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Die Panamerikanische Ausstellung in Buffalo.
(Ein Eiickblick.)

Von Fr. UebetailZ-Riisseldorf.

A l s  Anfang September d. J. die Knnde von 
dem anarchistischen Attentat auf Mc Kinley aus 
Buffalo zu uns herüber drang und die Zeitungen 
die Mittheilung brachten, dafs das Attentat 
auf der Panamerika­
nischen Ausstellung 
ausgefiilirt worden 
war, da mögen Viele 
zum erstenmal von 
dieser Ausstellung 
gehört haben. Zwar 
hatten einige der 
gröfsten Tagesblät­
ter einen Eröffnungs­
bericht gebracht, je ­
doch in so neben- 
sächlicherForm, dafs 
man ihm keine be­
sondere Beachtung 
schenken konnte.
Fachliche Berichte 
sind, abgesehen von 
einem solchen über 
die Elektrotechnik, 
in deutschen Zeit­
schriften bisher nicht 
erschienen, und so gellt die Panamerikanische Aus­
stellung ihrem Ende entgegen, ohne in Deutsch­
land viel von sich reden gemacht zu haben.

Bei dem scharfen Concurrenzkampf, den wir 
mit den Vereinigten Staaten ununterbrochen aus­

XXI.i.

zufechten haben, und bei der Aufmerksamkeit, 
mit der die deutsche Industrie alle Vorgänge 
jenseits des Oceans verfolgt, hätte man der Buf- 
faloer Ausstellung gegenüber ein lebhafteres

Interesse erwarten 
sollen, um so mehr 
als sich hier die 
Industrie von Ge- 
sammt-Amerika zum 
erstenmal unbeein­
trächtigt durch frem­
de Aussteller zeigen 
und dabei ein um­
fassendes Bild von 
derwirthschaftlichen 
Entwicklung, na­
mentlich der Ver­
einigten Staaten, ge­
boten werden sollte. 
Ist nun auch nicht 
Alles in dem Mafse 
gelungen, wie es be­
absichtigt war, —  
das hat noch keine 
Ausstellungsleitung 
fertig gebracht — , 

so läfst sich doch auch nicht verkennen, dafs 
durch einen Besuch der Panamerikanischen Aus­
stellung, verbunden mit Fabrikbesichtigungen, 
Versammlungen u. s. w., ein tieferer Einblick in die 
Lage der amerikanischen Industrie gewonnen

1

Ansicht des Bergbaugebäudes auf der Panamerikanischen 

Ausstellung in Buffalo.
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werden konnte, als dies sonst je  möglich ge­
wesen ist. Gerade dadurch, dafs sich alles 
Interesse auf die amerikanische Industrie con- 
centrirte, unterschied sich diese Ausstellung 
wesentlich und nicht unvortheilhaft von den 
früheren, und dieser Umstand war es auch, der 
mir Veranlassung bot, in Befolgung einer ge­
gebenen Anregung, die Ausstellung zu- besuchen.

Von New York kommend, trifft man nach 
zehnstündiger Eisenbahnfahrt in Buffalo ein. 
Es ist dies eine jener amerikanischen Stildte, 
die ihren riesigen Aufschwung nicht der Specu- 
lation oder besonderen Glücksumständen, wie 
etwa der Auffindung reicher Erzlager, zu ver­
danken haben, sondern die durch ihre günstige 
geographische Lage, eine blühende Industrie 
und einen weitverzweigten Handel ihre heutige 
Gröfse mit über 330 000 Einwohnern und ihre 
Bedeutung für den Verkehr mit dem Westen 
und Canada erlangt hat. In Buffalo ist ein 
stark deutsches Element vorhanden, so dafs man 
fast an allen Verkehrspunkten: auf der Post, 
im Telegraphenamt, in den Restaurants, in Ver­
kaufsläden u. s. w. sich deutsch verständigen 
und deutsch reden hören kann.

Die Ausstellung war von allen Punkten der 
Stadt mittels der ausgedehnten elektrischen 
Strafsenbahnlinien bequem zu erreichen. Das 
Eintrittsgeld betrug ohne Ausnahme '¡2 Dollar, ein 
für Amerika angemessener Preis. Die vier 
Hanpteingänge zu der Ausstellung bestanden 
aus je  acht bis zehn Einzeleingängen mit Dreh­
kreuzen, von denen man in einen Vorliof ge­
langte, woselbst sich je  vier Kassenstellen be­
fanden, die bei starkem Andrange rascli ver­
mehrt werden konnten. Nachdem man hier die 
Eintrittskarte gelöst, mufste man einen der vier 
Controleingänge passiren, wobei die Karten von 
einem Beamten abgenommen wurden. Erst jetzt 
befand man sich in der Ausstellung selbst.

Die Lage derselben, inmitten natürlicher 
Parkanlagen am äufsersten Nordende der Stadt, 
weit ab von dem Strafsenverkehr, war eine vor­
treffliche. Man hatte in geschickter Weise die 
Anlagen so .gestaltet, dafs im Norden die Ans- 
stellungsgebäude und im äufsersten nordwest­
lichen Tlieile des Geländes alle Vergnügungs- 
gelegenheiten untergebracht waren, während der 
ganze Süden des Geländes mit dem Kunst- 
ausstellungsgebäude in seinem ursprünglichen 
Zustande, nur gärtnerisch verschönert, der Er­
holung diente. Beim Eintritt von der Elmwood 
Avenue aus war das Bild der Ausstellung am 
schönsten. Man gelangte hier durch hübsche 
Blumenanlagen, die mehrere günstig placirte 
Bildhauerwerke umgaben, über eine mit vier 
Büffeln, dem Wahrzeichen Buffalos, geschmückte 
Brücke direct auf die Triumphbrücke, nach 
deren Uebersclireiten man die Esplanade und 
das gesammte eigentliche Ausstellungsgelände

vor sich hatte. Von hier aus eröffnete sich 
dem Auge ein ausgezeichneter Ausblick. Rechts 
waren die Gebäude, für Fischerei und die beiden 
gröfseren Repräsentati'onsgebäude der Regierung, 
links die Gebäude für Bergbau, Gartenbau und 
graphische Kunst so ängeordnet, dafs rechts das 
Haupt-Gouvernementsgebäude und links der Garten­
baupalast in der Mitte und zurück stand, 
während die übrigen der genannten .Bauten 
durch Arcaden mit dem Mittelbau vereinigt 
waren. Da von der Brücke aus nach rechts 
und links eine Pergola bis zu dem Minengebäude 
auf der einen und dem Fischereigebäude auf der 
anderen Seite führte, und sich deni Gebäude für 
graphische Kunst der Musiktempel, und dem 
kleineren Regierungsgebäude der Etlmologie- 
Palast anfügte, so bildete dieser Gebäudecomplex 
die Umgürtung eines länglichen Platzes, der 
Esplanade, die 250 000 Menschen fassen sollte. 
Die südliche Längsseite des Platzes wurde nur 
von der Triumphbriicke durchbrochen, die nörd­
liche in der Mitte durch den Fontänenhof, zu 
dessen beiden Seiten ein „Lilienhof“ (Court of 
Lilies) und ein „Cypressenhof“ (Court of Cy- 
presses) genanntes Fontänenbecken angebracht 
waren. Die beiden Enden des Platzes wurden 
wiederum von länglich gestalteten Fontänen­
becken zum grofsen Theile eingenommen, und 
da auch vor den beiden Pérgolas der Mirrorsee, 
ein kleines, aber für den Zweck sehr geeignetes 
Wasserbecken, den Abschlufs der um das ganze 
Ausstellnngsgelände geführten offenen Kanäle 
bildete, so war für ein abwechslungsreiches 
Bild schon an dieser Stelle bestens gesorgt. 
Dasselbe w’urde noch interessanter, wenn der 
Blick weiter nach Norden schweifte. Rechts 
und links lagen dort, genau einander gleichend, 
die beiden Gebäude für Maschinenwesen und für 
allgemeine Gewerbe und freie Künste. Dahinter 
sah man die ebenfalls gleich grofsen Gebäude 
für Elektricität (hinter dem Maschinengebäude) 
und für Landw irtschaft (hinter dem Gewerbe­
gebäude), und in der Mitte bildete der allabend­
lich in Prunkbeleuchtung erstrahlende „elektrische 
Thurm“ einen prächtigen Abschlufs. Hinter dem 
elektrischen Thurm wiederholte sich das Arran­
gement im kleinen: in der Mitte der „versunkene 
Garten“ mit einem Musikpavillon, rechts und 
links langgestreckte Restaurants, nördlich eine 
kleine Esplanade, begrenzt von einem halbbogen­
förmigen Säulengang, den Propyläen, und da­
hinter als Schlufs der Ausstellung die Eisenbahn- 
Ausstellung, an die sich der provisorische 
Bahnhof der New York Central Railroad direct 
anschlofs.

Der Plan der eigentlichen Ausstellung zeigt 
ein mit dem Kopfe nach Süden gelichtetes Kreuz, 
dessen Querarm die Esplanade' mit den bezeich­
n te n  ersten acht kleineren Gebäuden, dessen 
Stamm der Fontänenhof, das Fontänenbassin
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vor dem elektrischen Thurm, und dessen Fnfs 
die Propyläen mit dem Gebäude für Eisenbahn­
wesen bilden. Kaum zuvor dürfte eine Aus­
stellung so symmetrisch und geschmackvoll ent­
worfen worden sein, wie die panamerikanische. 
Dazu kam, dafs sämmtliche Gebäude der Haupt­
ausstellung in dem gleichen Stile —  der spani­
schen Renaissance — errichtet waren und die 
Färbung der Bauten sowie die bildhauerische 
Verzierung dem Charakter und der Lage des be­
treffenden Gebäudes entsprachen. Der von der 
Ausstellungsleitung für die malerische Aus­
stattung der Gebäude berufene New Yorker Maler 
T u r n e r  hatte die gegebene Idee, die Gebäude 
polychrom zu halten, in glänzender W eise ge­
löst. W er grofse Ausstellungen besucht hat, 
dem wird immer die Eintönigkeit der in der 
Regel weifsen Farbe aller Baulichkeiten auf­
gefallen sein. Weifs, weifs, nichts als weifs, 
das war in Chicago, das war in Paris und soll 
auch auf der diesjährigen Internationalen Aus­
stellung in Glasgow der Fall gewesen sein. 
Für die Panamerikanische Ausstellung wollte 
man dieses ewige Einerlei vermeiden, und man 
wählte nach dem Vorschläge Turners, der vor­
her die ganze Ausstellung als Modell herstellen 
liefs, um so die Farbeneffecte zu studiren, als 
Hauptfarben schwach röthlich gefärbtes Gelb, 
jedoch kein Chromgelb, Elfenbeingelb, ganz helles 
Grau und als Nebenfarben für Einsätze, Facetten, 
Linien u. s. w. helles Roth, Blau und Grün, 
vielfach auch Gold.

Eine aufserordentlich angenehme Beigabe 
der Ausstellung war der erwähnte südlich ge­
legene Park, der Delaware-Park, der den Park­
see umschliefst. In demselben lag nur das 
Kunstausstellungsgebäude, so dafs die ziemlich 
ausgedehnten Anlagen zu Spaziergängen benutzt 
werden konnten, ohne dafs man von dem Aus­
stellungstrubel oder von dem Spectakel des 
Strafsenverkehrs irgendwie gestört wurde. Auch 
Bootsfahrten auf dem See standen im Belieben 
der Besucher. Der Ausgang aus dem Pai-k 
führt auf die elegante Delaware-Avenue, die 
Prachtstrafse von Buffalo, und auch von hier 
aus hat man bequeme Strafsenbahnverbindung 
nach der Stadt zu dem Einheitspreise von 5 Cts. 
Für grofse Versammlungen war im Nordwesten 
der Ausstellung das Stadium erbaut, ein 12000 
Personen fassendes amphitheatralisches Bauwerk. 
Für das Vergnügen sorgten eine grofse Zahl 
von Schaustellungen, wie der Indianer-Congrefs 
von 48 Indianern, die Strafse von Mexico mit 
Vorführung mexicanischen Lebens und Treibens, 
ein Philippinendorf, eine Niederlassung von Be­
wohnern von Hawaii, wo manches ethnologisch 
Interessante beobachtet werden konnte, ferner 
Alt-Nürnberg, wo täglich eine echte Münchener 
Militärkapelle spielte, Venedig in Amerika, der 
schöne Orient, eine Riesenschaukel von etwa

30 Meter Höhe und die nervenerregende Schlingen­
bahn. Diese besteht aus einem Doppelgeleis, 
das von einem etwa 10 Meter hohen Gerüst in 
kurzem Bogen zur Erde, dann wieder in langem 
Bogen auf die Höhe, wieder zur Erde und nun, 
eine aufrechtstellende Schlinge bildend, zum 
Ausgangspunkt zurückführt. Die W agen sind 
mit Greifern versehen, die unter und auf den 
Schienen in Rollen auf Kugellagern schleifen, 
so dafs der Wagen, sobald er sich in der Schlinge 
an der oberen Seite befindet, nicht herunter- 
stürzen, wie überhaupt aus den Schienen nicht 
herausspringen kann. Die Insassen des Wagens 
hängen, wenn der Wagen in der Schlinge den 
oberen Radius durchsaust, mit den Köpfen nach 
unten und sind deshalb im Wagen angeschnallt. 
Die Construction der Bahn und der W agen ist 
so solid und wohldurchdacht, dafs ein Unfall 
ausgeschlossen erscheint, aber seine Möglichkeit 
bleibt doch bei jeder Fahrt bestehen. Trotz­
dem wurde die Bahn stark benutzt, selbst von 
Damen. Das Durchsansen des ganzen Schienen­
weges geschieht einzig mit Hülfe der natür­
lichen Schwungkraft, die der Wagen beim jedes­
maligen Herabfahren von den Erhöhungen erhält.

Das erste Gebäude, auf das man bei einem 
Rundgange von der Brücke aus links trifft, ist das 
G e b ä u d e  f ü r  B e r g b a u .  Es ist von dem 
Architekten R. S. St earns  in Boston entworfen 
und erbaut worden. Sein Inhalt beschränkte 
sich auf Gesteins- und Erzproben, Proben der 
gewonnenen Metalle, einige besondere Halbfabri- 
cate als Muster für die günstigen Eigenschaften 
des verarbeiteten Materials, zahlreiche Pläne, 
Photographien, Karten und Drucksachen. Eine 
Bergbauausstellung, wie man sie im nächsten 
Jahre in Düsseldorf vorführen wird, fehlte voll­
ständig und man hatte nur Gelegenheit, wie in 
Paris, an den reichen Bodenschätzen dieses ge­
segneten Landes einen Mafsstab für die Ent­
wicklungsfähigkeit seiner Industrie anzulegen. 
Die Ausstellung war in Unterausstellungen der 
einzelnen Staaten geordnet und zwar in der 
Weise, dafs die Schränke und Tische sternförmig 
von der Mitte des Gebäudes ausliefen, wodurch 
eine recht übersichtliche Darstellung erzielt wurde. 
Die Zahl der Aussteller betrug einschliefslich 
der mexicanischen über 1100, aber trotzdem war 
der belegte Raum nur etwa den sechsten Theil 
so grofs, wie der der etwa 300 Maschinen- 
Aussteller in dem betreffenden Gebäude. Hieraus 
geht hervor, dafs jeder der 1100 Aussteller nur 
einen sehr kleinen Raum einnehmen konnte, der 
bei vielen thatsächlich kaum einen Quadratfufs 
grofs war, da es meist Collectivausstellungen 
waren. Hier, wo man wenigstens einige Dar­
bietungen aus dem Betriebe des Bergbaues ver- 
muthete, fand man wieder weiter nichts, als die 
schon von Paris her bekannten Schränke und 
Kästen, die mehr deu Eindruck einer netten
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Mineraliensammlung als einer bergbaulichen Aus­
stellung machen. Es. ist keine Frage, dafs der 
Besucher ein Recht hat, Anforderungen an eine 
Ausstellungsleitung zu stellen, die im Einklänge 
mit dem Versprochenen stehen, und deshalb sollte 
eine Ausstellungsleitung nicht ein Gebäude für 
Bergbau und Metallurgie, wie es officiell genannt 
wird, errichten, ehe sie nicht eines entsprechenden 
Inhalts gewifs ist. Von diesem Standpunkte aus 
betrachtet, war die bergbauliche Abtheilung der 
Panamerikanischen Ausstellung eine vollkommene 
Enttäuschung. Was mau hier dem Besucher 
bot, kann man in den Hauptstädten der einzelnen 
Staaten viel ausführlicher sehen, ja  in Washing­
ton hat mau fast diese ganze Ausstellung im 
geologischen Departement. Einige grofse Firmen, 
die bergbauliche Maschinen und Werkzeuge aus­
stellten, hatte man nicht hier, sondern im Ma­
schinengebäude untergebracht, so dafs das Wenige, 
was den ungünstigen Eindruck abschwächen 
konnte, wahrscheinlich um die Einheitlichkeit 
des Arrangements nicht zu stören, gar nicht zur 
Geltung kam.

W ar diese Ausstellung in technischer Be­
ziehung durchaus unzulänglich, so boten dagegen 
die statistischen Nachweise und sonstige Mit­
theilungen in wirtlischaftlicher Hinsicht manches 
Bemerkenswertlie, dessen Bedeutung für die 
deutsche Montanindustrie nicht zu unterschätzen 
ist. Die wirthschaftliche Seite einer Sache steht 
schliefslich immer an erster Stelle und einige 
trockene Zahlen sind oft wichtiger, als eine 
ganze Ausstellung. Auch die Bergbauausstellung 
in Buffalo kann nur als Rahmen für die wirth­
schaftliche Seite der amerikanischen Gruben- 
und Hüttenindustrie angesehen werden. W ir 
erfuhren hier, dafs allein die Vereinigten Staaten 
im vorigen Jahre 267 542 444 short tons (je 
907,18 kg) K o h l e n  gefördert haben, was eino 
Zunahme von 13 802 452 t oder 5 %  gegen die 
Förderung in 1899 bezeichnet. Hiermit ist 
Grofsbritannien mit seiner Jaliresproduction von 
252 190 573 t an die zweite Stelle gerückt. 
Der Werth der letztjährigen Kohlenförderung 
der Ver. Staaten beziffert sich auf 1171680000 d l. 
Pennsylvanien steht hier mit 136 724 006 t an 
erster Stelle. Buffalo profitirt von diesem in­
dustriereichsten Staate Amerikas bedeutend, denn 
von den im Vorjahre geförderten 57107 660 t 
Anthracit gelangte der gesammte nach dem 
Westen bestimmte Theil nach Buffalo, von wo 
er über die grofsen Seen und Flnfsläufe ver­
schifft wird. Hierbei wird es nicht ohne Inter­
esse sein, auf die aufserordentlichen Anstrengungen 
der Amerikaner zu verweisen, den Kohlentrans­
port vollkommen auf dem Wasserwege zu voll­
ziehen, wovon u. a. die Thatsache einen Beweis 
giebt, dafs in Boston im Vorjahre 2 000 000 t 
Kohlen zu Schiff eingingen, aber nur 32 000 t 
mit der Bahn. Dabei besitzen die Grubengesell­

schaften auf die Bahnen einen grofsen, mitunter 
ausschlaggebenden Einflufs. So sind z. B. alle 
in die Anthracitlager Pennsylvaniens einmündende 
Bahnen durch Vertrag verpflichtet, den Transport 
auf alle Linien zu vertheilen, so dafs die geo­
graphisch günstige]- gelegenen Linien nicht ver­
lockt werden, die Frachtsätze zu erhöhen, 
andererseits aber auch nicht übermäfsige An­
forderungen an eine Linie zu stellen sind. Je 
nach ihrer Lage und der Ausdehnung ihres 
Schienenweges erhalten die Bahnen von 20 °/° 
bis hinunter zu nur 3 °/° Verfrachtungsantheil.

Die K o k s i n d u s t r i e  der Ver. Staaten ist 
nicht minder in rascher Ausdehnung begriffen 
und auch hier ist es Pennsylvanien, das mit 
der Connellsviller Region den ersten Koksprodu­
centen des Landes darstellt. Dieser Staat ver­
fügte 1899 bereits über 26 920 Koksöfen. Die 
Gesammterzeugung der Ver. Staaten betrug 1899
19 640 798 t im Werthe von 138 533 672 d l. 
1020 Oefen mit einer Production von 906 534 t 
arbeiteten auf Nebenerzeugnisse, deren haupt­
sächlichstes das Leuchtgas ist. Hierauf sind 
die Bestrebungen zurückzuführen, das Gas unter 
hohem Druck an die Verbrauchsstellen zu leiten, 
von denen seit etwa l x/2 Jahren viel die Rede 
ist und über die Sh e i t o n  auf dem vorjährigen 
internationalen Gasindnstrie - Congrefs in Paris 
nähere Mittheilungen machte, die auch in der 
deutschen Fachpresse besprochen wurden. Das 
Bestreben, die Antliracitkohle durch den Koks 
aus bituminöser Kohle zu ersetzen, ist gleich­
falls hierauf zurückzuführen, da man sehr richtig 
calculirt, dafs, wenn Koks- und Gaserzeugung 
vereinigt werden, die Herstellungskosten für 
heide Producte wesentlich verringert und ihr 
Verkaufspreis proportional ermäfsigt werden kann. 
Hierdurch würde wieder der Gasindustrie eine 
bedeutende Erweiterung ihres Arbeitsfeldes zu 
theil werden, sowohl auf motorischem Gebiete, 
als auch in der Beleuchtung und Heizung.

Nach den mitgetlieilten Ausweisen betrug im 
Jahre 1900 die R o h e i s e n e r z e u g u n g  der 
Vereinigten Staaten 13 789 242 Grofstons (je 
1016,0475 kg) und wiederum ist es Pennsyl­
vanien, das hieran mit fast der Hälfte, nämlich 
6 365 935 t, betheiligt ist. Seit 1897 hat sich 
die Roheisenerzeugung dieses Staates um fast 
1 000  000 t vermehrt und die des gesammten 
Landes um 4136 562 t. Bessemerroheisen wurde 
im Jahre 1900 7 943 452 t oder 259 326 t weniger 
als in 1899 producirt, Roheisen für den basischen 
Betrieb 1072376 oder 87343  t mehr als in 1899, 
Spiegeleisen und Ferromangan 255 977 t oder 
36 209 t mehr als in 1899. Die Erzeugung von 
Holzkohlenroheisen überstieg mit 339 874 t die­
jenige des Jahres 1899 um 55 108 t. Am Schlüsse 
des Jahres 1900 waren 232 Hochöfen im Betriebe 
oder 57 weniger als Ende 1899. In Canada 
waren Mitte 1900 6 Hochöfen mit im ersten
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Halbjahre 45 234 t Production im Betriebe, von 
der ein Sechstel des Roheisens mit Holzkohlen, 
der Rest mit Koks gewonnen wurde.

Die K u p f e r  p r o d u c t i o n  der Ver. Staaten 
hat sich von 115 966 t in 1890 auf 269 663 t 
in 1900 erhoben, wovon Montana fast 40 °/o 
erzeugt, während Michigan, das früher vier 
Fünftel der Gesammterzeugung des ganzen Landes 
herstellte, mit einem Viertel der Gesammterzeugung 
an zweite Stelle kam. Die Production von Z i n k  
in den Ver. Staaten hob sich von 57 000 t in 
1890 auf 110 000 t in 1900, die von B l e i  von 
128 000 t in 1890 auf 200 000 t in 1900.

Wenn man die auf der Ausstellung gebotenen 
statistischen Zahlen studirt und sich zugleich in 
die Lage der amerikanischen Montanindustrie 
versenkt, werden die Gedanken unwillkürlich auf 
den deutschen Zolltarifentwurf gelenkt. Selbst 
die Amerikaner geben offen zu, dafs beim weiteren 
Fortschreiten ihrer Industrie in dem bisherigen 
Tempo es ihre gröfste Sorge ist, genügende 
Absatzgebiete zu eröffnen und zu sichern. Der 
verunglückte Versuch der directen Dampfer- 
verbindung zwischen Chicago und Hamburg, den 
die North Western Steamship Co. unternahm und 
der hauptsächlich gegen den deutschen Kohlen­
markt gerichtet war, ist ein Zeichen für die 
Hartnäckigkeit, mit der die Amerikaner ihr Ziel 
verfolgen. Ich war zur Zeit der Heimkehr des 
einen der beiden Dampfer in Buffalo, woselbst 
er auf seiner Europafahrt seine Chicagoer Ladung 
wegen der zu geringen Tiefe des canadischen 
Kanalsystems gelöscht hatte. Kenner der dortigen 
Schiffahrtsverhältuisse versicherten mir, dafs man 
das ungünstige Resultat dieses Gewaltversuches 
voraussehen konnte, aber Probiren geht eben 
auch im Geschäftsleben über Studiren. Man 
schreckt drüben vor keinem Versuche zurück, 
und vielleicht werden andere noch mehr über­
raschen als dieser. Jetzt, nachdem ein exorbi­
tanter Schutzzoll die amerikanische Industrie zu 
einer riesigen Entwicklung gebracht hat, indem 
man sich gegen jede Einfuhr möglichst ver- 
sclilofs, dagegen die europäischen Länder, be­
sonders Deutschland, mit dem ungeheueren Ueber- 
schufs der Production bedachte; jetzt, da man 
alles erreichte, was man wünschte, und manche 
Industriezweige Europas fast ruinirt hat —  
hört man in Amerika allenthalben von Er­
mäßigungen der Zölle reden und von dem Ver­
lassen der extremen Hochschutzzollpolitik. Dieses 
Einlenken der Union im Augenblicke, wo sich 
Deutschland anschickt, seine Industrie besser als 
bisher gegen fremde Concurrenz zu schützen, 
ganz ebenso wie es die Vereinigten Staaten, 
nur viel extremer, vor einigen Jahren thaten, 
mufs selbst dem oberflächlichen Beurtheiler ver­
dächtig erscheinen und der aufrichtige Wunsch 
eines jeden wahren Freundes der vaterländischen 
Industrie mufs es sein, dafs sich weder die Re­

gierung noch unsere Volksvertreter von solchen 
Aeufserungen bethören lassen, denn ihr Zweck 
ist nicht zu verkennen. Als Gegenstück zu dem 
sanften Lüftchen, das durch die Segel der ameri­
kanischen Hochschutzzöllner streicht, sei nur auf 
die energischen Bemühungen der Pittsburger 
Fabricanten verwiesen, eine unabhängige, directe 
Schienenvcrbindung mit der Küste herzustellen 
und dem Verbindungskanal zwischen dem Erie- 
See und dem Ohio, der Pittsburg mit dem See 
und den mit diesem zusammenhängenden Wasser- 
strafsen verbinden wird. Bei aufmerksamer Be­
trachtung all dieser Verhältnisse kann man im 
Interesse der heimischen Industrie nur wünschen, 
dafs Alles aufgeboten wird, um die von irgend 
Jemandem aufgestellte Behauptung von der heran­
nahenden amerikanischen Suprematie nicht zur 
Wahrheit werden zu lassen.

So klein also die Bergbauausstellung in Buffalo 
w ar, so wenig sie für den Techniker brachte, 
so viele Anregungen gab sie in wirtschaftlicher 
Beziehung. Wenn man nur einigermafsen die Lage 
und die Ziele der amerikanischen Montanindustrie 
kennt, dann reden auch diese kleinen Kästchen 
mit Erz und Kohle, diese Schränke mit Metall­
proben und diese Drucksachen und Karten eine 
bedeutungsvolle Sprache. Von den über 1100 
Ausstellern auch nur einige zu nennen, wäre 
zweckloses Bemühen, denn es waren fast alle 
gröfseren Firmen vertreten.

Verliefs man das Bergwerksgebäude durch 
den östlichen Ausgang, um sich nach dem Haupt­
wege zu begeben, so passirte man die Musik­
halle, an deren Eingangsstufen das Attentat auf 
McKinley verübt wurde. Es hatte für die Aus­
stellung die Folge, dafs schon nach wenigen 
Tagen ein starker Einnahmeausfall constatirt 
wurde, der von der Direction in Verbindung mit 
dem Deficit auf 1 Million Dollar veranschlagt 
wurde. Da sich derselbe bis zum Schlufs der 
Ausstellung zweifellos stark vermehrt haben wird, 
so kann fast ein Fünftel des Grundkapitals von
5 800 000 Dollars (rund 2 3 1/i Millionen Mark) 
als Deficit bezeichnet werden. Zu dem Grund­
stöcke des Kapitals hatte der Staat bezw. die 
Gouvernements 500 000 $ , der Staat New York, 
zu dem Buffalo gehört, 300 000 $  und die Bürger 
und die Stadt Buffalo 2 500 000 $  fest gezeichnet 
und 2 500 000 $  wurden durch Garantiefonds ge­
sichert. Die Direction nahm daher Veranlassung, 
an den Patriotismus der Bürger der Vereinigten 
Staaten zu appelliren und zu einem stärkeren 
Besuche der Ausstellung aufzufordern unter dem 
Hinweis, dafs es dadurch möglich wäre, das 
Deficit aus der W elt zu schaffen und der Aus­
stellung einen würdigen Abschlufs auch in finan­
zieller Beziehung zu verleihen. Es ist fast 
gewifs, dafs dieser Appell bei der starken Be- 
thätigung des Patriotismus der Amerikaner und 
bei ihrem Ehrgeiz, das erste repräsentative Unter­
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nehmen des Panamerikanismus zu einem befrie­
digenden Ende geleiten wird, damit es hinsicht­
lich der finanziellen Durchführung keinen so 
herben Mifsklang hinterliifst, wie ein grofser 
Theil der bisherigen Ausstellungen. Jedenfalls 
setzen der Präsident der Ausstellung John G. Mil- 
burn und der Generaldirector W ill. M, Üuchanan 
Alles daran, um dieses zu vermeiden.

Das erste Hauptgebäude links vom Haupt­
wege ist das M a s c h i n e n g e b ä u d e ,  das .von 
den Architekten Green und W ieks in Buffalo 
für den Preis von 1 060 000 d l  erbaut wurde, 
Es besitzt eine Länge von 150 m und eine Breite 
von 105 m. Zw ölf Eingänge führen in sein 
Inneres, zwei an jeder Ecke, die zunächst in 
eine. Vorhalle münden, und einer in der Mitte 
jeder Front. Die beiden Haupteingänge sind von 
je  zwei Thürmen llankirt. Inmitten des Ge­
bäudes ist ein überdeckter H of vorgesehen, in 
dem sämmtliclie Maschinen für die erste K r a f t ­
s t a t  i o n d e r  A u s s t e l l u n g  untergebracht 
waren, die neben dem elektrischen Strome für 
Kraft- und Lichtzwecke des Gebäudes und dem 
Lichtstrome für die Fontänenscheinwerfer, haupt­
sächlich die Pumpen für die Wasserkünste zu be­
treiben hatte. Die Lieferanten der Antriebs- und 
der elektrischen Maschinen hatten dort zugleich 
ihren Ausstellungsplatz. Die Da m p f ma s c h i n e n  
wiesen aufser einer Tandem-Maschine von Lane 
& Bodley, die das erste Exemplar einer aufser- 
ordentlich compendiösen Type darstellte, keine 
besonders hervortretenden Neuerungen auf. Jedoch 
war ein Fortschritt in der geschmackvolleren 
Ausstattung der Maschinen zu beobachten, was 
vielleicht auf den Eindruck zurückzuführen ist, 
den die Eleganz der deutschen Dampfmaschinen 
voriges Jahr in Paris hervorrief. In Amerika 
hat man bisher auf die äufsere Ausstattung der 
Maschinen nicht viel gegeben, hierin scheint aber 
in letzter Zeit eine Wendung eintreten zu wollen, 
ganz besonders in Bezug auf Exportmaschinen. 
Der Vertreter einer Firma sagte mir, dafs es 
oft mit aufserordentlichen Schwierigkeiten ver­
knüpft ist, in Concurrenz mit fremden Fabricaten 
mit den amerikanischen Maschinen durclizu- 
dringen, weil infolge der hohen Löhne auf ihr 
Aeufseres weniger Arbeit und Mühe verwendet 
werden kann, wie z. B. auf deutsche Maschinen. 
Alle Maschinen in der Kraftanlage zeigten zwar 
immer noch den unschönen schreienden Glanz 
und eintönige Farben, aber die blanken Theile 
waren besser als früher bearbeitet. Bei Ver­
käufen nach Zeichnung fällt die amerikanische 
Methode nicht so sehr ins Gewicht, aber bei 
Verkäufen nach Besichtigung und für Ausstel­
lungszwecke ist die amerikanische Bearbeitungs­
weise blanker Mascliinentheile und die flüchtige 
Lackirung doch recht nachtheilig und niemals 
empfehlenswert!!. Die G a s ma s c h i n e n  wurden 
theils. m jt-Leuchtgas,. theils mit Generator- und

Naturgas betrieben, die kleinen auch mit Petro­
leum und Benzin, Spiritusmotoren waren nicht 
vorhanden.

Das Hauptcontingent der Aussteller in dem 
Maschinengebäude stellte die W e r k z e u g -  
m a s c l i i n e n - I n d u s t r i e .  Von den grofsen 
Finnen dieser Branche fehlte fast keine und 
die meisten waren sehr reichhaltig vertreten. 
Mit wenigen Ausnahmen waren alle Maschinen 
ständig im Betriebe oder wurden auf Wunsch 
sofort in Betrieb gesetzt. Sie boten ein über­
zeugendes Bild von dem zweifellos hohen Stande 
des amerikanischen Werkzeugmaschinenbaues. 
Gerade auf diesem Gebiete ist der Wettbewerb 
mit deutschem Fabricate besonders scharf und 
fast in keiner anderen Branche sind die Ameri­
kaner so in das deutsche Absatzgebiet ein­
gedrungen, wie im Werkzeugmaschinenbau. Sie 
haben nicht allein eigene Importniederlassungen, 
eigene deutsche Fabriken und hervorragend 
rührige Agenturen in Deutschland errichtet, 
sondern auch deutsche Fabricanten nahmen den 
Bau von Werkzeugmaschinen nach amerikani­
schem System als Specialität auf. Neuerdings 
hat die Einfuhr amerikanischer W erkzeug­
maschinen nach Deutschland bekanntlich erheb­
lich nachgelassen, und die Anzeichen mehren 
sich, dafs es mit zunehmenden Schwierigkeiten 
verbunden ist, im Wettbewerb mit deutschen 
Maschinen so leicht durchzukommen, wie es noch 
vor einigen Jahren der Fall war. Nur indem 
man in Deutschland diese Fortschritte stets 
verfolgt, wird man in der Lage bleiben, dem 
rastlosen Concurrenten erfolgreich zu begegnen.

Das erste Hauptgebäude links vom Haupt­
wege ist das M a s c h i n e n g e b ä u d e ,  das 
der Elektrotechniker seine Befriedigung fand. 
Es waren zwar nicht die vielen gigantischen 
Maschinen vorhanden, die auf der Pariser Aus­
stellung so viel besichtigt wurden, aber dennoch 
bot die Ausstellung einen Mafsstab zur Be- 
urtheilung des Standes der elektrotechnischen 
Industrie in den Vereinigten Staaten, da man 
neben den ausgestellten Gegenständen vielfach 
Schaubilder der gröfseren und grofsen Anlagen, 
sowie Eeliefs besonders interessanter Kraftüber­
tragungen und eingehende Beschreibungen aus­
gelegt hatte. Von den grofsen Gesellschaften 
wurden auch die für die Kraftstationen gelieferten 
Maschinen zu Schauzwecken benutzt. Die erste 
K r a f t s t a t i o n  befand sich in dem schon er­
wähnten Hofe des Maschinengebäudes und enthielt 
folgende elektrische Maschinen: zwei Dampf­
dynamos von je  100 K .-W ., die den Kraft- und 
Lichtstrom für das Maschinengebäude und für 
die Fontänen-Scheinwerfer lieferten, zwei Dynamos 
von 100 K .-W . und 100 bezw. 110 Volt Spannung, 
die von den bereits oben angeführten Kraft­
maschinen angetrieben wurden und den Strom 
für das Maschinen- und Gartenbaugebäude lieferten.
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Die zweite im Elektricitätsgebäude untergebrachte 
Kraftstation umfafste eine Zweiphasen-Wechsel­
strommaschine von 300 K .-W . bei 1800 Volt 
und 60 Perioden, die gröfste der Ausstellung, 
zwei Zweiphasen -Wechselstrommaschinen von 
180 K .-W . und gleicher Spannung und W echsel­
zahl wie die vorher genannte, einen Umformer 
von 80 K .-W . zur Umformung des W echsel­
stromes von 25 in 60 Wechsel, zwei Gleiclistrom- 
maschinen von 90 K .-W . und 110 Volt und 
zehn Dynamomaschinen verschiedener Gröfse für 
die Bogenlampenbeleuchtung. Der Kraftstrom 
war hauptsächlich 500 voltiger Gleichstrom.

Der gesammte elektrische Strom für die 
Decorations- und Gartenbeleuchtung der Aus­
stellung wurde von den Niagarawerken bezogen 
und auf 4500 K. W . angegeben. Der Strom 
(Drelistrom) trat am äufsersten Nordende des 
Ausstellungsgeländes in das Rheostatenliaus und 
zwar jede Stromphase in einen besonderen Wasser­
behälter von 3 m Länge und je  1 m Breite und 
Tiefe. In diesen hingen Gufsstahlplatten von 
18 mm Stärke und 2,5 m Länge, die sich von 
der Breite von 30 cm auf der einen Seite auf
20 cm auf der anderen Seite verjüngten und mit
dem breiteren Ende um eine horizontale Achse 
schwangen. Hierdurch wurde ermöglicht, durch 
die Tliätigkeit eines einzigen Mannes die ge­
sammte Decorationsbeleuchtuug, die etwa 300 000 
achtkerzige Glühlampen umfafste, innerhalb 
60 Secunden einschalten zu können. In diesem 
kurzen Zeiträume kamen die Lampen zum vollen 
Leuchten, und hierin liegt in erster Linie der
grofsartige Elfect, der mit der Beleuchtung er­
zielt wurde. Zur Transformirung des Stromes 
von 11000  Volt auf die Gebrauchsspannung 
dienten 18 Transformatoren der General Electric 
Company.

Die B e l e u c h t u n g  der  A u s s t e l l u n g  war 
ein Meisterstück in jeder Beziehung. Zunächst 
die gänzliche Vermeidung von Bogenlampen 
und dann die ausschliefsliche Benutzung von 
niedrigkerzigen Glühlampen, mit denen alle 
Hauptgebäude wie mit dichten Perlenschnuren 
in allen ihren Conturen umrahmt waren. Ihre 
prächtigste Anwendung fanden sie an dem
112 m hohen elektrischen Thurme, aus dem 
in einer Höhe von 21 m eine mächtige Cas­
cade hervorbrach und sich in ein Wasserbecken 
ergofs, aus dem während der Dunkelheit bis 
1 1 1/s Uhr Abends die tausendfachen Strahlen 
der Unterwasser - Scheinwerfer leuchteten und 
die Wassermassen in eine Lichtfluth herrlicher 
Farbenweclisel hüllten.

Das letzte Gebäude ist das der A u s s t e l l u n g  
für  E i s e n b a h n w e s e n ,  die jedoch ziemlich 
mäfsig ausgefallen war. Es kamen hier haupt­
sächlich die Baldwin Locomotive W orks, Phila­
delphia, die Pressed Steel Car Co., Pittsburg, 
die NewYork Central Railway, New York, die

Schenectady Locomotive W orks, Schenectady, 
die Richmond Locomotive Works, Richmond und 
die Delaware Lakawanna & Western R. R. Co., 
Buffalo, in Betracht. Die übrigen 76 Aussteller 
hatten nur Hiilfsmittel des Eisenbahnverkehrs, 
ferner L u f t b r e m s e n  (Westingliouse Mfg. Co., 
Pittsburg und Meritt Electric Air Brake Co., 
NewYork City), K u p p l u n g e n  (Buckeye Malle- 
able Iron and Coupler Co., Columbus, Ohio; 
Gould Coupler Co., Depew), S c h i e n e n v e r b i n ­
der  (W eber Railway Joint Co., NewYork, City; 
Moran Flexible Joint Co., Louisville, Ky.) und 
E i s e n b a h n  - S i g n a l e i n r i c h t u n g e n  (Standard 
Railway Signal Co., Troy, N .Y .) ausgestellt. 
48 von den 76 Ausstellern hatten das Angebot 
der Delaware, Lakawanna & Western R. R. Co. 
benutzt, und deren eleganten Ausstellungswagen 
zu einer wandernden Ausstellung ausgestattet. 
Hier fand man alle möglichen Sachen, die zur 
Ausstattung der modernen amerikanischen Wagen 
für weite Strecken und zur Beschaffung aller 
möglichen Annehmlichkeiten für die Reisenden 
gang und gäbe sind.

Die Baldwin Locomotive Works hatten neben 
einer %  gekuppelten Eilgiiterzugslocomotive eine 
mit comprimirter Luft zu betreibende Rangir- 
locomotive für 30 Atm. Spannung ausgestellt 
und aufserdem eine Strafsenlocomotive und eine 
solche für Grubenbahnen. Ueber die Leistungen 
des Werkes gab eine Mittheilung Nachricht, nach 
der es im Jahre 1900 1217 Locomotiven ab­
lieferte, darunter 426 der Vulkan-Verbund-Type, 
363 für Export in verschiedenen Bauarten, 
48 elektrische und 6 Prefsluft-Locomotiven. 
Das Totalgewicht sämmtlicher Maschinen betrug 
87 297 388 kg. Diese Production schliefst die 
Herstellung von 25 556 000 kg geschmiedeten 
und gegossenen Theilen und den Verbrauch von 
etwa 90 000 t Kohle ein. Die Gesammterzeugnng 
des amerikanischen Locomotivenbaues war im 
Jahre 1900 3153 Locomotiven, so dals also 
auf die Baldwinwerke mehr als ein Drittel der 
Erzeugung entfällt. Das Jahr 1900 wies die 
gröfste bisherige Production auf, das,Jahr 1894 
mit nur 695 Locomotiven die niedrigste Zahl. 
Die säimntliclien im Jahre 1900 erzeugten elek­
trischen Locomotiven stammen aus den Baldwin- 
werken, die aueh die gröfste Anzahl au Ver­
bundmaschinen lieferten.

Die Pressed Steel Car Co. nahm innerhalb 
des Gebäudes den gröfsten Raum ein. Sie hatte 
fünf vollständig aus Eisen und Stahl bestehende 
vierachsige Güterwagen (drei Hochbord- und 
zwei Erzwagen) ausgestellt. Der erste davon 
hatte ein Ladegewicht von 2 4 000  kg, ein Leer­
gewicht von 16 500 kg, 11 m Kastenlänge 2,65 w 
Kastenbreite und 3,8 m Höhe über Scliienen- 
oberkante; der zweite ein Ladegewicht von 
45 300 kg, ein Leergewicht von 13 000 kg, eine 
Kastenlänge von 7,2 m, eine Breite von 2,4 m
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und eine Hölie von 2,8 m ; der dritte ein Lade­
gewicht von 27 000 kg, ein Leergewicht von 
15 500 kg, eine Kastenlänge von 9,5 m, eine 
Breite von 3 m, eine Höhe von 3 m ; der vierte 
ein Ladegewicht von 45 300 kg (Leergewicht 
war nicht angegeben), eine Länge von 12 m, 
eine Breite von 3 m und eine Höhe (Flachbord) 
von 1,3 m ; der fünfte 35 000 kg Ladegewicht, 
15 400 kg Leergewicht, 3,1 m Länge, 2,2 m Höhe. 
Der letztgenannte Wagen stellt eine neue, be­
sonders bei der Pittsburg & Erie Lake und Bio 
Grande Western Railway eingeführte Type dar. 
Der erste, vierte und fünfte Wagen besafs 
Westinghousebremsen, der zweiteNew Yorker. Bei 
dem ersten war die automatische M. C. B.-Kupp- 
lung, beim zweiten Janney-, beim dritten Chi­
cago-, beim vierten Gould- und beim letzten 
Tower-Kupplung zur Anwendung gekommen.

Einen Ueberblick konnte diese, für die ameri­
kanischen Verhältnisse sehr kleine Ausstellung, 
über das dortige hochentwickelte Eisenbahnwesen 
nicht bieten, und es war sehr bedauerlich, dafs 
nicht eine einzige der grofsen und kapitalkräftigen 
Gesellschaften sich zu einer gröfseren Aus­
stellungsleistung aufgeschwungen hatte. So sind 
sicher sehr viele fachmännische Besucher dieser 
Ausstellung enttäuscht worden.

Dasselbe ist von dem Ge b ä u d e  für  H e e r ­
wes en  zu sagen, das allerdings 48 Aussteller 
aufwies, aber darunter eine Anzahl, die nicht 
dorthin gehörten. Der Mittelpunkt dieser Schau­
stellung waren die Panzerplatten mit Scliufs- 
proben und ein Panzerthurm der Gruson Iron 
Works in Eddystone und New York City, die je ­
doch als Ausstellungsobjecte weder auf das 
grofse Publikum, noch auf den Techniker irgend 
welchen Eindruck machten, da sie dem Einen zu 
wenig und dem Ändern nichts Neues boten. 
Auch die schön nebeneinander gestellten Reming- 
tongewehre und Winchesterbüchsen sind in ihrer 
Bauart allbekannt. Es ist mit solchen in der 
Hauptsache militärischen Ausstellungen immer 
eine eigene Sache; was der Fachmann gern 
sehen möchte, wird eifrig verborgen, und was 
er in der Regel kennt, zeigt man ihm. Als 
Resultat bleibt dann nur die Anziehungskraft 
auf das Laienpublikum, und auch diesem mufs 
das Material in möglichst imponirender Art vor­
geführt werden. Dafs man in solchen Fällen 
zu Uebertreibungen schlimmster Art gelangt, 
beweist die Thatsache, dafs das von Hundert­
tausenden auf der vorigen Ausstellung in Paris 
angestaunte riesige Kanonenrohr der Firma 
Schneider-Creusot nur aus Holz hergestellt war. 
Ein Object barg aber dieses Heerwesengebäude 
in Buffalo, das alle anderen Gegenstände über­

sehen liefs: das war das Unterseeboot von Holland, 
das die Holland Torpedo Boat Co. in New York 
ausgestellt hatte. Die Freude, dieses vielbe­
sprochene Boot mit eigenen Augen zu sehen, wurde 
aber sehr gedämpft, wenn man vor ihm stand. 
Hier lag wohl das Boot, aber hinein konnte 
man nicht sehen, denn es war verschlossen. 
Ob in seinem Inneren etwas nicht in Ordnung 
war, oder ob es unberufenen Augen verborgen 
werden sollte, konnte ich nicht feststellen. 
Jedenfalls war letzteres kaum anzunehmen, da 
seine Construction aus der Litteratur genügend 
bekannt ist.

Zeigte somit die Panamerikanische Aus­
stellung viele und bedeutende Lücken, so bot 
sie doch im grofsen und ganzen des Sehens­
w erten  viel. Die Stimmen über die Ausstellung 
sind ja  sehr getheilt, nirgends hörte man einen 
Anklang an die helle Begeisterung für die 
Pariser Ausstellung, aber hierbei darf ein Punkt 
von eminenter Wichtigkeit nicht vergessen 
werden: Paris ist zu jeder Zeit für Reisende 
eine verlockende Stadt, sie ist von ganz Europa 
rasch und bequcum zu erreichen und Millionen 
nichtfranzösischer Besucher der vorjährigen Aus­
stellung haben diese als willkommenen Anlafs 
zu einer Erholungs- oder Vergnügungsreise be­
nutzt. Das fiel bei der Buffaloer Ausstellung, 
soweit Europa in Betracht kam, alles weg, wo­
für als Beweis angeführt werden mag, dafs, wie 
mir von unterrichteter Seite mitgetheilt wurde, 
bis Anfang Juni nicht ein einziger Deutscher 
iri den grofsen Hotels oder Boardings zum 
Zwecke eines Ausstellungsbesuches bekannt war; 
später soll allerdings eine bedeutende Anzahl 
europäischer Besucher, aber meist Engländer, 
angekommen sein. Die Buffaloer Ausstellungs- 
leitung hatte auch gar nicht besonders auf den 
Besuch aus Europa gerechnet, da dieser mit 
grofsen Kosten und viel Zeitaufwand verknüpft 
ist, und dann ist auch die Seereise nicht Jeder­
manns Sache. Der Gedanke des Directoriums 
war vielmehr panamerikanisch, d. h. den Ameri­
kanern aller Nationen sollte die Leistungs­
fähigkeit des ganzen Erdtheiles vor Augen ge­
führt und ihnen die Waffen der Technik deut­
lich gezeigt werden, mit denen man die W elt 
zu erobern gedenkt. W ar von diesem Gesichts­
punkt die. Bedeutung der Ausstellung in Buffalo 
nicht zu unterschätzen, so bleibt der schwache 
Besuch ganz besonders aus Deutschland und 
das auffallend geringe Interesse, das man ihr 
von dort aus widmete, zu bedauern; der Vorgang 
zeigt, dafs man zu wenig aus analogen Vor­
gängen gelernt hat, einem Uebel zu begegnen, 
solange es noch zu überwinden ist.
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Verwendung der Hochofengase in Gasmaschinen.
Von Fritz W. Lürmann - Osnabrück.

