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Eine elektrisch betriebene Eeinstrafsc.

Von Ingenieur F. Janssen.

Jie Einfuhrung der elektrischen Kraft- ] skizzierte Walzwerk, bestehend aus Feinstrafse

Ubertragung hat vielen bestehenden
Betrieben, insbesondere den alteren
Walzwerken, es ermdglicht, ohne eine
nennenswerte bauliche Erweiterung jene grofs-
artigeProduktionssteigerung mitzumachen, welche
die Hduttenindustrie gegen Ende der neunziger
Jahre kennzeichnet. Ein lehrreiches Beispiel
hierfur bietet die nachstehend beschriebene Aus-
fuhrung der Union Elektrizitdts -Gesell-
schaft Berlin auf den Walzenstralsen der
Bergischen Stahlindustrie in.Remscheid.
Wennschon diese elektrisch betriebene Walz-
werksanlage, was Grofse der Antriebsmotoren

anbelangt, durch neuere Ausfiihrungen wohl
Ubertroffen wird, so dirften dennoch die unten
mitgeteilteu Betriebsergebnisse von ganz be-

sonderem Interesse sein, weil dieselben, wahrend
eines 2!/..jahriggn Dauerbetriebes gewonnen,
mehrfach einer genauen Kontrolle unterzogen
wurden und somit eine wertvolle Grundlage fur
die Beurteilung und Neuausfihrung &hnlicher
Einrichtungen bieten. Auch zeigt die zu be-
sprechende Anlage in hervorragender Weise,
wie vollkommen in jeder Richtung die elek-
trische Kraftubertragung jenen eigenartigen Auf-
gaben gerecht wird, welche die Anpassung einer
bestellenden Anlage an neue Anforderungen mit
sich bringt. Aufgaben, die oft schwieriger zu
16sen sind als solche, wie sie bei dem Bau einer
Neuanlage auftreten.

Die bestellende altere Einrichtung mit Dampf-
betrieb zeigte folgendes Bild: Das in Abbildung 1

11.53

und Grobstrafse, wurde durch eine gemeinsame
Dampfmaschine angetrieben in der Weise, dafs
die in der Mitte liegende Maschine unter Ver-
mittlung von Hanfseilen abwechselnd auf die

Seilscheiben der beiden Strafsen trieb. Die Fein-
strafse, auf welcher Stabeisen in flachen, halb-
runden, quadratischen und runden Profilen

: kleinerer Abmessungen aus Knippeln von etwa

50 mm Seitenlange gewalzt wird, erhielt dem-
geméfs eino Zwischenwellc angekuppelt, welche,
in zwei Lagern von 170 mm Bohrung gelagert, die
Seilscheibe von 1640 mm Durchmesser und
670 11t Breite aufnahm. Der Seiltrieb der
Grobstrafse war gegen denjenigen der Fein-
strafse derart versetzt, dafs der Antrieb der
beiden Scheiben wvon der einen Schwungrad-
scheibe der Dampfmaschine aus erfolgen konnte,
und zwar trieben auf die Grobstrafse acht, auf
die Feinstrafse dagegen nur vier Seile.

Die Eincylinder-Walzeuzugmascliinc dlterer
Bauart ist an eine Zentralkohdensation ange-
schlossen und hat einen Cylinderdurchmesser von
630 mm bei 940 mm Hub. Da ihre Leistung
flir den Betrieb der Grobstrafse gerade ans-
reichte, und weil die Walzarbeiten auf den
beiden Strafsen verschiedene Geschwindigkeiten
verlangten, so war es nicht mdglich, die Feiu-
und Grobstrafse zusammen zu betreiben, und es
war daher der Normalbetrieb derart, dafs die
eine Strafse hei Nacht, die andere hei Tag
arbeitete. Um auf den beiden Strafsen Uber-
sebiebten machen zu kénnen und somit eine

1
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bessere Ausnutzung der Produktionsmittel zu
ermdglichen, entschlofs sich die Verwaltung, fir
die Feinstrafse einen eigenen Antriebsmotor zu
beschaffen, wé&hrend die Grobstrafse stindig
von der Dampf-Walzenzugmaschine angetrieben
werden sollte.

Fur den aus den gekennzeichneten Griinden
geplanten Umbau der Anlage war die Gesamt-
anordnung Abbildung 1 gegeben. Hauptbedingung

war dabei, dafs jede Vergréfserung des bereits
vorhandenen Maschinenraumes wegen Platz-
mangel unterbleiben mufste. Diesen eigen-

artigen , durch die ortlichen Verhéltnisse ge-
gebenen Bedingungen, vermochte nur der elektro-
motorische Antrieb, und zwar auch nur bei
unmittelbarer Kupplung mit der Feinstrafse,
gerecht zu werden; die Zwischenschaltung eines
Seiltriebes war von vornherein ausgeschlossen
wegen des geringen zur Verfligung stehenden
Raumes. Zwar haétte eine Seilubertragung die
Verwendung eines raschlaufenden Motors ermdég-
licht und somit die Anschaffungskosten nicht
unwesentlich reduziert; auch waéare in diesem
Falle zwischen Motor und Strafse ein Zwischen-
glied eingefugt gewesen, welches in hohem
Mafse geeignet war, die grofsten Stéfse und
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Belastungsschwankungen  innerhalb  gewisser
Grenzen auszugleichen; dazu kam, dafs die Be-
triebsverwaltung in ihren Lieferungsbedingungen
die Abnahme der Anlage von einem mehrmonat-
lichen erfolgreichen Probebetrieb abhdngig machte,
so dafs die Unternehmerin allen Grund hatte,
nach Maéglichkeit die Verwendung von Normal-

konstruktionen anzustreben, aber — obwohl
somit die Ausfihrung eines schnell laufenden
Motors in  Verbindung mit einem Seiltrieb

wiinschenswert erschien, drdngten doch die oben

gekennzeichneten Verhdltnisse dazu, fur diese
eigenartige Aufgabe einen Spezialmotor zu bauen
und unter Beriicksichtigung der schwierigen Ar-
beitsverhaltnisse eine Konstruktion zu schaffen,
welche auch bei unmittelbarem Antrieb allen
Anforderungen entsprechen wirde.

Zur Berechnung und Dimensionierung des
Motors wurden von der Walzwerksleitung die
nachstellenden Unterlagen zur Verfligung gestellt:
Griindliche Belastungsmessungen und eingehende
Beobachtungen hatten ergehen, dafs die vor-
handene Walzenzugmaschine beim Antrieb der
Feinstrafse wdéhrend des Beharrungszustandes
durchschnittlich 70 eff. P.S. zu entwickeln habe;
der grofste gemessene Kraftbedarf der Strafse
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betrug 110 eff. P.S. Abbildung 2 und 3 zeigen
einige den Untersuchungen zu Grunde gelegte
Diagramme. Die Tourenzahl der Strafse sollte
innerhalb der Grenzen 225 bis 350 mindtlich,
je nach der Beschaffenheit des Walzproduktes, ein-
stellbar sein; der Motor sollte die oben genannten
grofsten Leistungen noch bei der niedi'igsten
Tourenzahl entwickeln. Als Betriebsstrom stand
Gleichstrom von 250 Volt Spannung zur Ver-
figung. Aufser den dem Walzwerksbetrieb all-
gemein eigenen Bedingungen war als Besonder-
heit angegeben, dafs jede Arbeitsperiode etwa
1 Stunde dauere, worauf alsdann eine halbstiindige
Pause folgte.

Beim Entwurf der Anlage wurde von vorn-
herein der motorische Antrieb mit Schwungrad-
wirkung ins Auge gefafst, d. h. eine Teilung
der Hochstleistung zwischen Schwungmassen und
Motor vorgesehen. Diese Anordnung bietet
bekanntlich« ein bequemes Mittel, den Antriebs-

Abbildung 2.
Vacuummeterstand.=: 63 cm; pi —qi = 1,42 Atm.; n= 70p. m.
Abbildung 2 und 3.

Mit Kondensation.

Kolbendnrchniesser =

motor sowie auch die Energiequelle relativ gleicli-
mafsig zu belasten, zu Gunsten einer erhdhten
Betriebsokonomie. Die Belastungschwankungen
werden, je nach der Grofse der eingeschalteten
Schwungmasse, mehr oder weniger vollkommen
ausgeglichen, so dafs der Motor'im voraus nur
fir eine mittlere Arbeitsleistung zu bemessen ist.
Fur die richtige Grofsenhemessung der anzu-
wendenden Schwungmassen ist ein eingehendes
Studium der Arbeitsweise der Strafse notig; so
ist besonders zu ermitteln das Verhéltnis der
grofsten auftretenden Kraftschwankungen zum
mittleren Arbeitsbedarf, weiterhin die Zeiten,
innerhalb welcher die Belastungsschwankungen
sich vollziehen, bezw. die Zeiten fir den Leer-
lauf der Strafse. Selbstverstandlich ist die genaue
rechnerische Bestimmung und Festlegung der
Arbeitsteilung zwischen Schwungmasse und Motor
ausgeschlossen, da die Belastungszeiten und
Belastungsschwankungen von Faktoren abhéngen,
deren vollstdndige Berucksichtigung unmaglich ist.
Immerhin bietet das Studium der als mafsgebend
gekennzeichneten Verhdltnisse praktisch eine gute
Grundlage zur Bestimmung der erforderlichen
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Schwnngmassen, zumal wenn es sich — wie im
vorliegenden Falle — um den Umbau einer bereits
vorhandenen Strafse handelt, deren Arbeits- und
Belastungsverhdltnisse geniugend bekannt sind.

Der Umbau vollzog sieh in der Weise, dafs
die in Abbildung 1 mit a bezeichnete Zwischen-
welle zur Aufnahme eines zusétzlichen Schwung-
rades b eingerichtet und demgeméfs ausgewechselt
wurde. Die vierrillige Seilscheibe ¢ des friheren
Dampfmaschinenantriebes im Gewichte von 8000 kg
verblieb in ihrer alten Anordnung. Das zusatz-
liche Schwungrad von 1600 mm Durchmesser und
400 mm Breite, im Gewicht von 5000 kg, wurde
unmittelbar neben der Seilscheibe aufgebracht.
Der Anschlufs der Zwisehenwelle erfolgte auf
der einen Seite an die Feinstrafse in der Ublichen
Weise mittels einer Klauenkupplung, auf der
&dndern Seite mittels einer Lederbandkupplung
an den Motor. Die Anordnung der letzteren in
der Ausfiihrung der Maschinenfabrik J. M. Voith

Abbildung 3. Ohne Kondensation,

pi—aqi= 1,12 Atm.; n= 70 p. m.

Diagramme der "Walzgnzugmaschine- zur Feinstrafse.

6 Atm. (10 mm = 1 Atm.).

Heidenheim, bietet den bekannten Vorteil einer
leichteren Montage fir die in Einzellagem
gelagerten Wellen. Auch gestattet die Langs- und
Querbeweglichkeit der zu kuppelnden Wellenenden
bis zu einem gewissen Grade ein verschiedenes
Sichsetzen der Fundamente bezw. eine ungleiche
Abnutzung der verschieden belasteten Lagerstellen.
Ein weiterer Vorteil ist der, dafs die zwischen
Motor und Schwungmassen angeordnete Leder-
bandkupplung ein elastisches Zwischenglied bildet,
welches geignet ist, etwa auftretende grofsere
Stofswirkungen abzuschwéachen bezw. génzlich
vom Motor fernzuhalten. Jede Verdnderung des
Drehmomentes, sei es beim Auftreten oder Ver-
schwinden eines Arbeitswiderstandes oder heim
unvermittelten Eintritt des Beharrungszustandes,
bringt ein Anspannen bezw. ein Zurickfedern
des kuppelnden Riemens hervor, so dafs also ein
Teil der Massenstofswirkungen in Federarbeit um-
gesetzt wird. Hieraus ergeben sich ohne weiteres
die Grundlagen fur die Berechnung der Kupplung,
deren Einzelheiten im vorliegenden Fall, eben mit
Ricksicht auf die stofsweise auftretenden Kraft-
wirkungen, besonders reichlich bemessen Wurden.
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Bei einem &nfseren Durchmesser von 800 mm
der Kupplungsscheiben betrdgt die Bauldnge
400 mm, das Gewicht der Kupplung etwa 355 kg.
Der Riemen hat eine Breite von 75 mm und ist
5 mm stark. Die Verbindung der Enden des in
12 Schlingen umgelegten Riemens geschah durch
ein Riemenschlofs. Die Kupplung hat in dem
2*2jahrigen Dauerbetrieb zu Anstdnden keinen
Anlafs gegeben und arbeitet seit der Inbetrieb-
nahme, ohne dafs der Riemen ersetzt oder nach-
gespannt worden wdére.

Abbildung 4.

Der aus Abbildung 1und 4 ersichtliche Elektro-
motor zeigt in seinem &ufseren Aufbau keine
auffallende Verschiedenheit von den sogenannten
Normalmotoren gleicher Type und Leistung. Ab-
gesehen von der reichlichen Dimensionierung aller
Teile ist eigentlich nur die Wicklung der Feld-
magnete anormal und eigenartig mit Ricksicht
auf die eingangs gekennzeichneten Arbeits-
bedingungen. Damit die angestrebte Arbeits-
teilung zwischen Schwungmasse und Motor auch
tatsachlich eintritt, erhielt der Motor eine Com-
poundwicklung, so dafs bei steigender Belastung
ein Totirenabfall eintritt und somit den rotierenden
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Schwungmassen Gelegenheit gegeben wird, einen
Teil der aufgespeicherten Energie, entsprechend
der Grofse der Geschwindigkeitsdifferenz, ab-
zugeben.

Was' die Einzelheiten dieser Art Motoren
anbelangt, so gilt fir die Durchbildung der-
selben hier wie Uberall, dafs durch die Um-
1 Wandlung in elektrischen Betrieb die Sicherheit
| und Zuverldssigkeit der Anlage unter Kkeinen
; Umsténden irgendwie nachteilig beoinflufst werden
darf. Die Verwendung aller solcher Elemente,

Ansicht der Feinstrafse mit elektrischem Antrieb.

welche bei weniger aufmerksamer Behandlung
im Betriebe versagen und zu Stérungen Anlafs
geben konnten, ist daher von vornherein aus-
znschliefsen. Das gilt insbesondere von den der
Abnutzung unterworfenen Mascliinenelementen,
die alsdann, bei Verwendung nur bester Ma-
terialien, der sorgféltigsten Durchbildung be-
dirfen, da diese Teile sonst eine peinlich genaue
Wartung verlangen und, falls diese nicht geleistet
wird, bald zu einer Quelle fortlaufender Betriebs-
stdrungen werden.

Wie aus den Abbildungen 1 und 4 hervorgeht,
sind die beiden Ankerlagerbdcke sowie das 6polige
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Magnetgestell auf einem kraftigen gufseisernen
Grundrahmen aufgeschraubt und in ihrer gegen-
seitigen Lage durch Prisonstifte gesichert. Hier-
durch wird eine leichte Demontage dieser Teile
bei etwaigen Reparaturen ermdglicht. Aus dem-
selben Grunde wurde das Magnetgestell zwei-
teilig gegossen und es wurden die beideu Héalften
miteinander verschraubt, so dafs also nach Ld&sen
dieser Schraubenverbindung und nach Abnahme
der Lagerdeckel der Anker vollkommen frei liegt
und abgehoben werden kann.

Der Grundrahmen ist mit vier Fundament-
ankern auf dem Fundamentsockel befestigt, dessen
Grundflache beildufig nur 2300 X 2100 mm
betrdgt. Die dufsersten Rahmendimensionen sind
1035X1790 mmi Hie ganze Hoéhe des Motors,

Abbildung 5. Motorlager mit Ringschmierung.

gemessen von Unterkante Rahmen bis Oberkante
Magnetgestell betrdgt nur 1795 mm. Diese
relativ geringen Baumafse, deren Einhaltung
fur den Umbau der beschréankten Raumverhdltnisse
wogen sehr wichtig war, liefsen sich nur dadurch
erreichen, dafs der Motor ohne jede eigentliche
Kapselung zur Ausfihrung gelangte, so dafs
also eine gute Luftcirculation und somit eine
wirksame Waérmeabfiihrung gewdhrleistet ist.
Es wurde aber auch dafiir Sorge getragen, dafs
trotz des Fehlens einer Schutzkapselung ein
etwaiges Verstauben der empfindlichen Motor-
teile, inshesondere der Feld- und Ankerwicklung,
von keinem schédlichen Einflufs auf die Dauer-
haftigkeit derselben ist. Die Ankerlager er-
hielten Ringsclimieruug, deren Details aus der
Abbildung 5 hervorgehen. Die oberen Lager-
deckel sind abnehmbar; die ungeteilten gufs-
eisernen Lagerblchsen, mit Kugellagerung ver-
sehen, erhielten Aussparungen in der Laufflache,
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die mit Weifsmetall ansgefiillt sind. Eine der-
artige Ausbildung der Lager] hat sich in lang-
jdhrigem Betriebe durchaus bewd&hrt und stellt
an die Bedienung erfahrungsgeméafs nur sehr
geringe Anforderungen. Der jeweilige Olstand
an der Schmierung ist leicht von aufsen kon-
trollierbar; ein Verschmutzen der Laufflachen
ist ausgeschlossen; die bestdndige Circulation
des Oles durch die Lager bewirkt, dafs diese
stdndig kuhl gehalten werden.

Eine besonders sorgféltige Durchbildung er-
fuhr die Stromabnahme, deren Einzelteile durch-
weg kréaftig bemessen sind.

Das Biurstenhalterjoch, wel-
ches die einzelnen Halter
mit den Bursten trégt, ist
drehbar um einen Ansatz
des vorderen Lagers ange-
ordnet, und kann mittels
Spindel und Handrad leicht
eingestellt werden. Die
Stromabnahme  vermitteln
ausschliefslich  Kohlenbir-
sten, welche in ihren Hal-
tern so befestigt sind, dafs
sie jeder Unebenheit der
Kommutatorflache leicht fol-
gen koénnen und demgeméfs
Reibungsverlust und Ab-
nutzung nur gering aus-
fallen. Die Stromabnahme,
welche  fur Gleichstrom-
motoren im allgemeinen als
so anfserordcntlicli empfind-
lich hingestellt wird, hat
trotz der im angestrengten
Dauerbetrieb vorkommenden
hohen  Belastungsschwan-
kungen nie versagt und auch
keinerlei besondere Wartung

erfordert. Selbst bei plotz-

lichen  Belastungsschwan- .

kungen von leer bis voll Abbildung 6.
und weit dariiber ist eine Schaltanlage
nennenswerte  Funkenbil- fur den
dung nicht zu beobachten,  Walzenzugmotor.
und zwar ohne dafs die

Burstenverstellung verdndert wird. Diese mit dem
Gleichstrommotor gewonnenen ginstigen Betriebs-
erfahrungen stehen iu unmittelbarem Gegensatz zu
jener immer wiederkehrenden Behauptung, dafs
wegen der betriebsgefahrdenden Empfindlichkeit
einzelner wichtiger Teile des Gleichstrommotors
dieser dem Drehstrommotor in &hnlichen Betrieben
unbedingt unterlegen sei. In der Allgemeinheit
erhoben, gegen das Gleichstromsystem als solches
gerichtet, sind diese Vorwirfe durchaus verfehlt
und auf Grund zahlreicher glinstiger Betriebsresul-
tate mit gut durchgebildeten Motorkonstruktionen
muhelos auf das richtige Mafs zuriickzufihren.
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In einer Entfernung von etwa 3 m vom
Motor befindet sich die Schalttafel (Abbildung 6),
welche die zum Anlassen und Regulieren des
Motors ndétigen Schalt- und Mefsapparate ent-
halt. Vor Beginn der Schicht bezw. der Walz-
periode wird durch Drehen des aus der Ab-
bildung ersichtlichen mittleren Handrades die
gewinschte Motortonrenzahl eingestellt; alsdann
wird, nach Einschalten des doppelpoligen Moment-
schalters, der untere Handhebel von links nach
rechts Uber die Kontakte bewegt und somit dem
Motor allméhlich die volle Netzspannung zu-
gefihrt; die Anlaufperiode kann durch ent-
sprechendes Einschalten an diesem Anlasser
beliebig bemessen werden. Das Widerstands-

Abbildung 7.

Anlasser auf Schalttafel-
Vorderseite montiert.

material des Anlassers, den Abbildung 7 noch-
mals in Mittelstellung zeigt, ist hinter der Schalt-
tafel angeordnet und von hier aus zugénglich
gemacht. Das gilt auch von dem oben erwéhnten
Tourenregulienviderstand, den Abbildung 8 «in
vergrofserteiu Mafsstabe wiedergibt. Ein Strom-
messer gibt dem Maschinisten zu jeder Zeit
die vom Motor aufgenommene Stromstdrke an
und lafst Unregelmé&fsigkeiten an der Strafse,
hervorgerufen durch unzulassige Uberlastungen,
Heifslaufen der Lager, Bruch und dergleichen
sofort erkennen.

Wennschon die eingangs angestellten Er-
wagungen klar den Weg =zeigen, auf welche
Weise den durchschnittlichen Belastungsschwan-
kungen beizukommen ist, so darf doch nicht
Ubersehen werden, dafs plétzliche Stéfse — z. B.

durch gewaltsame Hindernisse — anftreten
konnen, welche selbst bei reichlicher Verwen-
dung der vorerwdhnten Hilfsmittel den Motor
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Abbildung 8.

Auf Schalttafel-Rickseite montierter
Nebensehlufs-Regulator Type FR.
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sowohl wie das gesamte Triebwerk bis zur
Widerstandsquelle stark gefahrden. Um diese
Gefahr der Uberanstrengung mit Sicherheit aus-
zuschliefsen, wurde in der Stromzuleitung ein
Maximalautomat eingeschaltet, welcher in dem
Augenblick, wo der Stromstofs unzuldssig hoch
wird, den Motor vom Netz selbsttatig abschaltet.
Dieser automatische Stromschalter fand eben-
falls auf der Schalttafel Platz; Abbildung 9 zeigt
denselben in etwas gréfserem Mafsstabe.
Diejenige Hochststromstarke, welche der
Motor ohne Betriebsgefahrdung aufnehmen kann,
wird vorher festgelegt, und es wird dann hier-
\ fur der Stromschalter justiert, derart, dafs bei
| Uberschreitung dieser Stromstirke der Schalter

Abbildung 9.

Selbsttatiger
Maximal - Stromscbalter.

ausschldgt und somit den Strom abstellt. Mag
das Anwachsen bis auf die Hd&chststromstarke
:nun auf das Heifslaufen der Lager oder auf
: sonstige Hindernisse zurlickzufiihren sein, immer
j ist der Maschinist gezwungen, die Stérung voll-
kommen zu beseitigen. Geschieht dies nicht,
so wird beim n&chsten Anlauf der Automat un-
verweigerlich wieder eine Stromunterbrechung
herbeifuhren. Dieser selbsttdtige Stromschalter
Ubernimmt somit in gewissem Sinne die Funktion
der bekannten Maximal-Drehmomentkupplung;
jedoch ist die beabsichtigte Wirkung bei dem
elektrischen Stromschalter mit grofserer Sicher-
heit als bei der Kupplung zu erreichen, da der-
selbe nur ruhende, vom Strom durchflossene Ele-
mente enthdlt und ein genaues Einjustieren fir
das Maximalmoment gestattet. Mit der genannten
Kupplung hat der automatische Stromschalter
| den Vorteil gemein, dafs er sofort wieder ge-
| brauchsféhig ist, ohne dafs irgend welche Teile
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ausgewechselt werden mufsten: Durch einfaches
Herunterdriicken des aus Abbildung 9 ersicht-
lichen isolierten Handgriffes wird der Stromkreis
wieder geschlossen, so dafs der Betrieb wieder
aufgenommen werden kann.

Nachstehend seien einige Mefsresultate mit-
geteilt, welche im Normalbetrieb gewonnen
wurden.  Die Stromdiagramme (Abbildung 10,
11 und 12) wurden mit einem registrierenden
Amp”remeter aufgenommen und geben unmittel-
bar die Belastungsschwankungen wieder, denen
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motor. Die Arbeitsperioden betragen normal
20, 30 und 50 Minuten, denen wieder Pausen
von etwa 10 Minuten folgen; es kommen jedoch
auch Arbeitsperioden von 3 bis 3'/* Stunden
vor, denen eine Pause von etwa ‘/2 Stunde folgt.
Beim Anlassen des Motors erfolgt auch zugleich
die Einstellung auf die gewiinschte Tourenzahl,
mit welcher dann der Motor die ganze Arbeits-
periode l&uft, bis eine andere Qualitdt oder ein
anderes Profil die Verédnderung der Tourenzahl
noétig macht.

0

aoo

Abbildung 11. Stromkurve beim Walzen von.;Kniippeln 13 'X"4'/*.

der Motor unterworfen ist. Abbildung 10 zeigt
die Stromschwankungen beim Auswalzen von
Stahlkniippeln 13X 8 wund 15X10; Abbil-
dung 11 gibt den Stromverbrauch wieder beim
Walzen eines | [|-Profiles von 13 X 4'f4;
Abbildung 12 zeigt Stromschwankungen von
0 bis 840 Ampere entsprechend einer Hdochst-
leistung bis 255 P.S. Diese Diagramme (ver-
gleiche auch die Abbild. 12a bis 12f) lassen
die wadahrend einer Walzperiode auftretenden
Belastungsschwankungen anschaulich (ibersehen
und geben, im Zusammenhang mit den zugehdrigen
Spannungs- und Geschwindigkeits-Diagrammen,
genauen Aufschlufs (ber die jeweilige Arbeits-
teilung zwischen Schwungmassen und Antriebs-

Um einen genaueren Aufschlufs tiber den Energie*
bedarf der Strafse, bei Leerlauf und Vollbelastung,
sowie fur das Auswalzen verschiedener Profile
zu gewinnen, wurden eingehende Messungen mit
einem Wattstundenzdhler vorgenommen.

Die folgenden Daten sind als Durchschnitts-
werte einer Anzahl von Mefsreiken entnommen:

I. Energieverbrauch i. d. Stunde bei Leerlauf
der Strafse.

a) Motor mit Zwischenwelle und Strafse.

Energieverbrauch AW Gch’ Bemerkung
8,9 K.-W.-Stunden 300 * mit Anlassen
64 ., " 300 ohne
93 , 215 mit y
80 " 215 ohne



06 Stahl und Eisen. 'Eine elektrisch betriebene FeinstraRe. 25. Jahrg. Nr. 2.

Hoéhenmaisstab etwa 1:7.

Abbildung 12a. 15 X 5 mm Durchmesser.

Hohenmafsstab, etwa 1:7.

Abbildung 12b. 12 mm Durchmesser.

Hoéhenmafsstab etwa 1: 7.

Abbildung 12c. Nr. 16. 10 mm
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Hohenmafsstab etwa 1:7.

Abbild 12d.
ildung Nr. 8Yj mm Durchmesser.

Hohenmafsstab etwa 1:7.

Abbildung 12e. Nr. 25. 11 V 4 mm. Nr. 26. 11 X 4'/a mm.

Hoéhenmafsstab etwa 1:7.

Nr. 36. 11 mm Durchmesser.
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b) Motor mit Zwischenwelle (Strafse
abgekuppelt).

6.2 K.-W.-Stunden 310* mit Anlassen
5.6 " " 310 ohne ”
5.6 " ” 220 mit ”
5.2 ” » 220 ohne »

c¢) Motor allein (Zwischenwelle und Strafse
abgekuppelt).

3.3 K.-W.-Stunden 320* mit Anlassen

3,2 ” N 320 ohne .

3.7 " " 220 mit "

3,6 " " 220 ohne "
Abbildung 13.

betriebene FeinstrafBe.

29. Jahrg. Nr. 2

Bei den mit * bezeichneten drei Versuchen
war die Stellung des Regulierwiderstandes die-
selbe , bei der hdheren Tourenzahl sowohl als
bei der niederen.

Beim Auswalzen von Stahlknuppeln von
40 mm Durchmesser (in Harte von V\s
bis VIW der Skala des Bochumer Vereins,
Gehalt an Kohle bis 0,5 °/0), in nachstehenden
Dimensionen wurden die folgenden Aufnahmen

gemacht:

Zentralstation der Bergischen Stahlindustrie," Remscheid.

Aufgestellt sind: 5 Dampfdynamos mit 1110 K.-W. Gesamtleistung.

Il. Energieverbrauch

T hi

Querschnitt der fertiggewalzten Rute ourenza

(4 bis 15 m Lénge) leer belastet

flach m 50 bis 100 gmm 250 230
” n 3 , 50 , 250 230
kantig 100 , 150 250 225
* , 50 ,100 240 225
dreikantig 10 mm 275 250
rund 11 ,, Durchmesser. 230 210

Auf Grund der vorstehenden Mefsresul'tate
lafst sich eine ziemlich genaue Berechnung fin-
den Gesamtwirkungsgrad der Anlage aufstellen.
Der Nutzeffekt fur die stehenden Dampfdynamos

i. d. Stunde bei Belastung der Strafse.

Spannung Energieverbrauch, K.-W.
f.d. gmra Querschnltta-
leer belastet i. d. Stunde vermInderung bei 100 kg
Walzgut
255 240 65,36 0,00593
245 235 46,04 0,00526
280 260 37,87 0,00316
250 240 63,90 0,00343
255 245 44,45 0,00703
250 240 52,23 0,00426

in der Zentralstation (vergleiche Abbildung 13)
betrdgt im Mittel 82 °/o; derjenige der Fernleitung
94°/o, der durchschnittliche Motorwirkungsgrad
stellt sich auf 92 °/o. Demnach berechnet sich
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der GesamtWirkungsgrad, gemessen von derDampf-
dynamo bis zum Motorwellenstumpf, zu 71 °/o.

Eingehende Messungen ergaben fiir die Dampf-
dynamos in der Zentralstation einen Dampf-
verbrauch von 7,4 kg f. d. indizierte Pferde-
starke und Stunde; der effektive Dampfverbrauch,
an der Strafse gemessen, stellt sich daher auf
10,4 kg f. d. Pferdestdrke und Stunde. Bei dem
friheren Dampfbetrieb ergab sich fir die Fein-
strafse ein Dampfverbrauch von 18,0 kg f. d.
Pferdestdrke, so dafs sich also durch die Ein-
fihrung der elektrischen Kraftiibertragung eine
Ersparnis an Energiekosten von uber 40 °/o
ergibt.

Die Gesamtgestehungskosten fur die Tonne
Walzeisen vermindern sich noch mehr dadurch,
iafs der elektrische Betrieb ungleich weniger
Wartungs- und Kleinmaterialkosten verlangt als
der friithere Dampfbetrieb. Die Verwaltung teilt
hieriber folgendes mit:

»Nach den angestellten Versuchen ist die
durchschnittliche stindliche Leistung des Motors
47,56 K.-W.-Stunden. Bei 10st&dndiger Ar-
beitsschicht arbeitet der "Motor durchschnittlich
8 Stunden. Die K.-W.-Stunde kostet uns 4
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die Betriebskosten des Motors stellen sich dem-

nach auf:
Stromkosten. . . . 47,56.8.0,04= ~ 15,20 JI
Verbrauch an Schmier6l i. d. Schicht= ~ 0,15 ,,
somit Gesamtkosten i. d. Schicht 15,35 J1

Legt man bei Bestimmung der Betriebskosten
der Dampfmaschine die durchschnittliche Leistung
des Motors zu Grunde, so ergeben sich bei einem
Dampfverbrauch von 18 kg f. d. Pferdestdrke
und bei 0,2 Dampfkosten f. d. kg:

Dampfkosten i. d. Schicht «1810,002= 23,3 JI

fur Schmierdl und Packungsmaterial in
der SChicht..oooiiciiiiie e, = 60 ,
fur Lohn des W ArterS....cocceevvevceeineenne = 40 ,

somit Gesamtkosten i. d. Schicht . . .

Neben der erwéhnten verbesserten Ausnutzung

der Produktionsmittel wurden die Betriebskosten

fir den Antrieb der Feinstrafse durch die Ein-

fihrung der elektrischen Kraftiibertragung dem-
geindfs auf die Halfte reduziert.”

Die Beschreibung einer im Bau befindlichen,
elektrisch betriebenen Walzwerksanlage mit einem
Kraftbedarf von zusammen 800 bis 1000 P.S.
zum Betriebe von Feinstrafsen sei einem zweiten
Berichte Vorbehalten.

Stahlformgufs und seine Verwendung.

Eine Betrachtung unter dem Eindricke der Ddusseldorfer Ausstellung.*

Von Bernhard Osann.

M. H.! Es kann nicht meine Aufgabe sein,
Ihnen die glanzenden Erfolge der Disseldorfer
Ausstellung auf dem Gebiete des Stahlform-
gusses und die ganz hervorragenden Leistungen
einer sehr grofsen Zahl rheinisch-westfalischer
Werke vor Augen zu fuhren. Wie Sie alle
wissen, sind diese Leistungen im Inlande und
vom Auslande einstimmig als die hdéchsten, die
jemals auf diesem Gebiete erreicht worden sind,
anerkannt worden und haben nicht zum kleinen
Teile zu dem gldnzenden Gelingen des Unter-
nehmens und zur Hebung des deutschen Namens
beigetragen. Die Zeitschrift ,Stahl und Eisen*
hat diese Gesichtspunkte zum Ausdruck gebracht
und beabsichtigt, noch eine eingehende Beschrei-
bung vieler bemerkenswerter Gufsstiicke an der
Hand zahlreicher Abbildungen zu bringen.

Wenn ich heute um lhre Aufmerksamkeit
bitte, so geschieht dies, um die Bedeutung des
Stahlformgusses fiur die ganze Technik Kklar-

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung

der ,.Eisenhiitte Oberschlesien” am 30. November 1902
zu Gleiwitz.

zulegen und nachzuweisen, in welchen engen
Beziehungen die Fortschritte in seiner Erzeugung
zu den Fortschritten des Bergbaues, Geschitz-
wesens, des Schiff- und Maschinenbaues, des
Huttenwesens und der Elektrotechnik stehen und
voraussichtlich auch noch fernerhin stehen werden,
in dem Mafse, wie sich die Anforderungen auf
allen diesen Gebieten steigern und dazu zwingen,
nach einem zuverldssigen starken Material bei
maoglichster Einschrdnkung des Gewichts zu
suchen, das grofse, oft auch wechselnde Be-
anspruchung auf Druck und Zug, oder beides
zusammen aushalten mufs. Allein der Gesichts-
punkt der durch Anwendung von Stahlformgufs
erzielten Gewichtsersparnis erscheint von grofser
Tragweite, wenn man sich bewufst ist, welchen
Wert die Aufrechterhaltung und Erweiterung
unsers Exporthandels fir unser Vaterland hat,
und wie schwierig es ist, im Wettbewerb mit
anderen Ldandern die einmal errungene Stellung
zu behaupten.

Dafs ich hier die Ehre habe, nicht nur vor
hittenméannischen Fachgenossen, sondern auch
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Bergleuten und Haschiueuteclinikern zu sprechen,
gereicht mir insofern zur Freude, als ich glaube,
dal's die Kenntnis der Verwendbarkeit, der
Leistungsfédhigkeit und der konstruktiven Be-
handlung noch nicht genligend bekannt und ge-
wirdigt wird; allerdings im Gegensatz zu einigen
Sondergebieten wie Schiffbau und Lokomotivbau,
wo die Verhdltnisse so gebieterisch zwangen,
dafs es kein Ausweichen gab, wollte man nicht
einfach beim Wettlauf um die grofsten Lei-
stungen unterliegen.

DerLeiter des Kruppschen Martinwerks in Essen
hat mirerzahlt, dafs man in Essen die Bestellbriefe
der Kruppschen Germaniawerft in Kiel oft mit Kopf-
schittcln gelesen habe. ,,Derartige Anforderungen
in Bezug auf Gestaltung und Beanspruchung kann
mau bei so geringer Wandstarke nicht erfullen,”
soll man oft geantwortet haben; und dennoch
ging es, wenn auch nicht immer nach dem ersten
Entwirfe der Zeichnung — es mufste einfach
gehen; denn sonst konnte die Werft die ver-
tragsmafsig festgelegte Schiffsgeschwindigkeit
nicht einhalten und am Schiffskdrper, an Panze-
rung, Armierung, Gewicht der Kohlen und Be-
anspruchung durch Bemannung, Ausrlstung und
Proviant liefs sich eben nicht sparen.

Dies nur ein Beispiel, wie man sich einzelne
Leistungen — es sind dicht nur die der
Firma Fried. Krupp, sondern auch die vieler
anderer Firmen — herausgebracht, oder besser
gesagt ,horausgeprefst* denken mufs.

Auf anderen Gebieten der Technik liegt
nicht ein solcher machtvoller Zwang wie beim
Schiffbau, Lokomotivbau, auch beim Gescluitz-
und Kranbau vor. Man hat einige hoch be-
anspruchte Teile, vielfach nach denselben Mo-
dellen, die man fir Gufseisen anwendete, aus
Stahlgufs horgestellt, kann aber von einer
tiefeinschneidenden Einwirkung auf die Ge-
staltung wenig oder gar nichts verspiren.
Dieses gilt besonders vom Dampfmaschinen-
bau. Ich bitte aber, m. H., mich nicht
falsch zu verstehen: Es soll darin kein Vor-
wurf gegen unseren Maschinenbau, am aller-
wenigsten gegen unsere Dampfmaschinentecimik
erhoben werden. Unter dem frischen Eindruck
der einzig dastehenden Maschinenhalle in Dussel-
dorf wéare dies so verkehrt, wie nur etwas sein
konnte. Das, was bei der Marine zutrifft, wo
Millionen darangesetzt werden miissen, um
ein  Kriegsschiff im Ernstfédlle zu befdhigen,
ein artilleristisches und maschinentechnisches
Ubergewicht zu entwickeln, kann nicht in
unserer Friedensindustrie angewendet werden.
Man kann auch nicht alle erprobten Modelle
und Zeichnungen verbrennen, ohne die wirt-
schaftliche Grundlage zu verlieren, und das
Alterprobte, und durch die Anschauung von
Menschengenerationen Festgelegte verlassen, ohne
infolge unvermeidlicher Fehlgriffe statt der Vor-
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teile Nachteile zu erhalten. Die schlechte Zeit
zeigt gerade, wie fehlerhaft eine Uberstiirzung
auf wirtschaftlichem Gebiete ist, und lafst schwer
empfinden, wie auch die besten Erfindungen
und technischen Errungenschaften einer ge-
wissen Zeit zur Entwicklung bedirfen, andern-
falls die in sie gesetzten Hoffnungen nicht in
Erfullung gehen.

Ich denke, m. H., wir kdnnen mit der Entwick-
lung der Stahlformgufsindustric wohl zufrieden
sein. Andrerseits musson wir alle, — ich meine
die Fachleute aus allen Industriezweigen — uns
rechtzeitig mit der Anwendung dieses neuen
Baustoffs vertraut machen, um unseren Vorsprung,
den wir auf diesem Gebiete vor anderen Na-
tionen gewonnen haben, nicht wieder zu verlieren.
Zu diesem Zwecke erlauben Sie mir, einige
Gesichtspunkte auf Grund des Lehr- und An-
schauungsmaterials der Dusseldorfer Ausstellung
zu entwickeln, ein Lehrmaterial, dessen Wert
allein dadurch gekennzeichnet wird, dafs manche
im Stahlformgufsfach altgewordene Ingenieure
vielfach bei dem Besuch der Ausstellungsplatze
gedufsert haben, dafs sie diese oder jene Lei-
stung nicht fur mdglich gehalten héatten.

Schon die historische Entwicklung des
Stahlformgusses ist flr die Art seiner Herstellung
bezeichnend. Die Erfindung stammt von Jakob
Mayer, dem technischen Direktor des Bochumer
Vereins, der 1851 eine Glocke aus Stahlform-
gilfs herstellte und zwar aus Tiegelgufsstahl,
der auch heute noch, trotz der inzwischen er-
folgten Einfuhrung des Siemens-Martinverfahrens,
fur diese Zwecke Verwendung findet. Die Ein-
fihrung des Siemens-Martinofens, der heute den
gesamten Stahlformgufs, mit Ausnahme weniger,
meist durch sehr geringes Stiuckgewicht gekenn-
zeichneter Teile liefert, erfolgte durch Frie-
drich Alfred Krupp in Essen im Jahre 1867.
Als Leiter des damals zu errichtenden Martin-
werks berief er den nachmaligen Mitbegriinder
und Geschaftsfuhrer unseres Vereins Ingenieur
Fritz Osann. Seitdem sind die Fortschritte
nicht in allzuschneller Reihenfolge zu verzeichnen.
Stahlformgufs ist eigentlich erst seit 15 Jahren
weiteren technischen Kreisen bekannt geworden
und wnhl erst seit 10 Jahren als allgemein
bekanntes Konstruktioiismaterial eingeblrgert.
Bis dahin galt es als ein aufserordentlich teures
Erzeugnis, das anfénglich nur der Bochumer Verein
und Krupp beherrschten, und das infolge der
Schwierigkeiten bei seiner Herstellung erst sehr
spét von anderen Werken aufgenommen wurde —
dann allerdings um so grindlicher. Jede Flut-
welle der Konjunktur liefs neue Stahlformgufs-
anlagen entstehen, die letzte kurz hinter uns
liegende Hochflutwelle sogar wiederum sehr zahl-
reiche, so dafs wir uns nicht (ber Mangel an
Wettbewerb zu beklagen brauchen. Es gibt
sogar Leute, und anscheinend recht verstdndige,
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die behaupten, es seien zu viel Mitbewerber da,
und die dazu mahnen, durch Grindung und den
Ausbau von Vereinigungen einer Wiederholung
derartiger Massengriindungen mdglichst vor-
zubeugen und den Wettbewerb nicht zu einer
wisten Schleuderei ausarten zu lassen, von der
schliefslich nur das Ausland als Zuschauer beim
Verbluten vieler auf so hoher technischer Stufe
stehender Werke Nutzen ziehen kann.

Die Schwierigkeiten bei der Herstellung des
Stahlformgusses waren zuerst in der Unvoll-
kommenheit unseres Martin Verfahrens begriindet.
Erst als man dieses vollstdndig zu beherrschen
gelernt hatte, auch weiches Material herstellen
und ruhig und blasenfrei giefsen konnte, gelang
es, Giefsformcn tadellos zu fiillen. Nun-
mehr blieben aber die Hindernisse Ubrig, welche
die Herstellung der Gufsform, das Auftreten von
Spannungen, die Kalt- und Warmrisse
bereiteten. Dafs unter diesen Umstinden der
Bochumer Verein bereits fir 1872 den Gufs
einer vierfliigeligen Schiffsschraube von 5313 m
Durchmesser und 9000 kg Gewicht verzeichnet,
auch Krupp bereits 1870 Kammwalzen fir Walz-
werke gofs, stellt beiden Werken ein glanzendes
Zeugnis aus. 1882 gofs die Firma Krupp die
ersten Steven und Ruderrahmen, 1883 die ersten
Lokomotivradstcrne. Fir das Jahr 1887 findet
man in einem der Kruppschen Kataloge die Notiz
eingetragen: ,Steven und Maschinenteile aus
weichstem Flufseisengufs von etwa 40 kg Festig-
keit und Uber 20°/o Dehnung.” Diese kurzen
Worte sind sehr inhaltsvoll. Sic besagen, dafs
das Herstellungsverfahren, welches bis dahin
bereits tadellose Gufsstiicke aus hérterem Material
geliefert halte, nunmehr auch weiche Beschaffen-
heit lieferte und damit alles, was Uberhaupt
gefordert werden konnte. Nunmehr kam der
Vorteil, durch die Zahlenwerte der Festigkeit,
Dehnung, Streckgrenze das Konstruktionsmaterial
entsprechend den ermittelten Beanspruchungen
zu kennzeichnen, erst recht zur Geltung und
stellte damit Stahlformgufs in eine Linie mit
Walzeisen und Schmiedestiicken, um ihn an
ihrer Stelle da anzuwenden, wo die verwickelte
Gestalt das Walz- oder Schmiedeverfahren zu
teuer und das sprode Gufseisen wiederum als
zu unzuverlassig oder zu viel Gewicht und Raum
beanspruchend erscheinen liefs.

Abgesehen von der Bearbeitungsfahigkeit
kommt auch bei weichem Material die Sicherheit
gegen Spannung im Gufsstick hinzu, die sich
ja beim Bearbeiten oder Gebrauch sehr nach-
teilig bemerkbar machen kann. Bei der Neigung
weichen Materials, zu reifsen, und zwar die
sogenannten Warmrisse d. h. Risse wahrend oder
gleich nach dem Erstarren zu bilden, kann man
dreist behaupten, dafs ein rifsfrei aus der Form
gebrachtes weiches Gufsstiick zuverldssig ist,
weil etwaige grofsere Spannung zweifellos zu
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einem Rifs gefiihrt héatte. Dafs es eben erst
Ende der achtziger Jahre und auch da erst
einer Finna wie Krupp gelang, weiche Form-
gufsstiieke zu erzeugen, mussen Sie auf Rechnung
dieser Warmrisse setzen. Zuné&chst ist tadelloses
Giefsmaterial erforderlich. Phosphor, Schwefel,
Kupfer dirfen nur in ganz geringen Grenzen
auftreten, alsdann ist ein schnelles, oft nur
durch das gemeinsame Arbeiten einer dicht sich
drangenden Menschenmenge ermadglichtes Frei-
machen des Gufsstiicks gleich nach dem Erstarren
noétig. Unter diesem ,Freimachen® versteht man
das Loshacken und Schaufeln der Formmasse, um
dem Gufsstick die Mdoglichkeit zu geben, ohne
Widerstand zu schwinden. Denkt man sich ein
Gufsstiick an zwei gegeniberliegenden Punkten
fcstgehaltcn, so mufs ein Reifsen in der Mitte
eintreten, wenn das Schwinden beginnt. Auch
Gufseisen besitzt die Eigenschaft zu schwinden,
hier ist aber die Schwindung nur halb so grofs,
und das Formmaterial nicht so widerstandsfahig,
wie die aus feuerfester Masse regelrecht ge-
brannten Formen des Stahlgusses. Anfserdcm
zeigt Gufseisen nickt die unangenehmen Warm-
risse, wenigstens nur bei Haitgufs.

