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Mb 9. Septem ber 1891. 11. Jahrgang.

lieber die beim Bau der neuen EisenbalmbrUcken in Dirscliau 
und Marienburg- mit der Verwendung von Flufseisen gemachten 

Versuche und Erfahrungen.*
Nach einem dem preußischen Minister der öffentlichen Arbeiten erstatteten Bericht bearbeitet 

vom Bau- und B etrieb s-Inspector Mehrtens in Bromberg.
/N achdruck verbo tene 
\Gcs. v. 11. J u n i 1870.J

I. V e r w e n d u n g  vo n  M a r t in m e ta l l.

1. U m fang d e r  V erw endung.

u Anfang des Jahres 1888 wurde die 
Frage, ob es nach damaliger Lage der 
Verhältnisse gerathen sei, die Ueber- 
bauten der neuen Weichsel- und Nogat

brücken aus Flufseisen herzustellen, nur deshalb 
verneint, weil bei Verwendung von Flufseisen die 
Gefahr einer Ueberschreitung der vorgeschriebenen 
Baufrist nicht ganz sicher ausgeschlossen gewesen 
wäre. Es stand zwar damals schon Flufsmetall 
in ausreichender Güte zu Gebote, es konnte aber 
mit Sicherheit nicht darauf gerechnet werden, die 
nothvvendige umfassende technische Prüfung für 
die erforderlichen bedeutenden Flufseisenmassen 
— von rund 7000 t für die Weichsel-, und rund 
1500 t für die Nogatbrücke — in der für die 
Lieferung und Verarbeitung desselben nur kurz 
bemessenen Zeit rechtzeitig zu bewerkstelligen. 
Die Prüfung hätte aber um so m ehr eine ein
gehende und strenge sein müssen, als die Ver-

* Wegen Raummangels wurde die Aufnahme vor
stehenden Aufsatzes uni einen Monat verzögert. Ute 
Redaction freut sich, mit demselben die Discussion 
über eine der Lösung harrende wichtige Frage neuer
dings einzuleiten und ladet die betheiligten Kreise 
zur Theilnahme ein.

Wendung des Flufseisens für die in Rede stehenden 
Eisenbahnbrücken damals der erste bedeutende 
Versuch solcher Art auf dem europäischen Fest
lande gewesen wäre.

Aus dem angegebenen Grunde beschrankte 
man die. Verwendung des Flufseisens auf einzelne, 
besonders stark in Anspruch genommene Theile 
der beiden grofsen Brücken und plante aufserdem 
— als ersten Versuch — die Erbauung einer 
kleineren Eisenbahnbrücke (der im Zuge der 
Strecke Dirschau-Marienburg belegenen neuen 
Wallgrabenbrücke) g a n z  aus Flufseisen.

Danach wurden bei den grofsen Brücken 
sämmtliche Trageisen der I1 ahrbahn und die 

•26 mm bezw. 24 mm starken, sowie 600 mm 
bezw. 550 mm breiten Zugbänder in den Endfeldern 
der Hauptträger —  im Gesammtgewichte von 
etwa 500 t —  aus Flufseisen gefertigt. Aufserdem 
wurden für alle Lagertheile, mit Ausnahme der 
Drehzapfen, Stelzen und plattenartigen Stücke, 
welche aus g e s c h m i e d e t e m  Flufsstahl her
gestellt sind, F o r m s t a h l  oder F l u f s s t a h l -  
g u f s  vorgeschrieben, d. h. unmittelbar aus dem 
Flammofen (Martinofen) in feuerfeste Masseformen 
begossenes Flufsmetall. Das Gewicht des in 
10 Oeffnungen der neuen Wallgrabenbrücke von 
je 18 m Weile zur Verwendung gekommenen 
Flufseisens hat rund 260 t betragen.

lX.ii
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2. G ründe fü r  die B evorzugung von H a rtin m e tn ll.

In den besonderen Vertragsbedingungen wurde 
ausschließlich M a r t i n  fl u f s e i s e n  zugelassen, 
weil man zur Zeit der Ausschreibung der Ar
beiten und Lieferungen das Thomasflufseisen im 
allgemeinen als für einen ersten Versuch nicht 
ausreichend sicher genug erachtete. Die beson
deren Gründe für die d a m a l i  ge  Zurücksetzung 
des Thomaseisens gegenüber dem Martineisen 
waren die nämlichen, wie sie in einem »Flufs- 
eisen im Brückenbau« betitelten Aufsatze* bereits 
ausführlich dargelegt worden und nachstehend 
kurz wiederholt sind.

Es wurde damals hervorgehoben, dafs beim 
Thomasverfahren der eigentliche Erzeugungsvor
gang — vom Beginn des Blasens an bis zum 
Ausgiefsen der Birnenfüllung —  einen un
gemein raschen Verlauf nehme, und darauf hin
gewiesen, dafs bei der in so grofser Eile und
sehr stürmisch verlaufenden Darstellung man 
nicht ausreichende Zeit behielte, um die Be
schaffenheit des zu erwartenden Erzeugnisses 
durch Probenahmen nach allen Seiten hin klar
zulegen, wenn auch zugegeben werden konnte, 
dafs das Probewesen vieler Thomashütten in 
neuerer Zeit sich wesentlich verbessert habe. 
Der schwerwiegendste Nachtheil der 1 homas- 
darstellung wurde aber ' in der Gefahr erkannt, 
welche die nothwendige Anwendung von hoch- 
geprefstem Gebläsewind für die Güte des E r 
zeugnisses mit sich bringe, insofern nämlich, als
das Bad nach Beendigung der Darstellung, trotz
des beigegebenen Manganeisens, noch zu viel 
überschüssigen Sauerstoff in Form gelöster 
Oxyde enthalte. Das Ueberhandnehmen solcher 
Oxydbeimengungen — welche bei der Martin
darstellung in erheblich geringerem Mafse auf- 
treten — würde das Erzeugnifs brüchig und völlig 
unbrauchbar machen. Auch erschwere das Vor
handensein der Oxyde die genaue Erreichung eines 
vorher bestimmten Koblungsgrades und die Er
zeugung härterer (kohlenstoffreicherer) Sorten.

Es wurde aufserdem noch die Befürchtung 
ausgesprochen, es möchte ein wirthschaftlicher 
Vorzug der Thomasdarstellung, welcher in der 
Möglichkeit der Verwendung hochphosphorhaltigen 
Roheisens beruht, bezüglich der Beschaffenheit 
des zu erwartenden Erzeugnisses sehr leicht sich 
im einen Nachtheil unnvandeln, insofern als bei 
dem Vorhandensein so grofser Phosphormengen 
(1,5 bis 3°/o) die Gefahr ungenügender Entphos
phorung nicht ausgeschlossen erscheine.

Dagegen wurde ausgeführt, dafs bei der Dar
stellung des Martinmetalls, welches damals schon 
sowohl nach saurem als auch nach basischem

* »Centralblatt der Bauverwaltung« 1889, S. 339. 
Vergl. auch: Flufseisen im Brückenbau, »Deutsche 
Bauzeitung« 1890, S. 203. — Auch »Stahl u. Eisen« 
1889, S. 814.

Verfahren erzeugt wurde, öftere und längere 
Probenahmen ausführbar seien und dafs schon 
aus diesem Grunde allein — abgesehen von 
dem ruhigeren Verlaufe der Darstellung und der 
größeren Reinheit von Oxyd - Beimengungen — 
das Martinverfahren die Erzeugung eines Metalls 
von genau vorausbestimmter Beschaffenheit sicherer 
gewährleiste, als das Thomasverfahren. Ein wei
terer Vorzug des Martinverfahrens beruhe darin, 
daß  bei demselben das Bad von Zeit zu Zeit 
mit eisernen Stangen kräftig durchgerührt wird, 
um eine gleichmäßige Mischung der Flufsmasse 
zu befördern, was bei der eigenartigen Anordnung 
einer Birne nicht angängig sei. Hauptsächlich 
vorangegebene Gründe führten damals zu der 
Ansicht, d aß  Thomasmetall b e z ü g l i c h  s e i n e r  
Z u v e r l ä s s i g k e i t  u n d  G l e i c h a r t i g k e i t  z u r  
Z e i t  dem Martineisen nicht ebenbürtig an die 
Seite gestellt werden könne.

3. B edingungen  fü r  die L iefe rung .

Bei Festsetzung der L i e f e r u n g s b e d i n 
g u n g e n  ist die Erlangung eines nicht zu w e i c h e n ,  
aber auch nicht in bedenklichem Mafse härte
fähigen Materials angestrebt worden. Bei zu 
weichem Material hätte die Gefahr nahe gelegen, 
dafs die Wandungen der Nietlöcher bei ihrer In
anspruchnahme durch das leider unvermeidliche 
Dornen in der Werkstatt und auf der Baustelle 
ungehörig verdrückt und somit die Löcher unrund 
geworden wären. Auch liegt bei weicherem Ma
terial im allgemeinen die Streckgrenze (und na
turgem äß auch die Druck- und Knickfestigkeit) 
entsprechend tiefer als bei härterem. Ueber 
einen gewissen Kohlenstoffgehalt wollte man nicht 
hinausgehen, um nicht ein Material zu erhalten, 
das gegen kalte Bearbeitung und unsanfte Be
handlung, wie sie bei Brückenbauten nicht ver
mieden werden kann, ein unsicheres Verhalten 
zeigt. Eine passende obere Kohlenstoffgrenze liegt 
etwa bei 0,20 °/0.

Dem Gesagten gem äß  wurden für das Martin
metall folgende Bedingungen vorgeschrieben:
—

Zugfestigkeit Dehnung Streckgrenze
E i s e n s o r t e t und qcm °/o t u. qcm

mindest.! höchst. mindest. mindest.

1. Flaeheisen, Bleche 1
und Formeisen . 4,0 — 4,o 20 2,3

2. Formstahl (Flufs- 1
stablgufs) . . . 4,5 — 5,5 8 —

mindef>tens
3. Tiegolgufsstahl * . 6,0 5 —
4. Niet-Flufseisen . . 3,6 — 4,0 25 ■—

4. P rü fu n g  des Slaxtiiiiiietalls.

Das Flufseisen wurde in der nämlichen Weise 
geprüft, wie es für Schweifseisen zur Zeit Ge
brauch ist, nur mit dem Unterschiede, dafs bei

* An Stelle des Tiegelstahls kam geschmiedeter 
Martinstahl m it bedeutend höheren Güteziffern zur 
Verwendung.
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den Biegeproben der Winkel, den ein Schenkel 
des Probestreifens zu durchlaufen hat, bedeutend 
g rößer  angesetzt wurde, als bei'Schweifseisen in 
der Regel verlangt wird. Gutes Fiufseisen m u ß  
heute sowohl bei der K a l t -  als auch bei der 
H ärte -B iegeprobe  um einen Dorn von der Streifen
stärke sich bis 180 0 ohne Bruch biegen lassen.

Von einem Blocke jedes Satzes (Charge) 
wurden zu wissenschaftlichen Zwecken aufserdem 
c h e m i s c h e  und S c h l i f f - P r o b e n  entnommen, 
und von mehreren der letzteren sind in der 
ehem .-techn . Versuchsanstalt zu Berlin mikro
skopisch vergröfserte Bilder hergestellt worden.

Es wurden ferner, um das verwendete Martin
metall gründlich kennen zu lernen, aufser den 
bedingungsgemäfs vorgeschriebenen, noch zahl
reiche andere Proben angestellt, u. a. auch Unter
suchungen der Zug- und Druckfestigkeit, Streck- 
und Proportionalitäts - Grenze verschiedener im 
basischen und sauren Verfahren erzeugter Bleche 
und Winkeleisen durch die Königliche chemisch

technische Versuchsanstalt zu Charlottenburg. 
Für den die Arbeiten in der Hütte bewachenden 
Beamten der Königlichen E isenbahn-Direction 
wurde eine Dienstanweisung erlassen, welche be
sondere Vorschriften über die zweckmäßigste Art 
und Weise der Vornahme der Proben enthielt.

Das verwendete Martinmetall hat bei der 
Prüfung den vorgeschriebenen Bedingungen so
wohl seiner c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  
als auch seinem G e f ü g e  und seinen F e s t i g k e i t s -  
z i f f e r n  nach in jeder Beziehung zufriedenstellend 
entsprochen.

II. E rgebn isse  der Prüfung und Verarbeitung 
des Martinm etalls.

1. C hem ische Zusam m ensetzung und  E rzeu g u n g sa rt.

Von dem durch das Werk K. für die grofsen 
Brücken gelieferten Martinmetall sind die F o rm 
eisen und Gufsstücke nach saurem, die Bleche 
nach basischem Verfahren erzeugt worden.

Die chemische Zusammensetzung der Blöcke betrug durchschnittlich .

------------ 1 .... .... ...................... .....: ■ : G Mn Si S P

Für Metall von 40 bis 45 kg Zugfestigkeit.....................
,  „ 45 „ 55 „ ,  .....................

0,183
0,350

0,480
0,600

0,020
0,250

0,034
0,430

0,055
0,075

Der chemische Vorgang bei der Darstellung spielte sich etwa wie folgt ab:

Chemische Zusamm ensetzung:

Saures Verfahren.

Der E i n s a t z  von 10,5 t  bestand aus je 3,5 t  Roheisen, Blech
und S ta h la b fä l le n ..................................................................................

Nach 7 .Stunden bei höchster Hitze des B ades. .  ......................
Nach weiteren 2 Stunden und Zusatz von 600 kg Eisenerz . . . 
Nach Zusatz von 135 kg 40 % haltigem Eisenmangan (Dauer der

Rückkohlung 1/a S tu n d e ) .....................................................................
Das Bad wird etwa 5 mal kräftig durchgerührt.

Basisches Verfahren. (Abbild. 1 auf folgender Seite.)
Der E i n s a t z  von 7,5 t  bestand aus 2,5 t Roheisen und 5,0 t

 .....................................................
Nach 4 Stunden bei höchster HiLze des B ad es ..................................
Nach weiteren 70 Minuten und 230 kg Erzzusatz . . . . . . . .
Nach Zusatz von 50 kg 40 % haltigem Eisenmangan (Dauer der

Rückkohlung 10 M inuten).....................................................................
Das Bad wird etwa 4m al kräftig durchgerührt.

Aus der Abbildung 1 ist der Verlauf der 
chemischen Veränderungen beim basischen Ver
fahren noch deutlicher zu erkennen, als aus der 
vorstehenden Tabelle.

C Mn Si P S Gu

1,30
0,80
0,07

1,28
0,20

Spur

0,77
0,35
0,01

0,08 0,05 0,11

0,18 0,30 0,04 0,08 0,05 0,11

1,48
0,82
0,09

1,37
0,37
0,35

0,32
0,01
0,005

0,09
0,06
0,03

0,034
0,03
0,03

0,11
0,11
0,11

0,15 0,53 0,009 0,035 0,023 0,11

2. K leingefiige und  Schliffprohen.

Die Herstellung m i k r o s k o p i s c h  v e r -  
g r ö f s e r t e r  A b b i l d u n g e n  d e r  S e h l i f f -  
p r o b e n  in der chemisch-technischen Versuchs
anstalt zu Berlin hat der letzteren anscheinend 
gröfsere Schwierigkeiten bereitet, als erwartet. 
Photographische Abbildungen herzustellen, ist der
selben nur bei den Schliffproben aus dem vorzüg
lich gleichmäfsigen Martinmetall des Werkes K. 
—t welche aus den Fertigerzeugnissen selbst ent-

nommen sind Von den übrigen 
von

 ...........  .........  gelangen.
Schliffproben aus Martinflufseisen - Blöcken, 
verschiedenen Sätzen entnommen, welche von 
dem Werke P .  zum Auswalzen flufseiserner Quer
schwellen des Oberbaues verwendet worden sind, 
konnten nur mikroskopisch vergröfserte Zeich
nungen aufgenommen werden, welche das mikro
skopische Bild eines Theiles der Schlifffläche in 
der 50 fachen linearen Vergröfserung darstellten. 
Die Zeichnungen sind stets den mittleren Theilen 
der Schlifffläche entlehnt, weil erfahrungsgemäß 
gerade diese Theile der Eisenschliffe die wenigsten 
Schleiffehler zeigen.

Dafs die blofse mikroskopische Betrachtung 
der Schliffflächen eine genauere Vorstellung von



710 Nr. 9. , S T A H L  U N D  E I S E N .“ September 1891.

A b b ild . 1. C hem ischer V e rlau f d es  b a s isc h e n  M artin v e rfah ren s  au f  dem  W erk e  K.
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dem Wesen des Kleingefüges einer Metallprobe 
geben mufs, als die Betrachtung der zeichnerischen, 
mikroskopisch vergröfserten Bilder der Schliffe, 
liegt auf der Hand. Denn bei Anfertigung von 
Zeichnungen macht sich die Auffassung des 
Bildes durch den Zeichner immer etwas geltend. 
Auch die photographischen Bilder geben niemals 
ein ganz so getreues Bild, wie es unmittelbar 
durch Anschauung der Schliffe unter dem Mikro
skop erlangt werden kann.

So anregend nun auch die Betrachtung der 
Schiffe und Schliffbilder sind, so kann dadurch — 
zur Zeit wenigstens — ein sicheres Urtheil 
über den technischen Werth eines derart unter-

suemen meiaus Kaum gcw uunu i ----------
W erth kann die mikroskopische Untersuchung 
beanspruchen, wenn es sich um einen allgemeinen 
Vergleich und um die Auffindung besonderer 
Merkmale verschiedener Metallsorten handelt.

3. F cs tig k c its - und  B rüch ig k e itsp ro b en .

Die Ergebnisse der mit dem Martinmetall der 
Dirschauer Eisenbahnbrücke vorgenommenen be- 
dingungsgemäfsen Zerreifs- und Biegeversuche, 
besonders die Angaben Uber die für Festigkeit, 
Streckgrenze und Dehnung erzielten Grenzwerthe, 
sind nachstehend auszugsweise wiedergegeben.

A. W e i c h s e l -  u n d  N o g a t - B r ü c k e .
a) Martinflutseisen vom Werke K. ___

E i s e n s o r t e
Streckgrenze

k g /q m m

Zugfestigkeit
kg/qm m

Dehnung Bemerkungen

10 .
11.
12 .

Bleche, bis 26 mm s t a r k .....................
Auflagerplatten, 50/70 mm stark . .
Winkeleisen, 90 , 90 . 13 mm . . .
Knotenbleche, 26 mm s t a r k .................
Gegossene L a g e r th e ile ..........................
Geschmiedete L ag erth e ile .....................

b) Martinflulseisen von der Hütte P.
E i s e n b a h n -Q uerschw ellen.......................... I 2 6 ,6 -3 3 ,5  1 39,3-

c) Martinflutseisen von der Hütte G.
......................I 2 6 ,7 -3 5 ,8  | 38,3

21,3—29,9
2 6 .8 -3 2 ,4  
2 2 ,6 -2 7 ,6
22 .9 -2 7 ,6

40,1
4 6 .4 -  
4 0 ,0 -
4 0 .5 - 
45 ,2 -
59.5-

45.4
53.4 

-44,6 
-49,0 
-54,4 
-73,5

-57,0

2 0 .0 -3 0 ,0
9 .0 -2 4 ,0

2 0 .0 -35 ,0
19 .0-28 ,5
9 .0 -2 9 ,0  
9 ,5 -2 2 ,5

-47,5 1 

b ü r g .

1 7 .5 -3 0

20.5—31,0
Z-Eisen für den B e la g ......................

B. W a l l g r a b e n b r ü c k e  b e i  M a r i e n

d) Martinflulseisen vom Werke K.

Gegossene L n g . s l b . i l . ...................................I -  I '  8>5- 25’2
e) Martinflulseisen von der Hütte P.

Bleche und Flacheisen
W inkeleisen.................
Querschwellen . . . .

2 3 ,8 -3 2 ,8
2 8 .5 -3 1 ,3
26.6—33,5

32,8*-
38,0-
39,3-

-45,8
-41,4
-46,0

2 5 .0 -34 ,0
2 5 .0 -2 7 ,5
2 2 .0 -3 0 ,0

Zu 10*: D ieser n ie 
d r ig e  W e rth  k om m t n u r  
v e re in z e lt vor.
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4. V era rb e itu n g  in  d e r  W e rk s ta tt  und  au f d e r 
B au ste lle .

Bei der Verarbeitung des Martinmetalls in 
der Werkstatt und auf der Baustelle haben sich 
nicht die geringsten Anstände ergeben. Alle 
Bleche und kleineren Formeisen sind vor der Be
arbeitung a u s g e g l ü h t  worden, um schädliche 
Spannungen möglichst auszugleichen.  ̂ Nur das 
Ausglühen der längeren Formeisen ist unter
blieben, weil dafür die passenden Ofeneinrich
tungen nicht vorhanden waren. Ein Nachtheil 
des Ausglühens ist der Umstand, dafs die aus
geglühten Stücke, namentlich dünne Bleche, mit 
vielen Beulen behaftet aus dem Ofen kommen 
und daher die Richtearbeit sehr erschweren. 
Wie weiterhin (unter IV. 2 d )  erörtert wird, ist 
es fraglich, ob die Vorschrift des Ausglühens 
in Zukunft nolhwendig beibehalten zu werden
braucht. . . . .  •

Besonders aufmerksam ist die N i e t u n g  (mit 
flufseisernen Nieten) bei der Anfertigung und 
Aufstellung der Ueberbauten der neuen W all
grabenbrücke überwacht worden. Auch dabei 
hat sich nicht der geringste Uebelstand gezeigt. 
Vorkommnisse wie bei der Aufstellung der Moldau- 
Brücke in Cervena.* wo die Nietköpfe (aus 
Thomasmetall) bei einer kaum so hohen Hitze, 
wie sie bei Schweifseisen-Nieten gebräuchlich ist, 
oftmals vollständig zu Pulver zerfielen, so dafs 
man gezwungen war, auf der Baustelle nur 
Schweifseisen-Niete zu schlagen, wären bei dem 
diesseits verbrauchten vorzüglichen Martinmetall 
ganz undenkbar gewesen.

Nach erfolgter Probebelaslung der Wallgraben
brücke war in keiner der zehn Oeffnungen irgend 
eine bleibende Durchbiegung zu beobachten. D i e 
f l u f s e i s e r n e n  U e b e r b a u t e n  a r b e i t e t e n  
v o l l k o m m e n  e l a s t i s c h ,  was bei Verwendung 
von Schweifseisen nicht zu erreichen gewesen 

' wäre. Die Kosten der Bearbeitung des Martin
metalls sind dem Schweifseisen gegenüber nur 
unerheblich höher gewesen. Nach Angabe des 
Harkortschen Werkes stellte sich nur  die Niet
arbeit etwas theurer, als es bei bchweifseisen- 
Nielung der Fall gewesen wäre.

III.  Vergle ichende Versuche  mit Martin- und 

Thomasmetall.

1. G ründe fü r  die A nstellung  d e r  V ersuche.

Obwohl seinerzeit die Bevorzugung des Martin
metalls eine begründete war, so hat man damals 
schon sich der Ueberzeugung nicht verschliefsen 
können, dafs auch eine Verwendung von Thomas
eisen unter Umständen ohne Bedenken hätte 
erfolgen können. W enn das im gewöhnlichen 
Betriebe erzeugte Thomasmetall dem Martin

* »Stahl und Eisen* 1890, Januarheft. »Deutsche 
Bauzeitung« 1890, S. 204.

metall überall an Zuverlässigkeit gleichkäme, so 
würde der Umstand, dafs die Thomasdarstellung 
zur Massenerzeugung sich vorzüglich eignet und 
die Möglichkeit der Verwendung phosphorhaltiger 
Erze besonders für Deutschland von grofser 
w ir tschaf t l icher  Bedeutung ist, geradezu auf eine 
Bevorzugung des Thomasmetalls hindrängen
müssen. _

Darin aber ein eigcnthünnichor iNa.cn
theil des T hom asverfah rens , dafs bei dem selben
z u r  Z e i t  nur hei sorgsamer Leitung und
U eberw achung  des H ü ttenbelriebes dauernd  ein
gleichm äfsig  gutes E rzeugnifs von vorher be- ,
stimmten Eigenschaften erzielt werden kann. Am
zuverlässigsten  erscheinen  die T h om asso rten  in
den Grenzen einer Zugfestigkeit von 38 bis 45 kg.
Härtere Sorten (über 45 kg) können durch den
Thomasbetrieb nichtso regelmäfsig erzeugt werden,
wie die genannten weicheren Sorten.* Solche
härtere Sorten erzeugt regelmäfsiger der s a u r e
B essem er- und  M artinbetrieb , dagegen liegen für
den b a s i s c h e n  M artinbetrieb  die ganz w eichen
Sorten (34 bis 40 kg) am bequemsten.

Will man Thomasmetall für Brückenbauzwecke 
verwenden, so müfste man unbedingt zueist sich 
eine zuverlässige Lieferungsquelle sichern und 
zweitens bei der Abnahme die erforderliche Vor
sicht üben. Die erste Forderung zu erfüllen 
ist leichter als die zweite. Denn mangels aus
reichender Erfahrungen fehlt es bei der Abnahme 
vorläufig noch an einem sicheren Halt, das 
sind mafsgebendc und möglichst untrügliche 
Prüfungs-Vorschriften. Um diese fühlbare Lücke, 
zunächst für eigene Zwecke, nach Möglichkeit 
auszufüllen, hat die Bauverwaltung bei Gelegenheit 
der in den westfälischen Werken zur Ausführung 
kommenden Lieferungen und Arbeiten für die 
eisernen Ueberbauten der in Rede stehenden 
Brücken die Anstellung vielseitiger Versuche 
zum Vergleich der Eigenschaften von Ihom as-  
metall, Martinmetall und Schweifseisen _ unter
nommen. Mit Genehmigung der Königlichen 
Eisenbahn-Direction Bromberg und nach Anleitung 
des Berichterstatters kamen diese Versuche durch 
den die Arbeiten und Lieferungen überwachenden 
höheren Aufsichtsbeamten, Königlichen Regierungs- 
Baumeister L i e s e g a n g ,  zur Ausführung.

2. Art und Zweck der Versuche.
Obwohl die Versuche, deren Ergebnisse 

Raummangels halber im einzelnen nicht wieder
gegeben Werden können, mit Rücksicht auf die 
zu Gebote stehenden Geldmittel auf einen engeren 
Kreis beschränkt werden mufsten, so bieten sie 
doch manches Lehrreiche. Sie umfassen das 
Material zahlreicher Sätze (Chargen) mit insge- 
sammt v i e l e n  T a u s e n d  T o n n e n  G e w i c h t  
und erstrecken sich auf Festigkeits- und Brüchig

* Vergl. »Stahl und Eisen« 1890, Decemberheft
S. 920.
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keitsproben, sowohl mit einfachen Probestäben, 
als auch mit g e l o c h t e n ,  g e b o h r t e n  und 
v e r n i e t e t e n  Versuchsstücken, sowie auch mit 
ganzen v e r n i e t e t e n  B l e c h t r ä g e r n .  Aufserdem 
wurden zahlreiche scharfe Schlag- und Biege
proben mit ganzen Formeisenstäben vorgenommen. 
Abgesehen davon, dafs bei den Versuchen die 
bekannte grofse Ueberlegenheit des Flufseisens 
dem Schweifseisen gegenüber wiederum über
zeugend dargethan wurde, haben sie im allgemeinen 
dazu gedient, den Grad der Gleichmäfsigkeit bezw. 
der Zuverlässigkeit für verschiedene Flufseisen- 
sorten (von 38 bis 50 kg/qmm Zugfestigkeit) 
zu ermitteln. Aufserdem verfolgte man dabei 
auch den besonderen Zweck, etwaige erhebliche 
■Unterschiede zwischen dem Verhalten yon Martin- 
und Thomasnietall festzustellen, sowie ferner 
auch die geeignetsten Mittel und Wege zur

möglichst untrüglichen Erkenntnifs mangelhaften 
Materials ausfindig zu machen.

Bei der größten Zahl von Proben ist auch 
die c h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  des 
Satzes, welchem das Versuchsstück entstammte, 
ermittelt. Auch sind von einzelnen Blöcken und 
Formeisen des Thomasmetalls Schliffproben und 
mikroskopische Bilder derselben angefertigt 
worden.

3. B ild liche  D ars te llu n g  und  E rgebn isse  d e r 
F estlg h e ilsv e rsu ch e .

a) Mit einfachen Probostäben.
Die Ergebnisse einzelner Gruppen der ver

schiedenen Versuchsreihen sind in den Ab
bildungen 2 bis 4 bildlich zur Darstellung gebracht.

Abbildung 2 veranschaulicht 61 Proben mit 
Thomasflufseisen der Hütte A., dessen Zugfestig
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keit in den Grenzen von 40 bis 43 kg und dessen 
Streckgrenze durchschnittlich bei 27,25 kg liegt. 
Es sind dargeslellt der P h o s p h o r g e h a l t ,  die 
Z u g f e s t i g k e i t  u n d  D e h n u n g .  Kohlenstoff 
gleichmäfsig etwas unter 0,1 f6 .

Abbildung 3 bezieht sich auf 18 Proben 
mit Martinflufseisen des Werkes K. Zugfestigkeit 
40 bis 43 kg, Streckgrenze 26,5 bis 29 kg 
(durchschnittlich 28,4 kg). Gezeichnet sind die 
Linien für P h o s p h o r -  und K o h l e n s t o f f 
g e h a l t ,  Z u g f e s t i g k e i t  und D e h n u n g .

Abbildung 4 betrifft 37 Proben (Nr. 21 bis 58) 
mit Martinflufseisen der Hütte P. Zugfestigkeit 
40 bis 45 kg, Streckgrenze 29 bis 30 kg. 
Veranschaulicht sind P h o s p h o r g e h a l t ,  Z u g 
f e s t i g k e i t  und D e h n u n g .  Kohlenstoff sehr 
gleichmäfsig von 0 ,063 bis 0 ,076.

Wenn man beim Vergleich der Eigenschaften 
des Martin- und Thomasmetalls lediglich obige 
Ergebnisse für die Ziffern der Festigkeit, Dehnung 
und Streckgrenze ins Auge fafst, so wird man 
zugeben müssen, dafs das Thomasmetall der 
Hütte A. nach den mitgctheilten Versuchsergeb
nissen in Hinsicht der G l e i c h  m ä f s i g k e i t  des 
Erzeugnisses dem Martinmetall vom Werke K. 
und der Hütte P. nicht nachsteht.  Es fragt sich 
aber weiter, wie es mit der Z u v e r l ä s s i g k e i t

des Thomasmetalls steht. In dieser Beziehung 
zutreffende Vergleiche anzuslellen, istsehrsehwierig. 
Ein blofser Vergleich der obigen Werthziffern 
genügt dabei erfahrungsgemäß nicht ganz. Der 
Einblick, den m an dadurch von dem Wesen der 
Eigenschaften einer bestimmten Metallsorte ge
winnt, ist ohne Flage von g roßer  Bedeutung für 
die Beurtheilung ihres technischen Gebrauchs- 
werthes; um aber die volle Ueberzeugung von 
der ausreichenden Zuverlässigkeit des zur Prüfung 
gestellten Metalls zu erlangen, ist es unumgänglich 
nothwendig, mit denselben noch Biege-, Schmiede* 
und Schlagproben — sogenannte Brücbigkeits- 
proben — anzustellen. Verhält das Metall auch 
hierbei sich vertrauenerweckend, dann erst dar! 
man es als zuverlässig bezeichnen.

b) Mit gelochten, gebohrten und vernieteten Versuchs- 
stlicken.

Besonderer Zweck dieser Versuche war, zu 
ermitteln, ob und in welchem Mafse sich die 
u r s p r ü n g l i c h e  Z u g f e s t i g k e i t  darunter 
wird diejenige des einfachen Probestabes der in 
Prüfung begriffenen Metallsorte verstanden 
verändert, wenn das Metall in v e r s c h i e d e n e n  
B e a r b e i t u n g s  f o r m e n  erscheint. Bei der
artigen Versuchen mit Thomas flufseisen wurden 
folgende Bearbeitungsformen un te rsuch t:

, / a) Probestäbe, ein g e b o h r t e s  Loch enthaltend,
Gruppe 1. j   ̂  ̂ g e s ta n z te s  „

„ /  c) Probestäbe, 18 mm g e b o h r t e s  Loch, auf 19 mm a u f g e r i e b e n ,
Gruppe 2. ^ ^   ̂ 18 , g e s ta n z te s  „ „ 19 „ „

„ f*e) Probestäbe, 18 mm ge s t a nz t e s  Loch, auf 19 mm a u f g e d o r n t ,
Gruppe 3. ^   ̂ 18 „ g e b o h r t e s  „ „ 19 „ »

Gruppe 4. g) Probestab, Loch g e b o h r t  und ein Ni e t  e i n  g e z o g e n .
_ /  h) N i e t v e r b i n d u n g ,  Löcher g e b o h r t ,

Gruppe 5. '  ¡j n „ g e s t a n z t .

Weiter wurden derartige v e r g l e i c h e n d e  V e r s u c h e  zwischen Thomasflufscisen und Schweifs
eisen angestellt.

„ n ( a) Probestälie. ein g e b o h r t e s  Loch enthaltend,
Gruppe G. j  ^  ̂  g e s t a n z t es „

_ ( c) Probestab, Loch g e b o h r t  und ein Niet eingezogen,
Gruppe 7. j  d)'   ̂ ge s t a nz t  „ „ ,
_ _ /  e) Nietverbindungen, Löcher g e b o h r t ,
Gruppe 8. |  ^   ̂ ? ges t anzt .

Die Ergebnisse der Versuche für diese 8 
Gruppen sind in den Abbildungen 5 bis 12 
auf nächster Seite dargestellt. Es ist unter der 
Ordinate a  stets die u r s p r ü n g l i c h e  Z u g 
f e s t i g k e i t ,  und unter der Ordinate ß die aus 
der betreffenden Reihe der Versuche ermittelte 
d u r c h s c h n i t t l i c h e  Z u g f e s t i g k e i t  d e r  B e 
a r b e i t u n g s f o r m e n  angegeben.

Die Ergebnisse sind danach in kurzen Worten 
ausgedrückt folgende:

1. Das. Flufseisen ist dem Schweifseisen 
durchweg überlegen, insofern, als die Verminderung 
der Zugfestigkeit des letzteren durch die betreffende 
Bearbeitung g rößer  ist, als unter gleichen Um
ständen beim Flufseisen;

2. Bohren ist vortheilhafter als Lochen 
(Stanzen);

3. Das nachträgliche Aufreiben gebohrter 
oder gestanzter Löcher erhöht die durch das 
reine Bohren oder Stanzen eingetretene Festigkeits
zunahme wieder, bis nahezu auf den ursprüng
lichen Werth.*

* Wie von älteren Versuchen her (zusammengestellt 
von Umvin, über Nietverbindungen. Deutsch von Loewe, 
1880) bereits bekannt ist. Beim Bohren, Lochen 
und Schneiden tr itt nämlich in den Schnittflächen 
durch Druckwirkung eine örtliche Härtung ein, welche, 
um so stärker wirkt, je m angelhafter das schneidende 
Werkzeug war. Nach Entfernung der hartgewordenen 
Stellen (beim Lochen durch Aufreiben, beim Schneiden 
durch Feilen oder Hobeln, oder nach erfolgtem Aus-
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A bbild. 0.
G ruppo 2. L o c liu n g s p ro b e n , 

IS m m  g eb o h rte s  bezw . g e s ta n z te s  
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G ruppe 5. X lü lT erltfm lu n g en .

A bbild . 10.
G ruppe G. L o c liu n g s p ro b e n , 

e in  Loch en th a lte n d .

A bbild. 7.
G ruppo 3. L o c h u n g s p ro b e n , 

w ie  zu  G ruppe 2. L och a u f  19 m m  
au feed o rn t.

A bbild. 8 
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ein  N iet eingezogen.
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A bbild. 11.
G ruppo 7. N ie tu n g ip ro b o n , 

ein  N iet eingezogen.

A bbild . 12.
G ruppo 8. N ie tv e rb in d u n g e n .

a

D ie b<“  “
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F lu fse iscn ,   —•— S chw eifse isen .

4 . Das nachträgliche Aufdornen gebohrter 
Löcher hat eine Erhöhung der Festigkeit im 
Gefolge, während dies beim Aufdornen gestanzter 
Löcher bei vorliegenden Versuchen nicht der 
Fall war.

5. Die Zugfestigkeit der Nietverbindungen ist gê - 
ringer als die ursprüngliche Zugfestigkeit des Metalls.

4. E rgebn isse  d e r  B rü ch ig k e itsp ro b en .
Zur Vermeidung grofser Kosten wurden in 

vorliegendem Falle die ebenso einfachen wie 
bedeutungsvollen K a l t b i e g e p r o b e n ,  H ä r t e -  
b i e g e p r o h e n  uud B i e g e p r o b e n  mit  v e r 
l e t z t e m  P r o b e s t a b e  ausgeführt. Die ersten

glühen der bearbeiteten Stücke) ergiebt sich keine 
oder nur eine geringe Veränderung der ursprünglichen 
Zugfestigkeit des Metalls. Vergl. auch B a r b  a, Etüde 
sur l’emploi de l’acier dans les constructions.
II. Aufl., 1875-

* Vergl. Unwin a. a. 0 . Auch Mebrtens, hisen
und Eisenconstructionen, Seite 249 und 252.

beiden der vorgenannten Proben sind allgemein be
kannt, weniger dürfte dies die letztgenannte Probe 
sein. Deshalb möchte zunächst ein näheres Eingehen 
auf das Wesen derselben angezcigt erscheinen.

W enn man in der künftigen Biegelinie eines 
Probestreifens bei a, Abbildung 13, mit einem

A bbild . 13.

scharfen Meifsel sorgsam eine etwa 1 bis 2 mm 
tiefe Einkerbung einhaut, so wird ein Schenkel 
des Streifens bei der Probe bis zu seinem Bruche 
naturgem äß einen kleineren Biegewinkel durch
laufen, als wenn er die Einkerbung nicht er
hallen hätte. Derartige Biegeproben mit verletztem
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Stabe sind in gröfserem Umfange bei Gelegenheit 
der Erbauung der Moldau-Thalbrücke bei Cerwena 
auf dem Hüttenwerke zu Kladno in Böhmen 
angestellt worden, ebenfalls um Thomas- und 
Martinmetall bezüglich ihrer Zuverlässigkeit mit
einander zu vergleichen, wobei die Versuche 
z u  U n g u n s t e n  d e s  T h o m a s m e t a l l s  a u s 
f i e l e n . *

Die österreichischen Versuche gaben die An
regung zu ähnlichen von der Bauverwaltung vci 
anlafsten Versuchen.

Eine Versuchsreihe mit Thomasflufseisen von 
der Hütte A. zeigte, dafs bei 60 Biegeproben mit 
verletztem Stabe der Probestreifen nur 6 mal bei 
einem kleineren Winkel als 180° brach und 
5 4 mal entweder nahezu, oder noch über 180 
hinaus sich ohne Bruch biegen liefs. Dabei 
erfolgte die Biegung der Streifenschenkel nicht 
etwa auf einer Presse, sondern durch S c h l ä g e  
e i n e s  S c h m i e d e h a m m e r s ,  auf dem Ambofs.

Bei einer zweiten und dritten Versuchsreihe mit 
Martinmetall von den Werken K. und P. blieben 
von 18 Biegeversuchen, die bei K. in Trage 
kommen, nur 3 Probestreifen (bei der Biegung 
auf einer Biegemaschine um einen Dorn von 
26 mm bis 180°) unversehrt, und bei 37 in 
ähnlicher Weise ausgeführten Versuchen mit dem 
weichen Martinmetall der Hütte P. blieben 15 
Streifen bis 180° unversehrt, während 22 Streifen
vorher brachen.

Diese Biegeproben sprechen zu Gunsten des 
Thomasmetalls der Hütte A., besonders wenn 
man bedenkt, dafs die Proben auf letzterem Werke 
in einfacher Weise durch Hammerschläge aus
geführt wurden, während sie in den Werken K. 
und P. in Schraubenpressen ohne Stofs oder 
Schlag zur Ausführung kamen. Selbstverständlich 
darf man von seiten der Bautechnik nicht von 
jedem Flufsmetall verlangen, dafs es die Biege
proben, mit verletztem Probestabe um 18 0 °  ohne 
Bruch aushält. Deshalb bleibt auch das Martin
metall des Werkes K., obgleich es — wahrschein
lich seines entsprechend höheren Kohlenstoff- 
gehalts wegen —  die scharfen Biegeproben nicht 
so gut vertragen hat, immerhin ein vorzügliches, 
wie seine Verwendung und Verarbeitung für die 
in Rede stehenden Brücken durchaus bewiesen 
hat. Wenn aber ein Flufsmetall, wie das Thomas
flufseisen der Hütte A., bei 60 Proben 50 mal die 
schwierige Prüfung bestand, so mufs das unbedingt, 
da seine Glcichmäfsigkeit bereits erwiesen wurde, 
als ein Zeichen seiner Zuverlässigkeit angesehen 
werden, besonders wenn man dabei erwägt, dafs 
jede Probe e i n e m  ä n d e r n  S a t z e  ( C h a r g e )  
angebört. Um den Eindruck seiner Zuverlässig
keit zu erhöhen, kommt noch hinzu, dafs auch 
die Bilge- und S c h l a g p r o b e n  mit ganzen 
Formeisenslücken über alle Erwartungen gut ver-

* »Stahl und Eisen« 1890, Seite 22. 
IX.n

liefen. Muslerkarten verschiedener Verdrehungen, 
Verbiegungen und Köpfungen, wie sie dabei 
vorgenommen werden konnten, ohne den Bruch 
des Stücks herbeizuführen, liefern die photo
graphischen Nachbildungen der Abb. 14 und 15 
(Seite 716 und 717).

5. V erg leichende B iegeproben .

Um einen Vergleich über die verschiedene 
W irkung der Kaltbiege-, Härtebiege- und Biegc- 
probe mit verletztem Probestabe zu erhalten, 
wurden weitere Versuche angestellt, wozu die 
Werke A., K. und P. das Material stellten. Es 
kamen in Vergleich:

1. die einfache Kaltbiegeprobe,
2. die Härtebiegeprobe,
3. die Biegeprobe mit verletztem Probeslabe.
Letztere wurde auch bei der Härtebiegeprobe

durchgeführt, und es zeigte sich, dafs selbst die 
Härtebiegeprobe mit verletztem Probestabe nicht 
so gefährlich ist, als die Kaltbiegeprobe nämlicher 
Gattung.

Die Versuche haben ergeben, dafs die Bicge- 
probe mit verletztem Probestabe in der 1 hat ein 
recht geeignetes Mittel ist, um sprödes Metall zu 
erkennen. Es zeigte sich, dafs^ Material von 
etwas höherer Festigkeit (45 kg) im allgemeinen 
ein wenig spröder ausfällt, indem die Probestreifen 
meist bei unverhältnirsmäfsig geringen Biege
winkeln unter lautem Krach -  und zwar häufig 
neben der Einkerbung — brachen, während 
Flufsmetall mittlerer Festigkeit (von 38 bis 42 kg 
Zugfestigkeit) die scharfe Biegeprobe weit besser 
vertragen hat. Es liefs sich in vielen Fällen 
sogar bis zu 180° zusammenbiegen oder zu
sammenschlagen, ohne zu brechen. Ob das 
härtere Martinmetall in dieser Beziehung sich 
günstiger verhält als das härtere rhomasmetall,  
konnte nicht mit Sicherheit festgestelU werden.

Wenn es möglich wäre, für die Vornahme 
der Kaltbiegeprobe mit verletztem Stabe allgemein 
anwendbare Vorschriften zu finden, und vor Allem 
wenn es möglich wäre, die Vorschriften, besonders 
was die Tiefe und Herstellungsart der Verletzung 
anbelangt, überall gleich genau und sorgsam 
durchzuführen, dann hätte man in der genannten 
Probe ein vorzügliches Erkennungsmittel für 
sprödes Flufsmetall an der Hand. Da es aber 
eine praktische Unmöglichkeit ist, überall den
selben Einschnitt in gleicher Tiefe und gleicher 
Art auf dem Probestabe anzubringen, so ist es 
ralhsam, die Biegeprobe mit verletztem Probe
stabe allgemein als Vorschrift nicht einzuführen. 
In besonderen Fällen ist ihr Werth als Hülfsmittel 
für den Aufsichtsbeamten jedoch unbestreitbar.

Die Thatsache, dafs selbst die Härtebiegeprobe 
mit verletztem Probestabe nicht so gefährlich 
ist, als die Kaltbiegeprobe derselben Art, erklärt 
sich wohl allein aus der g ü n s t i g e n  E i n w i r k u n g  
d e s  A u s g l ü h e n s  auf die Zähigkeitseigenschaften

2
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Abbild. 14.

des Probeslreifens, Das Ablöschen scheint — 
wie auch Barba* bereits fand — die günstige 
Einwirkung nicht wieder aufzuheben, weil bei 
dem vorliegenden. Metall von 40 bis 45 kg

* Nach Barba soll die W irkung des Härtens in 
einem Homogenermachen bestehen, also Ungleich
m äßigkeiten ebensogut beseitigen , wie das Aus- 
glühen.

Zugfestigkeit eine'1' eigentliche Härtung nicht 
eintritt.

Schliefslich ist noch zu bemerken, dafs die 
vielfachen Anbrüche in den Schnittstellen der 
sonst u n b e a r b e i t e t e n  K a n t e n  der Probe
streifen aus der Hütte P. die bekannte Er
fahrung bestätigen, nach welcher der Grad von 
Sauberkeit in der Kantenbearbeitung der Probe
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Abbild. 15.

streifen von Eiiiilufs auf das Ergebnifs der 
Probe sein kann.

(>. Iilainvarm o P ro b en .

Das zu den Proben verwendete Thomas-Flufs- 
eisen ist auf der Hütte A. erzeugt und ent
stammt 3 Sätzen, welche mit A, B, G bezeichnet 
wurden. Die Probestäbe wurden in gleicher Anzahl

von den aus diesen drei Sätzen gewalzten Flaeh- 
eisen entnommen und erhielten zur genauen 
Unterscheidung Bezeichnungen wie At A2 u. s. w., 
Bi B2 u . s . w . ,  Aa Hb u. s. w .

Behufs Feststellung der Eigenschaften des 
Eisens wurde zuerst die gewöhnliche Zerreifs- 
probe im kalten Zustande gemacht. Dabei 
ergaben sich folgende W erthe:
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Bereich-
nung

Streckgrenze
kg u. qmm

Zugfestigkeit 

kg u. qmm
Dehnnng

%

Arbeitsfähigkeit: 
Zugfestigkeit 
mal Dehnung

A 26,7 40,6 25 1015
B 26,0 39,5 28,5 1125
G 27,3 40,9 27,5 1125

Um einen möglichst gleichen Hitzegrad (von 
etwa 300 ° C.) der blauwarmen Stäbe zu erzielen, 
wurden die Probestäbe gleichartig zwischen zwei 
rothwarme Platten gelegt und verblieben da
zwischen so lange, bis der betreffende Hitze
zustand am Aussehen erkannt werden konnte. 
Sodann wurden mit den blauwarmen Stücken ver
schiedene Zerreifs- und Biegeproben vorgenommen 
und dabei der Verlust an Arbeitsfähigkeit (Zug
festigkeit mal Dehnung) gegenüber den Proben 
iin kalten Zustande festgestellt.

1. Die Stäbe wurden im blau warmen Zu
stande bis auf 100 mm, also bei 200 mm Unter
suchungslänge uni 50 , gedehnt, aus der
Maschine entfernt, dann erkaltet und darauf 
weiter zerrissen.

Bezeich Spannung 
hei 50% Deh

Zug Dchnunr Arbeits
Verlust 

an Arbeits
nung festigkeit fähigkeit fähigkeit

nung “¡0 (lurchsehn. %

Ai
An

41,2
40,6

49,0
49,6

16,0
17,5

784 /
868 \ 19

Bi 37,0 47,5 18,5 878 /
Ba 38,3 47,3 19,0 898 \ ¿1
Ci 43,5 48,2 18,5 892 /
Gn 38,7 49,2 20,0 984 \

durchschnittlich für A, B, G 19 %.
2. Die Stäbe wurden im blauwarmen Zu

stand durch eine gröfsere Anzahl von Schlägen 
mit dem Schellhammer auf beiden Breitseiten 
bearbeitet und, soweit sie dabei urieben geworden 
waren, gerade gerichtet, darauf erkaltet und nach 
dem Erkalten zerrissen.

Bezeich
nung

Streckgrenze
Zug

festigkeit
Dehnung

°/o

Arbeits
fähigkeit

Verlust 
au Arbeits

fähigkeit
%

A a 29,0 46,7 15,5 724 29,0
Bb 33,3 42,5 15,5 659 41,5
Ge 29,2 45,5 15,0 682 39,4

durchschnittlich für A, B, G 36,6 %.
3. Die Stäbe wurden im kalten Zustande 

durch Hammerschläge bis auf 9 0 0 gebogen, 
wieder gerade gerichtet und darauf zerrissen.

Bezeich
nung

Streckgrenze
Zug

festigkeit
Dehnung

°/o

Arbeits
fähigkeit

Verlust 
an Arbeits- 
fähfekeit 

%

Ad 28,3 41,5 19.5 809 20,3
Be 27,S 39,7 22,0 873 22,4
Cf 27,7 40.1 20,0 802 28,7

durchschnittlich für A, B, G 23,8 %.

4. Die Stäbe wurden im blauwarmen Zu
stande durch Hammerschläge bis auf 90 0 ge
bogen, wieder gerade gerichtet, erkaltet und 
darauf zerrissen.

Bezeich
nung

Streckgrenze
Zug

festigkeit
Dehnung

°0

Arbeits
fähigkeit

Verlust 
an Arbeits
fähigkeit 

%

A g — 41,8 2,0 83,6 91,8
Bl, — 44,7 11,5 514 54,3
Ci — 40,0 5,0 200 82,3

durchschnittlich für A, B, G 76,1 %.
5. Die Stäbe wurden durch Hammerschläge 

hin und her auf 90 0 gebogen und hierbei die 
Anzahl der Biegungen bis zum Bruch beobachtet.

a) B e h a n d l u n g  i m k a l t e n  Z u s t a n d e :
B d

24 mal gebogen, 
beim 25. Mal ge

brochen

Cs
22 mal gebogen, 
beim 23. Mal ge

brochen

17 mal gebogen, 
beim Gerade
machen 3/i ge

brochen

b) B e h a n d l u n g  i m b l a u w a r m e n  Z u s t a n d e :
Co

7 mal gebogen, 
bei der 7. Biegung 

gebrochen

Bo
7 mal gebogen, 

bei der 7. Biegung 
gebrochen

Ao
6 mal gebogen, 

nach der 6. Bie
gung gebrochen

Aufserdem wurden noch gewöhnliche Biege
proben gemachL, bei denen aber den Kaltbiege- 
proben gegenüber entschieden ungünstigere E r 
gebnisse nicht beobachtet werden konnten. Die 
Ergebnisse der Proben 1 bis 5 zeigen aber deut
lich, dafs der Zustand der Blauwärme — wie 
bekannt — für das Flufseisen gefährlicher ist, 
als der kalte Zustand, weil die ursprüngliche 
Zähigkeit des Flufseisens — gemessen durch die 
D e h n u n g  allein, oder durch die A r b e i t s 
f ä h i g k e i t  —  bei der Behandlung im blau
warmen Zustande vermindert wird.

7. E rgebn isse  d e r  D nrclib iegungs - V ersuche m it 
g en ie te ten  B lec liträg e rn  aus T hom asm etall.

Das für die Träger gebrauchte Thomasmetall 
ist auf dem Werke A. erzeugt. Es zeigte fol
gende Güteziffern:

Slrcekgrenze
kg/qmm

Zug
festigkeit

Dehnung
°/o

1. Stehblech 400/io . . .
2. W. E. 80/so X  12 |
3. Deckplatte 200/io . .
4. Futterstück so/in . .
5. Niete ..........................

25.5
25.6 
26,1 
27,9 
26,4 
27,3

39.10
39.30
40.10 
39,20
39.30 
40.25

28
27
25
27.5
28.5 
21

durchschnittlich . 26,4 
26 -

39,5 
-  39 -

26 
-  26

Die Herstellung der Träger (Abbild. 16) er
folgte in der Werkstatt von N. in Eschweiier 
unter wiederholter Aufsicht des bereits im Vorigen 
genannten höheren technischen Beamten.
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A bbild . 16. V ersuchstrfiger.

Für die Druckerzeugung wurde eine Wasser
druckpresse gebraucht, welche ein Druckstück 
bewegt, dessen Gewicht (von 6 t) durch Dampf- 
pressung ausgeglichen wird.

Die Träger wurden an ihren Enden (mit 
etwa 50 mm Länge) auf genau wagerecht 
gehobelte Unterlagen gelagert und in ihrer Milte 
einem von 10 zu 10 Atm. zunehmenden W asser
druck ausgesetzt, derart, dafs bis zu 100 Atm., 
nach jeder Steigerung um 10 Atm., der Druck 
stets wieder auf 0 Atm. abgelassen wurde. (Vergl. 
die photographischen Nachbildungen in Abb. 17 
und 18, Seite 720 u. 721.)

Die Träger Nr. 2 und Nr. 6 (mit gestanzten
Löchern) brachen bei den Belastungen von 95 t
bezw. 99 t. Im Augenblick des Bruches berechneten
sich die gröfsten Spannungen

Zuggurt Druckgurt 
kg/qmm kg/qmm

hei Träger Nr. 2 . . . . 38,0 32,2
„ „ „ G . . . . 39,6 33,7

Bei Träger Nr. 2 rissen die Winkeleisen 
der unteren Gurtung und die Deckplatten in den 
gefäbrdetsten Nietreihen.

Bei Träger Nr. 6 rissen die Winkeleisen 
der untern Gurtung an mehreren Nietstellen.

Die Träger Nr. 1, 3, 4, 5 (mit g e b o h r t e n  
Löchern) trugen die höchste Belastung von 103 t, 
ohne zu brechen, waren jedoch an der Grenze ihrer 
Tragfähigkeit angelangt. Die gröfsten Spannungen 
betrugen in diesem Augenblicke etwa 35 kg im 
Druckgurt und 41 kg im Zuggurt, kamen also 
etwa der ursprünglichen Festigkeit des Materials 
gleich. Die bleibenden Durchbiegungen fingen 
etwa bei 59 bis 63 t Druck an plötzlich gröfser 
zu werden und zeigen dadurch die Streckgrenze 
für die Träger an. Sie lag etwa bei einer 
gröfsten Spannung von 20 bis 25 kg.

Das (unter 3b) über den Einflufs des Lochens 
und Bohrens Gesagte ist bei vorstehenden Ver
suchen insofern bestätigt worden, als die gestanzten 
Träger die geringere Festigkeit gezeigt haben. 
Im grofsen und ganzen haben die Versuche 
aufserdem dargethan, dafs die Biegefestigkeit des 
l homasmetalls bei seiner Verarbeitung zu Niet- 
trägern in diesem Falle annähernd der ursprüng
lichen Zugfestigkeit gleich war.

Aufser den Nietträgern wurden vergleichsweise 
noch 2 gewalzte J -  Träger (Abb. 18), welche nahezu 
das gleiche Trägheitsmoment besafsen, wie die Niet

träger, den nämlichen Biegeproben unterworfen. 
Ihre Biegungsfestigkeit ergab sich aber geringer 
als bei den genieteten Trägern, weil wegen 
mangelnder Querversteifungen die Walzträger sich 
stark seitlich ausbogen und deshalb nicht bis 
zur vollen Höhe ihrer Tragkraft belastet werden 
konnten.

IV. Verwerthung der m itgetheilten Erfahrungen, 

zur K lärung schw ebender Fragen auf dem Gebiete 

der F lu fse isen-Verw endung.

1. F rag e  d e r Z u lässigkeit von T hoinasm etall 
fü r  B au construetionen .

Die langjährigen guten Erfahrungen bei der 
Verwendung von Marlinmetall für Construetionen 
a l l e r  B a u f ä c h e r  (Schiff- und Maschinenbau 
selbstverständlich nicht ausgeschlossen) lassen 
gegen dessen ausgedehnte Verwendbarkeit keinen 
Zweifel m ehr aufkommen. Auch sind die grofsen 
Vortheile, welche eine Verwendung von Flufs- 
metall überhaupt mit sich führt, zu allgemein 
bekannt, als dafs ihre wiederholte Nennung noch 
nöthig wäre. Auch das Thoinasmetall ist im 
letzten Jahrzehnt vielfach für Construetionen in 
Anwendung gekommen, meistens wohl im Schiff
bau, selten im Brückenbau, dort u. a. bei einigen 
Strafsenbrücken in Oesterreich-Ungarn,* einer 
Brücke für Eisenbahn- und Strafsenverkehr in 
Hamburg** (1887). Da das Martinverfahren aus 
dem Jahre 1865 stammt, so ist es 13 Jahre 
älter als das Thomasverfahren. In diesem Alters
unterschiede allein liegt schon ein Grund für 
seine anfängliche Bevorzugung. Das Thomasmetall 
ist aber rasch neben ihm aufgekommen. Beide 
Flufsmetall-Sorlen, mit gleicher Sorgfalt dargestellt, 
sind in ihren Eigenschaften kaum von einander 
zu unterscheiden, wenn auch zugegeben werden 
mufs, dafs es für den Martinbetrieb l e i c h t e r  
i s t ,  f e h l e r h a f t e  S ä t z e  zu  v e r m e i d e n ,  a l s  
d i e s  f ü r  d e n  T h o m a s b e t r i e b  d e r  F a l l  
i s t .  Deshalb mufs für Thomasflufseisen, wie 
weiterhin näher  erörtert wird, eine strenge 
Prüfung jedes Satzes in Anwendung kommen.

Das Thomasmetall hat infolge des Vorzuges 
seiner Massenerzeugung und vermöge seiner 
wirlhschaftlichen Bedeutung bereits ein umfang

* »Stahl und Eisen« 1890, S. 22.
** Daselbst 1888, S. 584.
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A bbild. 17. D ie B le ch lrü g er 1 b is  4 n ac h  erfo lg te r B iegung,

reiches Absatzgebiet im In- und Auslande* 
—  auch auf dem Felde der Bauconstructionen — 
erobert. Nach den alljährlich vom Miterfinder 

.des Thomasverfahrens, Sidney Gilchrist, veröffent
lichten Angaben wurden in der g a n z e n  W e l t  
im Jahre 1890 erzeugt:
Thomas- oder basisches Birnen - Flurseisen 2232 639 t 
Basisches Martin- oderFIammofen-Flufseisen 370 4441

2 603 083 L
Danach sind nur etwa 14 fo der Gesammt- 

erzeugung basisches Flammofen-Flufseisen , und

* Ein deutsches Hüttenwerk lieferte 1887 bis 89 
über 2000 1 Thomasmetall (40 bis 45 kg Festigkeit, 
25 bis 30% Dehnung) zum Bau der grofsartigen Eisen- 
bahnbrücken in Ganada.

der Rest mit 86 % entfällt auf das Thomasmetall . 
An obiger Gesammterzeugung des Jahres 1890 
sind die verschiedenen Länder wie folgt betheiligt:

Deutsch land .............. mit 1 493 157 t
E ng land ...................... „ 503 400 t
Frankreich.................. „ 240 638 t
Oesterreich-Ungarn . . „ 202 315 t
Alle übrigen Länder . „ 163 573 t

2 603 083 t
Diese Zahlen zeigen schlagend die grofse 

wirthsehaftliche Bedeutung des Thomasverfahrens 
besonders für Deutschland. Sie allein drängt un 
willkürlich auf vermehrte Verwendung des Thom as
metalls auch auf Gebieten, welche diesem bisher 
noch fast gänzlich verschlossen waren, dazu 
gehört auch das Gebiet der Bauconstructionen.
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Es sind zwar in der letzten Zeit auch für Bau- 
co.nstructionen alljährlich grofse Massen von 
Thomasmetall für Schweifseisen vielfach da zur 
Verwendung gelangt, wo besondere Vorschriften 
zur Prüfung der Lieferungen fehlten, mit 
Wissen und Willen der Abnehmer aber ist 
das Thoinasmetall , abgesehen vorn Schiffbau, 
auf bezeichnetem Gebiete nur in unbedeuten
den Mengen zur Verwendung gekommen. Darin 
dürfte in Zukunft eine Wandlung insofern 
eintreten können, als man bei der Verwendung 
des Fiufsmetalls nicht mehr aussehiiefslich das 
Martinmetall zu bevorzugen braucht. Wenn auch 
in der Stellung der beiden Flufseisensorten zu 
einander, soweit sie in eigenthümlichen —  im 
Vorgehenden bereits beregten —  Vor- und Nach

theilen ihrer Erzeugungsart beruht, die Zukunft 
wohl wenig ändern wird, so wird doch die 
Frage nach der Zulässigkeit des Thomasmetalls 
für Bauconstructionen im Hinblick auf die bereits 
vorliegenden erfolgreichen Ausführungen mit diesem 
Metall im In- und Auslande und im besondern 
auch auf Grund der guten Ergebnisse vorstehender 
Versuche unbedenklich bejaht werden dürfen. 
Bedingung für den Erfolg bleibt dabei

1. Heranziehung einer zuverlässigen Lieferungs
quelle ;

2. sorgsame Abfassung der Lieferungsbedin
gungen, und

3. strenge Ueberwachung und Prüfung der 
Lieferungen und Arbeiten.

A bbild. 18. Die B lc ch triig e r 5 b is  6 u n d  d ie  W alz trilg e r n a c h  e rfo lg te r B iegung.
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Anfänglich wird man in den letzten drei 
Punkten um so vorsichtiger verfahren müssen, 
als die Verwendung des Thomasmetalls auf be- 
zeichnetem Gebiete noch in ihren Anfängen steht 
und erst allmählich in ausgetretene Bahnen über
geführt werden kann. Dem heutigen Stande der 
Darstellung von Flufsmetall dürfte es wohl am 
besten entsprechen, wenn man bei der Ver
wendung desselben allgemein nur „ F l u f s e i s e n “ 
verlangt oder ausschreibt und somit den un
gehinderten Wetthetrieb zwischen F l a m m o f e n -  
und basischem B i r n e n - F l u f s e i s e n  zuläfst. 
Wollte man, wie es vom Berichterstatter an
fänglich beabsichtigt war, nur „ b a s i s c h e s  
Flufseisen“ zulassen, so würde dadurch das 
s a u r e  Martinmetall ausgeschlossen, was nach 
dem guten Stande der Erfahrungen mit demselben 
nicht gerechtfertigt erscheinen müfste.