Es wurde wiederholt darauf aufmerksam ge­
macht, dafs Analysen von Hochofengasen nicht 
so genau sein können, dafs man darauf wirklich 
genaue Berechnungen des mit der Verwendung der 
Gase in Gasmaschinen zu erzielenden Gewinnes 
gründen kann. Besonders aber erregen die Bestim­
mungen des Gehaltes an Kohlenwasserstoffen und 
auch an Wasserstoff in den Hochofengasen Mifs- 
trauen; dem soll nicht widersprochen werden.

Trotzdem bietet die Analyse ein rasch aus­
zuführendes Bestimmungsmittel des Werthes der 
Hochofengase. Von den Gasen eines Werkes 
sollten häufig Analysen gemacht und davon ein 
Durchschnitt genommen werden. Wenn man 
dann aus diesen Durchschnitts-Analysen der ein­

Zusammenstellung der Wcrthe von Gasen verschiedener Hochöfen.

Eisenhüttenkunde Hütte HUtte HUtte Hütte
v. Ledebur 1893 S. 100 in Westfalen in in im

Minelte-
bezirk

Durch­

trocken mit 
100/„ HaO trocken mit 

10 °/o IlaO

Ober-
schlesien

Ober­
schlesien

schnitt

I 11 III IV V VI VII VIII

Kohlenoxyd C O  . . . Vol.-Procente 24,0 21 ,6 29,0 26,1 29,7 23,0 27,5 25,84
W asserstoff H . . . . „ 2,0 1.8 4,0 3,6 6,3 — 3,0 2,96
Kohlenwasserstoff CH* „ 2,0 1,8 — — — 0,54
Kohlensäure CO> . . . „ 12,0 10,8 10,0 9,0 7,8 6,0 10,0 9,37
Stickstoff J i .................. „ 60,0 54,0 57,0 51,3 56,2 59,0 54,5 56,00
Wasser H aO ..................  „ — 10,0 10,0 — 12,0 5,0 5,29

1. 1 cbm der Gase w iegt. . . kg 1,3055 1,2555 1,2786 1,2312- 1,2811 1,2429 1,2678 1,2661
2. 1 cbm der Gase braucht bei der

Verbrennung an Sauerstoff. kg 0,2433 0,2188 0,2359 0,2122 0,2127 0,1644 0,2194 0,2152
3. 1 cbm der Gase braucht an atmosph.

L u f t .........................................  kg 1,0578 0,9512 1,0257 0,9234 0,9247 0,7144 0,9539 0,9359
4. 1 cbm der Gase braucht an atmosph.

L u f t .........................................  cbm 0,817 0,735 0,794 0,714 0,716 0,552 0,737 0,724
5. 1 cbm kann bei der Verbrennung

theoret. a. Wärme entwickeln W .-E . 944,4 849,8 97S,1 879,6 893,0 091,0 900,5 S77,0
C. Das .Gewicht der Vcrlirennungs-

producte b e t r ä g t ..................  kg 2.3633 2,2067 2,3042 2,1546 2,2058 1,9573 2,2216 2,2019
7. Das Product aus dem Gewicht der

einzelnen Verbrennungsproducte X
deren spec. W ä r m e ........................... 0,5678 . 0.529S 0,5489 0,5330 0,5302 0,4852 0,5373 0,5332

8. Die theoretische Verbrennungstem­
peratur .................................... Gr. C. Kitt) 1604 1S80 1650 1084 1425 1087 1650

9. Die spec. Wärme der Verbrennungs­
producte .................................................. 0,240 0,240 0,238 0,247 0,240 0,248 0,242 0,242

10. Mit je  100° Temperatur der Abhitze
entführt dieselbe an W .-E . . . . 56,7S 52,98 54,89 53,30 53,02 48,52 53,73 53,32

11. Ohne Rücksicht auf die Temperatur
ist das Volumen der Verbrennungs­
producte ....................................  cbm 1,088 1,619 1,628 1,566 1,510 1,438 1,586 1,576

12. Bei der Verbrennungstemperatur be­
trägt das Volumen der Verbren-
n u n g sp iod u cte ....................... cbm 13,08 9,53 12,86 9,49 10,84 8,96 11,40 10,88

13. Kohlenstoffgehalt in 1 cbm der
Gase .........................................  kg 0,2038 0,1834 0,2092 0,1882 0,2011 0,1555 0,2011 0,1918

14. A u f 1 kg Kohlenstoff im Koks
kommen an Gasen . . cbm 4,907 5,451 4,781 5,312 4,973 6,430 4,972 5,261

15. A u f 1 kg Koks mit 85 °/o Kohlen­
stoff kommen an Gasen . . cbm 4,171 4,634 4,064 4,516 4,227 5,466 4,226 4,472

zeinen W erke wieder einen Durchschnitt nimmt, 
dann würde man Zahlen bekommen, welche in 
weiten Kreisen als Unterlagen für die Berech­
nungen dienen könnten.

Vorläufig mufs man sich mit den in folgender 
Zusammenstellung gegebenen Zahlen begnügen. 
Die darauf zu gründenden Rechnungen der- Kraft- 
uberschüsse bei Anwendung der Hochofengase 
in Maschinen werden gewifs nicht genau sein. 
Auf Genauigkeit dieser Berechnungen mufs so 
lange verzichtet werden, als man die zur W ind­
erhitzung nöthige Menge Gase nicht bestimmen 
kann. Die letztere wird noch wesentlich ver­
mindert werden, wenn man alle Gase der Hoch­
öfen vollkommen reinigt.
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Die Wertho in der Reihe 4 der vorstehenden 
Zusammenstellung' geben die einem Cubikmeter 
der Gase zwecks Verbrennung derselben beizu­
mischende Luftmenge an; diese betrügt zwischen 
0,552 und 0,817 cbm, also durchschnittlich 
0,724 oder rund 0,75 cbm. Die zu erzielenden 
Wärmemengen, welche in der Reihe 5 angeführt 
sind, betragen zwischen .691,6 und 978,1 und 
durchschnittlich 877 ,6 , also rund 875 W .-E . 
Wenn man den Wärmebedarf einer P. S.-Stunde 
zu 3000 W .-E . annimmt, würde der Gasbedarf
3,43 oder rund 3,5 cbm sein. Die theoretische 
Verbrennungstemperatur beträgt nach der Reihe 8 
zwischen 1425 0 und 1880 0 und durchschnittlich 
1656 °. Die mit je  100 0 der Temperatur der Ab­
hitze durch diese entführte Wärme entspricht nach 
Reihe 10 48,52 bis 56,78, durchschnittlich aber 
53,32 W .-E . Aus den in der Reihe 11 enthaltenen 
Zahlen und der Temperatur der Abhitze einer
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Gasmaschine würde sich das Volumen der Abhitze, 
also der Querschnitt der Durchgänge für die­
selben in der Gasmaschine berechnen lassen. 
Auch würden sich daraus die gesammte entführte 
Wärmemenge und die damit durch Verdampfung 
von sclnvefeliger Säure (Schwefeldioxyd SO*) zu 
erzielenden Effecte berechnen lassen. Auf Grund 
der letzten Zahlen in den Reihen 14 und 15 
der vorstehenden Zusammenstellung kann man 
die Gesammtmenge der auf einer Hochofenanlage 
erzeugten Menge der Gase berechnen.

Von der durchschnittlichen Wärmemenge von 
877,6 W .-E ., welche 1 cbm Gas entwickeln kann, 
weifs man jetzt, dals sie für einen gesicherten 
Betrieb einer Gasmaschine mehr als genügend ist. 
Wenn es richtig ist, dafs eine P. S.-Stunde einer 
Hochofengasmaschine 3000 W .-E . erfordert, dann 
würde man von Gasen, welche 877,6 W .-E . ent­
wickeln können, 3,4 cbm gebrauchen.

Aluminothennisches Schivcifsverfahreii u. s .w .

Aluminotliermisclies Schweifsverfahreu mit Hülfe eines 
automatisch wirkenden Abstichs.

Von Dr. Hans Goldschmidt, Essen-Ruhr.

Diese neue Ausführungsart des alumino- 
thermisehen Verfahrens, das in seiner Allgemein­
heit den interessirten Kreisen bereits hinlänglich 
bekannt sein dürfte, und in der Praxis weit­
gehende Verbreitung gefunden hat, beruht darauf, 
dafs die ganze erforderliche Menge Thermit auf 
einmal in einen trichterförmigen Tiegel eingefüllt 
wird, der am Boden eine mit einem Eisenplättchen 
verschlossene kleine Oeffnung besitzt. W ird nun 
das Thermit in bekannter W eise auf der Ober­
fläche entzündet, so brennt der ganze Tiegel­
inhalt in einigen Secunden ab, am Boden des­
selben sammelt sich das Metall, welches die Eisen­
scheibe durchschmilzt und so ein Entleeren des 
feuerflüssigen Gutes bewirkt. Es fliefst auf diese 
Weise zuerst das Metall aus dem Tiegel und 
dann folgt die Schlacke, der Corund. Die Reihen­
folge beim Entleeren der beiden den Tiegel 
füllenden Producte ist also nach dieser Methode 
umgekehrt als bei der bisher gebräuchlichen, 
denn beim Ausgiefsen des Tiegels über den Rand 
fliefst naturgemäfs zunächst der Corund aus und 
dann folgt erst das Metall.

Wie bekannt, hat das aus dem Thermit her­
gestellte aluminogenetische Eisen eine Temperatur 
von schätzungsweise 3000 0 C. und die Zusammen­
setzung eines weichen Flufseisens mit unter ‘ /i o %  
Kohlenstoff, besitzt also die Eigenschaft eines j 
guten .Schw eifseisens. Es ist leicht ersichtlich,

dafs das neue Verfahren eine andere Anwendungs­
weise ermöglicht, als das bisher übliche Giefs- 
verfaliren. Ohne weiteres ist es klar, dafs es 
zum . Rohrschweifsen nicht verwendet werden 
kann, da das zuerst den Tiegel verlassende 
Metall die dünne Rohrwandung sofort durch­
schmelzen würde. Dahingegen leistet das neue 
Verfahren in den Fällen gute Dienste, wo das 
aus dem Thermit hergestellte Eisen zu Anschmel­
zungen Verwendung finden soll.

Bevor einige besondere Anwendungsarten des 
automatischen Verfahrens mitgetheüt werden, 
mag eine eingehende Beschreibung der Aus­
führung hier folgen.

Die Tiegel, die für einen Fassungsraum bis 
100 kg Thermit , und darüber hergestellt werden, 
bestehen aus einem trichterförmigen Blechmantel, 
der mit einer hochfeuerfesten, basischen Masse 
ausgekleidet ist. Nach der Füllung mit Thermit 
werden diese Tiegel mit einer Blechhaube bedeckt, 
die in der Mitte ein Handloch hat; durch diese 
Oeffnung hindurch wird dann die Entzündung 
bewirkt. Die ganze erforderliche Menge Thermit 
wird, wie bereits eingangs angedeutet, mit einem- 
mal in den Tiegel gegeben. Um ein gleich- 
mäfsiges An- und Abbrennen des Thermits zu 
erzielen, ist es rathsam, den gröfsten Theil der 
Oberfläche mit „Entzündungsgemisch“ zu be­
streuen. Hierzu genügen etwa 20 g. Die Ent­
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zündung geschieht dann entweder durch Auf- 
werfen eines in Brand gesetzten Sturinstreich- 
holzes oder mit Hülfe eines glühenden Eisenstabes.

Wesentlich zur Erreichung eines guten und 
ruhigen Ausfliefsens ist neben der richtigen Form 
der Tiegel die Gröfse und Gestalt des Ausflufs- 
loches. Dasselbe ist nach oben etwas erweitert, 
hat eine Länge von 30 bis 60 mm und ist in 
seinem engsten untersten Theile 8 bis 12 mm 
weit; selbst bei Verwendung grofser Mengen 
Thermit ist diese W eite annähernd beizubehalten. 
Die Dicke der Verschlufsbleche hängt von dem 
Thermitquantum ab, das zur Verwendung kommt. 
Werden nur einige Kilogramm Thermit zur Ent­
zündung gebracht, so ist die Dicke des Bleches
2 bis 3 mm, bei 10 his 15 kg 4 bis 6 mm; 
bei gröfseren Mengen sind 2 Bleche von 4  bis
5 mm Dicke übereinander zu legen. Der Durch-

Abbildung 1. . 

Hebelvorrichtung 

zum Abstechen des Tiegels.
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messer der Plättchen, welche mit Hülfe eines 
kleinen Hammers in die Abstichhöhlung ein­
geschlagen werden, beträgt 20 bis 30 mm. 
Durch dies Einschlagen der Bleche kann leicht 
etwas von der Tiegelwaudung abbröckeln und 
eine dünne Schicht dieser feuerfesten Masse 
bleibt —  wenn nicht sorgfältig entfernt — 
auf dem Verschlufsblech liegen. Eine derartige 
Schicht ist imstande, das selbstthätige Durch­
schmelzen der Blechscheibe zu verhindern. Man 
kann in solchem Falle mit einem trockenen, 
etwa 1,5 m langen und 10 bis 15 mm dicken 
Eisenstab, sobald die Beaction im Tiegel zu 
Ende ist, durch die feuerflüssige Masse schnell 
hindurclistofsen, um das Abflufsloch auf diese 
W eise zu öffnen; dies ist aber nur bei Anwendung 
kleinerer Mengen ratlisam. W eit empfehlens- 
werther ist es, das Abfliefsen des Tiegels dadurch 
zu bewirken, dafs das Eisenplättchen mit Hülfe 
eines passenden Eisenstiftes von unten lioch- 
gestofsen wird. Vorstehende Abbildung 1 ver­
anschaulicht die hierzu verwendete Vorrichtung. 
Das kleine, 5 mm dicke Eisenstäbchen mufs etwa

1 cm von dem Versclilufsplättchen abstehen, so 
dafs es also einige Centimeter in das Ausflufsloch 
des Tiegels hineinragt. Vor dem Einsetzen des 
Stäbchens und Einlegen der Plättchen in den 
Tiegel wird derselbe genau ausgerichtet, d. h. das 
Ausflufsloch des Tiegels mufs genau über dem 
Einilufskanal der Form stehen. Das Plättchen 
wird dann in den Tiegel eingedrückt und —  um 
ein vorzeitiges Durchbrennen desselben zu ver­
meiden — mit einer etwa 1 cm hohen Schicht 
von trockenem feinem Sand bedeckt. Das Hoch- 
stofsen des Stiftes wird mit Hülfe eines Hebels 
bewirkt. An ein 3U zölliges Gasrohr von etwa 
1 'li m Länge ist eine 10 mm dicke Platte von 
etwa 20 mm Breite und 60 mm Länge angenietet. 
Diese Platte wird auf das Einflufslocli der Form 
aufgelegt, und verhindert so den kleinen Bolzen, 
der. in das Abflufsloch des Tiegels von oben 

eingesetzt wird, in die Form zu fallen. 
Nach dieser Aufstellung ergiebt sicli 
die nöthige Länge des Stiftes von 
selbst. In dem Augenblicke nun, wo 
die Beaction im Tiegel beendet ist, 
wenn also der Feuerflufs ruhig ge­
worden ist, —  was bereits, selbst 
bei Anwendung gröfserer Mengen, 
einige Secunden nach erfolgter Ent­
zündung eintritt — , wird der Hebel­
arm nach unten gestofsen, um das 
Versclilufsplättchen im Tiegel zu 
heben und so den Abstich zu be­
wirken. Unmittelbar darauf wird der 
Hebel beiseite gedreht, wodurch leicht 
vermieden werden kann, dafs die am 
Hebel befestigte Platte von dem den 
Tiegel verlassenden Feuerflufs durch- 
geschmolzen wird.

Bei dem völlig selbstthätigen Ausfliefsen des 
Tiegelinhaltes kann es leicht Vorkommen, dafs 
die Plättchen, wenn sie nicht richtig eingesetzt 
worden sind, zu früh durchschmelzen und der
Rest des Thermits erst in der Form zur Reaction
kommt, wobei dann vielfach ein nicht so gleich- 
mäfsiges dichtes Eisen ausgeschieden wird, als 
wenn der ganze Tiegelinhalt nach eben vollendeter 
Reaction zum Abflufs gelangt. Durch das bereits 
angedeutete Ueberdecken des Verschlufsplättchens 
mit einer kleinen Sandschicht im Zusammen­
wirken mit der beschriebenen Hebelvorrichtuug 
wird dem vorzeitigen Ausfliefsen des Tiegelinhalts 
vorgebeugt und ein ganz ruhiger, gleiclimäfsiger 
Ausflufs erzielt. Die Erfahrung hat gelehrt,
dafs es viel leichter ist, den Abflufs auf die
beschriebene W eise zu bewirken, als die Uebung 
zu erlangen, die Versclilufsplättchen gerade so 
einzupassen, dafs auf alle Fälle ein rechtzeitiges 
Durchschmelzen ganz von selbst erfolgt.

Nachdem einige Abstiche (5 bis 10) aus dem 
Tiegel erfolgt sind, hat sich der Ausilufskanal 
derartig erweitert, dafs es unbedingt nötliig iät>
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denselben wieder mit Hülfe der feuerfesten 
Specialauskleidungsmasse auf das vorsclirifts- 
mäfsige Mafs zu bringen. Zu dem Zwecke wird 
zuerst etwa anhaftender Corund, aus den früheren 
Schmelzungen herstammend, herausgenommen; 
derselbe löst sich sehr leicht von der Tiegel­
auskleidung ab. Da die Tiegelwandung infolge 
des schnellen Ausfliefsens des Tiegelinhalts nach 
dem Entzünden des Thermits im oberen Tlieile 
sehr wenig angegriffen wird, so ist zumeist mü­
der unterste Theil der Auskleidung zu erneuern, 
wozu ganz wenig Material —  einige hundert 
Gramm —  gebraucht werden. Die mit einem 
theerartigen Bindemittel versehene basische Masse 
wird fest in den Boden des Tiegels eingehämmert. 
Man trockne darauf die eingestampfte Auskleidung 
im T iegel, zuerst bei niedrigerer Temperatur 
und sodann bei etwas höherer, entweder durch 
Einstellen in einen Ofen oder auf einem kleinen 
offenen R ost, der mit Holzkohlen oder Koks 
beschickt wird. Nachdem so die Auskleidung 
völlig erhärtet ist, wird mit Hülfe eines Bohrers 
von entsprechender Dicke das Loch durch den 
Boden des Tiegels gebohrt; der obere Rand des 
Loches wird etwas erweitert, um die Eisen­
scheiben besser eindrücken zu können. Hat sich 
nach dem Austrocknen etwa die erneute Aus­
kleidung nicht genügend mit der alten verbunden, 
und sind Risse entstanden, so ist es nöthig, 
dafs diese noch mit der Specialauskleidungsmasse 
ausgeschmiert werden. Darauf hat ein erneutes 
gelindes Erhitzen auf dem Kohlenbecken (oder 
Ofen) zu erfolgen. Ist die gesammte Auskleidung 
schadhaft, so mufs zunächst die alte völlig 
entfernt werden. Es ist dann ein den Ab­
messungen des Tiegelinnern entsprechender Konus, 
der am besten aus Holz gedreht und mit Blech 
beschlagen wird, herzustellen. Dieser wird so 
in die Blechhülle eingehängt und befestigt, dafs 
in dem Raume zwischen Konus und Tiegelmantel 
die Masse fest eingestampft werden kann. Neuer­
dings wird in den Boden der Tiegel ein passend 
durchbohrter harter Magnesiastein eingesetzt, 
der besonders widerstandsfähig ist und zumeist 
mehr als zw ölf Abstiche aushält, so dafs die 
Haltbarkeit dieser Tiegel dadurch weiter er­
höht ist. —-

Nach dem vorbeschriebenen Verfahren mit 
automatisch wirkendem Abstich kann selbst der 
Ungeübte in schneller und einfachster Weise 
kleine sowohl wie grofse Mengen aluminother- 
mischen Eisens zur mannigfachsten Verwendung 
hersteilen. W ill man diesem Eisen einen Zusatz 
von Mangan oder auch Titan geben, so ge­
schieht dies in Form von metallischem Man­
gan oder Manganthermit (oder auch Mangantitan- 
thermit) auf den Boden des Tiegels nur mit wenigem 
Thermit untermischt.* Auch kann zerkleinertes

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Nr, 11 Seite 558.

Mangan in die Form gegeben werden, in welche 
das Eisen ausiliefst. Sehr bemerkenswertli ist der 
höhere thermische Effect des automatisch aus- 
fiiefsenden Metalls im Gegensatzo zu dem durch Ab- 
giefsen des Corunds aus dem Tiegel gewonnenen. 
Es erklärt sich dieser leicht dadurch, dafs be­
sonders während des Abgiefsens des Corunds* eine 
gewisse Wärmemenge durch Ausstrahlung ver­
loren geht. Bei Benutzung der automatisch 
wirkenden Spitztiegel wird nicht nur diese grofse 
Ausstrahlung vermieden, sondern es wird sogar 
ein weiterer Theil Wärme nutzbar gemacht 
dadurch, dafs die ganze Thermitmenge innerhalb

Abbildung 2. Anschweifsung 

einer Lasche aus Thermiteisen um zwei Vierkantstäbe.

weniger Secunden niederbrennt und die Tiegel­
wandungen somit noch weniger erwärmt werden, 
als bei der früheren Methode des Ausgiefsens, 
bei welcher bekanntlich das Thermit nicht mit 
einemmal, sondern nach und nach zur Reaction 
gebracht wird.

Um sich von der Wirkung des automatisch 
abfliefsenden Eisens ein Bild zu machen, ist 
folgendes Experiment leicht anzustellen: Ueber 
eine liohlliegende oder schrägstehende 20 bis 25 mm 
starke schmiedeiserne Platte wird ein kleiner 
Spitztiegel aufgestellt und die Reaction in dem­
selben wie vorstehend beschrieben eingeleitet. 
Es genügen schon 2 !/2 kg Thermit, um sofort 
durch die Platte ein scharfkantiges, fingerdickes

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 11: Verfahren 
zum Ausbessern von Schmiede- und StahlfaQongufs- 
stücken,
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Loch durchzuschmelzen. (Die Entfernung des 
Ausflufsloches von der Platte ist hierbei etwa 
10 bis 20 cm zu wählen.) Selbst wenn zu 
diesem Quantum Thermit noch 200 g  kleine 
Stückchen Schmiedeisen (siehe weiter unten) 
zugemischt werden, tritt gleichfalls ein Durch­
schmelzen der Platte ein. Die Wirkung des 
automatisch abttiefsenden Eisens, dicke Eisen­
platten sofort durchzuschmelzen, ist bei An- und 
Aufgüssen, die auf diese Art hergestellt werden, 
wohl zu beachten. Die betreffenden Stücke 
müssen sorgfältig unterbaut werden und zwar 
nicht etwa mit feuchtem Sand, sondern mit 
einer trockenen, dicht schliefsenden Form, die 
bei einem Dnrchschmelzen des Stückcs das Fort- 
fliefsen des Eisens verhindert.

verunreinigt sein dürfen; diesen Plättchen etwa 
anhaftendes Oel mufs durch Ausglühen entfernt 
werden. Nägel eignen sich nicht gut, auch 
sind kleine Schrauben und dergl. nicht gut ver­
wendbar. Dagegen kann dünnes, 0,2 bis 0,3 mm 
dickes Eisen- oder Stahlblech, welches zusammen- 
gestampft wird, so dafs es völlig von dem Thermit 
umgeben ist, auch wohl verwendet werden. Die 
gut gebrannte, am besten aus hoclifeuerfestem 
Material bestehende Form ist, wo dies angängig, 
mit einem seitlich angebrachten, senkrecht ver­
laufenden Einlaufkanal zu versehen, damit das 
Thermiteisen in der Form von unten aufsteigen 
kann. Dieser Einlauf kann nach oben sich 
etwas erweitern und im untersten, engsten Theil 
etwa 20 mm lichte W eite haben. In dem oberen

Abbildung 3. Scliienenschweifsung auf der Strecke.

Die Abbildung zeigt sämmtliche zur Ausführung erforderlichen Materialien und Werkzeuge.

Da der nachfliefsende Corund das Eisen un­
mittelbar bedeckt, so bleibt dasselbe unter dieser 
heifsen Hiille noch längere Zeit flüssig; es wird 
somit auch die im Corund aufgespeicherte Wärme­
menge mitbenutzt. Infolge der hohen Temperatur 
des ausfliefsenden Eisens können auf 1 kg Thermit 
noch etwa 100 g  Eisen zugesetzt werden; es 
tritt auch dann noch ein sicheres Anschmelzen 
selbst auf vorher kalten Eisenflächen ein, voraus­
gesetzt, dafs wenigstens einige Kilogramm Thermit 
auf einmal entzündet werden. Durch diesen 
Zusatz von Eisen wird, um bei Aufschweifsungen 
das erforderliche Quantum flüssigen Eisens zu 
erzielen, also eine Ersparnifs an Thermit erreicht.

Das einzuschmelzende Eisen mufs eine grofse 
Oberfläche darbieten und wird dem Thermit 
untermischt. Am besten haben sich kleine eiserne 
Siebausstanzungen bewährt, die leicht erhältlich 
sind, aber natürlich nicht durch fremde Metalle

Theil des Einlaufkanals bringt man eine horizon­
tale Verbindung von etwa 40 mm Weite mit 
dem Forminnern an, durch welche die Schlacke 
abfliefsen kann. Auf beistehender Skizze (Ab­
bildung 2) ist eine solche Form im Schnitt 
gezeichnet.

Es sollen beispielsweise Enden zweier Vier­
kantstäbe von 100 X  100 mm aneinander- 
geschweifst und gleichzeitig eine Lasche aus 
Thermiteisen angegossen bezw. angeschweifst 
werden. Der Corund dient dazu, den oberen 
Theil der Stäbe auf Schweifshitze zu bringen, 
während dies bei dem unteren Theil das Thermit­
eisen bewirkt, welches dabei gleichzeitig die 
Lasche herstellt. Nöthig ist es noch, dafs die 
beiden Enden der Stäbe mit Hülfe eines passen­
den Klemmapparat.es einige Minuten nach er­
folgtem Umgufs um wenige Millimeter zusammen- 
geprefst werden, um Stumpfschvveifsungzu erzielen.
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Genau zu berechnen ist die Gröfse der Form 
und der anzuwendenden Thermitmeugo. In einem 
derartigen, wie in beigefügter Abbildung ver­
anschaulichten Falle ist zuerst die Stärke und 
Länge der anzugiefsenden Laschen zu bestimmen 
und daraus das Gewicht zu berechnen. Als 
Richtschnur dient, dafs aus einem Kilogramm 
Thermit etwa 450 g  Eisen abgeschieden werden; 
für die gleichzeitig entstehende Schlacke, den 
flüssigen Gorund, ist ein reichlich dreimal so 
grofser Raum, als für das Eisen nöthig ist, vor- 
zusehen. Danach sind also die Abmessungen 
der Form leicht anzugeben. Man kann in den 
Fällen, in denen der Cornnd nicht oder nur 
theilweise benutzt wird, denselben in ein neben 
der Form befindliches Sandbett übertreten lassen, 
um die Form nicht 
unnütz hoch herstel- 
len zu müssen. Im 
vorliegenden Falle 
sind, wenn die La­
sche rings um die 
Stäbe 30 mm stark 
sein und eine Länge 
von 120 mm haben 
soll, 9 kg Eisen nö­
thig, sofern man etwa 
Vä kg als Verlust im 
Eingufstrichter rech­
net. Man braucht 
demnach 16,5 kg 
Thermit, die 7,5 kg 
Eisen ergehen, und 
1,5 kg — rund 10°/o
— kleine Ausstan- 
zungeu. W ill man 
von einer Stumpf- 
schweifsung abse- 
hen, so braucht man 
keinen Klemmappa- 
l'at; für viele Fälle 
werden die angesclnveifsten Laschen allein eine 
völlig genügende Verbindung herstellcn und cs 
tritt dann keine Verkürzung der Stäbe durch 
die Stauchung ein.

Besonders vortheilhaft gestaltet sich das 
beschriebene Verfahren für das Zusai nmen-  
sc l nve i f sen von  E i s e n b a h n s c h i e n e n .  Die 
aluminothermischen Schweifsungen wurden bisher 
bekanntlich derart ausgeführt, dafs der Tiegel- 
mhalt über den Rand ausgegossen wurde, wo­
durch sowohl das Schienenprofil, als auch die 
den Stofs umgebende dünne Blechform sich 
innen rings mit einer dünnen Corundschicht 
überzog. Das aus dem Thermit ausgeschmolzene 
Eisen sammelte sich am Boden der Form an 
und umgab fnfslaschenartig die Schweifsstelle. 
Allein diese Fufslasche war nicht direct mit der 
Schiene verbunden, vielmehr durch eine Corund- 
schiclit von dieser getrennt und konnte deshalb

leicht abgeschlagen werden. Nach dom auto­
matischen Verfahren fällt die dünne Corund­
schicht fort und ein festverschwcifster Schienen- 
fufs, aus Schmiedeisen bestehend, umgiebt die 
Schweifsstelle, diese sehr wesentlich verstärkend.

Die zur Verseilweifsung verwendete zwei­
theilige Form besteht nicht mehr aus Blech,
sondern aus feuerfestem Material; sie hat an
der Seite einen kleinen Einlaufkanal und wird 
mit einer Schraubzwinge festgeklemmt, mit Lehm 
sorgfältig abgedichtet und noch mit Sand nnter- 
stopft. Die zur Verschweifsung gelangenden 
Schienenenden müssen natürlich genau aus­
gerichtet werden, wozu ein besonders construirter 
Klemmapparat dient, der sich gut in der Praxis 
bewährt hat. Auch hat ein Blankfeilen der

Profile stattzufin­
den, eine Arbeit, die 
nur einige Minuten 
Zeit in Anspruch 
nimmt. Dagegen er­
übrigt sich ein Blank­
machen der Schie­
nenenden selbst völ­
lig, da die Tempe­
ratur des Thermit­
eisens so hoch ist, 
dafs sie den an­
sitzenden Rost zum 
Schmelzen bringt,der 
sich mit der Schlacke 
aus dem Thermit ver­
bindet. Man hat na­
türlich dafür zu sor­
gen, dafs die zu ver­
seil weifsenden Schie- 
nenenden innerhalb 
der Form, wie diese 
selbst, trocken sinü.

Der etwa 37 cm 
hohe und oben 33 cm 

weite Tiegel wird mit Hülfe eines Gestelles direct 
über die Form gesetzt, mit Thermit angefüllt 
und letzteres dann entzündet. Durch die nun 
eintretende Reaction und den nach unten erfolgen­
den Ausfiufs des fenerfliissigen Eisens und Corunds 
entsteht von selbst gleichzeitig erstens eine 
Profilschweifsung und zweitens eine mit der 
Schiene fest verschweifste Fufslasche. Man braucht 
nur noch die Schrauben des Schienenkleinm- 
apparates um wenige Millimeter anzuziehen und 
die Schweifsung ist vollendet (siehe Abbildung 3 
und 3 a). Nach dem Abschlagen der Form und 
der Schlacke ist eine entsprechende Nacharbeit 
der Schweifsstelle auf der Lauffläche nöthig, 
um die Stofsstelle ganz eben zu machen. Nach­
dem dieselbe befahren, ist sie kaum oder gar 
nicht zu erkennen.

Man erkennt leicht die aufserordentliche 
Einfachheit des Verfahrens. Ein ganz besonderer

Abbildung 3 a.

Zwei Schienenstücke mit 10 kg Thermit unter Zusatz 
von 1 kg Eisentheilen stumpf geschweifst und gleich­
zeitig mit angescliweifstcr schmiedeisemer Fufslasche 

versehen.
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Vorth eil desselben liegt darin, dafs die Schienen- 
schweifsung auch von Arbeitern ausgeübt werden 
kann, die keine besondere Uebung im alumino- 
thermischen Schweifsverfahren haben. Die Halt­
barkeit und die Vorzüge der aluminothermischen 
Schweifsungen sind bereits an mehreren Strecken 
durch Verschweifsung einiger Kilometer hinläng­
lich bewiesen (Berlin, Dresden, Braunschweig, 
Plauen u. s. w .),* so dafs das neue automatische 
Verfahren, das, wie gesagt, gleichzeitig, einen fest- 
verschweifsten Fufs mitliefert, noch eine gröfsere 
Gewähr bietet. Bei diesen Strecken, bei denen 
neue Schienen verwendet worden sind, haben

Die Dresdner Strafsenbahn schreibt dem Ver­
fasser unter dem 17. August 1901:  „W ir be­
stätigen Ihnen gern, dafs auf der Hechtstrafse 
hierselbst etwa 1 km Geleise nach dem Gold- 
schmidtschen Verfahren gesclnveifst worden ist. 
Die Schweifsung erfolgte im August v. J. Bei 
den aufserordentlich niedrigen Temperaturen des 
vergangenen Winters wurden vier Stöfse ge­
funden, welche angebrochen bezw. gerissen waren. 
Drei derselben wurden unentgeltlich wieder zu- 
8aminengescliweifst und haben seitdem gehalten. 
Der erste Stofs wurde freigelassen, um als 
Temperaturdifferenz zu dienen. Geschweifst wurde

Abbildung 4. Abbildung 5.
Durchschnitte durch die .Schweifsstellen von Rillenschienen, welche mit 10 kg Thermit unter 
Zusatz von 1 kg Eisentheilen versehweifst und mit einer Fufslasche von Thermit umgossen 
sind. Nach erfolgter Anätzung des Schnittes sind nur noch kleine Theile links bezw. rechts

von dem Schienenprofil sichtbar.

sich trotz des besonders kalten Winters von 
1900/1901,  der Temperaturen unter 2 0 ° R. 
brachte, nur 1 bis 2 °/° Brüche gezeigt, und 
es ist ferner erwiesen, dafs bei den über Jahres­
frist in Betrieb befindlichen Strecken die Sclnveifs- 
stelle selbst oder die daneben liegenden Theile 
durch die Schweifsung nicht gelitten haben; die 
Schiene ist an keiner Stelle weicher geworden. 
Zum Theil konnte ein geringes, praktisch aber 
belangloses Härterwerden beobachtet werden. 
Es erklärt sich dies Verhalten wohl daraus, 
dafs die Erhitzung unter Luftabschlufs statt­
gefunden hat.

* Yergl. „Stahl und Eisen“ Jahrgang 1901 Nr. 11 
Seite 553 und ..Mittheilungen des Vereins für das 
Local- und Strafsenbahn wesen"Wien,  Jahrgang IX 
Seite 229.

Profil Phönix 14c und zwar neue Schienen, 
welche jedoch bereits einige Jahre in unbefahrenem 
Zustande im Strafsenpflaster gelegen hatten. 
Der Bruch betrug somit im Verhältnifs zu der 
Gesammtzalil der geschweifsten Stöfse etwa 1 °/°- 
Wir können auch bestätigen, dafs das Schienen­
material an den Schweifsstellen nicht weicher, 
sondern eher härter geworden ist. Der Ober­
bau befährt sich sehr gut und sind Schläge an 
den Schweifsstellen nicht zu beobachten. Die 
Schienenschweifsung hält bei ordnungsmäfsiger 
Baudisposition nicht länger auf, als eine ent­
sprechende Verlaschung des Oberbaues.“

Um die Eigenschaften der mit Thermit in Be­
rührung gekommenen Stelle zu prüfen, sind 
Schienenstücke mit so viel Thermit umgossen 
worden, als zu einer Schweifsung nöthig ist. Aus
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diesen Stücken sind dann Zerreifsstäbe angefertigt, 
und in gleicher W eise aus dem gesunden (nicht 
erwärmten) Material. Die Zerreifsproben ergaben, 
dafs das Material weder an Festigkeit noch an 
Dehnung einbiifst. Hier die Resultate:

Die Festigkeit an sechs Rillenschienen 
schwankten zwischen 68,9 und 84,7 kg auf das 
Quadratmillimeter, während die Dehnung sich 
zwischen 8 und 16,5 %  kielt; bei den sechs 
mit Thermit, umgossenen Stücken wurden Festig­
keiten zwischen 66,2 und 80,8 kg festgestellt, 
während die Dehnung zwischen 9,5 und 12,5 °/o 
blieb. Der Durchschnitt der je  sechs Proben 
stellte sich fast gleich. Eine gröfsere Anzahl 
Zerreifsproben, sind aus Kopf, Fufs und Hals 
profilgeschweifster Schienen entnommen.* Die 
Festigkeiten schwankten hier zwischen 55,6 
und 67,8 kg, der Durchschnitt beträgt über 62 kg. 
Daraus ergiebt sich, dafs nur die ganz kurze 
Schweifsstelle selbst — ein Stück von etwa 
1 bis 2 mm Länge —  eine geringe Einbufse 
an Festigkeit durch die Schweifsung erfahren 
hat. Das Schienenmaterial erleidet also neben 
der Schweifsstelle keine Veränderung. Durch 
den gleichzeitig erfolgten angeschweifsten Um- 
gufs wird aber schliefslich die Schweifsstelle 
stärker als die Schiene selbst. Die Menge des 
erforderlichen Thermits richtet sich nach Höhe, 
Stärke und Gewicht des zur Verwendung kommen­
den Profils. Bei den Strafsenbahnscliienen (Rillen­
schienen) schwankt diese Menge zwischen 8 und 
10 kg Thermit (Marke schwarz). Letzteres 
Quantum wird für ein Profil von etwa 50 kg 
Gewicht auf das laufende Meter benöthigt. 
Wie oben bereits erörtert, werden zu diesen 
10 kg Thermit 1 kg kleine Eisentkeile zugefügt. 
Von der innigen Vereinigung, die das Thermit­
eisen mit dem Fufs der Schiene eingegangen 
ist, kann man sicli leicht durch angeätzte Schnitte 
überzeugen (Abbildung 4 und 5). Natürlich ist 
es nicht möglich, diesen fest mit der Schiene 
zusammengeschmolzenen Fufs abzuschlagen, ohne 
Stücke aus dem Profil.der Schiene auszubrechen.

Nach diesem automatischen Verfahren kann 
auch ein Zusammenschwcifsen der Schienen er­
folgen, ohne dafs eine Profilschweifsung gleich­
zeitig einzutreten braucht. Das Verfahren ist 
in der Ausführung genau dein oben geschilderten 
gleich, auch in Bezug auf die anzuweudende 
Thermitmenge, nur werden die Schienen nicht nach 
erfolgtem Umgufs zusammengeprefst. Eventuell 
kann sogar eine kleine Lücke am Stofs ver­
bleiben, wenn man nicht vorzieht, dieselbe mit 
Blechen anszukeilen. Die gute Verbindung der 
Schienen ist durch einen derartigen Umgufs 
durchaus gewährleistet, da, wie bereits hervor­
gehoben, eine völlige Verschmelzung des Schienen- 
fufses mit dem aus dem Tiegel ausfliefsenden

* Vergl. „Stahl und Eisen11 1901 Nr. 11 Seite 553. 
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Schmiedeisen eintritt. Eine derartige Schienen­
verbindung wird man vor allem dort vornehmen, 
wo es sich um Versehweifsung bereits verlegten 
und eingebetteten Geleises handelt. Sind die 
Schienen aber schon am Stofs stärker abgefahren, 
so ist eine Versehweifsung kaum anzuratlien, 
da naturgemäfs eine derartige nachträgliche Ver- 
schweifsung den Schlag aus den Verbindungen 
unmöglich beseitigen kann. Wesentlich ist, dafs 
bei Verscliweifsungen, bei denen auf eine Profil­
schweifsung nicht gerechnet wird, der Corund 
mit über den Kopf der Schiene fliefst und diesen 
somit anwärmt. Auf diese Weise wird das sonst 
unvermeidliche Hochgehen 'der Schienenenden

Abbildung 6.

Anschweifsung eines Ringes um eine gebrochene 
zehnzöllige W elle.

verhindert. Bei der aluminothermischen Scliienen- 
schweifsung fällt auch der sog. Kupferverbinder 
für die Rückleitung des Stromes fort.

Die vielseitigen Vortheile, die eine gute zu­
verlässige Versehweifsung einer Laschenver­
bindung gegenüber darbietet, mögen hier nur 
kurz angedeutet werden:* 1. Infolge der Her­
stellung einer stofslosen Verbindung glattes Be­
fahren der Strecke; 2. gleichinäfsige Abnutzung 
der Schienen und dadurch bedingte längere 
Nutzungsdauer der Geleisanlage; 3. Schonung 
des rollenden Materials; 4. leicht herzustellen- 
derPflasteranschlufs an denSchienenverbindtingen; 
5. beste Rückleitung des elektrischen Stromes,

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 11, und 
„Mittheilungen des Vereins für die Förderung desLocal- 
und Strafsenbahnwesens“, Wien 1901, Jahrgang IX.

2
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infolgedessen Vermeidung der schädlichen W ir­
kungen der vagabundirenden Ströme auf die 
Gas- und Wasserleitungen. —  Besonders her- 
vorznheben ist noch, dafs sich der Preis für 
die Sclnveifsung selbst bei den stärksten zur 
Verwendung kommenden Profilen (die etwa 50 kg 
für das laufende Meter wiegen) billiger als 
eine gute Laschenverbindung stellt.

Zum Schlufs sei noch eine weiter sehr wich­
tige Anwendungsweise des automatischen Ver­
fahrens erwähnt. Dasselbe ermöglicht die schnelle 
und sichere Z u s a m m e n s c h w e i f s u n g  g e ­
b r o c h e n e r  T r a n s m i s s i o n s  - u n d  S c h i f f s -  
w e i l e n  jedweden Umfanges. Auch Schiffswellen, 
die vom Seewasser corridirt sind, können durch 
Aufschweifsen eines Ringes auf billige und 
schnelle W eise wieder gebrauchsfähig gemacht 
werden. Die Handhabung erhellt aus dem be­
reits Gesagten von selbst. Um die gebrochene 
W elle wird eine sorgfältig gebrannte, gut ab­
gedichtete Form gelegt. Für die überfliefsende 
Schlacke ist Platz in oder neben der Form zu 
schaffen. Abbildung 6 zeigt den Schnitt einer 
Form, die um eine zehnzöllige W elle gelegt ist. 
Die Breite des Ringes beträgt 80 mm, die Dicke 
60 mm. Zu dem Umgufs sind über 100 kg 
Thermit nöthig. Die Höhe des Tiegels beträgt 
etwa 800 mm und die obere lichte W eite des­
selben etwa 560 mm. Eine Ansclnveifsung von 
diesem Umfang ist kürzlich auf dem Royal Albert

Dock in London ausgeführt worden und, nach 
dem Zeugnifs der Inhaber, der Herren Lester & 
Perkins, glänzend gelungen. Derartig grofse 
Güsse fliefsen ebenso gleichmäfsig aus dem Tiegel 
wie kleine. Der seitliche Einlaufkanal ist auf 
beistehender Zeichnung nicht bis unten durch­
geführt, infolge der Gröfse des Umgusses. — 
Trotzdem ist es anzurathen, den Einlaufkanal, 
wie in Figur 2 gezeichnet, auszubilden, wenn 
auch etwas mehr Thermit verwendet wird, da so 
ein sicheres Gelingen und ein dichterer Gufs eher 
gewährleistet wird. Schnitte, die durch solche mit 
einem Ring versehene W ellen geführt worden sind, 
haben gezeigt, dafs ein vollständiges Versclnveifsen 
stattgefunden hat und dafs beim Bearbeiten, 
beim Abdrehen oder Schmieden das aufgeschweifste 
Thermiteisen von dem Material der Stelle kaum 
oder gar nicht zu unterscheiden war. Solche 
Verscliweifsnngen lassen sich selbst an Bord 
eines Schiffes ausführen, weil ein Hantiren mit 
Tiegeln vollständig fortfällt. Sobald die Form 
fertiggestellt, der gefüllte Tiegel über derselben 
hängt, ist alle nöthige Arbeit gethan. Es ist 
wohl nicht zu viel behauptet, dafs die Art der 
schnellen Ausbesserung einer gebrochenen Welle* 
für die gesammte Marine von allerhöchster 
W ichtigkeit ist.

* Der Verkauf des Thermits, der Tiegel und der 
nöthigen Apparate geschieht seitens der Allgemeinen 
Thermit-Gesellschaft, m. b. H., Essen-Ruhr.

Die Hülismittel zum Schutze des Eisens gegen Feuersgefalir
a u f der In tern ation alen  A u sste llu n g  fü r  F eu ersch u tz  zu B erlin  1 9 0 1 .

Von M. Gary.

Die Internationale Ausstellung für Feuerschutz | 
und Feuerrettungsw’esen zu Berlin hat zum ersten­
mal in übersichtlicher Form nebeneinander eine 
grofse Reihe von Bauconstructionen zur öffentlichen 
Vorführung gebracht, welche bestimmt sind, in j 
Wohn-, Fabrik- und Speicherräumen ausbrechenden 
Schadenfeuern Widerstand zu leisten und die weitere 
Ausbreitung des Feuers zu hindern oder doch auf­
zuhalten. Auffallenderweise waren in dieser Sonder­
ausstellung diejenigen Constructionen in der Minder­
heit, wrelche sich feuersicherer Baustoffe lediglich 
zur Um ma n t e l u n g  tragender Constructionstheile 
bedienen. Grössere Schaustücke, welche den 
Schutz einer selbständigen, in sich selbst trag­
fähigen Eisen- oder Hokconstruction gegen die 
Einwirkung des Feuers veranschaulichen, fehlten 
fast ganz, während die zu einem Ganzen, zum 
einheitlichen Constructionstheil, vereinigte Cement-  
Ei sen- oder  St e i n - Ei sen- Cons t ruc t i on  in den

mannigfaltigsten Ausführungsformen zur Dar­
stellung gelangte. Cement-Decken und -Wände 
mit Eiseneinlagen in der verschiedensten Gestaltung 
und Steindecken mit Bund- und Flacheiseneinlagen 
beherrschten den baulichen Theil der Ausstellung 
vollkommen.

Werfen wir zunächst einen Blick auf die ver­
schiedenen Ummant e l un g s s t o f f e .  Als solche 

| kommen in Frage und waren ausgestellt: Kork, 
I Kieselguhr, Asbest, Cement und Gips, die ersten 

drei auch in mancherlei Verbindungen miteinander.
Kork wird in Form von Korkabfällen, die 

mit irgend einem Bindemittel verkittet sind, und 
Platten, Prismen, Schalen bilden, nicht nur als 
Wänne-Isolirmitfel auf Dampfröhren, Kälteleilungen
u. s. w. benutzt, sondern mit grofsem Erfolg auch 
als feuertrennendes, schwerentzündliches Bau­
material. Wegen seiner Leichtigkeit ist dieses 

] Material besonders geeignet, eiserne Säulen und
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Träger zu umkleiden, ohne die Construction 
wesentlich zu beschweren. Alle Firmen, die auf 
diesem Gebiet ausgestellt hatten, schlagen den­
selben Weg zur Anwendung ein. Sie verzichten 
auf die Formung der Masse an Ort und Stelle 
auf dem Bau und geben den Materialien in der 
Fabrik schon die Form geeigneter Baukörper, die 
dann auf dem Bauplatz nur zusammengesetzt zu 
werden brauchen. Die Verschiedenheit dieser 
Korkbausteine und Platten besteht im wesentlichen 
in der Art ihres Bindemittels. Die Zusammen­
setzung dieser Bindemittel wird zumeist geheim 
gehalten, blieb den Ausstellungsbesuchern also 
fremd, beanspruchte aber dennoch das Haupt­
interesse, weil es wesentlich die Haltbarkeit der 
Bautheile bei Beanspruchung durch Druck, Nässe 
oder Wärme beeinilufst. Korkfabricate solcher 
Art hatten eine ganze Beihe von Firmen zur 
Ausstellung gebracht:

Die Firma A. Ha a c k e  <fc Go. in Gel le hebt 
als einen Vortheil ihrer Korksteinplatten u. s. w. 
hervor, dafs als Bindemittel kein Theer oder 
sonstige verdunstende oder riechende Zusätze ver­
wendet werden. Die im Normalformat der Thon­
ziegel hergestellten, völlig geruchlosen Korksteine 
wiegen nur etwa 650 g. Neben der Leichtigkeit 
besteht der Vorzug dieser Fabricate hauptsächlich 
in der Fähigkeit, sich sägen, schneiden und nageln 
zu lassen, sowie in ihrer Elasticität und Feuer­
beständigkeit. Das mineralische Bindemittel ver­
hindert die Entflammung oder läfst höchstens 
langsame Verkohlung zu. In ähnlicher Weise 
werden für die Isolirung von Dampfleitungen 
Korksteinschalen oder Segmente hergestellt. — 
Wohlbekannt auf dem Gebiet der Korkstein­
industrie ist die Firma G r ü n z w e i g  & H a r t ­
m a n n ,  B e r l i n .  Sie hat zuerst im grofsen 
Umfange Korksteine nach D. B. P. Nr. C8532 her­
gestellt, liefert neuerdings aber auch gebrannte 
Kieselguhrformstiicke, deren Baumgewicht gleich 
dem der Korksteine =  0,3 ist. Die Korksteine 
der Firma Grünzweig & Hartmann haben am
3. October 1900 in Königsberg bei einem Brande 
sich ausgezeichnet bewährt. — In anschaulichen 
Modellen zeigten ferner die D e u t s c h - O e s t e r -  
r e i c h i s c h e n  I s o l i r -  u n d  K o r k w e r k e  in 
D r e s d e n  die Verwendung ihrer verschiedenen 
Korkfabricate. Man sah die Verwendung von Kork­
platten zum Abschlufs der Heizungsröhren in der 
Wand, zum Schutz der Fensterbretter gegen die 
strahlende Wärme der darunterliegenden Heizkörper, 
die Isolirung von Dachwänden u. s. w. Auch die 
Construction von Wänden, Decken und die Um­
mantelung einer Säule wurden an aufgeschnittenen 
Stücken gezeigt. Das verwendete mineralische 
Bindemittel dieser Platten, wie auch die feuer­
sichere Anstrichmasse ist Fabrikgeheimnifs. Die 
S ä c h s is c h e  Korks t e i n -  und Iso l i rmi t te l -  
Fabrik A. -G. ,  Eins iede l  bei  Chemni tz ,  
fabricirt sehr leichte Steine (Raumgewicht 0,2)

im Normalformat der Ziegelsteine und auch als 
Keilsteine. Die Korksleinschalen der Firma können 
auf Dampfröhren bis zu 5 Atm. Dampfdruck ohne 
Unterstrich aufgelegt werden; über 5 Atm. Druck 
empfiehlt die Firma einen Unterstrich mit ihrer 
feuerfesten Asbest-Isolirmasse „Pyrimachos“ . — 
Auch die D el m en hörs t  er Kork wer ke  hatten 
eine sehr schöne Auswahl von Mustern aus Kork­
sleinen und Korkplatten ausgelegt.

ln ähnlicher Form wie Kork, d. h. in Gestalt 
von mehr oder weniger vollendeten Pafsstücken, 
finden auch Asbes t f abr i c a t e  zur Feuer-Isolirung 
Verwendung.