Je grofser die Flachenerstreckung eines Gufs-
st.lcks, je vielseitiger die Form verzweigt ist,
um so geféhrlicher sind die Warmrisse. Ein
einfacher glatter Stab, von der Mitte oder einem
Ende aus gegossen, kann ohne jedes Zutun des
Formeis rifsfrei schwinden. Stellen Sie sich
aber andrerseits den grofsen, gitterartig ver-
zweigten Hintersteven vor, den das Annener Werk
in der Krupphalle ausgestellt hatte, mit einer
Flachenbeanspruchung von 11,1 m mal 4,9 m,
und vergegenwartigen Sie sich, dafs jeder Vor-
sprung, jeder Steg, jeder Eingufs und Steiger
zum Reifsen und zum unfehlbaren Verlust des
Gufsstiicks fuhren kann, wenn es nicht gelingt,
unmittelbar nach dem Erstarren der &ufseren
Rinde Uberall Spielraum fur das Schwinden zu
schaffen, so werden Sie viele Stahlgufsstiicke der
Ausstellung in richtiger Weise wiurdigen. Es
gilt dies besonders von den grofsen Schiffssteven,
den grofsen Zahnrddern (u. a. dem von Hérde
ausgestellten Stirnrade fur Baggerzwecke und
den riesigen Stirnrddern fur Reversierwalzwerke
von Witten wund den Saarbricker Gufsstahl-
werken), den grofsen Schiffscylinderdeckeln, dem
von Krupp ausgestellten Lokomotivrahmenstiick
(System Lentz), dem von derselben Firma aus-
gestellten Laufkatzengehduse, den von Krupp,
W itten, Gntehoffnungslittte hergestellten Gas-
motorenkdpfen und vielen anderen Teilen. Auch
die von sehr vielen Werken ausgestellten Pol-
gehduse und Magnetrader fir Dynamomaschinen
dirfen aus dem Grunde nicht Ubergangen werden,
weil zu ihrer Herstellung die weichste Qualitét,
die es gibt, die sogenannte Dynamoqualitat, bei
0,1 bis 0,15 °/o Kohlenstoff, 0,2 bis 0,3 °/o Mangan,
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verwendet wird. Von einigen der obengenannten
Gufsteile soll noch im folgenden die Eede sein.
Auch der Konstrukteur mufs das Seinige
tun, um Materialanhdufungen, namentlich an
schwer dem Former zugénglichen Stellen, zu
vermeiden. Solche Materialanhdufungen begin-
stigen insofern das Reifsen, als sie noch flissigen
oder teigigen Stahl einschliefsen, wé&hrend diinnere
Teile bereits vollstandig erstarrt sind.  Tritt nun
irgendwelche Spannung auf, 'so kommt es an
diesen wenig widerstandsfahigen Stellen zum
Rifs. Allerdings wird man derartige Material-
anhaufungen niemalsvollstdndig vermeiden kénnen.
Wir missen uns daher mit einem weiteren Hilfs-
mittel vertraut machen, das zur Verhltung von
Schrumpfrissen angewendet wird. Dieses besteht
in dem Anschneiden von konsolartigen Rippchen,
oder Schrumpfbandern. Firchtet man beispiels-
weise, dafs beim Erstarren an dem Fufspunkt
der Rippe B (Abbild. 1) ein Schrumpfrifs entsteht,
weil an der Kreuzungsstelle der beiden Gufskdrper
B und Cnaturgeméfs das Material am langsten
fliissig oder teigigbleibt, so schneidet man die
Konsolrippen a an.

Diese werden erheb-

lich dinner gestaltet

als die Rippen B und

C, damit sie vermdge

ihrer frihzeitigen Er-

starrung, falls es tat-

séchlich zum. Reifsen

kommen sollte, die

beiden Wéande B und C wie feste Bander gegen-
einander dricken. Derartige Schrumpfbénder
konnte man an vielen Gufsstiicken der Ausstellung
erkennen, u. a. an den vielen ausgestellten Schiffs-
cylinderdeckeln, deren radial gestellte Rippen
namentlich bei gréfseren Durchmessern zum Ab-
reifsen neigen. Uberhaupt kénnen Sie annehmen,
dafs alle Formgufsstiicke mit Rippen oder kasten-
artig zusammentretenden Gufswénden nicht ohne
diesen Hilfsgriff beim Formen hergestellt sind.
Bei einigen Gufsstiicken waren sie nicht entfernt,
weil sie nicht-stdren, vielfach waren sie so geschickt
modelliert und sorgsam beim Formen behandelt,
dafs man sie fur Stutzrippen hielt, die der Kon-
strukteur vorgeschrieben hatte. Dieses gibt einen
Wink, den namentlich die Fachgenossen aus dem
Maschinenfach beherzigen wollen, dahin zielend,
dafs womdglich gleich vom Konstrukteur solche
Schrumpfrippen in der Zeichnung angedeutet
werden, und dafs sie nicht beanstandet werden,
wenigstens nicht da, wo sie nicht dem Anpassen
eines Stiickes im Wege sind. Das Entfernen
der Schrumpfb&nder macht viel Arbeit, und der
ersparte Lohn kann nutzlicher verwendet werden.
Es' ist nun natirlich, dafs derartige Stiicke,
wie die verwickelt gestalteten Panzerschiffsteven,
welche die Firma Krupp ausgestellt hatte und
von denen der mdchtige Hintersteven, abgesehen
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vom Ruderrahmen, ein einziges Stlick darstellte,
beim Schwinden nicht die Gestalt behalten uud
sich verziehen. Es bleibt dann nichts weiter Gbrig,
als sie nachzurichten. Auch sind Spannungen
in keinem verwickelter gestalteten Gufsstiick ganz
zu vermeiden. Denken Sie sich beispielsweise
ein Zahnrad. Fast immer ist die Nabe stark-
wandiger als die Arme und vielfach auch wieder
der Kranz starker als die Arme. Die Folge ist,
dafs die Arme am frihesten kalt werden; zu-
letzt erstarrt die Nabe, beginnt zu schwinden
und (bt dabei einen Zug an den bereits erstarrten
:und geschwundenen Armen aus und dieser flhrt
dann oft zu Rissen, namentlich wenn das Giefs-

material infolge zu hohen Phosphorgehalts
mdazu neigt. Diese Risse geschehen im kalten
Zustande — es sind also Kaltrisse —; sie sind

eine Folge der Spannungen im Gufsstiick. Auch
wenn es nicht zum Reifsen kommt, bleibt die
Spannung bestehen. Ein Gufsstick mit Spannung
ist natlrlich unzuverldssig, selbst wenn die
Zerreifsprobe und Analyse die besten Werte ergibt.

Um Spannung zu vermeiden, gilt es zundchst,
den Konstrukteur zu veranlassen, sein mdg-
lichstes zu tun. Man kann z. B. die Nabe
grofser Rdader aussparen oder auch schlitzen,
die Arme stdrker machen, als es die Berechnung
des Querschnitts nach Festigkeitsgesetzen ergibt,
ferner grofse Sticke entsprechend teilen und
dergleichen.  Auch der Former kann durch
schnelles Blofslegen und Wasserbenetzen starker
Teile des Gufsstiicks unmittelbar nach dem Gufs
helfen. Wenn nichts anderes hilft, legt man
auch Schmiedeisenstiicke in die Form ein, die
dann von dem einfliefsenden Stahl ganz oder
teilweise geschmolzen werden. Es erfordert
dieses letzte Mittel, das leicht eine Fehlgufs-
gefahr bringt, aufserordentliche Erfahrung bei
seiner Anwendung.

Trotz alledem bleibt leicht bei Gufssticken
von grofserer Flachenausdehnung Spannung be-

stehen, zum mindesten ist man nicht sicher,
ob nicht doch spdater bei Temperaturwechsel
oder Erschitterungen ein Bruch oder ein Rifs
erfolgt. Daher gliht man derartige
Gufs sticke und bringt sie in eine solche
Temperatur, dafs die gespannten Fasern nach-
geben, d. h. so lange dem Zuge infolge der

Spannung folgen, bis es zu einem Ausgleich
gekommen ist. Es istja der Fall denkbar, dafs
dieser Ausgleich ohne Deformation stattfindet.
Wenn beispielsweise der Arm eines Zahnrades
vom Kranze aus gedrickt und von der Nabe
aus gezogen wird, so kann mdglicherweise -}
und — sich aufheben. Meist allerdings wird
es zu einer Deformation kommen, die man in
der Gluhhitze durch Richten beseitigen, zum
Teil, wie bei Zahnradern, in den Kauf nehmen
mufs. Das Glihen hat auch noch einen anderen
Zweck, der heute vielfach im Vordergrinde steht.
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Es ist die Umgestaltung des Gefliges. Im
Gebdude der Gutehoffnungshitte konnten Sie
zwei Bruchproben ein und desselben Gufsmaterials
in einem Glaskasten nebeneinander sehen; die
eine zeigte grobkdrniges, die andere, gegluhte
Probe feinkdrniges Geflige. Wie Sie wissen,
arbeitet man unabldssig daran, diese verwickelten
Erscheinungen wissenschaftlich zu ergriinden
und zu beleuchten. Aus Beobachtungen aus dem
Bereich der Temperkohle bei der Herstellung
schmiedbaren Gusses schliefst man, dafs diese

Abbildung 2.

Temperatur zwischen 700 und 800° liegen soll.*
Es kommt jedoch auf sehr scharfe Temperatur-
haltung innerhalb viel engerer Grenzen an.
Die Messung der Temperatur geschieht bei Krupp
nach einem dort selbstdndig ausgearbeiteten,
dem Chatelierschen sich anlehnenden Verfahren.
Derartige Stiucke wie die riesigen Steven im
Gluhofen zu beherrschen und dafir zu sorgen,
dafs im ganzen Ofen Uberall gleiche Temperatur
herrscht, erfordert Mafsnahmen, deren gewissen-
hafte Erfullung mit dem Kuf eines Stahlform-

u 9400 ~
SN rAF=" *3«e* hj~T~0—:

Abbildung 3.

Lokomotivrahmen fir 4/i gek. Giterzuglokomotive
(System Lentz), Gewicht = 2546 kg.

gufswerks in der engsten Beziehung steht. Es
ist viel Vertrauenssache dabei. Zerreifsfestigkeit
und Dehnung, auch die Streckgrenze, &ndern
sich nicht durch das Glihen, aber man merkt
es bei Schlagproben.**

Ich komme nun zu der Eigenschaft der Stahl-
formgufsstiicke, Lunker, oder besser gesagt,

Schwindungshdéhlen zu bilden, die ja auch

* Ledebur, Bisen- und Stahlgiefserei S. 403.

** |ch verdanke diese Mitteilung einem der mafs-
gebenden Kruppschen Ingenieure. Andrerseits hat
man auch durch Ausglihen der Probestdbe erhebliche
Steigerung der Festigkeit und Dehnung erzielt (vergl.
Ledeburs Eisen- und Stahlgiefserei S. 60),
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hei Eisengufsstiucken bekannt, aber wegen des
nur die Halfte betragenden Schwindmafses von
viel geringerer Ausdehnung und Einflufs sind.
Es besteht aufserdem ein Unterschied zwischen
flussigem Stahl und Gufseisen. beim Erstarren,
der sich zu Ungunsten des ersteren dufsert. Ich
kann hier nicht
naher darauf ein-
gehen und mufs Sie
auf den bereits an-
gekindigten Auf-
satz in ,,Stahl und
Eisen“ verweisen.

Eine Schwin-
dungshéhle  ent-
steht  folgender-
mafsen; Es bildet
sich  nach dem
Fullen oder schon
waéhrend des Ful-
lens eine erstarrte
Kruste am dufseren Umfange, die schwindend auf
den noch flissigen Inhalt im Innern drickt und ihn
zum Teil aus dem Eingisse hinausschiebt. Nun-
mehr erstarrt auch das Innere, schwindet auf
ein geringeres Volumen zusammen, und es
mufs unfehlbar ein Hohlraum entstehen, wenn
nicht weiteres flis-
sigesMaterialnach-
fliefsen kann. Wird
letzterem durch er-
starrten Stahl der
Wegverlegt, soent-
steht eine Schwin-
dungshohle.

Denkt man sich
nun ein Gufsstiick,
dessen  beidersei-
tige Endpunkte
stiarker ausgebildet
sind als der ver-
bindende Steg B
(Abbildung 2), so
mufs man sowohl
auf A wie auf C
einen Saugtrichter
setzen, auch wenn
der Steg B ganz
kurz ist. Man wird
auf Grund dieser
Tatsache es ver-
stehen, dafs manche Stahlformgufssticke sehr
zahlreiche Saugtrichter verlangen. So hat das
obenerwéhnte, in dem Kruppschen Werke Annen
gegossene, 9,4 m lange Lokomotivrahmenstiick
(System Lentz) nicht weniger als 32 Einglisse
und Trichter gehabt (Abbildung 3). Ebenso wird
man es verstehen, dafs Gufssticke mit dem in
Abbildung 4 dargestellten jQuerschnitt Schwie-
rigkeiten bereiten. Es entsteht bei D eine

Abbildung 4.

Abbildung 5.

Abbildung 6.
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Schwindungshéhle, wenn man nicht am Gufs-
stiicke herunter einen Einlaufkanal E fur nach-
fliefsenden Stahl anbringt oder wie durch F
angedeutet verfahrt. Dafs solche Mafsnahmen
unter allen Umstédnden Schwierigkeiten und Kosten
bereiten, liegt auf der Hand. Mitunter ist es
sogar tatsachlich unmdglich, Vorkehrung gegen
Schwindungshdhlen zu treffen, weil keine Mdg-
lichkeit besteht, die angedeuteten Gufskdrper E
und F in geeigneter Weise zu entfernen. Von
derartigen Verfehlungen der Konstrukteure wird
noch weiter unten die Rede sein.

Um die Abmessungen eines Saugtrichters zu
bestimmen, kommt man am besten durch Er-
starrungskurven zum Ziel. Diese Erstarrungs-
knrven veranschaulichen, wie sich eine erstarrte
Kruste an die andere, nach dem Innern fort-
schreitend, legt. Schieben sich diese Linien am
Trichtereingang zusammen, wéhrend die Kurven
im Innern des Gufsstiicks noch einen flissigen
Kern andeuten, so wird das Gufsstick zweifellos
undicht.  Sie sehen dieses in Abbildung 5 dar-
gestellt; dagegen zeigt Abbildung 6 eine normale
Trichterkonstruktion. An der Hand dieser Skizzen
wird auch verstdndlich, dafs ein Sangtrichter
eine bestimmte Hohe haben mufs, um seinen
Zweck zu erfullen, und zwar, in Anrechnung
der starkeren Abkihlung an der oberen Flache,
eine um etwa 50 % grofsere Hohe als Durch-
messer. Kann man entweder aus Martindfen
oder noch besser aus dem Tiegel nacligiefsen,
so lassen sich die Abmessungen der Trichter
ohne Gefahr erheblich verringern.

Die Methode der Aufzeichnung der Erstarrungs-
kurven l&fst sich in der Praxis nun wesentlich’
vereinfachen. Es geniigt meist die Einzeichnung
einer einzigen Kurve oder einiger ihrer Punkte.
Natirlich mufs aber in jedem Schnitt, der durch
den Mittelpunkt des Saugtrichters gefiihrt werden
kann, eine geniigende Saugwirkung gesichert sein.

Die Saugtrichter und Eingusse missen ab-
geschnitten werden, was bekanntlich sehr viel
Geld kostet. Es sind nicht nur die unmittel-
baren Lohnausgaben fiir die Arbeit mit Kaltsdge,
Hobel-, Shaping-, Frdsmaschine, Drehbank und
Handmeifsel, sondern es beeinflufst auch die
Gewichtsmenge der abgeschnittenen Trichter sehr
erheblich die Schmelzkosten des Martinofens.
Wenn man in dem einen Falle nur 150 kg
flissigen Stahl fiir 100 kg versandfertiger Gufs-
stucke, in dem anderen aber 250- kg braucht,
so druckt sich die Selbstkostensteigerung in den
fur diese 100 kg Mehrgewicht aufgewendeten
Schmelzerléhnen, Ofenunterhaltungskosten und
Abschreibungsbetrdgen, auch der auf sie ent-
fallenden Abbrandziffer, aus. Um an diesen
Ausgaben zu sparen, mufs auch der Konstrukteur
mithelfen. Er kann helfen, die Zahl der Trichter
zu beschrédnken und hauptsdchlich auch Stellen
an den Gulsstiicken zu beschaffen, an welchen
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der Trichter wirksam ist und nicht zu viel
Lohnausgabe bei seiner Beseitigung verursacht.

Dieser Gegenstand verdient tatsachlich ernstes
Nachdenken; es wird viel gesundigt, und es fehlt
zweifellos an einheitlichem Zusammengehen der
am Maschinenbau und beim Stahlformgufs be-
teiligten Ingenieure. Oft mag es ja schwer
sein, bei Vorschldgen, die das liefernde Stahl-
formgufswerk macht, auszuscheiden, was ein-
seitig, lediglich im Interesse dieses Werks vor-
gebracht ist; aber es liefse sich durch Heran-
ziehung eines unbeteiligten Fachmanns als Be-
rater bei der endglltigen Festsetzung der Ge-
staltung des Gulskdrpers diese Schwierigkeit
umgehen. Es kdnnte viel zu Nutz und Frommen
aller beteiligten Industriezweige geschehen, ancli
gerade der Elektrotechnik. Die Polgehduse,
Magnetrdder und Magnetgestelle der Diisseldorfer
Ausstellung sind vielfach ganz ohne Ricksicht
auf die Herstellungsweise von Stahlformgufs-
stiieken konstruiert. Wie ich mehrfach in Ge-
meinschaft mit Stahlformgufs-Fachleuten fest-
gestellt habe, ist es so gut wie unmdglich, an
einigen solcher Stiicke wirkungsvolle Saugtrichter
anzubringen; denn man kann Arbeiten zur Ent-
fernung der Trichter auf einer gesimsartig
profilierten, oder mit Knaggen und dergl. besetzten
Flache, in dem durch wirtschaftliche Grenzen
einbeschriebenen Rahmen verstanden, einfach
als unmaéglich bezeichnen. Wenn man aber diese
Mdéglichkeit nicht gibt, kann man auch nicht
dichten Gufs fordern. Ein &ufserlich und an
den Boarboitungsstellen dicht erscheinendes Gufs-
stick braucht deshalb im Inneren nicht dicht
zu sein. Es ist ja richtig, dafs in vielen Fallen
kleinere Undichtigkeiten nichts schaden, aber
wer kann dies beweisen, wenn ein Bruch ein-
tritt, und die Bruchfidiche solche Undichtig-
keiten zeigt? Auch dieser Fall fordert zum Nach-
denken auf.

Wohl niemand wird sich dem Eindruck ent-
ziehen konnen, dafs die von Krupp ausge-
stellten Schiffs- und Schiffsmaschinenteile — und
dasselbe gilt auch von Lokomotivteilen — nicht
nur durch ihre sorgféaltige Ausfuhrung hervor-
ragten, sondern auch in konstruktiver Hinsicht;
bei den Schiffssteven kann man auch von archi-
tektonischer Gestaltung sprechen. Es wird ja
vielfach damit Zusammenhéngen, dafs Einspriiche
dieser Firma auf Grund der Anforderungen des
Herstellungsverfahrens im vollen Mafse beriick-
sichtigt werden; anderseits wird aber auch
der Umstand in Anrechnung zu bringen sein,
dafs die Germaniawerft in Kiel und die Kruppschen
Werke in Essen, Annen und das Grusonwerk
unter einer gemeinsamen Leitung stehen wund
die hier und da austibenden Ingenieure sich
gegenseitig in die H&nde arbeiten. In diesem
Zusammengehen des Konstrukteurs und des
Stahlgufs-Fachmanns mufs die Handhabe zu
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weiterem Fortschritt gefunden werden. Wir
haben viele Gebiete in unserem Maschinenbau,
die an und fur sich eine vollstdindige Umge-
staltung der Modelle bedingen — ich erinnere
nur an schnellaufende Pumpen und einige Werk-
zeugmaschinen. Bei dieser Gelegenheit kdnnen
die Eigenschaften des Stahlformgusses gebihrende
Berucksichtigung finden.

Die Herren der Elektrotechnik mdchte ich
bitten, einen Versuch zu machen, die Werte
der Induktions- und Permeabilitdtskurven in
einfacherer Gestalt den Stahlformgufswerken
zuganglich zu machen. Madaglicherweise kdnnte
es zum Gegenstand einer Preisaufgabe gemacht
werden, die charakteristischen Festigkeits- und
chemischen Eigenschaften festzustellen. Hoffent-
lich ist es dann mdglich zu sagen, dafs Stahl-
formgufsstiicke von der oder jener chemischen
Zusammensetzung oder Dehnungs- und Festig-
keitsziffer die besten magnetischen Eigenschaften
hatten. Die bisher geforderten Kurven sind
schon wegen der zur Herstellung geforderten
Zeit unhandlich. Die in fachménnischen Kreisen
bekannten Mafsgaben, z. B. dafs es auf einen
ganz besonders geringen Maugangehalt ank&me,
sollen auch nicht durchweg richtig sein. Auch
wirde die Lésung der Preisaufgabe die Einfllsse
des Gliihens berilicksichtigen mussen. Selbstver-
standlich soll es sich nur um Werte handeln,
die praktischen, nicht etwa wissenschaftlichen
Anforderungen genigen.

Da neuerdings die Formmaschine fir Massen-
sticke mit Erfolg in Anwendung getreten ist,
und zwar die hydraulische Formmaschine, so ist
es billig, eine Ricksichtnahme des Konstrukteurs
auch in dieser Richtung zu fordern, damit die
Modelle leicht aushebbar gestaltet werden kénnen.
Dies gilt gerade fur Polgeliduse, die fiir Strafsen-
bahn-, Kran- und Aufzugszwecke bestimmt sind.

Ich will nun in aller Kiirze einige Stahl-
formgufsstiicke der Diusseldorfer Ausstellung
hervorlieben, die einerseits zeigen, was unsere
Werke leisten konnen, andrerseits ein Licht
auf die konstruktive Verwendung und die Ver-
wendung uberhaupt werfen.

Als Teile von Bergwerksmaschinen waren
bei fast allen ausstellenden Werken Ventilkorper
und Windkessel fir Wasserhebung aus grofscn
Teufen, dann auch schnellaufende Pumpen fir
600 m Teufe in der Bergwerkshalle und im
Gebéude der Gutehoffnungshiitte vertreten, deren
Pumpenkdrper und Windkessel aus Stahlgufs
gefertigt waren. Die geringe Wandstarke bei
so hoher Beanspruchung lafst die richtige Sclilufs-
folgerung fur die Anwendung des Stahlgusses
in Bergwerken ohne weiteres zu. Haniel & Lueg
hatten in der Maschinenhalle zwei Schacht-
bohrer fur das Abtenfverfahren nach Kind-
Chaudron aufgestellt, im wesentlichen schwere
gitterartige Stahlgufskdrper, durch Schmiedestédbe
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versteift. In der Stahlgiefserei dieser Firma
habe ich auch einen grol'sen halbkugelférmigen
Boden fur Stahlformgufs einformen sehen, welcher
die Cuvelage im Sinne des ebengenannten Abteuf-
verfahrens unten abschlieist und den ganzen
Wassersaulendruck im Schachte aufzunehmen
hat. Nur ein Schritt weiter, und man stellt
auch die cylindrischen Teile der Cuvelage aus
Stahlformgufs anstatt aus Gufseisen her. Jeden-
falls kann man dieses Hilfsmittel in Betracht
ziehen, wenn es sich um sehr schwierige Schacht-
abteufungen handelt.

Die Anwendung von Dammtiren aus Stahl-
formgufs liegt, wenn sie noch nicht zur Aus-
fihrung gelangt ist, sehr nahe. Im Bergbau
werden viele direkt mit dem Elektromotor ge-
kuppelte Winden, Pumpen, Ventilatoren und
Fordermaschinen unterirdisch angewendet. Wenn
es sich darum handelt, eiuen festen, leicht zu
montierenden und nicht zu schweren Rahmen
zu beschaffen, der Motor und Maschine gemeinsam
aufnimmt, so ist Stahlformgufs fur sich oder in
Gemeinschaft mit | - oder H-Trégern der ge-
gebene Baustoff.

Die auf der Ausstellung vertretenen Schiffs-
teile lassen erkennen, wie viele deutschen
Werke an derartige durch peinliche Abnahme-
bedingungen bezeichnete Aufgaben herantreten
konnen. Auslander sollen vielfach gesagt haben,
dafs sie solche Leistungen, wie sie bei vielen
Werken zum Ausdruck gelangten, nur bei Krupp
erwartet hétten. Aber auch Krupp hat die so
hoch gespannten Erwartungen noch Ubertroffen.
Der Kruppsche Hintersteven, aus einem Stiick
gegossen, mifst trotz der aufserordentlich ver-
wickelten Form ungefdhr 10 m in der Ldngen-
und 4,5 m in der Hoéhenausdelmung. Der
Bochumer Steven ist bekanntlich noch viel
grofser (15 m hoch), aber aus vielen Teilen
zusammengesetzt.

Die vom Grusonwerk ausgestellten Schiffs-
maschinenstander wund Fundamentrahmen
(Abbildung 7 und 8), erstere 4,665 m hoch,
sind aufserordentlich lehrreich. Sie lassen er-
kennen,, dafs man sich ganz frei von gufseisernen
Vorbildern machen soll. Waéhrend die gegebene
Form fir derartige Teile aus Gufseisen der
Hohlgufs ist, mufs man bei Stalilgufs einfachen
Rippengufs anwenden mit den Grundformen
Abbildung 9 und 10 und die Flantsclien durch
schwéchere Rippen verbinden, die dann neben
der versteifenden Wirkung auch die der Risse
verhiitenden Konsolrippchen ausiiben.  Auch an
den Lokomotivteilen (Krupp, Witten, Ber-
gisclie Stahlindustrie, Saarbriickener Gufsstahl-
werke) kann man gute Studien machen. Auf
die kastenférmigen Teile, z. B. das Caissonnement
(Abbildung 11) und das vordere Achslager-
gehduse (Abbildung 12), sei neben dem erwdhnten
Lokomotivrahmen besonders hingewiesen. Bei

2
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den beiden erstgenannten kastenartig ausgebil-
deten Teilen sind die grofsen Offnungen mit
abgerundeten Ecken bemerkenswert, die ein Ent-
fernen des Kerns und dadurch ein Freilegen des
Gufsstlicks ermdglichen.

Bei ndherer Betrachtung der genannten
Teile wird man den Eindruck gewinnen, dafs

600 1500— *

Abbildung 7.

Maschinenstander fur
einen Lloyddampfer.
Gewicht = 4000 kg.

Abbildung 8.

eines Linienschiffes.
Gewicht == 3400 kg.

gerade diejenigen Stablformgnfsstiicke konstruk-
tiv den besten Eindruck machen, welche an
die Stelle von schmiedeisernen Stiicken getreten
sind. Es liegt daher nahe, dom Konstrukteur
zu empfehlen, jedes aus Stahlformgufs her-
zustellende Stiick zundchst in Formeisen und
Blech ausgefiihrt zu denken und zu berechnen.
Das Ubertragen in Stalilgnfs er-

fordert allerdings einen richtigen

Mafsstab fur das Verhdltnis zwi-

schen Rippen- oder Flautschen-

héhe und Dicke. Bei diesem Ver-

fahren kommen die wertvollen

Festigkeitseigenschaften des Stahl-

formgusses voll zur Geltung. Lé&fst i
man sich aber verleiten, gufs-
eiserne Kdorper als Vorbilder zu
wadhlen, so gibt man diese wert-
vollen Eigenschaften ganz oder
teilweise preis, verliert den Boden
préziser Berechnung, die nun ein-
mal bei dem gufseisernen Vorbilde
wegen seiner Unznverldssigkeit nicht durchfiihrbar
ist, unter den Fifsen und lauft zudem Gefahr,
dem Stahlformgufs dieselbe Formausfullungsfahig-
keit zuzumuten, wie sie bei Gufseisen besteht.
Man vergegenwaértige sich beispielsweise die
elegante Form des Schiffsmaschinenstdnders vom
Grusonwerk und anderseits die unmittelbar von
gufseisernen Vorbildern Ubernommene plumpe
Form der auf der Ausstellung vertretenen Walzen-
stdnder. Dabei zeigte mir eine Photographie, die
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Grundplatte fur die Hauptmaschine
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Abbildung 11.
Gewicht = 968 kg.
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das Wittener Werk freundlicherweise Ubersandte,
dafs es auch elegantere und leichtere, dabei
zweifellos ebenso sichere Walzenstander - Kon-
struktionen gibt (Abbildung 13).
Bemerkenswert in konstruktiver Hinsicht ist
auch eine gegossene Lokomotivaclise (Abbild. 14),
wie ja gegossene gekropfte Wellen mehrfach
bei Krupp und auch bei einigen anderen
Werken ausgestellt waren. Wohlver-
standen: Gegossene Stiicke ohne'jede
Sclimiedeai'beit. Interessant waren auch
in konstruktiver Hinsicht die von der

Abbild. 9. Abbild. 10.

Bergischen Stahlindustrie mit der Form-
maschine hergestellten Seitenwangen
von Strafsenbalmfahrzeugen.

Das Hiittenfacli war durch zahlreiche
schwere Kammwalzen, Walzenstander
und Walzen, namentlich bei den Gelsen-
kirchener und Saarbriuckener Werken, gut
vertreten. Die gelieferten Stiickgewiclite, etwa
55 000 kg bei Walzenstdndern, 25t bei Walzen,
12500kgbeiKammwalzen (Gelsenkirchen), driicken
eine allen Anforderungen geniigende Leistungs-
féhigkeit einer ganzen Reihe grofser Werke aus.

Der Dampfmaschinenbau bot nicht
viel Stahlformgnfsteile. Eine Ausnahme bildeten

Caissoncment. Abbildung 12. Vorderes

Achslagergehduse. Gewicht == 349 kg.

allerdings die Schiffsmaschinenzylinder-Deckel
und -Kolben. Abgesehen davon handelt es sich
nur um Kreuzkdpfe, Kurbeln und einige Ventil-
teile.

Die Herstellung von Dampfmaschinen-
trahmen aus Stahlformgufs kann uns vielleicht
sehr bald beschéftigen; einmal im Hinblick auf
Gewichtsersparnis beim Export, andererseits bei
sehr langen und stark beanspruchten Frahmen,
wie bei liegenden Gebldsemaschinen. Gebrochene
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Frahraen bei solchen Maschinen sind, wie Sie
mir beij'flicliten werden, durchaus nichts Seltenes,
Fundamente, die noch dazu vielfach in bergménnisch
bewegtem Boden geschaffen werden missen, so
herzustellen, dafs sie in allen Punkten unver-
rickbar feststehen, ist wohl Gberhaupt unméglich.
Es wére also sehr wohl die Herstellung solcher
Frahme aus Stahlformgufs in das Auge zu
fassen, dann aber nicht nach gufseisernen Vor-
bildern, sondern eher nach den Rippenkdrpern,
welche die vom Grusonwerk gelieferten Funda-
mentrahmen und Schiffsmaschinenstander zeigen.

Nach dem Vorbilde der gegossenen Loko-
motivtreibachse (Abbildung 14) lassen sich auch

Abbildung 13.

Walzenstdnder in Stahlgufs des Gufsstahlwerks Witten.
Gewicht =

Hohe 4600 mm, Breite 3300 mm,

kleinere Dampfmaschinen- und Pumpenwellen
in derselben Weise herstellen. Bei dieser Ge-
legenheit kdnnen auch einfache Excenter, auf
deren Verstellbarkeit kein Wert gelegt wird,
zusammen mit der Welle in einem Stick ver-
einigt werden. Dafs man auch den Kurbelzapfen
mit der Kurbel zusammen giefsen kann, haben
die Saarbriickener Gufsstahlwerke auf der Aus-
stellung gezeigt.

Ein sehr beachtenswertes Stiick gehdrt dem
Kranbau an; es ist das von Krupp ausgestellt
gewesene Laufkatzengehéduse (Abbildung 15). Das
Stiick ist sehr schwierig zu giefsen, sein Ge-
lingen bedeutet aber insofern einen grofsen Fort-
schritt, als es eine gluckliche Lésung der Auf-
gabe bezeichnet, unter sehr grofser’ Raum-
beschrankung eine sichere Lagerung fir ein
verwickeltes Triebwerk zu beschaffen.

Stahlformgufs und seine Verwendung.
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Die mehrfach ausgestellten Gasmotoren-
aufserordentlich schwierig gestaltete
Gufssticke mit Hohlradumen fir die Wasser-
kihlung, zeigten, wie trotz der entgegenstehenden
Schwierigkeiten Stahlgufs an Stelle des den
Ansprichen nicht gewachsenen» Gufseisens tritt.
Zundchst gelang es nicht, diese Sticke rifsfrei
zu giefsen, bis man Fortsschritte in der Her-
stellung der Kernmasse machte.

im Bergwerksgebdude war oin Dampfzulafs-
ventil fur hochgespannten uUberhitzten Dampf
ausgestellt, bis auf einen schmalen eingeprefsten
Nickelring aus Stahlformgufs gefertigt, dem ein-
zigen in so hohen Temperaturen, in denen auch

Bronze wund Kupfer ver-
sagt, noch standhaften Gufs-
material.

Ich will noch kurz die
Stahlformgufssticke beson-
derer Festigkeits- und Hérte-
eigenschaften kennzeichnen.
Zunéachst den Kruppschen
Spezialstahl. Aus solchem
war eine Lafettenwiege, eine
Pivotgabel (Abbildung 16)
und ein Pivotbock, also Ge-
schiutzbestandteile, welche
durch den Ricklauf schwer
beansprucht werden, ausge-
stellt. Dieser Spezialstahl
wird durch Nickelzusatz er-
zeugt und zwar in diesem
Falle im Martinofen. Charak-
teristisch ist aufser der ver-
héltnisméfsig hohen Deh-
nungsziffer die Verschiebung
der Streckgrenze nach oben.
Wiéhrend man sonst die
Streckgrenze ungeféhr gleich
der Halfte der Zerreifsfcstig-
keit annehmen mufs (meist
1 kg Uber der Halfte), er-
reicht man hier Streckgrenzen, die bei etwa, 2/s
liegen,* z. B. bei dem Pivotbock 35 kg Streck-
grenze, bei 58,9 kg Festigkeit, 21,9 °/o Dehnung,
57 % Kontraktion. Eine Biegeprobe von 25 mm
Durchmesser liefs sich kalt bis zur Beriihrung der
Enden znsammenbiegen, ohne Anrisse zu zeigen.

Ferner sind die Proben Kruppschen Hart-
stahls zu erwahnen, die in Essen und auf dem
Grusonwerk im Martinofen erzeugt wurden.
Die Bergische Stahlindustrie hatte auch diesen
Kruppschen Sticken in ihren Eigenschaften
gleichende Gufssticke aus dem Tiegel unter
dem Namen Manganstahl ausgestellt. Wie
weit Ubereinstimmung herrscht, konnte ich nicht
erfahren. Es soll sich, wie mir gesagt wurde,

28330 kg.

* Nach auf dem Kruppschen Merke erhaltenen
Mitteilungen.
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abgesehen von der chemischen Zusammensetzung
auch um ein eigenartiges (tlithverfahren handeln.

Diese Gufsstiicke aus Hartstahl besitzen,
wie ihr Name sagt, eine grofse Héarte, die so
bedeutend ist, dafs jede Bearbeitung, abgesehen
vom Schleifen, ausgeschlossen ist; andrerseits
sind die Stucke infolge ihrer Dehnbarkeit gegen
Zerbrechen geschuitzt. Stdbe aus Hartstahl

Lokomotivkurbelwelle.
950 kg.

Abbildung 14.
Gewicht =

lassen sich also anstandslos biegen. Die Erfindung
ist namentlich fir Baggerteile aufserordentlich
wichtig, die einem grofsen Verschleifs ausgesetzt
sind. Es waren Baggerkettenglieder, Rollen
fir Bagger, Yerschleifsplatten ausgestellt, ebenso
Kollergangsplatten und Ringe, Mischmesser,
Steinbrecherplatten, Koksbrecherringe und der-

gleichen Stiucke fir Zerkleinerungs- und Auf-
Abbildung 15.
Laufkatzengeh&duse fur einen 80 t- Laufkran.
Gewicht = 2100 kg.

bereitungszwecke; ferner eiu unfeilbares und
unzerschlagbares Geféngnisfenster und eine ge-
gossene Tresortliir (man kann dies Material auch
walzen), die selbst durch Ausglihen, etwa unter
Anwendung von Thermit, nicht weicli gemacht
werden kann; denn diesem Material fehlt die
Eigenschaft der Héartbarkeit. Eine beschrankte
Bearbeitnngsfahigkeit 1&fst sich Ubrigens durch
Umgiefsen von Einlagen aus weicherem Material
erzielen, so an der Rolle fir Bagger und an der
Tresortlir. An der Baggerrolle sind die Bohrungen
fur den Bolzen, an der Tresortir die Schlisselloch-

StahlformguR und seine Verwendung.
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stellen auf diese Weise behandelt.  Grofse
Gufsstiicke kann man nicht Lerstellen, weil dann
die Trichter zu grofs wirden, deren Entfernung
nur durch Abbrechen oder elektrische Bearbeitung-
unter nachherigem Schleifen mdglich ist.

Dieser Hartstahl ist nicht zu verwechseln
mit der von Krupp und anderen Firmen er-
zeugten hdrteren Qualitdt (Herzstiicke und Auf-
bereitungsmaschinenteile u. s. w.).

Im Horder Gebdude sah man Hutlisehen
Zentrifugalgul's durch Gufssticke, Proben
und Beschreibung dargestellt. Erfinder ist In-
genieur Hutli in Essen. Vorlaufig ist nur
Tiegelgufs zur Herstellung herangezogen; die
Anwendung des Martinofens ist aber nur eine
Frage der zu vergiefsenden Mengen. Hutli lafst
die Gufsform rotieren, giefst dabei die hértere

Abbildung 16.

Pivotgabel fur eine 15 cm S.-K. L/40.

Gewicht = 1630 kg.

Stahlgattung derartig ein, dafs sie an die Peri-
pherie gelangt, und an diese Schicht legt sich
dann der nachfolgende weiche Stahl an. Die
Umdrehungsgeschwindigkeit kann man, wie Hutli
bei einem Vortrage durch Eintrdgen von Milch
und Kaffee in einen rotierenden Cylinder nacli-
gewiesen hat, derart regeln, dals sich beide
Flussigkeiten nur an ihrer Trennungsschicht
vermischen. Die ausgestellten Proben bestatigen
dies. Ausgestellt waren Ré&der fir Strafsen-
bahnzwecke mit gehérteter Oberflache und Koks-
breclierringe. Die Anwendung fir viele andere
Zwecke ist in Aussicht genommen.

M. 1.1 Wenn ich durch meinen Vortrag
dazu beigetragen habe, die Kenntnis eines so
wichtigen Hilfsmittels unserer Technik, wie es
der Stahlformgufs ist, zu verbreiten, und dazu
anzuregen, die Konstruktionen den Eigenschaften
dieses Baustoffs anzupassen, so erachte ich damit
meine Aufgabe als beendet;* —

* Der Vortrag fand, wie wir dem Protokoll der
Hauptversammlung der ,,Eisenhiitte Oberschlesien” noch
entnehmen, allseitig regstes Interesse und lebhaften
Beifall; von einer Diskussion mufste der vorgeriickten
Zeit halber jedoch Abstand genommen werden. Die Red.
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Das neue Schllmniversatz-Yerfahreii beim obersclilesisclien
Steinkohlenbergbau. *

Von Bergwerksdirektor Wachsmann-Ferdinandgrube bei Kattowitz.

M. H.! Der Betrieb der Steinkohlenberg-
werke des oberschlesischen Zentralreviers bewegt
sich in der Hauptsache in zwei Flézgruppen,
einer oberen, hangenden mit schwécheren Flézen
bis zu 4 m Maéchtigkeit und einer unteren,
liegenden, der wohl allen bekannten Sattel-
Flézgruppe, bei welcher die Madchtigkeit der
einzelnen Fl6ze in der Regel zwischen 4 bis
8 m betragt, in einzelnen Fé&llen aber bis zu
12 m und mehr steigt; so erfreulich dieser
Kohlenreichtum auf den ersten Blick erscheint,
so sind doch auf der anderen Seite grofse
Schwierigkeiten mit dem Abbau solcher méchtigen
Fléze verbunden; es steigen némlich, sobald
die Méchtigkeitsgrenze von etwa 4 m Uber-
schritten wird, sowohl die Gewinnungkosten als
auch besonders die Abbauverluste; die Ge-
winnungskosten dadurch, dafs der Verbrauch an
Holz zum Verzimmern der ausgekohlten Holil-
rdume zuniinmt und die Handhabung dieser
langen Holzer, sowie die Arbeit auf hohen
Leitern schwerer und geféhrlicher wird; die
Abbauverluste dadurch, dafs auch das starkste Holz
in so grofsen Hohlrdumen oft nicht mehr stand-
hélt, so dafs Teile des Fl6zes zur Unterstiitzung
des Hangenden stehen gelassen werden missen,
welche natirlich bei fortschreitendem Abbau
unwiderbringlich aufgegeben werden; diese Ab-
bauverluste betragen bei madchtigen Fldzen in
der Regel 25 bis 35 °/o, steigen aber auch bis
«uf 40 °/0 und darliber. Sodann kdnnen diese
machtigen Floze erklarlicherweise unter Tages-

gegenstdnden, deren Beschddigung vermieden
werden mufs, Uberhaupt nicht zum Verhiebe
kommen; bei der aufserordentlich dichten und

leider zum grofsen Teil planlosen Uberbauung
durch Wohnhduser und bei der dichten Besetzung
des Industriebezirks mit industriellen Anlagen,
Eisenbahnen, Kleinbahnen, Wegen, Wasser-
leitungen und dergleichen, kann man annehmen,
dafs etwa Ut des gesamten oberschlesischen
Bergwerks-Areals dem Abbau in den méchtigen
Flézen vollstdéndig entzogen wird, und auch
minder mdchtige Fléze von 1Z%u bis etwa 3 m
Méchtigkeit kdnnen unter wichtigen oder wert-
vollen Tagesgegenstanden in ausgedehnten Kom-
plexen nicht abgebaut werden. Diese Sicherheits-
pfeiler muissen aus Grinden der Fdrderung,

*Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung des
Vereins,,Eisenhiitte Oberschlesien* am 30.Novemberl902
zu Gleiwitz.

—

Wetterfuhrung und dergleichen durchértert, das
lieifst, mit Strecken durchfahren werden, so
entstehen fir grofse Gruben zahlreiche Feldes-
teile, welche zwar aus- und teilweise vor-
gerichtet sind, aber nicht abgebaut werden
kénnen; es entsteht hieraus eine stets mit Er-
hohung der Selbstkosten verbundene Komplizierung
und Zersplitterung des Betriebes, ganz abge-
sehen davon, dafs fiur das Aufwaltigen und
Offonhalten solcher auf weite Fldchen zerstreuter
Grubenbaue, desgleichen fir Geleiseunterhaltung
grofse Kosten und Gefahren erwachsen; gerade
auf letzteren Umstand mdochte ich bei dem
Interesse, welches der Stein- und Kohlenfall-
gefahr in letzter Zeit seitens der Behdrden und
der Grubenverwaltungen zugewendet wird, Ihr
Augenmerk lenken. Eine weitere Folge dieses
unvollstdndigen Abbaues ist fast stets Gruhen-
brand; derselbe entsteht dadurch, dafs die durch
den Firstendruck zertrimmerten Kohlenpartien
sich unter dem Einflisse dieses Druckes, viel-
leicht auch durch Zersetzung des Schwefelkieses,
erwdarmen und infolge ihrer feinen Zerteilung
Gelegenheit haben, den zur Entziindung not-
wendigen Sauerstoff aufzusaugen. Man gerét
nun in einen gewissen Kreislauf: Erst entsteht
der Grubenbrand durch die Abbauverinste und
dann entstehen wiederum Abbauverluste infolge
des Grubenbrandes, da man Brandpfeiler zwecks
Lokalisierung des Brandes stehen lassen mufs.

Gegen alle diese Ubelstinde gibt es, wie
man auch in anderen Revieren eingesehen hat,
nur ein Mittel, ndmlich den Abbau mit Berge-
versatz, bei welchem die durch das Auskohlen
entstehenden Hohlrdume wieder mit taubem
Material ausgefiullt werden. Man hat diesen
Abbau mit Versatz an Stelle des fritheren Bruch-
baues in Westfalen und Saax-briicken bereits
weitgehend eingefiihrt; in  mehreren aufser-
deutschen Léandern, wie Frankreich, Polen und
wenn ich nicht irre, Bdhmen, ist man sogar
weiter gegangen, und hat solche Versatzmethoden
bergpolizeilich angeordnet bezw. wie in Frank-
reich bestimmt, dafs madchtige Fl6ze nur in
Scheiben von héchstens 2 m Maéchtigkeit ab-
gebaut werden dirfen. Wir hoffen, dafs bei
uns in Preufsen diese Angelegenheit ohne berg-
polizeiliche Mafsnahmen erledigt werden wird.