2. F assung  d e r  B edingungen  fü r  die L iefe rung  und 
V erarb e itu n g  des F lufseisens.

a) Darstellung des Flutsmctalls und ihre Ueberwachung.

Die Darstellung des Flufsmetalls ist den meisten 
Lesern von »Stahl und Eisen« so genau bekannt, 
dafs über Einzelheiten derselben hier weggegangen 
werden kann.

Da aber im II. Abschnitt bereits Beschreibung 
und Abbildung des chemischen Vorganges bei 
der Darstellung des Martinmetalls gegeben worden 
sind, so dürfte der besseren Uebersicht und des 
Vergleichs wegen die Vorführung der unten
stehenden Abbildungen der chemischen Vorgänge 
bei der Thomasdarstellung wohl noch von 
Interesse sein.

Die Abbild. 19 u. 20 beziehen sich auf einen 
Einsatz von 11 bis 12 t Gewicht, der aufser Roh
eisen noch 300 kg Stahlschrott enthält. Letzterer 
wird in gleichmäfsigen Mengen, über die ganze 
Dauer des Satzes vertheilt, zugesetzt. Bis zur

A bbild . 19.

\
\

C . -----------------

P -----------------

\
\

\
\

\

J t -----------------

gXXXOOOOO

\
\

\

\
\

\
\

\

\
" V  1

\
V
\

\

\
\
\
\

\
\  V*

\

N
l i l i i

O' ZW *r‘ 6‘ 5' 9‘ 10’ 559 fS'iö*

A bbild . 20.

1 
i 

1 
• 

i 
;

r 
:

\
\
\
\

/ f n  corcoramo

f . ------------

\  \

Vs“

\
V
\
\ \

s..

\
\

\
\
\
\
\

-----------V -
\

\
¡ill  -----—------   t3au.vi.Mi ...---- ■---------------

0* 3' 6 ‘ 5’ 10 II' 13’ H

Entkohlung vergehen 9 bis 10 Minuten, und die 
Entphosphorung dauert 3 bis 4 Minuten. Ganze 
Dauer des Satzes, einschliefslieh 4 Minuten für 
Entnahme von Proben —  in den Abbildungen 
gestrichelt —  15 b i s -17 Minuten. Behufs Sauer
stoff-Entziehung (Desoxydation) werden —  nach 
13 bis 15 Minuten und nachdem die Schlacke 
abgelassen ist — etwa 55 kg Eisenmangan zu
gegeben. Derselbe hat folgende Zusammensetzung: 

1,25 Si; 0,05 S ;  0,48 P ;  66,5 Mn; 5,1 G. 
Der Rest ist Eisen.

Für die abnehmenden Bauverwaltungen ist es 
besonders wichtig, sich über das von den Hütten
werken i m  e i g e n e n  I n t e r e s s e  g e h a n d h a b t e  
P r ü f u n g s w e s e n  genau zu unterrichten. Wenn 
auch dem Aufsichtsbeamten der Bauverwaltung 
ein Eingriff in den Gang der Darstellung nicht 
gestattet werden kann, so bleibt es ihm doch 
unbenommen, durch eingehende Beobachtung des 
vom Werke geübten Probeverfahrens über die 
Tüchtigkeit des Betriebes und die Zuverlässigkeit 
und Gleichartigkeit der Erzeugnisse desselben sich 
ein zutreffendes Urtheil zu bilden. Auf Grund 
derartiger Wahrnehmungen soll er entscheiden, 
welche a u f s e r o r d e n t l i c h e  P r o b e n  etwa 
mit den ihm zur Abnahme vorliegenden Ma
terialien noch anzustellen sein werden.

Im allgemeinen erstrecken sich die von der 
Hütte ausgehenden eigenen Proben auf eine 
P r ü f u n g  d e r  R o h s t o f f e  bezüglich ihrer 
chemischen Zusammensetzung und richtigen 
Menge und Mischung, auf P r o b e e  n t n a h  m e 
w ä h r e n d  d e s  S a t z e s ,  sowie auch auf Prüfung 
des f e r t i g e n  E r z e u g n i s s e s  in B l o c k f o r m  
und in F o r m  f e r t i g e r  Stäbe. Die Einzelheiten 
dieser Proben können hier übergangen werden.

In der Regel wird die Prüfung des Materials 
allein in der Werkstatt des Unternehmers erfolgen 
kö n n en ; wenn aber das Material von auswärts 
bezogen und die Bauverwaltung einen besonderen
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Aufsichtsbeamten für die Ueberwachung des 
Hültenbetriebes nicht stellt, so wird der Abnahme
beamte von Zeit zu Zeit und bei passender Ge
legenheit auch die Erzeugung des Materials auf 
der Hütte überwachen müssen.

Dem Unternehmer bleibt ain besten die Art 
der Darstellung des Flufseisens, ob im F lam m 
ofen oder in der basischen Birne, überlassen. 
Es wird aber darauf zu halten sein, dafs Unter
nehmer eine Bescheinigung über den U r s p r u n g  
d e s  M a t e r i a l s  in jedem Falle ausstelll.

b) Vornahme chemischer Proben.

Zunächst fragt es sich, ob es der Bauver
waltung zu rathen ist, in betreff der Einzelheiten 
des Erzeugungs-Vorganges oder der chemischen 
Zusammensetzung des Erzeugnisses irgend welche 
Vorschriften zu erlassen. Darüber, dafs man die 
Wahl der Erzeugungsart am besten gänzlich dem 
Hüttenmann überlüfst, herrscht unter den Bau- 
teclniikern wohl mit Recht fast allseitige Ueber- 
einstimmung. Für den Bauteclmiker dürfte es 
genügen, wenn er im allgemeinen - es bei der 
U e b e r w a c h u n g  d e s  B e t r i e b e s  und der 
blofsen P r ü f u n g d e s  f e r t i g e n  E r z e u g n i s s e s  
bewenden läfst. Verschiedener Meinung ist man 
aber darüber, ob es nothwendig ist, gewisse 
Vorschriften bezüglich der chemischen Zusammen
setzung des Erzeugnisses zu machen. Es ist 
dies vielfach geschehen und es geschieht an 
manchen Stellen auch heute noch. Meistens 
wird die obere Grenze des Phosphorgehalts fest
gesetzt, zuweilen daneben auch noch der Kohlen- 
sloffgehalt. A m  w i c h t i g s t e n  i s t  d e r  P h o s 
p h o r g e h a l t .  Denn unzweifelhaft ist Flufs- 
metall für bautechnische Zwecke im allgemeinen 
unbrauchbar, wenn es über 0,10 Phosphor 
enthält.

Wie die beschriebenen Versuche im einzelnen 
ergeben haben, stieg der Phosphorgehalt in der 
Regel bei keinem Probestück, weder für Martin- 
noch Thomasmetall von 40 bis 45 kg Zugfestig
keit über diese Grenze. Nur bei dem Martin
metall der Hütte P. stieg der P-Gehalt in wenigen 
Fällen auf 0 ,106 bis 0 ,121. Das Thomasmetall 
der Hütte A. kam nicht über 0 ,093 <fo P, das 
Martinmetall des Werkes K. nicht über 0 , 0 6 6 ^  P.

Es dürfe daher zu rathen sein, wenn die 
Bauverwaltung bei der Abnahme des Flufsmetalls 
von dem Phosphorgelialt eines jeden Satzes sich 
Kenntnifs verschafft. Dazu wird es genügen, 
wenn der Abnahmebeamte von den auf dem be
treffenden Hüttenwerke geführten Aufzeichnungen 
über die chemischen Proben eines jeden Satzes 
Einsicht nimmt. Um in der Lage zu sein, ge
gebenenfalls eine Unregelinäfsigkeit aufzudecken, 
empfiehlt es sich, wenn in den Bedingungen der 
Bauvenvaltting das Recht Vorbehalten wird, b e i  
e t w a i g e m  s c h l e c h t e n  A u s f a l l  der Festig- 
keits- und Brüchigkeitsproben von beliebigen

IX.ii

Blöcken Proben entnehmen zu können und diese 
in einer öffentlichen Versuchsanstalt auf ihre 
chemische Zusammensetzung untersuchen zu 
lassen. Bei solchem Verfahren braucht durch 
die regelmäfsige Vornahme der so zeitraubenden 
und schwierigen chemischen Proben seitens der 
Abnehmer das Abnahmegeschäft nicht aufgehalten 
zu werden.

Andere chemische Proben, als Phosphor
bestimmungen, erscheinen für den Abnehmer un- 
nöthig, da im übrigen die Vornahme von 
Festigkeits-und Brüchigkeitsproben — f ü r  j e d e n  
S a t z  —  ausreicht, um nicht bedingungsgemäfses 
Material sicher auszuscheiden.

c) Festigkeits- und Brüchigkeitsproben.

Denselben gellt, wie bekannt, eine Besichtigung 
des äufseren und inneren Gefüges des Eisens vorauf. 
Auch das sogenannte K l e i n  g e f  ii g e  (mikro
skopisches Gefüge) kann dabei in Betracht kommen. 
Da aber, wie bereits im Vorhergehenden erwähnt, 
aus der Betrachtung von vergröfserten Bildern 
des Kleingefüges sichere Schlüsse auf die technische 
Brauchbarkeit des Eisens zur Zeit noch nicht 
gezogen werden können , so wird man Klein- 
gefügebiider (mit Hülfe der Herstellung von 
S c h l i f f p r o b e n )  nur in einzelnen Fällen und 
auch nur zu wissenschaftlichen Zwecken machen. 
Es ist daher billig, wenn die Kosten derartiger 
Proben allein von der Bauverwaltung getragen 
werden.

Art und Ausführung der Festigkeitsproben sind 
allgemein bekannt. Jedoch kommen diese Proben 
in der Regel noch nicht mit ausreichender 
Schärfe zur Ausführung, um  mit Sicherheit un
taugliches Material ausschliefsen zu können.

Nachstehend geben wir auszugsweise einige 
Paragraphen der für die Vergebung der f l u f s -  
e i s e r n e n  U e b e r b a u t e n  d e r  F o r d o n e r  W e i c h 
s e l b r ü c k e  zu Grunde gelegten Bedingungen 
als Muster dafür, wie ungefähr die Fassung der 
Bedingungen in jener Hinsicht zu wählen w ä r e :

§ 29.

Art dor Prüfung.

„Alle Proben des Flufsmetalls haben satz
weise (chargenweise) zu erfolgen, derart, dafs 
von den verschiedenen Stücken j e d e s  S a t z e s  
m i n d e s t e n s  e i n  g e w a l z t e s  o d e r  a u s  g e 
s c h m i e d e t e s  S t ü c k  den unter § 32 beschrie
benen Proben zu unterwerfen ist. Deshalb hat 
Unternehmer jedes Stück, sei es Blech, Formeisen 
oder dergl., sofort nach erfolgter Fertigwalzung 
bezw. Fertigstellung durch Stempelung deutlich 
mit der betreffenden Satznummer bezeichnen zu 
lassen, so dafs bei der Prüfung des Stücks kein 
Zweifel darüber entstehen kann, aus welchem 
Satze (welcher Charge) es stammte. Auch hat 
der Unternehmer dem Aufsiehfsbeamten vor der
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Prüfung ein Verzeichn ifs s ä m  m tl i ch  e r  S a  tz -  
n u m m e r n  des abzunebmenden Materials vor- 
zulegen.“

„Bei der Prüfung wird es im allgemeinen 
genügen, wenn je f ü n f  v o m  H u n d e r t  der 
Gesammtstückzahl der Lieferung für die Festig- 
keits- und Brücbigkeitsproben ausgewählt werden. 
Dem Abnahmebeamten steht es jedoch frei, 
w e n i g e r  Stücke zu prüfen, wenn er es auf 
Grund besonderer Wahrnehmungen für aus
reichend erachtet, jedoch ist er ebenfalls berechtigt, 
mehr als fünf vom Plündert der Stücke zu prüfen, 
falls es ihm in aufserordentlichen Fällen aus 
ähnlichen Gründen notlnvendig erscheint. Die 
Auswahl wird dabei aber stets derart getroffen, 
dafs darin j e d e r  S a t z  mindestens, wie vor
erwähnt, mit e i n e m  S t ü c k e  vertreten ist. Das 
abgenommene vorschriftsmäfsige Material ist als 
solches ebenfalls durch Stempelung zu kenn
zeichnen. Nicht Vertragsmäfsig befundene Theile 
sind derart zu bezeichnen, dafs deren Verwerfung 
sicher erkannt werden kann, ohne dafs dadurch 
das Material für andere Zwecke unbrauchbar 
gemacht wird .“

„Sollte der Fall einlreten, dafs eines der hier
nach ausgewähllen Probestücke nicht voll den 
Bedingungen entspricht, so sind nochmals drei 
Probestücke des zugehörigen Satzes auszuwählen 
und in ganz gleicher Art zu prüfen. Entspricht 
auch von diesen Proben e i n e  e i n z i g e  den 
Bedingungen nicht, so sind die sämmtlichen aus 
dem zur Prüfung gestandenen Satze stammenden 
Stücke zu verwerfen.“

„Sollte aber der Fall eintreten, dafs mehr als 
eines der anfangs ausgewählten Probestücke eines 
und desselben Satzes den Bedingungen nicht 
entspricht, so ist der zugehörige Satz ohne weiteres 
mit allen dazugehörigen Stücken zu verwerfen,
u. s. w .“

§ 30.
Art der Proben, Beschaffenheit der Festigkeitsmaschinbn 

und Probestücke
u. s. w.

§ 31.
Prüfung des Flutseisens durch chemische und 

Gefügeproben.

„Das zur Verwendung gelangende Flufsmetall 
der Formeisen, Flacheisen und Bleche soll ent
weder im F l a m m o f e n  oder in der basischen 
B i r n e  erzeugt und aus fehlerfreien, vollkommen 
gleichartigen, dichten und festen Blöcken gewalzt 
werden. “

„Vor der Prüfung und Verarbeitung des Flufs- 
eisens hat der Unternehmer dem Aufsichtsbeamten 
eine schriftliche Bescheinigung auszuhändigen, aus 
welcher die Erzeugungsart des Materials — ob 
Flammofen- oder basisches Birnenilufseisen — 
und die Quelle genau zu ersehen sind. Aufserdem

hat der Unternehmer in jedem Falle dafür auf
zukommen, dafs die fertigen Blöcke keines Satzes 
(Charge) mehr als e i n  Z e h n t e  1 \ P r o c e n t  
P h o s p h o r  enthalten. Auch müssen sämint- 
liche Formeisen, sowie auch Bleche, Platten und 
Flachsläbe genau die durch die Conslructions- 
zeichnungen und die Gewichlsberechnurig fest
gesetzten Querschnitte und Abmessungen erhalten, 
derart, dafs die wirklichen Mafsc der einzelnen 
Stücke unter keinen Umständen mehr oder 
weniger als d r e i  v o m  H u n d e r t  von den 
vorgeschriebenen Mafsen abweichen. Die Güte 
des Stoffs soll durch nachstehende Proben fest
gestellt werden.“

„Um Gewifsheit darüber zu erlangen, dafs der 
Phosphorgehalt keines Satzes das vorgeschriebene 
Mafs von e in  Z e h n t e l  P r o c e n t  übersteigt, 
wird es genügen, wenn der Unternehmer dem 
Aufsichlsbeamten von den Ergebnissen der im 
Laboratorium des betreffenden Hüttenwerks aus
zuführenden regelmäfsigcn chemischen Analysen 
jedes Satzes rechtzeitig Kenntnifs giebt. Dem 
Aufsichtsbeamten soll jedoch auch das Recht 
zustehen, diese Kenntnifs sich durch Einsichtnahme 
in die betreffenden Aufzeichnungen des Hütten
werks oder durch Beiwohnung von Proben im 
Laboratorium unmittelbar zu verschaffen. Kein 
Block eines Satzes, welcher danach einen höheren 
Phosphorgehalt zeigt, darf zur Entnahme von 
Stücken für den vorliegenden Zweck verbraucht 
werden.“

„Aufserdem behält sich die Bauverwaltung 
b e i  s c h l e c h t e m  A u s f a l l  d e r  F e s t i g k e i t s 
u n d  B r ü c h i g k e i t s p r o b e n  das Recht vor, 
von beliebigen Blöcken durch den Aufsichts
beamten Proben entnehmen und deren Phosphor
gehalt auf ihre Kosten anderweit in einer öffent
lichen Anstalt bestimmen zu lassen. W enn dabei 
der Fall eintritt, dafs die anderweite Phosphor
bestimmung abweichend von der Angabe des 
Hüttenwerks unzweifelhaft ein höheres als das 
bedingungsgemäfs zulässige Mafs ergiebt, so sind 
alle aus dem betreffenden Satze stammenden 
Stücke — auch wenn sie alle übrigen Proben 
bedingungsgemäfs erfüllt haben — sofort zu 
verwerfen, ausgenommen diejenigen Stücke, deren 
Verarbeitung bereits soweit vorgeschritten ist, 
dafs ihre nachträgliche Verwerfung nach der An
sicht des Aufsichlsbeamten nicht mehr thunlich 
erscheint.“

„Um das K l e i n g e f ü g e  d e r  F l u f s e i s e n -  
b l ö c k e  und der daraus gewalzten Stücke in 
wissenschaftlicher Hinsicht beurtheilen zu können, 
sollen von einzelnen Probeblöcken und von 
je einem Stücke der daraus gewalzten Bleche 
und Formeisen in der Königlich Preufsischen 
chemisch technischen Versuchsanstalt zu Berlin 
sogenannte S c h l i f f  p r o b e n  und von diesen 
m i k r o s k o p i s c h  v e r g r ö ß e r t e  B i l d e r  auf
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Kosten der Bauverwallung liergestelll werden. 
Die hierfür erforderlichen kleineren Probestücke 
hat Unternehmer durch den Aufsichtsbeamten 
nach den bestehenden Bestimmungen der genannten 
Versuchsanstalt zu übersenden, welche dann Licht
bilder oder farbige zeichnerische Darstellungen des 
vergrößerten Kleingefüges anzufertigen und der 
Königlichen Eisenbahn-Direction einzusenden h a t .“

§ 33.
Prüfung des Flulseisens durch Festigkeitsproben.

„Es werden nur Z e r r e i f s p r o b e n  aus-, 
geführt, bei welchen die D e h n u n g  auf eine 
Gebrauchslänge von 20 cm, jedoch unter Beachtung 
der L a g e  d e s  B r u c h s  genau zu messen ist. 
Alle Zerreißproben, bei denen der Bruch des 
Probestabs außerhalb  der Theilstriche 6 und 14 
fällt, -— das ist außerhalb  des mittleren Drittels 
der Gebrauchslänge — sind als ungültig anzu- 
sehen und zu wiederholen.“

„Di e  Z u g f e s t i g k e i t  der Flaeheisen, Bleche 
und Formeisen soll sowohl der Länge als der 
Quere nach in der Regel m i n d e s t e n s  4,0 t 
und höchstens 4,5 t auf das qcm betragen. 
Ausnahmsweise darf die Zugfestigkeit bis auf 
3,9 t herunter gehen. Dabei soll in jedem Falle 
die Dehnung (auf 200 mm Länge gemessen) 
nicht unter 2 0 $  betragen.“

„A ußer der Zugfestigkeit soll auch die S t r e c k 
g r e n z e  ermittelt werden. Sie darf in der Regel 
nicht unter 2,5 t für das qcm betragen. Aus
nahmsweise ist auch 2,4 t hierbei zulässig.“

„Die Prüfung der Lagertheile aus M a r t i n -  
f o r r n s t a h l  — darunter wird F lußstahl verstanden, 
welcher unmittelbar aus dem Martinofen in 
feuerfeste Formen gegossen wird, soll in folgender 
Weise erfolgen.“

„Gleichzeitig mit dem Gufse der betreffenden 
Theile aus dem Martinofen in die feuerfesten 
Masseformen ist jedesmal ein Probeblock rnitzu- 
giefsen, dessen Güte durch Bestimmung der 
Zugfestigkeit und Dehnung, wie vorangegeben zu 
erproben ist .“

Für M a r t i n f o r m s t a h l  soll be tragen:
1. die Z u g f e s t i g k e i t  höchstens 5,5 t und 

mindestens 4,5 t für das qcm ;
2. die Dehnung 1 0 $  bis 8 $  auf 200 mm 

Länge gemessen.
Für geschmiedeten Martinflußstahl soll be

tragen :
1. die Zugfestigkeit mindestens 6,0 t für das qcm;
2. die Dehnung 10 $  auf 200 mm Länge 

gemessen.
Beim Flufseisen für Ni e t e ,  S c h r a u b e n  und 

dergl. soll be tragen:
1. die Zugfestigkeit in der Längsrichtung 3,6 

bis 4,0 t auf das qcm;
2. die Dehnung bis zum Bruche 30 bis 2 5 $ .  |

« —
„Diese Mindestbeträge der Zugfestigkeit müssen 

die Versuchsstücke für die D a u e r  v o n  z w e i  
M i n u t e n  tragen, ohne zu re iß e n .“

„Als Zugfestigkeit ist diejenige Größe der 
Formänderungskraft, bezw. diejenige Belastung 
der Waage der Fesligkcitsmasehine anzunehmen, 
bei welcher der Bruch des Probestabes erfolgt.“

Zu der in § 29 aufgenommenen Vorschrift, 
nach welcher alle Proben nur  s a t z w e i s e  
(chargenweise) vorgenommen werden sollen und 
jedes aus ein und demselben Satze entstammende 
Stück — sei es Blech, Formeisen oder der
gleichen — mit der Nummer des betreffenden 
Satzes zu stempeln ist, bedarf es einer kurzen 
Erläuterung.

Selbst zwischen den Erzeugnissen der ver
schiedensten Sätze findet, wie die vorbeschriebenen 
Versuche überzeugend dargethan haben, eine 
g roße  Uebercinstimmung statt, vielmehr natür
lich noch zwischen den einzelnen aus einem 
und demselben Satze stammenden Stücken. 
Möglich erscheint es zwar, d aß  einzelne Stücke 
eines Satzes den Bedingungen nicht entsprechend 
gefunden werden, während der Rest bedingungs
gem äß ausfällt. Ein derartiger Vorgang schließt 
aber —  gleichmäßige Prüfung vorausgesetzt — 
jedesmal eine bei der Darstellung der Blöcke 
oder bei der späteren Verarbeitung durch Walzen 
oder dergleichen begangene Unregelmäßigkeit in 
sich. Deshalb erscheint die Verwerfung eines 
ganzen Satzes, sobald mehrere Proben in der 
Art, wie in § 29 näher angegeben, als nicht 
bedingungsgemäß sich heraussteilen, begründet, 
wenn auch nicht in Abrede gestellt werden kann, 
dafs unter besonders ungünstigen Umständen 
und Zufälligkeiten die auf solche Weise herbei
geführte Verwerfung in einzelnen — jedenfalls 
aber sehr seltenen Fällen —  als eine Härte a n 
gesehen werden kann.

Die Stempelung aller Stücke eines Satzes 
mit der Nummer des letzteren ist eine noth- 
wendige Folge der vorigen Bestimmung. Denn 
ohne dafs jedes Stück ein Anzeichen seines Ur
sprungs trägt, ist cs auf einem großen  Hütten
werk, und namentlich bei der Abnahme großer 
Massen, für den Abnahmebeamten ganz unmög
lich, immer sicher zu wissen, zu welchem Satze 
die von ihm geprüften Stücke gehören,- besonders, 
sobald die Frage der Verwerfung eines ganzen 
Satzes herantritt,  in welchem Falle mehrere 

I Stücke als gewöhnlich nacheinander den Prü- 
I fungen zu unterziehen sind. Es ist nicht unrnög- 
j  lieh, d a ß  von denjenigen Hüttenwerken, deren 

Betrieb entweder nicht auf der Höhe der Zeit 
| steht, oder die andere Gründe dazu haben, gegen 

die Einführung der s a t z w e i s e n  P r ü f u n g  u n d  
S t e m p e l u n g  Widerstand erhoben wird. Dadurch 
wird man sich aber nicht beirren lassen dürfen, 
d e n n  o h n e  d i e  D u r c h f ü h r u n g  d e r  v o r -
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g e s c h l a g e n e n  Prüfungsweise ist (nach Ansicht 
des Berichterstatters) ausreichende Sicherheit hei 
Verwendung von Flufseisen nicht gewährleistet.

d) Bedingungen lUr die Behandlung des Flulsmetalls in 
der Werkstatt und auf der Baustelle.

Ein Fiufsmetall, welches nach erfolgter P rü 
fung obigen Bedingungen entsprochen hat, kann 
in der Werkstatt und in der Hütte die nämliche 
Behandlung vertragen, wie es beim Schweifseisen 
bisher Gebrauch war. Allerdings hat man es 
meist für nothwendig gehalten, (vor ihrer Be
arbeitung) ein A u s g l ü h e n  aller aus der Hütte 
kommenden Stücke vorzuschreiben. Man will 
dabei ein Ausgleichen der in den Stücken vom 
Walzvorgangc her noch vorhandenen schädlichen 
Spannungen herbeiführen. Für alle härteren 
Sorten von Flulsmelall (etwa über 45 kg Zugfestig
keit) ist diese Vorschrift zweifellos von grofsem 
Nutzen. Fraglich ist cs, oh man in anbetracht 
der damit verbundenen Unbequemlichkeiten sie 
auch für weichere Sorten mit Nutzen anwendet.

Die Unbequemlichkeiten beruhen darin, dafs 
die ausgeglühten Stücke meistens sehr uneben, 
mit Knicken und Beulen behaftet, aus dem Glüh
ofen zurückkommen, so dafs die Richtarbeil, 
besonders bei dünnen Blechen, dadurch sehr 
erschwert wird. Lange Formeisen kann man 
überhaupt nicht ausgh'ihen, weil auf den meisten 
Werken dazu die nölhigen Einrichtungen fehlen. 
Dagegen ist nicht zu verkennen, dafs das Aus- 
glühen des Flufsmetalls einen günstigen Einflufs 
auf dasselbe insofern äufsert, als es dadurch 
zäher wird als zuvor. Diese bekannte Erschei
nung ist u. a. recht deutlich bei der Anstellung 
von Biegeversuchen mit ungeglühten Streifen 
beobachtet worden. Seihst Härtebiegeproben mit 
verletztem Stabe waren nicht so gefährlich, als 
ebensolche Kaltbiegeproben, wahrscheinlich weil 
das Röth warm machen die Streifen —  trotz der 
Einwirkung der nachfolgenden plötzlichen Ab- 
löschung -— geschmeidiger macht. Die Frage, 
oh es von Nutzen ist, das Ausglühen durchweg 
zu verlangen, ist daher zur Zeit wohl noch als 
offen zu betrachten. Nothwendig ist das Aus
glühen jedenfalls nicht.

Man wird auch das nicht ausgeglühte Flufs- 
cisen (von 40 bis 45 kg Zugfestigkeit) im all
gemeinen in der nämlichen Weise bearbeiten 
dürfen, wie man es heim Schweifseisen gewöhnt 
ist. Rohe k a l t e  Bearbeitung und unvorsichtige 
Behandlung in der B l a u  w ä r m e  ist natürlich 
zu verbieten. Derart unsachgemäfse Behandlung 
verträgt übrigens selbst das beste Schweifscisen 
nicht gut, wenn auch, wie es den Anschein hat, 
wohl etwas besser als Fiufsmetall. Zweckrnäfsig 
wird es aufserdem sein, in die Bedingungen die 
Vorschrift aufzunehmen, dafs die Scheere nur 
benutzt werden darf, wenn es sich um Herstellung 
von Blechen und Formeiscn mit den Zuscblags-

mafsen handelt. Zur genauen Bearbeitung auf 
Länge und Breite dürfen jedoch nur die W erk
zeugmaschinen oder Feilen verwendet werden. 
Uebermäfsiges A u f d o r n e n  der Niellöcher unter 
Anwendung starker Schläge ist ebenfalls zu ver
bieten, weil dabei die Wandungen der Niellöcher 
oft einen Druck erhalten, der über die Streck
grenze hinausgeht, und weil naturgemäfs jede 
Beanspruchung der Stücke über die zulässige 
Grenze (etwa 1200 kg) hinaus, soviel wie möglich 
vermieden werden mufs. Da alle Löcher, mit 
Ausnahme derjenigen in den Futterstücken, ge
bohrt werden, und weil die Bohrarbelt eine er
hebliche Schwächung der Festigkeit der gebohrten 
Stücke infolge örtlicher Härtungen im Locli- 
umfangc nicht verursacht, so könnte es fraglich 
erscheinen, ob die meistgeiibte Vorschrift, nach 
welcher jedes gebohrte Loch aufzureihen ist, 
unbedingt immer erforderlich ist ,  'besonders bei 
sauberer Arbeit mit scharfen Bohrern. Das Auf
reiben ist aufserdem eine kostspielige Arbeit, 
weshalb man sich genügen lassen könnte, wenn 
nur der Grat der Bohrlöcher durch beiderseitige, 
nicht zu starke V e r s e n k u n g  beseitigt wird.

W a r m e  B e a r b e i t u n g  von Constructions- 
theilcn sollte aufs äufserste eingeschränkt werden. 
Schon der Coristructeur hat dafür zu sorgen, 
dafs hei Herstellung seiner Gonstruction w a r m e  
Bearbeitung einzelner Theilc vermieden werden 
kann. Kröpfungen und Biegungen sind daher 
möglichst auszuschliefsen. W o solche aber nicht 
vermieden werden können, ist vorzuschreiben, 
dafs nach erfolgter Bearbeitung die betreffenden 
Stücke noch rothwarm sein müssen. Bearbeitung 
in Blauwärme ist zu verbieten.

Ein letzter wichtiger Punkt,  der besonderer 
Erörterung werth erscheint, ist die H e r s t e l l u n g  
d e r  N i e t u n g .  Da hierüber aber bereits au 
anderer Stelle dieses Blattes* ausführlich be
richtet worden ist, so wird es hier genügen, 
darauf zu verweisen mit der Bemerkung, dafs 
es wünschens wert!; erscheint, wenn'bei gröfseren 
Eisenbauten künftig die Bauvcrwallungcn und 
Brückenwerke vereint die Anstellung vergleichen
der Versuche zwischen der Handarbeit und der 
Maschinenarbeit anstreben möchten. Mit der Zeit 
wird dann die Frage, welche Art von Nietarbeit 
die zweckmäßigste ist, in jedem Falle leichter 
eine zutreffende Antwort finden.

e) Schlutswort.

Es dürfte nicht unnöthig sein, am Schlüsse 
des Berichts hervorzliheben, dafs die Verwendung 
des Fiufseisens für Bauconstructionen erst in den 
Anfängen begriffen ist und dafs, um die Ent
wicklung nicht zu stören, eine verfrühte Heraus
gabe von Normalbedingungen oder dergleichen

* 1891, Nr. 4. Einiges über die Herstellung eiserner 
Brücken in Amerika.
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vermieden werden mufs. Besonders in Deutsch
land, wo dem Auslande gegenüber nur wenig 
Erfahrungen mit der Verwendung von Flufsmetall 
für Bauconstruelionen vorliegen, sollte man vor
erst recht zahlreiche Versuche anstellen und die 
dabei gesammelten Erfahrungen in geeigneter 
Weise veröffentlichen, um Besprechungen dar
über abzuregen.

Dafs im einzelnen dabei auch manche schlechte 
Erfahrungen mit unterlaufen werden, kann den 
vorauszusehenden Lauf der Dinge auf dem Ge
biete des Flufseisenwesens nicht mehr aufhalten.

Nr. 9. 7‘27

Das Flufseisen wird sich den ihm gebührenden 
ersten Platz, den es im Hüttenwesen seit einigen 
Jahren bereits einnimmt, auch auf dem Felde 
der Constructionen rasch und sicher erobern, 
und in Voraussicht des unabwendbaren Eintritts 
dieser Thatsache dürfte cs gcrathen sein, sich 
darauf beizeiten und möglichst gut vorzubereiten, 
wozu jeder Techniker, der dazu in der Lage ist, 
nach Kräften beitragen sollte. Als ein Beitrag 
in diesem Sinne möchte die vorliegende Arbeit 
engesehen werden.

Bromberg, im Juni 1891.

„ S T A H L  U NI) E I S E N . “

Zur diree,ten Eisenerzeugung.
Von Professor Josef v. Eh renw erth .*

II. A d a m s-P ro c e fs .

Gleich C o n l c  y - L a n c a s t c r  verfolgt auch 
A d a m s auf den I n di a n o p o 1 i s W o r k s bei 
P i l t s b u r g  den Weg, die Erze zuerst zu redu- 
ciren und dann über einem Bade von Roheisen 
einzuschmelzen, welches hier in 1/2 bis */3 der 
ganzen Charge zur Verwendung kommt. Insofern 
sind beide Proeessc, was die Arbeit im Schmelz
herde betrifft, sich gleich, und auch gleichzu
stellen dem gewöhnlichen Martinprocefs, nur dafs 
liier an Stelle von Schroll reducirle Erze — 
Eisenschwamm — zur Verwendung kommen.

Dagegen sind beide direclen Proeesse sowohl 
in den ReducLionsapparaten, als durch deren 

■ Sieljung gegen den Schmelzherd und Anschlufs 
an denselben, wie auch durch deren Betrieb von
einander geschieden. Die Retorten sind hier ver
lassen ; Adams reducirt die Erze in schachtartigen 
Räumen S, welche an zwei Seiten durch Ziegel
gitterwerk begrenzt s in d , mit dem auch der 
übrige Raum der nach diesen beiden Seiten er
weiterten Kammer angefüllt ist. Diese Rcductions- 
öfen, von welchen vier in einen Block gestellt 
sind, stehen über dem Schmelzofen und münden 
durch einen beweglichen Boden in einen allen 
gemeinsamen Trichter, der mit Schieber an das 
Einstiirzrohr anschliefst. Das reducirle Material 
kann solcherart nach blofsem Oeffnen der Ver
schlüsse direct an eine beliebige Stelle des Herdes 
gebracht werden und wird im gegebenen Falle 
anscheinend in die Mitte gestürzt.

Als Reduetionsmaterial verwendet A d a m s  vor 
Allem Gase, und zwar, nach dem T est  zu urthcilen, 
Generatorgase, und selbstverständlich im erhitz-

* Gegenstand des Vortrags in der Versammlung 
des Section Leobon des »Berg- und Hüttenmännischen 
Vereins« für Steiermark und Kärnthen am 10. Mai 1891 
zu Leoben. (Vergl. Seite ‘299, Märzheft 1891.)

N achdruck  verboten.] 
Ges. v. 11 Ju n i 1870.)

len Zustande. Dafs für die Reduction W asser
gas zweckdienlicher sein müfstc, ist selbstver
ständlich. Um die Gase zu erhitzen, werden sie 
durch Kanäle a a geleitet, deren Seitenwände 
mit den von der Reduction abziehenden Gasen, 
welchen durch Oeffnungen l der Decke Ver
brennungsluft zugeleitet wird, geheizt werden. 
Um die heifsen Reduelionsgase zu zwingen, die 
Erzsäule zu durchstreichen, ist die Recuperaliv- 
kammer durch dichte, an beiden Seiten alternativ 
eingebaute horizontale Scheidewände s gctheill. 
Dadurch bezweckt m an ,  den Gasen den in 
der Zeichnung durch Pfeile angedeuteten W eg zu 
geben. Da ganz naturgemäfs die Gase den 
kürzesten W eg zu nehmen suchen, wird die am 
Boden aufstehende Schicht der Erzsäule von jenen 
nur wenig durchdrungen. Alis diesem Grunde, 
sowie um das Eindringen von Luft durch den 
Boden zu hindern bezw. unschädlich zu machen 
und um die Reduction überhaupt zu fördern, 
mischt man den Erzen angeblich manchmal 
etwas — 10 bis 15 °/o — feste Kohle bei.

Indem die Erze kalt in den Reduclions- 
ofen kommen, müssen sie erst in diesem auf die 
zur Reduction nothwendige Temperatur erwärmt 
werden. Dies erfolgt z. Th. durch Vermittlung 
des Recuperativ-Ziegelwerkes, welches, vor der 
Gichtung, durch Gase hocherhitzt wird und dann 
einen Theil seiner W ärm e z. Th. durch Mit
theilung und Strahlung, z. Th. durch Vermittlung 
der Reductionsgasc, welche beide, Gitterwerk und 
Erzsäule, durehströmen, an die Erze abgiebl, 
anderntheils durch die von den hocherhitzten 
reducirenden Gasen mitgebrachte W ärm e selbst.

Der Betrieb dieser Reduclionsöfen ist nun 
eigentlich bereits selbstverständlich. E r wird von 
Prof. H o w e  (Boston), welcher den Procefs im 
»Engineering and Mining Journal« vom 22. Nov.
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1890 Nr. 21. bespricht, in folgender Weise an
gegeben: Nachdem die Kammer S  durch den 
directen Gassirom in Hothhitze gebracht und 
etwas Kohle auf den Boden des Schachtes gestreut 
is t , , werden Erze in Stücken, eventuell mit wenig 
Kohle, und im Falle entphosphort werden soll, 
auch mit basischen Zuschlägen (Kalk, Dolomit) 
gemischt, gegichlct, und so lange heifse Gase

wurden, fand man als üurchschniltresultatc der 
ganzen Production bei verschiedenem Phosphor
gehalt:

% Phosphor
ln der Charge . 0,14 0,0525 0,048
In den Blöcken . 0,055 bis 0,123 0.042 0,032
Abgeschieden. . 0,017 bis 0,085 0,0105 0,010

W ährend für den gewöhnlichen Betrieb 12 , 
werden für die Arbeit mit nach Adams Methode 
erzeugtem Schwamm 18 Chargen zu je 20 t an
gegeben, oder besser gesagt angenommen, wonach 
sich die Productionsfähigkeil eines Ofens bei con-

durch die Kammer geleitet, bis die Reduction 
entsprechend vorgeschritten bezw. vollendet ist. 
Durch Oeffncn der Bodenthür w ird ,  dann die 
Füllung zunächst in den Trichter und nach Schlufs 
der Bodenthür weiter auf den Herd des Martin
ofens gestürzt und da über einem bereits vor
handenen Bade von Roheisen eingeschmolzeu 
bezw. mit diesem weiter auf fertiges Flüfsmetall

verarbeitet. Der Martinbelrieb selbst wird bei 
A d a m s  sowie 1 beim C o n l e y  - L a n c a s t e r -  
P r o c e f  s in gewöhnlicher Art durehgeführl. Auch 
eine etwaige weitgehende Entphosphorung wird im 
Sinne der bisherigen Arbeit durchgeführt, jedoch 
nimmt, wenn man die Schlacke nach jedesmaligem 
Einschmelzen rasch aus dem Ofen abführt, diese 
bereits einen betrieblichen Tlieil Phosphor mit, 
was in dem hohen Eisengehalt dieser Schlacke 
seine gute Begründung findet.

Auf den I n d i a n o p ol i s W  o r k s, wo angeblich 
mehrere 1000 t Blöcke nach diesem Procefserzeugt
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tinuirlichem Betrieb auf ¡n der Woche etwa 300 
oder im Jahr etwa 15,000 t berechnet.

Man verwendet 05 ^  Erze in solchem Ver- 
hältnifs zu Roheisen, dafs in der Charge'Schwamm 
zu Roheisen im Verhältnifs 2 :1  steht, hei welchem 
Verhältnifs unter der Annahme, dafs der Abgang 
von Roheisen 7 Jo beträgt, der Eisenverlust vom

Schwamm, bezogen auf den Eisengehalt der Erze, 
sich mit nahe 15 ^  ergiebt.

Unter annähernd diesen Verhältnissen werden 
hei einem Preis der Erze von 25,1 Frcs. für 
1000 kg in denselben enthaltenes Eisen die Kosten 
von 1000  kg Metall, in den Blöcken umgerechnet 
auf öst. Geld (Gold), wie folgt berechnet:

R oheisen............................................................
Eisen im Eisenschwam m ..............................

Zusammen . . . 
Hierzu Totalkosten von Brennstoff und 

Arbeit bei der Reduction und beim 
Martinprocefs, incl. Fl. 0,42 per Tonne 
Schwamm für Interessen u. R eparaturen 
zusammen (bei 18 Chargen per Woche) . 
zusammen 1000 kg Blockmetall Fl. .

381 kg zu 41,17 Fl. 15,70 
761 „ „ 25,10 „ 19,10

93 % Ausbringen 
95 %

355 kg 
645 .

34,80

15,70

1000

50,50

Stellt man diese Kosten denen von auf gewöhnliche Art erzeugtem MarLinmelall gegenüber, so 
erhält man die in folgender Tabelle angegebenen Zahlen.

M a te r ia l  und G e g e n s ta n d
Preis 

für 1000 kg 

Fl. Gold

Gew. Martinmetall 
50%  Roheisen, 
50 % Abfällen

GuLe Qualität 
50 % Roheisen, 

50 % Puddeleisen

Besondere 
Qualität 

P-reines Material

1. Roheisen ...................... ' . . .
2. S c h r o t t .......................................
3. P u d d e le i s e n ..............................
4. Bes. P-reines Material . . . .

41.17 
44,96
64.17 
69,00

kg
537.5
587.5

Fl.
22,13
24,15

kg
537.5

537.5

Fl.
22,13

34,49

kg

10,75

Fl 

74, IS

Summa M a te ria l..............................

Kohle, Arbeit, R eparatur bei 12 
Chargen für die Woche . . .

1075 46,28 1075 56,63 1075 74,18

16,72

Totalkosten für 1000 kg Blöcke 
Somit Differenz zu Gunsten des 

A d a m s-P ro c e sse s .......................... —

— 63,00

13,50

73,35

22,85

— 90,90

40,40

Betreffs Kosten der Eisenschwammerzeugung wird angegeben, dafs um die einer Tonne Eisen 
im Erz entsprechende Menge Eisenschwamm zu erzeugen verwendet w u rd e n :

Kohle dem Erz b e ig em isch t............................................................. 0,165 t
„ in den G e n e r a to r e n .............................................................  0,060 t

Summ a K o h le   0,225 t zu 1,86 Fl. . 0,42
Hierzu Arbeit, Reparaturen u. s. w ...........................................  1,76
Somit Convertirungskosten für 1 t Eisen im Erz zu S c h w a m m ...................................  2,18

Die Kosten eines Adamsschen Reductionsofens, 
welcher in der Woche 180 t Eisenschwamm 
liefern soll, und ausreicht, um einen Martinofen, 
der wöchentlich 12 Chargen zu 20 t bei einer 
Beschickung von 3 Schwamm auf 1 Roheisen 
macht, mit Eisenschwamm zu versehen, werden 
auf 3000 bis 5000 $  also etwa 6500 bis 10 500 Fl. 
Gold geschätzt, um welche Summe somit die 
Martinofenanlage theurer zu stellen käme.

Auch Adams scheint bisher nur m it saurer 
Zustellung gearbeitet zu haben. So ist es er
klärlich, dafs der Boden des Martinofens durch 
den wenigstens anfänglich aufsitzenden Schwamm
kegel arg angegriffen wurde. Indefs wird diese

Schwierigkeit als überwunden bezeichnet und 
dürfte hierauf zumeist die Herbeiführung 
vollkommener Reduction insbesondere der im 
unteren Theil des Reductionsofens befindlichen 
Erze, welche beim Einstürzen zunächst am Herd
boden aufstehen, gewirkt haben. Uebrigens giebt 
man in diesem Sinne zu unterst kleinere Stücke, 
die sicherer durchaus reducirt werden. Bei An
wendung einer guten basischen Zustellung verliert 
der bemerkte Uebelstand indefs von selbst jede 
Bedeutung.

Ohne Frage bildet auch der Reductionsofen 
besonders hinsichtlich Haltbarkeit eine schwache 
Seite des Processes Adams.
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Die oben 'angeführten Resultate sind einem 
Artikel Prof. Howes (Boston) entnommen, welcher 
in Nr. 20 vom 21. November 1890 des »En
gineering and Mining Journal« veröffentlicht ist. 
Die Nr. 23 dieser Zeitschrift erklärt diesen Artikel 
als von seiten der Zeitschrift voreilig publicirl 
und mahnt somit zu vorsichtiger Aufnahme.

Nachdem indefs Prof. H o w e  mir seinen Artikel 
ohne weitere Bemerkung vollkommen zur freien 
Benutzung überläfst, ist anzunehm en, dafs die 
Hauptdaten immerhin der Wirklichkeit entsprechen.

Uebrigens ist man heute auch nicht mehr 
in dem Mafse auf positive Erfahrungsdaten an
gewiesen, wie zu früherer Zeit, da sich Vieles 
mit Sicherheit berechnen und schätzen läfst, und 
die Erfahrungsdaten bekanntlich je nach Ein
richtung und Betriebsleitung sehr differiren, mit
unter auch nicht verläfslich sind.

Von diesem Standpunkte hege ich gegen den 
geringen Brennstoffaufwand bei der Reduction, * 
zum Theil auch gegen den Verlust von nur 15 <fo 
des im Erz enthaltenen E isens , wenn das Ver- 
liältnifs von Roheisen zu Schwamm höher geht, 
einige Zweifel.

Ohne Frage sind aber die durch Mittheilungen 
von anderer Seite (»Iron» Nr. 945, Seite 1G7 und 
108) bestätigten Angaben, dafs Stfickerze (Magnet
eisensteine mit 65 ^  Eisen) von nicht über 
Faustgröfse in verhältnifsmäfsig kurzer Zeit —  
nach Howe in 1 Stunde, nach »Iron« in 1 bis 
2 Stunden — reducirt werden, während man bei 
anderen Processen 4 bis 5 Stunden braucht, und 
dafs die Charge aus wenigstens 2 Theilen Schwamm 
auf 1 Theil Roheisen besteht, wenn sie den That- 
saclien entsprechen, von grofser Bedeutung.

* Die Angabe dieses dürfte vielleicht der Grund zur 
obenangeführten nachträglichen Bemerkung sein und 
dürften die obigen Zahlen eher auf 1 t Schwamm als 
auf 1 l Eisen im Schwamm sich beziehen. D. V.

Nach »Iron« fand Adams Procefs von seiten 
amerikanischer Experten trotz Vorurtheilen gegen 
die directe Darstellung volle Anerkennung; auch 
sollen die N o r r i s t o w n  Steelworks beschlossen 
haben, denselben auf ihren Werken zu Norristown 
einzuführen und bereits an den Anschliffs der 
Rcductionsöfen an bestehende Martinöfen ge
schritten sein.

Alles in Allem genommen ist nicht zu ver
kennen, dafs im Wesen der Procefs Adams vor 
dem Conley - Lancaster — auf sonst gleiche 
Verhältnisse bezogen —  den Vorrang verdient. 
Insbesondere sprechen Gründe dafür, dafs Eisen
verlust , Brennstolfaufvvand und Arbeitskosten 
niedriger seien als bei jenem, wie aufser Zweifel 
steht, dafs die Arbeit nicht unwesentlich verein
facht ist.

Dagegen dürften die Reductionsapparate in 
ihrer beschriebenen Form kaum allgemeine Zu
stimmung finden.

Eine eingehendere Besprechung bezw. Be- 
urtheilung behalte ich mir indefs für das Be
sinne über die ganze Frage der directen Eisen
erzeugung vor.

W ir sind nicht am Ende angelangt! Dafs aber 
der directe Procefs bei dem gegenwärtigen Stande 
der indirecten Arbeit nicht mehr verschwinden 
wird, läfst, sich bereits mit ziemlicher Sicherheit 
behaupten. Ein Beweis dafür mag darin erkannt 
werden, dafs vielfach bereits von fachmännischer 
Seite zugegeben wird, für reiche Erze möge die 
directe Arbeit wohl taugen, während andererseits 
in Amerika, einem. Lande, welches für die directe 
Arbeit nicht gerade in erster Reihe berufen ist, 
mitunter arme Erze angereichert werden, um sie 
dann mit Vortheil direct zu verarbeiten, und somit 
im Grunde eigentlich sogar arme Erze dem 
directen Procefs zugeführt werden.

Leoben, im Januar 1891.

Die Südwerke der Illinois - Stahl - Gesellschaft in Chicago.
Von Dr. H. W edding in Berlin.

(Hierzu Tafel XVIII und IXX.)

Unter allen gewerbreichen Städten Nord
amerikas nimmt Chicago den hervorragendsten 
Standpunkt ein wegen seiner ungeheuer schnellen 
Entwicklung. Im Jahre 1830 fanden sich hier 
etwa 70 Ansiedler, 1840 zählte man 4583, 
1850 3 0 0 0 0 ,  1860 112 1 7 2 ,  1870 300 000, 
1880 5 0 3 1 8 5  Einwohner, bei tinserm Besuche 
1890 hatte es bereits 1 098 576 Einwohner und 
w ar daher nach New York die gröfste Stadt der 
Vereinigten Staaten.

/N achdruck verboten.« 
\Gea. v. 11. J u n i 1870./

Die ungemein glückliche Lage am Ufer des 
meergleiclien Micliigansees, die Mittellage zwischen 
den Kohlenleldcrn Pennsylvaniens und den Eisen- 
erzlagerhütlen des Oberen Sees, die Mitteliage 
ferner zwischen den ackerbautreibenden Gegenden 
des Westens mul den gewerbetreibenden Graf
schaften des Ostens sind die Ursachen dieser 
aufserordenllichen Entwicklung.

ln Chicago ist die erste Flufseisenschiene 
i gemacht und zwar im Jahre 1865, und jelzt
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liefert es über ein Drittel der gesammten Schienen- 
production der Vereinigten Staaten. Daneben 
aber bestehen noch erhebliche andere Zweige 
des Eisenhüttengewerbes, welche es bewirken, 
dafs jährlich aufser zur Schienondarstcllung gegen 
400 000 t Roheisen daselbst verbraucht werden, 
darunter eine erhebliche Menge Ilolzkohlenroheiscn 
für Hartgufsräder und schmiedbaren Gufs. Neben 
Eisenbahnbedarf ist der Hauptgegenstand der 
dortigen Eisenfabrication das landwirtschaftl iche 
Geräth. Man schätzte bei unserer Anwesenheit 
das in dem Gewerbebetrieb angelegte Kapital auf 
140 Millionen Dollars, die Zahl der Arbeiter 
auf 170 000 mit einem jährlichen Lohn von 
70 Millionen Dollars, den Werth der Producte 
auf 500 Millionen Dollars.

1871 wurde die Stadt durch ein ungeheures 
Feuer zerstört, dem etwa 180 0 0  Gebäude er
lagen und wodurch 98 000 Personen obdachlos 
wurden. Die Stadt erstand in herrlicher Pracht 
wieder, und die grofsartigen Anlagen ihrer un
geheuren, aus Stein errichteten Gebäude übertriITt 
Alles, was in dieser Richtung irgendwo in der 
Welt besteht, an Pracht, wie an Zweckmäfsigkeit.

Die meisten Eisenerze kommen auf Schienen- 
und Wasserwegen von den Bergwerken in Minne
sota nach Chicago, 1020 engl. Meilen, davon 
übrigens nur 70 Landweg; die Gruben der 
Gogebic-Zone haben nur 490 engl. Meilen Land- 
und Wasserweg, die von Nord-Michigan 375 
engl. Meilen, u. s. w. Zwar können die Erze 
von Verrnilion 690 Meilen nur  zur Bahn heran
gebracht werden, was eine Sicherheit für die 
Versorgung im Winter gewährt, aber die Regel 
bleibt doch die möglichst ausgiebige Benutzung 
des W asserweges, und selbst von den Gruben 
der Menominee-Zone, welche nur 300 engl. Meilen 
Schienenweg hat, wählt man lieber den 375 engl. 
Meilen langen combinirten Schienen- (75 engl. 
Meilen) und Wasserweg über Escanaba. Koks 
kommt auffallenderwcise nach Chicago nur mit 
Bahn. Der Grund liegt d a r in , dafs hier die 
Erzschiffe Rückfracht davon nehmen. Aus dem 
Connelsville - Bezirk sind es 525 engl. Meilen 
Eisenbahn. Zuschlagskalkstein ist nahe, in den 
kristallinischen und alten Sedimentgesteinen zu 
finden. Die grofsen Brüche von Hawthorne sind 
nur 7 engl. Meilen entfernt. Petroleum wird 
vielfach, namentlich in den Südwerken, beim 
Eisenhüttengewerbe gebraucht und wird hierhin 
in Röhren von Lima in Ohio geleitet. Die 
Röhrenlinie ist 200 engl. Meilen lang.

Von dem Verkehr Chicagos auf dem Wasser 
giebt es ein Bild, wenn in Betracht gezogen 
wird, dafs 1889 21 788 Schiffe in den dortigen 
Ilafen einliefen, welche über 10 Mill. Tonnen 
Ladung hatten. Der Kanal zum Mississippi, der 
sich stets als wieder zu klein beweist und dessen 
grofsartiger Ausbau noch der Zukunft Vorbehalten 
bleibt, schafft nur etwas über 900 000  t. Man 

IX.u

ist dabei, den Kanal von Chicago nach Lockport, 
Illinois und zum Mississippi auf 160 engl. Fufs 
Weite und 18 Fufs Tiefe zu bringen.

ln Chicago münden 26 unabhängige Eisen
bahnlinien ein, und diese vermitteln den Ilaupt- 
verkehr ebenso von und zum See, wie für den 
eigenen Bedarf der Stadt.

Im unmittelbaren Bezirk von Chicago liegen 
19 Kokshochöfen, von denen 17 der Illinois- 
Stahl - Gesellschaft (Illinois Steel Company) ge
hören, ferner 17 Walzwerke, deren vier derselben 
Gesellschaft gehören, darunter sind fünf, die mit 
dein Bessemerprocefs, zwei die mit dem Klein- 
Bessemer-(Robert-)procefs, drei,  die mit Flufs- 
eisen-Flammöfen und eins, welches mit Tiegeln 
das Material erzeugt.

Die Hauptproduction besteht in Eisenbahn
schienen, Drahtknüppeln und Handelseisen.

Die l l l i n o i s - S t a h l - G e s e l l s c h a f t  umfafst 
die Nord- und die Süd - Chicago -H ü t te , die Mil
waukee-Hütte,  die Joliet - Hütte und die Werke 
der früheren Union - Stahl - Gesellschaft. Das 
Kapital ist 25 Millionen Dollars.

Die jährliche Production (bis Mitte 1890) w ar:
Grofstonnen

S c h ie n e n ....................................... 539 603
K n ü p p e l ..........................................  49 800
H a n d e lse ise n .................................   56 415
D rah tk n ü p p e l............................  . 29 295
Träger und U-Eisen . . . .  5101

Zusammen . 680 274

Die Hochöfen der Gesellschaft, von denen 
14 im Feuer standen, stellten dar:

G rofstonnen
R o h e ise n ................................. 614 240
Spiegeleisen  .............................   32777

Zusammen . 647 017

Die Bessemerwerke in 4 Hütten mit neun 
Birnen von 6 bis 10 t Fassung erzeugten:

Grojfeionnen
Blöcke  ...................... 751 833

Man halte dazu verb rauch t:
E ise n e rz e ................................... 1 100 000
K o k s ......................... . 700 000
S te in k o h le ............................... 200 000

Zusammen . 2 000 000

Es werden 10 000 Arbeiter mit einem jäh r
lichen Lohn von 6 000 000 Dollars beschäftigt.

Man ist mit grofsen Bauten beschäftigt und 
gedenkt nach deren Vollendung 1 200 000 Grofs- 
tonnen Roheisen, 1 100 000 Grofstonnen Bessemer
blöcke und 850 000 Grofstonnen Schienen, im 
ganzen aber 3 000 000 Grofstonnen Eisen zu 
erzeugen.

Die S ü d w e r k e ,  12 Meilen südlich vom 
Centrum der Stadt am See gelegen, sind die 
gröfsten Anlagen der Gesellschaft. Die grofs
artigen Erzausladevorrichturigen daselbst sind 
Seile 22 und 459 dieses Jahrgangs der Zeit
schrift beschrieben. Die gröfsten Dampfer können 
an den Docks unmittelbar anlegen, und drei Eiseti-

4
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bahnlinien münden unmittelbar in das Werk. 
Es ist 1880 und 1881 auf einer in den See 
ragenden Sandbank errichtet worden.

Vom See aus gesehen befinden sich die älteren 
Hochöfen rechts,  die neueren links, dazwischen 
liegen die Bessemer- und Walzwerke.

Die älteren 4 Hochöfen sind 21 X  75 ' =  
6,4 X  22,9 m, die neueren vier haben 21 X  85* 
—  6,4 X  25,9 m. Letztere sind für eine tägliche 
Production von zusammen 800 t berechnet.

Sie sind mit 12 Whitwell-Winderhitzern 
ausgerüstet und empfangen ihren Wind von acht 
Gebläsemaschinen. Es ist bemerkenswerth, dafs 
man hier mit je zwei Gebläsen für den Hochofen 
auszukommen annimmt, während bei der alten 
Anlage 10 für 4 Hochöfen vorhanden sind, zwei 
allerdings zur Reserve.

Ueber die Gebläse hat Hr. Daelen in dieser 
Zeitschrift Seite 99 nähere Mittheilungen gemacht. 
Das Erz kommt lediglich zu Wasser an. Die 
mechanischen Fördervorrichtungen bringen stünd
lich 250 bis 300 t Erz zur Halde.

Die Bessemeranlage, welche bereits in den 
Berichten über die Amerikafahrt in dem Januar- 
und Februarheft mehrfach, z. B. Seite 17 und 
Seite 33, Erwähnung fand, ist für die Darstellung 
von Blöcken zum Schienenwalzen berechnet und 
hat  in 24 Stunden als höchste Leistung 1400 t 
Blöcke zu verzeichnen.

Tafel XVIII zeigt den Grundrifs der Anlage. Es 
sind darinnen drei 10 - Tonnen - Birnen , welche 
nach einer Giefsgrube arbeiten und in derselben 
Kippaxenlinie liegen. Die Anlage ist mit drei 
Pfannen- und vier Blockkrähnen ausgerüstet.

Die beiden Gebläsemaschinen mit horizontalen 
Gebläsecylindern liegen in einem besonderen 
Hause a. Links befinden sich in einem Anbau 
vier Spiegelcupolöfen und zwei Roheisencupolöfen, 
letztere nur für den Fall des Bedarfs, wenn die 
Hochöfen nicht unmittelbar liefern. Die Roheisen
pfannen kommen auf einem Geleise v o r  den 
Birnen a n , dessen Fortsetzung links zu den 
Hochöfen oder dem Mischer führt.

Das grofse Gebäude b auf der Rückseite der 
Birnen dient zum Bodeninachen links und zum 
Birnenfuttermachen rechts. Sechs Drehscheiben 
vermitteln die Ueberführung der Birnen in die 
Reparaturwerkstätten. Die Einrichtung hierfür 
ist dieselbe, welche der Verfasser in seinem 
W erke:  „Der basische Bessemer- oder Thomas- 
procefs“ S. 79 und 80 abgebildet und beschrieben

ha t ,  und welche noch von Holley stammt. 
Sie soll sich dort sehr gut bewähren. Von der 
neuen Anlage kommt das Roheisen7 in einem 
höheren Niveau von den Hochöfen oder dem 
Mischer, wie auf Tafel XVIII im Längsdurchschnitt 
zu erkennen ist.

Fig. 1 ist ein Querschnitt von links des 
Grundrisses gesehen. d ist das Birnenfultei- 
reparaturhaus, a das Gebläsemaschinenhaus. 
Fig. 2 ist ein Querschnitt von rechts des Grund
risses gesehen, f  ist der Bodenreparaturraum. 
Fig. 3 ist ein Längsschnitt, welcher gleichzeitig 
die Cupolöfen und die hydraulische Auswechsel
vorrichtung für die Birnen, sowie die Hochbahn 
zu den Hochöfen darstellt.

Das Flufseisen wird in Blöcken von 16 Zoll 
=  406  mm Seite im Quadrat gegossen. Jeder 
Block giebt 6 Schienen. Die Blöcke gehen in 
A u s g l e i c h  g r u b e n ,  deren jede acht bis zehn 
Blöcke fafst und die mit Gas geheizt werden. 
Das Block- und Schienenwalzwerk ist seinerzeit 
auf Tafel II des Januarhefts abgebildet und von 
Hrn. Spannagel beschrieben worden., Die dort 
wiedergegebene, sowie die vorliegend abgebildeten 
Zeichnungen verdankt der Verfasser der Liebens
würdigkeit der Direction der Südwerke.

Es sei der Vollständigkeit wegen hier nur 
wiederholt, dafs die beiden Scliienenwalzenstrafsen, 
welche parallel stehen und zusammen arbeiten, 
80 '  =  24,4 m auseinander liegen. Der Block 
geht durch 5 Furchen des e rs te n , dann durch 
4 Furchen des zweiten Tlieils des Schienen
walzwerks, hierauf zurück zum ersten , wo die 
Schiene in 4 Furchen vollendet wird, worauf erst 
das Zersägen des Schienenstabes erfolgt.

Die Ausgleichgruben (soaking pits) verdienen 
wegen ihrem ausnahmsweisen Gröfse ganz be
sonderes Interesse. Sie sind auf Tafel XIX ab
gebildet.

Fig. 1 ist obere Ansicht und theihveiser 
Querschnitt, Fig. 2 Vorderansicht und Schnitt 
nach gh  der Fig. 1, Fig. 3 ist ein Querschnitt 
nach a b der Fig. 5 ,  Fig. 4 ein solcher nach 
c d derselben Figur, Fig. 5 ein solcher nach e f  
der Fig. 1. Die Länge der einzelnen Kammern 
ist 12 ' 6"  =  3200 m m , die Breite 5 ' 6"  =  
1676 mm.

Die sämmtlichen Dampfkessel werden durch 
rohes Petroleum, welches mit Dampf cingeblasen 
wird, geheizt.
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Ueber Hartgufs.
Von A. Ledebur.

/N achdruck verbo tene  
IG es. v . 11. Ju n i 1870.1

Die Veranlassung zu den nachfolgenden Mit- 
theilungen gab eine im Umfange von 63 Octav- 
seiten erschienene Schrift: D e r  H a r t g u f s  u n d  
s e i n e  B e d e u t u n g  f ür  di e  E i s e n i n d u s t r i e .  
Vpn J u l i u s  v o n  S c h ü t z ,  Ingenieur des Gruson- 
werks. Zweite vervollständigte Auflage. Magde
burg 1890.

Das kleine Buch wird durch die Direction 
des G r u s o n w e r k s  an Geschäftsfreunde ver- 
theilt; im Buchhandel scheint es nicht käuflich 
zu sein. Dem an mich durch die Redaction von 
»Stahl und Eisen« gestellten Ersuchen, die Arbeit 
einer freien Berichterstattung zu unterziehen, gebe 
ich um so lieber Folge, da sie Mancherlei ent
hält, was auch die Aufmerksamkeit der Fach
genossen zu beanspruchen wohl berechtigt ist.