Eine besondere AsbestmaSse zur Ummantelung 
eiserner Constructionstlieile stellte Georg  Sitt ig 
in Berl in an einem Modell aus und Asbestfabricate 
aller Art die Firmen: Sü dde ut s c he  Asbest -  
Industr i e ,  Act . - Ges . ,  B h e i n a u - M a n n h e i m ; 
Fr ankf ur t e r  A s b e s t - W e r k e ,  A. -G. ,  Fr ank­
furt n . M. ;  A l e x a n de r  B ud e n i c k  in B e r g e ­
d o r f - H a m b u r g  und Asbest -  und G u m m i ­
werke  Al f red Ca l mon,  A .-G ., in Hambur g .  
Letztere Firma bat auf dem Platze vor dem 
Hauptgebäude einen eigenen Pavillon errichtet. In 
Form von Schutzmasken, Handschuhen, Schürzen 
und dergleichen mehr fanden sich aufserdem Asbest- 
fabricate über die ganze Ausstellung verstreut.

Ebenso reichhaltig wie die Kork- und Asbest­
industrie war auch die Ki ese l guhr i ndus t r i e  
vertreten. Von den zahlreichen Feuerschutzmassen, 
die im wesentlichen aus Kieselguhr bestehen, ver­
dienen die „Feuerlrotz“ genannten Compositionen 
zur Ummantelung eiserner Säulen und Unterzüge 
besondere Erwähnung, die von der Deutschen 
Feuer t r o t z - Gese l l s c ha f t  in Berl in vorgeführt 
wurden.

An der Construction der Feuertrotz-Ummante­
lung ist zweierlei neu: 1. Einfügung einer oder 
mehrerer Stoffschichten in dieUmmantelung, welche 
durch Wärme in Asche verwandelt werden und 
dann als schlechte Wärmeleiter isolirend wdrken 
(D. R.-P. Nr. 103 180). 2. Schutz des Mantels
vor den Wasserstrahlen beim Löschen des Feuers 
durch Herstellung der äufseren Schicht der Um­
mantelung aus einem im Feuer sinternden Material 
(D. R.-P. Nr. 103 534). Diese Schicht vorher 
aufzubrennen und über die Hiille zu legen, ist 
umständlich. Bei der Patentmasse bewirkt daher 
das Schadenfeuer selbst die Bildung der schützenden 
Sinterschicht. Versuche haben gezeigt, dafs die 
durch Versinterung im Feuer entstandene schlacken­
artige Kruste in der That bei wachsender Tem­
peratur sehr fest wird und durch aufgespritztes 
Wasser keine Zerstörung erleidet. Zur Ummante­
lung einer Säule wird um den Säulenschaft eine 
mäanderförmig gebogene Pappe mit darunter be­
findlicher isolirender Schicht, z. B. Kieselguhr, 
gelegt. Auf den Pappenmantel kommt dann die 
Feuerlrolzsinterschicht, die des besseren Aussehens 
wegen mit einem Lackanstrich versehen werden
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kann. Mehrere derartig ummantelte Säulen waren 
ausgestellt. In der Königlichen mechanisch-tech­
nischen Versuchsanstalt zu Charlottenburg sind 
drei gufseiserne, nach dem System ummantelte 
Säulenstücke bis zu 1420°  C. dem Feuer auf 
1 bis 2 Stunden ausgesetzt worden; die Erwär­
mung zwischen Säule und Ummantelung stieg 
während dieser Zeit nicht höher als 3 0 0 0 C. 
Die obere Schicht war unter Bildung von 2 bis 
4 mm tiefen Rissen versintert und leistete der 
Einwirkung der Wasserstrahlen, welche mit etwa 
3 Atm. Druck auftrafen, Widerstand.

Neben den Fabricaten der Feuertrotz-Gesell­
schaft hatten auch Gr ü n z we i g  & Har t mann,  
R e i nho l d  & Co. und die S ä c h s i s c h e  K o r k ­
stein-  -und I s o l i r mi t t e l - F a b r i k  Kieselguhr- 
fabricate ausgestellt. Die Firma Haac ke  & Co. 
in Cel le empfiehlt eine Kieselguhr-Composition 
,Pyrostat“ für Röhren, welche Feuergase führen 
oder Dampfröhren mit mehr als 12 Atm. Spannung.

Cement  war als Ummantelungsstoff für eiserne 
Constructionen auf der Ausstellung nicht vertreten,

wohl aber ein Miscliproduct, welches unter dem 
Namen , Asbestcement Kühlwein“ von H. J. N. 
K r ö g e r  in H a m b u r g  in den Handel gebracht 
wird. Diese Firma fertigt für Säulenummantelungen 
sowohl abnehmbare, halbrunde Schalen, wie auch 
direct auf dem Bauplatze Eisen-Ummantelungen 
ohne Luftschicht zwischen Eisen und Asbest­
cement. Die erstere Form des Schutzmantels hat 
in Hamburg bei Versuchen unter 1300 bis 
1400°  C. die eisernen Säulen 4 V2 Stunden lang 
geschützt. Auf der Ausstellung war der A s b e s t ­
c e m e n t  für Ummantelungen eiserner Säulen und 
Träger sowie als Putzmaterial benutzt, wobei un­
mittelbar auf das Eisen mit Drahtgeflechtumhüllung 
und zwar möglichst in einer Schicht geputzt wird. 
Beim Anmachen wird die Masse ohne Sand mit 
33 bis 35 ^  Wasser steif angerührt. Als Einlage 
wird am besten verzinktes Drahtgeflecht von etwa 
3i4 Zoll Maschenweite benutzt. Auch eiserne 
Thiiren füllt die Firma in ähnlicher Weise mit 
ihrer Masse aus, um sie widerstandsfähiger gegen 
Feuer zu machen. Diese Thiiren haben sich bei 
einem Versuch im grofsen am 9. bis 11. Februar 
1893 in Berlin gut bewährt.

Gi ps  — obgleich wohl eines der ältesten 
Putzmiltel — war auf der Ausstellung so wenig 
wie Cement zum Schutz der Eisenconstructionen 
verwendet, es sei denn in Form von R a b i t z ­
putz .  Neue Anwendurigsarten von Gips in Ver­
bindung mit Eisen oder anderen Metallen wurden 
nicht vorgeführt.

Grofsen Umfang hatte dagegen die Ausstellung 
der C e m e n t - E i s e n c o n s t r u c t i o n e n  in der 
Form der Monierbauweise und ihrer zahlreichen 
Abarten. Fast sämmtliche neueren Constructionen 
von Decken, Gewölben und Wänden waren in 
sehr übersichtlicher Form dargestellt. Das Ver­
dienst dafür gebührt dem Zusammenwirken der

Mitglieder des Verbandes der Gips-, Cement- und 
Deckenbaugeschäfte für Berlin und Umgegend, 
die sämmtlich ihr Bestes gelhan Und ein ziemlich 
vollkommenes Bild der Bauweisen in der deutschen 
Hauptstadt gegeben haben.

Etwas Neues auf dem Gebiete der Eisen­
einlagen in Betondecken brachte die Firma W ayss
& F r e y t a g  in Be r l i n .  Um der Eiseneinlagc 
die gegen die Zugbeanspruchung richtigste Lage zu 
geben und an jeder gefährdeten Stelle den Querschnitt 
des Eisens voll auszunutzen, werden gegliederte 
Eisenbänder in der Betondecke angeordnet, welche 
im gefährlichen Querschnitt nahe den Unterkanten 
der Decke oder des Balkens, in der Nähe des 
Widerlagers aber nahe der Oberfläche liegen, ln 
diesem System lassen sich verhältnifsmäfsig leicht 
Dedken bis zu 7 m Spannweite ausführen.
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Auf andere Weise sucht die Firma P a u l  
Z ö l l n e r  & Go.  die gröfste Tragfähigkeit zu 
erreichen. Sie hatte auf niederen Ziegelmauern 
eine Cementeisendecke gespannt, die S p a n n -  
e i s e n d e c k e  D. R.-P. Nr. 119651,  eine Voulen- 
platte von 12 cm Dicke, aus Kiesbelon in der 
Mischung 1 : 4. Die Decke enthält auf das Meter

Breite 10 Rundeisen 
von 9 mm Dicke, die 
mit ihren gekrümm­
ten, hakenförmig um­
gebogenen Ecken über 
die Oberflansche von 
I-Trägern geschoben 
werden, wie Figur 1 
zeigt. Damit erstrebt 
die Spanneisendecke 
den Ausgleich derSpan- 
nungen, da schon eine 
gewisse Spannung in 
dem Eisen vorhanden 
ist, bevor die -Decke 
auf Zug beansprucht 
wird. Bis zu 3 m 
Spannweite sind die 
Decken in der Ver­
suchsanstalt zu Char­
lottenburg geprüft wor­
den, wobei die Bela­

stung bei fünf Eiseneinlagen von 10 mm Stärke auf 
1 m Breite des Deckenstreifens etwa 13 000 kg 
im Augenblick des Bruches betrug.

In grofsem Mafsstabe führte die Firma Czar ­
ników & Co., Berl in,  die Cementeisenbauweise 
vor. Eine Freitreppe aus Cement, die von einer 
eisernen, mit Drahtputz ummantelten Säule gestützt 
wurde, führte auf ein grofses Podest, welches aus 
verschiedenen Deckenconstructionen zusammenge-

Figur 3.

dem schalldicht und giebt eine gute Haftfläche 
für den Deckenputz.

Eiseneinlagen eigener Art verwendet auch die 
Firma M ü l l e r ,  M a r x  & Co.  in B e r l i n .  Die 
Ausstellung dieser Firma stellte sich als eine voll­
ständige Stallanlage dar, über welche eine feuer­
sichere Gementbetondecke mit Eisenfedereinlage 
gespannt war. Ein Theil der Decke war in 
Voutenform und der andere Theil als geradlinige 
Decke zwischen eisernen Trägern ausgeführt. Auf 
dieses flache Stalldach führte eine feuersichere 
Treppe aus Stampfbeton mit Eisenfedereinlage. Das 
System dieser Construction ist aus Figur 2 er­
sichtlich. Als Vorzug wird die Sturzsicherheit 
gerühmt. Selbst wenn unvorsichtigerweise die 
fertig gestampften Deckenflächen zu früh aus­
geschalt werden sollten, kann nie das ganze Ge­
wölbe oder die ganze Decke auf einmal einstürzen. 
Die mit den Tragstäben verklammerten Eisen­
federn, welche selbst noch mittragende Theile 
bilden, verhindern die Drehung der hochstehenden 
Stäbe und üben keinerlei Seitenschub auf Träger 
oder Wände aus, erfordern daher keine Ver­
ankerung. An dem Stallgebäude im Innern inter- 
essirten besonders die Einzelheiten der Construction, 
bei denen in sehr geschickter Weise die Eisen- 
theile mit dem Cementbeton so in organische Ver­
bindung gebracht waren, dafs es nirgends vor­
stehende Ecken oder Kanten gab, an denen sich 
die Pferde hätten stofsen oder reiben können. 
Figur 3 zeigt die Krippenanlage nebst Eisentheilen, 
besonders die Anbinderinge mit Calotten. Die 
Krippenlische sind massiv ausgebildet und Krippen- 
schüsseln wie Heutische aus dem Betonklotz heraus­
gearbeitet. Ueber den Krippentischen wird in 1 m 
Höhe eine 2 cm starke Wandputzplatte hoch­
geführt, damit die Pferde sich nicht durch Scheuern 
verletzen können. Die Putzflächen und die Krippen-

Pigur 4.

setzt war. Das Podest wurde zum Theil von einer 
Monier - Balkenconstruction , System des jetzigen 
Stadlbauraths Fröhlich, getragen. Ein anderer Theil 
des Podestes wurde durch die H e l m s e h e  H o r i ­
z o n t a l d e c k e  gebildet. Diese aus Koksschlacken­
beton und Kiesbelon zusammengesetzte Decke ent­
hält mäanderförmig eingelegte, hochkantig stehende 
Bandeisen. Durch die Verwendung des Schlacken­
betons in der unteren Schicht wird die Decke bei 
gröfsler Stärke verhältnifsmäfsig leicht und trag­
fähig. Die poröse Schlacke macht die Decke aufser-

flächen sind mit einem infectionssicheren Putz 
überzogen, der angeblich aus Cementbrei mit 
englischem Eisenpulver hergestellt und durch feine 
Abreibung porenfrei gemacht wird, so dafs sich 
keine Mikroorganismen festsetzen können. Der 
Putz kann durch Abwaschen mit verdünnter Salz­
säure desinficirt werden. —  Neben der genannten 
Decke ist schliefslich noch die massive Decke, 
System Holzer, D. R.-P. 78 498, zu erwähnen, 
eine Betondecke mit eingelegten kleinen I-Eisen, 
an welchen Rohrmatteu befestigt werden; die eine
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besondere Schalung für die Decke ersetzen. Diese 
Decken gewährleisten eine gule Haftung des Putzes.

Decken verschiedenster Bauweise führte die 
Firma J u l i u s  D o n a t h  & Co. ,  B e r l i n ,  vor: 
Betondecken mit T-Eisen, I-Eisen, S-Eisen, eine 
Steindccke ohne Eiseneinlage, eine Steindecke mit 
Rundeiseneinlage und eine Steindecke mit S-Eisen-

einlage. Die Eisen­
einlagen liegen in 
Aussparungen der 
Sleine in Gement- 
mörtel eingebettet 
und somit gegen 
den Angrilf von 
Rost und Feuer ge­
schützt. Die Beton­
eisendecken mit T- 
Eiseneinlagen kön­
nen ohne Rüstung 
und Schalung her­
gestellt werden und 
eignen sich beson­

ders für Wegeüberfülirungen, wo der Verkehr 
während des Baues unten nicht durch Rüstungen 
erschwert werden darf. Zwischen eisernen Trägern 
oder Mauerwerk werden 20 bis 30 mm hohe T- 
oder I-Eisen in Abständen bis zu 30 cm verlegt, 
die unter sich eine Diagonalverbindung durch 
Bandeisen erhalten. An dieses Stabnelz wird unten 
Rohr- oder Drahtgewebe befestigt, welches zur 
Aufnahme der ersten Mörtelschicht be­
stimmt ist. Auf diese wird dann schichten­
weise Beton aufgebracht. — Die Firma 
Wa r n e b o l d  & Nasse in Berl in hatte 
ebenfalls Decken constructionen, daneben 
aber auch Treppen ausgestellt. Eine 
Cemenltreppe führte auf die Decken, unter 
denen sich noch ein Monier - Wasser­
behälter befand.

Decke und Fufsboden vereinigt die 
Construction der T e r r as t - Bau ge s e l l .  
s c ha f t  in Gr . -Li chter f e l de .  Die Ter- 
rastconstruction D. R.-P. Nr. 100 194 wird 
durch Figur 4 in der Ausführung über 
Trägern veranschaulicht. Ueber die Ober- 
flanlschen der Träger wird ein Draht­
gewebe mit etwa 20 bis 30 mm Maschcn- 
weite, 1,4 mm starken Längs- und 1 mm 
starken Querdrähten mit etwa 8 cm Durch­
hang gehängt, darauf wird Tauenpapier gelegt. 
Ueber letzteres wird dann noch ein zweites Draht­
gewebe, jedoch mit weniger Durchhang, gespannt. 
Nun wird eine etwa 2 cm starke Betonschicht auf­
gebracht, darüber bis Oberkante der Trägerflant- 
schen magerer Schlackenbeton und auf diese Schicht 
eine etwa 4 cm starke Mörtelschicht. Durch das ! 
Papier wird die Estrichmasse vor dem Durchfallen 
durch das Drahtgewebe geschützt. Das feucht i 
werdende Papier hängt aber in Buckeln durch 
die Maschen hindurch, welche das seitliche Ver­

schieben des erhärteten Cements gegen das Draht­
gewebe nicht zulassen.

Damit ist das Wesentlichste und Neue in den 
Cementeisenconstructionen erschöpft.

Von S t e i n c o n s t r u c t i o n e n ,  welche sich 
der Eiseneinlagen zur Aufnahme der Zugspan­
nungen bedienen, seien nur einige in Kürze auf­
geführt, bei denen sämmtlich das Eisen so in die 
Fugen eingelegt ist, dafs es der directen Ein­
wirkung des Feuers nicht ausgesetzt ist. Die 
bekannteste und am weitesten verbreitete Stein- 
eisendecke ist wohl die K l e i n e s c h e  D e c k e ,  
die für alle anderen Systeme bahnbrechend ge­
wirkt hat. Die Kleinesche Decke war auf der 
Ausstellung durch die Firma K l e i n e  & S t a p t  
in B e r l i n  vertreten. Bekanntlich beruht sie auf 
der Einlage von hochkant gestellten Flacheisen in 
den unteren Theil der Fuge von Ziegelsteinen, 
die nebeneinander auf Schalung vermauert werden.
—  Eine Abart der Kleineschen Decke ist die Ge­
wölbeträgerdecke, D. R . -P. Nr. 80 653 (früher 
S c h ü r m  a n n s c h e  D e c k e )  mit Wellblech­
schienen. Bei dieser Decke sind die Bandeisen (Well­
blechschienen), welche als Gevvölbeträger dienen, 
so geformt, dafs die schrägen Ausbauchungen im 
Bandeisen als Widerlager für die an den Eisen 
liegenden Steine dienen, die entsprechenden Ver­
tiefungen dagegen den Mörtel aufnehmen (Fig. 5). 
Die Gewölbeträger werden in den Abmessungen 
6 0 . 1 ' / i  gewalzt, und dieses Profil genügt, je

Figur 0.

nachdem es in die 3., 4. oder 5. Steinschichl 
: verlegt wird, für die gewöhnlich in der Praxis 

vorkommenden Stützweiten bezw. Belastungen. — 
Ebenfalls unter Verwendung von Eiseneinlagen, 
aber mit besonders profilirten Steinen hergestellt 
ist die Mül l ersche  Decke  und die Mül l er s che  
V i c t o r i a - D e c k e ,  erstere geschützt durch Ge­
brauchsmuster, letztere durch D. R.-P. Nr. 81 135 
und S2941. Die Müllersche Decke besteht aus 
porösen Lochsteinen mit übereinander greifenden 
Vorsprüngen. Die Victoriadecke kann aus Ilinter-

Figur 5.
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mauerungssteinen, Loclisteinen, Schwemmsteinen 
und Beton ausgeführt werden und hat Eisenein­
lagen aus Band- oder Rundeisen, welche, ab­
wechselnd nach unten oder nach oben gebogen, 
in gewissen Abständen verlegt werden. — Schliefs- 
lich sei noch die sogenannte A n k e r - Dü b e l - 
decke  der Firma H ö f c h e n  & P e s c h k e  in 
Berlin erwähnt. Diese Decke zerlegt sich zwischen 
den Trägern in eine Anzahl von ebenen Gewölbe­
streifen. Je zwei nach oben konisch verjüngte 
Steine, die durch Einlage von eisernen, an den 
Enden umgebogenen Stäben aus 5 mm Rund­
eisen verstärkt werden, tragen zwischen sich. 
Schlufssteine. Hierdurch soll die Umsetzung der 
Druckspannungen in Schubspannungen erzielt 
werden.

Mit den geschilderten Decken aus Cement 
und Stein und zahlreichen unter Zuhülfenahme 
von Gips erbauten Hallen und Kiosken ist die 
Ausstellung der feuersicheren Bauconstructionen 
ziemlich erschöpft. Nur eine eigenartige W a n d  
verdient noch Erwähnung, die in Berlin als Ersatz 
für Stein starke, massive Wände zugelassen 
wurde. Es ist die freitragende S t e i n e i s e n ­
w a n d  von Pr i i ss  & K o c h  in Berlin. Die 
Prüsssche Wand (D. R .-P . Nr. 113 148 und
113 077) besteht aus einem Netz senkrecht 
und wagerecht gespannter Bandeisen (bei etwa 
52 X  52 cm Maschenweite), welche, ohne sich

zu durchdringen, in Entfernung der Mauerstärke 
nebeneinander sich kreuzen. Die gebildeten qua­
dratischen oder rechteckigen Folder werden mit 
Mauersteinen hochkantig in Cementmörtel aus­
gefacht. Die senkrechten Bandeisen sind mit der 
einen, die wagerechten mit der anderen Mauer- 
lläche bündig. Die Befestigung der Bandeisen 
geschieht in der Weise, dafs ihre Enden um einen 
eisernen Splint gewickelt werden, der mittels
Krammen und Haken an den Balken und Seiten­
wänden befestigt wird (Figur 6). Eine Wand
von 7,80 m Länge bei 3,85 m Höhe mit einer 
Thüröffnung in der Mitte hat sich, unten und 
oben versuchsweise ganz abgelöst, an den beiden 
Seilenwänden vollkommen frei getragen. Die An­
wendbarkeit der Prüssschen Wand beschränkt 
sich nicht allein auf Scheidewände, sondern, 
sofern die Ausmauerung des Eisennetzes mit Ver­
blendsteinen oder Belonplatten erfolgt, eignet sich 
diese Wand auch zur Verblendung von Aufsen-
wänden. Sie stellt eine bemerkenswertbe Neuerung 
im Bauwesen dar und hat bereits vielfach mit
Erfolg Anwendung gefunden.

Im ganzen darf behauptet werden, dafs die 
Berliner Ausstellung für Feuerschutz und Feuer- 
rettungswesen in Bezug auf das Baugewerbe alle 
Erwartungen voll erfüllt hat, die man an eine 
so kleine Sonderausstellung billigerweise zu stellen 
berechtigt ist.

Mitthemmsen aus dem Eiseiiliiitteiilaboratorium.
Analyse von Molybdänlegirungen.

V on  II. B o r n t r ä g e r .

Man löst etw a 1 g  der L eg iru n g  in  einem  
E rlen m eyerkolben  v on  u ngefähr 400 cc  Inhalt in 
50 cc  K ön igsw asser im  W asserbade  auf, verd am p ft 
in e in er P orzellansch a le  u nd verjagt die S a lp eter­
säure m ittels Salzsäure. D en  R ückstand n im m t 
m an m it oO procentigem  A lk oh o l auf, filtrirt, v e r ­
dam pft d ie L ösu n g  nochm als zur T rock n e und 
n im m t n ochm als  m it 5 0 p rocen tig em  A lk oh o l auf. 
Das leg irte  M etall b le ib t in L ösu n g  und kann als 
O xyd bestim m t w e rd e n ; d ie R ückstände enthalten  
die M olybdänsäure, d ie d ire ctg ew og en  w erden  kann.

„Zeitschrift für analytische Chemie“  1900 Nr. 2 S. 91.

Zur Bestimmung des Mangans in Stahl und 
Fiufseisen.

V on  E. B o e r n e r ,  S ch lebusch .

V on  der zu untersu ch enden  Stahl- oder E isen ­
probe w erden  2 g  in  einem  E rlen m eyerkolben  
unter Zusatz v on  60 ccm  Salpetersäure (1,20 spec. 
Gewicht) gelöst. Man erh itzt h iera u f zum  Sieden 
und fü gt zu der L ösu n g  eine M esserspitze vo ll

B aryu m su p eroxy d  h inzu  (0,03 g  gen ügen  v o ll­
ständig). Nach beend igter L ösu ng  des letzteren  
w ird  d ie  F lü ssigkeit m it 5 ccm  con c. Salzsäure ver­
setzt und  2 bis 4 M inuten  gekocht. Man setzt 
nun n och  75 ccm  d estillirtes W a sser  h inzu  und 
koch t bis zum  vollständ igen  V ersch w in d en  des 
C h lorgeru ches etw a 5 bis 7 M inuten  la n g , läfst 
erkalten, fü gt 20 bis 25 g  N atrium carbonat hinzu, 
fü llt m it W a sser  a u f u ngefähr 600 bis 700 ccm , 
erhitzt, fä llt m it Z in k o x y d  das E isen  und titrirt, 
w ie üblich , m it K alium perm anganatlösung. Z e it­
dauer d ieser A n alyse  45 M inuten.

Bürette zur genauen Gasanalyse.

A . H. W h i t e  hat eine B ürette zu r genauen 
G asanalyse angegeben. Es ist d ies eine M odification  
der H em pelsch cn  B ürette m it P etterson schem  Cor- 
rectionsroh r. D ie  V erbesserun gen  erstrecken  sich 
a u f den V ersch lu fsh a h n , a u f d ie F orm  u nd A n ­
ord nu ng  des M anom eters und a u f d ie A u sb ild u n g  
der M efsscala, m itte ls .w e lch er  eine genauere A b ­
lesun g des G asquantum s erm ög lich t w erden  soll.*

„Z e itsch r ift  fü r com p rim irte  und flüssige G ase“ 
1900 Nr. 6 S. 84 b is  87.
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Probenahme von Gasen.
E. D a m o u r  besprach  a u f dem  P ariser In ter ­

n ationa len  C ongrefs fü r  angew andte C hem ie die 
Y orsichtsm afsregeln , w elch e m an bei der P r o b e ­
n a h m e  v o n  G a s e n  beobachten  m ufs, und zeigte,

w ie w ich tig  die B estim m u ng des in  den G enerator­
gasen  enthaltenen  W a ssers  ist. W ic h t ig  ist auch 
eine längere V ersuchsdauer (3 bis 4 Stunden), um 
den G ang dos A pparates können  zu lernen.

(Chera. Z ig.“ 1900 Nr. 63 S. 602.)

Amerikanische Eisenhütten und deren Hülfsmittel.
Von E rn s t L an g h e in r ich .

(Fortsetzung von S. 1118. — Hierzu Tafel VIII.)

Die bisher beschriebenen Bessemerwerke 
hatten alle den Nacjitheil, dafs die Converter 
beim Aufrichten und Neigen nach der Giefsbülme 
zu auswerfen, so dafs also die dort Beschäftigten 
auf kurze Zeit zur Seite treten mufsten. Bei 
der Bessemeranlage der C a r n e g i e  S t e e l  C 0111-

Figur 32. Bessemerei der Carnegie Steel Co. in Duquesne.
A  Hoheisenmischer. B  Cupolöfen. C Abstichrinnen. I) Aufzug. E  Normalspuriges 
Pfannenwagengoleise. jF Converter. G Schwenkrinnen. I I Schmalspuriges Converter­
schlackengeleise. J  Giefskriihne. K  Pfannenkrähne. L  Schmalspuriges Giefsgeleise. 
M  GiefsbUhne. K  Schmalspuriges Pfannenschlackengeleise. 0  Giefspfannen - Kipp­

vorrichtung. P  Blockformunterlage. Q Greifer des Blockdrllckers.

pany  in Duque s n e  (F ig .32) ist dieser Uebelstand 
vermieden. Die beiden 1 0 -1-Converter mit einer 
gemeinsamen Tagesleistung von 2400 t liegen 
sich nämlich gegenüber, so dafs der Auswurf 
des einen Converters auf den ändern fällt. Die 
beiden Converter blasen fast immer gleichzeitig. 
Das Eisen liefern ein Mischer und fünf Cupol­
öfen; zwischen dem Mischer und den Cupol­
öfen einerseits und den Convertern andererseits 
liegt das normalspurige -Geleise, auf welchem 
der vierrädrige Pfannenwagen durch ein endloses, 
von einer elektrischen Winde angetriebenes 
Drahtseil verfahren werden kann. Die Abstiche

der fünf Cupolöfen führen in eine gemeinsame 
Rinne zusammen, durch welche das Eisen direct 
in die Roheisenpfanne fliefst. Das Kippen der 
Roheisenpfanne erfolgt durch feststehende elek­
trische Windwerke, welche mittels Gelenkwellen 
mit dem Kippwerk der Pfanne in Verbindung 

gebracht werden können. 
Zum Einfüllen des Roh­
eisens in die Converter wer­
den hydraulisch bewegte 
Schwenkrinnen benutzt. Das 
Riickkohlen erfolgt durch er­
wärmtes Ferromangan. TJm 
die Leistungsfähigkeit der 
Converteranlage voll aus­
nutzen zu können, ist für 
jeden Converter ein Giefs- 
krahn und für jeden Giefs- 
krahn einPfannenkrahn vor­
handen. Vor der sehr lan­
gen Giefsbülme liegen das 
schmalspurige Giefsgeleise 
und das schmalspurige Pfan- 
nenschlackengeleise. Das 
Auskippen der Pfannen­
schlacke nach dem Giefsen 
erfolgt durch im Dach lie­
gende umgekehrte hydrau­
lische Kettenflasclienzüge, 
deren Kette unten am Pfan­
nenboden angehakt wird. 
Das Bewegen der Wagen 
und das Abziehen der Block­

formen erfolgt genau wie in Süd-Chicago. Der 
Blockdrücker ist ein doppelter, dessen beide 
Apparate gemeinsam arbeiten.

Ganz ähnlich ist die Bessemeranlage der 
L o r a i n  St ee l  Comp,  in L o r  ain (Figur 33). Die­
selbe besteht aus zwei 15-t-Convertern, welchen 
das Eisen von einem Mischer und vier Cupolöfen 
durch einen auf Normalspurgeleise laufenden 
vierrädrigen Pfannenwagen zugeführt wird, einem 
Giefskrahn für beide Converter, zwei seitlichen 
Pfannenkrähnen, einer Giefsbülme und zwei 
Spiegeleisenöfen, von welchen das flüssige Spiegel­
eisen durch einen auf Schmalspurgeleise laufenden
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kleinen vierrädrigen Pfannenwagon zu den Con­
vertern gebracht wird. Das in den Convertern 
entkohlte Eisen und das Spiegeleiseil werden

Figur 83.
Bessemerei der Lorain Steel Co. in Borain, 0.

A  Cupolöfen. B Spiegeleisenöfen. C Roheisenwagen.
D  Normalspuriges Geleise für den Roheisenwagen.
E  Spiegeleisenwagen. F  Schmalspuriges Geleise für den 
Spiegeleisenwagen. G Schwenkrinnen. H  Converter.
J  Schmalspuriges Geleiso für die Abfuhr der Converter­
schlacke. K  Giefskrahn. L  Pfannenkrälme. M Giefs- 
bühne. K  Schmalspuriges Giefsgeleise. 0  Schmalspur.

Pfannenschlackengeleise.

gleichzeitig in die Stahlpfanne ausgegossen. 
Die Bewegung des Pfannenwagens, welcher das 
Roheisen zuführt, und des Spiegeleisenpfannen­
wagens erfolgen durch neben den Geleisen liegende 
endlose Drahtseile, welche 
durch elektrische Winden 
getrieben werden. DerBlock- 
driieker mit Zubehör ist 
genau wie in Duquesne aus­
geführt. Die Anlage liefert 
jetzt arbeitstäglich ungefähr 
1200 t Blöcke von ungefähr 
2000 kg Einzelgewicht und 
soll nach Ausbau der Hoch­
ofenanlage 2400 t täglich 
liefern können. Eines der 
neuesten • amerikanischen 
Bessemerwerke ist das der 
Nat i o na l  S t e e l  Co mpany  
in Y o u n g s t o w n  (Fig. 34).
Dasselbe besteht aus zwei 

sich gegenüberstehenden 
15-t-Convertern mit einem 
Giefskrahn, zwei Pfannen- 
krähnen und einer Giefs- 
biihne. Die Zufuhr des Roh­
eisens erfolgt von zwei Mi­
schern und sechs Cupolöfen 
durch einen normalspurigen 
Pfannenwagen. welcher mittels eines endlosen, 
durch eine elektrische W inde getriebenen Draht­
seils verfahren wird. Das Auskippen der Pfanne 
erfolgt durch feststehende elektrische Winden,

welche mittels bequem zu handhabender Gelenk­
wellen auf das Kippw'erk treiben, in hydrau­
lisch bewegliche Schwenkrinnen. Die Pfanne 
bewegt sich beim Kippen voran und geht beim 
Aufrichten wieder zurück infolge der schon 
früher beschriebenen Lagerung. Die Rück­
kohlung erfolgt durch flüssiges Spiegeleisen, 
welches mittels einer in einem Krahn hängen­
den Pfanne direct von den beiden Spiegelöfen 
entnommen und gleichzeitig mit dem in den 
Convertern entkohlten Eisen in die Stahlpfanne 
eingelassen werden kann. Die Blockformen, 
Blockformwagen, die hydraulischen Maschinen 
zum Bewegen der Wagen und die Blockdrücker 
sind dieselben wie in Sparrows Point. Nur sind 
die Blockformunterlagen für je  zwei Blöcke zu­
sammengegossen und mit angegossenen Ansätzen 
an beiden Enden versehen, welche zum Kuppeln 
der W agen mittels übergeworfener schmied- 
eiserner, kettengliedartiger Schlingen dienen; 
am Blockdrücker erfolgt das Anschlägen und 
Lösen der Drückerklauen mittels Stangen von 
der Steuerkanzel aus. Die Anlage liefert zur 
Zeit arbeitstäglich bis zu 1400 t Blöcke und 
soll nach Ausbau der Hochofenanlage bis zu 2 6 0 0 1 
liefern können.

Die amerikanischen Mart i n  we r k e  unter­
scheiden sich von den deutschen namentlich durch 
die gröfseren Oefen und durch Einrichtungen, 
welche von je  her getroffen sind, um die Hand­
arbeit auf das geringste Mafs zu beschränken.

P

Figur 34. Bessemerei der National Steel Co. in Youngstown, Ohio.
A  Normalspurige Roheisenzufuhr zu den Mischern. B  Hydraulische Hebetische. 
C Roheisenmischer. D  Cupolöfen. E  Normalspurige Roheisenzufuhr zu den Con­
vertern. F  Spiegeleisenöfen. <7 Spiegeleisen - Pfannenkrahn. H Schwenkrinnen. 
J  Converter. K  Schmalspuriges Geleise für die Abfuhr der Converterschlacke. 
L  Giefskrahn. M  Pfannenkrähne. X  Schmalspuriges Geleise für die Abfuhr der 
Pfannenschlacke. O Schmalspuriges Giefsgeleise. P  Giefsbühne. Q Blockformwagen. 

R Greifer des Blockdrückers.

Mit den Abmessungen der Oefen ist man bereits 
so weit gekommen, dafs bei Neuanlagen fast 
nur noch 50-t-0efen in Frage kommen. Trotz 
ihrer Gröfse machen diese Oefen nicht viel mehr
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als unsere kleineren; die grofsen amerikanischen 
50-t-0efen machen in 24 Stunden nur zwei Giisse, 
ein kleiner deutscher 1 5 - t - Of en dagegen fünf 
bis sechs Güsse, so dafs also die täglich aus- 
gebrachten Mengen 100 t und 75 bis 90 t be­
tragen. Der amerikanische 50-t-0fen leistet 
also in 24 Stunden nur 10 bis 25 °/° mehr als 
der deutsche 15-t-Ofen; die Ersparnifs an Löhnen 
ist aber eine beträchtliche, da nur zweimal ge­
gossen werden mufs, beim deutschen kleineren 
Ofen dagegen fünf- bis sechsmal. Bei richtiger Aus­
wahl der Anzahl der Oefen wird man in der Lage 
sein, die Anzahl der Giefser sehr zu beschränken 
und docli hohe Leistungen zu erzielen.

Eine alte Martinofenanlage ist die der Firma 
Mc Ki n t o s l i ,  Hempl i i l l  & Co. in P i t t s b u r g .  
Es sind dort zwei Oefen von 15 Tonnen vor­
handen, von denen jeder in 24 Stunden einen 
Gufs macht. Das W erk stellt nur Stahlform- 
gufs für die eigene bedeutende Maschinenfabrik 
her. Als Brennmaterial dient Naturgas. Die 
Oefen sind kreisrund und mit Blechmantel ohne 
Verankerung versehen; nur an den Stöfsen sind 
Verbindungen mittels Winkel und Schrauben 
vorhanden. Die Köpfe der Oefen sind auffallend 
klein, der Herd hat nur ungefähr 4000 mm 
Durchmesser und ist sehr tief. Das in vier 
Ketten hängende Ofengewölbe kann durch einen 
Laufki-ahn abgehoben werden und ein anderer 
Laufkrahn bringt den ganzen Satz auf einmal 
ein, worauf das Ofengewölbe wieder aufgesetzt

wird; letztere Arbeit wird dadurch erleichtert, 
dafs am Gewölbering eine Anzahl W inkel an­
genietet sind, welche in am Ofenmantel sitzende 
gabelförmige Führungen passen. Das Abnehmen 
des Gewölbes, das, Füllen des Ofens und das 
Aufsetzen des Gewölbes dauern nur einige Minuten.

Die C a r ne g i e  St ee l  Comp,  besitzt in H o- 
me s t e a d  zwei Martinanlagen. Die ältere (Fig. 35) 
besteht aus einem 3 0 -t -0 fe n  mit abhebbarem 
Gewölbe und aus sieben sehr langen 50-t-0efen. 
Der 3 0 - t - Of en kann auch durch drei vorne an­
gebrachte Thüren beschickt werden, von welchen 
die mittlere die gröfste ist. Die 5 0 - t -Oefen 
haben drei gleich grofse Einsatzthüren. Vor jeder 

Ofenreihe befindet sich ein 
Breitspurgeleise von etwa 4 m 
Spur für die Beschickungs­
maschinen und ein Schmal­
spurgeleise für die Mulden­
wagen und zwischen den 
beiden Ofenreihen sind vier 
Centralkrähne über ebenso­
viel Giefsgruben mit je  vier 
Blockkrähnen aufgestellt. 
Diese Anlage stellt Brammen 
her. In einer zweiten An­
lage (Figur 36) mit zwölf 
sehr grofsen 50-t-0efen in 
zwei Reihen werden haupt­
sächlich schwere Stahlform- 
gufsstücke, Blöcke von qua­
dratischem Querschnitt und 
etwa 6000 kg Gewicht für 
das in Homestead befindliche 
Brammenwalzwerk, schwere 
Brammen, schwere Schmiede­
blöcke und Blöcke aus Nickel­
stahl für die Panzerplatten­
werkstätten hergestellt. Vor 
den Oefen befinden sich ein 
Schmalspurgeleise für die 
Muldenwagen und ein Breit­
spurgeleise für die Be­

schickungsmaschinen. Zwischen den Oefen be- 
! finden sicli Einrichtungen zum Giefsen mittels 
j  hydraulischer Drehkräline, elektrische Giefs- 
! wagen und elektrische Laufkrahne. In beiden 

Martinwerken werden die Oefen durch Naturgas 
betrieben, sämmtliche Oefen haben wasser­
gekühlte Thüren und für jede Thiire einen 
Prefsluftcylinder zum Anheben derselben. Die 
Steuerung der Prefsluftcylinder erfolgt für jede 
Ofenreihe von einer Steuerbiihne aus durch einen 
Mann. Die W erke sind so angelegt, dafs auf 
den Bülmen vor den Oefen die W agen auf den 
Schmalspurgeleisen durch Locomotiven zu- und 
weggebracht werden können; auf den Schmal- 
und Normalspurgeleisen zwischen den Oefen be­
sorgen ebenfalls Locomotiven die Zu- und Abfuhr 
der W agen. Die Muldenwagen haben immer

, \ \ \ '  i '  a  \ N /  i '  y  \ i
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Figur 35. Alte Martimverksanlage 
dcr Carnegie Steel Co. in Homestead bei Pittsburg.

A  3 0 -t -0 fe n . B  50 -t-O efen . C Breitspurgeleise far dio Beschickmigsruaschinen. 
D Schmalspurgeleise fllr die Muldenwagen. E  Giefskriihne. F  Blockkrilhne. 

G Beschickung9mascliine. 11 Heschickungsmuldo
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zwei Drehgestelle und tragen stets vier Be­
schickungsmulden von ungefähr 2000 X  500 X  
500 mm im Lichten. Der Kopf, an welchem 
die Mulde gefafst wird, ist aus Stahlgufs an­
gefertigt; er trägt vorne einen rahmen förmigen 
Angufs, sowie ein Loch in der Mitte. Im 
übrigen ist die Mulde aus etwa 10 mm dickem 
Blech angefertigt. Auf dem Wagen sitzen die 
Mulden zwischen auf der Wagenplattform an- 
genieteten Winkeln und J _ , so dafs, wenn der 
Greifer der Beschickungsmaschine in den Rahmen 
einer Mulde eingelegt wird und man die Be­
schickungsmaschine verfährt, mit ihr der be­
treffende Muldenwagen und etwa anhängende 
bzw. vorstehende Muldenwagen verfahren werden. 
Auf jeder Ofenseite sind zwei Beschickungs­
maschinen vorhanden, von denen aber eine in 
Bereitschaft stand und nur eine arbeitete. Ein 
Mann auf der Maschine und der Mann auf der

auf vier Rädern verfahrbar angeordnet, während 
unterhalb der Laufbahnträger angebrachte Gegen­
räder dafür sorgen, dafs sicli die Katze von der 
Laufbahn nicht 'abheben kann. Oben auf der 
Katze sitzen zwei Motore, einer zum Verfahren 
derselben, einer zum Pendeln des Muldenbaums, 
welcher unten in den Katzenschildern drehbar 
und pendelbar gelagert ist. Das Pendeln erfolgt 
mit Hülfe eines elektrisch heb- und senkbaren 
Armes, welcher mittels einer Kette eine den 
Muldenbaum stützende Schelle trägt. Am hinteren 
Ende des Muldenbaums ist eine Plattform so 
befestigt, dafs sie mit dem Baum auf und ab geht, 
während sich dieser in dem die Verbindung mit 
der Plattform herstellenden Lager um seine 
eigene Achse drehen kann. Das Drehen des 
Baumes besorgt ein auf der Plattform stehender 
Motor, welcher mittels Schnecke auf ein am 
Baum befestigtes Schneckenrad arbeitet. Auf

Pigur 36. Neue Martimverksanlage der Carnegie Steel Co. in Homestead bei Pittsburg.
A  5 0 -1-Oefen B  Breitspurgeleiso für die Beschickungsmaschinen. C Schmalspurgeleiae für die Muldenwagen.

Stenerkanzel, welcher das Thiirzielien besorgte, 
waren vollständig in der Lage, die Beschickung 
der Oefen auszuführen, und hatten keine weitere 
Hülfe nöthig, als dafs die vollen Muldenwagen 
zugsweise zu- und die leeren Muldenwagen 
zugsweise abgefahren wurden. Das Verschieben 
der Muldenwagen vor den Oefen besorgte die 
Bescliickungsmaschine mit. Die Maschinen sind 
von der Wellman-Seaver Engineering Comp, in 
Cleveland, Ohio, geliefert und arbeiten ganz 
aufserordentlich flott. Nur hatte der Maschinist 
mitunter Last, die Mulde aus dem Ofen zu be­
kommen. Die Maschine und die Mulden sind 
aber derart stark und die Verbindung zwischen 
beiden ist so gut, dafs man mit der Mulde 
deu Einsatz im Ofen zur Seite schieben kann, 
ohne dafs Brüche oder Verbiegungen eintreten; 
man kann sich also helfen. Die Beschickungs­
maschinen werden durch niedrig gespannten 
Gleichstrom betrieben und bestehen aus einem 
aut'zwei Achsen ruhenden schmiedeisernen Gestell, 
das oben eine aus zwei H  -Eisen gebildete Lauf­
bahn trägt. A uf dieser Laufbahn ist die Katze

der Plattform hat auch der Maschinist seinen 
Platz, welcher von hier ans die beiden auf der 
Katze befindlichen Motore, den auf der Platt­
form und den am Wagengestell befindlichen, 
zum Verfahren der Maschine dienenden Motor 
steuert und den Hebel bedient, welcher die zum 
Feststecken der Mulde am Baum benutzte Stange, 
die in einer Ausbohrung des Baums liegt, bewegt.

Der Arbeitsvorgang beim Beschicken ist der 
folgende: Die Maschine wird vor die betreffende 
Mulde gefahren, der Kopf des Muldenbanms in 
den rahmenförmigen Kopf der Mulde gelegt, die 
Schliefsstange in das Loch im Muldenkopf ge­
steckt und die Mulde mit dem vorderen Ende 
des Mnldenbaums angehoben; sodann wird die 
Mulde vor die betreffende Beschickungsöffnung, 
deren Thiire inzwischen angehoben wurde, ge­
fahren, die Mulde in den Ofen geschoben, indem 
man die Katze voranfährt, ausgekippt, indem 
man den Muldenbaum um die eigene Achse dreht, 
nach Bedarf etwas angehoben und aus dem Ofen 
zurückgezogen. Nun wird die Mulde bis auf 
ihren Platz über dem Muldenwagen gefahren
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und a u f denselben  g esetz t. D ie  B escliick u ngs- 
m ascliine füh rt nun, indem  sie g le ic h z e it ig  den 
M uldenbaum  m it der K a tze  zu rü ck fäh rt, v or  die 
zw eite  M ulde, um diese zu ergre ifen . A lle  
B ew egu n gen  erfo lgen  aufserordentlich  rasch , 
gerad ezu  ru ck w eise  und sehr s ich er. B ed ingu ng  
is t  dabei, dafs m it G egenstrom  gearb e ite t w ird, 
w odu rch  aber g ro fse  R eparaturen  an den A nkern  
und den S chaltapparaten  n öth ig  w erden . A u f 
m ancher O fenbiiline hat man deshalb eine v o l l ­
ständige E lek trik erw erk stä tte  e in gerich tet, in 
w e lch er im m er eine gan ze  A n za h l von  A nkern , 
Strom abnehm ern und Schaltern  zum  sofortigen  
G ebrauch  b ere it liegen .

D as M artinw erk  der A m e r i c a n  I r o n  a n d  
S t e e l  C o m p , in  P i t t s b u r g  (F ig u r 3 7 ) um fafst 
sechs 5 0 -T o n n e n ö fe n , w elch e m it G eneratorgas 
g eh e izt w erden . D ie  Oefen stehen in  zw e i Reihen 
und die A nordnung ist genau  dieselbe , w ie in  dem 
zu le tz t beschrieben en  M artinw erk  der Carnegie 
S teel Com p. A u f je d e r  Seite ist eine B esch ick u n gs­
m asch ine, w ie  eben beschrieben , vorhanden. Sehr 
beachtensw erth  sind die zum  M artinw erk  g e ­
h örigen  S ch a ch t-G a serzeu ger, w e lch e  m it hoch - 
liegenden  K ohlenbunkern  ausgestattet s in d ; den 
letzteren  w ird  die K oh le  von  der E n tladeste lle  
aus durch einen hoch  über die D äch er der W a lz ­
w erk e  und der B essem erei ge füh rten  K oh len ­
transporteur zu gefüh rt. U eber den einzelnen  
S ch ächten  sitzen  M eisbehälter, denen die K oh le

von  selbst zu fliefst, so dafs zu r B ed ienu ng des 
F ü llorts  der G aserzeu ger ein M ann ausreicht.

