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Werth der russischen ZoUermäfsigimgeii nach der russischen 
Handelsstatistik.

Von J .  B u sem an n .

j-ür eine übersichtliche Darstellung des 
Werthes, welchen die Vertagszölle 
für die deutsche Ausfuhr nach Rufs­
land haben können, und für einen 

Ueberblick über den bisherigen Bedarf Rufslands 
an den einzelnen Waaren bietet die deutsche 
Ausfuhrstatistik eine genügende Grundlage nicht. 
Denn einmal ist die Unterscheidung und Gruppirung 
der Waaren im russischen Tarif eine ganz andere 
als die in dem deutschen statistischen Waaren- 
verzeichnifs, so dafs russischer Zollsatz und 
deutsche Ausfuhr sich nur in wenigen Fällen 
in Beziehung setzen lassen. Sodann darf man 
für die Berechnung des Werthes, welchen die 
Ausfuhr einer Waare darstellt, nicht blofs nach 
dem Werth der Waare in Deutschland sehen, 
sondern wichtiger ist es zu wissen, welche Summe 
man im Auslände dafür bekommt. Man wird 
also auf die russische Statistik zurückgehen müssen, 
welche in Bezug auf alle inneren Angelegenheiten 
zwar höchst unzuverlässig ist, aber für den 
internationalen Verkehr sorgfältig geführt wird 
und brauchbare Arbeiten liefert, leider nur in 
russischer Sprache.

Für die Verhandlungen mit Deutschland hat 
das Finanz- und Handelsministerium in Petersburg 
eine Statistik aufslellen lassen, welche für die 
Waaren des Yerlragstarifs nach weist, wie grofs 
darin der Bedarf Rufslands im Jahre 1892 war, 
und wie viel oder wie wenig Deutschland hiervon 
gedeckt hat. Umstehende Tabelle giebt für 
die in Frage kommenden Erzeugnisse der Eisen- 
und Stahlindustrie Menge und Werth der Gesammt- 

V.u

einfuhr Rufslands und der Einfuhr aus Deutsch­
land an, sowie den procentualen Antheil Deutsch­
lands. Der Kürze halber ist nicht der ganze 
Text, sondern nur der Anfang bei jeder Position 
mitgetheilt. Für das Uebrige sei auf den Tarif 
auf Seite 149 dieses Bandes verwiesen.

Rufsland hat also, so erhellt aus der um ­
stehenden Tabelle, an solchen Waaren der 
Eisen- und Stahlindustrie, für welche in dem 
Vertrage eine Ermäfsigung des Zolles erwirkt ist, 
über die europäische Grenze überhaupt eingeführt 
rund 12,1 Mill. Pud im Werthe von 45 700 000 
Creditrubel; und davon sind aus Deutschland 
gekommen 4,3 Mill. Pud im Werthe von 19 650 000 
Creditrubel, oder 36 % der Menge und 43 $  
des Werthes. Dadurch ist zweifellos erwiesen, 
dafs für die deutsche Eisen- und Stahlindustrie 
der Vertrag die Aussicht auf eine sehr erhebliche 
Zunahme der Ausfuhr nach Rufsland eröffnet, 
selbst wenn der Bedarf Rufslands nicht gleich 
steigen sollte. Diese Aussicht wird noch dadurch 
erweitert, dafs die Einfuhrzahlen aus Deutsch­
land nicht lauter deutsches Fabricat darstellen, 
sondern auch die sehr beträchtliche Durchfuhr 
durch Deutschland nach Rufsland mitenthalten, 
so dafs der Unterschied zwischen dem Bedarf 
Rufslands und dem Antheil deutschen Fabricats 
an der Deckung des Bedarfs noch gröfser wird.

Welche Ausdehnung der russische Markt im 
Jahre 1892 für die einzelnen Waarenklassen halte, 
sowie die Betheiligung deutscher Industriezweige 
daran, läfst sich ohne weiteres aus der Tabelle 
ablesen. In mehreren, gerade wichtigen Artikeln,
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R u  I s l a n d s  E i n f u h r A n t h e ÜT a r i f -
N r .

