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An unsere Leser!
_ r _ . — .» > © < ..---------

oin liexijggen Tage ab ist die Erscheinungsweise unserer Zeit

schrift eine veränderte: ..Stahl und Eisen” wird nunmehr in

jedem Monat zweimal in die Hände seiner Leser gelangen.

"Wie. schon der Vorsitzende des ..Vereins deutscher Eisenhüttenleute", 

Herr Oommerzienrath G. L u eg , auf der Siegener Hauptversammlung aus- 

führte. hat sieh her ausgestellt, dafs für gewisse Mittheilungen der Zwischen

raum eines ganzen Monats zu lang ist und dafs die Tagesfragen, namentlich 

auf wirthschaftlichem Gebiet, sich besser behandeln lassen, wenn die

Zeitschrift zweimal im Monat zur Ausgabe gelangt.

Auch in der neuen Form wird die Zeitschrift ihrem alten Programm:

Förderung des gesammten deutschen EisenMtteniesens
getreu bleiben und hoJTt dabei zu ihren alten treuen Freunden zahlreiche 

neue zu gewinnen.

Sie rechnet dabei auf das Wohlwollen ihrer Leser und Mitarbeiter.

Die Redaction von „Stahl und Eisen“.
Il2.
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Ueber Berechnung- des Kalksteinzuschlags und Hochofen
schlacken.

Von B. Platz in Duisburg.

Der Berechnung des zu einem guten Schm elz
gang der Erze im Hochofen erforderlichen Kalk
steinzuschlags wird bekanntlich ein jew eilig  be
stimmter Silicirungsgrad der Schlacke, ausgedrückt

durch den Bruch: g g g g g j g j L j g ,  Kieselsäure, 
Saueistoff der Basen 

zu Grunde gelegt und hierbei angenomm en, dafs 
Thonerde und Kalk im V erhältnis ihrer Aequi- 
valentgewichte gegenseitig ersetzt werden können. 
Man hat jedoch schon längst die Beobachtung 
gemacht, dafs die Schlacke, w elche bei Zuschlag 
der in dieser W eise ermittelten Kalksteinmenge 
erfolgt, nicht immer die erwünschten Eigen
schaften und den erwünschten Flüssigkeitsgrad 
b esitzt, und hat daraus gefolgert, dafs bei der 
Berechnung auch das Verhältnifs der Thonerde 
zu den übrigen Basen berücksichtigt werden 
müsse. Dieser Umstand bewog ältere Hüttenleute, 
einen Tlieil der Thonerde, z. B. die Hälfte oder 
ein D rittel, zur Kieselsäure zu rechn en , indem  
sie der Meinung w aren, dafs jener Körper in 
den Hochofenschlacken gleichzeitig eine zweifache 
Rolle —  als Säure und als Basis — spielen  
könne. Bei dieser Berechnungsweise mag man 
ganz gut gefahren sein, vielleicht besser als nach 
der oben erwähnten und jetzt allgem ein üblichen 
M ethode; die Anschauung aber, die Thonerde 
könne in einer und derselben Schlacke theihveise 
als Säure und theihveise als Basis auftreten und 
diese Verschiedenheit der chemischen Constitution 
sei durch besondere physikalische Eigenschaften 
der Schlacke gekennzeichnet, nmfs als eine irrige 
bezeichnet werden.

W edding macht im 2 . Ergänzungsband zu 
seinem Handbuch der Eisenhüttenkunde, S. 30 , 
bezüglich des Verhältnisses der Thonerde zu den 
übrigen Basen folgende Bemerkung: „In jeder
Schlacke mufs zu einem günstigen Schmelzgrade, 
also zum m öglichst geringen Verhältnifs des 
aufzuwendenden Brennmaterials, das Verhältnifs 
der R O -B asen zu den R2O3 -B asen oder (unter 
Vernachlässigung der Alkalien) die Menge der 
Sum m e von Manganoxydul, Kalkerde und Magnesia 
zur Thonerde bei vorgeschriebenem Silicirungs- 
giade innerhalb bestimmter Grenzen liegen, welche 
allerdings noch nicht ausreichend festgestellt 
sind, die man indessen in der Praxis nicht über
2 bis höchstens 4 Atom e RO auf I Atom T hon
erde hinausgehen lä fst.“

In ähnlicher W eise wird dieses Punktes auch 
in den übrigen Handbüchern der Eisenhüttenkunde

gedacht. Nach W edding läfst sich eine solcherart 
zusam m engesetzte Schlacke leicht durch passende 
W ahl bezw. Aenderung der Erzgattirung erhalten. 
Dem steht aber gegenüber, dafs es in der Praxis 
selten gestattet ist, an der Gattirung beliebige 
Aenderungen vorzunehmen, weil der vorgeschrie
bene Gehalt des zu erblasenden R oheisens an 
gew issen B esta n d te ilen , sow ie Preis und Vorrath 
der Erze ziem lich enge Schranken ziehen. . Hat 
man einen Möller mit nur wenigen Erzen oder 
gar mit nur einem einzigen Erz einzurichten, so 
sinkt dieser Spielraum in der W ahl der Gattirung 
auf ein unbedeutendes Mafs herab oder fällt ganz 
fort. Im letzteren Falle ist man genöthigt, mit 
grofser — Zeit und Geld kostender — Vorsicht 
bezüglich der Regulirung des Kalksteinzuschlags 
vorzugehen. Deshalb wäre eine Methode der 
M öllerberechnung erw ünscht, w elche sich nicht 
ausschliefslich auf den Silicirungsgrad gründet, 
sondern auch zugleich das Tbonerdeverhältnifs 
berücksichtigt. Läfst man dieses aufser Betracht, 
so wird man besonders in dem Falle, wenn ein 
zu Ende gehendes und einen grofsen Theil des 
Möllers bildendes Erz durch ein anderes mit stark 
abweichender Zusam m ensetzung der Schlacken
bildner ersetzt werden mufs, stets die unangenehm e 
Entdeckung machen, dafs das praktische Ergeb- 
nifs hinsichtlich der Schlacke mit der voraus
gegangenen Berechnung nicht übereinstim mt. 
Ich habe mehrfach beim Ersatz eines wenig 
Zuschlag erfordernden Erzes durch ein an Kiesel
säure reiches, z. B. Schw eifsschlacke, beobachtet, 
dafs nach Zugabe der berechneten Menge Kalk
stein eine viel zu kurze, den Betrieb gefährdende 
Schlacke erfolgte. Dies veranlafste mich durch 
aufmerksame Beobachtung der physikalischen  
Beschaffenheit und Merkmale der Schlacke, w o
nach bekanntlich der praktische Ofenbetrieb ge
führt w ird, und Vergleichung jener mit der 
chem ischen Zusam m ensetzung die Ursache zu 
erforschen, w arunf die bisherige ■ Berechnungs
w eise des Kalksteinzuschlags sich nicht in allen 
Fällen als zuverlässig erweist. Ich habe zu 
diesem Zwecke im Laufe mehrerer Jahre weit 
über 1 0 0  Schlacken-A nalysen  ausgeführt und 
glaube damit zu einem positiven Ergebnifs ge
langt zu sein. Meine Beobachtungen wurden 
durch den Umstand begünstigt, dafs infolge der 
in den letzten Jahren auf unserm W erke durch
geführten Verwendung reicher überseeischer Erze 
die Schlackenzusam m ensetzung besonders hin
sichtlich der Kieselsäure und der Thonerde gegen
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früher starke Aenderungen erlitt, wodurch es 
mir erm öglicht wurde, den Einflufs des w echseln
den M engeverhältnisses gerade dieser beiden Stoffe 
auf das charakteristische Aussehen der Schlacke 
zu erkennen.

In den von m ir untersuchten Schlacken  
w echselte nämlich der Kieselsäuregehalt von 25  
bis 4 0  der T honerdegehall von 7 bis 17 fo 
und der Kalkgehalt von 3 8  bis 58  <)o. In den 
Schlacken von W eifseisen fand dagegen kein so 
grofser W echsel bezüglich der Menge dieser drei 
Hauptschlackenbildner statt. Nur wurden hier 
einige Procenle (bis ungefähr 5 % )  Kalkerde 
durch Manganoxydul vertreten, wodurch jedoch  
die Eigenschaften der Schlacke — von der grün
lichen Färbung und etw as vermehrter Dünn
flüssigkeit abgesehen — nicht in merkbarer W eise  
beeinflufst wurden. In allen Schlacken über
schritt der M agnesiagehalt nicht die Höhe von
3 f t .  Der Gehalt von Schw efelcalcium  w echselte 
von 3 ,5  bis 6 ^ ,  eine Einwirkung derselben  
auf die Beschaffenheit der Schlacke konnte über
haupt nicht festgestellt werden.

Die in der Literatur mitgetheilten Analysen 
der Koks - H ochofenschlacken von verschiedenen  
Hütten zeigen eine Z usam m ensetzung, w elche 
innerhalb dieser Grenzzahlen bleibt, nur aus
nahm sweise finden sich thonerdereichere oder 
-ärmere S ch lack en , etwas häufiger solche mit 
höherem Magnesiagehalt.

Die Ergebnisse meiner W ahrnehmungen lassen  
sich in folgenden 2 Sätzen kurz zusam m enfassen: 

12- Die physikalische Beschaffenheit der Schlacke 
in  Bezug a u f  S tru k tu r u n d  Aussehen im  er
kalteten Zustande un d  das Verhalten derselben 
im  flüssigen Z u s ta n d , was durch die land
läufigen A usdrücke: ku rz , fadenziehend, lang, 
basisch, sauer u. s. w. angedeutet w ir d , ist 
nicht abhängig vom S ilic irungsgrad , sondern  
w ird  bedingt durch das V erhältn ifs der Ge
haltszahlensum me der R O - Basen zu r  Gehalts- 
zalüensum m e von K ieselsäure un d  Thonerde. 
Mit anderen W orten : In  Hochofenschlacken 
können einander wohl K ieselsäure u n d  T hon
erde vertreten, nicht aber Thonerde u n d  K a lk . 

\2 . Die Zusam m ensetzung eines Roheisens bezw. 
dessen S ilic ium -, M angan- un d  Schwefelgehalt 
is t — gleicher Möller und gleiche Temperatur 
im Ofengestell vorausgesetzt —  stets abhängig 
von einem bestimmten K alkgehalte der Schlacke 
und  nicht von einem bestimmten S ilic irungs
grad  derselben, also auch in  dieser Beziehung 
kann  K a lk  durch Thonerde nicht ersetzt werden, 
wohl aber letztere durch K ieselsäure u n d  um 
gekehrt.

Zu 1. A ls B ew eis m öge der Vergleich fol
gender beim Betriebe auf Graueisen gefallenen  
zwei Schlacken dienen, w elche von verschiedener 
Z usam m ensetzung, aber gleichem  Silicirungs- 
grade sind.

N r. 1 Nr. 2
SiO-2 . . . . 37,1 % 35,4 %
ALCh . . • . 16,7 „ 9,2 „
CaO . . . . 38,5 „ 47,2 „
MgO , ■ . . 1,9 , 2,3 „
MnO . . . . 0,7 , 0,4 „
FeO . • • • 0,4 , 0,4 „
SC a . • • • 4,1 , 4,6 „

99,4 %  99,5 %

Das Sauerstoffverhältnifs der Säure zu den 
1 9 ,7 8 6 6

Basen ist bei Nr. 1

„ 1 8 ,8 8 0 0  
Nr. 2

1 9 ,7 8 8 4

1,0.

1 ,0  und bei

1 8 ,8 7 1 0
Beide von verschiedenen Möllern stam m ende 

Schlacken sind zufälligerweise reine Singulosilicate. 
Dieselben zeigten grofse Verschiedenheit in ihrer 
Beschaffenheit. Nr. 1 war lang und glasig, 
Nr. 2 erdig im Innern, rauh und körnig an der 
Oberfläche; erstere zog im flüssigen Zustande 
lange F äd en ; letztere war dünnflüssig und tropfte 
kurz ab. Ferner blieb Nr. 1 nach dem Erkalten 
fest und hart, während Nr. 2 noch im warmen 
Zustande zu ziem lich feinem Mehl zerfiel.

Jeder Praktiker, w elcher gewohnt oder ge
zwungen is t ,  mit kurzer Schlacke zu arbeiten, 
vielleicht mit einer solchen w ie Nr. 2 ,  um ein 
Roheisen von bestimmter Zusamm ensetzung zu 
erzeugen, würde, falls in seinem Betriebe, vielleicht 
beim Anblasen oder Umsetzen eines Ofens, eine 
Schlacke mit den Eigenschaften von Nr. 1 fiele, 
seinem Möller sofort Kalkstein zuschlagen. Nehmen 
w ir an, es sei durch den vermehrten Kalkstein
zuschlag eine Nr. 2 gleichende Schlacke erfolgt, 
so würde in dieser der Kalkgehalt zw eifellos auf 
ungefähr 47 % gestiegen sein , während der 
Kieselsäuregehalt 31 Jä? und der Thonerdegehalt
14 <jb betragen würde; die Sum m e letzterer Be- 
standtheile —  45  </<> würde demnach der Sum m e 
derselben in Nr. 2  =  4 4 ,6  fo  ungefähr gleich 
kommen. Dadurch würde aber das Sauerstoff- 
verhältnifs der Kieselsäure zu den Basen ein

ganz anderes geworden sein , nämlich ' 0 ^ 77^777—’
¿- U f J t ¿i 1

was einem Silicirungsgrad von 0 ,7 9  entspräche.
Zu 2. Das mit Schlacke Nr. 1 erzeugte Roh

eisen enthielt mehr Silicium  und Sch w efel, da
gegen w eniger Mangan als das zur Schlacke 
Nr. 2  gehörige Eisen. W indtemperatur und Ver- 
hältnifs des Erzsatzes zum Koks waren in beiden 
Fällen gleich; die Verschiedenheit der Möller 
bezüglich des Eisen- und M angangehalls war 
bedeutungslos. Es ist eine längst erkannte That- 
sa ch e , dafs mit thonerdereichen Erzen sich ein 
silicium reiches Roheisen darstellen läfst und dafs 
bei Erzeugung von Spiegeleisen die Schlacke 
keinen hohen Thonerdegehalt besitzen darf. Bei
den W irkungen der T honerde, in einem Falle  
der kräftigen Siliciumreduction und im ändern 
Falle der schw achen Manganreduction, läfst sich
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erfolgreich entgegenarbeiten, wenn man sich 
nicht auf die durch den hohen Thonerdegehalt 
erzeugte Basicität der Schlacke verläfst, sondern  
letztere hinreichend kalkhaltig macht.

Von 2 Schlacken mit gleichem Kieselsäure-, 
aber verschiedenem Thonerdegehalt ist diejenige 
mit der gröfseren Menge Thonerde in chemischer 
Hinsicht die basischere, denn da Thonerde mehr 
als die anderthalbfache Menge Sauerstoff als Kalk 
enthält, so mufs die Sum m e der basischen  
Sauerstoffzahlen um so gröfser, also der Silici- 
rungsgrad um so kleiner werden, je mehr T hon
erde an die Stelle von Kalk tritt. Diese gröfsere 
Basicität deckt sich aber, wie oben angeführte 
Beispiele zeigen, nicht mit derjenigen Eigenschaft 
der Schlacke, w elche mit dem W ort „kurz“ be
zeichnet wird, im Gegentheil, bei gleichem Kiesel- 
säuregehalt ist die thonerdereichere Schlacke 
stets länger bezw. zieht längere Fäden als die 
thonerdeärmere. Daraus geht hervor, dafs der 
Kalk vorzugsw eise derjenige Körper ist, welcher 
das sogenannte „Kurzsein“ der Schlacke bewirkt.

Die Schwankungen im Kalkgehalt bezw. im 
Gehalt der RO-Basen lassen sich, vorausgesetzt, 
dafs davon mindestens drei Viertel Kalk sind, 
durch blofsen Augenschein leicht erkennen; nach 
einiger Uebung kann man deren Menge auf 1 $  
genau schätzen. Hingegen ist es unmöglich, 
sowohl den Kieselsäure- als den Thonerdegehalt 
allein zu taxiren, wohl aber erhält man annähernd 
die Sum m e beider Körper, wenn man die ge
schätzte Zahl der R O -Basen von 100 minus 
Schw efelcalcium  und Alkalien (durchschnittlich  
100 — (5 -f- 1) =  94) abzieht.

Selbstverständlich dürfen nur solche Schlacken
proben miteinander verglichen w erden, w elche  
unter gleichen Verhältnissen erstarrt sind. Die 
Rindenstücke eines Schlackenklotzes haben wegen  
ihrer laschen Abkühlung eine ganz andere Structur 
als die Kernstücke. Am besten eignen sich zum 
Vergleichen sogenannte Spiefsproben, weil solche 
auch bei grofsem Kalkgehalte nicht leicht zer
fallen. Bei zerfallenen Schlacken bietet die 
Feinheit des Mehles einen sehr guten Mafsstab 
für die Beurtheilung der Kalk basicität oder Kürze.
So ergab von folgenden 2 Schlacken Nr. 3 ein 
viel feineres Mehl als Nr. 4 , obgleich die Zusam m en
setzung ersterer einem Silicirungsgrad von 0 ,7 6  
und die letztere einem solchen von 0 ,6 4  ent
spricht. Der absolut höhere Kalkgehalt entscheidet 
eben auch in dieser Hinsicht.

SiO-ä . . 
AisOs . . 
CaO . . 
MgO . . 
MnO . . 
FeO . . 
SC a . .

Nr. 3 
28,91 % 
10,87 . 
50,50 „ 

3,00 , 
0,43 „ 
0,32 „ 
5,50 ,

Nr. 4
26,87 % 
15,40 , 
48,50 •„ 

3,00 , 
0,35 , 
0,00 , 
5,39 ,

99,53 % 99,51

Ob es bei der Vertretung der Kieselsäure 
durch Thonerde einerseits und der Vertretung der 
RO-Basen untereinander andererseits auf stöchio
m etrische Verhältnifszahlen ankom m t, konnte 
nicht festgestellt werden. W ahrscheinlich ist 
dieses der Fall und würde deragemäfs die Be
rechnung des Kalksteinzuschlags eine genauere 
w erden, wenn man derselben die Aequivalenz- 
zahlen der schlackengebenden Erzbestandtheile 
zu Grunde legte. Allein bei der Gröfse der täg
lich en , ja  stündlichen Schwankungen in der 
Zusam m ensetzung der Schlacke ist eine solche 
Genauigkeit gar nicht erforderlich. Da sich  
aufserdem die Aequivalente der Kieselsäure und 
Thonerde zu einander verhalten wie 3 X  60 =  
180  : 2 X  1 0 2 , 6 . =  2 0 5 ,2  oder wie 9 : 1 0 ,2 6 , 
so fällt der durch V ernachlässigung der stöchio
metrischen R echnung bedingte Fehler nicht sonder
lich ins Gewicht. Die Aequivalente von Mangan- - 
oxydul, Magnesia und Kalk liegen etw as weiter 
auseinander (71 : 4 0  : 5 6 ), allein diese Differenzen  
können bei der geringen Menge ersterer 2 Stoffe 
in den meisten Schlacken ebenfalls unberücksich
tigt bleiben. Auch die zwischen Schlacke und 
Roheisen bestehende W echselw irkung ist nicht 
eine derart innige, dafs schon geringe Aende- 
rungen in der Zusam m ensetzung ersterer auch 
jedesmal Aenderungen in der Zusam m ensetzung  
des letzteren hervorbringen; vielm ehr bedingt 
eine Beeinflussung des aus einem und demselben  
Möller hervorgehenden R oheisens hinsichtlich des 
Silicium -, Mangan- und Schw efelgehalts u. s. w ., 
wie jedem  Hüttenmanne bekannt is t, kräftige 
Correctionen am Zuschlag von Kalkstein.

Läfst man also die stöchiom etrischen Ver
hältnifszahlen beiseite, so gestaltet sich die B e
rechnung des K alksleinzuschlags zu einer höchst 
einfachen Sache. A ls Grundlage wählt man das pro

zen tu a le  Verhältnifs der Sum m e von Kieselsäure 
und Thonerde zur Sum m e der RO-Basen in einer 
Schlacke, w elche für die Erzeugung einer Eisen- 
sorle von bestimmter Zusam m ensetzung als typisch 
gelten darf. D ieses procentuale Verhältnifs, w elches

durch den Bruch: __________________
Kieselsäure und Thonerde 

ausgedrückt wird, erhält man aus der Z usam m en
setzung der gewählten Schlacke, wenn man nach  
Abzug von Schw efelcaicium  und der Alkalien 
die übrigen Gehaltszahlen auf 100  umrechnet.

Als ein mittleres Verhältnifs, passend für 
die Darstellung von Grau- w ie W eifseisen, kann 

52
die Zahl —  gelten.* Der diesem Verhältnifs ent

• u* ^ i ei f iUxem burgei| H ochofenschlacken vom Be
trieb  au f G raueisen weisen d u rchschn ittlich  ein Ver-

h a ltn ifs von —  auf, u n d  von solchem  au f W eifseisen

ein V erhältn ifs vor! - - -
55
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sprechende Kalksteinzuschlag für irgend ein Erz 
ergiebt sich nun aus folgender Rechnung. Man 
addirt den Gehalt des betreffenden Erzes an 
Kieselsäure und T honerde, multiplicirt diese 

52"
Sum m e mit — , zieht davon die Sum m e von 

48
Kalk, Magnesia und der Hälfte Manganoxydul

. „• i- •' , . j  o  . •. 1 0 0 1 C 03C a\ab, multiplicirt erst den Rest mit —- ^ • •
56  \ CaO I

.und dann das Product mit ——  ■ wobei
n

n die Zahl is t , w elche den wirksamen kohlen
sauren Kalk des Kalksteins darstellt und sich ergiebt, 
wenn man Kieselsäure, Thonerde, Eisenoxyd, N ässe 
u. s . w. und den zur Verschlackung erslerer beiden 
Stoffe nöthigen kohlensauren Kalk von 100 abzieht. 
Bei Dornapcr Kalkstein kann für n durchschnitt
lich die Zahl 90 gesetzt werden. Die R ech
nung läfst sich vereinfachen, indem man für
100  -  100  I 1 0 0 0 0 |  J _
5 6  X  9(j- ■ .  ()4() j den Multiphcator 2 setzt.

Ein Beispiel m öge die Sache klar machen. 
Irgend ein Erz habe folgende Zusam m ensetzung:

8.0 %  K ieselsäure
2.0 „ T honerde
4.0 ,  Kalk
0,5 ,  M agnesia
1.0 „ M anganoxydul.

Es ist 8 -f- 2 =  10
52

10 X  1 0 j8 3 , hiervon gehen ab
4 :0

4  +  0 ,5  +  0 ,5 —  5 ,00  

Rest 5 ,8 3

2 X  5 ,8 3  —  1 1 ,7  oder rund 12. Der Kalk
steinzuschlag für dieses Erz beträgt som it 12 
Beim Verschm elzen des Erzes mit 12 % Kalk
stein würde eine Schlacke von folgender Zu
sam m ensetzung sich ergeben:

38,4 %  K ieselsäure
9,6 „ T h onerde
2.4 „ M agnesia
2.4 „ M anganoxydul und

47.2 , Kalk
100,0 %

Dafs man dieser em pirischen, des w issen
schaftlichen Scheines entbehrenden R echnungs
w eise dem vorgesteckten Ziele einer richtigen 
Kalksteinzuschlagsberechnung w eit näher kommt 
als mit der allgemein üblichen Methode, soll an 
nachstehenden Beispielen verschieden zusam men- ! 
gesetzter Erze gezeigt werden, wobei ich der 
Uebersichtlichkeit wegen die auf dem Silicirungs- 
grad beruhende Methode mit I und die eben 
beschriebene mit II bezeichne.' Bei I soll der 
Silicirungsgrad 1,0 betragen, also eine Singulo- j 
silicatschlacke gebildet w erden; einer solchen i

entspricht bei mittlerem Thonerdegehalt auch

die Verhältnifszahl —■*
48

1. Nassauer Brauneisenstein.
16,35 % K ieselsäure 
10,96 ,  T hon  erde 

1,45 ,, Kalk
0,23 , Magnesia 

18,50 , M anganoxydul 
E rfo rd ert nach I 7 % Kalkstein 

und „ II 39 „ „

Die aus ersterem Möller erfolgende Schlacke 
würde zusam m engesetzt se in :

39.2 % K ieselsäure
26.3 „ Thoneide
11.7 „ Kalk
0,6 „ Magnesia

22.2 „ M anganoxydul
100.0 %

und die Schlacke aus Möller 11:
28.7 % K ieselsäure
19.3 „ Thonerde
35.3 „ Kalk

0,4 „ Magnesia
16.3 ,  M anganoxydul 

100,0 %

2. Luxemburger Minette.
6,51 % K ieselsäure 
4,38 ,  T honerde  

14,71 ,  Kalk
0,32 „ M agnesia
0,14 „ M anganoxydul 

E nthält nach I 20 %  Kalkstein-U eberschufs 
und II 6,6 .

S c h l a c k e  (U eberschufs nicht berücksichtigt).
N ach  1 N ach II

41,3 % 28,2 % Kieselsäure
27,8 „ 19,0 , T honerde
28,5 „ 51,1 , Kalk

2,0 „ 1,4 , M agnesia
• 0.4 . 0,3 „ M anganoxydul
100.0 % 100,0 %

3. Vena Campanil.
12,86 % K ieselsäure 
0,81 „ T h onerde  
1,72 „ Kalk 
0,18 „ M agnesia 
1,45 „ M anganoxydul 

E rfo rd e rt nach I 38 % Kalkstein 
und ,  II 22 „ „

S c h la c k e .
Nach I Nach 11
3 6 ,1 % 4 5 ,2 %  Kieselsäure

2,3 , '¿,8 , T honerde
59,4- , 48,9 , Kalk

0,5 , 0,6 „ M agnesia
2,0 , 2,5 . M anganoxydul

100,0 % 100,0 %

* Bei D arstellung von G raueisen m ufs n a tü r
licherw eise das ins R oheisen tre ten d e  Silicium be
rücksichtig t w erden. U nerläfslicli ist dies bei Ver
h ü ttu n g  von e isen re ich e r, also sch lackenarraer Be
schickung.
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4. Schweifsschlacke.
28,8 % K ieselsäure 

1,2 „ T honerde 
0,(3 ,  Kalk 
0,8 „ M anganoxydul 

E rfordert nach I 103 %  Kalkstein 
und „ [I 63 „

S e li 1 a c k e.
N ach  II

45,9 % K ieselsäure 
1,9 „ T honerde 

50,6 „ Kalk 
1,0 „ M agnesia 
0,6 ,

Der Koks 
Schwefel.

N ach  1

34,7 %
1,5 ,

62,6 „
0,7 ,
0,5 „

100,0 % 100,0 %

5. Koksasche.
44,25 % K ieselsäure 
28,63 „ T h onerde  

4,54 ,  Kalk 
1,99 „ Magnesia

enthält 10 % A sche und 1,0

E rfo rd ert nach I ..................  56,7 % t fe rn e r zur
B indung des Schwefels . 34.7

zusam m en . . 91,4 % K alkstein
und nach  I I .......................143>8  ̂ U!K, f0r
den b c n w e fe l....................... 3 4 ^ 7

zusam m en

N ach I 

33.9 % 
2 1 , 9 ,

25,4 „ 
1,5 , 

17,3 r 
100,0 %

178,0 % Kalkstein

S c h la c k e .
N ach  JI

25.4 % K ieselsäure
16.4 „ T honerde
44,2 „ Kalk

1,1 „ Magnesia
12,9 „ Schwefelcalcium

100,0 %

Ein einziger vergleichender Blick auf die 
Zusamm ensetzung der Schlacken, w elche beim 
Schm elzen der Möller I und II resultiren, führt 
zur klaren Erkenntnifs, dafs man mit der Methode 
des Silieirungsgrades einen durchaus falschen  
Kalksleinzuschlag berechnet. Bei thonerdereichen 
Erzen fällt die ZuschlagszilTer zu gering und bei 
kieselsäurereichen zu hoch aus. Im ersten Falle 
erhält man für den Betrieb in Kokshochöfen zu 
leichtflüssige, kalkarme Schlacken und dadurch 
sicherlich ein merkwürdig zusam m engesetztes 
R oheisen, im zweiten Falle zu kalkreiche, wohl 
kaum noch schm elzbare Schlacken, während bei 
Zuschlag der nach der Methode ‘II berechneten  
Kalksteinmenge Schlacken erfolgen , die in ihrer 
Zusam m ensetzung den im Auge gehabten Norm al
schlacken ziem lich nahe kom m en, namentlich  
m dem für die Roheisensorte malsgebenden Kalk
gehalt. Letztere Methode vereinigt mit der 
gröfseren Richtigkeit die gröfste Einfachheit und 
macht bei Möllerberechnungen den Gebrauch 
vielzahliger Tabellen ganz überflüssig. Dieselbe 
ist eigentlich nur die praktische Schlufsfolgerung  
der von Ledebur in »Stahl und Eisen« 18 8 4

Maiheft, dargolegten Anschauung über Schlacken, 
w elche dahin geht, dafs letztere nur als Lösungen 
sauerstoffhaltiger Verbindungen ineinander aufzu
fassen seien. Im Verlaufe m einer vergleichenden  
Untersuchungen hat sich mir ciie Ueberzeugung 
von der Richtigkeit dieser Anschauung aufgedrängt.

Ob die Behauptung, dafs bei gleichbleibendem  
Kalkgehalle Thonerde und Kieselsäure einander 
vertreten können, auch für den Fall des voll
ständigen Fehlens letzteren Stoffes noch zutrifft, 
kommt praktisch gar nicht in B etracht, weil es 
keine Erze giebt, die nur Thonerde und keine
Kieselsäure enthalten. Mir sind w enigstens bis
lang solche nicht vorgekom m en; wohl bei den 
meisten Erzen überwiegt der Gehalt an Kiesel
säure denjenigen an T honerde, dagegen halte
ich es wohl für m öglich, dafs in Schlacken aus 
den häufiger vorkomm enden Erzen mit wenig  
oder keiner Thonerde neben viel Kieselsäure 
diese vollständig an die Stelle ersterer treten
kann, ohne dafs die Schm elzbarkeit besonders
erhöht wird. A us den von R. Akerman ver
öffentlichten Schm elzw ärm e-B estim m ungen  ver
schiedener H ochofenschlacken (»Stahl und Eisen«
1 8 8 6 , S . 2 8 1 ) ist zu ersehen, dafs der Schm elz- 
w aim ebedarf für folgende 3 Schlacken, in denen 
die I honerde stufenweise durch Kieselsäure er
setzt wird, ungefähr der gleiche ist, nämlich 4 4 7 , 
t 10 , .4 3 1 : w elche T hatsache w ohl als Beweis 
für die Richtigkeit meiner Ansicht gelten darf:

SiOa .
A I 2 O 3  .

CaO .
MgO .
MnO .
FeO .

Für die Praxis ist übrigens auch dieser Fall 
ohne B elang, weil beim Verschmelzen solcher 
Etze aus der Koksasche reichliche Mengen T hon
erde in die Schlacke gelangen. Bei Betrieben  
mit ausschliefslich überseeischen Erzen ist in der 
Regel die Koksasche die Hauptquelle des T hon
erdegehaltes der Schlacke.

Durch die annähernd richtige Bestim m ung  
des Kalksteinzuschlags bietet sich der für die 
Öekonomik des Hochofenbetriebs w ichtige Vor
theil, dafs-die W erthberaessung der einzukaufenden  
Erze eine richtigere Grundlage erhält, und zwar 
in der W eise , dafs e in e s te ils  der Kalkstein, 
anderntheils der Verbrauch an Brennmaterial 
genauer beziffert werden kann. Die Menge des 
Brennmaterials ist bekanntlich abhängig von der 
Menge des Möllers, also der Erze und des Kalk
steins, w elche die Darstellung von 1000  kg einer 
bestimmten Roheisensorte erfordert. Bei der 
lichtigen Bestim m ung des Kalksteinzuschlags der 
E ize können also in die Kostenberechnung einer 
ton n e Roheisen die richtigen Werthziffern für 
den Verbrauch an Kalkstein sow ohl als an Koks

1 2 3
. 30,27 36,88 44,94
. 16,50 8,47 0,45
. 50,46 51,83 51,80
. 1,91 1,95 1,95
. 0,18 0,19 0,19
. 0,59 0,63 0,67
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eingetragen werden. Nach der bisher üblichen 
Berechnung fällt bei Erzen mit viel Kieselsäure 
und w enig Thonerde der Kostenanschlag aus 
zweifachem Grunde zu hoch aus, 1. weil zu viel 
Kalkstein und 2. weil infolge des dadurch er
haltenen gröfseren Möllers zu viel Koks in R ech
nung gestellt w ir d ; bei Erzen mit viel Thonerde 
wird der gleiche Fehler in umgekehrter Richtung 
gemacht.

Ueber die Ursache des Zerfaliens kalkreicher 
Hochofenschlacken.

In den Handbüchern der Eisenhüttenkunde 
wird das Zerfallen kalkreicher Hochofenschlacken  
zu Pulver auf die Einwirkung der Atmosphärilien, 
W asser und Kohlensäure, zurückgeführt. Es soll, 
w ie beim Löschen und späteren Erhärten von 
gebranntem Kalk, in den freies Calciumoxyd ent
haltenden Schlacken zuerst Calciumhydroxyd und 
dann Carbonat entstehen. Da solche jedoch, 
wie ich durch häufige Versuche festgestellt habe, 
frisch zerfallen keine Spur von W asser und 
Kohlensäure enth alten , so kann die Erklärung 
jenes Vorganges unmöglich richtig sein. Auch 
w eist schon das verschiedene Verhalten von ge
branntem Kalk und erstarrender Schlacke darauf 
h in , dafs die Vorgänge des Zerfallens auf ver
schiedenen Ursachen beruhen m üssen. Während 
gebrannter Kalk trotz seines fast doppelt so  
grofsen Gehaltes an Calciumoxyd nur allm ählich
— innerhalb 8 bis 14 Tagen — an der Luft 
in den staubförmigen Zustand übergeht, tritt bei 
der Schlacke, noch bevor sie vollständig erkaltet 
is t, ein rasches und energisches Zerfallen ein. 
Dasselbe erfolgt übrigens nur unter gewissen  
Bedingungen. Rasche Abkühlung verhütet es 
vollständig; ruhiges Stehen und langsam e Ab
kühlung befördern es. Zerspringt ein Schlacken
klotz oder zerschlägt man ih n , solange dessen  
Inneres noch flüssig ist, so tritt kein Zerfallen 
ein ; der flüssige Kern läuft aus und erstarrt zu 
einer schaum igen, porösen Masse, w elche unge
achtet grofser Oberfläche und des dadurch er
leichterten Zutritts der Amosphärilien nicht zer
fällt. Die bereits erkaltete Schale bleibt durch
aus fest und zusam menhängend.

Die Feinheit des Pulvers steht, w ie ich schon  
oben dargelegt habe, in naher Beziehung zur 
H öhe des Kalkgehaltes bezw. des Gehaltes an 
RO-Basen. Die Grenze, w o ein Zerfallen nicht 
mehr eintritt, liegt bei einem Gehalt von 45  
bis 4 7  % RO-Basen. Durch einen Gehalt der 
Schlacke an Manganoxydul wird der Procefs in 
keiner W eise bceinflufst, wohl aber durch An
w esenheit einer gröfseren Menge Magnesia, be
sonders dann, wenn die Sum m e der RO-Basen 
sich vorgenannter Grenzzahl nähert: die Schlacke 
bleibt fest.

Das Zerfallen beginnt in der Regel an der 
oberen oder unteren Seite des Schlackenklolzes

oder an beiden Seiten zu g le ich , indem kleine 
krystallähnliche Gebilde mit ziem licher Kraft 
sich loslösen oder eigentlich abspringen und 
sich weiter zu mehr oder weniger feinem Pulver 
zertheilen. Bald bröckelt auch die Rinde —  
doch diese in festbleibenden Stücken — ab und 
an den blofsgelegten Stellen der Peripherie tritt 
ebenfalls der Pulvcrisirungsprocefs ein. Derselbe 
dringt dann in die R isse und Spalten vor, 
w elch e, den Klotz in senk- und wagerechter 
Richtung durchquerend, allmählich sich bilden. 
In diesem Stadium gleicht die Schlacke einem  
belebten Ameisenhaufen und gewährt einen recht 
interessanten Anblick.

Auch Schlacken m it sehr hohem Kalkgehalte 
bleiben oftmals ohne erkennbare Ursache fest. 
Betrachtet man diese genauer, so findet man 
ste ts , dafs sie durch ihre ganze Masse eine 
krystallmische Structur besitzen; ja nicht selten 
erscheint so lche Schlacke als ein Haufwerk sehr 
gut ausgebildeter Krystallelemente. In vielen der
artigen Schlacken, w elche in verschiedenen Zeiten 
und Oefen erzeugt worden waren, habe ich die 
gleiche Zusam m ensetzung gefunden, nämlich

29.4 %  K ieselsäure
13,2 „ T h onerde

0,7 „ Eisenoxydul
0,4 „ M anganoxydul
3,1 „ M agnesia

48.4 „ Kalk
4.5 . Schwefelcalciutn

99.7 %

Kalk war oft in mehreren Procenten durch 
Manganoxydul vertreten. Die Aequivalentgewichle 
von K ieselsäure, Thonerde und RO-Basen ver
halten sich hier zu einander wie 2 ,5  zu 1 zu 
2 ,5 . Auch folgende Zusam m ensetzung, bei der 
sich ein Aequivalenzverhältnifs von 2 ,4  zu 1 
zu 2 ergiebt, wurde mehrmals festgeste llt:

30,9 % K ieselsäure
15,0 „ T h onerde

0,5 „ Eisenoxydui
0,8 „ M anganoxydul
2.6 „ Magnesia

44.7 „ Kalk
5.0 . Schwefelcalciutn

99.5 %

Aus der oben erwähnten Thatsache, dafs die 
Schlacke nur dann zu Pulver zerfällt, wenn sie 
einer langsamen Abkühlung ausgesetzt wird, läfst 
sich eine zureichende Erklärung des fraglichen 
Vorganges herleiten. Es tritt beim Erstarren 
der geschm olzenen Schlacke nicht nur eine U m 
lagerung der Molecüle ein im Sinne der gew öhn
lichen Saigerung, indem die Bcstandtheile unter 
dem Einflufs des bei der Abkühlung erw achen
den Krystallisationsbestrebens sich anders grup- 
piren, sondern besonders dadurch, dafs Kalk und 
die verwandten RO-Basen die durch hohe T em 
peratur erzwungene chem ische Verbindung mit



8 Nr.  1. , S T A H L  U N D  E I S E N . “ J a n u ar  1892.

Kieselsäure und Thonerde zu lösen trachten und 
als freie Basen theil weise ausscheiden. Letzterer 
Umstand ist besonders geeignet, eine Sprengung 
des körperlichen Z usam m enhanges, also eine 
molare Theilung zu bewirken. Bei rascher Ab
kühlung kann aber weder eine Saigerung noch 
eine A usscheidung erheblicher Mengen von BO- 
Basen stattfinden. Die chem ische Bindung der 
B estan d te ile  nach dem Erstarren ist ungefähr 
dieselbe wie im geschm olzenen Zustand, und 
deshalb bleibt die Schlacke fesl. Hat dieselbe 
zufälligerweise eine der Krystallisaton günstige 
Zusam m ensetzung, so bleibt sie trotz hohen 
Kalkgehalts ebenfalls fest, weil die mit dem 
Kry.-tallisationsbestreben verknüpfte Cohärenz- 
wirkung sich stärker erw eist als die gleichzeitig  
thätige Expulsivkraft der freiwerdenden Basen.

Die zu Mehl zerfallenen Schlacken unterliegen 
nun allerdings dem Einflufs der Atmosphärilien. 
Schon nach 4 tägigem Liegen an der Luft wird 
dieser Einiltifs bemerklich, indem die Oberfläche 
durch Aufnahme von W asser und Kohlensäure

erhärtet. Die Erhärtung schreitet aber nur lang
sam von aufsen nach innen w eiter, weil die 
zuerst entstandene dichte Rinde das liefere Ein
dringen der.F euchtigkeit verhindert. In dieser 
W eise bildet sich auf den Schlackenhalden eine 
dünne, harte Rinde, w elche das darunter liegende 
Pulver vor der Erhärtung schützt. Im Winter 
friert gewöhnlich die harte Kruste ab , und auf 
der blofsgelegten Schicht wiederholt sich der 
geschilderte Vorgang.

Die Pulverschlacke läfst sich vortheilhaft als 
Ersatz von W eifs- w ie W asserkalk zur Mörtel
bereitung verw enden, indem man sic mit der 
Hälfte Sand vermengt. Bei einer von mir a n 
geführten V ersuchsm auer, wobei W asserkalk- 
und Schlackenm örtel je zur Hälfte verwendet 
worden war, zeigte nach Ablauf eines halben 
Jahres letzterer eine gröfsere Festigkeit als 
ersterer. W ahrscheinlich ist, dafs der aus dem 
Schw efelcalcium  durch Oxydation hervorgehende 
Gips zur gröfseren Festigkeit-w esentlich  beiträgt.

Einführung- des Thomas-Processes in Schweden.

Die Eisenerze Schw edens sind im allgemeinen  
seit Alters her berühmt wegen ihres geringen 
Phosphorgehalts. A ls reinste Sorten sind die in 
hohem Ruf stehenden Erze von D a n n e m o r a  
(Upsala), die nur 0 ,0 0 2  bis 0 ,0 0 3  % P enthalten, 
und jene von P e r s b e r g  (Vermland) geschätzt, 
deren Phosphorgchalt auch nicht viel bedeutender 
ist. Abgesehen von diesen beiden Vorkommen, 
schwankt der Phosphorgehalt der schw edischen  
Bergerze zwischen 0 ,0 0 5  und 0 ,05  f0 ; er steigt 
aber auch bis zu 0 ,01  <f0 und darüber. Ja fn 
gewissen schwedischen Erzen hat man sogar 
bis über 2 % Phosphor nachgewiesen. Dieser 
hohe Phosphorgehalt scheint gröfstentheils von 
einer Apatit-Beimengung herzurühren, die in den 
Erzen von G r ä n g e s b e r g  so bedeutend auftritt, 
dafs man bereits daran dachte, das Phosphat auf 
nassem W ege zu gew innen.* Zu den phosphor- 
reicheren Erzen gehört ein Theil der Bergerze von 
K o p p a r b e r g , jene von K ir u n a v a r a  und einige 
Lager von G el liv a r e . Erze mit mehr als 0,1  
wurden früher nur für .Gufsz wecke oder gem engt 
m k reinen Erzen verarbeitet; die an Phosphor

\ e rg l .  J. v. E h r e n w e r t h :  »Das E isenhü tten 
w esen Schw edens«, S. 18.