Mit Recht sagt der Verfasser in der Ein
leitung, dafs die Darstellung des Hartgusses seit 
30 Jahren einen früher nie geahnten Aufschwung 
genommen habe; und Jedermann weifs, dafs 
es in Deutschland vornehmlich H. G r u s o n  in 
Bu c k a u  war, welcher das Verfahren der Her
stellung vervollkom m nte und der Verwendung 
des Hartgusses neue und ergiebige Gebiete er- 
üfl'nete. Auf verschiedenen dieser Gebiete ist ihm 
ein starker Wettbewerb erwachsen; erreicht sind 
die Leistungen des G r u s o n w e r k s  wohl bis
weilen, übertrolfen höchst selten.

Neben G r u s o n  und gleichzeitig mit ihm er
warb sich die Firma Ga n z  & Co mp ,  in Buda
pest hervorragende Verdienste um die Ausbildung 
der Hartgufsdarstellung; und beide Firmen ver
dankten vermulhlich manche Anregung den 
Giefsercileuten Nordamerikas, welche ebenfalls 
schon frühzeitig angefangen hatten, den Hartgufs 
für vielerlei Verwendungen heranzuziehen.

Diese Bemerkungen beziehen sich vornehm
lich auf diejenigen Erzeugnisse des Giefserei- 
betriebes, welche man im gewerblichen Leben als 
Hartgufs zu bezeichnen pflegt: Gtifsstücke, aus 
Gufseisen von bestimmter Zusammensetzung in 
eiserner Form gegossen, welche an der mit dieser 
Form in Berührung gewesenen Oberfläche weifs, 
hart und gegen mechanische Abnutzung aufser- 
ordentlich widerstandsfähig geworden sind, in 
ihren übrigen Theilcn aber aus grauem , leicht 
bearbeitbarem und weniger sprödem Gufseisen 
bestehen. Alle Hand- und Lehrbücher der Eisen
hüttenkunde und Eisengiefserei dürften ungefähr 
die gleiche Begrififserklärung des Wortes Harl- 
gufs geben.

Etwas auffällig mufs es demnach erscheinen, 
wenn der Verfasser der hier in Rede stehenden 
Schrift ausspricht, dafs man im Grusonwerk für

die Auslegung des Wortes Hartgufs nicht sowohl 
die Härte als vielmehr die Festigkeit des Gufseisens 
als mafsgebend betrachte und nicht allein die 
fertige Gufswaare, sondern auch schon das dafür 
bestimmte Material als Hartgufs bezeichne. Man 
unterscheide demnach im Grusonwerke zwischen 
„in Goquillen gegossenem“ und „nicht in Goquillen 
gegossenem“ Hartgufs, obschon letzterer nicht 
härter sei als viele gewöhnliche Gufseisensorten.

Dafs diese Bezeichnung nicht glücklich ge
wählt sei, deutet der Verfasser selbst a n ; es er- 
giebt sieh aber aus der gegebenen Erklärung, 
dafs die Mittheilungen der genannten Schrift ein 
weiteres Gebiet um fassen, als der Titel ver- 
muthen läfst.

Zur Darstellung von Hartgufs im gewöhn
lichen Sinne, also eines Gufseisens, welches beim 
Gusse in eiserner Form eine weifse Kruste be
kom m t, verwendete Gruson von Anfang an ein 
Gemisch von weifsem und grauem Roheisen — 
und zwar früher ausschliefslich Holzkohlenroh
eisen — , welches im Cupolofen geschmolzen 
wurde. Das Verhältnifs der beiden Roheisen
sorten richtet sich nach der Härtetiefe, welche 
der Abgufs erhallen soll. J. von  S c h ü t z  nennt 
dieses Verfahren „ G r u s o n s  V e r f a h r e n “ ; er
funden ist es jedoch von G r u s o n  nicht. In 
Walzengiefsereien ist es schon sehr lange üblich; 
und gerade in jener Zeit, wo sich die Hartgufs
darstellung fast nur auf den empirischen Versuch 
stützen konnte, lag das Verfahren für Erzeugung 
eines zum Weifswerden geneigten Gufseisens, 
graues Roheisen mit weifsem zu mischen, aufser- 
ordentlieh nahe.

Dafs gerade gewisse Sorten Weifseisen ganz 
besonders geeignet sind, Gufseisen von hoher 
Festigkeit zu liefern, wenn sie in Vermischung 
mit siliciumhaltigem Roheisen — Graueisen oder 
Siliciumeisen — umgeschmolzen werden, ist neuer
lich in wissenschaftlicher Weise durch J ü n g s t s  
umfassende Schmelzversuche (»Stahl und Eisen« 
1890, Seite 292) dargethan worden.

Auf Seite 10 der für diese Mittheilungen be
nutzten Abhandlung ist zwar gesagt, dafs sich 
G r u s o n  bei seinen Versuchen und auch später 
bei der Fabrication ausschliefslich des Holzkohlen
roheisens bediente; auf Seite 20 ist itidefs zu
gegeben, dafs die Ueberlegenheit des Holzkohlen
eisens gegenüber dem Koksroheisen als Material 
für das Umschmelzen nicht mehr unbestritten 
sei, ja  dafs es Koksroheisensorten gebe, welche 
in Vermischung mit Holzkohlenroheisen Gufseisen 
liefern, das an Festigkeit dem reinen Holzkohlen
roheisen mindestens gleichkomme. Auch im
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Grusonwerk wird daher das Koksroheisen in der 
jetzigen Zeit unzweifelhaft eine sehr ausgedehnte 
Verwendung für Hartgufsdarstellung finden.

Es sei gestattet, hier über die Art und Weise 
des Sclimelzens für die Hartgufsdarstellung einige 
Worte einzuschalten.

Im Grusonwerk schmelzt man ausschließlich 
im Gupolofen, und die Erfolge beweisen, dafs 
man bei diesem Schmelzverfahren den höchsten 
Ansprüchen genügen kann , welche man an die 
Beschaffenheit, insbesondere die Festigkeitseigen- 
schaflen der Gufswaaren zu stellen berechtigt ist. 
In anderen Giefsereien dagegen hält man es für 
zweckmäfsiger, grofse Stücke, und insbesondere 
auch grofse Hartgufsstückc — z. B. Walzen —  
aus dem Flammofen zu giefsen. Es entsteht 
demnach die Frage, welches Verfahren das zweck
mäßigere sei.

Eine für alle Fälle zutreffende Antwort hierauf 
läfst sich kaum geben. Im Flammofen kann 
man zwar rohe Brennstoffe statt des für das 
Gupolofenschmelzen erforderlichen Koks benutzen; 
aber der Brennstoffaufwand für die gleiche 
Menge geschmolzenen Metalls ist im Flammofen 
um ein Vielfaches höher als im Gupolofen, und 
demnach wird fast immer auch der Geldbetrag 
für Brennstoff im Flammofen beträchtlicher sein. 
Auch der Abbrand ist im Flammofen, wo das 
Metall der Oxydalionswirkung der Verbrennungs
gase stundenlang preisgegeben ist, gröfser als 
im Gupolofen; aber dieser Umstand bildet gerade 
in solchen Fällen einen Vortheil des Flammofen- 
sehnielzens, wo man gezwungen ist, mangan- 
oder siliciumreiches Material zu verarbeiten. Ein 
hoher Mangangehalt ist in keinem Falle erwünscht, 
ein hoher Siliciumgehalt ist um so weniger von 
Vortheil, je dicker die Querschnitte des be
treffenden Abgusses sind, je  langsamer also die 
Abkühlung von statten gebt. Dicke Abgüsse 
fallen zu graphitreich aus, wenn ihr Silicium- 
gchalt nicht ausreichend niedrig ist; und ihre 
Festigkeit ist geringer als die Festigkeit graphit- 
ärmerer Gufsstticke. Diese Beobachtung vornehmlich 
mag schon in früherer Zeit zur Entstehung der 
weit häufiger ausgesprochenen als gehörig be
gründeten Ansicht Veranlassung gegeben haben, 
dafs man aus dem Flammofen „dichtere“ Gufs- 
stücke als aus dem Gupolofen erhalte. Versteht 
man unter „Dichtigkeit“ allgemein das specifische 
Gewicht, so ist jene Anschauung insofern richtig, 
als beim Umschmeizen des nämlichen Roheisens 
im Flammofen grapbitärmere und deshalb speeifisch 
schwerere Gufssliieke erfolgen werden, als beim 
Umschmelzen im Cupolofen. Dafs in der höheren 
Gasspannung des Cupolofens das geschmolzene 
Metall leichter Veranlassung findet, Gase auf
zulösen, als im Flammofen, welche bei unrich
tiger Behandlung des flüssigen Eisens zur Ent
stehung undichter Güsse im engeren Sinne 
Veranlassung geben können, ist allerdings w ahr

scheinlich; ein längeres Stehenlassen des Eisens 
im Sammelbehälter vor dem Giefsen unter 
sietem Umrühren ist jedoch, wie erfahrene 
Giefser wissen, ein erfolgreiches Mittel, den 
Unterschied auszugleichen.

Häufig ist es ein wesentlich anderer Umstand, 
welcher für die Wall! eines Flammofens beim 
Gusse grofser Gegenstände entscheidet: die
Nothwendigkeit, schwere Abgüsse — zerbrochene 
Gebrauchsgegenslände, Ausschufsstücke, verlorene 
Köpfe —  wieder einzusehmelzen, welche sieh 
nur schwierig zerkleinern lassen. Besonders 
häufig kommt dieser Fall in Walzengiefscreien 
vor, welche die zerbrochenen Walzen wieder 
aufarbeiten müssen. In Cupolöfcn lassen sich 
solche schwere Gegenstände oft gar nicht 
schmelzen, ohne einer kostspieligen Zerkleinerung 
unterzogen zu w erden ; im Flammofen gelingt 
das Schmelzen ohne besondere Schwierigkeit.

Hinsichtlich des Aussehens der Bruchiläcbe 
der in der Coquille. gegossenen Hartgufsstückc ist 
nun in der Abhandlung gesagt:

„Die Bruchfläche eines in der Coquiüe ge
gossenen Hartgußsliickes bringt übrigens auch 
dem Laien einige der Eigenschaften desselben 
sofort zur Anschauung. Bei gutem Harlgufs 
zeigt die harte, aus weißem Eisen bestehende 
Schicht ein regulär krystallinisches Gefüge feiner 
Fasern, welche strahlenartig von der Oberfläche 
ausgehen und in einer Schicht halbirten Eisens 
allmählich verlaufen. Abermals in unmerklicher 
Weise geht dann die letztere in das feinkörnige 
Gefüge der grauen Eisenschicht über. Endigt 
dagegen die Faserschicht in einer sichtbaren 
Grenzlinie, wie dies bei schlechten Hartgufs- 
fabricaten vielfach der Fall ist, so kann mit voll
kommener Sicherheit daraus geschlossen werden, 
dafs das Gufsstück mifslungen ist und keine der 
gewünschten Eigenschaften besitzt, da beim 
Gebrauche die harte Schicht in der Grenzlinie 
von der weichen abspringt.“

Giefsereileuten, welche Hartgufsstückc fertigen, 
ist das zuletzt beschriebene fehlerhafte Aussehen 
der Bruchfläche wohl bekannt; ich entsinne 
mich jedoch nicht, schon irgendwo eine Er
klärung dieser Erscheinung gelesen oder gehört 
zu haben. Ist es die unrichtige chemische 
Zusammensetzung des Materials, oder ist es eine 
zu hohe Temperatur des eingegossenen Metalls 
bei zu niedriger Temperatur der Coquille, welche 
die Entstehung jener scharfen Grenzlinie zwischen 
weifsein und grauem Eisen veranlafst? Auf Gruiid 
theoretischer Erwägungen bin ich geneigt, die 
Hauptschuld an dem Mifslingcn der Temperatur 
zuzuschreiben; praktische Versuche zur Beant
wortung dieser Frage würden nicht ohne Nutzen 
sein.

Wie nun J. von Schütz im weiteren Verlauf 
seiner Mittheilungen bemerkt, kann die Stärke der 
weifsen und grauen Schicht genau durch die
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„Procentsätze der Grundstoffe“ geregelt werden, 
während das weitere Gelingen des Gusses von 
den richtigen Abmessungen und der entsprechenden 
Vorwärmung der Coquille abhängig ist. Letztere 
Aeufserung kann vielleicht als eine Bestätigung 
meiner Ansicht über den Einilufs der Temperatur 
aufgefafst werden.

Hinsichtlich des Einflusses der chemischen 
Zusammensetzung des grauen Roheisens sagt 
der Verfasser, dafs Eisen, Kohlenstoff und Sili
cium die eigentlich wesentlichen — constituirenden 
— B estand te i le  des grauen Roheisens bilden, 
von deren gegenseitigem Gewichtsverhältriifs die 
Graphitbildung im Roheisen und dessen sonstiges 
Verhalten abhängig ist. Neben Kohlenstoff und 
Silicium aber spielt das Mangan eine wichtige 
Rolle : es fehlt niemals ganz im Handelseisen, 
beeinflufst die Art der Verbindung des Kohlen
stoffs mit dem Eisen in entgegengesetztem Sinne 
als Silicium und befördert demnach die Ent
stehung von weifsem Roh- oder Gufseisen. Durch 
Analysen verschiedener Roheisensorten werden 
Belege für diese den Fachleuten bekannten 
Thatsaclien gegeben.

Wenn jedoch der Verfasser, wie aus ver
schiedenen seiner Aeufserungen hervorzugehon 
scheint, einen Mangangchalt des Gufseisens —  
d. h. des bereits geschmolzenen und in Formen 
gegossenen Roheisens —  für n o tw e n d ig  zur 
Hartgufsdarsleilung hält, so kann ich dieser 
Ansicht nicht ganz zustimmen. Die Aeufserung 
z. B. auf Seite 15 :  „Entzieht man weifsem
Eisen seinen Gehalt an Mangan oder ersetzt man 
gar letzteres te i lw e ise  durch Silicium, so entsteht 
graues Eisen“, ist nicht genau richtig. Graues 
Roheisen entsteht überhaupt nur, wenn Silicium 
zugegen ist, gefeintes Roheisen, frei von Mangan, 
ist weifs. Die auf derselben Seite gemachte 
Bemerkung aber :  „Das Verhältnifs, unter welchem 
Mangan und Silicium (in Hartgufsstiicken) vor
handen sein müssen, hängt von der Tiefe der 
gewünschten Härte a b “ , kann, obwohl an und 
für sich unanfechtbar, den Neuling in der Hart- 
gufsdarstellung doch leicht zu argen Fehlgriffen 
verleiten. Ein Gufseisen mit 2 bis ‘6 Jo Mangan 
neben 1,5 oder etwas m ehr Silicium giebt, in 
entsprechend starker Coquille gegossen, vorzüg
liche Härtungen, soweit der Augenschein als 
Mafsstab dienen k a n n ; aber es ist spröde und 
bekommt schon beim Giefsen'leicht Hartborsten. 
Auch in den stärksten Grusonschen Gufsstiicken 
gehl daher — soweit mir ihre Zusammensetzung 
bekannt geworden ist — der Mangangehall nicht 
über das aucli bei gewöhnlichem Graugufs 
übliche Mafs hinaus. Eine Hartgufswalze der 
genannten Fabrik enthielt 1 , 3 4 $  Mangan, ein 
starker Hartgufspanzer für Küstenbefestigung 
1 , 1 0 $ .  Sind die Gegenstände verhäUnifsmäfsig 
dünn im Querschnitt, und starken Erschütterungen 
ausgesetzt, wie es besonders bei Eisenbahnrädern

der Fall ist, so ist ein noch niedrigerer Mangan- 
gehalt wünschenswert!!. Nach einer Mittheilung 
von Frcson (Revue universelle des mines, série 
II, tome XIX, p. 99) dürfen die durch ¡lire Vor
züglichkeit berühmten amerikanischen Laufräder 
höchstens 0 , 5 0 $  Mangan enthalten; in W irk
lichkeit enthielt ein solches bei der Probe sich 
gut bewährendes Rad mit 10 mm starker Härtung 
0 , 4 4 $  Mangan, ein anderes ebenfalls als gut be- 
zeichnetes Rad sogar nur 0 , 1 2 $  (Journal of 
the Charcoal Iron Workers, vol. VII, p. 72 ; 
vol. VIII, p. 152). Wenn demnach ein Mangan- 
gehalt zwar die Erzielung starker Härtungen 
erleichtert, so kann er dennoch kaum als völlig 
unentbehrlich für Hartgufsdarsteliung bezeichnet 
werden, und im allgemeinen werden die H art
güsse um so besser sich bewähren, je  weniger 
Mangan sie enthalten. Auch Wedding sprach 
die gleiche Ansicht schon früher aus (»Stahl 
und Eisen« 1887, Seite 567).

Von verschiedenen Hoeholenwerkcn kann 
man auf Verlangen Roheisensorten beziehen, 
welche ohne weiteres für Hartgufsdarsteliung in 
der Coquille sich eignen; und Anfänger in diesem 
Betriebszweige oder solche Werke, welche nur 
ausnahmsweise Hartgufsstücke zu fertigen haben, 
machen auch mit mehr oder minder befriedigendem 
Erfolge hiervon Anwendung. Resser freilich ist, 
wie in der Abhandlung ausdrücklich liervör- 
gehoben wird, das Verfahren, verschiedene 
Roheisensorten in bestimmten Gewichtsverhält
nissen zu mischen. Man ist hierbei von dem 
einzelnen Hochofenwerk unabhängig und kann 
die Beschaffenheit des Giefsinaterials beliebig 
regeln.

Ein derartiger Betrieb aber ist, sofern man 
nicht lediglich auf blinden Versuchen fufsen 
will, nur möglich, wenn man die chemische 
Zusammensetzung der zu verschmelzenden R oh
eisensorlen kennt. „Genauer als jeder andere 
Giefser“, sagt J. von Schütz, „rnufs der Hart- 
gufsfabricant die Eigenschaften seines Rohmaterials 
kennen, da er sie beherrschen und modiiieiren 
soll, und ein durch nichts zu ersetzendes Hülfs- 
miltcl ist daher für ihn das chemische Labora
torium. Erst die chemische Analyse erhebt die 
Hartgiefserei von der Empirik zur methodischen 
Fabrication. Der Hüttenmeister lernt durch die
selbe die B es tand te i le  der Eisensorten kennen, 
welche er zu mischen beabsichtigt, und diese 
Kcnntnifs, verbunden mit seiner praktischen E r
fahrung, setzt ihn in die Lage, die richtigen 
Procentsälze zu bestimmen, um seinen Gufsstüeken 
genau die beabsichtigte Härte zu geben. Durch 
die Analyse also wird der Hartgufsfabricant in 
der That von den Hüttenwerken bis zu einem 
gewissen Grade unabhängig, denn er kann etwaige 
Aenderungen in der Zusammensetzung der 
Roheisensorten innerhalb gewisser Grenzen bei 
der Mischung selbständig eorrigiren und ist
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dabei sicher, dafs nicht etwa durch einen Ueber- 
scliufs des Gesannntprocentsatzcs der Bei
mischungen die Festigkeit des Eisens vermindert 
wird. Sind dagegen die Abweichungen so grofs, 
das die Correclur unbequem oder unmöglich 
wird, so wird der Fabrieant durch die Analyse 
rechtzeitig gewarnt.“

Das ist unzweifelhaft richtig; aber leider 
fehlt nun in der hier besprochenen Abhandlung 
die Nutzanwendung dieser allgemeinen Lehre, 
d. h. die Mittheilung, welche Zusammensetzung 
des Ilartgufseisens für verschiedene Zwecke im 
Grusonwerk bei der Mischung der Roheisensorlen 
angeslrebt wird. Es mögen deshalb einige auf 
meinen eigenen Beobachtungen fufsende Angaben 
über jene geeignetste Zusammensetzung hier 
Platz finden. Die Analysen, auf welche jene 
Beobachtungen sich stützen, sind theiis von mir 
selbst angestcllt, theiis mir von befreundeter 
Seite mitgetheilt worden, theiis entstammen sie 
der Literatur.

Vergleicht man die chemische Zusammen
setzung solcher Hartgufsstücke, welche bei ihrer 
Benutzung sich bereits als gut bewährt haben, 
so zeigt diese, auch wenn die betreffenden Gegen
stände zu ganz verschiedenen Zeiten und von 
ganz verschiedenen Werken gegossen wurden, 
in den meisten Fällen eine geradezu überraschende 
Einhelligkeit. Der Kohlenstoffgehalt ist niemals 
geringer, meistens gröfser als 3 $  und pflegt 
annähernd 3,5 $  zu betragen; der Silicium gehall 
beträgt fast immer 0,7 bis 0 , 8 $ ;  der Phosphor- 
gelialt geht nicht erheblich über 0,4 $  hinaus. 
Nur dorMangangehaltzeigt insofern Schwankungen, 
als er von 0 , 1 $  in dünnen Abgüssen mitunter 
auf 1 , 3 $  in dicken Gulsstücken steigt; letztere 
Ziffer ist schon ziemlich hoch und wird in guten 
Hartgufsstücken nur selten angetroffen. Dafs 
der Gehalt an Schwefel, Arsen, Kupfer und 
anderen nur schädlich wirkenden Bestandtheilen 
in jedem Falle möglichst gering sein mufs, be
darf kaum der Erwähnung. Nachstehende Bei
spiele mögen zur näheren Beleuchtung des 
Gesagten dienen.
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Hartgufspanzer von Gruson 3,03 0,70 1,10 0,42
HartguDs walze , „ 3,82 0,74 1,34 0,44
Englische Ilartgufswalze (mit 

nu r schwacher Härtung,
sonst aber gut bewährt) 

Westfälische, durch Vorzüg
lichkeit ausgezeichnete

3,48 0,86 0,29 0,41

Ilartgufswalze . . . . . 3,50 0,54 0,47 uiclil best.
Amerik. Eisenbahnrad . . 3,84 0,09 0,13 0,43

» » nicht best. 0,73 0,44 0,42

Mit diesen Ziffern steht auch die schon oben 
erwähnte Angabe Fresons im Einklänge, nach

welcher amerikanische Eisenbahnräder enthalten 
sollen:

K ohlenstoff'...................... 3,25 bis 3,75 %
S i l i c i u m ...........................0,75 „ 0,85 „
M angan ............................höchstens 0,50 „
P h o s p h o r ........................... „ 0,45 „

Untersucht man dagegen Hartgufsstücke, 
welche aus irgend einem Grunde ihrem Zwecke 
nicht entsprachen, sei es, dafs sie schon beim 
Gusse Risse bekamen, sei es, dafs sie bei dem 
Gebrauche sich als ungeeignet erwiesen, so wird 
man fast immer Abweichungen von jener Zu
sammensetzung nachweiscn können. In einzelnen 
Fällen ist der Mangan- oder Phosphorgehalt zu 
hoch, in anderen der Kohlenstoff- oder Silicium- 
gchalt zu niedrig.

Auch hierfür mögen einige Beispiele den 
Beweis liefern.

0,24

0,12

0,87

0,52

Walze mit Ilartborste . . . .  2,81 0,63 0,51 0,48
D e sg le ic h e n   2,93 1,12 1,37 0,45
Ilartgufswalze, welche hei der 

Benutzung feine Ohcrflächen-
risse e r h i e l t ..........................  2,40 0,86

Amerikanisches Eisenbahnrad, 
als schlecht (poor) bezeichnet 3,53 0,65

Die Zusammensetzung des Eisenbahnrades 
stimmt sehr nahe mit der oben raitgetheilteri 
Zusammensetzung eines guten Rades überein. 
Das schlechte Rad enthält etwas weniger Kohlen
stoff, etwas weniger Silicium und etwas mehr 
Phosphor. Es ist mir nicht unwahrscheinlich, 
dafs das abweichende Verhallen beider Räder
wenigstens zum Theile in diesem Unterschiede 
der chemischen Zusammensetzung seine Begrün
dung findet, obgleich man nicht verkennen darf, 
dafs gerade für die Haltbarkeit der Räder manche 
Zufälligkeiten bei der Abkühlung eine wichtige 
Rolle spielen können.

Die bei Hartgufsdarstellung anzustrebende 
chemische Zusammensetzung ist also ziemlich 
genau bestimmt. Bei der Mischung der Eisen
sorten aber, welche den Einsatz in den Schmelz
ofen bilden sollen, dürfen die Aenderungen nicht 
unberücksichtigt bleiben, welche die Zusammen
setzung beim Schmelzen selbst erleidet. Von 
den hier in Betracht kommenden Bestandtheilen 
bleibt nur der Phosphor unverändert; Silicium 
und Mangan treten im Flammofen wie im Cupol- 
ofen zum Theil aus. Das Mafs dieser Abnahme 
ist von Eigenthümlichkeiten des Schmelzvcrfahrens 
wie von der Gröfse des ursprünglichen Gehalts 
abhängig und läfsl durch einen Versuch sich im 
voraus ermitteln. Schwieriger ist die Erzielung 
des richtigen Kohlenstoffgehalts. Ein verhällnifs- 
mäfsig hoher Kohlcnstoffgehalt ist wünschenswerth. 
Im Cupolofen kann das Roheisen noch Kohlen
stoff aufnehmen, wenn es von vornherein
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kohlenstoffarm war und man mit reichlichem 
Brennstoffsatze schmelzt; im ändern Falle findet 
auch wohl eine Verminderung des Kohlenstoff- 
gehalts statt. Im Flammofen wird noch häufiger 
als im Gupolofen eine Abnahme des Kohlenstoff
gehalls nachweisbar se in ; und je ärmer an 
Mangan der Einsatz war, desto leichter wird 
dieser Fall eintreten. Mangan schützt, indem es 
selbst verbrennt, den Kohlenstoff vor Verbrennung; 
und dieser mittelbare Nutzen des Mangangehalts 
kann in der That die Wahl eines etwas niangan- 
reieheren Einsatzes, zumal beim Flammofen
schmelzen, rechtfertigen. Immerhin bleibt es 
empfehlenswert!!, auf die Möglichkeit einer theil- 
weisen KohlenstofTverbrennung durch Auswahl 
eines von vornherein nicht zu kohlenstoffarmen 
Einsatzes Rücksicht zu nehmen.

Als ein ferneres, noch weniger als die 
chemische Analyse entbehrliches Hülfsmittel bei 
Ilartgufsdarstellung wird nun in der genannten 
Schrift die Festigkeitsprüfungsmaschine genannt. 
Es würde überflüssig sein, die Wichtigkeit hier 
näher zu erörtern, welche häufige Festigkeits
prüfungen des Gufseisens zumal auf solchen 
Werken besitzen, wo man sich öfter neuer 
Roheisenarten und neuer Roheisenmiscliungen 
für die verschiedenen Zwecke bedient, oder wo 
man bemüht ist, neue, durch hohe Festigkeit 
ausgezeichnete Mischungen zu finden. Die Festig
keitsprüfung giebt in diesen Fällen erst den 
Nachweis, ob die Schlufsfolgcrungen richtig 
waren, welche man aus der chemischen Analyse 
gezogen hatte; nicht immer entspricht ein 
scheinbar günstig zusammengesetztes Material den 
gestellten Erwartungen.

Aus den Versuchsergebnissen des Gruson- 
werks bei Festigkeitsprüfungen werden einige 
mitgetheilt, welche die Beachtung weiterer 
Kreise verdienen.

Die Versuche wurden in drei Gruppen mit 
den nämlichen Gufseisensorten ausgeführt.

Von jeder Gufseisensorte wurden für die 
Versuche jeder Gruppe vier bis acht Probestäbe 
gegossen, und zwar je zwei zusammen, liegend 
in nassem Sande. Die Formen der zu einander 
gehörigen Stäbe waren an beiden Enden durch 
I förmige Kanäle mit einander verbunden, 
so dafs das Ganze ein Rechteck bildete. In der 
Mitte des einen Kanals war der Eingufs, in der 
Mitte des ändern ein Steiger angebracht. Die 
Stäbe wurden zunächst unbearbeitet auf Biegungs
festigkeit geprüft, und aus den Bruchstücken 
wurden alsdann durch Abdrehen die für die Prüfung 
auf Zugfestigkeit dienenden Proben gefertigt.

Von den mit 44 verschiedenen Eisenmischungen 
augestellten Versuchen sind diejenigen heraus
gegriffen worden, welche theils die ungünstigsten, 
theils die günstigsten Durchschnitts-Ergebnisse 
lieferten. Die ungünstigsten sind in den nach
folgenden Zusammenstellungen unter laufender

Nummer 1 aufgeführt; die übrigen Nummern 
umfassen die günstigsten Ergebnisse.

1. Zugfestigkeit.
Die Versuehssläbe der ersten Gruppe waren 

bei 114 mm Gesammtlänge und 16 mm Durch
messer an den Enden auf 11,3 mm Durchmesser 
in der Mitte (100 qmm Querschnitt) auf eine 
Längenausdehnung von 50 mm abgedreht 
worden. Die Versuche wurden auf dem 
Grusonwerk mit Hülfe einer, für eine höchste 
Belastung von 10 000 kg eingerichtete Zerreifs- 
inaschine von M o h r  & F e d e r h a f f  in Mann
heim ausgeführl.

Die Versuchsstäbe der zweiten Gruppe waren 
gemäfs den Vorschriften der Münchener Gonferenz 
vom Jahre 1885 bemessen worden und besafsen 
demnach 20 mm Durchmesser bei 200 mm 
Gebrauchslänge. Sie wurden auf einer ebenfalls 
von Mohr und Federhaff gelieferten Maschine 
für 50 000 kg höchste Belastung geprüft, während 
die Dehnungen mit Hülfe einer vom Grusonwerk 
entworfenen, von der F irma L i e t z m a n  n & K r e b s  
in Berlin ausgeführten Vorrichtung gemessen 
wurden. Die gleiche Prüfungsmaschine diente 
auch für die Ermittlung der Biegungsfestigkeit 
der Stäbe dieser Gruppe.

Die Versuchsstücke der dritten Gruppe hatten 
den gleichen Durchmesser wie die der zweiten bei 
150 mm Gebrauchslänge und wurden in der König
lichen Versuchsanstalt zu Charlottenburg geprüft.

Zur besseren Ermöglichung eines Vergleichs 
möge hier daran erinnert werden, dafs nach 
den Vorschriften des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute (»Stahl und Eisen« 1889, Seite 362) 
die Zugfestigkeit des Gufseisens mindestens 12 kg 
auf 1 qmm betragen soll.*
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l 5 10,9
2 70 21,50 21,1 0,0134 0,0234 — —. —
3 40 21,95 20,1 0,0223 0,1362 — — —

4 39 22,23 24,8 0,0971 0,3196 25,4 0,1329 0,3621
5 05 22,53 24,5 0,1150 0,3017 28,9 0,1145 0,2605
6 10 23,20
7 24 23,43 20,3 0,0167 0,0675 — — —

8 22 23,46 — — — — — —

9 04 24,00 23,8 0,1250 0,3302 25,9 0,1229 0,3539
10 21 26,56 25,5 0,0162 0,1295 26,2 0,1295 0,3673
11 10 28,23 28,0 0,0271 0,0843 30,1 0,1164 0,3002

* Leider ist in jenen Bestimmungen nicht gesagt, 
ob bearbeitetes oder unbearbeitetes Gufseisen die ange
gebene Festigkeit besitzen soll. Durch die Bearbeitung 
steigert sich die Zugfestigkeit des Gufseisens um un
gefähr 20% (Ledebur, Das Roheisen, 3. Aufl., Seite 56).
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2. Biegungsfestigkeit.

Sämmtliche Stäbe wurden im unbearbeiteten 
Zustande geprüft. Die Versuchsstäbe der ersten 
Gruppe hatten einen Querschnitt von 26.15 mm 
(1 Zoll) im Quadrat und 942 mm (3 Fufs) Ge
brauchslänge (freie Auflage). Sie wurden auf 
einer gewöhnlichen Probirmaschine zerbrochen, 
bei welcher der Druck durch einen zunehmend 
belasteten Hebel ausgeübt wird.

Die Versuchsstäbe der zweiten Gruppe be- 
safsen gemäfs den Vorschriften der Münchener 
Conferenz eine Gebrauchslänge von 100 cm bei 
110 cm Gesammtlänge und einen Querschnitt 
von 30 mm im Quadrat. Zur Prüfung diente 
die schon bei den Zugfestigkeitsversuchen er
wähnte Maschine von Mohr und Federhaff.

Die Versuchsstäbe der dritten Gruppe besaßen 
die nämlichen Abmessungen wie die der zweiten 
und wurden in der Königlichen Versuchsanstalt 
zu Charlottenburg geprüft.

Nach den oben erwähnten Bestimmungen des 
Vereins deutscher Eisenhüllenleute soll ein un
bearbeiteter quadratischer Stab von 30 mm Seite, 
100 cm frei aufliegend, eine allmählich bis zu 
450 kg zunehmende Belastung in der Mitte auf
nehmen können, bevor er bricht (also geringste 
zulässige Bruchspannnng 25 kg auf 1 qmm).
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2 70 46,3 23,9 39,9 22,S — --
3 40 47,6 19,7 40,5 22,6 — ------

4 39 45,4 20,7 41,9 17,6 33,2 16,5
5 G5 44,2 20,5 37,1 16,1 39,8 17,5
G 10 43,9 23,0 37,0 13,9 —

7 24 45,6 24,5 38,8 24,1 — —

8 22 42,9 25,0 37,4 23,1 _ —

9 64 42,0 19,0 37,0 17,0 40,2 19.2
10 21 48,1 24,7 42,9 19,2 32,0 14,6
11 10 46,2 19,7 38,5 13,4 41,3 19,0

Die Ziffern sowohl der Zugfestigkeit als der 
Biegungsfestigkeit sind bei den Versuchen 2 bis 
11 so günstig, dafs sie nur selten erreicht wer
den dürften. Besonders hoch ist die Zugfestig
keit einzelner Gufseisensorten. Ueber die Auswahl 
und Zusammensetzung der für die Schmelzver
suche benutzten Roheisensorten ist nur gesagt, 
dafs sie theils aus Koks-, theils aus Holzkohlen
roheisen bestanden haben. Reines Holzkohlen
roheisen, in der nämlichen Weise auf Zugfestigkeit

geprüft,  ergab bei einer langen Reihe von Ver
suchen Festigkeitsziffern von 24,7 bis 28,3 kg 
auf 1 qmm. .

Den nicht unbeträchtlichen Einflufs, welchen 
die Länge der Versuchsstäbe bei der Prüfung auf 
Biegungsfestigkeit auf den Ausfall der Prüfung 
ausübt, läfst ein Vergleich der Ziffern der ersten 
Gruppe mit denen der zweiten und dritten Gruppe 
recht deutlich erkennen. K ü r z e r e  V e r s u c h s 
s t ä b e  g e b e n  h ö h e r e  Zi f f e r n  a l s  l ä n g e r e ,  
wie auch Bach nachgewiesen hat. In dem vor
liegenden Falle verhält sich die Bruchspannung 
der kürzeren (und zugleich dünneren) Stäbe zu 
derjenigen der längeren ungefähr wie 9 : 8 .

In einem zweiten Theile der hier besprochenen 
Schrift werden nun auf 33 Seiten die verschie
denen Verwendungen ausführlich besprochen, 
welche der Hartgufs — sowohl der wirkliche 
Hartgufs als das im Grusonwerk mit diesem 
Namen bezeichnete feste Gufseisen —  gefunden 
hat. Dern Umfange nach ist demnach dieser 
Tlieil der bedeutendste; von einer ausführlichen 
Wiedergabe kann indefs hier abgesehen werden, 
da er — obschon sein Inhalt für den Laien 
recht lehrreich sein mag — doch für den Eisen
hüttenmann nur sehr wenig Neues bringt.

Eigentlicher Hartgufs wird — wie allgemein 
bekannt — in großartigem Mafsstabe für Küsten
panzerungen und daneben auch für Binnenland
befestigungen benutzt. Eine Grusonsehe Panzer
platte, der fünfzehnte Th eil einer Thurmkuppel, 
wurde bei Versuchen in Specia mit vier Schüssen 
aus der 43-cm-Kanone belegt. Die Geschosse 
waren Kruppsche gehärtete Stahlgranaten von 
1000 kg Gewicht, die Ladung betrug 375 kg 
braunes prismatisches Pulver, die lebendige Kraft 
jedes Schusses 14 700 Metertonnen. Der Panzer 
erhielt eine Anzahl Risse und Beschädigungen 
der Oberfläche, aber er wurde nicht zerbrochen 
und hätte noch manchen Scliufs aushalten können,

Für den Eisenbahnbetrieb werden Herz- und 
Kreuzungsstücke, Zwangsschienen, Schienen für 
Wegeübergänge und Laufräder aus Hartgufs ge
fertigt. Hinsichtlich der Herz- und Kreuzungs
stücke ist seit zehn Jahren dem Hartgusse durch 
den S tahlguß ein fühlbarer Wettbewerb erwachsen; 
Eisenbahnräder aus Hartgufs werden vorwiegend 
auf österreichischen und amerikanischen Bahnen 
benutzt, in Deutschland nur für Nebenzwecke. 
A uf österreichischen Eisenbahnen liefen im Jahre 
1884 150 000 von der Firma Ganz & Co. ge
lieferte Hartgufsräder mit einer durchschnittlichen 
Laufdauer von 10 Jahren und einer zulässigen 
Höchstgeschwindigkeit von 45 km in der Stunde.

Unter den für den Maschinenbau benutzten 
Hartgufsstücken mögen Walzen für Metalle, Papier 
und Gummi Erwähnung finden; ferner Ambosse, 
Gesenke, Dampfhammereinsätze, Brechbacken für 
Steinbrecher, Walzen für Zerkleinerungsmaschinen
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(auch geriffelte), Walzen und Teller für Koller
gänge, Pochschuhe und Pochsohlen. Auch für 
landvvirthschaftliche und Wegebaumaschinen hat 
der Hartgufs eine vielfache Verwendung gefunden.

Der Verfasser des Büchleins schliefst seine 
Mittheilungen, indem er die Hoffnung ausspricht,

dafs das Verfahren zur Herstellung des Hart
gusses auch in Zukunft noch sehr wesentliche 
Fortschritte machen und dafs ■ iufolge davon die 
Bedeutung des Hartgusses noch fernerhin zu
nehmen werde.

Möge diese Hoffnung sich erfüllen!

Aus dem Jahresbericht der Rheinisch-Westfälischen Hiitten- 
und Walzwerks -Berufsgenossenschaft.

Den Geschäftsberichten über die Verwaltung 
des Genossenschaftsvorstandes für die Jahre 1889 
und 1890 entnehmen wir die 
theilungen:

folgenden Mit-

B estand  d e r G enossenschaft.

Gesammtzahl der Betriebe j  |®®q

Zahl der versieh. Personen |  J®®®
Anrechnungsfähige Löhne /  18S9 

und Gehälter 1 1890
Von d. Löhnen entfallen auf ( 1889 

den Kopf d. Versicherten ( 1890

250 
248 

84 828 
87 537
86 940 348,53 J t  
91860 799,83 „

1 024,90 „ 
1051,03 „

E inschäd igungsbeträge  und Y cnva

Summe derEutschädigungs- /  1889 
betrüge ( 1890

Verwaltungskosten . . . (

Desgl. pro Kopf . . . . . (  j®®|>

1000 J t  Lohn 1889
1890

Z ah l d e r U nfälle.

Zahl aller Verletzten, für welche 
Unfallanzeigen erstattet wurden 

Dies ergiebt auf 1000 versicherte 
Personen

Zahl der Betriebsunfälle, für welche 
eine Rentenfestsetzung erfolgt ist

Auf 1000 P e r s o n e n ............................■

U m lageverfahren . 

Gesammtumlage . . . . .  |  ]®®q 

Desgl. pro Kopf . . . . { j®®jj

, „ 1000 J t  Lohn J ¡®®jj
Dav.entfallen a) auf ausgez. /  1889 ,

Unfallentschädigungen 1 1890 ,

» ro  K ° P f .....................j  (1890 :

„ 1000 J t  Lohn { j® g  ■
b) auf den Reservefonds 1890 , 

lX.il

tungskosteu .

513 854,14 Jt, 
616 110,38 „ 

60 519,25 „ 
66 361,21 „ 

0,71 , 
0,76 „ 
0,77 „ 
0,72 „

1890

1890
1889
1890
1889
1890

9413

108
780
794

9,20
9,07

1 097 061,94 J t  
1 193 218,21 , 

12,93 , 
13,63 „ 
12,62 „ 
12,99 , 

513 854,14 „ 
616 110,38 „ 

6,06 „ 
7,04 » 
5,91 „ 
6,71 , 

492 888,30 ,

T h ä tig k e it der Schiedsgerichte. 
Berufungsfälle gelangten zur Ent- /  1889 . 388 

Scheidung \  1890 . 433
Zu gunsten des Klägers w urden: >889 1890

r e f o r m i r t ................................  98 110
bes tä t ig t ...................................  246 272
zurückgenommen.................... 33 23
durch Vergleich erledigt. . 11 28

Die Steigerung der Unfallentschädigung ergiebt 
für die 5 Geschäftsjahre 1885/86, 1887, 1888, 
1889 und 1890 folgende Verhältnifszahlen :
a) Gesammt- Unfallenlschäd. 1:3,37 :5,76:7,66:9,18,
b) pro K o p f ............................1:3,21 :5,10:6,38:7,41,
c) „ 1000 J t  Lohn . . . 1:3,925:6,15:7,39:8,39.

Von allgemeinem Interesse dürfte der folgende 
Auszug aus dem Berichte des Beauftragten s e in :

»Wenig erfreulich ist, dafs trotz der vielen 
Schutzvorrichtungen die Zahl der Unfälle nicht 
abgenommen hat. Es geht aus den zur Anzeige 
gelangten Unfällen zur Genüge hervor, dafs nur 
ein verschwindend kleiner Theil derselben durch 
eine etwa vorhandene Schutzvorrichtung hätte 
verhütet werden können. Nur der Unachtsamkeit 
der Verletzten und der Nichtbeachtung der Vor
schriften durch die Arbeiter ist wohl dieses un
günstige Resultat zuzuschreiben. Nur durch die 
gröfste Aufmerksamkeit der Aufsichtsbeamten wird 
hierin mit der Zeit vielleicht eine Besserung ein- 
treten.

Bei vielen gemeldeten Unfällen, bei denen 
grobe Fahrlässigkeit seitens der Verletzten oder 
deren Mitarbeiter vorlag, ferner in allen bei meinen 
Revisionen constatirten Fällen von Nichtbeachtung 
der Unfall-Verhütungs-Vorschriften wurde Straf
antrag gestellt und trat auch Bestrafung auf 
Grund des § 213 der Vorschriften ein. Einen 
praktischen Erfolg hatte dies allerdings nicht, 
denn die Geldstrafe ist durch das Gesetz so 
gering bemessen, dafs sie von keiner nachhaltigen 
Wirkung sein kann.

Wie wenig die versicherten Arbeiter geneigt 
sind, von den Schutvorrichtungen Gebrauch zu 
machen, beweisen die zahlreichen Augenverletzun
gen. Trotz Strafen und trotz entschiedener Fort-

5
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schritte in der Construction der Schutzbrillen ist 
z. B. eine vermehrte Benutzung derselben durch 
die Arbeiter kaum bemerkbar.

Die Nichtbeachtung der Vorschriften seitens 
der Arbeiter und die Unachtsamkeit eines Theiles 
derselben geht so weit, dafs sie sich an den 
einfachsten Apparaten Verletzungen zuziehen. 
Hierfür ist ein Unfall aus letzter Zeit sehr be
zeichnend. Ein Arbeiter drehte an einem nicht 
belasteten Handkabel, nicht mit der Kurbel, son
dern indem er mit den Fingern in die Zähne des 
grofsen Zahnrades fassend dies herumzog. Das 
Rad drehte sich ziemlich rasch, der Arbeiter zog 
seine Finger nicht früh genug weg und brach 
den Mittelfinger.

Dieser Fall und andere an den Zahnrädern 
von Handkabeln, Handkrahncn und Handbohr
maschinen vorgekommenen Verletzungen machen 
es wünschenswerlh, dafs auch diese einfachen 
Mechanismen ganz mit Schutzwehren umgeben 
werden, um unselbständige und gedankenlose 
Arbeiter vor Verletzungen zu schützen.

Es besieht vielfach die Ansicht,  dafs durch 
die vielen Schutzvorrichtungen die Arbeiter selbst 
immer unvorsichtiger würden und eine eventuelle

Gefahr nicht beachteten. Dieser Ansicht kann 
ich mich nicht anschliefsen, denn die Erfahrung 
lehrt, dafs die Schutzvorrichtungen fast, keinen 
Einflufs auf die Vermehrung oder Verminderung 
der Unfälle ausüben. Wie schon oben gesagt, 
ist die Vermehrung der Unfälle nur auf die 
Nichtbeachtung der Betriebsvorschriften und die 
Unvorsichtigkeit der Arbeiter zurückzuführen. Es 
ist vielmehr anzunehmen, dafs die Gleichgültigkeit 
gegen Gefahr durch das Bewufstsein, dafs in 
allen Fällen, ob grobe Fahrlässigkeit oder ein 
wirklicher Betriebsunfall vorliege, Entschädigung 
gezahlt werden rnufs, gesteigert ist. Eine Ab
nahme der Unfälle wird erst dann zu erwarten 
sein, wenn bei grober Fahrlässigkeit und Nicht
beachtung der Vorschriften die Rente niedriger 
bemessen wird, als bei gleichen Verletzungen, 
entstanden durch Fahrlässigkeit der Mitarbeiter 
oder durch die Gefährlichkeit des Betriebes. Es 
würde durch die blofse Möglichkeit einer ver
schiedenen Bemessung der Unfallrenten bei den 
Arbeitern bald ein gröfseres Verständnifs für die 
Nothwendigkeit einer besseren Beachtung der 
Vorschriften und einer vermehrten Benutzung der 
Schutzvorrichtungen hervorgerufen w erden.“

Aus dem Jahresbericht der Rheinisch-Westfälischen 
Maschinenbau- und Kleineisenindustrie - Berufsgenossenschaft.

In  der N r. 10, 1890, von  »Stahl und  Eisen« 
gaben w ir e inen  A uszug au s dem  B erich t der 
R hein isch -W estfä lischen  M aschinenbau- u n d  K lein- 
e isen industrio -B eru fsgenossönschaft fü r das J a h r  
1889, indem  w ir zugleich bei den  w ich tigeren  
A ngaben auch  die en tsp rechenden  Z ahlen  fü r die 
J a h re  188S u n d  1887 beifüg ton . W ir  the ilon  n ach 
folgend die E rgebn isse  fü r  das J a h r  1890 m it:

B estand d e r  G enossenschaft.
G osam m tzahl der B etriebe  . . . .  5 209
G osam m tzahl d. v ers ichert. P erso n en  86 361
G esam m tbetrag  der v ers ich eru n g s

fäh igen  L öhne un d  G ehälte r der 
A rb e ite r  und  B o triebsbeam ten  und  
d e r an rechnungsfäh igen  V ersiche
ru n g ssu m m en  der v e rs ich e rten  Bo- 
tr ie b su n te rn e h m e r un d  B üreau-
b e a m t o n .................................................. .M 796 592,32

D u rch sch n ittlich e r Jah reslo h n  bozw. 
V ersicherungssum m e ü b e rh au p t . „ 922,—

Entschädigungsbeträge und Yerwaltnngskosten.
G esam m tbetrag  der gezah lten  E n t

schäd igungen  ........................................J t  350 121,59
D urchschn ittsausgabe  fü r E n tsch ä 

d igungen  a u f  J t  1000,— Lohn . . „ 4,40
D u rchschn ittsausgabe  fü r E n tsch ä 

d igungen  a u f  einen  U nfall . . . »  198,03

V erw altungs - K osten  einschliefslich 
Sch iedsgerich te  der Sectionen und
der G e n o s s e n s c h a f t ...........................J t  84 512,61

P ro  K opf der ve rs ich e rten  P erson  „ —,91
P ro  Jt  1000,— an rechnungsfäh ige  

L o h n su m m e ...........................................„ —,99

Zahl der U nfälle.
Z ahl a lle r V e r le tz te n , fü r w elche 

U nfallanzeigen e rs ta tte t w urden  . 4740
D ies m ach t au f  1000 ve rs ich e rte

P e r s o n e n ................................................  54,89
gegen 53,87 im  J a h r  1889.

Z ahl der V erle tz ten , fü r  w elche E n t
schädigungen fe s tgeste llt w u rd en  . 607

D ies m ach t au f  1000 ve rs ich e rte
P e r s o n e n ................................................. 7,03
gegen 6,58 im  J a h r  1889.

U m lageverfahren .
G e s a m m tu m la g e ........................................J t  712152,91
D avon en tfa llen  au f  verausgab te  E n t

schäd igungen  ......................................„ 350121,59
A uf den R e s e r v e f o n d s ..................... „ 280 097,27

T hä tig k e it d e r S ch iedsgerich te .
B eru fungen  ge lang ten  in  246 F ä llen  z u r  E n t

scheidung.
A bgeändert w urde  der B escheid  des

Seetionsvorstandes i n ..........................  76 F ällen
V erw orfen  w urde  die B eru fung  in  . 153 „
Z urückgezogen w u rd e  die B eru fung  in  17 „

246 F älle
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A us d e r T abelle : Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  
U n f ä l l e ,  is t  zu ersehen , dafs, w äh rend  die Zahl 
d er im  B e rich ts jah r p. 1000 P e rso n en  ü b e rh a u p t 
vorgekom m enen  U nfälle gegen das V orjah r sich  
n ic h t n en n en sw erth  e rh ö h t ha t, dio Z ahl d e r ont- 
schäd igungspflich tigen  U nfälle n ic h t n u r  dem  ge
s te ig e rten  G eschäftsum gang en tsp rech en d  an- 
gew achscn is t, sondern  dafs auch  dio a u f  1009 
ve rs ich e rte  P erso n en  en tfa llende  A nzahl d ieser 
U nfälle e in  fo rtw äh rendes S teigen  aufw eist. Dio 
U rsache d ieser au ffallenden  Z unahm e m ag a lle r
d ings zum  T heil d arin  liegen, dafs m eh r u n d  m eh r 
auch  fü r ganz geringe V erle tzungen  E n tschäd igungs
an sp rü ch e  geltend  gem ach t w urden . A uf der 
än d e rn  S eite  k an n  es ab e r auch  a ls zw eifellos 
gelten , dafs eine g rolse A nzahl U nfälle  bei m eh r 
A ch tsam keit und  V orsich t sich  w ohl h ä tte  v e r 
m eiden  lassen.

Dio H a u p t t h ä t i g k o i t  d e r  B e a u f t r a g t e n  
bestand  d arin , sich  von den  E in rich tu n g en  der B e
tr ieb e  der M itglieder K en n tn ifs  zu verschaffen 
u n d  a u f  V erbesserung  dorstdbon nach M alsgabe 
der U n fa llv e rh ü tu n g s -V orschriften  h inzuw irken . 
D a d ieses A rbeitsfe ld  indessen  n ach  zwei- b is 
d re im aliger B esich tigung  derselben  B etriebe  e r
schöpft w ar, un d  der Z ugang a n  neuen  B etrieb en  
n u r  e in  verhältn ifsm äfsig  g e rin g e r is t, so h a t es 
sich d e r V orstand  angelegen sein  lassen, sich auch  
au f  and e ren  V erw altungsgeb ie ten  die von  den 
B eau ftrag ten  gesam m elten  E rfah ru n g en  n u tzb a r 
zu m achen , indem  e r denselben  e inen  T he il d e r
jen ig en  a d m in is tra tiv en  G eschäfte des G onossen- 
schaftsbü reaus zu r B earbe itung  überw ies, deren  
P rü fu n g  und  B eu rth c ilu n g  eine m eh r oder w eniger 
grofso K en n tn ifs  der ö rtlichen  un d  localen B etricbs- 
v erliä ltn isso  erfo rdert. H iernach  w urden  in s 
besondere folgende A ngelegenheiten  in  den  K re is 
d er T h ä tig k e it der B eau ftrag ten  cinbezogen:

1. D ie B earb e itu n g  bozw. B egu tach tung  v e r
sch iedener m it d e r G efah ren ta rif-A ufste llung  
im  Z usam m enhang  steh en d en  F rag en ;

2. die V o rbere itung  d e r V orschläge fü r die 
E inschätzung  der B ctriobo in  die K lassen 
des G o fah ren ta rifs ;

0. die B egu tach tung  von  R eelam ationen  gegen 
die E in schätzung ;

4. die B eg u tach tu n g  d e r Z ugehörigke it nou  
au fzunehm ender B e trieb e ;

5. die P rü fu n g  der Personal- un d  L ohn-N ach
w eisungon in  B ezug a u f  dio R ich tigke it der 
in  denselben  gem achten , n ich t led ig lich  
rechnerischen  A ngaben.

Z um  Schlufs geben w ir noch au s  dem  B e rich t 
nebenstehend  e ine verg le ichende U e b e r s i c h t  
ü b e r  d i e  V e r w a l t u n g s k o s t e n  u n d  E n t 
s c h ä d i g u n g s a u f w o n d u n g o n  d e r  E i s o n -  
u n d  S t a l i l - B e r u f s g e n o s s o n s c h a f t e n  im  
Ja h re  1889, welche m it der fo lgenden E rläu te ru n g  
v e rschon  is t :
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„ In  betreff d e r H öhe d e r V e r w a l t u n g s -  
k o s t c n  u n d  der  E n t s c h ä d i g u n g e n  w ird  w ieder
h o lt hervorgehoben , dafs deren  abso lu te  H öhe n ich t 
a lle in  von  dom U m fang e in e r G enossenschaft 
u n d  der A nzahl der U nfälle abhäng ig  ist, sondern  
auch  von  dem  S tande der L oh n v erh ä ltn isse  über
h a u p t in  den  versch iedenen  B ezirken  des Reichs. 
Mit 1000 M ark E n tschädigungs- oder V erw altungs
kosten  läfst sich z. B. in  Schlesien, w oselbst die 
L öhne un g efäh r a,'s so hoch sind, w ie im  W esten  
D eutsch lands, na tu rgcm äfs bedeu tend  m eh r Aus
rich ten , w ie im  R h e in lan d ; D urchschn ittszah len , 
w elche etw a au s  d e r A n z a h l  d e r  P e r s o n e n  
b erech n e t s in d , können  deshalb  zu V erg lei
chungen  der H öhe jen o r K osten  n ic h t v erw an d t 
w erden. E in  an n äh e rn d  zutreffendes B ild über 
die Gröfsc der U n f a l l l a s t e n  b ie ten  dem nach 
n u r  d iejen igen  B eträge , w elche in  den ve rsch ie 

denen  G enossenschaften  p r o  1000 M a r k  L öhne 
au f  gew endet w orden  sind  (Spalte 12 b is 14). D as 
E rgebnifs d ieser V erg le ichung  läfst denn*auch  fü r 
die m e isten  G enossenschaften  keine nennens- 
w e rth en  V ersch iedenhe iten  der E n tschäd igungs
un d  V erw altungskosten  - A ufw endung e rk en n en , 
w äh rend  sich im  ü b rig en  aber aus Spalte  13, 
w enn  m an  von den beiden le tz ten  G enossenschaften  
m it  den w enigen  B etrieben  absieh t, e rg ieb t, dafs 
die d iesse itige  G enossenschaft en tsch ieden  am  
b illig sten  v e rw a lte t w ird , nam en tlich , w enn be
rü ck s ich tig t w ird, dafs sie in  d e r U nfallgefahr 
(Anzahl der U nfälle  p ro  100 P erso n en  oder E n t
schädigungen p ro  1000 M ark Löhne) den m eisten  
der G enossenschaften  fa s t g leich s teh t, i n  d e r  
A n z a h l  d e r  B e t r i e b e  a b e r  d i e  z w e i t e  S t e l l e  
e i n n i m m t .4

Die Reform des Markenschutzes.

Aus einer Quelle, die es wissen könnte, ver
lautet, dafs die vor längerer Zeit im Reichsamt 
des Innern aufgenommenen Arbeiten zu einer 
Umgestaltung unseres Markenschutzgesetzes vorn 
30. November 1874 sow ei t  gefördert sind, dafs 
vielleicht schon im nächsten Winter eine darauf 
bezügliche Vorlage an den Reichstag gelangen 
wird. Es wäre dies um so mehr zu wünschen, 
als am 1. October des laufenden Jahres die 
neuen Patent- und Musterschulzgesetze ins Leben 
treten und die Gewerbewelt allgemein die bal
dige Ausführung der letzten erhofften Mafsnahme 
zur Reorganisation des gewerblichen Eigenthums
rechtes gerne sehen würde. Man hat sogar 
mit Rücksicht auf eine solche bald zu erwartende 
Vorlage im Reichstage von einer auf die Reform 
des Markenschutzes gerichteten Resolution Ab
stand genommen. Es würde also eine arge 
Enttäuschung bedeuten, wenn nunmehr die schon 
seit nahezu einem Jahrzehnt nach Abänderung 
des Markenschutzes drängende Bewegung wiederum 
ergebnifslos verlaufen sollte. Das Markenschutz
gesetz ist das älteste der drei genannten Gesetze, 
ln 17 Jahren hat die deutsche Gewerbethätigkeit 
eine solche Umformung erhalten, dafs die bei 
Beginn dieses Zeitraums erlassenen legislatorischen 
Mafsnahmen heute nur noch bedingungsweise auf 
sie zutreffen. Aufserdem hat gerade der Werth, 
welchen andere Länder auf den Ausbau und 
die rigorose Handhabung ihres Markenschutzes 
gelegt haben, gezeigt, dafs hierin ein Mittel liegt, 
geeignet, der nationalen Production nicht nur 
Vorschub zu leisten, sondern auch dasjenige 
Ansehen zu verschaffen, welches ihr nach der

Höhe ihrer Entwicklung und der Gediegenheit 
ihrer Erzeugnisse gebührt.

Der Markenschutz hat sich in Deutschland 
nicht der Entwicklung der Industrie und des 
Handels entsprechend erweitert. Für die Eisen- 
und Stahlindustrie geht das schon aus der rein 
äufserlichen Thatsaclie hervor, dafs in der auf 
Veranlassung des Reichsamts des Innern heraus
gegebenen Nachweisung der geschützten Waaren- 
zelchen die auf die Marken der Abtheilung 
»Stahl und Eisen« entfallende Seitenanzahl fast 
genau dieselbe seit dem Jahre 1875 geblieben 
ist. In anderen Staaten hat die Anzahl der 
Waarenzeichen bedeutend zugenommen. Nun 
kann doch unmöglich angenommen werden, dafs 
die Industriellen und Handeltreibenden Deutsch
lands die Vorthelle des Markenschutzes weniger 
zu würdigen wüfsten als die anderer Länder. 
Der Grund für die Erscheinung mufs vielmehr 
in der bisherigen Gestaltung des Markenschutz
wesens gesucht werden und zwar kann sowohl auf 
dem Gebiete des materiellen Rechts, als auf dem der 
Markenschutzorganisation Abhülfe verlangt werden.

Einer der Hauptfehler des Markenschutz
gesetzes beruht darin, dafs es keine genügende 
B e s t r a f u n g  d e r  N a c h a h m u n g e n  sichert. 
Zwar sind für die Verletzung des Markenrechts 
theils strafrechtliche Ahndung, theiis civilrecht- 
llche Entschädigung vorgesehen. Das Hauptgewicht 
ist jedoch auf die Strafverfolgung gelegt. Es 
kann sogar bis zu einer Gefängnifsstrafe von 
6 Monaten erkannt werden. Die Entschädigung 
oder die an ihrer Stelle zu fordernde Bufse 
stehen erst in zweiter Linie. Dazu kommt, dafs
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der Entschädigungsanspruch erst dann erhoben 
werden darf, wenn eine w i s s e n t l i c h e  Ver
letzung des Markenrechts nachgewiesen werden 
kann. Nun ist zwar, wie gesagt, auf Veranlassung 
des Reichsamts des Innern eine Zusammen
stellung der bisher im Reichsanzeiger veröffent
lichten Marken erfolgt, und für jedes folgende 
Jahr wird ein weiterer Band herausgegeben; der 
Richter kann doch aber unmöglich bei Fällung 
seines Urtheils von der Voraussetzung ausgehen, 
dafs der Angeklagte diese Nachweisung eingesehen 
haben mufs und zwar so, dafs ihm kein Zeichen 
entgangen ist, er also hat wissen müssen, dafs 
er eine strafbare Nachahmung beging. Wenn 
die Wissentlichkeit auch bei der strafrechtlichen 
Verfolgung angebracht ist, bei dem eivilrechtlichen 
Anspruch ist sie es nicht. Hier müfste die 
f a h r l ä s s i g e  V e r f o l g u n g  d e s  M a r k e n 
r e c h t s  genügen, um den Schadenanspruch zu 
begründen, dann würde sich die Sachlage wesent
lich anders gestalten. Gegenwärtig ist der 
Inhaber eines renommirten Waarenzeichens gegen
über einem gewissenlosen Markennachahmer 
stark im Nachtheil. Nehmen wir an, ein 
renommirtesWaarenzeichen ist nachgemacht; der 
Besitzer des echten Zeichens erfährt doch nicht 
sofort von der Nachahmung, sondern erst dann, 
wenn die mit der letzteren bezeichnete Waare 
in den Handel gebracht bez.w.. wenn die Marke 
im Reichsanzeiger veröffentlicht ist. Es vergeht 
also erst eine Zeit, in welcher der Fälscher 
ruhig den Gewinn aus seiner Nachahmung in die 
Tasche streicht, dann verklagt ihn der Besitzer 
der echten Marke. Ehe hier eine Entscheidung 
gefällt wird, auf Grund deren dem Fälscher das 
Recht abgesprochen wird, die Marke zu führen, 
vergeht eine noch längere Frist. Inzwischen ist der 
Besitzer der echten Marke so stark geschädigt, 
wie er es vielleicht gar nicht berechnen kann. 
Die Unterlagen für einen Entschädigungsanspruch 
herbeizubringen, ist deshalb an sich schon eine 
sehr schwere Aufgabe. Wenn sie aber einmal 
in ausreichendem Mafse vorhanden sind, dann 
sollte wenigstens ihre Geltendmachung nicht 
dadurch vereitelt werden, dafs erst die wissent
liche Nachahmung nachgewiesen werden mufs. 
Jetzt kann das selten geschehen, und der Marken
fälscher lacht sich ins Fäustchen, wenn er sieht, 
wie ihm das Gesetz seinen aus der Nachahmung 
gemachten Gewinn sichert; auch die Bufse ist 
kein hinreichender Ersatz für die Entschädigung. 
Wenn erst die fahrlässige Verletzung genügen 
würde, um einen Ersatzanspruch zu begründen, 
so würden die Nachahmer sich sicherlich mehr 
vorsehen. Eine solche Aenderung würde demnach 
vorbeugend wirken, und gerade darauf kommt 
es in dem ganzen gewerblichen Eigenthumsrechte 
an. Nordamerika, England und Belgien haben 
diesen Grundsatz insofern anerkannt, als sie mit 
der Patentverletzung in erster Reihe privatrecht

liche Folgen verknüpften. Wir müssen ihnen auf 
dem Gebiete des Markenschutzes hierin folgen, 
denn je sicherer dieser Schutz ist, um so mehr 
dürfte er in Anspruch genommen werden und 
um so kräftiger dürfte sich gerade deshalb die Her
stellung gediegener Erzeugnisse entfallen.