D e u t s c h ­
l a n d s  i n  o / oi m  g a n z e n a n s  D e u t s c h l a n d

M e n g e W e r t h M e n g o W e r t h M e n g e W e r : h
79,1 Steinkohlen u. s. w . ;  G esnm m teinfuhr zu W asser und zu 

L an d e , E infuhr aus D eutschland über den Landw eg,
l O O O P u d !00f> H u b e l l O O O P u d 1 0 0 0  R u b e l o/o °lo

für w elchen der Zoll erm äfsigt i s t ..................................... 121000 10300 6723 544 6 5
79,2 Koks u. s. w., ebenso wie bei S te in k o h le n ............................ 15200 1856 5957 590 39 32

139 Gufseisen a ller Gattungen, zur See und zu Lande eingeführt 5100 3260 704 450 14 14
140,1 Band- und  Sortireisen u. s. w . ................................................... 1321 2350 1076 1829 81 78
140,2 ? ? 8 ? — _
140,3 Eisen in B lättern  bis Nr. 2 5 ....................................................... 760 1948 416 1023 55 52
140,4 über „ 2 5 .......................................... ... 359 915 47 107 13 12
141 ? ? 2 ? — —
142,1 S tah l: Band- und S o r t i r s t a h l ....................... ................................ 515 1895 236 847 46 45
142,2 S ta h ls c h ie n e n ........................................................................................ ? ? 29 ? — —
142,3 Stahl in B lättern  bis Nr. 25 u: 's. w............................................ 94 320 37 123 39 38
142,4 „ „ „ über „ 2 5  .................................................... 231 965 19 55 8 6
150,1 Gufseiserne Gufsstücke, r o h ....................................................... 57 180 34 93 60 52
150,3 G ufseisenfabricate u. s. w.................................................... 69 405 32 222 47 55
151 Eisen- und Stahlfabricate , geschm iedete u. s. w.....................

Eisen- und S ta h lk e s s e la rb e i te n .............................................. ....
55 267 29 127 52 47

152 128 645 65 317 51 49
153,1 Eisen- und Stahlfabricate, andere , über 5 Pfund (2,05 kg) 217 1528 61 494 28 32
153,2 „ „ „ u n ter 5 „ . . . . 40 455 23 293 57 64
154,1 B lec h fab ric a te ........................................................................................ 35 485 22 305 63 63
155,1 Eisen- oder S tah ld rah t, a) bei einer Dicke von */a Zoll bis Nr. 25 29 198 21 144 74 73

b) Nr. 25 bis 2 9 ................................ 0,7 8 0,3 3 45 37
„ „ „ c) über Nr. 29 ..................................... 2 26 0,5 6 23 25

155,2 K upferdraht, a) ’/2 Zoll bis Nr. 25 dick ................................ 12 337 8 157 67 47
p „ b) Nr. 25 bis 2 9 ................................................... 0,2 4 0,2 3 87 89

„ c) über Nr. 2 9 ........................................................ 0,7 16 0,5 12 69 79
A nm erkung: Draht, verzinnt u. s. w ..................................... 0,8 11 0,6 7 76 60

156 D rahtfabricale, 1. aus Eisen oder Stahl, a) auch verzinnt u. s. w. 31 434 19 300 63 69
,, „ , b )K ardenbänder . . 12 462 6 214 50 46

158 M esserw aaren, 1. jed e r A rt in e infacher Einfassung u. s. w. 2 92 1 68 65 73
160 Sensen und Sicheln u. s. w ............................................................. 204 1603 77 471 38 44
161 Handwerkszeug u. s, w ....................................................................... 203 1884 100 986 57 62
107 Maschinen u, s. w. 1. aus Kupfer u. s. w................... .... 18 512 4 82 20 16

2. Gasmesser, alle M aschinen aus Eisen etc. 1472 14902 560 5398 38 35
3. Locom otiven u. s. w .................................. 9 ? 2 ? _ ---

„ „ 4. landw irthschaftl. M aschinen u. s. w. 549 2857 289 1471 53 51
„ 5. Locom obilen m it D reschm aschinen . 107 835 5 45 5 5

ff A nm erkung: Separate  T heile aus Kupfer u. s. w. . . 13 287 8 176 60 61
* „ „ Eisen u s. w. . . . 450 4063 299 2674 66 65

169 Instrum ente  a ller Art, d a ru n te r elektrische A pparate u. s. w. 16 1500 12 1132 76 75
Sa. der Eisen- u. S tahhvaaren , a lso au fser Kohle u .K oks: rund 12100| 45660 4304 19650 36 43

wie Sensen u. s. w., Maschinen, liefert Deutsch­
land noch nicht einmal die Hälfte der Gesammt- 
einfuhr, und auch sonst bleibt Deutschland fast 
überall hinter dem Platz zurück, der ihm zukäme.