(N ach dru ck  v erboten .)
\G es. v .  11. J u n i 1870./

ärmsten Erze dienten gröfstentheils zur Erzeugung 
von Gementeisen für Gufsstahl. Auch zur Her
stellung gew isser Sorten von Handelseisen wählt 
man m öglichst phosphorarm e Erze.

Nach Einführung des T hom as-G ilchrist-P ro- 
cesses hat man versucht, die Lagerstätten phos
phorhaltigen Eisenerzes zur Ausfuhr auszubeuten, 
ohne Jahre hindurch an irgend einer Stelle durch
schlagenden Erfolg zu erzielen. Erst neuerdings 
scheint hierin durch die bekannte Rhedereifirma 
W m . H. M ü l l e r  & Co. in R otterdam , deren 
Unternehmungslust und Energie durch das Ab
leben ihres verdienten Begründers keine Einbufsc 
erlitten zu haben scheint, eine W andlung einzu
treten. *

kt das G r ä n g e s b e r g - E r z  e rfah ren  w ir
N achstehendes:

Schlesien, w elches das E rzschon  se ffe iner R e ih e  von 
Ja h ren  gebraucht, n im m t im Ja h r  70000 bis 80000 t  und 
de r rhein isch-w estfälische D istrict an n äh e rn d  dasselbe. 
H ierm it ist die dortige  F ö rderung  für die A usfuhr 
m folge de r e igen lhüm lichen  T ran sp o rtv e rh ä ltn isse  zur 
Küste ab so rh irt. Auch E ngland is tR eflec tan t gew orden, 
so dals das Erz gu t abgenom m en wird.

A usfuhrhäfen  sind O x lo s u n d  und G o t h e n b u r g .  
A ufser diesen G rängesberg - Erzen w erden k leinere
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Neuerdings wird indessen auch das phosphor- 
haltige Erz an Ort und Stelle zu Flufseisen  
verarbeitet.

Das gröfste Eisen- und Stahlwerk Schw edens, 
S to r a  K o p p a r b e r g s  B e r g s la g s  A c t ie b o la g  
in F a lu n ,  das über eine W asserkraft von 4 0 0 0  HP 
aus 15 Turbinen verfügt, hat seine ältere Bessemer- 
Stahlanlage zu D o m n a r f v e t ,  bestehend aus
3 Convertern zu 5 t Inhalt, durch den Neubau  
von 5 Convertern sehr wesentlich vergröfsert, 
und zwar sind von diesen 3 Converter für den 
T h o m a s -  und 2 für den Bessetncr-Procefs be
stim m t. Es ist Vorkehrung getroffen, dafs das 
Roheisen in Chargen von 6 l direct von den vor
handenen 4  Hochöfen convertirt werden kann. 
Das für den T hom as-Procefs bestim m te Roheisen  
enthält 0 ,5  bis 0 ,7 5  % Mangan, 0 ,5  bis 0 ,7 5  «o 
Silicium , 0 ,0 2  % Schw efel, 2 ,5  bis 3 Phosphor  
und 3 ,5  bis 4  Kohlenstoff. Am 26 . October 
setzte unser Landsmann F e r d in a n d  V a h lk a m p f  
das Thom as - Stahlwerk mit bestem Erfolg in 
Betrieb.

Ueber einzelne technische Einrichtungen, 
w elche von der in unseren Stahlw erks-A nlagen  
gebräuchlichen abw eichen, vermögen wir nach 
einem in »Jernkonloret Annaler« von 1 8 9 1 , 
Seite 2 3 1 , Folgendes zu berichten.

Die von C a r l A n g s tr ö m  construirten 6 - t -  
Converter sind von cylindrischer Form mit halb
sphärischem  Helm  und ebenem Boden. Der cylin- 
drische Theil ist mittels doppelter Nietenreihen aus 
20 mm dickem Blech hergestellt. Aufsen sind die 
Niete versenkt, so dafs der Converter glatt ist, w o
durch sich A uskochm asse u. s. w . w eniger leicht 
ansetzen kann. Durch aufgenietete W inkeleisen, 
Flacheisenringe und Schrauben ist der Converter- 
cylinder mit dem Gürtel verbunden, und mit ihm  
der Helm m iltels 12 Stück angenieteter Ohren 
aus Stahlgufs nebst Bolzen und Keilen. Den 
Bodentheil bildet ein dünner, schalenförmiger, 
stählerner R ing, der herausspringende Ohren be
sitzt, w elche denen des cylindrischen T heiles  
entsprechen. Die Innenkante des Ringes besitzt 
aufserdem Bolzen zum Befestigen des W ind
kastens. Der eigentliche Formboden ist weiter 
so eingerichtet, dafs er nachgesehen und gedichtet 
werden kann, ohne den Deckel des W indkastens

Q uantitä ten  geringerer Erze äh n lich er Art, die auch  aus 
der N ähe von G rängesberg stam m en, ausgeführt.

W m . H. M ü l l e r  & Co. theilen  uns folgende A na
lysen m it:
Kieselsäure . 2,65 2,76 6,07 2.06
Eisenoxyd . . 
KisenoijdnI .

55,20 \  »o,, 
2?,40 /  L,iS h

79,64 \  », n9 p 57,36 1-.,.»  
9,61/ 1 26,26/ ’

63,90 \ 
29,11/

Thouerde . . 2,85 1,29 l,5S 182
Manganoiydul 0,36 0,14 0.24 0,06
Kalk" . . . 3,2t 3,38 3,39 1,98
Magnesia . . 0,9t 1.41 2,07 0,64
Phosphor . . 0,982 0,881 0,870 0,517
Schwefel . . 0,073

L.2

0,016 0,041 Spur

öffnen zu m üssen. Beim A uswechseln kann also 
entweder der ganze Boden entfernt werden, oder 
man w echselt nur den eigentlichen Formboden aus.

Der Convertergürtel besteht aus 4  Theilen, 
w elche durch Bolzen und gekrümmte Schm iede
ringe zusam m engehalten w erden, und diese ur
sprüngliche Construclion Bessem ers erw eist sieh  
als sehr vortheilh'aft; sie ist stark, solide und 
frei von inneren Spannungen, was bei den Gürteln 
aus einem Stück nicht zutrifft; auch kann man 
sie in gewöhnlichen Reparaturwerkstätten aus
führen, während diese grofse Arbeilsmaschinen  
in Anspruch nehmen. Die Gebläseluft tritt durch 
den hohlen Gürtelzapfen ein. Der Converter 
ruht in den Lagern zweier triangulärer Böcke 
oder Stühle, w elche auf den Grundplatten stehen. 
Diese Böcke dienen auch zur Befestigung der 
Balkenlage, w elche den oberen Koksboden rings 
um die Converter trägt. Die W endung des 
Converters erfolgt mittels eines auf dem Zapfen 
der Gürtelwelle befestigten stählernen Zahnrades, 
w elches in eine verticale stählerne Zahnstange 
eingreift. Letztere ist wieder an die Kolbenstange 
des mit der Bodenplatte zusam m engeschraubten  
doppeltwirkenden hydraulischen Cylinders fest
gekeilt. Der Arbeitsdruck in diesem Cylinder 
erreicht 50 Atm ., wie in allen anderen dortigen 
hydraulischen Maschinen. Die Einzelheiten des 
Cylinders sind aus der Abbildung zu ersehen.

Die G u t s  k r  äh  n e ,  w elche derselbe Druck 
von 5 0  Atm. treibt, sind für 6 -t-C hargen con- 
struirt. Das W asser tritt von unten in den 
hohlen, oben geschlossenen Krahnpfeiler, der auf 
einer Bodenplatte ruht, -während sein Oberende 
ein Lager um fafst, w elches an der Balkenlage 
des oberen Converterbodens befestigt ist. Der 
Krahncylinder bewegt sich aufserhalb des Krahn- 
pfeilers, und die Krahnbalken sind an jenem  
direct befestigt. Das in den Pfeiler eingelassene 
Druckwasser tritt durch ein Loch in den Cylinder 
und hebt diesen infolge des Q uerschnitt-U nter
schiedes an seinem oberen und unteren Ende.

Die Drehung des Krahns erfolgt mittels eines 
am Krahnpfeiler befestigten Zahnrades und eines 
Getriebes mit zugehöriger W elle , w elche direct 
von einem umsteuerbaren hydraulischen Motor 
bew’egt wird. Um den Krahn m öglichst leicht 
beweglich zu m ach en , sind beide Enden des 
Kralmpfeilers mit Frictionsrollen gestü tzt; unten 
liegen dieselben in einem kugelförmigen Stück, 
wodurch sie sich nach dem Zapfen stellen , so 
dafs bei etwaiger schiefer Pfeilerstellung einem  
Brechen vorgebeugt wird. Diese Einrichtung ist 
bekanntlich von W e l l  m a n  auf dem Otiswerk.

Die Zapfen der Gufspfanne liegen in mit 
Rollen versehenen Sätteln, die durch zwei Zug
stangen und ein Querstück m it einer Schraube 
verbunden sind. Mit Hülfe eines Handrades kann 
eine Mutter nach beiden Seiten gedreht werden,

2



wodurch die Pfanne auf dem Krahnarme hin und 
her bewegt wird. Das Schwenken der Kelle 
erfolgt^ durch ein Schraubenrad, eine Schraube 
und ein Vorgelege; diese Drehung ist auch 
während der Kellenbewegung auf dem Arme aus
führbar. Die Verlängerung desselben nach rück
wärts trägt zur Ausgleichung ein entsprechendes 
Gegengewicht.

Die B lo c k k r ä h  n e  sind ebenfalls nach W e ll-

m a n s  Construction. Das obere Ende des Druck
kolbens ist mit einem J_förmigen Querstück fest 
verbunden, w elches durch Rollen an den Krahn- 
saulen geleitet wird. Der horizontale [[förm ige  
Krahnbalken ist mit einem Bolzen in jenem  Quer
stuck befestigt, während sein äufseres Ende durch 
einen Steg und B o llen  am Oberende mit dem 
selben verbunden wird. Balken, Querstück und 
bteg bilden dadurch? einen T riangel, w elcher

„ S T A H L  U N D  E I S E N . * J a n u ar  1892.
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mit dem Druckkolben auf und ab folgt. Auf 
der Oberseite des Armes laufen zwei Rollen, 
die durch zw ei Seitenstücke mit einem Hebe- 
haken fest verbunden sind. Da der W asser
druck demnach nur das Gewicht des Kolbens, 
des triangulären Armes und der Last zu über
winden hat, so ist das todte Gewicht in den

bew eglichen Theilen verhältnifsmäfsig gering, und 
man braucht w eniger W asser als bei den meisten  
direct wirkenden Krahnsystem en. Aufserdem sind 
diese Krahne sehr leicht drehbar, da nur wenig  
Reihungen zu überwinden sind und überall 
Frictionsrollen . angebracht w erden, welche die 
Arbeit und Aufsicht sehr erleichtern.



12 Nr.  1. . S T A H L  U N D  E I S E N . “ J a n u a r  1892.

Zusammenstellung verschiedener Aeufserungen über den 
Herdofen und das Herdofensclunelzen.

Von Givilingenieur R. M. Daelen in Düsseldorf.
(Hierzu Tafel I und II.*

Mil der Zunahme der W ichtigkeit des Herd
ofens für die Erzeugung von Flufseisen haben 
sich  auch die Besprechungen über die Form  
und die Verhältnisse desselben , sow ie das Ver
fahren des Schm elzens verm ehrt, deren Werth 
meistens nach ihrem Gehalte über ta tsä ch lich  
erzielte Erfolge und daraus sich ergebenden 
Schlüssen zu bemessen ist.** W enn Hr. H. D. 
H ib b a r d , Pittsburg, Pa., in »The Iron Age« 
vom 26 . Februar und 2. Juli versucht, durch 
Aufzählung von Fehlern in der Einrichtung und 
im Verfahren, w elche er beobachtet h a t, a llge
mein nützliche Regeln für den Bau und Betrieb 
aufzustellen, so mufs dies Bestreben schon des
wegen als aussichtslos bezeichnet w erden, weil 
trotz eines anscheinend sehr ausgedehnten Be
obachtungsfeldes eine Gewifsheit, dafs die Reihe 
der wesentlichsten Mängel erschöpft wurden, 
nicht gegeben is t , aufserdem die Angaben über 
die Beseitigung derselben so wenig bestimmte 
Form erhallen h ab en , dafs auch hierdurch die 
Schwierigkeit der Aufgabe gekennzeichnet wird, 
deren vollkom m ene Lösung stets an der N o t 
wendigkeit der Berücksichtigung der verschiedenen  
örtlichen Verhältnisse scheitern w ird , w elche 
beim Bau einer Anlage Vorkommen kön nen; da 
der Versuch indessen immerhin der Besprechung 
werth ist, so sei im Folgenden das W esentlichste  
seines Inhaltes m ilgelheilt:

Die Reihe der Mängel ist nach Hrn. Hibbard 
folgende: Zu kleine E inlässe und Züge für Gas 
und Luft, zu grofse Einlässe für Gas und Luft, 
zu kleine W ärm espeicher, zu dichte Ausfüllung 
derselben mit Giltersteinen, zu kleiner Querschnitt 
der Feuerzüge und zu geringe A bm essungen des 
Schornsteins, zu geringer Höhenabstand zwischen  
dem Herd und den Gas- und Lufteingängen, 
letztere nebeneinander angeordnet, horizontale 
W ärm espeicher, zu dünne feuerfeste Wände, 
Anwendung von C ham ottestcinen, kreisförmiger 
Herd, Oefen mit ungleich geformten Enden.

Sind die Einlässe für Gas zu k lein , so geht 
der Oien zu kalt, m eistens erweitern diese sich 
im Betriebe, und der Gang bessert s ich , diese 
Erfahrung m ufs dann durch Erweiterung der 
Gaseinlässe bei nächster Zustellung ausgenutzt 
werden. Der gleiche Fehler an den Lufteinlässen

Tafel 11 wird dem nächsten  H eft beigegeben 
w erden.

** V ergleiche die Z usam m enstellung von F r i t z  
W. L ü r m a n n  au f Seite 10, 1890.

hat andere W irkung; da dieselben kälter gehalten 
werden, ei folgt ein Erweitern nicht so bald und 
derselbe ist daher vornehm lich an der stärkeren 
Erhitzung der Gaswärm espeicher zu erkennen. 
Die Ursache der Entstehung dieser Fehler liegt 
m eistens in der N ichtberücksichtigung der grofsen 
Ausdehung von Luft und Gas infolge der Er
wärmung, wodurch bei je 2 7 3 °  G. das Volumen 
verdoppelt wird.

In diesem Falle ist die Menge des in den 
Ofen eintretenden Gases, soviel ivie eben zulässig, 
zu beschränken, denn jeder Ueberschufs, welcher 
nicht durch die vorhandene Luft verbrannt 
werden kann, veratilafst eine Abkühlung des 
Ofens. Isl trotz genauer Bem essung der Gas
m enge genügende Höhe der Tem peratur nicht 
zu erzielen, so kann durch Einblasen von Luft 
nur dann Abhülfe erzielt w erd en , wenn die ab
ziehenden Gase A usgang zum Schornstein er
halten, ohne einen zu starken Zug zu demselben 
anwenden zu m üssen, denn durch solchen würde 
zu grofse Abkühlung der W ärm espeicher durch 
von aufsen eindringende Luft verursacht werden.

Die schädliche F olge von zu grofsen Quer
schnitten der Gas- und Lufteinlässe bestehen in 
ungleichmäfsiger Erwärmung des Herdes, da den 
Gasen alsdann die M öglichkeit, den A usw eg auf 
dem kürzesten W ege zu finden, in zu hohem  
Mafse gegeben ist.

Zu kleine Abm essungen der W ärm espeicher 
sind an der hohen Erhitzung der U m steuer
klappen erkenntlich und verursachen sie einen 
zu grofsen Verbrauch an Brennm aterial; da 
andererseits durch einen Ueberflufs in umgekehrter 
Richtung w ohl kaum N achtheile entstehen können, 
so sollte in dieser Richtung niem als ängstlich  
verfahren werden. Der Fehler kann nur in 
seltenen Fällen durch Vermehrung der Zahl der 
Gittersteine in den W ärrnespeichern verm indert 
werden, denn die Zwischenräum e werden ohne
dies m eistens durch feste Unreinigkeiten, w elche  
die Gase mitführen, versetzt, und die hierdurch 
bedingten Reinigungsarbeiten würden um so öfter 
benöthigt werden.

In gleicher W eise wirken zu enge Feuer
züge, während einem Mangel an Querschnitt des 
Schornsteins in dem Falle durch Erhöhung ab
geholfen werden kann, dafs die Gase genügend 
abgekühlt werden. Da die Luft über dom Gas 
eintreten s o l l , so wird durch eine zu geringe 
Höhe der Einlässe über dem Herde ein ver
mehrter Schornsteinzug bedingt, w elcher den
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Zugang von kalter Luft in den Herdraum be
günstigt und in bekannter W eise nachtheilig 
wirkt.

Die horizontalen W ärm espeicher von grofser 
Länge werden selten verw endet, sie sollten w o
m öglich gänzlich vermieden w erd en , weil sie 
nur im oberen Theil zur W irkung gelangen und 
die R einigung erhebliche Schwierigkeiten ver
ursacht. Bezüglich der Dicke der feuerfesten 
W ände und des Gewölbes hat die Ansicht, dafs, 
je geringer sie ist, um so gröfser die Abkühlung 
und die D auer, eine gew isse B erechtigung, in
dessen werden die Grenzen durch den Verlust 
an W ärm e und die Belästigung der Arbeiter 
durch dieselbe vorgezeichnet, namentlich sind 
die Futter der Thüren mit nur 70 bis 80  mm  
zu dünn und würde durch eine auf dem, m eistens 
nur 23 0  mm starken Gewölbe liegende Sandschicht 
voraussichtlich eine Ersparnifs an Brennmaterial 
erzielt w erden , w elche eine geringe Mehrdauer 
derselben aufwiegen und durch Erhöhung der 
Temperatur im Ofen vortheilhaft wirken würde.

Da die ferner benannten Mängel der An
wendung von C ham ottesteinen, des Baus von 
runden oder an den Enden ungleich geformten  
Oefen w ohl kaum noch Vorkommen, so können 
sie unberücksichtigt bleiben. Der Schlufs der 
Betrachtungen lautet, dafs der Umbau eines 
mangelhaft gebauten Ofens nur selten volle B e
friedigung ergiebt, weil m eistens die Aenderung 
wieder neue unvorherzusehende Fehler erzeugt 
und daher eine solche an einem einigermafsen 
gut gehenden Ofen nur nach reiflicher Ueber- 
legung vorzunehmen ist.

Ist es, w ie gesagt, schw ierig, in einer solchen  
Aufstellung alle wesentlichen Mängel anzuführen, 
so dürfte andererseits ein grofser Theil derselben 
durch die neueren Einrichtungen der Herdöfen 
beseitigt sein, während wieder andere im Betriebe 
auftauchen können, wenn an dieselben stets 
w achsende Anforderungen gestellt werden. Diese 
werden sich stets vornehmlich in der Richtung 
der Vermehrung der Tageserzeugung eines Ofens 
bew egen, denn wenn die Erzeugungskosten  
noch höher sind als diejenigen des Converter- 
betriebes, so liegt die Hauptursache in der zu 
langen Dauer der Hitzen und der zu geringen 
Zahl im Tage. Noch bis vor wenigen Jahren 
betrug dieselbe bei Einsätzen von festem , meist 
gefrischtem Material 4  in 24  Stunden, jetzt hat 
man es auf 6 gebracht, während dieselbe immer 
noch auf 3 bis 2 herabsinkt, wenn vorwiegend  
festes Roheisen eingesetzt wird. In dieser R ich
tung ist nun das vereinte Verfahren von Con
verter- und Herdschmelzbetrieb geeignet, einen 
weitgehenden Um schw ung hervorzurufen, denn 
wenn schon bei einem Einsätze von 85  ^  Roh
eisen und Vorfrischen während 5 bis 6 Minuten 
die Leistung von 2 bis 3 auf G bis '7 Hitzen 
steigt, so sind bald noch weitere Fortschritte in

dieser Richtung zu erwarten, zumal sich ergeben 
hat, dafs das Vorfrischen in der Birne erheblich 
billiger is t , als auf dem H erde, die Kosten des 
Fertigschm elzens auf diesem aber auch bedeutend 
sinken, wenn flüssiges, vorgefrischtes Material 
eingesetzt wird. Die Brennmaterial-Ersparnifs 
beträgt bereits bei 6 bis 7 Hitzen gegenüber 
dem ersten Einsatz von vorwiegend gefrischtem  
Material 50 bis 60 wird also bei 10 bis 12 
Hitzen in ebenso entsprechender W eise steigen, 
wie diejenige an Instandhaltungskosten und Löhnen. 
Dafs eine solche Leistung thatsächlich zu erzielen 
ist, hat man bereits erp iobt, dabei indessen die 
Erfahrung gem acht, dafs die feuerfeste Decke 
des Herdes infolge der steten Einwirkung der 
hocherhitzten flüssigen Masse schwieriger vor 
dem Erweichen zu schützen is t, als bei festem  
Einsalze, so dafs besondere Kühlvorrichtungen 
an d en , zum Tragen der feuerfesten Decke 
dienenden Eisenplatten in A ussicht genommen  
sind, da unter Verhältnissen, w ie hier vorliegenden, 
eine m öglichst schnelle Entziehung der W ärme 
den einzig sicheren Schutz gegen die Zerstörung 
durch dieselbe bietet.

Das zw eite Verfahren zur Beförderung des 
Frischens des Eisenbades auf dem Herde besteht 
im Zusatze von reichen Eisenerzen, von w elchem  
man annehmen so llte , dafs es am meisten ge
eignet sei, dem vorliegenden Zwecke zu dienen, 
da das Erz Sauerstoff abgiebt und durch die 
Lieferung von Eisen bezahlt wird. Es würde 
auch w ohl unübertroffen dastehen, wenn es aus 
reinem Eisenoxyd bestände und eine innige Ver
mengung desselben mit dem Eisenbade möglich 
wäre. So aber geben die fremden B esta n d te ile , 
w elche die Erze mitführen, die Veranlassung zu 
grofsen U ebelständen, indem sie W ärm e zum  
Schm elzen bedürfen, durch zu grofse Schlacken
mengen belästigend wirken und zur Zerstörung 
der feuerfesten Zustellung des Ofens sehr viel 
beitragen. Die oxydirende W irkung auf die 
Fremdkörper des Schm elzm aterials ist dabei nur 
während des Einschm elzens eine beschleunigte, 
während dieselbe nach dem Uebergange in den 
flüssigen Zustand nur in sehr träger W eise 
fortschreitet, wenn nicht die Verm ischung von 
Schlacke und Eisen durch Rühren mit Hacken 
befördert wird, eine Arbeit, w elche im Herdofen 
schw ierig zu vollziehen ist. Durch eine schau
kelnde oder kreisende Bewegung des Herdes, 
wie vielfach versucht worden ist, kann keine 
w esentliche Aenderung erzielt w erden, weil die 
Ursache der langsam en W irkung darin liegt, 
dafs die auf dem Eisenbade schwim m enden  
Schlackentheilchen nach Abgabe ihres über
flüssigen Sauerstoffs ebensowenig Veranlassung 
zu einem beschleunigten Platzw echsel haben, 
als die Oberfläche des Eisenbades, w elches den 
Sauerstoff aufgenom men hat, so dafs die W echsel
wirkung unter den sich berührenden Stoffen nur
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eine äufserst langsam e sein kann. Da der Herd
ofen für ein stark kochendes Bad nicht geeignet 
ist und wegen der dazu erforderlichen zu grofsen  
Tiefe nicht eingerichtet werden k an n , so ist 
auch eine innigere Vermengung nach dem Schm el
zen nicht wünschenswerth und dürfte nur in der 
W eise vorgenommen werden, dafs das Erz dem 
vom Hochofen kommenden flüssigen Roheisen  
zugesetzt und das Gemisch nach dem Erstarren 
auf den Herd gebracht w ürde, weil bei dem 
dann erfolgenden Schm elzen eine lebhafte oxydi- 
rende W irkung ohne Kochen entstehen würde. 
Auch das jetzt oft zu beobachtende Mitreifsen 
von Erztheilchen in die W ärmespeicher könnte 
dann nicht mehr erfolgen. Dafs die in dieser 
Richtung angestellten Versuche bis heute keine 
befriedigenden Erfolge ergeben haben, mag wohl 
zum Tbeil in der unzweckmäfsigen Ausführung 
begründet se in , dieselben haben jedenfalls nicht 
in ökonom ischer Beziehung die Richtigkeit der 
Methode bew iesen, sonst würden sie zu weiterer 
Ausbildung derselben geführt haben.

In geringen Quantitäten wird in vielen Werken 
Eisenerz in dem Herdofen zugesetzt, aber diese 
berechtigen nicht, von einem eigentlichen Erz- 
procefs zu reden, welchen der bekannte fran
zösische Ingenieur M. A. P o u r c e l  in einem be
sonderen Berichte ausführlich beschreibt, und 
über die Entwicklung desselben bemerkt: „Der 
Erzprocefs oder richtiger benannt Roheisen- und 
Erzprocefs, d. h. die Flufseisenerzeugung nur 
aus Roheisen und Erz ist nie in England und 
selbst auch nicht in Landore in wirklich prak
tischem Betriebe durchgeführt worden. Man 
kann sagen , dafs die sogenannte englische Me
thode stellenw eise zu besonderen Zwecken ge
dient haben m ag, aber in Wirklichkeit wurde 
meistens mit einer Mischung von 3/4 bis 4/5 
Roheisen und ’/ i  bis ^  Schm iedeschrott, sowie 
einem Zusatze von Erz gearbeitet, w eicher 18  
bis 25 des R oheisengewichtes betrug. Im 
Jahre 18 7 6  bestand in Landore die normale 
Zusam m ensetzung des Einsatzes aus 6 t Roh
eisen, 1250  kg Stahlabfällen und 1000  bis 1 2 0 0  kg 
Mokta-Erz in groben Stücken (Rotheisenstein aus 
Algier). Dieses war also ein gem ischtes Ver
fahren des Schrott- und Erzprocesses, und noch 
im Jahre 1880 bestand die Mischung aus 70 % 
Roheisen Nr. 2, 22 % Stahlabfällen, 8 ^  Spiegel
eisen mit 20  $  Mn und 20 % vom R oheisen
gewichte an Erzen, ln derselben Zeit wurde in 
D ow lais mit einer Mischung gearbeitet, w elche 
mehr den Namen des Roheisen - Erzprocesses 
verdiente und aus 6 ,5  t Roheisen mit etwa 5 % 
Stahlabfällen und einem Zusatz von 1 8 0 0  kg, 
d. i. 27 bis 28  % Erzen, bestand. Der Erz
zusatz ist später bis zu 30 % des R oheisen
gew ichtes gesteigert worden und die Methode 
hat sich mit geringen Abweichungen über Eng
land und Schottland verbreitet.“

Die im w esentlichen bekannte Beschreibung  
des Verlaufes einer Hitze ergiebt eine Dauer von 
3*/2 Stunden für das Einschm elzen von 7 t Metall, 
von weiteren 5 Stunden für das Frischen mit 
18 0 0  kg Erzen, von l 1/* Stunden für den Zusatz 
der Materialien zum Rückkohlen und das W ieder
erhitzen, so dafs im ganzen 10 Stunden erforderlich 
waren. Die geringe Leistung eines Ofens, w elche 
sich hieraus ergiebt, veranlafste eine allm ähliche 
Vergröfserung der Einsatzfähigkeit bis zu 25 t, 
wodurch zwar nicht die Dauer der Hitzen, aber 
doch die H erstellungskosten im allgem einen ver
mindert wurden.

Der beim Schrottprocefs entstehende Verlust 
an Metall beträgt je nach der Qualität des 
Schrottes 6 bis 10 ^  und geht beim Erzprocefs 
bis auf 4 fo herunter, w enn m ehr als die Hälfte 
des im Erze enthaltenen Eisens in das Bad über
geht, was bis zu 60 fo erfolgt. Sow ohl die 
Qualität der Erze, als die W iderstandsfähigkeit , 
der Zustellung des Ofens haben entscheidenden  
Einflufs auf die H erstellungskosten des Flufs- 
eisens. Das Erz soll m öglichst wenigK ieselsäure ent
halten; von der Anforderung der m öglichst grofsen 
Dichtigkeit und Härte, w elche die Mokta-, Elba- 
und Marbella-Erze so sehr begehrenswerth machten 
und ihren Grund in dem tiefen Eintauchen in 
das Bad hatten , ist man zurückgekomm en und 
giebt jetzt dem leichteren Erz von Bilbao den 
Vorzug, w eil dasselbe einen sehr geringen Gehalt 
an Kieselsäure hat, leicht schm ilzt und eine 
heftige Einwirkung auf das Roheisenbad ergiebt.

Bei der Erzeugung eines harten Stahls mit
0 ,9  $  G ist der Abbrand bis auf 3 ,1 9  
herunlergegangen, w ogegen derselbe für w eiches 
Metall zwischen 4 und 6,5 ^  schw ankt, während 
das Ausbringen von Eisen aus dem Erze meistens 
54  bis 56  Jo beträgt. Da in England das Eisen 
im Erze etwa Vs desjenigen der übrigen Bestand
t e i l e  der Mischung kostet, so wird der Preis 
des Einsatzmaterials durch den Erzzusatz ver
mindert. Da die Hitzen viel länger dauern 
als beim Schrottschm elzen, so ist der Verbrauch 
an Brennmaterial erheblich grö fser; derselbe 
betrug im Jahre 1 8 7 6  in Dowlais 750  kg Kohle 
auf 1 0 0 0  kg Flufseisen und in Landore 8 2 0  kg, 
während in Terrenoire (Frankreich) der Schrott
procefs 5 0 0  kg Kohle für das Schm elzen und 
150 kg für das Vorwärmen von 1 t des Ein
satzes erforderte. In England ist der Bedarf 
jetzt auf 4 2 5  kg heruntergegangen, während  
für die Oefen neuerer Einrichtung in Belgien, 
Deutschland und O esterreich, für einen Einsatz 
von 80 bis 85 % Schrott und 2 0  bis 15 °i> 
Roheisen, der Verbrauch , an Kohlen mit 30 0  kg 
und w eniger angegeben wird.

Irotz dieses geringen Verbrauches würde 
der Vortheil noch auf englischer Seite bleiben, 
wenn nicht die im allgem einen bessere Qualität 
der dortigen Kohle noch in R echnung käme.
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Die Umwandlungskosten haben in England selten  
20  bis 25 J b  für die Tonne Ausbringen über
schritten (einbegriffen die Kosten für die Erze 
und zu einer Z e it , wo der Lohn des ersten 
Schm elzers 160  c/Ä in der W oche betrug), seit
dem Oefen von 14 bis 18 t Einsatzfähigkeit in 
Anwendung sind, während dieselben in Frankreich 
von 4 0  bis auf 28 M  heruntergegangen sind.

Ein Bericht über den Betrieb in L a n d o r e  
von A. H o l l e y  giebt folgende U m wandlungs
kosten :

K o h l e ....................... ....  4,50 JC
L ö h n e ..............................................  9,00 „
Feuerfeste M aterialien . . . .  3,00 „
C o q u i l l e n ...................................... 3,00 „
V e rw a ltu n g s k o s te n ...................  1,5 „
Allgem eine U nkosten . . . 0,5 ,

23,0Ü M

ln dieser Zeit besafs Landore nur wenige 
Oefen von 12  t, während in beiden Werken 
der Gesellschaft zusammen 2 4  vorhanden waren, 
w elche m eistens 8 t Einsatzfähigkeit hatten. Das 
Bestreben, dieselbe zu erhöhen, hat seitdem bis 
zu 25 t für den Erzprocefs geführt und ist noch 
nicht beendet, dieselbe entspricht einer solchen  
von 35 bis 40  t für das reine Schrottschm elzen, 
und es scheint fast, dafs dieser Vorgang dem vor 
wenigen Jahren so beliebten Hinaufschrauben des 
Ausbringens der Hochöfen ähnlich ist, w elches in
dessen nach einigen kostspieligen Versuchen mit 
einem Rückschläge endete.

Der Bericht des Hrn. Pourcel über die Herd
schm elzerei mit basischer Zustellung in England 
enthält folgende w esentliche Angaben:

„Das zu verwendende Roheisen mufs weifs- 
strahlig und m öglichst gleichm äfsig in der Zu
sam m ensetzung sow ie sehr arm an Silicium  sein, 
etw a 0 ,5  fö und Schwefel etwa 0 ,0 5  fö ,  darf 
aber 3 fö Phosphor und m ehr, sow ie 2 fö 
Mangan enthalten. Der Einsatz besteht im Mittel 
aus 75 fö Roheisen und 25  fö Schrott, letzterer 
ohne Phosphor mit 0 ,10  bis 0 ,30  fö Schw efel, 
der, zur Entphosphorung dienende Zuschlag be
steht aus Kalkstein in Nufsgröfse. Nach Fertig
stellung des Ofens zur Aufnahme des Einsatzes 
werden zunächst 2/3 des Kalkzuschlages auf dem 
Herde ausgebreitet, darüber das Roheisen und 
der Rest des K alkes, zuweilen vermischt mit 
Erzen vertheilt und schliefslich der Schm iede
schrott in der Mitte aufgehäuft. Nach etwa
4 Stunden sind die festen Stücke geschm olzen  
und es erfolgt der Einsatz der E rze, meistens 
unter Zusatz von gebranntem Kalk, dessen Menge 
sich nach dem Säuregehalt der Schlacke richtet. 
Nach Beendigung des lebhaften Kochens des 
Bades wird die erste Metallprobe entnommen  
und das Zusetzen beendet, wenn die letzte, unter 
dem Hammer platt gesch lagen , im W asser ab
gekühlt, gefalten und zusam m engeschlagen, keine 
Kantenrisse zeigt. Die genügende Erhitzung des

Bades wird durch Eintauchen eines Eisenstabes 
beurtheilt und hierauf der Abstich unter Zusatz 
von Ferromangan in die Giefspfanne vorgenomm en. 
Die Schlacke wird gleichzeitig mit dem Metall 
abgestochen, bleibt also während der Schm elzung  
auf dem Herde, dessen Lage dem entsprechend  
tief ist, da ihr Gewicht 25  bis 30 fö desjenigen 
des Metalls beträgt. Die in England herrschende 
A nsicht, dafs durch früheres Abstechen der 
Schlacke der Abbrand vermehrt w ürde, stim m t 
nicht m it den Erfahrungen Pourcels überein,’“

W enn der Einsatz nicht über 0 ,0 2  bis 0 ,0 3  fö 
Schw efel und das Roheisen etwa 2 ,0 0  fö Mangan 
enthält, so zeigt die Schmiedeprobe keine R isse. 
Der Zuschlag von Kalk beträgt etw a 25  f ö , und 
derjenige von Erz (mit 90 fö  Eisenoxyd) 15 fö 
des Ausbringens; an gebranntem Kalk werden 
etwa 35  bis 40  kg zugesetzt. Bei einem Gehalt 
von 0 ,0 9  bis 0 ,1  fö Kohlenstoff beträgt der
jenige von Mangan 0 ,2 0  fö und derjenige von 
Phosphor 0 ,0 5  fö  in den besten Hitzen, während 
auch 0 ,1  fö Phosphor befriedigt und demnach  
trotz der A bweichung in der Arbeitsmethode das 
Ergebnifs demjenigen des Betriebes auf dem  
Continent gleich ist.

Die Leistung eines Ofens wird wegen der 
beim Erzprocefs noch oft vorkommenden S tö 
rungen sehr verschieden angegeben und es er
scheint fraglich, ob die im sauren Betriebe erzielte 
Gleichm äfsigkeit jem als erreicht werden wird.

Ein Ofen von 20  t hat ein Ausbringen von 
92 bis 9 3 1/2 des M etalleinsatzes und von 
180  t in der W oche von 11 Schichten bei 
einem Kohlenverbrauche von 560  kg. Die Liefe
rung während einer Campagne beträgt 4 0 0 0  t.

Die n e u t r a le  Z u s t e l lu n g  des Herdofens 
wird von Chromeisenerz hergestellt, dessen E igen
schaft dem Einflüsse sow ohl der sauren als der 
basischen Schlacke in gleich hohem Mafse zu 
widerstehen, die Benennung rechtfertigt. Zum  
Bau des Herdes und der W ände werden m ög
lichst reine, nicht aus Zerklüftungen stammende 
Erzblöcke ausgewählt und durch einen Mörtel 
verbunden, w elcher aus 3 Theilen Erz und 1 Theil 
gebranntem Kalk besteht; beides m öglichst rein 
und gem ahlen. Das Erz darf nicht über 5 fö SiÜ2 
und m ufs etw a 45  fö  Chromoxyd enthalten; eine 
gute Zusam m ensetzung ist fo lgen de:

C r s O a ..................................... 44,10
AI2O3 ...................................... 6,72
F e O .......................................... 22,42
M g O ..........................................23,14
S i O j .......................................... 3,16

_____________  99,54

* A ufserdem  w ird die E rhitzung des B ades durch  
die tiefe Lage des H erdes und d ie .d ic k e ,  sch lech t 
leitende Schlackendecke seh r e rsc h w e r t, der K ohlen
verbrauch  also verm ehrt, und is t die von H rn. Pourcel 
in Clarence W orks angew endete M ethode des fo rt
w ährenden  Abziehens de r flüssigen Schlacke durch 
e inen (Jeberlauf jedenfalls vortheithafter.

A n m . des B erichtersta tters.
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Obgleich die gesunden Erzblöcke w ie gesagt 
eine sehr hohe W iderstandsfähigkeit gegen hohe 
Temperatur besitzen, so ist dieses doch nicht in 
gleichem Maise für den Mörtel zutreffend und 
mufs daher ein daraus bestehender Herd nach 
der, durch ein 48 Stunden langes Glühen er
zielten Erhärtung durch Aufträgen einer mehrere 
Centimeter starken Schicht von Kalk oder Dolomit 
für basischen und von Quarzsand für sauren 
Betrieb geschützt werden. Der neutrale Beirieb 
ist besonders für die Behandlung eines Roheisens 
geeignet, w elches aufser Phosphor auch Silicium  
enthält, wie solches bei dem gewöhnlichen grauen, 
aus Puddelschlacken und Erzen erblasenen Cleve
landeisen zutrifftund weshalb B e ll  b r o th e r s  den
selben in ihrem W erke in Glarence bei Middles- 
borough einführten. Der Einsatz besteht aus 
2/3 Roheisen mit 1,8 bis 2 % Silicium , 1,2 % 
Phosphor und 2 $  Mn und ‘/3 Schrott; mit dem 
am Roheisen haftenden Sande ergiebt dies einen 
Gehalt an Kieselsäure von 4 f o , es werden 30 Jo 
des Roheisengewichtes an Kalkstein und 15 bis 
20 $> verschiedene Erze zugesetzt und im übrigen 
nach der beim basischen Betriebe angewendeten  
Methode verfahren. Das Einsetzen von 18 t 
dauert 2 , das Schm elzen 4  Stunden. Die schwarze  
Schlacke, welche nach der Schm elzung das Bad 
bedeckt, hat 6 ,0 0  bis 10 ,00  K ieselsäure, 6 ,5 0  
Phosphorsäure, 5 1 ,5 0  Eisenoxydul +  Eisenoxyd. 
Nach einer Stunde, wenn der Kalk geschm olzen  
und die Zusam m ensetzung folgende ist: 22  bis 
24  Kieselsäure, 8 ,5  bis 10 Phosphorsäure, 4 bis 
6 Eisenoxydul, 4 8  bis 50 Kalk +  Magnesia, 
begännt der Abstich der Sch lacke, so dafs nur 
eine dünne Schicht derselben auf dem Bade 
bleibt. Das Metallbad hat dann noch Spuren  
von Silicium , 0 ,4  Phosphor, 1 ,3 4  Kohlenstoff.

Die Schlacke, welche noch mit dem Melall 
abgestochen w ird , enthält etwa 11 bis 13 ^  
Eisen, 20  fo Kieselsäure und 7 bis 10 fo P hos
phorsäure, und ist flüssig genu g, um die durch 
eine mehr Kalk enthaltende Schlacke oft ver
ursachten Verstopfungen des A bstiches zu ver
hüten.

Das Ausbringen w echselt mit der Zusam m en
setzung des B oheisens und ergiebt im Mittel mit 
einem Einsätze von 15 t Metall in 37 Theilen  
Schrott und 63 Roheisen 1200  bis 1300  kg 
Blöcke in der Stunde des Schm elzens. Ein 
guter Gang wird bezeichnet durch 159  bis 164  t 
eingesetztes Metall, 149  bis 15 4  t B löcke, bei 
507 kg Kohlenverbrauch und 5 ,9  f0 Abbrand. 
W ährend einer Campagne von 22 W ochen wurden 
2 9 5 2  t Blöcke bei einem Ausbringen von 9 0 ,5 0  $  
des ganzen M etalleinsalzes erzeugt. Das A us
bringen in der W oche war bei nicht ganz 10  
Hitzen ein wenig über 134  t und der Kohlen
verbrauch betrug vom Beginne des Anheizens 
bis zum A uslöschen 6 4 7  kg auf die Tonne Blöcke. 
Bei einem Gehalte des R oheisens von 0 ,6 0

Schw efel und 1 ,2 0  Phosphor betrug das Aus
bringen 180  t in der W oche. Es wird in Eng
land angenom m en, dafs die U m wandlungskosten  
des basischen Herdofenbetriebes um etw a 8 d t  
höher sind, als diejenige des sauren. Bei neu
traler Zustellung betragen dieselben etw a 28  
wenn die Löhne 6 nicht übersteigen.

Der Preis des Chromerzes ist, mit 88  bis 
96 vH die T o n n e , nicht höher als derjenige 
der gebrannten Magnesia, so dafs unter gewissen  
Verhältnissen die A nw endung des ersleren auch 
aus ökonom ischen Gründen zu em pfehlen ist.