Fur Oberschlesien ist nun die schwierige
Frage entstanden, woher man die kolossalen
Mengen von Versatzmaterial nehmen soll, um
grofsere Forderungen auf das Versatzverfahren
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zu basieren. Zunéchst stehen zu diesem Zweck
Uberall die in Querschldagen und dergleichen
Gesteinsarbeiten unter Tage fallenden Berge
zur Verfiigung, in anderen Revieren verwendet
man aufserdem die Gesteiuslagen, welche sich
innerhalb des Flézes linden; in Oberschlesien
lafst sich leider hiermit nicht viel erreichen,
denn erstens haben die meisten méchtigen
Floze gar Kkeine oder nur geringe Gesteins-
mittel, und zweitens wirden dieselben zusammen
mit den Bergen von Gesteinsarbeiten bei der
relativen Kohlenmdchtigkeit nicht ausreichen.
Man hilft sich daher in Oberschlesien schon
lange damit, dafs man Material von Uber Tage
zum Versatz hineinbringt; es wird den Herren
Eisenhiittenleuten bekannt sein, dafs bereits
seit langem ein grofser Teil der Schlacken
und Aschen der Eisen- und Zinkhlttenwerke auf
diese Weise unter Tage verschwindet; ich er-
innere an Konigshitte, Laurahtte, Falvabhiitte,
Lipine. Aber auch dieses Material reicht nicht
annéhernd aus, um eine stdrkere Kohlenférderung
darauf zu basieren; ich bitte Sie, zu berick-
sichtigen, dafs bei einer grofseren oberschlesischen
Grube, welche tdglich 50 000 Ztr. fordert, f. d.
Tag etwa 800 chih Versatzmaterial erforderlich
sind, unter der Annahme, dafs nur ein Drittel
des Betriebes mit Versatzbau erfolgt; dem gegen-
Uber weise ich darauf hin, dafs ein grofser
oberschlesischer Hochofeiuf. d. Tag nur 30 bis
40 cbm Schlacke gibt. Da also weder die in
der Grube fallenden Berge noch die Abfélle
der Hitten reichen, — auch gekihlte Kesselasche
des eigenen Betriebes wird verwendet, — ging
man dazu Uber, Quartdrmaterial Uber Tage
mittels Bagger zu gewinnen und in Gruben-
wagen einzuhdngen; dieses Verfahren schaffte
zwar das notige Material, aber das Laden des
Materials Uber Tage, das Beférdern in die Grube
und in den Strecken und das Verstirzen vor
Ort erfordert einen erheblichen Arbeits- und
Kostenaufwand, welcher sich dadurch besonders
steigert, dafs der obere Teil des Versatzes nicht
durch Ausstiirzen, sondern durch Handarbeit
erfolgen mufs. Schliefslich darf nicht bersehen
werden, dafs jeder Handversatz, bei welchem
man doch auf die Zuverldssigkeit der Arbeiter
angewiesen ist, auch bei grofster Sorgfalt
nicht so dicht gefliihrt werden kann, dafs nicht
durch Setzen desselben doch Beschadigungen
der Tagesoberflache eintreten. Wie ich einer
Arbeit des Bergassesors Jacob in dem letzten
Heft der Zeitschrift ,Glickauf* entnehme,
schrumpft der beste Bergeversatz nach alter
Methode in den schwachen Flézen Westfalens
bis zu etwa 30 °/o zusammen; hiermit stimmen
die bisherigen Erfahrungen in Oberschlesien uber-
ein. In Frankreich nimmt man bei Versatz
méchtiger Fldze, die in mehreren Scheiben ver-
setzt werden, ein Senken von 2s an.
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Den vorstehend skizzierten Ubelstanden der
alten Versatzmethoden dirfte das neue Abbau-
verfahren abhelfen, welches zuerst auf Myslowitz-
grube eingefiuhrt wurde, und von welchem Sie
in den letzten Monaten wohl gehdrt oder gelesen
haben. Diese Abbaumethode beruht darauf, alle
Arten von Versatzmaterial, die sich im Wasser-
strom fortbewegen lassen, als Sand, Lehm, Steine,
Asche, Schlacke, auch Staubkohle mittels Wasser
von Tage aus durch Rohre direkt — dem Abbau
auf dem Fufse folgend — in die ausgekohlten
Grubenrdnme zu bringen. Die Entstehungs-
geschichte ist kurz, folgende:

In Nordamerika, wo man weniger auf Schonung
der Substanz, als auf billige und rasche Er-
zielung einer grofsen Forderung sieht, .baute
man friher mit Weitungsbau ab, das heifst,
man fuhr aus den Hauptstrecken die Abbaudrter
so breit wie méglich auf und opferte die dazwischen
stehende Kohle; als man spdter auf dem so
unvollstdndig abgebauten Terrain H&auser baute,
trat ahnliches ein, -wie im Jahre 1897 in Rosdzin,
das heifst, die schwachen Kohlenpfeiler stiirzten
zusammen und sédmtliche Hauser bekamen Risse;
um dies zu verhindern, stiefs man von Tage
Bohrlécher in die Abbaue und liefs den Schlamm
aus den Kohlenwédschen mit Wasser hinein, um
die Hohlrdume, so gut es ging, zu fillen. Dieses
in Pennsylvanien ohne Methode angewendete

Verfahren, welches auch die Concordiagrube
bei Zabrze in einem Falle &hnlich angeweudet
hat, ist auf Veranlassung des Herrn. General-

direktor Williger von der Kattowitzer Aktien-
gesellschaft fir Bergbau und Eisenhiittenbetrieb
zum erstenmal planméfsig auf Myslowitzgrube
und dann auf Ferdinandgrube angewendet worden.
Die hierfir notwendigen Einrichtungen sind,
wenn auch in der Anlage nicht gerade billig,
an sich aufserordentlich einfach und bestehen
kurz in folgendem: Das mit Bagger gewonnene
Versatzmaterial wird in der Nahe eines Schachtes
auf einen Trichter geworfen, welcher oben durch
einen Siebrost von 70 bis 80 mm Lochweite
abgeschlossen ist. In den Trichter miindet die
Betriebswasserleitung; dieselbe endet in mehreren
Dusen oder in einer Brause, welche eine gleich-
mafsige Verteilung des Wasserstromes auf den
Rost ermdglicht; an den Trichter schliefst sich
die in den Schacht fiihrende Schlammrohrtour
an, welche, wie eine Wasserleitung ausgebildet,
mit ihren verschiedenen Strdngen ununterbrochen
bis vor die Arbeitsorte fihrt. Fur die Schlamm-
leitung wurden auf Myslowitz- und Ferdinand-
grnbe gewalzte Stahlrohre mit glatten Bunden
und losen Flantschen von 168 bezw. 187 mm
lichte Weite gewdhlt, auf Concordiagrube gufs-
eiserne Rohre, ebenfalls mit gutem Erfolge.
Bei den horizontal verlegten Rohren arbeitet
der Schlammstrom im Laufe der Zeit im unteren
Teile eine Rinne aus; dieselben werden vier-
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bis sechsmal gedreht werden konnen, ehe sie
ausgewechselt werden missen. Uber die Dauer
der Haltbarkeit der Rohre liegen abgeschlossene
Erfahrungen noch nicht vor; die Rohre auf
Myslowitzgrube, durch welche tdglich etwa
1200 cbm Sand gehen, welche also stark be-
nutzt werden, liegen schon 172 Jahre und sind
erst einmal gedreht. Jedenfalls dirfte die Nach-
frage sowohl nach gewalzten wie gufseisernen
Rohren in der nédchsten Zeit einen nicht uner-
heblichen Umfang annehmen; vielleicht gelingt cs,
Walzrohre herzustellen, deren Wandung an einer
Stelle verstérkt ist, welche also ldnger ohne
Umlegung verwendet werden konnten. Die
Krimmer sind aus Stahlgufs gefertigt; der
grofsten Abnutzung ist der Krimmer ausgesetzt,
an welchen Schacht- und Streckenleitung zu-
sammenstofsen; es empfiehlt sich, denselben aus
hartem Stahlgufs besonders starkwandig auszu-
bilden und mit Durchstofsstutzen zu versehen.

Der Wasserverbrauch ist von der Beschaffen-
heit des Versatzmaterials abhéngig; reiner Sand
geht naturlich am leichtesten hinunter und bedarf
etwa der gleichen Menge Wasser, bei schwerem
Lehm steigert sich das Wasserquantum um das
Doppelte; wie bereits erwdhnt, lafst sich auch
Hochofenschlacke, wieVersuche auf Donnersmarck-
hiitte ergeben haben, mit bestem Erfolge ein-
schlammen; dieselbe wird zu diesem Zweck
granuliert und in einem unmittelbar an dem
Hochofen abgeteuften Schacht der Concordia-
grube mit Wasser eingeschlammt; dasselbe Ver-
fahren soll demné&chst auf Hubertushltte und
bei der Gewerkschaft ,Deutscher Kaiser” in
der Rheinprovinz nach dem Vorbild der Myslowitz-
grube eingefuhrt werden; welche Vorteile und
Ersparnisse sich fur den Betrieb der Hochdfen
ergeben, wenn Sie ohne Transportkosten die
Schlacke in nachster Nahe der Ofen los werden,
dirften Sie, meine Herren vom Eisenhittenfach,
am besten selbst beurteilen. Auf Myslowitz-
grube, wo kolossale 50 bis 60 m maéchtige
Sandlager auf grofsen Fldchen zu Gebote stehen,
hat man mit der neuen Abbaumethode so giinstige
Resultate erzielt, dafs nach und nach der ge-
samte Abbau der maéchtigen Fl6ze nach dem
neuen Verfahren eingerichtet werden soll. Schon
jetzt, das heifst 1'/2 Jahr nach der Einfuhrung,
werden ungefdhr 800 000 Ztr. monatlich auf
diese Weise gewonnen. Es wird lhnen bekannt
sein, dafs sich die mé&chtigen Floze im Osten
Uberschlesiens, infolge Verschwdchens der Mittel,

Zusammenlegen; auf Myslowitzgrube ist dies
mit dem 8 m méchtigen Ober- und mit dem
11 m méchtigen Niederfl6z der Fall. Es sind

dort also etwa 20 m Kohle fast ohne Gesteins-
mittel zu gewinnen; reiner Abbau ohne Versatz
wére dort so gut wie unmdoglich. Bei dem neuen
Verfahren wird von unten nach oben abgebaut.
Die Vorrichtung erfolgt zundchst in der unteren
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Scheibe des 11 m mdchtigen Niederflozes mit
schwebenden, 3 m breiten Strecken, zwischen
welchen 7 bis 8 m breite Pfeiler bleiben; alle
12 m werden Durchhiebe aufgefahren. Der
Verhieb der Pfeiler folgt der Vorrichtung fast
unmittelbar nach, wodurch sich grofse Holz-
ersparnisse ergeben wund alle anderen ublen
Folgen des langen Offenbleibens von Gruben-
rdumen vermieden werden. Gegenwértig werden
die ersten Strecken in der oberen Scheibe Uber
dem Versatz der unteren aufgefahren, wobei
sich herausstellt, dafs der unter Wasserdruck
eingetriebene Schlammversatz so konsistent ist,
dafs die hangende Partie absolut unverdndert
anstelit und die Verzimmerung der oberen Etage
auch bei spaterem Pfeilerbetriebe keine Schwierig-
keiten machen dirfte; dasselbe Resultat haben
Oberflachen-Nivellements ergeben, welche sich
allerdings erst auf den Zeitraum von 1%a Jahren
beziehen.

Das Abtrocknen der eingeschldmmten Massen
erfolgt bei Sand fast unmittelbar, so dafs man
bei Einstellen der Leitung alsbald wie auf einer
Diune herumwandern kann; bei Lehm zwar etwas
spater, immerhin ist auch dieser nach einigen
Stunden fest und trocken; durch den Wasser-
druck wird das Material so fest unter die Firste
geprefst, dafs sogar Klufte im hangenden Neben-
gestein dicht ausgefullt werden. Das Versatz-
material steigt in den Rohren mit dem Wasser
auch noch mehrere Meter in die HoOhe, so dafs
auch Partien uber der Schlammleitung versetzt
werden konnen; mit welcher Gewalt das Wasser
zum Beispiel Lehm mitnimmt, geht daraus hervor,
dafs derselbe in den Rohrleitungen zu festen
Kugeln geformt wird; kirzlich langte auf
Ferdinandgrube sogar ein etwa 5 kg schwerer
Roststab nach 14 tégiger Reise in einem Schlamm-
pfeiler an. Beildufig mochte ich bemerken, dafs
wir kirzlich einen auf Ferdinandgrube plétzlich
ausgebrochenen Brand mit dem etwa unter
6 Atm. Druck stehenden Schlammstrome in
klrzester Zeit geldscht haben. Das Zurickhalten
des abgetrockneten Versatzes in den Abschnitten
erfolgt durch Holzddmme, welche mit Filtern
aus Heu, Dunger oder Leinewand versehen sind.
Waéhrend die Kosten des Handversatzes kaum
unter 1 J1 f. d. Tonne betragen, vielfach aber
bis auf 2 J6 steigen, zeichnet sich das neue
Verfahren durch seine Billigkeit aus; von dem
Moment, wo das Material dem Trichter uber-
geben ist, wird alle Arbeit durch den Wasser-
strom gratis geliefert, nur das Verlegen der
Rohre ans einem Abschnitt in den &ndern und
das Stellen der Ddmme erfordert Menschenarbeit.
Die Kosten des Schlammverfahrens betragen
auf Myslowitzgrube einschliefslich Amortisation,
Wasserhaltung und Entschadigung fir devastiertes
Terrain 45 f. d. Tonne; dagegen sind bereits
im ersten Jahre die Ausgaben gegen Gruben-
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brand von 44 00O dl auf 17 000 dl und der
Holzverbrauch von 87 000 dl auf 69 000 dl
in dem betreffenden Feldesteil gesunken; zieht
man diese Ersparnis von den Betriebskosten
des Schldminverfahreus ab, so erméfsigen sich
dieselben auf 20 bis 25 f. d. Tonne gefdrderte
Kohle.

Auf Ferdinandgrube, wo etwa zur Halfte
Sand und zur Hé&lfte schwerer Lehm einge-
schlammt wird, wurde vor etwa 3 Monaten der
Verhieb eines 21* m machtigen hangenden
Flozes unter wertvollen Baupldtzen, Wegen
und Gebduden nach dem neuen Verfahren be-
gonnen; auch hier haben sich in 6konomischer
Hinsicht die besten Resultate ergeben; trotz
mehrfacher Kinderkrankheiten, welche die Ein-
fihrung jeder Neuerung mit sich bringt, betragen
die Versatzkosten f. d. Tonne Kohlen einschliefs-
licli Amortisation 60 cj; da liier ein von
friher her vollstdndig vorgerichteter Flozteil
abgebaut wird, daher aufser einigen Durchhieben
nur Pfeilerbau vor sich geht, betragen die
reinen Gewinnungskosten 45 ¢) weniger als in
den ubrigen Feldesteilen, die Verteuerung durch
den Versatz betrdgt daher nur 15 > f. d. Tonne,
sie ist also gleich Null, wenn man die Schonung
der Substanz und die Ersparnis an Gesteins-
arbeiten infolge l&dngeren Vorhaltens der Abbau-
sohlen in Rechnung zieht. AufFerdinandgrube
werden die alten Vorrichtungssti ecken fir den
neuen Abbau ohne Umstdnde benutzt. Es
konnte hier der Beweis erbracht werden, dafs
das Verfahren auch mit Lehm durchfiihrbar ist.

Der Abbau mit Schlammversatz hat aufser
nach der 6konomischen Seite auch noch in einer
anderen Beziehung erhebliche Vorteile im Ge-
folge, ndmlich bezuglich der Stein- und Kohlen-
fallgefahr: Da jeder Versatzpfeiler auf zwei
Seiten den festen Kohlenstofs, auf den beiden
anderen Seilen aber den nicht minder festen
Bergeversatz hat, tritt Druck in der Firste und
das besonders gefdhrliche Knicken und Absetzen
der Kohleustiifse fast gar nicht ein; auch die
geféhrliche Arbeit des Hochbrechens wund der
nicht minder geféhrliche Verhieb des Beines
entfallt; auch das Rauben ist, weil die Abbau-
méchtigkeit geringer und Druck fast gar nicht
vorhanden ist, gefahrloser. Bei Myslowitzgrube
macht sich dies bereits geltend; wahrend im
Jahre April 1901 bis Mérz 1902 vor dem Be-
triebe mit Bruchbau auf 1000 Mann Beleg-
schaft 3,4 Tote, 7,6 Schwerverletzte und 11,1
Leichtverletzte kamen, hatte die Grube in den
Versatzbauen keinen Toten, keinen Schwer-
verletzten und nur 7,1 Leichtverletzte, auf die
gleiche Belegschaft berechnet; zudem waren dies
zum Teil Verletzungen, die nicht der Rede wert
sind, die aber aus gesetzlichen Grinden zur
Meldung kommen. Da im Gefolge der geringeren
Betriebsgefahr die Leistung stieg, konnte das
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I Gedinge um etwa 12 ~ f. d. Tonne vor den
Versatzpfeilern herabgesetzt werden, ohne dafs
der Verdienst der Arbeiter geschmadlert wurde,
sich im Gegenteil erhohte; eine Ersparnis,
welche in der vorher aufgetanen Berechnung
nicht enthalten war.

Soweit mir bekannt, ist das neue Verfahren
bereits eingefuhrt bezw. in der Einfihrung be-
griffen auf den Gruben Myslowitz, Brandenburg,
Concordia, Ferdinand mit zwei Schachten, Hed-
wigswunsch, Ludwigsglick, Giesclie, Cleophas,
Hohenlohe und Deutschland.  Natirlich sind
alle diese Gruben beziglich der Menge und Be-
schaffenheit des zur Verfuigung stehenden Versatz-
materials nicht so gunstig daran, wie die Mys-
lowitzgrube. Besonders die auf héher gelegenem
Terrain oder Kalksteinformation liegenden Gruben,
z. B. bei Kdnigshitte und Reuthen, werden nicht
ohne weiteres eine fiir das Verfahren ausreichende
Qnartédrdecke zur Verfugung haben; schliefslich
werden sich aber durch maschinelle Baggerung
und geeignete Transportbahnen wohl berall
auch ans grofserer Entfernung die erforderlichen
Versatzmassen beschaffen lassen; dadurch diirften
samtliche Gruben in die Lage versetzt werden,
wenn auch nicht ihren gesamten Abbau auf
Versatzbau zu basieren, so doch solche Feldes-
teile und besonders Sicherheitspfeiler mit gutem
Vorteil zu gewinnen, deren Kohlenreichtum sonst
unwiderbringlich verloren war. Schliefslich wird
mit dem neuen Versatzverfahren der weitere
Vorteil verbunden sein, dafs eine grofse Anzahl
von Bergschddenprozessen vermieden und nicht
minder der zilgellosen Spekulation in Grund-
sticken der Boden entzogen wird. Man wird
eben, wenn auch nicht immer und UGberall, in
der Lage sein, unter bezw. in der N&he wert-
voller Tagesobjekte den Brachbau durch Versatz-
bau zu ersetzen.

Um das Gesagte kurz zusammenzufassen,
dirften fir die oberschlesischen Bergwerke,
soweit sie in der Lage sind, das Verfahren einzu-
fuhren, folgende Vorteile resultieren: 1. Grofsere
Beweglichkeit des Betriebes infolge beliebiger
Inangriffnahme der. Fl6ze, Konzentrierung des
Betriebes; 2. Verminderung der Arbeit in
maéchtigen Bruchpfeilern; 3. Ersparnis an Holz;
4. Vermeidung des Grubenbrandes; 5. Erhaltung
der Oberflaiche und ihre Konsequenzen: Ver-
meidung von Prozessen, Verhitung von Wasser-
einbriichen; 6. Gewinnung der ganzen Substanz;
7. Verhitung zahlreiche:- Unfélle.

Nach allem durfen wir jedenfalls hoffen,
dafs das neue Verfahren zu dem Bestreben der
oberschlesischen Steinkohlenbergleute mit bei-
tragen .wird, das ihnen anvertraute wertvolle
Nationalgut 6konomisch zu verwalten und Leben
und Gesundheit ihrer Arbeiter zu schonen. (Leb-
hafter Beifall.)
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An den Vortrag des Hrn. Bergwerksdirektor
Wachsmann schlofs sich eine lebhafte Dis-
kussion, in der nachgenannte Herren das Wort
ergriffen.

Hr. Bergrat Pieler-Ruda: Die grofse Be-
deutung des Versatzbaues fir die méachtigen
oberschlesischeh Floze ist seit langer Zeit er-
kannt und der Versatz von Hand vielfach aus-
gefihrt. Meistens hatte er nur die Sicherheit
bestimmter Tagesanlagen zum Zweck. Der wich-
tigste Vorteil liegt aber in der Vermehrung der
Sicherheit der Baue sowohl gegen Steinfall als
auch beziglich des Grubenbrandes und in der
Verminderung der AbbauVerluste. Auf der Bran-
denburggrube wird der Versatzbau seit sechs
Jahren regelméfsig ausgefuhrt und zwar auf dem
untersten Fl6z, aus welchem téglich gegen
1500 t Kohlen gefdérdert werden. Der Versatz
wird hier von Hand eingebracht, weil das Ein-
schldammen bei dem raschen Fortschritt der Baue
und dem flachen Einfallen des Flézes Schwierig-
keiten macht. Erheblich billiger ist freilich, wo
die Verhaltnisse es zulassen, das Einschlammen
des Versatzes. Auf der Myslowitzgrube lagen
die Verhéltnisse besonders gunstig und sind in
sehr geschickter Weise, verwendet, so dafs die
Kosten des Versatzes dort weniger als. die Halfte
der Kosten des Handversatzes betragen. Das
Einfallen der Floze ist stadrker und die obere
Kohlenpartie sehr fest, so dafs es ohne Zimmerung
stellt. Als Versatzmaterial ist ein sehr geeigneter
reiner Sand in grofsen Mengen zur Verfugung, was
wohl nur auf sehr wenigen Gruben von Ober-
schlesien in demselben Mafse der Fall sein durfte.
Deshalb ist auch au eine allgemeine Einfliihrung
des Versatzbdues auf den oberschlesischen Gruben
gar nicht zu denken. Man wird sich darauf
beschranken missen, ihn da anzuwenden, wo ent-
weder der Schutz der Oberfliche von besonderer
Wichtigkeit ist, wie unter offentlichen Wegen
und Eisenbahnen, grofsen Bauten, oder eine
besondere Geféhrlichkeit des Abbaues dadurch
vermieden werden soll, namentlich bei grofser
Neigung der Kohle zur Selbstentzindung. In
manchen Féallen wird es dabei von Vorteil sein,
wenn man die Hoéhe der abzubauenden Lage
geringer bemifst, etwa 2'/2 m.

Hr. Bergwerksdirektor Jockisch., M. H.! Ich
kann vielleicht noch einige Mitteilungen aus unseren
jungen Erfahrungen uber den Verlauf der Arbeit
unter fast horizontalen Lagerungsverhéltnissen
machen. Wir haben den Schldmmversatz seit
2 oder 3 Monaten in Betrieb und erst geringe
Mengen versetzen konnen, weil der Abbau mit
Schldmmversatz  einer gewissen Entwicklung
bedarf. Es ist dies die Folge davon, dafs die
Pfeiler stufenformig aufeinander folgen. Wir
haben zuné&chst aufserordentlich schweren Boden
versetzt und zu dem Zwecke eigenartige Trichter
konstruiert, deren Konstruktion ich Ihnen jedoch
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nicht beschreiben kann, da es hier an einer Tafel
fehlt, an welcher ich lhnen dieselben veran-
schaulichen koénnte. Wir sind bei der Arbeit
auf die allergrofsten Schwierigkeiten gestofsen
auf Grund der Verhéltnisse, die Vorlagen. Wir
haben eine aufserordentlich kurze Sumpfstrecke,
die zwischen Abflufs der Versatztransportwasser
und der Wasserhaltungsmaschine kaum mehr als
100 m betrdgt. Der Versatz, den wir vielleicht
bei unserer Methode zu fliissig gemacht haben,
liefs stark tonhaltige Wasser in die Sumpf-
strecke ab. Die Plunger der Wasserhaltungs-
maschinen wurden dadurch schnell angegriffen
und wir mufsten sehen, dafs wir mit dieser Sache
aufhérten.  Anderseits befinden-wir uns in der
glicklichen Lage, dafs wir frihzeitig genug eine
ziemlich erhebliche Menge von Sandbergen gekauft
haben. Sobald wir vom Verschlammen des Lehmes
zum Sandverschldammen tUbergingen, hat sich alles
trotz der horizontalen Lagerungsverhéltnisse sehr
gut gemacht. Wenn einmal ein Pfeiler unter
der Firste nicht ganz voll wurde, hat sich die
Licke beim Verschlammeu des né&chsten Pfeilers
stets gefullt. Ich glaube, dafs die Befuirchtung, man
bekomme die horizontalen Pfeiler nicht voll, nicht
richtig ist. Im uUbrigen ist ja auf die beim
Verschlammen schweren Versatzmaterials auf
Ferdinandgrube gemachten Erfahrungen zu
rechnen. Ich glaube, dafs die Schwierigkeiten,
die bei Verwendung solchen Stoffes auftreten,
auch Uberstunden werden.  Wichtig waére es,
wenn die Erfahrungen, die jeder einzelne mit
Schlammversatzvorrichtungen gemacht hat, jetzt,
wo der Termin fur Abgabe des Berichtes uber
Versuche und Verbesserungen beim Revierbeamten
gerade ansteht, in mdglichst eingehender Form
mitgeteilt werden, damit sie zur Verdffentlichung
kommen. —

Hr. Generaldirektor Marx: M. H.! Ich
mochte mir gestatten, das neue Schlammversatz-
verfahren mit einigen Worten vom Standpunkte
des llittenmannes zu beleuchten.

Es ist zweifelsohne zutreffend, dafs die
Huttenleute dem neuen Schlammversatzverfahren
ein grofseres Interesse. entgegenbringen, als
dem von Hrn. Bergrat Pieler beschriebenen bis-
herigen Handversatzverfahren. Wir sehen, dafs
das neue Schlammversatzverfahren eine ganze
Menge schmiedeiserner Rohren, Stahlformstiicke
und Eisengufswaren bendétigt und geeignet er-
scheint, der Eisenindustrie eine recht wesent-
liche neue Arbeitsgelegenheit zuzufiihren. Herr
Direktor Wachsmann wies schon darauf hin,
dafs die schmiedeisernen Rohre verhéltnisméfsig
rasch verschleifsen, und dafs die Rohre auf der-
jenigen Seite, auf welcher vorzugsweise das
scharfe Zufuhrungsmaterial schleift, Furchen im
Material bekommen, welche tatsachlich schon nach
1% Jahren so tief sind, dafs die Rohre in
ihrer Lage eine Anderung erhalten miissen. Die
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Erfahrung habe bereits gelehrt, dafs man die
Rohre sechsmal in ihrer Lage verdndern kann,
bis eine Abnutzung des ganzen Rohrinnern her-
beigefuhrt ist. Die Rohre wirden demnach
im glnstigsten Falle 9 Jahre im Betrieb bleiben

kénnen. Da nun die Eisenindustrie ein grofses
Interesse daran hat, dafs das neue Schlamm-
versatzverfahren in grofsem Umfange zur Ein-

fihrung gelaugt, so wird sie selbstverstandlich
auch gern mitai'beiten, dafs die Verbreitung des
Verfahrens durch Herabminderung der Selbst-
kosten gefordert werde. Es dirfte heute tat-
sachlich noch nicht feststehen, welches Material
infolge der eigenartigen Beanspruchung der
Schlamm-Massen am wenigsten dem Verschleifs
ausgesetzt ist, und es wird auch in diesem
Falle, wie so hdufig bei &ndern Gelegenheiten,
Probiereu Uber Studieren gehen. Es ist demnach
zu empfehlen, mitRohren verschiedener chemischer
Zusammensetzung und verschiedener Hértegrade
Versuche anzustellen, fiur welche ich mich selbst
ebenso gern zur Verfligung stelle, wie dies andere
hier anwesende Herren tun werden. — (Bravo.)

Hr. Bergwerksdirektor Wachsmann-Katto-
witz: Gleichzeitig mit oberschlesischen Walz-
réhren wurden Maunesmannrdéhren sowohl im
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Schacht wie in den Strecken eingebaut und es
hat sich ergeben, dafs die Mannesmannréhren
bedeutend schneller als die anderen dnrcli-
geschliffen wurden, infolgedessen die Mannesmann-
rohren abgeworfen wurden.

Vorsitzender Hr. Generaldirektor Niedt-
Gleiwitz. Ich bin zwar Konkurrent von Mannes-
mann, aber das ist mir doch unbegreiflich, Rohr
bleibt Rohr und das Flufseiseninaterial ist doch
chemisch nicht so wesentlich von dem unsrigen
in der Zusammensetzung verschieden. Mir scheint,
als ob die Materialfrage noch nicht geklért ist
und mdchte ich, solange dies der Fall ist, die
Herren, welche Flufseisenrohre brauchen, bitten,
wenn sie nicht wollen, dafs die Rohre so schnell
verschleifsen, ein recht einfaches Mittel in An-
wendung zu bringen, ndmlich recht dicke Rohre
zu verwenden. (Heiterkeit.)

M. H.! Hr. Bergwerksdirektor Wachsmann
hat durch den lebhaften Beifall schon gehort,
mit welcher Teilnahme wir seinem Vortrage ge-
folgt sind. Ich habe aber die Pflicht und handle
gewifs in Ihrer aller Namen, wenn ich Hrn. Wachs-
mann flr seinen ausgezeichneten, hochinteressanten
Vortrag auch unseren herzlichsten Dank aus-
spreche. (Bravo.)

Das neue Stahlwerk und die neuen Walzwerksanlagen
der Carnegie Steel Company.

Um den stetig wachsenden Bedarf an basischem | 5t Tragkraft uberspannt, welche das in Ké&sten

Martinflufseisen in der Form von Brammen, Blooms
und Knippeln aller Grofsen zu deckeg, beschlofs
die Carnegie Steel Company im Jahre 1899
eine Martinofenanlage und ein Blockwalzwerk in
Duquesne zu errichten. Das Martinwerk sollte
zugleich auch das Material fiir die Erzeugung
von Rund- und Flacheisen auf den neuen Handels-
eisenstrafsen sowie fir verschiedene in Aussicht
genommene Fertigstrafsen liefern.

Die Martinofenanlage (Abbild. 1 und 2.)

Als Ofensystem wurde der feststehende 50 t-
Martinofen gewadhlt, weil derselbe den Anforde-

rungen am besten entspricht und sehr billig
arbeitet. Zwolf dieser Ofen wurden in einer
Reihe erbaut; die Anlage ist jetzt durch

Hinzufilgung von weiteren zwei Ofen vergrofsert
worden, so dafs im ganzen 14 Ofen in einem
Geb&ude von 39,09 m Breite und 291,69 m Lé&nge
untergebracht sind. Der Lagerraum von 18,92 m
Breite und 281,63 m L&nge stofst an das Ofen-
gebdude an und wird von zwei normalspurigen
und drei schmalspurigen Geleisen durchschnitten.
Er ist von vier elektrischen Laufkrénen von

gefullte Rohmaterial auf Wagen verladen. Letztere
werden auf Briickenwagen gewogen und durch
Lokomotiven dem Ofen zugefiilirt. Das Einsetzen
der Chargen wird von drei Wellman-Seaver-
Morgan-Beschickuugsmaschinen besorgt, welche
auf Schienengeleisen durch die ganze L&nge des
Gebéudes laufen. Die mit der Huttensohle in
einem Niveau liegende Beschickungssohle ist
22,86 m breit und 301,75 m lang, sie besitzt
auf der einen Seite zwei Anfahrtsgeleise fur die
vom Hochofen kommenden Giefspfannenwagen und
wird von .einem elektrischen Laufkran von
401 Tragkraftbestrichen,welcherdie Giefspfannen
von dem Wagen abhebt und nach den zu beschicken-
den Ofen befordert. Der erwahnte Kran besitzt
zwei Hebezeuge; das Haupthebezeug ist mitHaken
versehen, die um an den Giefspfannen befindliche
Zapfen passen. Das Heben der Pfanne wird durch
eine mit zwei Trommeln versehene Laufkatze
mit aufserhalb der Tré&ger befindlicher Kette
bewerkstelligt, das Hilfshebezeug von 15t Trag-
kraft ist an einer besonderen, zwischen den Lauf-
tragern befindliclien Laufkatze angebrachtund dient
zum Kippen der Pfannen beim Beschicken der Ofen
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mit geschmolzenem Roheisen sowie auch zur Er-
leichterung der ublichen Reparaturen. Die Sohle
der Giefshalle ist 16,23 m breit und 291,69 in lang
und liegt 2,74 in niedriger als die Beschickungs-
sohle; sie enth&lt die Giefspfannengruben, die
Reparaturgruben, drei schmalspurige Geleise,
welche sich durch die ganze Ladnge des Gebdudes
erstrecken, und vier Giefsplattfonnen samt ihren
Fortrickungsvorrichtungen.  Endlich sind noch
drei 75 t elektrische Laufkrédne sowie Kkleine
hydraulische Kréne, einer fur jeden Ofen, vor-
handen. Die Giefspfannengruben sind sehr flach,

Abbildung 1.

sie haben eine Tiefe von nur 1,14 m, wodurch
die Entfernung der Schlacken und die Reinigung
der Gruben sehr erleichtert wird. Die Schlacke
wird auf Wagen verladen, die auf dem dem Ofen
zundchst liegenden Geleise laufen, das mittlere
Geleise dient als Fordergeleise und das &ufsere
zum Giefsen, auf letzterem laufen vier Giefsplatt-
forrnen. Unter jeder Plattform befindet sich eine
hydraulische Vorrichtung, welche zum Fortbewegen
der Wagen dient und von der Plattform aus
betdtigt wird. Drei elektrische 75t-Laufkréne
dienen zur Befdrderung der gefillten Giefspfannen
von dem Ofen nach irgend einer der Giefsstellen
sowie auch dazu, die Giefspfannen auf die (ber
den Reparaturgruben gelegenen Stander abzusetzen
und spater zum Ofen zuriickzubringen. Das 75 t-
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Hebezeug hat die oben erwé&hnte Anordnung mit
aufserhalb der Briuckentrdger liegenden Ketten
und Fihrungen, wodurch es mdglich wird, eine
25 t-Hilfslaufkatze zwischen den Trégern anzu-
bringen, welche das Kippen der Pfanne besorgt.
In einem besonderen Gebéude befindet sich eine
Vorrichtung zum Zerschlagen der Pfannenreste.
Sie wird von einem elektrischen Laufkran bedient,
der mit einer 25 t-Haupt- und einer 5t-Hilfs-
katze ausgeriustet ist und eine Fallhdhe von
15,24 m besitzt. Aufserdem ist ein Formen-
lager vorhanden mit einem elektrischen 5t-Lauf-

Martindfen (Vorderansicht) mit 40 t-Kran.

kran, um Formen, Stander u. s. w. handhaben
und auf Wagen setzen zu kdnnen.

Jeder Ofen hat eine lichte Breite von 4,241
und eine lichte L&nge von 8,210 m und ruht
auf einem kraftigen Fundament von Beton und
Ziegeln mit eingebetteten Flufseisenankern, welch
letztere die unteren Enden der das Rahmen-
werk des Ofens bildenden Stander sichern. Auf
diesem Fundament ruht zundchst eine 635 mm
tiefe Schicht von feuerfesten Steinen bester
Qualitdt, hierauf folgt eine 114 mm starke
Schicht von Chrom- und auf diese eine ebenso
starke Schicht von Magnesitziegeln. Den Schlufs
bildet eine Mischung von losem Magnesit und
Schlacke, welche eingeschmolzen oder eingesintert
wird, indem man das Material s;haufelweise
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auforingt, bis der Herd fertig ist. Die Ofen
sind mit Schlackensilcken versehen, die sich
leicht reinigen lassen. Die Warmespeicher liegen
unter der Beschickungssohle und abseits vom
Ofen; die Abmessungen der Luftkammern sind
3,048 X 6,706 X 3,632.m, die der Gaskammern
1,829 X 6,706 X 3,442 m. Beide Kammern
werden flir Luft gebraucht, da natlrliches Gas
als Brennmaterial dient. Die Umsteuerungsventile
liegen unter der Beschickungssohle, der Schorn-
stein hat einen lichten Durchmesser von 1,575

Abbildung 2.

und eine Hohe von 43,98 m.
des eigentlichen Ofens enthdlt drei Einsatz-
turen und zwei Tiren fir Reparatur und Be-
aufsichtigung des Ofens, auf der Rickseite sind
zwei grofse und zwei kleine Turen angebracht.
Durch die grofsen Abmessungen des Beschickungs-
bodens hinter dem Ofen ist ein bequemer Zugang
zu den Turen und Stichléchern gesichert. Die
grofsen Tidren wund Tidrrahmen werden mit
Wasser gekuhlt, alle Turen werden durch kleine
hydraulische Cylinder gehoben. Die Anlage ist
so angeordnet, dafs Generatorgas binnen sehr
kurzer Frist in Anwendung gebracht werden
kann, falls sich die Zufuhr von natirlichem Gas
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als nicht ausreichend erweist. Die Monats-
erzeugung von 12 Ofen hat etwas iber 40 000 t
Flul'seisen betragen. Die Abmessungen der Blocke
sind 470 X 546 X 1797 mm bei einem Gewicht
von 2700 kg und 559 X 635 X 1651 mm bei
einem Gewicht von 3600 kg. Die in der Martin-
hitte in auf Wagen stehende Formen gegossenen
Blocke werden zu dem Abstreifer gebracht,
der sich in einem besonderen Gebaude befindet,
hier werden die Formen abgezogen, auf leere
Wagen gestellt und nach dem Formcnlager

Martinéfen (Riickansicht).

Die Vorderseite j anfserhalb der Giefshalle zum Abkiihlen gebracht,

wiéhrend die Blocke in die Tieféfen wandern.
Der Abstreifer ist eine hydraulische Duplex-
maschine, welche zwei Blocke gleichzeitig aus-
stofst und zugleich die Formen auf leere Wagen
auf einem Seitengeleise absetzt. Eine hydrau-
lische Fortrickvorrichtung liegt zwischen den
beiden Geleisen, umdie beladenen und leeren Wagen
in die passende Stellung zum Abstreifer zu bringen.
Das Abstreifen wird durch zwei Plunger von
483 mm Durchmesser besorgt, welche mit einem
Druck von 35,2 kg/gcm einen Gesamtdruck von
etwa 70 000 kg ausubt. Wenn die Form entfernt
ist, wird der Block durch einen Kkleineren Cy-
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linder gehandhabt, welcher weniger Wasser ver-
braucht. Ein hydraulischer 6*2 t-Kran besorgt
die Bedienuug dieses Raums. Auf dem Wege
von dem Abstreifer zu den Tieféfen werden die
Blocke auf einer Briickenwage gewogen.

Tieféfen und Blockstrafse (Abbild. 3).

Die Lage der 40 zodlligen Blockstrale in
Bezug auf die ubrigen Anlagen ist so gewahlt,
dafs dieselbe ihren Bedarf an Blécken von irgend
einem der Tiefofen beziehen kann; sie erhalt ihren
Dampf von einem Zentralkesselhaus (Abbild. 4)
und besitzt ihre gesonderten Verladevorrichtungen.
Um diesen Zweck zu erreichen, wurden neun
neue Tiefofen gebaut, von denen jeder recht-
winklig zu dem vorhergehenden liegt, hiervon
waren funf fur das alte Walzwerk und vier fur
das neue Blockwalzwerk bestimmt. Zwischen je
zwei Ofen ist ein Anfuhrgeleise vorgesehen, so
dafs der Beschickungskran die Bldcke in die
Tiefofen einsetzen kann, olme dieselben ({ber
irgend einen der anderen Ofen, Deckel oder
Maschinen hinwegzuheben. Ein unabhéngig ge-
stitzten Boden bedeckt alle Regeneratoren und
trdgt die Deckel sowie die hydraulischen Be-
wegungsvorrichtungen derselben. Wo irgend
eine Mdglichkeit fur ein Herabfallen der Blocke
besteht, wird dieser Boden durch eine Lage
dicht nebeneinander gelegter Schienen verstérkt.
Aufserhalb der Tiefofenanlage befindet sich das
Blockwagengeleise, auf welchem die erhitzten
Blocke mittels elektrisch angetriebener Wagen
nach einem der Walzwerke gefahren werden.
Das die Tiefofen bedeckende Gebdude hat eine
Haupthalle von 17,22 m Spannweite, die Spann-
weite des die Umsteuerungsventile enthaltenden
Anbaues betrdgt 5,66 m und die Gesamtlange
des Gebdudes 86,87 m. Das Hauptgebdude ist
mit Fahrbahnen fir die vier vertikalen Chargier-
maschinen der Tieféfen versehen. Diese Maschinen
von 6t Tragkraft und 4,57 m Hub waren die
ersten, welche die greifende Wirkung der Zangen
sowie alle anderen Bewegungen elektrisch be-
wirken. Entlang der einen Seite des Geb&udes
ist eine Buhne fiir die Bequemlichkeit der Arbeiter
und die Erleichterung der Ublichen Reparaturen
angebracht. An der anderen Seite des Geb&udes
sind unterhalb des Anbaudaches zwei Biihnen anf-
gehédngt, welche sowohl die hydraulischen Ventile
zur Bewegung der Tiefofendeckel als auch die
Steuervorrichtungen fur die Bewegung der Block-
wagen enthalten. Jeder Tiefofen enthélt vier
Gruben von 1,6 m Quadrat, deren jede grofs
genug ist, um vier Bldcke aufznnehmen. Je
zwei Gruben haben ihr eigenes Umsteuerungs-
ventil und ihren eigenen Schieber. Als Brenn-
material dient naturliches Gas. Die Gruben sind
an der Schlackenlinie mit Chrom- oder Magnesit-
steinen versehen, um der fressenden Wirkung
der Schlacke zu widerstehen; die Unterseite der
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Bdden hat eine reichlich bemessene Luftkiililungs-
oberflache erhalten. Der ganze wohl verankerte
Ofen nimmt aufserhalb des Ziegelmanerwerks
eine Breite von 8,86 m und eine Hohe von der
Sohle bis zur Oberkante der Gruben von 6,45 m
ein. Der Schornstein hat einen lichten Durch-
messer von 1,12 m und eine H6éhe von 31,60 m.

Die 40z06llige Blockstrafse (Abbild. 5).

Das Walzwerk ist ein Reversierwalzwerk von
sehr kraftiger Konstruktion, dessen Sténder je

Abbildung 4. Kesselhaus.

ungefdhr 45000 kg wiegen. Die Walzen sind
aus Stahlgufs und lang genug, um 5 Stiche in
Breiten von 22 " (558,8 mm) bis 43/g™ (111 mm)
zu gestatten, und geeignet, jedes Profil auszu-
walzen von einer Bramme mit einer Querschnitts-
flachevon 22 X 2" (= 559 X 51 mm) bis zu einem
4 X 4" (— 102 X 102)Kniippel. DerDurchmesser
des Walzenbundes ist 749 mm, der Durchmesser
der Laufzapfen 559 mm. Die Anstellvorrichtung
fur die Oberwalze wird hydraulisch betétigt,
die Gewichtsausgleichung erfolgt durch Hebel und
Gewichte. Die Walzenstander sind weit genug,
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um das Auswechseln der Walzen von der Seite
aus zu gestatten. Die vorderen und hinteren
Walztische besitzen eine ausnahmsweise schwere
Konstruktion. Die Rollen haben einen Durch-
messer von 406,4 mm bei einer L&nge von
2,16 m zwischen den Zapfen. Die Zapfen haben
152 mm Durchmesser und sind 381 mm lang.
Die Zapfenlagerdeckel werden nur durch je zwei
Bolzen festgehalten, um Reparaturen zu er-
leichtern. Die Ldnge der Tische auf Einsteck-
und Auslaufseite sind von der Walzenmitte aus
gemessen 16,99 m fir jeden
Tisch. Der Antrieb der Rol-
len wird mittels Winkel-
getrieben von gemeinschaft-
lichen Wellen bewirkt, wel-
che mit einer 305 X 305 mm
Reversiermaschine fiir jeden
Tisch gekuppeltsind. Die An-
triebswellen betdtigen auch,
zwei Rollen, welche jede ihr
Lager in den Walzenstén-
dern auf beiden Seiten der
Walzen haben, um den Ge-
brauch von festliegenden
Platten in unmittelbarer
Nahe der Walzen zu ver-
meiden. Der Zufuhrrollgang,
welcher sich von den Tief-.
Ofen bis an dep Walztisch
erstreckt, hat eine Lé&nge
von 25,6 m und besteht aus
zwei parallelen Hélften, von
denen die eine als Forder-

bahn fir die Blocke, die
andere zur Unterstlitzung
der Enden der beinahe

fertig gemachten Knippel
oder Brammen dient. Die
Fdorderbahn enthdlt massive
Rollen von 305 mm Durch-
messer, welche mittels Win-

kelgetriebes durch einen
Motor von 50 P. S. ange-
trieben  werden; Dieser

Motor wird entweder von
der Walzerbiihne oder von
dem Tiefofengebdude aus
durch besondere Vorrichtungen an beiden Pl&tzen

gesteuert, um den Blockwagenfihrer in den
Stand zu setzen, den Block auf die Weiche
amferneren Ende des Tisches zu fahren,

wahrend der Walzer den friheren Block fertig
macht, worauf der Walzer den Block in den
Walztiscli beférdert.

Die samtlichen Steuerbewegungen wie das
Stellender Oberwalzen, das Umsteuern und
Regulieren der Maschinen werden von der
Walzerbilme aus bewirkt, welche gerade (ber
dem Walztisch und ungefdhr 12,8 m von den
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Walzen entfernt ist. Die Maschine, eine
1397 X 1524 mm Zwillings-Reversiermaschine,
ist mit Dampfumsteuerung und Kolbenventilen
ausgerustet.  Eine in einer Entfernung von
27,13 m von den Walzen angeordnete hydrau-
lische Schere ist dazu bestimmt, die Enden
der Blécke abzuschneiden, welche eventuell
wdahrend des Walzens aufspalten, sie bildet
auch eine Reserve fur den Fall, dafs die ge-

Abbildung 5.

wohnliche Schere den Dienst versagt. Jen-
seits dieser Schere und in einer Entfernung
von 28,31 m von derselben liegt die gewdhn-
liche Kniippel- und Brammenschere, um das vor-
geblockte Material, Knuppel und Brammen auf
Mafs zu schneiden. Diese Schere hat Maschinen-
antrieb und schneidet alle Profile bis hinauf
zu 8" (203 mm) Dicke und 22" (558,8 mm)
Breite.  Alle Scherentische ebenso wie der
Verladetisch werden durch elektrische Motoren
angetrieben, der Haupt-Scherentisch durch einen
50pferdigen, der Kipptisch und der Verladetisch
je durch einen 19pferdigen Motor.
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Der rickseitige Scherentisch ist ungeféhr
4,88 m lang und mit Rollen versehen, die in
Entfernungen von 305 mm von Mitte zu Mitte
liegen, um auf diese Weise kurze L&ngen fordern
zu konnen. Der Tisch ist ein Kipptisch, welcher
seine Drehachse an der Rickseite hat, wahrend
die Vorderseite durch einen hydraulischen Cylinder
gehoben und gesenkt wird. In seiner hdchsten
Stellung liegt der Tisch wagerecht, und in der-

Ansicht der 40 " «Blockstrafse.

selben Hohe wie der vordere Scherentisch.
Diese Anordnung setzt den Arbeiter instand,
das letzte Stiick jedes Blockes auf seine grofste
nutzliche L&nge zu schneiden, indem er das
Stuck in horizontaler Lago unterstiitzt, bis das
Messer auf dasselbe trifft. Der Tisch besitzt
ferner eine gleitende Lé&ngsbewegung, welche
von dem Arbeiter an der Schere bewerkstelligt
wird. Der Zweck dieser Einrichtung ist, eine
geniigend grofse Offnung zwischen dem Ende
des Tisches und dem Scherenmesser zu schaffen,
um die Abfélle auf ein Schrott-Transportband
fallen zu lassen. Eine zum Verschwinden ein-
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gerichtete Rolle ist vorgesehen, um den Raum
zwischen dem Verladetisch und dem Scheren-
tisch auszufiillen, wenn sich derselbe in seiner
vordersten Lage befindet, um auf diese Weise
kurze Sticke an dem Herabfallen zu hindern.
Der Vcrladetisch bildet die Fortsetzung des
hinteren Scherentisches, er ist 6,10 m lang
und mit einem Druckstempel ausgerlstet, um
das Walzgut zum Tisch und eine schiefe Ebene
hinab auf Wagen zu bringen. Eine verstollbare
und abnehmbare Sperrvorrichtung ist hinter
dem Druckstempel angebracht, um gegenuber
demselben jedes zu verladende Stiick aufzuhalten.
Die Motoren, welche den hinteren Scherentisch
und den Verladetisch betdtigen, werden von
einer hohen, einen freien Uberblick gestatten-
den Buhne aus von einem Maschinisten gesteuert,
der auch zugleich .die bewegliche Sperrvorrich-
tung, den Druckstempel und die Stofsvoi-richtung
fur die Bewegung der Wagen handhabt. Die
bewegliche Sperrvorrichtung kann hoch genug
gehoben werden, den auf einen Querschnitt von
4 X 6" (= 102 X 152 mm) ausgewalzten Block
in ein kontinuierliches Walzwerk gelangen zu
lassen, welches denselben zu Knippeln von
beliebigem Profil von 4" (= 102 mm) abwarts
bis zu I'/s" (= 38 mm) Quadrat auswalzt.
Alle Scherentische und der Verladetisch werden
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von einem 15 t-Laufkran uUberspannt, dessen
Laufschienen anf. den S&ulen des Geb&udes
ruhen und der auch eine 5 t-Hilfskatze trégt.
Das Walzwerk und die Maschine wird von
einem elektrischen 50 t - Laufkran bedient,
letzterer besitzt eine Hilfskatze von 10 t Trag-
kraftt. ~Am Ende des Verladetisches ist ein
Geleise angebracht, auf dem ein paar Karren
zur Verladung desjenigen Schrotts stehen,
welcher fur das gewdhnliche Transportband zu
lang ist; derselbe kommt auch im Falle einer
Reparaturbedirftigkeit des Transportbandes in
Anwendung.