Das würde der Vertrag zweifellos bessern. 
Deutschland wird leichter concurriren können in 
Rufsland mit anderen nichtrussischen Lieferanten.

Aber ein Verdrängen russischer - Fabrícate 
wird nicht möglich werden. Da hat Rufsland 
Mittel und Wege genug, selbst da, wo der Ver­
trag anscheinend sehr günstig ist, fremde Waaren 
auszuschliefsen; es sei nur erinnert an Fabrications- 
prämien und Verbote, fremdes Eisenbahnmaterial 
zu beziehen. Wie energisch und erfolgreich Rufs­
land seine Eisenindustrie geschützt hat, zeigt 
nachstehende kleine Tabelle. Sie läfst nicht hoffen, 
dafs Rufsland viel wirkliches Entgegenkommen 
zeigen wird. Auf eine nennenswerthe Zunahme 
der Einfuhr überhaupt wird man nicht rechnen 
dürfen; nur im Maschinenwesen wird die russische 
Industrie hinter der voraussichtlich steigenden Nach­

frage noch w eite r  Zurückbleiben. Und h ier ,  wie in 
landwirthschaftlichein Geräth und Handwerkzeug, 
kann die deutsche Industrie noch viel Gebiet erobern.

Die Tabelle ist dem Bericht entnommen, 
welcher das russische Finanzministerium für die 
Weltausstellung in Chicago hat ausarbeiten lassen.
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I n  M i l l i o n e n  P u d
1881 28,7 14,3 35,7 8,0 1,8 2,7
1882 28,2 13,4 33,3 7.3 1,5 3,3
1883 29,4 14,5 33,3 6,8 1,3 3,3
1884 .31,1 17,3 34,7 5,4 1,1 0,3
1885 32.2 13,5 33,9 4,3 0,8 2,2
1886 32,5 14.5 36,9 4,5 0,1 2,2
1887 37,4 8,8 36,3 3,4 0,7 0,2
1888 40,7 4,5 35,8 8,9 0,9 2,5
1889 45,2 6.4 41,9 5,4 0,9 3,2
1890 56,2 7,1 49,5 0,6 0,8 2,9
1891 ? 4,1 ? 0,4 0,6 2,9
1892 ? 5,1 9 3,4 0,6 2,4
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Kundgebungen zu Gunsten des deutsch ■ russischen 
Handelsvertrags.