W ährend das im basischen Betriebe erzeugte 
Flufseisen sich durch besonderer W eichheit, grofse 
Dehnung bis zu 30 % und geringe Zugfestigkeit, 
36  bis 38 kg,* auszeichnet, ist letztere bei gleichem  
Kohlegehalt im neutralen Erzeugnifs gröfser. Ein 
für W inkeleisen zum Schiffbau verwendetes Metall 
hat bei 0 ,1 4  Kohlenstoff, 0 ,0 4 4  Phosphor, 0 ,0 7 4  
Schw efel eine Elasticitätsgrenze von 3 0 ,7  und
31 ,7  kg, eine Bruchfestigkeit von 4 7 ,3  und 4 6 ,6  kg, 
eine Dehnung von 2 6 ,5  und 2 7 ,0  und eine Con- 
traction von 47  und 43

Ein Rückblick führt den Verfasser zu der 
Frage, ob der in England, infolge örtlicher Ver
hältnisse, so weit verbreitete Roheisenerzprocefs 
auf saurem Herde auch zu weiterer Anwendung 
für die Stahlwerke des Continents geeignet sei, 
w elche mit Rücksicht auf Frankreich verneint 
wird, weil derselbe auf basischem  oder neutralem  
Herde für die Verarbeitung des aus den vor
handenen phosphorhaltigen Erzen erblasenen Roh
eisens zweckm äfsiger erscheint. Da der Gang 
des H ochofens unter Um ständen, z. B. wenn der
selbe zur Vermeidung der A ufnahm e von Schwefel 
sehr heifs sein m ufs, den Eintritt von Silicium  
in das Eisen unvermeidlich macht, so kann hier
durch auch die Anwendung des neutralen Herdes 
bedingt werden. Die Gegenwart von Silicium  im 
Roheisen verzögert den Gang des Frischprocesses 
auf dem Herde und vertheuert demnach den B e
trieb aus den oben entwickelten G ründen, so 
dafs die Frage entsteh t, ob der Betrieb nicht 
zweckm äfsig in zwei Vorgängen zu theilen ist, 
wovon der erste das graue, flüssig dem H och
ofen entnom m ene Roheisen von seinem  Gehalte 
an Silicium und Schw efel befreit, während der 
zweite in der Entphosphorung und dem Fertig
schm elzen auf basischem oder neutralem besteht. 
Ein in dieser Richtung während 21 Hitzen von 
je 16 t aus einer Mischung von 80 bis 85 % 
ungeschm olzenem , gefeintem Roheisen und 20  
bezw. 15 % Schrott bestehender Einsatz hat 
eine erhebliche E rsparn is an Z eit, Zuschlägen  
und Instandhaltungskosten ergeben. Das S ch m elz
quantum betrug 1600  anstatt 1 3 0 0  kg in der 
Stunde, und der Zuschlag an Kalk 10 , an

In Seraing  ist m an durch  V erm inderung den 
k o h leg eh alts  auf das geringste Mafs sogar bis a u f  
31 kg herun tergegangen .
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Erzen 3 ,7  fo  anstatt 30  bezw. 20  $  bei un- 
gefeintem R oheisen.

Die Instandhaltung des Herdes erfordert im 
Mittel auf die Tonne Ausbringen an Flufseisen: 
80 bis 100  $  gebrannten Dolomit oder 30 bis 
30 $  gebrannten Magnesit oder 12 bis 15 $  
gem ahlenes Chromerz, gem ischt mit dem 2 fachen 
Volumen von gebranntem Kalk. Durch die Ver
wendung von gefeintem Roheisen im neutralen 
Herdofen wird der Verbrauch an Chromerz um 
%  vermindert.

Die Z eichnungen , w elche diesem Berichte 
beigefügt sind, zeigen in Fig. 1 einen der ersten 
und besten Siem ens-M artinöfen, w elche in Eng
land ausgeführt wurden, d. i. der 5 -t-O fen von 
H a l l s id e  bei G la s g o w .

Ein Vergleich desselben mit dem in Fig. 4 
dargestellten ö ^ - t - O f e n  von T e r r e n o ir e ,  
welcher den Typ eines Martinofens zeigt, er- 
giebt für ersteren ein höher gelegenes Gewölbe, 
ein tieferes B a d , dickere feuerfeste W ände und 
einen stärkeren Bau. Die M etallschicht erreicht 
im Martinofen selten die geringe Stärke von 
2 0  cm am Abstich mit Rücksicht auf die durch 
die Schrottstücke entstehende Abkühlung, welche 
schm elzen, ohne eine Bewegung des Bades oder 
der Schlacke durch Kochen zu erzeugen. Im 
Siemens-Martinofen wird dagegen das Bad mehr 
zusam m engezogen, um die W ände gegen die 
zerstörende W irkung der Schlacke zu schützen, 
und die, durch das Kochen verursachte Bewegung  
gestattet eine gröfsere Tiefe derselben bis zu 
3 0  cm, weil dieselbe eine Vertheilung der W ärme 
bewirkt und ein Erstarren an den tiefer gelegenen  
Punkten verhütet. Mündungen der Luftzüge liegen 
entweder versetzt (F ig. 1 : 5 t ,  und 3:  18 t) oder

unmittelbar über denjenigen des Gases Fig. 2 :
14 t). Die Oefen 2 und 3 wurden in den Jahren 
1887  und 1 8 8 8  erbaut und erst im Jahre 18 8 9  
wurde die Verminderung, der in gleicher Höhe 
liegenden Mündungen auf 3 ,  wovon 1 für Gas 
und 2 für Luft d ien en , vorgenomm en (Nr. 5 :
15 t neutral). Durch dieselbe wird die F lam m e  
gleichmäfsiger auf dem Herde vertheilt und das 
Mauerwerk besser gegen die Einwirkung der
selben geschützt.

Die nach unten gehende Neigung des Ge
w ölbes wurde bis in den letzten Jahren, wenn  
auch in geringerem Mafse als ursprünglich, bei
behalten , w ie der im Jahre 1887  erbaute Ofen 
Fig. 2 zeigt, indessen gelangte seit 1885  die 
flache Form Fig. 3 und 5 zur Verbreitung, und 
in letzterer Zeit ist man sogar zu der Neigung  
nach oben übergegangen.

Die Vergröfserung der Oefen ist vornehmlich  
durch Vermehrung der Länge erfolgt, die Breite 
im Lichten sollte 3 3 5 0  nicht überschreiten und 
ist besser mit 3 0 0 0 , weniger wegen der Halt
barkeit des G ew ölbes, als wegen der B eschw er
lichkeit der Arbeit des Einsetzens und der In
standhaltung. Die Länge des Herdes beträgt in 
den Oefen von 25  l bis zu 73 5 0  und kann 
ohne Bedenken auf 8 0 0 0  gebracht werden, wenn  
für einen lebhaften Gasstrom gesorgt w ird , was 
durch die Einführung von Druckluft in die Gas
erzeuger leicht zu erreichen ist. Der Ofen Fig. 3 
(20  t) wurde in den Werken von Bolkow  
Vaughan in Eston zum Zwecke der Entphosphorung 
errichtet, indessen nach kurzer Betriebszeit mit 
saurer Zustellung versehen, weil die reichlich  
vorhandene Menge von Schrott diesen Betrieb 
begünstigt.

Worin bestellt Walrands Kunstgriff?
Ein Beitrag zur Lösung der Kleinbessemerei - Frage.

Von Otto Vogel.

Der Herstellung von Flufseisen in kleinen 
Birnen zum Zwecke der Blechfabrication stehen  
gegenwärtig keinerlei Schwierigkeiten mehr im 
W ege; die Kleinbessemereien in R a s s e l s t e i n  
bei Neuwied a. Rhein, A l t s o h l  und B u j a k o w a  
in Ungarn sind bereits seit einer Reihe von 
Jahren in vollem Betriebe und erfreuen sich  
deren Fabricate eines sehr guten Rufes.

Anders stand es bisher hinsichtlich der Ver
wendung der kleinen Apparate zur Herstellung  
von Stahlgufswaaren. Der Grund für die theils 
eingestandenen, theils verschwiegenen Mifserfolge 
lag darin , dafs das im kleinen Converter er- 
blasene Endproduct nicht jene Hitze besafs, di

1.12

zum Giefsen vieler kleiner Stücke unbedingt er
forderlich ist.

W a l r a n d  schrieb in seinem letzten Aufsatz 
über diesen G egenstand:* „Die im Jahre lS 8 6  
begonnenen und vor kurzem neu aufgenomrnenen 
Versuche verliefen vorerst ohne grofse E rfo lge; 
man verblies Chargen von 230  bis 2 4 0  kg 
englischen Hämatiteisens mit 2 ,5 0  bis 3 ,00  
Silicium und erzeugte zwar ein genügend ent
kohltes Metall, dasselbe vergofs sich aber schlecht 
und erstarrte zur Hälfte in den Pfannen. Man 
wendete alsdann verschiedene Roheisenm ischungen

»Stahl und Eisen« 1891, Nr. 10, S ;8 2 5 . 
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an, aber, einige Fälle ausgenom m en, in welchen  
der Stahl zu hoch gekohlt blieb, immer wurde 
man durch eine zu niedrige Endtemperatur im 
Schach gehalten.“

„Man vergröfserte, man verringerte den Gehalt 
an Silicium , immer stiefs man auf M a n g e l  an  
W ä r m e . “

In schöner Uebereinstimmung mit diesem  
Klagelied W a l r a n d s  lauten auch die Mitthei
lungen, die H o w e  über ein derartiges Stahlwerk 
im »Engineering and Mining Journal« vor einiger 
Zeit veröffentlichte, durchaus nicht sehr er- 
muthigend. Er sagte z. B . : „Obwohl das in 
Paris in der Rue Oberkamp verblasene Roheisen 
2 ,4 0  % Silicium enthielt, daher ein ziemlich 
heifses Eisen war, so schien doch die Temperatur 
des fertigen Metalls eher unter als über der nor
malen Temperatur zu liegen , w as zur Folge  
hatte, dafs in der letzten Gufspfanne eine ziem lich  
beträchtliche Schale blieb.“

Schon aus diesen wenigen Angaben ersehen 
wir, dafs eine genügend hohe Endtemperatur des 
Eisenbades für vorliegende Zwecke in erster Linie 
erforderlich ist; diese hängt aber von drei U m 
ständen ab:

1. von der Tem peratur, mit der das Eisen 
in den Converter kommt;

2 . von der chem ischen Zusam m ensetzung des 
Eisens, und

3. von der Blasezeit, die ihrerseits wieder durch 
die verfügbare W indm enge bedingt ist.

Kleine Anlagen leiden anfangs meist an dem 
Uebelstand, dafs das Eisen zu kalt in den Con
verter kommt, weil einerseits die einzelnen Hitzen 
nicht hinreichend rasch hintereinander verlaufen 
und weil andererseits manchm al zu schw ache 
Gebläse vorhanden sind. Der letztere Umstand 
hat aber zur Folge, dafs die Blasezeit unnöthiger- 
w eise verlängert wird, was wieder eine Abkühlung 
des Bades verursacht.

Dafs bei der Kleinbessemerei auf die Tem 
peratur, mit w elcher das Roheisen in die Birne 
kommen mufs, viel mehr Rücksicht zu nehmen 
ist als bei der Grofsbessemerei, geht schon daraus 
hervor, dafs nach den Gesetzen der W ärm e
übertragung die Abkühlung umgekehrt propor
tional dem Volumen ist. Je kleiner also die 
Chargen sind, um so gröfser ist die Abkühlung, 
desto reicher an Silicium  mufs das Roheisen  
s e in ; das bedingt aber wieder einen gröfseren 
Abbrand und ein theureres Arbeiten.

Schreiber dieser Zeilen hatte früher Gelegen
heit gehabt, drei Jahre lang die verschiedensten  
Launen der Kleinbessemerei zu studiren und 
während dieser Zeit über 70 0 0  Chargen selbst 
zu erblasen, von denen die längste 65 Minuten, 
die kürzeste aber nur 7 Minuten gedauert hat! 
Er hat dabei die Ueberzeugung gew onnen, dafs 
cs zunächst darauf ankom m t, das Eisen thun- 
lichst heifs einzuschmelzen und m öglichst viel

W ind in den Converter zu bringen , und dafs 
erst in zweiter R eihe der Silicium gehalt des Roh
eisens in Betracht zu ziehen ist. Es genügt voll
ständig, wenn für die ersten drei bis vier Chargen 
Eisen mit 2 ,2 5  $  Silicium  genom m en w ird; bei 
den folgenden Hitzen kann man damit bis auf 
2 fb  und selbst bis 1,7 % heruntergehen.

In der schon oben genannten Abhandlung 
giebt W a l r a n d  an, dafs es ihm nach einer Reihe 
vergeblicher Versuche endlich mit Zulnilfenahme 
eines Kunstgriffs gelungen sei ,  ein genügend 
w eiches und hitziges Metall zu erhalten , das 
sich ohne Schwierigkeit vergiefsen läfst. Worin 
dieser Kunstgriff besteht, theilt W a l r a n d  leider 
nicht mit, da er die Absicht hat, sich sein Ver
fahren patentiren zu lassen.

Der Betrieb geht, wie mir Hr. W alrand in 
einem Schreiben vom 6. December mittheilte, 
jetzt anstandslos von statten. In der W oche 
wird dreimal gegossen und zwar werden jedesmal 
in 4 bis 5 Stunden 8 bis 9 Chargen erblasen, 
man hat som it in der Stunde 2 Abstiche. Bisher 
wurden 250  C hargen, alle mit gleich gün
stigem  Erfolg, erblasen. Dieselben variirten im 
Gewicht zwischen 140  kg und 3 2 0  kg. Der 
durchschnittliche Einsatz ist 2 4 0  kg Mudela- 
Eisen Nr. 3, mit folgender Zusam m ensetzung:

Kohlenstoß' . . . 3,80 %
S i l ic iu m ...................2,00 bis 2,50 %
M a n g a n ................... 0,70 „ 0,80 „
Ph o sp h o r . . . .  0,06 %
S c h w e fe l.................. 0,04 „

W al ra n  d verarbeitete aber auch mit Erfolg 
ein Holzkohlenroheisen von folgender Zusam m en
setzung :

Kohlenstoff . . , 4,20 %
Silicium . . . . .  1,23 „
M a n g a n ...................0,25 „
P h o sp h o r . . . .  0,03 „
S c h w e fe l.................. 0-,02 „

und zwar machte er damit 3 Chargen zu je 
24 0  kg^ und eine mit 140  kg. Der hierbei er
langte btahl war sehr warm, liefs sich sehr gut, 
selbst für die schwierigsten Stücke, vergiefsen, 
und enthielt nach einer im Laboratorium in 
Creusot ausgeführten Analyse :

G . . . . 0,120,%
Mn . . .  . 0,350 „
Si . . .  . 0,040 „
P  . . . . .  . 0,035 „
S . . . . 0,023 „

„Aus dem bisher G esagten“, fährt W a lra n d  
in seinem Briefe fort, „können wir den Schlufs 
ziehen , dafs die Kleinbessemerei besteht und 
dafs man ebensogut 1 0 0  kg wie 10 0 0 0  kg 
behandeln kann. Das Verfahren, das ich an
wende, ist so einfach, dafs, wenn ich es bekannt 
geben w erde, die ganze W elt sagen w ird: 
„„Comment ce fait-il que la chose n ’ait pas été 
trouvée p lustôt?“ “ —
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Es wurde bereits versucht, das Geheimnifs, 
w elches den erwähnten Kunstgriff umgiebt, zu 
erforschen. Ein leider ungenannter Referent 
beschreibt das neue Verfahren in der Zeitschrift 
»Glückauf«* und fügt dann hinzu: „Es liegt 
jedoch der Gedanke nahe, dafs der genannte 
Zweck sich wohl durch Anbringung eines System s 
feuerfester Steine erreichen liefse, w elche durch 
die aus der Birne strömenden Gase erhitzt w eiden, 
kurz vor dem Gufs aber in die W indleitung ein
geschaltet werden können, wodurch entschieden  
eine Erhöhung der Temperatur im Moment des 
Gusses zu erzielen is t .“

Demgegenüber hält Schreiber dieser Zeilen 
den Vorschlag, Einführung von W ärmespeichern  
bei Bessemerbirnen, für nicht mehr neu,** w es
halb W a l r a n d  darauf wahrscheinlich kein Patent 
bekommen w ürde, aber auch dem .Eisenbade 
warmen Wind zuzuführen, hat man schon vor 
längerer Zeit vorgeschlagen. Professor L e d e b u r  
sagt in seinem  »Handbuch der Eisenhüttenkunde« 
(1 8 8 4 ) III, Seite 9 1 2 :  „Auch erhitzter Gebläse
wind statt des kalten ist versuchsweise zur An
wendung gekomm en. Es zeigte sich dabei, dafs 
man zwar durch Erhitzung des W indes die Mög
lichkeit erlange, ein siliciumärm eres Roheisen  
für den Procefs zu verwenden, dafs aber trotz
dem die weit raschere Zerstörung des Birnen
bodens im Verein mit den Mehrkosten der 
W inderhitzung, das Verfahren nicht als zweck- 
mäfsig erscheinen lie fs .“ —

So viel mir bekannt ist, hat man bereits vor 
ziem lich geraumer Zeit in Z e l t w e g  in Steiermark 
die ersten Versuche gem acht, heifsen W ind zum  
Bessem ern zu verw enden, ist dabei aber auf 
m echanische Schwierigkeiten geslofsen (man 
konnte den Z apfen, durch den der Wind ein
geleilet wurde und der sich infolge der bedeuten
den Erwärmung stark ausdehnte, nicht in Ordnung 
halten) und ist deshalb wieder davon abgekommen.

Da es überdies nicht leicht m öglich ist, die 
aus dem Converter austretende Flam m e zur 
W inderhitzung zu verw enden, man daher ge
zwungen wäre, auf andere W eise den W ind zu 
erwärm en, so ist es entschieden vorlheilhafter, 
diesen Brennstoff dazu zu verwenden, um das 
Roheisen heifser einzuschm elzen, wodurch man, 
w ie erwähnt, denselben Erfolg erzielen kann.

Die übrigen M ittel, w elche seiner Zeit vor
geschlagen w u rd en , um eine Erhöhung der 
Temperatur herbeizuführen, so z. B. das Ein
blasen von Holzkohlenpulver oder Graphilpulver, 
ein Zusatz von Salpeter u. s. w ., haben nie 
Eingang in die Praxis gefunden.

* Vergl. »Glückauf« 1S91, Nr. 7, S. 738.
** Vergl. D. R.-P. Nr. 31 236 vom 22. A ugust 1884, 

»Stahl und Eisen« 1885, Nr. 8, S. 455.

Nach alledem ist wohl anzunehm en, dafs 
die oben erwähnte Erklärung nicht allzuviel A n
spruch auf W ahrscheinlichkeit erheben kann. Ich 
will daher versuchen, eine andere Erklärung für 
W al ran d s  Kunstgriff zu geben. Nach m einem  
Dafürhalten bleiben, wenn man von den an
geführten Mitteln und einer eventuellen Zu
führung sauerstoffreicherer Luft oder A nwendung 
des reinen Sauerstoffs absieht, w ohl nur noch 
zwei W ege übrig, um eine höhere Endtemperatur 
zu erlangen. Entweder besteht der Kunstgriff nun 
darin, dafs W a l r a n  d die Gröfse des Einsatzes 
m öglichst der Stärke des vorhandenen Gebläses 
anpafst und dann je nach Verlauf des Processes 
den W inddruck regulirt, oder dafs er im geeigneten  
Augenblick einen passenden Zusatz m acht. Da 
gew isse Gründe, auf die ich hier nicht eingehen 
will ,  gegen die erste Annahm e sprechen , so 
kann man w ohl voraussetzen, dafs W a l r a n d  im 
geeigneten Augenblick einen entsprechenden Zusatz 
m acht und dazu entweder F e r r o s i l i c i u m  oder 
F e r r o  a l u m i n i u m  oder vielleicht auch reines 
A l u m i n i u m  nimmt.

Allerdings wäre dieser Zusatz einer Legirung 
auch nichts N eues, denn ich habe derartige 
Zusätze bereits vor einigen Jahren beim Betrieb 
der Kleinbessemerei in A l t s o h l  in Anwendung  
gebracht, und zwar gleichfalls in der Absicht, 
die Temperatur des Eisenbades im  Converter in 
die Höhe zu bringen.

In Altsohl (Ungarn) wird mit einem fest
stehenden Converter (System  Swoboda) mit seit
lichen Düsen und Losboden gearbeitet, wobei der 
fertige Stahl durch eine Rinne abgeslochen wird. 
War das Eisen in einigen Fällen sehr m att, so 
kam es vor, dafs das Abstichloch sich nach jeder  
folgenden Charge durch Eisenansätze verengte. 
W enn derartige Versetzungen in höherem Mafse 
eintraten, so half ich mir damit, dafs ich einige 
Kilogramm Ferrosilicium oder Ferroaluminium  
w enige Minuten vor dem Abstich in den Con
verter werfen liefs; der Erfolg war stets über
raschend günstig ! Die Charge wurde zusehends 
heifser, und der ausfliefsende Stahl frafs die um  
das Abstichloch angewachsenen Eisenpartieen voll
ständig weg. —  A uf diese W eise gelang es mir 
einige Male einen sonst ganz guten Converterboden 
zu retten.

Ob nun W a l r a n d  den einen .oder den ändern 
Zusatzkörper oder alle beide verwendet oder ob 
er einen ganz neuen Kunstgriff gebraucht, läfst 
sich vorläufig nicht festslellen. Jedenfalls aber 
ist es ihm gelungen, die K leinbessem erei auch 
für die Zwecke der Stahlgiefserei brauchbar zu 
m achen, und lassen die P roben, die ich zu 
Gesicht bekommen habe, auf die ganz vorzügliche 
Qualität des von ihm in der kleinen Birne erzielten 
Materials schliefsen.
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lieber Eiseiibriicken in Oesterreich.
Von Carl Stöckl, Oberingenieur der k. k. österreichischen Staalsbahnen.

•-------—  --------.. /N ach d ruck  verboten.]
\Gsä. v . 11. J u n i 187oJ

Aufscrgewöhnliche Ereignisse im  Eisenbahn
verkehr erregen naturgemäfs die Aufmerksam
keit der betreffenden Fachorgane, und die Suche 
nach den muthmafslichen Ursachen führt oft zu 
Ergebnissen, die in der vorher bestandenen Ein
bildung von hinreichender Sicherheit nicht immer 
vermuthet wurden. Die w issenschaftliche oder 
m athem atische Begründung aller technischen Ein
richtungen stöfst bei der praktischen Ausführung 
dieser Einrichtungen stets auf Unvollkom m en
heiten, die nicht bewältigt werden können, und 
die dadurch entstehende theilweise Unsicherheit 
ist ein Kennzeichen aller dieser Einrichtungen. 
Diese Unsicherheit, als Gegensatz zur absoluten 
Sicherheit gedacht, läfst sich, und sei sie auch 
noch so klein, bei der Um setzung der w issen
schaftlich begründeten Idee in die körperliche 
W irklichkeit stets nachweisen, doch können die 
Kenntnifs und die pflichtmäfsige Beobachtung 
dieser Unsicherheiten die Wirkungen m eist auf 
ein Minimum herabdrücken. Dabei ist voraus
gesetzt, dafs die w issenschaftliche Begründung 
sow ie die Kenntnifs der Unsicherheiten eine m ög
lichst vollkommene ist, was allerdings nicht der 
Fall sein kann. Die Entwicklung der mathema
tischen W issenschaften in den letzten Jahrzehnten 
war eine so grofse, dafs die derzeitige Beurthei- 
lung von technischen Ausführungen, die seit 
längerer Zeit bestehen, oft zu Resultaten kommt, 
die geeignet sind, Besorgnisse wachzurufen, und 
dafs die Anpassung des Bestehenden an die noth- 
wendigen Bedingungen betreffs einer ausreichen
den Sicherheit oft den Zweck dieser technischen  
Ausführungen sehr beeinträchtigt. Andererseits 
" u i d e  oft das j\iafs des Z w eckes, w elcher ur
sprünglich einer technischen Ausführung zu Grunde 
lag, im Laufe der Jahre in einer W eise ver- 
gröfsert, dafs dadurch die Unsicherheit bis zur 
Unzulässigkeit vergröfsert wurde. Aber wie  
einerseits die mangelhafte w issenschaftliche Be
gründung Unsicherheiten hervorruft, so ist anderer
seits das Material, w elches der Idee die körper
liche Wirklichkeit giebt, nur zu oft die Ursache von 
Unsicherheiten, die gröfstentheils zu beheben erst 
dem \  ersuche oder der Erfahrung gelingen kann.

Bei der Eisenbahn sind die technischen A us
führungen der Bahn, als w elche das Geleise sich 
darstellt, sow ie derjenigen Bauten, w elche die 
Bahn zu unterstützen haben — das sind unter 
anderen auch die Brückenconstructionen —  viel
fach geeignet, das oben Gesagte zu erläutern.

Die W andlungen, welche das Profil der Schiene 
vom anfänglichen Rechteck bis zum gegenwärtigen

| zusam mengesetzten Profile durchgem acht hat, 
j  zeigen das B estreben, die m athem atische ße- 
I gründung der n o tw en d ig en  Stabilität m öglichst 

zum körpetlichen Ausdruck zu bringen. W enn 
derzeit auch die Form  des Profiles der Vignol- 
schiene im allgemeinen als den mathematischen  
Bedingungen am besten entsprechend betrachtet 
wird, so ist doch die Gröfse dieses Profiles und 
damit im Zusam m enhange das Gewicht der Schiene 
für die laufende Einheit, vielfach der Gegenstand 
technischer Erörterungen, um die Unsicherheiten, 
w elche der Eisenbahnbetrieb mit vergröiserten  
Lasten und bei vergröfserter Geschwindigkeit 
hervorruft, wieder beseitigen zu können.

Das Material der Schienen, anfangs Puddel- 
eisen, dann Puddelstahl, ist derzeit fast a u ssch ließ 
lich nur Flufseisen bezw. Flufsstahl, und die 
Unsicherheiten, w elche jeder Gewinnungs- sowie 
der W alzprocefs dem entstammenden Material 
mitgiebt, lassen sich niem als ganz beseitigen.

Die Entwicklung des Baues eiserner Brücken 
datirt im grofsen erst seit Beginn des Eisenbahn
baues, das ist seit etw a 60 Jahren. Die aufser- 
ordentliche Mangelhaftigkeit der Theorie der 
Brückenconstructionen in damaliger Zeit, konnte 
jedoch bei dem, infolge der sich rasch entw ickeln
den E isenbahnen, auftretenden grofsen Bedarf 
an Brückenconstructionen kein Hindernifs für 
die Erbauung derselben abgeben, und w o die 
Theorie versagte, suchte man durch Versuche 
in etw as die Beruhigung der Sicherheit zu ge
winnen. Aber nicht blofs die m angelhafte Theorie 
allein gab den damals erbauten Brücken eine 
Reihe von Unsicherheiten mit, auch die m angel
haften Einrichtungen und Fertigkeiten der E isen
werke, w elche das Constructionsmaterial lieferten, 
verhinderten eine Ausbildung in einem der m ög
lichsten Streifigkeit entsprechenden Sinne. Die 
sich rasch entwickelnde Theorie des Brücken
baues, die Hand in Hand gehende Vervollkom m
nung der m echanischen Einrichtungen der E isen
werke, zeigte sich in den im Laufe der letzten 
Decennien erbauten Brücken in fortschreitender 
W eise. Bei dem heutigen hochentwickelten Stande 
der technischen W issenschaften ist die Erkennt- 
nifs der den Brücken früherer Perioden anhaftenden 
Unsicherheiten m öglich, und die N o tw en d ig k eit  
der möglichsten Beseitigung derselben wurde 
leider durch den Zusammenbruch einzelner 
Brücken augenscheinlich nachgew iesen.

In Oesterreich waren es die zw ei einzigen 
Falle des Einsturzes von Eisenbahn brücken, w elche  
den Anstofs zur raschen, gründlichen Abhülfe
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gaben. A ls im Jahre 1868  die Eisenbahnbrücke 
über den Prath unter einem Lastzüge einstürzte, 
ward das Schiffkornsystem , nach w elchem  die 
Brücke erbaut war, als die Ursache des Ein
sturzes hingestellt, und es läfst sich nicht leugnen, 
dafs die theilw eise Anwendung von Gufseisen zu 
tragenden Brückentheilen eine organische Ver
bindung der Brückentheile untereinander ver
hinderte und dadurch eine Unsicherheit in die 
Gonstruction brachte. W enn man jedoch weifs, 
dafs die zu grofse Inanspruchnahme einzelner 
Brückentheile aus Schw eifseisen, w elche aus- 
schliefslich auf „Z ug“ beansprucht waren, die 
gröfste Unsicherheit verursachte, so ist man ge
neigt, w eniger dem System , als vielmehr dem 
ausführenden Constructeur die Schuld an dem 
Einsturze zuzuschreiben. In W irklichkeit be
standen und bestehen seit diesem Einstürze noch 
m anche Schiffkornbrücken, die keinerlei Anlafs 
zur unmittelbaren Besorgnifs gaben und geben. 
Die Folge des Einsturzes der Schiffkornbrücke 
war, dafs die weitere Erbauung von Eisenbahn
brücken nach dem genannten System  nicht mehr 
gestattet wurde und dafs die verbleibenden Schiff- 
kornbrücken einer gründlichen Untersuchung und 
Verstärkung unterzogen wurden. Seither ist die 
gröfsere Anzahl derselben gegen andere Gonstruc- 
tionen aus einheitlichem Material (Schw eifseisen) 
ausgew cchselt worden.

Der zw eite Fall des Einsturzes einer E isen
bahnbrücke in Oesterreich war 1 8 86 , als die Brücke 
über die Brixneraclie bei Hopfgarten auf der 
Salzburg-Tiroler Linie unter einem Lastzüge zu
sam menbrach. Diese Brücke, aus Schw eifseisen  
gebaut, hatte 3 0  m Stützweite und war unter 
45 Grad schief, die Fahrbahn, auf Quer- und 
Längsträgern, lag „ u n t e n “ , und das System  der 
beiden Tragwände war ein ungekreuztes Gitter
werk, dessen Zugstreben geneigt und dessen 
Druckstreben vertical waren einfaches Fach
werk). W egen der unzureichenden Höhe der 
Tragwände war eine obere gegenseitige Verbin
dung derselben nicht vorhanden.

Das System , nach w elchem  die Brücken-Haupt- 
träger gebaut waren, ist statisch aufserordenllich 
einfach und leicht bestimmbar, aber in der A u s
führung ist zw eifellos eine geringere Steifigkeit 
der Obergurtungen erzielt als bei dem sogenann
ten einfachen Netzwerk, wo Zug- und Druck
streben geneigt und einfach gekreuzt und in den 
Knotenpunkten aufserdem senkrechte Absteifungen  
angebracht sind. Bei offenen Brücken, wo also 
die Fahrbahn unten liegt und keine oberen Quer
verbindungen vorhanden sind, tritt dieser Vortheil 
des Netzwerkes sehr in den Vordergrund.

W ie aufserordentüch wichtig die Absteifung 
der auf Druck beanspruchten Obergurtungen der 
Brückenträger ist, beweisen die allerwärts vor
gekomm enen Einstürze von Strafsen- und Eisen
bahnbrücken, deren statische Berechnung eine

hinreichende Sicherheit versprach und die nur 
hauptsächlich wegen mangelnder Steifigkeit der 
Druckgurtungen zu Grunde gingen. Im Streite 
der M einungen, w elchem  System e der Vorzug 
zu geben sei, mag w ohl der Umstand sehr in 
die W agsehale fa llen , dafs die Theorie der 
Brückenconstructionen zur Zeit der Erbauung der 
ersten Brücken sehr eng begrenzt war und dafs 
bei dem Netzwerke durch die Anfügung von Ver- 
licalsleifen in den Knotenpunkten ein damals 
theoretisch zwar nicht vollständig gerechtfertigter, 
aber ta tsä ch lich  wichtiger Constructionstheil in 
die Brücke gebracht wurde.

Bei dem heutigen Stande der Briickenlheorie 
unterliegt es jedoch keinem Anstande, auch das 
sogenannte einfache Fachwerk vollkommen sicher 
zu erbauen, ohne einen statisch nicht gerecht
fertigten Constructionstheil annehmen zu m üssen. 
Man konnte also auch in diesem Falle des 
Brückenzusamm enbruches nicht dem System die 
Schuld geben, w iew ohl das Mifstrauen gegen die 
Eisenbrücken, die nach diesem System in früherer 
Zeit gebaut worden w aren, ein gerechtfertigtes 
sein mufste.

Die sofortige Verstärkung aller älteren, nach 
dem System  des einfachen Fachwerkes gebauten 
Eisenbrücken bei den österreichischen Staatsbahnen, 
war die unmittelbare Folge des obengenannten  
Einbruches.

Bei der Beurtheilung eiserner Brücken soll 
man von zwei Gesichtspunkten ans Vorgehen. 
Man soll erst prüfen, ob die theoretische Begrün
dung eine richtige und erschöpfende war, und 
dann, ob das Material auch annähernd den Festig- 
keitsbedingungen entspricht, die man bei der F est
stellung der einzelnen Dimensionen für die Con
struction als vorhanden annehmen mufste. In 
letzterer Beziehung ist nun allerdings ein weiter 
Spielraum vorhanden, denn je nach der Herkunft 
des verwendeten Schw eifseisens ist auf eine Ueber- 
einstunm ung oder auf einen beträchtlichen Unter
schied zw ischen den m echanischen Eigenschaften  
des verwendeten Eisens und den theoretisch an
genomm enen Bedingungen zu rechnen. Die ein
zelnen Sorten des österreichischen Schw eifseisens 
zeigen beispielsweise so beträchtliche Unterschiede 
bezüglich ihrer Festigkeitseigenschaften, dafs Con- 
structionen, die auf gleicher theoretischer Giund-  
lage gebaut, doch oft in Wirklichkeit einen ganz 
verschiedenen Gütegrad besitzen werden. W enn 
man erwägt, dafs bei der Erbauung der ersten 
Eisenbrücken die Constructeur«, abgesehen von 
ihrer noch mangelhaften Theorie, hur zu oft von 
den Festigkeitseigenschaften des zu verwendenden  
Materials wenig Kenntnifs hatten, so erklärt man 
sich einigermafsen das oft ganz ungleiche Ver
halten gleichartiger Eisericonstructionen. Die ge
linge Zähigkeit gewissen Schw eifseisens in
folge seiner geringen Dehnbarkeit und die damit 
im Zusammenhang stehenden geringen Form-
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änderungcn, die sich beispielsweise in der ge- 
sam m len Durchbiegung belasteter Constructionen 
zeigten, liefsen nur zu oft über die Güte des Bau
werkes ein richtiges Urtheil nicht auikommen, 
erzeugten vielmehr die irrige Annahme von der 
Vortrefilichkeit der Gonstruction, die keineswegs 
immer vorhanden war.

Sogenanntes starres E isen , w ie gewisse 
Schweifseisensorten genannt wurden, erträgt be
deutende Beanspruchungen, ohne auch die ent
sprechende Formveränderung zu zeigen , und 
ist aus diesem Grunde die gem essene geringe 
Durchbiegung einer belasteten Eiscnbrücke durch
aus nicht allein mafsgebend für den inneren  
Werth der .Gonstruction. So m anche Eisenbrücke 
ergab bei der Probebelastung vollkommen zu
friedenstellende Durchbiegungsresultate und konnte 
doch in kurzer Zeit den auftretenden Bean
spruchungen nicht mehr widerstehen. Das geringe 
plastische Arbeitsvermögen des obengenannten  
Schw eifseisens infolge seiner äufserst geringen 
Dehnbarkeit — die Festigkeit in der W alzrichtung  
ist keine sehr verschiedene — drückt sich gerade 
so in den Durchbiegungsresultaten belasteter 
Brücken aus, w ie in den gem essenen Dehnungen  
bei Zerreifsstäben. Ohne Kenntnifs der Fcslig- 
keitseigenschaften des verwendeten Materials ist 
daher die Beurtheilung einer Eisenconstruclion  
auf eine Belastungsprobe hin, nicht immer zu
treffend. Es ist dies um so weniger der Fall, 
als in der Begel die Durchbiegung nur in der 
Brückenmitte gem essen wird, während die anderen 
Knotenpunkte, mit Ausnahm e der Endstützen, 
unberücksichtigt bleiben.

Zur richtigen Reurtheilung des Gütegrades einer 
Eisenconstruction ist auch die Art der Vertheilung 
des Materials mafsgebend. Die in den Gur
tungen angeordneten Stehbleche, an w elchen die 
Gitterstäbe m eist unmittelbar befestigt sind, wer
den bei grofser Länge der einzelnen Theile eine 
verhällnifsmäfsig geringere Festigkeit quer zur 
W alzrichtung, also gerade in der Richtung des 
Angriffs der Gitterstreben, haben, als kurze 
Stücke, denn infolge des W alzprocesses werden 
diejenigen Blechtafeln (aus w elchen die Stehbleche 
geschnitten werden), deren Verhältnifs von Breite 
zur Länge nahezu eins ist, in beiden Hauptrich
tungen nahezu gleiche Festigkeiten Haben, während 
bei Blechtafeln, deren Länge um Vieles gröfser 
ist als ihre Breite, die Querfestigkeit gegen die 
Längsfestigkeit sehr zurückstehen wird.

Die Anordnung von sehr langen Theilen in 
den Gurtungsstehblechen war daher im mer eine 
Verminderung der Güte der Gonstruction, wenn  
auch an der Materialmenge Ersparungen eintraten.

W ie wesentlich die Festigkeit in der Quer
richtung bei Stehblechen ist, wo die Gitterstäbe 
unmittelbar an dieselben befestigt sind, beweisen  
die oft beobachteten Schäden, die an den Stellen  
der Strebenanschlüsse auftraten und leicht deu

völligen Ruin der Construction herbeiführen 
konnten. Sprödes Schw eifseisen wird also auch 
in dieser Richtung den Gütegrad der Gonstruc- 
tiori wesentlich tiefer legen als zäh es, gutes 
Schw eifseisen.

Die Mehrzahl der älteren Eisenbrücken sind 
in der W eise construirt, dafs die Gitterstreben 
unmittelbar an den Stehblechen der Gurtungen 
befestigt sind. In früherer Zeit, a ls die öster
reichischen Brückenbauanstalten noch w enig tech
nische Fertigkeit hatten, wurden zahlreiche Eisen
brücken aus dem Auslande bezogen und infolge
dessen auch oft minderwerthiges Schweifseisen  
in Kauf genom m en. Aber auch das böhmische 
Schw eifseisen fand, namentlich in Böhm en, viel
fach Anwendung für Eisenbahn- und Strafsen- 
brücken. Es ist klar, dafs Brücken, aus solchem  
Schw eifseisen gebaut, Constructionsm ängel — und 
diese waren ja bei dem damaligen Stande des 
Brückenbaues nicht zu vermeiden —  viel mehr 
empfinden werden, als Brücken, die etwa aus 
steirischem  Schw eifseisen gebaut würden, da die 
gröfsere Beform alionsfähigkeit des letzteren viel 
eher einen G leichgewichtszustand zuläfst, als das 
erstgenannte Eisen. W ar einerseits das seiner
zeit verwendete Eisen oft sehr minderwerthig, 
nicht blofs weil das ursprüngliche Roheisen phos
phorhaltig und infolgedessen das gepuddclte Eisen 
kallbrüchig war, sondern weil bei Einführung des 
Bessem erstahles für die Schienenerzeugung grofse 
Mengen rückgewonnene Schw eifseisenschienen, die 
in der Regel stark phosphorhaltig waren, für die 
Packetbildung in den W alzwerken mitverwendet 
wurden, so waren andererseits die technischen  
Einrichtungen der W alzwerke noch wenig aus
gebildet und lieferten ein Fertigproduct, das wenig 
geeignet war, den Ansprüchen einer richtigen 
Dimensionirung zu genügen.

Die Schwierigkeiten, w elche der W alzung von 
Profil- und W inkeleisen anfangs entgegenstanden, 
zeigen sich in den ältesten Eiscnbrücken, deren 
Ausbildung des Gitterwerkes lediglich durch Flach
eisen, nur in dem Mangel eines steifen Profils 
begründet ist. Als später schon Prolileisen für 
die Druckstrebcn verwendet w u rd en , geschah 
dies m eist in einer W eise, dafs die Kräfteüber
tragung excentrische Beanspruchungen erzeugte, 
ln constructiver Beziehung glaubte man anfangs 
in vielen Fällen von einer Deckung der Siöfse 
in den Gurtungen absehen zu können und brachte 
dadurch eine Anzahl schw acher Stellen in die 
Construction. Auch als man später durch An
wendung von Decklaschen bei neuen Brücken den 
geschw ächten Querschnitt zu ersetzen suchte, 
geschah die Anordnung der einzelnen Stöfse oft
mals nach willkürlicher Art, ohne auch immer 
an eine richtige Ueberlragung der Kräfte zu 
denken. Solange die sogenannten Flacheisen
brücken gebaut wurden, deren Höhe und Länge 
naturgemäfs keine bedeutende war, konnten die
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Construeteure bezüglich der Druckbänder im Gitter
werk den Einflufs der freien Länge, das ist das 
m ögliche Ausbiegen oder Knicken, vernachlässigen, 
denn das dichte, vernietete Netz, das die Zug- 
und Druckbänder bildeten, wirkte ähnlich dem  
Stehbleche eines vollwandigen Trägers. Als die 
Profil- und W inkeleisen in Anwendung kamen 
und infolgedessen die Maschenweiten im Gitter
w erke sich vergröfserten, konnte der Einflufs der 
freien Länge nicht mehr umgangen werden, 
aber die Annahmen bezüglich • des M aises der 
freien Länge waren sehr verschieden. Der Mangel 
einer ausreichenden Berechnungsw eise, der auch 
derzeit noch nicht völlig behoben ist, verlieh 
vielen der damaligen Eisenbrücken, je nach dem  
Standpunkt des Constructeurs, eine Unsicherheit, 
die zu beheben eine der Hauptaufgaben bei den 
Brückenverstärkungen sein mufste. Auch die 
Gurtungen, w elche auf Druck beansprucht werden, 
m üssen bei nicht genügender Berücksichtigung 
der Knickgefahr eine ernste Unsicherheit in die 
Construction bringen, daher war eine m öglichste 
Sicherung gegen Ausknickungen durch Versteifung 
des Gurtprofils und durch Verstärkung der Giller
streben, w elche die einzelnen Knoten bildeten, ein 
wesentlicher Theil der Verstärkungsarbeiten bei 
den österr. Staatsbahnen.

Aus Ersparungsrücksichten legte man bei 
vielen Eisenbrücken die Querschwellen unmittel
bar auf die Obergurten, ohne auch die Bruch- 
wirkung, w elcher ein Gurttheil zw ischen zwei 
Knotenpunkten ausgesetzt w urde, in R echnung  
zu ziehen. Bei vielen älteren Brücken wurde bei 
der Dimensionirung der einzelnen Teile der Gur
tungsquerschnitte das Stehblech in viel zu ge
ringer Dicke angenomm en und dadurch infolge 
der Nietdrücke eine übergrofse Beanspruchung in 
dasselbe gebracht.

Die zu grofse Beanspruchung in den L och
leibungen verursachte, begünstigt durch das min- 
derwerthige Material, das in der Querrichtung 
äufserst geringe Dehnung hat, ein Aufspringen 
der Lochränder und eine schliefsliche Zerstörung 
des Stehbleches in der Gegend der Streben
anschlüsse. Die Behebung der beiden genannten 
Schw ächen älterer Brücken war gleichfalls eine 
Sorge bei den Verstärkungsarbeiten. W enn auch 
anzunehmen ist, dafs bei gutsitzender Nietung ein 
eigentlicher Druck auf den Nietlochleibungen des 
Stehbleches nicht auftritt, so durfte doch nicht 
darauf gerechnet werden, da lose Nieten längere 
Zeit bestehen können, ehe die wiederkehrenden 
U ntersuchungen der Brücken diese lose Nieten 
aufdecken.