Der Verladeraum.

Aufserhalb des Geb&udes fir die Scheren
befindet sich ein Lager- und Verladeraum, wo
Blooms, Knippel oder Brammen gekuhlt, be-
sichtigt und auf Wagen verladen werden.
Dieser Raum ist 18,31 m breit und 149,4 m
lang und wird von zwei 10 t-Laufkrénen fir
die Handhabung des Materials bestrichen. Die
Kréne sind mit Hilfskatzen von 2 t Tragkraft
ausgerustet. Diese Strafse hat sich als sehr
leistungsfahig erwiesen, indem sie 33 000 t
Fertigprodukt im Monat geliefert hat, wovon
ungefédhr die Halfte in Profilen von 4 X 6 “
(102 X 152 mm) oder weniger.

Neue mikrographisclie Gefligebestandteile auf der Oberflache
des gehéarteten Stahls.

Von W. Ischewsky-Kiew.

Waiéhrend meiner Arbeiten bei Professor Le
Chatelier auf der Ecole Nationale des Mines
(Paris) machten mir die nachstehend beschriebenen
Bestandteile viele Schwierigkeiten; ich mdchte
sie daher hier besprechen, damit andere Forscher
weniger Zeit damit verlieren. Es ist nicht aus-
geschlossen, dafs diese Bestandteile, ihres grob-
kristallinischen Gefliges wegen, von Einflufs- auf
die Festigkeit des gehé&rteten Stahls sind, obwohl
sie niemals tiefer als 1 mm unter der Oberflache
liegen. Die Abbildungen 1 und 2 zeigen nur die
geradlinigen Kristalle, welche in ihrem Aussehen
denen des Austenits ahnlich sind. Abbild. 3 ergibt
ein schwarzes Netz von Troostit, in dessen Maschen
man die nadelférmigen Kristalle von Martensit
erkennt. Abbild. 4 zeigt austenitdhnliche Kristalle,
welche nach und nach in das Netz des Troostits
Ubergehen. Diese Gefligebestandteile bilden sich
innerhalb sehr weiter Grenzen sowohl der Tem-
peratur- als auch des Kohlenstoffgehaltes und
zwaFvon 750 0 C._und 0,45 °/° Kohlenstoff an

aufwdérts bis zu den hochsten Stufen. Es ist
augenscheinlich, dafs sich unter diesen Bedingungen
kein echter Austenit bilden kann, da die niedrigsten
Grenzen hierfur bei 1,1 °/o Kohlenstoff und 1100 0G.
liegen. Man konnte nun weiter vermuten, dafs
wir es hier mit Martensit in aufsergewdhnlich
grofsen Kristallen zu tun haben. Dies steht
indessen in Widerspruch mit der grofsen Reaktions-
fahigkeit der Kristalle. Dieselben nehmen némlich
bei Behandlung mit allen in der Metallographie ge-
bréduchlichen Reagenzien eine tiefdunkle Farbung an.

Am wahrscheinlichsten liegt hier Troostit,
nach Austenit oder Martensit metamorphosiert, vor.
Noch eine andere Annahme wére mdglich, nédmlich,
dafs die &ufseren 'feile des Stahls beim Hérten
anderen Bedingungen in Bezug auf inneren Druck
und Schnelligkeit der Abkihlung unterliegen als
die inneren Teile und daher andere Gefiige-
bestandteile aufweisen. Die beste Methode, um
die genannten Geflgebildner zu erhallen, ist die
Erhitzung vor dem Harten in geschmolzenem
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N eue mikrograpihsche

Gefugebestandtheile auf der Oberfladche des geharteten Stahls.
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Natriumchlorid nach der Methode von Le Chatelier.
Bei Anwendung derselben habe ich gefunden,
dafs die Zugabe von entwdéssertem Natriumcarbonat
sich nutzlich erweist, da dieses den Schmelzpunkt
der Mischung und damit den Hartungspunkt er-
niedrigt und auch ein Angreifen der Oberflache
der polierten Proben vermeidet;* (ibrigens habeich
diese Bestandteile auch in Stiicken gefunden, die
auf direktem Feuer erhitzt waren.

Schon mit unbewaffnetem Auge kann man auf
der polierten und gedtzten Oberflaiche der Proben
einzelne Partien erkennen, welche mit austenit-
ahnlichen Kiristallen oder mit Troostitmaschen
bedeckt sind; es lassen sich sogar die beiden Be-
standteile voneinander vermuthlich unterscheiden.
Neben den genannten Gefiigebildnern sind kurze
Kristalle von Martensit sichtbar, welche bei Behand-
lung mit Reagenzien eine sehr schwache Farbung er-
leiden. Dieses makroskopische Aussehen dndert sich
wesentlich nach dem Anlassen; jede Unregel-
mafsigkeil in der Farbe der Muster verschwindet,
und damit verschwinden auch die austenitdhnlichen
Kristalle génzlich. Das Troostitnetz dagegen bleibt,
wenn auch bei weitem nicht so scharf gezeichnet,
es ist mit Kkleinen geradlinigen Kristallen durch-
setzt. Das Mikroskop zeigt jetzt nur diese martensit-
&hnlichen Kiristalle (Abbildung 5), welche im
Gegensatz zu den austenitdhnlichen durch Re-
agenzien nicht geférbt werden, die Hauptmasse
aber nimmt bei Behandlung mit Reagenzien eine
liefdunkle Farbung an. Das ist eine Eigenschaft
des Troostits. Es bleibt unentschieden, ob hier
eine Pseudomorphose des Troostits nach Martensit
oder eine Mischung dieser beiden Bestandteile
vorliegt.  Als eine sehr bequeme und genaue
Methode zum Anlassen des Stahls fur mikro-
graphische Studien méchte ich die Erhitzung der
Muster in Dampfen von passenden organischen
Verbindungen vorschlagen. Als solche erweisen
sich z. B. Naphthalin mit einem Siedepunkt von
218° und Diphenylamin mit einem Siedepunkt
von 310° gut verwendbar; der erstere der ge-
nannten Siedepunkte entspricht der gelben, der
letztere der blauen Anlauffarbe des Stahls, eine
dtzende Wirkung auf die Oberfliche des Stahls
wird von diesen Reagenzien nicht ausgeibt.

Die physikalischen Verénderungen des Stahls
(der elektrischen und magnetischen Eigenschaften)
vollziehen sich nach Le Chatelier beim Anlassen
in wenigen Minuten, die mikroskopischen Gefiige-
&nderungen dagegen nehmen nach meinen Be-
obachtungen eine bedeutend grofsere Zeit in An-
spruch, es ist daher sehr wahrscheinlich, dafs
die physikalischen und mineralogischen Verande-

* Es ist nicht ohne Interesse, dafs einige polierte
Stahlproben nach dem Héarten auf der Oberflache
viele Unebenheiten zeigen, die auf eine unregelméfsige
Ausdehnung der einzelnen Bestandteile infolge der
verschiedenen chemischen Zusammensetzung zuriick-
zufithren sind.
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rungen nicht genau parallel gehen. Die genannten
Bestandteile kann man mit jedem gebrduchlichen
Reagens wie z. B. Jod in alkoholischer Ld&sung
entdecken. Viel Scharfer als Jod wirkt Eisen-
chlorid in 5 °/°ioer alkoholischer Lésung, doch
reagiert dieses letztere Mittel zu stark und moéchte
ich daher die Anwendung desselben nur fir Vor-
versuche empfehlen. In diesem Falle mufs die
Probe von neuem poliert und mit einer 5 °/oigeir
alkoholischen Lésung von Pikrinsdure gedtztwerden.
Diese Sdure gibt sehr reine und klare Bilder
sowohl im gehérteten als im ungehdrteten Stahl.

Bei dieser Gelegenheit mdochte ich ein Reagens
erwéhnen, das sich speziell fir den Nachweis von
Zementit eignet. Die Abbildungen 6, 7 und S
zeigen schwarzgefarbten Zementit sowohl in freiem
Zustande wie auch als Bestandteil von Perlit.
Le Chatelier hat festgestellt, dafs alle sauersloff-
abgebenden Korper in basischer L&dsung diese
Reaktion geben. Nach mannigfachen Versuchen
in dieser Richtung habe ich gefunden, dafs man
mit basischem Natriumpikrat die besten Resultate
erzielt. Man mischt zu diesem Zwecke gleiche
Volumina kallgesattigter wadssriger Pikrinséure
und 50 °/HS<sn Natriumhydrats. In der Kalte gibt
diese Mischung die genannte Reaktion nach einer
Stunde, beim Kochen in 2 Minuten. Mit Austenit,
Martensit und anderen Gefligebestaudteilen des
gehdrteten Stahls gibt das Pikrat gar keine Re-
aktion, was fur die erste Untersuchung nicht ohne
Bedeutung ist.

Beschreibung der Abbildungen.

Aufser Abbildung 4 sind die gesamten Photo-
graphien mit Le Chatelierschem Mikroskop erhalten.
Abbildungen 1 bis 5 sind mit b°/oiger alkoholischer
Losung von Pikrinsdure geétzt, Abbildungen 6 bis 8
mit basischem Natriumpikrat 2 Minuten gekochi.

Abbildung 1 zeigt das Stiick Nr. 5 eines nach
dem Reisersehen* Verfahren gehérteten Bohlerschen
Stahls bei 650faclier.Vergréfserung und bei Queck-
silberlichtbogenbeleucblung photographiert. Abb. 2
einen englischen Werkzeugstahl mit 0,75 °/° Kohlen-
stoff nach dem Erhitzen in bis zum Schmelzpunkt
(790°) erwdarmtem Natriumehloridbade, bei Auer-
Licht photographiert. In beiden Bildern sind
die austenitdhnlichen Kristalle deutlich sichtbar.
Abbildung 3 gibt eine andere Stelle des Bohlerschen
Stahles, welcher mit einem Troostitnetz bedeckt
ist (auch bei Auer-Licht photographiert). Ab-
bildung 4 einen Stahl Firmini (Frankreich) mit
0,4°/o Kohlenstoff in Natriumchloridbade bei 790°
erhitzt und gehértet (photographiert von Gartaud
im Laboratorium von Osmond). Abbildung 5 zeigt
einen Bohlerschen Stahl gehértet und 6 Stunden
lang der Wirkung von Diphenylaminddmpfen bei
310° ausgesetzt, 650 fache lineare Vergrofserung,

* Vergl. Fr. Reiser, Das Harten des Stahls,

2. Aufl.,, 1896, S. 42 und 49: Ledebur, Handbuch
der Eisenhittenkunde, 111 1300, S. 735.
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beiQuecksilberlichtbogenbeleuchlungphotographiert.
Abbildung 6 einen im Laboratorium praparierten
Zementstahl mit basischem Natriumpikrat zwei
Minuten lang gekocht und bei Quecksilberlicht-
bogenbeleuchtung photographiert.  Abbildung 7
einen Stahl Firmini mit 1,2 °/o Kohlenstoff, nach
2 Minuten langem Erhitzen in einer geschmolzenen
Mischung von Natriumchlorid und Natriumcarbonat
(bei 750° C.) gehartet; nach Atzung mit basischem
Pikrat finden wir, dafs der Zementit noch nicht
ganz geldst ist. Die normalen Gefligebildner des
Stahls werden erst nach nochmaligem Polieren und

Atzen mit Pikrinsaure sichtbar. Abbildung 8 zeigt
denselben Stahl wie in Abbildung 7, ungehértet,

gleichfalls mit basischem Pikrat behandelt und
bei Auer-Licht photographiert; 400 fache Ver-
grofserung.

Zum Schlufs mochte ich nicht unterlassen, Hrn.
Le Chatelier fiur die mir in liebenswirdigster
Bereitwilligkeit erteilten Ratschldge, sowie fir
die sonstige Forderung meiner Untersuchungen
meinen verbindlichsten Dank abzustalten, ebenso
danke ich Hrn. Osmond fir die mir zu teil
gewordene Aufmunterung.

Die Walzwerksanlage der Deutsch-Luxemburgischen
Bergwerks- und Hutten-Aktien-Gesellschaft, Differdingen.

(Hierzu Tafel 1.)

Im Anschlufs an die in letzter Nummer
verdffentlichte Beschreibung dieser von der Duis-
burger Maschinenbau-Aktien-Gesell-
schaft, vormals Bechern & Keetman fir die
Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hiitten-

Aktien-Gesellschaft, Differdingen, gebauten An-
lage bringen wir auf der, vorliegendem Heft
beigefligten Tafel | den Plan des aus Block-,
-Knippel- und Trégerstrafse bestehenden Walz-
werkes, worauf hiermit besonders liingewiesen sei.

Mitteilungen aus dem Eisenhtttenlaboratorium.

Ueber eine neue Methode zur Mangan-
bestimmung.

G.vonKnorre* hatgefunden, dafs bei der Be-
stimmung des Mangangehaltes in Niekelstahlproben
die Methode nachV olhard-W o1ff bei Anwesenheit
grofserer Nickelmengen nicht ohne weiteres zu ge-
brauchen ist, da der Mangangehalt zu hoch aus-
fallt und die Endreaetion schwer zu erkennen ist.
Die H ampesehe Methode ist zwar auch bei An-
wesenheit von Nickel anwendbar, hier stért die
Heftigkeit der Reaction, nach UkenasM odifieation
die Chlorentwieklung. Die neue Methode des Ver-
fassers beruht darauf, dafs eine Manganoxydul-
I6sung mit Uberschiissigem Ammonpersulfat ver-
setzt Manganpersulfat bildet, welches in der Kélte
bestdndig ist, in der Siedehitze aber entsprechend
der Gleichung Mn S20s -f~-3Ha 0 = MnO2 1120 +
2Hi SO4sich zersetzt. Das ausgeschiedene Mangan-
superoxydhydrat l&al'st sich leicht abfiltriren; es
wird in saurer Ferrosulfatlosung, Wasserstoffsuper-
oxyd oder Oxalsdure gelést und mit Permanganat

* ,Z. f.dngew; Chemie“ 1902, 14, 1149—62.

zurdcktitrirt. Die Fallung ist quantitativ, wenn
ein Ueberschufs von Persulfat angewandt wurde.
Verfasser fand, dafs bei allen Proben die Menge der
verbrauchten Permanganatlésung etwas geringer
war, als sich aus dem entsprechenden Eisen- be-
ziehungsweise Mangantiter berechnet, benutzt man
aber zur Einstellung der Permanganatldsung
reines Mangansalz, so erhdht sich der berechnete
Mangantiter im Verhéltnifs 2,6355:2,6758, und es
ergeben sich sehr befriedigende Zahlen. Kleine
Mengen freier Schwefel- und Salpetersdure uben
keinen nachtheiligen Einflufs, grofsere Mengen
aber beeinflussen die Filtration und den Nieder-
schlag. Anwesenheit von Nitrat, Zink-, Aluminium-
und Nickelsalzen beeinflussen die Titration nicht,
wohl aber Kobalt, welches als Sulfid gefallt und
abfiltrirt werden mufs. Zur Abkurzung der Me-
thode kénnte man den Manganniederschlag ohne
Filtration gleich im Kolben mit Wasserstoffsuper-
oxyd l6sen und den Ueberschufs zurucktitriren, das
Verfahren geht aber nur, wenn Mangan allein in
der Losung ist, aber auch hier mufs nach derF &llung
desMangans der Persulfatiiberschufs durch Kochen
mit Schwefelsédure zerstdort werden. Bei Anweson-
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hoit von Eisen lafst sich das Verfahren so leiten,
mdafs auch hier richtige Resultate erhalten werden.
Man verwendet am besten Sulfatlosungen. Kleine
Mengen Chloride stéren nicht, wohl aber gréfsere.
Als Beispiele der Anwendbarkeit des neuen Ver-
fahrens werden angefihrt: Bestimmung des Man-
gangehaltes im Spatheisenstein. Etwa 5¢
wurden kochend in verdinnter Schwefelsdure ge-
16st, auf 500cc aufgefillt, 100cc davon (= 1g Sub-
stanz) mit 100co Persulfatlésung (60 g Ammon-
persulfat im Liter, nach dem Absetzen filtrirt)
4 Minuten lang zum Sieden erhitzt, der Super-
moxydniederschlagabfiltrirt, in Uberschissiger Perro-
sulfatlésung gelést und mit Permanganat zurick-
titrirt. Gefunden wurden 8,11, 8,13, 8,11 %, nach
Volhard 8,15% Mangan. BeiN ickelstahlproben
wurden etwa 8 g in einem Gemisch aus 150cc Sal-
petersdure (1,18) und 15cc conc. Schwefelsédure ge-
16st, die Ldsung eingedampft und bis zum Auf-
treten von Schwefelsdureddmpfen erhitzt; die Sul-

Der eisenverstarkte Beton.

Stahl und Eisen. 123

| fate wurden in Wasser aufgenommen und auf ein
Volumen von 250ec gebracht. Ebenso kann man in
einem schrdg liegenden Rundkolben die Substanz
direct in verdunnter Schwefelsdure (1,17) ldsen;
der Rickstand (Carbid, Kieselsdure, Kohlenstoff)
wird abfiltiirt, die Losung ebenfalls auf 250cc ge-
bracht. 100cc hiervon wurden mit 100cc W asser
verdinnt und mit 70cc Persulfatlésung 7 Minuten
zum Sieden erhitzt (ist viel freie Schwefelsdure
vorhanden, so mufs dieselbe vor der Féllung ab-
gestumpftwerden mitNatronlauge oder Ammoniak).
Die Titration ergab 1,99,2,01,2.03,2,02 % statt2,08 %.
Sehr gut soll sich das neue Verfahren auch zur
Bestimmung des Mangans im Ferromangan und
Spiegeleisen eignen, da, je hoher der Mangan-
gehalt, desto besser die Filtration des Nieder-
schlages vor sich geht. Kleine Manganmengen im
Stahl und Roheisen lassen sich in derselben Weise
bestimmen, indessen durfte es sich hier empfohlen,
das Eisen zunéchst durch Zink abzuscheiden.

Der eisenverstarkte Beton.

Von W. Linse

in Aachen.

(Fortsetzungjvon S. 46.)

Die Eisenbeton-Systeme.

Untei'Eisenbeton, Betoneisen, armiertem Beton
und Konstruktionen mit &hnlicher Benennung
versteht man im speziellen aus Beton hergestellte
Korper mit darin eingebettetem Eisen an den
Stellen, wo die Festigkeit des Betons bei Be-

anspruchungen allein nicht mehr ausreicht; dem

Beton werden nur die auftretenden Druck-
spannungen, dem Eisen vorzugsweise die Zug-
spannungen zugewiesen. Bei einigen Kon-

struktionen und deren Anwendungsarten nimmt
das eingebettete Eisen jedoch auch einen Teil
der auftretenden Druckspannungen und die Scher-
kréfte auf. Bei nur auf Druck beanspruchten
Eisenbetonkdrpern, z. B. Stiitzen, dient das ein-
gebettete Eisen dazu, einen Teil der Druck-
spannungen aufzunehmen, damit diese Kon-
struktionen keine zu grofsen Querschnitte er-

(Nachdruck verboten.)

halten. Firdie zuerst angefiihrte Beanspruchungs-
art, welche hauptsachlich bei* der Belastung
ebener Platten auftritt, lassen sich fast samt-
liche Eisenbeton-Systeme verwenden, wa&hrend
fur die UGbrigen Beansprnchungsarten, welche
durch die Bela-
stung gewdlb- und
konsolartiger Kon-
struktionen sowie
Stltzen .erzeugt
werden, nur einige
Systeme  anwen-
dungsfahig  sind.
Die hauptsachlich-
sten  Eisenbeton-
Systemesind im fol-
genden angefihrt.

System Monier
(Abbild. 2 und 3).
Dieses in ,,Stahl
und Eisen“ bereits beschriebene System ist
das dlteste. und fir die weitere Entwicklung
des armierten Betons vorbildlich gewesen. Es
besteht im wesentlichen aus parallel liegenden
starkeren Rnndeisenstdben aa, welche in der
Zugrichtung einer auf Biegung beanspruchten
Betonplatte liegen, und darlber rechtwinklig
gestreckten schwécheren Rundeisenstdben bh.
Die Stdbe aa nehmen die in der Betonplatte

Abbildung 3.



124 Stahl und Eisen.

auftretenden Zugspannungen auf und mdissen
daher im unteren gezogenen Teile der Beton-
platte liegen, wéhrend die Stdbe bb, welche an
den Kreuzungsstellen mit den St&dben aa durch
Drahtumwicklun-
gen verbunden wer-
den, die Lage letz-

die Adhé&sionskraft
des Betons ver-
mehren sollen. Die
Entfernung der
Stdbe untereinan-
der richtet sich
nach der Grifse der
Beanspruchung und
schwankt in der
Regel zwischen 50
bis 100 mm. Falls
eine Platte vier
Auflager hat, ergédnzen sich die Stdbe a und b
gegenseitig und kommen dann zusammen statisch
zur Wirkung. Dem System Monier direkt nach-
gebildetist System Hyatt (Abbildung 4). Die
Abweichung gegen Monier besteht darin, dafs die

|

Abbildung 4.

i,
i

Abbildung 5.

Abbildung 5a

Stdbe a durch Flacheisen ersetzt sind und die
Stdbe b diese Flacheisen durchdringen. Einen
besondern Vorteil bietet diese Bauweise nicht und
sie ist auch in ihrer Herstellung zu kostspielig.

Abbildung 5b.

Ransome (Abbildung5) verwendet schrauben-
férmig gedrehte Quadrateisen als Einlage in die |
Betonplatte; die Windungen der Eisenstébe sollen
das Gleiten im Beton hindern, die Querstdbe
fallen bei diesem System fort.

Der eisenverstarkte Beton.
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Bauweise wird vorzugsweise in England und in
den Vereinigten Staaten ausgefiihrt. Die Drehung
der Stabe erscheint vorteilhaft, denn sollte wirk-
lich die Adhésionskraft zwischen Eisen und Beton
verloren gehen, so lehnen sich die schrauben-
formigen Flachen des Eisens noch immer an feste
Zementfldchen an und hindern das Gleiten. Der
von verschiedenen Seiten gegen das System
erhobeneEinwand, dafs diesevorherigeBearbeitung

Abbildung 0.

des Eisens die Konstruktionen nach demselben
verteuere, ist nicht in vollem Mafse zutreffend,
da die Herstellung der Drehungen keine kost-
spielige ist.

Es gibt noch eine ganze Reihe von Systemen,
bei welchen gerade Eisenstdbe verwendet werden,
und welche den vorstehenden Bauweisen sehr
&hnlich sind, so z. B. Stein ho ff, welcher statt
gedrehter Quadrateisen gedrehte Flacheisen ver-
wendet, Bordenave und Bonna, welche Profil-
eisen zur Anwendung bringen, und Miller (Ab-

Abbildung 7.

bildung 5a) und Donath (Abbildung 5b), welche
Flacheisen zickzackartig verbinden.

Als abweichend von den vorstehenden Kon-
struktionen koélinen diejenigen angesehen werden,

Die genannte i welche ein vorher gefertigtes ebenes Maschen-
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netz als Eiseneinlage in die Betonplatte benutzen.
Gottancin verwendet ein eigentimlich geformtes
Netzwerk aus kontinuierlich gebogenen Stdben
(Abbildung 6), Golding erfand zu diesem Zwecke
das Streckblech (Abbildung 7), welches maschinell

Abbildung 8.

erzeugt wird und dessen Herstellung sowie Ver-
wendung bereits in dieser Zeitschrift beschrieben
wurde. Das Streckblech eignet sich vorzugsweise
zur Herstellung von ebenen Platten und erfolgt
die Einbettung desselben mdglichst in der Ndhe
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Bei den durch die Vereinigte Maschinen-
fabrik Augsburg und Maschinenbaugesell-
schaft Nurnberg A.-G. zur Ausfihrung ge-
brachten Bimsbetondecken mit Eiseneinlagen nach
geschutztem System (Abbildung 10) bestehen
letztere aus Flacheisen, auf welche zur Sicherung
und Erhéhung des Zusammenhanges zwischen

Abbildung 9.

Beton und Eiseneinlage kurze Winkelchen anf-
genietet sind. Die angestellten Belastungs-
versuche haben eine sehr hohe Tragfahigkeit
dieser Decken ergeben und auch nachgewiesen,
dafs mit den aufgenieteten Winkelchen die
Tragkraft erheblich grofser ist als ohne die-
selben.*

Abbildung 10,

Abbildung 11

der Zugfaser (Abbildung 8). Eine Verwendung
desselben in Verbindung mit T-Trdgern zur Her-
stellung von Zwischendecken zeigt Abbildung 9.

Andere Erfinder ordnen die Eiseueinlagen in
Beton derart an, dafs sie am Auflager in Ndhe
der Plattenoberkante, in Mitte der Platte mdg-
lichst tief gegen Unterkante liegen. Am Auf-
lager wird die Deckenplatte durch eine Ausrundung
verstarkt, dadurch gleichzeitig die Ummantelung
der T-Tréger erzielt.

Beim System Koenen (Abbildung 11), als
Koenensche Voutenplatte bekannt, werden
Rundeiseneinlagen verwendet und zur Vermehrung
der Adhésionskraft des Betons weiter keine Kon-
struktionen zugefiigt; erfahrungsgeméfs ist die
Adhdsionskraft von Zement an Rundeisen grofser
als an einfache Flacheisen. Die beiden vor-

* Uber dieses System ist auch in der ,Zeitschrift
des Vereins deutscher Ingenieure* 1902 Nr. 23 S. 862
I berichtet.
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genannten Systeme werden fast ansschliefslicli
zur Herstellung von weitgespannten Decken,
Déchern u. s. w. verwendet und sind bereits in
vielen Tausenden von Quadratmetern zur Aus-
fihrung gekommen.

» N-4—
h WA DR

« fi

Abbildung 12.

Das System Hennebique weicht von den
bis jetzt beschriebenen Systemen insofern ab,
ais die Armierung auch die in einem auf Biegung
beanspruchten Betonkdrper auftretenden Druck-

Der eisenverstarkte Beton.
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stdnden im unteren Teil, des Betonkdrpers liegen.
2. Rundeisenstangen bb, welche am Auflager in
der oberen Faserschicht des Betonkdrpers liegen,,
nach unten abgebogen sind und sich in der Mitte
der Lage der Stangen aa néhern. 3. Blgel cc
aus Flacheisen bestehend, welche die
unteren Stangen aa umfassen, in den

ipfil b  Betonkdrper hineingreifen und an den
» b
7hwm Abbildung 13.
iU
oberen Enden umgebogen sind. (Siehe
auch Abbildung ’13.) Die Funktionen
der vorhin genannten Eiseneinlagen sind
folgende: Die Stangen aa nehmen die Zug-

Spannungen des auf Biegung beanspruchten Beton-
korpers auf. Die Stangen bb haben den Zweck,
die an der Einspannungsstelle auftretenden Zug-

Abbildung 14.

Abbildung" 15.

Abbildung 17.

und Scherkréfte berlicksichtigt. Das Wesen der
genannten Bauweise (Abbildung 12 und 13)
beruht auf der Anordnung von drei verschiedenen
Eiseneinlagen im Betonkdrper und zwar: 1. Gerade
Rundeisenstangen aa, welche in gewissen Ab-

Abbildung 16.

Abbildung 18.

und Druckspannungen aufzunehmen und dadurch
den Beton an dieser Stelle zu verstarken,
sowie in der Mitte die Stangen aa bei ihrer
Arbeit zu unterstiitzen. Die zuerst genannten
Funktionen werden die Stangen bb hauptséachlich
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dann zu erfullen haben, wenn der Betonkdrper
als kontinuierlicher Triget- Uber verschiedene

Stltzpunkte hinweggeht und Uber letzteren nega-
tive Biegungsmomente auftreten. Die Bigel cc

Abbildung 19.

™™

Abbildung 20.

sind befdhigt, wegen ihrer Verbindung mit den
Stangen aa einerseits und dem Beton andrer-
seits die auftretenden transversalen Spannungen

Abbildung 23.

aufzunehmen und den zur Uberwindung von
Scherkréften wenig geeigneten Beton zu ent-
lasten. Wie aus der Abbildung ersichtlich,
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nimmt die Entfernung der Bligel dem Zwecke
entsprechend von dem Auflager nach der Mitte
zu ab. Um die Lage der Rundeisenstangen a a und
b b im Betonkdrperzu sichern, ordnet Hennebique

Abbildung 21.

bei vielen Detailkonstruktionen diese Stangen
Ubereinander an, dieselben werden dann von den
Bigeln paarweise umfafst. Zur Verhltung des
Gleitens der Rundeisenstangen im Beton selbst
werden dieselben an ihrem Ende rechtwinklig
nmgebogen oder geifsfufsartig ausgeschmiedet.
Der Durchmesser der zu Verwendung kommen-
den Rundeisenstangen schwankt zwischen 10 und
40 mm. Die Flacheisen, welche zur Herstellung
der Bugel verwendet werden, haben eine Breite
von 30 bis 60 mm bei 2 bis 4 mm Dicke.
Eine eigentimliche und von den bis jetzt
beschriebenen Systemen géanzlich abweichende
Konstruktion ist die Bauweise Matrai, welche
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in Abbildung 14 und 15 dargestellt ist. Die-
selbe besteht aus einem Netzwerk von Kabeln

Per eisenverstarkte. Beton.
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bedeutend, so werden die erforderlichen Dicken
der Eisenbetonplatten zu grofs, daher zu schwer

zwischen Tréagern, welche zu letzteren teils und undkonomisch; man geht nicht gerne (ber
Schnitt A—B.
senkrecht, teils diago- Schnitt C-D. Plattenstarken  von
nal, teils parallel ver- 15 cm hinaus. Wenn
laufen.  Die Kabel, . aucli einige Systeme
welche nur auf Zug Laid. M ii geeignet sind, ebene
beansprucht werden, Platten  von einer
mussen daher, wie dies Spannweite bis zu 6m
aus der Abbildung herzustellen, z. B. die
ersichtlich, mit den in Abbild. 10 u. 11 be-
Trégern gehdrig ver- schriebenen, so Uber-
ankert werden. Den schreiten die anderen
die Kabelarmierung Erfinder doch nicht
umhullenden Beton gerne méfsige Spann-
zieht Matrai zur Auf- weiten. Fr grofsere
nahme von Spannun- Spannweiten > werden
gen (berhaupt nicht die Eisenbetonplatten
in Betracht, nimmt vorteilhafter mit Ver-
denselben  vielmehr starkungsrippen als
von vornherein als ge- Eisenbeton - Rippen-
brochen an und be- korper hergestellt.
rechnet seine Armie- Von den bis jetzt be-
rung so, dafs dieselbe schriebenen Bauwei-
allein imstande ist, die sen eignen sich haupt-
durch Belastung her- sachlich Monier
vorgerufenen  Bean- Abbildung 24. und Hennebique
spruchungen  aufzu- zur Herstellung der-

nehmen. Matrai erbietet sich, die nacli seiner Bau-
weise ausgefiihrten Konstruktionen sowohl vor als
nach der Einbringung des Betons einer Probe-
belastung zu unterwerfen; er betrachtet daher den
Beton gewissermafsen als einen Uberschufs an

selben, jedoch sind diesen Bauweisen verschie-
dene andere nachgebildet worden.

Bei der Bauweise Monier erzielt man eine
einfache Rippenanordnung dadurch, dafs man
die Stdbe aa balkenférmig mit Beton umhillt

Abbildung 25.

Sicherheit und weist demselben vornehmlich die
Aufgabe zu, die Tréger zu versteifen, eine Starr-
heit der Konstruktion Uberhaupt zu erzielen und
dadurch eine bessere Lastverteilung auf die
Tréger zu ermoglichen.

Die Anwendungsfahigkeit der bis jetzt be-
schriebenen Systeme in Plattenformen ist be-
schrankt und hdngt von der Spannweite der
Platten und deren Belastungen ab. Uberschreitet
erstere eine gewisse Grofse oder ist letztere

und die Stdbe bb in gewissen Abstdnden dariiber
in eine Platte legt (Abbildung 16). In dem
so hergestellten Rippenkdrper wirkt die vor-
stehende Rippe mit einem Teil der dariber ge-
streckten Platte als Trager von einfacher "f-Form.

Hennebique verwendet zu seiner Balken-
arnlierung genau dieselben Konstruktionselemente
wie bei der ebenen Platte und verlegt in den
rippenférmig vortretenden Balken in die Né&he
der Zugfaserschicht gerade Rundeisenstangen aa,
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ferner abgehobene Stangen bb, welche am Auf- j noch klrzere sogenannte Erganziingsstdbe cid zu,

lagcr in der oberen Faserscliicht liegen, nach
der Mitte abgebogen sind und sicli hier den
Stangen au né&hern. Die Stangenpaare aa und bb
werden von den Bilgeln cc urgfafst. Von Rippe
zu Rippe wird dann die eigentliche Platte in
der bereits beschriebenen Ausfuhrungsart ange-
ordnet (Abbildung 17). Dio Anzahl der in
der Rippe verlegten Rundeisenstangen und deren
Querschnitt ist abh&ngig von der Spannweite
des Balkens und dessen Belastung und werden
dementsprechend zwei, vier, acht oder erforder-
lichen Falls eine noch grofsere Anzahl von
Stangen neben und Ubereinander angeordnet, so
dafs eine Anh&ufung des Eisenmaterials haupt-
sachlich in den Rippen stattfindet. An ausge-
fiihrten Beispielen, welche im weiteren Verlauf
dieser Abhandlung noch ndher beschrieben werden,
lafst sich die Gesamtanordnung besser erkennen.

AndereinFrankreich zur Ausfilhrungkommende
Systeme sind offenbar dem System Hennebique
nachgebildet; die Verteilung der Eisenmengen
im Ober- und Untergurt ist jedoch eine ver-
schiedene und die bei dem System Hennebique
als charakteristisch zu bezeichnenden Bigel
kommen entweder ganz in Fortfall oder werden
durch geeignete Verschnlrungen ersetzt. Als
hauptséchlichste Systeme kénnen gelten:

Coignet (Abbild. 18), welcher in den ge-
drickten und gezogenen Teil der Rippe je ein
gerades Rundeisen legt und diese beiden Stangen-
paare durch Drahtversclmiirungen gitterartig
verbindet.

Die Konstruktion nach Pavin de Lafarge
(Abbildung 19) unterscheidet sich von derjenigen
Coignets nur dadurch, dafs die Eisenarmierung
der Rippe gédnzlich unabh&ngig von der Platte
ist und daher Rippe und Platte nacheinander
ausgefihrt werden kénnen; es wird durch diese
Ausfiihrungsart die sonst erforderliche ganzliche
Einrlstung des Arbeitsraumes und dessen Ver-
stellung durch Steifen vermieden, dahingegen

Abbildung 25 a.

ist die Arbeit auf der Baustelle eine umsténd-
lichere und kostspieligere.

Lefort ordnet bei seinem System (Abbil-
dung 20) in der Kreuzung der Achse der Decken-
platte mit der Vertikalachse der Verstdrkungs-
rippe ein oder mehrere Rundeisen aa, vertikal
darunter die gleiche Anzahl Rundeisen bb an.
Die Deckenplatte selbst wird durch dinnere
Stdbe ¢c gebildet, welche (ber und unter aa
kreuzen. An der Einspaunuugsstelle fugt Lefort

welche die Rippe fur die an dieser Stelle auf-
tretenden Einspannungs-Momente widerstands-
féhiger machen sollen. In einer sehr interessanten
Abhandlung Leforts in den ,Nouvelles Annales
de la Construction“,* welche sich hauptsichlich
I mit der Theorie von Eisenbeton-Konstruktionen be-
fafst, sucht derselbe den Nachweis zu fuhren, dafs
die von ihm gewdhlte symmetrische Anordnung der
Eisenarmierung die vorteilhafteste sei, weil sich
dieselbe hinsichtlich ihrer Lage und Massenver-
teilung der T-Trégerform né&here. Lefort

betrachtet die Bandeisen gewissermafsen als
die Plantschen, den Beton als den Steg eines
T-Trégers. Nach seiner Ansicht soll diese Bau-

weise in Okonomischer Hinsicht vorteilhafter als
jede andere sein; grofsere Ausfiilhrungen nach
seinem System sind jedoch bis jetzt nicht bekannt
geworden.

Wéhrend bei den vorstehend beschriebenen
Systemen von Rippenplatten dio Eisenarmierung
auch einen Teil der Druckspannungen anfz.u-

* nehmen hatte, gibt es einige Systeme, bei welchen

\ der Armierung nur Zugkréfte zugewiesen werden.
Bei dem System Société de Créche (Abbild. 21)
wird in die Rippe nur eine runde Stange ein-
gelegtund dieselbe mit der Eiseneinlage der Platten
mittels stdrkerer Drahte verschniirt. Beim System
Prof. Mdller (Abbildung 22) werden die Rippen

I entsprechend der Zunahme der Biegungsmomente
als Gurttrdger fischbauchartig geformt; die Ar-

I miernng besteht aus Flacheisen mit aufgenieteten

, kurzen Winkeleisenstiicken. Locher (Abbild. 23)
legt in die rechteckige Rippenform Flacheiseu
so ein, dafs der im unteren geraden Teil der
Rippe liegende Eisenquerschnitt der Zunahme der
Zugspannungen vom Auflager zur Mitte zu pro-
portional zunimmt.

Zur Herstellung von gewdlbartigen Uber-
deckungen eignet sich der armierte Beton eben-
falls, weil die Herstellungen geringer Abmessungen
bediurfen, daher leicht und dkonomisch werden;
solche Ausflihrungen sind daher nicht allein im
Hochbau, sondern auch im Tiefbau wegen der
erzielten Ersparnisse héufig zur Anwendung
gekommen. Die Eisenarmierung ist vorzugsweise
dazu bestimmt, den Uberschufs an auftretenden
Druckkraften, welchen der Beton im Gewdlbe
allein nicht gewachsen sein wiirde, aufznnehmen.
Von den bis jetzt beschriebenen Systemen kommen
fir die Ausfihrung solcher gewdlbartiger Platten
hauptsachlich die Bauweisen Monier, Henne-
bique, Melau, und Mdller in Betracht. Die
Bauweise Monier ist fur die gewdlbartigen Uebcr-
spannungen schon seit ldngerer Zeit zur Anwen-
dung gekommen und besteht aus einem gewdlb-
artigen Betonkdrper, in dessen Drucklinie ein

* Die genaue Wiedergabe der einschlégigen Literatur
erfolgt am Schllsse des Aufsatzes.
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quadratisches Rimdeisensystem &hnlicher Art wie
bei der ebenen Platte beschrieben eingebettet
wird; solche Ausfihrungen dirften als bekannt
vorausgesetzt werden.

Hennebique benutzt beiseinen gewdlbartigen
Ausfuhrungen dieselben Konstruktions-Elemente
wie boi den ebenen Platten; er fugt jedoch noch
flr die Oberfliche des Gewdlbes gerade Rund-
eisenstangen zu, welche den Zweck haben sollen,
die au dieser Stelle etwa auftretenden Aus-
dehnungen des Gewdlbes zu verhindern. Abbil-
dung 24 veranschaulicht eine nach dem System

Hennebique hergestellte  Uberdeckung eines
Raumes im ,Petit Palais des beaux Arts“ zu
Paris. Wie aus der Abbildung ersichtlich, ver-

binden die Blgel die im unteren Teil des Gewdlbes
liegenden Druckstdbe mit den vorhin genannten
Ausdehnungsstdben; die abgebogenen Stangen
legt Hennebique zwischen beide.

Die Bauweise Melan benutzt als Eisen-
armierungkleinere, nach der Gewdlbeform gebogene
T-Trager, welche in geringen Abstdnden in der
gewdlbartigen Betonplatte eingebettet werden.
Abbildung 25 und 25a stellt das System aufeinfache
Gewdlbe angewendet dar. Bei grofsen Spann-
weiten ersetzt Melan die T-Tréger durch voll-
stdndige Gittertrdger und ist dadurch in der
Lage, grofsere Offnungen mit verhaltnisméafsig
wenig Material erfolgreich zu iberspannen. Médller
wendet fur die Herstellung gewdlbartiger Bauten,
namentlich Bricken, ebenfalls Verstdrkungs-
rippen von der bereits erwéhnten flsehbauch-
artigen Form an und formt die zwischen den
mRippen liegenden Teile gewdlbartig (Abbild 22).

Im weiteren Verlauf dieser Abhandlung wird
bei der Beschreibung von Briickenbanten in Eisen-
beton noch auf die bereits beschriebenen Systeme
Hennebique, Melan und Méller an Hand von
Ausfiihrungen ndher eingegangen werden.

Eine vorteilhafte Anwendung des armierten
Betons zur Ausfihrung von nur auf Druck

Schnelldrehstahl.
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beanspruchten Konstruktionsteilen ist diejenige
zur Herstellung von Wéanden und Stiutzen. Die
Herstellung von Wénden nach dem System Rabitz,
bei welcher statt Beton Gipsmdortel verwendet
wird und System Monier, welche mittels der bei
den ebenen Platten bereits beschriebenen Eisen-
armierung erfolgt, dirften als bekannt voraus-
gesetzt werden. Hennebique konstruiert nach
seinem System Wande unter Verwendung senk-
recht stehender Rundeisenstangen in zwei Reihen,
welche durch kleinere Bigel mit dem Beton
verbunden werden.

Zur Herstellung von Stitzen wurde der
armierte Beton bis zur Aufstellung des Systems
Hennebique selten und
meist nur in den Fal-
len verwendet, wo es
sich um Feuerschutz
von Eisenstiitzen han-
delte; hierbei kamen
in der Regel Monier-
méntel zur Ausfih-
rung. Hennebique hat
zuerst in grofserem
Umfange Stiitzen ganz-
lieh in Eisenbeton her-
gestellt und zeigt Abbildung 26 die einfachste
Anordnung seines Armierungssysteras. In einem
rechteckigen Betonkdrper werden mindestens
vier Rundeisenstangen aa in der Né&he der
Ecken eingebettet, welche in kurzen Abstéan-
den durch uUbergelegte Flacheisen b verbunden
werden; diese Flacheisen haben den Zweck,
die Ausknickung der Rundeisen zu verhiten.
Die Rundeisenstdbe a nehmen selbstverstdnd-
lich nur einen Teil des Druckes auf; die Be-
rechnung der Stutzen erfolgt in der Weise,
dafs diese Druckstdbe im Verein mit dem um-
hillenden Beton in der Lage sind, die auf-
tretenden Druckkrédfte zu uberwinden.

(Fortsetzung folgt.)

Abbildung 26.

Schnelldrehstah 1

Es ist wohl keine Ubertreibung zu nennen,
wenn man die Entwicklung der Schnelldrehstahl-
fabrikation als einen der hervorragendsten Fort-
schritte bezeichnet, die seit der letzten Pariser
Ausstellung auf dem Gebiete der Metallverar-
beitung errungen sind. Zahlreiche Firmen haben
diese neue Fabrikation in Angriff genommen
und es gibt bereits eine stattliche Reihe wohl-
bekannter Schnelldrehstahlmarken, U(ber deren
Leistungen wir zu berichten o6fters Gelegenheit

genommen haben.*  Auch gelegentlich unserer
Besprechungen der Disseldorfer Ausstellung
haben wir mehrfach der Anwendung des Schnell-
drehstahls und der fir den Schnellbetrieb ge-
bauten Drehbdnke gedacht. Die nachstehenden
beiden Aufsdtze mdogen zur weiteren Ergdnzung
unserer fruheren Mitteilungen dienen.

* ,Stahl und Eisen* 1901 S. 26, 75, 176, 300;
1902 S. 238, 454, 528, 579, 615.



15. Januar 1903.

I. Uber

Schnelldrehstahl.

Stalli und Eisen. 131

das Wesen der Schnelldrehstahle.

Von Fridolin Reiser in Kapfenberg.