In Berlin w urde am  19. Febr., Mittags 1 U hr, die 
zahlreich besuchte A bgeordneten-V ersam m lung des 
„ G e n t r a l v e r b a n d e s  d e u t s c h e r  I n d u s t r i e l l e r “ 
durch  den Vorsitzenden des C entra lverbandes, Reie.hs- 
ra th  Hafsler-A ugsburg, m it herzlicher Begrüfsung der 
E rschienenen und einem  w arm en N achruf an das ver­
sto rbene Ehrenm itglied des V erbandes, G eheim rath 
Hugo H aniel-R uhrort, eröffnet. Der V erstorbene habe 
n ich t allein  um die rhein isch  - westfälische, sondern  
um die ganze deutsche Industrie  unvergängliche Ver­
dienste, und sein A ndenken w erde ste ts ein gesegnetes 
sein. Zu ehrendem  G edächtnifs des Verewigten er­
hoben sich die V ersam m elten von ih ren  Sitzen. Dann 
tra t  m an  in die Tagesordnung ein. In den Ausschufs 
wurden zugew ählt G eheim rath  M eyer-H annover und 
Direct. Böttinger-Elberfeld. Sodann erstattete  L andtags­
abgeordneter G eneralsecretär H. A. B u e c k  den Bericht 
über die geschäftliche T hätigkeit seit der letzten Ab­
geordneten-V ersam m lung  vom 4. F ebruar 1893 und 
ging sodann zum H auptgegenstande des T ages, dem 
deutsch-russischen H andelsvertrag , über. In geist­
voller D arlegung giebt der R edner einen geschicht­
lichen U eberblick über den bisherigen Gang der 
russischen H andelspolitik , legt die W irkungen des 
russisch-deutschen Zollkrieges dar und liefert den 
Nachweis der m annigfachen V ortheile  des V ertrags­
entw urfs, de r n ich t blofs nach den Sätzen des Tarifs, 
sondern vor Allem auch nach den m anche E rle ich­
terung  schaffenden A nm erkungen , sowie nach den 
Bestim m ungen des Schlufsprotokolls beurthe ilt w erden 
müsse. Den H öhepunkt der D arlegungen des R edners 
bildet die E rörterung  der vielfach behaup teten  Schä­
digung der L a n d w ir ts c h a f t  durch  den V ertrag. Um 
diese V erhältn isse klarzulegen, ste llt R edner die F rage: 
Ist von einer Erm äfsigung des Zolles von 5 Jt auf
3.50 Jt für russischen W eizen und Roggen eine Ein­
wirkung au f den Preis dieser beiden B rotfrüchte in 
Deutschland u n ter Berücksichtigung des Um standes 
zu e rw arten , dafs W eizen und Roggen aus allen 
anderen L ändern  n u r den erm äfsigten Zollsatz von
3.50 Jt zu zahlen h ab en ?  R edner un tersu ch t zum 
Zwecke d e r B eantw ortung  dieser Frage zunächst, ob 
der deutsche B edarf ausreichend  und ohne Preis­
steigerung befriedigt w erden kann, wenn Getreide n u r 
über die billige Zollgrenze bezogen w ird. E r giebt 
deshalb einen Ueberblick über die Preisbew egung und 
fäh rt also fo rt: A uf den Preis aber h a t das Ausbleiben 
des russischsn W eizens und die Versorgung D eutsch­
lands m it dem  nothw endigen Q uantum  in der H aupt­
sache aus transatlan tischen  L ändern  keinen Einilufs 
gezeigt. Die E rklärung a lle r dieser E rscheinungen 
liegt in dem U m stande, dafs der P re is in D eutsch­
land sich n ich t bildet n ach  den 700000 t Weizen, 
die w ir n ö lh ig  h a b en , oder nach den O rten , von 
denen w ir das Nöthige beziehen, sondern  die P reise 
in D eutschland w erden vom W eltm arktpreise  dictirt, 
der w iederum  von den V erhältn issen  des A ngebots 
und der Nachfrage, wie dieselben sich in der ganzen 
W elt entw ickeln, gebildet wird. Der W eltm arktpreis 
für Weizen ab er ist der L ondoner P re is, und zu 
diesem tr it t  für unsern In landspreis noch der Zoll 
ganz oder theilw eise hinzu. U nter solchen U m ständen 
werden w ir nu r über die billigste Zollgrenze versorgt, 
und für die Preisbildung in D eutschland is t es durch- 
ausjgleichgültig, ob der Zoll an der russischen Grenze
5 oder 7 ‘/s Jt beträg t oder doppelt so hoch ist. 
B ehauptet ist, dafs es m it Roggen w esentlich anders 
Hege; D eutschland sei bezüglich des Roggens au f ;