Die Sicherung der Eisenconstructionen gegen 
seitliche Form änderungen, wie sie durch die 
Seitenschwankungen der Fahrzeuge oder durch 
den Winddruck hervorgerufen werden können, 
wurde bei den älteren Brücken oft in allzu ge
ringem Mafse berücksichtigt, und doch können

diese Formänderungen einen bedenklichen Charak
ter annehmen und die Neigung des Druckgurtes 
zur seitlichen Ausbiegung sehr unterstützen, Bei 
offenen Brücken ist die Sicherung der Obei'gur- 
lungen gegen seitliche Ausbiegungen eine Haupt
aufgabe des Constructeurs, und sind die Ober
gurten durch bis an die Querträger gehende Verstei- 
fungsdiafragmeri zu schützen. Bei Brücken mit 
gekrümmten Obergurtungen müssen die oberen 
Querverbindungen an denjenigen Stellen auf hören, 
w o das Lichtraumprofil solche nicht mehr zuläfst. 
Infolgedessen werden die horizontalen A uflager
kräfte des oberen W indverbandes nicht mittels 
der Endständer auf die festen Auflagerstellen der 
Brücke wirken können und eine Uebertragung 
auf die Untergurtungen, w elche einen vollständi
gen, bis an die Auflager reichenden Horizontal
verband besitzen, mittels der, an der Stelle des 
Aufhörens des oberen Verbandes, bestehenden 
Gitterstreben der Trägerwand suchen. Diese 
Gitterstäbe müssen daher eine genügende Festig
keit gegen Biegung senkrecht zur W and erhal
ten, w as nicht immer berücksichtigt wurde. Es 
würde zu weit führen, alle Punkte anzuführen, 
bezüglich w elcher eine Untersuchung der älteren 
Brücken vorgenommen w urde, doch soll noch  
erwähnt werden, dafs die Lagerung der Brücken 
nach Ansicht vieler ehem aliger Construeteure eine 
beiderseits feste sein sollte und dafs demgemäfs 
die Eisenbrücken an beiden Enden auf feste, un
bewegliche Auflager gelegt, ja in einzelnen Fällen 
sogar eigens verkeilt wurden. Von einer unge
hinderten Ausdehnung, beziehungsweise Zusam 
menziehung der Construction bei auftretenden 
Temperaturdifferenzen konnte som it keine Rede 
sein. Die mitunter bedeutenden Kräfte wurden 
bei sehr steifen Brücken vom W iderlager auf
genom m en und verursachten ein Lockerwerden  
der Auflagerquadern, wo dies nicht der Fall 
war, m ufslen diese wagerechten Kräfte die Con
struction selbst in ihrer Form ändern.

Bisher wurden die wesentlichsten Construc- 
tionsmängel und der Einflufs von minderwerthigem  
Material besprochen, es erübrigt nunmehr darauf 
hinzuweisen, dafs für die Beurtheilung der Be
triebssicherheit eiserner Brücken die Ueberein- 
stim m ung der Rechnungslasten mit den ta t s ä c h 
lich auftretenden Verkehrslasten aufserordentlich 
wichtig ist. A ls die ersten Eisenbahnbrücken  
gebaut wurden, war der Eisenbahnverkehr noch  
unentwickelt und waren die Locomotiven klein und 
von geringem Gewicht. Die schwersten L astzugs
maschinen hatten höchstens 30  t Gesammtgevvieht 
bei einem maximalen Achsdruck von 7 bis 8 t. 
Bei Fehlen einer gesetzlich vorgeschriebenen Be
lastungsziffer für die verschiedenen Spannweiten, 
war es den einzelnen Constructeuren überlassen, 
die geeignet scheinende Rechnungslast für die 
statische Bestim m ung der Kräfte anzunehmen. 
Je nach der Tüchtigkeit des Constructeurs waren
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diese Rechnungslasten entsprechend begründet 
oder nicht. A ls im Jahre 187 0  eine gesetzliche  
Verordnung für Oesterreich erschien, w elche für 
alle Stützweiten die anzunehmenden Rechnungs- 
lasten vorschrieb, war zwar eine Einheitlichkeit 
hier zu Lande geschaffen, aber diese Verordnung 
trug, entsprechend der damaligen Entwicklung der 
theoretischen W issenschaften , alle Schwächen  
einer unzureichenden Kenntnifs. So sei nur er
wähnt, dafs für die Berechnung der Momenten- 
wirkungen, also der Gurtungen bei den Haupt- 
trägern, dieselbe E inheilslast angenommen wurde 
wie für die Bestimmungen der Verticalkräfte, 
w elche bei einseitiger Belastung auftreten und 
als Grundlage für die Dimensionirung des Gitter
werkes dienen. Die Steigerung des Eisenbahn
verkehrs, die immer schwerer werdende Loco- 
m otive mit entsprechend gröfseren Achsdrücken 
vergröfserte den Unterschied zwischen Rechnungs
und Verkehrslast bei einzelnen Stützweiten bis 
auf 50 W enn man bedenkt, dafs über die 
zweckmäfsige Inanspruchnahme des Materials die 
Ansichten bei Erbauung der älteren Brücken sehr 
verschieden waren, so ist es klar, dafs der Sicher
heitsgrad mancher Brücken sehr gering war. 
Bei Rücksichtnahme auf das oft minderwerthige 
Material mit tiefliegender Elasticitätsgrenze konnte 
die auftretende Inanspruchnahme des Materials 
leicht diese Elasticilätsgrenze erreichen und damit 
den Sicherheitsgrad auf eins herabdriieken, viel
leicht auch unterbieten. Die betreffenden Fach
kreise der österreichischen Staatsbahnen studirlen  
diese Frage lange früher schon, ehe der Zu
sammensturz der Eisenbahnbrücke bei Hopfgarten 
in Tirol erfolgte, und in Kenntnifs dieser Ver
hältnisse wurden auch alle neueren Brücken mit 
einer Reclmungslast gerechnet, die vollständig den 
thalsächlichen Verkehrslasten angepafst war. Der 
Zusammenbruch der Hopfgarlenbrücke war ein 
Alarmsignal, und es wurde richtig verstanden. Bei 
den österreichischen Staatsbahnen, wo über 4 0 0 0  
gröfsere Brücken aus allen Zeiten des Eisenbahn
baues bestehen, wurde energisch an die Gesundung 
dieser Brücken gegangen. W o nicht schon früher 
der thatsächliche Verkehr den Tragfähigkeiten der 
Eisenbrücken vollkommen angepafst war, was in 
den überwiegenden Fällen stattfand, wurde dies 
strenge durchgeführt, aber auch unverweilt die Ver
stärkung zu schw acher Brücken begonnen. Die 
mannigfachen System e der bestehenden Brücken 
bolen mehr oder minder Schwierigkeiten bei der 
Verstärkung des Gitter Werkes, oft auch wegen  
der Form der Gurtungen bei der Verstärkung 
dieser selbst. W ie diese theihveisen Schw ierig
keiten bewältigt wurden, ist in dem erschöpfen
den Vortrage enthalten, den der Vorstand des 
Brückenbureaus der österr. Staatsbahnen Ober- 
inspector L. H ufs seinerzeit darüber gehalten hat.*

* Siehe »Zeitschrift des öste rr Ingenieur- und 
A rchitekten-V ereins« vom Jah re  1889, Heft 11.

Da bei den zu verstärkenden Eisenbrücken 
ohne festem Gerüst gearbeitet wurde, so lag die 
ganze Spannung, die das E igengew icht hervor
ruft, auch während der Verstärkungsarbeiten in 
den einzelnen Gonstructionstheilen, und überneh
men demnach die neuen Verstärkungstheile nur 
den entsprechenden Theil der Verkehrslast. Darauf 
wurde denn auch bei der Aufstellung derProjecte 
Rücksicht genom m en.

Die Durchführung der Verstärküngsarbeiten 
selbst bot vielfach Gelegenheit, das Verhallen der 
mannigfachen Gonstructionen zu slu d iren , die 
Folgen einzelner Gonstruclionsmängel kennen zu 
lernen und ein Them a zu behandeln, das oftmals 
angeregt wird und oftm als zu Befürchtungen 
Anlafs giebt. Es ist dies die behauptete Aen- 
derung des Gefüges des Eisens im Laufe der 
Jahre wegen oftmaliger Beanspruchung. W iewohl 
einzelne der zur Verstärkung gelangten Brücken 
fast seit Beginn des Eisenbahnbaues in Oester
reich in Verwendung stehen und demnach das 
Sehw eifseisen über 30 Jahre fortwährend bean
sprucht und in Schw ingungen gesetzt wurde, 
konnte doch eine Aenderung des Gefüges nicht 
wahrgenommen werden. Bei Brücken, bei wel
chen, dem Ursprung des E isens entsprechend, 
das charakteristische Phosphorkorn häufig im 
Eisen anzutreffen ist, läfst sich der Abgang einer 
Sehne nicht auf Rechnung der langen Betriebs
dauer setzen.

Die bei zahlreichen hochbeanspruchten Brücken 
entnommenen Probestäbe zeigten sow ohl bei der 
Biegung im verletzten als auch im unverletzten 
Zustande ein gu tes , mitunter ausgezeichnetes 
Verhalten. Die Festigkeitseigenschaften waren 
vollständig ausreichende, und ist wohl nicht all
zunehmen, dafs dieselben irgendwie sich geändert 
hätten, da das sehnige Gefüge erhalten blieb. 
Dort, wo m indenverthiges Material seinerzeit ver
wendet wurde, ist die nach durchgeführter Ver
stärkung bezw. Behebung von Gonstructions- 
mähgeln auftretende Inanspruchnahm e dermalen 
eine geringe, den Festigkeitseigenschaften solchen  
Materials durchaus entsprechende.

Das bei der Verstärkung eiserner Brücken 
der österreichischen Staatsbahnen verwendete 
Material war in den m eisten Fällen Martinflufs- 
eisen, in nur seltenen Fällen, w o die alpinen 
W erke in Frage kamen, Schw eifseisen. Man mag 
.wohl ein wenden, dafs das Martinflufseisen mit 
seinen vorzüglichen Festigkeitseigenschaften, in Ver
bindung mit oft sprödem  Schw eifseisen mit so 
geringer Deformationsfähigkeit, nicht hinreichend 
zur Wirkung komm e, es sind jedoch bei den 
nunmehr geringen Inanspruchnahmen die Längen
änderungen so klein, dafs ein Zusammenwirken 
im vorausbedachten S i n n e . w ohl zu erwarten ist.

Für das Studium des M artinflufseisens waren 
die Verstärkungsarbeiten aufserordentlich lehrreich, 
denn es darf w ohl mit vollem Fug und Recht
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behauptet werden, dafs bei keinerlei anderer Ver
wendung des F lufseisens die Behandlung eine 
so w enig rücksichtsvolle ist, w ie bei den Ver
stärkungsarbeiten. Es liegt in der Natur der 
Verstärkungsarbeiten bei Brücken während des 
unbehinderten Eisenbahnverkehrs, dafs entspre
chend rasch und richtig gearbeitet werden mufs, 
dafs also die zur Vernietung gelangenden neuen 
Constructionstheile m öglichst gut passen. Die 
im voraus nach an der bestehenden Brücke ab
genom m enen Schablonen in der W erkstätte fertig 
angearbeiteten Theile werden bei der sc.hliefs- 
lichen Anmontirung doch nicht immer vollkom 
men passen und einer schnellen Nachhülfe be
dürfen. Und liier mufs erwähnt w’erden, dafs 
das Martinflufseisen eine vorzügliche Bearbeitungs
fähigkeit an den Tag legte und niemals irgend 
welchen Grund gab, von einer dem Flufseisen  
anhaftenden Unsicherheit zu sprechen. Allerdings 
mufs gesagt w erden, dafs die Uebernahme 
in den Eisenhütten eine strenge, sorgfältig durch
geführte war und dafs das zur Verwendung ge
brachte Martinflufseisen den Bedingungen, w elche 
von seiten der österr. Staatsbahnen gestellt wur
den, vollständig entsprach. Diese Bedingungen 
sind im w esentlichen entsprechend den vom  
Brückenmaterial-Gomite des österr. Ingenieur- und 
Architekten-Vereins gestellten Anträgen, welche  
eine Zerreifsgrenze von 35 bis 45  kg a. d. qmm  
und eine minimale Dehnung von 25 bis 20 $  

:i einem  Querschnitt von 5 qcm und einer 
' .arkenentfernung von 20  cm festsetzen.*

Die in den Eisenwerken durchzuführenden 
Proben beginnen stets mit der Biegeprobe im 
verletzten Zustande, um sofort den Charakter des 
Materials zu erkennen. Dabei mag es gleich
gültig sein, ob die Verletzung an der Oberfläche 
eine bei allen Probestäben gleich tiefe ist oder 
nicht, da es sich nicht um einen relativen Ver
gleich der Sprödigkeit handelt, sondern darum, 
ob das Probestück überhaupt spröde ist. W eiches, 
zähes Material wird sich stets ein gew isses Mafs 
zusam menbiegen lassen, ohne mit Knistern plötz
lich durchzubrechen. Für die B eu rte ilu n g  des 
Materials ist daher diese scharfe Probe sehr be
zeichnend, und ich glaube auch, dafs kein Ueber- 
nahmsbeamter derselben wird entrathen können. 
Es ist jedoch zu bem erken, dafs die bei 
U niversaleisen , also bei Eisensorten mit einer 
vorherrschenden W alzrichtung, durchgeführten 
Biegeproben nicht immer dasselbe Resultat geben, 
wenn die Verletzung senkrecht zur W alzrichtung 
oder wenn sie parallel zu derselben verläuft. Im 
letzteren Falle sind die Resultate stets ungünstiger, 
und das Verhalten des Martinflufseisens erinnert 
sehr an das sehnigen Schw eifseisens. Die Dehn
barkeit des Martinflufseisens senkrecht zur W alz
richtung ist gleichfalls um einige Procente geringer

* Vergl. »Stahl und Eisen« 1891, S. 899.
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als in der W alzrichtung selbst, und wäre daher 
bei Vorschriften bezüglich der Gröfse der m ini
malen Dehnung insofern darauf Rücksicht zu 
nehmen, dafs die untere Grenze, der Dehnung 
senkrecht zur W alzrichtung entspricht.

Das Martinflufseisen, dessen allgem einer A n
wendung im Brückenbau kaum mehr ein ernst
liches Hindernifs entgegenstehen dürfte, hat in 
Oesterreich das Converterflufseisen, namentlich  
das Thom aseisen, entschieden in den Hintergrund 
gedrängt, und doch wäre kaum ein anderer Grund 
dafür zu finden als dieser, dafs die gröfsere 
Sicherheit des Marlinprocesses die Gewähr bietet, 
immer gleiches Material zu erhallen. Dafs das 
Material tadelloser Thomas-Chargen ebenso gut 
ist, w ie das Flamm ofeneisen, dürfte kaum ernst
lich bestritten werden, aber das W ort tadellos 
ist der Hinterhalt, aus welchem  die Gründe gegen 
das T hom aseisen kommen.

Gewifs sind die Unterschiede in der chem i
schen Zusamm ensetzung bezüglich der Haupt- 
factoren des Materials bei den einzelnen Chargen 
bei wohlgeordnetem  Betriebe nicht bemerkens
w e r t ,  aber das m echanische Verhalten der aus 
den einzelnen Thomas-Chargen hervorgegangenen 
W alzsorten war doch häufig zu veränderlich. Und 
das mag ein Grund sein, dafs die Schwierigkeit 
der Prüfung behufs Uebernahme, lieber ein Fallen
lassen des Thomas-M aterials mit sich brachte. *

Fast alle der bis nun zur öffentlichen Kennt- 
nifs gebrachten Versuche bezüglich des m echani
schen Verhaltens des Flufseisens, beschäftigten  
sich mit einem ’Material, das eine Temperatur 
hatte, w ie sie im Hüttenwerk anzutreffen ist, also  
immer bei W ärmegraden. Es ist jedoch zw eifel
los, dafs das Flufseisen in der Kälte ein anderes 
Verhalten zeigt als in der W ärme. Dieses ge
änderte Verhalten ist leider noch zu w enig studirt, 
aber einzelne Versuche haben doch ergeben, dafs 
ein und derselbe Probesiab bei einer Temperatur 
von etw a 12 Grad W ärm e ein durchaus tadel
loses Bruch- respective Biegungsresultal ergab, 
während er bei einer Kälte von etw a 8 Grad 
nicht nur keine so grofse Biegung im verletzten  
Zustande zu liefs, sondern auch das Gefüge ein 
anderes, mehr körniges A ussehen annahm. Die 
neuesten Versuche, w elche Prof. F r i e d r .  S t e i n e r  
in Prag vornahm und w elche bei Kältegraden, wie 
sie flüssige Kohlensäure erzeugt, das Verhalten 
des Flufseisens zum Studium h atten , ergaben 
ganz unbefriedigende Resultate. Ob der Einflufs 
so plötzlicher Abkühlungen, w ie sie flüssige Kohlen
säure hervorbringt, nicht ein ganz anderer ist,

* Indem  w ir au f die Fufsnote au f Seite 902 im 
Jah rgang  1891 dieser Zeitschrift Bezug n ehm en  be
tonen  w ir w ied erh o lt, dafs es sich h ie r  um  die 
ö s t e r r e i c h i s c h e n  T hom asw erke handelt. Das 
M aterial de r d e u t s c h e n  T hom asw erke h a t  an stan d s
los und  m it S icherhe it a llen A nforderungen en tsp rochen  
und sind  Brücken aus d e n se lb e n  im In- wie im  A us
land gebau t und  im  Bau begriffen. Die Red.
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als bei langsamer Kältezunahme, ist noch nicht klar
gestellt. Jedenfalls scheint cs erwünscht zu sein, 
dieser Frage mehr Aufmerksamkeit zuzuwenden.*

Die seit Einführung des Martinflufseisens im 
Brückenbau in Oesterreich gemachten Erfah
rungen sprechen durchweg zu gunsten dieses 
neuen vorzüglichen Materials. Die bei den 
österreichischen Staatsbahnen getroffenen Einrich
tungen sow ohl bezüglich der Prüfung und Ueber- 
nähme des Materials, als auch der Anarbeitung 
in der Werkstätte, w elche Einrichtungen dem Bau- 
director Hofrath v o n  B i s c h o f f  zu danken sind, 
lassen erwarten, dafs auch die Erfahrungen wäh
rend längerer Betriebsdauer nur gute sein werden.

Bei Einführung eines neuen Materiales in die 
technische Praxis ist es doppelte P flicht, alle 
Vorsichten zu beachten, w elche bei noch nicht 
vollkommener Kenntnifs aller Eigenschaften des 
Materials vor Ueberraschungen schützen können. 
Dazu, möchte ich glauben, gehöre vor Allem eine 
Mäfsigung in dem Begehren nach höherer Bean
spruchung des Materials, w elches Begehren sich 
ja hauptsächlich auf die höhere Elasticitätsgrenze 
dieses Materials stützt, ferner die m öglichste Sorg
falt in der Anarbeitung des Materials. Letzterer 
Punkt ist hauptsächlich darin begründet, dafs, ab
gesehen von dem ungleich höheren Gütegrad der 
Construction als bei mittelmäfsiger Anarbeitung,

* Vgl. »Stahl und Eisen 1891«, Seite 1031.

das Verhalten des Flufseisens bei tiefen Kälte
graden nicht vollständig klargestellt ist.

Von den bei den österreichischen Staatsbah
nen ausgeführten neuen Brücken aus Martinflufs- 
eisen verdient Erwähnung die Moldaubrücke 
bei Budweis auf der Linie W ien-Eger. Diese 
Brücke mit einer Stützweite von 6 2 , 5 6  m hat die 
Fahrbahn unten und sind die halbparahelförmig 
gebogenen Obergurtungen bis an die Endständer 
gegenseitig verbunden. Sow ohl bei der Anarbei
tung, als auch bei der Montirung am Bauplatze 
zeigte sich keinerlei Anstand. Die Nieten sind 
durchweg Martinflufseisen und bot die Nietung 
selbst keinerlei Schwierigkeiten, denn abgesehen 
von dem vorzüglichen Material, sind die Arbeiter 
mit der Behandlungsweise des F lufseisens nun
mehr viel vertrauter, als zu Beginn der Einfüh
rung des Martineisens. Die Handnietung am 
Bauplatze bringt es mit sich, dafs viele Nieten 
noch vor ihrer Fertigstellung die sogenannte 
Blauhitze annehmen, aber es konnte niem als ein 
nachtheiliger Einflufs beobachtet werden. Diese 
Nieten sitzen so fest und sind ebenso schw er zu 
entfernen als die rothwarm fertig gewordenen.

So wie sich die Kenntnifs der Eigenschaften  
dieses neuen Materials im m er m ehr einbürgert, 
werden sich sow ohl der Constructeur wie der 
Arbeiter in ihrer Arbeitsweise dem Material an
passen und so jene U nsicherheiten, w elche allen 
technischen Ausführungen stets anhaften werden, 
auf das m öglichst geringste Mafs herabdrücken.

Hydraulische Nietmasckine.

Die Vortheile, w elche das m aschinelle Nieten 
gegenüber der Handarbeit bietet, werden mehr 
und mehr gewürdigt und sind wir daher erfreut, 
unseren Lesern eine Einrichtung dazu in W ort 
und Bild vorführen zu können, welche sich in 
langjährigem Betrieb auf das beste bewährt hat.

Die Vorrichtung, w elche der Maschinenfabrik 
von A. W i l k e  in Braunschweig unter Nr. 47  411  j  
patentirt ist, ist zum -Nieten von Röhren, Cylindern I 
und sonstigen Gegenständen bestimmt. Eine kleine 1 
Doppelpumpe A  (Abbild. 1), w elche vermittelst \ 
Riemenscheibe in Bewegung gesetzt wird, pumpt i 
das W asser oder Glycerin durch die Röhre a in I 
die Accum ulatorröhre B , treibt dort das Be- 
1 ästungsgewicht in die Höhe und füllt das Druck
wasser durch die Röhre b in die Maschine C. ! 
Die Röhre b hat auf den Punkten cu  c2 und c3 I 
bew egliche Charniere mit W asserdurchlafs, w elche 
theils durch eine Röhre in Gabelform bei ci, 
theils in einpr Doppelröhre vom Punkte zu

Punkt c3 und durch die einfache Röhre e in das 
Ventil d  geführt wird. Das Ventil d  ist durch 
zwei Stutzen mit dem Cylinder e der Maschine 
verbunden. In einem Falle dient der Stutzen f  
als Einlauf, im ändern Falle als A blauf des ver
brauchten W assers, ebenso der Stutzen g. Der 
Nietkolben h ist durch eine Stahlstange mit dem 
Kolben i  verbunden, w elche in der Stopfbüchse k 
läuft. Die Nietkolben sind durch Ledermanschetleu  
gedichtet. Damit durch den Kolben beim Vor- 
svärtsgange die Stopfbüchse k  nicht beschädigt 
werden kann, ist am Kolben i  der Ring v an
gebracht worden. Tritt das W asser durch den 
Accumulatordruck hinter den Kolben h , so 
drückt der Kolben i das vor ihm angesam melte 
W asser durch den Stutzen g  in die Abzugsrohre l, 
und umgekehrt drückt der Kolben h sein ver
brauchtes W asser ebenfalls wieder durch den 
Stutzen f  in dieselbe Abzugsrohre; diese führt 
das verbrauchte W asser in ein kleines Sammcl-
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becken m. ” Aus diesem wird das W asser ver
mittelst eines gewundenen Gum mischlauchs n  
durch die Röhre o der Pum pe wieder zugeführt.

Die beiden aus Schm ied- oder Flufseisen  
hergestellten Ständer p  sind durch die gufseisernen  
Schellen q vermittelst starker Bolzen unter
einander verbunden, sie ruhen auf einem W agen 
und sind in dem Punkte r  beweglich und am

Punkte s reguliibar durch die Schraube nfii 
Stellrad t. In derselben W eise kann die Maschine 
auch aufrecht stehend mit verstellbarer Maultiefe 
unter Fortfall des Transportwagens verwendet 
werden. Der eine Ständer dient zur Aufnahme 
des Kolbengehäuses, der andere als Yorhalter. 
Durch die Einrichtung, dafs die Ständer p  durch 
die Schellen q miteinander verbunden sind, ist die
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Möglichkeit gegeben, die Maul tiefe der Maschine 
zu verlängern oder zu verkürzen. Man gewinnt 
dadurch den Vorthei], dafs bei kürzerer Maul- 
tiefe, des minder grofsen Biegungsm om ents wegen, 
stärkere Niete genietet werden können.

Seitlich von dem einen oder ändern Ständer 
liegt auf dem Zapfen w  ein conisches Rad mit 
Kurbel, hinter w elchem  die bewegliche Büchse x  
mit Zapfen zur Aufnahme eines zweiten auf der 
Stange y  befestigten eonischen Rades liegt. Die 
Büchse trägt an ihrem Endpunkte die Sfchnecke z, 
w elche in den dazu gehörigen, an den Vorder
rädern des W agens festgeschraubten Zahnkranz s  
eingreift. Durch Kurbelhewegung wird der W agen 
in Bewegung gesetzt und beim Nieten von Längs
nähten nach Bedarf vor- oder rückwärts bewegt. 
Durch die Anordnung des schon erwähnten  
Charniers c2 ist die Bewegung des W agens er
m öglicht, indem das Charnier vermittelst einer 
Kette über eine Rolle laufend mit Gegengewicht 
ausbalancirt wird.

Abbild. 2 stellt einen zu der Nietm aschine 
gehörigen Laufkrahn a  mit doppelter Laufkatze 
dar, und bilden Laufkatze b, wie auch der Hülfs- 
wagen c H auptbestandteile der Nietvorrichtung. 
A uf der Laufkatze b liegen die 2 W ellen d, an 
deren einem Ende die Zahnräder e sitzen, die 
durch das kleine Getriebe f  in der_ Pfeilrichtung  
bewegt werden.

Auf den W ellen d  sind 2 Ketten so an
gebracht, dafs sie, unterhalb des zu nietenden 
Cylinders geschlossen, eine Kette ohne Ende bilden. 
A uf den W ellen d  befinden sich an einem Ende 
die Klobenscheiben I, an welchen die Kette mit 
einem Ende befestigt wird, jenseits des Mittel
lagers dieser W ellen befinden sich die Kloben
scheiben II, w elche das andere Ende der Ketten 
in sich aufnehmen. Die Kette wird einmal auf 
der Aufsenseite und einmal auf der Innenseite 
der W ellen d  in den genannten Klobenscheiben 
befestigt und wird vor dem Gebrauch auf dem 
einen Ende der W ellen auf diese aufgewickelt.

W erden diese W ellen nun vermittelst der 
Getriebe e u n d f  in Umdrehung gesetzt, so wickelt

sieh die Kette an dem einen Ende ab und am 
ändern wieder auf, infolgedessen drehen sich 
die Gylinder, w elche unten in den Kelten hängen, 
um sich selbst. A uf diese W eise werden ver
mittelst der Nietm aschine die Rundnähte einer 
Röhre genietet.

Um nun mit Leichtigkeit diese Kettenzüge 
für engere oder weitere Cyünder benutzen zu 
können, ist bei den Klobenscheiben II nach innen 
nochmals eine Klobenvorrichtung angebracht, um 
die Kette umhängen zu können. Die Bewegung 
des Getriebes f ,  und hierdurch auch die Drehung 
der Zahnräder e, wird vermittelst des auf der 
zum Gelriebe gehörigen W elle g  angebrachten 
Ketten- oder Seilrades h erzielt.

Die Fortbewegung der Laufkatze geschieht 
durch ein Vorgelege, bei w elchem  das Getriebe i, 
durch das Ketten- oder Seilrad l in Bewegung 
gesetzt, auf das Zahnrad k , w elches auf der 
W elle 7/1 befestigt ist, wirkt.

Um ein Kippen der Röhre, wenn dieselbe 
schon aus mehreren Schüssen zusammengestellt 
worden ist, zu verhüten, ist auf dem selben Ge
leise, auf w elchem  die Katze b läuft, der Hülfs- 
wagen c angebracht, auf diesem  sind zwei Ketten
rollen angeordnet, w elche in der Querrichtung 
verschiebbar sind (siehe Fig. 4  u. 5 ). Diese 
beiden Kettenrollen sind durch eine Kette ohne 
Ende verbunden, in w elche sich die zu nietende 
Röhre hineinlegt. W ird nun diese verschoben, 
so bewegt sich, infolge des Gewichts der Röhre, 
der Hülfswagen m it fort und wird, während die 
Laufkatze im m er ü b e r  der N ietm aschine ihren 
Stand hat, so bis auf das äufserste Ende des 
Laufkrahns, je nachdem sich die zu nietende 
Röhre verlängert, fortgeschoben.

Die gesam m te Nieteinrichtung kann, wenn in 
der W erkstatt dafür der Raum m an gelt, im 
Freien aufgestellt w erden; es ist dann nur er
forderlich, 4  Säulen aufzurichten, von denen je 
zwei mittels J  Trägern verbunden sind, und 
auf diesen ein Paar Fahrschienen zu befestigen, 
um den Gesammtlaufkrahn darauf bewegen zu 
können.

Ueber Bestimmung des Mangans nach der Cliloratmetliode.

Unter diesem Titel veröffentlicht Prof. Dr. ' 
W . H a m p e  in der »Chemiker - Zeitung« vom 
3 1 . October eine Kritik, w elche hauptsächlich  
den Zweck verfolgt, s e i n e  Chloratmethode, die 
er als vom Unterausschufs der Commission für 
Einführung einheitlicher Untersucbungsmethoden 
angegriffen betrachtet, zu verte id igen . Ein An
griff auf s e i n e  Methode hat aber keineswegs statt

gefunden. Im Bericht ist ausdrücklich hervor
gehoben, dafs U k e n a  seine Abänderung aus
gearbeitet hatte, ehe Prof. Ham pe mit seiner 
Veröffentlichung hervortrat. W enn dann im Ver
folg des Berichtes Prof. Ham pes Arbeit erwähnt 
w ird, so geschieht dies nur, um , gestützt auf 
dieselbe, die Chloratmethode im allgemeinen zu 
empfehlen. Da Prof. Ham pes Arbeit ebensogut
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eine Bearbeitung vorhandener Stoffe w ie die von 
Ukena, und letztere vor derjenigen Hampes aus
geführt w ar, so  ist es ohne w eiteres klar, dafs 
wir es mit einer Chloratmethode, modificirt von 
Ukena, und nicht mit der Ham peschen Chlorat
methode zu thun haben. Es fällt som it der Vor
w urf w eg , eine Methode ohne vorhergehende 
Prüfung verworfen zu haben. Hier mag sogleich  
angeführt werden, weshalb wir in der Praxis die 
Modification Ukena der Ham peschen Methode vor
gezogen und deshalb auch uns mit der Hampe-

- sehen Methode nicht weiter beschäftigt haben. 
Vor Allem ist daran festzuhalten, dafs der Aus- 
schufs ausschliefslich praktische Zwecke verfolgt 
und infolge seiner Zusam m ensetzung sich nicht 
mit w issenschaftlichen Untersuchungen beschäf
tigen kann. Die Zeit, w elche die Mitglieder, 
hauptsächlich Vorsteher mit Arbeit überhäufter 
Hüttenlaboratorien, auf Untersuchungen verw en
den können, ist sehr beschränkt und häufig 
durch Pausen unterbrochen. W ir haben deshalb 
keine wissenschaftlichen Ziele, sondern nur rein 
praktische ins Auge fassen können. Diese Ziele 
zeigen dahin, eine Methode zu finden, mit w el
cher man in einem Tage m öglichst viele Matigan- 
bestimmungen m öglichst genau ausführen kann. 
Stellen doch heutzutage die Stahlwerke Anfor
derung auf 50 , 60 bis 70 Manganbestimmungen 
in einem T age. Prof. Hampe wird selber zu
geben, dafs seine Methode dazu sich nicht eignet. 
Denn sic verlangt mehrmaligen Zusatz von Kalium- 
chlorat, w obei, wenn nicht vorsichtig gearbeitet 
wird, le ich t, wie Prof. Hampe selber sagt, Ver
puffungen auftreten. Da aufserdem stofsendes 
Kochen oft stattfindet, so mufs jede einzelne 
Probe überwacht w erden, damit keine nicht be
merkten Verluste eintreten. Da nebenbei das 
m ehrm alige Zusetzen von Chlorat bei einer grö- 
fseren Reihe Bestimmungen für den Betreffenden 
sich äufserst lästig gestaltet, so war die Nicht- 
brauchbarkeit der Hampeschen Methode aus rein 
praktischen Gründen gegeben. Ukenas Methode 
dagegen begnügt sich mit einem einmaligen Zusatz, 
ist wegen der verdünnten Säure keinen heftigen 
Reactionen unterworfen, und es tritt trotz der 
längeren Kochdauer ke i n  Stofsen ein, A lles Vor
t e i l e ,  die für den , der die Methode in der 
Praxis anwenden wil l ,  nicht zu entbehren sind. 
Prof. Hampe mag überzeugt sein , dafs seine 
Methode seinerzeit vielfach geprüft, aber wegen  
ihrer praktischen Undurchführbarkeit bei Massen
analysen wieder verlassen worden ist. Der Um
stand, dafs von den 45  Antworten der Frage
bogen nur 3 auf Methode Hampe lauten, spricht 
deutlicher als alles Andere. W ir würden uns 
mit der Chloratmethode überhaupt nicht beschäf
tigt haben, wenn nicht Ukena die Vorzüge seiner 
Methode eindringlich hervorgehoben hätte. Da 
es aber den einzelnen Mitgliedern nicht gelang, 
mit derselben zufriedenstellende Ergebnisse zu

erhalten, so wurde der Unterausschufs beauf
tragt, dem Grund der Mifserfolge naehzuspüren. 
Vorher war schon von den einzelnen Mitgliedern 
festgestellt worden, dafs die Methode zu niedrige 
Zahlen gab, wenn die theoretische U m setzungs
formel benutzt wurde. Der Grund dafür, dafs die 
Arbeiten des Unterausschusses während der sechs  
Tage nicht so ausgefallen sind, w ie zu wünschen  
war, liegt in Verhältnissen, die hier nicht näher 
erörtert werden können, und da ein nochm aliges 
Zusammenarbeiten w egen Mangels an Zeit nicht 
zu bewerkstelligen war, so mufste die erste Ar
beit genügen, um so mehr, als sie nur bestä
tigte, w as die einzelnen Mitglieder schon ge
funden. So viel über Aufgabe und Ziel der 
Arbeiten des Unterausschusses.

Zur Bemängelung der Arbeit des Unteraus
schusses wäre Folgendes zu erw idern:

Zu 1. Im Bericht des A usschusses ist von w asser
freier Oxalsäure keine R ede, som it von einem  
Verwerfen derselben auch nicht. Da es jedenfalls 
richtiger ist, eine Titerflüssigkeit unter m öglichst 
denselben Bedingungen zu stellen, unter denen sie 
gebraucht werden soll, als die Titer aus der frag
lichen Richtigkeit der Formel irgend einer ändern 
Reaction zu berechnen, so war beschlossen worden, 
zur Titerstellung eine Manganverbindung zu 
nehmen. Das Kaliumpermanganat schien hierzu 
die geeignetste zu sein, da dasselbe leicht rein zu 
erhalten ist und sich leicht abwiegen läfst. Das 
angeschafftc Permanganat wurde von den ein
zelnen Mitgliedern geprüft und angenom m en. 
Berichterstatter halte seinerzeit das Permanganat 
einer Umkrystallisation unterworfen und dasselbe 
hieraus als ganz freie Nädelchen erhalten, die 
sich aber in Bezug auf Reinheit von den ersten 
Krystallen in keiner W eise unterschieden. Mit 
dem Kaliumoxalat haben wir uns begnügen müssen, 
weil uns leider keine reinere Substanz zu Gebote 
stand. Der wirkliche Gehalt desselben an C^O3 
ist aber genügend genau bestimmt w orden, und 
wenn ein Unterschied von 0 ,0 4 5  Prof. Hampe 
bedeutend erscheint, so ist das eine Ansicht, die 
w ohl bei A tom gewichfsbestim m ungen ihre Gel
tung haben m ag, bei Arbeiten für die Praxis 
aber wohl vereinzelt stehen dürfte.

Zu 2. Der Vorwurf wegen der Anwendung  
zu geringer Substanzm engen könnte berechtigt 
erscheinen. W enn aber, w ie Ukena verlangt, 
mit so verdünnten Titerflüssigkeiten gearbeitet 
w ürde, so müfste man bei der Anwendung von
0 ,5  oder 1 ,0  g mehrfache Bürettfüllungen be
nutzen. Der hierdurch m ögliche Fehler würde 
die Benutzung gröfserer Gewichtsmengen völlig 
illusorisch machen. Und da einem geübten 
Analytiker ein W iegefehler von 1 mg bei einer 
luftbeständigen Substanz wohl nicht zuzutrauen 
ist,  so ist unser Verfahren in dem besonderen  
Falle wohl vorzuziehen.

Zu 3. Der Vorwurf eines Rechenfehlers mufs
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leider als richtig anerkannt werden. Die Ursache 
hierzu ist, da die Berechnung nicht mehr vor
handen, leider nicht mehr zu ergründen. W ahr
scheinlich liegt sie in der Anwendung eines un
richtigen Factors. Dieser Rechenfehler hat aber 
niöht die Bedeutung, w elche Prof. Ham pe dem
selben beilegt, denn derselbe steckt nicht nur in 
den beiden angezogenen Titerzahlen, sondern auch 
in den beiden anderen. Der Umrechnungsfactor 
von KMnO1 auf Mn als MnO2 beträgt 0 ,8 6 8 9 .

. 0 ,0 8 6 8 9  , 0 , 0 8 6 8 9
Nun ist i 7 .^a =  0 ,0 0 o 0 4 6  g und g? 4 4

=  0 ,0 0 0 9 9 3 7  g Mn in 1 cc der Oxalsäure- 
bezw. Eisenoxydullösung. Unter Berücksichtigung 
der im Bericht gegebenen Zahlen für Kalium
oxalat und für das Verhältnifs der Perm anganat
lösungen zu den Oxalsäure- und Eisenoxydul
lösungen berechnet sich der Titer der Oxalsäure
lösung zu 0 ,0 0 6 5 8 3 8  und 0 ,0 0 6 5 7 2 2 , Mittel
0 ,0 0 6 5 7 8  X  0 ,7 6 3 0 2  =  0 ,0 0 5 0 1 9  Mn, und 
der Titer der Eisenoxydullösung zu 0 ,0 0 1 2 9 3 5  
und 0 ,0 0 1 2 9 2 6 , Mitte! 0 ,0 0 1 2 9 3  X  0 ,7 6 3 0 2
—  0 ,0 0 0 9 8 6 6  g Mn. Im ersten Falle beträgt 
die Differenz der auf beide Arten gefundenen 
Titer 0 ,0 0 5 0 4 6  —  0 ,0 0 5 0 1 9  —  0 ,0 0 0 0 2 7  g Mn 
im Cubikcentimeter, im zweiten Falle 0 ,0 0 0 9 9 3 7
—  0 ,0 0 0 9 8 6 8  =  0 ,0 0 0 0 0 7 1  g Mn im Cubik- 
centimeter. Diese Zahlen ändern in keiner W eise 
die Thatsache, dafs der durch directen Versuch 
gefundene Titer höher ist als die beiden durch 
Berechnung erhaltenen.

Zu 4 wäre zu erwidern, dafs das Mehr von
0 ,0 7 4  </o Mn über den theoretisch berechneten 
Gehalt des KMnO4 an Mangan wohl nicht ernst
haft als auf unrichtiger Analyse beruhend be
zeichnet werden kann. Es braucht ja nur eine 
geringfügige Abänderung der A tom gewichte, um  
ähnliche Fehler hervorzurufen. Giebt doch die 
Anwendung der vor gar nicht so langer Zeit in 
Gebrauch gewesenen Zahlen Mn —  55  und 
KMnO'1 =  158  den Gehalt des Mangans zu 
3 4 ,81  %, und so fest stehen die gegenwärtigen 
Zahlen noch nicht, dafs eine Aenderung nicht 
mehr möglich wäre. Dafs wir die Zahl 3 4 ,8 3 , 
w elche durch Analyse gefunden wurde, der theo
retischen Zahl 3 4 ,7 5 6  vorzogen, findet darin 
seine Erklärung, dafs ein möglicher Fehler in 
der Analyse des Permanganat sich bei ähnlicher 
Behandlung des Ferromangans ebenfalls wohl 
einstellen würde, und dafs auf diese W eise das 
Verhältnifs der wirklichen Mangangehalte der 
beiden Substanzen sich identisch mit dem Ver
hältnifs der beiden gefundenen Mangangehalte 
stellen würde.

Zu 5 wird gesagt, Permanganat habe als 
Ursubstanz keinerlei Vorzug vor irgend einem  
analysirten Ferromangan. Ich glaube kaum, dafs 
Jemand damit einverstanden sein wird, w ir w enig
stens nicht; denn als wir zur Feststellung des

Mangangebalts eines bestimmten Ferromangans 
neben unseren eigenen Analysen auch die zweier 
anerkannter Autoritäten benutzen w ollten , fand 
es sich, dafs dieselben um 2 ,3 0  $  von einander 
abwichen. Beim Permanganat ist die Bestimmung 
des Mangans die denkbar einfachste und die 
möglichen Fehlerquellen nur w enige.