Liegt dieser Mifsstand auf dem Gebiete der 
Strafbestimmungen, so liegt ein anderer, gleich
falls höchst bedauerlicher, auf dem allgemeinen 
Gebiete der Rechtsprechung. Infolge der jetzigen 
F a s s u n g  d e s  § 18 d e s  M a r k e n s c h u t z 
g e s e t z e s  sind die Richter vielfach zu der An
schauung gelangt, dafs eine Nachahmung der 
Marken dann nicht strafbar sei, wenn sich bei 
Anwendung von grofser Aufmerksamkeit ein 
Unterschied zwischen Original und Nachahmung 
ergäbe, und haben auch Urtheile in diesem Sinne 
abgegeben. Es ist vorgekommen, dafs Nach
ahmungen um deswillen straffrei blieben, weil in 
ihnen die Farben, welche im Original Feld und 
Bild zeigten, umgestellt waren, oder weil statt 
eines Schwanes im Felde eine Ente gesetzt war
u. s. w. Es ist ja  sicher, dafs ein Kaufmann 
beim Einkauf seiner W aare sich genau die 
Marke betrachten wird, welche derselben oder 
der sie umschliefsenden Verpackung aufgedrückt 
ist, und dafs er sich demnach vor Betrug zu 
schützen wissen wird. Das grofse Publikum 
aber achtet beim Detaileinkauf nicht auf die Einzel
heiten der Marke, kann es auch schon nicht, 
weil ihm meist die Zeit dazu mangeln würde. 
Es nimmt in sich nur den allgemeinen Eindruck 
der Marke auf, und wiederholt sich derselbe, 
so glaubt es, die ihm einst durch die Marke 
empfohlene Waare wieder zu kaufen. Durch 
diese Handhabung des § 18 kann demnach der 
ganze Markenschutz illusorisch gemacht werden. 
Derselbe ist doch hauptsächlich zu dem Zwecke 
eingeführt, dem Erzeuger oder dem Zwischen
händler einer Waare die Gewähr zu geben, 
dafs das Publikum durch die Marke über den 
Ursprung der W aare aufgeklärt wird. Enthält 
das Gesetz selbst eine Bestimmung, welche ihrem 
Wortlaute nach geeignet ist, diesem Zwecke 
entgegenzuwirken, so ist die einzig mögliche 
Folge die, dafs die Vorschrift dem Zwecke 
des Gesetzes besser angepasst wird. Aufserdem 
ist durch den gegenwärtigen § 18 eine Verschieden
heit der Rechtsprechung eingeführt, die zur Hebung 
des Ansehens unserer Justiz nicht beitragen kann. 
Der Amtsrichter entscheidet über die Klagen auf 
Bestrafung von Nachahmungen. Bei der grofsen 
Zahl der Amtsrichter ist natürlich eine unbestimmte 
Fassung des Gesetzes geeignet, die verschieden
artigste Auslegung zuzulassen. Also nicht blofs 
im Interesse der Markeninhaber, sondern auch 
in dem unserer Justiz wäre hier eine Remedur 
angezeigt.

Sodann ist nicht einzusehen, weshalb die 
Möglichkeit der Erlangung des Markenschutzes
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an die E i n t r a g u n g  i n  d a s  H a n d e l s 
r e g i s t e r  geknüpft ist. Irgend ein innerer Connex 
zwischen Waarenzeichen und Handelsregister 
besteht nicht. Es war reine Willkür, dafs man 
diese Voraussetzung wählte. Ebensogut hätte 
man eine bestimmte Summe von Gewerbesteuer 
oder auch von Einkommensteuer als Bedingung 
festsetzen können. Nein, der Markenschutz sollte 
für jeden Gewerbetreibenden erreichbar sein, auch 
ohne dafs er die mit Kosten verknüpften Formalien 
der Eintragung in das Handelsregister zu bewirken 
brauchte; denn das gewerbliche Eigentliumsreclit 
soll zum Nutzen des ganzen deutschen Gewerbes 
und nicht zu dem eines wenn auch noch so grofsen 
Theils desselben dienen.

Eine Aenderung von geringerer allgemeiner 
Bedeutung, aber immerhin für jeden Markeninhaber 
von Wichtigkeit, würde mit den L ö s c h u n g s 
v o r s c h r i f t e n  vorzunehmen sein. U. a. ist darin 
bestimmt, dafs von Amts wegen die Löschung 
des Waarenzeichens im Handelsregister erfolgt, 
wenn seit der Eintragung des Zeichens, ohne 
dafs dessen weitere Beibehaltung angemeldet 
worden oder seit einer solchen Anmeldung, ohne 
dafs dieselbe wiederholt worden, zehn Jahre ver
flossen sind. Hier sollte, wie es mit einer ähn
lichen Bestimmung des Patentgesetzes schon 
versucht ist, der Löschung eiue Aufforderung 
der Behörde zur Erklärung über die Erneuerung 
vorhergehen.

Wie man sieht, sind die unbedingt noth- 
wendigen Aenderungen des materiellen Marken
schutzrechtes zwar einschneidender Natur, aber 
sie schaffen für dasselbe keine neue Grundlage. 
D ie  O r g a n i s a t i o n  d e s  M a r k e n  s c h u t z 
w e s e  ns  müfste dagegen von Grund aus um 
gestaltet werden. Bisher sind die Anträge auf 
Markenschutz bei den Amtsgerichten anzubringen. 
Diese bewirken ohne weitere Forderung als die 
der Beobachtung der vorgeschriebenen Formen 
und der Entrichtung der Gebühr die Eintragung 
in das Handelsregister. Die Executive unserer 
Eigenthumsrechtsgesetzgebung war bisher über
haupt zersplittert. Das Patentwesen lagin den Händen 
eines eigenen Reichsamts, Marken- und Muster
schutz in denen der Gerichte. Gegen die Decen- 
tralisation hatte sich schon öfter eine starke 
Strömung bemerkbar gemacht, dieselbe stiefs früher 
stets auf einen consequenten Widerstand der 
inafsgebenden Regierungsorgane. In letzter Zeit ist 
hierin jedoch ein Umschlag eingetreten. Die ver
bündeten Regierungen selbst W a ren  es, welche 
in dem neuen Musterschutzgesetzentwurf eine 
Umkehr von dem bisher innegehaltenen Wege vor

schlugen, und so ist denn jetzt wenigstens der 
Gebrauchsmusterschutz zusammen mit dem P a ten t
wesen dem Patentamte übertragen worden. Das 
letztere hat schon eine Gebrauchsmusterablheilung 
einzurichten angefangen und wird am 1. October 
mit der Auflegung der Musterrolle beginnen. 
Nachdem also Bresche in das bisherige System 
von den verbündeten Regierungen selbst gelegt 
ist, kann der Gedanke einer Vereinigung der 
Executive der gesammten gewerblichen Eigen
thumsrechtsgesetzgebung in einer Centralbehörde, 
in dem Patentamle, oder wie es dann wohl besser 
liiefse, in dem Reichsamte für gewerbliches Eigen
thumsrecht, unmöglich noch eine abschreckende 
Wirkung ausiiben. Bei der Berathung des neuen 
Musterschutzgesetzes in der Reichstagscommission 
war denn auch schon die oben angedeutete 
Resolution eingebracht worden, den Bundesrath 
zu ersuchen, darauf Bedacht zu nehmen, dafs 
die Handhabung der auf den Schutz des gewerb
lichen Eigenthums gerichteten Reichsgesetze einer 
einheitlichen Verwaltungsbehörde unterstellt werde. 
Die Resolution wurde zwar abgelelmt, aber nur 
mit einer Stimme Majorität und zwar mit der 
Motivirung, dafs die sedes materiae für die Ent
scheidung dieser Frage nicht das Musterschutz
gesetz, sondern die erwartete Novelle zum Marken
schutzgesetz sei. Eine andere Frage ist die, 
ob es dann bei dem bisherigen Anmeldesystem 
sein Bewenden haben und somit das Patent
amt genau so wie den Musterschutz auch 
den Markenschutz einrichten solle, oder ob mit 
dem bisherigen System gebrochen und an seine 
Stelle eine dem Patentverfahren ähnliche V e r 
b i n d u n g  von A n m e l d e -  u n d  V o r p r ü f u n g s 
v e r f a h r e n  treten soll. Eine Entscheidung 
hierüber kann lediglich die Stimme der Mehr
heit der Gewerbe- und Handeltreibenden selbst 
geben. Spricht sich dieselbe für die Aenderung 
aus, so sollte die Aufbringung der zur Aus
führung nöthigen, verhältnifsmäfsig geringen 
Kosten nicht gescheut werden.

Gerade bei den Fragen des gewerblichen 
Eigenthumsrechtes sollten die Gewerbetreibenden 
selbst die entscheidende Stimme haben; denn sie 
müssen am besten wissen, welche Gestaltung 
desselben der nationalen Production am meisten 
nützt. Deshalb wäre es auch erwünscht, man gäbe 
den Gewerbetreibenden durch eine frühzeitige 
Veröffentlichung der beabsichtigten Novelle zum 
Markenschulzgesetz ausreichende Gelegenheit, sich 
zu den geplanten Aenderungen zu äufsern und 
dieselben eventuell zu ergänzen.

R. Krause.
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Die Gewcrbeordnungsnovelle und der internationale
Arbeiterscliutz.

m .

III. Arbeiterinnen.

Für e r w a c h s e n e  weibliche Arbeiter vollzieht 
sich mit der Gewerbeordnungsnovelle die bei 
weitem gröfste Veränderung in unserm Gewerbe
recht. Obwohl das Verbot der Sonnlagsarbeit 
eine principielle Neuerung ist ,  wird dasselbe an 
den thalsächlichen Zuständen kaum viel ändern. 
Die jugendliche Arbeiter betreffenden Bestimmungen 
sind nur wenig geändert, desto tiefer aber werden 
die über Frauenarbeit erlassenen sowohl in das 
Gewerbsleben als auch in die Verhältnisse der 
Arbeiterinnen selbst eingreifen; ob zum Gulen, 
ist von dem Ergebnifs der Erfahrung abhängig.

Erwachsene Arbeiterinnen waren bisher nur in 
dreifacher Beziehung durch die Gewerbeordnung 
geschützt. Erstens durften Wöchnerinnen nicht 
innerhalb drei Wochen nach der Niederkunft 
beschäftigt werden, welches Verbot nunmehr auf 
vier Wochen ausgedehnt wird, während für zwei 
weitere Wochen durch Zeugnifs eines appro- 
birten Arztes die Zulässigkeit der Beschäftigung 
bescheinigt sein mufs. Zweitens durften schon 
bisher Frauen in Bergwerken u. s. w. nicht unter 
Tage beschäftigt werden, wobei cs sein Bewenden 
behält. Drittens konnte nach § 139 der Gewerbe
ordnung durch Verordnung des Bundesraths die 
Beschäftigung von Arbeiterinnen für gewisse 
Fabricationszweige untersagt oder von Bedingungen 
abhängig gemacht werden, sofern jene mit beson
deren Gefahren für Gesundheit oder Sittlichkeit 
verbunden sind; insbesondere konnte dann die 
Nachtarbeit für Frauen untersagt werden. Von 
dieser Befugriifs hat bekanntlich der Bundesrath 
ausgiebigen Gebrauch gemacht.

Nunmehr aber wird diese drille, bisher als 
Ausnahme von der allgemeinen Regel in Geltung 
gewesene Bestimmung zur gesetzlichen Regel 
erhoben; das neue Gesetz selbst regelt die Frauen
arbeit durch beträchtliche Einschränkungen der
selben und läfst nur eine Anzahl erleichternder 
Ausnahmen von seinen Bestimmungen zu.

Nach § 137 wird nämlich zunächst Nacht
arbeit für Arbeiterinnen über 16 Jahre allgemein 
verboten, dieselben dürfen wie Kinder und jugend
liche Personen nur zwischen 5 ll2 Uhr Morgens 
und 8 1/2 Uhr Abends beschäftigt werden; an Vor
abenden von Sonn- und Festtagen sogar nur bis 
5 1,i2 Uhr Nachmittags. Die Beschäftigung von 
erwachsenen Arbeiterinnen darf ferner 11 Stunden 
täglich, an gedachten Vorabenden 10 Stunden 
nicht übersteigen. Den Arbeiterinnen mufs eine

mindestens einsti'indige Mittagspause gewährt 
werden, und zwar sind dieselben, auf ihren Antrag, 
sofern sie ein .Hauswesen zu besorgen haben, 
lli2 Stunde vor der allgemeinen Mittagspause zu 
entlassen, falls letztere unter l 1j2 Stunde beträgt.

Wie bei jugendlichen Arbeitern und Kindern 
hat nach § 138 der Arbeitgeber vor Beginn der 
Beschäftigung von erwachsenen Arbeiterinnen der 
Ortspolizeibehörde Anzeige von diesem Vorhaben 
zu machen und dabei alle Details über Zeit, 
Dauer und Art der Beschäftigung anzugeben. Auch 
die auszuhängende Tafel mit den Bestimmungen 
über die Beschäftigung von Arbeiterinnen fehlt 
für diese ebensowenig, wie für die Jugendlichen.

Nach § 138 a wird jedoch wegen aufserge- 
wöhnlichcr Häufung der Arbeit seitens der unteren 
Verwaltungsbehörde auf seinen Antrag dem Unter
nehmer gestattet, bis auf die Dauer von zwei 
Wochen erwachsene Arbeiterinnen bis 10 Uhr 
Abends (aufser an Sonnabenden) zu beschäftigen, 
sofern die tägliche Arbeitszeit damit nicht etwa 
13 Stunden überschreitet. Solche Erlaubnifs 
giebt es jedoch für ein Kalenderjahr für höchstens 
40 Tage. Erlaubnifs für mehr als zwei Wochen 
und über 40 Tage hinaus kann die höhere 
Verwaltungsbehörde jedoch nur dann ertheilen, 
wenn die Arbeitszeit des Betriebes so geregelt 
wird, dafs ilire tägliche Durchschnittsdauer 11 
Stunden nicht überschreitet. Die bezüglichen An
träge sind schriftlich zu stellen und müssen nicht 
nur den Grund, aus welchem die Erlaubnifs 
beantragt wird, sondern allein Betracht kommenden 
Umstände, Zahl der Arbeiterinnen u. s. w. an
geben. Gegen den binnen drei Tagen zu ertheilenden 
Bescheid der unteren Verwaltungsbehörde steht 
Beschwerde an die Vorgesetzte ollen. Arbeiterinnen 
über 16 Jahre auch Sonnabends zwischen 5^2 
und 8^2 Uhr bei Arbeiten beschäftigen zu dürfen, 
welche nach § 105 c an Sonntagen vorzunehmen 
g e s e t z l i c h  gestattet ist, nämlich Inventur an 
e i n e m  Sonntage und Bewachung, Reinigung 
und Instandhaltung der Betriebsanlagen u. s. w., 
kann die untere Verwaltungsbehörde aber nur 
für solche gestatten, welche kein Hauswesen zu 
besorgen haben.

Haben jedoch Naturereignisse oder Unglücks
fälle den regelmäfsigen Betrieb einer Fabrik unter
brochen , so kann für 4 Wochen die untere 
Verwaltungsbehörde, für längere Frist der Reichs
kanzler die Beschränkungen der Beschäftigung 
wie für Kinder und jugendliche Arbeiter, so 
auch für erwachsene Arbeiterinnen aufheben.
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Lassen jedoch die Natur des Betriebes oder 
Rücksichten-auf die Arbeiter für einzelne Fabriken 
erwünscht erscheinen, die Arbeitszeit für jugend
liche Arbeiter und erwachsene Arbeiterinnen 
anders als in der allgemein vorgesehriebenen 
Weise zu regeln, so kann das nach § 139 durch 
die höhere Verwaltungsbehörde betreffs der Pausen, 
im übrigen durch den Reichskanzler geschehen.

Endlich bleibt nach § 139a  der Bundesrath 
ermächtigt,  die Verwendung von Arbeiterinnen 
sowie von jugendlichen Arbeitern und Kindern für 
gewisse Fabricalionszweige, bei welchen Gefahren 
für Gesundheit und Sittlichkeit vorliegen, zu 
untersagen oder an besondere Bedingungen zu 
knüpfen. Gleicherweise behält der Bundesrath 
die Befugnifs, jedoch nicht mehr für Spinnereien, 
wohl aber für mit ununterbrochenem Feuer be
triebene oder sonst auf regelmäfsige Tag- und 
Nachtschichten angewiesene Fabriken, sowie für 
solche, deren Betrieb eine Eintheilüng in regel
mäfsige Schichten von gleicher Dauer nicht 
zuläfst, Ausnahmen für die ßeschäfligungsdauer 
und -Art der geschützten Personen zuzulassen. 
Diese und noch einige weitere Ausnahmen sind 
so genau specialisirt, dafs wir hier auf deren 
Wiedergabe verzichten müssen, es aber auch 
können, weil es sich wesentlich darum handelt, 
die bisher bezüglich der Arbeit von Kindern und 
jugendlichen Personen geltend gewesenen Aus- 
nahme-Competenzen auf erwachsene Arbeiterinnen 
zu erstrecken resp. zu aptlrcn.

Die mittels dieser Vorschriften erfolgte g e s e t z 
l i c h e  Beschränkung der Arbeitszeit der einen, 
wenn auch kleineren Hälfte der e r w a c h s e n e n  
Arbeiter wird um so eher als eine Etappe auf 
dem Wege zu dem s o c i a l i s t i s c b e n  Maximal: 
resp. Normal-Arbeitstage zu wirken geeignet sein, 
und wird als solche von der socialrevolutionären 
Propaganda fructificirt werden, als im § 120 e 
dem Bundesrathe die weitere Vollmacht ertheilt 
ist, für solche Gewerbe, in welchen durch über- 
mäfsige Dauer der täglichen Arbeitszeit die 
Gesundheit der Arbeiter gefährdet wird, Dauer, 
Beginn und Ende der zulässigen Arbeitszeit —  
auch für e r w a c h s e n e  M ä n n e r  vorzuschreiben. 
Allgemein ist anerkannt, dafs in der Grofsindustrie, 
und für diese sind doch die Arbciterschutz- 
bestimmungen zunächst verstanden, gesundheits
schädliche Arbeitszeiten von übermäfsiger Dauer 
weder für Arbeiterinnen noch für Arbeiter nicht 
Vorkommen; und auch ein Sweating-System nach 
englischem »Muster« haben wir in Deutschland 
bisher nicht, mögen auch in der Hausindustrie 
und im Kleingewerbe mancherlei Schäden obwalten, 
Geht dessenungeachtet der- Gesetzgeber an die 
Regelung der Arbeilsdauer für Erwachsene heran, 
so wird die Socialdemokratie daraus auch f ü r  
ihre sonstigen Forderungen den Berechtigungs
beweis herzuleiten wissen.

Dieses dürfte um so mehr der Fall sein, als 
sowohl betreffs der Bestimmungen für Arbeiterinnen 
als auch betreffs der letzterwähnten für--Arbeiter 
das neue Gesetz w e i t  über die von der i n t e r -  
n a t i o n a l e n C o n f e r e n z  aufgesleliten Forderungen 
hinausgegangen ist. Einen analogen Beschlufs hin
sichtlich erwachsener Arbeiter bat die Conferenz 
überhaupt nicht gefafst — , nicht einmal ins 
Auge gefafst; und betreffs der Arbeiterinnen 
begnügte sie sich als wiinschenswerth zu be
zeichnen, dafs auch Mädchen und Frauen über 
16 Jahre von der Nachtarbeit ausgeschlossen 
würden, deren effective Arbeitszeit 11 Stunden 
täglich nicht überschreite und durch Ruhepausen 
von insgesammt 1^2 Stunden unterbrochen werde. 
Andererseits betonte die Conferenz als erforderlich, 
für gewisse Industrieen Ausnahmen zuzulassen, 
für besonders ungesunde oder gefährliche Beschäf
tigungen dagegen weitere Beschränkungen vor
zusehen. Die Carenzzeit der Wöchnerinnen bemafs 
die Conferenz auf 4 Wochen nach der Entbindung.

Es ist zu erwähnen, dafs bei der Abstimmung 
der Commission der internationalen Conferenz 
über die Frage, ob die Schutzbestimmungen 
sich auf Frauen über 21 Jahre erstrecken sollten, 
Ungarn, Belgien, Italien, Spanien und Portugal 
mit Nein stimmten, während sich unter den der 
Abstimmung enthaltenden Ländern Frankreich 
und Dänemark befanden, deren Delegirten, ihren 
Instructionen gemäfs, ablehnten, über die Arbeits
zeit Erwachsener sich zu erklären.

Die G e s e t z g e b u n g  a n d e r e r  L ä n d e r  
anlangend, so verbietet E n g l a n d ,  Arbeiterinnen 
in Fabriken und in der Hausindustrie länger 
als 1 0 1/2 Stunden, in der Textilindustrie länger 
als 10 Stunden durchschnittlich täglicli zu be
schäftigen; ferner ist Nachtarbeit von Frauen 
und jungen Mädchen und Beschäftigung von Frauen 
in Bergwerken untersagt. Aufser den Sonntagen 
und den üblichen vollen Feiertagen müssen Frauen 
acht halbe Feiertage im Jahre gewährt werden.

F r a n k r e i c h  verbietet bisher für Mädchen 
unter 21 Jahren Nachtarbeit und Arbeit an 
»einem Tage« in der Woche, ferner Verwendung 
von Frauen und Mädchen jeglichen Alters in 
Bergwerken und Steinbrüchen. Nach dem jetzt 
die Kammern beschäftigenden Gesetzentwurf soll 
für minderjährige Mädchen und verheirathete 
Frauen, die Arbeitszeit auf 10 Stunden beschränkt, 
Nachtarbeit und Arbeit an einem Tage in der 
Woche verboten werden.

B e l g i e n  hat nur  die Beschäftigung von 
Frauen unter Tage in Bergwerken 1889 direct 
verboten. Dieses Gesetz sieht zwar die Festsetzung 
einer Maximal-Arbeitsdauer für Mädchen von 16 
bis 21 Jahren vor, wie aber der belgische Delegirte 
der internationalen Conferenz auch hier wieder 
betonte, soll sich der König über die Inkraft
setzung dieser Bestimmung erst nach drei Jahren 
entscheiden und soll vorher die Gutachten der
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Gewerbe- und Arbeitsräthe, der Provinzialräthe 
und des Obergesundheitsrathes hören; offen ist 
dabei gehalten, die Grenzen der Arbeitsdauer für 
Arbeiterinnen von 16 bis 21 Jahren je nach 
dci Natur der Beschäftigung und den Bedürfnissen 
der Industrieen, Professionen und Handwerke 
verschieden zu bemessen. Der Delegirte lehnte 
daher ab, einem Beschlüsse zuzustimmen, welcher 
für diese Altersklasse eine kürzere als 12stündige 
Arbeitszeit einführen wolle, und erklärte, auf 
der letzteren für erwachsene Arbeiterinnen über
haupt nicht eingehen zu können, weil hierfür 
die Verfassung Belgiens keine Competenz ertheile.

Die N i e d e r l a n d e  haben in Fabriken, Hand
werk^ und Hausindustrieen für Arbeiterinnen eine 
Arbeitsdauer von 11 Stunden bei cinstündiger 
Ruhepause angeordnet, die zwischen 5 Uhr 
Morgens und 7 Uhr Abends liegen mufs, aufser- 
dem Sonnlagsarbeit verboten.

\  on den nordischen Ländern hat D ä n e m a r k  
über Frauenarbeit nichts, S c h w e d e n  und N o r 
w e g e n  nur bestimmt, dafs Frauen unter 18 Jahren 
in Gruben und Steinbrüchen nicht arbeiten dürfen.

S p a n i e n  beschränkt die Arbeitsdauer für 
jugendliche Arbeiterinnen weitergehend als für 
jugendliche Arbeiter, Mädchen dürfen bis zum 
14. Jahr nur 5 Stunden (Knaben bis zum 13. Jahr), 
von 14 bis 18 Jahren nur 8 Stunden (Knaben 
von 13 bis 15 Jahren) beschäftigt werden; 
aufserdem ist Mädchen Nachtarbeit untersagt. 
Der Gonferenzdeiegirte erklärte sich gegen' deren 
Beschlüsse, obwohl er geneigt sei, minderjährige 
Arbeiterinnen unter Schutz zu ste llen; da jedoch 
in Spanien die Minderjährigkeit weiblicher Personen 
bis zum 23. Jahre dauere, sei er aufser Stande, 
auch nur den Beschlüssen betreffs der 16 bis 
21jährigen zuzustimmen.

I t a l i e n  beschränkt Frauenarbeit nicht, und 
macht auch keinen Unterschied zwischen jugend
lichen Arbeiterinnen und jugendlichen Arbeitern. 
Der Delegirte betonte, mit den Vorschlägen 
betreffs der Frauenarbeit werde ma n,  anstatt 
die Lage der arbeitenden Klassen zu verbessern, 
dahin kommen, denselben die schwersten Opfer 
aufzuerlegen.

ln der S c h w e i z  ist die Arbeitszeit der er
wachsenen Arbeiterinnen, wie bei den Männern 
auf 11, an Vorabenden der Sonn- und Festtage 
auf 10 Stunden beschränkt. Sonntags und Nachts 
dürfen Frauen nicht beschäftigt werden; ebenso 
nicht zum Reinigen in Bewegung befindlicher 
Motoren, Transmissionen und gefährlicher Ma
schinen. Hat eine Arbeiterin einen Haushalt zu 
besorgen, so mufs ih r ,  falls die Mittagspause 
nicht 1 1la Stunde dauert,  gestattet werden, die 
Arbeit ' /2 Stunde vor der Pause zu verlassen. 
Wöchnerinnen dürfen vor und nach der Nieder
kunft zusammen 8 Wochen nicht arbeiten, die 
Wiederaufnahme der Arbeit darf nicht früher als 
6 Wochen nach der Niederkunft erfolgen.

IX.ii

Auch O e s t e r r e i c h  h a t ,  jedoch nur für 
Fabriken, die Arbeitzeit aller erwachsenen Arbeiter 
auf 11 Stunden beschränkt. Im Verordnungswege 
wird darüber verfügt, für welche Betriebsarten 
Frauen gar nicht oder nur unter einschränkenden 
Bedingungen zu verwenden sind. In Fabriken 
dürfen Frauen, sofern nicht der Handelsminister 
Ausnahmen zuläfst, an Nachtarbeit nicht theil- 
nehrnen; in Bergwerken Frauen und junge Mädchen 
nur über I age beschäftigt werden. Arbeiterinnen 
unter 18 Jahren sind nur in solcher Weise zu 
beschäftigen, die ihrer körperlichen Entwicklung 
nicht schadet. Die Niederkunftscarenzzeit beträgt 
4 Wochen. — U n g a r n  verbietet, Frauen 
4 Wochen nach der Entbindung zu beschäftigen.

R u f s l a n d  untersagt Nachtarbeit für Frauen 
in Spinnereien und Textilfabriken.

Gerade betreffs der Frauenarbeit ist bei Vergleich 
der Schutzbestimmungen der verschiedenen Länder 
daran zu erinnern, wie sich dieselben den Landes- 
s i t t e n  gemäfs sehr verschieden gestaltet haben. 
Während bei uns Frauen zu s c h w e r e n  Arbeiten 
längst nicht mehr herangezogen werden, hat 
man in Belgien erst 1889 deren Verwendung 
in Bergwerken unter Tage abgestellt, in Spanien 
findet solche heute noch statt. Recht charak
teristisch ist, dafs beim englischen Arbeitsminister 
jüngst Arbeiterinnen der Kettenschmiede- undGrob- 
nagelfabrication erschienen, um Protest dagegen 
einzulegen, dafs ihnen der Gebrauch eines 8 pfun
digen Hammers bei ihrer Arbeit untersagt werde.

IV. Sonstige Bestimmungen.

Es ist nicht unsere Absicht, wie in dem 
Vorhergehenden hier jede einzelne Abänderung zu 
registriren, vielmehr sollen nur die wesentlicheren 
berührt werden. Betreffs der A r b e i t s b ü c h e r  
u n d  Z e u g n i s s e  sind bereits die zur Stärkung 
der elterlichen Autorität über die minderjährigen 
Arbeiter getroffenen Bestimmungen erwähnt, so 
dafs nur noch anzuführen ist, dafs, wie schon 
früher bezüglich der Arbeitsbücher nunmehr auch 
betreffs der Zeugnisse dem Arbeitgeber ausdrücklich 
untersagt ist, dieselben mit Merkmalen zu versehen, 
welche den Zweck haben, den Arbeiter in einer 
aus dem Wortlaute des Zeugnisses nicht ersicht
lichen Weise zu kennzeichnen.

Für die L o h n z a h l u n g  und das mit der
selben in Verbindung stehende V e r b o t ,  W a a r e n  
zu c r e d i t i r e n ,  wird neu bestimmt, dafs es 
gestattet sein soll, den Arbeitern Lebensmittel 
für den Betrag der Anschaffungskosten, Wohnung 
und Landnutzung gegen die ortsüblichen Mielh
und Pachtpreise, Feuerung, Beleuchtung, regel- 
mäfsige Beköstigung, Arzneien und ärztliche Hülfe, 
sowie Werkzeuge und Stoffe zu den ihnen über
tragenen Arbeiten für den Betrag der durch
schnittlichen Selbstkosten unter Anrechnung hei 
der Lohnzahlung zu verabfolgen. Zu einem 
höheren Preise ist die Verabfolgung von Werk-

6



748 Nr. 9. „ S T A H L  UND E I S E N . “ September 1891.

zeugen und Stoffen für Accordarbeiten zulässig, 
wenn derselbe den ortsüblichen nicht übersteigt 
und im voraus vereinbart ist.

Lohn- und Abschlagszahlungen dürfen in 
Gast- und Schankwirthschaften oder Verkaufs
stellen nicht ohne Genehmigung der unteren 
Verwaltungsbehörde erfolgen; sie dürfen ferner 
nicht an Dritte erfolgen auf Grund von Rechts
geschäften oder Urkunden über Rechtsgeschäfte, 
welche nach dem Gesetze, betreffend die Beschlag
nahme des Arbeits- oder Dienstlohnes, rechtlich 
unwirksam sind.

Neu ist ferner die Bestimmung des § 119 a, 
welche das bestehende Recht, L o h n  ei n h a l t u n g e n  
zu stipuliren, einschränkt. Danach dürfen solche 
Einhaltungen, welche zur Sicherung des Ersatzes 
eines den Unternehmern aus widerrechtlicher 
Auflösung des Arheitsverhältnisses erwachsenden 
Schadens oder einer für diesen Fall verabredeten 
Strafe bedungen werden, bei der einzelnen Lohn
zahlung ein Viertel des fälligen Lohns und überhaupt 
einen durchschnittlichen Wochenlohn nicht über
steigen.

Praktisch wirksam wird diese Bestimmung 
für das K l e i n g e w e r b e  durch § 124b, welcher 
bestimmt, dafs, sofern ein Geselle oder Gehülfe 
rechtswidrig die A r b e i t  verlassen hat, der Arbeit
geber a l s  Entschädigung für den Tag des 
Vertragsbruchs und jeden folgenden Tag der 
vertragsmäfsigen oder gesetzlichen Arbeitszeit, 
höchstens aber für e i n e  W o c h e ,  d e n  B e t r a g  
des ortsüblichen Tagelohns des Krankenver- 
sieherungsgesetzes fordern kann. Di e s e  F o r 
d e r u n g  i s t  an  d e n  N a c h w e i s  e i n e s  S c h a 
d e n s  n i c h t  g e b u n d e n .  D u r c h  i h r e  G e l t e n d 
m a c h u n g  w i r d  j e d o c h  d e r  A n s p r u c h  a u f  
E r f ü l l u n g  de s  V e r t r a g e s  u n d  a u f  w e i 
t e r e n  S c h a d e n s e r s a t z  a u s g e s c h l o s s e n .  
Dasselbe Recht steht natürlich dem Gesellen 
oder Gehülfen gegen den Arbeitgeber zu, sofern 
er von diesem vor rechtmäfsiger Beendigung 
des Arheitsverhältnisses entlassen werden sollte.

Nach § 134 findet diese Bestimmung auf 
Fabriken, in welchen der Regel nach mindestens 
20 Arbeiter beschäftigt werden, also auf die 
G r o f s i n d u s t r i e ,  keine Anwendung. Dieser 
wird dort untersagt,  für den Fall der rechts
widrigen Auflösung des Arbeitsverhältnisses durch 
den Arbeiter die Verwirkung rückständigen Lohnes 
über den Betrag des durchschnittlichen Wochen
lohnes auszubedingen. Die Verwirkung selbst 
kann jedoch erst durch die Arbeitsordnung wirksam 
gemacht werden, welche Bestimmung darüber 
enthalten m u f s ,  welche Verwendung die so ver
wirkten Beträge finden sollen, sofern eine Ver
wirkung von Lohnbeträgen für diesen Fall durch 
Arbeitsordnung oder Arbeitsvertrag ausbedungen 
worden ist.

Was die A r b e i t s o r d n u n  g e n  im übrigen 
anbetrifft, so sollen solche für jede Fabrik,

welche in der Regel zwanzig Arbeiter beschäftigt, 
innerhalb 4 Wochen nach Inkrafttreten des 
Gesetzes, also b i s  z u m  1. M ai 1 8 92 ,  oder 
in gleicher Frist nach Eröffnung des Betriebes 
erlassen werden müssen. Einzelne Abtheilungen 
des Betriebes oder einzelne Gruppen von 
Arbeitern können besondere Arbeitsordnungen 
erhalten. Die Arbeitsordnung mu f s  Bestimmung 
treffen über Anfang und Ende der täglichen 
regelmäfsigen Arbeitszeit und Dauer der Pausen 
für erwachsene Arbeiter; Zeit und Ort der Ab
rechnung und Lohnzahlung; sofern es nicht hei 
den gesetzlichen Bestimmungen bewenden soll, 
über Aufkündigungsfrist, sowie über die Gründe, 
wegen deren die Entlassung ohne Aufkündigung 
erfolgen kann; Art und Höhe von Strafen, Art 
der Festsetzung und Einziehung derselben, sowie 
hei Geldstrafen über deren Verwendungszweck; 
aufserdem, wie schon erwähnt, betreffs der 
Entschädigung wegen Contraclbruchs.

Strafbestimmungen, welche das Ehrgefühl 
des Arbeiters oder die guten Sitten verletzen, 
dürfen in die Arbeitsordnung nicht aufgenommen 
werden; Geldstrafen die Hälfte eines Tages
arbeitsverdienstes nicht übersteigen. Jedoch können 
Strafen bis zum vollen Betrage des Tages
verdienstes eintreten b e i : Thätlichkeiten gegen 
Mitarbeiter, erheblichen Verstöfsen gegen die 
guten Sitten, sowie gegen Vorschriften, welche 
zur Aufrechterhaltung der Betriebsordnung, 
Sicherung eines gefahrlosen Betriebes und Durch
führung von Gewerbeordnungsbestimmungen er
lassen sind. Alle Strafgelder sind zum Besten 
der Arbeiter zu verwenden, wodurch jedoch 
das Recht des Arbeitgebers auf Schadensersatz 
nicht berührt wird.

Dem Fabrikbesitzer, welcher die Arbeits
ordnung zu erlassen, sie durch seine Unter
schrift zu vollziehen und durch Aushang zu 
verkündigen hat, bleibt überlassen, andere als die 
oben bezeichnten  obligatorischen Bestimmungen 
über die Ordnung des Betriebes und das Verhallen 
der Arbeiter in  demselben aufzunehmen; mit 
Zustimmung eines ständigen Arbeiterausschusses 
können sich diese Vorschriften auch auf Benutzung 
der zum Besten der Arbeiter getroffenen, mit der 
Fabrik verbundenen Einrichtungen und auf das 
Verhalten minderjähriger Arbeiter a u f s  e r  h a l b  
des Betriebes erstrecken.

Soweit der Inhalt einer Arbeitsordnung nicht 
Gesetzen zuwiderläuft, ist er für beide Theile 
rechtsverbindlich. Andere als die in § 123 und 
§ 124 der Gewerbeordnung oder in der Arbeits
ordnung vorgesehenen Entiassungs- oder Aus
trittsgründe dürfen im Arbeitsvertrage nicht ver
einbart, andere als in der Arbeitsordnung festgestellle 
Strafen nicht verhängt werden. Letztere sind 
ohne Verzug festzuselzen und zur Kenntnifs der 
Betroffenen zu bringen, über Geldstrafen, ihre 
Höhe und Ursache ist ein auf Erfordern dem



September 1891. „ S T A H L  UND E I S E N . “ Nr. 9. 749

Fabrikaufsiehtsbeainten verfliegendes Register zu 
führen.

Vor Erlafs oder Abänderung einer Arbeits
ordnung ist den grofsjährigen Arbeitern der Fabrik 
Gelegenheit zu geben, sich über deren Inhalt zu 
äufsern; wo ein ständiger Arbeiterausschufs besteht, 
genügt dessen Anhörung. Unter Mittheilung der 
seitens der Arbeiter geäufserlen Bedenken, soweit 
selbige schriftlich oder zu Protokoll erfolgt sind, 
ist die Arbeitsordnung innerhalb drei Tagen nach 
deren Erlafs der unteren Verwaltungsbehörde unter 
Beifügung der E rklärung, dafs und wie die 
„A nhörung“ erfolgt ist, einzureichen. Ist dieselbe 
vorschriftswidrig erlassen, oder verstöfst sie gegen 
gesetzliche Bestimmungen, so ist sie auf Anordnung 
der u n t e r e n  Verwaltungsbehörde abzuändern; 
gegen solche Anordnung findet Beschwerde bei 
der höheren Verwaltungsbehörde statt.

Auf v o r  I n k r a f t t r e t e n  des Gesetzes er
lassene ältere Arbeitsordnungen finden die vor
stehenden Bestimmungen Anwendung, nur brauchen 
die Arbeiter nicht über deren Inhalt nachträglich 
gehört zu w erden; und sind dieselben binnen 
4 W ochen der unteren Verwaltungsbehörde cin- 
zureichcn. Auf Abänderungen und auf seit dem 
1. Januar d. J. e r s t m a l i g  erlassene Arbeits
ordnungen erstreckt sich auch die Anhörungs- 
clausel.

Als s t ä n d i g e  A r b e i t e r a u s s c h ü s s e ,  welche 
in diesen Bestimmungen zum erstenm al gewerbe
rechtlich auftauchen, gelten im Sinne derselben nu r:

1. Vorstände der Betriebs- (Fabrik-) Kranken
kassen oder anderer für die Arbeiter der 
Fabrik beslehenderKasseneinrichtungen, deren 
Mitglieder in ihrer Mehrheit von den Arbeitern 
aus ihrer Mitte zu wählen sind;

2 . Knappschaftsälteste von Knappschaftsvereinen, 
welche nicht den Bestimmungen der Berg
gesetze unterstehende Betriebe eines Unter
nehm ers umfassen,

ad 1 und 2 , sofern sie als ständige 
Arbcitcrausschfisse bestellt w erden;

3. bereits vor dem 1. Januar 1891 errichtete 
ständige Arbeiterausschüsse, deren Mitglieder 
in ihrer Mehrzahl von den Arbeitern aus 
ihrer Mitte gewählt werden;

4. Vertretungen, deren Mitglieder in ihrer Mehr
zahl von den volljährigen Arbeitern der Fabrik 
oder einer Betriebsabtheilung aus ihrer Mitte 
unm ittelbar und geheim gewählt werden. 
Diese W ahl kann nach Arbeiterklassen oder 
Abtheilungen des Betriebes erfolgen.

Dafs für die Grofsindustrie, bei welcher 
persönliche Beziehungen zwischen Arbeitgeber und

-Nehmer schwer aufrecht zu erhalten sind, 
Betriebsordnungen ihre Vortheile haben, ist eine 
längst durch deren Bestehen anerkannte Thatsache. 
Ob aber die Verpflichtung, Arbeitsordnungen zu 
erlassen, bis zu Betrieben von nur 20 Arbeitern 
hinunter ausgedehnt werden mufste; ob die 
»Anhörung« der Arbeiter ihren Zweck erfüllen 
wird, obschon sie ein ganz neues Element in 
den Arbeitsvertrag hineinträgt; ob endlich es 
weise war, die Autorität aller Arbeitgeber auch 
der gröfsten Betriebe unter die u n t e r e  Ver
waltungsbehörde zu stellen, selbst ohne dafs durch 
der letzteren Mitwirkung eine behördliche Geneh
migung des Inhalts der Arbeitsordnung aus
gesprochen w ü rd e; — dieses Alles sind Bedenken, 
welche, nachdem das Gesetz einmal erlassen ist, 
nur durch die Erfahrung widerlegt werden können.

Ihre Folie finden diese Bedenken durch den 
Umstand, dafs der Reichstag die vorgeschlagene 
Form ulirung des § 153 abgelchnt hat und die 
Regierungen nicht auf dessen Annahme bestanden, 
obwohl ihr Vorschlag nicht nur ein wohlbegründeter 
war, sondern wesentlich nur einen Schutz der 
W illensfreiheit der Arbeiter gegenüber den Machen
schaften der Streikagitatoren bezweckte.

Eine sehr delaillirte Specifieirung hat die 
Verpflichtung der Arbeitgeber, Mafsnahmen zum 
S c h u t z e  g e g e n  G e f a h r e n  f ü r  L e b e n  u n d  
G e s u n d h e i t  der Arbeiter beim Betriebe zu treffen, 
in den §§ 1 2 0 a  bis e erfahren. Da jedoch theils 
der B undesrath, theils die Ortspolizeibehörden 
erst Vorschriften über die Ausführung der neu 
in das Gesetz aufgenommenen Grundsätze erlassen 
sollen, so erübrigt es für jetzt, diese Grundsätze 
und die Möglichkeiten ihrer Tragweite zu erörtern.

Der neu eingefügte Abschnitt über die Ver
hältnisse der B e t r i e b s  b e a m t  e n ,  W e r k 
m e i s t e r  u n d  T e c h n i k e r  entspricht sowohl 
den W ünschen dieser, wie es sich als nützlich 
erweisen kann, dem gewerberechtlichen Verhältnifs 
derselben eine von denen der Arbeiter abweichenden 
thatsächlichen Zuständen entsprechende gesetzliche 
Grundlage zu geben.

Alles in Allem genommen, ist nicht zu ver
kennen, dafs die gesetzgeberische Absicht dahin 
ging, den socialen Frieden zu befestigen; ob 
indessen die Zweifel an der Erreichung dieses 
hohen Zieles oder deren Gegentheil das richtige 
Urtheil über dieses Gesetzgebungswerk enthalten, 
wird w e s e n t l i c h  v o n  d e m  G e i s t e  a b - 
h ä n g e n ,  in w e l c h e m  d a s  n e u e  G e s e t z  
s e i t e n s  d e r  B e h ö r d e n  g e h a n d h a b t  
w e r d e n  wi r d .

—en.
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Das zweite deutsche Patentgesetz vom 7. April 1891.

Die seit Jahren besprochenen und beantragten 
Verbesserungen und Umänderungen des ersten 
deutschen Patentgesetzes vom 25. Mai 1S77 sind 
durch das neue zweite deutsche Patentgesetz vom
7. April 1891, welches am 1. October d. J. in 
W irksam keit tritt, zum Theil angenommen, zum 
Theil zurückgewiesen.

Der wichtigste der ausgesprochenen W ünsche 
ging d ah in , der Vorprüfung eine Riehtungs- 
bestim m ung dadurch zu geben, dafs im § 1 des 
neuen Gesetzes der Begriff einer Erfindung fest
gestellt oder wenigstens ausgesprochen werde, 
welche Voraussetzungen erfüllt sein müssen, um 
als W irkung des Gesetzes für den Gegenstand 
einer Anmeldung die Patentirung cintretcn lassen 
zu müssen.* Dieser W unsch ist m it der un 
veränderten Annahme des W ortlautes des bis
herigen § 1 abgelehnt. Ob dieser W unsch Be
rechtigung hatte und ob dessen Erfüllung einen 
Zweck haben würde, soll in Folgendem besprochen 
werden.

Mit dieser Besprechung soll keine vorzeitige 
Kritik über ein noch nicht einmal gültiges, frisches 
Gesetz ausgeübt, sondern es soll nur nachgewiesen 
w erden, dafs die vorgenannten W ünsche nicht 
einführbar sind und dafs deren Zweck auch mit 
den bis dahin und ferner gültigen Bestimmungen 
erreicht werden kann, sobald das Kaiserl. Patent
am t dies für angezeigt hält.

Der W unsch nach einer Feststellung des Be
griffs der Erfindung, oder wenigstens der Voraus
setzungen für dieselbe, w urde veranlafst durch 
die orakelhaft ablehnenden Entscheidungen der 
Vorprüfung, deren W ortlaut nicht nur bei den 
betreffenden Erfindern, sondern auch in tech
nischen Kreisen des praktischen Lebens min
destens grofse Enttäuschungen über diese Art 
des W irkens des Kaiserlichen Patentam tes hervor
rufen mufste. Man denke sich die Enttäuschung, 
wenn einem Erfinder, der von der weltbewegenden 
W ichtigkeit des Inhalts seiner Anmeldung über
zeugter ist, als ein Vater von der Vorzüglichkeit 
s e i n e s  Kindes, vom Kaiserlichen Patentam t der 
ablehnende Bescheid mit einer der folgenden 
orakelhaften Begründungen zugeht:

1. In dem Gegenstand der Anmeldung kann 
eine patentfähige Erfindung n i c h t  e r b l i c k t  
werden.

2. Der Gegenstand der Anmeldung ermangelt 
eines Erfmdungs g e d a n k  e n s .

3. W enngleich der Vortheil, den die von Ihnen 
a n .................... eingeführten Verbesserungen

* Zeitschrift des »Vereins deutscher Ingenieure« 
Nr. 24 vom 14. Juni 1890.

N achdruck verboten.v 
Ges. v. 11. J u n i 1870./

bieten mögen, n i c h t  u n t e r  s c h  ä t z t  w e r d e n  
s o l l ,  so können dieselben doch nicht unter 
Patentschutz gestellt w erden,' da sie Gon- 
slructionsdetails betreffen, die an den, auf 
dem Gebiete der . . . .  benutzten Apparaten 
allgemeinste Anwendung finden.

ln der alleinigen Uebertragung solcher 
constructiven Details auf . . . .  kann eine 
p a t e n t f ä h i g e  N e u e r u n g  n i c h t  e r 
k a n n t  w e r d e n .

-1. Derartige . . . .  sind in der . . , leehnik 
allgemein bekannt, und bieten in ihrer An
wendung für specielle Zwecke k e i n e r l e i  
S c h w i e r i g k e i t e n .

5. Die angegebenen Einrichtungen betreffen 
allgemein bekannte und sehr häufig be
nutzte Anordnungen, welche im  S i n u c  
d e s  P a t e n  t g e s e t z e s  nicht als Erfindung 
a n g e s e h e n  werden können.

6 . Eine Erfindung würde nur vorliegen, wenn 
mit den bezeichneten Anordnungen entweder 
eine neue W irkung oder eine bekannte 
W irkung in beträchtlich höherem Grade 
erreicht würde, oder wenn bei der speciellen 
Anordnung b e s o n d e r e  S c h w i e r i g k e i t e n  
zu überwinden gewesen wären.

7. Dazu braucht nicht einmal die im Bereich 
h a n d w e r k s m ä f s i g e n  K ö n n e n s  lie
gende Thätigkeit des Fachm annnes an
gestrengt zu werden.

8 . Der angemeldelc Gegenstand ist als eine 
patentfähige Erfindung nicht zu erachten, 
da sich derselbe im wesentlichen als eine 
mit b e k a n n t e n  M i t t e l n  ausgeführle 
bauliche Anlage darstellt, wie solche, wenn 
das Terrain es gestattet (!), von Saehver-

^ ständigen n a c h  B e d a r f  berufsmäfsig aus
geführt wird.

Ueber die Fragen, welche der Inhalt dieser 
Begründungen veranlafst, liefsen sich Bücher 
schreiben. Man frage z. B. nur :  Wie grofs
müssen denn die Schwierigkeiten sein, welche zu 
überwinden sind, wenn eine Erfindung vorliegen 
soll?

W o ist der Mafsstab zur Beurtbeilung dieser 
Schwierigkeiten für alle Menschen erkennbar 
zu finden.

Oder besitzen nur die Sachverständigen des 
Kaiserlichen Patentam tes diesen Mafsstab?

Sind überhaupt die Sachverständigen des 
Kaiserlichen Patentam tes imm er in der Lage, zu 
beurlheilen, wann eine patentfähige Erfindung in 
der Anmeldung e r b l i c k t  werden kann, wann 
ein E r f i n d u n g s g e d a n k e  oder eine Erfindung 
im S i n n e  d e s  P a t e n t g e s e t z e s  vorliegt?
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Stehen dem Patentam te für alle Zweige der 
Gewerbe und der Industrie Sachverständige zur 
Verfügung, welche in Berlin wohnen? Sind etwa 
z. B. die Lehrer und Professoren höherer Schulen 
imm er Sachverständige?

Genügt es, um den W erth einer E inrichtung 
zu erkennen und die Möglichkeit der technischen 
Entwicklung derselben ermessen zu können, 
wenn man nur das Princip oder die Theorie 
kennt, welche der Einrichtung zu Grunde liegt?

Oder ist Sachverständiger nur der, welcher 
die Art und die Gröfsc der Leistung einer 
Einrichtung oder eines Verfahrens und deren 
Entwicklungsfähigkeit aus eigener praktischer 
Erfahrung beurtheilen kann?

Wieviel Sachverständige des Kaiserlichen 
Patentam tes können ihr Urtheil auf Grund 
ihrer Erfahrungen aus dem praktischen Leben 
abgehen ?

Alle diese Fragen werden angesichts obiger 
Entscheidungen, also der bisherigen Handhabung 
des Patentgesetzes mit Recht aufgeworfen, und 
deren Berechtigung könnte mit Hunderten von 
Beispielen belegt werden. Ueber die Befähigung 
der dem Patentam t zu Gebote stehenden Sach
verständigen sei nur e in  Beispiel angeführt. Ein 
ablehnender Bescheid des Kaiserlichen Patent
amtes bezog sich auf die Anmeldung einer Gas
maschine. Der Sachverständige des Kaiserlichen 
Patentam tes, der doch in diesem Falle auch in 
Berlin in erster Güte zu haben sein müfste, er
klärte, die Construction dieser Gasmaschine sei 
in Uebereinstimrmmg m it mehreren bekannten 
Gasm aschinen; die Anmeldung wurde deshalb von 
der Vorprüfung zurückgewiesen. Die Unrichtigkeit 
dieser Begutachtung wurde durch einen Ingenieur 
aus dem praktischen Leben klar und einfach 
nachgewiesen, welcher vorher kaum eine Gas
maschine gesehen hatte und sich deshalb erst 
in die in Frage kommenden Constructionen e r 
arbeiten mufste. Daraufhin mufste dann das 
Patent ertheilt werden.

Wohin aber führt eine solche Beurtheilung 
der zum Patent angemeldeten Neuerungen, 
welche sich lediglich auf theoretische, wissen
schaftliche Ausbildung stützt?

Selbst Einrichtungen, wie z. B. die Eisen
bahnen, welche den Verkehr der ganzen W elt 
umgewälzt haben, durch welche indirect unsere 
gesammten socialen Verhältnisse im Begriffe 
sind, auf den Kopf gestellt zu werden, sind von 
wirklich bedeutenden Gelehrten ganz falsch be
u r te i l t  ^worden. A r a g o ,  der grofse Gelehrte 
Frankreichs, der Genosse und Freund Humboldts, 
sagte seiner Zeit von den Eisenbahnen, sie 
würden nie einen wesentlichen Einflufs auf den 

eikehr, also auf die vo lksw irtschaftliche E nt
wicklung der W elt haben. W as nun das Mafs 
der Schwierigkeiten anbetrifft, welche einer Neue
rung entgegenstehen müssen, um eine Erfindung
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zu sein, so sind gerade diejenigen Erfindungen, 
von denen inan sagen kann, dafs sie auf der 
Hand oder in der Luft liegen, welche also so
zusagen greifbar sind, aber nur noch nicht von 
Jedem gesehen werden, welche anzuinclden also, 
wenn man will, gar keine Schwierigkeiten machen, 
die für die W elt werthvollsten Erfindungen, weil 
sie vollkommen fertig sind und keine- Kinder
krankheiten durchzum achen haben. Dieser E r
findungen aber giebt es nur sehr wenige.

Meistens hat eine Erfindung zwei Reihen von 
Schwierigkeiten zu überwinden.

Mit d e r  Form , in welcher die Erfindung 
vor das Auge der Sachverständigen des P aten t
am tes gebracht wird, hat dieselbe erst die .kleinste 
Reihe der Schwierigkeiten überwunden, und hat 
meistens für den Praktiker noch ein w under
liches Aussehen (siehe Mannesmann). E rst wenn 
die Erfindung die Ansprüche der Sachverstän
digen der Gewerbe und der Industrie, also des 
praktischen Lebens, befriedigen soll, entsteht die 
Reihe der gröfscrcn Schwierigkeiten für die 
meisten Erfindungen. W elche W andlungen machen 
die patentirten Einrichtungen oft durch, bevor 
sie gewerbliche Vervverthung finden können. 
Geschieht dies schlicfslich unter dem Schutz des 
Gesetzes, so sind dio Einrichtungen meistens 
gar nicht wieder zu erkennen.

Die Form , in welcher eine Erfindung zur 
Anmeldung gelaugt, ist demnach in den se lten
sten Fällen eine für die gewerbliche Verwerthung 
geeignete, bietet also den Sachverständigen der 
Vorprüfung des Kaiserlichen Patentam tes selten 
eine klare Unterlage für die Beurtheilung des 
W erthes der Erfindung. Diese Betrachtungen 
führen im m er wieder zu der Frage, ist die Vor
prüfung in der Lage, bei j e d e r  Anmeldung 
mit d e r  Sicherheit, welche die dabei auf dem 
Spiele stehenden Interessen des Erfinders ver
langen, zu sagen, ob eine Erfindung vorliegt oder 
nicht? Das Kaiserliche Patentam t weils ebenso
gut wie der Schreiber und die Leser dieser 
Zeilen, dafs die Vorprüfung nicht bestimm t 
sagen kann, wann eine Erfindung vorliegt.

W arum  aber weist denn das Patentam t so 
viele Anmeldungen mit solchen gewundenen Be
gründungen, wie die obigen, zurück?

Durch den Verkehr m it einzelnen Mitgliedern 
des Kaiserlichen Patentam tes, sowie durch den 
amtlichen Verkehr mit dem Kaiserlichen P aten t
am t selbst glaubt das Publikum die Ansicht ge
winnen zu müssen, dafs das Patentam t im m er 
fürchtet, der Industrie und den Gewerben eine 
zu grofse Behinderung durch Ertheilung vieler 
Patente aufzuerlegen. Die Vorgeschichte des 
deutschen Patentgesetzes, sowie der Inhalt der 
in Deutschland gültigen verschiedenen Gesetze 
zum Schutz des geistigen Eigenthums unter
stützen diese Ansicht. Diese Gesetze unterscheiden 
sich nicht nur in der Dauer des Schutzes,
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sondern auch sehr in Inhalt und der dadurch 
bestimmten Handhabung voneinander, je nach
dem der Schutz für Neuerungen der Kunst und 
Literatur oder aber für solche der Technik ge
w ährt werden soll.

Man glaubt die Entwicklung der letzteren 
zu hemmen, wenn man den Erfindern eine 
gewisse Gewalt über die Gewerbe und Industrie 
giebt, und diese Gewalt glaubt man zu gewähren, 
indem man der Anwendung ihrer Verbesserungen 
und Neuerungen Patentschutz zu theil werden 
läfst. Das Patentam t wählt vielleicht seiner 
Ansicht nach von zwei Uebeln das kleinere und 
weist die Anmeldungen zurück, von welchen es 
eine besondere Belästigung der Gewerbe und 
Industrie erw artet, obgleich vielleicht diese, sicher 
aber die Interessen des Erfinders dadurch ge
schädigt werden.

W enn die Sachverständigen des Patentam tes 
entscheiden könnten, welche Anmeldungen für 
die Gewerbe und die Industrie wcrlhvolle E r
findungen enthielten, dann müfsten die auf Grund 
der Vorprüfung des Patentam tes ertheilten Patente 
sich auch als w e r  th  v o l l  erweisen. Die Statistik 
des Patentam tes beweist jedoch das Gegentheil, 
indem sich 7 5 $  der ertheilten Patente alsbald 
als w e r  th  l o s  gezeigt haben.

Vom 1. Juli 1877 bis zum 1. Januar 1891 
sind 116 876 Anmeldungen beim Kaiserlichen 
Patentam t eingegangen; davon sind 62 043 An
meldungen oder 53 ,OS $  zur Veröffentlichung 
zugelassen und 54833 Anmeldungen oder 46 ,92  $  
von derselben ausgeschlossen, also von der Vor
prüfung zurückgewiesen. In den einzelnen Jahren 
ist das Verhältnifs der bekannnt gem achten und 
zurückgewiesenen Anmeldungen folgendes:

A n ni e 1 d u n gen

Jahr Einge Bekannt jem acht Nicht bekannt 
iremacht

gangen Zahl % Zahl %

1S77* 3212 1674 52,11 1538 47,89
1878 5949 4807 80,80 1142 19,20
1879 0528 4570 70,00 1958 30,00
1880 7017 4422 63,01 2595 36,99
1881 7174 4751 66,22 2423 33,78
1882 7569 4549 60,10 3020 39,90
1883 8121 5025 61,87 3096 38,13
18S4 8607 4632 53,81 3975 46,19
1885 9408 4456 47,36 4952 52,64
1886 9991 4361 43,65 5630 56,35
1887 9904 4221 42,62 5683 57,38
1888 9869 4262 43,18 5607 56,82
1889 11645 4962 42,61 6683 57,39
1890 11882 5351 45,03 6531 54,97

11687G 62043 53,08 54833 46,92

13,5 8658 1 4595 4061 ¡

Jn den ersten 2 Vs Jahren 1877/79*  sind also 
15 689 Anmeldungen eingegangen; davon sind

* 1877 ist, weil das Gesotz am 1. Juli in Kraft 
trat, als halbes Jah r zu rechnen.

1 1 0 5 1  oder 7 0 ,4 $ ,  d. h. rund 7 0 $  bekannt 
gemacht, und nur 4638 oder 29 ,60, d. h. rund 
30 $  von der Bekanntmachung ausgeschlossen 
oder zurückgewiesen. Jn den ersten 2 1/2 Jahren 
des Bestehens des Patentgesetzes ist die Vor
prüfung also weniger zur Zurückweisung geneigt 
gewesen. Im Jahre 1878 wurden sogar 8 0 ,8 $  
der Anmeldungen zur Bekanntmachung zugelassen. 
Es ist anzunehm en, dafs in den ersten 2 1/2 
Jahren die gröfsere Zahl der 30 $  der An
meldungen von der Bekanntmachung aus den, 
in den §§ 1 und 2 des Gesetzes vom 27. Mai 
1877 vorgesehenen sachlichen Gründen au s
geschlossen werden m ufsten; also weil die Gegen
stände dieser Anmeldungen

a) nach Ansicht der Vorprüfung keine gew erb
liche Verwerthung gestatteten ;

b) deren Verwerthung den Gesetzen oder den 
guten Sitten zuw iderliefen;

c) Nahrungs-, Genufs- und Arzneimittel oder 
solche Stoffe betrafen, welche auf chemischem 
Wege hergestellt werden mufsten, soweit 
die Erfindungen nicht ein bestimmtes Ver
fahren zur Herstellung derselben betrafen ;

d) in öffentlichen Druckschriften bereits derart 
beschrieben oder

e) im Inlande bereits so offenkundig benutzt 
waren, dafs darnach die Benutzung durch 
Sachverständige möglich erschien.

Jn den späteren 10 Jahren, von 1880 bis 1889, 
fällt die Zahl der Anmeldungen, welche von 
der Vorprüfung zur Bekanntmachung zugelassen 
werden, von Jahr zu Jahr, und zwar von 80 auf 
4 2 ,6 1 $ ,  d. h. in diesen Jahren nehm en die 
Zurückweisungen der Anmeldungen zu, weil die 
Vorprüfung den Begriff einer Erfindung im m er 
m ehr einschränkt. W arum ?

Wieviel Anmeldungen auf Grund vorstehender 
Bestimmungen a bis e der §§ 1 und 2 von der 
Vorprüfung zurückgewiesen werden m u f s t e n ,  
ist leider aus der vom Kaiserlichen Patentam t 
veröffentlichten Statistik nicht zu ersehen. Nimmt 
man nun an , dafs 2/s der in den ersten 2 Vs 
Jahren zurückgewiesenen 30 $  der gesammten 
Anmeldungen, also 2 0 $  derselben aus den 
vorstehenden sachlichen Bestimmungen der §§ 1 
und 2 zurückgewiesen werden mufsten, und dafs 
dies Verhältnifs auch in späteren Jahren bestehen 
blieb, so mufsten auch 2 0 $  von der Gesamml- 
heit der bis zum 1. Januar 1891 erfolgten 
116876 Anmeldungen oder 23 375 derselben auf 
Grund der vorstehenden sachlichen Bestimmungen 
a bis e der §§ 1 und 2 zurüekgewiesen werden.