R ufsland angewiesen. D eutschland h a t thatsäch lich  
bis vor wenigen Ja h ren  den fehlenden Roggen aus 
Rufsland bezogen. D eutschland brauch te  1883 bis 
1892 769281 t ,  R ufsland lieferte in derselben Zeit 
im D urchschnitt 516 263 t =  65,81 %. 1892 brauchte  
D eutschland 548599 t ,  R ufsland lieferte 123 377 t =
22,5 %. 1893 bedurfte  D eutschland 227577 t ,  R ufs­
land lieferte 99 235 t =  43,6 %. Wo kam  der Roggen 
he r, als 1892 R ufsland n u r 22,5 %  unseres Bedarfs 
gegen früher 65,81 %  deckte? Es lie fe rten : die V er­
einigten S taaten , Spanien, F rankreich , Türkei, O ester­
reich-Ungarn, Serbien, Bulgarien, R um änien, Belgien, 
D änem ark, G rofsbrilannien , P o rtugal, die Schweiz, 
B ritisch-O stind ien , A rgentin ien , N ordam erika, Chile, 
M exiko, B ritisch -A u s tra lien , zusam m en 425140 t  =
77,50 % . Man hä tte  »nnehm en so llen , dafs , da die 
ganze W elt zusam m entreten  m u fs te , um unsern  Be­
d a rf an Roggen zu decken, die Preise  hoch und 
steigend hä tten  sein m üssen. A ber w ährend  am 
24. Decem ber 1891 in Berlin 1000 kg Roggen noch 
246 Jt kosteten, stellten  sie sich am  25. Jan u a r 1892 
auf 215 Jt, 25. April 1892 au f 1941/2 Jt, 25. Juli 
1892 au f 177 Jt, 25. O ctober 1892 auf 139 Jt, 24. Sep­
tem ber 1892 au f 135 Jt. Der Um stand, dafs R ufsland 
gegen 506263 t im vorhergegangenen zehnjährigen 
D urchschnitt im  Ja h re  1892 m it einem m al nu r 
123 377 t lieferte, h ä tte  doch ebenso w irken m üssen, 
als wenn in dem selben Jah re  ein überaus h o h e r Schutz­
zoll gegen das russische Getreide e rrich te t w orden 
w äre : denn es kam  eben n u r wenig Getreide über 
die russische G renze, und dennoch stürzte de r Preis 
von 215 Jt auf 135 Jt I Das Sinken der Preise  setzte 
sich im Ja h re  1893 fort. Berlin no tirte  am  26. De­
cem ber 1893 126 Jt, aber n ich t, weil russisches Ge­
treide unsern  Markt ü b e rflu th e te , sondern  weil das 
Angebot au f dem W eltm arkt infolge der guten E rn te  
s tä rker als die N achfrage war. Denn D eutschland 
gebrauchte gegen den vo rhergehenden  19 jäh rigen  
D urchschnitt von 769 281 1 im Jah re  1893 n u r 227 577 t  
und in diesem  Ja h re  betrug der Zoll sechs M onate 
h indurch  7,50 Jt. Dam it h ä lt R edner m it R ech t den 
Beweis für geliefert, dafs bei der ganzen sinkenden 
Preisbew egung der gröfsere oder geringere Zuflufs 
des russischen Roggens einen m afsgebenden Einilufs 
n ich t ausgeübt hat. R edner gedenkt dann noch der 
V ortheile des V ertrages im allgem einen , bei dessen 
Abschlufs die R eichsregierung einen neuen Weg durch 
Zuziehung sachverständiger M änner eingeschiagen, der 
sich vortrefflich b ew ährt habe. U nter diesen sach­
verständigen M ännern w ürden die Namen der Ver­
tre te r der In d u str ie , O berbergrath  W ach le r, R eichs­
tagsabgeordneter C om m erzienrath Möller und Com- 
m erzienrath  Vogel, einen dauernden  Ehrenplatz in  der 
Geschichte der deutschen Zollpolitik e in n eh m en , da 
sie m it rastlosem  F le ifs , b e w u n d e rn sw e r te r  P flicht­
treue  und um fassender Sachkenntnifs die In teressen 
der deutschen Industrie  vertre ten  h ä tten . (Allseitige 
lebhafte Zustim m ung.) R edner befürw orte t die unten  
abgedruckte Resolution und schliefst u n te r  langanhal- 
tendem , lebhaftem  Beifall seine l '/z s tü n d ig e n  geist­
vollen Darlegungen.