Zu 6 kann Prof. Ham pe versichert sein, dafs 
wir Praktiker die Ungleichm äfsigkeit des Ferro
mangans w ohl nicht erst aus seiner Erwähnung 
kennen gelernt haben, und dafs der Ausschufs 
eine so selbstverständliche Sache w ie die sorg
fältige Zubereitung der Proben hervorzuheben 
nicht für nöthig erachtet hat. Die Differenz
analyse wird von Prof. Hampe getadelt. Theo
retisch hat dies seine Begründung, in der Praxis 
aber wird dieselbe vielfach und mit gutem Er
folge benutzt. Dafs sie in diesem Falle auch 
gute Dienste geleistet, zeigt die Uebereinstimmung 
der so erhaltenen gew ichtsanalytischen Zahlen 
mit den durch den em pirischen Titer erhaltenen. 
Dafs dieser Titer höher ist als der berechnete, 
ist ganz in der Ordnung. Denn erstens ist im 
Filtrate von dem mit Chlorat gefällten Per
manganat etwa 1 mg Mangan nachgewiesen 
w orden, es sind somit aus den 0 ,5  g Perman
ganat thatsächlich nur 0 , 1 7 3 1 5  g Mangan statt 
nach der Analyse 0 ,1 7 4 1 5  g zur Titration ge
kommen. Bei Anwendung der letzteren Zahl 
erhält man den zur Berechnung angewandten 
Titer 0 , 0 0 5 0 8 5 ,  wird die erste Zahl dagegen 
benutzt, so erhält man 0 , 0 0 5 0 5 5 ,  welche Zahl 
den aus der Formel berechneten bedeutend näher 
steht. Zweitens wird eine Verminderung des 
Verbrauchs an Titerflüssigkeit und som it Stei
gerung des Titers durch die von Prof. Finkener 
gefundene Thatsache, dafs die Reaction zwischen 
MnO2 einerseits und C20 3 oder FeO andererseits 
nicht ganz genau nach der Form el verläuft, be
dingt. D iese Thatsache, die in sich einen directen 
Angriff auf den theoretischen Verlauf der Chlorat- 
methode überhaupt in sich birgt, ist von Prof. 
Hampe nicht berührt w'orderi. Es wäre gewifs 
dankbar zu begrüfsen, wenn Prof. Ham pe seine 
Ansichten über diesen F all auch darlegen wollte.

Das Ergebnifs dieser Erwiderung kann dahin 
zusam m engefafst w erden, dafs trotz der Kritik 
des Prof. Hampe der Sch lufs, zu w elchem  der 
Unterausschufs auf Grund seiner Untersuchungen 
gekommen ist, seine volle Gültigkeit besitzt, und 
dafs die beiden Haupteinwände gegen den theo
retischen Verlauf der abgeänderten Chloratmethode 
von Ukena, nämlich unvollkom m enes Ausfällen 
des Mangans und unvollkom m ene Reaction zwi
schen MnO2 und FeO bezw. C 20 3, nicht besei
tigt worden sind und nach wie vor ihre volle 
Geltung beanspruchen können.

Aachen, im November 189  t.
I. A.: D r. M . A . von Reis.
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Untersuchungen Uber die Schwefelbostinimung in Kohlen 
nach Eschkascher Methode.

V on  Jul. Rothe, C h e m ik e r  d e r  c h e m isc h -te c h n isc h e n  
V e rsu c h sa n s ta l t .

D ie  B e s t im m u n g  <les S c h w e fe ls  d o r K o h len  
n a c h  E s c h k a  w ird  in  d e r  V e rs u c h s a n s ta l t  in  
fo lg en d e r W e is e  a u s g e fü h r t .  1 g  K o h le  w ird  m it
1,5 g  e in e s  G e m isch e s  a u s  2  G o w ic h ts th e ile n  M ag
n e s ia  u n d  1 G e w ic h ts th o il  w a ss e r f re ie m  N a tr iu m - 
c a rb o n a t, d e sse n  S c h w e fe lg e h a lt  e r m i t te l t  i s t .  in  
e in e m  P la t in t ie g e l  v o n  e tw a  80 ccm  I n h a l t  in n ig s t  
g e m e n g t u n d  d as  G e m en g e  ü b e r  e in e m  B u n s e n 
b re n n e r  be i s c h rä g e r  T ie g e ls te llu n g  sc h w a ch  e r 
h i tz t .  I n  e in e r  S tu n d e  i s t  d ie  V e rb re n n u n g  b e 
e n d e t. N ach  d e m  E rk a l te n  dos T ie g e ls  w ird  d e sse n  
I n h a l t  in  e in  B e ch e rg la s  e n tle e r t  u n d  m it  e in ig e n  
O u b ik c e n tim e te r  B ro m w a sse r  b e fe u c h te t .  D ie  
le tz te n  R e s te  d es R ü c k s ta n d e s  w e rd e n  a u s  dom  
T ie g e l a n fa n g s  m it  W a s se r ,  d a n n  m it  v e r d ü n n te r  
.S alzsäure  e n tf e r n t  u n d  d e r  H a u p tm e n g e  zu g e fü g t. 
N ach v o lls tä n d ig e r  Z e rs e tz u n g  d e r  b a s isc h e n  B e 
s t a n d t e i l e  d u rc h  S a lz sä u re  w ird  d ie  L ö su n g  d u rc h  
A u sk o c h e n  v o n  ü b e rsc h ü s s ig e m  B ro m  b e f re i t  u n d  
v o n  d e m  a u s  d e r  K o h le  s ta m m e n d e n  u n lö s lic h e n  
R ü c k s tä n d e  a b ii l t r i r t .  In  d em  F i l t r a t  w ird  d o r zu  
S c h w e fe lsä u re  o x y d ir te  S ch w efe l a ls  B a rv u m s u lfa t  
g e fä l lt  u n d  b e s t im m t.

Z u r  B e u r t e i l u n g  d e r  G e n a u ig k e it  d e r  M ethode  
w u rd e  z u n ä c h s t  d e r  S c h w e fe lg e h a lt  d e r  M isch u n g  
d ir e c t  b e s t im m t. E s  e rg a b  s ich  d a r a u s ,  d a fs d ie

S e h w e fe la u fn a h m c  n a c h  e in s tü n d ig e m  E rh itz e n  im  
P la tin t ie g e l  ü b e r  d o r  G asflam m e  im  D u rc h s c h n it t
0,15 m g  fü r  1 g  o d e r 0,23 m g  fü r  1,5 g  d e s  Mag- 
n e s ia -G e m isch e s  b e trä g t.

F e r n e r  w u rd e  d e r  S c h w e fe lg e h a lt  e in e r  S te in 
k o h le  (I), e in e r  B ra u n k o h le  (II) u n d  e in e s  von  
se in e n  m in e ra l is c h e n  B e s t a n d t e i l e n  b e fre i te n  
A s p h a lts  ( I II)  n a ch  d e r  E s c h  k a s c h o n  M eth o d e  
so w o h l a ls  n a ch  d e m  S a u  e r s e h e n  V e r fa h re n *  
b e s t im m t ,  w o b e i fo lg en d e  R e s u lta te  e rh a l te n  
w u r d e n : j

E sc h k a  . . . .  1,22 0,80 1,07
S a u e r ..................  1,26 0,77 1,61

D iese  E rg e b n is s e  ze ig en  a ls o ,  dafs bei d e r  
h ie r  b e sc h rie b e n e n  M eth o d e  d e r  S c h w e fe lb e s tim 
m u n g  n a c h  E s c h k a  e in  V erlu st, a n  S ch w efe l 
n ic h t  s ta ttf in d e t .

B e i A u s fü h ru n g  m e h r e r e r  S c h w o fe lb o s tim 
m u n g e n  in  K o h le n  i s t  es b e q u e m e r ,  P o rz e lla n tie g e l 
s t a t t  P la tin t ie g o l  zu  n e h m e n  u n d  m e h re re  T ie g e l 
g le ic h z e itig  in  e in e r  M uffel zu  e rh itz e n . D ie  V e r 
b re n n u n g  v o n  S te in k o h le n  w ird  in  d ie se m  F a lle  
sc h o n  in  20 b is  30 M in u te n  b e en d e t. E in o  S chw efo l- 
a u fn a h m o  d es  M ag n esia  - G e m isch e s  i s t  h ie r  ü b e r 
h a u p t  n ic h t  zu  b e m e rk en .

(M ittli. a. d. K ö n ig l. te c h n . V e rsu c h sa n s ta l t .)

* » Z e itsc h rif t f ü r  a n a ly t.  C hem .* , 12. J a h rg a n g , 
S e i te  32 u n d  17S.

M itteilungen aus dem Eisenhütteulaboratorium.

Eine soeialpolitische Satire.

Im Juniheft v. J. besprachen wir unter der 
Aufschrift: „ Ei n  l u s t i g e s  B u c h “ Bebels be
kannte literarische L eistung: „ Di e  F r a u  und  
d e r  S o c i a l i s m u s “, erwähnten dabei auch einer 
Flugschrift von Eugen R ich ter: „Di e  I r r l e h r e n  
de r  S o c i a l d e m o k r a t i e “, worin die socialisti- 
schen Verkehrtheiten im allgem einen und die 
des Hrn. Bebel im besonderen beleuchtet sind. 
Hinterher mufs dem Fortschrittsmanne der Ge
danke gekommen s e i n , dafs ernsthafte Behand
lung der nebelhaften Traurngebilde Bebels mit 
Kanonenschüssen auf Spatzen verglichen werden 
könnte, sich für solche Jagd vielmehr die leichten 
Schrotkörner des Spottes besser eigneten. Eine 
zweite Flugschrift desselben Verfassers, betitelt: 
„ S o c i a l d e m o k r a t i s c h e  Z u k u n f t s b i l d e r “, 
erschien daher kürzlich, welche die »Freisinnige 
Zeitung« im Einzelverkauf zu 50 in gröfseren 
Klengen billiger, bei Entnahm e von 3 0 0 0  A b 
drücken sogar zu 8 ^  aribietet. Für Humor
— selbst für Galgenhumor — sind wir stets 
empfänglich, setzen gleiche Neigung bei unseren 
Lesern voraus und wollen deshalb diese ganz 
kurz mit dem Inhalte bekannt machen.

Ulrich von Hutten verhöhnte seine berühmten 
Dunkelmänner durch W iedergabe ihrer eigenen

Briefe. Dem bewährten Beispiel folgt unser 
Satiriker.- Ein glühender Anhänger der Social
demokratie, ehrsamer Buchbindermeister in Berlin 
mit dem ungewöhnlichen Namen Schm idt, weichem  
jed och , wie uns bedünkt, noch viel vom alten 
Sauerteig anklebt, schildert die Auferstehung des 
neuen Reiches der Brüderlichkeit und der a llge
meinen M enschenliebe, nachdem die morsche 
G esellschaftsordnung des Kapitalismus und des 
Ausbeuterthums zusam mengebrochen ist. Nur 
in der Schw eiz, in England und in Amerika 
herrschen die Socialdemokraten noch n icht, in
folgedessen eine massenhafte Auswanderung der 
enterbten Bourgeoisie stattfindet. A lle Staats
papiere, Pfandbriefe, A ctien , Schuldobligationen  
und Banknoten sind für null und nichtig erklärt 
w orden , auf alle Im m obilien, Verkehrsmittel, 
Maschinen, W erkzeuge und G e r ä te  wurde für 
den socialdemokratischen Staat Beschlag gelegt. 
Dem Glückseligkeitsschwindel folgt jedoch sehr bald 
arge Enttäuschung. Die Einlagen säm mtlicber Spar
kassen verfallen der neuen Ordnung, was selbst
redend grofse Unzufriedenheit bei den bisherigen 
Einlegern erregt. A gnes, die Verlobte von Franz, 
dem ältesten Sohne des Buchbindermeisters, hat 
als geschickte Putzmacherin durch Fleifs und Spar
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samkeit 2 0 0 0  zu ihrer Aussteuer angesammelt, 
deren Verlust bittere Betrübnils hervorruft. Dem  
alten Schwiegervater, der ebenfalls ein hübsches 
Sparkassenbuch besitzt, wagt man gar nicht, 
die W ahrheit mitzutheilen. 8 Millionen Einleger 
mit über 5 Milliarden Guthaben erleiden gleiches 
Schicksal, allgemeine Aufregung entsteht, aber 
der zielbewufste Reichskanzler beseitigt im Reichs
tage alle Einwände durch Hinweis auf die unab
änderlichen Grundsätze der neuen Gesellschafts
ordnung. Gleich übel sind die Erfahrungen bei 
der Arbeitsanweisung. Der frühere Meister wird 
als einfacher Geselle eingestellt, Sohn Franz 
mufs, weil in Berlin Ueberflufs an Buchdruckern 
vorhanden, nach Leipzig übersiedeln, die Mutter 
findet bei der Krankenpflege, die Schwiegertochter 
als Weifsnäherin Verwendung. Der Schw ieger
vater kommt ins V ersorgungshaus, die beiden 
jüngsten Kinder müssen in die gemeinschaftlichen  
Erziehungsanstalten. Das traute Familienleben  
hört auf, die W ohnungen werden verloost, ent
behrliche Hausgeräthe anderweitig verwandt, die 
Mahlzeiten in den Staatsküchen eingenom men. 
Behaglich fühlt sich eigentlich N iem and, am 
tollsten geht’s auf dem Lande her. Die Bauern 
wollen ihre Grundstücke, ihr Vieh u. s. w . nicht 
gutwillig abgeben, müssen dazu durch die be
waffnete Macht gezwungen werden, Knechte und 
Mägde laufen nach den Städten, so dafs die 
Obrigkeit sich genöthigt sieht, sie mittels Zwang 
wieder zurückzubringen. Ueberall gährt es, auch 
an leitender Stelle. Der schneidige Reichskanzler 
putzt seine Stiefel nicht se lb st, hält sich einen 
Diener, läfst das Essen aus der Staatsküche 
holen, anstatt dort zu speisen , unternimmt in 
eigenem W agen Lustfahrten durch den Thier
garten , angeblich aus Gesundheitsrücksichten. 
Diese Ausnahm estellung verschnupft vielseitig, 
Alles soll gleich sein, man verhöhnt den „Protzen“, 
bewirft ihn mit Ivotb u, s. w . Er reicht seine 
Entlassung ein, wegen der Stiefelwichsfrage bricht 
eine Ministerkrisis aus. Ein W echsel findet statt, 
der neue Reichskanzler w ichst se lb st, näht ab
gerissene knöpfe eigenhändig an, erscheint regel- 
mäfsig in der Volksküche, wandert in den Strafsen  
zu Fufs herum und zwar etwas auffällig mit 
grofsen Packen unter den Armen. Trotzdem  
geht die Sache keineswegs besser. Die schärfste 
Grenzbewachung kann die Zunahme der A us
wanderung nicht hindern, ln den Staatswerk- 
stätlen herrscht die gröfste Faulenzerei, Androhung 
strenger Strafen fruchtet nichts. Ueber die öffent
lichen Verkaufsstellen verlauten ebenfalls bittere 
Klagen. Noch schlim m er ist die Zunahme der 
Veruntreuungen, Unterschlagungen und Diebstähle. 
Seitdem die Leute nicht mehr imstande sind, 
durch persönliche Anstrengungen in gesetzlicher 
W eise sich eine Besserung ihrer Lebensverhält
nisse über das vorgeschriebene gleiche Mafs zu 
verschaffen, geht ihr ganzes Dichten und Trachten

dahin, in ungesetzlicher W eise dasjenige zu er
langen, was ihnen sonst unerreichbar ist. Der 
Nachfolger des ersten Kanzlers ist beflissen, durch 
grofsartige Einrichtung von Volksbelustigungen 
seine Beliebtheit zu  stärken. Das platte Land 
gönnt aber Berlin und anderen grofsen Städten 
die Freude nicht allein, sondern will auch daran 
theilnehm en. Vergebens sucht der geplagte Staats
mann nach einem A u sw eg , endgültig befriedigt 
er keine Partei und m ufs bald abtreten. Zu den 
inneren Wirren kommen äufsere Verwicklungen, 
nicht nur mit den socialdem okralischen Nachbar
staaten, sondern auch mit Engländern und Ameri
kanern, welche in ihrer Verblendung der Um
wälzung abhold sind.

Schw ere Prüfungen erleidet die Fam ilie Schmidt. 
Der älteste Sohn und dessen Verlobte fliehen unter 
grofsen Lebensgefahren nach Amerika, die kleinste 
Tochter Annie stirbt in der Erziehungsanstalt, wahr
scheinlich infolge vernachlässigter Aufsicht. Die 
Mutter wird schwerm üthig und deshalb in einer 
Krankenanstalt ufitergebracht.

Ein neu gewählter R eichstag tritt zusammen, 
er steht vor einem monatlichen Fehlbetrag von 
nicht weniger als einer M illiarde, um welche 
der Verbrauch des V olksliaushalts die Erzeugung 
übersteigt. Die Ausdehnung der täglichen Arbeits
zeit auf 12 Stunden soll Abhülfe schaffen, Ver
letzung der Arbeitspflicht mit Entziehung des 
Bettlagers, Verhängung von Dunkel- und Latten
arrest , sogar im W iederholungsfälle m it Prügel 
bestraft werden. Eine stürm ische Sitzung findet 
sta tt, der dritte Reichskanzler entw ickelt seine 
Vorschläge unter gelegentlichem  W iderspruch der 
Gattin, w elcher die Ehre einer W ahl zu theil 
w urde, aber die blinde, von der Regierung ab
hängige Mehrheit steht auf deren Seite. Die 
Unzufriedenheit w äch st, böse Aufstände brechen 
aus, obendrein rücken Franzosen und Russen 
über die Grenzen. Es komm t in Berlin zum 
Strafsenkampfe. Die Nachrichten von den Kriegs
schauplätzen lauten ungünstig. Eine vollständige 
Gegenrevolution beginnt, deren Ergebnifs Schmidt 
jedoch nicht erlebt, denn nachdem  seine Frau 
vollständig irrsinnig, der Schwiegervater stumpf
sinnig geworden, fällt er als zufälliges Opfer des 
grofsen Aufstandes. Letzteres berichtet er natür
lich nicht se lb st, sondern wir erfahren es aus 
einem Briefe des jüngsten Sohnes an den älteren 
Bruder in N ew  Y ork, wohin der Briefschreiber 
auch flieht. „An den Grenzen blutige Nieder
lagen, im Innern Anarchie und vollständige Auf
lösun g“, das ist das Ende des L iedes, womit 
der Verfasser schliefst.

Uns w ill bedünken, dafs Eugen Richter sich 
einer ganz überflüssigen Grausamkeit schuldig 
macht. So viele Menschen ins Unglück zu stürzen, 
so viel Blut zu vergiefsen , wenn auch nur auf 
dem Papiere, war ganz unnöthig, um den Bebel- 
schen Unsinn zu w iderlegen, aber wahrscheinlich
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w ollte der hartherzige Schriftsteller durch recht 
grelle Schilderung wirken. Eines Verdachtes
können wir uns kaum erw ehren: meint es der 
sonst so kluge Hr. August Bebel mit seinen social
demokratischen Luftschlössern ehrlich, glaubt er 
selbst daran, oder lacht er innerlich darüber und 
treibt mit seiner schönen Zukunftsmusik lediglich  
socialdemokratischen W ählerfang, will nur das 
liebe Stimmvieh einheim sen? Dann hätte aller

dings Hr. Eugen Richter gegen W indm ühlen ge
kämpft und seinem W itze eine leichtere, gefälligere 
Form geben m üssen.

Uns armen Eisenindustriellen hat der Führer 
des Freisinns oft arg heim geleuchtet, wir jedoch  
wollen christlich handeln, feurige Kohlen auf 
das Haupt des politischen Gegners sam m eln, in
dem wir seine Satire unseren Lesern unent
geltlich hiermit empfehlen. j .  Schlmh.

Die Invalidenrente.

Fast genau zehn Jahre nach dem Erscheinen  
der Kaiserlichen Botschaft vom 17. November 
1 8 8 1 , am 22 . November v. J., gelangte die letzte 
der in der Botschaft gemachten Versprechungen 
zur Erfüllung. Von diesem Tage an können 
Invalidenrenten auf Grund des Invaliditäts- und 
Altersversicherungsgesetzes vom 22 . Juni 1889  
zur Auszahlung gelangen. Zehn Jahre langer 
angestrengter Arbeit hat es bedurft, um die drei 
grofsen, in jener Botschaft versprochenen Ver
sicherungsgesetze zur völligen Durchführung zu 
bringen. Die Krankenversicherung trat mit dem
1. December 1 8 8 4 ,  die Unfallversicherung für 
die Mehrzahl der gewerblichen Berufszweige am
1. October 1 8 8 5 ,  die Altersversicherung am
1. Januar 18 9 1  ins Leben. Die Invaliditätsver
sicherung ist ihnen nunmehr am 22 . November 
gefolgt, d. h. sie ist von diesem Tage an zur 
praktischen Handhabung gelangt. Grofse Summen 
sind bisher für die versicherten Personen aufge
bracht worden. Betragen doch allein die Kosten 
der Unfallversicherung auf das Jahr 1 8 9 0  nahezu 
41 Millionen Mark, von denen nicht weniger als 
20 Millionen schon im verflossenen Jahre den 
von Unfällen betroffenen Arbeitern bezw. ihren 
hinterbliebenen Angehörigen als Entschädigungen  
zugeflossen sind. Die Invaliditätsversicherung aber 
dürfte noch gröfsere Beträge als ein anderer der 
bisherigen Versicherungszweige in Anspruch 
nehm en.

Anfänglich wird sich allerdings die Last nicht 
so fühlbar machen. Die Beiträge, w elche das 
Reich zu den Invalidenrenten des Jahres 1892  
leisten soll, und die in jedem Eiuzelfalle aus der 
Summ e von 5 0  bestehen, sind auf noch nicht 
ganz 2 Millionen veranschlagt. Die Beiträge der 
Arbeitgeber und der Arbeitnehmer sind im voraus 
auf eine zehnjährige Periode festgesetzt und 
dürften auf ihrer jetzigen H öhe, wenn nicht in 
den Bezirken einzelner Versicherungsanstalten aus
nahm sweise viele Invaliditätsfälle Vorkommen, 

bis zum Ende des Jahres 1 9 0 0  bleiben. Jedoch

1.13

von da ab darf man sich auf eine beträchtliche 
Erhöhung der Beiträge gefafst machen. Indessen 
ist dies eine cura posterior. Gegenwärtig mufs 
man vor Allem seine Aufmerksamkeit der Auf
gabe zuwenden, die bei der Invaliditätsversicherung 
den Arbeitern zugedachten W ohlthaten ihnen auch 
ta tsä ch lich  zukommen zu lassen. Denn davon 
hängt w esentlich die Erreichung des Zieles ab, 
welches Kaiser W ilhelm  I. und dem Fürsten 
Bismarck bei der Abfassung der oben genannten 
Botschaft vorgeschwebt h a t , die Herbeiführung 
des socialen Friedens. Von der Krankenver
sicherung sow ohl w ie von der Unfallversicherung 
sprechen die Arbeiter um so freundlicher, je länger 
dieselben bestehen und je besser ihre Principien 
bekannt werden. Es ist deshalb auch von nicht 
zu unterschätzender Bedeulung, dafs die Vor
schriften über die Invalidenrente so w eit und so 
gut als m öglich bekannt werden, damit einerseits 
nicht unerfüllbare Hoffnungen geweckt werden, 
andererseits aber auch jeder berechtigte Anspruch 
zur Anmeldung und zum Erfolge gelangt.

Etwas complicirt sind ja die Bestimmungen, 
welche über die Erlangung der Invalidenrente 
während der Uebergangszeit, d. h. während 5 Bei
tragsjahren oder 5 X .  4?  W ochen nach dem
1. Januar 1 8 9 1 , a l s o  b i s  z u m  8. J u l i  1 8 9 5 , 
in Kraft bleiben. Ihre genaue Befolgung ist 
indessen schon deshalb erwünscht, um die B e
hörden und die in Ehrenämtern fungirenden Arbeit
geber w ie Arbeiter mancher Arbeit zu überheben, 
sow ie für unnütze Schreibereien an Verwaltungs
kosten zu sparen.

Drei Hauptbedingungen mufs eine versicherte 
Person erfüllen, ehe sie auf eine Berücksichtigung 
ihres eventuellen Anspruchs auf Invalidenrente 
während der Uebergangszeit rechnen darf. Zu
nächst mufs bei ihr d a u e r n d e  E r w e r b s 
u n f ä h i g k e i t  eingetreten sein. Wann ist nun  
Jemand erwerbsunfähig im Sinne des Gesetzes, 
und unter welchen Umständen ist die Erwerbs
unfähigkeit eine dauernde? Erwerbsunfähigkeit

5
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ist dann anzunehm en, wenn der Versicherte 
infolge seines körperlichen oder geistigen Zustandes 
nicht mehr imsLande is t, durch eine seinen 
Kräften und Fälligkeiten entsprechende Lohnarbeit 
mindestens einen Betrag zu verdienen, welcher 
gleichkommt der Summe eines Sechstels des
Durchschnitts der Lohnsätze, nach welchen für 
ihn Beiträge entrichtet worden sind, und eines 
Sechtsels des dreihundertfachen Betrages des orts
üblichen Tagelohns des letzten Beschäftigungs
ortes , an welchem er nicht lediglich vorüber
gehend beschäftigt gewesen ist. D ie-H öhe der
Lohnsätze kann man aus den in den Quittungs
karten eingeklebten bezw. als früher eingeklebt 
gewesen bescheinigten Beitragsmarken erkennen, 
indem für die 1 . Lohnklasse der Satz von 3 0 0  J 6 ,  
für die zweite von 5 0 0 , für die dritte von 720
und für die vierte von 9 6 0  J 6  gilt. Der orts
übliche Tagelohn jedes Ortes ist von der be
treffenden Gemeindebehörde durch die officiellen 
Blätter oder auf andere W eise zur allgemeinen 
Kenntnifs gebracht. Es kann demnach jeder 
Einzelne auf Grund einer kurzen Berechnung 
genau ermessen, ob Erwerbsunfähigkeit im Sinne 
des Gesetzes vorliegt oder nicht. Die Frage da
gegen, ob die Erwerbsunfähigkeit „dauernd“ ist, 
ist natürlich nicht durch eine blofse Zusamm en
stellung mechanischer Momente zu beantworten. 
Sie ist Gegenstand thatsächlicher Feststellung. 
Sobald der Versicherte erwerbsunfähig wird, hat 
er seinen Anspruch auf Invalidenrente bei der 
unteren Verwaltungsbehörde anzumelden. Ueber 
den Anspruch entscheidet unter Mitwirkung der 
letzteren sow ie der Vertrauensmänner und der 
für den Antragsteller zuständigen Krankenkassen 
der Vorstand derjenigen Versicherungsanstalt, an 
welche ausweislich der Quittungskarten für den 
Empfangsberechtigten zuletzt Beiträge entrichtet 
worden sind. Der Vorstand entscheidet also auch 
die Frage, ob die Erwerbsunfähigkeit „dauernd“ ist. 
Dabei soll indessen das aequm et bonum auch 
eine Rolle spielen. Jedenfalls braucht der Nach
wei s ,  dafs in ̂  dem Zustande des betreffenden 
veibicherten niemals wieder eine Besserung ein- 
treten könne, nicht gerade geführt zu werden. Jedoch 
darf eine Invalidenrente vorbehaltlich einer noch 
zu erwähnenden Ausnahme nicht gewährt w eiden, 
wenn es nach m enschlichem  Erm essen aufser 
Frage steh t, dafs der Betreffende in absehbarer 
Zeit wieder hergestellt wird. Hierbei werden 
natürlich ärztliche Gutachten von erheblicher B e
deutung sein, jedoch brauchen sie an sich noch  
nicht als ausschlaggebend erachtet zu werden. Da
nach dürfte man im grofsen Ganzen über beide in 
Rede stehenden Fragen genügend orientirt sein  
xinnen. Jedenfalls ist klar, dafs eine sogenannte 

H a l b i n v a l i d i t ä t  keine Berücksichtigung finden 
wird. Dagegen w ird, und damit kommen wir 
auf die oben erwähnte Ausnahme zu sprechen  
ein anderer Zustand eines Versicherten der dauern

den Erwerbsunfähigkeit gleich geachtet. Ist ein 
Versicherter infolge von Krankheit bereits ein 
Jahr hindurch ununterbrochen erwerbsunfähig ge
w esen , so soll er für die weitere Dauer seiner 
Erwerbsunfähigkeit Invalidenrente erhalten. Hier 
handelt es sich aber, wohlgem erkt, um ein 
K a le n d e r ja h r . Ansprüche auf Grund dieser Be
stimm ung werden demnach vom Anfang des Jahres 
18 9 2  ab erhoben werden können.

Berücksichtigung werden jedoch die Ansprüche 
auf Invalidenrente während der Uebergangszeit 
nur finden, wenn noch zwei weitere Bedingungen 
erfüllt sind. Die eine betrifft die Z a h l u n g  der  
V e r s i c h e r u n g s b e i t r ä g e .  In dieser Hinsicht 
ist vorgeschrieben, dafs mindestens die Beiträge 
für 47  W ochen geleistet sein m üssen. Die 
Quittungskarte giebt hierüber untrüglichen Auf- 
schlufs. W er also bereits vor dem 1. Januar 1891 
invalid war und demnach auch gar nicht ver- 
sicherungspfliehtig geworden ist, wird Invaliden
rente nicht erhalten, selbst dann nicht, wenn für 
ihn irrthümlich Beiträge entrichtet worden sein 
sollten. Andererseits ist es aber nicht durchaus 
nothw endig, dafs für säm m tliche 47 Beitrags
wochen Beiträge entrichtet worden sind. Das 
Reichs - Versicherungsamt hat schon die Ent
scheidung getroffen, dafs die im Gesetze wegen 
der Anrechnung der Krankheits- und Militärdienst
zeiten allgemein getroffenen Bestimmungen auch 
für die Uebergangszeit Geltung haben sollen. 
Demnach werden als Beitrags Zeiten angesehen: 
Krankheiten von sieben oder m ehr aufeinander
folgenden Tagen und militärische Dienstleistungen. 
Nehmen w ir also einmal an, ein Arbeiter, der in 
der ersten W oche des Jahres 18 9 1  in einem  nicht 
lediglich vorübergehenden Arbeitsverhältnifs ge
standen hat und für den der eine Wochenbeitrag 
bezahlt worden is t , w’äre in der zweiten Woche 
schon krank geworden und bis zum 2 2 . November 
auch krank geblieben, so durfte er, falls bei ihm 
dauernde Erwerbsunfähigkeit nach dem 22 . Novem
ber eingetreten war, seinen Anspruch auf Invaliden
rente geltend m achen, obgleich für ihn nur ein 
W ochenbeitrag gezahlt war, vorausgesetzt allerdings, 
dafs er die dritte noch zu erwähnende Bedingung 
gleichfalls erfüllen konnte. Dabei ist zu beachten, 
dafs die Dauer der Krankheit n i c h t  als Beitrags
zeit in Anrechnung kommt, w enn der Betheiligle 
sich die Krankheit vorsätzlich oder bei Begehung 
eines durch strafgerichtliches Urtheil festgestellten 
\  erbrechens, durch schuldhafte Betheiligung bei 
Schlägereien oder R aufhändeln, durch Trunk- 
tälligkeit oder durch geschlechtliche Aus
schweifungen zugezogen hat. Auch kommt die 
über ein ununterbrochenes Jahr hinausreichende 
Dauer einer Krankheit nicht in Anrechnung. Hier 
würde eben der oben bereits erwähnte Fall 
eintreten, dafs dann für die weitere Dauer der 
Ei werbsunfähigkeit die Invalidenrente gezahlt 
werden würde.
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Die letzte B edingung, w elche während der 
Uebergangszeit bei einem Anspruch auf Invaliden
rente erfüllt werden m u fs, betrifft den N a c h 
w e i s  ü b e r  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  v o r  d e m
1. J a n u a r  1 8 9 1 .  Im Gesetz ist vorgeschrieben, 
dafs für einen Versicherten, welcher dauernd 
erwerbsunfähig ist und seine Beiträge während 
eines Beitragsjahres entrichtet hat, die W artezeit 
von 5 Beitragsjahren sich um diejenige Zahl von 
W ochen vermindert, während deren er nachw eis
lich vor dem Inkrafttreten des G esetzes, jedoch 
innerhalb der letzten fünf Jahre vor Eintritt der 
Erwerbsunfähigkeit, in einem Arbeits- oder Dienst- 
verhältnifs gestanden hat, w elches nach dem Ge
setze die Versicherungspflicht begründen würde. 
Mit anderen W orten, über einen je längeren Zeit
raum innerhalb der Jahre 188 6  — 1891  der Ver
sicherte einen Nachweis über eine jetzt ver- 
sicherungspilichtige Beschäftigung beibringen kann, 
einen um so früheren Anspruch auf Invalidenrente 
kann er erheben. Nehm en wir an , ein Ver
sicherter sei, nachdem er vom 1. Januar bis 
2 2 . November v. J. Beiträge entrichtet hatte, 
dauernd erwerbsunfähig geworden, so mufste sein 
Anspruchauf Invalidenrente anerkannt werden, 
w enn er den N achweis führen konnte, dafs er 
vom 22 . November 1886  an 5 X ^ 7  =  235  W och en  
derart beschäftigt gew esen war, dafs auf diese B e
schäftigung das jetzige Invaliditäts- und Altersver
sicherungsgesetz hätte angewendet werden müssen.

Man ersieht daraus, w ie w ichtig diese Nachweise 
über die Zeit vor dem 1. Januar 1891  sind.

Das Gesetz hat aber auch eine allgemeine 
Ausnahme festgesetzt, die gleichfalls für die Ueber
gangszeit Gültigkeit hat. W er sich erweislich die 
Erwerbsunfähigkeit vorsätzlich oder bei Begehung 
eines durch strafgerichtliches Urtheil festgestellten 
Verbrechens zugezogen hat, hat keinen Anspruch 
auf Invalidenrente. Hiernach müssen in den be
treffenden Fällen die Vorstände der Versicherungs
anstalten unbedingt verfahren. Versicherte, welche 
auf die angegebene W eise erwerbsunfähig geworden 
sind, brauchen demnach erst gar keine Ansprüche 
zu erheben; die letzteren würden nicht berück
sichtigt werden.

W er , trotzdem er alle oben angeführten Be
dingungen erfüllt h a t, mit seinem Anspruch auf 
Invalidenrente von der Versicherungsanstalt abge
wiesen wird, kann bei dem Schiedsgericht seines 
Kreises Berufung einlegen. Ein Antrag auf 
Revision des schiedsgerichtlichen Urtheils beim  
Reichs-Versicherungsamte ist im Unterschiede von 
dem Verfahren bei der Unfallversicherung nur 
gestattet, wenn er darauf gestützt werden kann, 
dafs die angefochtene Entscheidung auf der N icht
anwendung oder auf der unrichtigen Anwendung 
des bestehenden Rechts oder auf einem Verstofs 
wider den klaren Inhalt der Acten beruht oder 
dafs das Verfahren an wesentlichen Mängeln leidet.

R . K rause.

Zu den Handelsverträgen.

Die Handelsverträge m it Oesterreich-Ungarn, 
Italien und Belgien sind im Deutschen Reichstage 
in einem Tem po erörtert und angenommen worden, 
dem andere an der Sache beiheiligte Corporationen, 
obgleich sie ausschliefslich aus Fachmännern be
stehen, nicht zu folgen vermochten. So hat u. a. 
der säm mtliche Industriezweige Rheinlands und 
W estfalens umfassende »Verein zur W ahrung der 
gemeinsamen wirthschaftlichen Interessen in Rhein
land und W estfalen« in einer am 22 . Decbr. v. J. 
zu Düsseldorf abgehaltenen Ausschufssitzung in 
einer Resolution erklärt, dafs er zu den Handels
verträgen erst an dem genannten Tage habe 
Stellung nehmen können, „weil er eine eingehende j 
und sachliche Prüfung der in Betracht kommenden 1 
Fragen im einzelnen für nothwendig erachtete 
und eine solche innerhalb weniger Tage vorzu
nehmen sich nicht in der Lage h ie lt“. Auch 
mit dem übrigen Inhalt der von dem genannten 
Verein gefafsten Resolutionen, welche unsere Leser 
in der „Industriellen R undschau“ des gegen
wärtigen Heftes abgedruckt finden, weifs sich die 
Eisenindustrie durchaus einverstanden.

Zunächst hat auch die Eisenindustrie niemals 
auf Kosten der L andw irtschaft Vortheile zu er
langen versucht, und wenn man die letztere gegen 
die ersiere im gegenwärtigen Augenblick auf
zureizen versucht, so wird das um so weniger 
von Erfolg begleitet sein können, als die Eisen
industrie die Handelsverträge nicht veranlafst und 
von vornherein erklärt hat, sie w olle keine Be
günstigungen auf Kosten der L andw irtschaft. 
Nun kommt aber noch hinzu, dafs irgendwie 
n en n en sw erte  V o r te ile  für die Eisenindustrie 
trotz der unserer L andw irtschaft auferlegten Opfer 
nicht nur nicht erreicht worden sind, sondern im  
G eg en te il vielfach die W ettbewerbsfähigkeit der 
deutschen Eisenindustrie dem Auslande gegenüber 
auf das entschiedenste erschwert w ird , während 
die Einfuhr ausländischer Erzeugnisse in das 
Deutsche Reich in mancher Beziehung eine w esent
liche Erleichterung findet. Im Oesterreichischen 
Zolltarif sind durchweg nur die Zölle um eine 
Kleinigkeit ermäfsigt, w elche als Prohibitivzölle 
wirkten und trotz der Ermäfsigung auch fortgesetzt 
als solche wirken werden, so dafs ein Nutzen aus
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der letzteren für Deutschlands Eisenindustrie nie 
hervorgehen kann; Belgien aber hat man gerade 
auf eisenindustriellem Gebiete so grofse Con- 
cessionen gemacht, dafs gew isse Branchen, die 
schon unter den jetzigen Zollverhältnissen sehr 
schw er unter dem belgischen W ettbewerb zu 
leiden hatten, diesem Wettbewerb gegenüber stand- 
zuhalten kaum in der Lage sein dürften.

Unter diesen Umständen erachtet es auch die 
Eisenindustrie für unbedingt nothwendig, dafs die 
Reichsregierung an den Grundprinclpien des 
Schutzes der nationalen Arbeit um so mehr fest- 
halte, als die Gegner dieses Schutzes bereits heute 
den Sieg des schrankenlosen Freihandels für die 
nächste Zukunft in Aussicht stellen zu dürfen 
glauben. Die Lobredner der neuen Verträge wissen  
nicht genug den Vorzug zu rühmen, dafs wir 
nun zw ölf Jahre hindurch mit stetigen Verhält
nissen rechnen können, weil die Zölle »gebunden« 
seien. Ja wohl gebunden, aber nur nach oben, 
nicht nach unten! Und wer heute die Freihandels- 
blätter liest und darin neben der Versicherung, 
dafs die Handelsverträge die erste Etappe auf dem 
Siegeswege des Freihandels über den Schutzzoll 
darstellen, die Aufforderung findet, der Freihandel 
solle nun aus der Offensive in die Defensive über
gehen, der wird mit uns der Ansicht sein, dafs 
wir nicht gegen Phantome kämpfen, wenn wir 
im Interesse der N ationalw irtschaft unseres Vater
landes ein Festhalten an den Grundprinclpien der 
Zoll- und Handelspolitik von 1879  fordern und 
alle Zweifel darüber hinweggeräumt sehen möchten, 
dafs während der zw ölf Jahre der gepriesenen 
»Stetigkeit« nicht Zugeständnisse an den Frei
handel durch Abbröckelung unserer Zölle nach 
unten gemacht werden. Ruft doch schon heute 
ein deutsches Freihandelsblatt zum Kampfe gegen  
die noch bestehenden deutschen Zölle auf; die 
ausländischen würden dann später von selbst 
fallen eine wirthschaftspolitische Anschauungs
weise, die zum Lachen reizen könnte, wenn die 
Sache nicht so furchtbar ernst wäre.

Endlich hat der W irtschaftliche Verein sein 
Bedauern darüber ausgesprochen, „dafs die In
dustrie bezüglich der jetzt angenommenen Ver
träge nicht genügend befragt worden ist und 
erwartet, dafs bei den ferner abzuschliefsenden 
\  ertragen die b e te ilig ten  Industrieen eingehend 
gehört werden und ihnen Gelegenheit gegeben 
wird, sich über etwaige, von Deutschland an an
dere Länder zu gewährende Zugeständnisse gut
achtlich zu äufsern“.

Auch in diesem Punkte weifs sich die Eisen
industrie mit dem genannten Verein völlig einig, 
um so mehr, als es notorisch feslstehl, dafs dte 
ausländischen Staaten die Industrie nicht allein 
ausgiebig gefragt, sondern Vertreter derselben 
direct als Gutachter zu den Vertragsverhandlungen 
hinzugezogen haben. Das scheint man in Preufsen 
noch nicht für angezeigt zu halten; w ir werden

aber auf dieser Forderung um so m ehr bestehen, 
als die Industrie ja durch den Mund des Herrn 
Grafen v. Caprivi selbst als »Nähramme« be
zeichnet worden ist und mań bei der Ernährungs
frage des Kindes in erster Linie ja auch die Amme 
zuzuziehen mit Recht für eine Pflicht hält.

Als historisch werthvolles Actenstück fügen 
wir diesen kurzen, vorläufigen Betrachtungen über 
die Handelsverträge die Ansichten des Mannes 
bei, welcher als Vater der Zoll- und Handels
politik von 18 79  erfreulicherweise noch heute bei 
der Mehrheit des deutschen Volkes in dem Rufe 
eines hervorragenden V o lk sw ir tes  steht, — des 
Fürsten v. Bismarck, der sich den Abgeordneten 
der Stadt Siegen gegenüber, w elche ihm den 
Ehrenbürgerbrief überbrachten — gröfstentheils 
waren es Eisenhüttenleute — in der nachfolgenden 
W eise aussprach:

.Ich  bin aus den amtlichen Beziehungen zu 
Ihrer Industrie heraus und kann auch jetzt in 
Berlin die Sache nicht ergreifen. W enn ich hin
käme und im Reichstage den Mund aufthäte, so 
m üfste ich der herrschenden Politik schärfer 
entgegentreten, als ich es bisher meiner Stellung 
und Vergangenheit angem essen finde; ich niüfstc 
entweder schweigen oder so reden, w ie ich denke. 
W enn ich Letzteres thue, so hat das eine Trag
weite nach unten, nach oben, nach aufsen und 
nach innen , an die ich mich auch heute noch 
nicht gewöhnen kann. Es kann ja se in , dafs 
die N otw en d igk eit für m ich eintritt, dieses 
subjective Gefühl zu überwinden. Für heute möchte 
ich nur sagen : Nondum meridies. W enn ich 
jetzt nach Berlin käme und spräche für den 
Schutz der L an d w irtsch a ft, so würde man nur 
sagen: „Vous êtes orfèvre, m onsieur“, und meine 
Bedenken für interessirt halten ; damit wäre die 
Sache erledigt. Ich würde deshalb , wenn ich 
dort w ä re , mehr für Politik eintreten und für 
das Interesse der Industrie mehr w ie für das 
eigne. Die L andw irtschaft ist ohnehin schon 
dran gewöhnt, das Stiefkind der Bureaukratie zu 
se in , die ihr Lasten auferlegt ohne W ohlwollen  
und Sachkunde. Aber es ist doch auch eine 
grofse Menge von Industriezw eigen, die benach
t e i l ig t  werden durch die neuen Vorschläge. 
Einige haben V o r te ile  erlangt ; w ie grofs diese 
im ganzen sind , und wie grofs auf der ändern 
Seite der N achtheil, den die unter bessere Be
dingungen versetzte österreichische Goncurrenz 
uns bringt, und ob die Kaufkraft Oesterreichs 
für unsere Producte einer Steigerung fähig, und 
wieweit unser Import nach Oesterreich Transit 
nach Balkan und Orient ist, entzieht sich bisher 
meinem U r te ile . In der Liste der Industrie- 
waaren sind s etwa dreifsig oder m ehr, deren 
Zollschulz gemindert werden soll. Aber solange 
die betreffenden Industriellen nicht selbst klagen 
und sich an ihre Reichstagsabgeordneten wenden, 
damit diese für sie eintreten , kann ich mich
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ihnen nicht aufdrängen. Dazu bin ich nicht 
sachkundig genug. — W er ist Industrieller unter 
Ihnen? (Antwort: Fast A lle.) — Da werden Sie 
sich die Liste vergegenwärtigen und sich nicht 
verhehlen, dafs wir nicht nur der österreichischen 
und italienischen, sondern auch der französischen 
und englischen, ja sogar der amerikanischen 
Industrie, trotz Mac Kinley-Bill, w esentliche Er
leichterungen zugestehen sollen. Denn die mit 
diesen Staaten geschlossenen Verträge kann man 
nicht brechen. Die Amerikaner haben in dem 
Vertrage mit Preufsen 18 8 5  das Meistbegünstigungs- 
recht erhalten, werden also nach Annahme der 
Verträge zu den neuen Zollsätzen importiren. 
Ihnen das unter Vorwänden zu verw ehren, wird 
dort als Vertragsbruch gedeutet werden. W elchen  
Industriezweigen dies gefährlich ist und w elche 
cs w eniger schädigt, das kann ich nicht beurtheilen, 
und wie der Reichstag das so schnell beurtheilen 
wil l ,  ist mir unerklärlich. Das Beunruhigendste 
am Ganzen ist mir die Abdication des Reichstags, 
wenn er in wenigen Tagen das begutachten und 
zur dauernden Einrichtung machen wi l l ,  was 
Herren vom grünen Tische in Zeit eines Jahres 
im  geheimen ausgearbeitet haben. W er hat denn 
alle diese Aenderungen und Bestimmungen ent
worfen ? Geheimräthe, ausschliefslich Consumenlen, 
auf die das Bibelwort pafst: Sie säen nicht, sie 
ernten nicht und sam meln nicht in die Scheuern
—  Herren, die der Schuh nicht drückt, den sie 
für den Fufs der Industrie zurechtschneiden — 
die Bureaukvatie ist es, an der wir überall kranken.