Die Entwicklungsgeschichte der Schnelldreh-
stllhle beginnt mit dem von der Firma Osborne
in den Handel gebrachten Mushetstahl, welcher
aus dem Bedirfnis entstanden war, Arbeitsstile
zu schaffen, welche imstande sind, grobe Spéane
ohne Wasserkiuhlung zu nehmen, wobei die auf-
tretende Friktionswarme so grofs ist, dafs ge-
hértete Kohlenstoffstahle dabei angelassen werden

und ihre Schneide verlieren. Das Bedirfnis
nach solchen Stadhlen stellte sich zuerst in
England ein, wo man schon friher bestrebt
war, auf sehr kraftigen Maschinen mdglichst

grot'se Arbeitsleistungen beim Sehroppen zu er-
zielen. Der Mushetstahl hat unstreitig das
Verdienst, wenigstens kurze Zeit hindurch der
einzige Stahl gewesen zu sein, welcher diesen
Bedirfnissen in gewissem Mafse entsprach, und
hat infolgedessen namentlich in England und
den Vereinigten Staaten von Amerika seinerzeit
eine grofse Verbreitung gefunden. Diese Stahl-
sorte ist ein Selbsthérter (self-hardening Steel),
durch welchen Ausdruck bezeichnet werden soll,
dafs dieser Stahl, um als Schneidewerkzeug zu
dienen, keiner Hartung in dem gewohnten Sinne
durch Abldschen des rotglihenden Stahles in
einer Haérteflussigkeit bedarf, sondern durch
einfaches Erkalten aus dem rotglihenden Zu-
stande an der Luft den fur einen Drehstahl er-
forderlichen Hértegrad anzunehnlen vermag. Die
chemische Zusammensetzung dieses ersten Selbst-
hilrterstahles ist ungefahr folgende:
Kohlenstoff.....cooeviiiinniciee, 2,0 %o
Mangan. .
Silicium ...

'Wolfram ...
Chrom

Die selbsthértende Eigenschaft ist hier durch
den Mangangehalt hervorgerufen. Bekanntlich
hat das Mangan die Eigenschaft, die Verbindung
des Kohlenstoffes mit dem Eisen zu beglnstigen
und zu verhiiten, dafs auch beim langsamen
Abkiihlen aus hoheren Temperaturen die Ver-
bindung des Kohlenstoffes mit dem Eisen zer-
fallt. Dieser Einflufs des Mangans tritt bei-
spielsweise besonders deutlich im Spiegeleiseu
hervor. Tatsachlich waren frithere Versuche,
auch bei gesteigertem Wolframgehalt, aber ohne
erheblichen Mangangehalt, einen Selbsthérter
herznstellen, erfolglos.

Die Versuche, Drehstéhle herzustellen, welche
der Friktionswdrme auch bei wesentlich hoherer
Schnittgeschwindigkeit, als bis dahin erreicht,
widerstehen, waren von einem vollkommenen
Erfolge begleitet, als man hohe Wolfram-

Legierungen mit Eisen, unter Hinweglassung
des Mangans, dagegen unter gleichzeitiger wesent-
lieber Steigerung des Chromgehaltes zu fabrizieren
anfing und diesen Stahl, statt ihn als Werkzeug
der langsamen Erkaltung .aus der (ublichen
Héartungstemperatur zu Uberlassen, stark Uber-
hitzte und die Erkaltung dadurch beschleunigte,
dafs man entweder eine Abkuhlung im kalten
Windstrom oder ein Abschrecken in geschmolzenem
Blei oder in anderen Haérteflissigkeiten ver-
schiedener Temperatur und Warmeleitungs-
Féliigkeit vornahm.

Der Ausdruck ,Uberhitzen* ist wohl der
richtigste und bezeichnendste, Weil sich damit
far jeden Stahlmann, der bisher nur mit Kohlen-
stoffstdhlen und den alten Selbsthédrtern zu tun
hatte, sofort die richtige Vorstellung verbindet,
dafs es sich um eine Hartungstemperatur handelt,
welche Uber den bisher als normal und erlaubt
gegoltenen Temperaturen liegt.

Wiéhrend also fur die Fabrikation der modernen
Schnelldrehstdhle in mehrfacher Beziehung der
Mushetstahl von Osborne und der von der
Firma Bohler schon vor vielen Jahren in den
Handel gebrachte Selbsthdrter Marke ,,Boreas*
der Ausgangspunkt war, indem man nach Hinweg-
lassung des Mangans fortschreitend das Wolfram
und Chrom in, hoheren Prozentverhéaltnissen
legierte, so war andrerseits durch die Anwendung
der Uberhitzung ein vollkommen neues Verfahren
gegeben, welches gefunden und in die Praxis
eingefiihrt zu haben, das grofse Verdienst der
Ingenieure Taylor und W liite der Bethlehem
Steel Works, Pa., ist.

Kohlenstoffstahl darf man beim Hé&rten nicht
tber die normale Héartungstemperatur, welche
zwischen 800—900 Grad C. liegt, erhitzen, um
dem gehdrteten Werkzeuge die glinstigste Ver-
einigung von Hérte und Z&higkeit zu geben;
eine Steigerung der Hartungstemperatur . Uber
das angegebene Mafs macht den Stahl brichig
und unbrauchbar; bei den neuen Sclmelldreh-
stahlen ruft im Gegenteil eine selbst bis zur
beginnenden Erweichung des Materiales fort-
gesetzte Uberhitzung die gunstigsten Eigen-
schaften hervor. Bei den Kohlenstoffstdhlen
ist es der Kohlenstoff, welcher durch die
Hértung in eine andere Form Ubergefihrt wird
und den Stahl hart und schneidfdhig macht.
Bei den neuen Stahlsorten mufs angenommen
werden, dafs neben dom Kohlenstoff, welcher
mit dem im Stahle enthaltenen Chrom Carbide
von offenbar sehr grofser Harte bildet, die
physikalische Anderung, welche die Uberhitzung



132 Stahl und Eisen.

im Gefolge hat, die Hauptrolle spielt. Eine
abgeschlagene Drehstahlschneide aus neuem
Stahl bei neuer Behandlung zeigt eine Unzahl
mehr oder weniger gldnzender, feiner Pinktchen;
dies sind Kristallbildungen der im Stahle ent-
haltenen Fremdko6rper, welche in der Grund-
masse gleichméfsig verteilt als Schneide wirken,
&hnlich wie dies bei den Diamantbohrern der
Fall ist. Diese Kristalle, welche im Taylor-
W hitestahl deutlich auftreten, werden flr das
unbewaffnete Auge in dem Mal'se weniger sicht-
bar, als sich die angewendete Haftungstemperatur
der unteren Grenze néhert und als der Gehalt
an legierten Bestandteilen wadchst.  Auch die
Art des Abkilhlens bezw. Abldschens ist darauf
von Einflufs. Um diese Kristalle wieder
in jenen Zustand zurlckzufihren, in welchem
sich dieselben vor der Uberhitzung befanden,
wére eine Wiedererhitzung auf die gleiche
Temperatur notig, bis zu welcher sich jedoch
die Friktionswédrme beim Drehen naturgeméfs
nie erheben kann.

Die Eigenschaft der modernen Drehstahle,
durch die Friktionswdrmo beim Drehen nicht
zu leiden, ist zweifellos auch durch den hohen
Schmelzpunkt bedingt, welchen der Stahl
durch die Legierung mit dem schwer schmelz-

baren Chrom und Wolfram erhalt, wofir ein
direkter Beweis erbracht werden kann, wenn
man Mushetstahl oder Boreas dem Uber-
hitzungsverfahren unterwirft. Die Unempfind-
lichkeit gegen die Friktionswdrme wird da-
durch auch nicht anndhernd in dem Mafse
erreicht, wie dies bei den neuen Schnelldreh-

stahlen der Fall ist. Man kann dies, wie mit
Bestimmtheit anzunehmen ist, auf den hohen
Mangan- und Kohlenstoffgehalt des Mushetstahles

und der Marke ,,Boreas“ zurickfiihren, welche
Elemente die Schmelztemperatur des Stahles
herabsetzen.

Der Taylor-Whitestahl, welcher im

Maximum 4 °/o Chrom und 12 Qo Wolfram ent-

halt, erfordert, um die hdchste Leistungsfahig-
keit zu erzielen, eine ziemlich komplizierte
Behandlung, welche man schon aus dem

Grunde nicht gut dem Verbrancher des Stahles

Schneildrehstahl.
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seltensten Fallen (ber die Hilfsmittel verfugt,
welche zur Durchfuhrung des Hérte- und An-
lafsverfahrens nach Taylor-White notwendig sind.

Wenngleich die Firma Gebr. Bdhler & Co,,
Aktiengesellschaft, dieses patentierte Ver-
fahren fiir Deutschland und Osterreich erworben
hat, so wurde sie doch durch die Erkenntnis,
dafs ein Geheimverfahren den Verkehr mit der
verbrauchenden Kundschaft aufserordentlich er-
schwert, dahin geflihrt, eine Stahlsorte zu
schaffen, welche bei d&hnlicher Leistung wie
der nach Taylor-White hergestellte Stahl, ein
besonderes Héarteverfahren nicht verlangt, und
es ist dies der genannten Firma nicht nur
gelungen, sondern die Erwartungen wurden
durch die Erfolge noch ubertroffen, indem die
von dieser Firma seit ldngerer Zeit unter dem
Namen ,Bohler Rapid-Selbsthéarter® in
den Handel gebrachte Marke als Schroppstahl
auf weiches Material ann&hernd das gleiche
leistet, wie der Taylor-Whitestahl, zugleich
aber auch auf hartem Stahl sehr gut steht,
und sich ferner zum Schnellschlichten vor-
ziglich  bewdhrt. Der ,Bohler Rapid-Selbst-
harter” bearbeitet Flufseisen mit 45 m i. d. Minute
== 750 mm i. d. Sekunde, und harten Stahl von
100 kg Festigkeit mit 8 m i. d. Minute = 134 mm
i. d. Sekunde Schnittgeschwindigkeit, wobei dieser
Stahl die folgende einfache Behandlung erféhrt:
Uberhitzung bis hellgelo oder dariiber, sodann
Abkuhlung an der Luft oder im Windstrom, oder,
wenn es sich um Bearbeitung harter Materialien
handelt, Abléschen in Ol. Diese Resultate tiber-
treff'en auch bei den modernsten Arbeitsmaschinen
derzeit das erreichbare Mafs der Ausniutzungs-
fahigkeit in einem solchen Grade, dafs das
Streben nach einer weiteren Steigerung derselben
wenigstens vorderhand als zwecklos bezeichnet
werden darf. Auch enthdlt z. B. der ,Bohler
Rapid-Selbsthérter* bereits Uber 28 % legierter
Bestandteile, und wie bei allen menschlichen
Dingen, so ist auch nach dieser Richtung dafur
gesorgt, dafs die B&ume nicht in den Himmel
wachsen; bei noch hoheren Gehalten wird
namlich der Stahl sehr schwer schmiedbar und
verliert damit eine seiner fiir den Werkstatten-
gebrauch wertvollsten Eigenschaften.

und Schnelldrehstahl.

Von Felix Bischoff in Duisburg.

Uberlassen kann, weil der letztere in den
I1. Schnelldrehbank
Das schon lange bestehende Bestreben der

Werkzeugstahlwerke, die Leistungsfahigkeit ihrer
Werkzeugstédhle zu erhdhen, erhielt durch die
gelegentlich der letzten Pariser Ausstellung

vorgefiihrten Drehversuche der Bethlehem Steel
Company mit Taylor-Whitestahl eine ungeahnte
| Anregung. Die bedeutendsten Werkzeugstahl-
j Fabrikanten Deutschlands haben mit gutem Er-
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folg den ihnen dort gezeigten Weg weiter ver-
folgt und zum grofsen Teil wohl heute ihre
Lehrmeister tberflugelt.

Noch nach einer anderen Richtung wirkte
die Taylor-Whitesche Erfindung, unstreitig eine
der bedeutendsten auf dein Gebiete der Werk-
zeugstahlfabrikation, anregend. Es galt, die
Werkzeugmaschinen der grofseren Leistungs-
fahigkeit der neuen Werkzeuge anzupassen. Schon
im Protokoll der ,,Zeitschrift des Vereins deutscher
Ingenieure* Nr. 39 vom 28. September 1901
Ubér die vom Berliner Bezirksverein vorge-
nommenen Schnelldrehversuche findet sich hédufig
wiederkehrend die Bemerkung: ,Beim Einstellen
auf starkeren Span versagte die Maschine; aus
demselben Grunde konnte die Schnittgeschwindig-
keit nicht erhdht werden.*

Die Dusseldorfer Ausstellung hat uns indessen
gezeigt, dafs auch auf diesem Gebiete die deutsche
Industrie eine fiilhrende Stellung einnimmt. In der
Hauptmaschinenhalle wurde eine grofse Drehbank
im Betriebe vorgefihrt, welche seitens der Werk-
zeugmaschinenfabrik de Fries & Cie., Akt.-Ges.
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in Heerdt bei Disseldorf, gebaut worden ist.
Diese Drehbank, neuester Konstruktion, besitzt

eine Spitzenhdéhe von 500 mm bei einer Spitzen-
weite von 4000 mm.- Sie ist aufserordentlich
stark gebaut, fur grofse Riemengeschwindigkeit
eingerichtet und mit grofsem Ubersetzungs-
verhdaltnis versehen, so dafs die Drehbank sich
sowohl fir Schrubbarbeiten unter Benutzung
von Schnelldrehstahl als auch vermdge des viel-

fachen Geschwindigkeitswechsels fir Schlicht-
arbeiten bei hochster Schnittgeschwindigkeit
eignet. Die Bank arbeitete in der Zeit vom

1. bis 15. September mit Spezial-Schnelldrehstahl
der Firma Felix Bischoff, Duisburg a. Rhein.
Der verwendete Stahl, eine hochprozentige
Legierung mit Chrom und Wolfram, ist ein
leicht zu verarbeitender und zuverldssig zu
hartender Lufthéarter.

Nachstehend folgen einige Resultate der
Drehversuche, verglichen mit der Hdchstleistung,
welche bei den oben erwéhnten Versuchen des
Berliner Bezirksvereins deutscher Ingenieure in
den Deutschen Niles-Werken erzielt wurden:

Schnitt- Abgearbeitetes

f - eschwindigkeit Miliefe Vorschub ial i i
Versuche Arbeitsstiick s Mg % u ma‘lifi'lz'g:é;’]-m'\"'gﬂg
m mm mm gerechnet
. S. M. Stahlwelle 20 33 I*:s 7.8
in von 55 kg Festigkeit 20 24 2'/o 9,4
Diisseldorf 0,24 °/lo Kohlenstoff . 20 21 8,2
. 1,228 °/o Mangan . . . . 64 10 L 3,7
Rischoff-Stahl
S. M. Stahlwelle
Drehbank von von 40—45 kg Festigkeit 16 33 o1 . 103
de Fries & Cie., Akt.-tres. 0,24 °/° Kohlenstoff . 19 33 212 12,3
0,450 °/o Mangan 20 40 17* 9,4
S. M. Stahlwelle
von 77,5 kg Festigkeit .
in 0,63 °/o Kohlenstoff . 10 ¢A 0.7
1,220 °/o Mangan . . . . .
Berlin
. . S. M. Stahlwelle
(Hochstleistung des von §3,3 kg Festigkeit 13 2 1« 2,3
. 0,54 °/o Kohlenstoff .
Stahles, nicht der Bank) ('g3q </g Mangan . . . . \
Drehbank der S. M. Stahlwelle
Niles-Werke von 40,8 kg Festigkeit 7 3 3.5

0,30 u& Kohlenstoff . .
0,580 °/0 Mangan . . . . '

Dabei ist zu beriucksichtigen, dafs der 20-
pferdige Elektromotor, der in Ddsseldorf die
Bank trieb, sich mehrfach als zu schwach erwies.
Sowohl der Bank, wie auch dem Drehstalile hatte
man ohne Bedenken grofsere Leistungen zumuten
koénnen.

Bemerkenswert bei diesen hervorragenden
m_eistungen war, dafs die Flache des Arbeits-
stlickes durchaus glatt blieb und keineswegs
das bei anderweitigen Schnelldrehversuchen be-
obachtete zackig-rauhe Aussehen hatte. Die
Spéne werden demnach bei gutem Schnelldreh-

21

stahl mit richtiger Schneidform geschnitten und
nicht, wie vielfach behauptet worden ist, ab-
gespalten. Es mufs ferner besonders hervor-
gehoben werden, dafs oft tagelang mit ein und
demselben Drehstahle gearbeitet wurde, derselbe
bald lange Strecken ohne Unterbrechung durch-
laufen mufste, bald fir jeden sich einfindenden
Interessenten neu angesetzt wurde. Dabei wurde
die Schneide nur ab und zu nachgeschliffen.

Es wurden auch Versuche im Schnellschlichten
vorgenommen, doch konnte die Geschwindigkeit
der Bank nicht hoher als bis auf 64 m i. d.
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Minute gebracht werden, da es bei
bemessenen Raume unmdglich war,
scheiben zu benutzen. Mit dem hier verwen-
deten Bischoff-Schnelldrelier kann, wie ander-
weitige Versuche ergaben, bei einer Geschwindig-

dem eng-

Stapellauf S. M. Linienschiff

| keit von 120 m i.
alle Stufen- 1 Sekunde) und 114 mm Vorschub ein Schlichtspan

,uraunschweig®. 23. Jahrg. Nr. 2.

d. Minute (2000 mm i. d.
von 3 mm Tiefe abgenommen werden. Es kdnnen

demnach auch im Sclmellschlichten vorziigliche
Resultate erzielt werden.

Stapellauf S. M. Linienschiff ,,Braunschweig®.

Am 20. Dezember v. J. ist auf der Germania-
werft in Kiel das Linienschiff ,Braun schweig*“
nachdem der Prinz-Regent von Braunschweig an
ihm den Taufakt vollzogen,
glucklich vom Stapel ge-
laufen.

Die ,,Braunschweig“ stellt
einen neuen Schiffstyp der
deutschen Marine dar, da
sie in Bezug auf Wasser-
verdrdngung, artilleristische
und Torpedo - Ausriistung,
Panzerschutz und Dampf-
strecke erheblich von den
&lteren Linienschiffen ab-
weicht, obwohl der Grund-
typ der Kaiserklasse bei-
behalten ist. Bei einer L&nge
von 121,5 m (bisher 120 m)
und einer gréfsten Breite von
22,5 m (bisher 20,8 m) ist
die Wasserverdrangung auf
13200 t gegen 11800 t der
Wittelsbachklasse gestiegen.

Die Vergrofseruug des Deplacements kommt
vorwiegend der Geschutzbewaffnung und der
Dampfstrecke zu gute. Die schwere und die mitt-
lere Artillerie erfahren durch den Einbau zweier

neuen Kaliber, der 28- und der 17-cm-Schuell-
feuergeschitze, eine Verbesserung, die die Feuer-
wirkung sehr erhéht. Die Panzerung ist so vorziig-
lich angeordnet, dafs kaum ein Schlachtschiff einen
trefflicheren Schutz gegen feindlicho Geschosse

besitzen durfte. Die bis 225 mm starke Giirtel-
panzerung erstreckt sich Uber das ganze Schiff,
die Citadellpanzerung Uber 3!$ der Schiffslange.

S. M. Linienschiff ,Braunschweig“.

Die ,,Braunschweig“ vermag 1GO00 t Kohlen
aufzunehmeu, das sind 000 t mehr als die Schiffe
der Kaiser- und der Wittelsbach-Klasse. Die
Maschinen leisten 16 000 P.S.i.;m sie erhalten
ihren Dampf aus 8 Wasserrohrkesseln (Syst.
Schulz) und 6 Cylinderkesscin.

Die Germaniawerft hat fir den Bau des
Schiffskdrpers kaum 14 Monate gebraucht; die
Kiellegung fand am 24. Oktober 1901 statt.

Ln nachstehenden sind die wichtigsten An-
gaben uber Konstruktion, Armierung und Panze-
rung des Schiffes Ubersichtlich zusammengestellt.

Konstruktionsangaben:

Lénge zwischen den Perpendikeln . 121,50 m
Breite. o 22,50 ,
Tiefgang . 7,65 .
W asserverdrangung 13200 t

Anzahl . . 3
Maschinen (3 fache Exp.) 4 Leistungs-

vermdgen 16000P. S. .
Fahrtgeschwindigkeit.......cooovnnnnne 18 Kn.

Kessel 1 @ alaelons(systein schivs) 8
700 t

Kohlenvorrat 1600t

mit Zuladung
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200
660Mann

Teerul-Zuladung
Besatzung .

Armierung:

4 28-cm Sf.-Kanonen L/40 in 2 Tirmen
. . /10 in der Kasematte

14 l/-cm A Einzeltiirmen
12 8,8-cm ,, ” L/35 mit Schutzschilden
12 3,7-cm Maschinen-Kanonen

8 8,8-mm Maschinen-Gewehre

fBug
6 45-cm Torpedorohre t Breitseit . . . . . 4
HecK. .o 1

Zuschriften an die Redaktion.
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t Panzerung:

.t inder Mitte 22,5 cm
Gurte\anden Enden 100 ,,
Kasematte 150 ,,
Citadelle 140 ,,
Panzerdeck {~ipugen LooTfi 7

Komnmndotlinnegj ™ A | |

EQ-cm tkanonen/ | TBUarHE]eetten 3%]8 "
tF(anonen FEHF\%ﬁeii HB o
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Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Ubernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Die chemische Analyse bei

In Mitteilungen unter dieser Uberschrift ist
in ,,Stahl und Eisen* 1902 S. 1271 und 1366 wieder-
holt auf eine Verdffentlichung von mir in der
»Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure”
1902 S. 1536 u. f. Bezug genommen worden. Diese
Mitteilungen gestatten den Schlufs, als ob ich
mich in meinem Aufsatze zur Frage der chemi-
schen Analyse bei der Materialprifung (Material-
abnahme) gedufsert hédtte. Das ist nicht der Fall,
weshalb ich es zur Klarstellung fir angezeigt er-
achte, um geféllige Aufnahme des Nachstehenden,
das allerdings zum grofsen Teile eine Wieder-
holung des in der ,Zeitschrift des Vereines deut-
scher Ingenieure” Bemerkten bildet, zu ersuchen.

Der Umstand, dafs die Angaben Uber die
W &rmeausdehnungs-Koeffizienten flur die
in der ausfihrenden Technik zur Verwendung

gelangenden Eisensorten, falls sie Uberhaupt vor-
liegen, bei hdheren Temperaturen Verschiedenes
zu winschen Ubrig lassen, namentlich auch in
Hinsicht auf die Abh&ngigkeit von der Temperatur,
sowie der weitere Umstand, dafs in den Hand-
bichern der Physik und auch sonst bei der Angabe
des Ausdehnungs-Koeffizienten vielfach schlecht-
hin von Eisen gesprochen wird, wéahrend doch
die chemische Zusammensetzung mit anzufihren
ware, hatte mich im Mé&rz 1901 veranlagst, bei der
Physikalisch-Technischen Reichsanstalt die Durch-
fuhrung von Versuchen zur Bestimmung des ther-
mischen Ausdehnungs-Koeffizienten von Schweifs-
eisen, Flufseisen, Flufsstahl und Gufseisen fir
Temperaturen bis etwa 500° C. in Anregung zu
bringen. Gleichzeitig erbot ich mich, fur dieselben
M aterialien, die natlrlich auch durch chemische
Untersuchung zu definieren waren, die Elastizitats-
und Festigkeitseigenschaften zu bestimmen. Die
Anregung fand Zustimmung und dor Vorschlag
Annahme. In Ausfiihrung desselben Gibersandte ich
der Reichsanstalt 15 Stdbe: 2 Stdbe Schweifseisen,

der Materialprifung.

2 Stébe Flufseisen, 2 Stédbe Flufsstahl und 9 Stébe
Gufseisen von drei verschiedenen Zusammen-
setzungen, und zwar in der gleichen Starke , wie
sie fir die 15 Stdbe, welche der Untersuchung
auf Elastizitdt und Festigkeit unterworfen werden
sollten, gewé&hlt worden war, d.i. 20 mm in ab-
gedrehtem Zustande. Sé&mtliche Schweifseisen-,
Flufseisen- und Flufsstahlstdbe waren je derselben
Rundstange entnommen, sdémtliche Gufseisenstidbe
der gleichen Zusammensetzung aus einer und
derselben Pfanne gegossen.

Ferner ging das gleiche Material zur chemischen
Untersuchung an die Chemiker Dr. Hundeshagen
und Dr. Philip iiv Stuttgart und an Prof. Dr. 'W st
in Aachen, da mir selbstverstdndlich daran ge-
legen sein mufste, dem Material, auf dessen Unter-
suchung so viel Mihe und Zeit zu verwenden war,
in chemischer Hinsicht eine mdglichst zuverlassige
Definition zu sichern. In der Tat zeigt der spétere
Verlauf, dafs es ein grofser Fehler gewesen wére,
diese Untersuchungen zu unterlassen.

Die Reichsanstalt bestimmte fir 8 Stébe die
Ausdehnung durch die Wéarme und von 6 Stdben
die chemische Zusammensetzung. Uber die Er-
gebnisse aus der Reichsanstalt ist in der ,Zeit-
schrift des Vereins deutscher Ingenieure” 1902
S. 1532 u. f. berichtet.

Ich ermittelte die Elastizitdts- und Festigkeits-
eigenschaften von 15 Stdben und verdffentlichte
die Ergebnisse sowie diejenigen der chemischen
Untersuchung der beiden Laboratorien in der
gleichen Zeitschrift 1902 S. 1536 u. f.

Aus der Zusammenstellung der Ergebnisse
der chemischen Untersuchung (,Zeitschrift dos
Vereins deutscher Ingenieure®* 1902 S. 1538) er-
gab sich allerdings, dafs namentlich hinsichtlich
Kohlenstoff und Phosphor sehr bedeutende Ab-
weichungen vorhanden waren, wie das Folgende
erkennen lafst:
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Schweifseisen

c X
Physikalisch-Technische Reichsanstalt 0,14 0,42
Professor Dr. W 0 St..cccocvicciiinee 0,04 0,165
Dr. Hundeshagen & P hilip 0,0615 0,170

So weit meine frihere Verdffentlichung; eine
Stellungnahme zur Frage der chemischen Analyse
bei der Materialprifung (Materialabnahme) enthélt
sie nicht.

Diese bedeutenden Abweichungen (Hunderte
von Prozenten; in der letzten Spalte der Zu-
sammenstellung ist der Durchschnitt der beiden
letzten Zahlen um rund 650 % grdfser als die erste
Zahl) veranlafsten die Keichsanstalt, die chemische
Untersuchung zu wiederholen mit dem Ergebnis,
dafs die erste Untersuchung als fehlerhaft be-
zeichnet wird (né&heres siehe ,Zeitschrift des Ver-

eins deutscher Ingenieure® 1902 S. 1865). Die neue
Untersuchung ermittelte:
c .| w1 c | p 1 c | e lc | F

0,07 | 0,18 | 0,10 | 0,08 | 0,51 | 0,101 3,6 j0,31

Diese Zahlen stehen in befriedigender Uber-
.einstimmung mit den Werten der beiden anderen
Versuchsstiatten und stellen damit fest, dafs es
nur Fehler des einen Laboratoriums waren,
welche die bedeutenden Abweichungen ergaben.*

* Jedermann, der forscht,
irren kann. Dazu kommt auf dem Gebiet der
M aterialprifung, dafs eine vollstindige Gleich-
artigkeit bei schmiedbarem Eisen selbst aus der-
selben Stango, oder bei Gufseisen, das aus der-

weifs, dafs er sich

selben Pfanne gegossen ist, nicht zu erwarten
steht. Aus diesen Griunden hat sich bei der
Untersuchung des Materials hinsichtlich seiner

'Elastizitdts- und Fesligkeitseigensehaften auf dem

Die Kartellfrage in
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Flufseisen Flufsstahl Gufseisen A

c r c P C p
0,16 0,25 0,55 0,44 3,57 0,04
0,09 0,092 0,48 0,082 3,50 0,294
0,07 0,090 0,489 0,086 3,49 0,307

Hieraus darf wohl geschlossen werden, dafs
dio Chemie an sich bei sorgfaltiger Untersuchung
imstande ist, das Eisenmaterial ausreichend zu
definieren. Sie wird sich in dieser Richtung ver-
vollkommnen, falls dies ndétig sein sollte, und
friher oder spdter auch zu wichtigeren Abnahme-
prifungen jedenfalls weit mehr, als esjetzt schon
geschieht, herangezogen werden; denn der natur-
gemdfRe Gang ist immer der, dafs dio Technik
von allen Flil fsmitteln Gebrauch macht,
welche ihr die Wissenschaft in gentgend
einfacher Form als ausreichend zuver-
ldssig zu bieten imstande ist.

Stuttgart, den 21. Dezember 1902.

C. Bach.

Gebiete des Ingenieurwesens der Gebrauch ein-
gebilrgert, wenn maoglich immer je 3 Stdbe von
dem betreffenden Material zu untersuchen. Bei
Bronze und dergl. werden meist noch mehr Stédbe
erforderlich.

Die Technik, welche die ermittelten Zahlen
zu Ubertragen hat und fur diese ihre Tatigkeit
verantwortlich ist, mufs madglichst zuverldssige
Zahlen fordern. Sie mufs 0dberdies nicht selten
die Abweichungen kennen, mit denen sie unter
Umstdnden zu rechnen hat, und ist deshalb auch
aus diesem Grunde veranlafst, mehrere Unter-
suchungen mit dem gleichen Material durchzu-
fuhren oder die Durchfuhrung mehrerer Unter-
suchungen zu verlangen. Wenn die eine Methode
nicht ausreichend zuverldssige Ergebnisse liefert,
so ist eino zweite Methode zu versuchen, min-
destens zum Zweck der Kontrolle.

Theorie und Praxis.*

Von Julius Vorster.

Wie h&utig bei wirtschaftlichen und sozial-
politischen Fragen, besteht auch hinsichtlich des
Kartellwesens ein Gegensatz zwischen
Theorie und Praxis. Die Vertreter der
Theorie, die bisher das Wort fihrten, haben
sich groftenteils gegen das Kartellwesen aus-
gesprochen, oder wenigstens eine Uberwachung

* Diese Betrachtung stutzt sich vornehmlich auf
die mir bekannten Verhdltnisse in den Industriebezirken
Rheinlands und Westfalens.

oder Einmischung seitens der Staatsgewalt fur
geboten erachtet. Die Industrie dagegen tritt
mit grofser Mehrheit fur den Kartollgedanken
ein und sogar selbst dann, wenn sie ihren Be-
darf an Kkartellierten Produkten hdher bezahlen
mufs, als vordem. Diese im allgemeinen Uber-
einstimmende Anschauung der Praktiker sollte
auch den Gegnern zu denken geben, soweit sie
den Industriellen Uberhaupt fur beféhigt halten,
nicht nur die Bedirfnisse seines Berufs, sondern
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auch allgemeine Interessen zu beurteilen. Man
wird zwar vielfach die industriellen Unter-
nehmer auch in diesem Palle als ,Partei”, als
»Interessenten® betrachten, deren Ansicht mit
Vorsicht aufzunehmen sei. Aber auch die in
kartellierten Industrien beschaftigten Beamten und
Arbeiter sind an den Vorteilen des Kartell-
systems so stark beteiligt, dafs diese Interessenten-
grnppe beachtet werden sollte. Einzelne Kartell-

gegner bezweifeln allerdings diese Interessen-
gemeinschaft und erblicken in den Kartellen
nicht nur eine Gefdhrdung der Angestellten,

sondern aufserdem eine Schédigung des Gemein-
wohls.  Auf dhnlicher Grundanschauung bewegen
sich die Ausfuhrungen des Kurators der Bonner
Universitdt Hrn. Dr. von Rottenburg, die
kirzlich in der ,National-Zeitung* erschienen.
Infolge der Stellung des Verfassers sind sie
geeignet, akademische Kreise und dadurch die
,offentliche Meinung“ gegen die erwdhnten
neuesten  wirtschaftlichen Vereinigungsformen
weiter aufzuregen. Eine Widerlegung vom Stand-
punkte des praktischen Lebens aus erscheint
daher geboten; sie kann an dieser Stelle nur
kurz sein und demnach das aufserordentlich
vielseitige und schwierige Thema des Kartell-
wesens nicht erschdpfend behandeln.

Hr. v. Rottenburg ist offenbar kein Freund

des industriellen Unternehmertums und der
Reichen. Seine Auslassungen erinnern wieder-
holt an die Doktrinen der Sozialdemokratie,
wonach ,die 6konomische Entwicklung den
Arbeiter in einen besitzlosen Proletarier ver-

wandelt, indes die Produktionsmittel das Monopol
einer verhaltnisméfsig kleinen Zahl von Kapitalisten
und Grofsgrundbesitzern werden. Hand in Hand
mit dieser Monopolisierung der Produktionsmittel
geht die Verdrdngung der zersplitterten Klein-
betriebe durch kolossale Grofsbetriebe” u. s. w.
(s. Erfurter Programm der Sozialdemokratie).
Die Ausfihrungen des Hrn. v. R., die in
einzelnen S&tzen theoretisch richtig sein mdgen,
zeigen, dafs er den Verhéltnissen und Erforder-
nissen des wirtschaftlichen Lebens sehr fernsteht.
Er begrlindet seine Ansichten auch vornehmlich
mit wissenschaftlicher Spekulation und theore-
tischen Schliissen unter Hinweis aut die reich-
haltige Fachliteratur, die er besonders zu be-
herrschen scheint. Ich beabsichtige nicht, Hrn.
v.R. auf-sein Gebiet zu folgen, sondern stiitze
auch in der vorliegenden Frage meine Ansichten
auf Geschéfts- und Lebenserfahrungen. Der
Leser mdge entscheiden, welche Methode vor-
zuziehen ist. Vorausschicken mufs ich, dafs das
ganze Kartellwesen noch zu jung ist, um- es
jetzt schon abschliefsend zu kritisieren, zumal
bei den aufsergewdhnlichen Geschéaftskonjunkturen
der letzten Jahre keine normalen Verhéltnisse
bestanden. Man hat die Kartelle vielfach als
Siindenbock fiir Ubelstinde denunziert, die auf

1.«
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ganz andere Ursachen zurickzufuhren sind.
Soweit ich Hrn. v. R. verstehe, befiirchtet er

zunachst, dafs die'mit Kartellen u. s. w. verbundene
Preiserhéhung zur ,Ubervorteilung des Konsu-
menten® und einer ,Schidigung des gemeinen
Interesses* fiihren wirde. Die Grenze, wo diese
»,Ubervorteilung® beginnt, wird schwerlich fest-

zustellen sein; jedenfalls ist es den Kartellen
unmaglich, ein System der Preisbildung zu
erfinden, das alle Konsumenten befriedigt. Wenn

also Hr. v. R. deren Interesse und das der Ge-
samtheit durch Preiserhéhungen der Kartelle
geféhrdet glaubt, so mufs er fur die Allgemein-
heit Konkurrenzkampf und billige Preise
fur nutzlicher erachten. Mit dieser Anschauung
wirde er den gleichen Boden betreten, auf dem
die Sozialdemokratie und der Freisinn bei der
Bekadmpfung aller Schutzzélle stehen, indem sie
gleichfalls die Zdlle als Schédigung der Gesamtheit
zu Gunsten einzelner bezeichnen. Ich halte diese
Schédigung der ,,Gesamtheit* durch Schutzzdélle
und Kartelle fiir eine theoretische Fiktion,
da die grofse Mehrheit der Bevdlkerung in
produktiver Tatigkeit beschéftigt und gute Ver-
wertung der erzeugten Waren fir sie besonders
wichtig ist. Die ihr als Konsumenten ent-
stehenden Nachteile werden demnach reichlich
aufgewogen durch die Vorteile einer bluhenden
Industrie und Landwirtschaft, welch letztere sich
beildufig auch mehr und mehr zu Ein- und Ver-
kaufsgenossenschaften kartelliert. ~ Man kann
daher nur eine kleine Minderzahl der Gesamtheit
als reine Konsumenten theoretisch konstruieren,
z. B. das Beamtentum, den Lehr- und Wehrstand
u. s. w. Aber -auch diese sind durch viele Be-
ziehungen, die ich hier nicht n&her ausfiihren
kann, an der glnstigen Lage der produktiven
Stdnde eng beteiligt, so dafs deren Wohlfahrt
auch fir sie, mithin fir alle von Vorteil
ist.  Auch in diesem Falle wird die Schéadigung
der Gesamtheit als wirksames Schreckgespenst
gern vorgefuhrt, wdahrend es sich in Wirklich-
keit weit mehr um einen Kampf zwischen ein-
zelnen Erwerbsgruppen handelt, deren Bedeutung
flir die Gesamtheit gegeneinander abgewogen
werden mufs. Wie beim Zolltarif wird daher
der volkswirtschaftliche Wert der Industrie und
des Handels, sowie der kartellierten und nicht
kartellierten Industrien zu vergleichen sein.
Jedenfalls wird die von der Regierung ein-
geleitete Enquéte diese Frage ndaher klaren
und es empfiehlt sich, sie bis dahin ruhen zu
lassen.

Hr. v. R. befiirchtet ferner, dafs die Kartelle
minderwertige Ware auf den Markt bringen und
die Industrie gegen jede fortschrittliche Bewegung
abschliefsen wirden. Da er lediglich von Mdg-
lichkeiten spricht, eriibrigt es sich, auf diese
Punkte ndher einzngehen. Offenbar ist ihm un-
bekannt, dafs gerade die”Kartellejjjdurch eine

4
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scharfe Kontrolle fir gleichméfsig gute Qualitét
der Ware sorgen. Auch scheint er die Diussel-
dorfer Ausstellung nicht gesehen zu haben; sie
hatte ihm den Beweis geliefert, dafs auch in
kartellierten Industrien grofse technische Fort-
schritte erreicht worden sind. Nur wenn eine
Industrie genligenden Gewinn abwirft, wie dies
bei Kartellen angestrebt wird, kénnen die grofsen
Summen, die fortgesetzt fur Verbesserungen er-
forderlich sind, aufgebracht und den vielseitigen
Anforderungen fur Arbeiterwohlfahrt entsprochen
werden. Schlechte Ertrdgnisse missen dagegen
notwendig zum Stillstand und Untergang der
Industrie fihren.

Hr. v. R. beschéftigt sich eingehend mit den
in kartellierten Industrien Angestellten. Er be-
klagt ,,ihr Los, in Abhdngigkeit zu leben und zu
sterben“. Darunter leide die Industrie, tuchtige
Kréafte wirden abgeschreckt, sich ihr zu widmen
u.s.w. Aberalles, was Hr. v.R. in dieser Hinsicht
sagt, trifft weniger fur die Kartelle zu, als fur
den Grofsbetrieb im allgemeinen, der jetzt schon
meistens in Kollektivform als Aktiengesellschaft,
Gewerkschaft, Gesellschaft mit beschrankter Haf-
tung u. s. w. organisiert ist. Die Kartelle u. s. w.
sind bekanntlich nur Verkaufs Vereinigungen
schon bestehender Werke, an deren Organisation
hinsichtlich der Geschéaftsfuhrung und Angestellton
durch die Kartellierung nichts gedndert wird.
Hr. v. R. scheint Ubrigens wenig Bekannte unter
den Leitern und Angestellten der Grofsindustrie
zu haben, sonst mufste er wissen, dafs die
Tuchtigen unter ihnen fast herrschende Stel-
lungen eiiinehinen und von ihrer ,Abhéngigkeit*
nicht viel zu spuren ist. Weit wichtiger als
solche Aufserlichkeiteu ist fiur sie die Sorge,
ihren Arbeitern, namentlich jetzt, Beschéftigung
zu verschaffen. Bekannt ist (brigens, dafs
hervorragende hohere Staatsbeamte ihre Stel-
lungen gern gegen die angeblich bedauerns-
werte ,,Abhédngigkeit* in der Industrie ver-
tauschen. Wie stellt sich Hr. v. R. Uiberhaupt zum
Staatsbetriebe mit seiner Ansicht, dafs die wirt-
schaftliche Selbstdndigkeit des einzelnen schon
aus politischen Rucksichten erforderlich wére?
Ist denn unser Staatsbahnsystem nicht eine voll-
stindige Monopolisierung des Verkehrswesens
mit allen Begleiterscheinungen eines Riesen-
trusts?, ebenso der staatliche Bergbau,
an dessen Stelle, nach Ansicht des Hrn. v. R.,
viel besser 30 bis 40 selbstdndige Bergwerks-
besitzer :treten mufsten ? Kann vielleicht Hr. v. R.
ein Programm zur-Organisation eines Grofs-
betriebs_,[unter*.Vermeidung ¢er von ihm ge-
schilderten Ubelstande aufstellen?

Hr: v. R. bespricht die Bedeutung der Kartelle
nnd Trusts fur die arbeitende Bevdlkerung. Seine
Beflirchtung einer Lohnherabsetzung — auf einen
vereinzelten Fall im Loirebecken aus dem Jahre
1845 (!!!) gestutzt — ist, wie schon mehrfach
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nachgewiesen, in der Praxis flr Deutschland
gegenstandslos. Ich kann mich daher auf An-
fihrung der Tatsache beschrdnken, dafs, soweit
mir bekannt, in der gesamten kartellierten Grofs-
industrie bei Betrachtung langerer Zeitrdume
die L6hne nicht herabgesetzt, sondern sogar
erheblich erhoht worden sind, und nur in letzter
Zeit durch die rickgéngige Konjunktur, nicht
aber durch das Kartollwesen, etwas erméfsigt
wurden. Dafs sie nicht weiter gesunken sind,
und Uberhaupt die Arbeiter in den Jahren 1901/02
noch ziemlich ausreichend beschéftigt werden
konnten, ist wesentlich den Kartellen zu ver-
danken. Angesichts dieses Sachverhalts mufs ich
die Beflirchtung des Hrn. v. R., dafs die Industrie
die Kartelle nicht nur zur ,Ubervorteilung”
und ,,.Bedrohung* der Konsumenten, sondern auch
zur Herabdriickung der Léhne ausnutzen wirde,
auf das Gebiet der theoretischen Spekulation
verweisen.

Hr. v. R. empfiehlt als wirksames Mittel zum
Schutze gegen die Kartelle neben vélliger Freigabe
desKoalitionsrechtes die ,,Arbeiterorganisationen*.
Auch hier pafst keineswegs der von ihm als Be-
grindungangefuhrte Ausspruch eines ,,angesehenen
Juristen® in Wilkesbarre in Amerika: ,,Die Unions
sind nicht immer bequem. Aber allen den Ver-
banden der Arbeitgeber gegentiber darf man den
Arbeitnehmern nicht das Recht verweigern, sich
frei zu koalitionieren.“ Dies bezieht sich jeden-
falls auf die amerikanischen Trusts. Wir haben,
von vereinzelten Ausnahmen abgesehen, in
Deutschland keine Trusts und keine Kartelle,
die sich mit Arbeiterfragen beschéftigen. Die
Voraussetzung des ,Juristen* fur eine Gegen-
organisation fallt also fort. Wir- wiinschen ber-

haupt, dafs uns Verbdnde von Arbeitgebern,
die sich gegen ihre Arbeiter richten, so lange
als maoglich erspart und demgeméfs ,,Organi-

sationen* der Arbeiter gegen die Unternehmer
einstweilen Uberflussig werden. Hr. v. R. ver-
langte kirzlich in Bonn Freiheit der For-
schung fur die Wissenschaft, die er nicht ein-
geengt wissen wollte. Ebenso beansprucht die
Industrie volle Freiheit beziglich ihrer
internen Angelegenheiten. Sie winscht
daher auch fernerhin direkten Verkehr zwischen
Unternehmern und Arbeitern ohne Einmischung
von Verbandsagitatoren; ferner volle Freiheit,
ihre Betriebe je nach Bedirfnis zu vereinigen.
Sie sieht in der vielfach gewiinschten Staats-
aufsicht Uber die Kartelle eine unberechtigte
Zumutung, die praktisch ebenso wertlos wie
unausfihrbar sein undweit mehrals die mangelnde
Selbstdndigkeit dazu beitragen wirde, ,tichtige
Krafte davon abzuschrecken, sich der Industrie
zu widmen*.