Da nun aber von diesen 116 876 Anmeldungen 
nur 62 043 zur Bekanntm achung zugelassen w ur
den, so wurden im ganzen 54 833 Anmeldungen 
zurückgewiesen. W enn davon 2 0 $  oder 23 375 
auf Grund vorstehender Bestimmungen a bis e 
der §§ 1 und 2 zurückgewiesen werden mufsten,
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dann wären noch 54 833 — 23 375 d. h. 31458 
Anmeldungen zurückgewiesen, weil dieselben 
nach Ansiclit der Vorprüfung eine Erfindung 
nicht enthielten. Trotzdem  können unter diesen 
zurückgewiesenen 3 1 4 5 8  Anmeldungen ebensowohl 
w e r t h  v o l l e  Erfindungen gewesen sein, als die 
gröfsere Zahl der 62 043 Anmeldungen, welche 
die Vorprüfung zur Bekanntmachung zugelassen 
lial, von den Sachverständigen der Industrie und 
der Gewerbe als w e r t h  l o s e  erkannt werden.

Von diesen 62 043 Anmeldungen sind in 
W irklichkeit nur 55 460 der Patenlerlheilung 
werth erach te t; die übrigen 6583 sind dann 
noch durch die Vorprüfung oder durch Einspruch 
zurückgewiesen.

Von den wirklich ertheilten 55 460 Patenten 
sind bis zum 1. Januar 1891 nicht weniger als 
41 597 Patente oder oder in 1 3 1/2 Jahren
durchschnittlich jährlich 3081 hinfällig geworden.

Wenn die Vorprüfung sich in 41 597 von 
55 460 Fällen irrt, wenn die Gewerbe und die 
Industrie nur durcli die eigene W erthschätzung 
der Erfinder und diejenige ihrer Sachverständigen 
in diesen vielen Fällen vor der vermeintlichen Be
lästigung durch Patente bew ahrt werden konnten, 
dann würden die Gewerbe und die Industrie auch 
nicht geschädigt werden, wenn die Zahl der 
Palentertheilungen noch um einen Theil der 
durch die Vorprüfung zurückgewiesenen 31 458 
Anmeldungen verm ehrt worden wären. Diese 
Zahl 31458  würde näm lich schon durch die Ein
sprüche der Sachverständigen der Gewerbe und 
der Industrie wesentlich vermindert worden sein.

W ährend bis zum 1. Januar 1891 von 
116 876 Anmeldungen nur 55 460 oder 5 4 ^  
von der Vorprüfung und den Einsprechenden 
zur Patentertheilung zugelassen sind, würden 
dann vielleicht 64 der Anmeldungen der eigenen 
W erlhschätzung der Erfinder, sowie der W ür
digung der Sachverständigen der Industrie und 
Gewerbe überlassen, d. h. zur Patentirung zu
gelassen worden sein. Unter den oben angeführten 
41 597 bis zum 1. Januar 1891 hinfällig 
gewordenen Patenten sind allerdings auch die
jenigen, welche bis dahin gesetzlich abgelaufen 
waren. Die Zahl dieser Patente ist darum  aber 
sehr gering, weil die Zeit, von welcher an durch 
15 jährige gesetzliche Dauer der Patente, deren 
Ablaufszeit im m er eintritt, erst am 1 . Juli 1892 
beginnt. Die bis zum 1. Januar 1891 gesetzlich 
abgelaufenen Patente gehören zu der geringen 
Zahl der Ertheilungen auf Grund der Ueber- 
gangsbestimmungen des Gesetzes vom 27. Mai 
1877, d. h. der §§ 41 bis 44.

Dafs also trotz der scheinbar sachverständigen 
Vorprüfung seit 1877 noch 75j& unfruchtbare 
Ideen patentirt wurden, zeigt der obige Vergleich 
der Zahlen der zurückgewiesenen Anmeldungen 
und der Patente, welche die Erfinder in besserer 
Erkenntnifs des YVerthes derselben, durch unter

lassene Zahlung der Gebühren, alljährlich ungültig 
werden Helsen. Daraus folgt, dafs das deutsche 
Patentgesetz einen besseren Schutz, als die Vor
prüfung gegen die Belästigung der Industrie und 
der Gewerbe durch vermeintliche Erfindungen, 
in einem Gegengewicht enthält, welches in der 
Höhe der jährlich  steigenden Gebühren besteht, 
welche für das Patent bezahlt werden müssen, 
dafs also die Vorprüfung, aufser für obige Be
stimmungen a bis e der §§ 1 und 2 , überflüssig ist.

Die Gebühren fangen mit einem sehr niedrigen 
Satz von 50 einschliefslich der Anmeldutigs- 
gebühren von 20 ¡Ji, für das ersle Jahr an, und 
steigen mit jedem  Jahre der Dauer um 50 J6, 
so dafs die Gebühr für das letzte Jahr 7 0 0 . J6  
und die Gesammtabgaben für die 15 Jahre der 
Dauer eines Patentes, einschliefslich der An- 
meldungsgebühr, 5300 olL betragen.

Das ist eine sehr grofse Sum m e für die 
meisten Erlinder, wenn derselben keine Einnahmen 
gegenüber stehen. W enn auch die Eitelkeit oder 
Eigenliebe oder Gewinnsucht m ancher Leute 
Veranlassung wird, manche vielleicht unfruchtbare 
Idee zum Patent anzumelden, so kann darum 
durch den Schutz, welchen man derselben durch 
ein Patent gewährt, der Industrie und den Ge
werben doch noch kein Schaden zugefügt werden.

Der Ucherschätzung des Patentes durch den 
Erfinder steht zunächst die W erthschätzung seines 
Geldbeutels gegenüber. Es verwelkt selbst die 
Eitelkeit des Erfinders nach einigen Jahren in 
dem vergeblichen Bemühen, aus unfruchtbaren 
Ideen einen Gewinn zu ziehen; die hohen Gebühren 
bringen ihn zur V ernunft; er läfst das Patent 
fallen, und dann hat die Industrie doch noch 
den Vortheil, dafs auch diese Beschreibung, wie 
diejenigen der 41 597 hinfällig gewordenen Patente 
veröffentlicht und Allgemeingut geworden ist, 
also wieder neue Gedanken befruchtet, anstatt in 
den Acten des Patentam tes zu vermodern.

Solange die Gesetzgebung dem Andrängen 
widerstrebt, die Gebühren zu erniedrigen, kann 
sich die Vorprüfung auf Zurückweisungen be
schränken, welche auf die obigen Bestimmungen 
a bis e der §§ 1 und 2 begründet sind.

W er nur aus Eitelkeit oder verkehrter W erth 
schätzung ein Patent nim m t auf Gegenstände, 
welchen kein praktischer W erth anerzogen werden 
kann, mag für diese Thorheit auch Steuern, 
d. h . die Patentgebühren, zahlen. Der Erfinder 
braucht m it seiner unfruchtbaren Idee dann auch 
nicht einmal m it einer der obigen orakelhaften 
Begründungen zurückgewiesen zu werden — Be
gründungen, welche der Reichsbehörde keines
wegs Achtung verschaffen, — sondern kommt all
mählich selbst zu der Erkenntnifs, dafs ihm seine 
unnützen Patente nur Geld kosten.

Die Industrie und das Gewerbe bedürften 
aber, auch wenn ihnen die Höhe der Patent
gebühren nicht zur Seite stände, die bevor
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mundende Entscheidung der Vorprüfung der 
Sachverständigen des Kaiserlichen Patentam tes 
auch gar nicht zur eigenen Beurtheilung der 
Brauchbarkeit der angemeldeten oder patentirten 
Ideen.

Läfst sieh das Gewerbe und die Industrie durch 
die sachverständige Vorprüfung des Patentamtes, 
d. h. durch die Patenterlheilung hinreifsen, für 
eine der vielen ( 7 5 $ )  patentirten unfruchtbaren 
Ideen nur einen Finger zu rühren, oder einen 
Pfennig zu zahlen?

Ein deutsches Reichspatent ist im Augenblick 
der Ertheilung meistens noch keinen Pfifferling 
w erth. Dasselbe bekommt v i e l l e i c h t  Werth, 
wenn der Gegenstand des Patentes, unter dem 
Schutze desselben, durch den Erfinder oder dritte 
Personen weiter ausgebildet werden kann.

W enn eine Erfindung nicht durch das Interesse 
des Erfinders als etwas Fertiges in die Gewerbe 
und die Industrie eingeführt werden kann, wie 
ein Sohn durch den Vater erzogen und aus
gebildet dem Leben übergeben wird, dann 
beküm m ert sich die praktische W elt nicht um 
diese Erfindung. Die unfertige Erfindung verkommt, 
wie ein unerzogener Mensch. Der Industrie und 
dem Gewerbe stehen eben in ihren Beamten 
und Meistern ganz andere Sachverständige für 
die W erthschätzung der Erfindungen zur Ver
fügung, als das K aiserlichePatentam t sie haben kann.

Aus Vorstehendem geht hervor, dafs die 
Vorprüfung, wie sie in den ersten Jahren des 
Bestehens des ersten Palentgeselzes gehatidhabl 
wurde, die allein richtige ist. Man hat es bis 
dahin in keinem der Länder, welche P aten t
gesetze haben, für möglich erachtet, den Begriff 
einer Erfindung festzustellen. Man hat es damit 
für unmöglich erklärt, im Gesetz auszusprechen, 
wann in einer Anmeldung eine Erfindung vorliegt.

Ebenso unmöglich wird es sein, die Voraus
setzungen festzustellen, welche erfüllt sein müssen, 
um als W irkung des Gesetzes die Patentirung 
einer Anmeldung eintreten zu lassen; das be
stätigt auch der Inhalt des Berichts der Reichs- 
tags-Cammission für das neue Patentgesetz.*

ln demselben heifst es :
„Den Vorschlag, diese Handhabung des § 1 des 

Gesetzes zu beseitigen und dem Patentam te nebst 
den Gerichten einen Fingerzeig für die Beurtheilung 
von Erfindungen zu geben durch Aufnahme einer 
Definition von »Erfindung« und »Verfahren«, hielt 
die Commission nicht für durchführbar. Es erscheine 
bei der Vielgestaltigkeit des praktischen Lebens 
unmöglich, — und viele Versuche, so zuletzt auf 
der Enquête von 1886, hatten dies erwiesen, — 
den Begriff »Erfindung« in einer so unzweideutigen 
Weise zu fixiren, dafs seine Anwendung in jedem 
Falle sicher sei. Der Grund davon liege darin, dafs 
es sich um Schätzung des W erthes geistiger Arbeit 
handle und um das Mats von Originalität und 
sigenlhûinlicher Combination, durch welches ein 
Schutz eines gewerblichen Products oder Verfahrens

* Beilage zum Patentblatt Nr. 20, 1891. Seite 2.

m olivirt werden kann. D a‘erscheinen die Grenzen 
so unbestimmt und fliefsend, d a l 's  s c h l i e f s l i c h  
n u r  d i e  P r a x i s  i m e i n z e l n e n  F a l l  zu einem 
herkömmlichen Mafsslabe führen könne.

Wenn es sich auch schliefslich um solche ge
werblich verwerthbaren Producte und Verfahrungs- 
weisen handle, zu deren Herstellung oder Entdeckung 
ein eigenthümliches Mals von neuer Combination 
gegebener Materialien zu einem bestimmten Zweck 
oder eine eigen tüm liche  Verwendung theils be
kannter, tlieils erst entdeckter Eigenschaften der 
Stoffe oder Naturgesetze n o tw en d ig  ist, so sei es 
doch aufserordenllieh schwierig, durch eine all
gemeine Formel eine Grenze zu ziehen zwischen 
dem, was so auf der Hand liege, dafs es jeder 
Sachkundige machen könne, und dem, was besondere 
geistige Arbeit — o d e r  a u c h  b e s o n d e r e s  
G l ü c k  erfordere.“

Also auch nach der Meinung der Reichstags- 
Commission können der Vorprüfung keine gesetz
lichen Feststellungen des Begriffs »Erfindung« 
unterbreitet werden. Somit unterliegt die W ahl 
ob Ablehnung oder Annahm e einer P aten t
anm eldung in der Vorprüfung auch ferner der 
jeweiligen Auffassung der leitenden Personen 
des Kaiserlichen Patentam tes, wie das bisher 
schon nach obiger Statistik der Fall war. Obgleich 
also Ablehnungen von Anmeldungen auch ferner 
mit ähnlichen Begründungen, wie oben mit- 
getheilt, erfolgen können, so ist doch Grund zu 
der Annahm e vorhanden, dafs die Vorprüfung 
dem nächst wieder ähnlich gehandhabt werden 
wird, als dies in den ersten Jahren des Bestehens 
des ersten Patentgesetzes der Fall gewesen ist. 
W enigstens heifst es hierauf bezüglich in dem 
Bericht der Reichstags-Commission:

„Es sei aber zu erw arten, dafs das Patentam t 
nach seiner Neuorganisation dem Patentsucher bei 
der Versagung mittheilen werde, weshalb die zum 
Schutze angemeldete Erfindung einen eigenthüm- 
lichen Zweck oder eine eigenartige Wirkung nicht 
erreicht.“

Dadurch würden wenigstens Begründungen 
der Zurückweisungen, wie oben mitgelheilt, 
unmöglich.

Das Kaiserliche Patentam t hat nun aufser 
der Zurückweisung einer Anmeldung durch die 
Vorprüfung noch ein Mittel, welches auch ohne 
diese ebenso wirksam ist, um die Patentbäum e 
zu stutzen, damit sie nicht in denjdim inel wachsen, 
als die Höhe der Gebühren.

Dieses Mittel besteht darin, dafs für die P aten t
schrift der betreffenden Erfindung ein ellenlanger 
Patentanspruch construirt werden mufs. Eine 
der dahin gehenden Verfügungen des Kaiserlichen 
Patentam tes lautet z. B. wie fo lg t;

„Es ist ein Anspruch aufzustellen, welcher in 
kurzen Worten, a b e r  g e n a u  u n d  m ö g l i c h s t  
unter Bezugnahme aut '  d i e  B u c h s t a b e n  a u s  
d e r  Z e i c h n u n g  das Wesentliche der Mäscliinen- 
construction angiebt.“

Dadurch entstehen dann Patente, deren R echts
ansprüche sich auf eine Kette einzelner kleiner 
Glieder gründet. Ein solcher Glicderketten-Patent- 
anspi'ueh lautet z. ß . wie folgt:
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„Herstellung von Heiz- oder Leuchtgas unter 
folgeweiser Benutzung eines continuirlich betriebenen 
Schachtofens, erstens oben zur Entgasung eines 
geeigneten Brennstoffes unter Zuführung von 
Gebläseluft von oben m it oder ohne Zusatz von 
Theer- oder Mineralöl und unter Abwärtsführung 
des dargestellten Gases nach den in der mittleren 
Höhe des Schachtes angebrachten Austrittskanälen 
(y), zweitens unter den letzteren zur Darstellung 
von Wassergas aus dem oben erhaltenen glühenden 
Koks unter Zuführung überhitzten Wasserdampfes 
von unten und unter Aufwärtsführung des W asser
gases zu denselben Austrittskanälen behufs Mischung 
m it dem oberen Gase behufs Bildung des Nutzgases, 
drittens unten im Gestelle des Ofens zur weiteren 
Vergasung der Koksrückstände und erforderlichen
falls zur Schmelzung der Asche und Schlacke unter 
gesonderter Ableitung und Verbrennung des hier 
erhaltenen Betriebsgases zur Beheizung des Schacht
ofens in den zu diesem Zwecke in dem Ofenmantel 
angebrachten auf- und niedersteigenden Zügen, 
wobei das in dem ersten und zweiten Theile des 
Processes dargestellte hocherhitzte Gemisch von 
Nutzgas beim Hüttenwesen u. s. w. dem Schmelz
ofen unm ittelbar zugeführt werden kann.“

Ein Patent mit solch einem Bandwurm von 
Patentanspruch ist natürlich die Ertheilungsgebühr 
nicht w erth. W enn eins dieser Glieder aus der 
Kette ausscheidet, d. h. wenn Jemand bei der 
Ausführung der Maschine, der Betriebseinrichtung 
oder dergleichen, einen der im Patentanspruch 
genannten Theile forlläfst, oder denselben etwas 
ändert, dann fällt diese Ausführung nicht unter 
das betreffende Patent. Durch diese Art der
Patentansprüche werden obige orakelhafte Be
gründungen der ablehnenden Entscheidungen des 
Kaiserlichen Patentam tes auch unnöthig und ge
statten diese Gliederkelten-Patentansprüche aufser- 
dem , dafs der Erfinder, solange derselbe den
Unwerth seiner Erfindung noch nicht erkannt
hat, Steuern in Form von Palentgebühren zahlt.

Dafs Patente mit einem derartigen Patent
ansprüche nur sehr geringen oder keinen W erth 
haben, erkennt das Kaiserliche Patentam t selbst 
durch folgende Abweisung eines Einspruchs 
gegen eine Anmeldung an :

Die Eisenbaimen der

Im Juliheft des Jahres 1889 brachten wir 
aus dem »Archiv für Eisenbahnwesen« eine Zu
sammenstellung über die Eisenbahnen der Erde, 
die den Zeitraum von 1883 bis 1887 umfafste. 
Heute sind wir in der Lage, unseren Lesern die 
Fortsetzung zu bieten, welche die Entwicklung 
des Eisenbahnwesens der Erde in den Jahren 
1885 bis 1889 veranschaulicht.

Wie die, soweit möglich und zum gröfsten 
Theil nach am tlichen, im übrigen auf sonstigen

* Aus dem »Archiv für Eisenbahnw.« Nr. 3, 1891. 
IX.u

„Wenn auch das der angemeldeten Einrichtung 
unterliegende Princip als bekannt gelten mufs, so 
unterscheidet sich die vorliegende, ü b e r d i e s  n u r  
i n  e n g s t e r  A n l e h n u n g  a n  d i e  Z e i c h n u n g  
g e s c h ü t z t e A u s f ü h r u n g s f o r m  doch genügend 
von dem hierin Bekannten, um noch für patent
fähig erachtet werden zu können.“

Der Gesetzgeber, das Kaiserliche Patentam t 
und das Publikum betrachteten bisher ein Patent 
als ein Glück, als ein Geschenk, als eine m ilch
gebende Kuh, also als eine Vermögensvermehrung 
für den Erfinder, und deshalb als eine Schädigung 
der Interessen der Gewerbe und der Industrie. 
Man glaubte deshalb bisher noch einen besonderen 
Schutz der vermeintlich gefährdeten Interessen 
durch besonders scharfe Vorprüfung und der
artige Gliederketten-Patentansprüche vornehmen 
zu müssen, obgleich das Gesetz schon folgende 
Schutzwehren gegen unberechtigte Patente auf- 
gerichtel hat:

1. die Vorprüfung auf die oben aufgeführten 
sachlichen Bestimmungen a bis e der §§ 
1 und 2 ;

2'. den Einspruch gegen die bekannt gemachten 
A nm eldungen;

3. die Höhe der jährlich zu zahlenden Gebühren;
4. die während der ersten 5 Jahre mögliche 

Nichtigkeitsklage.

W enn der Erfinder alle diese Hindernisse 
genommen hat, dann erwarten ihn noch die
jenigen gröfseren Hindernisse, welche die Sach
verständigen der Industrie und Gewerbe gegen 
ihn ersinnen.

Nur wenige Erfindungen erfüllen die Hoff
nungen des Erfinders. Gewöhnlich wird demselben 
an Stelle klingenden Lohnes nur Enttäuschung 
und höchstens Mitleid zu theil. Der Palentbaum  
ist eben ein Gewächs, welches bis jetzt in 
Deutschland noch weniger heimisch werden 
konnte, als in anderen Ländern.

Erde 1885 bis 1889.*

zuverlässigen Quellen gefertigte, Zusam menstellung 
ergiebt, haben die Eisenbahnen am Schlüsse des 
vorletzten Jahrzehnts unseres Jahrhunderts eine 
Ausdehnung von 595 767 km erreicht, eine Aus
dehnung, welche nahezu dem Fünfzehnfachen des 
Erdum fangs am Aequalor gleichkommt und die 
mittlere Entfernung des Mondes von der Erde 
um m ehr als 200 000 km übertrifft. Der Zu
w achs, welchen die Eisenbahnen bis jetzt all
mählich noch erfahren, läfst erwarten, dafs das 
W achsthum  der Eisenbahnlänge noch imm er 
w eiter fortschreiten werde. Am Schlüsse des

7
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Uebersielit 6er Entwicklung des Eisenbahnnetzes 
der Erde vom Schlüsse des Jah res 1885 bis zum 

Schlüsse des Jah res 1S89.

L ä n d e r

Länge der im Betriebe 
bclindliclicn Eisen

bahnen am Ende des

Es helfen Ende 
1889 km Balin- 
iängc auf je

Jahres
100 10000

Ein
wohner1885 1885 qkm

I. E u r o p a
1. Deutschland . . . 

P r e u f s e n ................. to to CO 
p*

to 
¡r lieter

24 968 7.2 8,5
B ay e rn ..................... 5 087 5 421 7,1 9,8
Sachsen .................. 2 203 2 380 15,9 7,1
W ürttem berg . . . 1442 1 500 7,7 7,4
Baden ...................... 1 331 1 432 9,5 8,8
Elsafs-Lothringen . I 347 1 472 10,1 9,4
Uebrige deutsche

S taa ten ................. 3 810 4 620 8.8 9,3.
Zus. Deutschland 37 572 41 793 7,7 8,6

2. O esterreich-Ungarn
einschl.Bosnien etc. 22 613 2G 501 3,9 6,3

3. Grofsbritannien und
I r l a n d ................. 30 843 32 088 10,2 8,3

4. Frankreich . . . . 32 491 ' 36 348 0,9 9,5
5. Rufsland einschl.

Finnland . . . . 26 847 30 140 0,6 6,1
6. I t a l i e n ..................... 10 484 13 063 4,4 4,2
7. Belgien . . . . . 4 409 5 174 17,5 8,5
8. Niederlande einschl.

Luxemburg . . . 2 800 3 037 8,5 6,4
9. S c h w e iz ................. 2 854 3 104 7,5 10,6

10. S p a n ie n ................. 8 933 9 8C0 1,9 5,6
11. P o r tu g a l ................. 1529 2 060 2,3 4,8
12. Dänemark . . . . 1 942 1969 5,1 9,0
13. Norwegen . . . . 1 502 1562 0,5 7,9
14. Schweden . . . . 6 892 7 910 1,8 16,6
15. S e r b i e n .................. 385 526 1,1 2,5
16. Rumänien . . . . 1 082 2 543 2,0 4,7

3,217. Griechenland . . . 323 708 1,1
18. Europ. Türkei, Bul

garien, Rümelien 1394 1 765 0,6 2,3
19. M a l t a ...................... 102 110

Zus. Europa 195 657 220 261 2,3 6,2
II. A m e r  i k a.

20. Vereinigte Staaten
von Amerika . . 207 508 259 687 3,3 39,8

21. Brit. - Nordamerika 16 330 21 439 0,3 48,8
Uebrige Staaten . . 25 408 36 799

Zus. Amerika 249 246 317 925 _ —
III. A s i e n .

22. Britisch-Indien . . 19 308 25 488 0,7 1,0
23. J a p a n ...................... 559 1 460 0,5 1,0

Uebrige Staaten . . 2 418 4 076 —
Zus. Asien 22 285 31 024 — —

IV. A f r i k a  zus. 7 032 8 635 — _
V. A u s t r a l i e n  zus. 12 947 17 922 0,2 46,9

Zusammen auf der Erde 487 167 595 767 — —

achten Jahrzehnts, am 31. December 1879, be
trug die Länge der im Betrieb befindlichen, in 
den ersten vier Jahrzehnten des Eisenbahnzeitalters 
fertig gestellten Eisenbahnen 350 031 km , die 
Zunahm e an Länge hat in einem einzigen, dem 
neunten Jahrzehnt unseres Jahrhunderts also 
245 731 km betragen. Nimmt m an eine gleiche

Uebersielit der au f die Bahnen verwendeten 
Anlagekosten.

S t a a t e n
Anlagekapital

im  ganzen  
,)(■

für 1 km

1.
I. E u r o p  a. 

D eu tsch lan d ................. 10 259 015 000 252 268
2. Oesterreich-Ungarn . . 6 089 170 000 249 922
3. Grofsbrilann. u. Irland 17 531 903 000 546 369
4. F r a n k r e i c h ................. 11 189 610 000 319 575
5. R u f s l a n d ...................... 7 095 600 000 263 100
6. I t a l i e n .......................... 2 431 666 000 237 630
7. Belgien (Slaalsbahnen) 1 027 298 000 320 930
8. S chw eiz .......................... 850 438 000 282 537
9. S p a n ie n .......................... 1 991 587 000 211 894

10. N ied e rlan d e ................. 554 692 000 211 472
11. Dänemark (Staatsbahn.) 171 700 000 112590
12. N o rw eg en ..................... 144211 000 92 319
13. Schweden (Staatsbahn.) 285 350 000 109 204
14. Rumänien (Staatsbahn.) 326 029 000 156 669

Zusammen . . 59 948 269 000 306 382'
11. U e b r i g e  E r d l h e i l e .
1. Vereinigte Staaten . . 43 373 346 000 167 909
2. Canada .......................... 3 232 450 000 150 774
3. Brasilien (Staatsbahn.) 391 272 000 186 320
4. Argentinien . . . . . 654 741 000 109 764
5. Britisch-Indien . . , 3 712 796 000 159 580
6. Japan .............................. 69 755 000 163 744
7. Algier und Tunis . . 449 876 000 163 354
8. Capcolonie (Afrika) . . . 282 612 000 109 838
9. Coionie Neu-Siid-Wales 611 103 000 174 054

10. „ Südaustralien . 206 049 000 79 525
11. „ Victoria . . . 636 010 000 160 043
12. „ Q ueensland. . 272 128 000 80 085
13. „ W estaustralien 16 459 000 54 499
14. „ Tasmanien . . 30 997 000 94 216
15. „ -Neuseeland . . 277 999 000 95 500

Zusammen . . 54 217 593 000 162 3992

Zunahm e für das letzte Jahrzehnt an , so wird 
das Ende des Jahrhunderts eine Eisenbahnlänge 
von m ehr als 840 000 km — m ehr als das Ein
undzwanzigfache des Erdum fangs und m ehr als 
das Doppelte der Entfernung des Mondes von der 
Erde — im Betriebe sehen.

Von den verschiedenen Erdtheilen hat zu den 
108 000 km Eisenbahnen, welche in der Zeit von 
Ende 1885 bis 1889 auf der Erde entstanden 
sind, Amerika den gröfsten Theil — 68 679 km — 
beigetragen. Besonders sind es hier die Vereinig
ten Staaten, deren Eisenbahnnetz fortgesetzt eine 
starke Entwicklung zeigt, es hat um 52 179 km 
oder 25,1 % zugenommen. Aufser den Vereinigten 
Staaten weisen besonders noch Canada und Mexiko 
starken Zuwachs auf.

Auf Amerika folgt Europa mit 24 604 km 
oder 12,6 $>. Von den verschiedenen Ländern 
Europas hat Deutschland den gröfsten Zuwachs 
an Eisenbahnlänge — 4222 km oder 11,2 ^  —  
aufzu weisen. H iernach kommen O esterreich-

1 Oder für 1 km rund 306 380 <M.. 
1 Oder für 1 km rund 162 400 J t.
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Ungarn, Frankreich, Rufsland und Italien m it 
beträchtlicher Vermehrung, während in England 
die Zunahme nur eine verhältnifsmäfsig geringe ist.

In Asien ist es Britisch-Indien, dessen Eisen
bahnnetz den beträchtlichsten Zuwachs — 6180 km 
oder 32 °b —  aufweist. In dem grofsen volk
reichen China ist man im m er noch nicht über 
einige kleine Versuchslinien hinausgekom m en; 
doch dürfte der von der russischen Regierung 
nunm ehr in Angriff genommene Bau der sibi
rischen Bahn dem nächst vielleicht auch einen 
neuen Anstofs zu gröfseren Eisenbahnbauten in 
China geben.

In Afrika hat nur in Algier und Tunis eine 
in Betracht kommende Entwicklung des Eisen
bahnbaues stattgefunden. Ein stärkerer Zuwachs 
an Eisenbahnlänge wird dort erst wieder zu er
warten sein, wenn die Verhältnisse in den neuen 
deutschen und englischen Colonieen, sowie im 
Congostaat, sich weiter entwickelt und befestigt 
haben werden.

Die Eisenbahnnetze in den verschiedenen Colo
nieen Australiens sind im Verhältnifs zur Be
völkerungszahl schon von sehr beträchtlicher Aus
dehnung und im fortgesetzten starken W achsthum

begriffen. Am stärksten ist dieses W achsthum  
in den sich rasch entwickelnden Colonieen Süd
australien und Queensland. Das noch sehr dünn 
bevölkerte W estaustralien hat von allen Staaten 
der Erde im Verhältnifs zur Einwohnerzahl die 
gröfste Eisenbahnlänge, es kommen hier 181,8 km 
Eisenbahn auf je 10 000 E inw ohner; während 
beispielsweise in Deutschland auf dieselbe Ein
wohnerzahl 8,6 km Eisenbahn kommen.

ln gleicher Weise wie in den Vorjahren ist 
der Zusam menstellung der Eisenbahnen der Erde 
wieder eine Berechnung des auf die Eisenbahnen 
verwendeten Anlagekapitals beigegeben. Zu diesem 
Zwecke sind aus den amtlichen und den ander
weitigen besten zugänglichen Quellen entnommene 
Angaben über die auf die Eisenbahnen verwen
deten Beträge zusam m engestelltund hieraus Durch
schnittszahlen für die Kosten eines Kilometers 
Eisenbahn gebildet. Aus dieser Berechnung ergiebt 
sich der Gesammtbetrag des auf die Eisenbahnen 
am Schlüsse des Jahres 1889 verwendeten Anlage
kapitals auf rund 1 2 8 ‘/z Milliarden Mark. Für 
den Schlufs des Jahres 1888 w ar dieses Kapital 
aut 1 2 1 1/2 Milliarden Mark berechnet, es hat 
sich also in 1889 um 7 Milliarden vergröfsert.

Mitteilungen aus dem Eisenliiittenlaboratorium.

lieber die Bestim m ung des W olfram s in reichen Legirungen  

und im Stah l von P ro fe sso r Rodolfo Nam ias.

Die Methoden, welche m äh bisher zur Be
stim m ung des W olfram s in reichen Legirungen 
und im Stahl anwendote, sind alle so um ständlich 
und erfordern eine solche Monge von Operationen, 
dafs sie fü r die P rax is kaum  brauchbar sind. 
Abgesehen von den grofsen Zeitverlusten (eine 
Bestim m ung dauert 3 bis S Tage) is t es un te r 
diesen U m ständen schwer, ganz genaue Ergebnisse 
zu erlangen, da bei so vielen Operationen V erluste 
während der Analyse unverm eidlich sind, und  dies 
hier um  so m ehr, weil die Trennungen im  all
gemeinen nicht vollkommen sind. Da sich gegen
wärtig die H erstellung des W olfram stahls, dank 
der wichtigen Eigenschaften, welche das W olfram  
dem Stahl erthoilt, sehr ausgedehnt hat, und m it 
Rüdesicht au f den hohen P reis des W olfram s 
wäre es sehr vorthoilhaft, ein viel kürzeres und 
dabei hinreichend genaues V erfahren zur Be
stim m ung des W olfram s zu haben.

Ich habe mich vielfach bem üht, die bisher 
bekannten Methoden zu prüfen, sowie neue auf- 
zustollcn, und theile  ich nun  im Folgenden die 
Ergebnisse m einer U ntersuchungen mit.

Da die Bestim m ung des W olfram s m it jener 
des Siliciums eng verknüpft ist, so werde ich auch

die B estim m ung dieses letzteren K örpers m it be
rücksichtigen, und zwar wollen wir zunächst die 
Analyso der reichen W olfram legirungen behandeln 
und dann auf die E rm ittlung  des W olfram s im 
W olfram stahl übergehen.

I. R e i c h e  W o l f r a m l e g i r u n g e n .
Das W olfram , welches für m etallurgische 

Zwecke verw endet w ird, kom m t im Handel als 
schwarzes Pulver vor, das im  allgem einen fast 
nu r aus W olfram  besteht, doch finden sielt 
im m er dam it verein ig t geringe Mengen von Eisen, 
Mangab, Silicium und auch von anderen Elem en
ten, die aus den W olfram erzon stammen. Bei der 
B estim m ung des W olfram s kom m t es zunächst 
darauf an , diesen Körper zu oxydiron. Manche 
Chemiker bewerkstelligen die Oxydation dadurch, 
dafs sie das fein gepulverte Metall direct m it 
Königswasser behandeln. P r e u f s e r *  oxydirt das 
W olfram, indem  er es zunächst an der Luft glüht 
und es dann m it Königswasser behandelt, um es 
vollständig zu oxydiron. Z ie g le r  träg t das Metall 
in einen P latintiegel m it geschmolzenem Am
m onium nitrat ein. Die genannten Oxydations
vorfahren sind h inreichend gu t, doch dürfte die

* »Stahl u. Eisen« 1S89, Nr. 7, S. 585; desgl. 
1889, Nr. I I ,  S. 9G0.
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Methode von P r e u f s e r  die einfachste und viel
leicht beste sein.

Ich  habe gefunden, dafs m an die Oxydation 
des W olfram s in den reichen Legirungen in 
vollständiger W eise vornehm en kann , wenn man 
das feingepulverte Metall m it einer coneentrirten 
Lösung von A etznatron oder von N atrium carbonat 
und Bromwasser in der Porzellanschale behandelt 
und 1 bis 2 S tunden fast au f S iedetem peratur 
erhitzt. Bei dieser Behandlung geht fast alles 
W olfram  als N atrium wolfram at in Lösung und 
m it dem W olfram auch das Silicium, w ährend das 
Eisen und andere Metalle ungelöst bleiben. Das 
Mangan geht, w enigstens theilweise, als M anganat 
in Lösung.

F erner habe ich beobachtet, dafs die Natron
lauge viel stärker w irkt als das Carbonat, dafs 
sic aber auch das Porzellan viel empfindlicher 
angreift, wodurch kleine Fehler in  der Silicium 
bestim m ung gem acht werden. Deshalb ziehe ich 
das Carbonat vor, obwohl seine E inw irkung — wie 
erw ähnt — viel langsam er erfolgt. Das H inzu
fügen des Bromwassers mufs einige Male während 
dos Erhitzens w ederlio lt werden. Der oben be
schriebenen Behandlung m it N atroncarbonat und 
Bromwasser kann m an auch das bereits an der 
L u ft geglühte Metall unterw erfen. W ährend im 
letzteren  Falle das W olfram  einerseits viel rascher 
in  Lösung geht, da es ja  schon fast vollständig 
oxydirt is t, so le idet dieses V erfahren anderer
seits an dem Uebelstnnd, dafs das Silicium, welches 
je tz t als K ieselsäure vorhanden is t, sich nu r un 
vollständig löst. Die eben beschriebene Methode 
der Oxydation vereinfacht die Analyse bedeutend.

Bei den anderen Methoden tren n t m an nach 
der Oxydation die W olfram säure und die Kiesel
säure gem einschaftlich durch wiederholte Behand
lung m it Salzsäure und ununterbrochenes E in 
dam pfen zur Troeknifs, um  die W olfram säure 
vollständig unlöslich zu machen. Nach diesen 
Operationen, welche viel Zeit beanspruchen, erhält 
m an die W olfram säure und die K ieselsäure aber 
noch im m er n icht re in , weil die W olfram säure 
noch Eisenoxyd hartnäckig festhält, welches m an 
dann en tfern t, indem  m an das Gemenge m it 
kohlensaurem  Natronkali schmilzt. Die Schmelze 
behandelt m an h ierauf m it W asser, tren n t durch 
F iltriren  das Eisenoxyd, säuert das F iltra t m it 
Salzsäure an , verdam pft gu t zur Troeknifs und 
verfährt, wie später ausführlich angegeben w er
den wird.

Nach der von m ir ausgearbeiteten Methode 
gelangt m an viel schneller zum Ziele. Man braucht 
die Lösung des W olfram ats und des N atrium 
silicats n u r zu filtriren , um  das ganze Eisen zu 
trennen. Man mufs sich noch davon über
zeugen, dafs im Niederschlag, der sich auf dem 
F ilte r befindet und der alles Eisen enthält, 
n ich t auch etwas Kieselsäure geblieben ist. W olf
ram  bleibt, wenn m an richtig  arbe itet, niemals

im  Rückstände. H ierauf ist die Flüssigkeit einige 
Male m it Salzsäure zur Troeknifs zu verdampfen, 
wobei m an ein Gemisch von W olfram säpre und 
re iner Kieselsäure bekommt.

E in sehr wichtiger, stets zu beachtender Um
stand is t das Auswaschen des Niederschlages, in 
welchem sich die W olfram säure befindet. Dasselbe 
darf weder m it kaltem  noch m it warm em  W asser 
vorgenomm en w erden, denn in beiden Fällen 
kom m t es fast im m er vor, dafs eine gröfsero oder 
geringere Menge W olfram säure durch das Filtor 
geht und das F iltra t trüb t. Dieser Uebolstand, 
welcher viele Störungen hervorbringt, kann voll
ständig um gangen w erden, wenn man zum Aus
waschen eine 5- bis .10 procent, Lösung von Am
m onium nitrat verw endet. Das A m m onium nitrat, 
welches nach dem Auswaschen im  F iltor bleibt, 
erweist sich als vortheilhaft, denn es verhindert 
die theilweise Rcduction der W olfram säure durch 
die Filtorasche.

K ehren wir wieder zum  Gang der gewöhn
lichen Methode zurück, den wir unterbrochen 
haben, nachdem  w ir eine Mischung von W olfram- 
säure und K ieselsäure im trockenen, aber noch 
n ich t geglühten Zustande erlangt hatten. Dieses 
Gemenge übergiefst m an in  der Abdampfschalo 
m it Ammoniak und erw ärm t einige Zeit lang 
gelinde. Die W olfram säure löst sich hierbei, 
während die Kieselsäure ungelöst bleibt. Nun 
wird dieselbe abfiltrirt, geglüht und  gewogen. Das 
F iltra t, welches die W olfram säure als wolfram
saures Ammon en thält, w ird m it Salzsäure an 
gesäuert, wodurch sich das H ydrat der W olfram 
säure abscheidet. Dasselbe w ird m ehrere Male m it 
Salzsäure zur Troeknifs oingedampft. Die W olf
ram säure, die m an auf diese W eise erlangt 
ha t, wird filtrirt, m it A m m onium nitratlösung 
gewaschen und sodann geglüht. Dies is t m it 
einigen A bänderungen das von P r e u f s e r  an
gegebene Verfahren.

Eine andere, schnellere Trennungsm ethode, 
dio aber, wie ich gefunden habe, weniger gut ist, 
rü h rt von S c h n e i d e r  her. Das geglühte und  
gewogene Gemenge von K ieselsäure und W olfram 
säure wird in  einer Achatschalo zerrieben, h ierauf 
m it K alium bisulfat geschmolzen und dio Schmelze 
m it einer coneentrirten Lösung von A m m onium 
carbonat aufgenom m en, wodurch dio W olfram 
säure in Lösung geht, w ährend die Kieselsäure 
ungelöst b leib t; dieselbe w ird ab filtrirt, geglüht 
und gewogen. Z ieht m an von dem Gewicht des 
Gemenges das Gewicht der Kieselsäure ab, so 
erhält m an das Gewicht der W olfram säure (WoOs). 
W ill m an aber das Gewicht der W olfram säure 
direct erm itteln , so braucht m an die Lösung des 
wolframsauren Ammons nu r in  der früher be
schriebenen W eise w eiter zu behandeln. Der Nach
theil der S c h n e i d e r s c h e n  Methode liegt darin, 
dafs es fast unmöglich ist, eine vollständige T ren
nung der K ieselsäure von der W olfram säure zu
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erlangen. Man mufs zur Erreichung einer voll
ständigen Trennung das Schmelzen und die 
Behandlung m it Am m onium carbonat zwoi- oder 
m ehrere Male wiederholen.

Die eben beschriebenen Methoden worden, m it 
einigen grölseren oder geringeren Abänderungen 
versehen, fast allgemein zur Trennung und  Be
stim m ung der W olfram säure benutzt. Dieselben 
sind — wie eingangs erw ähnt — um ständlich und 
unbequem, und dies um  so m ehr, wenn m an be
rücksichtigt, dafs m an, um  eine bestim m bare 
Monge Kieselsäure zu erhalten , >/* bis 1 g Metall 
der Analyse unterziehen mufs, wobei m an sehr 
bedeutende Mengen W olfram säuro erhält, ein 
U m stand, der aber die Schwierigkeit der p rak
tischen D urchführung noch verm ehrt.

Nachdem ich in der oben beschriebenen W eise 
das V erfahren, dessen m an sieli zur Erlangung 
des Gemisches von WoOa und SiCh bediente, sehr 
vereinfacht h a tte , war mein Bestrebon dahin ge
rich tet, die Bestim m ung jedes einzelnen Körpers 
zu voreinfachen. Meine Methode gestaltet sich 
folgenderm afsen:

Ich w'icgo das reine Gemongo der W olfram 
säure und der Kieselsäure, zerreibe es sodann zu 
ganz feinem Pulver und erwärm e es in einem 
Platinticgol zur schwachen R othglut, wobei ich 
W asserstoff eine halbe S tunde lang durehloito; 
sodann lasse ich den Tiegel im W assorstoffstrom 
erkalten. Dio Reduction liifst sich auch in einem 
Porzellanrohr durchführen, wobei m an das Ge
menge in  ein Platinschiffchen bringt. Dio E r
wärm ung im W asserstoffstrom e bei einer n icht 
zu hohen T em peratur h a t zur Folge, dafs dio 
W olfram säuro zu W olfram  reducirt w ird, während 
dio K ieselsäure u nberüh rt bleibt. W iegt m an da
her die Masse nach der Reduction m it gröfstor 
Genauigkeit, so kann m an aus dem Gewichts
verlust das Gewicht des W olfram s erm itteln, und 
daher auch dasjenige des Siliciums.

I s t  z. B.

a =  das Gowiclit vor der Reduction, und 
b =  n n nach „ „

so is t:
a =  WoOs +  Si02 
b =  W o +  SiCh 

und m ith in  ist a —b das Gewicht des Sauerstoffes, 
der an das W olfram  gebunden war. Nun en thält 
aber 1 MolecÜl W olfram säure, welches das Gewicht 
231,6 hat, 1 Atom W olfram, dessen Atomgewicht 
=  183,6 ist, und 3 Atom e Sauerstoff (48).

Aus der Proportion
231,6 : 48 =  x : a—b 

is t x J L . g ^ f r - h )  =  J;825 (a..;b)

Der W erth  x , den m an auf diese A rt erhält, 
ist das Gewicht der W olfram säure. H at m an 
dieses aber, so braucht m an dasselbe n u r m it

dom Factor 0,793* zu m ultipliciren, um  das 
Gewicht des W olfram s zu erhalten. Das Go
wiclit der Kieselsäure (y) bekom m t man aus der 
Gleichung y =  a — x.

II. W o l f r a m  s t a h l .
Dio Methode, deren m an sich zur Bestim m ung 

des W olfram s in  W olfram stahl bedient, is t analog 
derjenigen, welche für reiche W olfram lcgirungen 
in  V erwendung ist. Man behandelt den Stahl mi t 
Königswasser, dam pft zur Trocknifs ein, n im m t 
m it Salzsäure auf und w iederholt diese A rbeit 
mehrmals. Zuletzt wird filtrirt und geglüht. Dio 
so erhaltene Substanz besteht aus Kieselsäure, 
W olfram säure und oiner gröfscren oder geringeren 
Menge zu rückgehaltenen Eisenoxyds, Nach dem 
Aufschliofson dieser Masse m it kohlonsaurom 
Natronkali behandelt m an die Schmelze m it W asser, 
f iltrirt zur Abscheidung des Eisenoxyds und dam pft 
das F iltra t m it Salzsäure zur Trocknifs ein. So
dann behandelt m an dio Masse un ter schwacher 
E iw ärm ung m it Am m oniak, wobei die ganzo 
W olfram säure in Lösung geht, w ährend die Kiesel
säure unverändert bleibt. Nun tren n t man dio 
Kieselsäure durch F iltration , verdam pft das F iltra t 
m ehrere Male u n te r Zusatz von Salzsäure zur Trock
nifs, filtrirt die W olfram säuro ab, g lüht und wiegt.

Da dieses V erfahren in m ehrfacher H insicht 
unbequem  ist, habe ich ein anderes ausgearbeitet. 
S ta tt dos Königswassers bediene ich mich der Salz
säure, welche ich un ter Luftabschlufs zur A n
wendung bringe. Auf dioso W eise löst sich alles 
Eisen, w ährend das W olfram  im  metallischen Zu
stand ungelöst bleibt und m it ihm  zugleich auch 
ein Theil dos Siliciums. W ill m an auch das Sili
cium bestim m en, so mufs m an darauf Rücksicht 
nehm en, dafs durch die E inw irkung der Salzsäure 
ein wenig Silicium als Sill« entweichen k an n ; um  
dasselbe n ich t zu verlieren , mufs m an das Gas 
durch Salpetersäure oder Bromwasser streichen 
lassen. W enn m an nach dem E rkalten filtrirt, so 
ist es zweckmäfsig, ein doppeltes F ilter zu ge
brauchen, dam it das W olfram, welches in der Form  
eines äufserst feinen Pulvers sich in der F lüssig
keit befindet, n icht durchgehon kann. Man wäscht 
nach dem F iltriren  m it Salzsäure und kochendem 
V asscr und schliofslich m it einer Lösung von 
A m m onium nitrat aus. W urde das Auswaschen 
richtig  vorgenom m en, so bleibt kein Eisen bei 
dem W olfram  zurück. Bei richtiger A rbeit bleibt 
das W olfram fast ganz ungelöst. Zu dem F iltra t, 
welches noch geringe Mengen von W olfram  und 
Silicium enthält, fügt m an dio Salpetersäure bezw. 
das Brom wasser, welches zum Zurückhalten des 
SiH« gedient h a t, und verdam pft zur Trocknifs. 
Sodann nim m t m an den Rückstand m it conoentrir- 
te r  Salzsäure auf, setzt etwas Zucker oder GJycose 
zu und dam pft aberm als ein. Man bekommt dabei
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eine kohlige Masse, welche das Silicium  als Kiesel
säure und das "Wolfram als W olfram säure enthält. 
Man n im m t den Rückstand m it Salzsäure auf, 
f iltrirt, wäscht m it derselben Säure und glüht. 
D ieser Rückstand en thält im  allgem einen kein 
Eisen. Man vereinigt denselben m it dom ändern 
und geht dann zur Bestim m ung dos W olfram s 
und des Siliciums über. Is t die Menge dos W olf
ram s grofs genug, so kann man dio oben erw ähnte 
Reduction m it Wasserstoff" anwenden. E nthält 
das Gemenge von W olfram säure und Kieselsäure 
m erkliche Spuren von Eisenoxyd, so mufs man 
das Gemenge vor der Reduction reinigen. Zu 
diesem Zweck behandelt m an dio Mischung cino 
Zeitlang m it einer coneentrirten Lösung von Actz- 
natron  in  einer silbernen Schale bei fast Siede
tem peratur. Dabei geht dio ganze W olfram säure 
in Lösung, und das Eisenoxyd bleibt ohne Aen- 
derung. Nun säuert m an stark m it Salzsäure an 
(um das Eisenoxyd zu lösen und die W olfram säure 
zu fällen), verdam pft m ehrere Male zur Troeknifs, 
f iltrirt und glüht. A uf diese W eise bekommt man 
ein Gemenge von WoCh -f- SiOi.

W ill man n icht nach dom Roductionsvcrfahren 
arbeiten, so verfährt m an m it dem Gemenge von 
W 0O3 -)- SiO;, wie eben bei der Reinigung von 
Eisen angegeben w urde; wenn m an aber die Wolf- 
ram säuro und dio Kieselsäure als Rückstand in 
der Porzellansclialo erhalten  h a t, so behandelt 
man dieselbe, s ta tt sie wieder aufzunehm en und 
zu filtriren, einfach unter schwächer Erwärm ung 
m it Am moniak, um  dio W olfram säuro zu lösen, 
und verfah rt dann auf dieselbe W eise, wie früher 
angegeben wurde.

Heber einige Methoden zur Analyse von Eisen  

von A. J. Rossi.

Folgende Methoden sind , als in den gröfsten 
Eisenhüttenlaboratorien im G ebrauch, vom V er
fasser, einem Amerikaner, zusam m engestillt wor
den: da dieselben bei dem Bestreben zur E in
führung einheitlicher Untorsüchungsm ethoden von 
besonderem Interesse sind , so mögen sie h ier 
angeführt worden.

B e s t i m m u n g  v o n  P h o s p h o r :  Besonderes 
Gewicht wird auf dio H erstellung der Molybdän- 
flüssigkoit gelegt. SO g krystallisirtes Ammonium- 
m olybdat werden in 100 ec Salpetersäure 1,2 ge
löst, durch ein F ilte r gegossen und zur Trockne 
verdam pft. Der Rückstand wird m it concentrirter 
Salpetersäure angefcuchtet und nochm als zur 
Trockne gebracht; h ierauf wird er in seinem  
8 fachen Gewicht Ammoniak 0,95 (etwa CIO cc) 
aufgelöst, h ierauf die etwa 20fache Monge Ammo
niak (etwa 1600 cc) zugefügt und  die Flüssigkeit 
während einiger Zeit auf 60 bis 70° erwärm t. 
Dann wird letztere un ter fortwährendem  U m rühren 
durch ein F ilter m it 1200 cc Salpetersäure 1,2 
gegossen; diese Flüssigkeit läfst m an 2-1 Stunden

bei etwa 50° stehen , und nach der F iltrirung  ist 
sio fertig  zum Gebrauch.

Dio Bestim m ung des Phosphors geschieht auf 
einigen W erken in folgender W ciso : 3 Proben zu 
1 g (wenn der Phosphor über 1 % beträgt, 0,5 g) 
werden in jo ein 100 - cc - Becherglas m it 12 cc 
Salpetersäure 1,2 vorsichtig geschüttet, die Flüssig
keit w ird zur Diekilüssigkoit, n icht zur Trockno 
eingedampft. Nach H inzufügung von 2 cc Salpeter
säure 1,2 und 3 cc, concentrirter Salzsäure, noch 
besser -1 cc Salpeter- und 1 ec Salzsäure wird 
erw ärm t, bis vollständige Lösung erfolgt; bei 
Gegenwart von Kieselsäure w ird die F lüssigkeit 
etwas verd ü n n t, f iltrirt und das F iltra t au f 5 bis 
6 cc eingedampft. Dio Flüssigkeit wird nunm ehr 
in ein Bochcrglas m it 50 cc der oben beschriebenen 
Molybdänlösung gegossen und m it möglichst wenig 
W asser nachgespült. Nach kräftigem  U m rühren 
ohne B erührung der W ände des Bochcrglases 
wird im Sandbad 2 Stunden lang bei zeitweisem 
U m rühren auf 50 bis 00° erwärm t. Die Flüssig
keit wird nun durch ein gewogenes Doppelfilter 
gegossen und der Niedorschlag m it verdünnter 
Salpetersäure (1 cc Salpetersäure 1,2 in 100 cc 
W asser) ausgewaschen. Die F ilte r worden hierauf 
getrenn t und in  gesondertem A pparat getrocknet. 
W enn die F ilte r eine bläuliche Farbe zu zeigen 
beginnen, worden sie gewogen. Das Gewicht des 
Niödorsclilages m it 0,0163 m ultiplieirt, ergiebt dio 
Phospliormongo in  1 g Metall. Falls bei den 
3 Proben eine zu grofso Abweichung von den 
beiden anderen geben sollte, wird das Mittel aus 
den beiden übereinstim m enden genommen.

B e s t i m m u n g  v o n  A l u m i n i u m :  10 g Eisen 
worden in einer Muffel bis zur vollständigen 
Oxydation geröstet und nachher m ittels W asser
stoff rcducirt, wobei das Eisenoxyd, n ich t aber 
Thonerde und Kieselsäure ihren  Sauerstoff ab
geben. Das Eisen wird m it Chlor verflüchtigt 
und im Rückstand bleibt K ieselsäure und Thon
erde in  Form  von Phosphat zusamm en m it einer 
Spur von Eisenoxyd. Dasselbe w ird m it etwa 
seinem doppelten Gewicht gebranntem  K alk in 
einem  Tiegel geschmolzen, die Masse w ird m it 
Salzsäure behandelt, die Kieselsäure abgeschieden, 
Eisenoxyd und Thonerde nebst Phosphorsäure 
m it Am m onium acctat niedergeschlagen, der Nieder
schlag geglüht und das Eisen durch E rhitzen in 
Salzsäuregas entfernt. Der Rückstand von Thon- 
erdc und Phosphorsäure w ird gewogen, h ierauf 
wird die Phosphorsäure wie gewöhnlich bestim m t 
und die Thonerde aus der Differenz berechnet.

W eiter w ird dio Methode von A. C a r n o t  
angeführt.

10 g S tahl w erden in  einer P latinschale, 
welche m it einem Platinblech bedeckt is t , m it 
H ülfe von Salzsäure in  Lösung gebracht. Glas 
und Porzellan sind zu verm eiden, dam it n icht 
etwa Thonerdo aus den Gefäfsen in die Lösung 
übergehe. Nach erfolgter A uflösung wird dio
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Flüssigkeit m it W asser verdünnt, sofort f iltrirt 
und das Unlösliche ausgewaschen. D er gröfste 
Theil der Säure wird m it Ammoniak oder Soda 
abgestum pft und behufs Reduction vorhandenen 
Eisenoxyds etwas Natrium hyposulfit zugefügt. 
H ierauf versetzt m an die F lüssigkeit m it 2 bis 3 cc 
einer gesättigten Lösung von Natrium phosphat, 
etwa 20 cc N atriurnacctat (5 bis G g) und erh itzt 
die Flüssigkeit etwa 3/< Stunden lang zum Sieden, 
bis der Geruch nach schwefliger Säure vollständig 
verschwunden ist. Der hierbei entstehende Nieder
schlag von A lum inium phosphat und Schwefel hält 
gewöhnlich etwas K ieselsäure und Eisenoxyd. 
Derselbe w ird ab filtrirt, m it etwas heifsor ver
dünnter Salzsäure vom F ilte r in eine Platinschale 
gelöst. Die Flüssigkeit w ird zur Trockne gebracht, 
der Rückstand m it ein wenig verdünn ter Salzsäure 
aufgenommpn und die abgeschiedene Kieselsäure 
abfiltrirt. Das F iltra t wird auf etwa 100 cc ver
dünnt und die Fällung des A lum inium phosphats 
wiederholt, d. li. N eutralisiren der Säure, Reduction 
m it Natrium hyposulfit und Kochen bis zum Ver
schwinden der schwefligen Säure m it einem 
Gemisch von etwa 2 g N atrium acetat und 2 g 
N atrium phosphat. Dieser zweite Niederschlag, 
welcher nunm ehr vollständig frei von Kieselsäure 
und Eisenoxyd is t , w ird m it heifsem W asser 
ausgewaschen, getrocknet und geglüht. Der Gliih- 
rückstand ist Al PC)1. (Monit. Scient. 1891, S. 15.)

B e s t i m m u n g  v o n  S i l i c i u m :  D ioam m eisten  
benutzte Methode von D ro w n  wird in  folgender

W eise ausgeführt: 3 g Eisen werden in einer 
Porzellanschalo m it 40 cc W asser und 10 cc 
Salpetersäure 1 übergossen. Nach dem Auflösen 
worden 20 cc concontrirte Schwefelsäure zugesetzt 
und bis zum A uftreten von Schwefelsäuredämpfen 
eingodampft. H ierauf werden 4 bis 5 cc Schwefel
säure und etwas W asser zugefügt und filtrirt. 
Die K ieselsäure wird zuerst m it lOproecntiger 
Salzsäure und  dann m it reinem  W asser aus
gewaschen, getrocknet, geglüht und gewogen. 
In  G'reusot wird Königswasser s ta tt Salpetersäure 
zum Auflösen benutzt. Nach einer neueren Me
thode von T h o m a s  D r o w n ,  welche au f einigen 
V orken oingeführt ist, geschieht die Bestim m ung 
wie folgt: Das Eisen wird in  einem Platintiegel 
m it K alium bisulfat in Rothgluth behandelt; m it 
etwas Uebung kann m an m it Leichtigkeit 1 g 
Eisen in  S tunde oxydiren. Die Schmelze wird 
m it heifsem W asser in Lösung gebracht, der 
Tiegel m it etwas Salzsäure ausgespült und die 
K ieselsäure abfiltrirt.

E ine andere Methode ist: Oxydiren des Eisens 
durch Glühen in der Muffel und Entfernen des 
Eisenoxyds in einem Strom trockenen Salzsäure- 
gasos.

Diese Methoden lassen sich n u r m it Vortheil 
benutzen, wenn der Silicium gehalt n ich t 5 % 
überste ig t; bei Ferrosilicium  bieten jedoch diese 
Methoden gröfsere Schwierigkeiten, und es eignen 
sich besser die Methoden von C l e r c  (siehe »Stahl 
und Eisen* 1S90, S. 420).

Zuschriften an die Redaction.

An die Redaction von »Stahl und Eisen*
D ü s s e ld o r f .

Sie haben im  A ugustheft 1891, Seite G75, eine 
Berichtigung dos Hrn. Dr. W e d d in g  veröffentlicht, 
welche sich auf den Inhalt m einer M ittheilungen 
über dio E inführung m einer Schlackenform in 
Deutschland im Ju liheft bezieht.

Obgleich ich den letzten Satz d esIT rn .W edd ing  
während eines V iertcljahrhunderts genau im Ge-

dächtnifs bew ahrte, und viel weitorgehende Aus- 
sprüchn desselben gegenüberstcllon kann, will ich 
houtd n u r feststellen, dafs in  meinem Manuseript 
der Name des H rn. W e d d in g  selbstverständlich 
voll ausgeschrieben stand, und  dafs derselbe nu r 
au f Ihren  W unsch durch ein X ersetzt wurde.

H o c h a c h t u n g s v o l l !
Fritz W. Lürmann.

O s n a b r ü c k ,  den 22. A ugust 1891.
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanm eldungen, 
welche von dem angegebenen Tage  an während 8 Wochen  

zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserl. Patentamt 

in Berlin  ausliegen.

23. Juli 1891: Kl. 5, V 1673. Tragrolle für das 
über den Wagen liegende Zugmittel von maschinellen 
SLreckenförderungen. Willi. V isanus in Dortmund.

Kl. 19, M 7930. Hohlschiene m it verstärkten 
Enden. Reinhard Mannesmann und Max Mannesmann 
in Berlin.

Kl. 19, P 4805. E isenbahn-Oberbau mit wellen
förmigem SchienenIräger. James Martin Price in 
Philadelphia (Pa.).

Kl. 19, S 6028. Eisenbahn-Oberbau. The Sampan 
Patent Railway Sleeper and Steel P lant Syndicate 
Limited in Stalybridge (County of Chester, England).

Kl. 20, P 5147. Geprefstes Wagenrad. William 
Anson Pearson jun. in Scranlo (Pa.).

Kl. 49, B 12 096. Herstellung von Metallrohr
werkstücken aus glühenden Metallstreifen. William 
Brownhill in Bloxwich (Stafford, England).

Kl. 49, P 5096. Walzwerk zum Verdichten von 
stabförmigen Körpern aus Metall (Zusatz zu Nr. 57 656). 
Reiner Daelen in Martinikenfelde und Franz Marcotty 
in Berlin.

Kl. 80, Sch 6883. Verfahren zur Darstellung von 
künstlichen Steinen und dergl. aus Hochofenschlacke 
und Halogensalzen. Bernhard Platz in Hoclifeld und 
Dr. Gustav Schreiber in Duisburg a. Rh.

Kl. 84, Sch 7372. Eiserne Spundwand. E. Stäuber 
in Hamburg.

27. Juli 1891: Kl. 1, B 11 793. Verfahren und 
Einrichtung zum Sortiren von Stoffen nach Gröfse 
und Dichte. Francis Faulkner Brown in Chester 
(England).

Kl. 1, C 3742. Sorlirmaschine. Thomas Glarkwn 
in Battersea (Grafschaft Surrey).

Kl. 19, M 7935. Stofsverbindung für Hohlschienen. 
Max Mannesmann in Berlin.

Kl. 31, B 12129. Formmaschine. Badische Ma
schinenfabrik und Eisengiefserei, vormals G. Sebold 
& Neff in Durlach (Baden).

Kl. 40, B 11854. Verfahren zum Entzinnen von 
Weifsblech. Ivar Axel Ferdinand Bang und Marie 
Charles Alfred Rufiin in Paris.

Kl. 40, G3675. Muffelofen zum Rösten und Trocknen 
von Erzen. Chemische Fabrik R henania in Aachen.

Kl. 40, G 6851. Gewinnung der in den Abgasen 
der Bleihütten enthaltenen metallischen Dämpfe 
(Zusatz zu Nr. 54 875; vergl. »Stall! und Eisen« 1891,
S. 242). Ed. Grützner in Romagna-Grube bei Loslau 
(O.-S.) und Oscar Koehler in Czernilz (O.-S.).

Kl. 40, H 11050. Einrichtung an Zinkdestilliröfen. 
Zusatz zu Nr. 57 385 (vergl. »Stahl und Eisen« 1891,
S. 685). August Hawel in Godullahülte bei Morgen- 
roth (O.-S.).

Kl. 49, Z 1276. Elektrische Wärm- und Heiz
vorrichtung. Carl Zipernowsky in  Budapest.

30. Juli 1891: Kl. 10, J 2561. Verfahren zum 
Briquettiren von Steinkohlenslaub. Eduard Jenkner 
in Antonienhütte (O.-S.).

Kl. 10, St 2872. Verkokungsofen für conlinuir- 
lichen Betrieb. E. Stäuber in Hamburg.

Kl. 19, G 6476, Eisenbahnoberbau aus Schienen. | 
deren Steg seitlich von der lothrechten Mittellinie i

angeordnet ist. Georgs-Marien Bergwerks- und H ütten
verein in Osnabrück.

Kl. 24, K 8803. Ilalbgasfeuerung. F. M. A. Kruse 
in Hannover.

Kl. 31, P 4877. Schmelzofen. Albert Pial in 
Paris.

Kl. 40, R  6452. Unlösliche poröse Anode für 
elektrolytische Zwecke. M. M. Rotten in Berlin.

Kl. 48, C 3763. Maschine zum Ueberziehen von 
Platten oder dergl. miL flüssiger Emaille. Hubertus 
Glaus in Thale a. Harz.