Ich würde nie den Muth gehabt haben, auf 
z w ö l f  Jahre den Sprung ins Dunkle zu thun. 
Die Härten der neuen Verträge werden sich beim 
Gebrauche bald herausslellen und sie werden un
abänderlich sein. Sich derselben jetzt, vor der 
endgültigen Festlegung, bewufst zu werden, dafür 
bleibt der Industrie nicht Zeit. Es war ja bisher 
Alles ein Geheimnifs. W enn gesagt worden ist, 
unter der vorigen Regierung sei dieselbe Taktik 
des Verschweigens beobachtet worden, so ist das 
eine Fiction. W ir haben 1 8 7 8  damit begonnen, 
die Tariffrage in die OefTentlichkeit zu w erfen ; 
wir haben das gem acht, w as die Engländer fair 
play und die Franzosen Garte sur table nennen. 
Diesmal war heim liche Vorbereitung beliebt und 
der Reichstag soll sich in wenig Tagen mit dem  
Ganzen abflnden. Darin liegt politisch ein sehr 
bedauerliches Ergebnifs. W enn der Reichstag 
das auf sich nimmt, so  schädigt er sein Ansehen 
im Volke: w ill er cs wahren, so mufs er in so 
einschneidenden Fragen wenigstens die Anstands- 
frist beobachten, in der eine sachliche Prüfung 
möglich ist.

Die Schmerzen, wenn die neuen Stiefel erst an
gezogen sind, werden folgen. W as haben unsere 
Abgeordneten dabei gethan? wird dann gefragt 
werden, und die Antwort wird lau ten : Sie haben 
zugestimmt, w eil die Regierung es wünschte.

Nr. 1. 37

Dafs der Reichstag nicht die M ö g l i c h k e i t  
habe, an den Verträgen zu ändern, ist eine weitere 
Fiction. Er kann bei jedem einzelnen Paragraphen 
sagen: den wollen wir nicht und wollen ablehnen, 
wenn er nicht geändert wird. Der Reichstag ist 
in der Gesetzgebung auch über Zölle vollkommen 
gleichberechtigt m it dem Bundesrathe.

Der Reichstag ist das unentbehrliche Binde
mittel unserer nationalen Einheit. Verliert e r  an 
Autorität, so werden die Bande, die uns Zusammen
halten, geschwächt. Unser Zusammenhalten im 
Reiche beruht auf den Verträgen, welche die 
deutschen Regierungen miteinander geschlossen  
haben, aber auch auf der gemeinsamen Vertretung 
im Reichstage. Diese widerstandsfähig und in 
Ansehen zu erhalten, ist unsere nationale Aufgabe.

Hierzu würde ich auch in den jetzt vorliegen
den Verhandlungen gern mitwirken, aber nachdem  
alle Fractionen aus Gründen des Fractionsinteresses 
sich vorher verpflichtet h aben , mufs ich mein 
Auftreten für nutzlos halten. Ich w eifs, w as so 
ein Fractionsbeschlufs besagt, an ihm ist nicht 
zu rütteln, w ie auch n a c h h e r  die Haltung der 
Fraclion wechseln mag. Angenommen wird das 
Ganze so w ie so. Mein Hinkommen und meine 
Aussprache würde jetzt sich darauf beschränken 
m üssen, die Urheber der Vorlage und die, welche 
sie annelnnen, ohne Erfolg zu kritisiren und an
zugreifen. Das ist eine Aufgabe, die mir wider
strebt. Ich hoffe, dafs der Reichstag selbst in 
Erkenntnifs seiner Stellung im Lande sich wenigstens 
vor einer Uebereilung hüten werde, unter der sein 
Ansehen leiden könnte. Ich bin zu einer so 
tiefgreifenden Kritik, wie ich sie üben inüfste, 
wenn ich heut im Reichstage reden wollte, 
weniger berufen wie Andere; ich bin 50 Jahre 
im Dienste des Staates gewesen und Jahrzehnte 
lang an erster Stelle; gegen dessen Leiter öffent
lich so aufzutreten, w ie ich mfifste, wenn ich im 
Reichstage überhaupt redete, widerstrebt meinem  
Gefühle und ist mir peinlich, und es müfslen  
noch stärkere Gründe wie heute vorliegen, dafs 
ich diesen W iderwillen überwände. Die Nöthigung 
dazu läuft mir vielleicht nicht weg, aber ich will 
es noch abwarten.

Dies A lles führe ich Ihnen als Entschuldigung  
an, dafs ich hier auf der Bärenhaut liege, anstatt 
mein Mandat zu erfüllen. Mein Arzt ist, w ie Sie 
seh en , wieder hergekom m en, um mich bei den 
Rockschöfsen festzuhalten; er hörte von meiner 
Frau, dafs ich nach Berlin w elle, und beeilt sich, 
den Flüchtling wieder einzufangen.

Ich schiebe meine Theilnahme an den Ver
handlungen noch auf, so schw er auch die Sorge 
auf mir lastet, dafs wir für 12 Jahre an Zustände 
gebunden werden sollen , deren Wirkung heute 
Niemand übersieht, auch ihre Urheber n ich t.“

W ir lassen nunmehr die vom »Verein deutscher 
Eisen- und Stahlinduslrieller« herausgegebene Zu
sam m enstellung der Zollsätze fo lgen :

„ S T A H L  U N D  E I S E N . “
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Aenderungen der Zollsätze für Eisen, Eisenartikel, Maschinen, Waggons, Schiffe, 
Kupfer und Kupferwaaren in den neuen Handelsverträgen.

Sr.
Neuer

Zollsatz
100 k g

liesicimitlsr 
Zullsali 
100 kg

ans G b

1. Abänderungen des deutschen Zolltarifs.
S chm iedbares Eiscu in Släben, n ich t ü b e r 12 cm lang, zum Um schm elzen .

M ark

1,50

Mark

2,50
6 c  1 # E isenbalinachsen, E isenbahnratleisen  und E ise n b a h n rä d e r ..................................... 2,50 3 , -

aus Ge 2 .-i K ochgeschirr, eisernes, grobes, e m a i l l i r t e s ..................................................................
G ew ehrfedern, G ew ehrhähne, Gewehrläufe, e iserne g ro b e :

n ich t a b g e s c h l if f e n ...........................................................................................................

7,50 1 0 -
aus 6 c 3 7

6 , - 6 0 , -
a b g e sc h lif fe n ......................................................................................................................... 10,— 6 0 , -

Dergleichen feine, sowie polirte , lackirte  u. s. w.......................................................... 2 4 , - 6 0 , -
G e w e h rs c h lö s s e r ......................................................................................................................... 2 4 , - G 0 ,-

aus 15 b 3 K ratzen (K ratzm aschinen bezw. M aschinentheile m it aufgezogenen Kratzen
beschlägen) im Gewicht von m indestens 200 kg n e t t o ...................................... 18,— 3 6 , -

II. Abänderungen des österreichisch-ungarischen Zolltarifs.
G ulden G ulden

257 R oheisen , Eisen und S tah l, a lt gebrochen  und in Abfällen zum Schm elzen 
und S c h w e i f s e n .................................................................................................................... 0,65 0,80

A n m e rk u n g : E isenfeile und H a m m e rs c h la g ....................... ............................ —
258 Luppeneisen, Ingots ................................................................................................................ 1,50 1,60
259

a)
Eisen und S tahl in S täben geschm iedet oder gew alzt:

n ich t faQonnirt ................................................................................................................ 2,50 2,75
A n m e rku n g :  Flufseisenzaggel und Zaggel aus abgeschw eifstem  

S c h w e i f s e i s e n ........................................................................................................... 2 - 2,75
b) f a Q o n n i r t .............................................................................................................................. 8 , - 3 /.0

260 E is e n b a h n s c h ie n e n .................................................................................................................... 2,50 2,75
261

a)
B leche und  P la tle n :

iif-rler S tärke von 1 mm und m e h r ...................................................................... 4 , - 4,—
b) „ „ . „ „ w eniger als 1 mm  

bis 0,4 m m ..................................................................................................................... 4,75 5 , -
c) u n ter 0,4 m m ............................ ................................................................................... 5,25 8 , -
d)

1.
B leche und P la tten  d ressirt:

in der S tärke von 1 mm und m e h r ....................................................................... 5 - 6 , -
, , „ „ w eniger als 1 m m

bis 0,4 m m .....................................................................................................................
unter 0,4 m m ................................................................................................................

gefirnifst, verkupfert, verzinnt, verzinkt, verb le it, vern ickelt, Bleche und 
P latten  p o lir t :

in der S tärke von 0,4 mm  und m eh r .............................................................

5,75 6,—
2. 6,50 7 -

e)

1. 8 - 8 , -
2. unter 0,4 m m ................................................................................................................. 9,— 10,—

0 dessinirt, m oirirt, lack irt:
1. in der S tärke von 0,4 mm und m e h r ........................................................ 8 - 12,—
2. u n te r 0,4 m m ........................................................................................................... 9 ,— 12,—

261 (bis)
a)

D ra h t :
in der S tärke von 1,5 mm und m e h r ....................................................................... 4,— 4 -

A n m erku n g :  W alzdraht ü ber 4 mm für D rahtziehereien au f Erlaubnifs- 
schein u n te r den im V erordnungsw ege vorzuzeichnenden Bedingungen 
und  C o n t r o le n ............................................................................................. .... 3 ,— 4,—

b) in de r S tärke von w eniger als 1.5 m m  bis 0,5 m m .......................................... 5,— 5 -
e) „ r „ „ , 0 , 5  m m ...................................................................... 5 ,— 6,—

A n m e rk u n g : K ratzendraht u n ter 1,5 m m  beim Bezüge für K ralzen
fabriken auf liriaubnííSschein  u n ter den im V erordnungsw ege 
vorzuzeichnenden B edingungen und C o n tro le n .......................................... 1,50 5 bezw. 6

d) gefirnifst, verkupfert, verzinnt, verzinkt, verbleit, v ern ickelt:
1. in der S lärke  von 1,5 mm und m e h r ........................................................ 6,— 8 , -
2. „ ,  „ ,  weniger als 1,5 m m ....................................................... 7 , - ' 8 , -

262
a)

E iS e in v a a re n :
Gem einer E isengufs:

roh, u m g e a r b e i t e t .................................................................................................. 2 , - 2 -
b) gescheuert oder grob an g es lrich en , gebohrt oder an einzelnen wenigen 

Stellen abgeschliffen, abgedreh t oder gehobelt; auch  o rn am en lirte r 
Rohgufs, n ich t u n ter Nr. 270 g e h ö r ig e r ................................................... 4 , - 4,—

m it A sphalt überzogene R öhren  aus unbearbeitetem  gem einen Eisengufs 2 , - 4 , -
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Nr.
Kener

Zollsatz
100 kg

Beslelieader 
Zollsatz 
100 kg

c) abgeschliffen, ab g edreh t, gehobelt, verkupfert, verzinnt, verzinkt, verbleit, 
em aillirt oder fein a n g e s t r i c h e n ..................................................................... ....  .

G uklen

8 , -

G ulden

8,50
em aillirtes K ochgeschirr aus G u f s e is e n ..................................................................... 6,50 8,50

2C3

a)

Die un ter b) u n d  c) genannten W aaren  auch m it lediglich zu r  Ver
b indung nothw endigen schmiedeisernen Bestandtheilen oder in  Ver
b indung m it H olz.

Gem eine Eisen- und  Stahlvvaaren, d. i. aus schm iedbarem  E isengufs, aus 
Stahlgnfs, aus Schm iedeisen oder S tah l, sow eit sie n ich t u n ter die nach
folgenden N um m ern fa llen :

4 , - 4 , -
b) grob angestrichen  . . ..................................... ........................................................... 4 - 5,—

g ebohrt oder an  einzelnen wenigen Stellen abgeschliffen, abgedreht, 
gehobelt oder m it e ingeschnittenem  Gewinde (auch Schraubenbolzen, 
S chrau b en m u tte rn ), auch grob a n g e s tr ic h e n ................................................... 5 - 5 ,—

c) abgeschliffen, abgedreh t, gehobelt, verkupfert, verzinnt, verzinkt, verbleit 
oder fein a n g e s t r i c h e n ....................... ......................................... ........................... 8,— 8,50

264
Alle diese W aaren  auch in  Verbindung m it Holz oder E isengufs. 

Schm iedeiserne R öhren , auch  V e rb in d u n g s s tü c k e ................................................... 6 , -  . 6,50
Sensen, S icheln, auch  in V erbindung m it H o l z ................................................... .... 5,— 6,50
Nägel (m it A usnahm e der H ufnägel und Zwecken); D r a h ts t i f te ....................... 6,50 6,50

265 Gelochte oder vertiefte  Schw arzbleche und P la tte n ; n icht besonders benannte  
W aaren  aus Schw arzblech der Nr. 261 a) und b ) .............................................. 5,50 6 , -

N icht besonders benann te  W aaren  aus Schw arzblech der Nr. 261 c) . . . . 6 , - 6 ,—
265 (bis) G eschm iedete Kessel (auch D a m p fk e s s e l) ............................................................ ....  ■ 7,50 8,50
265 (ter) B lechw aaren, n ich t besonders benannte, verkupfert, verzinnt, verzinkt, verble it, 

fein a n g e s tr ic h e n ................................................................................................................... 1 2 , - 15,—
266 E isenbahnräder, fertige, auch auf A c h s e n ..................................................................... 5,50 6,—
267 B änder (C harniere, Riegel u. dergl.); Federn  fü r S trafsenfahrzebge; Heu- und 

D unggabeln im Gewicht von m indestens 2 kg per S tück; Hauen, Schaufeln ; 
alle  diese rauh , gescheuert oder an  einzelnen wenigen Stellen abgeschliffen,

6,50 7 , -
268 D rahtseile , D rah tb ü rs ten , S iebböden ; grobe D rah tw aa ren ; alle diese aus

8 - 8 , -
269 Schwarze S ägen ; Feilen und Raspeln von 25 cm oder m ehr H ieblänge; 

B o h re r, H äm m er, A exte, Beifszangen u. dergl.; Schneidek luppen; Heu- 
und  Dunggabeln, n ich t u n te r  Nr. 267 begriffene; W aagen und W aagen- 
b e s tan d th e ile ; Schlösser, Schlüssel und andere  S ch lofsbestand theile ; H uf
nägel, Zwecken, S chrauben  von m indestens 5 mm Dicke; alle diese, sow eit 
sie n ich t u n te r  eine h ö h e r belegte T arifnum m er fallen, auch in V erbindung

10,— 10,—
269 (bis) Blanke S ägen ; Feilen und R aspeln un ter 25 cm H ieblänge; Hobel- und 

Stem m eisen, Meifsel, A h le n ; grobe Messer und Seheeren für den gew erb
lichen (auch M aschinen-) und la n d w ir tsc h a ftlic h e n  G ebrauch; fertige 
W erkzeuge a lle r A rt im Einzelgewicht u n ter 500 g ; Schrauben un ter 5 mm 
D icke; alle  diese auch in V erbindung m it anderen  M aterialien, sofern sie 
n ich t u n te r  Nr. 271 oder u n te r  h ö h e r belegte K autschuk-, Leder-, Metall-

1 5 - 20,—

270
F e in e  E isen - u n d  S ta h lw a a r e n :
Kunstgufs und  le ich te r O rnam entgufs; ro h e , unbearbeite te  (nur gegossene, 

geprefste, geschm iedete) B estandtheile  für M esserschm iedew aaren; D raht
w aaren , n ich t besonders b en an n te , auch S ta h ls a itc n ; W aaren in Ver
b indung  m it anderen  M aterialien; alle diese, sow eit sie n ich t u n ter Nr. 271 
oder 272 oder u n te r  hö h er belegte K autschuk-, Leder-, Metall- oder Kurz-

12,— 15,—
271 W affen (m it A usnahm e von H andfeuerw affen) und W affenbestandtheile . . 25,— 25,—

Polirte , lackirte , vernickelte, em aillirle  (m it A usnahm e des u n ter Nr. 202 c) 
gen an n ten  em aillirlen  gem einen Eisengusses); m it Gespinnslfäden über- 
sp o nnener D ra h t; W eberkäm m e und W eberzähne; Kratzen a lle r A rt; 
K in d ersp ie lw aaren ; S ch littsch u h e; Möbel, gepolstert, überzogen oder fein

20 ,— \ 2 5 -  
/  20,—*

272 M esserschm iedew aaren; H a n d fe u e rw a ffe n ................................................... ....  ■ • • 4 5 - 5 0 , -
Schre ib federn ; an d ere  Federn  (m it A usnahm e der Uhr-, W agen- und Möbel

fed ern ); Steck-, Häkel- und Stricknadeln , Schnürslifte , Hafteln, Schnallen, 
K nöpfe, F ischangeln , F ingerhü te  u. dergl. kleine G ebrauchsgegenstände;

30,— 50,—

* Kratzen aller Art.



40 Nr. 1. . S T A H L  U N D  E I S E N . 1 Ja nu a r  1892.

Kr.
Heuer 

Zollsatz 
100 kg

Bestehender 
Zollsatz 
100 kg

27-2 (bis) N ähnadeln  u n te r  5 cm L ä n g e ..............................................................................................
G uld en
5 0 , -

Gulden
100,™

276

a)

Die un ter N r. 271 und  272 genannten W a a re n , so fern  sie n icht 
u nter höher helegte K autschuk-, Leder-, M etall- oder ICurzwaaren fallen. 

K upfer, Nickel, Spiefsglanzkönig, Messing, Packfong , T om back und andere  
n ich t besonders benannte  Metalle und M elallgem ische:

roh, auch a lt gebrochen und  in  A b fä llen ; Q u e c k s i lb e r .................................
b) in groben Gufsstücken (d. i. in Glocken und R öhren , das Stück im Gewicht 

von m ehr als 5 kg und in an deren  G egenständen das S tück im Gewicht 
von m ehr als 10 k g .................................................................................................. 6 — 6,—

c) gezogen, gestreckt (in S tan g en , T afe ln , P la tte n ), Blech u n d  D raht 
ü ber 0,5 mm ............................................................. ................................................... 8,— 8,—

J) Bleche und D rähte  0,5 mm  und d a ru n te r s t a r k ...............................................
vertiefte oder gelochte P latten  und R i e c h e ........................................................

9,— 10,—
10,— l o 

e) p ia ttirte  (versilberte) Bleche, T afeln, P la tten  aus Kupfer und Messing . 20 ,— so ,—

aus 282

plattirte  (versilberte) Drähte aus Kupfer und  Messing: unech ter leonischer 
(cem entirtei) D raht, auch geplättet, jedoch  n ich t weiter verarbeitet. . 30,— 3 0 , -

Locom obilen ........................................................................................................... 3 - 8,50
283 N ähm aschinen und S trickm aschinen:

a) Gestelle, auch  z e r l e g t ....................................................................................................... 6 — 8,50
i>) Köpfe; fertig gearbeitete  B e s ta n d te ile  yon solchen (m it A usschlufs der 

Nadeln) . .......................................................................................................................... 2 5 , - 3 0 , -
c) B e s ta n d te ile  zu Köpfen, unfertig  gearbeite t, auch aus rohem  G ufs; Näh- 

und  Strickm aschinen m it G e s te l l ........................................................................... 15,— 20 —
284 M aschinen fü r die V orbereitung und V erarbe itung  von S p in n sto ffen ; Sp inn

a)
m asch inen ; Z w irn m asch in en : 

für Abfall- oder S tre ichgarnsp innerei aus Baum w olle oder W olle . . . 4,25 4,25
b) für alle and ere  S p in n e r e i .................................................................. 3 - 3,—

284 (bis) W ebslühle (auch für Spitzen), dann  H ülfsm aschinen für die W e b e re i; W irk-
s tü h le ; D a m p fp f lü g e ...................................... 4,25 4,25

Zeugdruck-R ouleauxm aschinen ; S tick m asch in en ; K ratzensetzm aschinen . . . 3 , - 4,25

284 (ter)

A lte  diese (N r . 284 und  284 [b is] ) im  completen (wenn auch zerlegten) 
Zustande.

Destillir- und K ühlapparate  für B rennereien , B rauereien  u. dergl....................... 10,— 10,--
284((|oattr) D re sc h m a sc h in e n ................................................... .... ................................................................. 7 ,— 7,—

286 Nicht besonders ben an n te  M aschinen und A pparate  aus unedlen M etallen
J

i (d. i. m it m ehr als 50 % un ed le r M e ta l le ) .................................................................. 1 2 - 1 5 -
aus 287 Die eigentliche P ap ierm asch ine  m it dem T ro ck en ap p a ra t; Z iegeleim aschinen

(M aschinen zur Z erk leinerung , Pressung  oder sonstigen Form gebung von 
T h o n erd en ); T eigw erkm aschinen ; D ö rrappara te  für Obst und G em üse; 
C alander aller A rt im  Gewichte von 100 M etercentnern und d a rü b e r; 
W alzenstiihlc und M üllere im asch inen ; W erkzeugm aschinen im Gewichte 
von 200 M elercentnern oder d a rü b er —  alle diese im com pleten (wenn 
auch zerlegten) Z u s t a n d e .................................................................................................. 5 ,— 8,50

290
N icht besonders ben an n te  M aschinen und A pparate, andere 7,50 8,50
Personenw agen m it Leder- o der Po lste rarbe it . . . . p.Sf.75 —

291
E ise n b a h n fa h rz e u g e  (a u c h  T ram w ay  w a g e n ) :

6,50 7 ; -

III. Abänderungen des italienischen Zolltarifs. Lira Lira

aus 201 aus d) Lam pen und L am pentheile  aus E isengufs, verz in n t, em aillirt, ver
nickelt, vern irt, oxydirt, lackirt, m it oder ohne  G arnituren  oder Verzierungen 
von Z i n k ........................................................................................................... 15,— 1 8 , -

203 Schnuedeisen und  S ta h l :
a) gewalzt oder gehäm m ert, in S täben, S tangen oder B arren, von jedem  

Q u e rsc h n itt:
1. im Q u e isch n ltt m it keinem  D urchm esser oder ke iner Seitenlange 

von 7 m m  oder w e n ig e r ........................................................ 6 ,—  - 6,50
2. im Q uerschn itt m it einer oder m eh re ren  Seitenlangen oder einem

oder m ehreren  D urchm essern von 7 mm oder w eniger, ab er von 
m eh r als 5 m m ................................ 7 - 7,50

3. im Q uerschn itt m it einer oder m ehreren  Seitenlangen oder einem
oder m ehreren  D urchm essern  von 5 mm oder w eniger (au s
sch ließ lich  D ra h t) ............................ 9 - 9 -b) zu D raht gewalzt oder gezogen:

1. im  D urchm esser von 5 m m  oder weniger, ab e r von m ehr als 1,5 mm 11,— 12,—
2. im D urchm esser von 1,5 mm oder w eniger . . 1 5 — 15, —
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aus 204

aus 206 
aus 206

aus 210

aus 211

225 
aus 226

c) in  B lec h en :
1. von 4 m m  Dicke und m e h r ..........................................
2. „ w eniger als 4 mm und m ehr als 1,5 mm U i c k e ...................
3. „ 1,5 m m  Dicke oder w e n ig e r ..............................................................

d) in R ö h re n :
1. aus Blech von 4 mm Dicke und m e h r ..............................................
2. von w eniger als 4 und m eh r als 1.5 mm D i c k e ............................
3. „ 1,5 m m  Dicke oder w e n i g e r .............................................................

Eisen und Stah l, geschm iedet oder gegossen:
a) A nker, W agenachsen, Am bosse und andere grobe A rbeiten , im

Gewicht von 50 kg und m ehr ......................................................................
aus b) grobe VYagenachsen im Gewicht von weniger als 50 k g ..................

a) u. b) G eschm iedete Nägel aus Eisen oder Stahl .................................
E isen und S tah l zw eiter V erarbeitung in  A rb e ite n :

aus a) w elche hauptsäch lich  an  grofsen Eisen- oder S tahh tücken  vor
genom m en sind :
2, an  ih re r  ganzen Oberfläche oder einem  grofsen T heile  derselben

gehobelt, gefeilt, abgedreh t, durch loch t u. s. w ..................................
3. verzinnt, verbleit, verzinkt, l a c k i r t ........................................................

aus b) w elche haup tsäch lich  an kleinen Eisen- oder Stahlstücken v o r
genom m en sind :
2. an  ih re r  ganzen Oberfläche oder an  einem  grofsen Theile de r

selben g eh obelt, gefeilt, ab g edreh t, durch loch t u. s. w., ferner
verzinnt, verbleit, verzinkt, l a c k i r t ........................................................

G e rä ts c h a f te n  und W erkzeuge fü r K ünste und H andw erke, aus Gufseisen, 
Schm iedeisen oder S tah l: 
aus a) g e m e in e :

1. Aexte, Pflüge, Spundm esser, gew öhnliches A ekergeräth im allge
m einen, Schaufeln, Spitzam bosse, Knaggen, Zwingen, M aurer
kellen, W etzsteine, Keile, Eggen, Zieheisen, Heugabeln, Streich- 
m afse, H ebebäum e, Beile, H äm m er, Schraubstöcke fü r Schm iede, 
Schippen, Pfähle, Picken, S te inhauen, R echen, G äthacken, H and
beile, Zangen, Pflugschaaren u. s. w. . ..............................................

aus b) fe ine:
1. Sensen und S ic h e ln .......................................................................................

W inden, G ieichgew ichtsw aagen, Polireisen, G rabstichel, S chrauben
z ieh er, W inkelhaken , C opirpressen, Scheeren , Gartenm esser, 
B lechscheeren , tragbare  Schm ieden, Keile oder P unzen , n ich t 
besonders benann te  eiserne W erkzeuge für S chuhm acher, Ver
golder, T ischler, Schm iede, H ufschm iede, Friseure, B uchdrucker 
und an d ere  H andw erker, P lä tt- und B renneisen , W irkeisen, 
Sägeblätter, A hlen, Schraubenschlüssel, Hobeleisen, Glatteisen, 
Kämme, Hobel, Kneipzangen, Schneidstem pel, Pfriem en, H ippen, 
Schabeisen, Klingen für Nagel- und  S te inbohrer, Meifsel, Sägen, 
H ohlm eifsel, S p atel, L ocheisen , B o h re r, grofse und kleine, 
S tem pel, P ressen  für Stem pel und P u n zen , D rehbänke für 
U h rm ach e r, H a n d b o h rtr ,  H ohlbohrer u . s. w .; auch lackirt, 
p o lirt, verzinkt, g a lvan isirt, verkupfert, verzinnt, verbleit und
theilw eise in  V erbindung m it anderen  M e t a l l e n ............................

c) Feilen und R aspeln , welche, abgesehen voni Handgriff, eine Länge 
b esitzen :
1. von m eh r als 30 c m ...................................................................................
2. von 15 bis 30 c m .............................................. ' ...................... ....
3. von w eniger als 15 c m ............................................................ ....

Kupfer, Messing, B ronze:
aus f) B renner und  Galerien für Lam pen ................................ .... ......................

Näh- und  S t e c k n a d e l n ...........................................................................................................
M asch inen :

aus a) D am pfm aschinen, feste, ohne  K e s s e l ................................ .... ......................
aus a) D am pfm aschinen, halbfeste, m it Kessel, Heifsluftm aschinen, Druck

lu ftm asch inen , Gasm aschinen, Petro leum m aschinen, einschliefslich 
der R o tatio n sk ö rp er: im  Gewichte von m eh r als 300 k g ..................

* Feilen m it 1 bis 10 H ieben.
** Feilen m it 11 bis 20 Hieben.
** Feilen mit_21 und  m eh r au f das laufende Centim eter.

1.12

Xeaer
Zollsatz

Bestehender
Zollsatz

100 k g 100 k g

Lira Lira

T . -  
I O , -  
1 2 ,—

7 -
1 0 , —  
1 2  —

1 2 ,—
1 4 , —
1 7 , —

1 2 -
1 5 , -
1 7 , —

9 -  
1 2 , —

1 0 -

1 0  —  
1 2 , —  
1 0 ,—

1 3 ,2 5
1 5 , 5 0

1 3 .5 0
1 5 . 5 0

1 7 , 2 5 1 7 , 5 0

1 3 ,— 1 3 ,5 0

1 2 ,— 1 2 , —

1 7 - 1 7 , 5 0

1 3 , -
1 5 , -
2 0 -

1 4 , - *
1 6 , — * *
2 0 , — * * *

7 5 , -
8 0 , —

7 5 , -  
1 0 0 , —

1 2 , - 1 2 , —

1 2  — 1 2 , —

6
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aus b) D am pfkessel:
aus 1. R ühren dam pfkessel aus Eisen, und  G u fs e is e n .....................................

2. andere  als f tö h re n d a m p fk e sse l..................................................................
aus c) W asser- und W indm otoren  und hydrau lische M aschinen:

W asserräder, P ressen , A ccum ulatoren, Aufzüge u n d  F ah rstü h le  . .
e) L o c o m o b i le n ............................................................................................................
g) la n d w ir tsc h a f tl ic h e  M aschinen jed e r A r t ...............................................
i) M aschinen und  S tühle fü r W e b e r e i .............................................................

aus j) W erkzeugm aschinen zur B earbeitung von Holz und Metall (Sägen, 
H obel, D rehbänke , M aschinen zum Schraubenschneiden , B ohr
m aschinen u. s. w.) im  G ewicht von m ehr als 300 k g .......................

1) N äh m asch in en :
1. m it G e s te l l ............................................................................................. ....
2. ohne  G e s te l l ....................................................................................

aus m) M aschinen zum B rech en , Q uetschen und Stam pfen von Steinen, 
M ineralien , K nochen u. s. w .; W inden  aus Gul's- und Schm ied
eisen ; m ech an isch e , n ich t hydrau lische K ra h n en ; Böcke zum 
Heben von W aggons und dergl.] Centrifugen zur Z uckerfabrication; 
H olländer zur I’ap ierfabrication  ; se lbstthä tige  (Luftdruck- u. s. w.) 
B rem sen ; W alzw erke; R ollm asch inen  (ausgenom m en diejenigen 
für G ew ebe); G efrie rm asch inen ; M aschinen zur F abrication  gas
h a ltig er W asser; P a p ie r-M asc h in en , P a p ie r-S ch n e id e m asch in en ; 
Z iegeleim aschinen; W asch- und  B ügelm asch inen ; B ach b in d er
m aschinen ; pneum atische M aschinen zum G ew erbegebrauch ; Polir- 
inasch inen ; V entila to ren  m it B ew egungsm echanism us; Kratz
m aschinen ohne G arn itu r; G a rn -T ro ck en m asch in en ; M aschinen 
zum W aschen und  E n tfe tten  von G arnen ; P ap ierlo ch m asch in en ; 
G a r n -F ä rb e m a s c h in e n .........................................................................................

G etrenn t eingehende M a s c h in e n te i le :

1. von N ä h m a s c h in e n .........................................................................................
2. gufseiserne M aschinentheile  von an d eren  M aschinen, m it A us

nahm e d e r dynam o-elektrischen M a s c h i n e n ......................................

IV. Abänderungen des belgischen Zolltarifs.

Lira

1 4 , -
12,—

10, -
1 2 -

9 ,—
10,—

9 -

25,—
3 0 , -

10,-

3 0 , -

11, -

Lira

1 4 , -
1 2 -

10,-
12,—

9 , -
1 0 -

V

25,-
30,-

1 0 -

3 0 -

11, -

Der belgische la r i f  läfst die bisherigen Sätze fü r E isen , E isenartikel, M aschinen u. s. w. fortbestehen ; 
doch h a t sich die belgische R egierung verpflich te t, die m eisten der betreffenden Zollsätze dem  Deutschen 
B eiche gegenüber als gebunden zu erklären.

V. Aenderungen der Zollsätze für Eisen, Eisenartikel, Waggons, Schiffe, Kupfer und Kupferwaaren in
dem neuen Handelsvertrag mit der Schweiz.

Der zwischen dem D e u tsc h en  I te ic li  und der S ch w eiz  abgeschlossene H andelsvertrag  en th ä lt seitens 
des D eutschen R eichs dieselben Zollerm äfsigungen, w elche O esterreich-U ngarn, Italien  und  Belgien zugestanden 
worden sind, aufserdem  noch:

für T elegraphenkabel (Position 19b) eine Zollerm äfsigung von 12,0 M  au f 8,0 J t .per 100 kg.
Aufserdem  sind^ eine Anzahl von Artikeln der E isenindustrie und des M aschinenbaues gebunden, 

d h das Deutsche Reich verpflichtet s ic h , innerha lb  d e r nächsten 12 Jah re  die Zollsätze fü r solche Artikel 
au f Keinen Fall zu erhöhen.

Die Erm äfsigung des S c h w e iz e r  Z o ll ta r i f s  für die E infuhr solcher A rtikel, w elche unsern  Verein in 
e rs te r Lim e betreffen, sind ziemlich gering, h ie r  und da sind sogar E rhöhungen vorhanden .

V erändert w urden die nachstehenden  Zollsätze:

S c h w e i z e r  Z o l l t e r i f .

Nr.

N ouer
V er tra g s-

ia r if

F ranken  
fü r  100 k g

A llg em e in er  
T arif 

v o n  1891

F ran k en  
fü r  100 k g

B esteh en d er
M eislbegÜn-
stigu n gstar if

Franken  
für 100 kg

129

130

Maschinen aller A rt, m it A usnahm e von L ocom otiven; fertig 
gearbeitete  M aschinentheile; Druckwalzen und D ruckplatten, 
g rav irte ; e iserne C onstructionen (Brücken, Balken) und B estand
t e i l e  von solchen, sow eit sie n icht besonders tax irt sind . .

L o co m o tiv e n ....................... .... 4 -
1 0 , -

4 -
1 0 , -

4 , -
4 , -
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Sr.
—

N eu er
V ertra g s

ta r i f

Franken  
fü r  100 kg

A llg em e in er  
T a rif  

Von 1891 

Franken  
fUr 100 k g

B e s te h e n d e r
M eistb eg lln -

s tig u n g s ta r if

F ran k en  
für 100 k g

131 M a sc h in en te ile , ro h  vorgearbeitete , aus Gufseisen, Schm iedeisen 
oder S ta h l,  im  G ew ichte von m indestens 50 kg per Stück. 
F e rn er ohne  G ew ich tsbeschränkung: K esseltheile , ro h  vor
g earb e ite te , aus Schm iedeisen oder S ta h l, n ich t genietet und 
oh n e  N ietlöcher; E isen b ah n m ateria l: A chsen, F ed ern , R äder, 
R adbandagen , R adsterne , ro h  vorgearbeite te , R öhren aus Schm ied- 
eisen oder Stahl, gew undene in  Spiralen, Schlangen und dergl. 0,60 0,60 2,—

132 M a sc h in en te ile , ro h  vorgearbeite te , sow eit sie n ich t u n ter Nr. 131 
fa llen ; Druckwalzen und  D ruckplatten, n ich t g r a v i r t ................... 2 - 2 - 2 , -

133 T reibriem en a lle r A rt;  K ratzen und Kratzenbeschläge . . . . . 20,— 2 0 , - /  1 2 , - *  
X 16

aus 135 Kinderw agen und  K i n d e r s c h l i t t e n ........................................................ 15,— 20,— 10%  r. Werth
136 F ah rräd e r (V e lo c ip e d e ) ................................................................. .... 7 0 , - 100,— 10%  t . Werth

157
E ise n b le c h  u n te r  3 m m  D ick e  (decapirtes ausgenom m en):

2,50 2,50 3,—
158 verbleit, verzinnt, verzinkt, verkupfert, vernickelt . . . . . . . 3 - 3 - 3 -

159

NB. Als Blech wird b eh an d e lt alles flache Eisen von 25 cm 
B reite  oder m ehr.

D ra l i t  (g e zo g e n es  R u n d e is e n ) :
4,— 4 , - 4 ,—

160 verbleit, verzinnt, verzinkt, verkupfert, v e r n i c k e l t ............................ 4,50 5 - 4 , -

161
E is c n g u fs w a a re n :
ganz grobe, rohe, oh n e  O rn a m e n tiru n g .................................................. 2,50 2,50 2,50

162 a n d e r e .................................................................................................................... 5 — 6 , - 5 -
165 gem eine E isen w aaren , auch  in V erbindung m it H olz, ro h , ab

gedreht, gefeilt, m it G rundfarbe (Mennig, Bleiweifs oder Zink- 
weifs) ü b e rtü n ch t, g e te e r t ,  ganz oder te i lw e is e  lackirt, ge- 
firnifst oder b ro n z irt:

a) L aschen  und U n te rlag sp la tten , Sensen und Sicheln 
auch  a b g e sc h lif fe n .......................................................................... 7 , - 1 0 - 7 -

b) an d ere  ................................................................................................. 1 0 ,- 10,— / 7 , —
1 2 0 , - * *

166 abgeschliffen, verzinnt, v e r z i n k t ................................................................
P fannen, inw endig abgeschliffen oder v e rz in n t ....................................

1 2 , - 15,— 7,—
1 0 , - 1 5 - 7 -

167

168

a) feine (m it A usnahm e von lan d w ir tsc h a ftlic h e n  und 
Gartenw erkzeugen), ganz oder theilw eise polirt, bem alt, 
gefirnifst, lack irt, bronzirt, em aillirt, auch in V erbindung 
m it an deren  M aterialien ............................................................

b) ganz oder theilw eise vern ickelt, auch in Verbindung 
m it anderen  M a te r ia l ie n ............................................................

M essersch m ied w aaren ........................................................................................

2 2 , -

25,—
4 0 , -

j 35,— 

50,—

1 2 0 , -

\  80,— 
4 0 , -

169 Waffen a ller A rt, ausgenom m en G eschü tzröh ren , fertige Waffen- 
b e s ta n d th e ile ...................................................................................................... 50,— 60 — 5 0 , -

174 K u p fe r, re in  oder leg irt (Messing), gehäm m ert, gewalzt, gezogen, 
j n  Stangen, Blech, R öhren , D r a h t ....................................................... 3 ,— 3,

175 Kupfer- oder M essingw aaren, vorgearbeite te ; Gewebe aus Kupfer
oder M essingdraht; vorgeform te B ronzew aaren; Nieten, Schrau
ben, Schwielen, S tifte ; D raht m it Kautschuk- oder Guttapercha- 
Um hüllung .......................................................................................................... 10,— 1 0 ,-- /  1 0 -  

* 7 ** *
176 Kabel a lle r A rt für elektrische L eitungen, auch m it A rm atur von 

Blei, Eisen u. s w .; K upferdrah t m it Kautschuk- oder Guttapercha- 
U m hüllung; m it D rah t oder Garn um sponnen oder umflochten 10,— 1 5 ,- 1 0 -

177 K upferschm ied-, R oth- und G e lb g ie fse rw aaren ................................ .... 3 0 , - 50,— 1 6 , -
ius 178 U nechtes B lattgold und B lattsilber, leonischer D r a h t ....................... 3 0 , - 60,— 1 6 , -

* T reibriem en.
** Ganz oder theilw eise lackirt, gefim ifst.
** Gewebe aus Kupfer- oder M essingdraht.
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Die Reorganisation des Kaiserlichen 
Patentamtes.*

Die königl. E isen b ahn-B au inspec lo ren  S c h r e y ,  
W ilh e lm  und S l r a s s e r  sind  zu kaiserl. R egierungs- 
rä th e n  und ständigen M itgliedern des P a ten tam tes 
e rn an n t w orden. H ierm it sind  die (30) im E ta t vor
gesehenen Stellen fü r ständ ige  techn ische M itglieder 
besetzt.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an während zw e ie r 
Monate zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

26. Nov. 1891: Kl. 40, H 10 544, M etallurgische 
V erw endung von F errosilic ium . Dr. G. H oepfner in 
Giefsen.

30. Nov. 1891: Kl. 5 , M 8251. G este inbohr
m asch ine m it stofsendem  W erkzeug und die Steuerung 
bew irkendem  A rbeitskolben. Rud. Meyer in Mülheim
a. d. R uhr.

Kl. 16, A 2902. H erstellung von Phösphorsäu re  
aus P hosp h atm ate ria l. A m erican P h o sphate  and 
Chem ical Com pany in Baltim ore.

Kl. 20, H 11437. D ruekschiene. W. H enning 
in B ruchsal (Baden).

Kl. 48, B 12 090. V erfahren  zur H erstellung eines 
üeberzugs von E isenoxydoxydul a u f  eisernen Gegen
ständen. P ie rre  H enry B ertrand  in Paris.