Das M artinw erk  d er I l l i n o i s  S t e e l  C o m p , 
in  S ü d - C h i c a g o  um fafst zehn  in z w e i R eihen  
a u fgeste llte  M artinöfen , davon  sechs feststehende 
von 3 5  und 4 5  t  und v ier  k ip p b a re  W ellm a n - 
öfeu  von  5 0  t. E s sind drei e lek trisch  b e ­
triebene W ellm an-S eaver-B esch ick un gsm ascliin en  
ä lterer C onstruction  v orh a n d en , sow ie  L au f- 
krähne ü ber der O fenbühne. G egossen  w ird  
aus dem  L a u fk ra h n . D ie  O efen  w urden  m it 
G eneratorgas b e tr ieb en , doch w urden  zu r Z eit 
m eines B esuchs an einem  der k ipp baren  Oefen 
V ersu che m it N aturgas ang este llt .

D ie  W ellm a n öfen  (F ig . 3 8 ) 
bauen  s ich  a u f zw e i S tah l­
w iegen  auf, w e lch e  a u f star­
ken  S ta lilgu fsständern  m it 
ebenen O berflächen  ruhen. 
D as M auerw erk  des Ofens 
is t  in  sehr so rg fä lt ig e r  W e ise  
m it eisernen  C onstructionen  
um geben  und veran k ert, so 
da fs B esch äd igu n gen  des­
selben  au sgesch lossen  sind. 
H in ter dem O fen  a u f der 
A u sg u fsse ite  sind zu  beiden  
Seiten  des O fens hydrau­
lisch e , a u f einem  D reh zapfen  
au fgebaute C ylinder ange­
b ra ch t, in  denen K olben  
sp ielen . D ie  K olbenstangen  
g re ifen  se itlich  an der R ü ck ­
wand des O fens an. Für 
gew öh n lich  w ird  der Ofen, 
m it den m ittleren  T heilen  
der W ieg eba h n en  a u f den 
u nterstützen den  Ständern 
a u fliegen d , au frech t stehen. 
W e n n  der ü ber den K olben  
befin d lich e  T h e il  der hydrau­
lisch en  C ylin der m it P re fs - 
w asser aug e fü llt w ird , w ird 
das V ord erth e il des Ofens 

j  h e ra b g e zo g e n , indem  er sich  a u f seinen  U nter­
stü tzungen  w ie g t , und der S tah l kann  in die 
h inter dem Ofen b ere itgeh a lten e  P fan n e ab­
g egossen  w erden . D iese g ro fsen  k ippbaren  Oefen 
m achen ebenso w ie  die g ro fsen  feststehenden  in 
2 4  Stunden nur z w e i G üsse.

Säm m tliche am erikan ische W a lz w e rk e  be­
n u tzen , w enn  sie e igen e  S tah lw erk e  besitzen , 
die vorhandene W ä rm e  der aus dem  Stahlw erk 
kom m enden B löck e . E s gesch ieh t dies aber nicht 
in der W e is e , dafs m an, w ie  m eist a u f den deut­
schen W e r k e n , d ie B lö ck e  in  u ngeh eizte  Aus- 
g le ic lig ru ben  setz t, sondern  man se tz t d ie B löcke 
im m er in m it N atu rgas, G en eratorgas  oder P etro ­
leum  geh e izte  T ie fö fe n  e in , w e lch e  4  bis 10 
B löck e  g le ich ze it ig  aufnehm en können . Es ist

E 7 F

Figur 37.
Martinwerk der American Iron and Steel Co. in Pittsburg.

A 6 0 -t-O efen  It Breitspurgeleise für die Beschickungsmaschinen. C Schmalspur­
geleise für die Muldenwagen. D  Schachtgaserzeuger. JE? Kohlenbunker. F  Kohlen­

transporteur. G Füllvorrichtung.
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dies durch die Art der Verarbeitung1 der Blöcke 
im W alzwerke bedingt. Die fast ausnahmslos 
allein mit maschinellen Vorrichtungen arbeitenden 
Walzwerke können nur Blöcke und Stäbe ver­
arbeiten, welche während der Arbeit vollständig 
gerade bleiben, welche also gut und sehr gleicli- 
mäfsig warm sind. Nur bei den ältesten An­
lagen findet man es noch, dafs der Block während 
der Verarbeitung durch Menschenhand bewegt 
wird. Alle neueren Ausführungen und auch ein 
Theil der älteren sind aber so vollkommen ein­
gerichtet, dafs alles maschinell geschieht und 
weder Leute zum Anschlägen von Zangen an 
den Oefen, noch W alzer, sondern nur noch Steuer-

38.

leute für die Maschinen vorhanden sind. Be­
dingung für diese Art der Verarbeitung ist, wie 
schon gesagt, ein vollkommen gleichmäfsig warmer 
Block bezw. Stab; es wird deshalb das W alzgut 
mitunter noch während der Verarbeitung nach­
gewärmt. Indem man die schwere Walzarbeit 
den Walzern abnimmt und der unermüdlichen, 
dabei sehr rasch und sicher arbeitenden Maschine 
überträgt, indem man ferner bei der Verarbeitung 
eine weitgehende A rbeitsteilung einführt und 
keine der Einrichtungen überbürdet, ist man in 
der Lage, aufserordentlich grofse Mengen walzen 
zu können.

Die Einrichtungen der einzelnen W alzwerke 
sind sehr verschiedene und nur die Vorrichtungen 
zum Nachwärmen der vom Stahlwerk kommenden

Blöcke gleichen einander sehr, so dafs es am 
zweckmäfsigsten ist, die Walzwerksanlagen einer 
Anzahl amerikanischer W erke der Reihe nach 
zu beschreiben.

Auf dem Homesteader W erk der C a r n e g i e  
S t e e l  Comp ,  findet man sehr alte und sehr 
moderne Walzwerksanlagen zu einem Betriebe 
vereinigt. Die Erzeugnisse des Homesteader Werks 
sind gewalzte Blöcke in allen Abmessungen, 
leichtes und schweres Formeisen, Platinen, Bleche 
und Panzerplatten. Von der Beschreibung der 
Einrichtungen für die Herstellung von Panzer­
platten, Platinen und Blechen, sowie von der 
Beschreibung der älteren Walzwerksanlagen für 

die Herstellung von Formeisen 
soll hier abgesehen werden. Zum 
Nachwärmen der von den Stahl­
werken zum W alzwerk gehenden 
Blöcke, welche immer zu vieren 
auf einem Blockformwagen stehen, 
dienen in Homestead mit Naturgas 
geheizte Tietöfen, welche je  sechs 
Blöcke aufnehmen können. Diese 
Tieföfen sind in 3 Gruppen für
3 Walzwerksanlagen angeordnet.

Eine dieser Gruppen versorgt 
eine alte Blockstrafse mit Blöcken 
(Figur 39). Die Zufuhr der von 
den Blockdrückern kommenden 
Blöcke erfolgt durch Locomotiven 
auf Schmalspurgeleisen. Die Gru­
ben sind neben der Walzenstrafse 
so angeordnet, dafs die zwei vor­
handenen elektrischen 3 Motoren- 
krälme die auf den Zufuhrwagen 
aufrecht stehenden Blöcke in die 
Gruben einsetzen, aus denselben 
ausziehen und auf den Rollgang 
legen können. Die Beschreibung 
einiger bemerkenswerther Einrich­
tungen an den Gruben soll später 
erfolgen. Die Blöcke werden durch 
eine im Lasthaken des elektrischen 
Laufkrahnes hängende gewöhn­

liche Zange gefafst, welche mit Hülfe einer 
doppelten, an den oberen Zangenschenkeln an­
gebrachten Kniehebelvorrichtung, sowie einer mit 
Handhebeln und Handhabe versehenen Stellstango 
geöffnet und geschlossen werden können. Um 
einen Block zu fassen, ist also aufser dem Lauf- 
krahn-Maschinisten immer noch ein Mann nöthig, 
welcher die Zange öffnet und schliefst. Die von 
demselben zu verrichtende Arbeit ist nicht be­
sonders schwer; auch leidet er nicht sehr unter 
der Hitze, da die Stellstange ungefähr 4 m lang 
ist und er nicht näher an die Blöcke und Graben 
heranzutreten braucht. Der Mann behält die 
Stellstange immer in der Hand und macht also 
alle W ege, die der Block macht, mit. Das Block­
walzwerk ist ein Reversirwalzwerk, welches
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mittels Stirnradvorgeleges durch eine kleine Zwil- 
lingsmaschino angetrieben wird.

Bemerkenswerth am Blockwalzwerk ist die 
vor der W alze befindliche, sehr einfache Kant- 
imd Verschiebevorrichtung. Dieselbe bestellt aus 
einer in der Mitte unter dem Rollgang liegenden 
starken W elle, welche mittels Zahnstangen-Stirn- 
radgetriebes durch einen doppeltwirkenden hydrau­
lischen Cylinder verdreht werden kann. Auf dieser 
W elle sitzen 5 Doppelhörner, welche so geformt 
sind, dafs beim langsamen Verdrehen der Welle 
der auf dem Blockrollgang liegende Block durch 
die Hörner verschoben, dagegen beim raschen 
Verdrehen gekantet wird. Diese Vorrichtung hat 
den Vorzug gröfster Einfachheit und Unempfind­
lichkeit gegen Versclileifs; sie arbeitet ferner 
sehr rasch und sicher und läfst sich bequem aus-

Figur 39.
A  Elektrischer Blocklauikrahn. li Blockzange mit Hand­
stellvorrichtung. C Hydraulische Blockzange. 1) Hydrau­

lischer Kant- und Verschiebeapparat. E  Blockgabel.

und einbauen. Alle Rollgänge liegen über Flur 
und kein Getriebe und keine Kupplung ist über- 

-deckt. Vorhanden sind an der W alze ein Vor- 
und ein Hinterwalzer, welche den Block, seitlich 
neben dem Rollgang stehend, mit einer Gabel 
anfassen. Zum Schneiden schwerer Blöcke dient 
eine im Rollgang hinter der Blockwalze stehende, 
von unten schneidende hydraulische Scheere mit 
daneben liegendem hydraulischem Verladekrahn 
einfachster Bauart, welcher die Blöcke auf Schmal­
spurwagen verladet. Die von unten schneidende 
Scheere macht die zu so vielen Störungen Anlafs 
bietende Wippe entbehrlich. Die leichten Blöcke 
laufen durch die hydraulische Scheere zu einer 
am Ende des Rollgangs stehenden, von oben 
schneidenden Excenterscheere. Die geschnittenen 
Blöcke und Enden fallen auf einen hinter der 
Scheere befindlichen Tisch und werden die ersteren 
von dort mit Hülfe einer im Lasthaken eines 
gewöhnlichen hydraulischen Kralins hängenden 
Verladezange auf Schmalspurwagen verladen. Das

Verladen der Blockenden erfolgt in primitivster 
Weise durch Schiebkarren auf bereitstehende 
normalspurige W agen, auf welchen die Enden 
sofort durch Brausen abgekühlt werden.

Die Anlage ist äufserst veraltet und wenig 
leistungsfähig, wenn auch die einzelnen Apparate 
an und für sich gut arbeiten. Die aufgetretenen 
Mängel suchte man an anderen Stellen des Werkes 
zu vermeiden. Z. B. arbeitet das Brammenwalz­
werk, welches hier nicht weiter beschrieben werden 
soll, mit besseren Krahnzangen. Zum Einsetzen 
und Ausziehen der Blöcke aus den Gruben dienen 
hier hydraulische Drehkräline mit heb- und senk- 
barem Ausleger, auf welchem eine vierrädrige 
Katze hydraulisch verschoben werden kann. An 
den Achsen der Katze sind die inneren Schenkel 
der Zangenhebel mittels Ketten aufgehangen, 
während die Bolzen der Zangenhebel in einem 
gemeinsamen Schild gelagert sind, das durch 
einen auf der Katze sitzenden hydraulischen 
Cylinder gehoben und gesenkt werden kann. 
Beim Heben öffnet sich die Zange, indem die 
beiden Zangenhebelketten schlaff werden, beim 
Senken schliefst sie sich, indem die Ivetten an­
gespannt werden. Auch bei dieser Zange ist 
aufser dem Krahnmaschinisten noch ein Mann 
zur Hülfe nöthig, welcher mit Hülfe einer 
zwischen die Ketten gesteckten Stange die Zange 
in die richtige Stellung zum Fassen des Blocks 
dreht. Der betreffende Arbeiter wird aber jeden­
falls viel weniger angestrengt als beim Arbeiten 
mit der früher beschriebenen Zange.

Die zu der neuen Blockwalzwerksanlage in 
Ilomestead (Figur 40) gehörigen vier Tiefofen- 
krähne vermeiden die geschilderten Mängel voll­
ständig. Dieselben laufen über 16 Tieföfen für 
je  6 Blöcke und können von dem schmalspurigen 
Zufuhrgeleise die Blöcke in die Oefen einsetzen, 
aus diesen auszielien und in den vor dem Zufuhr- 
rollgang des Blockwalzwerks liegenden Block­
kipper setzen; sie sind mit Motor für jede 
einzelne Bewegung ausgestattet und arbeiten 
mit Gleichstrom von niedriger Spannung. Die 
Krahnzange besteht aus zwei geraden Schenkeln, 
welche mittels Bolzen an einem Querstiick ge­
lenkig angebracht sind. Die Zangenhebel tragen 
am oberen Ende dui-chgehende Bolzen, welche 
in Führungen an den zwei seitlichen Schildern 
fassen; durch die sich gegenüberstehenden schrägen 
Führungen wird erreicht, dafs die Zange sich 
öffnet, wenn sie den führenden Schildern genähert 
wird, und dafs sie sich schliefst, wenn sie von 
den Schildern entfernt wird. Durch eine zum 
Maschinistenstande führende Stange oder ein 
Drahtseil, auf welches ein durch ein Gewicht 
belasteter Doppelhebel wirkt, wird die Zange 
immer angehoben und geöffnet gehalten. Wenn 
die Wirkung des Gewichts durch den Maschinisten 
mit Hülfe eines Handhebels und einer Draht- 
schnur aufgehoben wird, wird die Zange durch
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ihr Gewicht sich senken und schliefsen; die 
Stange bezw. das Drahtseil wird dabei mitsinken. 
Diese Stange liegt in der centralen Ausbohrung 
der als Zugorgan dienenden doppelten runden 
Zahnstange, welche unten die beiden Fiilirungs- 
schilder trügt. Letztero sind unter sich ver­
bunden, oben mit einem Stirnrad versehen und' 
drehbar um die Zahnstange auf den unteren 
Bund derselben aufgesetzt. Mit Hülfe eines in 
das Stirnrad eingreifenden kleineren Stirnrads 
und einer senkrechten, zur Katze führenden W elle 
kann die Kralinzange von der Katze aus durch 
einen besonderen Motor um jeden W inkel gedreht 
werden. Zwischen der Zange und den Führungs­
schildern sind vier kleine Pnfferfedern angebracht, 
damit Beschädigungen der Maschine beim Aufsetzen 
der Zange auf den Block vermieden werden.

E l l e h i
m

Figur 40.

Das Hochwinden der die Zange tragenden 
doppelten Zahnstange wird durch zwei sich gegen­
überstehende kleine Stirnrüder des Katzenwind­
werks besorgt; der obere Theil der Zahnstange 
wird in einem auf der Katze befindlichen Aufbau 
geführt. Der Maschinist steht auf der Katze, 
er macht also alle Bewegungen derselben mit 
und ist in der L age, die Zange und den zu 
fassenden Block immer genau sehen zu können.

Die Krähne arbeiten ganz aufserordentlich 
rasch und sicher und sind imstande, den Block 
in jeder Lage zu fassen, einsetzen und ausziehen 
zu können. Von den vier Krähnen waren für 
die 16 Tieföfen nur zwei thütig, während die 
beiden übrigen in Bereitschaft standen. Die 
ganze Krahnanlage wurde durch zwei Mann 
bedient, welche ohne jede Beihülfe die Bewegung 
der Blöcke besorgten.

Die Tieföfen (Figur 41) haben Deckel, welche, 
dicht über dem Ofenrand sitzend und auf je  
vier kleinen Laufrädern ruhend, auf seitlichen

gufseisernen Schienen oder auf schweren in An­
güssen der Ofenabdeckplatten gelagerten Quadrat­
eisen verfahren werden können. Das Verschieben 
der Deckel erfolgt hydraulisch und zwar werden 
die Deckel der äufseren Tieföfen von in Mannes­
höhe gelagerten Wellen aus mittels, durch Klauen­
kupplungen ein- und ausrückbarer, Hebel und 
Zugstangen bewegt. Die W elle empfängt ihre 
Bewegung von einem senkrechten hydraulischen 
Cylinder aus durch Zahnstange und Stirnrad. 
Das Verfahren der Deckel der inneren Tieföfen 
erfolgt durch unmittelbar angreifende liegende 
hydraulische Cylinder. Das Abdichten der Fugen 
zwischen Deckel und Ofen erfolgt durch Auf­
schaufeln von Koksklein, welches von einem 
W agen herbeigebracht wird, der auf einem dicht 
bei der Ofenhalle liegenden normalspurigen Ge­

leise bereitsteht. Diese Arbeit, 
sowie das Bedienen der hydrau­
lischen Maschinen zum Verfahren 
der Ofendeckel, der Gas- und Luft­
ventile u. s. w. wird durch un­
gefähr 10 Mann ausgeführt.

Die aus den Tieföfen kommen- 
p;. den Blöcke werden in einen vor
| dem Zufuhrrollgang zum Block­

walzwerk liegenden Blockkipper 
mit unter demselben befindlichem 
stehendem Cylinder senkrecht ein­
gesetzt und durch den Kipper auf 
den Rollgang gelegt. Der durch 
den Rollgang voi'anbewegte Block 
drückt eine Zunge zur Seite, 
welche durch eine Feder so ge­
halten wird, dafs in Arbeit be­
findliche und bereits weit herunter­
gewalzte Blöcke auf den schma­
len, unter der Ofenbühne befind­
lichen Rollengang mit losen Rollen 

abgelenkt werden und nicht gegen den Block­
kipper stofsen und diesen beschädigen können. 
Nachdem der Block die Zunge passirt hat, schlägt 
diese wieder in ihre alte Lage zurück.

Das Blockwalzwerk ist ein Duowalzwerk 
von ungefähr 1000 mm Walzenabstand mit direct 
angreifender, sehr kräftiger, von McKintosh, 
Hemphill & Co. in Pittsburg gelieferter Zwillings- 
reversirmaschine. Vor und hinter der Block­
walze liegen Reversirrollgänge. Der vor der 
Blockwalze befindliche Kant- und Verschiebe­
apparat bestellt ans einem einfachen, auf hydrau­
lisch lieb- und senkbarer Plattform hydraulisch 
verfalirbaren Wagen mit doppelter Spitzenreihe 
zu je  5 Spitzen. Die Anstellvorrichtung für die 
Oberwalze ist sehr complicirt. Die beiden hydrau­
lischen Cylinder mit Doppelplunger liegen auf 
dem Kammwalzengernst und drehen mit Hülfe 
einer Zahnstange und eines kleinen Stirnrads 
eine senkrechte Achse zwischen den beiden Block­
walzenständern. Auf der senkrechten Achse sitzt
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ein zwoites gröfseres 
Stirnrad, welches mit 
auf den Schrauben­

spindeln sitzenden 
Stirnrädern znsam- 
menarbeitet. Die An­
ordnung- der mittleren 
senkrechten Achse mit 
den Stirnrädern hat 
den Zweck, eineUeber- 
setzung ins Schnelle 
zu schaffen und den 
Hub der Oberwalze da­
durch zu vergröfsern. 
M. E. hätte sich diese 
äufserst verwickelte 
Bauart aber vermei­
den lassen, wenn man 
dicke Druckschrauben 
mit der zulässig gröfs- 
ten Steigung ange­
wendet hätte. Um die 
Walzen rasch aus- 
und einlegen zu kön­
nen , hat man mit 
Hülfe eines unmittel­
bar angreifenden hy­
draulischen Cyliiulers 
den äufseren W alzen­
ständer verschiebbar 
gemacht. In sehr 
zweckmäfsiger Weise 
ist die Lagerung 
der Kuppel- und An­
griffsspindeln, welche 
immer in derselben 
Höhenlage arbeiten, 
d. h. der unteren Spin­
deln durchgeführt: ein 
einfaches gufseisernes 
Lager ruht auf einem 
starken Un iversaleisen 
mit unteren seitlichen 
Rändern dasselbe um­
fassend. Die Enden des 
Universaleisens sind 
etwas nach unten ge­
bogen und ruhen auf 
zwei Böcken, welche 
auf den Prismen der
Walzenständerplatten
befestigt sind. Indem 
sich das Lager auf 
dem Universaleisen 
verschieben kann und 
das elastische Univer­
saleisen jedem Drucke 
der Spindel nachgiebt, 
ist die letztere immer 
sicher getragen, ohne
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dafs Brüche der Lagerung entstehen können. Die 
grofse Spindel zwischen der oberen Blockwalze 
und der oberen Kammwalze wird durch ein Lager 
getragen, welches mit Hülfe eines unteren Bolzens 
zwischen zwei Hebeln drehbar gelagert ist. Die 
einen Enden der Hebel sind mittels festliegender 
Bolzen drehbar am Kammwalzenständer befestigt, 
während die anderen Enden mittels kurzer Zug­
stangen und Bolzen am oberen Einbaustück des 
Walzenständers befestigt sind und die Bewegung 
des Baustücks also mitmachen. Die Kuppel­
spindel ist dadurch in jeder Lage gut unterstützt.

Die Blockstrafse arbeitet sehr flott; vor­
handen sind an derselben ein Vor- und ein 
Hinterwalzer und, abgesehen vom Personal an 
der Walzenzugmaschine, drei Mann auf der 
Steuerbühne. Hinter dem W alzrollgang liegt 
ein schmaler Scheerenrollgang mit eingebauter 
hydraulischer, von unten schneidender Scheere, 
welche nur selten benutzt wird. Die von unten 
schneidende Scheere macht eine W ippe entbehr­
lich. Die von der W alze kommenden Blöcke 
laufen durch diese Scheere zu einer stehenden 
Excenterscheere mit angehängter Dampfmaschine, 
wo sie geschnitten werden und in untergestellte 
Kasten fallen. Diese Kasten stehen zu zweien 
auf einem hinter der Scheere befindlichen, senk­
recht zum Rollgang mittels eines hydraulischen 
liegenden Cylinders verschiebbaren, auf einer 
Bahn gleitenden Tisch. Von dem Tisch werden 
die gefüllten Kasten mit Hülfe eines über die 
Rollgänge und die beiden Scheeren hinweggehen- 
den elektrischen Laufkralins abgehoben und auf 
Wagen gesetzt, welche auf einem seitlichen 
Schmalspurgeleise bereitstehen und durch Loco- 
motiven auf die Verladeplätze gebracht werden 
können. An Stelle eines abgehobenen gefüllten 
Kastens wird immer wieder ein leerer Kasten 
auf den Tisch gesetzt. Wenn Blockenden oder 
schlechte Stücke abgeschnitten werden, verfährt 
man den Tisch ganz zur Seite, so dais die Stücke 
auf einen unter der Schlittenbahn des Tisches 
liegenden Transporteur fallen. Letzterer besteht 
aus einer aus Blech mit untergenieteten Profil­
eisen hergestellten Bahn, auf welcher zwischen 
zwei Treibketten befestigte kräftige Winkeleisen 
schleifen und die auf der Bahn liegenden Stücke 
erst wagerecht, dann schräg in die Höhe mit­
nehmen und schliefslich auf Schmalspurwagen 
befördern, deren auf einer Seite offener Kasten 
durch entsprechendes Kippen desselben rasch 
entleert werden kann. Die Ketten sind gewöhn­
liche Treibketten mit ineinandersteckbaren Glie­
dern, welche durch zwei Achsen mit je  zwei 
Kettenrädern an getrieben bezw. geführt werden. 
Der Transporteur ist in beständiger, aber sehr 
langsamer Bewegung; der Antrieb erfolgt durch 
einen elektrischen Motor.

Die auf die Verladeplätze gebrachten ge­
füllten Blockkasten werden dort durch die die

Plätze überspannenden elektrischen Laufkrälme 
ausgekippt und die erkalteten bezw. kalt go- 
spritzten Blöcke werden mittels derselben Krähne 
in normalsp urige Eisenbahnwagen verladen, 
sobald die Commissionen beisammen sind. Zum 
Verladen von Billets in normalspurige Eisen­
bahnwagen ist eine völlig selbstthätige V or­
richtung vorhanden, unter welcher gleichzeitig 
fünf der grofsen 40-t-W agen Platz finden können. 
Das Wesentliche der Billet-Verladevorrichtung 
ist eine doppelte endlose, aus Flacheiseugliedern 
bestehende Transportkette, deren Bolzen Rollen 
aus Gufseisen von etwa 100 mm Durchmesser 
und etwa 100 mm Breite tragen. Die Kette 
läuft über eine hinter der Scheere befindliche ver­
zahnte Führungsrolle, deren Zähne zwischen je  zwei 
benachbarte Rollen fassen, steigt auf einem schräg­
liegenden H -  Eisen von etwa 400 mm Höhe unter 
einem W inkel von etwa 30° in die Höhe und läuft 
dann, durch H  - Eisen weiter unterstützt, bis zu 
einer durch einen elektrischen Motor angetriebenen 
verzahnten Rolle, welche die Kette in Bewegung 
setzt. Das rückkehreude Trum der Kette läuft 
über eine B ahn,' welche aus zwei Winkeln ge­
bildet und unter den |—J-Eisen aufgehangen ist. Um 
die Verbindung zwischen dem Billetverlader und der 
Scheere herzustellen, kann ein Wagen mit elek­
trischem Fahrmotor, welcher eine endlose, elek­
trisch angetriebene Transportkette der beschrie­
benen Art trägt, zwischen die Scheere und den 
Verlader eingefahren werden. Ueber dem Billet­
verlader sind schmale Laufbiihnen und auf der 
entgegengesetzten Seite des wagerechten Theils 
10 Rutschen angebracht, welche so angeordnet 
sind, dafs je  zwei Rutschen gleichzeitig in einen 
normalspurigen Wagen verladen können. Die 
über die Verladevorrichtung laufenden Blöcke 
bezw. Billets können durch Weichen, welche von 
Hand von der Laufbüline aus gestellt werden, 
in die Rutschen abgelenkt werden und gleiten 
auf denselben abwärts. Auch im ansteigenden 
Tlieile des Blockverladers sind Weichen an­
geordnet, so dafs man an verschiedenen Stellen 
Blöcke oder Enden auf den Platz werfen kann, 
wenn die betreffenden Weichen entsprechend 
gestellt werden. Um zu verhüten, dafs die 
Billets und Blöcke an anderen als den gewünschten 
Rollen herabfallen, ist die Transportkette zu 
beiden Seiten mit Platinen eingefafst.

Bevor die Blöcke oder Billets auf die normal­
spurigen Wagen gelangen, müssen sie so weit 
erkaltet sein, dafs die hölzernen Wagenkasten 
nicht in Brand gerathen können. Es ist deshalb 
durch eine selbstsichernde Verschlufsvorrichtung, 
welche mittels eines Handhebels sehr leicht 
geöffnet oder geschlossen werden kann, am 
unteren Ende einer jeden Rutsche dafür gesorgt, 
dafs die Billets in der Rutsche so lange 
bleiben müssen, bis sie durch das aus der grofsen 
Anzahl der vorhandenen Brausen austretende

X X I.« 3
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Wasser genügend abgekiililt sind. Um die Blöcke 
aus der Rutsche in den Wagen fallen zu lassen, 
bedarf es nur einer kleinen Bewegung am Hand­
hebel, dann drückt das auf der Verschlufsklappe 
lastende Gewicht dieselben von selbst auf. So­
bald die Ladung die Rutsche verlassen hat, 
schlägt die Klappe von selbst wieder zu. Durch 
zwischen dem Hebelgestänge und der Klappe 
eingeschaltete Federn ist dafür gesorgt, dafs die 
gegen die Klappe stofsenden Blöcke keinen 
Schaden anrichten können. Der Blockverlader 
arbeitet ganz aufserordentlich sicher und ist in 
der Lage, ohne Anstrengung jede ihm zugeführte 
Menge zu bewältigen. Die Blöcke laufen nämlich 
auf dem Band mit der doppelten Geschwindig­
keit desselben, da ihnen, auf den Rollen der 
Transportkette auf liegend, auch noch die Umfangs­
geschwindigkeit derselben ertheilt wird.

Ebenso wie bei der vorher beschriebenen 
alten, kleinen Blockstrafse liegen auch die Roll- 
gänge der neuen Strafse über Flur und sind keine 
Abdeckplatten, sondern nur seitliche Führungen 
an den Rollgängen vorhanden. Kein Theil ist 
überdeckt und nirgends ist eine Schutzvorrichtung 
angebracht, so dafs man sofort sehen kann, ob 
irgend etwas in Unordnung ist und immer recht­
zeitig einselireiten kann. Dafs durch das Frei­
legen der Rollgänge die Ausführung von Repara­
turen ganz bedeutend erleichtert wird, bedarf 
kaum der Erwähnung. Kleinere Arbeiten, wieNach- 
schlagen von Keilen, Nachziehen von Schrauben
u. s. w. können ohne jede Betriebsstörung vor- 
genommon werden. Der Antrieb der Rollgänge 
erfolgt theils durch Dampfmaschinen, tlieils durch 
Gleichstrom-Elektromotore und zwar wurde für 
die Kelirrollgänge der Dampfantrieb beibehalten, 
während die nach einer Richtung umlaufenden 
Rollgänge elektrisch angetrieben werden. Nach- 
ahmenswerth ist diese Einrichtung nicht, nach­
dem sich der elektrische Antrieb für Kehrroll- 
gänge auf europäischen Werken in jahrelangem 
Betriebe bereits als richtig erwiesen hat.

Eigenartig und in mancher Beziehung sehr 
beachtenswert!! ist eine ebenfalls in Homestead 
vorhandene W a l z w e r k s a n l a g e  fü r  H " > LI-, 
J.-Eisen und s c h w e r e  W i n k e l  (Figur 42). 
Zur Anlage gehören mit Naturgas geheizte Tief­
öfen mit Einsetz- und Ausziehkrähnen, genau 
wie schon beschrieben.

Die nachgewärmten Blöcke werden auf einen 
Rollgang gelegt, welcher dieselben zum beb- 
und senkbaren Rollentisch vor der Trioblock- 
strafse von etwa 800 mm Walzenabstand bringt. 
Unter dem Tisch befindet sich ein hydraulisch 
verschiebbarer Kant- und Verschiebewagen mit 
einer Spitzenreihe. Das Kanten erfolgt durch 
Sinkenlassen des Tisches, nachdem man zuvor 
die Spitzen des Kantwagens unter den betreffen­
den Block gefahren hat. Hinter der Blockwalze 
befindet sich ebenfalls ein hydraulisch heb- und

senkbarer Tisch mit angetriebenen Rollen. Vor 
und hinter den Gerüsten der nebenan befind­
lichen Fertigstrafse von ungefähr 800 mm W alzen­
abstand stehen, parallel zur Längsrichtung der­
selben auf Breitspurgeleisen verfahrbar, Ueber- 
hebe- und Transportvorrichtungen. Dieselben 
bestehen aus einem vierrädrigen W agen, welcher 
durch einen auf demselben befindlichen Gleich­
strommotor auf dem Breitspurgeleise bewegt 
werden kann, mit einem auf demselben um einen 
Zapfen drehbar befestigten Rollengang, dessen 
Rollen durch einen elektrischen Motor angetrieben 
werden. Das Heben und Senken des vorderen 
Theils des Rollgangs erfolgt durch einen hydrau­
lischen Cylinder, welcher in einem auf der W agen­
plattform stehenden Gerüst über dem heb- und 
senkbaren Rollengang angebracht ist. Die Zu­
führung des Druckwassers zu diesem Cylinder 
erfolgt durch ein seitliches pendelndes Teleskop­
rohr und in gleicher W eise die Rückführung 
des verbrauchten Wassers. Der Steuermann 
hat seinen Platz auf dem Wagen, macht also 
die Bewegungen desselben mit; er ist so gestellt, 
dafs er immer in das Kaliber sehen kann, vor 
welches der Rollengang gefahren wurde. Der 
Rollengang nimmt die aus den Kalibern zwischen 
Unter- und Mittelwalze kommenden Blöcke einzeln 
in Empfang, hebt sie bis vor die betreffenden 
Kaliber zwischen Mittel- und Oberwalze und 
führt sie in dieselben ein. Der von der Block- 
w'alze kommende Block gelangt über den hinter 
der W alze befindlichen Rollentisch auf den Sägen- 
rollgang vor die Säge, wo beide Köpfe abge­
schnitten werden und der Block erforderlichen 
Falles auch getheilt wird. Die von oben nach 
unten schneidende, äufserst kräftig gebaute Säge 
trägt die Blattwelle am Ende eines kräftigen 
Hebels, der am anderen Ende drehbar gelagert 
ist und mit Hülfe eines hydraulischen Cylinders 
gehoben und gesenkt und durch den Cylinder- 
untersatz sicher geführt wird. Den Antrieb der 
Säge besorgt eine starke liegende Zwillings­
dampfmaschine durch zwei etwa 400 mm breite 
Riemen.

Die Säge schneidet sehr rasch und sauber. 
Den grofsen Spanverlust nimmt man in Kauf, 
um tadellose Blockköpfe und bei der späteren 
Walzarbeit keine Störungen zu erhalten. Die 
Säge läuft, solange die Strafse arbeitet, stets 
mit voller Umdrehungszahl und ist immer zum 
Schneiden bereit. Die abfallenden Blockenden 
werden durch einen Transporteur, genau wie 
an der schon beschriebenen Blockstrafse, in 
schmalspurige Wagen verladen. Die geschnittenen 
Blöcke laufen über den Sägenrollgang und über 
einen an den Sägenrollgang anschliefsendeu, 
seitlich verfahrbaren Rollengang bis auf einen 
seitlich zum Rollgang verfahrbaren Wagen, 
welcher oben Rollen trägt. Diese Rollen können 
durch einen auf dem Wagen befindlichen Gleich-



1. November 19U1. Amerikanische Eisenhütten und. deren ¡Hilfsmittel. Stahl und Eisen. 1179

□ GD 1  a ED

„  □ □ □ CD
ED □ da '. □

8 Ja
tß  a  o  c ® 'S, rt ü) « u> a S
ß 3  D,
©  -m  ;
=  *5 -0
fXj o ©

© . x  *a 
~ ® fe w

"a S
c o t» s© B4 * >•ö 2 w r-4) fl
: H S

©

5*C3P-Ö
o

O

fco

c3
o

J2 &o 2 
°  .2 5  j
^ ’So «  >

^  ü -  
^  rt
¿ ■ ¿ ä sJa -C5 .2
I  2 •■§ M
^  ai -r-0 2 TU) J3  g j I JC * fl “
Q
© ä • tß . 3  —-t

• p i 3  I £r rt •- fl «  i  X o
s 9 e

: ' S  . 1  . 1

:®  ;  o «O © —i2s P  m m

«  S C rfS 
-* Ü 
S I
CQ iS

. ^ s <
ci ® °  8s  -g S
5 -ä * NS J |  s6  -s 4

© o — v>
. u J5! 3  'S
i © 
1 u  J3I © o
1 tß  .2

*>,ß 
§ ~“  ~  — ® © t-J© Xi m 

—  ©  3£ => <1 
,f! > bo K 'ö

— ra u i O  ■—<
e** S

S V) -0

-  © K

co
Ph

#fcp

«  '
Q

¿~ > •- J3H "

I I  -  a1 £ © 5 
! > © ©
1 £ .2^ -ö ’S
i W *©,• fce

«  »- ©I S .3  tJ 
! £1 X , t-‘

® S  ® £tu ©  tß ►**

« » ca •“  'S , ß  _• 2_ <S “O
«5

b
bc

5  S
I  -S3 tnN

2 3  ß
©© T3

— a .© ß 
o g 02 5 

ei 'S .2e ® ©©  £  tß £

I I I  |U -Ö h
"5 c Tr! sd

o  ^  o  .
; »  v s t  & °  i  | M

_  -ri —iJ2 fl
ctf O  a to ß ca

S  . 2  75
» 2 § *  ©Fm

u r? S- i SS

strommotor gedreht 
und der ganze Wagen 
durch einen zweiten 
Motor seitlich mit dem 
darauf befindlichen 
Block bis vor zwei 
Wärräöfen verfahren 
werden. Die Zufüh­
rung des Stromes zum 
Wagen erfolgt durch 
Sclileifcontactc, die 
Steuerung von der ge­
meinsamen Steuer- 
buhne aus. Vor der 
betreffenden Ofenöff­
nung angekommen, 
wird der Block durch 
den Rollenapparat des 
Wagens soweit als 
möglich in den Ofen 
hineingefahren und 
durch eine elektrische 
Einsatz- und Auszieh­
maschine vollends in 
den Ofen geschoben, 
indem die geschlossene 
Zange der Maschine 
einfach hinten an den 
Block stöfst. DasOeff- 
nen und Schliefsen 
der Ofenthüren ge­
schieht durch Draht­
seile von einer hinter 
der Ofcnreihe befind­
lichen Stelle aus durch 
einen Mann.

Die Einsatz- und 
Ausziehmaschine ist 
parallel der Ofenreihe 
auf einem Breitspur­
geleise elektrisch ver­
fahrbar angeordnet; 
zum Verfahren dient 
ein auf dem W agen­
gestell angebrachter 
Gleichstrommotor. Die 
Zange ist am vor­
deren Ende einer 
Zahnstange befestigt, 
welche durch eine 
vierrädrige Katze an 
einem wagrecht lie­
genden [—1" Eisen ge­
führt und durch einen 
Gleichstrommotor hin- 
und hergefahren wer-, 
den kann. Das Oeffnen 
und Schliefsen der 
Krah n zange . erfolgt 
durch einen besonde-
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ren  M otor m ittels S ch raubvorrich tun g. D er M aschi­
nist stellt so, dafs er im m er in d ie betreffende 
Ofenöffnung' sollen kann und die B ew egu ngen  der 
Zah nstange m itm acht. W enn au sgezogen  w erden  
so ll, w ird  die geöffn ete  Z a n g e  in die betreffende 
Ofenüffnung ein gefah ren , gesch lossen  und durch 
Zurü ckzieh en  der Z ah nstange der B lo ck  au f 
den m it R o llen  versehenen  elek trisch en  W agen  
a u sgezogen . D ie Z an ge  w ird  dann goöffnet, 
w eiter zu rü ck g ezog en  und der e lek trisch e  W a g e n  
führt nun m it dem nachgew ärm ten  B lo ck  w ieder 
in seine a lte  S te llu n g  zurück , der B lo ck  w ird  
a u f den se itlich  verfahrbaren  R o lle n g a n g  zu - 
rü ck gefah reu  und geh t m it diesem  b is  v o r  den 
feststehenden  R o lle n g a n g  der aus zw e i G erüsten 
von  etw a  8 0 0  mm W a lzen a b sta n d  bestehenden  
F ertigstra fse . D ieser R o llg a n g  füh rt n icht bis 
zur S trafse , sondern  es w ird  der Zw ischenraum  
zw isch en  ihm und der S trafse durch  einen se it­
lich  verfahrbaren , heb- und senkbaren  R o lle n ­
g a n g  a usgefü llt.

D er  B lo ck  läu ft vom  W a g e n  über beide 
R o llen g ä n g e  durch  das erste K a lib er  der F e r tig -  
stra fse  a u f einen  h inter der S trafse  stehenden, 
se itlich  verfahrbaren  R o lle n g a n g  von  genau der­
selben  C onstruction , w ie  der v or  der Strafse 
befindliche, w ird  von  dem selben ü bergehoben  und 
durch das K a lib er  zw isch en  M ittel- und O ber­
w a lze  ge fahren . E r  g e la n g t dann w ied er a u f 
den v or  der W a lz e  befindlichen , in zw ischen  
h och geste llten  R o llg a n g , w ird  m it diesem  se it­
lich  verschoben  und gesen k t, so dafs er in das 
dritte K a liber zw isch en  M ittel- und U n terw a lze  
e intreten  kann. B eim  letzten  Stich  ge la n g t der 
Stab von  der h inter der W a lz e  befindlichen  
e lek trisch  - hydrau lischen  U eberh ebevorrich tu ng  
durch  das F e r tig k a lib e r  zw isch en  M ittel- und 
O berw alze  des F ertiggerü sts  a u f den b ew eglich en  
h och geste llten  K o llen g a n g  v or  der W a lz e  und 
über diesen  au f den S ä g ero llg a n g . D ort w ird 
der Stab ohne A n w endu ng von  V orstö fsen  durch 
eine von  oben schneidende S ä g e , w e lch e  der 
schon  beschriebenen  B lock sä g e  genau g le ich t, 
g esch n itten . D ie  abgesclm ittenen  E n den  w erden  
h ier n ich t m asch inell, sondern  v on  H and w e g ­
g ebrach t. D ie  gesch nitten en  St[ibe laufen  au f 
dem R o llg a n g  w e ite r  bis vor  das W arm lager, 
au f w elch es sie durch  von D am pfm aschinen b e ­
w e g te  D ra h tse ilsch lep p er g ezog en  w erden . D ie  
S ch lepp w agen  laufen  m it R ädern  a u f Schienen 
und haben M itnehm er, w e lch e  beim  R ü ck gän g e  
k ippend unter den zu  schleppenden  Stäben  h in­
durchgehen  und beim  V orw ärtsg eh en  dieso m it­
nehm en. D ie  D rahtse ile  haben etw a 2 2  111111 
D u rchm esser und 1 111m D ra h tstä rk e ; sie w erden  
von  den etw a  1 2 0 0  111111 gro fsen  Seilscheiben  
durch R e ib u n g  m itgenom m en. D ie  Spannrollen  
sitzen  a u f m it G ew ich ten  belasteten  W in k e l­
hebeln . D ie  M itnehm er d er S ch lepp er standen sehr 
schön  in e in er R ich tu n g  und w aren  nicht versetzt.

In der N ähe des R o llg a n g s  ist a u f dem 
W a rm la g e r  eine h ydrau lich  betrieben e V o r ­
r ich tu n g  zum  A u fste llen  der liegen den  LJ-E isen  
vorhanden. S ie b esteh t aus einem  d op p e lt­
w irkenden  hydrau lischen  C ylin der und einer m it 
A rm en versehenen , unter dem W a rm la g e r  lie g e n ­
den W e l l e ,  w e lch e , in L a g ern  liegen d , durch  
den hydrau lischen  C ylin der m ittels Z ah nstange 
und S tirnrad g ed reh t w erden  kann. D ie  M -E is e n  
w erden  d ieser V o rr ich tu n g  zu gesch lep p t und, 

nachdem  die S ch lep p w ag en  w ied er  etw as zuriiek- 
gefa liren  sind, au fgerich tet. S ind v ie r  oder fü n f 
U  - E isen  n ebeneinander au fgeste llt, so w erden 
sie durch  den S ch lep p er w eiter über das W a rm ­
la g e r  g e z o g e n . D abei fa llen  h äu fig  e inzelne 
Stäbe w ied er um, so dafs zw e i M ann, w e lch e  
die Stäbe von  H and w ied er au frich ten , als H ülfe 
a u f dem W a n n la g e r  n öth ig  sind. N ach dem 
E rkalten  w erden  die S täbe a u f einem  R o llg a n g  
am E nde des W arm b etts  g ezog en  und zu r 
autom atisch  arbeitenden  R ich tp resse  g ebrach t 
und nach  dem R ich ten  a u f das K a ltla g e r  g e ­
zog en .

D ie  B lock stra fse  a rbeitet g le ic h z e it ig  für 
ein  zw eites  F e r tig w a lzw e rk  von  etw a' 6 5 0  111m 
W a lz e n a b s ta n d ; dasselbe besteh t aus zw e i G e­
rüsten, w e lch e  eben fa lls  m it e lek trisch -h y drau ­
lisch en  U eberliebe- und T ra n sp ortro llg ä n g en  der 
schon  beschrieben en  A rt  versehen  sind. D am it 
das 8 0 0 -  und das 6 5 0  -m m  - W a lz w e r k , sow ie 
die B lock stra fse  im m er g le ic h z e it ig  und unge­
stört arbeiten  k ön n en , sind aufser den schon 
genannten  zw e i H erdöfen  w e itere  v ie r  H erdöfen  
m it B esch ick u n gs- und A usziehm asch inen , sow ie 
ein zw e ite r  se itlich  verfa h rb a rer  R o llen g a n g  
h inter dem B lo ck sä g e ro llg a n g  a n g e leg t. Jeder 
von  d iesen  se itlich  verfah rbaren  R olleu gä n g en  
kann die A rb e it  des anderen verrich ten , indem 
er an dessen S te lle  ge fahren  w ir d ; beide können 
aber auch g le ic h z e it ig  th ä tig  sein . D er  von 
der B lock sä g e  kom m ende B lo ck  kann zu den 
zu le tz t erw ähnten  v ier  O efen  g eb ra ch t w erden , 
indem  er, a u f einen d er se itlich  verfahrbaren  
R o llen g ä n g e  g eb ra ch t, se itlich  bis v or  einen 
feststehenden, zu r 6 5 0  - 1 1 1 1 1 1  -  S tra fse  führenden 
R o llg a n g  verfahren  und ü ber diesen  bis auf 
einen seitlich  verfahrbaren  R o llen tisch  g ebrach t 
w ird . D ieser T isch  hat e lek trisch e  V orrich tu n g  
zum  F ahren  und zum  D rehen  der R o l le n ; die 
Zuführung des Strom es e r fo lg t  durch  Sch leif- 
con tacte . M it H ülfe d ieses W a g e n s  kann der 
B lo ck  v or  zw e i O efen  g eb ra ch t und in diesen 
gew ärm t w erden . E in  anderer R ollen tisch , 
w elch em  der Strom  durch  ein K a b e l m it H ülic 
eines unter den D achbin dern  laufenden  Contact- 
w agens zu g e fü h rt w ird , b r in g t den B lo ck  über 
eine sich  durch  die E in w irk u n g  eines hydrau­
lisch en  C ylinders um 9 0  0 drehende D rehscheibe 
v or  einen dritten  O fen , und ein  d ritter fahrbarer 
R o llen tisch  m it d er g le ich en  Strom zuführung
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fährt (len Block vor einen vierten Ofen, indem 
er eine Kurve durchfährt. Diese eigenartige 
Stellung der Oefen mufste gewählt werden, weil 
nicht genügend Platz vorhanden war.

Die vier Oefen arbeiten nicht nur nach der 
650-mm-, sondern auch nach der 800-mm-Fertig- 
strafse, indem die Blöcke durch die seitlich ver­
fahrbaren, Rollentische vor den feststehenden 
Rollgang gebracht und über diesen, den seitlich 
verfahrbaren, den zweiten feststehenden Roll­
gang und über die elektrisch-hydraulische Ueber- 
liebe- und Verfahrvorrichtung in das erste Kaliber 
der 800 -mm-Fertigstrafse gelangen. Die vom 
seitlich verfahrbaren Rollentisch nach vorn 
laufenden Blöcke gelangen über einen kurzen 
feststehenden Rollengang auf dio elektrisch 
hydraulische Ueberhebe- und Verfahrvorrichtung, 
welche den betr. Block vor das erste Kaliber 
der 6 5 0 -m m-Fertigstrafse bringt. Mit Hülfe 
der vor und der hinter der Strafse stehenden 
Ueberhebe- und Verfahrvorrichtung wird nun 
der Block ausgewalzt und gelaugt schliefslich 
über den Sägerollgang vor die Säge, wo er 
geschnitten wird. Von der Säge läuft der Stab 
auf den Rollgang auf dem Warmlager, wo er 
von den Schleppern erfafst und über das Warm­
lager geschleppt wird. Bei den beiden be­
schriebenen Fertigwalzwerken ist bemerkens- 
wertli, dafs die Stäbe vor dem Eintritt in das 
Fertigkaliber rundum kräftig mit Wasser ab­
gebraust worden, ferner dafs alle Stäbe vom 
Warmlager weggerichtet werden, wenn man sie 
eben mit Handledern anfassen kann, so dafs 
sich nie ein gröfserer Vorratli auf den Warm­
lagern ansammeln kann. Das Richten der auf 
der 650-mm-Strafse gewalzten schweren Winkel 
erfolgt in der Weise, dafs man die Stäbe erst 
zweimal durch eine fünfrollige Richtmaschine 
laufen läfst und sie dann auf einer liegenden 
Excenterpresse fertig richtet.