3. August 1891: Kl. 5, B 11763. Pneumatische 
Gesteinbohrmaschine. Emil v o n  Bühler in Berlin-Ghar- 
lottenburg.

Kl. 5, D 4652. Gesteinbohrmaschine mit zwei 
verschieden grofsen, den Vor- und Rückhub be
wirkenden Kolben. R. W. ü innendahl in Kunstwerker
hütte bei Steele.

Kl. 5, S 5970. Vorrichtung zur Herstellung eines 
Ringschlitzes in der Sohle von Schächten , Brunnen 
oder am Arbeitsort von Tunnels. Richard Sutcliffe 
in Clayton West (County of York, England).

Kl. 5, Sch 7046. Bohrmaschine. Anton Schle- 
pilzka in Wien.

Kl. 19, H 10912. Schienenstuhl. Gebr. Hilgen
berg in Essen a. d. Ruhr.

Kl. 40, K 8016. Muffelofen m it feslliegendem 
Ofencylinder (Zusatz zu Nr. 57 522; vergl. »Stahl und 
Eisen« 1891, S. 685). Rudolph Köhler in Lipine (O.-S.).

6. August 1891: Kl. 10, G 3444. Verfahren und 
Einrichtung zum Abkühlen der die Presse verlassenden 
Prefskohlen. W. B. Mc. Glure und Genossen in St. Paul.

Kl. 19, G 6814. Spannklemmen zur Stützung des 
Kopfes auf den Fufs von Eisenbahnschienen. Georgs- 
Marien-Bergwerks- und Hüttenverein in Osnabrück.

Kl. 20, W 7487. Vorrichtung an Kaslenkippwagen 
zum selbstlhätigen Oeffnen und Sehliefson der Seiten
klappen, sowie zum Auslösen und Feststellen der 
Kasten. Alwin Wetzel in Berlin.

10. August 1891: Kl. 49, R 6532. Vorrichtung 
zur Erzeugung von W ärme mittels des elektrischen 
Lichtbogens für LöLh- und Schweifszwecke. Johann 
Jakob Ritter in Basel (Schweiz).

Kl. 49, R 6600. Sclimiedemaschine. Stefan Rei
lander und G. Topham in Wien.

13. August 1891: Kl. 35, B 11 892. S e lb s ttä tige  
Bremse bei Ketten- und Drahtseilaufzügen. F. W. 
Braunschweig in Steinfurth bei Eberswalde.

Kl. 49, B 12 211. Vorrichtung zur Herstellung 
conischer Röhren durch stumpfe Schweifsung. Martin 
Balcke in Düsseldorf, Elisabethstr. 36.

Kl. 49 , S 5843. Presse zur Herstellung von 
FaQonslücken aller Art. Rheinische Maschinenfabrik, 
Heinrich Slocklieim in Nieder-Walluf.

Kl. 49, Sch 7413. Maschine zur Herstellung von 
Ringen oder Scheiben durch Abschneidern derselben von 
Rohren oder Stäben. Maschinenfabrik Fr. Schwaben- 
than & Co. in Berlin N, Chausseeslr. 29.

17. August 1891: Kl. 13, W 7618. Kohlenstaub- 
Feuerung. Carl Wegener in Berlin, Brunnenstr. 81, 
und Robert Lampert in Berlin.

. Kl. 49, A 2716. Maschine zum Hämmern von 
Melallspeichen. Robert A lpe, 128 Jenlhant Road in 
Birchfield, Grafschaft Warwick, England.

Kl. 74, Z 1381. Signalvorrichtung für Schächte 
und Bremsberge. J. W. Zander & Co. in Essen a. d. Ruhr.
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D eutsche R eichspaten te.

K l. 31, N r. 57 417, vom 11. October 1890. Ni co l a u s  
S l a w i a n o f f  in St.  P e t e r s b u r g .  Verfahren zum 
Verdichten von Metallgüssen vermittelst Elehtricität.

Um in Formen gegossenes Metall möglichst lange 
flüssig zu erhalten und die Abgabe mechanisch bei
gemengter Gase zu gestatten, wird durch dasselbe 
ein elektrischer Strom geleitet, wobei ein Lichtbogen 
sich bilden kann. Die Oxydation des Metalls kann 
durch Ueberdeckung desselben mittels Schlacke ver
hindert werden.

K l. 18, N r. 57729, vom 20. Mai 1890. F r a n c i s  
G o r d o n  B a t e s  i n P h i l a d e l p h i a  (Pa.). Gementiren 
von Eisen.

Die Cementirmasse besteht aus 80 bis 100 Theilen 
Kohle, 5 bis 10 Theilen Kryolith, 10 bis 20 Theilen ge
löschtem Kalk und 5 bis 10 Theilen Harz oder Soda.

K l. 7, N r. 57672, vom 22. October 1890. B e n 
j a m i n  M o u n t a i n  in C a s t l e f o r d  (England). Her
stellung von Draht aus Weichmetall.

Man giefst Weichmetall in eine cylindrische, um 
eine wagerechte Mittelachse sich schnell drehende 
Form, so dafs das Weichmetall infolge der Fliehkraft 
einen Cylindermantel bildet. Dieser wird in einer 
Spirallinie aufgeschnitten, so dafs man einen langen 
Draht erhält.

K I. 1, N r. 57 684, vom 10. Juni 1890. C l i n t o n  
M. Ba l l  in T r o y  (Stale ofNew-York) u n d  S h e l d o n  
N o r t o n  in H o k e n d a u q u a  (State of Pennsylvania). 
Vorrichtung zur Scheidung magnetischer und un- 
magnetischer Stoffe.

Von der um die S t i l l s t e h e n  d e n  Elektromagnete a 
schnell kreisenden Trommel 6 und der Lippe c wird 
ein enger Spalt gebildet, durch welchen das durch

den Trichter e aufgegebene trockene Erzpulver oder 
die durch die Rinne i fliefsende Erztrübe strömt. 
Hierbei ziehen die Magnete a die Eisentheilchen ent
gegen der Fliehkraft derselben an, während die nicht
magnetischen Theile zum Theil in den Trichter o 
fallen, zum Theil durch einen bei v eingeblasenen 
Windstrom nach r geführt werden. Letzterer bläst 
auch allen den an h hängenden Eisentheilchen noch 
anhaftenden Staub fort. Diese fallen entsprechend 
ihrer Schwere in die Auslässe s u.

KL IS, Nr. 57 691, vom 3. Ocl. 1890. A l e x a n d e r  
E p h r a i m  B r o w n  in C l e v e l a n d  (Ohio, V.'Sl. A.). 
Beschickungsvorrichtung für Hochöfen.

Das Patent ist identisch dem britischen Patent 
Nr. 15 004 v. J. 1890 (vergl. »Stahl und Eisen« 1891, 
Seite 155).

K l. 4 9 , N r. 57 604, vom 26. November 1890. 
W e n z e l  G r ü n e r  i n E b e n s e e  (Ober-Oesterreich). 
Schmiedeherd mit Dampfkessel.

Ueber dem Schrniedefeuer ist ein senkrechter 
Dampf- oder Heifslufl - Erzeuger angeordnet, durch 
dessen Heizrohre die Abhitze des Herdfeuers strömt. 
Der erzeugte Dampf oder die Heifsluft kann zum 
Betriebe eines Motors benutzt w erden , der ein das 
Schrniedefeuer speisendes Gebläse antreibt, oder auch 
eine über dem Feuer stehende Glocke nach Bedarf 
hebt und senkt. Letztere ist mit Oeffnungen zum 
Einstecken der Werkstücke versehen.

K l.49, N r .5 7 599, vom 24. Aug. 1890. F r i e d r i c h  
K e r s t e n  i n A s c h e r s l e b e n .  Dampfhammer mit 
Schweifsvorrichtung.

Um bei der Anfertigung von Blechgefäfsen, 
Dampfkesseln, Brückenträgern, Schiffskörpern und 
dergl. Bleche schnell m iteinander zu verschweifsen, 
wird mit der unter Nr. 55 520 patentirten Heizvor
richtung (vergl. »Stahl und Eisen« 1891, S. 421) ein 
Dampfhammer verbunden, der mit der Heizvorrichtung 
an den Blechrändern entlang geführt wird und dessen 
Hub genau geregelt werden kann.

KI. 49, Nr. 57 601, vom 23. October 1890. W i l l i a m  
C r a w f o r d  in Gl a s g o w.  Herstellung von Hartmetall- 
Röhren durch Pressen glühender Arbeitsstücke.

Das glühende hochcylindrische Werkstück a wird 
von dem, mit Dorn b versehenen Prefskolben c durch 
das von dem Dorn b und der oben zusammengezogenen 
Form i gebildete Kaliber gedrückt. Der Ring o 
dient zur Führung des Dorns b bei Beginn der 
Pressung. Ist das Werkstück voll, so erfolgt die 
Röhrenbildung ähnlich wie bei den Bleirohr-Pressen.

K l. 49, N r. 57602, vom 30. October 1890. L o u i s  
P i c c a r d  in St. E t i e n n e  (Frankreich). Vorrichtung 
zum Biegen eiserner Träger.

Die Vorrichtung besteht aus einer Lehre, an deren 
einem Ende der Träger befestigt wird, wohingegen 
am ändern Ende der Lehre eine W inde angeordnet 
is t, deren Kette um das freie Ende des Trägers ge
schlungen ist. Auf dem Träger läfst sich ein kleines 
Gebläse-Koksfeuer verschieben, welches den Träger 
auf seiner äulseren halben Höhe hell rothglühend 
macht ,  während die innere halbe Höhe dunkelroth 
bleibt. Entsprechend dieser Erwärmung wird der 
Träger vermittelst der Kettenwinde um die Lehre 
herumgebogen und gleichzeitig das Koksfeuer weiter 
geschoben.

IX .il 8
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K l. 19, Nr. 5 7 1S5, vom 20. Oet. 1890. T h o m a s  
B a r r e t t  u n d  E d m u n d  A l f r e d  Co p p  in A d e l a i d e  
(Südaustralien). Schienenlasche.

M.

Die Schienenlasche hat auf einer Seite angewalzte 
halbkugelige Erhöhungen a. Durch diese werden die 
Löcher für die Bolzen gebohrt und mit Gewinde 
versehen, wonach die Erhöhungen a mehrfach ge
spalten werden, um die eingeschraubten Bolzen fester 
halten zu können.

K l. 19, Nr. 57 ISO, vom 28. December 1890. 
M. No m i s c h  il o f f  i n S o fia . Schienenstuhlung für 
Eisenhahn-Oberhau.

Auf der äufseren Seile hat die Unterlagsplatte 
eine Krampe a, in die ein Bolzen c von dem skizzirten

Querschnitt eingelegt wird. Derselbe soll infolge 
seiner oberen cylindrischen Fläche den Schienenfufs 
nach unten drücken, wenn er von der äufsersten 
Sehienenfufskante nach aufsen gedrückt wird. Eine 
Längsverschiebung von c wird durch Herunterbiegen 
der Krampenenden verhindert. Der innere Schienen- 
fufs wird durch den gegen eine schräge Rippe e der 
Unterlegeplatte sich lehnenden Einsatz o und den 
Schraubenbolzen festgehalten.

K l. 49 , N r. 57437, vom 19. December 1890. 
M ax M a n n e s m a n n  in R e m s c h e i d - B l i e d i n g -  
h a u s e n .  Antrieb von Walzen zum Auswalzen von 
stah- und rohrförmigen Werkstücken.

Die hintereinander liegenden und das Werkstück 
in einem einzigen Durchgang bearbeitenden Walzen
paare werden j e d e  f ü r  s i ch  vermittelst Reibräder, 
Seil- oder Riementriebe oder unter Einschaltung von 
Reibungskupplungen angetrieben, so dafs die Walzen
geschwindigkeit der Veränderung des Werkstückes 
zwischen den Walzen selbsttbätig sich anpafst und 
eine Stauchung oder Streckung des Werkstückes auf 
dem Wege von einem Walzenpaare zum ändern aus
geschlossen ist. Hinter den Walzen kann eine unab
hängig von denselben angetriebene Ziehvorrichtung 
behufs weiterer Querschnittsveränderung des Werk
stückes angeordnet werden. Auch können hinter 
den Walzen Zieheisen oder lose laufende Rollen ge
lagert werden, um das Werkstück zu glätten oder auf 
einen genauen Querschnitt zu bringen.

K l. 49, N r. 57(156, vom 29. August 1S90. F i r m a  
Car l  P i e p e r  i n Ber l i n .  Walzwerk zum Auswalzen 
stabförmiger Körper aus Metall.

Die Walzen haben nur auf einem Theil ihres 
Umfanges eine Kaliberi'urchn und sind auf dem 
ändern Theile von kleinerem Durchmesser, so dafs 
ein von dem ersteren Theil erfafster und durch
gewalzter Stab bei ununterbrochener Drehung der 
Walzen in gleicher Richtung wieder in seine Anfangs
stellung zurückgeschoben werden kann, wonach ein

erneuter Durchgang durch das enger gestellte Kaliber 
erfolgt. Der Rückgang des m it Rücksicht auf die 
Längenvergröfserung in einen nachgiebigen Rahmen 
eingespannten Stabes wird durch einen „von den 
Walzen angetriebenen Winkelhebel bewirkt", wobei 
auch eine Drehung des Stabes behufs gleichmäfsiger 
Bearbeitung seines Umfanges erfolgt.

K l. 49, N r. 57 639, vom 29. October 1890; Zusatz 
zu Nr. 54696 (vergl. »Stahl und Eisen« 1891, S. 152). 
R e i n h a r d  M a n n e s m a n n  j u n .  i n  Be r l i n .  Ver
fahren zur Herstellung von Achsen, Wellen, Trägern 
und der gl. aus rohrförmigen Einzellagen.

Die W eilen, Achsen und dergl. werden nach 
dem im H auptpatenl beschriebenen Verfahren her
gestellt. '

K l. 1 9 , N r. 57 743, vom 7. December 1890. 
Dr. II. Z i m m e r m a n n  in Be r l i n .  Schienenstofs- 
Verbindung.

Um eine feste, spielraumfreie Verbindung zwischen 
Schienen und Laschen an den statisch besonders

wirksamen Enden dieser Theile auch dann noch be
wirken zu können, wenn die Abnutzung der Anlage- 
flächen [eine ungleichmäßige bereits geworden ist, 
wird unter den Stofs eine Schiene a gelegt, welche 
unter Einschaltung von 3 Zwischenstücken c durch 
8 Klammern e und Bolzen mit den beiden Schienen
enden verbunden werden. Eine Längsverschiebung 
der Zwischenstücke c wird durch Vorsprünge, welche 
in die Unterschiene a eingreifen, verhindert. Nach 
einer ändern Anordnung werden zwischen Schienen- 
und Laschenkopf 4 am oberen Ende keilförmige 
Winkelstücke i verm ittelst der Laschenbolzen ein- 
geprefst. ________

K l. 40, N r. 57 811, vom 7. Januar 1891. Zusatz 
zu Nr. 47 218 und 54 690 (vergl. »Stahl und Eisen« 
1891, S. 152). E. H o n o l d  i n S t o l b e r g  (Rheinland). 
Kessel zum Entsilbern von Werkblei.

In dem Kessel a befindet sich über dem Blei i 
eine Schicht Zink e, so dafs letzteres höher als die

l i
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K l. 40 , N r. 5S136, vom 13, September 1890. 
R i e t z  & H e r o l d  in Be r l i n .  Verfahren zur elektro
lytischen Herstellung von Aluminium und Magnesium 
und von Legirungen derselben mit Gold, Silber, 
Kupfer 1t. s. w.

Dio Lösung des Aluminium- bozw. Magnesium- 
salzes wird mit einer organischen Säure versetzt, 
dann mit Stärkemehl oder Gummi zu Zucker ver
kocht und die durch Erdalkalisalze neutralisirte 
Aluminium -Zuckerverbindung elektrolysirt. Behufs 
Herstellung der Legirungen mischt man die alkalifreie 
Aluminium- bezw. M agnesium-Lösung mit dem be
treffenden Metallsalz und elektrolysirt die Lösung 
unter Benutzung von Anoden aus der Legirung.

Kl. 4 0 , Nr. 57369 , vom 4. September 1889. 
T h e  G r e a t  W e s t e r n  A l u m i n i u m  S m e l t i n g  a n d  
R e f i n i n g  C om p, I n c o r p o r a t e d  in D e n v e r  
(Color., V. St. A.). Darstellung von Aluminium.

Die Aluminium-Fluor-Verbindung wird auf einem 
Bade geschmolzenen Aluminiums zum Schmelzen ge
bracht und dann auf oder durch die Schmelze eine 
Verbindung von Silicium oder Bor mit Schwefelstick
stoff, Wasserstoff oder Kohlenwasserstoff geblasen, 
wobei sich unter Abschlufs der Luft Aluminium aus
scheidet und mit dem bereits vorhandenen Aluminium 
sich vereinigt.

Kl. 31 , N r. 57 699, vom 21. December 1890. 
F r i t z  B o l l m a n n  in S i n i c l i ow he i  P ra g . Kern- 
Formmaschine.

In der Platte a wird die umwechselbare Kern
form b befestigt, wohingegen auf a der Sandbehälter c

Scheidewand o steht. Infolgedessen mufs das bei c 
eingegossene Blei, um bei r abfliefsen zu können, 
über o fort und durch das Zink e gehen.

KI. 40, N r. 57 TOS, vom 30. November 1890. 
Ni c o l a s  L ö h ö d e f f  in St.  P e t e r s b u r g  (Rufsland). 
Verfahren und Einrichtung zum Reduciren von 
Metalloxyden.

Die geschmolzenen Metalloxyde werden in einem 
dünnwandigen Tiegel oder Herd aus Graphit oder

Aus einer Platte a werden 2 Bügel b nach einer 
•Seite herausgestanzt. Zwischen beide Bügel wird die 
Schiene gelegt und verm ittelst zweier Durchsteck- 
Üolzen c festgehalten. Letztere werden vermittelst 
der die Platte « haltenden Nägel e auf der Schwelle 
befestigt.

Kl. 40, Nr. 58135, vom 22. Mai 1890. H e n r y  
Hu s s e y  Vi v i a n  in H a f o d  W o r k s ,  S w a n s e a  
(Grafschaft Glamorgan. Wales). Verfahren zur Ge
winnung von reinem Kupfer.

Das fein gem ahlene, Kupferoxyd enthaltende 
Material wird mittels W ein-, Essig-, Gitronen- oder 
Oxalsäure ausgelaugt, so dafs die Verunreinigungen 
(Arsen, Antimon und dergl.) in Lösung gehen. Der 
ausgewaschene Rückstand wird mit Holzkohle in 
einem Ofen niedergeschniolzen.

Kl. 7, N r. 57 680, vom 7. Januar 1891. T h o m a s  
H e n r y  J o h n s ,  W i l l i a m  S a m u e l  O l i v e r  u n d  
E d w a r d  K e y n e s  P u r c h a s e  in L o n d o n  fEngland). 
Verfahren und Vorrichtung zum Ueberziehen von 
Metallbändern mit Kinn, Kink, Blei oder dergl.

Nachdem das Band durch mehrere dicht h in ter
einander liegende Metallbäder a hiudurchgegangen 
ist, wird es zwischen 2 Schabern c hindurchgezogen, 
welche das überschüssige Ueberzugsmetal! abschabon, 
aber auch das bleibende Metall in die Poren des 
Bandes eindrücken und demselben dadurch erhöhten 
Glanz verleihen sollen. Das Band wird dann zwischen 
den beiden , dasselbe ati den Rändern erfassenden 
senkrechten Walzen e durch die Führung i geleitet,

dergl. einer reducirenden Flamme aüsgesetzt, so dafs 
dieselbe durch die Tiegel- bezw. Herdwandung dringt 
und die Oxyde reducirt. Die Skizze zeigt einen der- 
artigen Herdofen. Der Herdhoden a ist aus einer 
dünnen Graphitplatte gebildet, welche von Steinen c 
unterstützt wird und unter welcher die reducirenden 
Gase durchstreichen. Ueber dem Herd werden die 
Gase verbrannt (vergl. auch D. H..P. Nr. 51892 in 
»Stahl und Eisen« 1890, S. 550).

ruht. In b gleitet ein Ausstofs-Kolben c, welcher 
durch ein Zahnslangengetriebe und Schwungräder be
wegbar ist. Durch Einstellung eines Reiters i  auf 
einem der Schwungräder, welcher crslere bei der 
Abwärtsbewegung des Kolbens e gegen einen Anschlag 
trifft, wird dio Länge des Kerns bestimmt.

KI. 19 , Nr. 57 740, vom 18. November 1890. 
G e o r g e  W a s h i n g t o n  R i t t e r s b a c h  u n d  R o b e r t  
B i r g e  R i t t e r s b a c h  in P h i l a d e l p h i a  (Pcnnsyl- 
vanien , V. St. A.). Schienenstuhl mit Bügeln für 
seitlich einzuschiebende Riegel.
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durch welche vom Rohr o aus kalte Luft geblasen 
wird. Die Walzen r  führen das Band aus der Ma
schine heraus. Die Schaber c können verschiedene 
Gestalt haben, u. a. 2 Messer bilden.

K l. 4 0 , N r. 5S026, vom 25. September 1889. 
Ed. G r ü t z n e r  i n  R o m a g n a - G r u b e  be i  L o s l a u  
(O.-S.) u n d  O s c a r  K o e h i e r  in Gzer ni t z .  Zink- 
destillirofen mit stehenden Retorten.

Die Retorten a von elliptischem Querschnitt 
werden um einen Pfeiler o des Ofens herum in 
unter dem Gewölbe e aufserhalb der Flamme liegende 
gufseiserne Schuhe r  eingesetzt. Die Retorten a sind

von einer Mauer um geben, die am oberen Ende 
durch zahlreiche Oeffnungen i m it dem Gasabfuhr
raum  in Verbindung stehen. Die Zufuhr der Arer- 
brennungsgase erfolgt unten bei s. Nachdem die 
Retorten a auf Rothgluth gebracht worden sind, 
werden sie gefüllt und vermittelst der Rohre n mit 
den Niederschlagskarnmern verbunden. Ist das Zink 
abdestillirt, so öffnet m an die unteren Deckel e und 
läfst die Füllung in untergefahrene Kippwagen fallen. 
Nach Schliefsung des unteren Deckels e kann der 
obere geöffnet werden.

K l. 1 ,  N r. 57 876, vom 26. September 1890. 
M. N e u e r b u r g  in Cö l n  a. R h . Verfahren und 
Einrichtung zum Theilen, Klassiren und Auffangen 
von in Flüssigkeiten enthaltenen Stoffen.

Behufs Theilung des Flüssigkeitsstromes (Erz
trübe) steigt derselbe von unten nach oben durch

einen Trichter a, in welchem der Theilung ent
sprechend radiale verstellbare W ände b angeordnet 
sind, und fällt dann über den Rand des Trichters in 
der Zahl der Wände entsprechende R innen 'e. Aus 
diesen üiefst die Flüssigkeit in auf- und absteigender 
Richtung durch ineinander gestellte, unten abwechselnd

olfene und geschlossene Trichter i und setzt in den 
unten geschlossenen Trichtern die suspendirten Stolle 
entsprechend ihrem specifischen Gewicht ab. Aus 
den unten geschlossenen Trichtern führen Rohre die 
an suspendirten Stoffen reichere Flüssigkeit(Schlämme) 
in weitere Absalztrichter n, die mit eingehängten 
Cylindern o behufs Auf- und Abführung des Flüssig
keitsstromes versehen sind.

B ritische P aten te .

N r. 12G66, vom 13. August 1890. W i l l i a m  
B r a z e l l  in L a n d o n e .  Glühen von Schwarzblechen.

A nstatt die Schwarzbleehe in einem ungetheilten 
Haufen in die Glühkiste zu setzen, schaltet man in 
demselben einen oder mehrere Zwischenlagen ein, 
bestehend aus einer durchlochten Eisenplatte, die an 
den Ecken auf kurzen Füfsen ruht.

N r. 12912 , vom 18. August 1890. G e o r g e  
R o d g e r  i n Sh e f f i e l d .  Siemens-Herdofen mit ge- 
theiltem Herd.

Der Herd des zur Darstellung von Flufseisen 
dienenden Siemens-Ofens ist durch eine Querwand 
in 2 gleiche Theile gethcilt, welche mit je einem 
besonderen Abstich versehen sind. Infolgedessen 
können gleichzeitig 2 Posten verschiedener Zusammen
setzung hergestellt und gleichzeitig oder nacheinander 
abgestochen werden.

N r. 10458, vom 7. Juli 1890. W i l l i a m  H e n r y  
T h o m p s o n  i n  Kent .  Verfahren zum Giefsen von 
Kugeln.

Um Kugeln mit reiner und dichter Oberfläche 
zu giefsen, wird der Form a eine schnelle Umdrehung 
um 2 senkrecht zu einander stehende Achsen ertheilt, 
so dafs die schwereren Eisentheile infolge der Flieh
kraft am Umfange sich lagern und die leichteren 
Verunreinigungen m ehr nach dem Mittelpunkt hin 
gedrängt werden. Zu diesem Zweck ist eine der 
Form hälften a in einer Halbkugel b gelagert, die ver-
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mittelst eines Kegelradgetriebes c um eine senkrechte 
Welle e schnell gedreht werden kann. Die Form
hälfte a wird m it Metall gefüllt, dann die andere 
Formhälfte aufgesetzt und die obere Halbkugel i auf 
b befestigt. W ird nun a in Umdrehung gesetzt, so 
rollt das auf einem Schildzapfen der Form befestigte 
Kegelrad o auf dem festliegenden Kegelrad r ab , so 
dafs sich die Form auch um die wagerechten Schild
zapfen dreht. Die Drehung wird bis zur Erstarrung 
des Metalls fortgesetzt.

N r. 11 690, vom 26. Juli 1890. P h i l i p p  U n w i n  
A r k h a m  u n d  W i l l i a m  W i l s o n  in Sh e f f i e l d .  
Vorrichtung zum magnetischen Ausziehen von Eisen 
aus SchlacJcen und dergl.

Die Schlacke wird in einer sich drehenden, 
hölzernen Trommel a, deren Umfang mit Elektro
magneten c besetzt ist, herumgewiilzt, so dafs letztere

die Eisentheile auf einem Theil der Trommeldrehung 
anziehen und festhalten, sie aber fallen lassen, wenn 
die Magnete c über eine in die Trommel a h in
reichende feststehende Rinne e gelangen. Die 
Trommel a wird am linken offenen Ende von Stütz
rollen i  und am rechten Ende von einem Hohl
zapfen v getragen. Durch letzteren gehen die vom 
Commutator r  kommenden Leitungsdräbte zu den 
Elektromagneten c. Die Schlacke gelangt durch den 
Trichter s in die Trommel o und wird in derselben 
herumgewälzt. Hierbei nehmen die Magnete c die 
Eisentheile mi t ,  lassen sie aber infolge Stromunter- 
brecliung in die R inne e fallen. Aus dieser worden 
die Eisentheile durch eine Transportschnecke entfernt.

N r.8759 , vom 6. Juni 1890. J o s e p h  v o n L a n g e r  
in L e e d s  (County of York). Verfahren zur directen 
Eisenerzeugung.

In einem basisch oder neutral zugestellten Doppel- 
Flammofen (ähnlich demjenigen von Pietzka) werden 
Erz, Holzkohle und Kalk in feingemahlenem und 
gemischtem Zustande zusammengeschmolzen und durch
gerührt, wobei sich ein hochgekohltes Eisen bildet. 
Dieses wirkt auf das noch vorhandene Erz reducirend, 
so dafs ein niedriggekohltes Eisen entstehen würde, 
wenn nicht frischer Kohlenstoff dem Bade zugeführt 
wird. Dies geschieht durch Einblasen von Holz
kohlenpulververm ittelst Kohlenoxyd oder eines Kohlen
wasserstoffgases in den Herd oder in das Bad selbst. 
Bei diesem Verfahren, welches in den beiden Herden 
abwechselnd vorgenommen wird, werden letztere a b 
wechselnd vor die Feuerung gedreht.

P aten te  der V er. S ta a ten  A m erikas.

N r. 447779. J a m e s  H. L a n c a s t e r  i n  New'- 
Yo r k  u n d  Mi c h a e l  R. C o n l e y  in B r o o k l y n .  
Ofen zur directen Eisenerzeugung.

Der Ofen besteht aus der eisernen Retorte a 
und der gemauerten Retorte b. a wird vom Rost c 
aus geheizt, wohingegen die Abgase desselben durch 
in die W andungen von b gelegte Kanäle zur Esse

gehen. Das Erz wird durch das Rohr e in die 
Retorte a eingefüllt und in derselben geglüht, wonach 
unter häufigem Umwenden des Erzes durch die T hür i 
durch das Rohr o ein Kohlenwasserstoflfgäs in die 
Retorte a eingeführt wird. Nach einiger Zeit (3 bis 
4 Stunden) schiebt man das zum Theil bereits re
ducirte Erz unter ununterbrochener Zufuhr des Gases 
in die Retorte b. Das aus a und 6 durch die Rohre u r  
entweichende Gas kann anderweitig verwandt werden. 
In der weniger heifsen Retorte b wird die Reduction 
des Erzes vollendet und eine Luppe gebildet, die 
durch die Thür v entfernt wird. Gegebenenfalls kann 
der Eisenschwamm durch eine Bodenöffnung der Re
torte b in den Wagen x  abgelassen werden.

N r. 44S192. H e n r y  A i k e n  in P i t t s b u r g  (Pa.). 
Metdllscheere.

Bei dieser Metallscheere findet eine genaue 
Parallel-Führung des Scheerenblattes a statt, so dafs 
ein Kanten desselben ausgeschlossen ist. Dies wird 
dadurch erreicht, dafs zwischen dem Scheerenblatt a 
und einem festen Querhaupt b des Gestelles 2 n e b e n 
e i n a n d e r  liegende Keile c m it e n t g e g e n g e s e t z t  ge
richteten Anzugsflächen gegeneinander bewegt werden. 
Jeder Keil hat 2 Anzugsflächen c‘ c". Zur Bewegung 
der Keile c dienen je 2 schräg gelagerte Wasser- 
druckcylinder e, deren Kolbenstangen gegen 2 Nasen 
der Keile c wirken. Behufs Hebung des Blattes a 
und Zurückdrückung der Wasserdruckkolben e ist jeder 
Keil c durch ein Gelenk i mit einem am Blatt a ge
lagerten Winkelhebel o verbunden, an welche 2 mit
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dem Wasserdruckkolben n verbundene Zugstangen cl 
angreifen. Beim Schneiden wird n gegen den Druck 
des Accumulators von dem auf die 4 Kolben e wirken-

den W asserdruck mitgenommen. W ird dann der 
Auslafshahn zu den 4 Cylindern e geöffnet, so führt 
der Kolben n alle Theile wieder in die Anfangslage 
zurück.

N r. 44S073. T h e  P r i c e  R a i l w a y  A p p l i a n c e  
C o m p a n y  in P h i l a d e l p h i a .  Walzwerk zur Her
stellung von hin und her gebogenen Blechstreifen.

£0

Um Blechstreifen in der skizzirten Form hin 
und her zu biegen, benutzt man 2 Walzscheiben a b, 
die zwischen den kreisscheibenförmigen Endflächen 
einander entsprechende Zähne und Zahnlücken haben.

Die Drehung der Walzscheiben erfolgt durch eine 
Verzahnung, die abwechselnd auf dem Boden der 
Zahnlücken und der Kopffläche der Zähne liegt, so 
dafs die beiden Walzscheiben a b abwechselnd mit 
kleinen und grofsen Winkelgeschwindigkeiten sich 
drehen. Die Folge is t, dafs der Blecbstreifen beim 
Durchgang zwischen die Zfihne die skizzirte Gestalt 
annimmt. Aus den so hergestelllen Streifen sollen 
cross-ties, stringers und trusses gemacht werden.

N r. 44S944 und 418945. W i l l i a m  F. D u r f e e  
u n d  Noe l  B. W i t t m a n  i n  B i r d s b o r o u g h  (Pa.). 
Entgasung des Flufseisens.

Um Flufseisen in der in wagerechter Lage be
findlichen Birne zu entgasen, wird auf die Mündung 
derselben ein an einer Kette hängender Deckel a 
gesetzt, der Arm b desselben unter einem Haken c 
gelegt und dann der Deckel a durch Drehen einer

Spannschraube e fest gegen die B irnen-M ündung gc- 
preist. Der Deckel a besteht aus einzelnen Lagen 
Asbest und dünnem Blech, die einen luftdichten 
Verschlufs der Mündung gestalten. Man schliefst 
dann das Gebiäseventil i und öffnet das zu einem 
luftdichten leeren Behälter führende Ventil o, so dafs 
die dem Flufseisen mechanisch beigemengten Gase in 
den Behälter abgesaugt werden. Behufs Entgasung 
des Flufseisens in der Form wird zwischen letztere 
und die Giefspfanne ein ebenfalls aus Asbest- und 
Blechringen bestehender Ring r  gelegt und durch 
das Gewicht der Giefspfanne luftdicht angedrückt. 
Von dem Ring r  geht ein Rohr s durch die Krahn- 
säule zu dem luftleeren B ehälter, so dafs in jeder 
Stellung der Pfanne eine Verbindung der Blockform 
mit dem Behälter möglich ist.
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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.

•
G r u p p e n - B e z i r k .

Monat

Werke.

Ju li 1891.

Production.
T o n n e n .

Nordwestliche Gruppe........................... 37 66 186
(Westfalen, Rhein]., ohne Saarbezirk.) 
Ostdeutsche G r u p p e ........................... 11 23177

P u d t l e l -
(Schlesien.) 

Mitteldeutsche Gruppe........................... 1

R o h e i s e n
(Sachsen, Thüringen.) 

Norddeutsche Gruppe ........................... 1 998
u n d (Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

Süddeutsche Gruppe . . . . 9 18 746

e i s e a .

(Bayern, W ürttem berg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau, Elsafs.) 

Südwestdeutsche Gruppe ...................... 7 42 046
(Saarbezirk, Lothringen.) 

Puddel-R oheisen  Summa . 66 151153
(im Juni 1891 63 152 615)
firn Juli 1890 60 179 633)

Nordwestliche Gruppe........................... 6 27 674
Ostdeutsche G r u p p e ........................... 1 412

B e s s e m e r - Mitteldeutsche Gruppe........................... 1 —

R o h e i s e n .
Süddeutsche G r u p p e ...........................

Bessem er-Roheisen Summa .
1

9
1 450

29 536
(im Juni 1891 9 27 451)
(im Juli 1890 11 32 848)

Nordwestliche G r u p p e ...................... 12 60 229
Ostdeutsche G r u p p e ........................... 3 14 156
Norddeutsche G ruppe ........................... 1 10 760

T h o m a s - Süddeutsche G r u p p e ........................... 9 36 249
R o h e i s e n . Südwestdeutsche G ruppe ...................... 4 27 694

T hom as-Roheisen Summa . 29 149 088
(im Juni 1891 27 137 465)
(im Juli 1890 26 129 430)

Nordwestliche G r u p p e ...................... 10 18 493
G r i o i 's e x - o i -

Ostdeutsche G r u p p e ........................... 9 3 316
Mitteldeutsche Gruppe........................... 1 1 771

R o l i c i s e n Norddeutsche Gruppe ........................... 1 1 967
und Süddeutsche G r u p p e ........................... 8 16 352

G - u i ’s w a a r e n Südwesldeutsche Gruppe ...................... 4 9 861

I .  Schm elzung'. G iefserei-Roheisen Summa . 33 51 760
(im Juni 1891 33 47 542)
(im Juli 1890 27 50 071)

Z u s a m m e n s t e l l u n g .  

Puddel-R oheisen  und Spiegeleisen . . 151 153
B essem er-R oheisen . . . . 29 536
T h o m a s-R o h e ise n ...................... 149 088
G iefserei-Roheisen . . . . . 51 760

Production im Juli 1891 . . . . . 381 537
Production im Juli 1890 ...................... 391 982
Production im Juni 1891...................... 365 073
Production com 1. Januar bis 31. Juli 1891 . 2 505 003
Production vom 1. Januar bis 31. Juli 1890 . 2 731 565
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Ein - und Ausfuhr von E isenerzen , E isen - und Stahlw aaren, M asch inen  im

Tonnen v o n  bezw.

den Frci- Jrofsbri-
tannien

-
. Nieder
landen g

onvegen 3ester-
iiäfenbzw.
Zollaue-
jchlüssen

Belgien Däne
mark

Frank
reich

(.talien und 
ch weden

reich-
Jngarn

E rze .
/E.

Eisenerze, Eisen- und Stahlstein
11 854 53 310 38 850 4 458 96 842 25 779 10 804

6 314 171 709 16 53 208 111 *” 20 200 45 12 582
R oheisen.

/E . 178 357 127 20 287 _ 486 731 242
Brucheisen und Eisenabfalle . \  . 3 840 597 1 1 755 319 6 034 96 84 9 251\

/E . 1 309 — 2 277 86 534 — 1270 3352 1 554
Roheisen aller A r t ........................ * 5 14 256 .— 17 644 3 692 432 1483 1 3 777\£ 

f ELuppeneisen,Rohschienen,Ingots ^ ^
34 _ 4 -- — 6 126 22

3 6 367 — 2 878 252 5 321 85 — 596

iE. 178 1 700 j 127 2 301 86 821 -  1 1 762 4209 1 818
\A. 3 848 21220 1 22 277 4 263 11788 1664 85 13 624

F n b rica te .
fE.

Eck- und Winkeleisen . . . .  ^
fE.

2 3 49 11 ___ 7 ___ 305
2126 4 392 829 584 7 628 2 945 1 904 1304 408

1 ___ 17 239 — 12 — 17
Eisenbahnlaschen, Schwellen e tc .1 . 7 1 839 9 17 425 43 4 494 4 29

iE
E isen b ah n sch ien en ......................

134 ___ 679 8117 — 10 — -—
237 8 818 1 233 25 5 648 947 9 890 89 667

Radkranzeisen, Pflugschaarcn- iE.
e i s e n ........................................... \A .

fE

— — 1
16

1
19 42 15 _ 9

5 385 10 508 2144 — 175 7072 1 148
Schmiedbares Eisen in Stäben . ■; . 3 166 4 878 3 976 3 966 1039 6 598 11269 499 6 408

n
Rohe Eisenplatten und Bleche . j ^

3 62 1 152 666 — 44 130 209
6 216 1 146 1071 1 146 761 3118 6 967 68 2 340

Polirte, gefirnifsle etc. Platten JE.
und B lech e ................................ \A.

iE.
W eifsblech......................................

/E .
E ise n d ra h t......................................

/ I?
Ganz grobe Eisengufswaaren . | A’

iE.

23
8

49
1

30
1

4
14
37

9
7

356
13

-  !
129

4

1
4

3
53

9
5 — 19 2 4 32 9 3 21
1 54 l 45 1 140 _ 85 1393 162

21 4 060 757 1529 23 339 2717 5 956 685 519
82 770 9 885 1425 — 190 3 47

895 184 291 167 206 489 1713 135 973
4 24 2 21 37 — 11 4 14

Kanonenrotire, Ambosse etc. . < . 51 125 21 51 25 62 190 12 47
V

Anker und K e t t e n ......................| A
/E .

10 23 — 6 697 — 28 — 3
195

1
— 1 — 2 — 11

56
3 32

Eiserne Brücken etc..................... \  . ’ 577 5 _ — — — 582 — 11V *
iE

D r a h ts e i le ......................................w ‘_

Eisen, roh vorgeschmiedet . .
Eisenbahnachsen, Eisenbahn- /E.

räder ............................................\A.
_  iE

1
37

3
33 24

4
21

49
73 30

13
52 83 164

52
57
69 21

8
19

11
41 10 122

5
2

4
29

9
1 099 

580
1

234
336 

2 477
59

1502
1

1701
56 

1 897 119
13 

2 563
2 15 1 16 106 — 23 — 231

Röhren aus schmiedbarem Eisen f , 297 1 288 761 484 105 1050 1 190 394 628
iE 17 848 28 1 094 1 367 10 230 156 727

Grobe Eisenwaaren, andere . . < , 2 746 2 586 1211 1589 1956 1769 4 258 838 3 082l“ ’
/E . 1 __ 4 4 ' — 3 — 3

D ra h ts tif te ......................................» 82 432 1284 28 5 796 78 1 514 79 45V“ ’
Feine Eisenwaaren etc. . .

2 29 5 166 275 5 29 2 97
117 250 184 181 592 161 540 139 334

/E. 139 3 517 60 4 031 16 712 16 976 8766 2 992
Sa- \A . 16 859 30 734 11 972 12 300 49 168 21805 52 702 4460 18 362

M aschinen.
1 199 30 14fE 2 37 _ 1 -- --  ’

Locomotiven und Locomobilen . < 20 16 6 31 64 110 94 26 162

D a m p fk e s s e l................................ | A
12 __ __ 33 — 8 2 14

79 8 89 11 8 142 17 81
Andere Maschinen u. Maschinen- iE. 18 1 136 127 1 556 11 612 75 602 292 555

theile ................................ IA. 595 1 782 630 4198 1 242 2 409 1813 1606 6 579

o fE. 29 1 185 1 127 1 1557 I 12 844 1 7E I 640 I 294 I 583
\A . 694 1798 | 644 1 4 318 1 1317 1 2 527 1 2 049 1 1649 6 8221
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deutschen Zollgebiete in der Ze it vom 1. Januar b is Ende Juni 1891.

E. =  Einfuhr. A. =  Ausfuhr.

Rumiinier Rnfsland Schweiz Spanien
Britisch

Ost
indien

Argen
tinien,
Pata

gonien

Bra
silien

den Verein. 
Staaten von 

Amerika

den übrigen 
Ländern 

bezw. 
seewärts

Sum m e
In dem

selben Zeit
raum des 
Vorjahres

Im
Monat
Juni

allein

_ 3 588 90 354 921 530 631 020 799 575 147 395
31 34 46 — — — 39 — — 944 355 1 125 183 153319

— 3 54 — — — — 11 4 2 500 14 918 755
— 26 4 809 — 30 — 10 2 436 2 803 32 091 14 995 5 572
— — — 1 723 — — — 1 — 98 020 213 972 15 776

, — 3 623 1 703 — — . — — 3 792 677 51 085 62 818 7 954
— — — — — — — —, — 192 1 045 74—. 11 1 254 — — — — 1 477 — 18 245 6 900 3 649
— o 54 1 723 — — — 12 4 1U0 712 229 935 16 625

■ 3 660 7 766 — 30 — 10 7 705 3 480 101 421 S4 713 17 175

— — 30 — — — — _ __ 407 537 316
489 3 135 7 919 49 19 274 49 800 1 748 36 602 23 197 9 099
—■ — 3 — — — — — — 289 132 3
721 37 10 096 157 1 33 229 10 14147 32 298 15 010 4 435

— — 1 — — — — — — 8 941 668 2 380
7 755 555 12 034 1 786 4 484 4640 155 21 230 76197 56 166 9 331

— — — — — — — — — 2 4 1
1 27 32 — — — . — — — 161 91 45— — 35 1 — — — 5 4 11492 15 452 2 243

7 838 13 001 6 989 189 7137 108 1 108 7 151 14 440 99 700 53 955 17 466
— 1 5 — — — — — — 1273 2 972 290

1 260 4 591 3 384 52 1223 6 251 931 625 35 156 25 284 6 495
— — 2 — — — — 1 — 28 86 4

71 7 726 — — — 4 5 35 1 170 780 185
— — 3 — — — — — 411 2 742 28
— 11 67 — — — 1 — 0 180 171 64
— — 7 — — — — 4 — 2 892 2 907 348
255 218 2 239 1 603 310 6335 2709 5 385 20 839 79 476 55 544 13 652— — 194 — — — — 51 — 3 656 5 145 784
244 364 698 215 5 24 459 14 682 7 758 10 346 1 770— — 0 — — — — 1 — 124 180 37

67 107 185 9 1 3 104 00 297 14-77 1309 244
—■ — 9 776 970 117

31 2 2 3 — — 1 5 12 300 331 212
— —• — — — — — — — 57 17 33
117 1 8 — — — 470 — 2 285 4 056 2 472 844

— — 1 —• — — — — 1 71 81 18
12 44 IS 64 3 — 16 — 130 804 654 123

— — 1 — — — —- — — 86 67 17
48 6 170 2 — — 1 — 57 049 908 130

1 — 31 — — — — — 1597 2 151 161
311 409 1 137 055 107 — 364 1 179 2 875 18 119 14 776 3 618

— — 14 — — — — 1 — 409 492 64
257 251 2 448 319 20 48 351 4 914 10 809 10 156 24 1 1
— 7 275 1 2 — — 297 9 5 068 5 709 894

3 830 4 068 3 287 1 343 399 417 2533 933 7 109 43.954 37 018 8 923
— — — — — — — — — 15 27 2

, 4 280 110 14 46 881 239 1106 69 7 849 23 932 16 035 5 359
— 3 25 — — 1 — 71 5 715 713 135
284 386 311 422 224 91 374 400 1 424 6 414 5 596 12 2 4

1 11 633 2 2 1 — 431 28 38 309 41 052 7 875
27 871 27 390 51 8 6 4 6 914 10334 8062 14 770 17 101 96 704 479 372 331 597 85 530

— 12 13 _ _ _ _ 10 __ 1 318 711 230
155 83 329 332 — 14 160 — 972 2 574 2 781 754

— — 22 — — — — 2 — 93 156 14
54 46 1 13 2 28 13 — 171 763 1410 195
30 56 2 297 — — 1 — 1315 14 19 680 24 400 3 435

717 0 339 1 590 856 42 161 844 825 3 689 35 917 33 837 7 207
30 1 08 j 2  332 I — I — 1 1 — i 1 327 14 | 21 097 j 25 267 j 3 679

920 1 6 468 j 19 2 0 1201 1 44 203 1 1017 | 825 4 832 1 39 254 1 38 028 | 8 21 6
IX.ii ' 9
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Basischer M artinbetrieb in Schweden.
(Aus dem 1890er Dienstberichte des Ingenieurs E. G i s o n  O d e r s t j e r n a .  Jernkont. annal. 1$91, III.)

Unter den Schwierigkeiten, die ich liier (Jäders- 
bruk) zu überwinden hatte , war die gröfsle, die im 
Anfänge zu Tage tretende Verschlechterung der 
Qualität der Producte. .

Es werden zu Jäder im Martinofen dreierlei 
Producte erzeugt: 1. W erkzeugstahl, 2. Stahlgufs-
waaren und 3. Eisengufs. W eicher Stahl und Eisen 
werden hier wenig gebraucht und deshalb auch nur 
in geringer Menge fabricirt; das Ilauplproduct ist 
Werkzeugstahl. Ein guter Werkzeugstahl soll bekannt
lich iilasenfrei und ohne nachgesunkene Stellen sein, 
geringen Phosphorgelialt und möglichste Gleichmäfsig- 
keit besitzen.

Im sauren Ofen wurde dies Alles durch Anwen
dung von phosphorfreiem Roheisen und E rz, hoher 
Tem peratur beim Schmelzenund Siliciumzusatz erreicht. 
Selbstverständlich mufsle dieser Zusatz früh genug 
vor dem Abstich erfolgen und das Material genügend 
vorgewürmt sein.

Im basischen Ofen verschwindet das Silicium des 
Roheisens gleich beim Niederschmelzen, und dem 
Bade in Form von Siliciteisen zugeführtes Silicium 
wird so schnell wieder beseitigt, dafs, wenn man 
z. B. 0 ,35%  Si zusetzt, allerdings gleich beim 
Einschmelzen des Silicits das Kochen aufhört, 
aber schon 6 Minuten nach seinem Zusatze ebenso 
stürmiscli wie vor diesem wieder anhebt, ein Beweis, 
dafs das Silicium in dieser kurzen Zeit bereits ver
brannt war. Beim Gusse zeigen deshalb auch die 
Blöcke die Neigung, blasig zu w erd en ; man beseitigt 
diesen Uebelstand natürlich am besten durch Zusatz 
geschmolzenen Silicits in die Pfanne.

Genau dasselbe tritt bei Herstellung dichter 
Stahlgufswaaren ein, und dasselbe Mittel hilft auch 
hier zur Beseitigung.

Eine andere Schwierigkeit entstand d a rau s , dafs 
der Stahl infolge der -äufserst schnellen Entkohlung 
ungleichmäfsig wurde. Zur Erreichung vollkommen 
guter und gleichmäfsiger W aare mufste die Arbeitszeit 
verlängert werden, indem der Zusatz an entkohlendem 
Erz auf ein Minimum verringert wur de , welches 
immer erst gegen das Ende der Hitze, nachdem das 
Bad die unumgängliche hohe Tem peratur erreicht 
hatte, zum Eintrag kommen durfte. Bei gleichzeitigem 
Einsatz von Erz und Eisen erfolgt das Frischen 
allerdings viel schneller, aber damit fällt auch , wie 
die Erfahrung in Jäder le h r te , die Beschaffenheit 
ungleichmäfsiger und weniger zähe aus.

Ein dritter Mifsstand war der ,  dafs der basische 
Stahl bei der Schmiedeprobe sich als ganz ver
schieden von dem sauren zeigte. Die gröfsere Weich
heit beim Schm ieden, der gröfsere Biegungswinkel 
im kalten und gehärteten ZusLande, und der Um
stand , dafs das Material die Schweifshitze besser 
aush ielt, machte den Probirer so unsicher, dafs er 
eine neue Scala ausarbeiten mufste.

Der beim sauren Stahl ganz sichere Mann irrte  
infolgedessen so bedeutend, dafs er an Stelle von 
2,0 % U nur 1,5 % angab und in gleichem Verhält
nisse bei allen Abstufungen des Kohlenstoffgehaltes.

Hinsichtlich der W eichheit beim Schmieden, der 
Zähigkeit sowohl im kalten, wie im gehärteten Zu
stande und der Schweifsbarkeit ühertrifft der „basische“ 
Stahl unbestritten den „sauren“, aber für den,  der 
sich etwas m ehr mit Stahl beschäftigt, ist der Um
stand aufserordentlich auffallend, dafs er beim Biegen 
als Probe jäh  abspringt.

Er is t, wie erw ähnt, sowohl im gehärteten als 
im ungehärteten Zustande leichter zu biegen als

saurer Stahl von gleichem Kohlenstoffgchalt; allein 
sobald er seiner Maximalbiegung nahe gebracht wird, 
springt er jäh und es fehlt i h m, was dei Schmied 
„Zu"f  nennt. Bei erstmaliger Beobachtung dieses un
bewohnten jähen Brechens wurde das Material von 
Herrn O d e r s t j e r n a  für untauglich zu Werkzeugslahl 
gehalten ; er liefs von dem geschicktesten seiner 
Schmiede Meifsel und mehrere Sehneidewerkzeuge 
aus Stahl mit 0,9 % C hcrstellen. Beim W ärmen, 
Schmieden und Härten dieser Werkzeuge glaubte der 
Schmied, dafs ein Irrthum  vorläge und ihm Lisen 
an Stelle von Stahl eingehändigt worden sei, so_ weich 
und sehweifsbar kam es ihm vor; später zeigte es 
sich aber ,  dafs beispielsweise die Meifsel von sein- 
guter Beschaffenheit waren und selbst beim Bearbeiten 
von kaltgeschmiedeten Stäben mit 1,25 und 1,5 % i* 
die Schärfe behielten.

Bevor Gelegenheit sich fand, den Stahl aut 
Phosphor zu bestimmen, wurde seine Schweifsbarkeit 
und W eichheit als Folge geringeren Phosphorgehaltes 
angesehen; dies war gefehlt, denn der basische 
Stahl von Jäder ist nicht phosphorfreier als der saure, 
der aus den gleichen Materialien hergestellt wird, 
er hält 0,028 bis 0,030 P , ja  eine Stahlprobe aus 
einer Hitze mit ausschließlich G uldsm edshylta-Roh
eisen und Erz aus Kungsgrufva, welche nach der 
Analyse 0,025 bezw. 0,005 % P  enthalten, wurde durch 
Dr. T a m m  zu einem Phosphorgchalt von 0,033 % 
festgestellt, eine andere Hitze m it gleichem Material, 
aber etwas kleinerem Erzzusatz ergab sogar 0,030 P.

Da in einer langen Folge von Schmelzen vorher 
nur Stahl bester Qualität gefertigt worden war, so ist 
dieser Phosphorgehalt um so auffallender, da et 
nicht aus im Ofen zurückgebliebener Schlacke her
geleitet werden kann.

Schweifsbarkeit und W eichheit mufs deshalb 
einen ändern Ursprung haben, der nicht in geringerem 
Mangan- oder Siliciumgelialte gesucht werden kann, 
denn beide sind im basischen Stahle zu Jäder genau 
so grofs, wie im sauren , es ist vielmehr sehr w ahr
scheinlich, dafs eine kleine Menge Calcium oder 
Magnesium während des Schmelzens zu ihm tritt.

Wenn das Bad bis auf 0,1 % niedergekohlt wird, 
so mag noch ein grofser Theil des Phosphors ab
getrieben, bei der Aufkohlung aber m it Spiegeleisen 
wieder von ihm aufgenommen w erden , und Herr 
O d e r s t j e r n a  will die Wiederkohlung nur im Notli- 
falle anwenden, weil er der Ansicht ist, dadurch un- 
gleichmäfsigen und zu manganreichen Stahl zu erhalten.

Die Wiederkohlung durch einen Holzkohlenzusalz 
wäre anwendbarer, fordert aber theure Einrichtungen, 
die sich nur dann einem Werke heim zahlen, wenn 
billiges, phosphorreiches Roheisen zur Verfügung 
steh t; zu Jäder aber ist das phospliorarme Roheisen 
aus der Gegend von Linde nicht theurer als das 
phosphorreiche von Grängesberg.

Flufseisengufswaaren, die aus altem Gufseisen- 
schrott und Silicit früher in vorzüglichster Qua
lität hergestellt wurden, werden ebenfalls infolge der 
schnellen Oxydation des Siliciums gern ganz weifs, 
und dabei half auch nicht der Zusatz von Silicit 
in die Pfanne. Nach mancherlei Versuchen und
nachdem man gelernt h a lte , den Schrott zu sortiren 
und dem Bedarfe entsprechend Kohlenstoff zuzusetzen, 
ist es gelungen, die Schwierigkeiten zu beseitigen; man 
giefst jetzt vom basischen Ofen ebenso ausgezeichnete 
dichte, feingraue und starke Guisstücke wie lrüher, 
auch sind dieselben besser, als sie von den meisten 
Cupolofengiefsereien geliefert werden.
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Dr. Leo.

Berichte über YersämMuiikeii verwandter Vereine.

V erein  deutscher Ingenieure.
XXXII. Hauptversammlung zu Düsseldorf und Duisburg 

am 17., 18. und 19. August 1891.

Wie zu erwarten, halte die diesjährige H aupt
versammlung des Vereins deutscher Ingenieure zu 
Düsseldorf und Duisburg eine ganz besondere An
ziehungskraft, und der Besuch war demgetnäfs ein 
sehr starker.

In seiner Eröffnungsrede konnte der Vorsitzende 
des Vereins, Hr. Maschinenfäbricant V. Lwoski-Haile, 
m it Stolz dessen erfreuliches Wachsen hervorheben, 
das sich in der steigenden Mitgliederzahl (nahezu 7400), 
der günstigen Geldlage des Vereins und derzunehmenden 
Bedeutung seiner Zeitschrift zu erkennen giebt.

Aus dem Geschäftsbericht des Directors des 
Vereins Hrn. T h . P e t e r s  hat u. a. die jährliche 
Einnahme des Vereins eine Höhe von rund 300 000 Ji, 
die Vennögensrücklage eine Höhe von rund 150 000 JC 
erreicht. Die Auflage der Zeitschrift ist auf 8500 
gestiegen.

Zum Vorsitzenden für die nächsten beiden Jahre 
wurde Hr. Hofrath Dr. Car o - Mannhe i m,  zum Bei
sitzer im Vorstand Hr. Regierungs- und 'Gewerberath 
F r ie f -B re s la u  gewählt.

Um für den Entwurf eines b ü r g e r l i c h e n  G e 
s e t z b u c h e s  die Ansichten des Vereins zum Ausdruck 
zu bringen, wurde der Vorstand beauftragt, mit Hülfe 
von technischen und juristischen Sachverständigen 
eine Ausarbeitung anzufertigen.

Zur Einrichtung der G e w e r b e - I n s p o c t i o n  in 
Prcufsen nahm 'der Verein in vier Erklärungen 
Stellung. In der ersten hegrüfst er die Absicht der 
Regierung, in Zukunft die Gewerbe-Inspection ein- 
sehliefslich der Dampfkesselrevision durch technisch 
gebildete Beamte, insbesondere Maschinen-Ingenieure, 
ausüben zu lassen. In der zweiten wird hinsichtlich 
der erforderlichen Ausbildung dieser Beamten ins

besondere verlangt, dafs sie eine ausgiebige Vorbereitung 
in der Praxis durchmachen sollen. Ferner worden 
die freiwilligen Dampfkessel-Ueberwachungsvereine 
eindringlich dem Wohlwollen der Staatsregierung 
empfohlen und ihre W ichtigkeit nicht nur für die 
Sicherung, sondern auch für die wirthschaftliche Ver
vollkommnung des Dampfbetriebes betont. Schliefslich 
wurde davor gewarnt, die Tbätigkeit der auf Selbst
verwaltung beruhenden Berufsgenossenschaflen mit 
der staatlichen Gewerbe-Inspection zu verquicken.

Der Mascbinenbauschule der Stadt K ö l n  wurden 
3000 J i  als Beitrag des Vereins für das Jah r 1891 
gezahlt.

Rücksichtlich der Reform des höheren Schulwesens 
nahm der Verein nachstehende Sätze an:

1. Der Verein deutscher Ingenieure bestätigt seine 
früheren auf seiner XXVII. Hauptversammlung 
in Coblenz 1886 beschlossenen Aussprüche zur 
Schulreformfrage — s. Z. 1886 S. 869 — und 
liebt nochmals ausdrücklich hervor, dafs die 
höheren Schulen eine der Gegenwart entsprechende 
allgemeine Bildung, nicht die Fachbildung irgend 
eines besonderen Berufes, also auch nicht des 
technischen, zn gewähren hab en ; dafs bei der 
jetzigen Gestaltung des höheren Schulwesens das 
Realgymnasium, und zwar m it vermehrten Be
rechtigungen, erhalten werden mufs; dafs aber 
schliefslich eine allseitig befriedigende Lösung 
der Schulreform fragenurdureh einen allen höheren 
Schulen gemeinsamen Unterbau auf neusprach
lich-naturwissenschaftlicher Grundlage herbeizu
führen ist,

2. Der Beschlufs der Decemberconferenz, wonach 
nur „rein hum anistische“ und „rein realistische“ 
Anstalten von Sexta an getrennt nebeneinander 
bestehen sollen, ist ohne schwere Schädigung 
zahlreicher und wolilbegründeter Interessen nicht 
durchführbar.
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3. Viel zu wenig ist bei allen bisherigen Verhand
lungen über die Schulfrage, die Wichtigkeit des 
höheren Schulwesens für die gewerblichen Kreise, 
für die Leistungsfähigkeit der deutschen Industrie 
zur Geltung gekommen. Auf dieser Leistungs
fähigkeit beruht aber zum grofsen Theil Deutsch
lands Weltstellung in Frieden und Krieg, zu 
deren Erhaltung die Industrie die materiellen 
Mittel, die Technik die Waffen und Werkzeuge 
liefert. Deshalb ist es Aufgabe der Schulreform, 
in viel höherem Matse als bisher durch Pflege 
der neusprachlichen und naturwissenschaftlichen 
Bildungsmittel die gewerblichen Kreise der Be
völkerung zu hohen Leistungen zu befähigen.

Damit die Entwicklung der P r i v a t i n d u s t r i e  
infolge der von der Reichsregierung vorgelegten 
G e s e t z e n t w ü r f e  ü b e r  e le k t r i s c h e  A n l a g e n  
und über das T e l e g r a p h e n  w e s e n  weder durch 
die zu erlassenden polizeilichen Bestimmungen noch 
durch die für die Reichspostverwaltung in Anspruch 
genommenen Vorrechte mehr, als im öffentlichen 
Interesse nöthig, gehemmt werde, hat der Verein 
bereits Eingaben an den Reichskanzler und an den 
Reichstag gerichtet. Der Vorstand wird beauftragt, 
weitere Schritte in dieser Richtung zu thun.

Dem K a i s e r ! .  P a t e n t a m t  wird der Verein 
eine Denkschrift einreichen, in welcher Vorschläge 
gemacht werden, um mit den Neueinrichtungen des 
Patentamts auch eine Verbesserung seiner Veröffent
lichungen eintreten zu lassen.

Für wissenschaftliche Arbeiten bei Gelegenheit 
der F r a n k f u r t e r  I n t e r n a t i o n a l e n  E l e k t r o 
t e c h n i s c h e n  A u s s t e l l u n g  werden 2000 M  be
willigt und für Festigkeitsversuche an ebenen W an
dungen von Dampfkesseln 2 5 0 0 Hrn. Prof. C. Bacl i -  
Stuttgart zur Verfügung gestellt.

Die nächstjährige Hauptversammlung wird in 
H a n n o v e r  und B r a u n s c h w e i g  slattfinden.

Die gehaltenen Vorträge boten eine reiche Fülle 
interessanten Stoffes.

Hr. Ingenieur E. S c h r ö d t e r  hatte in seinem 
Vortrage über die

Industrie in dem Niederrlieinischen Bezirksvciein 
und dem Bezirksvercin an der niederen Ruhr

die Aufgabe übernommen, seine Zuhörer mit den 
hauptsächlichsten Zweigen des Grofsgewerbes dieser 
beiden Bezirke bekannt zu machen.

Aus seinen Angaben sei insbesondere eine bisher 
noch nicht bekannt gegebene Zusammenstellung der 
24 neuen Schächte des Ruhrbeckens (davon 5 im 
Regierungsbezirk Düsseldorf) erwähnt, die eine erheb
liche Vergröfserung der Leistungsfähigkeit des rheinisch- 
westfälischen Kohlenbergbaues darstellen.

Bezüglich des Verkehrswesens spricht der Redner 
seine Ansicht unverhohlen dahin aus, dafs der Riesen
verkehr der Eisenbahnen nicht w e g e n ,  sondern 
t r o t z  der Verstaatlichung der Eisenbahnen sich ent
wickelt habe, und sucht diese Ansicht durch Anführung 
einiger Mängel zu begründen die naturgemäfs dort, 
wo der Verkehr am lebhaftesten pülsirt, auch am 
fühlbarsten auftreten. Der Vortragende schliefst mit 
einem Hinweis auf die grofsen Dienste, welche die 
niederrheinischen Industriellen dem Gesamintwohl 
geleistet haben.