3. Dec. 1891: Kl. 40 , St 2707. V erfahren zur 
V erarbeitung so lcher kobalthaltiger L augen , welche 
nach  dem im  P a ten t Nr. 58417  geschützten  V erfahren 
erh a lten  w erden. Dr. W . S tah l in N iederfischhach 
bei K irchen a. d. Sieg.

Kl. 48 , H 11557. V erfahren zum U eberziehen 
von G egenständen aus Zinn und Kupfer und Legirungen 
au s Z inn , K upfer, Zink und Nickel m it Blei- und 
M angansuperoxyd au f galvanischem  Wege. Zusatz zu 
Nr. 54 847. A lexander E lliot Haswell und A rth u r 
George Haswell in W ien.

Kl. 4 9 , B 12 220. V erfahren und V orrichtung 
zum Zusanim ensclnveifsen von p lattenförm igen M etall
stücken m ittels E lektricität. Jo h n  H. B assler in 
Meyerstown. L ebanon  (V. St. A.).

7. Dec. 1891: KI. 10, C 3472, V orrichtung zum 
T orfstechen . L. F. F . C halleton in M ontanger bei 
Mennecy (Seine e t Oise).

Kl. 40, P 5433. V erfahren  zur Fällung bezw. 
C em entation  von Kupfer. Louis Auguste Pelatan  
in Paris.

10. Dec. 1891: Kl. 5, J  2601. Seilführungsrollen 
fü r m aschinelle  Streckenförderung. P e te r  Jo rissen  in 
D üsseldorf-G rafenberg.

Kl. 47 , M 8386. K lem m verbindung für H ohl
wellen, H ohlschienen u. dergl. Z usats zu Nr. 59478. 
R einhard  M annesm ann in Berlin.

Kl. 49, L 6768. H ydraulische Presse zum Drücken 
von B lechbehälte rn . A rthur Langenfeld in New York

14. Dec. 1891. Kl. 1, H 10835. A ufbereitungs
v orrich tung  für Erze. John  K. Kallowell in Chicago.

* Vergl. »Stahl und Eisen« 1891, S. 928.

Kl. 18, E 3192. V erfahren  zum R einigen von 
Eisen durch dam pfförm iges N atrium  oder Kalium. 
A lbert E ckardt in  H oerde.

Kl. 40, H 8502. E lektro ly tische Zugulem achung 
von Erzen und H ü tten p ro d u c ten , w elche Silber und 
andere  Metalle en thalten . Zusatz zu Nr. 53 782. 
L. G. Dyes in Brem en.

Kl. 40, L 6703. V erfahren  zur H erstellung von 
A lum inium legirungen. John  W illiam s Laugley in 
Edgew oodville (V. St. A.).

Kl. 40 , W  7353. V erfahren  und A pparat zum 
Abscheiden von Zink aus Erzen. W illiam  W est und 
Joseph E. Clem ons in  Denver, Colorado, Jam es Shuler, 
T hom as C. B asshor, George J. Popplein und VV. Morris 
Orem  in B altim ore, M aryland (V. St. A )

17. Dec. 1891: Kl. 10, Sch. 7495. R ost m it Gas
b ren n ern  zum Entzünden des B rennm aterials. Ernst 
O tto Schm iel in Leipzig-Gohlis.

Kl. 18, H 11491. V erfahren  zum Frischen von 
R oheisen. H einr. Höfer in H agen i. W.

Kl. 84, G 6974. Gegen Zug und Druck wirksam e 
F ührungen  bei eisernen Spundw änden. Gutehoflfnungs- 
hü tle , A ctien-V erein  fü r B ergbau und  H ütlenbetrieb 
in O beihausen  II.

21. Dec. 1891: Kl. 10, St 3026, 3027 und 3028. 
V erfahren  zur F ö rderung  de r V erbrennung von Brenn
stoffen u n ter B enutzung eines aus N atrium nitra t und 
A m m onium chlorid, bezw. N atrium sulfat bezw. Natrium
chlorid  bestehenden  G em isches; Zusätze zu den Pa
tentanm eldungen St 2714, 2713 und  2712. Standard 
Coal and Fuel Co. in Boston, Mass., V, St. A.

Kl. 48, D 4875. V erfahren  zur H erstellung dauer
h a fte r Oberflächen von G egenständen aus Aluminium. 
Deutsch - O esterreichischc M annesm ann - R öhrenw erke 
in Berlin.

Kl. 49, R 6833. V erfahren  zur H erstellung von 
Nietbolzen m it hohlem  Schaft. H enry  S haw  Reynolds 
in Brooklyn.

24. Dec. 1891: Kl. 19, W  7902, E isenbahnoberbau 
m it Schienen, deren  Kopf au f-de r äufseren  Geleisseite 
verstä rk t ist" Gustav W epfer in W asseralfingen (W ürt
tem berg).

Deutsche Reichspatente.

K l. 12, N r. 5 9 1 2 7 j vom 12. Febr. 1891. E d u a rd  
B la s s  in  E s s e n  a. d. R u h r .  Ofen zu m  Behandeln 
fester M ateria lien  m it einem kreisenden Strom e er
h itz te r  Gase.

Mit einem  Schachtofen  n , der oben m it einer 
A ufgebevorrichtung d  und u n ten  m it einer Auszieli- 
öffnung i  versehen ist, s tehen  zwei W ärm espeicher ce 
d irec t und durch  den L uftsauger b in Verbindung. 
A ufserdem  sind am  Schachtofen a noch ein Gas
b ren n er f  m it Luftzulafs o u n d  ein Gasabzug n an
geordnet, w ohingegen die W ärm espeicher ce  m it einer 
Esse r  versehen sind. Bei der Ingangsetzung des 
Ofens läfst m an die F lam m e des G asbrenners f  
d i r e c t  (von rech ts n ach  links) du rch  die W ärm e
speicher ec  stre ichen  und du rch  die Esse r  ent
weichen. Sind die W ärm espeicher ce  genügend heifs, 
so ste llt m an den G asbrenner f  ab  und  schliefst die 
Esse r ,  w onach  m an den L uftsauger b in  Thätigkeit 
setzt. Dieser saug t bezw. d rück t n u n  die in der
Füllung des Schachtofens a  und in den Wärme-
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speichern ce  en tha ltene  L uft im K reislauf herum , bis 
die Hitze der W ärm espeicher cc  d e ra rt abgenom m en 
hat. dafs dieselbe au f die F ü llung  des Schachtofens a 
nicht m ehr genügend zu w irken verm ag . Dann ste llt 
man den L uftsauger b ab , den G asbrenner f  aber 
wieder a n ,  w onach sich der Vorgang w iederholt. 
Entwickelt die Füllung des Schachtofens a Gas, so 
wird der dadurch  erzeugte U eberschufs an  Gas bezw. 
Luft durch den Schieber des K anals n abgelassen.

K L IO , N r. 5985)3, vom 19. F eb ru a r 1891. T h e  
E c o n o m i c  G a s  a n d  C o k e  C o m p a n y  (Lim ited) in  
L o n d o n .  Verfahren u n d  Ofen z u r  H erstellung  
von Koks.

Die Kohlen sind in senkrech ten  schm alen  R äum en « 
eingeseblossen und  w erden von heifsen reducirenden  
Verbrennungsgasen in  d e r  Q u e r r i c h l u n g  durch 
zogen, wonach diese Gase nebst den aus den Kohlen 
entwickelten D estillationsgasen in R einigungsapparate  
geleitet, dort gerein ig t und dann  w ieder in die Oefen 
zurückgeführt w erden. D ort m ischen sich die Gase 
wieder m it Luft, ve rb ren n en  und gehen w ieder durch 
die Kohlenmasse h in d u rch  u. s. f. Die K okskam m ern 
sind zweiseitig, m it Fall (u n ter 80 °) nach aufsen an 
geordnet und liegen zwischen einem V erbrennungs
raum c und einem  G assam m elraum  e. Mit diesen 
steht die V erkokungskam m er a durch  Oeffnungen in 
den W änden in V erbindung. Die aus den Reinigungs
apparaten kom m enden Gase w erden durch  die Kanäle io  
den V erbrennungsräum en c zugeführt, m ischen sich 
dort m it aus den Kanälen r  kom m ender e rh itz te r Luft, 
verbrennen und ström en  durch  die Kohlenrnasse in 
die Räume e. Von d o rt gehen  sie in die R einigungs
apparate. Zur Inbetriebsetzung der Oefen ist eine Hülfs- 
feuerung s erforderlich . Die V erkokungskam m ern a 
werden durch  über den Scheidew änden u liegende 
Oeffnungen bis zur Decke beschickt. Um zu ver- j  

hindern, dafs infolge Schw indens der K ohlenm asse |

zwischen dieser und den K am m erw änden H ohlräum e 
sich bilden, sind oben an  den W änden  A bsätze n  an 
geordnet, au f welche sich der obere Theil der schw in
denden Koksmasse auflegt und dadurch  einen A bschlufs 
nach oben b ildet, so dafs den Gasen kein an d ere r 
W eg als derjenige q u e r d u r c h  d i e  M a ss e  h indurch  
übrig  bleibt.

Kl. 4 0 ,  N r. 59 S 8 S , vom l(i. Jan u a r 1Ô91. 
D r. G u n o  M e y e r  i n B e r l i n .  Verfahren z u r  Ge
w innung von A lu m in iu m  aus A lum inaten .

T honerde und Kali- oder N atronlauge w erden 
gekocht, so dafs sich ein Kali- oder N atron-A lum inat
b.ldet. Dasselbe wird m it Kohle, T h ee r oder dergl. 
gem ischt und in einer B etörte  geglüht. H ierbei e rh ä lt 
m an A lum inium oxyd als B ückstand und Kalium oder 
N a triu m , welche letzteren als Dämpfe in W asser 
geleitet w erden und dann w ieder Kali oder N atron 
bilden. Aus dem Alum inium oxyd wird das A lum inium  
durch Verschm elzen im Schacht, Herd oder Tiegel in 
einer reducirenden A tm osphäre (un ter Luftabschlufs) 
gewonnen.

K l. 19, N r. (¡0074, vom I I .  Juni 1891. G u s t a f  
F o r s b e r g ,  in S t o c k h o l m .  Schienenstütze.

Die Scbienenstütze soll besonders an  der Aufsen- 
seite der Curve verw endet w erden und hesteh t aus 
einem  B latt a m it dem runden  Bolzen 6, L etzterer 
wird in ein in die Schwelle gebohrtes Loch gesteckt,

wobei die L ängsachse des B lattes a der Stütze 
p a r a l l e l  der Schiene liegt. Man d reh t dann die 
Stütze um  9 0 0 in  die gezeichnete Lage und sich ert 
sie durch  den Schienen nagel c.

K I. 19 , N r. 5 9 9 1 7 , vom 27. N ovem ber 1890. 
A r t h u r  K o p p e l  i n  B e r l i n .  Stofsverb indung  fü r  
Feldbahngeleise.

Ein Schuh a wird an der einen der Schienen 
verm itte lst der U eberlappung b und der K iem m platte  c, 
w elche auch  die Querschwelle d fe s th ä lt, befestigt. 
Das andere  Ende des Schuhes a  läuft in zwei Ueber- 
lappungen e a u s , von welchen die eine eine nach
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aufw ärts gerich tete  Aufhiegung f  besitzt. Beim Legen 
des Geleises wird die neu anzusetzende Schiene in 
sch räger Lage m it ih rem  Fufs u n ter die L appen e 
gesch o b en , so dafs der an  der Schiene befestigte 
Bolzen i  h in te r die Aufbiegung f  sich schiebt. Legt 
m an dann  die Schiene au f den B oden , so ist sie 
gegen senkrech te  und w agerechte V erschiebung ohne 
Verw endung von L aschen gesichert.

KI. 40, N r. 59 933 , vom 19. N ovem ber 1890. 
A l e x a n d e r  S t a n l e y  E l  m o  r e  i n  L e e d s .  Ver
fa h ren  und  E in r ich tu n g  z u r  H erstellung von K u p fe r
röhren a u f  elektrolytischem Wege.

Das V erfahren  b esteh t darin , dafs ein E isenkern 
in einem  C yankupferbade m it einer d ü n n e n  K upfer
h a u t überzogen und dann diese H au t an der L uft
oxydirt w ird, so dafs der nächstfolgende, das e igent
liche R o h r b ildende N iederschlag au f dem Kern n i c h t  
haftet. Der so vorbereite te  Kern wird in ein a n 
gesäuertes Bad von K upfervitriol gebrach t, in welchem  
K upferplatten m it d a rau f gehäuften  K upferkörnern als 
A noden dienen. H ierbei w ird  der als Kathode 
d ienende Kern g ed reh t und zugleich die darauf n ieder
geschlagene K upferschicht durch  ein hin und her 
gehendes Polirw erkzeug gedichtet. Dann w ird  die 
N iederschlagsschicht aufserha lb  des B ades zwischen 
Drucki ollen b ea rb e ite t, so dafs ih r D urchm esser 
g röfser wird und das R o h r vom K ern le ich t a b 
gezogen w erden kann.

KI. 7, Kr. (J00S5, vom 29. März 1891. D a v i e s  
B r o t h e r s  & Go. (Lim ited) in  T h e  C r o w n  G a l -  
v a n i z i n g  W o r k s ,  W o l v e r h a m p t o n  (County of 
S tation!, England). V orrichtung zu m  Verzinken von 
Blechen.

Das P a ten t is t im w esentlichen identisch  dem 
b ritischen  P a ten t Nr. 18 066 vom Ja h re  1890 (ver^I 
»Stahl und Eisen* 1891, S. 591).

KI. SO, N r. 59 234, vom  10. A ugust 1890. Zusatz 
zu Nr. 52 207 (vergl. »Stahl und Eisen« 1890, S. 733). 
A c t i e n - G e s e l l s c h a f t  f ü r  G l a s i n d u s t r i e ,  vorm. 
F r i e d r .  S i e m e n s  i n  D r e s d e n .  Z w illings-Schacht-. 
ofen  m it fre ie r  F lam m en en tfa ltu n g  f ü r  K a lk  u. dergl.

Der n ach  dem  H au p tp a ten t fü r gasförm iges B renn
m ate ria l bestim m te Ofen k ann  auch  m it festem  B renn
m ateria l gespeist w erden. L etzteres kann nach  dem 
G arbrennen  der Fü llung  des einen der Schächte direct 
a u f diese Fü llung  oder au f die m uldenförm ig gestaltete 
obere F läche der Scheidew and (an Stelle des Kanals c 
des H auptpaten ts) gelegt w erden und vergast und 
v e rb ren n t dann  bei Z uführung  d e r hocherh itz ten  Luft. 
E benso kann  flüssiges B rennm ateria l ü b er de r garen 
Fü llung  in den R aum  d  z erstäu b t und  d o rt v e rb rann t 
w erden.

Britische Patente.

Nr. 2 0 5 9 3 , vom  13. Decernber 1890. H e n r y  
C l e m e n s  S w i n n e r t o w n  D y e r  i n  W e s t h o p e  
(County Salop). H erstellung hochgekohlten F lu fsstah ls  
im  basischen H erdofen.

Um Flufsstahl m it m ehr als 0,15 %  Kohlenstoff 
im  basischen H erdofen le ich t und sicher herzustellen, 
w ird der H erd zuerst m it K ohlenstoff (am  besten  reine 
Holzkohle) beschickt und  h ie rau f das R oheisen und 
die Flufseisenabfälle  gelegt. D ieselben tropfen  dann 
beim Schm ilzen durch  die K ohle h in d u rch  und nehm en 
h ierbei so viel K ohlenstoff auf, dafs se lbst nach der 
Oxydation des Phosphors, wobei auch  viel K ohlenstoff 
v e rb renn t, noch genügend K ohlenstoff zurückbleibt, 
um diesen durch  Verkochen m it E isenerz auf das 
gew ünschte Mafs h e ru n te rb rin g en  zu können.

N r. 1 8 7 1 8 , vom 19. N ovem ber 1890. D a n i e l  
J e n k i n s  i n  M o r r i s ! o n  (County o f Glamorgan). 
V erzinnherd.

Man steckt die Schw arzblechtafeln zuerst durch 
einen von F e tt überdeck ten  flachen Z inntopf a unter 
de r Scheidew and c h in d u rch , n im m t sie  an  dem 
än d ern  Ende herau s und  läfst sie in dem  Kessel b in 
senkrech ter Stellung abtropfen . D ann läfst m an die 
B leche die schiefe E bene d  in den Zinnkessel s  h e rab 
gleiten und fü h rt  sie du rch  D rehen  der W alzen e i  
v erm itte ls t des Znhnstangengetriebos o nebst Kurbel n 
nach u n ten . D urch U m kehrung der D rehungsrichtung 
der K urbel n w erden die B leche w ieder gehoben 
und durch  Umlegen des H andhebels m in den Spalt v 
eingeführt. Von d o rt nehm en die im  Fettkessel t 
sich d rehenden  W alzen q die Bleche m it in  die Höhe. 
Die W alzen i o sind behufs B ehandlung  verschieden 
grofser B leche du rch  S chraubensp indeln  r  in der 
Höhe verste llbar e ingerichtet.
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Nr. 2673, vom 13 F eb ru ar 1891. J o h n  H e n r y  
D a r h y  i n B r y m b o  b e i  W r e x h a m  (County of 
Denbigh). H erstellung von F lu fse isen .

Geeignetes R oheisen wird in einem  basischen 
Ofen (Birne oder Herd) in weiches F lufseisen (m it 
etwa 0,02 bis 0 ,0 4 %  S, 0,03 bis 0 ,0 5 %  P, 0,15 bis
0,25 % Mn, 0,07 bis 0,12 %  G und 0,00 %  Mn) über
geführt und dann  durch  M ischen m it K ohlenstoff au f 
einen Gehalt von 1 bis 1,5 % C gebrach t. Man bringt 
es dann in einem  än d ern  basischen Ofen mit 10 bis 
20% grauem H äm atit-R oheisen  zusam m en und setzt 
so lange Kalk, Erz u. dergl. hinzu, bis de r verlangte 
Kohlenstoff-, Phosphor-, Schwefel- und M angangeball 
erreicht ist. Gegebenenfalls kann  m an dann  das Eisen 
nochmals rückkohlen.

Nr. 0303, vom 13. April 1891. J o h n  H e n r y  
D a r h y  i n  B r y m b o  b e i  W r e x h a m  (County of 
Denbigh). Verfahren zu m  Kohlen von F lufseisen .

Bei directer E in führung  von K ohlenstoff in das 
Flufseisen häuft m an  au f ersteren , w elcher in einem  
Trichter liegt, den FeM n-Zuschlag, so dafs, w enn 
beide in das Flufseisen fallen, das schw ere Metall die 
Kohle bis u n ter die Oberfläche des F lufseisenbades 
reifst. Zu gleichem  Zwecke kann das Zuschlags
metall in der Form  h o h le r Blöcke verw endet w erden, 
deren Höhlung m it Kohle gefüllt ist.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 453605. H e n r y  A i k e n  i n  H o m e s t e a d  
(Pa.). Maschine zu m  R ich ten  u n d  Biegen von W alzeisen.

Das W alzeisen x  w ird von zwei S tegen a u n te r
stützt und in der Mitte zw ischen beiden Stegen a 
einem stetig sich w iederho lenden  Druck eines Prefs- 
klolz.es b unterw orfen . L etz te rer wird von einem  
Excenter c bewegt. Die M aschine is t zweiseitig gebaut, 
so dafs gleichzeitig zwei W alzeisen beh an d e lt w erden 
können. Die beiden um ISO” gegeneinander gestellten 
Excenter c werden von de r durch  eine Dam pfm aschine d 
getriebenen Kurbelwelle e aus durch  ein Z ah n rad 
vorgelege i  ged reh t und  w irken gegen zwei Quer- 
häupter o, die durch  S tangen n  m it dem Prefsklotz b 
verbunden sind. L etzterer w ird dadurch  gegen die 
Stege a hin bew eg t, w ährend  die entgegengesetzte 
Bewegung durch die Federn  r  bew irk t w ird. Um

N r. 453529 . W i l l i a m  L. A u s t i n  i n  T o s t o n  
(Mont). Schachtofen zum  Schmelzen von Schwefel- 
metallen ( 'Pyriten, Blenden u. d erg l).

Um zu verm eiden, dafs die Schw efelm etalle auf 
dem W ege von der Gicht bis zur Schmelzzone zu
sam m ensintern  und  den Schach tquerschnitt verstopfen, 
w erden sie dem  Schacht erst in de r S c h m e l z z o n e  
zugeführt. Zu diesem Zweck re ich t in den Schacht 
ein doppelw andiger Cylinder a  h inein, der durch  bei c 
und b zu- und abgeführtes W asser kühl gehalten 
wird. E tw as über dem un teren  Ende des Cylinders a 
ist eine Begiehtungsglocke d angeordnet, die die in 
den Cylinder e eingeführten Schwefelrnelalle trägt. 
A ufserhalb des Cylinders a wird der Schacht durch 
den T rich ter e wie gewöhnlich m it Koks und Zu
schlägen beschickt. Ist derselbe regelm äfsig im 
Gange, so öffnet m an die Glocke d und läfst das ver- 
hältnifsm äfsig kalte Schwefelm etall d i r e c t  i n  d i e  
S c h m e l z z o n e  gleiten.

W erkstücke verschiedener Höhe behandeln  zu können, 
sind die Prefsklötze b gegenüber den Q uerhäuptern  v 
durch  Schrauben verstellbar. Der Grad der D urch
biegung w ird durch  V erstellen der Stege a geregelt.

N r. 45345S. W i l l i a m  W h a r t o n  Ir .  a n d  Co.  
i n  P h i l a d e l p h i a  (Pa). Schienenstuhl.

Auf den aus J -  Eisen hergestellten  S tuhl (vergl. 
das am erikanische P a ten t Nr. 410 993 in »Stahl und 
Eisen« 1890«, S. 640) w erden die Schienen am  Stofs 
verm itte lst eines Holzkeiles a befestig t, der fü r die 
Schraubenköpfe eine Nuth besitzt und sich oben und 
un ten  gegen die lange Aufbiegung des S tuhls an lehnt.
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S t a t i s t i s c h e s .

Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.

PTidklel- 

R oh eisen  

und 

Spieg-el-

B cssem er-
B olieisen .

Thom as-
R oheisen.

Gü-iei'ser ei ■ 
R oheisen

und
G - u f s w a a r e n  

I. Schmelzung.

G r  u p p e n - B e z i r k .

N ordw estliche G ru p p e ........................
(W estfalen, R heinl., ohne Saarbezirk. 
Ostdeutsche Gruppe  . . . . .

(Schlesien.) 
M itteldeutsche G ruppe. . . . .  

(Sachsen, T hüringen .)
Norddeutsche G r u p p e ........................
(Prov. Sachsen, B randenb., Hannover.;
Süddeutsche G r u p p e ..............................

(B ayern, W ü rttem berg , Luxem burg, 
H essen, N assau, Elsafs.) 

Südwestdeutsche G ruppe  . . . .  
(Saarbezirk, L othringen .)

P u d d e l-R o h e isen  Sum m a .
(im O ctober 1891 

_________  (irn N ovem ber 1890

Monat November 1891.

W erke.

37

11

1

1

7

64
65 
65

N ordw estliche G r u p p e ........................
O stdeutsche G r u p p e ........................
M itteldeutsche G ru p p e ........................
Süddeutsche G r u p p e ........................

B essem er-R oheisen  Sum m a
(im Oetober 1891 

__________________ (im N ovem ber 1890

N ordw estliche Gruppe  
Ostdeutsche G ruppe . .
N orddeutsche G ruppe . . 
Süddeutsche G ruppe . . 
Südw estdeutsche G ruppe

T h o m as-R oheisen  Sum m a .
(im October 1891 

__________(im N ovem ber 1890

N ordw estliche G ruppe  
Ostdeutsche G ruppe  
M itteldeutsche G ru p p e.
N orddeutsche G ruppe .
Süddeutsche G ruppe . 
Sildw estdeutsche G ruppe

G iefsere i-R o h eisen  Sum m a
(im O ctober 1891 

______________  (im N ovem ber 1890

9
10
10
12

3 
1 
8
4

28
29
27

32
35
28

Z u s a m m e n s t e l l u n g .  
P u d d e l-R o h e ise n  u n d  Spiegeleisen 
B e sse m er-R o h e isen  .
T h o m a s-R o h e ise n  . . 
G iefsere i-R oheisen  . .

P roduction im  November 1891 
P roduction  im November 1890 
P roduction im  October 1891 . . . .
Production vom 1. J a n u a r  bis 30. Novbr. 1891 
Production vom 1. J a n u a r  bis 30. Novbr. 1890

Production .

59 939 

24 983

90

13961

39 174

138 147 
137 571) 
150 431)

28 082 
403

1450

29 935 
35 790) 
33 804)

66 508 
14 196 
9 854 

31807 
30 930

153 295 
160 766) 
136 438)

14 691 
2 442 
1715 
1996 

23 481 
10 577

54 902 
58 039) 
40711)

138 147
29 935 

153 295 
54 902

376 279 
361 384 
392 166 

4  064 101 
4 200 465
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Berichte über Versammlungen verwandter Vereine.

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

In der Sitzung des Vereins am 8. Decem ber fand 
nach § 18 der Salzungen die N euw ahl des V orstandes 
statt. Es wurden g ew äh lt: zum  V orsitzenden : H err 
S t r e c k e r t ,  Geheim er O ber - R egierungsra th  , vor- 
Iragender R ath  im R eichs-E iscnbahn-A m t; zum Stell
vertreter des V orsitzenden: H err G o l z ,  G eneral
lieutenant, Chef des Ingenieur- und P ioniercorps 
und Generalinspecteur der Festungen, Excellenz; zum 
Schriftführer: Herr K o l l e ,  E isenbahn-B au- und Be- 
triebsinspector a. D., D irector der A llgem einen E lek
tricitäts-Gesellschaft; zum S te llvertre te r des Schrift
führers : Herr K em  m a n n ,  R e g ie ru n g sra lh ; zum Kassen
führer: H err W . E r n s t ,  V erlagsbuchhänd ler; zum 
Stellvertreter des K assenführers: H err D i e c h m a n n ,  
Oberingenieur.

Nachdem der V orsitzende ü b er die Entw icklung 
und die T hätigkeit des zur Zeit aus 418 activen Mit
gliedern bestehenden Vereins e ingehend b e rich te t und 
der Kassenführer über die E innahm en und Ausgaben 
eine kurze M ittheilung gem ach t ha lte , h ie lt H err Direc
tor Kolle den angekündigten  V ortrag  über den Ent
wurf einer elektrischen U n te rg ru n d b ah n  für Berlin.

Da wir an an d ere r Stelle über diesen V ortrag 
berichten, so können w ir uns d a rau f beschränken, 
auf die dortigen M ittheilungen zu verw eisen.

Verein zur Beförderung des Gewerb- 
fleifses.

In der am 2. Novem ber 1891 abgehaltenen Sitzung 
e rnann te  der Verein die HH. v o n  H e l m h o l t z  und 
v o n  S i e m e n s  zu Ehrenm itgliedern des Vereins.

Fprner stellte  Hr. G eheim rath Dr. H. W e d d i n g  
nam ens des Technischen Ausschusses den bedeutungs
vollen A ntrag:

Der Verein zur B eförderung des Gewerbfleifses 
wolle beschliefsen, eine um fassende U n t e r s u c h u n g  
d e r  L e g i r u n g e n  v o n  E is e n  m it  N i c k e l ,  A l u 
m i n i u m  u n d  C h r o m ,  gem einschaftlich m it anderen  
V ereinen , vorzunehm en und m it den Eisennickel- 
legirungen zu beginnen.

Die Aufgabe des V. z. B. d. G. soll es zunächst 
se in , ein eingehendes Program m  für die zweck- 
m äfsigste A usführung der Versuche aufzustellen, 
die erforderlichen Probestücke zu beschaffen, dann 
käm e die Analyse und endlich die Prüfung. H ier 
w ürden in e rster Linie die verschiedenen U nter
suchungen au f M agnetism us, elektrische L eitungs
fähigkeil, H ärte u. s. w. vorzunehm en sein.

Zu dem nächsten  Punk t der T agesordnung: 
P r e i s a u f g a b e n ,  wird beschlossen, den T erm in zur 
Lösung der noch offenen F rage : „Inwieweit ist die
chem ische Zusam m ensetzung und besonders der 
Kohlenstoffgehalt des Stahls für die B rauchbarkeit 
der Schneidw erkzeuge m afsgebend“ bis zum 15. No
vem ber 1892 zu verlängern.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Plan einer elektrischen Untergrundbahn für 
Berlin.

Bei der von Ja h r  zu J a h r  w achsenden Aus
dehnung der R eichshaup lslad t, dem  H eranrücken der 
grofsen und em porb lühenden  VororLe an die W eich
bildgrenzen Berlins, ist das B edürfnifs einer Ihun lichst 
schnellen B eförderung zw ischen den äufseren  S tad t
gebieten und dem In n ern  B erlins im m er m eh r hervor
getreten. Es liegt in der N atu r de r Sache, dafs die 
jetzige Stadt- und R ingbahn , ungeach te t ih re r  grofsen 
Leistungsfähigkeit und w ir ts c h a f t lic h e n  B edeutung 
tiir Berlin und U m gebung, dieses V erkehrsbedürfnifs 
nicht ganz befriedigen kann, da  sie in  ih re r  Eigen
schaft als V ollbahn n u r  eine bestim m te und dabei 
lm städtischen Gebiete n ich t allzubreite  Verkehrszone 
beherrscht. Sie b e rü h rt  zw ar die w ichtigsten Yer- 
kehrssehwerpunkte im C entrum  der Stadt, kann aber 
als vollbahn die bedeu tendsten  Slrafsenzüge nicht 
verfolgen. Das zu th un , m utete den Pferdebahnen  
überlassen bleiben, und deren  ste ts steigende Enlwick- 
ung ist ein Fingerzeig dafür, wie w ichtig es ist, m it 

den Beförderungsanlagen die H aup tverkehrsadern  auf
zusuchen.

Dafs aber auch die P fe rdebahnen  trotz ih re r  mit 
fev  . J P  roehr und m eh r gesteigerten  Leistungs- 

.nigkeit allein den M assenverkehr der H auptstrafsen 
nicht m ehr bewältigen können, bew eist de r Aufschw ung 
der mit dem P ferdebahnverkehr sta rk  in W ettbew erb 
getretenen O m nibus-V erbindungen Berlins.

1.12

Mit R ücksicht au f diese V erhältnisse und voll 
der begründeten A nnahm e ausgehend, dafs die P ferde
b a h n -  und Om nibus - L inien in den H auptstrafsen- 
zügen Berlins nahezu an  der Grenze ih rer Leistungs
fähigkeit angelangt sind, dafs ab er der von Ja h r zu 
Ja h r w achsende V erkehr auf die Schaffung neuer 
Beförderungsm ittel hinweist, h a t  die A l l g e m e i n e  
E l e k t r i c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t ,  welche durch ih re  
jüngsten U nternehm ungen, u. a. durch  die glückliche 
in Scene gesetzte elektrische K raftübertragung von 
Lauffen nach F rankfurt a. M. sich bereits einen guten 
Namen gem acht hat, dem preufsischen M inister der 
öffentlichen A rbeiten und der S tadtverw altung Berlins 
einen E ntw urf einer e l e k t r i s c h e n  U n t e r g r u n d b a h n  
für Berlin vorgelegt, deren Bau und Betrieb die Ge
sellschaft nach erhaltener Concession zu übernehm en 
gedenkt. Dem Vernehm en nach ist der Entw urf im 
A ufträge der Gesellschaft von dem E i s e n b a h n -  
D i r e c t o r  M a c k e n s e n  in B r o m b e r g  aufgestellt, 
der ja  als hervorragender Tunnel- und Brücken- 
E rbauer in weiten technischen Kreisen bekann t ist.

Die geplante T unnel-B ahn soll nach  und nach 
säm m tliche S ta d t te i le  un tere in an d er verbinden und 
zwei A c h s e n -  und zwei R i n g s t r e c k e n  erhalten . Die 
beiden A chsenstrecken — N ord-Südlinie: W edding— 
F riedrichstrafse— Kreuzberg, u n d  W est-Ostl ¡nie: Schöne
b e rg —Potsdam er-,—Leipziger-,— Königstr.—Viehhof 
kreuzen sich übereinander und sollen continuirlich 
betrieben w erden, derart, dafs die Züge au f einer in

7
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d a r F a h rrich tu n g  rech ts gelegenen T unnelstrecke 
en tlang  fah ren , am  Ende de r Strecke in e iner Schleife 
w enden und au f dem  N achbargeleise der A chsen
strecke zurückkehren. Diese beiden A chsenstrecken 
w erden in angem essenen E ntfernungen vorn zwei 
D o p p e l - R i n g s t r e c k e n  in versch iedener H öhenlage 
gekreuzt bezw. b e rü h rt, w elche ebenfalls continuir- 
lichen  B etrieb e rhalten  sollen, indem  der eine Geleis. 
tunnel jed e r R ingstrecke rech ts, d e r  an d ere  links b e 
fah ren  w ird. Um das U ebersteigen von de r einen 
L in ie  au f die andere  zu erm öglichen, sind  an  den 
K reuzungs- und B erührungsstellen  K r e u z u n g s 
s t a l i o n e n  bezw. B e r ü h r u n g s s t a t i o n e n  eingerichtet. 
In n e rh a lb  der einzelnen Strecken sind au lserdem  noch 
Z w i s c h e n s t a t i o n e n  und  in  den Schleifen einseitige 
S c h l e i f e n s t a l i o n e n  angelegt. Die Perrons a ller 
d ieser S tationen sind sow ohl durch  hydrau lische  Auf
züge, die zum Nieder- oder Aufzuge n u r '/a M inute Zeit 
e rfo rd ern , als auch  durch  T reppenanlagen  m it den 
oberird ischen  E m pfangsräum en in bequem e V erbin
dung gebrach t. Selbstverständlich  ist es n ich t beab 
sichtig t, alle L in ien  gleichzeitig auszuführen, sondern  
die B edürfnifsfrage fü r die R eihenfolge der B auaus
füh rung  entscheiden zu lassen. Die N ord-Südlinie 
ist diejenige, w elche zuerst in Angriff genom m en 
w erden soll. H ieran  w ürde sich de r Bau der W est- 
O stlinie anschliefsen und d a rau f de r des inneren  
Ringes. Der zweite R ing w ird v ielleich t e rs t nach 
Jah rzeh n ten  als no lhw endig  sich erw eisen.

Auf der N ord-Südlinie, kurz F r i e d r i c h s t r a f s e n -  
S t r e e k e  bezeichnet, sind  folgende H altestellen  vor
g esehen : die K r e u z u n g s s t a t i o n e n  Belle-Alliance- 
platz, L eipzigerstrafse, B ah n h o f F ried richstrafse , In- 
va lidenstrafse; die Z w i s c h e n s t a t i o n e n  M arkthalle  
Nr. 2 , K ochstrafse, Jägerstrafse , U n ter den Linden, 
K arlstrafse , O ran ien b u rg erth o r und E iskeller; die 
S c h l e i f e n s t a t i o n e n  G neisenaustrafse und W edding; 
die B e r ü h r u n g s s t a t i o n  B ergm annelrafse. Des
gleichen au f de r W e s t-  O stlin ie , Leipzigerstrafsen- 
S lrecke: die K r e u z u n g s s t a t i o n e n  Potsdam er Platz, 
F ried rich stra fse , R a th h au s und B üsching-P latz; die 
Z w i s c h e n s t a l i o n e n  K u ifü rstenstrafse , Polsdam er- 
brflcke, W ilhe lm strafse, Je ru sa lem ers tra fse , S p itte l
m ark t, B reitestrafse , A le x an d e r-P la tz , L andsberger 
T h o r; die S c h l e i f e n s t a l i o n e n  Yorkstrafse, Friedens- 
strafse, C entralviehhof, L andsberger Allee und T ilsiler- 
s lra fse ; die B e r ü h r u n g s s t a t i o n  Schöneberg.

Die i n n e r e  R i n g s t r e c k e  fü h rt über den Pots
dam er Platz, die K öniggrätzerstrafse nach  dem B randen
burger T h o r und der Som m erslrafse, d u rch q u ert dann, 
u n te r  B erührung  der L uisenstrafse, w iederho lt die Spree, 
g eh t die G eorgenstrafse u n te r  K reuzung der F ried rich 
strafse  am  S tad tb ah n h o f entlang, und  fü h rt u n ter 
dem K upfergraben, L ustgarten  und  de r K aiser-W il
h e lm -B rü ck e  h inw eg zum  R ath h au s. Von h ier aus 
g eh t es u n ter B erührung  des M olkenm arktes und 
U nterkreuzung der beiden Spreearm e nach der Neuen 
R ofsstrafse, D resdenerstrafse, Prinzenstrafse, G itschiner- 
strafse, Belle-A lliance-Platz und  durch  d i j  Königgrälzer- 
strafse  zurück nach  dem  P otsdam er Platz.

Die ä u f s e r e  R i n g s t r e c k e  fü h rt  von Schöneberg 
über den N ollendorf-P latz durch  die M aassenstrafse, 
L ützow er Platz, Hofjäger-Allee, den T h ie rg arten  u n ter 
K reuzung der Spree am  Schlosse Bellevue, durch  die 
P au lstrafse  nach  dem L andgerichtsgebäude. V on h ier 
w erden die ganze Invalidenstrafse , die Fehrbelliner- 
strafse, Schönhauser Allee, P renzlauer Allee und Neue 
K önigstrafse b e rü h rt und  die B ahn w endet sich dann 
durch  die B arnim strafse nach dem  B ü sch in g -P la tz . 
Sie verfolgt dann  die W assm ann-, Grofse F rankfu rter- 
und A ndreasstrafse, kreuzt an  de r Schillings-Brücke 
die Spree, g eh t an  B ethan ien  vo rüber, die M ariannen- 
s trafse  entlang, kreuzt an der K ottbuser B rücke den 
Landw ehr-K anal, fü h rt die G räfestrafse bis zur H asen

heide entlang und w endet sich du rch  die B ergm ann- 
strafse und K reuzbergstrafse nach  Schöneberg  zurück.

F ü r  jede de r beiden A chsenstrecken sind An- 
schlufsstrecken für B e t r i e b s -  und W e r k s l ä t l e n -  
B ahnhöfe vorgesehen, zu w elchen der A nschlufs der 
R ingstrecken durch  die A chsenstrecken m ittels kurzer 
U ebergangsstrecken v erm itte lt wird.

Mit A usnahm e eines Theiles der vor dem  L ands
b erger T h o r gelegenen Schleifenstrecke der Leipziger- 
strafsen-L in ie  liegen die geplanten  U n te rg ru n d b ah n en  
in  der b re iten  T haln iederung, w elche nördlich  von 
dem H öhenplateau  des B arnim , südlich  von dem des 
T eltow  begrenzt w ird und deren  Grenze die S lad t 
Berlin e rst m it dem  Anfang der siebziger Ja h re  zu 
überschreiten  begonnen hat. Die in dieser N iederung 
au flre tenden  B odenarten  sind  zum w eitaus gröfslen 
T heile  d er T halsand  des oberen  Diluvium s und der 
alluviale Flufs-, W iesen- und M oorsand.

Die T u n n elb ah n en  sind d anach  zum w eitaus 
gröfsten T heile  im G r u n d w a s s e r  u n d  i m  s c h w i m 
m e n d e n  G e b i r g e  auszuführen. Dieser U m stand 
bed ing t eine e igenartige A usführung der T unnel und 
der sonstigen bau lichen  A nlagen.

Das T u n n e l p r o f i l  ist grofs genug bem essen, um 
die fü r die P ersonenbeförderung  d ienenden  W agen 
u n ter B elassung eines ausreichenden  Spielraum es, so 
wie die B etriebsleitungen (D ruckw asserleitung und 
elektrische K abelleitung) aufnehm en zu können, und 
bildet im Q uerschn itt eine aus 4 Kreisbögen zusam m en
gesetzte Eiform , deren  gröfsle  L ichtw eile 3,0 m  bei
3,5 m gröfster L ich thöhe beträg t. Die H erstellung der 
T u n n elrö h ren  (der endgfdtige Ausbau des T unnels) 
ist in Eisen und zw ar in F l u f s e i s e n  in der W eise ge
dacht, dafs die R öhre au s  70 cm b re iten  R ingen zu
sam m engesetzt ist. Jeder R ing b esteh t w ieder aus 5 
einzelnen m it F lan lsch en  versehenen Stücken, von 
denen die F lan lschen  des m ittle ren  u n teren  Schlufs- 
stückes paralle l g e rich te t sind, um  ein E inbauen des
selben zu erm öglichen. Diese Parallelflantschen sind 
länger als die übrigen und ragen über die Q uerflantschen 
hervor. Sie sollen die Stützen für die Schienen auf
nehm en  und  in dieser W eise gleichzeitig als eine A rt 
Langschw elle fü r den O berbau dienen. Die W andungs
stä rke  der flufseisernen T unnelringe soll 10 mm be
tragen , w ährend  die P lan tsch en  15 mm sta rk  a n 
genom m en sind. Die A ufsenw andung der einzelnen 
T u n n elrö h ren  wird m it C em ent überzogen, indem  ein 
beim  V ortreiben des T unnels en ts teh en d er ringförm iger 
H ohlraum  u n ter A nw endung von L uftdruck m it 
C einent ausgespritz t w ird. Der C em ent schü tzt das 
E isen gegen R osten. Im  In n e rn  des T unnels soll die 
E isenw andung [ebenfalls in e iner den vorspringenden 
F lan lschen  en tsprechenden  S tärke m it einem  dem  
M onier-V erfahren äh n lichen  C em entkörper bekleidet 
w erden, w elcher aufserdem  einen h e llen  A nstrich e r
h a lten  w ird. Die A usführung de r T unnel soll u n ter 
A nw endung von Luftdruck m it einer besonderen  m a
schinellen  V orrichtung erfolgen, w elche den Zweck 
ha t, die äu fserst schw ierige und unsichere  bergm än
n ische B aum ethode im schw im m enden Gebirge, V er
w endung von G etriebe-Z im m erung, durch  eine einfache 
und sichere  m echanische Vorgangsw eise zu ersetzen 
und welche m öglichst se lbstthä tig  a rbeite t.

Da dieser T unnel-V ortrieb -A pparat ohne  beson
dere  Zeichnungen n ich t w ohl verständ lich  zu m achen  
ist und da sein vorläufiger allgem einer E n tw u rf im 
Falle  der w irklichen A usführung des T un n els  auch 
w ohl noch einige A bänderungen  und V ervollkom m 
nungen e rfah ren  w ird, so beschränken  w ir uns h ier 
au f die B em erkung, dafs nach  den an d erw ärts  bereits 
vorliegenden E rfah rungen  m it ähn lichen  V orrichtungen 
die M öglichkeit der A usführung danach zweifellos e r 
schein t. Man b rau ch t n ich t zu befürch ten , dafs dabei 
ein  Setzen des über dem selben befindlichen Gebirges 
e iu tritt, weil dabei das Gebirge d auernd  u n ters tü tz t
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bleibt und H ohlräum e, w elche zu N achsturz V eran
lassung geben könnten , sich n ich t bilden können. 
Die an einzelnen Stellen  n ich t zu verm eidende U n te r
führung von G ebäudefundam enton kann daher zu 
keinerlei Bedenken V eranlassung b ieten . A uch w ird 
es unter Benutzung von L uftdruck m öglich sein, durch  
Specialvorrichtungen dem  V ortrieb  der R öhren  sich 
entgegenstellende aufsergew öhnliche H indernisse, als 
Hölzer, Steine u. d e rg l , zu beseitigen.