In dem ganzen aus Blockwalze und zwei 
Fertigstrecken bestehenden W alzwerke ist kein 
Walzer vorhanden, sondern nur Maschinisten, 
welche von ihren Standorten aus die Blöcke 
und Stäbe mit Hülfe der vorhandenen maschi­
nellen Einrichtungen lenken. Das Zusammen­
arbeiten des ungemein verwickelten maschinellen 
Apparates ist wunderbar; es kommt keine 
Stockung oder Störung vor. Namentlich arbeiten 
auch die elektrisch-hydraulischen Ueberhebe- und 
Verfahrvorrichtungen sehr rasch und genau; sie 
haben aber den grofsen Nachtheil, dafs sicfr 
immer nur ein Stab in der Strafse befindet und 
man mit der Stablänge in unangenehmer Weise 
von der Vorrichtung abhängig ist. Beim Aus­
walzen von schweren |—| oder LJ-Eisen wird m. E. 
eine gnte Reversirstrafse mehr leisten, als die 
beschriebene Triostrafse. —  Die W alzwerks­
anlage soll in 24 Stunden bis zu 1600 t Form­
eisen liefern, was jedoch nicht glaubhaft erscheint.
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Eine weitere sehr interessante Walzwerks­
anlage besitzt die C a r n e g i e  St e e l  Comp,  auf 
den E d g a r  T h o m s o n  W o r k s .  Es ist dies 
das schon mehrfach beschriebene, trotz seines 
10jährigen Alters noch mustergültige S c h i e n e n ­
w a l z w e r k  (Figur 43, Tafel VILL), das in neuerer 
Zeit den veränderten Marktverhältnissen angepafst 
wurde. In den letzten Jahren war es nämlich nicht 
mehr möglich, die ungeheuren Mengen Schienen, 
welche die amerikanischen W alzwerke erzeugen 
können, an den Mann zu bringen, und richteten 
sich die Edgar Thomson W orks so ein, dafs sie 
aufser Schienen auch Billets,von 100 X  100 mm 
abwärts walzen können. Sämmtliche neuen 
amerikanischen Schienenwalzwerke wurden von 
Haus aus auf diese Fabricationsmethode ein­
gerichtet.

Auf den Edgar Thomson W orks dienen zum 
Nachwärmen der von den Blockdrückern kommen­
den Blöcke mit Naturgas geheizte Gruben mit 
Krahneinrichtungen, genau wie in Homestead. Die 
aus den Gruben ausgezogenen Blöcke werden 
aufrecht in den Kipptrog eines vierrädrigen, auf 
geneigtem Geleise zum Zufiihrungsrollgang des 
Blockwalzwerkes fahrenden vierrädrigen Wagens 
gesetzt und bis vor den Rollgang gefahren. Dort 
drückt der Plunger eines unter Flur liegenden 
hydraulischen Cylinders gegen den Boden des 
Kipptrogs, kippt diesen um und legt so den 
Block auf den Rollgang. Das Zurückfahren des 
Blockwageus erfolgt durch eine besondere 
Zwillingsdampfmaschine mittels Drahtseils.

Der Block gelangt über den Zufuhrrollgang 
zum Duo-Blockwalzwerk von etwa 1000 mm 
Durchmesser, das, von einer kräftigen Zwillings- 
Reversirmaschine unmittelbar angetrieben, dem 
in Homestead befindlichen völlig gleicht. Das 
Walzwerk arbeitet aufserordentlich flott und 
steht kein Mann an der W alze; der Block wird 
nur durch die Maschinisten mit Hülfe der 
maschinellen Einrichtungen bewegt. Der aus- 
gewalzte Block wird auf einer liegenden Excenter- 
Blockscheere geschnitten; die Rollen des an die 
Scheere anschliefsenden Rollgangs sind von der 
Scheere so weit entfernt, dafs die abgeschnittenen 
Enden unmittelbar durch eine Rinne in unter 
Flur stehende Schmalspurwagen fallen. Es sind 
zwei solcher Wagen vorhanden, die, durch ein 
gemeinsames Drahtseil verbunden, abwechselnd 
durch eine Zwillingsdampfmaschine hochgewunden, 
auf einen Klapptisch gebracht und durch Kippen 
desselben in bereitstehende normalspurige Wagen 
ausgeleert werden. Die in den Wagen fallenden 
Enden werden sofort durch aus grofsen Brausen 
strömendes Wasser abgekiihlt. Für die beiden 
Schmalspurwagen ist nur ein Geleis vorhanden, 
und um das Ausweichen zu ermöglichen, ist über 
dem ansteigenden Geleistrum ein um einen 
Zapfen schwingendes Stück Geleise eingebaut, 
das gewöhnlich so liegt, dafs der zurückkommende
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leere Schmalspurwagen auf dasselbe aufrollen 
mufs, während der in Aufwärtsbewegung befind­
liche zu entleerende Wagen unter die Weiche 
eintj'eten kann. Ueberschreitet der auf der 
Weiche befindliche leere Wagen den Drehpunkt 
derselben, so wird das der Blocksclieere zu­
gekehrte Ende derselben sich nach unten senken 
und den Wagen bis zur Schcere bringen, während 
dem in der Aufwärtsbewegung befindlichen Wagen 
der Durchgang nach oben freigemacht wird.

Der auf der Scheere geschnittene Block läuft 
über den hinter der Scheere befindlichen Roll- 
gang geradeaus zum alten Schienenwalzwerk, 
das nichts Besonderes bietet, oder durch eine 
Weiche über einen gekrümmten Rollgang zum 
neuen Schienenwalzwerk. Die Blöcke haben 
nicht quadratischen, sondern rechteckigen Quer­
schnitt und, um ihnen die richtige Lage zu 
geben, werden sie über eine aus abgestuften 
Rollgangsrollen und einer Führung bestehende 
Einrichtung geführt, wo sie um 90 0 gekantet 
werden, natürlich selbstthätig. Ehe die Blöcke 
zur Schienenwalze gelangen, werden sie noch 
einmal in mit Naturgas geheizte Herdöfen 
eingesetzt und nachgewärmt. Diese Herdöfen 
sind so eingerichtet, dafs für jeden Block eine be­
sondere Thür vorhanden ist und dafs die Blöcke 
auf der Vorderseite eingesetzt und auf der Rück­
seite ausgezogen werden. Zum Einsetzen wie zum 
Ausziehen dienen dampfhydraulische Maschinen, 
welche auf Breitspursgeleise längs der Oefen 
verfahrbar sind. Zwischen den Breitspurgeleisen 
und den Oefen laufen auf Schmalspurgeleisen 
die Wagen für die einzusetzenden und für die 
ausgezogenen Blöcke. Die Bewegung dieser 
Wagen erfolgt durch je  eine besondere Dampf­
maschine mittels endlosen Drahtseils.

Der Wagen für die einzusetzenden Blöcke 
ist für drei Blöcke eingerichtet und demgemäls 
mit drei zur Geleisrichtuug senkrechten Rollen­
reihen ausgestattet. Um die einzusetzenden 
Blöcke aufzunehmen, wird der Wagen vor den 
vom Blockwalzwerk kommenden Rollgang ge­
fahren. Dieser ist mit einer doppelten Weiche 
und Führungen versehen, um die einzelnen Blöcke 
auf die drei Rollenreihen des Blockwagens bringen 
zu können. Das Beladen des Wagens geht sehr 
rasch von statten, erfordert aber zwei Mann 
zur Bedienung der Weichen, abgesehen von den 
Maschinisten. Damit das Beladen des Wagens 
rasch und richtig erfolgt, mufs mitunter ein 
Block zurückgehalten werden. Dies geschieht, 
indem man ihn zwischen die äufsere Führung 
und eine Weichenzunge oder zwischen beide 
Weichenzungen schräg einklemmt und gleich­
zeitig das hintere Blockende auf eine kleine 
zwischen zwei Rollgangsrollen befindliche Er­
höhung zieht. Ein schwacher Stofs genügt, um 
den Block wieder frei zu machen. Diese kleinen 
Kunstgriffe sind nötliig, um das Stillsetzen des

Rollgangs und somit Stockungen zu vermeiden. 
Der mit den drei Blöcken beladene Wagen fährt 
nun vor einen der fünf Oefen, von denen jeder 
neun Arbeitsthüren hat, und der vor jedem Ofen 
befindliche Einsatzapparat stöfst vor die Blöcke 
und schiebt diese dadurch über die Rollen des 
Transportwagens, einen nach dem ändern in 
den Ofen. Da die Rollenreihen auf dem Wagen 
mit den Arbeitsthüren correspondiren, braucht 
der Blockwagen während des Einsetzens nicht 
verfahren zu werden, und nur die Einsetz­
maschinen fahren von Block zu Block.

Die vorgewärmten Blöcke werden durch die 
vor jedem Ofen stehende Ausziehmaschine mittels 
hydraulisch bethätigter Zangen auf den zum 
Zufuhrrollgarig des neuen Schienenwalzwerks 
laufenden Wagen einzeln ausgezogen. Dieser 
Wagen ist ebenfalls mit einer Reihe Rollen ver­
sehen senkrecht zu seiner Fahrrichtung. Diese 
Rollen sind unter sich durch Stirnräder ver­
bunden und ein auf der Achse der letzten Rolle 
sitzendes Zahnrad kommt mit dem auf der Achse 
der ersten Rolle des Zuführungsrollgangs sitzenden 
Stirnrad zum Eingriff, sobald der Wagen vor 
dem Rollgang steht. Durch den beständig um­
laufenden Znführungsrollgang werden nun die 
Rollen auf der Wagenplattform angetrieben und 
der Block rollt sofort vom W agen über den 
Znführungsrollgang zum Schienenwalzwerk, be­
stehend aus drei hintereinander liegenden, aus je 
einem Walzengerüst bestehenden Strafsen.

Sämmtliclie Walzen haben 610 mm Durch­
messer. Das erste Gerüst ist ein Trio-Gerüst, 
auf welchem sieben Stiche gemacht werden, das 
zweite Gerüst ist ebenfalls ein Trio-Gerüst, auf 
welchem fünf Stiche gemacht werden, und das 
dritte Gerüst ist ein Duo-Gerüst, auf welchem 
nur einmal gestochen wird. Die Maschinen sind 
auffallend klein. Der Durchmesser und Hub 
derselben beträgt bei den beiden Vorwalzwerken 
nur 1168 bezw. 1524 mm und bei der Fertig- 
strafse nur 762 bezw. 1220 mm. Die Um­
drehungszahlen sind ebenfalls sehr niedere; es 
macht die erste Vorwalze 65, die zweite Vor­
walze etwa 75 und die Fertigwalze etwa 90 Um­
drehungen. Also an keiner Stelle ein Ueber- 
hasten, sondern ruhiges Arbeiten und trotzdem 
infolge der weitgehenden Arbeitstheilung eine Er­
zeugung von über 1000 t Schienen in 24 Stunden. 
Die Einrichtungen sind so getroffen, dafs im 
Schienenwalzwerk kein Mann an der Walze 

^löthig ist, sondern jede Bewegung des Blocks 
durch die Maschinisten mit Hülfe der maschinellen 
Vorrichtungen erfolgt. Letztere sind recht ein­
facher Natur und bestehen aus Rollgängen vor 
den Gerüsten und zwischen den einzelnen Strafsen, 
aus Wipp tischen mit angetriebenen Rollen zum 
Ueberheben der Stäbe hinter den beiden Vor­
strecken, sowie aus sehr einfachen Vorrichtungen 
zum Drehen der Walzstäbe um 90 °.
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Der durch den Zufülirungsrollgang heran­
gebrachte Block la u ft  zuerst durch eine Reihe 
von Führungen in das erste Kaliber und durch 
dieses auf deu hinter der W alze befindlichen 
Wipptisch, wo er zwischen den dem Kaliber 
entsprechend angebrachten Rändern der Rollen 
liegen bleibt. Durch den nun hochgehenden 
Wipptisch wird der Block vor das zweite Kaliber, 
welches genau über dem ersten liegt, gebracht und 
in dieses durch die angetriebenen Rollen des 
Wipptisclies eingeführt. Der schnurgerade aus dem 
zweiten Kaliber austretende Stab fällt auf die oberen 
schrägen Flächen der Führungen zum ersten Ka­
liber, dreht sich dabei um die Kante, mit der er 
auffiel, und fällt in die Führung vor dem dritten 
Kaliber, in welche er durch den beständig um­
laufenden Rollgang vor der W alze sofort ein­
geführt wird. Der durch den Wipptisch wieder 
vor das vierte Kaliber und in dieses eingeführte 
Stab tritt wieder schnurgerade aus demselben 
aus und fällt auf die schrägen oberen Kanten 
der zwischen dem dritten und fünften Kaliber 
im Rollgang stehenden Daumen, wobei er kantet 
und in die Führung vor dem fünften Kaliber gleitet. 
In derselben W eise gelangt der Stab schliefs- 
lich in das siebente Kaliber und durch dieses über 
den inzwischen in seine tiefste Lage gebrachten 
Wipptisch zum ersteu Kaliber der zweiten Vorwalze. 
Dort werden nur fünf Stiche gemacht und nur vor 
einem (dem Stauchkaliber) braucht der Stab 
um 90 0 gedreht zu werden. Um den Stab 
richtig zu führen, sind die Rollen im Rollgang 
vor der zweiten Vorwalze und im Wipptisch 
hinter der zweiten Vorwalze theilweise mit 
Eindrehungen und Rändern versehen. Vom 
ersten zum zweiten und vom dritten zum vierten 
Kaliber gelangt der Stab ohne weiteres durch 
Ueberheben mittels der Wippe, dagegen vom 
zweiten zum dritten und vom vierten zum 
fünften Kaliber, indem er durch vor der W alze 
angebrachte Führungsleisten beim Herabgleiten 
nach dem Austritt aus den Kalibern zwischen 
Mittel- und Oberwalze vor die betreifenden 
Kaliber zwischen Mittel- und Unterwalze seit­
lich abgelenkt wird. Kaliber 3 ist ein Stauch­
kaliber und dreht sich der schräg von oben 
über die betreffende Führungsleiste herabgleitende 
Stab, indem er auf an den Rollgangsrollen an­
gebrachte hohe Führungsränder aufschlägt, in 
die richtige Lage und wird durch die Ein­
drehungen der Rollen, und durch Führungsleisten 
festgehalten, welche zwischen den Rollen an­
gebracht sind. Nachdem der Stab das Stauch­
kaliber verlassen hat und auf dem Wipptisch 
angekommen ist, legt er sich von selbst wieder 
um, um durch Kaliber i  und schliefslich durch 
Kaliber 5 gestochen zu werden. Aus Kaliber 5 
läuft der Stab sofort über den Wipptisch 
hinter der W alze auf dem Rollgang vor der 
Fertigwalze und in einen der Fertigstiche, mit

denen die ganze W alze besetzt ist. Während 
des Eintritts und des Durchgangs durch die 
Fertigwalze wird die Schiene rundum kräftig 
mit Wasser abgebraust, um die anhaftende 
Schlacke abzulösen. Die fertiggewalzte Schiene 
läuft über einen Rollgang hinter der Fertig­
walze zum Sägenrollgang bis vor die fünffache 
Schienensäge. Die fünf Blätter dieser Säge 
sitzen auf einer gemeinsamen W elle, welche 
mittels fünf ungefähr 300 mm breiter Riemen 
durch eine liegende, kräftige Zwillingsdampf- 
maschine in Umdrehung versetzt wird. Die 
Blattwelle kann, in Hebeln gelagert, hydraulisch 
auf den zu schneidenden Stab gesenkt werden. 
Der grofse Vorzug dieser Einrichtung ist tadel­
los gerader Schnitt, W egfall des Vorstofses —  
daher genau gleiche Längen, und sehr rasches 
Arbeiten, da ohne jeden Aufenthalt die Schiene 
sofort in sechs Theile, einschliefslich des vorderen 
und hinteren Endes, geschnitten wird, sobald 
sie vor der Säge angelangt ist.

Die auf Mafs geschnittenen Schienen laufen 
zunächst durch eine aus zwei liegenden profilirten 
Treib- und zwei stehenden glatten Richtrollen 
bestehende Warmrichtmaschine, welche durch 
die Treibachse der Schienensäge ihren Antrieb 
erhält, und werden dort über den Fufs gebogen, 
so dafs sie sich beim Erkalten möglichst gerade 
ziehen. Die Schienen gelangen nun auf ein 
dreitlieiliges, sehr sorgfältig gebautes Warm­
lager, das mit drei voneinander unabhängigen 
Drahtseil - Schleppzügen versehen ist. Sowie 
eine Schiene vor dem betreffenden Theil des 
Warmlagers angekommen ist, wird sie sofort 
durch den Schleppzug auf das Lager gezogen. 
Die Schlepper arbeiten sehr rasch und sicher; 
sie bestehen aus 25 mm dicken Drahtseilen, 
welche aus etwa 1 mm dicken Drähten her­
gestellt sind, mit vierrädrigen Schleppwagen, 
welche nach rückwärts kippende Mitnehmer 
tragen. Die Seile werden auf durch Dampf­
maschinen bewegte Trommeln von etwa 1500 mm 
Durchmesser aufgewickelt. Auf der anderen 
Seite des Warmlagers befinden sich einrillige 
grofse Spannrollen gewöhnlicher Construction. 
Zwischen diesen Spannrollen und dem W arm­
lager liegt ein vor- und rückwärts arbeitender 
Rollengang, auf welchen mittels des Schleppers 
die Schienen, sowie sic etwas kalt geworden 
sind, immer zu mehreren gleichzeitig, geschleppt 
werden. Dieser Rollgang liegt längs des Kalt­
lagers der Schienenzurichterei und die Schienen 
können vor jeder der acht Richtpressen vom 
Rollgang auf das Kaltlager abgeworfen werden, 
indem sie durch zwei durch einen Dampfcylinder 
bewegte Hebel hochgehoben werden, worauf sie 
über die schrägliegenden Hebel selbstthätig auf 
das Kaltlager gleiten.

Jede der acht einfachen Richtpressen richtet 
die. Schienen fertig. Fräsen sind nicht vor-
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liändcn und auch nicht nötliig, da die Schienen 
durch die vorzügliche Warmsäge genügend ge­
nau geschnitten werden. Zwischen den Richt­
maschinen und den dreispindeligen Bohrmaschi­
nen befinden sich einige schmale Kaltlager 
und eine Anzahl Rollenböcke mit freihiingenden 
R ollen , welche zum Theil von den Decken­
transmissionen aus angetrieben werden und den 
Transport der Schienen zwischen den Maschinen 
sehr erleichtern. Am Ende der Zurichterei be­
findet sich eine Kaltsäge mit sehr rasch um­
laufendem, 8 nun dickem gezahntem Blatt von 
etwa 1300 mm Durchmesser, welches von einer 
sehr kräftigen liegenden Dampfmaschine mit 
Hülfe eines etwa 400 mm breiten Riemens an­
getrieben wird. Das Blatt wird durch Schraube 
und Schneckenrad maschinell vorwärts bewegt. 
Dio Säge dient zum Schneiden von Schienen 
auf besondere Mafse. Ein Schnitt durch eine 
normale Schiene erfordert etwa 30 Secunden 
Zeit; auf einer Kaltsäge mit langsam umlaufen­
dem Blatt sind dazu mindestens 30 Minuten 
erforderlich. Die beschriebene Kaltsäge mit 
rasch umlaufendem Blatt leistet also so viel wie 
60 gewöhnliche Kaltsägen.

Die Arbeit in der Schienenzurichterei geht 
sehr rasch vor sich; die Schienen kommen zu 
den Richtpressen, wenn sie eben schwarz ge­
worden sind und sich mit Handledern anfassen 
lassen, so dafs sich auf dem Warmlager kein 
Vorrath ansammelt. Bemerkenswerth ist ferner 
die künstliche Beleuchtung in der Schienen- 
zuricliterei. Aufser der allgemeinen Bogenlicht­
beleuchtung sind an jeder Richtpresse nur noch

zwei grofse Glühlampen mit je  einem grofsen 
Reflector vorhanden und an den übrigen Maschinen 
je  eine Glühlampe.

W ie schon bemerkt, ist das Schienenwalz­
werk auch zum W alzen von Billets eingerichtet; 
jedoch müssen dann die W alzen gewechselt 
werden. Beim W alzen von Billets laufen die 
Stäbe von der Fertigwalzc über den Säge- 
rollgang auf einen Rollgang, an dessen Ende 
sich eine Weiche befindet, mit deren Hülfe die 
Stäbe abwechselnd über die zugehörigen Roll- 
gänge der einen oder der anderen der beiden 
stehenden Excenterscheeren zugeführt werden 
können. Die Enden fallen durch die zwischen 
der Scheere und dem hinter derselben liegenden 
Rollgange befindliche Luke auf einen Trans­
porteur der schon vorher beschriebenen Art, 
welcher die Enden unmittelbar auf schmal­
spurige Wagen verladet. Die Billets laufen 
ohne weiteres über die Luke hinweg auf den 
Rollengaug hinter der Scheere und von diesem 
auf einen erst schräg ansteigenden und dann 
etwa 100 in lang wagerecht laufenden Billet- 
transporteur. Von beiden Transportbändern, 
welche genau wie die in Homestead ausgeführt 
sind, können durch von Hand verstellbare 
Weichen die Billets an verschiedenen Stellen 
links und rechts auf den Platz abgeworfen 
werden. Zu beiden Seiten dieses Platzes be­
finden sich normalspurige Verladegeleise. Der 
Antrieb der Transportbänder erfolgt durch 
Elektromotoren von einem besonderen Motor­
hause ans. i , n i i \(Fortsetzung folgt.)

Fortschritte im Metallhüttenweseii.
Von E. Bahlsen, Civilingenienr, Dresden. 

(Fortsetzung von Seite 1118.)

3. Nickel.
D ie jä h rlich e  W eltp rod u ction  an N ickel be ­

trug im  Jahre 1900 7C00 m etrisch e T o n n e n ; sie 
ist dem nach  in dem  verflossenen  Jahrzehnt 1S91 
b is  1900 um  2 8 2 1 1 gew achsen . V o n  den genannten  
7600 t entfallen  1200 a u f das K ön igre ich  Preufsen  
(d ie  sächsischen  Zah len  sind unbekannt), 3000 
a u f d ie V ere in igten  Staaten von  N ord-A m erika  
und Canada, ISOO und 1600 a u f Frankreich  und 
England, w elch e beiden  L änder zusam m en m it 
P reu fsen  die F örderu n g  d er n euoaledon ischen  
G ruben  verarbeiten . D ie  G esam m terzeugung 
N eu-C aledoniens beträgt dem nach  4 6 0 0 1. D ie 
N ickelerzeugung in Schw eden  und N orw egen, 
w elch e im Jahre 1891 noch  125 t  betru g, hat sich

in den  darau f fo lgend en  Jahren a llm äh lich  v er ­
m indert und  sch ein t seit 1S97 vo llstän d ig  zum 
Stillstand gek om m en  zu  sein . D er P reis  des 
N ickels  ist 1891 bis 1S99 von  4,50 JC a u f 2,50 J t  
ge fa llen , stieg  je d o ch  im  Jahre 1900 w ied er au f
3,50 Jl. A u g en b lick lich  ist der P re is  3,52 bis
3,72 M  fü r das K ilogram m .

Das zur Z e it a u f den  W eltm a rk t kom m ende 
N ickel w ird zum  allergröfsten  T h e il entw eder 
aus canadischen  M agnetkiesen  oder neucaledoni- 
schem  G arnierit gew on nen . D ie  n ickelhaltigen  
M agnetkies füh rend en  G ruben  in O ntario, Canada, 
w elch e durch  eine R eih e bedeu ten der B ergw erks­
gesellschaften  au fgesch lossen  w erd en , sind in 
ein er kräftigen  E n tw ick lu ng begriffen . D er N ickel­
geha lt der Erze w ird  in  d er R egel als zw ischen
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1 ' ¡2  bis 9 %  schw ankend, im  D urchsch n itt zu  3 9/ 
N ickel a n g eg eb en ; sie enthalten  auisordem  noch 
etw as m eh r als 3 %  K u p fer . Z u m  V erschm elzen  
der gerösteten  canadischen  E rze bedient m an 
sich  der m odern en  am erikan ischen  W asserm an tel­
öfen, w ie  so lch e  zum  K u p fererzscb m elzen  in  den 
V erein igten  Staaten gebräu ch lich  sind. D er so 
erzeu gteS te in  w ird bekanntlich  durch  C oncentration  
im  F lam m ofen  od er durch  B essem ern  vom  Eisen 
befreit, alsdann tod tgeröstet und das O xyd red ucirt 
In  n euester Z e it sind von  der M ond N ickel Co. 
bedeutende L agerstätten  bei S u dbury  angekauft 
w orden . Das von  d iesen  g e lie ferte  Erz soll in  
zw ei Schachtöfen  v ersch m olzen  und der daraus 
resu ltirende R ohstein  in B essem ercon vertern  zu 
einem  concentrirten  SO procentigen  K u p fern ick e l­
stein Verblasen w erden . L etzterer w ird alsdann 
in C lydack bei Sw ansea in W a les  nach dem  M ond- 
V erfahren  vera rb e ite t.*

D as M ondsche V erfah ren  besteh t bekanntlich  
darin, das durch  R östu n g  erzeugte N ickeloxydu l 
durch  B ehandlung m it red u ciren den  Gasen bei 
350 bis 400° in  m eta llisches N ickel überzu fü hren  
und das a u f d iese W e ise  erhaltene fe in  v erth eilte  
Metall durch  B ehandlung bei e iner unter 150° 
liegenden  T em peratur (am besten 50 b is  60°) in 
gasförm iges N ick elk oh len oxyd  oder (Jarbonyl zu 
verw andeln . A u s dem  das N ick elk oh len oxyd  en t­
haltenden G asstrom  w ird  das N ickel durch  E rh itzen  
au f 180° im  m etallischen  Zustande ausgesch ieden , 
w ährend das fre i gew ord ene K oh len ox y d  zur 
B ildun g neuer M engen N ickelcarbon yl in  den 
V erflüchtigungsapparat zurückgeht. U eber eine 
im Jahre 1892 bei B irm ingham  errich tete  V e r ­
suchsanlage hat R oberts-A u sten  im  „E n g . and 
Min. J ou rn a l“  1898 berich tet.

D er G arnierit, aus w e lch em  nach  den  oben 
angegebenen  Zah len  u ngefähr 60,5 %  der W elt- 
production  an N ickel dargestellt w urden, ist be­
kanntlich  ein w asserhaltiges N ickel-M agnesium - 
silicat. Es w urde im  Jahre 1867 v on  G arnier am 
M onte D ore bei T h io  und H onailu  in  Neu-Cale- 
donien  entdeckt. D er G ehalt des zur V ersen du n g  
kom m enden  Erzos beträgt du rch sch n ittlich  7 % . 
Der B ergbau  w ird h auptsäch lich  von  zw ei gröfseren 
B ergw erksgesellschaften  der Société  le  N ickel und 
der N ickel C orporation  Ltd. betrieben . Das zur 
Z eit led ig lich  durch  S teinbruchsbetrieb  gew onnene 
Erz w ird  nach E u ropa  exp ortirt, u m  hauptsächlich  
in Frankreich , E ngland und D eutsch land verhüttet 
zu w erden. Z u  diesem  Z w eck e  w ird es g ew öh n ­
lich m it schw efe lh altigen  Zusch lägen  (Gips, Soda­
rückständen) a u f e inen  Stein  versch m olzen , w elch er 
in der ü blichen  W e is e  ra ffin irt und zu N ickel bezw. 
N ickeloxydul verarbeitet w ird .

D ie F abrication  des N ickelstahls und seine 
V erw en du ng für die M arine ist den  L esern  von 
„Stahl und E isen “  bekannt. A m erik an isch e  W erk e

* „M ineral In d u stry “ 1901.
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setzen N ickeloxydu l im  M artinofen  zu, w ährend 
K ru pp  m etallisches N ickel in den  T iegel ein führt. 
D er B ed a rf an N ickelstahl und fo lg lich  auch an 
N ickel dü rfte  in folge  der ausgedehnten  R üstungen  
der G rofsm ächte n och  bedeutende S teigerungen  
erfahren.

4. Zink.
Die jä h rlich e  G esam m terzeugung der W e lt  an 

Z ink  ist in dom  Z eitrau m  1890 bis 1900 von  
343096 engl. T on s a u f 470790 t, also um  127694 t 
gew achsen , gegen  das Jahr 1899 indessen  um 
11695 t zurückgegangen . D ie Z ink erzeugu ng  des 
Jaliros 1900 verth eilt s ich  w io  fo lg t : 

W estdeu tsch lan d  m it B elg ien
und H o l l a n d ............................ 186 320 t

S c h l e s i e n .........................................  100 705 ,,
G r o fs b r i t a n n ie n ............................ 29 830 „
F rankreich , S p a n ie n ..................  30 620 „
O e s t e r r e i c h ..................................... 6 975 „
R u f s l a n d .......................................... 5 875 „
V ere in ig te  Staaten ..................  110 4 6 5 ,,

D eutschland, H olland  und B elg ien  erzeugen d em ­
nach zusam m en 287 025 1 oder annähernd 61 % 
der W e ltp rod u clion , w ährend a u f d ie V erein igten  
Staaten annähernd 23,5 % entfallen.

D er jä h rlich e  D urchsch nittspreis  von  R ohzink 
w ar in  den letzten  Jahren starken Schw ankungen  
u n terw orfen . Er stieg  v on  einem  n iedrigsten  
Stande im  Jahre 1885 v on  13.19.11 £  s te t ig  bis 
zum  Jahre 1891, w o er ein M axim um  von  23.4.8 £ ,  
erreich te . H iera u f fiel er bis 1895 a u f 14.12.2 £ ,  
s tieg  bis 1899 a u f 24 17.2 £ ,  um  im Jahre 1900 
w iederum  a u f 20.5.6 £  zu fallen. D er au g en b lick ­
lich e  P re is  fü r  sch lesische gew öh n lich e  M arken 
ist 16.12.6 £  oder 33,4 J l für 100 kg.

D ie Z in k gew in n u n g  a u f trock n em  W o g e  oder 
D estilla tion  g esch ieh t:

1. in be lg isch en  O efen, d. s. S chachtflam m öfen , 
in  w elchen  eine gröfsere  A nzahl R öhren  von  rundem  
oder ellip tischem  Q uerschnitt, in m ehreren  Reihen 
überoinanderliegend, durch  eine aufw ärts ziehende 
F lam m e erh itzt w ir d ;

2. in  sch lesisch en  O efen, d. s. gestreckte F la m m ­
öfen  m it in e in er Etage liegenden  M uffelreihen, 
w elch e  durch  eine auf- oder abw ärts ziehende 
F lam m e erh itzt w erden . O efen  m it abw ärts z ieh en ­
der oder riiekkehrender F lam m e w erden  auch als 
sch lesisch -belg isch e  O efen  b eze ich n et;

3. in rh ein isch en  O efen, w elche von  den s ch le ­
sischen  bezw . sch lesisch -belg ischen  O efen  d ie  g e ­
streckte  E rh itzun gskam m er u n d ' d ie  abw ärts 
ziehende F lam m e, von  den  belg ischen  O efen  die 
A n ord n u n g  der M uffeln  in m ehreren  ü bereinan der­
liegenden  R eih en  entnom m en haben.

Z ur Z eit s ind  in  der Z ink in du strie  belgisch - 
sehlesische und rhein ische O efen  v orw ieg en d  in 
A n w endu ng . N euere Oefen w erden  bei V orh an d en ­
sein  ein er passenden K oh le  vorth e ilh a ft m it  Gas­
feu eru n g  m it oder oh ne W ärm esp e ich er betrieben .

Fortschritte im MetullhUtteuwesen.
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Nach Sin<jay* hat die V ie ille  M ontagne Co. durch  
E in fü hrun g  der G asfeuerung in F rankreich  eine 
Eraparnifs von  10 bis 15 % gegen über der d irecton  
F eu eru ng erzielt. V on  besonderem  V ortlie il ist 
d ie G asfeuerung beim  V orh and ensein  natürlicher 
G asquellen , w ie  solch e au f ein igen  W erk en  der 
V erein igten  Staaten zur .V erfügung stehen. Zum  
R östen  der B len de w erden bekann tlich  bei b e ­
absich tigter S ch w efelsäu redarstellun g vorw iegend  
M uffelöfen, sonst F lam m öfen  verw en det. A n alog  
den F ortschritten  im  K up ferhü ttenw esen  sind auch 
in der Z inkh ütten ind ustrie  durch  E in fü hrun g  der 
autom atischen  R östu ng die D urchsetzquanten  
der F lam m öfen  vergröfsert w orden. V on  den 
m echan ischen  Oefen zur R östu ng der Z ink blen de  
sind die m it  rin g förm igem  H erd  von  P earce und 
der B row sch e H ufeisenp fen  dio bekanntesten.

* „M ineral In d u stry “ 1900.

Zuschriften an
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Artik

Der Einflufs von Kupfer

In  N r. 16 der Z e itsch rift „S tah l und E isen “ 
besprich t R u h f u s  den V ortra g  von  Stead und 
E vans über „E in flu fs  des K u p fers  a u f Stahlsch ienen  
und B lech e“ und kom m t zu dem  R esultat, dafs 
d io B ehauptung, Stahl oder F lu fseisen  könne einen  
bestim m ten  K up fergehalt en th alten , ohne R oth- 
brucherscheinungen  zu zeigen , in  d ieser A llg em ein ­
h eit u n rich tig  ist. Er hat m eines E rachtens darin 
v o llk om m en  R e ch t: denn die A nnahm e, dafs z .B .  
ein  M aterial 1,8 %  —- od er noch  m ehr —  K upfer 
enthalten könne, ohne dafs dieses e inen  schädlichen  
E influ fs ausi'tbt, fü h rt zu falschen  S ch lufsfolge- 
rungen  und ist geeignet, V erw irrun gen  h ervorzu ­
rufen . Es kom m t h ierb e i, w ie  R u hfus r ich tig  
h erv orh ebt, einzig  und allein a u f die ch em isch e 
Zusam m ensetzung des E insatzes einer C harge an 
und w ie  hoch  der K u p fergeh a lt im  Stahl oder 
F lufseisen  sein darf, ehe R othbrucherscheinungen  
h ervortre ten , hängt h iervon  ab.

N im m t m an  eine C harge, zu  der s c h w e d i ­
s c h e s  R oheisen  und son st gew öh n lich er H andels­
schrott verw en det ist, so kann eino so lch e  Charge 
einen  erheb lichen  Zusatz von  K u p fer  aushalten, 
ohne R othbruch  zu zeigen. B ei d ieser Charge 
erg ieb t bereits d ie erste V orp rob e  nach dem  A uf- 
sch m clzen  n ich t die gerin gste  S pur von  R oth ­
bruch  ; säm m tliche ferneren  P roben  lassen sich

E ine gu te  C oncentration  gem isch ter Z inkerze 
w ird in n euester Z e it durch  elektro-m agnetische 
A u fb ere itu n g  nach  dem  W etherill-V erfa h ren  er­
zielt. E ine w eitere M ethode, der F ry-D avid -L edon e- 
Procefs, steht in  Sw ansea zur V era rb e itu n g  der
gem isch tenZ ink erze  von  B rok en -H ill in  A n w endu ng. 
D ieselbe besteh t*  in e in er oxyd iren d en  R östung, 
einem  Z u sa tz  nach  der R östu n g  von  1U des G e­
w ich ts N atrium su lfat oder N atrium bisu lfa t und 
ein em  V ersch m elzen  des Erzes u nter Zusatz von  
?/s des G ew ichts E isen oxyd  in  S ch achtöfen . Das 
h ierbei in  der Sch lacke angesam m elte  Z ink  wird 
durch  E rh itzung m it K oh lenk le in  in  F lam m öfen  
m itS iem en ssch erF eu eru n g a lsZ in k ox y d  gew onnen . 
D ie e lek trolytischen  P rocesse  der Z in k gew in n u n g 
haben zur Z e it zu w ir t s c h a ft l ic h e n  E rfo lgen  noch 
n ich t gefüh rt, (Schlufs folgt.)

* ,:B erg- u. H ütten m änn isch e Z e itu n g “ 1898.

die Redaction.
übernim m t die Redaction keine Verantw ortung.)

Stahlschienen und Bleche.

ebenfa lls tadellos schm ieden  und breiten  und ein 
Zusatz von  F errom angan  zu r D esoxydation  er­
ü brigt sich.

Ganz anders bekanntlich  ist-das V erh alten  .bei 
Chargen m it dem  gew öh n lich en  in ländischen  R oh­
e isen , aber bei dem selben  S ch rott w ie . vorh in . 
D ie  erste P rob e  nach  dem  A u fsch m elzen  ist nur 
sch lech t schm iedbar und zeig t starke R othbru ch ­
ersch einu ngen , d ie erst im  w eiteren  V erla u f der 
Charge sich  bessern und durch  m anganhaltige Zu ­
sätze schliefslich  ganz versch w ind en . B ei dieser 

.Charge brin gt schon  ein  w e it gerin gerer K up fer­
gehalt R othbru ch  h ervor, und  es kann kein Zw eifel 
darüber b e s te h e n , dafs d ieses versch ied en e  V er­
halten  allein  dem  verw en deten  R o h e i s e n  zuzu­
schreiben  ist. D as schw ed ische E isen war eben 
v ö llig  gar geblasen  und m ög lich st frei v on  Sauer­
sto ffverb in d u n gen , w ährend das gew öh n lich e  für 
M artinzw ecke v erw en d eteR oh e isen  B eim ischungen  
in O xyd form  enthält. Es soll das durchaus kein 
V o rw u rf fü r  d ie  H och o fen w erk e  se in ; m it den 
m eist zur V erfü g u n g  stehenden  R ohm aterialien 
ist es aber u n m ög lich , e in  dem  schw edischen 
oder steirischen  R oh eisen  g le ichk om m en des Pro­
du ct zu erzeugen.

F ü r die P rax is  ist es nun w esen tlich , für 
w elche Z w eck e  das h och k u pferh a ltige  Flufseisen
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verw en d et w ird . D em  gew öh n lich en  H andelseisen , 
w elches in seiner w eiteren  V erarbeitu n g  keine be­
sondere B eansp ruch u ng auszuhalten  hat, w ird  es 
sogar m eist n ich t sch a d en , w enn es eine geringe 
S pur R othbru ch  zeigt. W oh lgem erk t, spreche ich 
nur von  einer S p u r  R o th b ru ch , hervorgeru fen  
erst durch  s c h ä r f s t e  R o th b ru ch p ro b e n ; denn 
eine stärker ro th brü ch ig e  C harge w ird , w enn  es 
n ich tsgerade für einen specie llen  Fall erlaubt ist, 
kein  gew issenhafter Stahlw erks - In gen ieu r dem  
W alzw erk  überliefern . Es kom m en  aber v ie lfach  
V erw en du ngszw ecke v o r , bei denen  die ü blichen  
R oth bru ch p roben  v ersa g en ; das Material sollte 
nach A n alyse  e in w an dfrei sein  und trotzdem  zeigt 
sich  später eine gew isse Sprödigkeit, dio a u f den 
K upfergehalt zurückzuführen  ist. H ierzu  zähle 
ich  z. B . das F lu fseisen , w elch es fü r  S t a n z  b l e c h e  
verw en d et w ird . U m fan greich e und genaue U n ter­
suchungen  haben ergeben , dafs w eiches F lufseisen  
bei gerin gem  P h osp h or- und Schw efelgehalt n ich t 
m ehr als 0,25 %  K u p fer  enthalten  d a rf, w enn  es 
sich für Stanzzw ecke gu t e ignen  soll. Ist der Phos- 
phor- und S ch w efe lg eh a lt n ur etw as h öh er als 
norm al, so zeigt sich diesp B rü ch igk eit bereits bei 
0,20 % K u p fer . Es w irkt h ierbei zw eife llos  die 
vie lfa ch e  B eansp ruch u ng , das m eh rm alige  A u s­
glühen der B lech e  u. s. w . m it, um  ein ursp rü ng­
lich  v ö llig  ro th bru ch fre ies  M aterial in e in  zur 
B rü ch igkeit n eigend es zu verw andeln .

D ie  G ren ze, die R u h fus m it 0,30 % K upfer 
fü r F lu fseisen  angiebt, w enn es gesch m ied et und 
bearbeitet w ird , ist nach m einen  E rfahrungen  
dahor eher etwas zu h och  gegriffen  als zu n ied rig ; 
ich  w ürde dafür 0,25 %  K u p fer  setzen. M it A n ­
gaben  a b e r -w ie  sie Stead u n d  E vans m achen, ist 
bei uns in  D eutsch land n ichts anzufangen .

D ie G efäh rlich keit des K u p fers  ist be im  M artin­
m aterial um  so höher anzusch lagen , als dasselbe 
im  V erla u f des P rocesses so gu t w ie  gar n ich t 
en tfern t w ird , sondern  im  Bade b le ib t und  das 
P rod u ct du rch  dio im  k äu flich en  E isenschrott en t­
haltenen M etalle (K u p fer, M essing u. s. w.) a ll­
m äh lich  a n g e r o i c h o r t  ist. B esonders enthalten 
bekanntlich  Späne o ft  sehr grofse M engen von  
m etallischen  B eim engungen , w eil d io W erkstätten  
n ich t genau gen ug sortiren , obg le ich  es doch  auch 
ih r  V ortheil sein  sollte . Jeden fa lls  w ürdo sich 
der, w elch er diese a llm äh liche K u p feran reich oru n g  
vorth e ilh a ft zu beseitigen  in  der L age w äre, ein 
grofses V erd ienst erw erben . H oh e P räm ien  für 
gefun den es M etall sind ja  w oh l a llenthalben  üblich , 
gen ügen  aber nicht. V ie lle ich t erreichen  diese 
Z e ilen  den beabsich tigten  Z w eck , auch A n dere  zu 
veranlassen , ih re  E rfahrungen in B ezug a u f R oth ­
b ru ch , h ervorgeru fen  durch  K u p fe r , h ier an dio 
O effen tlichkeit zu bringen.

B a i l d o n h ü t t e  bei K attow itz , O.-S.
R. Genzmer.

Trockenkammern und Glühöfen mit Gasfeuerung.

In  Nr. 18 unserer V erein sschv ift gelangte ein 
V ortrag  über T rock enk am m ern  m it G asfeuerung 
zum  A b d ru ck , der w egen  vorgerück ter Z e it a u f 
der H au ptversam m lun g  dos „V ere in s  deutscher 
E isengiefsereien “  am  16. A u gu st d. J. in D resden 
n icht m ehr gehalten  w orden konnte. D iese A rb e it 
Yeranlafst don  V erfasser zu der M ittheilung, dafs 
er bereits im  Jahre 1887, also vor  nunm ehr
14 Jahren, be im  Bau der T iegel- und M artinstahl- 
faqongiefserei des H örd er B ergw erks- und H ütten- 
V ereins n ich t n ur zw ei gröfsere  T rockenkam m ern , 
sondern auch  G lü höfen  und T ieg olvorw ärm öfen  
m it S iem ens-G asfeuerun g gebau t hat. D iese Oefen 
bieten die in dem  D resdener V ortrage angezogonen  
V orzüge der B illig k eit und V ere in fach u n g  des B e ­
triebes, s iogestatten  fern er bequem e F ortle itu n g  der 
Gase zu belieb igen  V erbren nu ngsste llen , e in fache 
und le ich te  R egu liru n g  der F ouer und erm öglich en  
fast vollständige und staubfreie V erbren nu ng . V on  
w eiteren , s ich  im  B etrieb  ergebenden  V orth e ilen  
m öchte ich  noch  besonders h ervorh eben , dafs sie 
gestatten , nach  A b ste llu n g  der G ase, ganz oder 
theilw eise , be i v o llem  B etriebe und gezogenem  
K am in sch ieber, v o n  jed er  Stolle der K am m er

F orm en  oder K ern e zu en tn ehm en  oder dorth in  
zu bringen, ohne der äufserst lästigen und g esu n d ­
h eitsschäd lichen  E in w irk un g  v on  V erbron nu ngs- 
gasen a u f dio A thm un gsorgano ausgesetzt zu sein. 
Diese E inw irkungen  sind bekanntlich  und v o r ­
w iegen d  bei K am m ern  m it K ok sfeu eru n g  derart, 
dafs d ie A rb e iter  sich  beim  T ransportiren  von  
K asten  und K ern en  in v ie len  Fällen a u f K osten  
derselben  beeilen . W ie  es dann bei dem  noth - 
w endig w erdenden  A n flicken  zugeht, hat m an oft 
gen ug G elegen heit zu beobachten  und sich  darüber 
zu  ärgern . M anche und ich te  Stelle im  Gufs und 
m ancher Schönheitsfeh ler, w enn n ich t m ehr, kom m t 
a u f das C onto d ieser H atz. Es sei bei d ieser 
G elegen heit darau f h in g e w ie se n , dafs es noch  
v ie lfa ch  ü blich  is t , in  T rock en k am m ern , deren 
F eu er w ährend der B esch ickun g schon  angezündet 
ist, oder w elches nach  E ntleerung der K am m ern 
n och  fortbren nt, L eh m gufsform en  anzufertigen  oder 
Spindelkerne zu „d reh en “ . W e n n  m an  nun  auch 
als alter P raktiker, u nd  in  m anchen Fällen  m it 
R ech t, zu der A n sich t n e ig t, dafs m anches n ich t 
so sch lim m  is t . w ie es sich  ansieh t, so ist in  
d iesem  Falle doch  n ich t zu verkennen , d a lsT rock en -
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Kam m ern m it d irecter F eu eru ng zu den jen igen  
E in rich tu ngen  ein er G iefserci geh ören , w elch e bei 
N ich tbeachtung g eboten er V orsich t, bei m anchen 
und v ielfach  den besten  L eu ten , den  N ährboden j 
zu K rankheiten  vorb ere iten , die zu vorze itig er  ; 
In va lid itä t oder frühem  E nde führen . Das sind 
U ebelstände, deren  V erm eidu ng ein Jeder gern  
anstrebt, der ihren  störenden  E influ fs a u f den 
B etrieb kennen gelern t, und sie m otiv iren  vo lla u f 
d ie E m pfeh lu ng  der G astrockenkam m ern  auch  im 
In teresse d er A rbeiter.

A us dem  D resdener V ortrag  geh t h ervor, dafs 
m an dio V erbren n u n gslu ft n ich t erst vorw ärm t 
u nd fern er auch keinen  besonderen  W e rth  auf 
M ischung beider Gase v or  dom  V erbren nen  legt. 
D ie von  m ir erbauten  T rockenkam m ern  und G lü h ­
öfen  w ärm en m it ih rer  A bh itze  die durch  K anäle 
in den  K am m erw andun gen  zu gofiih rto  V erbren ­
nungsluft vor, indem  erstere zunächst die K a m m er­
w andungen  bestre ich t u n d , durch  dio M itte der 
S oh le , unter F lu r, in e inen  Q uerkanal zu rü ck ­
geleitet, den über ih r  liegen den  beiden  Gas- und 
L uftsam m elkanälen , w eitere W ä rm e  abgiebt. V on  
dem selben  G esichtspunkte aus, von  dem  dio A n ­
lage von  G astrockenkam m ern  in  dem  angezogenen  
V ortrag  m it R ech t em p foh len  w ird , ist v or  allen 
D ingen  a u f h öch stm ög lich e  A u sn utzu ng  der A b ­
h itze als grundlegenden  F actor fü r ein b e fr ied ig en ­
des Calcul u nbed in gt W erth  zu legen , ganz gleich , 
ob  es sich um  K am m ern  für E isen- oder Stahl- 
g iefsereien  band elt. F ür letztere ist die M öglichkeit 
e in er a llm ählichen  S teigeru ng der W ä rm e  m it fo rt­
schreitender E rw ärm ung der V erbren nu ngslu ft, 
unerlässlich, da bei vielen  S tah lgu fsform en  a u f ein 
scharfes T rock nen  W erth  ge legt w erden  m ufs, um  
nach M öglichkeit M ifserfolgen  beim  A bgiefsen  v o r ­
zubeugen . In  g le ich er  W e ise  k om m t diese M ög­
lich k eit der a llm äh lich en  W ärm este igeru n g  in 
E isengiefsoreien  v orw ieg en d  für L ehm gufsform en , 
L ehm kerne sow ie W alzengu fsform en  sehr in  B e ­
tracht. D ie Z u fü h ru n g  des G eneratorgases g e ­
schieht in  der bekannten und bew ährten  W eise  
d u rch  über F lu r gelagerte  B lech roh re , w elch e m it 
g leichm äfsig  vertheilten  E xp losions- und  R e in i­
gungsklappen  arm irt sind. E in F allrohr von  ge­
ringerem  D urchm esser als d ie H auptleitung, sicher 
abstellbar durch  V en til oder D rosselklappe, le itet 
das Gas in  den Sam m elkanal an der K op fse ite  der 
K am m er und unter F lu r derselben  ge legen . N eben 
diesem  K anal lieg t der Sam m elkanal für die v or ­
gew ärm te V erb ren n u n g slu ft: beide Gase treten, 
durch  S ch litze  in den G ew ölben , getrennt in  den 
in der K am m er aufgem auerten  K o p f  und gelangen,
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nach in n iger M ischung in diesem , brennend in  die 
K am m er. D er A u stritt der brennenden  Gase g e ­
sch ieh t durch  sechs g le ichm äfsig  im  K o p f  an- 
g eord nete  K anälchen, analog der E in rich tu ng  bei 
den T ieg elsch m elzöfen  und in angem essener H öhe 
über F lu r d er K am m er. Es hat keinen A nstand, 
d iese C on stru ction  auch  für W assorgas oder eine 
M ischung dossclben  m it S iem ens-G as, w ie vom  
V erfasser zu r Z e it geschehen , zu verw enden .