Hr. Kaiser!. Marine-Bauinspector Prof. C. B u s l e y  
sprach über
Deutschlands Schnelldampfer und ihre Besichtigung 

durch Kaiser Wilhelm II.
Der Vortragende schilderte zunächst kurz die Ent

wicklung der Segelschiffahrl bis zum Beginn dieses 
Jahrhunderts und den Uebergang zur Dampfschiffahrt. 
Die fortwährend sich steigernden Ansprüche des 
Publikums an Schnelligkeit, Sicherheit und Bequem-

liclikeit der Seefahrt haben unter den betheiligten 
Nationen und Industrieen einen Wettbewerb hervor
gerufen, in welchem Deutschland unstreitig die erste 
Stelle eingenommen hat, indem seinen beiden grofsen 
Gesellschaften, dem Norddeutschen Lloyd und der 
Hamburg - Amerikanischen Packetfahrt - Actien - Gesell
schaft, 7 Schnelldampfer zur Verfügung stehen, welche 
für die Seereise von Southhamplon nach New York 
nur 6 bis 7 Tage brauchen, während England zur 
Zeit nur 4, Frankreich nur 1 Dampfer von nahezu 
gleicher Schnelligkeit aufzuweisen haben. Der Vor
tragende warnt übrigens davor, aus einmaligen be
sonders glücklichen Fahrten sich ein Urtheil über 
die Durchschnittsleistung zu bilden. Er hebt hervor, 
welch grofse Zahl von günstigen Umständen Z u 

sammenwirken mufs, um solche kürzeste Reisedauer 
zu ermöglichen.

Der Redner berichtete dann, zum Theil aus eigener 
persönlicher Erfahrung, über das eingehende Interesse, 
welches Kaiser Wilhelm diesem Tlieile unserer in
dustriellen Entwicklung widmet, und schildert aus
führlich dessen Besuch an Bord des neuesten 
Schnelldampfers „FürstBismarck“. Ausführliche Pläne 
dieses Schiffes, auf denen der Weg des Kaisers durch 
die Maschinen- und Kesselräume kenntlich gemacht 
war, sowie grofse Zeichnungen der Dampfmaschinen 
und Kessel unterstützten die Ausführungen des Redners. 
Von ganz besonderem Interesse waren ferner für die 
Zuhörer die Modelle des Schnelldampfers Columbia 
und seiner dreifachen Expansionsmaschine, welche 
die Direction der Hamburg-Amerikanischen Packet- 
fahrt-Actien-Gesellschaft zu diesem Zwecke hergegeben 
hatte.

Freudigen Wiederhall werden allerwärts die freund
lichen Worte finden, welche derKaiser nach Besichtigung 
des Schnelldampfers „Fürst Bismarck“ an Hrn. Prof. 
C. Busley richtete. Er sprach etwa Nachstehendes: 
Es hat mich gefreut, dieses stolze Schiff und seine 
mächtigen Maschinen in vollem Betrieb besichtigen 
zu können; aber eine noch viel lebhaftere Freude 
empfinde ich darüber, dafs nach den mir soeben ge
wordenen Eindrücken dieser, deutschem Fleifs und 
deutscher Ausdauer entsprungene, Dampfer sich allen 
gleichartigen Erzeugnissen anderer Völker würdig an 
die Seite stellen kann. Möge Deutschlands Industrie 
auf dem hiermit beschrlttenen Pfade sich würdig 
weiter entwickeln und mögen die deutschen Ingenieure 
auch in Zukunft bestrebt sein, stets den höchsten 
Anforderungen zu genügen.

Der hierauf folgende Vortrag des Herrn Obcr- 
ingenieurs B. G e r d a u - D ü s s e l d o r f  behandelte die

Lösch- und Ladeeinrichtungen für Schilfe und 
Eisenbahnen.

Der Aufschwung der deutschen Industrie in den 
letzten 20 Jahren und die starke Zunahme unseres Ver
kehrs hat, wie der Redner einleitend darlegt, auch ein 
stärkeres Bedürfnifs an mechanischen Mitteln zur 
beschleunigten Waarenbewegung in den Häfen und 
Güterstalion,cn zur Folge gehabt.

A n  Stelle der bisher verwendeten Hebewerke 
für Hand- und Dampfbetrieb hat man neuerdings 
auch in Deutschsand mehrfach centrale Kraftversor- 
gungen für Lösch- und Ladeei nrichl ungen angelegt, 
bei denen von einer mit den besten Mitteln ausge- 
slattctcn centralen Maschinenanlage aus ein Rraflmiltel 
an die einzelnen Lösch- und Ladehebezeuge übergeführt 
wird. Dadurch gestalten sieh die einzelnen Hebevor
richtungen wesentlich einfacher, die Handhabung 
wird sicherer, ihre besondere Wartung fällt fort, und 
der Betrieb wird wesentlich billiger.

Von den verschiedenen Systemen der Kraftüber
tragung: durch Druekwasser, Prefsluft, Elektricität 
und unmittelbare Dampfzuleitung, stellt sich hinsicht
lich ihres wirthschaftlichen Werth es nach den Dar
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legungen des Vortragenden die hydraulische Kraft
übertragung für Lösch- und Ladevorrichtungen am 
günstigsten und geeignetsten. Auch die Kraftüber
tragungen durch Elektricilät und Prefsluft sind nicht 
ungünstig, doch eignen diese sich mehr für die im 
Kleinmolorenbetrieb erforderliche rotirende Bewegung, 
während die centrale Dampfzuleitung am wenigsten 
geeignet erscheint.

Unter Vorzeigung zahlreicher Abbildungen, die 
zum Theil auf sauberen Tafeln jedem Theilnehmer 
zu Händen waren, beschreibt der Vortragende sodann
u. a. die Kraftübertragungen für die Häfen Hamburg, 
Bremen, Venedig, für die Eisenbahnhöfe Frankfurt 
am Main, Köln, Düsseldorf und die Lösch- und Lade- 
vorrichtungnn an Bord des Lloyddampfers Kaiser 
Wilhelm II., diese sämmtlichen Anlagen wurden von 
deutschen Firmen ausgeführt.

Zum Schlüsse hebt Hr. Gerdau hervor, dafs 
unsere grofsen Seehäfen viel eher und mit gröfserer 
Thatkraft ihre Lösch- und Ladevorrichtungen urnge- 
slallet hätten, als dies bei unseren Eisenbahnver- 
wallungcn der Fall ist, und dafs trotz der vielen 
grofsartigen Neuanlagen von Centralbahnhöfen unsere 
Güterbahnhöfe vielfach der einfachsten mechanischen 
Mittel zum Verladen und Umladen der Waaren ent
behrten. Dabei wird die Hoffnung ausgesprochen, 
dafs die vom Verein deutscher Ingenieure angeregte 
Behandlung dieses Gegenstandes zu einer weiteren 
Vermehrung und Ausbildung dieses Zweiges des 
Verkehrslebens beitragen möge.

ln der Schlufssitzung vom 19. Aug. zu D u i s b u r g  
sprach zunächst Hr. Oberingenieur Prof. B. K r o h n -  
Sterkrade über die

Verwendung des Fliifseiscns zum Brückenbau.
(Der Vortrag wird demnächst in unserer Zeitschrift 

ausführlich wiedergegeben werden).
Hr. Docent W. H a rtm a n n -B e r lin  behandelte in 

seinem Vorträge

eine dynamische Theorie der Dampfmaschine
in geistreicher Weise unter Vorführung eines reich
haltigen Tafelmaleriales.

Zum Schlufs sprach Hr. Ingenieur Fr. Geck-  
Hannover über den

Itlieiu-Wcser-Elbe-Kanal und seine Bedeutung 
für die Industrie.

Unter Vorzeigung zahlreicher Zeichnungen, Karten, 
Pläne u. s. w. führt der Vortragende etwa Folgendes 
aus: Die Ausführung eines Kanales vom Rhein zur
Weser und zur Elbe wurde bereits in der Mitte der 
fünfziger Jahre von Dortmund aus angeregt, dadurch 
wird das fehlende Glied in eine Kette von Wasser- 
strafsen zwischen sämmtlichen Stromgebieten Nord
deutschlands hergestellt, da die Elbe bereits seit 
langer Zeit mit Oder und Weichsel durch Kanäle und 
kanalisirte Flüsse verbunden ist. Die geplante Wasser- 
slrafse soliden Massenerzeugnissen des niederrheinisch
westfälischen Industriegebietes billige Frachten bringen, 
ihnen ein ausgedehntes Absatzgebiet im Binnenlande 
zum Theil neu ersehliefsen und die Ausfuhr der 
heimischen Erzeugnisse erleichtern. Sie wird aber 
auch den vorwiegend Landw irtschaft betreibenden 
Theilen von Westfalen, Hannover und Sachsen, sowie 
den östlich der Elbe liegenden Provinzen für ihre 
landwirtschaftlichen Massenerzeugnisse, und ferner 
den deutschen Seehäfen für die eingeführten Waaren 
ein stark verbrauchendes Hinterland in dem dicht 
bevölkerten rheinisch-westfälischen Industriebezirk 
ersehliefsen.

Nach dem bereits seit Jahren ausgearbeiteten 
Plane soll der Kanal in den Rheinhäfen Duisburg- 
Ruhrort seinen Ausgang nehmen, durch den nörd

lichen Theil des Emscherthales sich hinziehen, bis 
in der Nähe von Henrinhenburg (Castrop) der Zweig
kanal nach Dortmund abgebt, dann wird der I-Iaupt- 
kanal , sich mehr nach Norden wendend, die Lippe 
überschreiten und, an der Stadt Münster vorbei, die 
westlichsten Ausläufer des Teutoburger Waldes bei 
Bevergern erreichen. Am  nördlichen Abhang des 
Gebirges hinlaufend, wird die Wasserstrafse das Weser
thal bei der Porta auf einer Brücke überschreiten 
und an Bückeburg, Hannover-Linden, Lehrte, Oebis
felde und Neuhaldensleben vorbei bei Wolmirstedt an 
der Stelle in der Elbe einmünden, der gegenüber die 
Kanäle nach dem Osten ausgehen. Bei Bevergern 
soll der Zweigkanal nach der unteren Ems abgehen, 
der mit dem Zweigkanal nach Dortmund und der 
Strecke Henrichenburg-Bevergern zusammen den durch 
Gesetz von 1886 genehmigten Kanal Dortmund-Ems- 
hafen bildet.

Die Lage des eigentlichen Rhein-W eser-Elbe- 
Kanals kann auf seinem etwa 470 km langen Zuge 
so gewählt werden, dafs, obschon drei Hauptwasser
scheiden zu übersteigen sein werden, sein Liings- 
profil gegenüber anderen Kanälen sich sehr günstig 
gestaltet. Neben drei langen Scheilelhaítungon von 
67, 140 und 170 km Länge kommen nur 22 Kammer
schleusen vor. Zwischen Kanal und Weser wird ein 
hydraulisches Hebewerk den Verkehr vermitteln. 
Aufsor den Schleusen ist ein 18 m hoher Aquäduet 
über die Lippe, ein solcher von etwa 10 m über 
SLever und Em s und von 16 m über die Weser zu 
erbauen. Ferner mufs eine grofse Zahl von Brücken 
über und unter Eisenbahnen und Wege, über kleinere 
Flüsse und Bäche ausgeführt werden. Die Scheitel
strecke im Münsterlande erhält künstliche Speisung 
aus der Lippe vermittelst eines Pumpwerkes.

Für den Kanal sind 2 bis 3 m Tiefe und solche 
Abmessungen seiner Bauwerke (Schleusen und Brücken) 
vorgesehen, dafs Schilfe von 609 bis 1000 t Trag
fähigkeit auf ihm verkehren können. Die Sohlen
breite wird zu 16 bis 20 m gewählt werden, um die 
Wasserstrafse zweischiffig zu erhalten.

Neben der Landw irtschaft wird namentlich die 
Industrie aus der Kanalanlage grofse Vortheile ziehen.' 
Schon die Bauausführung bringt der Bauindustrie, 
insbesondere aber der Eisenindustrie, gewinnbringende 
Beschäftigung.

Nach der Eröffnung der billigen Wasserstrafse 
aber wird die Industrie durch Frachtersparnisse grofse 
Vortheile geniefsen, da die Frachtsätze durchschnittlich 
halb so niedrig sind als die nach den billigsten 
Ausnahmetarifen der Eisenbahnen.

V erein deutscher Portlandcem ent- 
Fabriken.

In  der 14. Generalversammlung den oben ge
nannten Vereins hielt Herr D r. D y c k e r h o f f  einen 
Vortrag, in welchem er über die Thäligkeit einer 
vom Verein eingesetzten Commission zur Untersuchung 
der Frage
über die Wirkung der Magnesia im gebrannten 

Cement
ausführlich berichtete. Auf der vorjährigen Generalver
sammlung hatte der Vortragende, nämlich anknüpfend 
an seine früheren bezüglichen Mittheilungen (»Cbem. 
Ztg.« 1888, S. 346), nach denen bei Cementen, welche 
bis zur Sinterung gebrannt werden, ein Gehalt von 
Magnesia, von einer gewissen Grenze an, in späterer 
Zeit eine schädliche Ausdehnung des Mörtels bewirkt, 
über weitere Erfahrungen mit magnesiahaltigen Ge
menten Mittheilungen gemacht.
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Die magncsiahaltigen, gesinterten Gemente sind | 
besonders deshalb so gefährlich, weil selbst bei einem 
hohen Magnesiagehalte ihre treibenden Eigenschaften 
durch die üblichen Prüfungsmethoden, einschliefslich 
der Darrprobe, nicht erkannt werden und nur durch 
sehr genaue Messungen kaum früher als nach einem 
halben Jahre festgestellt werden können.

Die seither offene Frage, von welcher Grenze 
an der schädliche Einflufs im gesinterten Gement 
beginnt, beantwortet Verf. auf Grund seiner Be
obachtungen dahin, dafs schon ein Gehalt von 4 % 
Magnesia die Eigenschaften des gesinterten Cements 
verschlechtert und deshalb für Portland-Gement nicht 
zugelassen werden sollte.

In  der sicli damals ansehliefsenden Discussion 
wurde die Bildung einer Commission beschlossen, 
welche sich mit der Frage nach dem noch zulässigen 
Maximalgehalte des Portland - Cements an Magnesia 
zu beschäftigen hat.

Die Frage ist trotz der Untersuchungen der Com
mission noch nicht zum Abschlufs gekommen, es sollen 
dalier nochmals gemeinschaftliche Versuche angestellt 
werden, wobei von jedem Mitgliede folgende Ver
suchsreihen unter Anwendung magnesiahaltiger Roh
materialien auszuführen sind: Der Gement soll an
nähernd 3, 4, 5, C und 8 % Magnesia enthalten, sowie 
denjenigen Magnesiageh alt, welchen die betreffenden 
Materialien ohne dolomitischen Zusatz ergeben. Es 
sollen zwei Versuchsreihen angeslellt werden: in der 
ersten soll das Yerhältnifs von Silicat zu Kalk etwa 
1:1,85 sein; in der zweiten soll bei demselben Ver
bal tnifs (Coöfficienten) die Magnesia den Kalk ersetzen, 
so dafs also das Verhältnifs von Silicat zu Kalk +  
Magnesia etwa 1:1,85 ist. Der Brand soll im Probir- 
ofen, oder wenn möglich im grofsen (Fabrikbetrieb) 
erfolgen. Sowohl Rohmaterial als auch Ccmenl sollen 
so gemahlen werden, dafs auf einem Sieb von 1600 
Maschen kein Rückstand bleibt. Von den Gementen 
sind Muster von mindestens 1 kg aufzubewahren. Es 
sollen angefertigt werden: Zugproben nach den Normen 
(1 Cornenl zu 3 Sand; event. auch reine Proben) für 
1 Woche, 4 Wochen, 6 Monate, 1 Jahr, 2 Jahre, 3, 
4, 5 Jahre unter Wasser, ferner Prismen von 10 cm 
Länge und 5 qcm Querschnitt zur Bestimmung der 
Ausdehnung mit dem Bauschingerschen Apparat, so
wohl aus reinem Cement, als aus der Mischung 
1 Cement zu 3 Sand in denselben Altersstufen. Das 
spec. Gewicht der frisch gebrannten Gemente soll 
ebenfallsbestimmt'werden, und ebenso soll die Volumen
beständigkeitsprobe nach den Normen staltflnden. 
Die Prüfung der Cementc mit dem Dr. Erdmengerschen 
Hochdruck-Kochapparate ist erwünscht.

Dr. D y c k  er ho  ff vertlieidigt sich im Anschlufs an 
seinen Bericht gegen den Vorwurf, dafs der auf Grund 
seiner Versuche von dem Vorstand geläfste Beschluss, 
wonach vorerst Cement mit mehr als S ’/a % Magnesia 
zu beanstanden ist, zu rigoros sei. In  der sich an- 
schliefsenden Discussion bemerkt u. a. Dr. Arendt, 
dafs die gröfsere Zahl der Commissionsmitglieder 
sich dahin ausgesprochen habe, dafs 5 % Magnesia, 
und vielleicht sogar 6 % unbeanstandet bleiben können 
und keinen schädlichen Einflufs auf die Qualität des 
Porllandcements haben. M e y e r  lenkt u. a. die A u f
merksamkeit der Versammlung darauf, dafs die analy
tische Bestimmung der Magnesia eine äuCseiij. schwierige 
ist, und für den Fall, dafs eine Zahl festgesetzt werden 
soll, auch unbedingt die Methode anzugehen ist, nach 
der gearbeitet werden mul's. Verfährt man in üb
licher AVcise mit Salzsäure, dann hat man Magnesia

beim Kalk, bei der Tbonerde und bei der Kieselsäure, 
während andererseits wieder Thonerde bei der Magnesia 
bleibt, so dafs eine Menge von Fehlern bei der üblichen 
MeLhode nebenher läuft. M e y e r  hält ^3.5 % als 
Maxiinalzahl für den Gehalt der Magnesia im Cement 
für zu niedrig. Dr. D y c k e r l i o f f  bemerkt, dafs die 
Magnesiabestimmung eine durchaus sichere ist. P r ü s -  
s i n g  sen. theilt hierzu mit, dafs er von zwei königl. 
Versuchsanstalten feststellen liefs, wieviel Magnesia 
in einer ganz feingeriebenen, sorgfältig gemischten 
Probe Portlandcement enthalten sei. Die eine Prüfungs
station fand reichlich 30 % mehr als die andere.

(Nach einem Bericht der »Chemiker-Zeitung.«)

V erband deutscher A rchitekten- und 
Ingenieur -V ereine.

Den Verhandlungen auf dem Abgeordnclentag 
des Verbands der deutschen Architekten- und Ingenieur- 
Vereine, der am 7. August in Nürnberg im Hotel 
Slraufs unter Vorsitz des Oberbaudirectors W ie b e  
(Berlin) zusammentral, entnehmen wir Folgendes: Nach 
Aufnahme der „Vereinigung Berliner Architekten“ zählt 
der Verband gegenwärtig 30 Vereine, von denen 24 
mit 6-500 Mitgliedern hier vertreten waren. Nach 
Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten ging man 
zum wissenschaftlich-technischen Theile über, hei 
welchem die Förderung der Wiederherstellung der 
Sebalduskirche in Nürnberg, die Betheiligung an dem 
Ingenieur-Gongrefs in Chicago (1893) und die Be
kämpfung des Schnapsverbrauches auf den Baustellen 
im befürwortenden Sinne zur Sprache kamen. Auf 
Antrag des Mecklenburgischen Vereins wurde die An 
regung aufgenommen, für die halbstündliche und 
stündliche Messung der Regenmengen auf den Stern
warten einzutreten, ferner demnächst durch Wort und 
Schrift für die Aufklärung des grofsen Publikums über 
die Ursachen der Hochwasser zu wirken. Ueber den 
Anschlufs der Gebäude-Blitzableiter an Gas- und 
Wasserrohren sowie über die Beseitigung der Rufs
und Bauchbelästigung in den Städten haben ein
gehende Untersuchungen slattgefunden, auf Grund 
deren in kurzem abschliefsende Veröffentlichungen 
erfolgen werden. An den Reichskanzler v. Caprivi 
sind zu gunsten der Einheitszeit sowie zu gunsten 
der Aufnahme des Wasserrechts in den Entwurf des 
Bürgerlichen Gesetzbuchs Kundgebungen abgegangon, 
von denen die letztere dem betreffenden behördlichen 
Ausschufs überwiesen worden ist. Ueber die in 
Deutschland gebräuchlichen Hausteine ist ein Werk 
im Entstehen, das auf Grund der von den einzelnen 
Vereinen gesammelten Angaben von Professor H. Koch 
in Berlin herausgegeben werden soll. Die wichtigsten Er
örterungen gälten der S c h u l r e f o r m ,  zu welcher Geh. 
Baurath Appelius über eine Audienz bei den Ministern 
Thielen und v. Zedlilz berichtete. Hiernach scheinen 
die kürzlich gebrachten Meldungen über die den 
Oberrealschulen ertheilten Berechtigungen für das 
Baufach in der Hauptsache zuverlässig zu sein, was 
indessen den Verband nicht abhalten kann, seine 
Ueberzeugung von der Unentbehrlichkeit der latei
nischen Sprache für jeden akademisch gebildeten 
Techniker aufs neue in einer Denkschrift, darzulegen. 
Zuletzt verhandelte man über eine Umgestaltung des 
Verbandes, wobei in der Hauptsache die Beseitigung 
der Vororlschaft und die Erweiterung des Vorstandes 
beschlossen wurde.
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Referate und kleinere Mittkeilungen.

Strafwagenmietlien.
Das Verfahren unserer Staalsbahnen bei Ver

hängung von Verzugsstrafen für verspätete Wagen
rückgabeerhält durch nachstehende Zusammenstellung 
eine eigentümliche Beleuchtung. Die Angaben ent
stammen einem miltelgrofsen Eisenwerk, das jährlich 
rund 050000./¿EisenbahnTrachten zahlt. Diebetreffende 
Hütte wird von der Bahn täglich dreimal —  Vormittags 
6 Uhr, Mittags 12 Uhr und Nachmittags ß Uhr —  
derart bedient, dafs die auf der Station angekommencn 
Wagen in ein bestimmtes Gelelse des Werkes gesetzt 
und die in einem nebenliegenden Geleise zum Abholen 
bereitstehenden Wagen zur Station zurückgebracht 
werden. Die Entladefristen betragen in gewöhnlichen 
Zeiten 0 bezw. 12 Tagesstunden. Selbstredend gelten 
für entleerte und wieder beladene Wagen, sowie an 
Sonn- und Feiertagen bestimmte Fristverlängerungen. 
Im  Jahre 1890 betrug die Anzahl der zugeslellten 
Wagen [19 570, die Anzahl der verspätet zurück- 
gegebenen Wagen 1802, 

darunter um 1 Fahrt verspätete Wagen . . 1 185 
„ „ 2 Fahrten „ „ . . 313

„ 3 „ „ . . 184

Summa 1 802 
verhängte Strafwagenmiethe . . . .  4 352,—  J t  
Nachlafs infolge von Einspruch . . .  2 182,50 „

Anzahl der früher als vorgeschrieben zurück- 
gegebenen Wagen 0413,

darunter um 1 Fahrt frü h e r ........................5 111
„ 2 Fahrten  ................................1 280
, 3  „ „ . . . . - • ■ ■ 22

Summa 6 413
Multiplicirt man die Wagenzahlen mit ihren Fahrt

verspätungen bezw. Fahrtverfrühungen und summirt 
die betreffenden Producte, so erhält man 2918 Fahrt
verspätungen gegenüber 7739 Fahrtverfrühungen, dem
nach eine Ersparnifs von 4821 Fahrten, trotzdem erhob 
die Eisenbahnverwaltung 2169,50 Verzugsstrafen, 
während sie bei gleichen Rechten und Pflichten 
4821 X  2 =  9642 J i  hätte vergüten müssen. Ein 
Gesuch um Nachlafs des ganzen Strafwagenmiethe- 
betrages mit Hinweis auf den überreichlichen Ausgleich 
durch die früher als erforderlich zurückgegebenen 
Wagen wurde seitens des Herrn Ministers unter dem 
17. Juli d. J. abschlägig besehieden. Der Sclrlufs des 
betreffenden Schreibens lautet. „Insbesondere ist aus 
der Rückgabe einzelner Wagen vor Ablauf der Lade- 
fristen ein Grund zu noch weiterem oder gar voll
ständigem Verzicht auf Wagenstandgeld nicht zu ent
nehmen, da die auskömmlich bemessenen Ladefristen 
Maximalfristen sind, vor deren völligem Ablaufen die 
Rückgabe eines Theiles der Wagen vor vornherein er
wartet werden mufs.“ Die Eisenbahnen ersuchen bei 
drohendem Wagenmangelregelmäfsig um beschleunigte 
Entladung, wollen aber die sachlich und moralisch 
begründete Gegenseitigkeit nicht walten lassen. Ver
spätungen sind ganz unvermeidlich, nicht selten sogar 
von den Eisenbahnen selbst verschuldet. Wissen die 
W'erke jedoch, dafssie die Scharte durch Beschleunigung 
wieder auswetzen können, so werden sie doppelten 
Eifer beweisen, hingegen gleichgültig bleiben, wenn 
sie auf thatsäehliche Anerkennnng ihrer Bemühungen

verzichten müssen. Die Privatiiahuen waren weit 
rücksichtsvoller, namentlich die ehemalige Rheinische 
Eisenbahn, welche s. Z. unter Mitleitung des jetzigen 
Herrn Eisenhahnministers stand, genol’s in dieser Be
ziehung den besten Ruf. Nennenswerthe Erhebungen 
von Standgeldern gehörten dort zu den Ausnahmen. 
Auch in anderen Ländern übt man mehr Milde wie bei 
uns. Die grofse Pennsylvania Rail Hoad, eine ameri
kanische Mustereisenbahn, gewährt volle 48 Stunden 
Entladefrist und verfahrt obendrein hei Verspätungen 
sehr nachsichtig gegen ihre Kundschaft. Es ist keines
wegs zu verkennen, dafs neuerdings die Eisenbahnen 
ihre frühere Schroffheit vermeiden und in begründeten 
Fällen die verhängten Strafwagenmiethen erlassen, aber 
wer möchte eine von Zufälligkeiten abhängende Gnade 
genießen, wo ihm seines Erachtens ein Recht zusteht.

(»Rheinisch-W'estf. Zeitung«.)

Neues Eisensclraizm ittcl.

Zur Rostschutztechnik geht uns von Hrn. Bau
rath G. J u n k  in Gharlottenburg ein längerer Beitrag 
zu, dem wir Folgendes entnehmen:

„Es dürften wohl wenige Eisenbahn-Techniker 
sein, welche nicht zugeben, dafs die heute gebräuch
lichen Eisenschulzmitlel noch verbesserungsfähig sind, 
und dies vorausgesetzt, dürfte es nicht sehr gewagt 
erscheinen, hier auf ein erst jüngst —  aber nach 
mehrjähriger Bewährung —  im Grofsbelrieb dar
gestelltes „ R o s t s c h u t z m a t e r i a l “ aufmerksam zu 
machen, welches den Anforderungen nach jeder 
Richtung hin zu entsprechen scheint, ohne weder 
Uebelstände nach sich zu führen, noch dem Praktiker E r
schwerungen aufzuerlegen, nämlich: die „ S c h u p p e n 
p a n z e r f a r b e “ von Dr. Graf & Go. in Berlin. Das 
Eigentüm liche dieser Farbe ist, dafs sie nicht, wie 
z. B. alle Blei- und Zinkfarben, auf dem Princip der 
Metallseifen beruht. (Eine ganz dünne Schicht von 
Eisenseife, welche ja von vorzüglicher Wirksamkeit 
ist, wird sich allerdings unmittelbar auf den ge
strichenen Metallflächen b ilden, wenn diese vorher 
leicht oxydirt sind.) Vielmehr erhält der dazu dienende 
Leinölfirnifs eine eigenartige Behandlung (ohne Blei
glätte), welche mit der Ozonfabrication in nahem 
Zusammenhänge steht, und durch welche der Firnifs 
die nöthige Zähigkeit und Trocknungsfähigkeit er
langt. Der beigemengte Farbstoff ist sodann nicht 
staubförmig, sondern er besteht aus mikroskopisch 
dünnen, biegsamen, chemisch kaum aufschliefsbaren, 
auch der Glühhitze widerstehenden, giftfreien Schüpp
chen; diese legen sich beim Anstrich „fugendeckend“ 
(wie ein Schuppenpanzer) übereinander und schützen 
derart die zwischengelagerten minimalen Firnifs-, 
schichten, welche somit ihre Elasticität lange Zeit 
bewahren, da das Entweichen der flüchtigen Sub
stanzen und das Zudringen der Atmosphärilien u. s.w. 
nur immer an den Rändern der Schüppchen ein- 
treten und eine neue Schicht nur angegriffen werden 
kann, nachdem die überliegende Schicht zerstört ist.

Das Breitenmafs der Schüppchen entspricht nun 
nach jeder Richtung etwa der Dicke eines kräftigen 
Oelfarbenstriches =  etwa '/* uncl auf die Dicke 
eines solchen Anstriches entfallen durchschnittlich 
etwa 10 Schiippohenschichten.

Aus diesen leicht zu prüfenden Angaben kann 
man ein rechnungsmäfsig anschauliches Bild ge
winnen.
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Vernachlässigt man in Anschlag zu bringen, dafs 
der zwischen den Schüppchenschichten eingeschlossene 
Firnifs, vor Verdunstung und PorenangrilT geschützt, 
eine weit höhere Dauer verspricht als der zwischen Staub
farben eingeschlossene, so läfst sich die mechanische 
Schutzwirkung wie folgt berechnen: Bei der A n 
nahme, die Zahl der Blättchenschichten in einfachem 
Strich =  9 angesetzt, ergiebt 10 Firnifsschichten; die 
Blättchen in ungünstigster Lage würden nur die 
Hälfte einer unterliegenden Schicht decken; der A n 
griff der Atmosphärilien soll von je zwei Seiten der 
Schüppchen gleichzeitig erfolgen. Dann erhält man

den Schutzwerth =  ^  ,, =  2'/s, also eine voraus-Z -p z
sichtlich 2'/2fach längere Dauer, als sie mit staub
förmigem Farbekörpor erlangbar wäre, auch wenn 
dieser durch Atmosphärilien u. s. w. nicht angreif
bar wäre.

Mit anderen Worten: die Atmosphärilien u. s. w. 
haben einen 2'/*fach so langen Weg zurückzulegen, 
um die Schüppchen zu umgehen, bevor sie den 
Metallgrund erreichen können.

Es ist leicht zu übersehen, dafs dies Yerhältnifs 
bei einem zweifachen Anstrich noch weit günstiger 
sich gestaltet.

Private Versuche mit verdünntem Ammoniak, 
Schwefelammonium und unterschwefligsauren Salzen 
(Abspülversuche) ergaben auch thätsächlich einen 
viel höheren Widerstand, wie dies auch nach den 
vor Jahren von Prof. Dr. F r e s e n i u s  und Dr. P a u l  
J e s e r i c h  ertheilten Gutachten zu erwarten war.

Die neben diesem Gutachten in dem Prospecte 
der genannten Firma abgedruckten Zeugnisse hoch
angesehener Firmen (worunter Eisengrofshandlung, 
Schlossermeisler, Heizapparat- Bau - Anstalten, Buch
druckerei, Grofseisenbau und chemische Fahrication 
vertreten, sind) stützen sich auf durchschnittlich 
£2*/ajährige praktische Bewährung und bezeugen die 
Haltbarkeit des Anstriches sowohl für Stapeleisen als 
für Gitterwerke, Bauconstructionen, Gewächshäuser, 
Heizapparate, Innenanstrich von Hcifs- und Warm
wasserkesseln u. s. w.

Auf Grund dieser Zeugnisse und eigner ein
gehender Untersuchungen hat nocli jüngst eines der 
grüfsten Gaswerke der Neuzeit den Anstrich ihrer 
neuen Kolossal-Gasglocke und ihrer Reiniger mit 
diesem Rostschutzmittel bewirken lassen, und eine 
grüfsere Staatshahn Verwaltung nahm nicht Anstand, 
den verfehlten älteren Anstrich von Eisenbahnbrücken 
damit zu ersetzen und nun auch neuere Brücken 
damit zu versehen.

Oh das Farbmaterial auch als Grundanstrich für 
Wagenlackirung sich eignet, das kann nur ein gröfserer 
Versuch erweisen, docli scheint uns dazu kein 
zwingendes Bedürfnils vorzuliegen.

Der Farbeton, welcher durchaus unveränderlich 
bleibt, ist ungefähr der von Edelrost: „neutralgrau- 
roth-bräiinlich“ , also der T o n , den man so gerne 
künstlich durch Farbenmischung erzielt, der aber 
alsdann (wegen der Vielzahl der angewandten ver
schiedenartigen Farbmittel) so rasch unansehnlich 
wird. Sind nun andere Farben beliebt, so könnet? 
dieselben nachträglich in gewöhnlichen Oelfarben auf 
den Grundanstrich aufgebracht werden. Erweislich 
genügt zweifacher Anstrich mit der reinen Farbe 
vollkommen, und erfahrungsmäfsig stellt sich der 
Preis eines solchen (sofern nicht besondere Schwierig
keiten vorliegen, wie Abkratzen alter Farbe, Rüstungen 
vertheuernd wirken) durchschnittlich auf rund 30

Darf man sich der Hoffnung hingeben, in dem 
vorbesprochenen ein ernstliches, allgemein brauch
bares Rostschutzmittel gefunden zu .haben, so wäre 
ja noch immer die Möglichkeit, dafs durch Falsch
anwendung oder in untriftigen Fällen dasselbe ver
sagen und dadurch in Mifseredit gerathen könnte;

für Einzelfälle mögen andere Mittel genügen oder den 
Vorzug verdienen.

Leider haben wir weder eine Anstalt, die unter 
Berücksichtigung der Sonderfälle eine Prüfung der 
Anstrichmittel vornähme, noch ist —  wie für andere 
Gonstructionsmaterialien bereits mit so grofsem Vor
theil geschehen —  ein einheitliches Prüfungsverfahren 
verabredet.

Die vorliegende Darlegung dürfte vielleicht Anlafs 
bieten, dals die verschiedenen Eisenindustriellen, 
Fabricanten wie Ingenieure, Private und Staats-Ver
waltungen u. s. w. sich zusammenschliefsen und ins 
Auge fafsten, in welcher Weise die bisherigen und 
zukünftigen Erfahrungen über Rostschutzmittel ge
sammelt und sowohl ältere als neuere Mittel bezüg
lich ihrer Wirksamkeit praktisch und wissenschaftlich 
untersucht werden könnten, einheitliche Prüfungs- 
Verfahren vermittelt und verabredet würden und 
zeitweise darüber Veröffentlichungen den Interessenten 
zugingen. Einzelne könnten eine derartige, voraus
sichtlich segensreich wirkende Veranstaltung kaum 
ins Leben rufen, ohne verschiedensten Kreisen ernst
liche Belästigungen aufzuerlegen, deren Ergebnisse 
immerhin fragwürdig bleiben müfsten.“

Uebcr die Yerwcrthung der Griingesherg-Erze.
Nach O d e l s t j e r n a  in »Jernkont. Arinaler« 

bildet unzweifelhaft Gullspäng, östlich am Wonersee, 
mit seiner Wasserkraft den passendsten Platz zur 
Anlage eines grofsartigen basischen Martin- oder 
Bessemerwerkes, wenn von Ställdalen nach Kortfors 
eine Erzbahn für Grängesberg angelegt wird. Ebenso
gut wie die Linie Grängesberg-Färri-Walskog-Oxelü- 
sund den natürlichen Exportweg für jene Erze 
nach Ostdeutschland (Schlesien) bildet, wird die 
Bahn Grängesberg-Ställdalen-Korlfors-Olterbäcken den 
besten Erzweg nach Westdeutschland und Grofshritan- 
nien abgeben, dies aber nur unter der Voraussetzung, 
dafs das Kanalprojecl Uddevalla - Wenern zustande 
kommt, denn der Trollhältekanal, der schon für den 
jetzigen Verkehr ungenügend ist, würde infolge des 
langen Weges auf der Götaelf nie alle Erze, die dann 
zum Export kommen, bewältigen können.

Mit dem kurzen Schiffskanal Uddevalla-Wenern 
und mit dem selten zufrierenden See würde dagegen 
das Grängesberg-Erz billiger als auf irgend eine andere 
Weise nach England und Westdeutschland gelangen, 
und Koks als Rückfracht dienen können. Dann könnten 
bei Trollhättan und Gullspäng wahre Riesenwerke 
entstehen, die mit den besten ausländischen in Preis
billigkeit und Production wetteifern würden. Mit 
119 km weniger Eisenbahn und 425 englische Meilen 
kürzerem Seeweg nach Westfalen und England als 
jetzt über Oxelösund wäre diese Linie der natürliche 
Ausfuhrweg für Erze und der Einführung für Koks 
in die Bergreviere.

Aber der neue Kanal wäre so tief anzulegen, dafs 
ihn die gröfsten Erz- und Kohlenschiffe befahren 
können, wodurch auch das inländische Seewesen sich 
bedeutend heben würde, dem gesetzlich dieser Trans
port zufallen rnüfste. W ann jene Eisenwerke zur A n 
lage kommen, ist nur eine Frage der Zeit, aber zu 
wünschen bleibt, dafs die Sache bald ins W erk gesetzt 
würde, zumal es sich dabei nur um einen 25 km 
langen Kanal und eine Bahnlänge von 60 km handelt, 
also um keineswegs grofse Unternehmungen, die 
sicheren Gewinn in Aussicht stellen. Ty.

Bergbau und Eisen-Industrie in Bosnien.
Die ärarischen Braunkohlenbergwerke in Zenica 

und Tuzla ergeben einen guten, allmählich steigenden 
Ertrag. Letzteres erreichte zum erstenmal seit seinem
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sechsjährigen Bestehen eine Jahresprodnetion von einer 
halben Million Metercentnern. Die Kohlen wurden 
nach wie vor fast ausscbliefslich im Inlande für den 
Betrieb der Bahnen, einiger industrieller Anlagen und 
zum häuslichen Bedarf verwendet. In der Gegend 
von Tuzla glaubt man jetzt auch Steinkohle gefunden 
zu haben. Die Production des neu angelegten Braun
kohlenbergwerkes bei Konjica, dem bisherigen End
punkt der herzegowinischen Bahn, ist bis jetzt nur 
eine geringe gewesen und es lftfst sich noch nicht 
übersehen, welchen W erth dasselbe für die neu eröffnete 
Bahn Sarajevo-Metkovich haben wird. Die Gewerk
schaft „Bosnia“ hat dem Mangaribergwerk bei Gevl- 
janovic zwei neue W erke, bei Banjaluka und bei 
Konjica, hinzugetügt, so dafs die Gewinnung von Man- 
gan nicht unerheblich zugenornmen hat. Die wenigen 
Bergwerke, welche Chrom, Antimon, silberhaltigen 
Bleiglanz und Kupfer liefern, haben noch keine wesent
lichen Fortschritte gemacht. Dagegen geht die Eisen
industrie einem neuen Aufschwünge entgegen. Die 
von den Eingeborenen, besonders in dem Städtchen 
Yares, seit Jahrhunderten betriebene Kleinindustrie 
war in dem letzten Deeennium infolge der auswärtigen 
Concurrenz von Jahr zu Jahr zurückgegangen. Im 
vorigen Jahre hatte die Landesregierung mit der A n 
lage eines grofsen. den neuzeitlichen Ansprüchen 
entsprechenden Eisenwerkes* beginnen lassen. Die 
Anlage besteht in der Hauptsache aus einem Hoch
ofen zur Erzeugung von Gufseisen und einem Hammer
werk zur Herstellung von Schmiedeisen. Ersterer 
wurde nahe bei Vares, letzteres in Dahravina zwischen 
Yares und der Bosnabahnstation Podlugovi angelegt. 
Holz und Wasser für den Bau und Betrieb sollen in 
der Nähe in ausreichender Menge vorhanden sein. 
Die Eröffnung des Werkes wird voraussichtlich im 
Laufe des Jahres erfolgen.

(Oesterr.-Ung. Mont.- u. Mel.- Ind.-Ztg.)

Die Montan-Industrie Griechenlands.
Die »Oesterr.-Ung. Monlan-Metali-Ind.-Ztg.« ent

nimmt dem kürzlich veröffentlichen Jahresberichte des 
k. u. k. österr.-ungar. General-Consuls in Athen über 
die wirthschaftliche Lage Griechenlands im Jahre 1890 
folgende Mittheilungen :

W as die griechische Montan-Industrie betrifft, ist 
zunächst zu erwähnen, dafs Griechenlands Reichthum 
an Metallen und metallhaltigen Materialien ein be
deutender ist, allein die rationelle Nutzbarmachung 
dieses werthvollen Geschenkes der Natur, welches in 
sich die Quelle reicher Einkünfte für das Land birgt, 
datirt erst seit einem Zeiträume von etwa 15 Jahren 
und ist erst seit dieser Zeit aus dem Stadium der 
Kindheit herausgetreten, um einer zielbewufsten, die 
neueren Errungenschaften der Wissenschaft und Tech
nik verwerthenden Methode theilhaftig zu werden. Die 
Ausbeutung sämmtlicher Minen Griechenlands wurde 
Privatgesellschaften übertragen, während der Staat nur 
die Ausbeutung des Schmirgels, der Mühlsteihe, des 
Gipses und der Salinen sich V orbehalten hat.

Die im Berichtsjahre in Betrieb gestandenen 
Werke sind folgende:

Die Werke in Laurium, welche an Bedeutung 
alle anderen überragen und drei Gesellschaften an
gehören. Die französische Gesellschaft, welche den 
Titel „Compagnie française des Mines du Laurium “ 
führt und ihren Sitz in Paris hat, ist an erster Stelle 
zu nennen, da sie den gröfsten Theil von Laurium 
besilzt und die Montan-Industrie Griechenlands zur 
Blülhe gebracht hat. Sie besitzt ein eingezahltes

* Vergl. »Stahl und Eisen« 1890, Nr. 6, S. 576. 
IX .il

Actienkapital von Frcs. 16 300 000, welches in 32 600 
Actien ä Frcs. 500 geiheilt ist. Die Gesellschaft 
verschmilzt Bleierze und reiche Zinkerze, welch 
letztere nach Entziehung der Kohlensäure (calcinirt) 
nach Belgien zur Herstellung des Zinkes exportirt 
werden.

Die Produclionsziffern sind folgende: 1888 59010 t, 
1889 49 344 t, überdies wurden an Werkblei 1888 
4784 l, 1889 5074 t gefördert. Die Dividende stieg 
von je Frcs. 32,5 der Jahre 1885, 1886 und 1887 auf 
je Frcs. 35 in den Jahren 1888 und 1889.

Die griechische Hütten-Gesellschaft, Nachfolgerin 
der französischen Firma Roux & Co., gegründet mit 
einem Kapitale von 14 Millionen Francs, producirt 
vornehmlich silberhaltiges Blei und in der Grube 
Nikias rnanganhaltige Eisenerze und silberhaltigen 
Bleiglanz. Da die ursprünglich von ihr bearbeiteten 
Halden (Eeooladen) einen zusehends sinkenden Ertrag 
gaben, hat die Gesellschaft seit einigen Jahren be
gonnen, bleihaltige Schlacken aus dem Meere mittels 
Baggermaschinen zu fördern, und hat überdies neue 
Grubenfelder in Laurium, den lauritischen Olymp, 
sowie ein bedeutenden Ertrag an Galmei ver
sprechendes Feld in Kleinasien erworben. Die in 
allen diesen Feldern im Berichtsjahre geförderte Erz
menge beträgt 83 918 t, und zwar 67 800 t silber
haltiges Bleierz, welche 8081 t Blei und 1,694 q 
Silber a. d. Tonne enthielten, ferner 1399 l Eisenerze, 
13 643 t schwefelhaltige Bleierze, 1076 t Galmei. Eine 
dritte Gesellschaft in Laurium producirt in geringerem 
Geschäftsumfange silberhaltige Bleierze.

Ueberdies standen im Berichtsjahre in Betrieb: 
Die Schwefelgruben von Milos, welche von einer 

französischen Gesellschaft betrieben werden. Die 
Schwefellager bestehen aus verwittertem Trachyt mit 
32 % Schwefel imprägnirt, von dem aber beim 
Schmelzen (in Doppiani-Oefen) und Sublimiren nur 
20 % erübrigen. Die Jahresproduction, etwa 2000 t, 
wird im Lande consum irt;

die von einer belgischen Gesellschaft betriebenen 
Zinkwerke in Antiparos;

die Eisenwerke in Serithos, welche einer fran
zösischen Gesellschaft gehören;

die Braunkohlenwerke in Kum i, deren Ertrag 
etwa 6000 t Braunkohle im Jahr beträgt.

Das Berichtsjahr brachte in fast allen vorgenannten 
Werken eine reichlichere Ausbeute als die früheren 
Jahre, welche auch in den Ausfuhrziffern unverkennbar 
zum Ausdruck gelangt. Dieselben sind im Vergleiche 
zu jenen des Jahres 1889 folgende:

1890
T onnen  F rancs

M anganeisenerze......  144,358 2309,872
G a lm e i ......................... 32,550 5598,944
Ble iglanz..................  2,100 846,100
Silberhaltiges Bleierz . . . 13,371 7682,766

1889
T onnen  F rancs

M anganeisenerze......  110,862 1789,792
G a lm e i ..................  27,155 4670,660
Bleiglanz..................  1,630 736,760
Silberhaltiges Bleierz . . . 13,994 7640,724

Besondere Erwähnung verdienen die Versuche 
von Verbesserungen des technischen Verfahrens, welche 
im Berichtsjahre von der griechischen Hütten-Gesell
schaft in Laurium vorgenomrnen wurden und welche 
einerseits eine Steigerung der Ausbeute der Erze, 
andererseits eine Verminderung der Gestehungskosten 
bezwecken. Diese Versuche basiren auf dem in
Sachsen und namentlich in den Freiberger Werken an
genommenen Verfahren, und man erwartet von ihnen 
eine Ausbeute der silberhaltigen Bleierze bis zu 3 5 .%
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Blei und 2,822 q Silber per Tonne, sowie eine Herab
setzung der heutigen Gestehungskosten von Frcs. 2,9 
per Tonne auf Frcs. 1,2. Das Gelingen dieser Ver
suche würde wesentlich zur Hehung der Bergwerks- 
Unternehmungen Griechenlands beitragen. Dieselben 
haben trotz der guten und billigen Arbeitskräfte und 
trotz der günstigen Transportverhältnisse an den Uebel- 
ständen zu leiden, welche der Mangel an Steinkohlen
lagern in Griechenland mit sich bringt. Der Umstand, 
dafs der ganze Brennbedarf durch Import gedeckt 
werden mufs, erhöht die Kosten nicht unbeträchtlich, 
und eine Verminderung derselben in anderer Richtung 
würde daher von den betheiliglen Kreisen mit be
greiflicher Genugthuung begrüfst werden.

Welfsblech in den Vereinigten Staaten.
Mit dem 1. Juli traten in den Vereinigten Staaten 

die neuen Zollsätze auf Weifsblech in Kraft. Gleich
zeitig hat aber auch, schreibt »Iron Age«, die Be
dingung, unter welcher der Zollschutz gewährt wurde, 
daselbst Geltung erlangt. W ir meinen damit jene 
Bestimmung, welche sagt: „Falls in einem beliebigen 
Zeitabschnitt von 12 Monaten (ohne Rücksicht auf 
das Kalenderjahr) zwischen dem 30. Juni 1891 und 
dem 1. October 1897 die Menge des in den Vereinigten 
Staaten erzeugten Weifshlechs einer bestimmten Sorte 
(63 Pfund auf 100 Quadratfufs) ein Drittel des ein- 
geführlen Weifsblechs derselben Sorte erreicht, dann 
bleiben die Zölle bestehen. W ird jedoch dieses er
forderliche Drittel nicht in den Vereinigten Staaten 
selbst hergestellt, dann soll nach Ablauf der oben 
angegebenen Frist alles Weifsblech, welches weniger 
als 63 Pfund per 100 Quadratfufs wiegt, zollfrei ein
geführt werden.

Die Fortschritte, welche die Amerikaner in der 
allerjüngsten Zeit auf dem Gebiete der Weifsblech- 
fabrication zu verzeichnen haben, sind so grofs, dafs 
es auch für unsere Leser nicht ohne Interesse sein 
dürfte, einige Zahlen darüber zu erhalten.

Die »United States Iron and Tinplate Comp.«, 
welche gegenwärtig monatlich 100 t Weifsblech erzeugt, 
will ihre Production auf 400 t steigern. Eine andere 
Firma, die »Apollo Steel Iron Works«, welche jetzt 
täglich 100 Kisten Weifsblech fertigstellt, beabsichtigt 
später im Tage 400 Kisten zu erzeugen. F l e m i n g  
& H a m i l t o n  machen täglich 50 Kisten Glanzblech 
und Mattblech, Die St. L o u i s  S t a m p i n g  C o m p a n y ,  
welche gegenwärtig nur 25 bis 40 Kisten in einem 
Tage fertigstellt, beabsichtigt ihre Anlagen so auszu
dehnen, dafs sie eine tägliche Production von 500 
bis 600 Kisten erreicht. Aufser den genannten Werken, 
welche sich schon jetzt mit der Weifsblecherzeugung 
befassen, verdienen auch einige Werke Erwähnung, 
welche die Errichtung von grofsen Verzinnereien be
absichtigen. ln erster Reihe ist hier die Firma 
S o m e r s  B ro s,  in Brooklyn zu nennen; dieselbe will 
Weifsblech sowohl zum eigenen Verbrauch und auch 
noch 2000 Kisten wöchentlich für den Verkauf her
steilen. Die » B r i t t o n  R o l l i n g  M i l l  Com p.« in 
Cleveland will zunächst ihr Werk auf eine Erzeugung 
von wöchentlich 1000 Kisten einrichten und dieselbe 
dann auf 3000 bis 4000 Kisten in der Woche er
weitern.

Kastkühlplatten amerikanischer Oefen.
Eine seit über Vfe Jahren an einem Hochofen zu 

Briar Hill angebrachte und auch noch bei einem 
ändern Ofen im Mahoning-Thale angewendete Rast
kühlung bringt »Iron Age« vorn 2. Juli 1891. Sie ist 
eine »Erfindung« von T h o m a s  M. P o l l o c k  und, 
wie aus den beistchenden, leider nicht mit Mafsen 
versehenen und in einigen Einzelheiten undeutlichen

Figuren zu entnehmen, manchen deutschen Rast
kühlungen nicht ganz unähnlich.

Die Ringstücke sind aus Bronze gegossen und 
gehören anscheinend 8 Stück zu einerv, Lage. Der 
Wassereinlauf erfolgt in einen angeschraubten Krüm 
mer, dessen trichterförmig erweiterte Oeffnung nach 
oben gerichtet ist, der Auslauf durch ein zunächst 
nach oben und dann nach unten gebogenes Ausflufs- 
rohr, welches über dem Einfiufstrichter des darunter 
liegenden Ringstücks mündet und diesem das Kühl

wasser liefert. Von dort läuft das Wasser in die 
gemeinschaftliche Abflufsrinne, so dafs also je 2 R ing
stücke von demselben Wasser gekühlt werden, und

die 6 Kühlringe =  24 Zuflüsse nöthig haben.

Der Hauptwerth wird bei dieser Einrichtung darauf 
gelegt, dafs das Wasser in den offenen Trichter läuft 
und nur so geringen Druck im Kühlkasten hat, dafs 

i  beim etwaigen Leckwerden keine Gefahr vorliegt, dafs
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Wasser in den Ofen läuft, wie cs beim festen Anschlufs 
an eine unter hohem Druck stehende Zuleitung leichter 
möglich sein würde. Wenn der Abflufs geschlossen und 
der Zuflufs abgestellt wird, so kann man sofort sehen, 
ob das Stück noch dicht ist, denn bei jedem kleinen 
Fehler sinkt der Wasserspiegel im Trichter rasch und 
giebt diese einfache, rasch auszuführende Untersuchung 
eine weitere Sicherheit, dafs kein Wasser an eine 
verkehrte Stelle kommt.

Die Kühlung bis so hoch hinauf in der Rast, bis 
zu einer Höhe, wo doch anscheinend keine voll
ständige Schmelzbitze mehr stattfinde.l, scheint immer
hin bedenklich, da sich leicht an den oberen Ringen 
Ansätze von halbgeschmolzenen Beschickungstheilen 
ansetzen können, welche Veranlassung zum Hängen 
des Ofens geben können. Die beiden oberen Ringe 
würde Referent entweder ganz weglassen oder doch 
wenigstens etwas mehr nach aufsen legen, damit die 
Gefahr einer Verengung des Ofenquerschnitts an dieser 
Stelle durch angekühlte Ansätze wegflele. Bl.

Die Gjersschcn Durchweichungsgruben
haben, wie Mr. D u r f e e  dem »Bulletin of the Amer. 
Iron and Steel Associât.* berichtet, namentlich in 
Europa sehr ausgedehnte Anwendung gefunden. Da
nach haben im Jahre 1890 im ganzen 1 115 786 t 
Stahlblöcke die Durchweichungsgruben passirt, somit 
um 177 573 t mehr als im Vorjahr. Folgende Tabelle 
giebt eine Uebersicht seit 1887 :

1887

T onnen

1888
T onnen

1889
T onnen

1890

T onnen

England . . . .  
Deutschland . . 
Oesterreich . . . 
Belgien . . . .  
Frankreich . . . 
Schweden . . . 
Verein. Staaten .

237 546 
153 454 
90 000 
68 162 
8 223 
4 348

257 335 
227 020 

95 000 
67 377 
22 558 
4 578 

38 660

320 358 
397 649 
120 000 
71858 
20 724 
7 624

331 732 
487 210 
130 000 
116 988 
41 856 

8 000

Summe . 561 733 712 528 938 213 1 115 786

Schwedens Stahl- und Eisen - Ausfuhr Januar bis
Jun i 1S91.

1891 1890

Roheisen . ,. . . 18 804 t 28 274 t
Stabeisen . ,. . . 72 848 , 79 620 ,
Gufswaaren ,. . . 1 855 , 3 492 ,
Luppen . . . 4 990 „ 5 504 ,
Schrott . . .. . . 678 , ■ 1615 ,
Drahteisen . . . 1 701 , 2 285 ,
Bleche . . , 1 886 , 3 237 ,
Nägel . . . .. . . 1 426 „ 1 181 „

104 198 t 125 208 t.
D r. Leo.

Gellivara.
Der zwischen der schwedischen Regierung und 

der Gellivara-Compagnie schwebende Procefs um die 
der letzteren verliehen gewesenen 168 Grubenfelder 
in den Lappmarken ist zu gunsten der ersteren ent
schieden worden. D r. Leo.

Technische Hochschule in Aachen.
Dem für das Studienjahr 1891/92 ausgegebenen 

Programm entnehmen wir, dafs Professor H e r r m a n n  
derzeitiger Rector der Hochschule ist. Das Hüttenfach 

IX.u

ist durch die HH. Professor Dr. D ü r r e  (Hütten
kunde und Probirkunde), Professor L ü d e r s  (Ilütten- 
Maschinenkunde) und Professor G l a s s e n  (Chemie 
der Metalle) vertreten.

Neben den ausführlichen Studienplänen enthält 
das Programm noch die üblichen Mittheilungen über 
Prüfungen, Stipendien und Stiftungen. Das Winter
semester beginnt am 1. October, mit den Vorlesungen 
wird am 12. October begonnen.

Oelverbraucli an der Forth-Brücke.
Zum Anstreichen der Forth-Brücke waren nach 

Angabe von Graig & Rose in Glasgow', den Lieferanten 
für dieses Bauwerk, 161400 1 Oel und 250 t Farbe 
erforderlich. Während des Baues der Brücke wurden 
4 453 000 1 an Maschinen- und Brennöl verbraucht. 
(Engin. News. 1891, 551.) Bl.

Aluminiumproduction in den Vereinigten Staaten.
Unsere früheren Berichte über .den Stand der 

Aluminiumgewinnung in den Vereinigten Staaten 
wollen wir nach »Iron Age« durch folgende Zahlen 
ergänzen. Die »Co w i e s  C o m p a n y «  erzeugte an 
Aluminiumbronze im Jahre:
1885: 4000 bis 5 000 Pfd. im Werth ev. 1600 bis 2 000 $. 
1880: 50000 „ „ „ , 20 0,00 ,
1887: 144764 „ „ „ „ 57000 ,

Neben Aluminiumbronze erzeugt dieselbe Gesell
schaft auch Ferro - Aluminium. Die Menge dieser 
Legirung betrug im Jahre:
1886: 2000 bis 3000 Pfd. im Werthe v. 780 bis 1170 $. 
1887: 42617 , „ , „ 16621 ,

Im  Jahre 1889 wurden 171759 Pfund von beiden 
Legirungen hergestellt.

Die » P i t t s b u r g  R e d u c t i o n  C o m p a n y «  er
zeugte im Jahre 1889 19200 Pfund Aluminium, welches 
zum Preise von 2 $ per Pfund verkauft wurde.

Die Gesammt- Aluminiumerzeugung in den Ver
einigten Staaten betrug im Jahre 1889, einschliefslieh 
jener Menge, welche in den Legirungen enthalten ist, 
47 408 Pfund mit einem Werth von 97 335 $.

ltolieiscnproduction in Nordamerika.
Die Roheisenproduction in den Vereinigten Staaten 

von Nordamerika, welche in den letzten Jahren einen 
glänzenden Aufschwung genommen hatte, indem sie 
von 6 490 000 Grofstonnen im Jahre 1888 auf 9 203 000 
Grofstonnen im Jahre 1890 gestiegen war, liefs in der 
ersten Hälfte dieses Jahres einen jähen Niedergang 
bemerken, da die Production von 4 560 513 Grofs
tonnen im ersten Halbjahr von 1890 auf 3372 013 
Grofstonnen in der ersten Hälfte des gegenwärtigen 
Jahres heruntergegangen ist

Verkaufspreis von Aluminium.
Bisher war, so wird uns mitgetheiit, der Allein

verkauf der Erzeugnisse der Alum inium-Industrie- 
Aclien-Gesellschaft Neuhausen (Schweiz) in den Hän
den der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft Berlin. 
Durch freundschaftliches Uebereinkommen beider. 
Gesellschaften ist das Verkaufs-Geschäft für Deutsch
land in eigene Verwaltung der Aluminium-Industrie- 
Actien-Gesellschaft Neuhausen (Schweiz) übergegangen, 
wird jedoch bis auf weiteres in den bisherigen Ge
schäftsräumen Schiffbauerdamm 22, fortgeführt. Bei 
dieser Gelegenheit weisen wir darauf hin, dafs sich 
der Preis des Aluminiums gegenwärtig auf 8 JC per
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Kilogr. stellt und dürfte durch diese bedeutende Preis- 
reduction die immer weitere Verbreitung des Melalles 
gesichert sein.

(Infolge einer Nachricht, welche wir im »Eng. and 
Min. Journ.« vom 8. August 1. J. finden, verkauft die

September 1891.

»Gowles Electric Smelting and Aluminium Company« 
in Lockport, N. Y., handelsmäfsig reines Aluminium 
(was darunter verstanden ist, ist nicht näher erläutert) 
bei Abnahme von mindestens einer Tonne däs englische 
Pfund zu 50 Cents.)

M a r k t b e r i c h t .

D ü s s e l d o r f ,  Ende August.

Die a l l g e m e in e  L a g e  des E i s e n -  und S t a h l 
m a r k t e s  charakterisirte sich im verflossenen Monat 
dadurch, dafs die Nachfrage in einigen Betriebszweigen 
sich in genügender Weise erhalten hat, in anderen 
schwach zu nennen ist. Die Preise lassen überall zu 
wünschen übrig.

Der K o h l e n  m a r  kt  hat eine wesentliche Aen- 
derung nicht aufzuweisen. Die tägliche Versendung 
erhält sich auf der Höhe von über 10 000 Wagen; 
voraussichtlich wird dieselbe mit dem Näherkommen 
des Winterbedarfs in die übliche Steigerung einlreten, 
um so mehr, als die Wagengestelluug zur Zeit eine 
äufserst regelmäfsige ist und hoffentlich auch dem
nächst bleiben wird. Die Einschränkung der Koks
erzeugung um 5%  deutet auf Zuvielerzeugung hin; 
Kokskohle wird zu billigeren Preisen angeboten.

Das einheimische E r z g e s c h ä f t  liegt andauernd 
still. Die niederrheinischen Werke haben wiederum 
grofse Posten im Ausland gekauft; es wandern dafür 
beträchtliche Summen aus unserm Vaterlande, die 
demselben erhalten bleiben könnten, wenn zwischen 
unserm gröfsten Kohlenbecken und dem reichsten 
Erzfeld Verkehrserleichterungen, sei es auf dem Eisen
bahn- oder Wasserweg, von der Staatsregierung, denn 
diese allein hat sie in der Hand, geschaffen würden.

Auf dem R o h e i s e n  m a r  k t  sind bedeutende 
Abschlüsse unter Bewilligung von Preisnachlässen ge- 
thätigt worden. Die Hochöfen gerathen durch das 
weitere Herabgehen der Preise, ohne dafs die Roh
stoffe entsprechend billiger werden, in eine mehr 
und mehr gedrückte Lage, da bei den heutigen Preisen 
die Selbstkosten nicht mehr gedeckt werden. Der 
Gielsereiroheisenabsatz war stetig und regelmäfsig 
und sind gröfsere Posten für demnächstige Lieferung 
abgeschlossen worden.

Die von 28 Werken vorliegende Statistik über die 
Vorräthe an den Hochöfen ergiebt:

E n d e  J n l i  1891 Eude J u n i  1891
Qualitäts-Puddeleisen ein- T o n n e n  T o n n e n

schliefslich Spiegeleisen . 41 669 37 078
Ordinäres Puddeleisen . . 3 185 4 479
B e sse m e re ise n ............... 12 329 15 599
Thom ase isen................... 18 538 15 802

Summa 75 721 72 958

An  Giefsereiroheisen war Ende Juli 1891 ein 
Vorrath von 22 040 t gegen 24 017 t Ende Juni 1891.