Es w ird beabsichtig t, au f säm m tlichen Strecken 
der geplanten U n te rg rundbahn  die Züge m it d r e i  
M i n u t e n  Z u g f o l g e  und  einer durchschn ittlichen  
G e s c h w i n d i g k e i t  v o n  20 km iri der S tunde zu 
befördern. Auf den beiden Betriebs- bezw. W erkstatts- 
balmhöfen w erden die beiden K raftstationen e rrich te t 
und wird in jed e r K raftstation  de r für die zugehörige 
Achsenstrecke und die an sch ließ en d e  ha lbe  R ingstrecke 
erforderliche e lektrische Strom  erzeugt. Von den 
K raftstationen aus wird der elektrische Strom  durch 
Haupt- und A rbeits-Leitungen in die Strecken ge
bracht. Die A rbeilsleitungen sind b lank  (starke 
K upferdrähte bezw. K upferschienen oder kräftige 
Stahlprofile), die H auptle itungen  dagegen iso lirt (eisen- 
b andarm irte  Bleikabel). D urch die H auptleitungen 
w erden die A rbeitsleitungen in angem essenen Ab- 
sliinden gespeist und w ird dadurch  au f eine gleich- 
mäfsige Strom  verthe ilang  h ingew irkt, so dafs thun lichst 
an jeder Stelle der L eitung S trom  von gleicher S pan
nung zur Verfügung s teh t und die Poklifferenz in n er
halb der angenom m enen Grenzen b leibt. In welchem  
Umfange die Schienen des Geleises zur R ückleitung 
des Strom es V erw endung finden sollen, soll spä terer 
Erwägung Vorbehalten b leiben , ebenso die A nordnung  
der Kabel und A rbeitsleilungen in den T unneln , für 
welche der R aum  zw ischen den Schienen vorgesehen 
worden ist.

Von der A rbeitsle itung w ird der Strom  durch 
geeignete G ontaclvorrichtungen an  den Locom otiven 
abgehoben, dem  elektrischen T riebw erk  der Loco
m otiven zugeführt, um  nach v e rrich te te r  A rbeit durch  
die Schienen oder andere  geeignete, in C ontact ge
brachte L eiter nach dem  entgegengesetzten Pol der 
D ynam om aschine zurückzukehren. F ü r die elektrischen 
Locomotiven sind  langsam  laufende M otoren vor
gesehen, so dafs jedenfalls einfache Z ahngetriebe zur 
Ü ebertragung de r Bewegung au f die L aufachsen ge
nügen, v ielleicht sogar en tbehrlich  sind.

Die W agen sollen nach  A rt der S trafsenbahn- 
wagen m it Langbänken versehen  w erden. Sie e rh a lten  
eine Länge im  Kasten von 8,5 m  und zw ischen den 
Buffern eine so lche von 10 m. Die W agenkasten 
ruhen au f zwei zw eiachsigen W endegestellen, um die 
starken Curven gu t durch fah ren  zu können . An den 
einander gegenüberliegenden S tirnw änden  zweier W a
gen befindet sich eine gem einsam e P lattform , w elche 
nach beiden Seiten m it m aschenartig  gebauten  S ch ran 
ken (Schiebevorrichtung) versehen  sind, w ährend  der 
Fahr! geschlossen gehalten  und von einem  Schaffner 
bedient w erden. Jed e r W agen h a t R aum  für 40 P e r
sonen ; ein Zug kann  also 120 Personen  befördern .

Alle A chsen des Zuges w erden m it Brem sen aus
gerüstet, w elche der R egel nach  vom  L ocom otivführer, 
im B edarfsfalle aber auch von jed e r  Stelle des Zuges 
aus in T hätigkeit gesetzt w erden können.

Die G e s a m m t k o s t e n  der Achsen- und Ring- 
slrecken sind au f ru n d  68,0 M illionen Mark ve ran 
schlagt. Davon entfallen auf 

die 13 km lange Achscnsirecke Fricdrichslrafss rund 12 Millionen .Mark
>i 15 „ „ „ Leipzigerstrafse ,. 10 ,, „
i, 15 „ ,, inner« Ringslretkc ,, 13 „ ,,
■■ 35 „ „ Safsere „ ,, -Í

S3 km CS Millionen Mark
oder au f I km B ahn länge  du rch sch n ittlich  820000 M.

F ü r  die B e t r i e b s e i n n a h m e n  d e r  d r e i  e r s t 
g e n a n n t e n  S t r e c k e n  ist auf G rund besonderer 
E rm ittlungen ein G esam m tverkebr von 57 Millionen 
Personen  jäh rlich  berechnet, w a s  b e i  e i n e m  ü b e r 
a l l  g l e i c h e n  F a h r p r e i s e  v o n  10 P f. eine Jahres- 
B ru lto -E innahm e von 5 700 000 M. giebt.

Nach Abzug der B etriebskosten und  der Ausgaben 
fü r einen E rneuerungs- und einen Kapital-Tilgungs- 
fouds erüb rig t nach  der angestellten  V orberechnung 
eine re ine  E innahm e von 5 700 000 M. — 2 898 300 M. 
=  2 801 300 M., w elche Sum m e zur Verzinsung des 
A nlagekapitals und zur B ildung eines Reservefonds 
zu d ienen hat.

Da die grofsen V ortheile  einer elektrischen U nter
g rundbahn  für Berlin auf der Hand liegen, so w äre 
den B estrebungen der Gesellschaft Erfolg zu w ünschen. 
F ü r die E isenindustrie  w ürde der Bau der T unnel 
ein ansehn liches Object bieten. Das Gew icht des 
T unnels b e träg t näm lich  au f 1 m Länge ru n d  1,5 t, 
so dafs das G esarnm lgewicht des T unnels sich s te llt: 
für die F riedrichstrafsenslrecke au f 19 500 t, Leipziger- 
slrafsenstrecke au f 28 500 t  und fü r alle 4  Strecken 
auf ru n d  125 000 t.

Eine Kraftleistung des englischen Locomotivbaues.
In D eutschland ist m an b isher über die Concerl- 

m alerei noch n ich t hinausgekom m en, se lbst die B ild
hauere i ist aus den »Flieg. B lättern« noch n ich t in 
die W irklichkeit übergegangen. Die E ngländer haben 
a b e r ,  wie es sc h e in t, dieselbe M anier je tz t auch au f 
den Locom otivbau ü b e r tra g e n ; als etw as A nderes kann 
m an w enigstens das K unststück, eine Güterzugs
m aschine in nu r 10  A r b e i t s s t u n d e n  zu bauen, 
w ohl n ich t bezeichnen. —

Dem »Engineering« vom  18. D ecem ber en tnehm en 
w ir folgende E inzelheiten über diesen gewifs origi
nelleren  als ökonom ischen Bau. Die herzuslellende 
M aschine w ar eine der gew öhnlichen Lastzug-Loco- 
m oliven und fü r die Great E astern  Railway bestim m t 
Am 10. Decem ber früh  um 9 U hr und 8 M inuten wurde 
m it dem  M ontiren begonnen. 11 Minuten sp ä ter setzle 
m an den ersten  Niet. Nach 1 S tunde und 17 Mi
nu ten  w aren die Cylinder a u f in o n tir t , nach 4 St.
6 Min. der Kessel, nach  5 St. 27 Min. die R äder und 
so fo r t ,  bis 9 S tunden und 2 M inuten nach Beginn 
die M aschine fertiggeslellt w ar. F rü h er schon hatte  
m an m it dem A nstrich  begonnen, und 9 St. und 47 
Min. nach Beginn der A rbeit w urde d ie Locornolive 
fix und fertig  aus der W erkstä lte  gebracht. W ährend 
des M ontirens der Locom otive w ar auch der T ender 
fertiggestellt w orden , und noch am  selben Tage 
m achten beide, nachdem  sie vo rher zu R uhm  und 
Preis der S tra tfo rd er Locom olivfabrik p h o to g rap h irt 
w orden w aren, ih re  P robefahrt. S icherlich ist die 
Leistung seh r anerkennensw erth , ih ren  W erth ve r
mögen wir w eniger zu ergründen, da  die L eistung im 
w esentlichen von den m ehr oder w eniger guten  
V orbereitungen abhängt.

'Weltausstellung in Chicago.
W ie verlau te t, ist für die A usstellung in Chicago 

der Bau eines eisernen T hurm es ä la  Eiffel gesichert. 
Die K apitalien zu dem U nternehm en  liefert A n d r e w  
C a r n e g i e ,  d e r  P lan  rü h r t von dem Ingenieur 
G. S. M o r i s o n  her. Der T hurm  soll 150 Fufs höher 
als sein Pariser Vorbild w erden. Im ganzen sollen 
7000 t Flnfsnisen (der EtftVlthurrn w ar aus Schw eifs
eisen) zum Bau verw endet w erden. W ie Carnegie 
versichert, soll das g igantische U nternehm en in einem  
Z eitraum  von C M onaten vollendet w erden. W enn 
diese A bsicht verw irklicht w erden soll, so geh ö rt die
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ganze am erikan ische Energie d a z u , da de r Baugrund 
bei Chicago überall seh r sch lech t ist.

Der Bau an und fü r s ic h , von welchem  w ir in 
o benstehender A bbildung eine perspectivisChe A n
sich t g e b e n , ste llt sich als eine — wir können n ich t 
einm al sagen glückliche — Nachbildung, des Eiffel- 
thu rin es dar. Der U nterschied  liegt im w esentlichen 
im G rundrifs, indem  die v ier Pfeiler n ich t aus den 
Ecken eines Q u ad ra ts , sondern  aus den M itten der 
vier Seiten em porstieben .

Anwendung des Bessemerverfahrens zur Kupfer- 
gewinnnng.

Die au fsero rden tliche  B edeu tu n g , w elche der 
B essem erprocefs gleich nach seinem  B ekanntw erden 
für die E isen industrie  erlangte , w ar, w ie übrigens schon 

'frü h e r in dieser Z eitschrift m itgetheilt w urde, die V er
anlassung, dafs m an versuch te , dasselbe V erfahren  auch 
für andere , m etallurgische P rocesse , so z. B. fü r die 
K upfergew innung anzuw enden. Allein die ersten  V er
suche, die in d ieser B ichtung von J o s s a  & L a l e t i n  im

Ja h re  1867 zu W o t k i n s k  am Ural gem acht w urden, 
blieben erfolglos. Auch die B em ühungen von  S t r i d s -  
b e r g  & K o l l b e r g  zu W e s t a n f o r s  in Schw eden 
h a tten  w enig Erfolg. O hne B edeutung  blieben fe rner 
die V orschläge von T e s s i ö  d u  M o t t h  a y  und 
H o l l w a y .

E rst zu Anfang der 80 er Ja h re  is t es dem  Inge
n ieu r Ma n h f e s  gelungen, aus K upferstein  R ohkupfer 
zu erzeugen, und zw ar in einem  C onverter, de r seitlich 
angeordnete  Düsen ha tte . M a n  h e  s verbesserte  sein 
V erfahren m ehr und  m eh r und soll nun  m it se iner 
neuesten  E inrich tung  in J e r e z - L a n l e i r a  (Spanien) 
re c h t gute R esultate  erzielen. Der C onverter ist 
fah rb a r an g eordnet und besitzt 11 20 mm weite 
seitliche Düsen. N ähere  A ngaben ü ber die E in rich tu n g  
des C onverters sowie über den V erlauf des Processes 
finden sich in der span ischen  Z eitschrift »Revista 
Minera*. E ine kürzere Notiz ist auch  in de r Zeit
sch rift für angew andte  Chem ie vom 15. N ovem ber 1891 
en tha lten . A uf de r P a rise r A usstellung von 1889 
w ar ein  C onverter ausgestellt und  das V erfahren 
beschrieben .
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Eisenliüttemvcsen in Italien.
Nach der italienischen Zeitschrift »L 'Indu'stria« 

1891. Nr. 27, w aren  im Ja h re  1889 in Italien  11 H och
öfen im B etrieb, die eine Gesam m terzeugung von 
13 473 t R oheisen aufzuw eisen ha tten , m ith in  um  1073 t 
m ehr als im V orjahre. Diese Z unahm e in de r E r
zeugung stam m t e inerseits d aher, dafs die H ochöfen 
von Vi l l a  d ’O s s o l a ,  V i l l e n e u v e  und P o n t  S a i n t  
M a r l i n  i n P i e m o n t  w ieder in  B etrieb gesetzt w urden 
und zusam m en 1480 t  R oheisen lieferten*, und dafs 
andererseits die lom bardischen W erke um 395 t m ehr 
erzeugten. Dem gegenüber weisen die H ochöfen in 
T o s c a n a  eine M inderproduction von 802 t auf.

W ährend som it in de r Iioheisenproduction  kein 
besonderer F o rtsch ritt  zu verzeichnen ist, läfst die 
Eisen- und S tah lfabrication , w ie die folgende T abelle  
zeigt, eine beständige fo rtsch re itende  Entw icklung er
kennen. H auptsächlich ist dieser F o rtsch ritt in der 
Siahlfabrication bem erkbar, indem  von der gesam m ten 
Eisen- und S tahlerzeugung, die m it 339 522 t  angegeben 
wird, allein 157 899 l au f die S tahlerzeugung entfallen.

Der W erth  de r gesam m ten Eisen- und  S tah l
erzeugung im Ja h re  1889 w ird m it 85 679 235 Lire 
angegeben; er w eist som it gegen das V orjahr eine 
Vergröfserung von 16 M illionen L ire  auf.

Die L i g u r i s c h e n  W erke zeigten die g iöfste 
P roductionssteigerung , näm lich 15 000 t. Die h a u p t
sächlichsten V erbesserungen bestanden  in der E r
richtung eines neuen sauer zugeslelllen und dre ie r 
basisch zugestellten M artinöfen, e iner W alzenstrafse 
von 500 HP und e in e r neuen Feinblechstrecke.

* Der B etrieb m ufs dem nach  au f kurze Zeit des 
Jahres beschränkt gewesen sein.

li  ii c h e

Der alle H ar kort. Ein W estfälisches Lebens- und 
Zeitbild. Von L. B e r g e r  (W itten) M. d. A. 
Mit dem Bildnifs Harkorts und Abbildungen 
seiner Grabstätte und des Harkortdenkraals. 
Volks-Ausgabe. (Der Reinertrag ist zur Unter
stützung nolhleidender Lehrerwittwen be
stimm t.) Leipzig 1891 .  Verlag von Julius
Baedeker.

Im  N ovem berheft dieses Jahrganges w idm ete die 
Redaction von »Stahl und  Eisen« dem  leider zu früh  
verstorbenen L andtagsabgeordneten  L. B erger einen 
w ohlverdienten w arm en N achruf. Das obengenannte  
Buch, dessen V orw ort im Septem ber 1890 geschrieben, 
erschien wenige M onate vor dem T ode Bergers, gleich
sam als ein V erm ächtnifs des trefflichen Mannes an  
die N achkom m enschaft. Genofs B. m it R echt den 
Ruf eines gew andten, schlagfertigen  R edners, so erwies 
er sich n unm ehr auch  als einen Meister der Feder. 
Schwiegersohn von Fritz  H arkort, m it ihm  längere 
Zeit im selben A bgeordnetenhause tagend, w ar Niemand 
berufener und geeigneter, die langjährige W irksam keit 
dieses echten W estfalen zu sch ildern , der 1815 für 
sein V aterland blutete, bis ins hohe  Lebensalter für 
Recht und F o rlsc b ritt  s tritt. E in sta ttlich er T hurm  
auf waldiger H öbe bei W eiter a. d. R uhr, unw eit 
ähnlicher E rinnerungszeichen an  S tein  und Vincke, 
bekundet die D ankbarkeit der Nachw elt, aber das 
schönste D enkm al setzte dem alten  H arkort sein 
Lands- und T o ch term an n  Berger. Das Buch bietet

Die Anlage in T e r n i  h a t  eine Productionssteige
rung  von 14 000 t gegen das V orjahr und eine lïe- 
sam m terzeugüng von 78 979 t  zu verzeichnen gehabt. 
Der W erth  der Erzeugnissse von T ern i w ar 16008,537 
Lire. Es betrug

E r z e u g u n g

Schweifseisen Flufscisen
Tonnen T on n en

1 8 8 1 ..................................... 91 941 3 630
1883 ..................................... 125 482 2 965
1885 ...................................... 140 734 6 370
1 8 8 6 ...................................... 161 633 23 760
1887 ..................................... 172 834 73 262
1888 ................... . . . 177 019 117 785
1889 ..................................... 181 623 157 899

Elektrisches Schweifsen von Eölircn.
Nach einer M ittheilung des »Iron m onger* vom 

26. D eceinber h a t die F irm a Lloyd and Lloyd, Coombs 
W ood W orks in Haiesowen am  B irm ingham er Kanal 
m it Erfolg den elektrischen Bogen zum Schweifsen 
von schm ied- oder flufseisernen B öhren  m it grofsem  
D urchm esser im  regelm äfsigen B etrieb eingeführt. 
Die F irm a , w elche ü b er 1000 A rbeiter beschäftigt, 
w ar frü h er bahnbrechend  m it Schw eifsen in der Gas
flam m e vorgegangen , fand diese M ethode aber für 
viele A rbeitsstücke zu kostspielig und  soll dasselbe 
durch  n iedriggespannte  S tröm e m it 800 m it 1000 
A m pères seh r zufriedenstellend ersetzen.

l* s c li a ü.

übrigens w eil m eh r als eine L ebensbeschreibung, es 
e n th ä lt vorzügliche Darstellungen der früheren  Zu
stände W estfalens, sch ildert die politische und w i r t 
schaftliche Entw icklung der Neuzeit gröfstentheils aus 
num ittelbaren  E rlebn issen , sch o n l dabei w eder Hoch 
noch Niedrig, zeigt vielm ehr überall gleiche U nbefangen
heit und W ahrheitsliebe. B erger besafs einen scharfen  
Blick für m enschliche Schw ächen und grofses Geschick 
in gelegentlicher E rw ähnung derselben. Bei a ller A n
erkennung  der V erdienste H arkorts w erden dessen 
Feh ler und Mängel keineswegs vertuscht, sondern  offen 
dargelegt. D as Bild des m erkw ürdigen Mannes w äre 
ein falsches, unvollkom m enes, w enn da rin  n u r  L icht 
und  kein Schatten  waltete.

Die T hätigkeit von Friedrich  H arkort (geboren
22. F eb ru ar 1793, gest. 6 März 1880) erstreckte  sich 
im ersten  T heile  seines Lebens hauptsächlich  au f die 
B elebung des vaterländischen Gewerbfleifses, spä ter 
lag sie m ehr au f politischem  Gebiete. H arkort g ründete  
1819 m it H einrich  Kamp eine M aschinenw erkslälte 
in W etter a. d. R uhr, die noch heute u n te r  dem  Namen 
M ärkische M aschinenbau-A cliengesellschaft vorm als 
Kam p & Cie. besieh t und sich besten  Rufes erfreut, 
e rrich te te  am selben O rte die ersten  Puddelöfen in 
W estfalen, veranlafste  1835 den Bau eines Dam pfbootes, 
m it dem er selbst von D uisburg rbe in ab w ärts in die 
N ordsee und längs der Küste nach  de r W eser, der 
B estim m ung des Schiffes, fuhr. Die V ersuche einer 
unm ittelbaren  Schiffahrtsverbindung des R heines m it 
überseeischen Häfen endeten  m it dem finanzieller. 
R uin H arkorts. Zur E inführung der Sclileppscbiffahrl
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au f dem R hein  tru g  der U nerm üdlich« ebenfalls 
wesentlich hei. Sein H au p tverd ienst fü r E ntw icklung 
unseres V erkehrsw esens bestand  jedoch im unausge

setz ten  H inw eis au f die B edeutung d e r E isenbahnen , 
deren  Anfänge in England zu beobach ten , H arkort 
m ehrfach  G elegenheit fand. Sein G lauben an  die 
grofse Zukunft de r E isenbahnen  w ar felsenfest, in 
Schrift und W ort käm pfte er eifrig dafür. Die Viel
seitigkeit H arkorts, seine Begeisterung fü r alles Neue, 
die M ifsachtung jeden H indernisses, ein un leugbarer 
Mangel an  zäher A usdauer, ohne w elche kein U nter
nehm en gedeihen kann , b rach te  ihn bei se inen  Zeit
genossen in den n ich t ganz unverd ien ten  R u f eines 
„l’ro jec tenm achers“. T hatsäch lich  fehlte  ihm  n ich t 
selten  ausköm m liches W issen und Können in tech
nischen D in g en , deren  Stelle eine gewisse O ber
flächlichkeit e innahm , aber trotzdem  m üssen w ir dem 
w eitsichtigen, kühnen B ahnbrecher A nerkennungzollen . 
O hne jede E inschränkung g eb ü h rt F ritz  H ark o rt volles 
Loh für seine lang jährige  W irksam keit als b ew äh rte r 
V olksvertreter. K einer se iner L andtagsgenossen w ufste 
besser wie er, wo den gem einen Mann der Schuh 
drückte, rücksichtslos tra t er überall ein, wo es nolh 
that. Seine Leistungen zur B esserung de r Lage 
unseres S chnllehrstandes bleiben unvergefslich.

U rsprünglich beabsichtig te Schre iber d ieser Zeilen, 
dom Leser von »Stahl und Eisen« einen um fassenderen  
Auszug des besprochenen  Buches zu bieten, gew ann 
ab er bald die Ueberzeugung, dafs 650 Seiten sich 
kaum  im R ahm en einer einfachen B ücherschau e r
sch öpfen lassen , m ufs deshalb au f das W erk selbst ver
weisen, dessen Beschaffung er Jedem , der dein In 
h a lte  n ä h e r s teh t, dringend em pfiehlt. J .  S.

Dr. C hr. H e i n z e r l i n g ,  Schlagwetter und  Sicher
heitslam pen. Stuttgart 1 8 9 1 . J. G. Cotlasche 
Buchhandlung, Nachfolger.

Der V erfasser will m it einer eingehenden  B e
schreibung  der in Schlagw ettergruben zur V erw endung 
kom m enden S icherheitslam pen hauptsäch lich  eine 
A nregung des G egenstandes auch in solchen Kreisen 
h e rv o rru fe n , w elche in der B eleuchtungstechnik 
gröfsere E rfahrungen  besitzen und  deshalb  berufen 
sein könnten , noch m anche a u f  diesem  Gebiete offene 
Fragen m itlösen zu helfen. In  einem  ein leitenden, 
angeblich von der E ntstehung , dem  A uftreten  und 
der B eseitigung der sch lagenden  W etter handelnden  
A bschnitte  (S. 1 —27) w erden eine Menge physi
ka lischer E inzelheiten von der Entw icklung des G ruben
gases m itgetheilt und h ieran  eine B eschreibung de r 
l i i l  Ischen und äh n lich er V ersuche geknüpft, das 
Grubengas vor den B etriebspunkten  aufzufangen und 
für sich abzuführen. Die allgem ein übliche M ethode 
aber, das G rubengas m it Hülfe der G rubenventiiation  
in einem  Strom e frischer W eiter m öglichst im A ugen
blick se in er Entw icklung aufzulösen und unschäd lich  
abzuführen, ba t de r V erfasser n ich t fü r n ö th ig  ge
halten , se inen  L aien-L eserkreisen des N äheren  zu er
läu te rn , es v ielm ehr deren  eigener P h an tas ie  über
lassen, sich  eine V orstellung von den V erhältnissen 
zu b ild e n , w elchen e r in den Schlagw ettergruben 
m it der S icherheitslam pe gegenübergeste llt w erden 
soll. Dagegen folgt S. 2 8 —62 eine um ständliche B e
schreibung  der versch iedenartigsten  M ethoden , in 
a tm osphärischer L uft den G ehalt an  G rubengas oder 
L euchtgas nachzuw eisen, welche, abgesehen von der 
F lam m enreaction  de r S icherheitslam pen  selbst, in das 
physikalische oder chem ische L abora to rium  gehören, 
ab er n ich t in den R ahm en der vorliegenden A rbeit 
passen. H ieran schliefst sich dann noch ein w enig 
übersich tlicher B ericht über die V ersuche der eng
lischen wie der p reufsischen W ettercom m ission und 
A nderer, be tr. den Einflufs des K ohlenstaubes au f

die W eiterexplosionen, nebst B etrach tungen  über d ie 
Sprengarbeiten  in Schlagw ettergruben.

Die e rw ä h n te n , gewifs n ich t un in teressan ten  
Dinge füllen sta rk  ein dritte l des ganzen B uches; 
zum eigentlichen T hem a ü b e rg eh en d , g iebt der 
V erfasser S. 98 —131 zunächst eine vergleichende 
B eschreibung der w ich tigeren  S icherheitslam pen, wie 
so lche von der englischen und preufsischen W etler- 
com m ission als typisch  aufgestellt sind, und schliefst 
h ieran  nach  kurzer B esprechung der m it elektrischen 
G lühlichtlam pen angeste llten  V ersuche eine dem  Be
rich t der englischen U ntersuchungscom m ission e n t
lehn te  a lphabetische  Zusam m enstellung der versch ie
densten  S icherheitslam pen  fS. 141 — 188). Diese an 
200 Num m ern um fassende Zusam m enstellung w ürde 
an O ehersichtlichkeit u n d  p rak tischem  W erth  se h r  
gew onnen h a b en , wenn die L am pen nach den auf
gestellten  Typen geordnet w äre  u n te r  Fortlassurig  
zah lre icher unw esen tlicher M odificationen, deren Be
deu tung  und W erth  h ie r  w enigstens ke iner w eiteren  
E rö rte ru n g  unterzogen w erden.

In einem  zw eiten A bschnitt (S. 189—233) folgt 
sodann eine B esprechung versch iedener Gonstructions- 
details, wie der Lam penverschlüsse, der Z ün d v o rrich 
tungen fü r verschlossene Lam pen und n am en tlich  des 
DralHkorhes und deren  Einflufs auf die S icherhe it 
und L euchtkraft de r L am pen nach den U ntersuchungen  
der m ehrgenann ten  W ettercom m issionen, w oran sich 
eine W iedergabe der von letz teren  und de r von 
M arsaut aufgestellten  allgem einen R egeln für Con- 
struc tion , B ehandlung und  G ebrauch der S ich erh e its
lam pen anschliefst.

Als D raufgabe erhalten  w ir noch eine a u sfü h r
liche B eschreibung v ersch iedener R espirations-A pparate  
und L am pen für A rbeiten  in  irresp irab len  W ettern , 
und schliefslich auch noch die V orschriften deutscher, 
am erikan ischer und englischer F euerversicherungs- 
G esellschaften fü r elektrische L ich tan lagen  abgedruckt 
w erden.

Mit kurzen W orten  ch arak te risirt sich das vor
liegende Buch als eine Zusam m enstellung von z. Th. 
gar n ich t zusam m engehörigen Dingen, übrigens in 
de r H auptsache von Auszügen aus den B erichten  de r 
englischen U ntersuchungscom m ission für G rubenun
fälle, der p reufsischen W ettercom m ission  und A nderer, 
deren  S ich tung  und O rdnung zu einem  e inheitlichen 
Ganzen dem geneigten L eser V o rbeha l ten  zu sein 
schein t. V ielleicht findet diese C harakteristik  durch  eine 
gew isse V ielseitigkeit des Verfassers ih re  E rklärung, 
von dem gleichzeitig eine A rbeit, b e tite lt:  „U nter
suchungen ü b er die fördernden und schädigenden 
Einflüsse der üblichen Beim ischungen zu Kautschuk 
und G uttapercha  au f die fü r die technische V erw en
dung nothw endigen  E igenschaften  d ieser K ö rp e r ' er
sch ienen  ist. Lg.

Die Strafsenbrilcke über die N order  - Elbe bei 
H am burg, Erbaut in den Jahren 1 8 8 4  bis 
1 8 8 7  von dein Ingenieurwesen der Bau- 
depulalion des Haniburgischen Staates (Ober- 
Ingenieur F . A n d r e a s  Me y e r ) ,  Nach am t
lichen Quellen dargestellt von den bau
leitenden Ingenieuren G. 0 .  G l e i m  und
II. E n g e l s .  Mit 9 Kupfertafeln. Sonder
abdruck aus der »Zeitschrift für Bauwesen« 
1 8 9 0 . Berlin 1 8 9 0 , bei Ernst & Korn.

Die zah lreichen  M itglieder des » V e r e i n s  d e u t 
s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e « ,  w elche im H erbst 18SS 
d e r V ersam m lung in H am burg beiw ohnten , en tsinnen  
sich zw eifelsohne noch m it V ergnügen des Besuchs 
d e r neuen S trafsenbrüeke  ü b er die Elbe, welche, ganz
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in der Nähe der a lle n , H am burg m it H arburg  ver- | 
bindenden E isenbahnhrücke  gelegen, dam als der F e rtig 
stellung nahe  w ar. Der die F estlh e iln eh m er tragende 
Dampfer legte an jenem  h errlich en  T age u n m itte lb a r 
ain Kufse der B rücke an und  w urde dann  u n te r der 
kundigen und liebensw ürdigen F üh ru n g  de r Ingen ieu re  
desH am burgischen S taates, an  ih re r  Spitze F. A n d r  e a s  
M e y e r ,  die B rücke besich tig t und ein T hurm  des 
einzig schönen Porta ls bestiegen. Alle jene T heil- 
nehm er w ird es besonders in te ress iren , zu hören, 
dafs von d e r H and der b au le iten d en  Ingenieure 
G. 0 . G l e i m  und H. E n g e l s  eine in T ext und Bild 
'gleich ausgezeichnete und ausführliche  D arstellung  der 
Brücke ersch ienen  ist. In  derselben  w erden Entw urf

n eb st V ergleich m it an d eren  B rücken, der von A. G. 
H a r k o r t  in D uisburg ausgeführte  eiserne U eberbau, 
die P fe ile r nebst deren  G ründung, d ie F a h rb a h n  und 
Fufswege und die B auausführung  m it einem  K osten
aufw and von insgesam m t 2 4 6 6 3 2 8  M  n ache inander 
e ingehend geschildert. Eine a u f photographischem  W ege 
aufgenom m ene G esam m tansicht ist in vorzüglichem  
K upferlichtdruck besonders zur V eranschaulichung  ge
b ra c h t , w äh ren d  w eitere T afeln die constructiven  
E inzelheiten bringen. —  Das P rach lw erk  en tsp rich t 
der an erkann ten  M ustergültigkeit des Ingenieurw esens 
im H am burgischen Staat, es ist fe rner ein handgreif
licher Beweis für die hohe  B lüthe der deutschen 
B rückenbaukunst.

Industrielle Rundschau.

Bczirkseiscnbalinrath Köln.
Der am  22. D ecem ber 1891 a b g eh a lten en , zah l

reich besuch ten  aufsero rden llichen  Sitzung, in w elcher 
über den bekannten  A ntrag  der B ielefelder H andels
kamm er und des Vereins der S iegerländer E isen- 
industriellen au f zeitweilige A u f h e  b u n g  d e r K o h l e n -  
A u s f u h r t a r i f e  b e ra lh en  w urde, w ohuten  aufser den 
V ertretern de r E isenbahnbehörden  der O berpräsiden t 
der R heinprovinz, Nasse, der R egierungspräsiden t F rh r. 
v. d. Recke aus D üsseldorf und ein V ertre ter des O ber
p räsidenten  von W estfalen bei. Die sonst n ich t 
übliche A nw esenheit von V ertre tern  de r politischen 
V erw altungsbehörden gab von der allgem einen Be
deutung Zeugnifs, w elche m au  in R egierungskreisen  
dem zur B erathung  stehenden  G egenstände beim ifst. 
Nach v ierstünd iger B erathung , in w elcher besonders 
H err Bertelsm ann-B ielefeld den A ntrag  se iner H andels
kam m er und  H err K leine-D ortm und den g e g e n te i l ig e n  
S tandpunkt des B ergbaues in längeren  A usführungen 
vertraten, w urde ein A ntrag  des F rh rn . v. Hövel au f 
A b l e h n u n g  d e s  B i e l e f e l d e r  A n t r a g s  a n 
g e n o m m e n  und  zw ar w urde m it a llen  gegen die 
wenigen Stim m en der G rubenvertre te r e rk lärt, dafs die 
K o h l e n p r e i s e  zu h o c h  s e i e n  und  e ineE rm äfsigung  
derselben w ünschensw erth  e rsch e in e ; m it grofser 
S tim m enm ehrheit, dafs die A ufhebung der A usfuhr
tarife n ich t das geeignete Mittel sei, eine P re ish e rab 
setzung zu b ew irk en ; m it S tim m enm ehrheit ein hierzu 
von G eheim rath  Langen gestellter Zusatzantrag , dafs 
die A ufhebung ein w ir ts c h a f t l ic h e r  R ückschritt sein 
würde, und m it E instim m igkeit (gegen den S tand
punkt der B ahnverw altung), dafs die E inführung  des 
H ohstofftarifs fü r den in länd ischen  K ohlenverkehr 
das geeignete M ittel zur Beseitigung des M ifsstandes 
sei. H err B erte lsm ann  h a tte  im Laufe de r V erhand
lungen erk lärt, dafs er den  B ielefelder A ntrag  nun
m ehr zurückziehen w ürde, w enn er noch der seinige 
w äre (derselbe bildete die vom  E isenbahnm inister 
gem achte Vorlage).

Der W irtschaftliche Yerein mul die Handels
verträge.

Der » V e r e i n z u r  W a h r u n g d e r g e m e i n s a m e n  
w i r t l i s c l i a f l l i c h e n  I n t e r e s s e n  i n  R h e i n l a n d  
u n d  W e s t f a l e n «  h ie lt am 23. Dec. v. J. zu Düsseldorf 
eine au fserorden tlich  zahlreich  besuch te  A u s s c h u f s -  
s i t z u n g  ab , in w elcher die nachfolgende R e s o l u t i o n  
einstim m ige A nnahm e fan d , nachdem  dieselbe in 
m ehrstünd iger V erhandlung  e ingehend begründet w ar:

„Der Verein zur W ahrung  u. s. w., w elcher niem als 
bestreb t gew esen i s t ,  für die in ihm v ertre tenen  
Industrieen  au f Kosten der L a n d w ir ts c h a f t  irgend 
w elche V ortheile  zu erlangen, h a t zu den vom R eichs
tage bereits angenom m enen H andelsverträgen  e rst 
heu te  S tellung nehm en können , weil er eine ein
gehende und sach liche P rü fu n g  der in B e trach t 
kom m enden w ichtigen Fragen  im  einzelnen fü r n o t 
w endig e rach te te  und eine so lche in n erh a lb  w eniger 
T age vorzunehm en sich n ich t in der Lage hielt.

Bezüglich de r V erträge se lbst ste llt der Verein 
fest, dafs durch  dieselben — abgesehen von ih re r 
m öglichen po litischen  W irkung  — n e n n e n s w e r te  
V ortheile  fü r die deutsche In d u strie  tro tz  der de r 
L a n d w ir ts c h a f t  auferlegten  Opfer n ich t n u r n ich t 
e rre ich t w erden, so n d ern  in einzelnen Fällen die W e tt
bew erbsfähigkeit dem  A uslande gegenüber au f das 
en tsch iedenste  erschw ert w erden w ird , w ährend  der 
Im port ausländ ischer Producte  in das D eutsche R eich 
in m an ch er B eziehung eine w esentliche E rle ich terung  
findet.

U nter diesen U m ständen erach te t der Verein es 
fü r unbeding t n o tw e n d ig ,  dafs die R eichsreg ierung  
an den G rundprincip ien  des Schutzes der na tionalen  
A rbeit um  so m eh r festhalte , als die G egner dieses 
Schutzes bereits h eu te  den Sieg des sch rankenlosen  
F reihandels fü r die nächste  Z ukunft in A ussicht 
stellen  zu dürfen glauben.

E ndlich sp rich t de r V erein d a rü b er sein B edauern  
au s , dafs die Industrie  bezüglich der je tz t an g e 
nom m enen V erträge n ich t genügend befragt w orden 
ist und erw arte t, dafs bei den ferner abzuschliefsenden 
V erträgen die beiheilig ten  Industrieen  eingehend  
geh ö rt w erden und ihnen  G elegenheit gegeben w ird, 
sich über etw aige, von D eutschland an_andere L änder 
zu gew ährende  Zugeständnisse gu tach tlich  zu ä u fse rn .“

Bajonett-Fabrication in England.
Die in E ngland angefertig ten  B ajonette  w aren , 

wie m an  sich noch erin n ern  w ird , du rch  den Um
s ta n d , dafs im  Kriege im Sudan ein g rofser T heil 
davon zerbrach oder sich verbog, im eigenen L ande 
in M ifscredit g e ra lh e n , und ha tte  die englische 
R egierung sich veranlafst gesehen, zu der trefflichen 
Fabrica tion  de r S o l i n g e r  W affenfabriken Zuflucht 
zu nehm en. Neuerdings m ach t eine F irm a in Sheffield 
(Sanderson B ro thers & Go.) den V ersuch , den  ver
lo renen  Boden w ieder zu gew innen.
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Rheinisch -westfälischer Rohoiscnyorhand. 
ln  der in Köln am 22. D ecem ber sfa ttgehabten  

von allen V erbandsw erken, m it A usnahm e eines ein
zigen , besuchten  H auptversam m lung  b esch lo ß  m an 
an den bisherigen Preisen festzuhalten . Diese Preise 
s i n d : 69 JC für G iefsereiroheisen Nr. I und H äm atit, 
58 JL  fü r G iefsereiroheisen Nr. I ü  und 58 J t  für 
B essem erroheisen . Die Festste llung der P re ise  von 
Q ualilä tspuddelroheisen  und S tah le isen ,'sow ie  T hom as-

Ja nu a r  1892.

roheisen  fallt bekann tlich  den betreffenden Verkaufs
stellen  anheim . Bei den heutigen V erhandlungen w ar 
m an  sich einig darüber, dafs die Lage des R o h e isen 
geschafts gegenw ärtig  dadurch  seh r e rschw ert sei, 
dafs den ausländ ischen  H ochofenw erken der Kokspreis 
um 25 % n iedriger gestellt w erde und diese dadurch 
p-i- ?n  ? eselzt w e rd en , den rhein isch  - w est
fälischen H ochöfen erfolgreich W ettbew erb  im  eigenen 
Lande zu m achen.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.
Boecker, H erm ann, Ingen ieu r des H örder Bergwerks- 

uud H ütten-V ere ins, H örde.
C anaris, Carl, Ingenieur, Düsseldorf, Kreuzstr. 13 a.
D ana, F ra n k , 57 —59 W illiam  S treet, New York U S
D ieckm ann, A . Otto, c/o Brown & Sharpe, Mfg. Co.' 

Providence, R hode Island, U. S. A.
G othm ann, A ., D irector, C harlo ttenburg , Joachim s- 

th a le rs tr. 40 I.
Ilam m acher, W illi., in F irm a W. Bacse e H am m acher 

in Florenz, Via delle P orte  Nuove 3 I P.
Ila r tsh o rn , Joseph, M ontgom efy County, Pennsylvania 

U. S. A.
Hold, H ., S tah lw erks -B e trieb s  -C h e f der A ctien-Ges. 

Phönix , L aar b. R u h ro rt.
H oltm ann, W illi., G rubendirec lor des S teinkohlen

bergw erks »Zollverein«, C alernberg  b. Essen.
Hiissener, A .,  D irector der A ctien-G esellschaft für 

K ohlendestilla tion , G elsenkirchen.
Kiesselbach, C., Ingenieur, in F irm a  Sack & K iesselbach, 

M aschinenfabrik, D üsseldorf-R ath .
K retzsclim ar, Otto, Ingen ieu r der M axhütte. H aidhof 

Bayern.
M eier, M ax, Betriebs-C hef des S tah lw erks des H örder 

Bergwerks- und H ütten-V ereins in H örde.
P ricka rts , W., Ham burg, M ühlenberg 5.

von Q uillfeld , A ., W alzw erks-Ingenieur, Hörde.
Sack, H ., Ingenieur, in F irm a Sack & K iesselbach 

M aschinenfabrik, Düsseldorf, Feldstr. 32. 
S chürm ann, E d .,  In g en ieu r, K ötzschenbroda i S 

M eifsnerstr. 2.

N e u e  M i t g l i e d e r :
B ra u n , H einrich, in F irm a J. C. B raun, R eichenbach

i. Voigtland.
F liesen, K a rl, Ingenieur, E isenberg, R heinpfalz 
de G ruytcr, D r. W alter, R uliro rt.
K rohn, R ., Professor, S te rk rade  bei O berhausen.
L e i/, D irecto r, V orstand de r Act.-Ges. W estfälisches 

Cokssyndicat, B ochum . ‘
N enng-B öffel, G ,  Isselburger H ütte, Isselburg. 
JSeuman, F . A ., Fabrikbesitzer, A achen. 
von N eum an, Victor, D irector und M itbesitzer der 

K  v N eum anschen Berg- u. H üttenw erke, Markt! 
bei L ilienfeld (N .-Oesterr.).

S ta u f  W ill,., B etriebsleiter de r H ochofenanlage der 
/c ip lau er und S tefanauer B ergbau- und Eisen- 
hü ttengew erkschaft, S tefanau, M ähren.

I r in k a u s ,  M ax, B anquier, Düsseldorf.
Vosmaer, A ., Ingen ieur, Haag.
Zenzes, A ., H utten-Ingenieur, Essen, IJh lan d str. 8. 
Z im m erm ann , G., B etriebsführer. K irchen a. d. Sieg,

V e r s t o r b e n :
K nipp, W ilhelm , Düsseldorf.
S chulz, Cuno, Salgo-Tarjan.

Die nächste

Hauptversammlung des Vereins deutscher EisenMttenleute
findet s ta tt am

Sonntag den 31. Januar 1892, 12 Uhr Mittags,
im

Kaisersaal der Städt. Tonhalle zu Düsseldorf.

Tages -Ordnung-:
L S eS D f eTenen h° hem Wasserdruck ™  Hflttenbetriebe. Herr

^  H « A .  H a . , ? » : r , f Ung V° n EiSe” Und H olz im E isenbahn  - Oberbau.

3 . Ueber neueste Koksofensysteme mit besonderer Berücksichtie-unp- de,- 
Gewinnung der Nebenerzeugnisse. Herr F r i t z  W .  Li irmann.
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