B ei den  G lü höfen  für Stahlgufs w ürde man 
ohne V orw ärm u n g  der V erbren n u n g slu ft w eder 
von  der S telle rücken  noch  annähernd seine R ech ­
nung finden  und ist es in teressant und in stru ctiv  
zugleich , den F ortsch ritt in der Z un ah m e der 
G lühw ärm e m it der Z un ah m e der E rw ärm un g des 
M auerw erkes und dam it der V erbren nu ngslu ft, zu 
beobachten . H at d ie  G lühung, w elch e v orw ieg en d  
einen  A u sg le ich  in den u ngleichen  Spannungen  
d er S tahlgufsstücke bezw eckt, genügend lange an- 
gehalten , so hat m an es ganz nach B ed a rf in der 
H and, durch  th eilw eisen  A bsch lu fs  des Gases und 
Z ugabe  von  L u ft die Intensität der oxyd iren den  
W irk u n g  der F lam m e zu steigern , um  genügend 
starken Glühspan (H am m ersch lag) zu b ilden , der 
be im  n ach folgend en  Putzen  dio der B earbeitung 
w iderstrebende, harte K ru ste  m itn im m t.

D io  V erw en du ng von  G enerator- und M isch ­
gas ist ein  grofses und, auch heute noch , nur zum 
T h eil beackertes Feld , w elches bei aufm erksam er 
P flege re ich e  E rträgnisse abw irft. N ichts ist w ohl 
geeigneter, diesen als bekannt vorauszusetzenden  
U m stand m ehr in  die E rscheinung zu rücken  und 
zum  B ew ufstsein  zu bringen, als die augenblick lich  
vorh errsch en de sch lech te  G eschäftslage, d ie m it 
zw in gen der N othw endigkeit a u f E rsparung von 
hohen  L öh nen  und theuerom  B rennm aterial drängt. 
A n dererse its  ist d ie  h eutige  Z e it w ohl geeignet, 
d ie  w ährend des H och gan ges der C on ju nctur sich 
als n oth w en d ig  und vorth eilh a ft erw iesenen  Um- 
und N eubauten zur A u sfü h ru n g  zu bringen , da 
die H erste llu n g  sich  w esentlich  b illiger stellt und 
in  m anchen  B etrieben , w egen  u ngen ügen der B e­
schäftigung, du rch  den Bau veru rsachte Störungen 
n ich t besonders h indernd  w irken .

Ich m öchte m ein e  A u sfü hru ngon  n ich t schliefsen, 
oh ne zur allseitigen  K enn tn ifs  zu bringen, dals 
d ie F irm a P o e t t e r  & C o  , D ortm u n d , in  entgegen ­
kom m endster W eise  m ein er A n regu n g  folgend, 
sich b ere it erklärt hat, specie ll d iesem  w ichtigen 
Z w eig  d er G asfeuerung ihr erhöhtes Interesse 
en tgegenzubringen  und seine A u sgesta ltu ng  allen 
b erech tigten  A n ford eru n gen  anzupassen .

L i m b u r g ,  Lahn. In g en ieu r W inner.

Zuschriften an die Redaction.
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Bericht über in- und

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an während zwe ier  
Monate zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

7. October 1001. K l. 10 a, M 18224. Stehender 
zwcikammeriger Koksofen mit Schornsteinen für jeden 
Heizzug. Firma C. Melhardt, W esseln , Böhmen; 
Y ertr.: Ottomar R. Schulz und Franz Schwenterloy, 
Pat.-Anwälte, Berlin, Leipzigerstr. 131. Die Patent­
sucherin nimmt für diese Anmeldung die Rechte aus 
Artikel 3 des Uebereinkommens mit Oesterreich-Ungarn 
vom 6. December 1891 auf Grund einer Anmeldung in 
Oesterreich vom 22. März 1899 in Anspruch.

Kl. 24 c, K  21046. Unisteuerungsvorriclitung für 
Regenerativöfen aller Art. Heinrich Kralemann, 
Schwientochlowitz, O.-S.

Kl. 26 c, D 11289. Verfahren zum Anreicliern 
von Heiz- und Leuchtgasen mittels fester Kohlen­
wasserstoffe. Georges Delin, Brüssel; V crtr .: Dr. W . 
Maufsknecht und V. Fels, Pat.-Anwälte, Berlin, Pots- 
damerstrafsc 112 b.

K l. 31h, C 9105. Vorrichtung zur Herstellung 
der W indpfeifen hei Formmaschinen. Harry Clifford 
Cooper, C hicago; V ertr.: Carl Pieper, Heinrich Spring- 
mann, Th. Stört, Pat.-Anwälte, Berlin, Hindersinstr. 3.

Kl. 31c, D 11341. Verfahren zur Herstellung 
einer Form- und Kernmasse für Giefsereizwecke. 
Gustav Denke, Gleiwitz, Kronprinzenstrafse 9, und 
Theodor Brinkmann, Zabrze, O.-S., Höchbergstr. 1.

K l. 49 e, K  20380. Hydraulische Arbeitsmaschine 
mit zu Rückzugskolben ausgebildeten Verbindungs­
stangen der Querhäupter. Kalker Werkzeugmaschinen­
fabrik Breuer, Schumacher & Co., A .-G ., Kalk bei 
Köln a. Rh.

Kl. 49 f, G 15655. Stahlhärtungsmittel. Dr. Paul 
Galopin, Genf, 12 Rue de H ollande; Vertr.: C. Fehlert,
G. Louliier, Fr. Harmsen und A. Büttner, Pat.-Anwälte, 
Berlin, Dorothecnstr. 32.

K l. 49 h, B 27 025. Maschine zur selbstthätigen 
Herstellung gelötheter Anker-bezw.Erhsketten. Ludwig 
Bruckmann, Pforzheim, Baden.

Kl. 80 a, F 14035. Vorrichtung zur Behandlung 
von Schlacke oder dergl. mit Gasen; Zus. z. Anm. 
F 13334. Fellner & Ziegler, Frankfurt a. M.-Bocken- 
heim, Kreuznacherstrafse.

Kl. 80 b, M 19 798. Verfahren zur Herstellung 
von Gegenständen aus granulirter Hochofenschlacke; 
Zus. z. Pat. 120281. Johann Christian Meurer, Char­
lottenburg, Kantstr. 148.

Kl. 80b, W  15 983. Verfahren zur Herstellung 
von Cement durch Brennen einer Mischung von ge­
pulverter Hochofenschlacke und Kalk. Dr. W illiam 
August Otto W nth , Pittsburg, 127 Linden Avenue, 
Grafsch. Allcgheny, Penns., V. St. A . ; Vertr.: Dr. R. 
Wirth, Pat.-Anw., Frankfurt a. M.

Kl. 82a, M 19357. Vorrichtung zum selbstthätigen 
Entkuppeln von FörÄlrwaffcn. Otto Mictaschk, Wiesen- 
thsl, N.-L.

10. October 1901. Kl. lb ,  M 18726. Magnetanord- 
nung für die Scheidung schwach magnetischer Körper. 
-Metallurgische Gesellschaft A .-G ., Frankfurt a. M., 
Jnnghofstrafse 14a.

KI. 19a, D 10167. Schienenstuhl mit zwei ent- 
gegengesetat wirkenden Befestigungs-Keilen. George 
Filewood Dewdney, Dumballs Roaa, Cardiff, Grfsch.

ausländische Patente.

Glamorgan, E ngl.; Vertr.: E. W . Hopkins, Pat.-Anw., 
Berlin, An der Stadtbahn 24.

Kl. 20c, E  7560. Selbstthätig durch Anschlag 
auslösbare Feststellvorrichtung für pendelnd aufgehängte 
Förderkippwagen von Hängebahnen. II. C. E. Eggers
& Co., Hamburg-Eilbeck, Papenstr. 120/22.

Kl. 24c, F  14081. W echsclventil für Regenerativ- 
und ähnliche Gasöfen. Albert Fischer, Oberhausen, 
Rheinl., Mühllieimerstrafse 87— 89.

Kl. 24c, F  15152. W echselventil für Kegenerativ- 
und ähnliche Gasöfen; Zus. z. Anm. F  14081. Albert 
Fischer, Oberhausen, Rhld., Mühlheimerstrafse 87—89.

Kl. 24c, F 15153. W echselventil für Regenerativ- 
lind ähnliche Gasöfen; Zus. z. Anm. F 14081. Albert 
Fischer, Oberhausen, Rheinland, Mühlheimerstrafse 
87— 89.

Kl. 31c, W  16 389. Vorrichtung zum Giefsen von 
fortlaufenden Metallbändern oder Streifen. Cyrus Clinton 
W ebster, 26 South First Street, Minneapolis, Minne­
sota, V. St. A .; V ertr.: Hermann Neuendorf, Pat.-Anw., 
Berlin, Madaistrafse 13.

K l. 81 e, H 25621. Ketten-Transnortvomchtung. 
Glenn Grenville Howe, Indianapolis, Indiana, V . St. A . ; 
Vertr.: F. C. Glaser u. L. Glaser, Pat.-Anwälte, Berlin, 
Lindenstrafse 80.

14. October 1901. Kl. la , H 24473. Sand-Sieb­
maschine. Eimer Ellswrorth Hanna, Chicago, JH., 
V . St. A .; Vertr.: Friedrich Sasse, Pat.-Anw., Köln.

Kl. 7a, H 25 544. Vorrichtung an Kehrwalzwerken 
zur selbstthätigen Aenderung des Walzenabstandes 
nach jeder Umsteuerung. John George Hodgson u. 
Lawrence Adelbcrt Norton, M ayw ood, Cook, JH., 
V. St. A .; Vertr.: Carl Pataky, Em il W o lf  u. A . Sieber, 
Pat.-Anwälte, Berlin, Prinzcnstr. 100.

Kl. 7 a, P 12139. Speisevorrichtung für Pilger­
schritt-W alzwerke. Perrins Limited, W inw ick Street 3, 
Warrington, E ngl.; Vertr.: H. Hcimann, Pat.-Anw., 
Berlin, Neue W ilhelmstrafse 13.

Kl. 7e, P 12047. Verfahren zur Herstellung von 
Gegenständen aus Draht. George Everett Parker, 
Boston, Mass., V . St. A .;  V ertr.: Robert R. Schmidt, 
Pat.-Anw., Berlin, Königgrätzerstr. 70.

Kl. 7 f , II 24986. Verfahren und Vorrichtung 
zum W alzen gew'ölbter Bleche. Eustace W . Hopkins, 
Berlin, An der Stadtbahn 24.

K l. 24 f, D 11436. Treppenrost. 11. L. Dassler, 
H of i. B.

Kl. 27c, G 15926. Elektrisch betriebenes Schleu­
dergebläse. Hermann Griill, W ien, Rasumofskvgasse 29; 
Vertr.: R. Deifsler, Dr. Georg Döllner u. Max Seiler, 
Pat.-Anwälte, Berlin, Luisenstr. 31 a.

Kl. 31a, 03464 . W indform . John Overall, Sydney, 
Neusüdwales, Australien; Vertr.: A . Schmidt, Berlin, 
Friedrichstrafse 138.

K l. 31 a, R  15 013. Schmelzofen. Louis Rousseau, 
Paris, 64 Rue A m elot; V ertr.: Hugo Pataky u. W ilhelm 
Pataky, Berlin, Luisenstr. 25.

Kl. 31c, F  13 774. Schm elz-und Giefseinrichtung 
für Metalle. Eduard Franke, Berlin, Schiffbauer­
damm 33.

K l.49b , W 17045. Antriebsvorrichtung fiirStanzen, 
Scheeren und dergleichen. Werkzeug-Maschinenfabrik 
A. Schärfls Nachfolger, München, Steinstr. 50.

Kl. 49g, M 17 540. Prefsform zur Herstellung 
von Zahnrädern und dergl. Heinrich Mägdefrau, Mül­
heim a. d. Ruhr, WiesenStr. 17.

Kl. 50c, W  15 980. Kollergang mit cylindrischen 
Läufern und ebenflächigcm Mahltisch. D. W achtel & Co., 
Berlin, Friedrichstr. 89 b.
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17. October 1901. K l. la , S 12626. Verfahren 
des stetigen Sielisctzens auf Kolbensetzmaschinen mit 
einem durch Dämme oder dergl. in mehrere A b t e i ­
lungen getheilten Bett. Christian Simon, Dortmund, 
llohestrafse 23.

K l. 7 c, K 19 757. Stanzmaschine mit, Antrieb des 
Werkzeuges maschinell oder durch Fufshetrieb. Karl 
Krause, Leipzig-A.-C., Zweinaundorferstr. 59.

Kl. 10a, B 27865. Schachtofen zum Verkohlen 
von Torf. A . .L Bull, Ryfsby, Georg Cloetta, Rappe,
u. W . C. Günther, Ryfsby, Scliwed.; V ertr.: Dagobert 
Timar, Berlin, Luisenstr. 27/28.

Kl. 24a, K 20405. Verfahren zur Dichtung der 
W ände von Heizungsanlagen, insbesondere K oksofen­
wände. Kuhn & Comp., Bruchei' Maschinenfabrik, 
Bruch i. AV. ,

Kl. 31c, R  15260. Gufsputzmaschine. A l. Rausch, 
W ien, Hauptstr. 12; Vertr.: Otto AYolff u. Hugo Dummer, 
Fat.-Anwälte, Dresden.

Kl. 40a, G 15089. Verfahren zum Entzinken von 
zinkhaltigen Kiesabbränden. August Gasch, München, 
Pariserstrafse 44.

Kl. 8 1 c , H 25364. Sclbstthätige Ausrückein­
richtung an Transportvorrichtungen für pulverförmige, 
fein- oder grobkörnige Materialien. Hennefer Maschinen­
fabrik C. Reuth er & Reisert m. b. H., Hennef a. d. Sieg.

21. October 1901. K l. 7b, M 19535. Verfahren 
zur Herstellung von Heizrohren. Louis Maicbe u. Charles 
Maiche, Saint Germain en Laye, 138 Rue de P oissy; 
Vertr.: E . Dalchow, Pat.-Anw., Berlin, Märienstr. 17.

K l. 20 a, B 29157. Seilknoten für Förderbahnen. 
Louis Bönninger, Schalke, Friedrichstr. 27.

K l. 24 a, L  15532. Regelungsschieber für Rauch­
kanäle. Max Lorenz, Berlin, Alt-M oabit 129.

Kl. 48d, W  17717. Verfahren der Rostverhütung 
hei der Bearbeitung von Eisen und Stahl mittels 
Bohr- und Schneidewerkzeuge.- Otto E. AVolff, Berlin, 
Neanderstr. 4.

Kl. 4 9 f, K  20453. Biegevorrichtung. Wilhelm 
Köhler, Hannover-A7ahren\vald, Hirtenweg 4.

Kl. 50c, Sch 17 356. Schlagmühle mit umlaufen­
den Hämmern und Vorrichtung zum Nachstellen des 
Abstandes zwischen Hämmern und Rost. August 
Schoellhorn u. Hermann Samuel Albrecht, St. Louis, 
M o.; Vertr.: Gesko de Grahl, Berlin, Friedrichstr. 127.

G ebrauclism nstereinlragung'en.
7. October 1901. Kl. 10 a, Nr. 161077. Doppel­

krümmer zur Gasentnahme bei Koksöfen, mit U-förmig 
gestalteten Enden, die derart in die mit Flüssigkeit 
gefüllte Tauchung der Vorlage resp. des Steigerohres 
fassen, dafs das Üondensat aus dem Gase nicht in die 
Tauchungen fliefsen kann. Heinrich Köppers, Carnap.

Kl. 10 a, Nr. 161085. Neuerung in der Zufuhr 
erhitzter Luft zu Koksöfen, gekennzeichnet durch Be­
nutzung einer schmiedeisernen ausgemauerten Heifs- 
windleitung in der Anordnung, dafs dieselbe unterhalb 
des Ofens zugänglich angeordnet und so mit den Luft- 
vertheilungskanälen der Oefen verbunden ist, dafs die 
Regulirung von aufsen her mittels Steinschieber erfolgt. 
Heinrich Köppers, Carnap.

Kl. 24 e, Nr. 161067. A uf die Feuerbrücke von 
< )efen zu stellender Rost zur Rauchverbrennung. H. A. 
Liebe, Dresden-Löbtau, Tharandterstr. 16.

K l. 50 c, Nr. 160 988. Kollergang mit mehreren 
Entleerungsöffnungeu. Robert Huber, Schopfheini.

14. October 1901. Kl. 10 a, Nr. 161213. K oks­
ofenthür aus feuerfestem Material mit vor Arerbrennung 
geschütztem Rahmen und durch Luftschicht isolirter 
Deckplatte. C. Schlüter, Witten.

Kl. 24a, Nr. 161540. Roststab mit mehrfach ge­
schlitztem Feuerbrückenkopf zur strahlenförmigen Zu­
führung heifser Luft. R . L. Dafsler, H of i. B.

K l. 24 f, Nr. 161335. Gußeiserner AVasscrrost, 
dessen einzelne Hohlräume durch ein durch die Mitte 
gehendes Rohr verbunden sind. Emil Schäfer, Berlin, 
Frankfurter A llee 50.

KI. 24 f, Nr. 161341. Düsenrost aus mit Düsen 
versehenen Roststäben, deren Auflageköpfe auch Luft­
ausströmungsöffnungen an der Oberfläche haben. Gcl- 
brich & UUmann, Netzschkau.

K l. 31 a, Nr. 101532. Cupolofen, gekennzeichnet 
durch mehrere übereinander angeordnete, lösbar ver­
bundene Theile, deren oberer zwecks Anhebung der 
Ofenthcilc auf Bockwinden gelagert ist. Krigar & 
Ihfsen, Hannover.

K l. 31a, Nr. 161596. Vorrichtung zur Ausbeute 
von Cupolofen-Gichtgasen zur Sauerstofferzeugung, be­
stehend in einer in die Cupolofengicht eingebauten 
Retorte. Carl Raapke, Güstrow i. M.

Kl. 31b , Nr. 161322. Zahnradformmasehine, bei 
welcher das Schlittendrehauge des an den Horizontal­
support angelenkten Arerticalsupports mit dem Mittel 
der unteren der beide Supporte verbindenden beiden 
Drehscheiben zusammenfällt. Julius AVunnbach, Frank­
furt a. M.-Bockenheim.

Kl. 31 c, Nr. 161445. Aus durch Hartlöthung ver­
bundenen Stegen bezw. Stiften und Platten bestehende 
Ivcrnstiitze. Krümling & Koetat, Magdeburg.

K l. 31 c, Nr. 161494. Kernhalter mit abnehm­
barem Kerneisen. Emil Kartenberg, Gevelsberg i. AV.

21. October 1901. K l. 19a, Nr. 161624. Durch 
ein um den Schienenfnfs herumgebogenes Blech her- 
gestellte Schienenstofsverbindung. Thomas Parker, 
Fayette C ity ; Arertr.: Carl O. Lange, Hamburg.

K l. 19a, Nr. 161724. Aus einem mit der Schwelle 
und der einen Schiene starr verbundenen, die andere 
Schiene durch über und in den Schienenfufs greifende 
Lappen lösbar aber unverrückbar haltenden Schuh 
bestehende Stofsverbindung für transportable Geleise. 
S. Freund, Hamburg, Kaiser Wilhelmstr. 61.

Kl. 49b, Nr. 161872. Loclistanze mit Blechschcere 
und zwischen verstellbaren Backen geführtem, pris­
matischem Stempelhalter. Wilhelm Heidle, Efslingcn.

K l. 49 b, Nr. 161873. Lochstanze mit Blechscheere 
und mittels Schaltwerks auf das Excenter übersetztem 
Handhebel. AVilhelm Heidle, Eislingen.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7b , Nr. 122452, vom 9. Juni 1900. F r ie d . 
K r u p p , G r u s o n w e r k  in M a g d e b u r g -B u c k a u . 
Mundstück fü r  Rohrpressen.

Das Mundstück besteht aus dem Dorne a, der 
massiv sein kann, falls mit der Presse Rohre her- 
gestellt werden sollen, hingegen für die Umkleidung 
von Kabeln mit einer Schutzhülle hohl sein mufs, und 
der Matrize b. deren lichter Querschnitt dem äufseren

Durchmesser des lierzustel- 
lenden Rohres entspricht, 
und über die ein Ring c 
mit etwas oval gestalteter 
Durchgangsöffnung einge­
setzt ist. Dieser Ring, der 
so gelegt wird, dafs sein 
gröfseres Lumen senkrecht 
zu der durch die beiden 

Prefsstempel d gelegten Längsachse steht, dient zur 
gleichmäfsigen Vertheilung der zu formenden Masse e, 
in der sich erfahrungsgemäfs der Prefsdruck nicht gleich- 
mäfsig fortpflanzt, um die Matrize b, indem er nicht 
so viel Material an die den Prefsstempeln zunächst 
liegenden Stellen gelangen läfst. Die Unterkante des 
Dom es o  ist derart ausgekehlt, dafs das Material ge­
zwungen wird, möglichst in paralleler Richtung ans 
dem Mundstück auszutreten.
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Kl. 10a, Nr. 122154, vom 11. Mai 1900. E m il  
H ü ls b r u c k  in  C I )a r lo tte n b u r g . Verfahren zum  
Kühlen der Koksofengase.

Die heifsen Koksofengase werden zur Gewinnung 
ihrer Nebenproducte, statt wie bisher durch Wasser 
oder Luft, (furch Flüssigkeiten von niedrigem Siede­
punkt, wie z. B. leichte Oele, Benzol, flüssiges Am mo­
niak, schw eflige Siiure, insbesondere durch solche 
Flüssigkeiten gekühlt, dio beim Verkokungsprocefs 
selbst entstehen, und deren bei der Abkühlung der 
Koksofengase erzeugter Dampf zum Betriebe von Kalt­
dampfmaschinen benutzt werden kann.

KL 19 a, Nr. 122 390, vom 16. September 1899. 
K a r l  S tu rm  in  M a r k t -R e d w it z .  Vorrichtung
zum Ausziehen von Schienennägeln und zum Richten
von Schienen.

Die Vorriclituug bestellt aus der Gelenkzange «, 
die mittels der Oese b an dem doppelarmigen Hebel c 

aufgehängt ist, welcher in dem 
Auisatze d gelagert und mit 
einem Sperrrade e fest verbun­
den ist. Beim Ausziehen bezw. 
Anziehen von Schienennägeln 
wird der Aufsatz d mit seinem 
gabelförmigen Ende auf dio 
Schiene aufgesetzt und die 
Oese b, je  nachdem der Schie­
nennagel ganz oder nur tlieil- 
weise ausgezogen werden soll, 

in die äufsere oder innere Nuth f  bezw. g  eingehängt. 
Beim Anheben der Schiene, um diese mitsammt der 
Schwelle höher oder tiefer zu legen, wird die V or­
richtung auf einen Bock h aufgesetzt und der Schienen­
kopf mit der Zange ergriffen und hochgehoben, worauf 
durch Einklinken der Sperrklinke i sodann die an­
gehobene Schiene in Lage gehalten wird.

KL 19 a, N r. 122075, vom
4.Ju lil900 . W ilh e lm  C la u ss  
in  H a le n s e e  - B e r l in  und 
J o h a n n e s  H in z p e t e r  in  
S t r e h le n . Eisenbahnschiene 
mit unter dem Ftifse angewalz­
ter Leiste.

D ie Schiene besitzt unter 
dem Fufs eine aiigewalzte Längs­

leiste a, welche an den Schienenauflagerstellen unter­
brochen ist und, indem sie sich beiderseits gegen die 
Unterlagsplatte b anlegfc, das Wandern der Schiene 
verhindert.

KL 4Sa, N r. 122072, vom 27. Februar 1900. 
J oh a n n  P o p p  in  N ü r n b e r g . Verfahren zum Ueber- 
ziehen von Z ink-, Stahl- u. dergl. Blechen und Körpern  
mit K upfer oder Messing au f galvanischem Wege.

Um Zink-, Stahl- u. dergl. Bleche und Körper mit 
einem so starken Ueberzug aus Kupfer oder Messing 
ohne Gefahr des Abblätterns zu versehen, dafs sie 
Ersatz für rein Kupfer und Messing bilden können, 
werden die Gegenstände zuerst mit einem schwachen 
Kupfer- oder Messingniederschlag auf elektrolytischem 
W ege versehen. Dann werden sie in einem Nickel­
bade vernickelt und schliefslich eine zweite starke 
Kupfer- oder Messingschicht niedergeschlagen. Die 
Niekelzwischenlage stellt hierbei eine feste Bindung 
zwischen dem ersten und dem letzten Niederschlage her.

K l. 40a , Nr. 122126 , vom 7. Januar 1900. A m e ­
l i e  M a th u r iu  G a b r ie l  S e b i l l o t  in P a r is . Nieder­
schlagkammer für Zinkschachtöfen.

Gegenstand des Patentes sind die zu dem Zink­
schachtofen gemäfs Patent 117614 (vergl. „Stahl und j

Eisen“ 1901 S. 764) gehörenden, übereinander liegen­
den Kammern k  und o, von (lenen die untere in be­
kannter W eise zur getrennten Ablagerung des Zinks 
und des mitgeführten B leis, die obere dagegen 
zur Aufnahme und Verdichtung der leichteren Ver- 
brennungsproducte und Dämpfe des Schmelzraumes a 
und des Reductionsraumes p  des Ofens dienen.

KL 3 1 b , Nr. 122115, vom 14. November 1900. 
C a r l  R e i n  in  I I a n n o v e r -L is t .  Vorrichtung zur  
Erzielung einer gleichmäfsigen Pressung des Sandes 
beim Formen.

Zur Erzielung einer möglichst gleichmäfsigen 
Pressung des Formsandes in Formmaschinen wird

dem Prefsstempel die ne­
gative Form des Modells ge­
geben. Zu diesem Zwecke 
besteht der Prefsstempel 
auS/^iner grofsen Anzahl 
von nebeneinander ange­
ordneten Prefskörpern f. 
die in ihrer Längsrichtung 
verschiebbar und auf in 
dem Kasten e beiderseits 
befestigte Stangen oder 
starke Drähte o gezogen 
sind. Die einzelnen Prefs- 
körper f  werden auf dem 

Modell a eingestellt; dann wird der Raum über ihnen 
mit Sand k  vollgestampft und der Deckel?» aufgeschraubt, 
wodurch ein Verschieben der einzelnen Prefskörper f  
beim Pressen unmöglich gemacht wird.

Kl. 10b , N r. 122 342, vom 24. Februar 1900. 
B ru n o  D u m o n t du V o i t e l  in  M em el. Verfahren 
zum Brikettiren von Steinkohlenstaub mittels Stärke­
kleisters.

Erfinder glaubt den Grund für die oft beobachtete 
mangelhafte Klebekraft des Stärkekleisters bei der 
Herstellung von Steiukohlenbriketts darin gefunden 
zu haben, dafs der verwendete Stärkekleister bei der 
Brikettirung zu lange und zu hoch erhitzt wird und 
der angewgndete Prefsdruck zu stark ist.

Gemäfs dem neuen Verfahren sollen Briketts von 
grofser Haltbarkeit dadurch erzielt werden, dafs der 
Stärkekleister nach seiner Mischung mit dem Kohlen­
staub nur sehr kurze Zeit gekocht wird, bis er fest 
zu werden beginnt. Die Masse wird sodann in Formen 
gestrichen, festgedrückt, auf heifse Platten aufgestülpt 
und bei niedriger Temperatur (etwa 45° C.) langsam 
getrocknet. ______

Kl. 4 9 f ,  Nr. 122137, vom 13. December 1899. 
P h i l i p p  W i e l a n d  und M ax R o b e r t  W ie la n d  in 
U lm  a, D. Verfahren zur Vereinigung von aus 
K upfer, Aluminium oder ähnlichen Metallen oder deren 
Legirungen bestehenden Drähten, Platten u. dergl.

Erfinder haben gefunden, dafs, wenn Kupfer und 
seine Legirungen, Aluminium und Zinklegirungen bei 
einer je  nach der Beschaffenheit oder Zusammensetzung 
des Metalls gewählten Temperatur, für Messing bei 
5 0 0 0 .C. liegend, getheilt und sofort einem starken 
Druck ausgesetzt werden, die Berührungsflächen sich 
vollständig miteinander vereinigen. Beim V erschweifsen 
von Drähten und Stangen werden die äufsersten Enden 
der miteinander zu verbindenden Theile nach ihrer 
Erhitzung mit einer Kreissäge oder Scheere abge­
schnitten und dann sofort gegeneinandergeprefst und 
hierbei etwas gestaucht. Dann wird die Schweifsstelle 
auf dem Ambofs oder in einem Gesenk durch Hammer­
schläge oder Pressen verdichtet und auf das richtige 
Mals gebracht. Bleche werden in gleicher W eise be­
handelt, wobei die Kanten stumpf oder schräg ab­
geschnitten werden.
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N r. (¡57398 und 057 399. A l b e r t  A. D a y  in  
N ew  Y o r k ,  N. Y ., V . St. A . Vorrichtung zum Z er­
kleinern und Zufahren von Kohle fü r  Kohlenstaub­
feuerungen.

Die Erfindung bezweckt eine Verbesserung der in 
der amerikanischen Patentschrift Nr. 634 552 be­
schriebenen Vorrichtung, hei welcher der Brennstoff 
(K ohle) in der verticalen Mühle a vorzerkleinert upd

gemahlen wird, da­
rauf in das (horizon­
talliegende) kegel­
förmige Gehäuse b 
fällt, dort durch die 
Flügel l zerstäubt und 
durch den , mittels 
der Windflügel d er­
zeugten Luftstrom 
der Feuerung (durch 
einen nicht gezeich­
neten Kanal) zuge­
führt wird. Die Ver- 
besserung bezweckt, 
noch nicht ganz staub­

förmiges Material 
länger in dem Ge­
häuse b zurückzuhal­
ten. Zu diesem Zweck 
wird die durch die 
Schrägstellung der 

Flügel l bewirkte Vorwärtsbewegung des Brennstoffs 
durch die kegelförmige Einziehungf des Gehäuses wieder 
derart verlangsamt, dafs die gröberen Thoile vom Luft- 
strom fallengelassen und an der mit rautenförmigen 
Vertiefungen g bedeckten W and festgehalten werden. 
Dieselbe Wirkung kann bei geradestehenden Flügeln 
erreicht werden durch eine Form des Gehäuses gleich 
einem Ellipso'id mit abgesehuittenen Endwölbungen 
(liegende Fafsform). Die gröberen Theile des Brenn­
stoffs werden dann in der Ausbauchung des Ellipsoids 
bis zu ausreichender Zerstäubung zurückgehalten.

N r. 05S 407. M a x i m i l i a n  M. S u p p  es  in  
E l y r i a ,  O h i o ,  V . St. A . Vorrichtung zum Ent­
leeren von Masselformen.

Die Masselformen sind zu mehreren, mit den 
Längsseiten aneinanderliegend, zu einer länglichen 
Lado a vereinigt (in der Zeichnung von der Stirnseite

gezeigt), deren wieder 
mehrere, mit den 
Längsseiten aueinan- 
derliegend, gemein­
schaftlich auf einem 
W agen zu der Ent­
leerungsvorrichtung 

gebracht werden, wo 
sie in folgender W eise in die gezeichnete umgestürzte 
Lage gebracht werden. A n  den Stirnseiten befindet 
sich nahe der einen Längsseite je  ein Zapfen b, in 
der Mitte der anderen Längsseite eine Oese c. A uf 
die Zapfen b werden Glieder d aufgeschoben, welche 
durch Kettenstücke mit einer gemeinschaftlichen Kette e 
verbunden sind, welche auf die (elektrisch betriebene) 
Trommel f  aufgewickelt werden kann. In die Oese c- 
wird eine Kette e' eingehängt, welche durch eine un­
abhängig v o n f  anzutreibende, dahinterliegende Trommel 
aufgewickelt wird. Der Krahn wird über den Forrn- 
wagen gebracht und eine Formenserie a durch gemein­
schaftliche Bewegung beider Trommeln angehoben, 
nachdem die Ketten einzeln so angezogen worden 
sind, dafs a mit der' rechten Längsseite auf den 
Gliedern d aufliegt und mit der linken Längsseite

durch die Kette e1 in horizontaler Stellung gehalten 
wird. Dann wird der Krahn an die Entladestelle ge ­
bracht und Kette e1 nachgelassen, wobei die Formen a 
in die dargestcllte Lage umkippen und die Masseln 
herausfallen.

N r. 05S5SS). H e n r i  l l i c h e  in  P a r i s .  H olz­
gaserzeuger.

Das Holzgas wird erzeugt durch trockene De­
stillation des Holzes in eisernen Retorten a, welche in 
Schächten b stehen und zu 
mehreren in einem Ofen ver­
einigt durch einen gemeinschaft­
lichen Heizkanal c auf Roth- 
glutli (800 bis 900 0 C.) erhitzt 
werden. Das Holz wird bei d 
eingefüllt und dieDestillations- 
producte müssen durch die glü­
hende Holzkohlenschicht e hin­
durch, welche, von der vorher­
gehenden Charge stammend, das 
Knie f  ausfüllt. Hierbei wer­
den alle Theer- und sonstigen 
condcnsirbaren Dämpfe in per­
manentes Gas, und etwaige 
Kohlensäure in Kohlenoxyd 
verwandelt. Das Gas geht
durch den W äscher g  nach 
der Sammel- oder Verbrauchsstellc, die Holzkohle wird 
nach Bedarf bei h ausgezogen.

Nr. 058 053. S im o n  P. K  e 11 e - 
r in g  in  S h a r o n , Pa., V . St. A .
Puddelofen.

Das Roheisen fliefst aus dem 
Schmelzofen <j in einen Cyliuder b 
ein, welcher, mit feuerfester Aus­
kleidung c versehen, in Lagern d 
mit Gefälle nach dem Ende e hin 
gelagert ist und durch Eingriff 
eines Zahngetriebes in die Zahn­
kränze f  in Umdrehung versetzt 
wird. Während des durch das 
Gefälle und die Umdrehung des 
Cylinders bedingten Fortschreitens 
des Eisens nach e hin ist dasselbe 
der AYirkung von Gasdiisen g  aus- 
gesetzt, welche aus einem gemein­
schaftlichen, mit einem W asser­
mantel versehenen Gasrohr h ge­
speist werden. Bei e fällt das 
fertig gepuddelte Eisen auf einen 
rotirenden Herd t, in welchem es 
fertig für die Luppenpresse ge ­
macht werden kann. Auch kann 
es durch Oeffnungen k  nach be­
sonderen Sehweifsöfen l gebracht werden, wo das 
Luppenmachen vorgenommen wird.

Nr. 65843S. E r h a r d  H a r d m e y e r  in  lv o k o m o , 
Indiana, V . St. A . Cementirmasse.

Erfinder verwendet eine Mischung von 100 Theilen 
Albumin mit 15 Theilen Magnesiumsulfat (M g SO;), 
welche in getrocknetem und gepulvertem Zustande mit­
einander gemischt werden. D ie zu cementirenden 
Stücke werden in Gefäfsen aus Gufseisen oder aus 
feuerfestem Thon mit der fest einzustampfenden Masse 
eingepackt, so dafs 2 bis 4 cm Abstand zwischen den 
einzelnen Stücken bleiben. Die Gefäfse werden luft­
dicht verschlossen und je  nach der D icke der'cem en­
tirenden Schicht 8 bis 24 Stunden auf Weifsgluth 
erhitzt.
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Nr. 059472. S im o n  A . F r a s e r  in  N e w  G la s ­
g o w , N o v a  S c o t ia ,  C anad a . Gaserzeuger.

l)er  durch R ohr a zugeführte Brennstoff fällt, in 
den Aufsatz b, dessen Boden durch die mit der W elle c 
(angetrieben durch Zahngetriebe d) umlaufende Scheibe e

gebildet wird, deren Oeff- 
nungen f  nacheinander 
mit den Oeffnungen g  in 
der Decke h des Er­
zeugers zur Deckung 
kommen. Der durch­
fallende Brennstoff wird 
durch die ebenfalls mit 
c umlaufende G locke i 
vertheilt nnd in k  durch 
die Arme l aufgebrochen, 
welche kreisen und sich 
auf und nieder bewegen, 
da die W elle  c aufser 
der Drehung noch eine 
Liingsbcwegung durch 
den hydraulischen K ol­
ben»» erhält. Die Scheibe 
e ist auf der W elle c,
die sieh im Lager »
längsbeweglich führt, mit 
Feder und Nuth längs­
verschiebbar befestigt. 

Das Lager n ruht auf der Luftzuführung o. p  sind ver- 
schliefsbare Oefl’nungen, welche aushülfsweise beim 
Aufbrechen des Brennstoffes benutzt werden können.
Die W elle  c und die A rm e i sind hohl und mit Kühl­
wasserzuleitung q versehen.

Nr. 059002. F r e d e r i c k  B r e d e l  in  M i l ­
w a u k e e , W is c . ,  V. St. A . Zweikammeriger M'ärme- 
speicher.

Die Erfindung bezieht sich auf die Verwendung 
eigenartig gestalteter Formsteine zum Aufbau von 
\\ ärmespeichern, um einen möglichst festen Verband 
der Formsteine zu erreichen. Die Figur stellt einen 
horizontalen Schnitt durch denselben vor und zeigt 
die Formsteine a, durch deren verticale Kanäle b die

gasförmigen Verbrennungsproducte in absteigender 
Richtung abzielien. Jeder Stein bildet zwei ganze (b') 
und zwei halbe Kanalelemente (Ir). Zwischen den 
Kanälen b sind (nicht gezeichnete) drei horizontale 
Kanäle durch jeden Formstein geführt, durch welche 
die vorzuwärmende Verbrennungsluft geht. Die seit­
lichen Begrenzungen c sind durch genutliete W iderlag- 
steine d in Stellung und gegenseitigem festen Verbände 
gehalten. Die Anordnung ist besonders für Retorten­
öfen nach dem amerikanischen Patent 378097 von 
Klönne bestimmt.

Nr. (>59900. J a m e s  R o b e r t  R is h e b e r g e r  in 
W o o d d a le , P a ., V . St. A . Vorrichtung zum Entleeren 
t'on Koksöfen und der gl.

Die (perspectivisch gezeichnete) Vorrichtung be­
zweckt, den aus den Oefen a entnommenen und in 
Kübel b gefüllten Koks nach dem Siebe c zu schaffen, 
wo das Koksklein in den Behälter d gelangt, während

der Stückkoks in irgend ein Fahrzeug verladen wird. 
Der volle Kübel wird mittels eines Waagebalkens e 
gehoben, an welchem bei el der Flaschenzug f  (an 
der Gleitschiene g gehalten) und am anderen Ende 
eine Laufkatze h eingehakt ist, an welcher der Kübel 
angehängt ist. Mittels Taues i wird die Laufkatze k, 
an welcher die W aage hängt, nach der schiefen Ebene /

zu bewegt, die Laufkatze h auf die Schiene m auf­
gesetzt und ausgehakt, so dafs sie nach dem Siehe c 
rollt und, nach Entleerung des Kübels, nach dem Ende 
der schiefcn Ebene 7, welche sich unter der W age 
befindet, so dafs h und b wieder aufgenommen und b 
vor dem Ofen abgesetzt werden kann. Ist der erste 
Ofen entleert, so wird die Laufkatze n vor den nächsten 
Ofen gefahren und der Flaschenzug f  an der nächsten 
Gleitschiene eingehakt.

Nr. 659805. D a v id  
B a k e r  in  C h ic a g o ,  J ll., 
V . St. A . lleifswindventil.

Die Erfindung besteht 
darin, dafs der hohle und 
mit Wasserkühlung ver­
sehene- Ventilkegel a mit 
zwei Sitzflächen einer oberen 
b und einer unteren c ver­
sehen und abschraubbar mit 
der Vcntilstange d verbun­
den ist. Sollte die Sitz­
fläche c unbrauchbar werden, 
so wird die Stange d ab­
geschraubt, der Ventilkegel 
gewendet und nach Entfer­
nung des Stöpsels e mit der 
Oeflhung f  an die Stange d 
geschraubt.

Nr. 059850. T h o m a s  J. J o n e s  in C h ic a g o , 
J H ., V . St. A . Walzwerk.

Erfinder stellt sich die Aufgabe, E isen- oder Stahl- 
knüppel in einer einzigen Passage auf die endgültige 
Stärke auszuwalzen. Er benutzt zu diesem Zwecke 
W alzen a und b vön sehr grofsem Durch­
messer mit Rillen c. Zwischen den W al­
zen sind Führungsschienen d von solcher 
Gestalt durchgesteckt, dafs sie den z wisch en 
den Rillen befind liehen Raum völlig  aus­
füllen und sich vor und hinter dem W alz­
punkt noch auf eine gewisse Strecke mit 
ihrer oberen und unteren Kante der Rillen- 
umfläclie anschmiegen. Die innere Seiten­
fläche der (am Walzenstuhl befestigten) Schienen d tritt 
allmählich nach innen vor und die obere und untere 
Kante dieses vorgezogenen Theiles e schliefst dicht an 
die arbeitende Fläche f  der Walzen an. In die so ge­
bildete Lehre g wird der Knüppel durch die W alzen 
hindurchgezogen.

XXI.21 4
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Stat is t isches .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

- ........ . ■ Mo n a t  S e p t e m b e r  1901
B e z i r k e Werke

(Firmen)
Erzeugung

Tonnen

P u d d e l -

R o l i e i s e n

u n d

• S p i e e r e l -

R heinland-W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e r n ..................................................
Königreich S a c h s e n ............................................................
Hannover und Braunschweig . . . ............................
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
9

18418 
30 278 
28 169 

1616 
960 
950 

16 743
e i s e n .

(im Aug. 1 9 0 1 ..................
(im Sept. 1900 ..................

62
60
65

97 164 
104411) 
137 742)

B e s s e m e r «

R o h e i s e n .

Rheinl.-W estf., ohne Saarbezirk u. ohne Siegerland 
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und P o m m e r n ..................................................
Königreich S a c h s e n ...........................................................
Hannover und B ra u n sch w eig .........................................

3
3
1
1
1

31 356 
3 000
2 142 

259
3 420

Bessemerroheisen Sa. . .
(im Aug. 1 9 0 1 ..................
(im Sept. 1900 ..................

9
6
9

40177 
43 053) 
41 299)

T l i o r a a s -

R o l i e i s e i » .

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 .........................................
Bayern, W ürttemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk. Lothringen und L u x e m b u r g ..................

12

3
1
1

17

140 010

16 895 
18 355 

7 050 
179 810

Thomasroheisen Sa. . .
(im Aug. 1 9 0 1 ..................
(im Sept. 1900 ..................

34
35 
34

362 120 
378 767) 
417 870)

G i e i s e r e l -

R o h e i s e n
und

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 ..................................................
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 .......................

13
4
9
1

' 2 
1

60 786 
12 722 
15 771 

132 
4 560 

316
G u i s w a a r e » Saarbezirk, Lothringen und L u x e m b u rg .................. 8 31472

I. Schm elzung. Giefsereiroheisen Sa. . .
(im Aug. 1 9 0 1 ..................
(im Sept. 1900 ...................

38
38
39

125 759 
117 090) 
120 189)

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 asroheisen ..................................................
G ie fse re iroh e isen ..............................................

— 97 164 
40 177 

362 120 
125 759

Erzeugung im September 1 9 0 1 .....................................
Erzeugung im August 1 9 0 1 .............................................
Erzeugung im September 1900 .....................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. September 1901 . 
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. September 1900 .

—

j 625 220 
643 321 
717 100

5 871 859
6 249 314

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 r n ..............................................
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 r g ...................

Sept. 1901 
Tonnen.

250 570 
46 000 
62 977 

2 037 
27 295 

8 316 
228 025

Vom 1. Jan. bis 
30. Sept 1901. 

Tonneu.
2 255 593 

491 609 
578 094 

17 527 
259 847 

84 060 
2 185 129

Sa. Deutsches Reich 625 220 5 871 »59
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r  
1. Januar bis 30. September

A i i s f u h r  
1. Januar bis 30. September

1900 15)01 1900 1001

Erzes i t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 3 055 181 3 513 350 2 466 197 1 792 617
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -W olle . . 761 466 563 305 24 232 23 312
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 85 4-85 64 824 118 082 155 300

Roheisen, Abfälle und Halbfabricate:
Brucheisen und E isen ab fä lle ......................................... 86 891 23408 34 140 82 402
B o h e i s e n .............................................................................. 562 998 223 350 92^35 96 288
Luppeneisen, Rohschienen, B l ö c k e ............................ 1837 I 143 20 068 91 771

Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen 651 726 247 901 146 643 270 461

Fahricale wie Fa<joneiscn, Schienen, Rieche 
n. s. w . :

Eck- und W inkeleisen ....................................................... 581 480 165151 260 718
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................... 143 10 26 677 22 526
U n terlagsp la tten ................................................................. 224 109 1471 5 828
E isen bah nsch ienen ............................................................ 267 442 111 200 125 538
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P flu gschaaren eisen ....................................................... 30 739 16 066 124114 225 748
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 3 227 1 748 115 165 180 147
Desgl. polirt, gefirnifst etc................................................ 4 766 1 962 5 768 5 673
W eifsb le ch .............................................................................. 14 877 7 995 216 112
Eisendraht, r o h ................................................................. 5 110 4 976 69 028 113 966
Desgl. verkupfert, verzinnt etc....................................... 1046 938 57 747 64 245

Faqoneisen, Schienen, Bleche u. s. w. im ganzen 60 980 34 726 676 537 1 004 501

Ganz grobe Eiseinvaaren:
Ganz -grobe E is e n g u fs w a a re n ..................................... 16 825 15 640 23 596 21 062
Ambosse, Brecheisen etc................................................... 88S 558 2 826 3 894
Anker, K e t t e n ..................................................................... 1500 1 129 960 2 020
Brücken und B rückenbestandtheile........................... 444 468 7 216 6 452
D ra h tse ile .............................................................................. 149 155 2 159 2 918
Eisen, zu grob. M aschinenteil, etc. roh vorgeschm ied.' 181 76 2017 1 912
Eisenbahnachsen, Räder etc............................................ 1 705 732 35 609 37 349
Kanonenrohre ..................................................................... 5 4 769 244
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc............................. 17 408 10 560 29 711 34 418

Grobe Eisenwaaren;
Grobe Eisemvaar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 14439 9 488 7S 990 77 980
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpolirt, unlackirt1 ................................................... 175 160 — —
Waaren, e m a il l ir te ........................................................... 317 281 12 887 13 598

„ abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . . 3 901 3 299 31 272 42 555
Maschinen-, Papier- und W iegemesser1 ................... 302 21-0 — —
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 ....................... 1 1 — —
Scheeren und andere Schneidewerkzeuge1 . . . . 155 125 — —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 338 253 2 285 2 160
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet 0 1 143 80
D rahtstifte.............................................................................. 92 46 37 370 41 902
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . 0 64 108 6
Schrauben, Schraubbolzen etc........................................ 556 212 1847 2 677

Feine Eisenwaaren:
G u fs w a a r e n .......................................................................... 489 495 5 785 5 930
Waaren aus schmiedbarem E isen ................................ 1 098 1 207 12 652 13 950
Nähmaschinen ohne Gestell etc....................... ....  . . 1401 1 251 4 366 4 275
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

mit Antriebsm aschinen; Fahrradtheile aufser
1 347 1 510Antriebsmaschinen und Theilen von solchen 343 223-

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
14mit Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . . • o )

1 Ausfuhr unter ,Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumenten“ .
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E i n t 'u l i x -
1. Januar bis 30. September

A u s f u h r  
1. Januar bis 30. September

1900 1901 1900 1901

Fortsetzung.
t t t t

Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen In s tr u m e n te n ....................................

Schreib- und R e c h e n m a s c h in e n ................................
Gewehre für K riegszw ecke.............................................
Jagd- und Luxusgewehre, G ew ehrtheile ..................
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln . 
Schreibfedern aus unedlen Metallen . . . . . .
Uhrwerke und U lir fou rn itu ren ....................................

71
4-7
11

127
9

83
26

73
72
87

101
8

86
28

3 937 
18 

599 
S9 

926 
29 

485

4 530
27 

307
86

833
28 

562

Eisenwaaren im ganzen 63 101 47 138 301 236 324 515

Maschinen:
Locomotiven, L ocom ob ilen .............................................
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . 

„ nicht zum Fahren auf Schienen­
geleisen : P e rson en w a g en .........................................