Aber auch aus Erwédgungen der praktischen
Politik bin ich hinsichtlich der Arbeiterorgani-
sationen ganz anderer Ansicht als Hr. v. R. Er
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meinte seinerzeit in Kéln (im Verein flr Sozial-
politik im September 1897):

»Wenn man jemand die Befugnis einrdumt,
als Wahler indirekt und als Gewahlter direkt
Eintlufs auf die Gestaltung des politischen
Lebens auszuliben, dann kann man ihm auf
die Dauer nicht das Verstdndnis und die Fahig-
keit absprechen, Uber sozialpolitische Dinge
zu reden und zu beschliefsen.*

Auf Grund der mit dem allgemeinen gleichen
Wahlrecht gemachten Erfahrungen ziehe ich die
umgekehrte Schlulsfolgerung. Fir mich haben
die in der Sozialdemokratie verkorperte Arbeiter-
schaft und deren Erwé&hlte den ,Befédhigungs-
nachweis® fur praktische Politik bisher nicht
erbracht. Den Hohepunkt mangelnder politischer
und wirtschaftlicher Einsicht erreichten sie in
der Zoll-Obstruktion und in der fast unbegreif-
lichen Ablehnung aller Industriezédlle, die doch
vermehrte Arbeitsgelegenheit und hoéhere Lohne
bedeuten. Unter diesen Umstdnden wirde die
Gewdhrung weiterer ,Koalitionsrechte*, deren
Mifsbrauch mit Sicherheit zu erwarten ist, und
der ,,Ausbau“ der Arbeiterorganisationen ebenso
nachteilig fur den Arbeiter, wie politisch
bedenklich fur den Staat sein. Die Er-
fahrungen, die man auf diesem Gebiet in England
besonders in neuester Zeit gemacht hat, bestérken
mich in meiner Ansicht. Sie zeigen, dafs die
Trade unions die Leistungsfahigkeit der englischen
Industrie systematisch vermindern und damit den
Nationalwohlstand untergraben, wé&hrend
sie die tichtigen und strebsamen Arbeiter
schwer benachteiligen. Bezeichnend ist in dieser
Hinsicht eine Kundgebung des ,,Verbandes freier
Arbeiter”, der an 200 000 Mitglieder zahlt, wo
es u. a. heifst:

»Man sollte denken, dafs es auf die Frage,
ob ein Mann fir einen ordentlichen Tagelohn
auch eine ordentliche Tagesleistung bieten
solle, nur eine Antwort geben kdnne. Die
Gewerkvereine sind anderer Meinung. Durch
Drohungen, Geldstrafen und Zwang versuchen
sie der ehrlichen Arbeit Steine in den Weg
zu werfen, die Produktion einzuschranken und
Bezahlung nach der Leistungsféahigkeit zu
hintertreiben.*

Zum Sclilufs mufs icli mich gegen den gering-
schatzenden Ton wenden, womit Hr. v. R. hervor-
ragende industrielle Unternehmer bedenkt. Ich
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Ubergehe die persénlichen Angriffe gegen die
»Trustbarone®“ Baer und Vanderbilt und bemerke
nur, dafs man von einem ,neugebackenen Reich-
tum* der Vanderbilts doch kaum sprechen kann,
da sie weit Uber 50 Jahre notorisch reiche Leute
sind. Dagegen mufs ich zu Gunsten des be-
kannten Grofsindustriellen Carnegie, der auch
von Hrn. v. R. abféllig Kkritisiert wird, folgen-
des ausfihreu: Carnegie ist als armer Fabrik-
junge nach Amerika gekommen und hat sich
dort durch aul'serordeutliche Fahigkeiten, Fleifs
und Energie zum grofsten Arbeitgeber der Eisen-
industrie emporgeschwungen. Er ist ein schlagen-
der Beweis dafiir, dafs auch heute noch der
»Marschallstab im Tornister” liegt, was Hr. v. R.
zu bezweifeln scheint. Carnegie verlebt jetzt
einen Teil des Jahres in seiner schottischen
Heimat und hat dort aufser in Amerika grofs-
artige Schenkungen fur 6ffentliche Zwecke gemacht
und will sogar, wie es heifst, &hnlich wie der
bekannte Grofsindustrielle Nobel, den grofsten
Teil seines Vermdgens verschenken. Bei Schatzung
des Wertes fir die Allgemeinheit dieses
»-merkwirdigen Ehrendoktors der Universitét
Glasgow*, wie ihn Hr. v. R. geschmackvoll be-
titelt, mdchte ich von naheliegenden Vergleichen
absehen und nur bemerken, dafs ich ganz anderer
Ausicht (ber die volkswirtschaftliche Bedeutung
des Unternehmertums und des Reichtums fir den
Staat bin, als Hr. v. R. Dieser meint: ,Die
Zichtung von Nabobs gehdrt nicht zu den Auf-
gaben unserer Wirtschaftspolitik.* Zur Wider-
legung dieser Anschauung mdchte ich die Worte
des Fursten Bismarck anfiihren, der in einer
Reichstagsrede'vom 3. Médrz 1885 u. a. sagte:

»Aber ich erinnere Sie daran, wieviel
Friedrich dem Grofsen, wieviel Friedrich
Wilhelm 1., dem grofsen Hausvater seines

Landes, daran lag, reiche Leute ins Land zu
ziehen, im Lande zu erhalten, reiche Leute
zu machen. Ich wollte, wir kodnnten sofort
ein paar hundert Milliondre im Lande mehr
schaffen, sie wirden ihr Geld im Lande aus-
geben und diese Ausgaben wirden befruchtend
auf den Arbeitsverkehr wirken nach allen Seiten
hin. Die Leute kdnnen ja doch ihr Geld nicht
selbst essen, sondern sie miissen die Zinsen
davon an andere wieder ausgeben, also freuen
Sie sich doch, wenn Leute bei uns reich werden.
Da fallt immer fir die Gesamtheit etwas ab
und nicht blofs fiir den Steuerfiskus.”
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Patentanmeldungen,

welche von dein angegebenen Tage an wé&hrend
zweier Monate zur Einsichtnahme flUr jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

27. Dezember 1902. KI. 10a, W 17 952. Vorrichtung
zum Abléschen und Verladen von Koks. Wellman
Seaver Engineering Co., Cleveland, V. St. A.; Vertr.:
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen und A/Bittner,
Pat.-Anwélte, Berlin NW. 7.

KIl. 24a, S 15915. Verfahren zur Zugerzeugung
bei Dampfkessolfeuerungen, Gaserzeugern und dergl.
Charles Scott-Snell, Saltash, Engl.; Vertr.: Hans
Heimann, Pat.-Anw., Berlin NW. 7.

KI. 26, G 14 958. Wassergaserzeuger mit Aufsen-
bebeizung, bei welchem die Zufiihrung des Wassers
durch eine in die Gasleitung eingeschaltete Glocke
geregelt wird. Louis Guenot Fils, Paris; Vertr.: Carl
Fr. Reichelt, Oberldfsnitz bei Dresden, und Raph.
Schweers, Berlin NW. 6.

Kl. 264, G 15871. Gaswascher. Olaf Nikolaus
Guldlin, Fort Wayne, V. St. A.; Vertr.: A. du Bois-
Reymond und Max Wagner, Pat.-Anwdlte, Berlin NW. 6.

KI. 31c, F 16195. Vorrichtung zum Trocknen
von an drehbaren Formtischen oder Gestellen ange-
ordneten Formen durch Gasbrenner. F.J. Fritz, Wetzlar.

Kl. 31¢, K.23508. Modellpuder. Brider Korting
(M. & A. Kdorting), Berlin.

KIl. 48a, S 14465. Vorfahren zur Herstellung
eines dichten und festhaftenden Zinkniederschlages
durch Elektrolyse. Dr. Jgnaz Szirmay und Ludwig
von Kollerich, Budapest; Vertr.: Carl Pieper, Heinrich
Springmann und Th. Stort, Pat.-Anwélte, Berlin NW. 40.

29. Dezember 1902. KI. 7a, R 16661. Vor-
richtung zum Auswalzen von Rohrenden auf genaues
Mafs. Hermann Rinne, Essen a. d. Ruhr.

KIl. 18a, D 11835. Verfahren zur Verhittung
feinkdrniger Erze. Otto Dohbelstein, Louisenthal hei
Saarbriicken.

KI. 31c, W 18 016. Modelldibel, bestehend aus
Futter und Zapfen. Eugen Werner, Hamburg, Zimmer-
strafse 41.

5. Januar 1903. KI. 7d, B 29954. Haspel zum
Auf- und Abhaspeln von Stahldraht. Johann Behmerburg
und Arthur Herrmann, Broich a. d. Ruhr.

KI. 24f, K 22860. Rost, dessen einzelne Stébe
aus auf Stangen gereihten schmiedeisernen Platten

und Zwischenlegestiicken bestehen. Carl Kleyer,
Karlsruhe, Kriegstr. 77.
KIl. 26e, F 15252. Transport- und Ld&schrinne

fir Koks. Carl Francke, Bremen, Bachstr. 69 bis 93.

KI. 27b, B 26 355. Steuerung fiir Luftkompressions-
oder Geblédsemaschinen.  James Croxall Brooks,
Philadelphia; Vertr.: Carl Pataky, Emil Wolf und
A. Sieber, Pat.-Anwalte, Berlin S. 42.

KIl. 49b, M 21 279. Flach- und Profileisenschere
zum Schneiden mit und ohne Ubersetzung. Maschinen-
fabrik Weingarten, vorm. Hch. Schatz, Akt.-Ges.,
Weingarten.

KI. 49b, W 19269. Selbsttatige Auslésevorrichtung
fir das Schaltwerk von Kreissdgen mit dauerndem
nachgiebigem Vorschub. Firma Gustav Wagner,
Reutlingen.

KIl. 72d, R 15 564. PaDzergeschofs mit die Spitze
stitzendem zentralen Kern und einer Fullung aus
spezifisch schwerer Masse. Rheinische Metallwaren-
und Maschinenfabrik, Disseldorf-Derendorf.

KI. 72d, St 7497.
zogene Rohre. Carl
Mdockern bei Leipzig.

KI. 8le, R 16479.
an den Enden sich (berdeckender Platten.
Rudert, Berlin, Neue Konigstr. 11.

Geschofs fir glatte und ge-
Friedrich Philipp Stendebach,

Foérderband aus einer Reihe
Friedrich

Gebrnuclismusterelntragungen.

29. Dezember 1902. KI. 7b, Nr. 189487. Schmied-
eiserner Flantsch mit rohrférmigem Ansatz zum Ver-
schweifsen mit einem Rohre. Hallesche Maschinen-
fabrik und Eisengiefserei, Halle a. S.

KI. 7¢, Nr. 189377. Stempel fir Blecbstanzen,

aus zwei auswechselbaren Teilen bestehend. Heinrich
Harms, Dietrichsdorf.
KI. 24f, Nr. 189551. Rostplatté fiur Unterbe-

schickungsfeuerungen mit muldenférmigem, vorn un-
durchbrochenem, hinten mit Rostéffnungen versehenem
Korper. H. Stier, Dresden-Plauen, Reisewitzerstr. 9.

KI. 24f, Nr. 189616. Schurkricke fiir Unter-
beschickungsfeuerungen mit nach entgegengesetzten
Seiten abgegebenen Langsranderr. des Blattes. H. Stier,
Dresden-Plauen, Reisewitzerstr. 9.

KI. 24f, Nr. 189617. Schirkricko fir Unter-
beschickungsfeuerungen mit gegen den inmitten des
Blattes angreifenden Stiel geneigtem Blatt. H. Stier,
Dresden-Plauen, Reisewitzerstr. 9.

KI. 24f, Nr. 189618. Konkav gekrimmte Rost-
stdbe flr Unterbeschickungsfeuerungen, welche zum
Teil Rostspalten, zum Teil durch Verbreiterungen eine
geschlossene Platte bilden. H. Stier, Dresden-Plauen,
Reisewitzerstr. 9.

5. Januar 1903.
und Siebmaschine fiir Handbetrieb.
dorf bei Altrahlstedt.

K1.24f, Nr.189821. Roststab, dessen abwechselnd
rechts und links versetzte Kopfe einerseits mit segment-
formigen Ansdtzen, anderseits mit ebensolchen Aus-

KI. la, Nr. 190060. Kieswascli-
C. Friebe, Meien-

schnitten versehen sind. Ernst' Ludwig, Rixdorf,
Richardsplatz 10.

KI. 31c, Nr. 190131. Verstellbare Kernstitzen
aus einer beliebig geformten Grundplatte mit einer

und mehr Hulsen fir eine und mehr Stiftschrauben
mit beliebig geformtem Kopf zum Unterstutzen der
Kerne fir Giefsereizwecke. Robert Glnther, Magdeburg,
Umfassungstr. 13.

Deutsche Reichspatente.

KI. 12e, Nr. 133566, vom 17. November 1900.
Paul Winand in Charkow (Rufsl.). Vorrichtung
zum Abscheiden von festen und flissigen Bestandtheilen
bezw- Verunreinigungen aus Flussigkeiten, Dampfen
und Gasen.

Das zu reinigende Gas oder dergl. wird durch
Bleche in eine groise Zahl sehr flacher Strome getheilt.
Die Bleche liegen wagerecht oder sind nur schwach ge-
neigt. Die infolge ihrer Schwere nach unten sinkenden
Theilchen treffen somit sehr bald auf eines der Bleche
auf und werden durch Wasser fortgespult. Infolge
der geringen Neigung der Bleche fliefst das Wasser
nur langsam vorwarts und nimmt somit verlidltnifs-
mafsig viel auf. Auch kann den Blechen zur Unter-
stitzung der Abfihrung der Verunreinigungen eine
vibrirende Bewegung ertheilt werden.
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K1.48b,Nr. 133352, vom 18.Juni 1901. American
Tin Plate Company in NewYork. Vorrichtung
zum Verzinnen, Verzinken u. s. w. von Blechen.

Die zu verzinnenden Bleche werden von Greifern
g h, welche auf und nieder schwingen, durch das
Metallbad geschoben und von Walzenpaaren w einer
rotirenden Trommel k zugefuhrt. Auf dieser sind

Gemafs vorliegender Erfindung sind nun um Bolzen
¢ schwingende elastische Arme a vorgesehen, die mit
Hebeln d verbunden sind und durch auf der Welle e
sitzende Daumen i daun gegen die Magnetentrommel k
bewegt werden, wenn eine verzinnte Blechplatte durch
die Walzen w gegangen ist. Diese wird dann den
Elektromagneten sicher zugefuhrt. Nach Vorbeigehen
der Daumen i ziehen die Hebel d durch ihr Eigen-
gewicht die Arme a wieder zuriick.

KI. 49b, Nr. 133358, vom 4. August 1901-
W erkzeugmaschinenfabrik Ludwigshafen, H-
Hcssenmiller in Ludwigshafen a Eh. Kaltsagem
Das seitliche Ausweichen und Zittern des Sége-
blattes fuhrt Erfinderin auf den einseitigen Druck des

Antfiebrades auf das getriebene Rad der Sé&geblatt-
welle, sowie auf den unvermeidlichen todten Gang der
Réder zurlck. Beseitigt sollen diese Méngel dadurch
werden, dafs einerseits das Rad g der Sé&geblattwelle w
durch zwei Réader e und f angetrieben und dafs das
Rad g zweitheilig und nachstellbar gemacht wird.

KI. 7e, Nr. 133455, vom 9. Januar 1901.
Benjamin Judd Abbott in Chicago. Maschine
zur paarweisen Herstellung von Hufndgeln aus Draht
durch Walzen und Pressen.

Zum Zweck des sicheren Anstauchens der Kopfe
wahrend des PreisVorganges wird das die Prefsgesenk-
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lieder tragende Kettenrad durch eine mit dem
chwungrad der Stauchvorrichtung in Verbindung
stehende Sperrvorrichtung festgehalten und durch
Hemm- und Bremsvorrichtungen vor schédlichen Stéfsen
gesichert. Die Gesenktheile werden durch in verticaler

und horizontaler Richtung bewegte Hebel festgehalten.

KI. la, Nr. 133207, vom 30. September 1900.
Heinrich Reinhard wund Carl Steinert in
Minchen. Vorrichtung zum Freihalten der Durch-

fallschlitze bei Schuttelrosten.

Zwischen den Siebspalten sind Scheiben b mit
Nasen e angeordnet. Die Scheiben sitzen auf Achsen c,
welche mittelbar oder unmittelbar durch die Schittel-
bewegung des Rostes so hin und her bewegt werden,

dafs die Nasen e an den Enden der Durchfallschlitze
Uber diese nach oben herausschwingen und dabei in
den Siebspalten festsitzende Korper ausstofsen.

Anfserhalb des Siebes sitzen auf den Wellen ¢
zweiarmige Hebel /, welche ein unterer Gewichts-
hebel g stets in Gleichgewichtslage zu halten sucht.
Am Siebrahmen befinden sich Stifte i, die bei der
Bewegung des Siebes auf die Hebel f derartig ein-
wirken, aafs diese und damit auch die Scheiben b in
pendelnde Bewegung gerathen.

KI. 24f, Nr. 133045, vom 19. Mai 1901. Nicolai
Otto in Nieblll. Rost aus cylindrischen, mit Langs-
nuthen versehenen Stében, welche durch Raderwerk in
langsame, gleichgerichtete Drehung versetzt werden.

Die Roststdbe bestehen aus runden, sich langsam
in derselben Richtung drehenden Stdben, welche mit

Léngsnuthen a versehen sind. Die Langsnuthen be-
nachbarter Roststdbe sind zu einander versetzt an-
geordnet, um niemals grofsere Durcbfalléffnungen zu
schaffen.

Unter den Rundstédben sind Zugleiter b vorgesehen,
welche die Verbrennungsluft anwdrmen und ein Durch-
biegen der oberen Stdbe verhindern.

KI. 18a, Nr. 133897, vom 25. September 1900.
Dr. Ernst Trainer in Bochum. Verhuttungs-
verfahren fur mulmige Erze, Gichtstaub u. dergl.

Als Bindemittel werden ligninsulfosaure Salze,
z. B. in Form von Sulfitcellulose-Abfalllauge, benutzt,
welche, abgesehen von ihrer Bindekraft, durch den
Gehalt an Kohlenstoff die Erze oder dergl. fir die
Reduction glinstig beeinflussen, indem jedes Theilchen
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mit Kohlenstoff umhillt ist, und durch ihren Gehalt
an Kalk die Schlackenbildung beférdern. Der Gehalt
an Kalk kann erforderlichenfalls durch Zugabe zur
Lauge noch vergrofsert werden.

Samuel
Hydraulische

Kl. 41)o, Nr. 133202, vom 0. Mai 1901.
Shearer Caskey in Philadelphia.
Niet- oder Stanzmaschine.

Ein nach der Niet- oder Stanzvorrichtung fihrendes
festes Druckleitungsrohr’ d endigt in der einen End-

Stellung einer mit einer Bohrung versehenen hin und
her beweglichen Kolbenstange k kurz vor der Milndung
der Kolbenstange und tritt heim Arbeitshub der letzteren
in dieselbe hinein. Dadurch wird das Druckmittel
direct nach der Niet- bezw. Stanzvorrichtung n gefihrt.

KIl. 18c, Nr. 133384, vom 25. October 1900
Carl Weber in Gevelsherg. Gabelférmiger Wagen
zum Ein- und Aussetzen von Tempergefafsen.

Das Ein- und Aussetzen der schweren Temper-
gefiifse t geschieht in der Weise, dafs die beiden
Tragzapfen a derselben auf zwei heb- und senkbare

Bager | eines Wagens g zu ruhen kommen. Die Be-
wegung der Lager | erfolgt von einer auf dem Wagen-

stell gelagerten Pumpe p oder dergleichen, deren
umpenkolben k durch die Prefsspindel s bewegt
ird. Durch Rohrleitung r ist die Pumpe mit den

hydraulischen Cylindern ¢ verbunden.

KI. 49f, Nr. 13339S, vom 10. September 1901.
Thomas Pitch Rowland in Manhattan (V. St. A)).
Maschine zum SchweiBen von L&ngs- und Quernéhten
an Cylindern.

(Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 682640
(vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1902 S. 1255).

KI. 31c, Nr. 133995, vom 27. August 1901.
Frederich Baldt scn. in Chester (V. St. A).
Verfahren zur Herstellung von Ketten durch GuR.

In die Formmasse werden der fertigen Kette
entsprechende aneinander héngende Modelle aus einer
leicht ausschmelzbaren Masse (Harz, Wachs oder dergl.)
so eingeformt, dafs sie sich nicht beruhren. Dann
wird jedes der aus Wachs oder dergl. bestehenden
Kettenglieder mit einem Eingufs versehen, das Wachs-
modell durch Erhitzen der Form ausgeschmolzen und
schliefslich die Form mit Metall ausgegossen.

Das Verfahren ahnelt dem bei der Herstellung-
von Kunst- und Glockengufs ublichen.

Bericht ilber in- und auslandische Patente.

23. Jahrg. Nr. 2.

K1. 10h, Nr. 133585, vom 20. Mé&rz 1900. Edmond
Oastellazzo in Paris. Vorrichtung zum Verarbeiten
von Brikettirungsgut unter Abschlufl der Luft.

Das Brikettirgut, Brennstoff und Bindemittel, werden
in einem geschlossenen, zwei Abtheilungen enthaltenden
Behélter zunéchst mit Dampf, dann mit trockener Hitze
behandelt, wodurch ein Entweichen von werthvollen
gasformigen Bestandtheilen des Bindemittels verhitet
wird. Der obere Behdlter ¢ besitzt einen durch Kolben

gesteuerten, den Fulltrichter f abschliefsenden Schieber e,
einen Dampfeinlafs t und Auslafs u, beide zeitweilig
durch die sich drehende Welle | gedffnet. Der zweite
Behdlter a liegt unter dem vorbeschriebenen, gegen
den er durch Schieber r abgeschlossen werden kann.
Er ist mit einem beheizbaren Mantel b umgeben, be-
sitzt eine verschliefsbare Austrittséffnung x und zur
Beobachtung der H6he seines Inhaltes ein Schauglas s,
das durch die Dampfdiuse o gereinigt werden kann.
Durch beide Behélter ist eine centrale Welle g mit
Mischfliigeln i h gefiihrt.

KI. 50¢, Nr. 133930, vom 16. April 1901. Julian
Rakowski in W arschau (Rufsland). Mehrfacher
Kollergang mit stufemveiser Zerkleinerung des Mahlgutes.

Der Kollergang be-

sitzt mehrere L&ufer, die

/v . in verschiedenen Ab-

standen vom Centrum
der Mahlhahn angeord-
net: s'n™i und zwar in

Nej N e%sel | Nafs  “er
schwerste Léaufer o die

schmalste Mahlflache hat
und das grobe Gut durch
g zunéchst zugefihrt er-
halt, und dafs die folgen-
— den Ldaufer bc, denen das
Gut in immer grofserer
Zerkleinerung zugefihrt wird, zwar im Durchmesser
kleiner, aber in der Mahlflache stets breiter werden.
Bei dieser Anordnung ist das Gewicht der L&ufer der
Grofse des Mahlgutes und die verschiedene Grofse der
Mahlflachen dem stets zunehmenden Volumen desselben
angepafst.

—
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KI. 7f, Nr. 133850, vom 23. Marz 1901.
hard Schulte in Gevelsberg i. W.
zur Herstellung von Hufeisenstollen.

Mittels zweier mit entsprechendem Kaliber ver-
sehenen Walzen werden aus einem warm gemachten

Bern-
Verfahren
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Stabe Hufeisenstollen hergestellt, welche abwechselnd
mit den Bolzen ¢ und den Schneiden e Zusammen-
hangen, auf denen die durch den Walzdruck entstandene

harte dufsere Schicht bis zur Spitze reicht. Uni diese
auf den Schneiden nicht zu beschadigen, werden die
Stollen dort durch ein quetschendes Werkzeug getrennt.
Das Zertheilen der Bolzen ¢ kann in beliebiger Weise
erfolgen.

Patente der Ver, Staaten Amerikas.

und John
V. St. A,

Nr. 688186. M ichael J. Lynn
T. Foley in Cedartown, Georgia,
Vorrichtung zum Reinigen von Roheisen.

a ist die Abstichrinno des Hochofens 6, ¢ Formen
beliebiger Art. Dazwischen ist auf einer Kreisspur d
das Reinigungsgeféafs e gelagert, welches bei f in Um-

drehung versetzt wird und mit einer basischen Aus-
kleidung g, Windzufihrungsvorrichtung h und Ab-
stich i versehen ist. Das Geféfs fafst einen Abstich,
der Wind wird angestellt, das Eisen eingelassen und
das Gefafs in wechselnder Richtung in Umdrehung

versetzt. Dabei beférdern die Rihrer k die Durch-
mischung.
Nr. 687 612. Oleland Davis, United States

Navy. Verfahrenzum Zementieren von Stahlplattenu. dgl.

Die Zementation der Panzerplatte a geschieht,
indem dieselbe isoliert gelagert und ihr Kohlenelek-
troden ¢ gegenibergestellt rverden. Verbindet man
die Platte und die Kohlenstdbe ¢ durch einen Strom-

kreis, so werden zwischen beiden Lichtbdgen Ubergehen,
welche die von ihnen bestrichenen Stellen der Platten-
oberflache erhitzen, ndtigenfalls bis zur Schmelz-
temperatur und die vom Lichtbogen mitgefiihrte Kohle
tief in die Platte eindringen machen. Die Luft ist
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dureli das Gehduse d fern gehalten. Die Brause b
kihlt die noch nicht und die eben zementierten Teile
der Platten. Man kann auch vorteilhaft die zu
zementierende Flache vor der beschriebenen Behandlung
mit Kohlenpulver oder Gries bedecken. Der Lichtbogen
durchschreitet diese Schicht. Schienenkdpfe u. s. w.
kénnen nach dem Verfahren natirlich ebenso gekohlt
werden.

Nr. 6SS450. James T. Wagner in Apollo, Pa.
Vorrichtung zum Entfernen von Gliuhspan beim
Blechwalzen.

Hinter den Walzen a b sind zwei Quersfangen c d
angeordnet, welche an den einander zugekehrten Kanten
mit Borsten aus starkem Stahldraht besetzt sind. Von
der unteren Burste, welche
auf der Querstange f mit
hakenartigen Lagern ruht,
gehen Fuhrungsarme g nach
der Leitwalze h. Das zwi-
mehen den Walzen ab ausr
tretende Blech wird unter
leichter Krimmung nach
oben von den Birsten be-
arbeitet und dadurch der
Glihspan entfernt.

Nr. (186551. Albert Simon in Bordeaux.
Elektrischer Schmelzofen.

Der Ofen dient zur Reduktion von Eisen, Mangan,
Ferromaugatt oder dergl. aus deren Oxyden und zwar
in der Weise, dafs diese Oxyde in geschmolzenem
Fluorcalcium geldst werden, a und b sind die beiden
Elektroden aus Kohle. Auf der unteren sind Kohleu-
zwischenstiicke o vorgesehen, welche zur Einleitung
des Stromdurchgangs dienen. Der Ofenherd ¢ wird
zundchst mit gekdrntem Ferromangan beschickt, bis

die Elektrode b darin eingebettet ist. Nachdem die
Elektrode a mit den Zwischenstiicken o in Berlhrung
gebracht worden ist, wird durch die Oeffnungen d ein
Gemisch von Flufsspat, Kohle und den zu reduzierenden
Oxyden eingetragen, welche nach Einschaltung des
Stromes in der Ndhe der Zwischenstiicke e zu schmelzen
beginnen. Die schmelzende Masse stellt allméhlich
ein feuerflussiges Bad her, in welchem die Abseheidung
des Metalles aus dem im Fluorcalcium geldsten Oxyd
durch Elektrolyse an der Kathode erfolgt. Das ge-
schmolzene Metell sammelt sich am Boden des Herdes
an und wird in bekannter Weise abgestochen.



144 Stahl und Eisen. Statistisches. 23. Jahrg. Nr. 2.

Statistisches.

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Einfuhr Ausfuhr
1 Januar bis 30. November 1 Januar bis 30. November
1901 1902 1901 1902
Erze: t t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 4178 931 3 706 597 2 194 388 2 615 070
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 676 137 775 052 26 052 21 182
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 82 069 98 272 193 206 155 619
Roheisen, Abféalle und Halbfabrikate:
Brucheisen und Eisenabfélle......cooinniicnne 24 909 30 062 126 249 159 613
Roheisen ... 256 268 137 465 131050 310 415
Buppeneisen, Rohschienen, BlOcKe ..o 1453 1331 158 370 558 885
Roheisen, Abfdlle u. Halbfabrikate zusammen 282 630 168 858 415 669 1028 913
Fabrikate wie Fatjoneisen, Schienen, Bleche
u.s. wW.:
Eck- und WinkeleiSen ... 504 170 318 418 352 799
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc. 17 19 31018 40 953
Unterlagsplatten . 115 7 5 894 4715
Eisenbahnschienen ... 473 129 161 575 319 005
Schmiedbares Eisen in Stdben etc.,, Radkranz-,

Pflugsehareneisen. ..., 20 480 22 818 296 616 329 166
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 2025 1545 m231 760 249 083
Desgl. poliert, gefirnifst etC......ccooovviiiiiniiiiiiiiees 2 269 1501 7294 9 427
W eifShIECH o 9179 15051 144 139
Eisendraht, ro h ... 5906 5 445 141 443 137 857
Desgl. verkupfert, verzinnt etC........cccovveiviviccinnne. 1126 1038 84 814 78 381

FaQoneisen, Schienen, Bleche u.s. w. im ganzen 42 094 47 723 1278 976 1521 525

Ganz grobe Eisouwaren:
Ganz grobe Eisengufswaren ... 19 565 8-786 25 4-65 29 446
Ambosse, Brecheisen etC......ccccooeveviiveviiieiesienns 647 547 4522 5009
AnKer, K etten i 1313 1386 2 108 848
Bricken und Brickenbestandteile.............. Lo 468 54 7 867 8 996
Drahtseile. ..., 171 136 3628 2882
Eisen, zu grob. Maschinenteil.etc.roh vorgeschmied. 83 76 2 336 2221
Eisenbahnachsen, R&dEr etC.....ccoviviiiiieneivniieinnnens 840 579 45 747 44 447
Kanonenrohre ... 5 5 249 567
Rohren, geschmiedete, gewalzte etC......ccccouvvnnee. 11 525 9917 43 876 50 506
Grobe Eisenwaren:

Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 10 749 7234 98 560 U li 439
Messer zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiertl ... 174 173

Waaren, em aillirte ... 391 343 16 896 19 058
» abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . . 3979 3900 52 748 63 257
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser .......... 258 201 - -
Bajonette, Degen- und Sébelklingenl .......cccceee. 1 1 - —
Scheeren und andere Schneidewerkzeugel. . . 152 160 — —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 297 267 2585 2510
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet 0 0 92 437
Drahtstifte. oo 61 25 51 241 51 033
Geschosse ohne Bleiméntel, weiter bearbeitet . . 64 0 7 267
Schrauben, Schraubbolzen etC.....ccooviveiiiiiincnnns 251 254 3 377 4119
Feine Eisenwaren:
GUFSWAIEN s 607 606 7 231 7 310
Waren aus schmiedbarem Eisen.. 1476 1372 17 115 17 730
Nahmaschinen ohne Gestell etc.......coceveenee. 1524 1361 5263 5470
Fahrrader aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung

mit Antriebsmaschinen; Fahrradteile aufser

Antriebsmaschinen und Teilen von solchen . . 238 218 1682 2213
Fahrrédder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung

mit Antriebsmaschinen (Motorfahrrader) . . . 4 16 15 8

1Ausfuhr unter ,Messerwaren und Sehneidewerkzeugen, feine, aufser Chirurg. Instrumenten*.
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Fortsetzung.

Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrumenten ...
Schreib- und Rechenmaschinen................. .
Gewehre fir Kriegszwecke......oooveiciniicincnnenne
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile...............
N&h-, Strick-, Stopfnadeln, Ndhmaschinennadeln
Schreibfedern aus unedlen M etallen........cccc......
Uhrwerke und Uhrfournituren. ...,

Eisenwaren im ganzen . .

Maschinen:

Lokomotiven, Lokomobilen ...

Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen
” nicht zum Fahren auf Schienen-
geleisen : PersonenWagen .....enniennnees
Desgl,, andere ...
Dampfkessel mit Réhren. .
ohne s
N&hmaschinen mit Gestell, Uberwieg, aus Gufseisen

Desgl. Uberwiegend aus schmiedbarem Eisen

Andere Maschinen und Maschinenteile:

Landwirtschaftliche Maschinen ...,
Brauerei- und Brennereigerdte (Maschinen) . o
M illerei-Maschinen ..o
Elektrische Maschinen.......cccocvvieveieciencieciennne,
Baumwollspinn-Maschinen.......c.cocoiiiinnene.
W eberei-Maschinen
Dampfmaschinen ...
Maschinen fur Holzstoff- und Papierfabrikation
Werkzeugmaschinen ...
Turbinen....
Transmissionen .
Maschinen zur Bearbeitung von W olle................
PUmMpen ... L
Ventilatoren fir Fabrikbetrieb ...,
Geblédsemaschinen ... .
WalzmasChinen ..o
Dampfhdmmer...ceee
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen
VON M etallen e
HebemasChinen ...
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken .

Maschinen, Uberwiegend aus H o lz ... .
" " ,» Gufseisen.....
” ” ,» Sschmiedbarem Eisen .
» " , ander, unedl. Metallen

Maschinen und Maschinenteile im ganzen

Kratzen und Kratzenbeschlédge. ...

Andere Fabrikate:

Eisenbahnfahrzeuge......ciiiinniis
x\ndere Wagen und Schlitten ... t
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 6
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz
Schiffe flr die Binnenschiffahrt, ausgenommen

die vOn HOlZ..ooiiiiiciccicccccce

Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente
UNA APPArAte o t

11.23

Einfixlix-

1. Januar bis 30. November

1901
t

85
85
90
123

102
29

55 384

541
202
15

6

95

483 659

1902
t

81
103

133

102
25

38 099

341 653
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A nsfulir

1901
t

5612
35
391
105
1010
35
536

399 281

19 196
796

355
3095

2022
6 999

199 493

335

13405
121

18

2

70

2 361 548

1 Januar bis 30. November

1902

439 195

18 209
723

484

4 562
2512
7295

1553
12 394
44 793

1532
128 578
35 690
966

200 689
337

14 071
107

74

3238 230
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein der Montan-, Eisen- und
Maschinen-Industriellen in Osterreich.

Ministerprasident Dr. v. Koerber hat am 8. d. M.
an das Prasidium des Vereins der Montan-, Eisen- und
Maschinenindustriellen, als Antwort auf die Denkschrift
des Vereins* ein Schreiben gerichtet, welches die von
der Regierung zu ergreifenden Mafsregeln erldutert,
um der bedréngten eisenverarbeitenden Industrie er-
héhte und konstante Beschéftigung fiir mehrere Jahre
hinaus zu sichern. In seinem Schreiben uber diese

staatliche Hilfsaktion fiir die 6sterreichische
Eisenindustrie

betont der Ministerpréasident, dafs er in der Staatshilfe, so
hoch auch ihre Bedeutung zu veranschlagen sei, nicht das
alleinige Heil fir die Industrie erblicken koénne. Zumal
dann nicht, wenn diese Hilfe in einem die Ordnung
des Staatshaushaltes und den Staatskredit gefdéhrdenden
Umfange angestrebt werden sollte. Es wére eine Unter-
schatzung der betreffenden Industriezweige, wenn man
den Bestand derselben als ausscliliefslich von staat-
lichen Bestellungen abhangig ansehen wiirde. Die Uber-
windung des toten Punktes kdénnte nur von dem ver-
stdndnisvollen Zusammenwirken aller beteiligten Kréfte
erhofft werden. Nicht zum mindesten dirfe daher auch
die Regierung an jene mdchtigen, aus der Vereinigung
gleichartiger Produzenten hervorgegangener Verbande,
welche in der Eisenindustrie und in einigen damit
zusammenhéngenden Industriezweigen eine fuhrende
Stelle einnehmen, den Appell richten, ihrerseits durch
eine im erhohten Grade kluge und mafsvolle Preis-
politik zur erweiterten Heranziehung des Konsums die
Hand zu bieten. Ein derartiges Vorgehen wirde
zweifellos dazu beitragen, die gegen die jetzt (bliche
Organisation der Produzenten rege gewordenen Be-
denken abzuschwéchen und die Uberwindung der be-
klagten Geschaftsstockung zu erleichtern.

Den breitesten Raum in den ,Erléduterungen”
nehmen jene Ausfiihrungen ein, in welchen die Re-
gierung die Beschaffenheit und den Umfang der
Mafsnahmen schildert, die sie zu ergreifen gedenkt,
um der bedrangten eisenverarbeitenden Industrie erhdhte
und konstante Beschaftigung fur mehrere Jahre hinaus
zu sichern. Aus den beziglichen Aufstellungen ist
zu ersehen, dafs die Staatseisenbahnverwaltung allein
der Eisenindustrie in den Jahren 1903 uud 1905 Be-

* ,Stahl und Eisen“ 1903 Heft 1 S. 73 if.

Stellungen im Werte von rund 80 Millionen Kronen
zuzufuhren beabsichtigt. Von diesen JBestellungeu,
welche in den Erlduterungen nach den Schlagworten
»Staatseisenbahnbau®“, ,,Bau von Lokalbahnen* und
»Staatsbahnbetrieb” geteilt sind, entfallen auf:

Kronen
Eisernes Oberbaumaterial (Schienen,

Laschen, Platten u. s.w.) o 31 360 000
Eahrbetriebsmittel.........cccccovnee. 25 926 000
Briicken 11 539000
Mechanische Einrichtungen und Hilfs-

MasChinen ..., 9234 000
Telegraph. Einrichtungenund Signale 2 639 000
Zu obigen Aufwendungen treten noch

hinzu aus dem Bereiche des Handels-

ministeriums fur Telegraphenbau-

materialien ... 3 150 000
Fur Hafeneinrichtung......cccocovnnne. 750 000

so dafs fur die beiden Ressorts der Eisenbahnen und
des Handels in den Jahren 1903 bis 1905 84000000 Kr.
oder 28000000 Kr. f.d. Jahr zur Verfugung stehen.
Letztere Durchsclmittsziffcr erhdht sich durch Bestel-
lungen in den Bereichen des Ackerbauministeriums und
des Ministeriums des Innern fur das Jahr 1903 (fur 1904
und 1905 werden fur diese beiden Ministerien gegen-
wartig noch Kkeine definitiven Angaben geliefert) um
weitere 690 000 Kr. Besondere Erwé&hnung erheischt
es, dafs in die obigen Betrdge die Aufwendungen fur
den Bau der Wasserstrafsen — weil zur Zeit noch
nicht zifferméfsig bestimmbar — nicht aufgenommen
erscheinen, wie denn auch bei der vorangefihrteu
Summe zur Beschaffung von Fahrbetriebsmitteln der —
gesetzlich noch nicht bewilligte — Bedarf fiur die
neuen Alpenbahneu nicht berucksichtigt ist.

Die Regierung hat ferner die Heranziehung der
Privatbahnen und einvernehmlich mit diesen die Auf-
stellung eines Programms in Aussicht genommen,
mittels dessen der Eisenindustrie auf einen l&ngeren
Zeitraum hinaus — etwa drei Jahre — die wichtigste
Unterlage fiir eine mdglichst ausgiebige und gleich-
mafsige Beschéaftigung geboten werden soll.

Wi e seitens der Regierung gleichzeitig mitgeteilt wird,
ist das auf diese Aktion abzielende Einvernehmen mit
den Privatbahnverwaltungen bereits eingeleitet und
haben schon mehrere einschldgige Einzelverhandlungen
mit einem Ergebnisse stattgefunden, welches zu der
Hoffnung auf einen ginstigen Ausgang berechtigt.

(,Ostcrr.-Ung. Montan- und Metallindustrie-
Zeitung:* 1903 Nr. 2)
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Umwaélzungen in der russischen Eisenindustrie.

Die Lage der russischen Eisenindustrie, ist bereits
seit geraumer Zeit eine recht schwierige; die Preise
sind im Sturmschritt stdndig heruntergegangen und
haben einen Tiefstand erreicht, den bis vor Kkurzer
Zeit niemand erwarten konnte. Tatséchlich sind viel-
fach  Herstellungskosten von Roheisen und Stahl
erreicht, die den deutschen und englischen nahezu
gleich sind. Dafs unter solchen Verhéltnissen neue
Gesichtspunkte auftreten, die insbesondere auch das
Auslaud interessieren, ist selbstverstandlich, und nehmen
wir daher Gelegenheit, einen vor kurzem von der im
Finanzministerium herausgegebenen , Torg. Prom. Gaz.*

an leitender Stelle verdffentlichten Aufsatz (ber die
gegenwartige Lage der russischen Eisenindustrie im
Auszug wiederzugeben, da er ohne Zweifel die Auf-
fassung der mafsgebenden Stelle zum Ausdruck bringt.

Es wird zunéchst ausgefihrt, dafs der Preis fur
Roheisen sich gegenwértig auf den sldrussischen Hoch-
ofenv'erken auf 38 Kop. fir das Pud stellt, und obw'ohl
dieser Satz das Ergebnis des scharfen Wettbewerbs
der sudrussischen Eisenwerke ist, so hat er doch keines-
wegs den Charakter eines vorlibergehenden Tiefstandes.
Es sind in letzter Zeit grofse Abschliisse mit Lieferungs-
fristen bis zu drei Jahren zu diesem Preis zustande
gekommen, und alles weist darauf hin, dafs Rufsland
dauernd in der Lage ist, Roheisen zum Preise von
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liefern.* Dieser Preis ist aber er-
heblich niedriger, als die entsprechenden Preise im
Ausland. In Westfalen gilt z. B. Thomasroheisen
41,3 Kop.. f. d. Pud (57 Ji die Tonne), in Glusgow
41 Kop., in Pittsburg 70 Kop. (alles unter entsprechender
Umrechnung). Ganz d&hnlich liegen die Verhéltnisse
in Bezug auf Sorten-(Fasson-) Eisen, das sich in Siid-
rufsland auf etwa 1 Kibel f. d. Pud stellt, dagegen
in Westfalen auf 83 Kop.,"in England auf 98 Kop.,
in Pittsburg auf 113 Kop. Somitsind die Erzeugungs-
kosten nur in Deutschland etwas niedriger; in England
sind sie ungefdhr ebenso hoch und in Amerika hdoher
als in Rufsland. Daraus sehe man, so heifst es weiter,
dafs das in Kufsland angenommene Schutzzoll-System
bereits seine volle Wirkung getan habe. Es ist eine
erhebliche Verbilligung des Eisens eingetreten, denn
noch vor drei Jahren, im Herbst 1899, war Koheisen
nicht unter 70 Kop. f. d. Pud zu haben, so dafs
sich inzwischen eine Preiserméfsigung um etwa 45 °/o
vollzogen hat. Trotz der noch immer laut werdenden
Klagen der Vertreter der sidrussischen Eisenindustrie
mehren sich die Anzeichen, dafs sich die dortigen
Werke allméhlich der verénderten Preislage angepafst
haben und, sofern sie nur nicht von vornherein finanziell
Uberlastet waren, auch bei den gegenwaértigen Preisen
mit Nutzen arbeiten konnen. Die Abrechnungen fir
das letzte Jahr lassen fast durchweg bessere Ergebnisse
als fur das Vorjahr erkennen, wenn dieselben auch
an und fur sich noch nicht sehr ginstig sind. Die
weitere Besserung der Lage werde hiernach wesentlich
von der Gestaltung der Absatzverhdltnisse abhé&ngen,
und in dieser Hinsicht misse darauf hingewiesen
werden, dafs sich die .sudrussischen Eisenwerke jetzt
nicht mehr an dem innern Markt geniigen lassen
konnen, sondern auch an die ausldndischen Maérkte
herantreten missen. Die siidrussische Eisenindustrie
mufs Ausfuhrindustrie werden! Das ist gegenwartig
kein frommer Wunsch inehr, sondern die oben-
geschilderten Preisverhéltnisse bieten dazu vollauf die
Méglichkeit.. Bisher.ist der Versuch der Ausfuhr ins
Ausland nur in Bezug auf Roheisen gemacht worden,
und zwar mit sehr ungilnstigem Erfolg. Obgleich sich
das russische Koheisen dem Preise nach in England
als durchaus wettbewerbsfahig erwies, so wurde der
Lieferungsvertrag im Ubrigen doch so schlecht, aus-
gefuhrt, dafs die Engldnder zunédchst von weiteren
Geschaften mit Rufsland abgcsehreckt wurden. Trotzdem
liegen die Verhdltnisse, namentlich auch fur die Aus-
fuhr nach den Vereinigten Staaten, noch immer sehr
glinstig. Bei 12 Kop. Einfuhrzoll und 13 bis 15 Kop.
Fracht von Mariupol bis Philadelphia wirde das
russische Roheisen f. o. b. Mariupol 43 bis 45 Kop.
erlésen, was bei dem Satz von 38 Kop. am Hochofen
einen guten Nutzen Ubrig l&fst. Von dieser ginstigen
Gelegenheit haben die russischen Erzeuger bisher noch
gar keinen Gebrauch gemacht. Um auch Sorteneisen
ausfuhren zu koénnen, mifst.e dieser Preis allerdings
noch heruntergehen, denn er betragt in Rufsland noch
immer das 2 ‘/s- bis 3 fache des Roheisenpreises, wéhrend
er im Ausland nur das 1'Ya- bis 2 fache ausmacht.
Jedenfalls ist die Mdglichkeit zur Ausfuhr in aus-
reichendem Mafse geboten und die russischen Eisen-
industriellen treten jetzt allen Ernstes an diese Frage
heran. Nur auf diesem Wege wird sich die herrschende

etwa 33 Kop. zu

* Nach unserer Unterrichtung ist sldrussisches
Giefsereiroheisen Nr. 1, Grobkorn, zu 36 Kop. d.s.
47 Jt. f. d. Tonne verkauft worden und wird behauptet,
dafs die Selbstkosten auf einigen Werken noch um
einige Kopeken niedriger ldgen. Konstruktionseisen
gegen scharfe Abnahmebedingungen ist zu 1 Rubel
15 Kop., d. s. etwa 150 M f. d. Tonne, Trégereisen
zu 85 Kop. verkauft worden. Ferromangan und Ferro-
silieium werden an mehreren Stellen zu sehr billigen
Preisen hergestellt. Dle judaktion.
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Krisis dauernd beseitigen lassen, indem dann zeitweilige
Einschrdnkungen des innern Verbrauchs durch verstarkte
Ausfuhr ausgeglichen werden kénnen, wie das ja auch
in Deutschland, England und den Vereinigten Staaten
mehrfach geschehen ist und noch geschieht.

Der Aufsenhandel der Eisenindustrie
GroBbritanniens in den Jahren 1901 und 1902.

Nach amtlichen Nachweisungen betrug die Eiur
fuhr von; .

im Jahre
1901 1902
t t
EiSenerz. 5546 845 6440 372
Roheisen..iieivevcnennn, 198 560 227 338
Stab- u. Winkeleisen u. s. w. . 98 101 172 915
Rohstahl.....iii, 182884 281013
Tréagern und dergl..... . 122 685 127 209
Eisenbahnschienen............... 54 930 47 961
Radreifen und Achsen. . . . 2 475 2434
Sonst. Eisen- u. Stahlfabrikate 264 048 229 835
Insgesamt.*. 923 623 1088705
£ £
im Werte VON .o 7561734 7367 751
dazu Einfuhr von
Lokomotiven.....cocoeveiviieienne 62 619 15501
landwirtsch. Dampfmaschinen 4 625 6 616
anderen Dampfmaschinen 421 757 479 027
sonst, landwirtsch. Maschinen 368 832 396 755
Nahmaschinen........eenne 350502 378 268
Bergwerksmaschinen 45 993 27 198
Textilmaschinen............ 112 495 119 223
sonstigen Maschinen 2 596 206 3338 063
Wert der gesamten Maschinen-
einfuhr ..., 3963029 4 760 651
Die Ausfuhr betrug in:
im Jahre
1901 1902
tons tons
Roheisen ., 839 182 1102835
Stab- und Winkeleisen 118 073! 125 447
Eisenbahnmaterial.................. 572 724 717 021
47 349 55017
39 254 40 996
Feinbleche u. Kesselbleche 35 158 41 888
Panzerplatten ... 746\ 656
Verzinkten Blechen 250 285: 331 272
AVeifsblech. .o, 271 320 311 985
Gufs- und Schmiedestiicke . 321 371 341 608
ATCISEN ot 85 196 103081
Rohstahl.iiiiiciene, 213815 301 331
Schwarzblech zum Verzinnen 51 395; 57 443
Eisenwaren . .....ieeenn, 51 851 48 524

2897 719 3579 104

£ 1 £
im Werte VON .oooeeveeiieciens 25282 080 29 221 799

dazu Ausfuhr von

Lokomotiven....oocencccncnnens 1911340 2284094
landwirtsch. Dampfmaschinen 620968 633 971
anderen Dampfmaschinen 1725627 1859 648
sonst, landwirtsch. Maschinen 732948 814831
Né&dhmaschinen 1551981 1839373
Bergwerksmaschinen 509249 549 742
Textilmaschinen.......c....... 4725878 4509992

sonstigen Maschinen 6 034 353. 6260 161

Wert der gesamten Maschinen- , I -
ausfuhr 17 812 344 18751812
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Hiernach hat die Einfuhr von Eisen und Stahl
(ohne Maschinen) gegen das Jahr 1901 um 165082 tons
oder 17,8 °0 und die Ausfuhr um 681385 tons oder
23,2 °/lo zugenommen, es steht somit der nicht un-
wesentlichen Zunahme der Eiseneinfuhr eine noch
bedeutendere Steigerung der Ausfuhr gegenuber.

