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dfters in Amerika wiederkehrt, und die in einer eine Furche der Oberwalze mil der folgenden Furche
der Unterwalze verbindenden schiefen Ebene bestand. Der austretende Block glitt auf der schiefen
Ebene herabh und drehte sich beim Aufschlagen auf den unteren Walzenlisch um 90 9 (Bravol)

Hr. Director ). Schlink - Miilheim - Ruhr: Es ist schon mehrfach daranf hinpewilesen worden,
dafls allen Besuchern des Edgar Thomson-Werks die Grolsartigkeit der Anlagen aufgefallen ist.
Um so mehr war ich erstaunt, als ich vor wenigen Tagen eine amerikanische Zeitung, datirt vom
25, Decbr., erhielt, worin iiber eine weitere Ausdehnung dieses Werkes berichtel wurde. Es heilsl
niimlich dort, das Schienenwalzwerk stinde in keinem richtigen Verhiltnils zu dem Hochofenwerk
und man projeclire eine ganz gewaltige Ausdehnung des Schienenwalzwerks, so dals man tiglich
2000 t Schienen produciren kiimne. Den Ruhm, den die Illinois Steelworks sich erworben, scheinen
Mr. Carnegie nicht schlafen zu lassen. Wohin alle diese Schienen gehen sollen, das weils ich
wirklich nicht zu sagen.

Auf eine Frage des Hrn. Klein, betreffs der Geblisemaschinen, gestatte ich mir zu erwidern,
dals viele stehenden Geblizemaschinen mit Condensation eingerichlet sind, die aber von einer be-
sonderen Maschine betrieben wird. Das neuesle Bessemergeblise auf dem Edgar Thomson-
Werke ist eine stehende Zwillingsmaschine, deren ganzes Gestell aus Schmiedeisen bestebt, einen
begonders soliden Eindruck machte die Einrichtung nicht. Die ilteren Bessemer-Geblisemaschinen
auf Edear Thomson-Werk haben dieselben Einrichtungen wie die Hocholfen-Geblisemaschinen, Auf
Cambriawerk sahen wir im Bessemerbetrich ein Geblise, welches einen pendelnden Windschieber
hat. Das ist jedoch keine Neuheit, sondern ein urspriinglich franzosischer Gedanke, der schon 30
bis 40 Jahre alt ist.

Hr. R. M. Daelen- Diisseldorf: M. H.! Zu den Berichten der HH. Spannagel und Klein
beziiglich der Bandagenfabrication gestalte ich mir noch mitzutheillen, dals das System der Ban-
dagenfabrication in Amerika, welches in diesem Bericht dargestellt ist, sehr viel Aufsehen erregl
hat, und dafls Hr. Munton ganz besonders beansprucht, durch Herstellung eines gegossenen Ringes
und dureh Abstechen deszelben in drei oder vier Bandagenringe vermittelst einer mit Biindern ver-
sehenen Vorwalze dasjenige zu vermeiden, was er bei der bisherigen Fabrication als fehlerhaft
]Jf‘-'-‘:Uif']mHL_. niimlich das ungleichmiifsige Slrecken des Bandagenblocks unter dem Hammer durch
das Stauchen zu einer Scheibe. Wenn man einen Cylinder von 500 mm Durchmesser und
900 mm Héhe zu einer Scheibe von 700 mm Durchmesser und 150 mm Hohe unter dem Dampf-
hammer zusammenstauche, so wiirden nur die inueren Partieen des Stahls verdichtet und nicht die
dulseren, und hauptsichlich diesen Fehler will er vermeiden. Nach meiner Ansicht geschiehl genau
das Umgekehrle, denn wenn ich diese Scheiben unter dem Dampfhammer herstelle, so wird die
dtlsere Mantelfliche um etwa s vermindert, also thatsiichlich verdichtet; wenn ich aber einen Ring
auf dem Walzwerk mit iibereinander liegenden Schneidringen in verschiedene Theile zerschneide,
50 strecke ich an denjenigen Punkten, wo die Schneidringe die dulsere Fliche des Mantels beriihren,
Wihrend der dazwischen liegende grilsere Theil keine Bearbeitung erfihrt, und das ist nach meiner
.-"klnslthL das Schlimmste, was man beim Walzwerksverfahren machen kann. Ein jeder Schneid-
Fing verdriingt !/ des Querschnitts, wihrend die gleich daneben liegenden Stellen keinen Druck er-
halten, also auch nicht gestreckt werden. Wenn man nicht ganz vorziigliches Material hat, so
Tl'll.li':; unbedingt ein Zerreifsen staitfinden, denn die Theile, welche unten fortgestreckt werden,
reifsen die iibrigen mit. leh glaube also, dals dasjenige, was Hr. Munton als das Hauptsiichlichste
Senes Processes anfithrel, nichl zutreffend ist.

Hr. 0. Knaudt- Essen: M. H.! Es war von den HH. Spannagel und Daelen das Blech-
Walzwerk in Homestead erwihnt worden, Es hat sich anscheinend in das Prolokoll ein Fehler

':Il]'E“'“"-'hrlrtith indem die Walzenlinge zu 3,5 m angegeben wurde, dieselbe betriigt nur 112 Zoll,
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elwas weniger als 8 m. Bei uns in Deutschland gehiren 3,5- sogar 4 m-Stralsen nicht zu
ILlL'JJ Seltenheiten. Die Production des Walzwerks ist ganz bedeutend, sie betréigt niimlich 4000 t
M0 Monat, Diese Production war nur zu erreichen dadurch, dals die Anspriiche der Abnehmer
'écht geringe sind. Die Oberflichen der Bleche waren tadellos, betreffs der Dickenabweichungen
Sthien man aber gar nicht etwa so anspruchsvoll zu sein, wie bei uns, Beim Fertigwalzen
Wurde die Blechstirke nie durch ein Kaliber festgestellt, sondern allein der Stand der Druck-
Schraube geniigle zu dieser Bestimmung, unzweifelhaft also sind Abweichungen bis zu 2 mm dort
durchaysg zuliissiz. Beil uns in Deutschland wiirde niemand solche Bleche kaufen und unsere Be-
]l_ﬁmtfli wiirden selbstverstindlich solehe Waaren durchaus zuriickweisen. Was die Transportein-
”f_:]’t"“'rf gwischen Walze und Scheere anbetriffi, die Hr. Spannagel erwiihnt hal, so war dieselbe
hiichs originell und augenscheinlich reeht praklisch; die Scheerarbeit selbst war aber mangelhaft
IU-*mI es standen nicht weniger als 9 Arbeiter da, also genau so viel, wie bei uns in Deutschland.
J"'3';““1""; scheiben sahen vieleckig aus, doch schien gich daran niemand 2u stiren, aoch auf den
E*'HE""::‘H']IJI|[1'4]4f=nr welche ich sonst besucht habe, fiel mir das schlechte Aussehen aller Scheer-
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