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

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

3 771

178 
249 

2 731 
26

1 944
46

185
26

106
53

2 745
25

9 665

2 695 
1 379 
5 445

13 426 
547

310 
67 

2 580 
1 519 
5 477

Andere Maschinen und Mascliinentheile:
Landw irtschaftliche M a s c h in e n ................................
Brauerei- und Brennereigeräthe (Maschinen) . .
M üllerei-M aschinen...........................................................
Elektrische M aschinen ......................................................
Baum wollspinn-M aschinen.............................................
W eberei-M asch inen ...........................................................
D am pfm asch inen ...............................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrication .
Werkzeugmaschinen ......................................................
T u r b i n e n .............................................................................
Transm issionen....................................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e ..................
P u m p e n ..................................................................................
Ventilatoren für Fabrik b e t r i e b ....................................
Gebläsemaschinen ...........................................................
W alzm aschinen ....................................................................
D a m p fh ä m m er....................................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M eta llen ....................................................................
H ebem aschinen....................................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .

27 947 
S3 

914
2 534 
7 510 
5 829
3 369 

270
5 374 

251 
210 
832 
983 

93 
8S7 
714 
108

398 
1 336 

13 370

23 743 
110 
533

1 792 
6 531
2 825 
2 260

164 
1496 

163 
93 

391 
503 

64 
904 

1 358 
56

269 
679 

9 181

10 508
2 147 
4 566 
8 763
3 581 
6 608

17 218
4 536 
7 161

831 
1 504 

569 
■ 3 999 

364 
370 

4  602 
340

1 270
2 492 

77 807

9 618 
1 592 
4419 
9 418 
4 586 
5211 

12 719
3 778 
6 276

926
1 452 

463
4 151 

219 
360

3 453 
154

726
2 608 

66 284

Maschinen, überwiegend aus I I o l z ...........................
„  n „ G u f s e i s e n ..................
„ „ „ schmiedbarem Eisen . 
„ „  „ ander, unedl. Metallen

4 284 
55 747 
12 746 

¿33

3 068 
40 479 

9 304 
264

1215  
127 800 

29 351 
871

909 
109 895 

26 896 
712

Maschinen und Mascliinentheile im ganzen . 79 965 58 245 178 42t 162 338

Kratzen und K ratzenbesch läge........................... 125 107 430 272

Andere Fabricate:
Eisenbahnfahrzeuge..................................................
Andere Wagen und S c h l i t t e n ...........................
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von H o lz ...........................................................

CJ
1 S  w

516
204

14
7

34

419
176

11
5

81

10178
394

19
7

83

10 970 
100 

16
2

51
Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente

und A p p a r a t e ........................... ............................... t
Gesummtwerth dieser M e n g e ....................... 1000 <M,

889 373 
168 745

413 945 
! 132123

1 351915 
570 346

1 817 699 
655 336



1. November 1901. Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. Stahl und Eisen. 1197

Berichte über Versammlungen aus Fäclivereinen.

Internationaler Verband
für die

Materialprüfungen der Technik.
(Bericht Uber die 3. Wanderversammlung.)

Der internationale Verband für die Material­
prüfungen der Technik hielt in der Zeit vom 9. bis 
14. September dieses Jahres seine 3. Wanderversamm- 
lung in B u d a p e s t  ab. Die ungarischen, insbesondere 
die Budapester Verbandsmitglieder hatten Alles auf- 
geboten, uni dem Congrefs den Aufenthalt in der 
schönen ungarischen Hauptstadt so angenehm wie nur 
denkbar zu gestalten, und hatten mit weitgehendster 
Gastfreundschaft für das leibliche und geistige W ohl 
der Besucher des Congresses Sorge getragen.

Der erste Versammlungstag war der Eröffnung des 
Congresses durch den Verbandspräsidenten Professor 
L. v. T e t m a j e r  sowie den Begrüfsungsansprachen 
durch die Vertreter der ungarischen Regierung und der 
technischen Hochschule gewidmet, in deren Räumen die 
Sitzungen abgehalten wurden. Im Folgenden sollen 
die wichtigsten Punkte aus dem technischen Theile 
der Verhandlungen hervorgehoben werden, soweit sie 
für die Leser der Zeitschrift von W erth sein können.

Die Reihe der Vorträge wurde eröffnet von M e s - 
n a g e r  mit einem Bericht „Heber die Messung der 
inneren Spannungen in festen Körpern und deren A n ­
wendung“ . Mesnager besprach die aufserordentlich 
scharfen optischen Verfahren, die die Spannungen in 
durchsichtigen Körpern zu verfolgen gestatten. W ie 
die gewonnenen Ergebnisse auf die' undurchsichtigen 
Körper der Technik übertragen werden sollen, ist 
nicht eingehender dargethan. Es folgte ein Vortrag 
von Baron v. .J ü p tn er : „U eber die Kohlenstoffformen 
im Eisen“ , dessen Inhalt den Lesern von „Stahl und 
Eisen“ aus den Veröffentlichungen des Vortragenden 
in dieser Zeitschrift bekannt sein dürften. Besonderes 
Interesse weckte der von A. W a h l b e r g  in Aussicht 
gestellte Vortrag über a) „Schlagproben von Brinell 
an eingekerbten Stäben bei gewöhnlicher und auch bei 
abnorm niedriger Temperatur; b) kurzer Bericht über 
den Stand der Brinellschen Kugelprobe zur Feststellung 
der Fcstigkeitseigenschaften von Eisen und Stahl“ . 
Leider konnte dem Arortragendcn nur die kurze Zeit 
von knapp 10 Minuten zur Verfügung gestellt werden, 
so dafs es ihm nicht möglich war, die wesentlichen 
Punkte seines Berichtes zu berühren, was um so bc- 
bedauerlicher ist, als der Vortrag nicht im Druck 
vorlag. Die Drucklegung wurde vom Congrefs noch 
nachträglich beschlossen, und mnfs somit die Bericht­
erstattung bis später verschoben werden. Das gleiche 
Schicksal wie W ahlberg traf auch die meisten übrigen 
Vortragenden; kaum zum W ort gelangt, mufsten sie 
ihren Vortrag unterbrechen, wenn sie nicht die 
Zungenfertigkeit besafsen, in 10 Minuten das hervor­
zusprudeln, wozu man sonst eine halbe Stunde braucht, 
eine Gabe, über die nur die wenigsten Menschen ver­
fügen. Es war dies ein Üebelstand, der sieh durch 
die zu grofse Menge der auf die Tagesordnung gesetzten 
Vorträge erklären läfst.

Einen grofsen Theil der Verhandlungen nahm 
die Erörterung der Frage betreffs der Einführung 
der Schlagbiegeprobe an eingekerbten Stäben in die 
Abnahmebedingungen in Anspruch. Besonders wann 
traten für diese A rt der Materialprobe die fran­
zösischen Mitglieder des Verbandes: Sauvage, H. Le

Chatelier, Fremont, Charpy, Vanderheyra, Guillery, 
Anscher, thcils persönlich, theils durch eingesandte 
Berichte ein. A ls Endergebnifs der Verhandlungen 
wurde von seiten des Congresses der W unsch aus­
gesprochen, „dafs neben den zahlreichen, gewöhn­
lich vorgcschriebencn Materialprüfungsverfahren zur 
Orientirung auch soviel wie möglich Schlagproben an 
eingekerbten Stäben und Kugeldruckproben vorgenom­
men werden möchten, damit die Kenntnifs von den 
Beziehungen zwischen den verschiedenen Prüfungs­
verfahren erweitert würde, und man zur Festlegung 
von Zahlenwerthen gelangte, welche die Eigenschaften 
der Metalle umfassend darzustellen geeignet sind“ .

A ls Erläuterung hierzu möchte ich Folgendes 
bemerken. Es ist unleugbar, dafs unsere bisher aus- 
schliefslich für die Abnahme in Betracht kommenden 
Prüfungsverfahren Lücken lassen, so dafs die M öglich­
keit nicht ausgeschlossen ist, dafs Material hindurch­
schlüpft, das hinterher bei seiner praktischen V er­
wendung zu Ausständen Veranlassung geben kann. 
Der Verfasser rccapitulirt hierbei nicht lediglich die 
Aeufserungen der obengenannten französischen Ver- 
bandsmitglieder, sondern spricht aus seiner eigenen 
innern Ueberzeugung und auf Grund eigener Beob­
achtung. Ich greife nur ein von mir selbst beobachtetes 
Beispiel heraus, welches geeignet ist, das Gesagte 
besonders scharf zu beleuchten. Es lag ein Stück 
Kesselblech, fertig zum Einbau, vor, welches in dem 
Einlieferungszustande weder bei der gewöhnlichen 
Zerreifsprobc, uoch hei der Biegeprobe, noch bei der 
Härtebiegeprobe zu Ausständen Veranlassung g a b ; 
auch seine chemische Zusammensetzung entsprach der 
eines normalen Flufseisens für Ivesselblechc. Und 
dennoch zeigte das Material an einzelnen Stellen eine 
derartige Sprödigkeit, dafs Theile desselben beim 
Herabfallcn auf den Fufsboden entzwei gingen. Im 
vorliegenden Falle würde sich ja  die so krafs zu Tage 
tretende Sprödigkeit beim Einbau selbst bemerkbar 
gemacht haben, da das Material Hammerschlägen nicht 
Widerstand zu leisten vermochte. W elche Folgen 
können nun aber eintreten, wenn der Grad der Sprödig­
keit, welchen das Material infolge fehlerhafter W ärm e­
behandlung angenommen hatte, nicht sein äufserstes, 
so offenbar in die Augeu fallendes Grenzmafs erreichte, 
sondern das Material nur eine Zwischenstufe zwischen 
dem normalen Zustand und dem Zustande höchster 
Sprödigkeit angenommen hätte, der sich nicht bereits 
beim Einbau verrieth? Es wäre dies ein Fall, der 
durchaus nicht zu den Unmöglichkeiten gehört. A ls ­
dann hätten sich beim Betrieb des Kessels gelegentlich 
einmal unerklärliche Schäden eingestellt. Die hinter- 
herige Prüfung nach den üblichen Verfahren hätte 
wiederum nichts Auffälliges ergeben, und ein r ä t s e l ­
hafter Fall mehr von der angeblichen Unzuverlässig­
keit des Flufseisens wäre in die Annalen der Technik 
eingetragen worden.

A n  der Hand desselben Beispiels möchte ich darauf 
aufmerksam machen, dafs nicht nur der Abnahmebeamte 
Interesse daran hat, dafs solche Lücken in den Abnahme­
prüfungsverfahren ausgefüllt werden, sondern auch der 
Erzeuger des Materials. Das Blech konnte vom E r­
zeuger sehr wohl in einem tadellosen Zustande zur 
Ablieferung gelangt sein, denn die Untersuchung ergab, 
dafs es an und für sich, das heifst in den richtigen 
Zustand übergeführt, ein Flufseisen bester Qualität 
war. Seinen gefährlichen Zustand hat es erst bei der 
Verarbeitung erlangt. Liefern uns nun aber unsere 
Ahnahmebeilingungen keinen sichern Anhalt zur Unter­
scheidung des normalen Zustandes von den verschiedenen
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Graden des gefährlichen Zustandes, so besteht die 
Gefahr, dafs der Erzeuger nicht nur für die Güte 
seines Materials im Ablieferungszustande, sondern auch 
für das Verhalten desselben in anderen fehlerhaften 
Zuständen, in die es ohne sein Verschulden übergeführt 
wurde, mit zur Verantwortung gezogen wird.

H. L e  C h a t e l i e r  brachte in seinem Vortrag einige 
weitere Beispiele, welche die N otw en digk eit der Er­
gänzung unserer üblichen Abnahmeprüfungsverfahren 
(larthun sollen. Wenn sie auch nicht genau durch­
forschte Thatsachen wiedergeben, sondern mehr den 
Eindruck gelegentlich mitgetheilter Erfahrungen machen, 
sollen sie doch hier der Vollständigkeit wegen wörtlich 
angeführt werden. „Considere batte Gelegenheit, ein 
W inkelcisen zu beobachten, welches bereits beim 
Herunterfallen auf den Boden entzwei ging. W urde 
das Metall nach den üblichen Prüfungsverfahren be- 
urtheilt, so war es ein Metall guter Qualität. Der 
Biegeversuch jedoch mit gelochtem Stab, der in seiner 
W irkung Aehnlicbkeit aufweist mit dem gekerbten 
Stab, ergab grofse Brüchigkeit. Gordon führt einen 
Dampfsanimier an, welcher bei der Druckprobe mit 
W asser barst. Am eingekerbten Stabe trat der Bruch 
bei einer Fallhöhe von 0,15 m ein. Das Material wurde 
zurückgewiesen und durch eine neue Lieferung ersetzt. 
A lle  Sammler aus dem neuen Material hielten die 
Wasserdruckprobe aus. Der Bruch der eingekerbten 
Probestäbc erfolgte erst, unter sonst gleichen Be­
dingungen wie oben, bei einer Fallhöhe von 2,5 m. 
Auscher beobachtete häufige Brüche von Schrauben­
wellen an Transportdampfern. Seitdem die Abnahme 
des Materials mittels der Schlagbiegeprobe an ein­
gekerbten Stäben controlirt wird, wurden Unfälle nicht 
inehr verzeichnet. Frim ont beobachtete häufig, dafs 
Dampfkessel, die ohne äufseren Grund cxplodirt waren, 
aus einem Material hergestellt waren, welches wohl 
den gewöhnlichen Abnahmebedingungen entsprach, 
sich aber bei der Schlagbiegeprobe an eingekerbten 
Stäben m inderw ertig  verhielt.“

Dasjenige Verfahren, welches nun die Lücke in 
den bisherigen Abnahmebedingungen auszufüllen be­
rufen ist, glauben die französischen Verbandsmitglieder 
in der Schlagbiegeprobe an eingekerbten Stäben ge­
funden zu haben. Neu ist das Verfahren an sich nicht; 
neu ist aber die Wärme, mit welcher für die Ein­
führung dieses Verfahrens eingetreten wird. Meines 
Erachtens scheint man hierbei auf dem richtigen Wege 
zu sein. In der Mechanisch - Technischen Versuchs­
anstalt ist schon seit längerer Zeit recht hänfig von 
ähnlichen Verfahren Gebrauch gemacht worden, wenn 
es sich darum handelte, Unterschiede im Verhalten 
von Materialien festzustellcn, die durch die Zerreifs- 
probe nicht oder nicht scharf genug zum Ausdruck 
gebracht wurden. Die Schlagbiegeprobe an eingekerbten 
Stäben ist eine vorzügliche Probe, um bereits die 
ersten Merkmale beginnender Sprödigkeit von Flufs- 
eisen anzuzeigen, und ist für den Vergleich der 
Materialien untereinander von höchstem Nutzen. Die 
Schwierigkeit besteht nur darin, dafs die Ergebnisse 
lediglich dann vergleichbar sind, wenn die Proben 
unter genau den gleichen Umständen unter sorgfältiger 
Vermeidung aller Abweichungen vorgenommen worden 
sind. Die nach verschiedenen Verfahren gewonnenen 
Zahlen sind nicht unmittelbar zum Vergleich heran­
zuziehen.

Die Aufgabe der Zukunft, für die Ausführung 
der Probe Normalien festzulegen, die sich in allen 
Fällen brauchbar erweisen, und die den höchsten Grad 
der Genauigkeit bei der gröfsten Einfachheit in der 
Handhabung gewährleisten, dürfte viele Schwierig­
keiten mit sich bringen und erfordert noch viel Arbeit 
zu ihrer Lösung. D ie Arbeiten der französischen 
Verbandsmitglieder sind noch weit davon entfernt, 
diese Lösung zu bringen. Im Gegentheil, sie haben 
noch dazu beigetragen, die Zahl der einzelnen in

Empfehlung gebrachten Ausfiihrungsarten zu ver­
mehren, statt zu vermindern. Es bestehen noch wesent­
lich abweichende Ansichten über die Form des Kerbes, 
über die A rt der Herstellung desselben, über die A b ­
messungen der Probestäbe, insbesondere über das Ver- 
hältnifs von Kerbtiefc zur Probendicke, über die Frage, 
ob der Kerb einseitig, auf zwei gegenüberliegenden 
Seiten des Stabes, oder rings um denselben herum 
anzubriugen ist, über die A rt der Einspannung des 
Probestabes, über den Einilufs von Bärgewicht und 
Fallhöhe, über die Art des Zahlenwerthes, welchen 
man als Mafsstab für die Sprödigkeit zu Grunde legen 
soll u. s. w. In der beigefügten Zusammenstellung ist 
ein Ueberblick über die wichtigsten in Vorschlag ge­
brachten Verfahren gegeben. In eine Kritik der ein­
zelnen Abarten einzutreten, dürfte w ohl' noch zu ver­
früht sein, damit ist am besten zu warten, bis weiteres 
genügendes Versuchsmaterial vorliegt. Es wäre zu 
wünschen, dafs auch in Deutschland solches Versuchs­
material zusammengetragen wird, da es sich ja  hier 
um die Lösung einer tief einschneidenden Frage handelt.

Selbst wenn man sich nicht ausschliefslich auf 
den Standpunkt des Abnahmebeamten stellt, bietet das 
Studium der Schlagbiegeprobe an gekerbten Stäben 
auch genügend viel Interessantes für di<n Erzeuger 
von Flufseisen. Die Probe dürfte sich, in eine ge­
eignete einfache Form gebracht, als Betriebsprobe mit 
Nutzen verwenden lassen. Um dies zu veranschau­
lichen, greife ich ein Beispiel aus der Arbeit von Cliarpy 
heraus. Von ein und demselben Flufseisen wurden 
Stäbe entnommen und drei verschiedenen W ärm e­
behandlungen unterworfen, wodurch das Material in 
die drei Zustände A. B, C übergeführt wurde. Ueber 
die Art der Wärmebehandlung ist nichts Näheres mit- 
getheilt. Zerreifsversuclie an Stäben von 100 mm 
Mefslänge und 13 X  8 mm Querschnitt ergaben folgende 
W erthe:

Elasticitäis- Höchst- Dehnung Querschnitts-
Zustand grenze spannung Verminderung

kg/qmm kg/qmm °/o 0Io
A .  . . 22,7 33,7 37,5 77,8
B . . . 23,1 34,5 36,0 76,4
C . . 33,9 43,G 29,5 77,1

Nenncnswerthe Unterschiede in den beiden Zu­
ständen A  und B  sind nicht vorhanden. Im Zustand 
C weist das Material gröfsere Härte auf. Die gewöhn­
lichen Druckproben lieferten für A  und B  nahezu 
übereinstimmende W erthe, für C einen, welcher im 
gleichen Sinne abw ich , wie die Zerreifsprobe. Nicht 
eingekerbte Stäbe von SO X  30 nun Querschnitt, welche 
auf zwei Stützpunkten von 160 mm Stützweite lagen, 
wurden unter dem Einfiufs von Schlägen eines Bären 
von 18 kg bei 2,75 m Fallhöhe rifsfrei in allen drei 
Zuständen A, B, C vollkommen zusammengebogen.

W esentliche Unterschiede ergaben sich hingegen 
bei der Schlagbiegeprobe an eingekerbten Stäben. 
Die Probestäbe hatten 30 X  30 mm Querschnitt, und 
waren bis zur Hälfte der D icke eingekerbt (siehe Zu­
sammenstellung Nr. 4). Die Stützweite betrug 120 mm. 
Schläge wurden mit einem Bären von 18 kg aus einer 
Fallhöhe von 2,75 m gegeben. D ie Stäbe in den ein­
zelnen Zuständen verhielten sich hierbei wie folgt:

Zustand. ZaM der Schläge Bruthwinkel. 
bis zum Bruch.

A .
B .
C .

45 0 
166° 

52 °
Im Zustande B  ist also das Material erheblich 

minderwerthiger, als in den beiden übrigen Zuständen, 
da der Bruch bereits beim 1. Schlage ohne starke 
vorherige Durchbiegung eintritt. Ein Zufall bei den 
Versuchen ist ausgeschlossen, da Charpv noch eine 
ganze Reihe von Schlagbiegeversuchen mit eingekerbten 
Stäben unter wechselnden Versuchsbedingungen (ver-
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Abmessungen
des

Probestabes

Form u. Abmessungen 
des Kerbs

(Mal'se in mm)

Lage 
und Anordnung 

des Kerbs 
(Mafsc in rnm)

A rt der Herstellung 

des Kerbs

Einspanmuig 

des Stahes

Bilr-
gewicht

kft

Fallhöhe M a f s  f ü r  d i e  B r ü c h i g k e i t

1.

Barba.

2.

Fré­
mont. 1

Barba- 
Leb- 
lant.2

4.

Char-
p y -8

Länge: 300 
Breite: 30

Höhe :
=  Blechdicke

V
Abrundnng der Spitze 

0,2 mm Halbmesser. 
Tiefe des Iverbes ver­

änderlich mit der 
Blechdicke.

A u f der Ober­
seite d. Probe 
in Abständen 

von 25 mm 
Kerbe an­
gebracht.

Vorgearbeitet mit 
H obelstahl; nach­

gearbeitet mit einem 
genau nach Profil 

geschliffenen 
W erkzeug.

Stab einseitig ein­
gespannt. Entfer­
nung v. Angriffs­
linie des Schlages 
bis zur Achse des 
nächsten Kerbes: 

22 mm.

Länge : 25 
Breite: 10
D icke: 8

u ~

5.

Van-
der-

heym .1

Länge : ? 
Breite : 30 
D icke: 12

Länge : ? 
Querschnitt: 

30 X  30 
oder 20 X  20. 
Für Blecho: 

Natiirl. D icke 
hei 20 oder 

30 mm Breite.

Dreieckige Kerbe mit 
spitzem Auslauf nach 

unten.
Tiefe 1 bis 2 mm

A u f der 
Unterseite 
der Probe.

Sägeschnitt. Stab auf 2 Stützen 
in 20 mm Ent­

fernung.

A u f Ober- 
u. Unterseite 

der Probe.

' i

Länge: ? 
Querschnitt: 

2 0 X 2 0
io

JO - -

' So *

Vorgearbeitet mit 
Hobelstahl; nach­

gearbeitet mit 
scharfem Messer aus 

gehärtetem Stahl, 
welches man um 

'/a mm mittels einer 
Presse eindrückt.

Stab einseitig ein 
gespannt. Entfer­
nung v. Angriffs­
linie d. Schlages 
bis zur Achsebene 

des Kerbs:
35 mm.

A u f Unter­
seite der 

Probe.

Loch m. Spiralbohrer 
vorgebohrt; m. Ahle 
nachgerieben u. dann 

das Loch mittels 
Sägeschnitts von 
aufsen her an­

geschnitten.

'Stab auf zwei um 
120 mm entfernte 
Stützen aufgelegt.

Kerb rings- Stäbe auf der Dreh- 
lierum. bank eingespannt und

Abstände mit Formstahl an der 
der einzelnen Kerbstelle so tie f ein- 

Kerbungen gedreht, bis nur noch 
voneinander : ' Kreisquerschnitt von 

30 mm. ¡10 mm Durchmesser 
übrig bleibt.

Stab einseitig ein­
gespannt. Entfer­
nung v. Angriffs­
linie d. Schlages 
bis zur Kerbmitte 

20 mm.

18

10

25

Ver­
änder­
lich

Es werden aus einer Versuchsreihe diejenigen beiden, 
um 100 mm voneinander abweichenden Fallhöhen 
ermittelt, von denen die gröfsere den Bruch herbei­
führte, die kleinere noch keine Trennung der Theilchen 
bewirkte. Die erstere gilt dann als Mafs für die 
Brüchigkeit.

A ls Mafs für die Brüchigkeit gilt die für den Bruch 
aufgewendete Arbeit in mkg. Dieselbe wird bestimmt 
aus der lebendigen Kraft des Bären und der durch Zu­
sammendrücken vonFedern gemessenen überschüssigen 
lebendigen Kraft nach Herbeiführung des Bruches.

Unter 1 Aehnlich wie Främont. Nur wird die überschüssige 
lebendige Kraft des Bären nach erzieltem BruchCT
nicht durch das Zusammendrücken der Federn ge­
messen, sondern aus der Steighöhe, bis zu welcher 
der Bär von den Federn wieder emporgeschnellt wird.

18

25

Man unterwirft den Stab einer Reihe von Schlägen, 
indem man von einer bestimmten Schlaghöhe aus­
geht, und stellt die Zahl der Schläge bis zum Ein­
tritt des Bruches fest, ebenso wie den W inkel, unter 
welchem der Bruch erfolgt. Beide Zahlenwerthe 
gelten als Mafs für die Brüchigkeit.

Cliarpy beschreibt auch noch einen Apparat zur Messung 
der Brucharbeit. Der Bär ist pendelartig aufgehängt. 
Aus der H öhe, von welcher er ausschwingt, und 
der Höhe, bis zu welcher er nach erfolgtem Bruch 
der Probe wieder emporschwingt, läfst sich die 
Brucharbeit berechnen.

W ie  bei Barba.

i „Bull, do la Soc. des Ingénieurs civ ils ', Nov. 1897.
1 „ „ , „ n „ . Apr. 1001.
3 Charpy: „Note sur l'essai des métaux à la flexion par choc 

de barreaux entaillés“ . Budapest 1901.
1 Vanderheym- „Noto sur le rôle des essais dans le contrôle 

du matériel roulant du chemin de fer“ . Budapest 1901.
Das Verfahren ist in Anwendung bei der Paris-Lyon-Mittel- 
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schiedene Form des Kerbes, Fallhöhe u. s. w.) ausführte, 
welche immer dieselbo Reihenfolge des Gütenverhält­
nisses wie oben lieferten, nämlich C, A, B, wobei der 
Zustand B sich als erheblich ungünstiger erwies, als 
die beiden Zustände A und C. B eachtensw ert und 
hervorzuheben ist also, dafs der Zustand C, 'welcher, 
nach der Zerreifsprobe beurte ilt, das sprödere Material 
erwarten liefs, in der That trotz höherer Festigkeit 
und geringerer Dehnung die gröfsere Sicherheit gegen­
über Schlagbeanspruchungen an verletzten Stäben dar- 
hietet. Ebenso auffällig ist der weitgehende Unter­
schied im Verhalten des Materials in den Zuständen 
A  und B  bei der Brüchigkcitsprobc, während die Zer- 
reifsproben nahezu Uebereinstunmung in den Eigen­
schaften ergeben hatten.

Es steht aufser allem Zweifel, dafs eine solche 
Klassificirung des Materials für den Betriebsleiter 
eines Stahlwerkes von hohem Werthe sein mufs, 
da sie ihm eine Handhabe bietet zur Uebenvachung 
seines Materials in den verschiedenen Zuständen 
der Behandlung, und ihm Mittel und AVege angiebt, 
ein und dasselbe Material in den für den jeweiligen Ge­
brauchszweck geeignetsten Zustand überzuführen.

Man könnte einwenden, dafs die Kerbprobe eine un­
natürliche Probe sei. Materialprüfungsverfahren sollten 
möglichst die Verhältnisse nachahmen, unter welchen 
die geprüften Materialien in der Praxis beansprucht 
werden. Dies treffe aber hier nicht zu, weil man 
mit eingekerbten Bantheilen sich in der Praxis 
nicht befasse. Der Einwand ist nicht stichhaltig, weil 
in der That an nnsern Bau- und M aschinenteilen

häufig genug Einschnürungen, einspringende, mehr 
oder weniger scharfe AVinkel zu finden sind, deren 
W irkung derjenigen eines Kerbes nahekommt. Selbst 
eine einspringende Kante von 90° mit Abrundung in 
der Scheitellinie ist immer noch ein Kerb, wenn auch 
ein solcher schwächerer AArirkung. Es giebt aber auch 
derartige einspringende Kanten an gekröpften Kurbel- 
wellen, wo die Abrundung fehlt. Es ist somit von 
AVichtiglceit, das Material vor der Ingebrauchnahme 
auf seine Empfindlichkeit gegenüber der Kerbwirkung 
zu untersuchen.

Freilich ist auch die Schlagbiegeprobe an ein­
gekerbten Stäben noch nicht dasjenige Universal­
mittel, welches nach seiner Einführung alles Ungemach 
aus der AVelt schafft. Es sind auch Fälle denkbar, 
wo die Kerbprobe das Fehlerhafte des Materials nicht 
zum Ausdruclt gelangen lälst. Geht zum Beispiel ein 
Blech in einen gefährlichen Zustand über, welcher 
durch einen von der Oberfläche nach innen zu vor­
dringenden Vorgang bedingt wird, welcher aber erst 
bis zu einer gewissen Tiefe zur Geltung gelangt ist, 
so kann es Vorkommen, dafs die brüchigere Aufsen- 
schicht wegen des sich bis in die gesunde Zone 
erstreckenden Kerbes ihre AArirkung bei der Schlag­
probe nicht ausüben kann, das Material also besser 
erscheint, als es in AVirklichkeit ist. Ist z. B. in der 
obigen Skizze die schraffirte Zone diejenige, welche 
in einen brüchigen Zustand übergeführt wurde, während 
der nicht schraffirte innere Theil noch in seinem 
ursprünglichen normalen Zustande verharrt, so wird 
aller Voraussicht nach, insbesondere bei beiderseitigem 
Kerb, wie in der Skizze angedeutet, das Ergebnifs der 
Biegeprobe nicht abweichen von dem Verhalten des 
ursprünglichen normalen Bleches, das von der Ober­
fläche her nicht beeinflufst wurde. Man hat ja  durch 
die Kerbe den Einflufs der verschlechterten Zone aus­
geschaltet. Der Fall ist durchaus nicht etwa aus der

Luft gegriffen, sondern kann in der That praktisch 
beobachtet werden und darf bei der Aufstellung von 
Normalien für die Probo nicht aufser Acht gelassen 
werden, was natürlich wieder eine Schwierigkeit mehr 
für die Einführung der Prüfungsverfahren in die 
Materialabnahme bedingt.

A uf der Tagesordnung der Vollversammlung am 
12. September stand zunächst der Vortrag von 0  s m o n d  
und C a r ta u d : „M etallmikroskopie und Mechanik“ , 
eine hochinteressante Studie, die durch zahlreiche 
Lichtbilder erläutert wurde. Der Inhalt des Arortrages 
liifst sich kaum mit kurzen AVorten ohne Abbildungen 
verständlich wiedergeben. Er handelte zunächst von 
der Structur der Flüssigkeiten, welche e in este ils  nach 
den Anschauungen von Bénard bedingt ist durch 
Convectionsströme, die unter der gleichzeitigen Ein­
wirkung von Wärme und Schwerkraft entstehen (Zellen­
bildung) — anderntheils auch durch mechanische 
Schwingungen beeinflufst werden kann. AVeiterhin 
behandelte der Vortragende dieUebergangserscheinungen 
bei dem Uebergang der Körper aus dem flüssigen in 
den festen Aggregatzustand, wobei Zellenbildung und 
Krystallisation gleichzeitig in W irkung treten können. 
In groben Umrissen skizzirte dann ¡1er A'ortragende 
die Structur der festen amorphen und krystallisirten 
Körper, soweit sie auf Zellenbildung, auf Krystalli­
sation, Ausdehnung und Zusammenziehung, und auf die 
Einwirkung äufserer Kräfte zurückgeführt werden kann.

In dem darauffolgenden Vortrag von E. I l e y n  
wurde ein Ueberblick gegeben über die neueren A r­
beiten der Königl. Mechanisch-Technischen Versuchs­
anstalt auf dem Gebiete der M etallmikroskopie und 
Metallurgie. Es kamen zur Besprechung 1. die Ein­
wirkung von AArasserstoff auf Eisen, welche dem Leser 
von „Stahl und Eisen-1 aus den Originalabhandlungen 
in Nr. IG, 1900 und Nr. 17, 1901 bekannt ist, 2. die 
Einwirkung von AA7asserstofF und Sauerstoff auf Kupfer 
(vergl. M itteilungen der Königl. - Techn. Versuchs­
anstalten, Charlottenburg 1900 Seite 315), 3. einige 
Beispiele, welche die Feinheit der metallographischen 
Verfahren zur Entdeckung und Messung bleibender 
Formveränderungen in Metallen bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur darthun sollen. Vielleicht ist es dem Verfasser 
möglich, auf diesen Punkt in dieser Zeitschrift etwas 
näher znrückzukommen.

Schliefslich ist noch der Vortrag von Dr. M. I lo d r  
über die „Verwandtschaft zwischen elektrischen, mag­
netischen und mechanischen Polarisationserscheinungen 
und die aus diesen ableitbaren Material prii fungsver- 
fahren“  zu erwähnen. Es wurde darauf hingewiesen, 
dafs die magnetischen und elektrischen Eigenschaften 
eines Metalles zur Kennzeichnung des Zustandes, in 
dem es sich befindet, mit E rfolg herangezogen werden 
können. A u f Antrag des Arortragenden wurde vom 
Congrefs der AYunsch ausgesprochen, dafs in Zukunft 
parallel mit den mechanischen Eigenschaften der Mate­
rialien auch magnetische und elektrische Eigenschaften 
zur Beobachtung herangezogen werden sollen. Es 
wurde ferner beschlossen, eine Commission zu ernennen, 
welche die bereits veröffentlichten Thatsachen zu ordnen, 
ein Programm aufzustellen und zu prüfen hat, inwie­
weit die magnetischen und elektrischen E igenschaften 
zur Kennzeichnung der Materialien der Technik heran­
gezogen werden können.

Gegen Schlufs der Sitzungen wurde von den ameri­
kanischen Verbandsmitgliedern (Howe, Moldenke u. s. w.) 
der Antrag gestellt, dafs der Congrefs für die A b­
nahme von Gufseisen einheitliche Bedingungen auf­
stellen solle. Nach längerer Debatte wurde dem An­
träge durch Annahme folgenden Beschlusses von seiten 
des Congresses Rechnung getragen : „D ie Commission 1 
erhält den Auftrag, auf Grund der von ihr zusammen­
gestellten Lieferungsbedingungen der einzelnen Länder 
zu versuchen, ob die AusarbeitungeinheitlicherPriifungs-
verfahren möglich ist und, wenn dies der Fall sein
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sollte, dem nächsten Congrefs eine entsprechende V or­
lage zu machen.“

Ein Besehlufs, welcher für die
Y en v crtliu n g  d er H oclio fcn sclila ck e  

von einschneidender Bedeutung ist, wurde auf A n ­
trag der Gruppe B für die Prüfung von Bausteinen 
und deren Bindemittel von der Vollversammlung mit 
allerdings sehr geringer Stimmenmehrheit gefafst. 
Er lautet: „ P o r t l a n d c e m e n t  ist eine fest­
stehende Bezeichnung für ein hydraulisches Binde­
mittel, welches durch Brennen einer natürlichen oder 
künstlichen innigen Mischung von Kalk mit Thon 
oder anderen Materialien, welche Silicate enthalten, 
bis zur Sinterung und nachherigem Mahlen bis zur 
Mehlfeinheit gewonnen ist. W eder andere hydraulische 
Bindemittel noch Mischungen von Portlandcement mit 
anderen Stoffen fafst der Congrefs als Portlandcement 
auf.“ Darnach würde also Cement, welcher durch Zu­
satz von Hochofenschlacken erzeugt wurde, nur dann 
als Portlandcement anerkannt werden, wenn der 
Schlackenzusatz v o r  dem Brennen gegeben wird.*

Der Besuch des Congresscs war im allgemeinen 
ein starker. Im Folgenden ist eine kleine Uebersicht 
darüber gegeben, wie sich die Betheiligung am Con­
grefs auf die einzelnen Länder vertheilte:

Deutschland 
Oesterreich 
Frankreich 
Rufsland 
Italien . . 
Schweiz . . 
Dänemark . 
Holland

Theil-
nehmor

.  175 Belgien .

Theil-
nelimer

.................. 5
.  72 Schweden
. 44 Norwegen
. 38 England ...................4
. 27 Vereinigte Staaten . 4

Spanien ...................3
. 10 Rumänien ...................................1
. 9 Serbien . ...................................1
. 8 Türkei . ...................................1

Für die nächste Wanderversammlung des Con­
gresscs im Jahre 1903 ist Petersburg in Aussicht ge­
nommen. K. Heyn. (Schlul's fulgt.)

Verband deutscher Architekten- und 
Ingenieur-Vereine.

(30. Abgeordneten-Versammlung am 23. und 24. Angust in Königs, 
berg in P r )

Die Versammlung wird durch den Vorsitzenden 
des Verbandes, Geh. Baurath W a l d o w  unter dem 
Hinweis eröffnet, dafs die Sitzung gewissermafsen eine 
Jubiläumssitzung sei, da vor 30 Jahren die erste 
Abgeordneten- Versammlung getagt habe. A ls Vertreter 
der Stadt K önigsberg begriifst Oberbürgermeister, 
Geh. Regierunirsrath H o f f m a n n  die Erschienenen.

* W ir halten diesen Vorgang aus zwei Gründen für 
bedauerlich. W ir  sind einmal im Zweifel darüber, ob der 
internationale Materialprüfungs-Congrefs die berufene 
Stelle ist, um über Fabricationsverfahren und die darin 
gültigen Bezeichnungen zu entscheiden, wir vertreten 
die Ansicht, dafs die Materialprüfungen vor sich gehen 
sollen, ohne dafs dabei Rücksicht auf die Fabrication

fenommen werden soll, dafs sie vielmehr nur den 
Endzweck d. h. die Verwendung des Materials im Auge 

behalten sollen. Das andere Mal mufs unangenehm 
auffallen, dafs über einen wichtigen Antrag abgestimmt 
wird, ohne dafs derselbe vorher zur Tagesordnung 
gestellt worden ist, dafs es sich mithin um einen 
ücberrumplungsversueh gehandelt hat. Der inter­
nationale Congrefs läuft Gefahr, an Ansehen zu ver­
lieren, wenn er sich einseitig in den Dienst einer 
einzelnen -Interessentengruppe stellt, wie dies hier 
zweifelsohne der Fall gewesen ist. Der W erth der 
Beschlufsfassung charakterisirt sich hierdurch und durch 
den weiteren Umstand, dafs er mit nur geringer Mehr­
heit angenommen worden ist. Die Iiedaction.

Die Feststellung der Theilnehmerliste ergiebt, dafs 
aufser dem Vcrbandsvorstand 25 Vereine mit zu­
sammen 87 Stimmen vertreten sind.

Nach Erstattung des Abrechnungsberichtes für 
1900 erfolgt die W iederwahl des Hrn. W a l d o w  als 
ersten Verbandsvorsitzenden auf weitere zwei Jahre. 
Für den aus dem Vorstand ausscheidenden Hrn. v. 
W eltzien wird Hr. N e h e r -F ra n k fu r t  a. M. gewählt, 
während Hr. B u b c n d e y  zum zweiten Vorsitzenden 
bestimmt wird.

Im geschäftlichen Theil der Tagesordnung legt 
Stadtbaurath M a y e r -  Stuttgart den Entwurf zu einer 
Denkschrift, betreffend die Stellung der höheren städti­
schen Beamten vor, der Geschäftsführer berichtet über 
den Stand der Arbeiten für das deutsche Bauernhaus; 
die Arbeiten für Theil I I  der Denkschrift über die 
Normalien für Hausentwässerungsleitungen, betreffend 
Grundsätze für Hausentwässerungsanlagen, müssen 
wegen aufgetretener Schwierigkeiten bei Herstellung 
der Zeichnungen leider zunächst aufgegeben werden,

Aufserhalb der Tagesordnung spricht sodann 
Hr. K a a f-K ö ln  den W unsch aus, der Verband möchte 
sich an einer A r c h i t e k t u r - A u s s t e l l u n g  i m Z u ­
s a m m e n h ä n g e  mi t  der  A u s s t e l lu n g  in  D ü s s e l ­
d o r f  1902 betheiligen. Zur Begründung bemerkt er, 
dafs in Düsseldorf für die genannte Ausstellung die 
Architekten eine' nur sehr schwache Berücksichtigung 
gefunden hätten und dafs sie zur Durchführung ihrer 
Wünsche eine moralische Unterstützung durch den 
Verband haben möchten. Der Düsseldorfer und der 
Kölner Verein werden daraufhin beauftragt, nach 
bestem Ermessen als Vertreter des Verbandes die 
Frage weiter zu verfolgen.

Der wissenschaftliche Theil der Tagesordnung, 
welcher alsdann erledigt wurde, befafste sich u. a. mit 
folgenden Fragen: Die preufsische Schulreform (Be­
richterstatter : B u b e n d e y ) ; das Urheberrecht an
W erken der bildenden Künste ( K ö r t e ) ;  die Doctor- 
Promotion an den technischen Hochschulen Deutsch­
lands (E is e le n ) ;  die Beschaffung billiger Wohnungen 
(S tü b b e n ). Aufserdem lag eine Reihe von Anträgen 
vor, die dank der trefflichen Leitung des Vorsitzenden 
innerhalb der neun Sitzungsstunden ebenfalls Erledi­
gung fanden.

Im Anschlufs an die Berathungen wurden ver­
schiedene Ausflüge unternommen: eine Dampferfahrt 
nach dem Seekanal, ein Ausflug nach dom Samlande 
und eine Fahrt zur Besichtigung der neu erstehenden 
Marienburg.

Deutscher Acetylenverein.
(Hauptversammlung am 2. and 3. August in Eisenach.)

An den Sitzungen der Hauptversammlung nahmen 
36 Vereinsmitglieder theil. D ie Vorsitzenden des V or­
standes und des Ausschusses berichteten zunächst über 
das vergangene Jahr, in welchem der Verein ein 
ziemlich grofses Arbeitspensum zu bewältigen gehabt 
habe; insbesondere seien für die Hauptversammlung 
wichtige Grundlagen von Normen für den Bau und 
die Anlage von Acetylen-Apparaten zur Berathung 
und Annahme in Vorschlag gebracht worden. Eine 
lebhafte Debatte entspann sich alsdann über eine die 
Acetylen-Industrie berührende Zollfrage, nämlich den 
im neuen Zolltarif vorgesehenen Z o l l  a u f  C a lc iu m - 
c a r h id  in Höhe von 40 JC f. d. Tonne. D ie V er­
sammlung nahm schliefslich eine gegen den Zoll ^e- 
fafste Resolution an. Den wichtigsten Punkt der 
Tagesordnung bildete die in den Jahresberichten schon 
erwähnte Aufstellung der

Normen für Acetylen - Apparate, 
wobei die viel umstrittene Frage der automatischen 
Apparate und derjenigen mit Handbetrieb wieder neu
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aufgerollt wurde. Da die Fabrikanten von automati­
schen Apparaten in der Mehrzahl waren, liefs sich 
voraussehen, dafs sie hei den wesentlichsten Punkten der 
vorgeschlagenen Vereinsnormen zu Gunsten der automa­
tischen Apparate den Sieg davontragen würden. Am 
längsten wurde darüber discutirt, welche Minimalgrenze 
der Gasbehälter pro Flamme haben müsse. Gegenüber 
der aus einer jüngst erlassenen bayerischen Verordnung

entnommenen Bestimmung, wonach für die Normal- 
flamme von 10 1 Stundenverbrauch der Gasbehälter 
für die installirte Flamme mindestens 25 1 betragen 
müsse, wurde angenommen, dafs der Gasbehälter nur
7 '/a 1 f. d. 16 herzige Normalflamme haben müsse. 
Zum Sehlufs wurde noch dem bcachtenswerthen Antrag 
stattgegeben, eine P r i i f u n g s s t e l l e  f ür  A p p a r a t e  
zu schaffen.

Referate und kleinere Mittheilun^en.

Grofse nahtlose Ilohlcylinder.
Am  12. und 14. October fanden vor einem grofsen 

und erlesenen Kreise von Fachgenossen aus aller W elt 
Besichtigungen der vor kurzem fertig gewordenen Neu­
anlagen des P r e i s -  u n d  W a l z w e r k s  R e i s h o l z  bei 
D ü s s e l d o r f  statt.

Das W erk bestellt aus einem Martinstahl­
werk liebst Prcfs- und Schmiedcwerkstätten, mechani­
schen Werkstätten, sowie der Hauptsache nach aus 
einem gewaltigen Prefswerk, in welchem nahtlose 
Hohlkörper in bisher nicht gekannten Abmessungen 
hergestellt werden sollen. Es handelt sich insbesondere 
um nahtlose Hohlcylinder für Kesselmäntel, glatte 
Flammrohre und W ellrohre, sowie Rohre für hohen 
und höchsten Druck, als fiir Kanonenrohre und deren 
Ummantelungen, hydraulische Cylinder und R ohr­
leitungen, Behälter für hohen Druck und dergl. mehr. 
Bei genannter Gelegenheit wurde u. a. ein vierkantiger 
Stahlblock von etwa 3500 kg Gewicht von einer mäch­
tigen Presse Ehrhardtsehen Systems vorgelocht, alsdann 
wurden auf einem besonderen, Ehrhardt patentirten 
W alzwerk mit W alzen von 4,2 m Ballenlänge die vor­
gelochten Blöcke zu nahtlosen Kesselschüssen aus­
gewalzt. Die Herstellung derartiger Hohlkörper, mit 
welcher der Geh. Baurath E h r h a r d t ,  der die Initia­
tive zur Anlage des W erkes gegeben hat, ganz neue 
Bahnen beschreitet, ist vom technischen Gesichtspunkt 
aus als vollständig gelöst anzusehen. Die bereits in 
der Fabrik hergestellten Fertigfabricate, welche auf 
den verschiedensten; Gebieten Anwendung finden sollen, 
so als naht- und sehweifslose Schüsse für Kessel, 
Kanonenrohre und Rin^c, Rohre und Hohlkörper aller 
Art, machten einen tadellosen äufseren Eindruck und 
zeigten vollständig gleiche Abmessungen in den W and­
stärken und Durchmessern. Obwohl naturgemäfs das 
Personal noch nicht eingearbeitet ist, leisteten die 
mächtigen Maschinen die ihnen zugedaclitc Material­
bearbeitung spielend.

W ir  freuen uns, in Aussicht stellen zu können, 
dafs auf der nächsten, am 8. December stattiindenden 
Hauptversammlung des V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n ­
h ü t t e n l e u t e  der geniale Erfinder des Verfahrens, 
Hr. Geh. Baurath E h r h a r d t ,  weitere Mittheilungen 
über dasselbe machen wird.

Koksofengas - Motoren.
Ingenieur R. G o e t z e  aus Bochum sprach auf dem 

„Allgemeinen Deutschen Bergmanns ta g ' am Sehlufs 
seines V ortra p  ü b e r  A n w e n d u n g e n  d e r  E l e k -  
t r i c i t ä t  i m B e r g b a u  den Koksofengasmotoren eine 
grofse Zukunft zu. „V iele Kohlengruben,“ äufserte 
sich Redner,** „sind noch besser daran als die Hoch­
ofenwerke, denn sie haben ein Gas zur Verfügung, 
welches in noch höherem Mafse wie das Hochofengas 
für Motorenbetrieb geeignet ist. Es ist ja  bekannt, 
dafs die Koksöfen auch bei der Gewinnung der Neben-

* Vergl. das Referat S. 1063.
** „Glückauf“ vom 19. October d. J.

producte eine Gasmenge liefern, welche das für die 
Beheizung der Oefen nötliige Quantum übersteigt und 
in Verbindung mit der Abhitze der Oefen häufig zur 
Dampfkesselfeuerung benutzt wird. Eine einfache 
Ueberlegnng und die auf diesem Gebiete bereits ge­
machten Erfahrungen zeigen aber, dafs es vortheil- 
liafter ist, die Gase in Motoren auszunutzen. D ie Grofse 
des Gasüberschusses wird recht verschieden zu 11 bis 
40 °/o, also zu 25 °/o im Mittel, angegeben. Auch der 
Heizwerth der Gase schwankt meistens zwischen 3500 
bis 4500 Cal., durchschnittlich beträgt er also 4000 Cal. 
Legt man diese W ertlie zu Grunde, so liefert eine 
Batterie von 50 Oefen stündlich etwa 520 cbm Gas- 
überscliufs, mit denen, unter Kesseln verbrannt, eine 
Leistung von rund 300 P. S., bei directer Benutzung 
in Motoren aber etwa 655 P. S., vorsichtig gerechnet, 
zu erhalten wären. Um ein ungefähres Bild zu 
geben von dem, was man durch planmäfsige Aus­
nutzung der Gase in Maschinen gewinnen könnte, 
habe ich die Betrachtung auf die gesammte Koks- 
production in AVestfalen ausgedehnt, die bei Annahme 
der vorher genannten Zahlen eine mit dem Gasüber- 
scliufs zu erzielende Leistung von 100000 P. S. ergiebt. 
H ier steht also eine Triebkraft bereit, welche für elek­
trische Centralen wegen ihrer W ohlfeilheit besonders 
geeignet ist. Koksofengasmotoren sind auf westfäli­
schen Gruben zwar schon im Gange, so auf „Preufsen“ , 
„Mathias Stinnes“ und dem „Colonia - Schacht“ der 
Mansfelder Gewerkschaft, nicht aber für Elektricitats- 
erzeugung. Dagegen gelangt durch die Firma Körting 
in Körtingsdorf auf der Julienhütte, Bobreck in Sclil., 
eine elektrische Centrale von 1200 P. S. und durch die 
Gasmotorenfabrik Deutz auf den Schleswig - holstein- 
sclien Kokswerken Rade hei Rendsburg eine ähnliche 
Anlage für 675 P. S. zur Ausführung. Beide Centralen 
werden mit Koksofenabgasen betrieben, wobei hervor­
zuheben ist, dafs bei der ersten Anlage die Koksofen­
gase bisher unter Kesseln verbrannt wurden. Noch 
zu erwähnen ist, dafs auch die hei der trockenen 
Destillation der Braunkohle entstehenden Schwelgase 
in gleicher W eise bereits zur Elektricitätserzeugung 
benutzt werden.“

Englische Hochofen-Statistik.
Nach „Iron  Trades Circular“  war am Sehlufs des 

dritten Vierteljahrs der Stand der englischen Hochöfen 
folgender:
Gcsammtzahl der am 30. September 1901 vor­

handenen H o c h ö f e n ...................................................5W
Gesammtzahl der am 30. September 1901 in Be­

trieb befindlichen Hochöfen .• ................................346
Abnahme d. vorhandenen Hochöfen seit30. Juni 1901 3
Zunahme der im Betrieb befindlichen Hochöfen

seit 30. Juni 1 9 0 1 .......................................................13
Angeblasen wurden 25 Hochöfen, dagegen aus­

geblasen 12, während ein neuer Ofen, nämlich bei der 
Öarnforth Haematite Iron Comp, im Bau begriffen ist, 
36 umgebaut und weitere 7 neu zugestellt werden.