Auf die Vereinigten Staaten von Nordamerika ent-
fallen von der Ausfuhr des letzten Jahres 669 768 tons
= 18,7 °/o gegen 146815 tons = 5°/0 im Jahre 1901;
fast die Héalfte der gesamten Roheisenausfuhr, ndm-
lich 504252 tons, ging nach den Ver. Staaten, die im
Jahre 1901 nur 44282 tons Roheisen von England
bezogen. Nacji Deutschland, das im Jahre 1900 noch
459 900 tons Roheisen von England bezog, wurden im
Jahre 1902 nur noch 111223 tons verschifft und auch
nach Rufsland, Holland, Belgien und Frankreich sind
die Verschiffungen englischen Roheisens sehr stark
zuriickgegangen.

Von der Eisencinfuhr kamen wenigstens 3j der
Gesamtmengen aus Deutschland; allein an Roheisen,
Stab- und Winkeleiscn und Rohstahl bezifferte sich
die Einfuhr aus Deutschland aufanndhernd 700000 tons,
wahrend die Einfuhr aus Schweden und namentlich
die aus den Ver. Staaten gegen das Vorjahr ganz
bedeutend zurlickgegangen ist.

Abermalige Machtenreiterung des amerikanischen
Stahltrusts.

Aus New York kommt die Meldung, dafs es dem
Stahltrust gelungen sei, auch die Union Steel Com-
pany, uber deren Grindung wir im letzten Heft
Seite 78 berichteten, um den Preis von 45 Millionen
Dollars an sich zu bringen. Ein New Yorker Bericht
der ,,Zeit"“ spricht sich Uber den neuen Geschéftserfolg
und die Machtstellung Pierpont Morgans wortlich
folgendermafscn aus:

,Die Meldung von der Fusion der erst vor wenigen
Wochen gegriindeten ,,Union Steel Company“ mit dem
Stahltrust kommtiiberraschend. Ubrigens ist das Geriicht
fur den Trust ein guter Handel, wohl der beste, den
die an die Gewdhrung enormer Grindergewinne ge-
wdhnte Stahlcombine je gemacht hat. Der Kaufpreis
ist merkwirdig billig und wird gar nicht in Barem
geleistet, sondern die ,Union Steel“ wird 45 Millionen
Bonds auf ihre Anlagen aufnehmen, fir die der Trust
einen 5prozentigen Ertrag garantiert, nachdem die
,Union Steel” dem Trust (berdies noch ein Betriebs-
kapital von 10 Millionen Dollars zur freien Verfiigung
stellen mufs. Fir diese 6prozentige Garantie wird
dem Trust wohl ein 15prozentiges Ertrdgnis in den
Schofs fallen. Wie das gekommen ist? Bei wem der
Trust sich fur das hibsche Weihnachtsgeschenk zu
bedanken hat? Morgans Machtstellung hat es erreicht,
das heifst seine Herrschaft ber die wichtigsten Trunk

Lines, die bedeutendsten Warentransportbahnen der
Vereinigten Staaten, wenigstens im Osten. Diese
Bahnen sind némlich die eigentlichen Herren, und

auch die Konkurrenten des Trusts hangen ungeachtet
ihrer sogenannten ,Unabhédngigkeit“ von ihnen ab.
Unabhéngig wéren diese Gesellschaften nur, wenn sie
neben ihren Eisenerz-, Kohlen- und Kalksteingruben,
sowie den modernen vollkommenen Betrieben auch
noch die entsprechenden Eisenbahnlinien besifsen!
Die gehdren aber Morgan, oder hdngen wenigstens
von ihm ab. Die Frichte der Politik Morgans zeigen
sich immer deutlicher. Durch seine Kohlenbahnen
hat er zuerst die Hartkohlengruben gezwungen, sich
zu ergeben, durch den Druck der Trunkbahnen hat
er 1900 die grofsen Eisen- und Stahlgesellschaften
zum Ausverkauf an den Stahltfust veranlafst, durch
die Wucht der den Uberlandshandel beherrschenden
Trunk Lines wurden die englischen Ozeandampfer-
gesellschaften in Reih und Glied geprefst, und die
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Macht derselben Griinde zwang die deutschen Dampfer-
gesellschaften (in Deutschland sagt man statt ,,zwang“:
,veranlagte“), mit dem Nordatlantischen Schiffahrts-
ring ein Ubereinkommen einzugehen,.das ihre Aktions-
freiheit bei aller Unabhé&ngigkeit der Flagge und der
Administration immerhin beschrankte. Nunmehr kommt
die zweite Auflage in Eisen und Stahl: die wenigen
unabhéngigen grofsen Gesellschaften des Pittsburger
Bezirkes sollen nach und nach zur Ubergabe gezwungen
und dem Stahltrust angegliedert werden. Zuerst kam
die ,Union Steel“ daran und die Ubernahme von
Jones & Laughlin und der Cambria Steel Company
dirfte nur eine Frage derZeit, vielleicht der ndchsten
Zeit, sein. Somit wird Morgan bald den gesamten
amerikanischen Eisenmarkt beherrschen und dies im
Vereine mit den Bahnen und der Nordatlantischen
Schiffahrt erdffnet eine angenehme Perspektive auf die
nachsten Stationen der angestrehten Weltherrschaft.
So wéachst dio Macht dieses Mannes in unheimlicher
Weise an; er geht mitten zwischen dem Staunen und
den erbitterten Protesten seinen Weg zweckbewufst
weiter. Sollte das Riesenwerk gelingen, die gesamte
amerikanische Eisen- und Stahlindustrie innerhalb
weniger-Jahre zu' einem festgefiigten, unerschitterlichen
Monopol zu gestalten, so ware vielleicht der Beweis
erbracht, dafs die ,,Combine* das industrielle Gebilde
der Zukunft ist.*

Dio Tétigkeit dev Kdéniglichen technischen Ver-
suchsanstalten im Rechnungsjahre 1901.

Mechanisch-technische Versuchsanstalt.

Wiéhrend des Rechnungsjahres 1901 waren an
der Versuchsanstalt neben dem Direktor tétig: 4 Ab-
teilungsvorstehcr, 4 stindige Mitarbeiter, 20 Assistenten,
24 technische Hilfsarbeiter, 1 Bureauvorsteher, 1 Re-

istrator, 1 Materialienverwalter, 2Kanzlisten, 5Kanzlei-
ilfsarbeiter, 1 Anstaltsmechaniker, 1 Bureaudiener,
20 Gehilfen, Handwerker und Arbeiter, 5 Laboratorien-
burschen, 5 Gehilfen und Arbeiter der Werkstatt der
technischen Hochschule, zusammen 95 Personen.

An Hilfsmitteln wurden fiir den Betrieb der Ab-
teilungen neu beschafft: 1 Rechenmaschine, 1 Dauer-
versuchsmaschine fir Zug- und Druckversuche bei
verschiedenen Waé&rmegraden, 1 Wagemanometer fir
Druck bis 600 Atm., 1 Manometer bis 100 Atm.,
1 elektrischer Ventilator, 5 Betonformen von 30 cm
Seitenlange, 12 Le Chatelier-Nadelringe nebst Aufstell-
vorrichtung fir die Kontrolle der Raumbestédndigkeit
von Bindemitteln, 1 Apparat zur spez. Gewichts-
bestimmung von Zementen (verbesserter Erdmenger —
Mannscher Apparat), 1 Laboratoriumszentrifuge mit
Schleuderréhrchen, 1 Barometer mit Thermometer,
1 Windsichtapparat (Bauart Gary-Lindner) zur Be-
stimmung der Kérnung in feinen Mehlen, 1 Stativ fur
Mikrophotographie mit Nebeuapparateu, 2 mikro-
skopische Stative Via und verschiedene Objektive und
Okulare, 1 Sammlung von Teerfarbstoffen der Farb-
werke Hochst, 1 kupferner Destillationsapparat fur
Erdél mit Einrichtung zum Uberhitzen des Wasser-
dampfes und Separatoren fur Schmierdl, 2 Hygrometer,
1 Chronoskop fur Zé&higkeitsbestimmungen, 2 Mano-
meter fir Gasdruckmessung, 1 Schublehre, 1 Pyrometer
(Thermoelement -f- Galvanometer), 1 Gasometer aus
Zinkblech, 1 Chronograph, 1 Normalthermometer,
1 Grobregulier- und 1 Feinregulierwiderstand fur die
elektrische Gliheinrichtung.

Was die Arbeiten der Anstalt anbelangt, so erfuhr
dielnanspruchnachme der Abteilung fur Metall-
prafung durch Prifungsantrdge auch im Rechnungs-
jahre 1901 wieder eine Steigerung gegen das Vorjahr.
Erledigt wurden insgesamt 386 Antrdge (357 im Vor-
jahre), von denen 61 auf Behdrden und 325 auf Private
entfallen. Diese Antrdge umfassen etwa 5000 Versuche
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und zwar unter anderem: 1570 Zugversuche (190 mit
Stahl, 1392 mit Eisen und Blechen, 4 mit Kupfer,
251 mit Legierungen, 103 mit Gufseisen, 44 mit Draht-
seilen, 105 mit Dréhten, 128 mit Ketten); 661 Druek-
und Knickvcersuche (102 mit Legierungen, 106 mit
Gufseisen, 24 mit Kupfer); 129 Biegeversuche (43 mit
Gufseisen, 11 mit Legierungen, 9 mit Rohren, 9 mit
Rohrtragern, 1 mit 1"-Trdgern); 200 Stauch- und
Schlagbiegeversuche (92 mit Legierungen, 108 mit
Gufseisen); 102 Schlagzugversuche mit Ketten; 69 Scher-
versuche mit Legierungen; 104 Versuche auf inneren
Druck (12 mit Réhren, 23 mit Gasflaschen); 61 Ver-
drehungsversuche (6 mit Wellen, 8 mit kleinen Stében,
50 mit Dréhten); 519 Technologische Proben (4.Schmiede-,
166 Biege-, 12 Loch-, 84 Ausbreite-, 212 Schlagbiege-
proben, 41 Biegeproben mit Drdhten); ferner 11
Maschinenpriifungen, Rcibungsversuche mit Metallen,
Versuche mit Scbwellenschrauben, Dauerversuche mit
Drahtseilen u. s. w.

Von den erledigten Untersuchungen seien hier
folgende erwéhnt: Eine Anzahl von Prifungsantrdgen
bezweckte die Ermittlung der Festigkeitseigenschaften
von solchen Materialien, die auf die Diusseldorfer
Ausstellung gebracht werden sollten, besonders von
verschiedenen Sorten Gufseisen und Bronzen. Die
Untersuchungen erstreckten sich bei ihnen auf Biege-,
Zug-, Druck- und Stnuchversuche bei Zimmerwdarme,
in einem Falle auch auf Versuche bei hoheren Warme-
graden. — Unter den Festigkeitsversuchen mit Ketten
ist eine umfangreiche Versuchsreihe zu nennen, bei
der die Unterschiede in der Widerstandsfahigkeit von
Kotten gleicher Abmessungen aus Schweifs- und Flufs-
eisen gegen stetig wachsende und gegen stofsweise
wirkende Zugbelastung sowohl bei Zimmerwédrme als
auch hei — 15 bis 27°C. festgestellt, wurde. — Bei
Versuchen mit Schwellenschrauben als Befestigungs-
mittel von Eisenbahnschienen sollte die Erhdohung des
Widerstandes der Schwellenschrauben gegen Heraus-
reifsen und seitliches Verdriicken durch die Ver-
wendung von Holzdibeln nach dem Verfahren von
Collet ermittelt werden. Dauerbiegeversuche mit
Drahtseilen zur Ermittlung dos Widerstandes von
Seilen gleichen Durchmessers, aber verschiedener
Konstruktion gegen wiederholtes Biegen beim Laufen
Uber Scheiben ergaben bei gleichem Scheibendurch-

messer fur Seile mit geringerer Drahtzahl die grofsere.

W iderstandsféahigkeit. Sie zeigten ferner, dafs die Zahl
der Biegungen bis zum Bruch mit wachsendem Durch-
messer der Scheiben in stdrkerem Mafse zunahm, als
die Scheibendurchmesser. — Die Untersuchung Uber
die Reibungswiderstdnde von Lagermetallen bei ver-
schiedenen Geschwindigkeiten, wechselnden 'Drucken
und Schmierung mit Ribélen wurden fortgesetzt. Die
Reibungswerte nahmen fur alle Lagermetalle Uberein-
stimmend mit wachsendem Druck ab. Fur Belastungen
zwischen 6 und 50 kg/qcm, bezogen auf die Projektion
der Lagerflache, schwankten sie bei den verschiedenen
Metallen zwischen 0,013 und 0,08 bei dem Kleinsten
und zwischen 0,01 und 0,003 bei dem grofsten Druck. —
Die Versuche auf inneren Druck erstreckten sich auf
die Prifung von Gasflaschen, Verbrennungsbomben,
Gummischlauchen, Ventilen aus Rotgufs, Gufseisen
und getempertem Stahlgufs, ferner auf die Prifung
eines ganzen Pumpenventil-Kastens. — Die im Betriebe
der elektrischen Bahn vorgekommenen Drahtbriiche
gaben wiederholt Veranlassung zu Versuchen, welche
die Ergrindung der Ursache fur die eingetretenen
Drahtbriche und die Ermittlung der durch den Betrieb
verursachten Anderung in den Festigkeitseigenschaften
der Drahte bezweckten, Sie filhrten zu dem Ergebnis,
dafs die Dréhte, da wo sie geldtet waren, geringere
Widerstandsféhigkeit gegen Biegen, besonders an ein-
gekerbten Proben, zeigten, als der nicht gel6tete
Draht. Die Prifung ganzer Baukonstruktionen
erstreckte sich auf Knickversuche an gemauerten S&ulen
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mit und ohne Eiseneinlagen, auf Treppen und einzelne
Treppenstufen, ferner auf Deckenplatten, die zum Ver-
such mit verschiedenen Stutzweiten in der Anstalt zu-
sammengebaut wurden.

An Maschinen,Apparaten undKontrollstnben wurden
untersucht: 7 Festigkeitsprobiermaschinen, 3 Olprobier-
maschinen, 1 Maschine zum Pressen von Zementplatten
aufihre Kraftleistung, 3 Spiegelapparate Bauart Martens
und 9 Kontrollstdbe fur Zug- und 1 Kontrollzylinder
fir Druckbelastungen zur Kontrolle der Richtigkeit
von Festigkeitsprobiermaschinen.

Mit Ricksicht auf die wiederholten Anfragen nach
Abgabe solcher Stdbe weist der Jahresbericht darauf
hin, dafs die Stdbe von Fall zu Fall fir die zu
prifende Maschine besonders gefertigt werden mdssen,
und dafs es sich daher zur Beschleunigung der Abgabe
solcher Stédbe empfiehlt, der Anfrage zugleich Mafs-
zeichnungen heizufiigen, aus denen die Form und Ab-
messung der Einspannvorrichtungen und das geringste
und grofstc Mafs zwischen den Einspannklauen er-
sichtlich ist. Ferner ist zugleich anzugeben, bis zu
welchen Belastungen die Stdbe benutzt werden sollen.
Im allgemeinen werden solche Kontrollstdbe nur fir
Belastungen bis hochstens 1001 angefertigt. Die Ver-
suchsanstalt ubernimmt dann Gewahr, dafs die Dehnungs-
zahlen der Stdbe bis auf etwa + 1% genau bestimmt
werden.  Grossere Kontrollstdbe bis zu 500t Probe-
belastung kénnen ebenfalls angefertigt werden, indessen
ist bei diesen der Genauigkeitsgrad nur etwa + 2 “/o.

Die von der Abteilung ausgefertigten Gutachten
betreffen die Beurteilung: der Lieferung von Dréhten
nach Probe; den Vergleich von 2 Schienenlioferungen
auf Unterschiede in der Gilte des Materials; des
Aussehens von Aluminiumwaren auf Reinheit der
Féarbung; 2 Gutachten daruber, oh die eingereichten
Probestlicke als Stahl oder Eisen anzusprechen seien.
Zu den beiden letztgenannten Gutachten macht die
Anstalt im Interesse der Verbraucher darauf auf-
merksam, dafs die Begriffe fir Stahl und Eisen nicht
scharf begrenzt sind. ,,Da hieraus”, lieifst es im Bericht,
,hdufig Meinungsverschiedenheiten und Irrtimer ent-
stehen, so sollte man die alleinige Anwendung des
Wortes ,,Stahl“ bei Bestellungen vermeiden. Es ist
zweckméfsig, beim Gebrauch dieser Bezeichnung stets
auch die Angabe hinzuzufiigen, was man in besonderen
Féllen unter ,Stahl“ verstehen will, oder noch besser
zugleich bestimmte Eigenschaften fir das Material vor-
znschreiben.  Man hétte also entweder bestimmten
Kohlenstoffgehalt oder die Féahigkeit der Hértbarkeit
beim Abschrecken in Wasser zu verlangen, so dafs
das Material nach dem Abschrecken von der Feile
nicht mehr angegriffen wird, oder aber bestimmte
Festigkeitseigenschaften fiir das Material itn aus-
geglihten Zustande vorzuschreiben. Auch die Vor-
schrift, ob die Festigkeit an ausgeglihtem Material
bestimmt werden soll oder nicht, ist wesentlich.”

Von den im Vorjahre unerledigt gebliebenen
grofseren Untersuchungen sind abgeschlossen: a) die-
jenigen mit Nickeleisen-Kohlenstofflegierungen im ge-
gossenen und mechanisch bearbeiteten Zustande, die
im Auftrdge des Vereins zur Befdrderung des Gewerbe-
fleifses unternommen wurden ;* h) die Untersuchungen
Uber die Widerstandsfahigkeit von Grob- und Fein-
blechen gegen Rosten, deren Ergebnisse demndchst
verdffentlicht werden sollen. Noch in Durchfiihrung
begriffen sind die Untersuchungen lber den Widerstand
von Drahtseilen gegen stofsweise Inanspruchnahme
und die Untersuchung des Porendrucks von Wasser
im Mauerwerk. Neu aufgenommen sind im Auftrage des

Vereins zur Beforderung des Gewerbefleifses Unter-
suchungen mit Nickeleisenkohlenstoff- Manganlegie-
rungen.

* Vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1902 Heft 23 S. 1287.
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Von den Arbeiten der Abteilung sind in den
»Mitteilungen“ Jahrgang 1901 verdffentlicht: a) Dauer-
versuche mit nahtlosen Stahlflaschen zur Aufbewahrung
von Kohlensdure, b) Lotversuche -mit sogenannter
Gufseisenldtpasta Ferrofix, c¢) Beitraglzur Vereinheit-
lichung der Verfahren zur Prifung von Holz.

Das Metallographische. Laboratorium war
im Berichtsjahre mit folgenden Untersuchungen be-
schaftigt, die teils fortgesetzt, teils neu aufgenommen
wurden: Uberhitzung von weichem Flufseisen; Uber-
hitzung von Kupfer; Einflufs von Mangan und Phosphor
in Eisen auf dessen Angriffsfahigkeit, gegen Wasser
(Fortsetzung); weitere Untersuchungen uber den Ein-
flufs von Wasserstoff und Leuchtgas auf gliheudes
Kupfer; Untersuchungen {ber den-Angriff auf.Eisen
und Kupfer in verschiedenen Wassersorten. Einflufs
galvanischer Wirkungen auf den Vorgang.

Waéhrend des Berichtsjahres wurde ein auf der
Wanderversammlung des Internationalen Verbandes fur
die Materialprifungen der Technik gehaltener.Vortrag:
»Kleine Mitteilungen aus dem mctallographischen Labo-
ratorium der Versuchsanstalt* veroffentlicht.

Fir die Abteilung fiur Metallprifung wurden
20 Antrage erledigt. Sie betrafen: Prifung auf
Materialfehler in Eisen und Stahl in funf Fallen; Fest-
stellung der Ursache von abweichenden Festigkeits-
eigenschaften in Flufseisen und Stahl in zwei .Féllen;
Feststellung der Ursache der Briuchigkeit in Bdhren
in einem Falle ; Feststellung der Ursache der Sprodigkeit
von Kesselblech in einem Falle; Feststellung der
Ursache der Sprodigkeit von Kupfprrohren in einem
Falle; Ermittlung der Ursache des Bruches in kupfernen
Leitungsdrahten in einem Falle; Untersuchung uber
die Ursache des Bruches von Kurbelwellen in einem
Falle; Geflgeuntersuchnng eines Flufseisenbleches. in
einem Falle; Feststellung, ob Material Flufseisen oder
Schweifseisen, in einem Falle; Ermittlung der Ursache
des Schadhaftwerdens eines Warmerohres in einem
Falle; Gefligeuntersuchung von Ketteneisen in einem
Falle; . Feststellung von Unterschieden des Gefiiges
innerhalb des Querschnittes in drei Fallen; Anfertigung
von Abziugen charakteristischer Gefligebilder in einem
Falle.*)

Die Inanspruchnahme der Abteilung fur Bau-
materialprid fung ist im Kechnungsjahre 1901
abermals betrdchtlich gewachsen. Insgesamt wurden
626 Auftrage mit 32 580 Versuchen gegen 570 Auftrage
.mit 31982 Versuchen im Vorjahre bearbeitet. Sehr
grofsen Umfang hatten wieder die Deckenprifungen.
In der Abteilung fir Papierprifung wurden
961 Antrége erledigt, von denen 501 auf Behérden und
460 auf Private entfallen. 935 Antrdge gingen aus
dem Inland, 26 ans dem Ausland ein.” In der Ab-
teilung fir Olprifung wurden im verflossenen
Berichtsjahre 564 Proben zu 373 Antrdgen geprift
(gegeniber 659 Proben zu 366 Antrdgen im Vorjahr).
Von den Antradgen entfielen 158 mit 259 Proben auf
Behorden, 215 mit 315 Proben auf Private.

Der Neubau der Versuchsanstalt in
Grofs-Lichterfelde-West, fur den fur das
Kechnungsjahr 1901 die 1. Baurate mit 400000 JI
bewilligt war, ist in Angriff genommen worden, und
zwar sind _die Versuclisstatteu fur die Abteilung fir
Metallprifung, Baumaterialprifung, Papierprifung und
Olpriifung im Rohbau fertiggestellt worden.

* Die Anstalt gibt Metallschliffe und Abziige von
charakteristischen Gefligebildern gegen Erstattung der
Kosten ab. Es stehen fur letzteren Zweck 3500 Negative
zur Verfligung, welche die Gefligoverhdltnisse von
Eisen, Stahl, .Roheisen, Kupfer und verschiedenen
Legierungen kennzeichnen und von denen Abziige
einzeln oder in Sammlungen von verschiedener Sticlv-
zahl fur Lehr- und Studienzwecke hergestellt werden
*kdnnen.
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23. Jahrg. Nr. 2;

Chemisch -technisch e Vcrsu chsan stalf.

Die Tatigkeit der Chemiker wurde durch folgende
umfangreiche Arbeiten in Anspruch genommen: 1. durch
Fortsetzung der Versuche iber die Explosionsfahigkeit
von Benzinddmpfen; 2. durch Fortsetzung der Versuche
Uber die Bestimmung der Acetylengasmenge, welche
aus Calciumcarbid entwickelt wird; 3. durch Unter-
suchungen iib.tr den Nachweis von, Patent-Terpentindl
in Terpentindl; 4. durch Versuche zur Unterscheidung
des Kiendles; (russischen, galizisclien und deutschen)
von Terpentindl.

Aufser diesen Untersuchungen wurden in “cm
genannten'Etatsjahre. 749 Analysen erledigt; Davon
betreffen : 222 Metalle und Metalllegierungen; 40 Erze,
Mineralien, Oxyde und Schlacken; 11 Sand, Ton,
Schiefer, Ziegelsteine; 22 Kalkstein, Kalk, Zement
und Mortel; 64 Wasser, Salze, Sauren und Alkalien;
16  Mineralfarben; 2  Calciumcarbid. Von den
222 Analysen von ¢Metallen und Metalllegierungen
entfallen auf: Eisen, Stahl und Stahllegierungen 122;
Kupfer 18, Zinn 8; Zink 1; Messing 18; Bronze 16;
andere Metalle 19; andere Metalllegierungen 20. Ferner
wurden analysiert: 61 Fette, fette Ole, Mineralole,
Teer, Asphalt; 210 Brennmaterialien (Kohlen, Briketts,
Koks); 80 andere organische Stoffe (Seifen, Papier,
Harze u.s. w.) und 5 Sprengstoffe.

Uber die magnetischen Eigenschaften von Eisen
und Stahl bei tiefen Temperaturen

bis herab zum Siedepunkt der flussigen Luft (— 185° C.)
gibt C. C. Trowbridge im Augustheft 1902 von
»El. World and Eng.” auf Grund der bisher gewonnenen
Ergebnisse einen umfassenden Uberblick, indem er
gleichzeitig die Resultate eigener Forschung als ein
neues Glied der Kette friherer Beobachtungen anschliefst.
Lassen wir die historische Folge der Untersuchungen
unberiicksichtigt, so gestalten sich die mitgeteilten
Tatsachen zu-folgendem Bilde.

In einem starken magnetischen Felde tritt die
Sdattigung eines Stahlstabes bei der Temperatur der
flissigen Luft zeitlich mit gleicher Schnelligkeit in
die Erscheinung wie bei normalen Temperaturen. Auch
die Intensitdt der Magnetisierung ist unter sonst gleichen
Bedingungen zwischen den genannten Grenzen von der
Temperatur unabhéngig (Trowbridge). Der erlangte
Magnetismus ist: aber zum Teil unstabil, und dieser
Teil neigt dazu, bei,, der ersten Verdnderung der
Temperatur bleibend zu verschwinden, gleichgiltig, ob
der bei — IBo*1C. magnetisierte Stahl auf -j-20°C.
erwarmt oder umgekehrt der bei + 20° C. magnetisierte
Stahl auf— 185°C. abgekihlt wird. Allerdings!ist
im ersteren Falle der anféngliche Verlust an Mag-
netisierungs-Intensitat zahlenméfsigbetrachtlich grofser.
Nach den Versuchen von Trowbridge verlor das
magnetische Moment von bei — 185“ C. magnetisiertem
Kohlenstoffstahl bei der Erwé&rmung auf Zimmer-
temperatur im Mittel 32,9°/0, wahrend hei dem entgegen-
esetzten Verfahren bis zur Erlangung der Temperatur
er flussigen Luft nur 9,1 “Jo verloren gingen. Fir
Wolframstahl sind die korrespondierenden Zahlen
14,1 °0 und 6,1 °0. Uberhaupt zeigte es sieh, dafs die
Grofse der Abnahme des magnetischen Moments von
der chemischen Zusammensetzung und Hérte des Stahls
sowie von der Ausdehnung des Temperaturintervalls
abhéangig ist. Qualitativ dagegen verhalten sich aus-
geglihter Stahl undweichcsEisen, wieDewarundFleming
festgestellt haben, nicht anders wie gehérteter Stahl.
Ob nicht die Anwendung schwacher Felder an Stelle
starker magnetisierender Kréfte charakteristische Unter-
schiede hervorruft, wie von gewissen theoretischen Ge-
sichtspunkten aus zu vermuten steht, ist eine experimen-
tell noch nicht geprifte Frage. Lé&fst mau nun einen
Stahlmagneten zwischen den Grenzen — 1850C. und
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-j-20°C. eine Reihe von Temperatur-Kreisldufen voll-
ziehen, so geht das magnetische Moment — nach dem
erwahnten Verschwinden des labilen Bruchteiles seines
urspringlichen Wertes — in .einen stationdren Zustand
Uber, wobei jeder Temperatursteigerung eine Abnahme,
jeder Temperaturverminderung eine Zunahme des
magnetischen Moments eindeutig entspricht (Dewar und
Fleming). Mit anderen Worten: Rechnet man vcn
der tiefsten Temperatur aus, so ist der Temperatur-
koeffizient negativ, und zwar gilt dies fir das ganze
durch Beobachtung bisher erschlossene Gebiet ein-
schliefslich der d&lteren" Untersuchungen bei hohen
Temperaturen bis hinauf zum vdélligen Arerschwinden
der magnetischen Intensitdt am Punkte der Rekaleszenz.
Eine Ausnahme von dieser Regel macht. Stahl mit
19 bis 29 °/o Nickel, dessen magnetisches Moment bei
der Abkuhlung bis zu — 185° C. stdndig abnimmt. —

Die weiter vorliegenden, von
verschiedenen Forschern herrithren-
den Angaben beziglich Permeabi-
litdt und Hysteresisverlust von
Eisen und Stahl in niedriger Tem-
peratur sind einander stark wider-
sprechend. Dewar und Fleming
fanden, dafs die Permeabilitat von
weichem, schwedischem  Holz-
kohleneisen fur schwache sowohl
wie flr stdrke magnetisierende
Krafte im ausgeglihten Zustande
derProbe mitsinkender Temperatur
abnahm, im ungeglihten Zustande
dagegen wahrend der Abkihlung
betréchtlich anstieg, im Falle eines
federharten Materials sogar bis zur
Erreichung der tiefsten Temperatur
um mehrere 100°0o. T. Claude hin-
gegen konnte fir hohe Induktion
zwischen — 186 0 C. und <200 C.
eine Veranderung der Permeabilitat
Uberhaupt nicht teststellen; fur nie-
drige Induktion beobachtete auch
er eine starke Abnahme der Per-
meabilitdt mit fallender Tempe-
ratur. Genau das gleiche Verhalten,
w-ie fur die Permeabilitdt angege-
ben, fand dieser Forscher auch fir
den Hysteresisverlust. Die Unter-
suchungen von Dewar und Fleming
sind aber hiermit nur teilweise
in Ubereinstimmung, indem diese
letzteren fir ganz verschiedene Kraftliniendichten sowohl
bei — 186° C. wie bei Zimmertemperatur den Wert der
Magnetisierungsarbeit als konstant ermittelten. Wieder
zu einem anderen Resultate gelangte A. H. Thiefsen,
der angibt, dafs bis zu — 80° C. der Hysteresisverlust
von weichem Eisen und geglihtem Stahl mit ab-
nehmender Temperatur bei angendherter magnetischer
Séttigung zunimmt, bei schwachen magnetisierenden
Kréaften aber nbiiimmt. Schliefslich mufsten Lows und
AVarren weichen Stahl erst auf 150° C. erwdarmen,
damit die Abnahme des Hysteresisverinstes mit sinkender
Temperatur beobachtet werden konnte. Alsdann aber
erfolgte diese Abnahme in einfacher linearer Abhéngig-
keit von der Temperatur.

Die Gesamtheit der Ergebnisse zeigt deutlich, dafs
der Einflufs tiefer Temperaturen auf die magnetischen
Eigenschaften von Eisen und Stahl in weitgehender
Axeise von der chemischen Zusammensetzung und dem
zeitweiligen physikalischen Zustande der Probe abhéangt,
und dafs es darum schwierig ist, fur den Zusammen-
hang der magnetischen Grofsen mit der Temperatur
gesetzméfsige Beziehungen aufzufinden, wenn nicht die
vollstindige Analyse des Materials sowohl wie die
thermische und mechanische Bearbeitung desselben
genau bekannt ist. H. K.

1) = Bergbau

Industriezweige.
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A — Yer. Staaten-Regierung.
G = Textilindustrie.
0 «= Franzosische Regierung.

gebdude und Kongrefsraume.
U — Héuser der einzelnen Staaten von Nordamerika.
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Die AVeltausstellung in St. Louis 1904.

Uber die. dufsere Veranlassung zur Veranstaltung
der St. Louis-AVeltausstellung und Uber, die, diesem
Rieseuunternehmcn zur Aerfigung gestellten Mittel
haben wir bereits berichtet.* Als das geeignetste
Geldande ist, nachdem die Wahl von St. Louis als
Ausstellungsstadt feststand, die westliche Halfte des
bewaldeten und von Kleinen Higeln durchbrochenen
Forestparkes und das daran stofsende Terrain gewdahlt
worden. Es ist demnach dafiir gesorgt, dafs die Aus-
stellung der natirlichen landschaftlichen Reize nicht
entbehrt, wenngleich der Mangel einer gréfseren natur-
lichen Wasserflache vielleicht einen gewissen Nachteil
bildet. Nach Beendigung einer vorladufigen Terrainauf-
nahmewurde der erste Absteckpfahlam 3. September 1901
eingeschlagen, der Beginn der Erdarbeiten erfolgte

B = Fischerelausstellung. C= Deutsche Ausstellung.

und Hittenwesen. E —aFreie Kinste. F = Bildende Kiinste.
11 = Manufaktur. J = Elektrizitdt. K — Verschiedene
L — Maschinen. M = Transportmittel. K = Dampfkessel.

Q = Verwaltungs-
T = Gartenbau.

F = Sonstige fremde Staaten.
R = Philippinen. S = Ackerbau.

am 20. Dezember 1901. Die durch Pacht libernommenen
Grundstiicke und Gebdude der Washington-Universitat
fuhrten dem Ausstellungsunternehmen nicht nur eine
grofse Bodenflaohe, sondern auch eine Gruppe schéner
Gebdude zu, welche zur Unterbringung der zahlreichen
Aerwaltungsbureaus vorzigliche Dienste leistete. Das
urspriungliche Ausstellungsgebiet umfafste etwa 270 ha
Parkgeldnde, es wurde spéter um etw'a 45ha (die
Grundstiicke der AVashington-Universitatu. a.) vergrofsert
und macht jetzt ein Areal von etwa 1,6 km Breite
und 3,2 km Laénge aus. In den 15 stattlichen Hallen
und kleineren Gebauden stehen ({ber 81 lia Ausstellungs-
flache zur Verfigung. Die deutsche Regierung wird
in St. Louis voraussichtlich die bildenden Kiinste, das
Kunstgewerbe und das Hochschulwesen vorfiibren.
Inwieweit eine Beteiligung der deutschen Industrie
stattfinden wird, lafst sich vorladufig noch nicht Uber-
sehen. Grofse Neigung, die Ausstellung zu beschicken,
dirfte im allgemeinen nicht vorhanden sein. AVas die
deutsche chemische Industrie anbetrifft, so ist, wie in
der ,,Chemischen Industrie* 1903 Nr. 1 berichtet wird,
die Ausstellung eines wohlausgestatteten Laboratoriums
und einer Sammlung der deutschen chemisch-wissen-

* ,Stahl und Eisen®* 1902 Nr. 17 S. 968.
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sphaftlichen und technischen Literatur angeregt worden.
Uber die Beteiligung anderer Linder ist durch einen
kirzlich erstatteten Bericht der Londoner Kommission
der Weltausstellung bekannt geworden, dafs von den
europdischen Staaten England, Frankreich und Italien,
von den aulereuropdischen Japan, Canada, Mexiko
und mehrere sidamerikanische Staaten zugesagt haben.
Fir unsere Leser wird es interessant sein zu erfahren,
dafs als erstes fremdes Ausstellungsobjekt ein 500 P. S.
Scliiffskessel der Ddusseldorf-Ratinger Rohrenkessel-
fabrik angekommen ist, welcher einen Teil des
Dampfes zum Betriebe der Ausstellungs-Dampfmaschinen
liefern wird. Es ist zundchst die Errichtung einer
vorldufigen Kraftzentrale mit 2000 P.S. vorgesehen,
wahrend die eigentliche Hauptkraftzentrale unter Ein-
schlufs der vorigen 30000 P.S. umfafst. Deutsche
Kessel, Dampf- und Gasmaschinen werden in vielen
Exemplaren vertreten sein.

Znr Lage der elektrischen Industrie.

Unter denselben Gesichtspunkten wie im Vor-
jahr* veroffentlicht die ,Elektrotechnische Zeit-
schrift“ in Heft 51 vorigen Jahrganges die Statistik

Referate und kleinere Mitteilungen.

An
System

1901
Gleichstrom mit Accumulatoren.... 600
Gleichstrom ohne Accumulatoren....... 24
AYechselstrom (ein- und zweiphasig)........c..... 44
Drehstrom ..o 45
Drehstrom und Gleichstrom...... 43
AVechselstrom und Gleichstrom .......cccocvvvvnnene. 10

Wie im Vorjahr werden in zwei Werken mit

zusammen 970 K.-W. Gesamtleistung monocyklische
Generatoren verwendet. Ohne Accumulatoren arbeiten
unter den Gleichstromzentralen nur 25 bezw. 3,65 %
aller dieser Werke. Die Gesamtleistung der Accu-
mulatoren in den Gleichstromzentralen betrdgt 37,2 %,
der Maschinenleistung bezw. 27,1 °/o der Gesamtleistung
der Gleichstromwerke. Die uberhaupt verwendeten
Accumulatoren haben eine Gesamtleistung von 22,6 %
der Maschinenleistung und von 18,4 % der Gesamt-
leistung aller Werke.

AusschlieRlich mit Dampf arbeiten 58,6 % (im
Vorjahre 60,3 %) aller Werke und betrdgt dieMaschinen-
leistung 79 % (im Vorjahre 80,7 %) der gesamten
Maschinenleistung aller AVerke. Demnach ist die An-
zahl sowohl als auch die Maschinenleistung der Dampf-
zentralen gegen das Vorjahr prozentual gesunken,
wéhrend die ausschliefslich mit Gas betriebenen Werke
der Anzahl sowohl, als auch der Leistung nach gestiegen
sind und zwar vou 5,08 % (im Vorjahre) auf 5,98 °/o der
Gesamtzahl, und von 1,07 °/o (im Vorjahre) auf 1,34%
der Gesamtleistung. Desgleichen haben die ausschliefs-
lich mit Wasser betriebenen Werke im Gegensatz zum
Vorjahr prozentual wieder zugenommen; die Anzahl
betragt 9,65% der Gesamtzahl (gegen 9,5% im Vor-
jahr). Die Leistung 6,75 % der Gesamtleistung (gegen
5,3 % im Vorjahr). Die Anzahl der Werke von unter

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1901 S. 1135.
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der Elektrizitdtswerke in Deutschland und zwar nach
dem Stande vom 1. April 1902. In dem Rahmen
derselben stehen, wie nochmals wiederholt werden
moge, nur diejenigen Elektrizitdtswerke, welche unter
Benutzung offentlicher Strafsen und Wege zur Ver-
legung der Leitungen entweder ganze Ortschaften oder
grofsere Teile derselben mit Strom fir Licht und ge-
werbliche Zwecke versorgen, wahrend sogen. Block-
stationen und fir das eigene Interesse des Besitzers
bestimmte Einzelanlagen unberiicksichtigt geblieben
sind. Die Statistik zeigt wie im Vorjahr eine erheb-
liche Zunahme der Zahl der Elektrizitditswerke, die
von 768 auf 870, also um 102 Werke gestiegen ist;
neu in Betrieb gesetzt wurden indessen vom 1. April
1901 bis 1. April 1902 nur 66 Werke. Die zalilen-
mafsig scheinbar grofsere Zunahme hat ihren Grund
darin, dafs unter den neuen Werken auch bereits
vorhandene altere Elektrizitatswerke, von denen
fruher keine genaueren Aufzeichnungen Vorlagen, in
die Statistik aufgenommen sind. Von besonderem
Interesse dirfte es seip, zu zeigen, wie sich die An-
zahl der Werke und deren Leistung bei den ver-
schiedenen Systemen gegen das VVorjahr geéndert hat, und
diene diesem Zwecke die folgende Gegeniberstellung:

zahl der Werke Gesamtleistung der Maschinen und
Accumulatoren
1902 1901 1902
684 168314 208748,3
25 4634,7 6154,2
45 275475 30543,5
52 41634 77756
50 102510,9 106559,3
12 6979 8041

100 K.-W. Maschinenleistung macht 54,7 % (56,4 %
im Vorjahre) der Zahl aller AVerke aus, die Anzahl
derjenigen, deren Gesamtleistung unter 100 K.-W. ist,
betrédgt 40,5 (42,4% im Vorjahr) der Zahl aller Werke.
Des-weiteren haben 360 Werke (41,3%) eine Gesamt-
leistung von 101 bis 500 K.-W., 66 (7,6 %) eine solche
von 501 bis 1000 K.-AV., 33 von 1001 bis 2000 K.-AY.,
30 von 2001 bis 5000 K.-W. und 17 eine solche von
mehr als 5000 K.-W. Gegen 38 im Vorjahre sind zur
Zeit 47 Elektrizitatswerke in Deutschland im Betriebe,
welche mehr als 2000 K.-W. Gesamtleistung haben.
Die Gesamtleistungsfahigkeit dieser 47 AVerke betragt
248 333 K-AAL oder ungefédhr % mehr als alle Ubrigen
833 AVerke zusammengenommen (190439,3 K.-AV.).
AVie rasch die Anschlisse an Lampen und Motoren
zunehmen, geht aus folgenden Zahlen hervor. Die
Zunahme an 50-Watt-Gliihlampen oder deren Aquivalent
betrdgt im letzten Jahre 796298 Stick gegen 779312
im VVorjahre, an 10-Ampere-Bogenlampen oder deren Aqui-
valent 20 613 Stiick gegen 14208 im Vorjahr. Ganz
besonders aber ist wieder die Zunahme der Anschliisse
von Motoren, dieselbe betrdgt 50 645 P. S. gegen 35 645
P.S. im Vorjahr. Diese ganz enorme Steigerung an
elektromechanischen Kiaften rihrt von der weit-
gehenden Verwendung derselben hauptsédchlich im
stadtischen Kleingewerbe und zum Teil auch in der
Landwirtschaft im Anschlufs an die vielen und
grofsen Uberlandzentralen und elektrischen Kleinbahn-
netze her.
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Sammlung deutscher Reichspatente.
1b: Aufbereitung von Erzen und Brenn-
stoffen 1877 bis 1901. Von Dr. Jo van
P. Panaotovic, Assistent am Technologischen
Institut der Universitdt Berlin. Berlin. Im
Selbstverldge des Herausgebers. Fur den
Buchhandel in Kommission bei Julius Werner
C.-G., Leipzig.

Obige Sammlung enth&lt im Namen-Verzeichnis,
dem Hauptteil des Buches, samtliche in den Jahren
1877 bis 1901 erteilten Patente der Klasse 1 in alpha-
betischer Anordnung nach den Patentinhabern unter
Beifugung eines kurzen Auszuges. Wie der Tag der
Erteilung des Patentes ist bei erloschenen Patenten
auch dieser Termin mit angegeben. Ein Sach- und
ein Patentnummer-Verzeichnis ergdnzen in bester
Weise diesen ersten Teil der Sammlung; den Schlufs
bilden eine statistische Ubersicht ber die in Klasse 1
erteilten Patente, sowie das Verzeichnis s&mtlicher
Patentklassen nebst Unterklassen, wie letztere seit
dem Jahre 1900 eingefiihrt sind. Die Sammlung ist
als Nachschlagewerk gut zu gebrauchen,

Klasse 1,1a,

The Journal of tlie Iron and Steel Institute,
Vol. LX1 (1902 Nr. 1). Herausgegeben von
B.'"H. Brough. London, E. & F. N. Spon,
Limited.

Der vorliegende Band umfafst aufser dem Bericht
Uber die FruhjahrsVersammlung des Iron and Steel
Institute, den wir bereits zur Kenntnis unserer Leser

cht haben, die ubliche Ubersicht iiber die eisen-
(imgnmannischo und verwandte Literatur des ver-

senen Halbjahres.

Ferner sind zur Besprechung eingegangen:

Leitfaden fur das isometrische Zeichnen. Von
Robert Grimshaw. Mit 145 in den Text
gedruckten Abbildungen. Verlag von Gebrider
Jilnecke in Hannover. 1 Ji.

Von 0. Herre.
Polytechnische Buchhandlung

Moderne Dampfkesselanlagen.
Mittweida i. S.
(R. Schulze).

Berghau, Huttenwesen und Metallindustrie auf der
Dusseldorfer Ausstellung. Chemische Plaudereien
von Dr. Richard Esca les. Miinchen,
Verlag von Theodor Riedel. Preis 2 Ji.

Der moderne Schlosser. I. 100 Geldndergitter
von W. Ehlerding. Ravensburg, Otto Maier.
Preis 4 Ji.

Das Motor-Zweirad und seine Behandlung. Von
Wolfgang Vogel. Berlin W, Verlag von Gustav
Schmidt. Preis 1,50 Ji.

Die Grundbegriffe der modernen Naturlehre.
Felix Auerbach, Leipzig, B. G. Teubner.

Von
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Oktober,

I. Rheinland-Westfalen.

Die allgemeine Lage der Eisen- und Stahlindustrie
war zu Anfang des Berichtsquartals gegen das vor-
hergegangene Vierteljahr wenig geédndert; denn der
Markt blieb bei geringer Nachfrage und gewichenen
Preisen dufserst still. Erst mit Beginn des Monats
Dezember machte sich eine Besserung bemerkbar, indem
fast in allen Artikeln eine lebhaftere Nachfrage Platz
griff, welche wéhrend des ganzen Monats zunahm und
es den Werken ermdglichte, ihren Arbeitsbedarf auf
langere Zeit, stellenweise bis Uber das erste Viertel
des nachsten Jahres hinaus, zu decken.

Aus dieser Besserung des Marktes konnten die
Werke jedoch nur geringen Nutzen fur die Preise ziehen,
da dieselben gezwungen waren, ihren Betrieben die
notige Beschaftigung zu verschaffen und daher zu den
geltenden niedrigen Preisen verkaufen mufsten, die ihnen
fur die Fabrikate keinen Verdienst liefsen, vielmehr
meistens noch unter den Selbstkosten blieben.

Dagegen wirkten auf den Kohlen- und Koks-
inarkt im letzten Vierteljahr voriibergehend verschiedene
Momente so glinstig ein, dafs man erfreulicherweise von
einer kréftigen Belebung des Geschéftes reden kann.

November,

Dezember 1902.)