R eichstagsabgeordneter Com m erzienrath M ö l l e r -  
Brackwede eröffnet seine A usführungen m it dem 
Ausdruck der Z uversich t, dafs das grofse W erk des 
Fü rs ten  Bism arck von 1879 n ich t durch gereizte 
Stim m ungen des Augenblicks zertrüm m ert w erden 
dürfe. L a n d w ir ts c h a f t  und Industrie  m üfsten auch 
fe rner Zusammengehen. W enn m an der Industrie
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vorw erfe, sie breche h eu te  den 1879 m it der L an d ­
w ir t s c h a f t  geschlossenen P a c t, so sei das völlig un­
zutreffend. Die landw irthschaftüchen  Zölle seien 
seit 1879 w iederholt gesteigert w orden u n ter Z ustim ­
mung  der Indu strie , w ährend  die Industriezölle die­
selbe Höhe behalten  hä tten . Dafs eine Schädigung 
der L a n d w ir ts c h a f t  durch den russischen H andels­
v ertrag  n icht herbeigeführt w erde, habe der V orredner 
au f das überzeugendste nachgew iesen. Mit dem W eg­
fall des russisch-deutschen Zollkrieges sei eine W ieder­
gesundung des G etreidem arktes w ahrschein lich . Die 
ruhiger denkenden L andw irthe  w ürden allm ählich 
ebenfalls zu dieser Ueberzeugung kom m en. R edner 
b ehandelt sodann ausführlich  den V erlauf der Vertrags- 
V e rh a n d lu n g e n ,  indem  er nam entlich  die R ichtigkeit 
des W eges d a rleg t, den die verbündeten  deutschen 
R egierungen durch  Zuziehung von Sachverständigen 
gegangen seien. Er e rö rte rt w eiter im einzelnen die 
russischen Z ugeständnisse, bei deren B e u r te i lu n g  
m an  na tü rlich  nie vergessen d ü rfe , dafs das Land, 
von welchem  m an sie e rzielte , hochschutzzöllnerisch 
sei. Insbesondere w ichtig  sei die Beseitigung bis­
heriger zw eifelhafter Auslegungen des Tarifs und 
daraus hervorgehender Zollplackereien. Hoffentlich 
bilde der diesm al eingeschlagene W eg das Vorbild 
für alle künftigen zollpolitischen V erhandlungen  des 
Deutschen Reiches. (L ebhafter Beifall.) Commerzien- 
ra lh  V o g e l ' C h e m n i t z  legt da r ,  warum  n ich t alle 
W ünsche und Forderungen  der deutschen Industrie  
h ätten  erfü llt w erden können. Die russische Industrie  
verdanke den te i lw e is e  hohen S tand ih rer B lüthe 
deu tscher Geistesarbeit und deutschem  Kapital. Um 
so w ichtiger sei es, der deutschen Industrie  noch die 
E infuhr derjenigen Erzeugnisse zu re tten , die Rufsland 
herzustellen noch n icht in der Lage sei. Der Zoll- 
beira th  habe sich  nach besten Kräften bem üht, nach 
dieser R ich tung  hin den verschiedenen Indu strie ­
zweigen a lle r deutschen Gaue gerecht zu w erden, was 
der R edner an  vielen vortrefflich gew ählten Beispielen 
e rö rte rt. W ünschensw ert!) für zukünftige Z ollverhand­
lungen erscheine n icht nur eine V erhandlung der 
Sachverständigen m it den  deutschen R egierungs- 
Vertretern,  sondern  eine unm ittelbare  Zuziehung der 
Sachverständigen zu den V erhandlungen selbst. (Leb­
hafte Zustim m ung.) G eheim rath J e n c k e  heb t 
he rv o r, dafs ein Vertrag, der zwischen zwei so grofsen 
R eichen geschlossen w erde, unm öglich alle W ünsche 
befriedigen könne. Beispielsweise habe die Grofseisen- 
und S tah lindustrie  R heinlands und W estfalens sehr 
wenig von dem V ertrag zu hoffen. Sie habe auch 
n ich ts A nderes e rw arte t, da m an die B erechtigung 
e iner schutzzöllnerischen W irtsc h a ftsp o litik  auch für 
R ufsland anerkenne. F rü h e r sei die Grofseisen- und 
S tah lindustrie  seh r lebhaft an de r A usfuhr nach 
R ufsland  betheilig t gew esen, das sei heute n icht 
m ehr de r Fall und w erde auch in  Zukunft n ich t der 
Fall sein. Dennoch sei die genannte Industrie  für 
den H andelsvertrag  aus G ründen der R ücksicht auf 
das A llgem einw ohl. R edner kann sich wohl denken, 
dafs durch eine eventuelle U eberfluthung unserer C)st- 
provinzen m it russischem  Getreide die L a n d w ir t ­
schaft zeitweise geschädigt w erde. A ber nachdem  
m an m it O esterreich - U n g a rn , Ita lien , der Schweiz 
und Belgien H andelsverträge gesch lossen , sei eine 
V orentlialtung derselben Zugeständnisse an  R ufsland 
n ich t m eh r m öglich. U nter ausdrücklicher Be­
tonung  der Zusam m engehörigkeit der In teressen  
von L a n d w ir ts c h a f t  und Industrie  befürw orte t 
R edner die A nnahm e des nachfolgenden Beschlufs- 
a n tra g e s :