1. November 1901. Referate und Heinere Mittheiliivgen. Stahl und Eisen. 1203

Ueber die entsclnvefelnde Wirkung' von Kalk 
und Magnesia im Hochofen

sind im metallurgischen Laboratorium der Columbia 
Universität zu New York Untersuchungen angestellt 
worden, über wclclie 0 . R. F o s t e r ,  Brooklyn, N. Y . im 
September 1899 dem „American Institute o f Mining 
Engineers“ berichtete.

Allgemein sind Schlacken mit hohem Magnesia­
gehalt wenig in Gebrauch beim Hochofen, weil die 
Schlacken strengflüssiger sind und angenommen wird, 
dafs die entschwefelnde W irkung derselben gering sei, 
wie schon Percy, Howe, Ledebur und andere Autoren, 
welche der Verfasser anführt, in ihren W erken mit- 
gctheilt haben. Andererseits werden auch erfolgreiche 
Anwendungen von magnesiahaltigen Schlacken arif-

fefiilirt. Um nun einen klaren Einblick in diese Ver- 
ältnisse zu erhalten, wurden die nachstehend be­

schriebenen Versuche ausgeführt.
Es wurden Schmelzen von ein und demselben 

Eisen in Tiegeln aus kohlehaltigem Material mit Zu­
sätzen von Kalk- und Magnesiasilicaten gemacht und 
das erfolgende Eisen auf seinen Schwefelgehalt hin 
untersucht. Dabei wurden möglichst die Bedingungen 
angestrebt, welche im Herde der Eisenhochöfen vor­
herrschen, wo das geschmolzene Metall ruhig in Be­
rührung mit einem Üeberschufs von Kohle unter einer 
Schlackendecke längere Zeit stehen bleibt. Das Eisen 
wurde in Form passend grofser Kugeln eingesetzt, 
welche beim Schmelzen durch die Schlacke hindurch 
und nach unten fielen und so die innige Berührung 
von Eisen und Schlacke ermöglichten. Das Ausgangs- 
matcrial wurde aus schwedischem Schweifseisen, das 
durch Umschmelzen in einem Graphittiegel gekohlt 
worden war, durch Zusatz von Schwefeleisen und Car- 
borundum —  wegen des Siliciumgehaltes —  hergestellt. 
Das so erzielte Product wurde durch ein Sieb in 
W asser gegossen und die erzeugten Granalien als 
Tiegeleinsatz verwendet. Das Schlackenmaterial war 
reiner Kalk aus Marmor gebrannt, reine Magnesia und 
reine natürliche Kieselsäure, alle fein gepulvert. Die 
fertige Mischung für die Schlacke wurde unten im 
Tiegel festgedrückt und die abgewogene Menge des 
Eisens darauf geschüttet. Die so beschickten Tiegel 
wurden in einem Ofen, der durch Leuchtgas und 
Gebläsewind getrieben wurde, erhitzt, wobei die 
erzielten Temperaturen, welche zwischen 1400 und 
1550° C. lagen, durch ein Le Chatelier - Pyrometer 
gemessen wurden. Die Tiegel blieben drei Stunden 
lang im Ofen und dann wurde der Inhalt ebenfalls, 
wie oben beschrieben, granulirt. Die Beschickungen 
wurden wie folgt ausgeführt:

1. V e r s u c h .
Drei Beschickungen von 100 g  Eisen wurden ge ­

schmolzen m it: ____ ___ _____
. lnn /3 6 C a O  16M gO  39S iO i

.a) 100 g  . . . .  4̂0)19 <yu 12,85 °/o 4 6 ,9 6 %

Tabelle 1. S c h w e f e l g e h a l t  der  e r z i e l t e n  
S c h m e l z e n .

b) 150 g f28C aO  24 M gO 3 9 S iO ä
\32,06 °/o 19,77 %  48,17 %

lnn /SO CaO  32 MgO 39SiO *
0) i w  g . . .  . 2̂3)51 <y0 27,06 °/o 49,43 %

Der Schwefelgchalt der erfolgenden Schmelzen war:
Aus dem Eisen 

entfernter 
Schwefel

a ) ......................0,56 °/o 0,061 % 89,0 %
b ) .......................0,56 „ 0,254 „ 54,6 „
c ) ...................... 0,56 „ 0,162 „ 71,0 „

2. V e r s u c h .

Vor Hem 
Schmelzen

Nach dem 
Schmelzen

Zwei Beschickungen von 
schmolzen m it:

\ 9 CaO 
• • \34,75 %

/  7 CaO 
■ • \27,63 %  

Erzieltes Product:

100 g  wurden ge-

a) 150 g

b) 150 g

4 M gO 
11,1 1 7 » 

6 M gO  
17,04 %

Vor tfem 
Schmelzen

Nach dem 
Schmelzen

a)
b)

. 0,56 %
. 0,56 „
3. V e r s u c h .

0,336 %  
0,320 „

13 S i0 2 
54,14 %
13 SiO* 
55,33 %

Aus dem Eisen 
entfernter 
Schwefel
40,0 %  
42,8 „

Zwei Beschickungen von 100 g  wurden ge­
schmolzen m it:

/2 8 C a O  8 M gO 4 5 S i0 i
• * \34,02 %  7 ,0 0 %  58,98 %

/1 2  CaO 2 4 M gO  4 5 S i0 2
• ■ \ 15,42 %  22,20 % 62,38 %

a) 150 g

b) 100 g

Das erzielte Product enthielt:
Vor dem 

Schmelzen
Nach dem 
Schmelzen

a ) ............................0,56 %
b ) ........................... 0,56 „

4. V e r s u c h .

0,369 %  
0,454 „

Aus dem Eisen 
entfernter 
Schwefel
34,1 %  
18,9 „

100 g  Eisen wurden

MgO 
2,31 %  
3 M gO 
7,06 %

Nach dem 
Schmelzen

Zwei Beschickungen von 
geschmolzen mit:

,  / I I  CaOa) 100 g  . . . . i35  33 oy0

/  9 CaOb) 100 g  . . . . |29i44 0jo

ergaben ein Product:
Vor dem 

Schmelzen

a) .  ........................... 0 ,5 6 %  0 ,3 7 6 %
b ) ..................................... 0,56 „ 0,272 „

Die Ergebnisse sind in folgenden beiden Tabellen
zusammengestellt. Das Ausgangsproduct enthielt 0 ,5 6 %  
Schwefel. D ie zweite Reihe in den Tabellen giebt 
das Verhältnifs zwischen Sauerstoff der Basen und der 
Kieselsäure in den Schlacken an.

Tabelle 2. P r o c e n t e  CaO und  Mg O d e n  A n ­
g a b e n  in T a b e l l e  1 e n t s p r .  g e o r d n e t .

18 SiO i 
62,36 %  
18 SiO i 
63,50 %

Aus dem Eisen 
entfernter 
Schwefel
32,8 %  
51,4 „

V e r s u c h 1. 2. 3. 4. 1. 2. 3. 4.

Verhältnifs zwischen Sauer­
stoff der Basen zu dem der 

Kieselsäure in den Schlacken
1:  1,5 1 : 2 1 :2 ,5 1 : 3 1 : 1,5 1 :2 1 : 2 , 5 1 : 3

Silicate %  S %  S %  S %  S % > 7» 7 ° *

Geringer /  0,061 
V 0,061

0,336
0,337

0,377
0,361

0,385
0,367

CaO 40,19 
M gO 12,85

CaO 34.75 
MgO 11,11

CaO 34,02 
M gO  7,00

CaO 35,33 
M gO 2,31

Mittlerer . M gO - Gehalt
/  0,255 
\ 0,254

— . — — CaO 32,06 
M gO  19,77

-- _ —

Hoher
f 0,166 
'  0,198 
(0 ,123

0,315
0,325

0,456
0,453

0,267 1 
0,277 ;

CaO 23,51 
M gO 27,06

CaO 27,63 
M gO 17,04

CaO 15,42 
M gO 22,20

CaO 29,44 
M gO 7,06
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Ans den Tabellen geht hervor, dafs — wie schon 
allgemein bekannt ist —  die basischen Schlacken eine 
höhere entschwcfelnde W irkung haben, als die weniger 
basischen. Die kalkreicheren Schlacken wirken eben­
falls stärker als die magnesiareicheren, doch ist zu 
beachten, dafs diese W irkung von dem Gehalt an 
Kieselsäure wesentlich beeinflufst wird.

Zum Schlufs giebt der Verfasser noch einige 
Angaben über die Ausführung der Schwefelbestimmung

durch Lösung in Königswasser und spricht die Ver- 
muthung aus, dafs das Eisen aus den Schlacken Silicium 
aufgenommen haben könnte. Bei den Schmelzversuchen 
wurden zwei oder drei Tiegel auf einmal in dem Ofen 
erhitzt, die leichter schmelzbaren Schlacken wurden 
daher höher erhitzt als nöthig war, wodurch die 
Resultate eine gewisse Ungenauigkeit enthalten, doch 
sei, um jede Schmelze gesondert herzustcllen, keine 
Zeit zur Verfügung gewesen. Sch.

Bücl ierschau.

J)er Modelltischler. P rak tische  A n le itu n g  zur 
A n fertigu n g  von  M odellen  und S chablonen  für 
den E isen -, S tah l- und M etallgu fs . V on  
F r .  W i l l i .  H e s s e .  M it 3 1 3  T extabb ildu ngen . 
L e ip z ig  1 9 0 1 ,  15. F . V o ig t . P re is  4 ,5 0  -JL 

Bei dem grofsen Mangel an Literatur für die 
Modelltischlerei ist es als erwünscht zu begrüfsen, 
wenn ein Praktiker selbst darüber ein Werkchen 
veröffentlicht, welches nicht nur dem eigentlichen 
Modelltischler von Fach, sondern auch Fernerstehen­
den, Giefsereitechnikern und Ingenieuren sowohl als 
Constructeuren für Gufsstücke und sonstigen Inter­
essenten, einen guten Einblick in das Fach gewährt. 
Der erste Theil behandelt die Mathematik des Modell­
tischlers in drei Abschnitten und ist nur für die grund­
legende Ausbildung des eigentlichen Fachmannes be­
stimmt. Der zweite Theil betrifft die praktischen V or­
kenntnisse und zerfällt in drei Abschnitte, deren ersterer 
die Formerei, Eigenschaften der Gufsmasse uml weitere 
Behandlung der Gufsstücke behandelt. Der zweite A b ­
schnitt umfafst die Einrichtung der Modelle und deren 
Zubehör, der dritte handelt von der Schablonen-, der 
vierte von der Lehmformcrei. Der dritte Theil ist 
dem praktischen Modellbau gewidm et; es werden darin 
die Vorarbeiten und die Zusammensetzling von Modellen 
besprochen und Constructionen und Normalien für 
einige Modcliarten angegeben. Daran schliefst sich 
ein letzter Abschnitt „Verschiedenes“ , in dem u. a. 
das W erkholz und die Calculation der Modelle ihre 
Berücksichtigung finden. Die zahlreichen Text­
abbildungen sind gut und passend ausgewählt und 
finden eine anschauliche Erklärung. Es wäre daher 
zu wünschen, dafs das Büchlein viel Eingang fände, 
um so mehr, als es mit guter Ausführung einen geringen 
Preis verbindet und allen Interessenten für Giefserei- 
wesen und Modelltischlerei ein guter Rathgeber sein 
dürfte. K. Schott.

D as M axim  -  Maschinengewehr und die M axim - 
M aschinenkanone. B erlin . V e r la g  R.. E isen - 
schm idt.

In den beiden Heften sind die Maximschen Ma­
schinenwaffen, das Maschinengewehr und die 3,7 cm- 
Maschinenkanone besprochen, deren Herstellung von 
der Firma Vickers Sons and Maxim Ltd. auf die 
„Deutschen W affen- und Munitionsfabriken“ über-

fegansjen ist. Diese haben auch die an Bord der 
eutschen Kriegsschiffe aufgestellten 8 mm-Maschinen- 

gewehre und 3,7 cm - Maschinenkanonen, auch die 
Maschinengewehre geliefert, die sich bei den Maschinen- 

ewehr-Abtheilungen des deutschen Heeres im Gebrauch 
efinden. Die kleinen Hefte dürfen deshalb wohl auf 

viele Leser rechnen, da diese Waffen für uns Deutsche 
ein sozusagen actuelles Interesse haben. Seltsamer­
weise hat der Verfasser die Verwendung der Be­

schreibung beider Waffen vorangeschickt, vielleicht 
um denen entgegenzukommen, die Freude an den 
hübschen Bildern haben, welche die Verwendung der 
W affen veranschaulichen sollen. Indefs auch die leicht 
verständliche Beschreibung ist durch klare Zeichnungen 
unterstützt. Die 3,7 cm - Maschinenkanone ist in der 
deutschen Marine an die Stelle der 3,7 cm - Revolver­
kanone getreten und hat bei Beschiefsung der Taku- 
Forts, besonders auf dem Iltis, gute Dienste geleistet. 
A u f eine Verwendung im Feldkriege als Feldgeschütz 
laffetirt wird sie bei uns schwerlich zu rechnen haben, 
obgleich sie in den Kämpfen in Südafrika sich nicht selten 
durch gute W irkung ausgezeichnet haben soll. J. C.

Jahrbuch fü r  Elektrochem ie. B er ich te  über die 
F ortsch r itte  des Jahres 1 8 9 9  und des Jahres 
1 9 0 0 . V I . und V II . J a h rg an g . U n ter M it­
w irk u n g  von  P r o f. I )r . K . E lb s -G ie fsen , P ro f. 
D r. F . W .  K ü ster-C lau sth a l und P riva td ocen t 
D r. II. D an n eel-A aclien  h erau sgegeben  von 
D r . W . N e r n s t ,  P r o fe sso r  in  G öttingen , 
und D r . W . B o r c h e r s ,  P ro fe sso r  in  A achen. 
H alle  a . d. S. V e r la g  von  W ilh e lm  K napp.

Die bedeutsamen Fortschritte auf dem Gebiete der 
Elektrochemie in den letzten Jahren kommen bei den 
vorliegenden beiden Bänden äufserlich schon dadurch 
zum Ausdruck, dafs die Herausgeber des verdienst­
vollen W erkes sich genöthigt gesehen haben, den 
Umfang des Jahrbuches von 1899 auf 1900 um rund 
200 Seiten zu vermehren, so dafs der Jahrgang 1900 
auf nahezu600 Seiten angewachsen ist. Neben den zahl­
reichen Ergebnissen rein wissenschaftlicher Forschung 
hat daran auch die praktische Erfahrung ihr Theil; 
hinsichtlich dieser, der angewandten Elektrochemie, 
bot sich in der Pariser Weltausstellung zu einem Ge- 
sammtüberblick eine besonders günstige Gelegenheit, 
die für die Neuauflage des W erkes in gründlichster 
W eise nutzbar gemacht worden ist.

D ie B ronzew aaren-Fabrication . In  le ich t fa fs lich er 
W e is e  bea rb e ite t v on  L u d w i g  M ü l l e r .  Mit 
3 0  A bb ildu n gen . Z w eite  A u fla g e . P r e is  3 ,8 0  JL- 
A . H artleben s V e r la g  in  W ie n , P e s t  und L e ip z ig .

Das vorliegende W erk (Band 29 der Chemisch" 
technischen Bibliothek) behandelt nach einer kurzen 
geschichtlichen Einleitung im ersten Abschnitt die 'Ein* 
theilung der Bronze und allgemeine Einrichtungen, 
der zweite Abschnitt beschäftigt sich mit den nach 
dem Gusse erforderlichen Arbeiten und Werkzeugen, 
der dritte handelt von der Bronze ohne Zinkgehalt, 
der vierte von der Bronze mit Zinkgehalt, während 
der fünfte und sechste Abschnitt die Bronzen der 
Neuzeit und das Bronziren zum Gegenstand haben.
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Städte - Lexikon des Deutschen Reiches. H eraus- 
g'egeben und v er leg t von  E . II. P e tz o ld , B isch o fs ­
w erda  (S a .), 1 4 6  S e iten , e legan t in  L e in en  
gebu nden  2 JL  

Das soeben erschienene W erk  bringt in alpha­
betischer Reihenfolge sämmtliche Städte des Deutschen 
Reiches, sowie alle ländlichen Ortschaften, mit dem 
Sitze eines Amtsgerichts und solcher von über 5000 
Einwohnern mit Angabe des Staates bezw. Provinz, 
der Einwohnerzahl vom 1. December 1000, Venvaltungs- 
und Gerichtsbehörden, Verkehrsanstalten, Militärbehör­
den und Truppentheile, Rechtsanwälte, Notare, Procefs- 
agenten, Rcchtsbeistände, Gerichtsvollzieher, Bank- und 
Speditionsgeschäfte u. s. w.

Zur Besprechung ist eingegangen:
Handbuch der Ingenieurwissenschaften. Heraus­

gegeben von P. L o e w e ,  Professor an der 
technischen Hoclisclmle in München und Dr. H. 
Z i m m e r m a n n ,  Geheimer Oberbaurath und

Industrielle

Bergisclier Gruben- und Hütten-Verein 
in Hochdahl.

lieber das Geschäftsjahr 1900/01 berichtet der 
Vorstand n. a . :

„Das in Aussicht genommene günstige Ergebnifs 
ist erfreulicherweise erreicht worden. Von der seit 
dem Sommer 1900 in der Eisenindustrie eingetretenen 
Flaue, die sich seitdem immer mehr verschärft hat, 
wurden wir nicht in dom Mafse betroffen wie manche 
andere W orke, weil bis zum Frühjahr 1900 bereits 
der gröfste Theil unserer Erzeugung bis Ende 1901 
verkauft war. Bei der Erledigung dieser Abschlüsse 
mufsten wir indessen mit Rücksicht auf die allgemeine 
Geschäftslage der verminderten Abnahmefähigkeit der 
verbrauchenden W erke durch verlangsamte Lieferung 
Rechnung tragen und konnten deshalb nur beschränkten 
Betrieb führen. W ir erzeugten im Berichtsjahre 
38542 t Roheisen gegenüber 38 631 t im Vorjahre. 
Verwerthet wurden 37152 t gegen 38777 t im V or­
jahre. Yorräthig blieben am Jahresschlufs 1762 t. 
Der Hochofenbetrieb verlief während des ganzen Jahres 
regelm äßig und ungestört. Von den zu Beginn des 
Berichtsjahres im Feuer stehenden beiden kleineren 
Hochöfen Nr. I  und Nr. I I I  ist der letztere im Verlauf 
desselben ununterbrochen im Betrieb geblieben, während 
der alte Ofen Nr. I, welcher Ende 1899 nach noth- 
dürftiger W iederherstellung für vorübergehenden Be­
trieb angeblasen wrorden, nach 16 monatlichem Betriebe 
am 4. A pril d. J. wieder ausgeblasen wurde. Der im 
November 1899 infolge gröfserer Betriebsstörung aus- 
gegangene gröfsere H ochofen Nr. I I  ist inzwischen 
umgebaut worden, steht gegenwärtig betriebsfertig und 
wird auch voraussichtlich in nächster Zeit wieder in 
Betrieb kommen, da die Hervorbringung des zur Zeit 
allein arbeitenden Ofens Nr. I I I  nach Räumung des 
Vorrathes wahrscheinlich nicht mehr lange genügen 
wird, um den gewöhnlichen Absatz zu decken. Der 
kalt stehende Ofen Nr. I  mufs abgebrochen und durch 
einen Neubau ersetzt werden. Die vor einigen Jahren 
wieder aufgenommene bergbauliche Thätigkeit auf der 
gewerkschaftlichen Grube Altenberg im Kreise Olpe 
ruht seit Ende März d. J. wieder. Besseren E rfolg

V o r tr a g e n d e r  Rath im Ministerium d e r  öffent­
lichen Arbeiten zu Berlin. Fünfter Band: 
D e r  E i s e n b a h n b a u .  Achtc Abtheilung: 
Locomotiv-Steilbahnen und Seilbahnen. Be­
arbeitet von R o m a n  A b t  und S i e g f r i e d  
A b t .  Mit 206 Abbildungen. Leipzig, Will). 
Engelmann. Preis 9 geb. 11,50 J i.

Ueber eine Waldluftuntersuchung in den sächsischen 
Staatsforstrevieren und die Rauchgefahr im All­
gemeinen. Von Prof. Dr. H. W i s l i c e n u s ,  
Tharandt. Freiberg in Sachsen. Verlag von 
Craz & Grerlach (Joh. Stettner). Preis 75 d>.

Moderne Schmiedekunst im neuen Stil. 100 Tafeln 
mit Vorlagen und Gewichts- und Stärke­
angaben. Herausgegeben von J. F e i l e r .  
Lieferung 2 bis 4. Vollständig in 12 Liefer­
ungen zu je  1 cM. Ravensburg. Verlag von 
Otto Maier.

Rundschau.

wie der Betrieb auf dieser Grube scheinen bergbau­
liche Versuchsarbeiten zu versprechen, die wir in einem 
unserer älteren Grubenfelder in hiesiger Nachbarschaft, 
in dem Districtsfelde „Vereinigung“ , in Angriff ge­
nommen haben.“

Der Rohgewinn nach Deckung aller Unkosten 
beträgt 644 675,05 Jl. D ie Abschreibungen be­
tragen 155 173,34 Jt. A ls Reingewinn verbleiben 
489501,71 Jl. Hiervon ist eine Vordividende zu be­
streiten von 4 o/o auf das Actienkapital von 1358400 J l  
mit 54336 Jl. Von dem Rest von 435165,71 Jl 
kommen G ew innanteile für Vorstand und A uf­
sichtsrath in Abrechnung mit 63 096,64 J l ; bleiben
372069,07 JL  Es wird vorgeschlagen, von diesem 
Betrage zur Auszahlung einer weiteren Dividende von 
21 u/o 285 264<y/i zu verwenden und die überscliiefsen- 
den 86805,07 J l auf neue Rechnung vorzutragen.

D ie Aussichten für das laufende Geschäftsjahr 
sind nach der Ansicht des Vorstandes nicht gerade 
ungünstig. Am  1. Juli d. J. behielt das W erk 26 330 t 
Roheisen in Auftrag, die vertraglich bis Ende dieses 
Jahres abzunehmen sind ; zur Herstellung dieses Eisens 
stehen Rohstoffe zu Preisen zur Verfügung, welche 
den Roheisen-Verkaufspreisen gegenüber guten Nutzen 
sichern.

Die Benrather Maschinenfabrik
hat neben ihren Abtheilungen I  (Fabrication von Hebe­
zeugen, Lösch- und Ladeeinrichtungen u. s.' w.) und II  
(Fabrication aller Hütten- und Bergwerksmaschinen) 
auch ein I n  g e n  i e u r  - Bureau zur Ausarbeitung aller 
Dispositions- und Detailpläne für neue und nach 
modernen Gesichtspunkten umzubauende Hüttenwerke 
eingerichtet.

„Uisniarckhiitte“  zu Hisniarekliiitte, O.-S.
Aus dem Bericht für 1900/01 geben wir Folgen­

des wieder:
„Das abgelaufene Geschäftsjahr, welches in den 

ersten Monaten noch gute Erfolge aufwies, hatte in 
dem nachfolgenden Zeiträume recht, ungünstige Ergeh­
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nisse, weil infolge der stark rückgängigen Conjunetur 
die Verkaufspreise für unsere Fertigproducte so plötz­
liche und so starke Herabsetzungen erfuhren, wie 
letztere seit Jahren nicht zu verzeichnen waren. Die 
fortwährend gesteigerten Kohlenpreise und die dadurch 
hervorgerufenen unverhältnifsmäfsig hohen Roheisen- 
preise, sowie die hohen Preisnotirungen für A lt­
materialien hatten fiirdic Weiterverarbeitung Gestehungs­
kosten zur Folge, welche in gar keinem Verhältnifs 
zu dem jähen und anhaltenden Preissturz unserer 
Producte standen. Dieser Preissturz wurde zum Theil 
noch dadurch verschärft, dafs in allen deutschen 
Industriebezirken die W erke, um sich, infolge der sehr 
abgeschwächten Nachfrage im Inlande nach Eisen und 
Stahl, noch einigerraafsen Arbeit zu verschaffen, in 
jeden Concurrenzprcis auf dem ausländischen Markte 
eintraten und jedes Preisangebot von dort annahmen; 
nur hierdurch war es m öglich , gröfsero Betriebs­
einschränkungen und die damit sonst unvermeidlichen 
Arbeiterentlassungen in gröfserem Umfange zu ver­
meiden. W enngleich wir schon am Schlüsse des 
Geschäftsjahres 1899/1900 auf unsere Bestände in 
Rohmaterialien, sowie in Halb- und Fertigproducten 
Abschreibungen in Höhe von rund 262000 J l  vor­
genommen hatten, und auch in unseren laufenden Ein­
käufen in Rohmaterialien die nöthige Sorgfalt haben 
walten lassen, so waren wir doch gezwungen, auch 
für das jetzt vergangene Jahr 1900/01 noch A b­
schreibungen in Höhe von rund 391000 J l  auf unsere 
Rohmaterialien, Halb- und Fertigproducte zu machen, 
um dieselben zu Preisen in die Bilanz einsetzen zu 
können, welche einen weiteren Rückgang nicht be­
fürchten lassen. Während wir durch die Verhältnisse 
gezwungen waren, unseren Abnahme-Verpflichtungen 
bezüglich der angekauften Rohmaterialien ganz nach- 
zukommen, mufsten w ir, infolge des Vorgehens der 
Concurrenz, den Abnehmern unserer Producte auf die 
getätigten  Abschlüsse ganz erhebliche Preisnachlässe 
gewähren, um wenigstens Arbeit zu haben; diese Nach­
lässe beliefen sich auf rund 249000 J l. D ie Lage 
des deutschen Eisengewerbes ist zur Zeit noch eine 
sehr gedrückte; der Consum im Inlande will sich noch 
nicht wieder beleben, und der Export ist infolge der 
am 1. April d. J. aufs neue seitens der Königlichen 
Centralverwaltung in Zabrze gesteigerten Kohlenpreise 
weiter erschwert worden, w eil die ohnehin schon hohen 
Gestehungskosten für die Producte der Eisenindustrie 
sich nun noch weiter erhöhten.“

Die V erte ilu n g  des Gewinnes im Betrage von 
812128,82 J l  w ird, wie folgt, vorgeschlagen: Für 
Gratificationen an Beamte und Arbeiter 22 000 Ji, 
für Tantieme an den Aufsichtsrath 56 003,9G J i, D ivi­
dende 12°/o =  720000 J i, Uebertrag für das Jahr 
1901/02 14124,86 Jl.

Chemnitzer AYerkzeugmaschinenfabrik vormals 
Jolí. Zimmermann, Chemnitz.

Der Rohgewinn des W erkes beträgt 291852,55 J i 
pro 1900/01 gegen 757479,23 J l im Vorjahre. Es 
wird beantragt, aus demselben nach Entnahme von 
12000 J t  aus dem Dividenden - Reservefonds eine 
Dividende von 3 °/o gegen 10 °/o im Vorjahre zur Ver­
te i lu n g  zu bringen, empfohlen dem Unterstützungs­
fonds wie im Vorjahre 6000 J i  zuzuweisen und den 
nach Abzug der Tantiemen sich ergebenden Saldo von
8544,50 J l  auf neue Rechnung vorzutragen. D ie A b­
schreibungen betragen 123 721 Ji.

Der Geschäftsgang war, wie allgemein in der Indu­
strie, schwächer, besonders im Werkzeugmaschinenbau. 
Die Einränge an neuen Aufträgen hatten schon in den 
ersten Monaten des Betriebsjahres nachgelassen. Mit 
Beginn des W inters wurden sie immer geringer, da die 
Kundschaft des W erks ebenfalls unter der herrschenden

Depression leidet und sich zu Neuanschaffungen schwer 
entschliefst. Es ist daher im allgemeinen Mangel an 
Beschäftigung, namentlich im Werkzeugmaschinenbau, 
der sich in den letzten guten Jahren wesentlich ver- 
gröfserte und viel neue Concurrenz zeitigte. D ie neuen 
Aufträge waren, dem Bericht zufolge, nur zu recht 
gedrückten Preisen zu erlangen, während die Preise 
für Rohmaterialien verhältnifsmäfsig hoch waren. 
Auch in den ersten Monaten des jetzt begonnenen 
neuen Betriebsjalires sei eine Besserung des Geschäfts­
ganges nicht eingetreten.

Friednchshütte zu Neunkirchen, R .-B . Arnsberg.
Der Bericht des Vorstands lautet wie fo lg t : „Das 

mit so frohen Hoffnungen begonnene verflossene Ge­
schäftsjahr 1900/1901 brachte auf den meisten w i r t ­
schaftlichen Gebieten grofse Enttäuschungen. Auch 
unser Unternehmen blieb von dem Niedergange der 
Conjunetur nicht verschont und, wenn wir trotzdem 
einen „recht günstigen Absclilufs“ vorlegen können, 
so haben wir das dem Umstande zu verdanken, dafs 
wir nicht von einem einzelnen Zweige der Eisenindu­
strie abhängig sind. Ueber die Aussichten für das 
neue Geschäftsjahr kann man augenblicklich kaum 
etwas sagen. W as uns angeht, so liegen dem Hütten­
werk, wie auch den Gruben, Aufträge zu guten Preisen 
bis Jahresschlufs 1901 vor, während wir im Stahl- und 
W alzwerke auf die laufenden Eingänge angewiesen sind. 
Mit unserer Erzeugung an Roheisen, Eisenstein und 
Grobblechen gehören w ir den betreffenden Verbänden 
an. In Rohmaterialien sind wir gedeckt, soweit wir 
Aufträge haben, so dafs uns Verluste aus alten A b ­
schlüssen nicht drohen. Allem  Anscheine nach werden 
wir auch für die nächste Zeit nur auf eine mäfsige 
Beschäftigung rechnen können, hoffen aber, dafs wir 
durch das vorte ilh a fte  Zusammenarbeiten der sich 
ergänzenden Betriebszweige, wie auch auf Grund der 

ebucliten Aufträge, eine befriedigende ' Verzinsung 
es Actienkapitals für das begonnene Geschäftsjahr 

in Aussicht stellen können, sofern keine unvorher­
gesehenen Ereignisse störend dazwischen treten“ .

Der Vortrag aus vorigerRechnungbeträgt 9159,75 Jl, 
Gescliäfts-Ueberschufs pro 1900/1901 =  1082973,29 Jl. 
ab Steuern und Verwaltungskosten 72134,23 J l , ver­
bleibt ein Nettogewinn von 1010839,0Q>J(. D ie Abschrei­
bungen betragen 253497,66 Jl, bleiben 757341,40 Jl\ 
ferner wurden verwendet: 5 °/o zum Erneuerungsfonds 
=  37867,07 J l ,  5 °/o zum ordentlichen Reservefonds 
=  35973,72 Jl, was als Reingewinn 692660,36 J i  ergiebt. 
Es wird beantragt, 4°/o erste Dividende von 4000000 Jl 
=  160000 J l  abzurechnen, der Arbeiter-Unterstiitzungs- 
kasse 10000 J l  zuzuwenden, ferner die Vertrags- und 
satznngsmäfsige Tantieme von 69977,29 J l  auszuzahlen, 
sodann eine weitere Dividende von 10 °/o =  400000 Jl 
zu v e r te ile n  und den Rest von 52683,07 J l  auf neue 
Rechnung vorzutragen.

Gtrsstalil-Werk Milten a. d. Ruhr.

Aus dem Bericht für 1900/01 te i le n  wir Folgen­
des m it:

„Das abgelaufene Geschäftsjahr stand während 
seiner ganzen Dauer unter dem Einflufs eines w i r t ­
schaftlichen Rückschlags, wie er in dieser Heftigkeit 
bisher noch nicht stattgefunden hat. W ar zu Anfang 
auch ein mäfsiger Preisrückgang infolge der Zurück­
haltung der Kundschaft zu verzeichnen, so steigerte 

j sich dieser unter der grofsen Concurrenz der Werke 
bis zum December v. Js. jedoch  derart, dafs die Ver­
kaufspreise für die Walzhandelswaare bei den zu 
zahlenden hohen Rohmaterial- und Halbzeugpreisen 
erheblich unter die Selbstkosten fielen. W enn wir trotz 
der bekannten schwierigen Verhältnisse e i n e n  Abschlufs
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vorlegen können, der einen Gewinn von 1 083 880,32 Jt 
nachweist, so ist dies günstige Ergebnils darauf zurück­
zuführen, dafs wir mit einem grofsen Auftrags-Bestand, 
welcher zum Theil uns während des ganzen Jahres 
beschäftigte, zu guten Preisen in das abgelaufene Ge­
schäftsjahr traten. A n  dem vorbezeichneten Gewinn 
ist unser Hochofenwerk Germaniahütto mit 151 862,15 Jt 
betheiligt. A u f unscrn Vorschlag hat der Aufsichts­
rath beschlossen, von dem Gewinn zu Abschreibungen 
ungefähr den gleich hohen Betrag wie im Vorjahre, 
nämlich 426 420,79 Jl gegen 449 205,77 J l  zu ver­
weil den, einmal, um die aus der veränderten Geschäfts­
lage entstehende W erth Verminderung der Neuanlagen 
auszugleichen, zum Ändern aber von der Erwägung 
ausgehend, dafs in den nächsten Jahren mit be­
scheideneren Gewinnen und Abschreibungen voraus­
sichtlich gerechnet werden mufs und deshalb unser 
Unternehmen jetzt noch nach Möglichkeit zu kräftigen ist.

An Tiegel- und Martinstahl sowie Flufseisen 
wurden hergestellt 32 073 000 kg. An Schmiedestücken 
aller Art wurden hergestellt 5 726 716 kg. Die beiden 
W alzwerke erzeugten 15 086 000 kg. An Grob- und 
Feinblechen wurden 11 151 000 kg hergestellt und an 
bearbeiteten Schmiedestücken, Stahlgufs-, Maschinen- 
undLocomotivtlieilcn, ferner G eschütztheilen,Geschossen
u. s. w. 1 370 718 kg. Die neue mechanische W erk ­
stätte wurde vollendet und mit einer Reihe grofser 
Werkzeugmaschinen ausgerüstet. Eine neue Gcschofs- 
dreherei ist fertiggestellt und mit einer Anzahl Arbeits­
maschinen versehen, ferner mufste das Prefswerk ver- 
gröfsert und mit neuen Oefen, Krälmen u. s. w. aus­
gerüstet werden. D ie Kesselanlage wurde durch einen 
neuen Kessel verstärkt. Die Abtlieilung Laufbohr- 
werk war mit der Herstellung von Gewehrläufen und 
mit der Bearbeitung von Geschossen u. s. w. beschäftigt. 
Die Abtlieilung Ehemalige Gewehrfabrik war wie bis­
her mit dei Herstellung von Kleineiscnzeug und 
sonstigen Massenartikeln, sowie mit der Bearbeitung 
von Schmiede- und Stahlgufsstücken, ferner die 
Dampfhämmer mit der Anfertigung von Schmiede­
stücken, Stampfartikeln u. s. w. beschäftigt. Die Er­
zeugung an feuerfesten Steinen betrug 8935000 kg. 
Die Germaniahütte erzeugte 18 2 1 3 1 Roheisen.

Beschäftigt waren im letzten Jahre in W itten durch­
schnittlich 1535 Arbeiter gegen 1442 pro 1899/1900, j 
und an Löhnen sind verausgabt: 1 854 057,90 JL gegen 
1 777 164,85 J t  pro 1899/1900. Der Jahres-Durch- 
schnitts-Verdienst einschl. jugendlicher Arbeiter be­
trug 1207,86 JL oder für die Schicht 4,05 J l  gegen 
4,10 JL im Vorjahre. A n Steuern zahlten wir
121350,08 JL gegen 91 291,82 JL pro 1899/1900-und 
55 795,81 JL pro 1898/1899. Diese enorme Belastung 
mit Steuern hat ihre Ursache in dem Umstande, dafs 
der Steuer-Veranlagungs-Commissar in Bochum die 
Abschreibungen der letzten Jahre zum gröfsten Theile 
als steuerpflichtig erklärte, weil nach einer willkür­
lichen Annahme desselben der Buchwerth der Anlagen 
im Jahre 1890/1891 dem wirklichen W erthe ent­
spräche, für Abschreibungen nur bestimmte geringe 
Sätze zugelassen werden könnten und die Mehr­
abschreibungen demgemäfs dem ' Einkommen hinzu­
gerechnet werden müfsten. —  Gegen diese schablonen­
hafte Behandlung haben wir wegen der beiden Jahre 
1807/1898 und 1898/1999 bei dem Oberverwaltungs­
gericht die Berufungsklagen laufen, während das letzte 
Jahr 1899/1900 sich noch im Vorverfahren befindet. 
Ferner zahlten w ir an Beiträgen zur Arbeiter-Kranken­
kasse 15 523 JL, an Beiträgen zur Unfall-Berufs­
genossenschaft 19 288,68 J t,  an Beiträgen zur Alters- 
und Invaliditäts-Versicherung 10 394,72 J L 11

Nach der Bilanz beträgt der verfügbare Gewiun 
1 083 880,32 J l , wovon verwendet w erden: zu A b ­
schreibungen 426 420,79 JL, verbleiben 657 459,53 J l. 
Hiervon gehen a b : die Statut- und vertraglichen Tan­
tiemen für den Aufsichtsrath 38121,44 J(-, für den

Vorstand 38 121,44 JL, zusammen 76 242,88 Jt, so dafs 
zur Verfügung der General-Versammlung verbleiben 
581216,65 JL. Es wird vorgeschlagen, hiervon zu 
verwenden: zur Vertheilung einer Dividende von 12°/o 
480000 J ( , zu Gratificationen an Beamte und Meister
15 000 Jt, für Beamten- und Arbeiter - Prämien und 
Unterstützungszwecke 30000 JL, für die Beamten- 
Pensionskasse 25 000 J t , als Vortrag auf neue Bech- 
nung 1901/02 31 216,65 Jt.

Miirkisclie Maschinenbau-Anstalt vorm. Kamp
& Comp, zu Wetter a. d. Ruhr.

D ie Geschäftslage wird in dem Bericht für 1900/01 
wie folgt geschildert: „W enn dio in unserem vor­
jährigen Berichte ausgesprochene Erwartung eines be­
friedigenden Gewinnergebnisses nicht in Erfüllung 
gegangen, so liegt dies an Verhältnissen, gegen die 
wir machtlos waren. Hohe Rohstoffpreise und be­
scheidene Verkaufspreise, begleitet von durchaus un­
genügendem Zugänge neuer Aufträge, und die daraus 
erwachsende wesentliche Verminderung des Umschlages, 
die ihrerseits die Herstellungskosten unvortheilhaft 
beeinflufste, mnfsten die W irkung haben, die in dem 
Abschlüsse zum Abdruck kommt.“

Nach erfolgten Abschreibungen im Betrage von 
92 346,37 JL ergiebt sich ein Reingewinn von 51884,40 J l , 
der zur Vertheilung einerDividende von 2°/o =  40 000 Jl. 
benutzt werden soll. Es bleibt ein Ueberschufs von 
11884,40 Jt. auf neue Rechnung.

Oesterreichisches Eisencartell.
In der Versammlung vom 14. October 1901 wurde 

von den österreichischen W erken festgestellt, dafs eine 
Erneuerung des Cartells nur dann von W erth ist, wenn 
gleichzeitig eine Vereinbarung mit den ungarischen 
W erken getroffen wird. W ie  es den Anschein hat, 
stöfst die Erneuerung infolge der hohen Ansprüche des 
R im y Muraner W erkes auf Schwierigkeiten. Aüfser- 
dem wurde noch als Bedingung aufgestellt, dafs dio 
österreichischen W erke, welche dem Cartell angehören, 
eine Erhöhung ihrer Quote nicht verlangen dürfen, 
sowie dafs die außenstehenden W erke beitreten müssen 
und endlich auch die Mitglieder des Cartells sich ver­
pflichten, neue Fabricationssortcn nicht aufzunehmen.

The Republie Iron and Steel Company.
Die Gesellschaft hat 20 306 900 ß Vorzugsactien 

und 27 191 000 g gewöhnliche Actien ausgegeben. Der 
Reingewinn im Laufe des Jahres betrug 309 098 f ,  
welcher mit dem aus 2 222 049 § bestehenden Vortrag 
aus dem Vorjahre 2 531 148 §  ausmacht; hiervon 
Wurden 7 °/o auf die Vorzugsactien im Betrage von 
142 14 8 3  $ vertheilt, so dafs auf neue Rechnung 
1 109 665 g vorgetragen werden konnten. Die Gesell­
schaft hat ihre sämmtliclien Hochöfen neu zugestellt 
und aufserdem ihre Knüppelstrafsen vergröfsert, so 
dafs sie jetzt 1000 t Knüppel täglich leisten kann.

Zusammenlegung spanischer Eisenwerke.
Nach englischen Mittheilungen sollen auch die 

grofsen Eisenwerke in Bilbao, die Altos hornos, mit 
3 Oefen von je  600 t Wochenleistung, die Biscaya Co. 
mit ebenfalls 3 Oefen mit je  700 t Leistung und die 
San Francisco Co. mit 4 Oefen von je  300 t Leistung 
sich zu einer Gesellschaft verschmolzen haben. Für 
Deutschland dürfte der Vorgang ohne Bedeutung sein ; 
wichtiger ist die gleichzeitige Nachricht, dafs man in 
Bilbao sucht sich vom Kohlen- bezw. Koksbezug vom 
Auslande unabhängig zu machen, indem man der Aus­
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beutung der Kohlenfelder in Asturien und anderen 
Provinzen näher treten will. Das Kapital der ncuzu- 
bildendcn Gesellschaft wird von einer Seite auf 75 
M illionen, von der ändern Seite auf 42 Mill. Pesetas 
angegeben nnd dürfte die letztere Ziffer wolil die 
richtigere sein, wenn die Zusammenlegung überhaupt 
zustande kommt. Zufolge aus Madrid stammender 
Nachricht soll auch ein englisch-spanisches Abkommen 
insofern in Frage stehen, als auch Charles Cammell
& Co. und die Consett Iron Co. mit ihrem Erzgruben­
besitz in die neue Gesellschaft einbezogen werden 
sollen, jedoch ist diese Mittheiluug von englischer 
Seite noch nicht bestätigt.

United States Steel Corporation.
D er jüngste Arbeiterausstand hat auf die Einnahme 

der United States Steel Corporation keinen schlechten 
Einfluß gehabt; im Gcgentheil zeigt der Monat August

die höchsten Einnahmen, die je  dagewesen sind, denn 
es betrug der Reingewinn allein für diesen Monat 
nach einem soeben herausgegebenen Bericht der Gesell­
schaft 9 810 880 S oder nahezu 200 000 §  mehr als die 
Einnahmen des Monats Mai, der bisher der beste war. 
Gerade im August aber stand, wie erinnerlich, der 
Ausstand auf der Höhe. Der Reingewinn für September 
wird auf 9200000 § geschätzt. Von dem Gesammt- 
gewinn des ersten Halbjahrs, der auf 54954871 §  be­
rechnet wird, sind 7600000 g für Anleihezinsen und 
7059705 §  für Rücklage und Unterhaltung bestimmt 
worden, während etwa 14000 000 $  zur Vcrtheilung 
einer Theildividende für das dritte Vierteljahr von 
l° /j  °/o auf die Vorzugs-Actien und 1 °/o auf die ge­
wöhnlichen Actien des Riesenunternehmens festgesetzt 
wurden, außerdem erfolgte ein Vortrag von 12326742 8. 
Am 1. Juli fand für das zweite Kalenderquartal, das 
erste der Gesellschaft, eine Dividendenzahlung in der­
selben Höhe statt, so dafs die bisherige Ausschüttung 
einer Jahresdividende von 6 bezw. 4 ° /°  entspricht.

V er eins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Unter Hinweis auf den in der Vorstandssitzung 

vom 3. December v. J. gefafsten Besehlufs und in 
Gemäßheit des §  15 der Vereinssatzungen, wonach 
der Beitrag im voraus zu entrichten ist, richte ich an 
alle Herren Mitglieder das Ersuchen, den Mitglieds­
beitrag für das jahr 1902 in Höhe von 20 Jt gefälligst 
umgehend an unseren Kassenführer Hrn. Commerzien- 
ratli E d . E l b e r s ,  Hagen i. W ., Körnerstrafse 43, 
einzusenden.

Es wird dringend gebeten, auf der Postanweisung 
die Bezeichnung des Absenders nicht zu vergessen. 
A lle bis zum 1. December d. J. nicht eingegangenen 
Mitgliederbeiträge werden dann durch Postnaehnahme 
eingezogen. Dgr Geschäftsführer: E. Schrödter.

Acndcruiigen im Mitglieder-Yorzcichnifs.
Feldmann, Richard, Hochofenbetriebschef des Lothringer 

Hütten Vereins Aumetz-Friede, Kneuttingen, Lothr. 
Fischer, Julius, Berlin, BUlowstr. 107.

K arner, Dr. Alois, Charlottenburg, Charlottenburger- 
Ufer Nr. 64A .

Leinveber, Alfred, Ingenieur, H ilbersdorf b. Chemnitz, 
Roonstr. 50 d.

Rosenstein, Adolf, Ingenieur und Fabrikbesitzer in 
Firma N eißer Eisengießerei und Maschinenbau- 
Anstalt Hahn & Koplowitz N chf., Neifse 0 . S., 
Marieustr. 2.

Uhlcnduhl, Otto, Ingenieur, Hannover, Oberstr. 211-

N e u e  M i t g l i e d e r :
Becker, J., Procurist der Kalker Werkzeugmaschinen­

fabrik Breuer, Schumacher & Co., Act.-Ges., Kalk 
bei Köln.

Brans, Otto, Civilingenieur, Essen, Ruhr, Kettwiger 
Chaussee 52.

Fischer, Rudolf, Oberingenieur beim Constructions- 
bureau „Kosm os“ , Kattowitz, R ing 4.

Hinkel, F r . W., Director des Krefelder Stahlwerks,
G. m. b. H., Berlin 0  27, An der Stadtbahn Ni-. 4.

Thomas, August, dipl. Bergingenieur, Grube Carl Lueg 
bei Fentsch, Lothr.

Die nächste

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute
findet am Sonntag, den 8. D ecem ber 1901 in Düsseldorf statt.

-----------> -C Q S ~ -----------

Eisenhütte Oberschlesien.
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Die nächste Hauptversammlung findet am S onn tag , den 1. D ecem ber 1901, 
in G le iw itz  statt.
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P'gur 43. Schienenwalzwerk der Carnegie Steel Company auf den Edgar Thomson - W erken in Braddock bei Pittsburg.

A Schmalspuriges Blockzufuhrgeleise 11 TiefSfen. C Schmalspuriges Blockznf.ihrgeleise zur Blockstraße. D  Blockwae™ *• r  i v  .
wagen auf Schmalspurgeleise. P  Ausziehmaschinen. <> Erstes Vorvralzwerk. It Zweites Vorwalzwerk. s  P ta fL b l  °  Verladevorrichtung. J  Gecurvter Rollengang. K  Weiche I. Blockwagen auf Schmalspurgeleise. .V Einsetzmaschinen .V

a Billettransporteure. b Norauüspurige Verladegeleise. c Endenverlade A I «“ *"*•»*• arm a„or mi Mneppern. I Rullengang vor der Zurichterei. W  Richtpressen. X  Schienenbohrmaschinen. Y  Weiche. 7.  Stehende Billetscheeren
* S * » * ! “ " " « “  fJr Enae"- * Schmalspurgeleise. ,  Angetriebener Rollenbock. ,  Wipptisch. h Beleuchtung der Richtpressen. NormaispuHger Wagen für die Blockenden.