Von dem Augenblicke an, wo die Bergarbeiter in Frank-
reich in grofser Zahl die Arbeit nieaerlegten und auch
die belgischen Bergarbeiter mit einem Streik drohten,
stieg die Nachfrage nach Brennmaterial und der Abruf
desselben plétzlich so erheblich, dafs eine tatséchliche
Produktionseinschrénkung fir das hiesige Kohlenrevier
nicht mehr notwendig war. Die Herstellung in Kohlen
und Koks fand glatte Abnahme, und die Bestdnde,
soweit sie vorhanden waren, wurden gleichfalls mit
verwertet. Unter diesen Umstédnden waren Feierschichten
nicht mehr einzulegen. Als nun Mitte November der
scharfe Frost einsetzte, zeigte sich, dafs die Héandler-
kreise den Bedarf ihrer Kundschaft erheblich unter-
schatzt hatten. lhre verstarkten Abrufe trugen weiter
zur Belebung bei, und so ist auch heute noch, trotzdem
Streik und Frost voruber sind, der Versand in Kohlen
und Koks ein sehr'reger.

Die im September vom Siegerldnder Eisenstein-
Syndikat beschlossene Preiserméfsignng von 6 bezw.
4 Ji fur Rostspat und Rohspat Ubte keinen Einflufs auf
den Absatz nach den niedorrheinisch-westfalischen Hoch-
ofenwerken aus. Man liefs im Monat November noch
eine weitere Preiserméafsigung von 4 Jt fur Rostspat
eintreten, und nunmehr sind gréfsere Abschliisse sowohl
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mit den Siegerlander wie mit den rheinisch-westfélischen
Hochofenwerken getédtigt. Da noch weitere Abschlisse
in Aussicht stehen, so ist zu erwarten, dafs die Gruben
anfangs Januar anndhernd wieder in normale Fdrderung
kommen werden.

Das. Eisensteingeschéaft im Nassauischen zeigt noch
keine Belebung.

Nachdem das Roheisen-Syndikat endgiillig um
ein Jahr verlangert worden war, wurde auch das Geschaft
in Roheisen wieder lebhafter. Es sind grofse Posten
Giefsereiroheiseu fir das I. Vierteljahr 1903 verkauft
worden und ein grofserer Posten Thomaseisen fir das
ndchste halbe Jahr. Fir Puddel- und Stahleisen ist
infolge des aufsensteheitden Wettbewerbs der Preis um
2 JL erméfsigt, und es sind nunmehr auch in diesen
beiden Sorten ziemlich bedeutende Mengen zur Lieferung
im 1. Vierteljahr 1903 verkauft worden.

Auf dem Stabeisenmarkte hielt es anfénglich,
ebenso wie im Vorquartal, sehr schwer, die nétige
Beschaftigung zu finden, da das Angebot die Nachfrage
anhaltend bedeutend Uberstieg. Dazu kam, dafs die
bestandene lose Vereinigung unter den Walzwerken
aufgeldst und infolgedessen ein grofser Preissturz herbei-
gefuhrt wurde, der bei der inzwischen eingetreterien
starken Nachfrage in diesem Artikel insofern naeh-
wirkte, als die flr die getdtigten Abschliisse erzielten
Preise ungenigend blieben, und diese grdfstenteils die
Selbstkosten nicht deckten, namentlich bei denjenigen
Werken, die auf den Halbzeugbezug angewiesen sind.
Allerdings sind die Preise in letzterer Zeit, nachdem
die Werke meistens fiur das néchste Vierteljahr ausver-
.kauft sind, etwas gestiegen, so dafs Aussicht vorhanden
ist, dieselben in ein richtigeres Verhdltnis zu der
gesteigerten Nachfrage zu bringen.

Auf dem Draht markte wurde die aus dem
vorigen Vierteljahr ubernommene riicklaufige Bewegung
noch nicht uUberwunden. Der Inlandbeunrf fur das
Fruhjahr, der sich in normalen Zeiten bereits vor der
Jahreswende einzustcllen pflegte, hat sich noch nicht
in dem winschenswerten Umfange geltend gemacht.
Der Auslandsmarkt aber stand und steht zur Zeit noch
unter dem Preisdruck des im Auslande verarbeiteten
deutschen Halbzeugs.

Das Grobblechgeschéaft lag, abgesehen von
einigen grofsen Schiffs- und Dockobjekten, .vollig still.
Insbesondere war dies bei Kesselblechen der Fall.

Auf dem F einblech markte zeigte sich nach
langerer schwankender, unentschlossener Haltung gegen
Ende desBerichtsvierteljahrs unverkennbar eine Belebung
des Geschéaftsgangs und eine Wendung zum Bessern;
die Abnehmer traten mehr und mehr aus ihrer &ngst-
lichen Zuriickhaltung heraus und gingen zu umfassen-
den Abschlussen iber, wie auch die Einzelbestelluugen
fahlbar Zunahmen. In der Tatsache, dafs Viele fur
einen grofseren Teil des neuen Jahres sich zu decken
suchen, liegt ebenfalls ein Beweis wiederkehrenden
Vertrauens und zuversichtlicherer Stimmung.

Die Beschéftigung der Werke in Eisenbahn-
material war befriedigend und darf bei den regel-
mafsig eingehenden Auftrdgen der Staatsbahnverwal-
tnngen auch wohl fiir die néchste Zukunft gehofft
werden, dafs die Werke genligend.beschéftigt bleiben
werden.

Von einer Belebung der Baulust bei Privatunter-
nehmungen war und ist immer noch nichts zu spiren.

Die Nachfrage nach gufseisernen ROhren
hat in den Monaten Oktober, November und Dezember
nachgelassen, so dafs ein Teil der Produktion auf
Lager genommen werden mufste. Es ist dieses eine
alljahrlich im Winter wiederkehrende Erscheinung,
die diesjdhrige Wintersruhe hat aber aufsergewdhn-
lich frih eingesetzt.

Die Maschinenfabriken leiden nach wie vor
unter der geringen Nachfrage und den durch den
scharfen Wettbewerb sehr gedrickten Preisen.
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Die Preise stellten sich wie folgt:

Monat Monat Monat
Okt. Nov. Dez.
Kohlen und Koks: Jl Ji Ji
Flanimkolilen L 10,25 10,25 10,25
Kokskohlen, gewaschen 9,50 9,50 9,50
. melierte,z. Zerkl. - - —
Koks fir Hochofenwerke 15,00 15,00 15,00
n Bessemerbetr. . — - —
Erze:
Rohspat..... 10,40 10,20 10,20
Gerdst. Spatoisenstein . 14,40 14,00 14,00
Somorrostro f. a. B
Rotterdam .
Roheisen: Giel'sereieisen
. 65,00 65,00 65,00
Preise | Nri1d [ 61,00 61,00 61,00
abHutte (Hamatit ! 1 ! 65,00 65,00 65,00
Bessemer ab Hitte . . - -
p - fQnnhtats- Pud-
Pre'se 1 deleiaen Nr.I. 1
»Qiialit.-Puddcl- 58,00 58,00 56,00
B t eisen Siegerl. /
Stahleisen, weifses, mit
nicht iber 0,1°/0Phos-
phor, ab Siegen 60,00 60,00 58,00
Thomaseisen mit min-
destens I,50/0 Mangan,
frei Verbrauchsstelle,
netto Gassa . . . . — 55,00 55,00
Dasselbe ohne Mangan . — — b=
Spiegeleisen, 10 bis 12°'0 70,00 70,00 67,00
Engl. GieBereiroheisen
Nr. 1l, frei Ruhrort 68,00 67,00 66,00
Luxemburg. Puddeleisen
ab Luxemburg . 40,00 44,00 44,00
Gewalztes Elsen:
Stabeisen, Schweifs- . . 115,00 115,00 115,00
" Flufs- 110,00 105,00 105,00
Winkel- und Fatjoneisen
zu ahnlichen Grund-
preisen als Stabeisen
mit Aufschldagen nach
der Skala.
Tréger, ab Burbach . 105,00 105,00 105,00
Bleche, Kessel- . . . . 160,00 150,00 150,00
secunda 130,00 125,00 125,00
, dinne . 137,00 135,00 135,00
Stahldraht, 5,3 mm netto
ab Werk R 120,00 120,00 120,00
DrahtausSchweifseisen,
gewdhnl. abWerk etwa 130,00 130,00 * 180,00

besondere Qualitaten — —_

Dr. W. Beumer.

Il. Oberschlesien.

Allgemeine Lage. Die allgemeine Lage des
oberschlesischen Montanmarktes war bei den einzelnen
Industriezweigen sehr verschieden. Wadahrend fir Kohle
und Zink eine aufserst rege Nachfrage herrschte, be-
wegte sich das Geschaft fur alle Artikel der Eisen-
branche in so engen Grenzen, dafs die Mehrzahl der
Hutten infolgeBeschéftigungsmangels zurEinschrankung
ihrer Betriebe gendtigt -waren. Erst gegen Ende des
Jahres, gunstig beemflufst durch die Verldngerung
des oberschlesischen Walzwerksvcrbandes und Roh-
eisensyndikats, besserte sich auch der Eingang von
Eisenauftrdgen, nachdem es die Werke abgelehnt
hatten, sich zu verlustbringenden Preisen weiter zu
binden. Hierdurch wurde dem Markte eine festere
Tendenz gegeben und der Eisengrofshandel veranlafst,
zur Komplettierung seiner stark gelichteten Vorrédte zu
schreiten. Man erwartet im ndchsten Jahre eine
wesentlich regere Bautédtigkeit und demzufolge einen
starkeren Verbrauch von Eisen, als im verflossenen
Jahre, wodurch auch die Preise glinstig beeinflufst
werden durften.

Kohlen. Die Lage des Kohlenmarktes war im
Berichtsquartal recht zufriedenstellend. Wohl blieb
die Nachfrage in den Mittel- und kleinen Sorten an-
fangs eine mélsige, weil das milde Wetter zum Bezige
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von Hausbrandkohle wenig anregte und der Abruf
von Industriekohle den beschrankten Betrieben an-
gepafst war, dagegen ging die Verladung von Grob-
kohlen namentlich auf dem Wasseiwege so flott von
statten, dafs die vorhandenen Bestdnde auf den meisten
Gruben bereits im Oktober gerdumt werden konnten.
Dio Mitte November plétzlich einsetzende Kilte wirkte
auf das Kohlengeschiift iiufserst vorteilhaft ein und
bot den Gruben die erwiinschte Gelegenheit, sich ihrer
Bestdnde grofstenteils zu entledigen. Die Nachfrage
nach Grob- und Hausbrandkohle stieg, unterstitzt
durch Auftrage aus Osterreich, zu so ungewdéhnlicher
Hohe, dafs Uberschichten eingolegt werden mufsten,
um die Bestellungen rechtzeitig zu erledigen. Auch
aus Russisch -Polen liefen, allerdings nur vorlber-
gehend, Auftrage ein, als dort infolge Wagenmangels,
Kohlenknappheit eingetreten war. Gries- und Staub-
kohlen konnten Anfang Dezember mit Ricksicht auf
die nahende Festzeit mit ihren Feierschichten glatt
abgesetzt werden, so dafs auch von diesen Sorten
grofsere Vorrate auf den Gruben am Jahresschlufs"”
nicht verblieben. Der Absatz von Kokskohlen -liefs
das ganze Vierteljahr hindurch nichts zu winschen
Ubrig. Nur die Bestellungen auf unseparierte Kohlen
erfuhren nach Scliiffahrtschlufs Mitte November eine
so erhebliche Abschwachung, dafs diejenigen Gruben,
welche sich hauptsédchlich auf die Foérderung dieser
Sorte eingerichtet haben, unter Absatzmangel litten.
Wagenmangel war nur an wenigen Tagen zu ver-
zeichnen. Die Preise blieben unverdndert. Die den
Gruben seitens der Kohlenkonvention freigegebenen
Lizenzen sind durchweg erheblich Uberschritten worden.
Der Versand von Steinkohlen zur Hauptbahn betrug

im V. Quartal 1902 ............. 4790070 t
, L » 1902 4 665 690 t
. IV, » 1901 4415280 t

mithin im V. Quartal 1902 2,7 °/0 mehr als im Vor-
quartal und 8,49 °/° mehr als im gleichen Quartal des
Vorjahres.

Koks. Der Koksmarkt erfuhr auch im ver-
gangenen Vierteljahr keine durchgreifende Besserung,
da eine solche auf dem Gebiete der Eisenindustrie
nicht eintrat und neue Hochéfen nicht in Betrieb ge-
setzt wurden. Wé&hrend derZeit der starken Kélte
konnten fir Heizzwecke nennenswerte Mengen aus
den Bestdnden verladen werden, so dafs am Schlusse
des Quartals eine betrachtliche Verminderung der
Koksbestande zu verzeichnen war. —

Erzmarkt. Der Erzmarkt.bat im Beriehts-
quartal im allgemeinen keine Anderung erfahren.
An Stelle der ungewd6hnlich teuren schwedischen Mag-
nete wurden sudrussische Roteisensteine verwendet,
welche bei der Verhittung mancherlei Vorteile bieten
und infolge aufserordentlicher Frachterméfsigungen
seitens der russischen Bahnverwaltungen verhdltnis-
mafsig billig nach Oberschlcsien gelegt werden konnten.
Fur das Jahr 1903 ist mit einem Eingang von etwa
65000 t Krivoi Rog-Erzen fir Oberschlesien zu rechnen
und steht der Eingang eines gleich grofsen Quantums
dieser Erze nach 1903 bereits durch einen weiteren
Absclilufs fest.

Roheisen. Fir Roheisen'gestaltete sich die
Nachfrage recht lebhaft, da namentlich die in den
entfernteren Gebieten liegenden Giefsereieu und das
Ausland mit grofsen Auftrdgen an den Markt kamen.
Ein grofser Teil der Vorrate, welche sich wéhrend
der Sommermonate auf den Hochofenwerken angeh&uft
hatten, fand auf diese Weise Verwendung. Die Erldse
gewadhrten den Produzenten namentlich mit Rucksicht
auf die hohen Erzpreise keinen Nutzen. Im Feuer
standen am Jahresschlufs auf Kdénigs - Laurahiitte 5,
auf Julienhitte 5, auf Friedenshiitte 4, auf Donners-
marckhiitte, Falvaliuttc, Hubertushltte und Borsigwerk
je 2 Ofen, in Gleiwitz 1 Ofen. Das Roheisen-Syndikat,
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welchem mit Ausnahme der Ko6nigs- Laurahutte samt-
liche oberschlesischen Hochofenwerke, angehdren, wurde
bis Ende 1904 verléngert.

Stab eisen. Die Stabeisenwalzwerke arbeiteten

durchweg mit Verlust und litten aufserdem unter
empfindlichem Arbeitsmangel. Eine besonders grofso
Schéadigung erfuhr der Markt im -Berichtsquartal vor-
Ubergehend durch den seitens der WalzwerksVereinigung
zu KoéIln am 13. Oktober gefafsten Besehlufs, den
Grundpreis fir Walzeisen auf 110 </£f. d. Tonne ab Ober-
hausen herabzusetzen, und sodann durch dio am 22. No-
vember erfolgte vollige Auflésung dieser mit so grofser
Hoffnung im Vorjahre begriindeten Vereinigung. Diese
Beschlisse wirkten auf Handel und Verbrauch zunéchst
dufserst niederdriickend und hatten zu einem noch
weit grofscren Preissturz gefuhrt, wenn nicht beim
Auseinandergehen der Vereinigung gleichzeitig eine
Kommission eingesetzt worden wére flr die Grundung
eines deutschen Walzwerksverbandes. In Wirdigung
dieses wichtigen Beschlusses besserte sich dann auch
die Situation bald wieder, und Anfang Dezember gingen
den Werken grofsere Bestellungen an Handelseisen zu,
so dafs seitdem wenigstens einzelne Strecken voll be-
schéftigt waren. Fir das 1. Vierteljahr 1903 wurden
umfangreiche Schliisse gebucht, und kénnen die Werke
der néchsten Zeit hinsichtlich der Beschéftigung mit
Ruhe entgegensehen.  Grofsere Spezifikationen auf
diese Abschliusse sind zur Lieferung in den néchsten
Monaten und zur Schiffahrtser6ffnung vom Grofshandel
zwischenzeitlich bereits erteilt worden. Die Preise
wirden vom Oberschlesischen Walzwerksverbande,
welcher bis Ende 1904 verldngert worden ist, nach
voriubergehender Herabsetzung wieder um 5 M f. d.
Tonne erh6ht, und auch der Handel hat sich grofstenteils
dieser Erhéhung bei seinen Notierungen bereits an-
esclilossen. Mit Ricksicht darauf, dafs auch die
leineren Verbraucher mangels aller Vorrdte gegen
Jahresschlufs zu Deckungskdufen schritten, gestaltete
sich die Preistendenz schliefslich recht fest. Der
Bedarf der Konstruktionswerkstatten war im Verlaufe
des Vierteljahrs vollig unzuldnglich, worunter die Grob-
strecken sehr litten. — Altmaterial war zwar in aus-
reichenden Mengen erhéltlich, doch waren die Preise
viel zu hoch im Hinblick auf die Walzeisenerlose im
gleichen Zeitabsehnitle.

Draht. Das Drahtgeschéaft liefs im Berichts-
vierteljahr zu winschen (brig. Gegen Ende des
Vierteljahres haben sich die Anfragen und Abrufungen
wieder etwas vermehrt, so dafs wenigstens keine er-
neuten Betriebseinschrankungen zu befiirchten sind.

Grobblech. Die Beschaftigung der Grobblech-
strecken war im Berichtsquartal bei stetig abbrdckeln-
den Preisen vollig unzulénglich, so dafs die Werke
zu hdufigen Feierschichten gezwungen waren.

Feinbleche. Auch der Feinblechmarkt ver-
harrte in seiner bisherigen unbefriedigenden Lage. —
Die Verladungen gingen gegeniiber dem Vorquartale
zuriick, weil hinzukam, dafs die Ausfuhr nach Rufs-
land und Ruménien, wie meist in den Wintennonaten,
vollig stockte. Bei Qualitatsfeinblechen, welche nicht
dem Verkaufim Feinblechverbande unterliegen, machten
sich die gegenseitigen fortgesetzten Unterbietungen zum
grofsten Schaden der Werke geltend.

Eisenbahnmaterial. Das Hauptereignis des
Berichtsquartals war die Preiseinigung zwischen dem
Eisenbahnminister einerseits und dem Schienenkartell
anderseits, welches der Staatseisenbahn fir ihre Ent-
nahmen und Bestellungen fiir 1903 an Eisenbahn-
schienen einen Preisnaehlafs von 4 dl f. d. Tonne
egenliber dem zuletzt geltenden Preise gewaébhrte,

odann erfolgte gegen Sclilufs des Jahres eine grofsere
Ausschreibung auf Eisenbahnkleineisenzeug, Laschen
und Unterlagsplatten, deren Ergebnis demnéchst be-
kannt gegeben werden wird. Im (brigen war die
Besetzung der Werke mit Kleineisenzeug und rollen-
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dem Material bei unzulédnglichen Preisen nach wie
vor &ufserst schwach.

Eisengiefserei und Maschinenfabriken.
Der Auftragseingang bei den Eisengiefsereien und
Maschinenfabriken entsprach nicht enfernt der Hdéhe
der Leistungsfahigkeit der Werke und konnten Auf-
trdge nur zu verlustbringenden Preisen hereingoholt
werden.

Preise:

Roheisen ab Werk: ji f.d.Tonne
Gielereiroheisen 55 bis 60
Hamatit 68 . 15
Qualitats-Puddelroheisen . . . — 55
Qualitats-Siemens- Martlnrohelsen . — 58
Gewalztes Eisen, Grundpreis

durchschnittlich ab Werk:

Stabeisen 105 . 125
mKesselbleche 150 » 160
Flufseisenbleche 130 . 140
Dinne Bleche 125 » 135
Stahldraht 6,3 mm ......cccccevevevnnn — 120'

Gleiwitz, den 7. Januar 1903.
Eisenhiitte Oberschlesien.

Il.  Grofsbritannien.

8. Januar 1903.

Im letzten Vierteljahr 1902 waren die auf das
hiesige Eisengeschéft einwirkenden hauptséchlichsten
Ereignisse starker Export nach Amerika und die
Warrantschwénze in Glasgow. Diesen Faktoren ist
es zu verdanken, dafs die Hitten gute Preise erzielten.
Die Vorgdnge an der Glasgower Bdrse verdienen be-
sondere Erwéhnung, weil es sich dabei nicht um das
allgemeine Geschéft handelt, sondern um den Aufkauf
von Middlesbrough Warrants durch eine oder zwei
Firmen, welche dadurch in die Lage kamen, den
Baissiers Bedingungen zu diktieren und Vergitungen
von 2/—bis 3/—perton fir Verlangerung derLieferfristen
auch nur von einigen Tagen zu verlangen. Die Baissiers
erneuerten ihre Engagements in der Hoffnung auf
baldige Ruckkehr zu gesunden Zustdnden; indessen
scheint auch jetzt die Angelegenheit noch nicht erledigt.
Es hat nicht an offentlichen Kritiken UGber das Vor-
gehen der Haussiers und der durch dieselben hervor-
gerufenen Beeintrdchtigung des legitimen Verkehrs
gefehlt. Das Geschéft ist dadurch fur den Glasgower
Markt fur das erste lahmgelegt.

Der Export von hier nach Amerika betrug in den
letzten drei Monaten 95700 tous, wovon allein 42700 tons
im Dezember, so dafs dadurch der Monat mit einem
Total-Seeversand von 112000 tons von hier und den
Nachbarhafen eine kaum je erreichte Hohe im Vergleich
zu anderen Jahren zeigte. Nach Amerika wurden
exportiert 1902 199570 tons, 1901 3500 tons, wahrend
Amerika im Jahre 1900 nach England exportierte.
Das deutsche Geschéft ist seit Ende 1899 fortwahrend
geringer geworden, ebenso nach Belgien und Frank-
reich. Die Zukunftsfrage ist daher hauptsdchlich, wie
werden sich die amerikanischen Verhdltnisse weiter-
gestalten? Nach den Vorgdngen auf der NewYorker
Borse zu schliefsen, wird man vorsichtiger. Die
grofsen Verk&ufe und Verschiffungen von Kohlen und
Koks nach denVereinigten Staaten haben die Frachten
fur Roheisen hoher getrieben und ist die Anfrage
dafur nicht mehr so stark. Wer wird den Ausfall
ut machen, wenn Amerika in diesem Jahre weniger
ezieht? Die friheren besten Abnehmer von hier,
Deutschland und néchstdem Belgien und Frankreich,
sind bis jetzt sehr zuriickhaltend mit Anfragen fir
dieses Jahr. Ein verstarkter Begehr wird jedenfalls

Middlesbro-on-Tees,

Vierteljahrs - Marktberichte.
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von Sudafrika eintreten, doch kann die Kaufkraft der
Kapkolonie, Natal und selbst von weiteren Kolonien
schwerlich den nach anderen Richtungen geringer
gewordenen Export ersetzen. Nach den von der Re-
gierung verdffentlichten Angaben wurden im hiesigen
Distrikt 1901 2820116 tons Roheisen erzeugt, davon
1722 690 tons an gewdhnlichem Giefserei- und Thomas-
eisen und 1097 426 tons Hamatit, Ferromaugan u.s. w.
Da im vorigen Jahre einige Hochdfen mehr arbeiteten
und durchschnittlich mehr erzeugten, so schatzt man
1902 auf etwa 2860000 tons. Es arbeiteten Ende 1902
*82 Hochofen, 1901 79, davon 37 bezw. 36 auf Hématite
und Spezialqualitdten. Vorrdte bei den Hitten werden
noch immer nicht wieder verdffentlicht. Nach den
Schwierigkeiten zu urteilen, welche man hat, Roheisen
zu erhalten, ist anzunehmen, dafs dufserst wenig vor-
handen ist. In den Warrantiagern befanden sich Ende
1902 122957 tons, davon 1300 tous Hamatite, Ende 1901
140767 tons, davon 300 tons Héamatite.

Stahlkniippcl werden hier nocli
Deutschland und Belgien eingefihrt.

Dio.iWalzwerke sehen dem neuen Jahre nur
mit sehr gemischten Geflihlen entgegen. Die Schiff-
bautdtigkeit als Hauptfaktor bleibt gerade hier still
und sind daher Platten und Winkel erzeugende Werke
schwach mit Auftrdgen versehen. Die Preise fir Stahl-
platten wurden im Oktober von 5—15—0 £ auf
5—10—0£, fur Winkel von 5—10—0 £ auf5—5—0¢£
herabgesetzt. Fir Schienenwalzwerke und Fabrikanten
von verzinkten Blechen sind die Verhdltnisse glinstiger.

Die Schiffbautédtigkeit zeigt ein nicht
so glnstiges Resultat wie 1901. Abgesehen von den
Regiorungswerften wurden gebaut 1591841 tons, da-
von kommen auf England 854000 tons, auf Schottland
578 669 tons, auf Irland 159172 tons gegen 1901 mit
1764109 tons bezw. 1035383 tons und 576371 und
152355 tons. Die Verringerung war am meisten in
hiesiger Nachbarschaft d. h. Tees, Hartlepool und Wear
mit 140624 tons von der Totalabnahme (172268 tons).
Teilweise ist dies dem bereits ldngere Zeit dauernden
Tischlerstreik auf den Werften zuzuschrciben.

Die Lohne wurden im vorigen Jahre bei den
Eisensteingruben um 49< % erhdht, bei den Eisen-
werken um 21/2°0 herabgesetzt. Die Hochofenarbeiter
erhielten eine Zulage von 23« % un” bei den Walz-
werken blieben die L6éhne unveréndert.

Die Frachten zeigten wenig Verdnderung, aus-
genommen im letzten Vierteljahr, wo sie fiir Roheisen
im Oktober nach Amerika bis auf 10/6 per ton stiegen,
infolge der starkenAbladungen von Kohlen, Koks und
Eisen dahin. DerStreik der franzdsischen Bergleute
trieb ebenfalls im Oktober die Kistenfracht etwas
héher, so dafs fir Hamburg 5/— per ton auf Roh-
eisen zu bezahlen war. Die jetzigen Raten sind
Rotterdam und Antwerpen 4/—, Hamburg 4/6—,
Geestemiinde 5/3, Stettin per Frihjahr wahrscheinlich
4/6, samtlich fir volle Ladungen.

immer von

Die Preisschwankungen betrugen:

Oktober “November Dezember
Middlesbrough Nr.3GMB  53/G 51/6 51/6 49/— 48/9 46/9
W arrants Cassa Kaufer
Middlesbrough ... 53/7*/3 51/— 61/3*a 49/9  52/1  46/1/**

nicht notiert
68/0Va 67/0ila 57/1»/j 54 9
61/9 60/9 59/8»/a 59/—

do. Hamatit
Schottische M. N
Cumberland Héamatit .

64/3»/,153/4i/2
59/3 J.59/—

Es wurden verschifft vom 1. Jan. bis 31. Dez.]1902:

1902 1142 786 tons davon 119 893 tons

1901 1063070 ,, . 253560 .

1900 1113097 ” " 549 120 ,,

1899 1346 065 ,, ” 538789 Og @
1898 1113312 ,, . 299 675 2 «S
1897 1249 776 ,, ” 374 986 ,,

1896 1238 932 ,, " 358 924
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Heutige Preise (8. Januar) sind fir prompte
Lieferung:
Middlesbrough Nr.3 G.M.B. . . 46/9 a 47. 5.
y 1f 10 4o— oy
” . 4 Giefserei 46,3
” , 4 Puddel . 46/—
Hamatite Nr. 1,2, 3
gemischt. . . . 55/9
Middlesbrough Nr. 3 W arrants.......... 40 9|
” Hamatite....ooovvviiiiiie — |l z 1w
Schottische M. N............... 53/61 So"

Cumberland Hamatite......cooeeevvncinnnnne ‘.‘....58/6)
Eisenplatten ah Werk hier X 6.5.—

Stahlplatten ,, . ,5.10.- f. d. ton mit
Stabeisen w winn  06.— 2V/o
Stahlwinkel ,, n 55— Disconto.
Eisenwinkel , wo onb—

H. Ronnebeck.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.

Pittsburg, Ende Dezember 1902.

Das letzte Viertel dieses Jahres hat wesentliche
Aenderungen in der Hage des amerikanischen Bisen-
marktes nicht gebracht. Der wiederholt gekennzeichnete
Mangel au Rohmaterial hat mehr oder weniger em-
pfindlich angehalten; um ihm zu steuern, sind nach wie
vor bedeutende Mengen Roh- und Halbmaterial aus
Europa bezogen worden, und wird auch fir die néchsten
Monate noch mit dem Bezige fremden Materials ge-
rechnet werden missen. Im allgemeinen herrscht die
Auffassung, dafs der Hohepunkt in der Abwaérts-
bewegung erreicht ist. Die Nachfrage nach Eisen und
Stahl ist immer noch sehr stark, in manchen Zweigen
sogar dringend, in anderen Zweigen ubersteigt indessen
das Angebot aus heimischer Produktion und eingefiihrtem

Industrielle

Fa”oneisen-Walzwerk L. Mannstaedtj/A"*Cie.,
Aktiengesellschaft zu Kalk.Jj

Das verflossene Betriebsjahr war fur die Gesellschaft
wiederum unglnstig.  Besonders schwer, heifst es
im Bericht, litt das Werk, wie alle reinen Walzwerke,
unter den, im Verhdltnis zu den sehr gedrickten
Verkaufspreisen fur fertige Ware, zu hoch bemessenen
Preisen fur Halbzeug. Die Produktion an FaQon-Eisen,
-Stahl, -Kupfer, -Bronze und -Aluminium und daraus
hergestellten Stanz- und Prefsurtikeln, sowie an kleineren
Konstruktionen betrug 24809225 Kilo. Es ergibt
sich ein Verlust vou 136459,07 JI, dazu Abschreibungen
148992,52 JI, Summa 285451,59 JI, Vortrag aus
1900/1901 45 263,32 JI. Es bleibt ein Gcsamtverlust
von 240188,27 JI, dessen Deckung aus der Spezial-
reserve von 300000 JI erfolgen soll.

Oldenburgisclio EisenhUtten-Gcsellsckaft zu
Augnstfolin in Oldenburg.

Das Geschéftsjahr 1901/1902 war fir fast alle
Walzwerke, welche darauf angewiesen sind, Roh-
material und Halbfabrikate zu kaufen, verlustbringend.
Auch der Giefsereibetrieb des Werks litt unter der
Ungunst der Zeiten. Die Hufeisenfabrik war zu-

Industriell» Rundschau.
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Material bereits den Bedarf, ein Umstand der auf die
Preisbildung nicht ohne Einflufs geblieben ist. Un-
verdndert starke Nachfrage herrscht fir Eisenbahn-
material, namentlich Schienen; die Schienenwalzwerke
sind derart stark mit. Auftrdgen besetzt, dafs sie den
einheimischen Bedarf nicht einmal voll befriedigen
kénnen und zur Deckung dieses, sowie des Bedarfs
kanadischer und mexikanischer in amerikanischem
Besitz befindlichen Eisenbahnlinien vielfach das Aus-
land herangezogen werden mufs. Sehr guter Nachfrage
begegnet auch Baueisen, ferner ist grofser Bedarf in
Grobblechen, wéhrend in anderen Zweigen der Fertig-
erzeugnisse die Lage weniger gunstig ist; so ist
namentlich in Feinblechen, ferner in Draht und Draht-
fabrikaten eine wesentliche Abflaunng eingetreten.

Die Preisnotierungen stellten sich in der Berichts-
periode wie folgt:

1902
]

&

Dollars fiir die Tonne

v

Ende
Dez.

N
@
[a)

Anfang
Oktober
Anfang

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

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

Bessemer-Roheisenj .

Graues Puddelcisen >|s s

Bessemerknlppel J~'E-a

Schwere Stahlschiencn ab
Werk im Osten. . 28,—28,—28,-28,-28,-

Cents fiur das Pfund

1,75~ 1,85 1,85 1,75 1,60

2,75: 2,65! 2,65 2,65 2,90

1,90: 1,85 1,85 1,85 1,95

22,-225023,—23,- 15,75

22,25 22,25 22,2522 ,- 14,25
21,75 21,50 21,75 21,25 16,50
20,75 21,50 20,50 20,25 15,25
295029,- 29,—29,- 27,-

Behélterbleche . .| ,,
Feinbleche Nr. 27. ><8'
Drahtstifte . . .. )

Kundscliau.

friedenstellend beschéaftigt, aber die Preise liefsen
viel zu wiinschen Ubrig. Der Gesamtuberschufs, ab-
gesehen vom Gewinnvortrage und der Einnahme fir
Miete betrug 63559,33 JI (im Vorjahre 72 804,84 Jl)
und es bleibt nach Abzug der Genernlkosten ein
Uberschufs von 1233,90 V/, welcher auf neue Rechnung
vorgetragen wird. Fur Abschreibungen stehen keine
Mittel zur Verfugung, aber die Immobilien und Betriebs-
einrichtungen des Werks haben so niedrige Buchwerte,

dafs es, wie der Bericht bemerkt, sich darauf be-
schranken kann, in besseren Jahren Abschreibungen
vorzunehmen.

Nienburger Eisengiefserei und Mascliinenfabr k
in Nienburg a. d. Saale.

Im Auftragsbestand bezw. Umsatz kam 1901/1902
fur das Werk die ungunstige Geschéftslage scharf zum
Ausdruck, indem derselbe um beinahe die Hélfte hinter
demjenigen des vergangenen Jahres zurlckblieb. Die
reguldren Abschreibungen wurden mit 24142,74 JI
vorgenommen. Nach Vornahme der Abschreibungen
und Verrechnung des aus dem Vorjahre Uberkommenen
Vortrages von 13265,74 J| ergiebt die Bilanz einen
Gesammtverlust von 19046,14 JI, dem der vorjéhrige
Reservefonds mit 8575,30 JI gegenibersteht.
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Vereins - Nachrichten.
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Vereins-Naehrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller.

Die Servaesfeier.

Am Nachmittag des 3. Januar hatten sich in den
gastlichen Rdumen- der stddtischen Tonhalle zu Dussel-
dorf zur Feier des 70. Geburtstages, den Geheimrat
Servaes am 31. Dezember 1902 begangen, seine Freunde
aus derrheinisch-westfélisclien Industrie zahlreich ein-

unden. Im Namen der ,,Nordwestlichen Gruppe des
fgreins deutscher -Eisen- und Stahlindustrieller* hielt
Herr Geheimrat Garl Lueg-Oberhausen tiefbewegt
eine Ansprache an den Gefeierten, in der er dessen
Verdienste um die allgemeinen Interessen der Eisen-
und Stahlindustrie darlegte und insbesondere auch an
die gemeinsamen Kampfe Ende der siebziger Jahre des
vorigen Jahrhunderts um den 'Schutz der nationalen
Arbeit erinnerte. Fur alle, im Interesse der Gesamt-
heit von dem Jubilar geleistete Tatigkeit werde diesem
die rheinisch-westfalische und die ganze deutsche
Eisen- und Stahlindustrie zu lebhaftem Danke dauernd
verpflichtet bleiben. (Lebhafte Zustimmung!)

Den ,Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirt-
schaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen*
vertrat dessen zweiter Vorsitzender Herr A. Frowein-
Elberfeld, der alles das, was sein Vorredner beziglich
der Eisen- und Stahlindustrie gesagt, fir die Ubrigen
Industrien Rheinlands und Westfalens bestatigte; deren
allgemeine Interessen habe Servaes stets miteiner Unpar-
teilichkeit und Objektivitdt vertreten, wie sie selten
zu finden sei. (Lebhafter Beifall.)

Abg. Dr. Beutner brachte zunéchst folgende Tele-
gramme, denen bei Tisch noch zahlreiche andere folgten,
zur Kenntnis der Versammlung:

Geheimrat Servaes
Disseldorf, Tonhalle.

Zur Feier lhres siebzigsten Geburtstages, die
Sie heute im Kreise lhrer Freunde begehen, sende
ich lhnen meine herzlichsten Glickwinsche. Sie
blicken auf ein reich gesegnetes Leben voll Mihe
und Arbeit zuriick, das beste Erfolge fur das von
Ihnen geleitete Werk und fir die gesamte rheinische
Eisen- und Stahlindustrie erzielt hat. Ihnen lag das
Wohl Ihrer Arbeiter am Herzen, und zur Fdrderung
aller gemeinnitzigen Bestrebungen waren Sie stets
bereit. Ich hoffe, dafs auch nach Ausscheiden aus der
Verwaltung des unter Ihnen aufgeblikten Eisen- und
Stahlwerkes Phonix Ihr Rat und lhre Tatkraft der
rheinischen Industrie noch lange erhalten bleiben wird.

Oberprasident Nasse. (Coblenz.)

In dankbarer Wdirdigung der hervorragenden
Verdienste, welche Sie in langjahriger aufopfernder
Arbeit an der Spitze bedeutender industrieller Unter-
nehmungen und Kdérperschaften, insbesondere als Vor-
sitzender des ,Vereins zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und West-
falen* um die heimische Industrie, sowie ferner als
Mitglied des Bezirksausschusses um die Verwaltung
desRegierungshezirks Disseldorfsich erworben haben,
senden lhnen anldRlich der heutigen Feier lhres sieb-
zigsten Geburtstages die herzlichsten Glickwiinsche

Koénigl. Regierung und BezirksausschuR.
(Dusseldorf.)

Sodann Uberreichte der Redner namens der ,Nord-
westlichen Gruppe desVereins deutscher Eisen-und Stahl-
industrieller und des ,,Vereins zur Wahrung der gemein-
samen wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und
Westfalen“ dem Gefeierten eine Adresse, die in einem
wundervollen, von dem Diusseldorfer Ledersclinitt-
tecliniker Fries gefertigten Album auch die Bilder samt-
licher Vorstands- und Ausschussmitglieder der genannten
Kdrperschaften aus der jetzigen und der friheren Zeit
enthédlt. Die Adresse hat folgenden Wortlaut:

: ,Nicht »auf die Postille gebickt zur Seite des
waéarmenden Ofens«, sondern inmitten des wirtschaft-
lichen Lebens stehend, feiern Sie heute, verehrter
Herr Servaes, lhren 70. Geburtstag. Als Sie am
15. November 1899 auf eine vierzigjdhrige Amts-
tatigkeit im Dienste der Gesellschaft »Phonix« zuriick-
blickten, haben wir es bereits ausgesprochen, dafs
Sie sich wadhrend dieses langen Zeitraumes nicht
darauf beschrankt haben, Ihr Amt in Treue und
Gewissenhaftigkeit zu verwalten, sondern dafs Sie
Ihre anfserordentliche Begabung, lhr reiches Wissen
und lhre nie versagende Tatkraft in den Dienst der
Offentlichkeit in einem Umfange zu stellen stets
bereit gewesen sind, wie es nur sehr wenige Ménner
von sich rihmen koénnen. Wenn Sie nunmehr mit
dem vollendeten siebzigsten Lebensjahre aus lhrer
amtlichen Té&tigkeit scheiden, so hétten Sie ein Recht
auf vollige Ruhe. Aber die an lhre Objektivitat
und Unparteilichkeit gewdhnte Industrie mag Sie
noch nicht missen, und so verbindet sie heute mit
herzlichem und aufrichtigem Glickwunsch zu lhrem
Ehrentage die instdndige Bitte, Sie mdchten auch
weiterhin ihr Fihrer und Berater auf dem oft nicht
leichten Wege bleiben, den sie im Gesamt-Interesse
unseres Vaterlandes zu gehen hat. Die nachfolgenden
Blatter enthalten die Bildnisse der Ménner, die mit
Ilhnen und unter lhrer Fihrung in der Vertretung
gemeinsamer Interessen tdtig gewesen sind. Ein Blick
auf diese Bildnisse soll Sie daran erinnern, wieviel
Liebe und Verehrung und ein wie unbegrenztes Ver-
trauen limen in dem Kreise dieser Manner entgegen-
gebracht wurde, mit denen auch manche Stunde froher.
Unterhaltung und heitern Zusammenseins Sie ver-
bunden hat. Diese Mdanner bitten Sie zugleich im
Namen der niederrheinisch-westfélischen Industrie,
dafs Sie auch ferner der Unsere bleiben, damit unsere
Vereinigungen wie bisher unter dem Leitstern des
Wortes stehen, das den Sinnspruch lhres Lebens
bildet: Sincere et constanter.“ (Lebhafter allseitiger
Beifall.)

Mit einem frohen Glickauf! fur einen schoénen
Lebensabend, den der Jubilar so reichlich verdient,
schlofs Dr. Beumer seine allen Teilnehmern aus dem
Herzen kommende Ansprache. Darauf uberreichte Herr
Kommerzienrat Weyland-Siegen dem Gefeierten im
Namen des Rheinisch-Westfélischen und des Siegerlander
Roheisensyndikats zwei prachtvolle Bilder des Dussel-
dorfer Malers A. Montan mit herzlicher Ansprache und
sinnreichem Hinweis auf die Tatigkeit des Jubilars.
Herr Geheimrat Servaes dankte tiefbewegt fur so viel
Liebe, Ehre und Anerkennung und gedachte in erster Linie
aller der Mitarbeiter, die er gehabt habe und deren Ver-
dienste nun heute zum Teil ungerechtfertigterweise ihm
angerechnet wirden. 'Er versicherte, dafs sein Herz der
rheinisch-westfalischen Industrie gehdren werde, so
lange er lebe. Dem Festakt folgte ein frohes Mahl, bei
dem Herr Geheimrat Heinrich Lueg-Dusseldorf den
Jubilar iu einer ziindenden Tischrede feierte und Herr
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Dr. Beumer in einem humorvollen Trinkspruch der
Familie und insonderheit der Gemahlin des Jubilars
gedachte, der unter dem Jubel der Tafelrunde ein

poetisches Telegramm hiervon Kenntnis gab. Die tief-
gefuhlten Dankesworte des Gefeierten legten aufs neue
Zeugnis davon ab, wie recht die Adresse hat, wenn sie
sagt, dafs sein Leben nach dem Wahlspruch gerichtet
sei: Sincere et constanter! In diesem Sinne klang auch
die Feier aus, die Liebe und Dankbarkeit ihm hier
bereitet hatten.. —e

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

B. G. Weismillers 90. Geburtstag.

Auf das in Heft 24 des vorigen Jahrgangs den
Vereinsmitgliedern zur Kenntnis gebrachte Glick-
wunschschreiben an Hrn. B. G. Weismiller hat der
neunzigjahrige Herr eigenhdndig die nachstehend im
Wortlaut wiedergegebene Antwort gesandt:

Rom, den 27. Dezember 1902.

An den
Verein deutscher Eisenhittenleute!

Ich glaubte, mein Name sei in der Eisenindustrie,
der ich von 1836 bis 1868 angehdrt habe, ldngst er-
loschen; da lberrascht mich Ihr sehr geehrtes Schreiben
vom 3. d. M, in dem Sie die grofse Gite haben, mich
zur Vollendung meines 90. Lebensjahres zu begliick-
winschen und meiner Téatigkeit in dieser Industrie
zu gedenken, wofir ich lhnen tiefbewegten Herzens
meinen wérmsten Dank ausspreche.

Auf allen Gebieten menschlicher Betdtigung hat
sich seit der Zeit, zu Welcher Sie so freundlich sind
mich zurlickzufiuhren, Grofses vollzogen, aber Grofseres
als die Eisenindustrie dirfte keine andere aufzuweisen
haben.

Die Storung, die seit einiger Zeit in die glanzende
Laufbahn derselben gekommen, wird, wie noch immer
in dhnlicher Lage, auch diesmal den Keim zu einer
neuen Bliutezeit in sich tragen. Dafs diese nicht gar
zu lange auf sieb warten lafst, dafur ist der beste Birge
die grofse geistige Macht, die in dem ,, Aperem deutscher
Eisenhittenleute tatig ist. Daher scliliefse ich mit
einem frohlichen Glickauf! indem icli nochmals dem
tiefempfundenen Dank Ausdruck gebe fur die grofse
Ehrung, welche der Verein mir hat zu teil werden
lassen.

In grofster Verehrung zeichnet

B. 0. Weismiiller.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Die néchste

Hauptversammlung

findet statt am
Sonntag, den 19. April 1903

in der

Stadtischen Tonhalle zu Diusseldorf.

Tagesordnung:

1. Weiches und hartes Flufseisen als Konstruktionsmaterial. Keferent: Herr Direktor
Eichhoff in Schalke.

2. Rohmaterialien und Frachtenverhdltnisse in den Vereinigten Staaten. Referent:
Herr Civilingenienr Macco, Siegen.

3. Ursachen des Héangens der Gichten und der dadurch hervorgerufenen Hochofen-
explosionen. Referent: Herr Director Schilling, Oberhausen.

4. Mitteilungen uber ein Verfahren zum Beseitigen der Hochofenansdtze und dergl.
Referent: Herr Dr. Henne.

Von folgenden Abhandlungen sind Sonderabdriicke erschienen nnd durch die Expedition der Zeitschrift
,Stahl und Eisen* zu beziehen:

Die Minetteablagerung des lothringischen Jura

mit 2 Tafeln und 2 Karten, von Dr. W. Kolilmann. — Preis 5\J(.

Die Deckung des Erzbedarfs der deutschen HochGfen in der Gegenwart und Zukunft

mi 9 buntfarbigen Tafeln. Von E. Schrédte[r. — Preis 6 JI.

Die oolithisclien Eisenerze in Deutsch-Lothringen in dem Gebiete zwischen Fentsch
und St. Privat -la-Montagne,
nebst 2 Tafeln und einer Karte, von L. Hoffmann. — Preis 4 X

Die Minetteformation Deutsch-Lothringens ndrdlich der Fentsch,

nebst 2 Tafeln und einer Karte, von Dr. W. Kohlmann. — Preis 4 JI.
Die Minetteablagerung Deutsch-Lothringens nordwestlich der Verschiebung von Deutsch-Dth,
nebst 2 Tafeln, von W. Albrecht. — Preis 2 JI.

Alle 5 Abhandlungen zusammen 18 Ji.



.STAHL UND EISEN® Nr. 2, 1903.

Kippvorrichiunt

O oot

TiefoPen

oot

Tiootr

B/opkstrasse

2wi/fings- Re versfen-
naschine

g
2

g
&

Zwillings-Reversier. Maschine

i '
700 er
Warmofen
f 350 Cyl./
~mohub T
800£0 Kniuppelstrasse
o ¢ -iflk-iM tk-iNidlt-4 - Alk- « .-iitk-if e
wyiyrvivrl =it at o onnnei
Schere 300% Verf. hydr. Schere -200* 200

MultipHcafoi

Liam

4

1

4-

| Zv/HHNgs-Tandem

1 Reversier-Maschine

Pendelsage

11Li f I

W armsige Pende/séage

Walzwerksanlage bestehend aus einer 1100f Block-, 8001- Knuppel- und 700f Trager-Strafse.

Ausgefihrt von der [Duisburger Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vormals Bechern & Keetman in Duisburg
fur die Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hutten-Actien-Gesellschaft Differdingen.

Tafel |.

Knuppel,