Der S t a b e i s e n m a r k t  hat eine Besserung des 
schon seit längerer Zeitzurückgehaltenen Auslandbedarfs 
zu verzeichnen. Für das Inland werden aufser der 
alljährlich gegen Herbst einlretenden lebhafteren Nach
frage sehr erhebliche Posten von Kleineisenzeug 
erhofft, welche im Anschlufs an die jüngsten Schienen
verdingungen demnächst zur Vergehung gelangen. 
Die Preise sind den gegen früher erheblich erhöhten 
Selbstkosten gegenüber mehr als bescheiden.

Die eingetretene Aufbesserung im W a l z d r a h t 
geschäft nufsert sich nach wie vor in der Zahl der

eingehenden Aufträge, und die vorhandene Arbeitsmenge 
ist daher trotz verhällnifsmäfsig befriedigenden Be
triebs der Werke noch in der Zunahme begriffen, 
trotzdem im Auslande, welches bei weitem der 
stärkste Verbraucher ist, eine durchschlagende Besserung 
der Geldverhältnisse, wie sie der Wiederkehr des 
vollen Vertrauens vorhergehen mufs, bisher leider 
noch vergebens erhofft wurde.

Vom G r o b b l e c h  markt ist eine Veränderung der 
Lage nicht bekannt geworden.

Ueber das Feinb lechgeschäft  sind die Meinungen 
getheilt. Während von der einen Seite die Nachfrage 
als theilweise sehr rege bezeichnet wird, verlauten 
von der ändern Seite lebhafte Klagen über mangelnde 
Beschäftigung und selbstmörderische Preise.

Der S t a h l  markt steht unter dem Zeichen der 
Ausschreibungen seitens der König]. Eisenbahndirec- 
tionen. Die S c h i e n e n  erzeugenden Werke haben 
die Ausschreibungen, weil sie nicht nur für das lau
fende, sondern auch in das nächstfolgende Etatsjahr 
hinein erfolgt sind, freudig begrüfst. Der Umstand, 
dafs durch die längere Vorausbestellung die Arbeits
disposition erhehlich erleichtert wird, findet in Er- 
rnäfsigung der Preise Ausdruck. Für Schienen werden 
gefordert 115 bis 117 J l ,  für Laschen und Unter
lagsplatten 110 bis 120 J l .  Leider ist der Bedarf 
an Schwellen ein äufserst geringer. Da die hölzernen 
Schwellen, denen man sich wiederum mehr zuwendet, 
zumeist aus Galizien und Polen bezogen w'erden, so 
wäre im Interesse der Vermehrung unserer ein
heimischen Arbeitsgelegenheit und in Hinblick auf 
den billigen Preis desFlufseisens dringend zu wünschen, 
dafs unsere Staatseisenbahn-Verwaltung vermehrte 
Beschaffung von eisernen Schwellen anordnete.

Die Eisengiefsereien und Maschinenfabriken sind 
zunächst gut beschäftigt, viele gröfsere Werke sogar 
über Jahresfrist hinaus zu lohnenden Preisen. Die 
Nachfrage ist andauernd recht lebhaft.

Die Preise stellten sich wie folgt:

Kohlen und Koks:

F la m m ko h le n ...................... J t  10,00— 12,00
Kokskohlen, gewaschen . . » 8,00—  9,00
Koks für Hochofenwerke . . » 13,00 —

» » Bessemerbetrieh. . » 14,00 —
Erze: R oh sp a th .......................... » 7,50 8,00

Gerösteter Spalheisenstein . » 10,00— 11,50
Somorrostro f. a.B. Rotterdam » 14,00— 14,50

Roheisen:

Giefsereieisen Nr. I. . . . »71,00 —
» III. . . . »  60,00 —

H ä m a t it .......................... » 71,00 —
B e s s e m e r .......................» —  —
Qualitäts-Puddeleisen Nr. I . » 52,00— 53,00

» » Siegerländer » 49,00 —50,00
Stahleisen, weifses, unter0,1 %

Phosphor, ab Siegen . . . »  49,00— 50,00
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Thomaseisen mit 1,5 % Mangan 
ah Luxemburg netto Gassa Pra. 53,00— 54,00 

Dasselbe ohne Mangan . . . »  51,00— 52,00 
Spiegeleisen, 10— 12 % . . J i  57,00— 58,00
Engl. Gießereiroheisen Nr. 111

> 60,00 —

Fres. 49,50

J t 140,00 —
(Grundpreis) 
(frei Verbrauclis- 
stelle im ersten 

Bezirke)

105,00 -
JL 175,00 -
» 150,00-155,00 
» 140,00-150,00

franco Ruhrort 
Luxemburger Puddeleisen 

ab Luxemburg . . .
Gewalztes Eisen:

Slabeisen, westfälisches 
Winkel- und Façon-E isen  zu 

ähnlichen Grundpreisen als 
Stabeisen mit Aufschlägen 
nach der Scala.

Träger, ab Bur
bach . . . .

Bleche, Kessel- 
» secunda . .
» dünne . . .

Stahldraht, 5,3 mm 
netto ab W erk » —

Draht aus Schweifs
eisen, gewöhn
licher ab Werk ca. » —  

besondere Qualitäten ■ —
In der L a g e  der e n g l i s c h e n  Eisen- und Stahl

industrie ist im Laufe dieses Monats nur eine geringe 
Besserung eingelreten.

Au f dem Glasgower Warrautmarkt bleibt es noch 
immer ganz still, auch fehlt es in hohem Grade in 
Schottland den Hochöfen sowie den Eisen- und Stahl- 
Werken an Beschäftigung; die Roheisenverschiffungen 
aus Schottland haben in der Zeit vom 1. bis 20. August 
um 60 000 tons —  gegenüber dem gleichen Zeitraum 
des Vorjahrs —  abgenommen. Aehnlich lauten die 
Berichte aus dem Clevelander Bezirk, abgesehen davon,

G ru n d 

p re is, 

A ufschläge 

n ach  d e r  

S cala.

dafs von Middlesborough in der Zeit vom 1. bis 
20. August 10 000 tons Roheisen mehr als in der 
Zeit vom 1. bis 20. Juli —  nämlich 50 000 tons —  
verschifft worden sind, und dafs Connals Lager be
deutend abnimmt. Die Schiffbau-Industrie scheint 
gut beschäftigt zu se in; es mangelt jedoch an neuen 
Aufträgen. In  voller Thätigkeit sind auch die Draht
werke, aber, wie es die »Iron and Coal Trades Review« 
beklagt, zu Preisen, die infolge der scharfen Con- 
currenz Deutschlands keinen Nutzen gewähren. —  
A u f dem Hämatit - Roheisengeschäft im Nord westen 
von England lastet eine grofse Gedrücktheit, sehr 
bedenklich ist vor Allem die grofse Zunahme der 
Yorräthe auf dem öffentlichen Lager und bei den 
Fabricanten; eine Einschränkung der Production 
ist erforderlich, aber die Hochofenbesitzer können 
über diesen Punkt zu keiner Verständigung gelangen. 
Günstiger lauten die Nachrichten aus einigen anderen 
Industriecentren. Aus Swansea wird berichtet, dafs 
Aufträge auf Weifsblech wieder zahlreicher einlaufen, 
und dafs die meisten Werke den Betrieb wieder auf
genommen haben. In Nord-Staffordshire zeigt sich ein 
bedeutender Bedarf für Stabeisen, Platten und Bleche; 
in Süd - Staffordsbire findet die ganze l'toheisen- 
production guten Absatz, während die Vorräthe ge
ring sind und die Preise sich behaupten.

Nach den neuesten Mittheilungen aus den V e r 
e i n i g t e n  S t aa t en  v o n  A m e r i k a  machen sich Symp
tome einer Besserung auf dem amerikanischen Eisen
markt bemerkbar. Eine gröfsere Nachfrage stellt sich 
fast in allen Branchen der Eisenindustrie e in ; Festig
keit bot besonders der Roheisenmarkt, da sich 
ein lebhafter Absatz für die besseren Marken zeigt. 
Dagegen ist das Stahlschienengeschäft noch recht 
matt. i  y . :

E. Schrödter.

Yereins - Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h U t t e n l e u t e ,

Hierdurch richte ich an die Herren Mitglieder, 
welche mit der Zahlung ihres Jahresbeitrages noch 
im Rückstände sind, die höfliche Bitte, denselben 
umgehend an unsern Kassenführer Hrn. Ed. E l b e r s  
in Hagen i. W. einzusenden, indem ich darauf auf
merksam mache, dafs demnächst alle nicht eingezahlten 
Beiträge durch Postauftrag eingefordert werden.

Der Geschäftsführer: E . Schrödter.

Aenderungen im M itg lieder-Verze ichnüs.

Bruchausen, Director der Bergbau-Acl.-Geseilschaft 
»Borussia«, Marten i. W.

Hammricher, W., Hütteningenieur, Wiesbaden, Wilhelm- 
strafse 34.

Hilbert/, D r. E ., Chemisches Laboratorium, Essen, Ruhr, 
Lindenallee 27.

Iilönne, Carl, Director des Schaaffhausenschen Bank
vereins, Berlin W., Taubenstr. 23a.

L im bor, V., Eschweiler-Aue.
Q u irin g , H einrich, Director der Märkischen Eisen- 

giefserei F. W. Friedeberg zu Bahnhof-Eberswalde.
Stein, Gust., Ingenieur des Bochumer Vereins, Bochum, 

Kanalstrafse 43.
Vogelsang, D r. K arl, Bergreferendar, Luisenthal bei 

Saarbrücken.
Zilken, J ., Betriebsdirector der Act.-Gesellsch. West

fälische Stahlwerke in Bochum.
Zurborn, J ., Essen, Bahnhofstrafse 52.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Karelier, Erich, Bürbach bei Saarbrücken.
M ack, D r. F r itz , Betriebsassistent, Hermannshütte 

bei Neuwied.
V e r s t o r b e n ;

Piedboeuf, Jean Louis, Fabricant, Düsseldorf.
Steiger, R ichard, Ingenieur des Bochumer Vereins für 

Bergbau und Gufsstahlfabrieation, Bochum.
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N a c l i r w  f .

Jean Louis P iedboeuf t-

Vor wenigen Tagen erreichte den Verein die
Trauerkunde, dafs er ein hervorragendes Mitglied 
seines Vorstandes verloren habe, dafs wir den Verlust 
eines an Geist und Herzen in gleicher Weise herr
lichen Mannes zu beklagen haben.

Am  20. August verschied auf seinem Landsitz 
Grünewald unfern Elberfeld Jean L o u i s  P ied boe uf .

Der Vater des Verewigten, Jean  P a s c a l  P i e d 
boeuf,  erfreute sich durch den Namen, den er 
einem bekannten Kesselsystem verliehen hat, in der 
technischen Welt eines weitverbreiteten Rufs; durch 
seine Fabrik in Jup i l l e  begründete er die 
Kesselschmiederei in B e l g i e n  
und wurde durch die Anlage 
einer Zweiganstalt in Aachen 
auch einer der ältesten Fabri- 
canten dieses Zweigs in Deutsch
land. A ls zweiter Sohn wurde 
ihm am 31. Juli 1838 Jean 
L o u i s  geboren. Mit einer ent
schieden ausgesprochenen Vor
liebe für Naturwissenschaft und 
Technik begabt, trat derselbe 
1856 in die „Ecole des mines 
de l’Universitü“ in Lüttich ein 
und verliefs vier Jahre später 
die Schule als mit Auszeichnung 
diplomirter Berg - Ingenieur.
Nachdem er dann einige Zeit 
erst im Walzwerk Sclessin in 
Belgien und hierauf in der 
väterlichen Kesselfabrik in 
Aachen thätig gewesen war, 
begründete er im Jahre 1863 in Düsseldorf eine gleiche 
Anstalt, welche beständig erweitert und mit trefflichen 
hydraulischen Anlagen zum Pressen von Kesselböden 
und zum Nieten versehen wurde, und deren Fabricate in 
hohem Ansehen stehen. Kurze Zeit vorher war 
neben der Kesselschmiede ein Blechwalzwerk ent
standen, in den 70er Jahren trat noch eine Rühren
fabrik dazu. Bei allen drei Unternehmungen, welche 
zwar unter verschiedenen Firmen bestehen, aber 
untereinander in engem Zusammenhang sind, war 
der Verstorbene thätig und mit grofsem Erfolge be
theiligt. So führte er als erster auf dem Puddelwerk 
die Anwendung der von ihm verbesserten Boetius- 
schen Feuerung in der Metallurgie ein.

So wird sein Andenken unvergessen

Neben seiner angestrengten und vielseitigen 
Thätigkeit auf industriellem Gebiet fand er noch 
Mufse, um sich den Naturwissenschaften und theore
tischen Studien hinzugeben. Zahlreiche Schriften 
sind hierfür Beweis, in denen geistvolle Abhandlungen 
über Wärmetheorie, Stoff und Kraft, geologische und 
andere Probleme enthalten sind. Auch der deutschen 
Petroleumindustrie wendete er theoretisch und prak
tisch sein Interesse zu. Ueber die Entstehung des 
Petroleums in Cenlraleuropa erschien aus seiner 
Feder im Jahre 1883 ein interessanter Beitrag.

ln überaus glücklicher Ehe erwuchsen dem theuren 
Dahingeschiedenen acht hoff
nungsvolle Kinder; der ernst
religiöse S in n , welcher der 
plötzlich in tiefe Trauer ver
setzten Familie zueigen ist, 
wird beitragen, ihr den er
littenen herben Verlust zu ver
klären. Sie hat den liebe
vollen Gatten, den treuen 
Vater und Bruder verloren, 
seine Mitarbeiter in den grofsen 
geschäftlichenUnternehmen be

klagen den Verlust eines ge
rechten, gütigen Chefs. Der un
absehbare Trauerzug, welcher 
der sterblichen, unter Blumen
spenden verdeckten Hülle das 
letzte Geleit gab, legte Zeugnifs 
ab von der grofsen Zahl 
seiner Freunde, denen er 
ein wahrer Freund war. Im 

Verein deutscher Eisenhültenleute, dessen Vorstand 
er seit 2 Jahren angehörte, wird die unermüdliche 
geistige Frische, die befruchtende Anregung des mitten 
aus voller Schaffenskraft Dahingeschiedenen schmerz
lich vermifst werden. Strenge Wahrhaftigkeit zeich
nete ihn aus; neben einer aufserordentlichen, im 
Stillen geübten Wohlthätigkeit betheiligte er sich stets 
mit warmem Herzen und freigebiger Hand an den
vielen, auf Beförderung des Gemeinwohls gerichteten

Bestrebungen unserer Zeit.
Obwohl Belgier von Geburt, widmete er seinem 

Adoptivvaterland seine volle Sympathie und freute 
sich über jede neue Errungenschaft zum Wohle der 

Gesammtheit.

S a n f t  r u h e  se ine  A s c h e !unter uns fortleben.
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B üc li e r s c h a u.

The Chemical Analysis of Iran. By A.  A. Blai r .  
Second Edition. Philadelphia, J. B. Lippin- 
colt Company.

Die zweite vermehrte und verbesserte Auflage 
dieses schon in Deutschland bekannten Werkes liegt 
nun vor. Bereits die erste Auflage begegnete wohl
verdienter Aufmerksamkeit, und verschiedene in der
selben enthaltene Methoden sind in deutsche Lehr
bücher übergegangen. Die jetzige Auflage kann nur 
empfohlen werden. Dieselbe sucht ausschliefslich 
den praktischen Bedürfnissen des Eisenhütten-Labo- 
ratoriums entgegenzukommen. Besonders hervor
zuheben ist, dafs das Kapitel über Apparate eine Reihe 
von Werkzeugen und Maschinen zur Probez.ubereitung, 
wie sie in der Praxis Verwendung finden, anführt. 
Von den Methoden sind nur die, nach welchen wirk
lich gearbeitet wird, erwähnt. Auch sind überall
die Schnellmethoden, wie sie hauptsächlich zur Con- 
trole des Betriebes benutzt werden, angegeben. Eine 
auffallende Ausnahme wird beim Kohlenstoff gemacht. 
Hier sind eine Menge Methoden — nahezu alfe, die je 
zur Bestimmung von Kohlenstoff in Eisen vorgeschlagen 
wurden — beschrieben, auch solche, von denen man 
mit Sicherheit sagen kann, dafs sie keine Verwendung 
in der Praxis finden. Da der Verfasser aber Mitglied 
des amerikanischen Ausschusses für einheitliche Unter
suchungsmethoden ist und der Ausschufs sich gegen
wärtig mit Kohlenstoff beschäftigt, so dürfte diese 
Ausnahme hierin ihre Erklärung finden. Eine Er
scheinung, die sich leider häufig in der amerikanischen 
Literatur bemerkbar macht, fehlt in diesem Buch auch 
nicht. Es ist die Benennung vieler Methoden mit 
amerikanischen Namen, trotzdem dieselben in Europa, 
häufig in Deutschland früher veröffentlicht worden 
sind als in Amerika.

Dies beeinträchtigt natürlich nicht den Werth des 
Buches, und kein Eisenhüttenchemiker wird dasselbe 
ans der Hand legen, ohne Anregung und Belehrung 
daraus geschöpft zu haben. Aufserdem ist das Buch 
deshalb interessant, weil es uns die Methoden vor
führt, welche in den a m e r  i k a n  i s c h  e n Eisenhütten- 
Laboratorien im Gebrauche sind.

Dr. M. A. von Reis, Aachen.

Die Dampfmaschinen der Pariser Weltausstellung 
1889, von F r i e d r .  F r e i t a g .  Stuttgart, 
Verlag der J. G. Gottaschen Buchhandlung.
10 J k .

Obiges Werk ist in Anlehnung an die für Dinglers 
polytechnisches Journal erstatteten Berichte entstanden 
und Jedem zu empfehlen, der sich über den betr. 
Theil der Ausstellung zu unterrichten oder seiner 
Erinnerung nachzuhelfen wünscht. Die Zeichnungen 
und Skizzen (das Buch enthält 89 Textfiguren und 
29 lithogr. Tafeln) sind sauber und deutlich, und 
wenngleich in reichlich kleinem Mafsstabe gehalten, 
sind sie doch für ihren Zweck meist genügend. Dafs 
die Kritik, wo überhaupt, nur andeutungsweise geübt 
ist, halten wir nicht für einen Nachtheil. Eher könnte 
es als solcher gelten, dafs neue Constructionen oder 
interessante Details zwar vielfach beschriebener ge
zeichnet sind, aber ohne jede Andeutung darüber, 
ob etwa Fufsangcln in Form eines D. R.-P. dabei 
liegen, Das sollte heute stets erwähnt werden, und

wenn dadurch das Buchschreiben auch nicht unwesent
lich mühsamer gemacht wird —■ für den , der aus 
einem Buche Anregung und neue Gedanken sucht 
behufs praktischer Anwendung, ist das Aufsuchen der 
genannten Fufsangeln noch ungleich mühsamer. ¡\1.

Das Gewerbe - Steuergesetz fü r  die Preufsische 
Monarchie vom 21. Juni 1891.
Textausgabe mit Einleitung, Anmerkungen 
und Sachregister, nebst einem Anhang, en t
haltend die Gesetze, betr. die Besteuerung 
des Gewerbebetriebes im Umherziehen, des 
W anderlagerbetriebes und wegen Beseitigung 
der Doppelbesteuerung, sowie eine Ueber- 
sicht der zulässigen Gewerbesteuersätze, 
von E. N e u k a m p ,  A m tsrichter in Bochum. 
Preis cart. 1,20 J L  Essen 1891. Druck 
und Verlag von E. D. Baedeker.

Der Verfasser, ein scharfsinniger Jurist, * hat sich 
mit seinem Commentar unbestreitbar ein grolses Ver
dienst erworben. In einer 67 Seiten umfassenden 
Einleitung hat Neukamp eine Darstellung des bisher 
geltenden Rechts gegeben, welcher er sich um des
willen nicht entziehen zu können glaubte, weil das 
neue Gesetz in weitgehendem Mafse an den bis
herigen ‘Rechtzustand anknüpft und deshalb dessen 
Kenntnifs zum Verständnifs des neuen Rechts unbedingt 
erforderlich ist; dazu kam noch die Erwägung, dafs 
das bisherige Recht bis zum 1. April 1893 in un
veränderter Geltung bleibt. Während in der Ein
leitung die Grundlagen des Gesetzes wissenschaftlich 
klar gelegt werden, verfolgt der Commentar vor
wiegend den praktischen Zweck, das unmittelbare 
Verständnifs der einzelnen Gesetzesvorschriften zu 
erläutern und den Gesetzesinhalt durch einzelne Bei
spiele zu veranschaulichen. Das Büchlein ist sehr 
hübsch ausgestattet, und mit Inhaltsübersicht und 
Sachregister versehen. B.

Statistisches Jahrbuch fü r  das Deutsche Reich. 
Herausgegeben vom Kaiserlichen Statistischen 
Amt. Zwölfter Jahrgang, 1891. Berlin 1891, 
Verlag von Puttkam m er & Mühlbrecht.

Es is t erstaunlich, welche Füllo von Material 
zu dem geringen P reis von 2 JC das S tatistische 
Jahrbuch au f etwa 200 Seiten bietet. In  17 H aup t
abschnitten en thält dieser neueste Jahrgang des 
S tatistischen Jahrbuchs Nachweisungon über Be
völkerung, Landw irthschaft und Gewerbe, Handel 
und Vorkehr, über Geld- und Creditwesen und 
P reise; er b ring t die Ergebnisse der Berechnung 
des V erbrauchs einer gx-öfseren Anzahl vonW aarcn, 
tlieilt die R esultate der Reichstagswahlen nxit und 
giobt Nachrichten über das Justiz-, Medicinal-, 
Kriegs- und Finanzwesen, über die Kranken- und

* Wir verweisen auf den Artikel: „Die Gewerbe
ordnungs-Novelle in juristischer Beleuchtung“ im 
letzten Februar-Heft von „Stahl und Eisen“.
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TTnfsillversicherung der A rbeiter, sowic iiboi die 

stische J a h r t a d i ^ & i ^ t i g  aufs w ärm ste empfehlen.

mustern, vom 1. Juni 1891 mit Ausfuhrungs-
vorschriften, ausführlichen Anmerkungen und 
Sachregister. Herausgegeben von K o n r a d  
W a n d e l ,  Gerichts-Assessor a. D. und Assi
stent des ü irectorium s der Firm a l'ried. 
Krupp in Essen. Berlin 1891. Verlag von 
Franz Vahlen.

Palen l-'und  M^stersdmtz-Ati^elegenh Juo^d^eser sehr 

hi "die wesentlichen Bestimmungen des neuen Patent

„ S T A H L  UND E I S E N .“
September 1891.

„ motot ripp erste Theil der Einleitung. Ein
Inhalts- und Sachregister erieichter^ die Bpnutziung

Ä S Ä Ä S ™
Ferner sind der Redaction noch f0'Sen(!« ^{jcber

eingesandt. d e re n  Bespreclmng Vorbeha l ten  b le ib t .

D e r  Sammelverkehr auf den deutschen f senia^ '  
Herausgegeben im Aufträge des Vereins 
deutscher Spediteure vom Secretar des \ e r  
e in s , Herrn Syndikus D r. L a n d g r  a , 
Mannheim. Mannheimer Vetemsdruckerei.

Patentgesetz, erläutert v o n D r  A r n o l d  Se  l ig - 
s o h n ,  Rechtsanwalt in Berlin I. Berlin, 
1891. J. G uttentagsVerlagshandlung. Preis 
des vollständigen W erkes 8 JC.

Koehlers Compendien-Katalog V. Technologie.
Leipzig, 1891. 100 Seiten.

V„„ der S t e t i g  von Dr. H. W Ä g  m B e J

S in d  S o n d e r a b d r ü c k e  erschienen, welche z u m  Preise von 2 durch
führung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. Düsseldorf, Schadowplatz H .

erhältlich sind.  ______

Die gemeinfafsliclie Darstellung 
des Eisenhüttenwesens,

TT v , q chiink und Hüttenschuldirector Beckert, heraus- 
vorfafst von den Herren Huttendirecto  ̂ 7weiter stark vermehrter und
gegeben vom V erein  deutscher E isenhütten  eit e , " 1 g ’_  j« Mitglieier des

durch Abbildungen des Vereins deutscher
Vereins deutscher Eisenhuttenleute lVlarK i,Juj u 
Eisenhüttenleute, Düsseldorf, Schadowplatz 14, zu haben.
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*
Einige Mittheilungen über die Stahl- und Eisenschmiederei 

im früheren Fürstenthum, jetzigen Kreis Siegen.*
V on F r. K le in  in  Siegen. 

(Schlufs.)

GiXlc)

D er K olben w urde  n u n m e h r w ieder g ew ärm t 
bezw. geschw eifst un d  dann  ebenfalls in  e ine 
l '/a  Zoll dicke S tange a u sg esch m ie d e t, dann  
sogleich ins W asse r gew orfen u n d  durch  p lö tz
liches A bküh len  d e ra r t sp röde g em ac h t, dafs die 
S täbe, w enn  die Schm elzung  n ic h t zu g a r gew orden 
w ar, schon im  W asse r in  k lo incro  S tücke  ze r
b rachen . D ie ü b rigen  Schre istücke  w urden  ebenso 
b eh an d e lt u n d  w ar diese A rb e it in  der R egel be
endet, w enn  auch  das n eu e  S chre i vollkom m en 
e ingeschm olzen w ar. In  24 S tu n d en  w urden  
3 S chreie  (L uppen) g e fr isch t, w obei soviel Z eit 
e rü b rig t w u rd e , dafs A usbesserungen  am  Boden 
des H erdes s ta ttfin d en  oder ganz neue  B oden oin- 
g em au e rt w erden konn ten . Die P roduc tion  in  
24 S tu n d en  b e tru g  etw a 1000 P fu n d  fe rtig en  S tahl. 
U m  den  E delstah l, d. h. den sp rödesten  u n d  
h ä rte s te n  T heil des S tabes von d e r M itte lchür, 
dem  w eicheren  T heile  aus der M itte des Schreis, 
zu tren n en , w urde  der w eichere  T heil in  dio 
H and  genom m en un d  au f  e inem  sp itzen  Ambofs 
d e r ro h e re  T heil (E delstahl) abgeschlagen. W a r 
die Schm elzung  g u t gew esen, so sp rangen  dio 
E delstah ls tücke  le ich t ab, un d  den  n ic h t ze rb rech 
lichen T heil (M ittelchür) b eh ie lt m an  in  der H and  ; 
w ar die S chm elzung  n ic h t m it d e r nö th ig en  V or
s ich t geschehen , so h a tte  sich au f  der O berfläche 
des Schre is eine E isen h au t gebildet, w elche das 
Z ersch lagen  dos Schre is erschw erte  u n d  die G üte 
des S tah ls  se h r  bee in träch tig te . — D er S tah lh e rd  
w urde  b ed ien t von  einem  M eister, e inem  K n ech t 
und e inem  Ju n g en , sp ä te r w urde  noch e in  zw eite r 
Ju n g e  beigegobon, dam it alle A rbe ite r, w elche 
eine ganze W oche in  A rb e it w aren , besseren  
Schlaf geniefsen  ko n n ten . Zu diesem  B ehufe w aren 
in  jed em  H am m er S tu b en  m it  B e tt fü r je  einen  
H e rd  e ing e rich te t, D er H am m ergow orke, fü r 
w elchen gerado geschm iedet w urde , m ufste  die 
Schm iede beköstigen. D a die H äm m er aufserhalb  
der D orfschaften  lagen, so w urde  das Essen, 
w elches au s Suppe, gehörig  F le isch  und  K artoffeln  
m it B ohnen, S au e rk ra u t u. s. w. v e rm isch t 
bestand, d o rth in  gebrach t. D es N achts, w enn das 
zw eite Schrei zerhauen  w ard, w urde  Kaffee ge
tru n k en , nachdem  d ie  frü h e r üb liche M ilchsuppe 
abgeschafft w orden w ar; die A bendm ahlzeit w urde 
beim  B eg inn  d e r A rb e it e ingenom m en. M orgens 
frü h  w urde  e in  Schoppen Schnaps bew illig t und  
w ährend  dos Tages so v iel B ier, als b e lieb t w urde.

F o rtse tzu n g  von  S e ite  706.

L e tz te res  w ar e in  einfaches u n d  le ich tes G etränk , 
un d  w urde  zum  D urste  in  k leinen  Schlucken aus 
dom  K ruge seh r m äfsig genossen. Die S ta h l
schm iede tru g e n  ein langes, le inenes H em d 
(K ittel), ke ine  ganzen H osen, sondern  S tru m p f
hosen, w elche in  der A rt von G am aschen ü ber 
dio Fiifsc re ich ten , u n d  d ieselben vor ab sp rin g en 
den Eison- un d  Sehlacken funken sch ü tz ten ; ü ber 
dem  K itte l tru g en  sie ein  S churzfell von K alb 
leder, daran  zu r S eite befestig t das S chnup ftuch  
un d  a u f  der än d ern  S eite  ein  k le ines Züngelchen, 
um  abgesprungene S tah lstückchen  au fzuheben  
und  zum  H erd  zu bringen . E in  grofser, grober, 
b re itra n d ig e r H u t schü tz te  die A ugen  beim  
H am m erb e trieb .

III. Die S iegen sch e  S tabeisen- 
schm iederei.

(Siegensche Einm alschm olz-M ethode.)
Dio im  F ü rs to n tliu m  Siegen vo rh an d en en  18 

E isenhäm m er, w elche ih r  R oheisen von den 
S iegenschen  u n d  F re ien g ru n d e r H ochöfen bezogen 
u n d  bei Ilo lzkolilon  frisch ten , befanden sich  in  
A llenbach, H illn h ü tten , L ohe (oberster H am m er), 
F erndo rf, B u sch h ü tten , D illn h ü tten , G eisw eid, 
S chneppenkau ten , B u sch g o tth a rd ts liü ttep , H aard t, 
M ü n kershü tten , T iefenbach , M einhard t, M üseners- 
lu itten , F ick en h ü tten , S ieghü tte , H a in  u n d  in  
H am m erh ü tte .

D as H am m ergebäudo  w ar e in  F achw erkbau  
m it einem  S trohdach , dom sogenann ten  H ü tte n 
dach, dessen S tro h  so m it  L ehm  g e trä n k t w ar, 
dafs dio d a rau f fallenden  g lühenden  Schlaeken- 
th e ile  n ic h t so le ich t zü n d en  konn ten , sondern  
u n te r  U m ständen  n u r  e in  G lim m en des S tro h s 
v e ru rsach ten .

D er A ufbau  (das H am m ergerüst) zum  
Schm ieden im  H am m er w ar au s s ta rk en  d icken 
E ichenstäm m en  h e rg e s te llt und  b estand  aus dem  
sogenann ten  „Sohlbloch“, d a ra u f  au fg eb au t w ar 
die W assersäu le , w elche den q u e r durch  den 
H am m er gezogenen T rau m  m it d e r gegenüber
steh en d en  T rau m stü tze  verband . N eben d e r W asse r
säu le  s tan d  die R aideisäule, w elche ebenfalls im  
Sohlbloch un d  dem  T rau m  eingezapft war.

A ufserhalb  des H am m ers w ar der S tu rbaum  
(S teuerbaum ) gegen dio W assersäu le  angebrach t, 
dam it d iese durch  die H elm schläge gegen das 
P re llho lz  (Reidel) n ic h t aus d e r R ich tung  ge
b rach t w urde.
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In  d e r R eidelsäu le  w urde  e in  buchenes P re ll- 
holz fcstgckeilt, w elches bew irken  sollte, dafs der 
m it a lle r W u ch t gegen dasselbe gesch leuderte  
H am m ers tie l (H am m erhelm ) W id ers ta n d  fand 
u n d  den Schlag des H am m ers v e rs tä rk te ; der 
A mbofs w ar in  den sogenann ten  Stock eingelassen, 
der H am m erstock  w ar au frech t ca. 6 b is 7 Pu ls 
in  den B oden eingegrabon und  w ar w ie alle 
beschriebenen  Säulen  von E ichenholz ca. 4 Fufs 
dick. A lle diese k räftigen  H ölzer w aren  m it 
s ta rk en  e ise rnen  B änden  gebunden. D er H am m er 
w urde  in  dem  g u t ge trockne ten  b uchenen  H am m er
he lm  b e fe s tig t; au f  der än d ern  S eite  des H olm s 
w urde  die e ise rne  H ölze befes tig t un d  m it 2 
Zapfen, w elche sieh  in  A chseniagern, die in  der 
B üch tensäu le  eingelassen  w aren , d reh en  konnten , 
w enn  der H am m er im  G ange w ar. D ie dicke 
H am m erw elle  w urde durch  ein b re ite s  W asserrad  
bei obersch läg tigcm  B etriebe  u n d  durch  ein 
einfaches S chaufelrad  bei u n te rseh läg tigem  
B etriebe in  B ew egung gesetzt. A m  E nde der 
H am m erw elle  im  H am m er se lb st w ar ein  ge
gossener e ise rn e r R ing m it 4 A rm en  angebrach t, 
'.vorauf je  ein  h a rte s , abgerunde tes  B uchenholz 
(Frosch) au fgesetz t w ar; beim  U m drohen  der 
W elle  bew irk ten  diese A rm e das A ufschnellen  
das H elm s m it dom H am m er. D er H am m er 
w ar von  geschm iedetem  E isen  re c h t künstlich  
zusam m en geschw eifst, er h a tte  oino verö täh lto  
scharfe  B ahn , w ogegen der A mbofs von  G ufscisen 
oino ge ru n d e te  B ah n  besafs. D as H am m ergew ich t 
w ar ca. 1000 P fund , dasjenige des Ambofs etw a 
800 P fund . S e lb s tv ers tän d lich  m ufsto  das ganze 
B auw erk  äu fserst fe s t u n d  s ta rk  h c rg es tc llt sein, 
u m  den  w uch tigen  Schlägen des H am m ers 
W id ers tan d  le isten  zu können.

In  jedem  H am m ergebäude befanden  sicli 
zwei gegenüberliegende F rischhorde  m it aufge- 
m auo rton  R oben (Essen). D ie seF risch h e rd o  hiefsen 
zu r U n te rsch e id u n g  W asse rh e rd  u n d  H e rd  Hof- 
ro itc , je  nachdem  derselbe n ach  dem  W asse r oder 
nach  dem  H ofe h in  gelegen w ar. Je d e r  H erd  
h a tte  2 lederne  B älge, w elche durch  W asse rräd e r 
u n d  Balgwollo in  B etrieb  gesetzt w urden , der 
n iederged rück te  B alg w urde d u rch  angebrach te  
R ippen  w ieder in  die H öhe gezogen, dio an  den 
B älgen an g eb rach ten  D üsen fü h r te n  d u rch  eine 
kup fern e  F o rm  den  W ind  in  den F rischherd . 
D er I le rd  w ar m it  e isernen  P la tte n  eingefafst 
und  d e r B oden bestand  au s K ohlenlösche.

In  ä lte re r  Z e it w aren die H am m erg erü ste  
n ic h t so s ta rk  u n d  d au e rh a ft ausgebau t, w eil 
dam als le ich te re  Schm iedestücke, P flugschar 
u n d  dergleichen h c rg es tc llt w u rd e n ; sp ä te r w urde  
dio M assen-Production  cingeführt.

N achdem  d e r H erd  an g ew ärm t w ar, w urde  
a u f  d e r W in d se ite  der F o rm  gegenüber ein  S tück 
R oheisen  (Gufseisen) gegossen in  e in e r R inne von 
etw a 5 bis 0 Zoll tie f  un d  5 bis 6 Fufs lang, m it 
einem  E nde ins F eu e r gesteck t, das Gebläse 
w urdo  in  B etrieb  gese tz t un d  das F rischen  begann. 
D a d e r Boden des H erdes n u r  aus L ösche be
stand , so d u rf te  das e inschm olzende E isen n ich t 
dünnflüssig  w erden  u n d  das von der e ingesetzten  
Gosse ab tröp fe lnde  E isen  w urde d u rch  den e in 
ström enden  W in d  sogleich gefrisch t, so 'dafs ein  
D urchsickern  d u rch  den Löschboden n ic h t s ta t t 
fand. D ie G osse w urde, je  nachdem  sie abge
schm olzen w ar, w eite r nachgerück t, so b ilde te  
sich um  die F o rm  h e ru m  ein g e fr isch te r K lum pen . 
Sobald derselbe so hoch gew orden w ar, dafs von 
der Gosse n ich ts  m eh r abschm elzen  konnte , 
w urde dieselbe zurückgezogen u n d  K ruschen  
(p la tt gegossene R oheisenstücke) in  e ine Zange 
gefafst m itte n  in  den  H erd  eingeschm olzen. Es

w urden  diese E insätze  von K ruschen  so lange 
fo rtgesetzt, b is  dio L uppe  dick genug  u n d  fe rtig  
w a r ; sie w urde  v e rm itte ls t e in e r schw eren  e isernen  
S tange aus dem  H erd  gehoben Tmd u n te r  dem  
H am m er in  2 S tücke getho ilt.

W egen der aufsero rden tlichen  Schw ere der 
L uppe, etw a 500 P fund , w ar das Z angen u n te r  dem  
H am m er schw ierig  und  e rfo rderte  grofse K ö rp e r
k raft, d ie denn  auch  dio L uppenzängor (H am m er
schm iede) besafsen, w obei ein H am m erknech t dem  
M eister behüliiieh  w ar. W äh ren d  eine neue 
L uppe au f  dio beschriebene A rt w ieder zum  
E inschm elzen  kam , w u rd en  die zwei g e tren n ten  
L u p p en stü ck e  in  den g lühenden  K ohlen in  dem 
selben H erd  gew ärm t un d  in  Schw eifshitze ge
b rach t, sodann das eine Endo aus der M itte der 
L uppe in  einen  S tab von  l '/2 b is 2 Zoll kan tig  
au sg ereck t; das ausgereck te  E nde w urde  ab 
gelöscht, dann  in  die H and  genom m en u n d  der 
d aran  befindliche dicke K olben  im  F eu e r go- 
schwoifst. Dio K u n s t e ines gesch ick ten  Ilo rd - 
schm iedes b estan d  darin , dafs derselbe diesen  
K olben  in  dem  n eu  geschm olzenen E isen  der 
neu en  L uppe h e ru m  w älgerto  u n d  wo m öglich 
re c h t v iel n eu  geschm olzenes E isen  an den  
K olben anzuschw eifsen  versuch te . D ieser K olben 
gab das bessere E isen  und  w ürde  en tw eder zu 
sogenanntem  Sensenoisen (Stange von  l '/ s  Zoll 
Dicke) oder B locheisen, B rau n en  zu r Blochw alzorei, 
ausgeschm iedet, le tz te re  e tw a 6 Zoll b re it u n d  l ’/a 
Zoll dick. Das zu ers t ausgesehm iodete  E ndo des 
L upponstücks hiefs Zähle, das zw eite H eifse ; die 
Zähle w ar n ich t so w eich wie dio besser aus- 
gesehw eilsto  H eifse u n d  w urde  beim  R affin iren  des 
S tah ls  in  den k le inen  H äm m ern  in  R om scheid 
u n d  E nnoperstrafso  glatt, geschm iedet u n d  u n te r  
dem  zu ra ffin irenden  S tah l zu  dessen Schutz 
gegen die zu grofse H itze  beim  Z usam m en- 
schwüifsen b en ü tz t, aufserdem  w urde  dio „Z äh le“ 
auch  in  den R eckhäm m ern  (Schw anzhäm m ern) 
zu S tabeison, B andeisen  u. s. w. ausgeschm iedet.

Dio schw eren  L upponstückc  w urden  v e r
m itte ls t e ines K rah n s  (Esel) au s dem  H erd  u n te r  
den H am m er u n d  obenso w ieder zurückgebrach t. 
— D er E isenham m er w urde  b ed ien t d u rch  2 
H erdschm iedm eiste r, 1 Ilam m crsch m ied m eis te r 
u n d  2 H am m erknech te , w elche 24, auch  w ohl 26 
S tu n d en  a rb e iten  und  sich  w äh rend  d ieser Z eit 
ablüsen m ufsten . E s kam  auch  vor, dafs e in e r 
oder der an d ere  M eister au f  dem  g egenüber
liegenden  noch w arm en H erde  k u rze  Z e it schlief. 
A m  ä n d e rn  T age, w enn  der and ere  H erd  in  
G ebrauch genom m en w urde, w aren  auch  w ieder 
andere  Schm iede th ä tig . D urch diese A bw echslung 
so llten  dio L eu te  nach  der m e h r w ie tage langen  
A rbo it e inen  T ag R uhe  haben , a lle in  da es an  
Schm ieden m angelte , so m ufsten  die m ü d en  
A rb e ite r auch  w ieder the ilw eise  an tre to n . E s 
w u rd en  im  T ag 8, auch  zuw eilen  9 L uppen  ge
schm olzen und  g e sch m ied e t; in  der R egel w ar die 
P roduc tion  4000 P fu n d  schw er, also e in  an d erw ärts  
bei anderm S ehm eizprocefs n ic h t e rre ich tes  G ew icht. 
D as vorzügliche R oheisen, au s dom besten  B ra u n 
e isenste in  m it ganz geringem  Z usatz  von S p a th 
e isenste in  erblasen , ko n n te  n u r  e ine solche 
Schm iedew eise zulassen. D ie R oheisen  e rb lasenden  
H ochöfen befanden  sich zu B irlen b ach erh ü tto , 
H a a rd te rh ü tte , T ie fe n b ach e rh ü tte , S ieghü tto , 
H a in e rh ü tte , M arienbo rnerhü tte , E ise rn o rh ü tte , 
E ise rfe ld e rh ü tte , G osenbacherhü tte .

Bei d e r körperlich  grofsen  A n stren g u n g  der 
Schm iede w ar es nö th ig , dafs d ieselben  auch  
k rä ftige  N ah rung  zu sich  nah m en , u n d  d a fü r 
w urde denn  auch  in  m eh r w ie ausre ichendem  
M aise geso rg t d u rch  grofse P o rtio n en  F leisch ,
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B u tte r  und  B ro t u n d  B ier, le id e r auch  durch  
m anchm al zu viel g e re ich ten  Schnaps, d e r dann  
se h r  häufig bew irkte, dals die L eu te  in  a n 
g eh e ite rtem  Z ustande die A rb e it verliefsen . D ie 
besser g este llten  G ew erken w ollten sich  sp ä te r 
diesen  B eköstigungen  n ic h t m eh r u n te rz ieh en  und  
v e rp ach te ten  d ah er ih re  B etriebstage , s te llten  den 
P ä c h te rn  das R oheisen u n d  die K ohlen , und  
n ah m en  das geschm iedete  E isen  w ieder zurück. 
D ie P re ise  w urden  in  d e r Regel von den  V er
p äch te rn  so geste llt, dafs der H au p tn u tze n  au f 
ih re r  Seite w ar. D er H am m erschm ied  (Pächter) 
w ar a u f  diese A rt in  p ek u n iä re r H in sich t n ich t 
besonders gestellt, und  da se ine  ganze F am ilie  
an  dem  Schm iedetage sozusagen lu xu riö s  lebte, 
so kam  es häufig  vor, dafs dio L eu te  v e ra rm ten .

D a die S tabe isenhäm m er in  den  O rtschaften  
u n d  die W o h n h äu se r z iem lich  n ah e  zusam m en 
lagen , so w urde  bei trockenem  W e tte r  ein  
F eu erb efeh l von  d e r A ufsich tsbehö rde  gegeben 
un d  d e r H am m erb e trieb  e ingestellt.

IV. E inige M ittheilungen über das 
Z u nftw esen .

Im  ehem aligen  F ü rs te n th u m  Siegen bestanden  
Z ü n fte  und  zw ar bei dem  E isen- un d  S tahl- 
gew erbo, die M assenbläser-Z unft (Ilochofenbesitzer 
u n d  A rbeiter)d ie  S taboison-Z unft(H am m ergew erken  
u n d  A rbeiter) u n d  S tah lschm iede-Z unft (S tah l
h am m erb esitze r u n d  A rb e ite r); jed e  Z u n ft h a tte  
e inen  Z u n ftm eis te r, A ltm e is te r u n d  Ju n g m eis te r, 
a lle  A rb e ite r m u fsten  schw ören, ih r  H andw erk  
n u r  im  L ande zu betre iben , d am it ih re  K u n s t 
n ic h t nach au sw ärts  ü b e rtrag en  w urde. W en n  
Z uw iderhand lungen  im  L aufe d e r Z e it vo rkam en , 
w urden  dio A rb e ite r d u rch  die Polizei w ieder 
zu rückgeb rach t. D iese Z ü n fte  h a tte n  von  dom 
F ü rs te n  das ausschliefslicho’ R ech t erw orben, n u r  
a lle in  H olzkohlen zu  v e rb rau ch en , so dafs keine 
an d eren  H olzkohlen consum irenden  W erk e  a n 
gelegt w erden  du rften . Z u r R egelung dieses 
H o lzkoh lenverb rauchs w aren  säm m tliche  W erke 
a u f  gew isse Z e it im  B etrieb  besch rän k t, jedoch 
n ic h t gloichm äfsig, indem  dem  einen  H ochofen 
1 R eise, dom  ä n d e rn  l'/>  R eise, ja  e inem  d ritte n  
sogar 2 R eisen  concession irt w aren.

Dio S tah lh äm m er w urden  d u rch  W asse r
m angel zum  S tills tan d  g ezw u n g en ; bei völligem  
W asse r d u rf ten  sie den B etrieb  im m er fo rtsetzen . 
D ie S tab e isen h äm m er h a tte n  eine b estim m te  
m üfsige Z eit, wo in  d e r R egel n ic h t geschm iedet 
w erden  durfte .

Die Z u n ftp riv ileg ien  w u rd en  in  sp ä te re r Z eit 
du rch  die u n te r  P reu fsen  e rr ich te te  H ü tten - u n d  
H am m ero rd n u n g  im  K re ise  Siegen ergänzt, w obei 
die f rü h e r  concession irten  B etriebstago  beibeha lten  
w urden .

A lljäh rlich  w urde  e in  so g en an n ter P flich ttag  
ab geha lten  zu r V erp flich tung  der jü n g e ren  A rbeiter, 
w obei fre ie r  T ran k  und  fre ie s  E ssen  s ta ttfan d , 
u n d  d ies - geschah fü r  die I lam m ersch m ied ezu n ft 
in  dem  je tz ig en  S chrödersclien  H ause  au f  der 
B urgstrafse , fü r  die S tah lschm iede dagegen im  
oberen  R ev ie r im  F e rn d o rfth a l.

Bei besonderen  V ersam m lungen  d e r G ew erken 
w u rd e  der s ilberne  ZunftbecHefe m it W e in  gefü llt 
u nd  in  d e r R eihe  h eru m g ere ich t. D iese V er
sam m lungen  fan d en  im  Z im m erm annsehen  H ause  
auf d e r H aa rd t s ta tt .

D ie O beraufsich t ü b e r dio Z ü n fte  h a tte  in 
ä lte ren  Z eiten  der H ü tte n m e is te r  m it e in em  
H andw erksknech t, u n te r  P reu fsen  fü h r te  das B erg 
am t durch  besondere B eam te die A ufsich t.

Jed e  H am m er- oder H ü tten g ew erk sch a ft e r

w äh lte  e inen  H ü tten - oder H am m orschu ltheils , 
w elcher in sbesondere d ie  vorgeschriebene R eihen
folge im  Schm ieden zu beaufsich tigen  u iid  R echnung  
ü ber gem einschaftliche B auere i u. s. w. zu 
fü h ren  h a tte .

D ie In s tru c tio n  fü r die H am iherschu ltheifsen  
bestand  haup tsäch lich  darin , dafs sie n ic h t d u l
deten , dafs zw ei H erde  zugleich  im  B e trieb  w aren. 
D er H andw erksknech t u n te rs tü tz te  denselben , 
indem  er a llabend lich  d ie H äm m er besuch te  un d  
nachsah , ob der den Tag in  B etrieb  gew esene 
H e rd  um  6 U h r seine le tz te  L uppe  gezäng t h a tte  
un d  d e r neue H erd  noch n ic h t f rü h e r  in  B etrieb  
g ese tz t w ar. Da von  den G ew erken ab er die 
ih n en  zustehende  Z e it so v iel wio m öglich aus- 
g en u tz t w urde, so w ärm te  m an  den  n eu en  H erd  
f rü h e r  an, auch  w urde  schon das G ebläse in  
G ang gesetzt, was aber w ieder s tillg es te llt w urde, 
sobald sich  d e r H an dw erksknech t sehen  liefs, 
u m  der S tra fe  zu en tgehen . U nd dennoch  w u rd en  
jed en  A bend zu g le icher Z e it zwei H orde betrieben , 
indem  der e ine d ie le tz te  L uppe fe rtig  m ach te  
u n d  der andere  be re its  die e rs te  L uppe einschm olz.

D urch  dio A nlage von  P uddelw erken  im  K oh len 
rev ie re  W estfa len s ko n n ten  zu le tz t d ie  Ilam m er- 
gcw erken  m it ih rem  S tabe isen  u. s. w, n ic h t 
m eh r concu rriren , und  als im  J a h r  1816 au f  dem  
G eisw eider H am m er P udde lö fen  ange leg t w u rden , 
gab dies den A nstofs, dafs auch  die an d e ren  
H am m ergew erken  ih re n  B etrieb  m it H olzkohlen 
e in s te llten  un d  ebenfalls ih re  W erk e  in  P udde l- 
w erke um w andelton . Dio jedem  W erk e  zustehende 
B erech tigung , H olzkohlen zu v erb rau ch en , w ollten  
d ieselben  jedoch n ich t aufgeben, u n d  m it B e
w illigung  der A ufsich tsbehörde  w u rd e  ih n e n  ge
s ta tte t, ih re  K oh lenberech tigung  an  d ie  v o r
h andenen  H ü tten g ew erk sch aften  zu verkaufen , 
u n d  zw ar in  der A nzahl, w ie sie jä h r lic h  berech tig t 
w aren , K oh len  zu verb rauchen . F ü r  d re i H a m m e r
tag e  w urde  e in  H ü tten tag , d. h. das R ech t, e inen  
T ag den H ochofen zu benutzen , bew illig t. D ie 
H ü tten g ew erk sch aften , die ohneh in  b ish e r in  
ih rem  B etrieb  seh r e in gesch ränk t w aren , g ingen  
seh r gern e  in  den K au f e in  u n d  bezah lten  das 
P riv ileg iu m  an  dio H am m ergew erken  anfangs 
zu hohem  P re ise , e tw a 8 b is 10 T ha le r fü r den  Tag. 
S p ä te r w urde der P re is  im m er n ied rig er, u n d  als 
endlich  die I lü tto n g ew erk e  the ilw eise  K oks m it 
den H olzkohlen  verw en d e ten  u n d  der K okszusatz 
an  der B e trieb sze it den H ü tte n  n ic h t ungerechne t 
w urde, so h ö rte  der V erkau f d e r H olzkohlen
berech tig u n g  ganz auf, und  das H olzkoh lenpriv i- 
leg ium  w urde  w erth los.

Dio H ü tte n - u n d  H am m er-D epu ta tion  m ach te  
zw ar beim  M in iste rium  V orste llung , ih n en  von  
se iten  des S taa tes  die v e rlo ren en  N utzungen  des 
P riv ileg iu m s zu ersetzen , a lle in  das M in isterium  
g ing n ic h t d a rau f ein, indem  es e rk lä rte , dafs die 
H ü tten - u n d  H am m ero rdnung  n ic h t aufgehoben 
sei u n d  d ah er ke ine  E inm ischung  des S taa te s  in  
das P riv ileg iu m  sta ttge l'unden  habe.

N achdem  die je tz igen  E isenbahnen  in  B etrieb  
g ese tz t w orden w aren, b au ten  fas t a lle  H ü tte n 
gew erken  ih re  H ochöfen um , und  der H o lzkohlen
v e rb rau ch  h ö rte  fa s t ganz auf. M ehrere H ü tte n 
w erke, w elche etw as e n tfe rn t von den B ahnhöfen  
lagen, sind seitdem  ganz eingegangen, so die 
T iefenbacher-, M arienborner- u n d  S ieg -IIü tte . D ie 
beiden  H ü tte n  in  D ah lb ruch  u n d  L ohe sind  
au fser B e trieb  gesetzt, dagegen sin d  zum  Theil 
ganz neue  H ochofenw erke en ts tan d en , w äh rend  
die besteh en d en  ä lte ren  H ü tte n  d u rch  V er- 
g röfserung  u n d  V erbesserungen  ih re r  E in rich 
tu n g en  sich  w ettbew erbsfäh iger gem ach t haben.
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D ie m it g ro ß em  E rfolg  zah lre ich  au sgefüh rten  
B ergbahnen  lassen im m er k ü h n e r w erdende P län e  
zu Tage tre te n  u n d  w ill m an  n u n m eh r, nachdem  
m a n  im  P ila tu s  die Schneegrenze e rre ic h t ha t, 
sich  an  d ie  von  ew igem  E is bedeck ten  R iesen des 
ITochgebirgs w agen. V or zwei Ja h re n  b e re its  
ta u c h te n  P ro jecto  auf, den G ipfel der Ju n g frau  
d u rch  zw eistündige F a h rt von In te rla k en  au s zu 
gängig  zu m achen , e ine  andere  Concession b em ü h t 
sich u m  das jä h  in  d ie L ü fte  em porsteigende 
M atterhorn . In  B ezug au f  das S ystem  is t das vom  
cidgen. G en ieoberst L o c h e r ,  dem  E rb au e r der 
P ila tu sh ah n  au sg earb e ite te  P ro jec t so orig inell, 
dafs w ir u n s  n ic h t versagen  können , u n se ren  L esern  
e ine  B eschre ibung  desselben zu b ie ten . A us den 
zah lre ichen  D arste llungen , die das P ro jec t gefunden , 
gefiel u n s  am  besten  die im  »Prom etheus« e n t
h altene , der w ir N achstehendes en tnehm en .

Obgleich das beim  P ila tu s  zu r V erw endung  
gekom m ene neue P rin c ip  sich ü b e r alles E rw arten  
b ew äh rt h a t ,  so w ar die V erw endung desselben 
fü r  die von E is s ta rren d e  Ju n g fra u  von  v o rn h ere in  
ausgeschlossen. D ie oberen  Z w eid ritte l der B ahn 
l inie m üssen  schon d e r W itte ru n g sv e rh ä ltn isse  
w egen  in  e inem  T u n n el verlau fen . Locomot.iv- 
bo trieb  in  e inem  solchen is t du rch  den L ärm  u n d  
R auch  nam en tlich  h ier, wo es sich um  eine  B ahn  
fü r V ergnügungsre isende handelt, ausgeschlossen. 
E in  H aup terfo rdofm fe  is t  auch  e ine seh r rasche  B e
fö rderung , d am it bei schönem  W e tte r  sofort m ög
lich s t viele R eisende den G ipfel e rre ich en  können .

U n te r d iesen  U m stän d en  sch läg t der U rheber 
des P ro jectos e ine B ahn  vor, bei d e r die P assag ie re  
in  e inem  geschlossenen T u n n e l d u rch  L u ftd ruck  
h in au fb e fö rd e rt w erden  können , genau  so w ie dies 
.schon je tz t bei u n se ren  R ohrposten  m it B riefen  
gesch ieh t. D ie B ahn  w ürde  au s zw ei n eb en e in 
an d er befind lichen , d u rch  lu f td ic h t sch ließ en d e  
T h ü rc n  m ite in an d e r verb u n d en en  T u n n e ls  bestehen , 
w elche in  ge rad e r oder schw ach nach  ab w ärts  ge
k rü m m te r  L in ie  von  S ichellauenen  im  L a u te r
b ru n n e n th a l d irec t nach  dem  G ipfel d e r Ju n g frau  
fü h ren . D er Q u ersch n itt d ieser sorgfältig  ausge
m a u e r te n  u n d  m it Com e n t g la tt v e rp u tz ten  T u n n e l
rö h ren  w ürde  genau  k re isfö rm ig  sein  u n d  3 m 
D urchm esser haben . Im  In n e rn  je d e r  T u nnelröh re  
befinden sieh  je  drei, in  g leichen  A b ständen  v o n 
e in an d e r an geo rdne te  S tah lsch ienen , w elche dem  
W agon zu r  F ü h ru n g  d ie n e n ; d ieser tr ä g t die zu 
gehörigen  L au fräd e r an  se inen  beiden S tirn se iten . 
E r  b ilde t im  üb rigen  e inen  20 m langen  C ylindor 
aus E isen  und  Holz, bes itz t in  se in er M itte e inen  
trep p en fö rm ig en  Gang, zu dessen  beiden  S eiten  
d ie 50 S itzp lätze angeo rdne t sind. N atü rlich  is t 
d e r W agon e lek trisch  beleuch te t. Jed e r T unnel 
is t  u n ten  d u rch  ein  e ise rnes T h o r versch lossen  
und  e n th ä lt n u r  einen  W agen , der e in  fü r allem al 
d a rin  bleibt. D er W agen  is t so geb au t u n d  d u rch  
so genann te  C hicanen (B lechkam m ern) abgedich tet, 
dafs e r  an  die T unnelw ände genau  ansch liefst un d  
L u ft zw ischen W ag en  und  T u nnelw and  n u r  schw ie
rig  u n d  langsam  en tw eichen  kann.

E in  so lcher W a g e n , dessen G ew icht m it 
50 P assag ie ren  etw a 10 t  jeden fa lls  n ich t e rre ich en  
w ird , soll nun  d u rch  L u ftd ruck  in  dem  T u n n e lro h r 
au fw ä rts  geblasen w erden. M an sollte  n u n  m einen , 
dafs dazu ein seh r h o h er U eberd ruck  erfo rderlich  
sei. D ie an g este lite  R echnung  e rg ieb t aber — und

das is t  das W ich tig s te  an  dem  ganzen P ro jec t — 
das überraschende  R esu lta t, dais zu r E rre ich u n g  
e in e r A ufw ärtsbew egung  n u r  ein  seh r g eringer 
D ru ck , näm lich  '/'io A tm osphäre  U eberd ruck  e r
fo rderlich  ist.

D urch  dieses E rgebnifs e in e r zw eifellos rich 
tig en  R echnung  w ird  die ganze Sache ü b e rh au p t 
e rs t au sfü h rb ar. E inem  so g eringen  U eberd ruck  
verm ögen  die T unnelw ände, sow ie der u n te re  V er
sc h lu ß  m it S ich e rh e it s tan d zu h a lten . Dio m ittle re  
G eschw indigkeit des au fw ärts  fah renden  W agens 
m u ß  bei dom  angenom m enen  U eberd ruck  7 m  in  
der Secundo erre ichen . Es w ird  d ah er die B efah 
ru n g  d e r 6000 m  langen  S trecke 850 Secunden  oder 
15 M inuten  dauern . E benso rasch  w ird  dio T h a l
fah r t v e rlau fen , bei d e r m a n  den W agen n ich t 
ohne w eiteres h in ab ru tsch e n  lassen, sondern  ih m  
e in en  L u ftd ru ck  von ‘/n  A tm osphäre  en tgegen 
ste llen  wi r d ,  w odurch se ine  A bw ärtsbew egung 
im  gleichen  T em po erfo lgen m u ß , w ie sein  A uf
stieg. Es können  som it in  e in e r S tunde  in  beiden 
T u n n e ls  200 P e rso n en  h inau f, und  ebenso v iele 
h in ab  be fö rd e rt w erden. Da m an  m it der in  A n
griff genom m enen  L au te rb ru n n en th a le rb ah n  in  
Va S tu n d e  von In te r la k e n  n ach  S ichellauenen  ge
lang t, so w ird  m an  von dem selben  C en tra lpunk te  
aus in  e in e r S tunde  au f  dem  G ipfel der Ju n g frau  
sein  können . V ersp rich t A bends u m  6 U h r der 
S onnen u n te rg an g  schön  zu w erden, so kann  m an  
rasch  h in a u f  fah ren  un d  um  9 1/* oder 10 U h r w ieder 
zu H ause  sein. E in  G leiches g ilt vom  S o nnenau f
gang, zu dem  m an  ebenfalls e rs t ku rz  v o rh e r au f
zubrechen  b rau ch t, w enn  m an des W e tte rs  ganz 
sich er is t. D am it fä llt auch  dio kaum  au sfü h rb a re  
E rb au u n g  e ines H otels a u f  der Sp itze  des Berge3 
w eg; es is t b lo ß  no thw end ig , oben fü r eine R estau 
ra tio n  un d  e ine s ichere  A ussich tsgalerie  zu sorgen, 
w as u n te r  a llen  U m stän d en  m öglich ist.

D ie gesch ilderte  B ahn  b ie te t in  hohem  G rade 
G aran tien  fü r  B e trieb ss ich e rh e it: es g ieb t kau m  
e ine sich ere re  U n terlage fü r  e inen  h inabg lo itenden  
G egenstand , als e in  e lastisches L u ftk issen , w ie es 
h ie r  in  g ro ß a rtig s tem  M aßstape  vorgesehen  ist. 
B e ru h t ja  doch auch  die ganze B rem sung  d e r R ig i
b ahn  au f  der V erw endung  viel k le in ere r L u ftk issen ! 
U m  ab er ganz sich er zu se in , is t noch e ine be
sondere B rem sung  vorgesehen , w elche sow ohl von 
H and , als auch au to m atisch  in  B etrieb  gesetzt 
w erden  kann  un d  bei zu g ro ß e r  G eschw indigkeit 
d ie  G le iträder gegen die S ch ienen  d rück t, w odurch 
sich  die R eibung  v e rm eh rt.

D ie erfo rderliche D ruck lu ft w ird  n ich t von 
K olbencom pressoren , sondern  von C en trifügalven ti- 
la to ren  von  6 ‘/= m  D urchm esser un d  310 T ou ren  
p e r  M inute G eschw indigkeit g e lie fe rt ■werden, und  
sin d  zum  B etriebe  d e r B ahn  zwei solche V en tila 
to ren  un d  eine m oto rische  K ra f t von  2400 P fe rd e 
k rä f ten  erforderlich .

D as G anze is t  n a tü r lic h  n u r  e in  V orprojeet, 
u n d  w erden  e rs t genaue E rw ägungen  ze igen , ob 
sich  die B aukosten  w irk lich  a u f  die H öhe von 
18 Mill. F ra n k e n  s te llen  w erden . D ie gegen das 
P ro jec t e rhobenen  E inw ände w u rd en  von  dem  
E rfinder b ish e r g länzend  w iderleg t, un d  auch  a n 
gesehene Schw eizer Ingen ieu rfirm en  hab en  die Idee 
als v e rh ä ltn ifsm äß ig  le ich t au sfü h rb a r u n d  als die 
v e rm u th lich  einzig  m ögliche L ösung  der A ufgabe 
bezeichnet.
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