,1. Der C entralverband deu tscher Industrieller 
begrüfst m it F reude den A bschlufs des deu tsch­
russischen  H andelsvertrags, durch  w elchen ein fü r 
beide L änder schäd igender und nach  den versch ieden­
sten  R ichtungen zu beklagender Zollkrieg beendet

w ird. W enn auch n icht alle Forderungen und W ünsche 
B erücksichtigung gefunden haben, so b iete t der ver­
einbarte  T arif dennoch Grundlage und Raum  für die 
Befestigung und Entw icklung des Absatzes zah lreicher 
Erzeugnisse de r deutschen A rbeit au f dem von Ja h r  
zu Ja h r an B edeutung w achsenden russischen M arkte.

Einen besonderen W erth  legt der C entralverband 
a u f die S icherheit, w elche die 10 jäh rige  Dauer des 
V ertrages dem G eschäftsverkehr gew ährleistet, und 
au f die Bestim m ungen, du rch  welche der Grenz- und 
E isenbahn- wie Schiffsverkehr für die gleiche Dauer 
erle ich tert und geregelt wird.

II. Der C entralverband ist durchdrungen von der 
So lidarität der In teressen  aller Zweige der w ir t s c h a f t ­
lichen T hätigkeit unseres V aterlandes, insbesondere 
von der So lidarität der In teressen  von L a n d w ir t ­
schaft und Industrie. Der C entralverband ha t dem ­
zufolge n icht nu r die N o tw e n d ig k e it eines w irksam en 
Schutzes der deutschen L a n d w ir ts c h a f t  von Anfang an 
anerk an n t, sondern  er h a t auch gegen keine der w ieder­
holten E rhöhungen  der Getreidezölle einen E inw and 
erhöhen und vor A bschlufs des deutsch-österreichischen 
H andelsvertrags ausdrücklich erk lärt, dafs die von 
ihm  vertre tene  Industrie  keine V o r te i le  auf Kosten 
der L a n d w ir ts c h a f t  anstrebe.

Nachdem  jedoch zu G unsten a lle r anderen  Getreide 
ausführenden  L änder ein e rm äß ig te r Getreidezoll 
Geltung erlang t hat, h ä lt der C entra lverband den F o rt­
bestand des höheren  Zolles allein R ufsland gegenüber 
aus W irtsc h aftlic h e n  und politischen G ründen für 
unm öglich.

In der G leichstellung der Getreidezölle kann der 
C entralverband eine w esentliche Schädigung der L and­
w ir t s c h a f t  auch  n ich t erblicken. Das russische Ge­
treide  w ird, wie die E rfahrung  zeigt, selbst bei ve r­
schlossener deu tscher Grenze den W eltm at kt und 
dam it die G etreidepreise in D eutschland beeinflussen 
und die E infuhr des B edarfs ü ber d ie jew eilig billigere 
Zollgrenze bew irken.

Aus diesem G runde hegt der C entra lverband die 
zuversichtliche Hoffnung, dafs auch die V ertre ter der 
deutschen L a n d w ir ts c h a f t  diese G ründe anerkennen  
und die So lidarität der In teressen  von L a n d w ir ts c h a f t  
und Industrie  auch ih rerseits  b e tä t ig e n  und für die 
Zukunft au frech t e rhalten  w erden.

III. Der C entralverband erk lä rt sich h iernach  m it 
voller E ntsch iedenheit für die A nnahm e des vorliegen­
den H andelsvertrages; er w ürde in der A blehnung des­
selben seitens des Reichstags eine schw ere Schädigung 
der gew erblichen T hätigkeit und des H andels, der 
allgem einen w ir ts c h a f tlic h e n  Lage des V aterlands und 
insbesondere der In teressen  der A rbeiter erblicken.

IV. Der C entra lverband dank t der H ohen R eichs­
regierung für die energischen B estrebungen, w elche 
zum A bschlufs des H andelsvertrages geführt haben, 
und  besonders auch dafür, dafs sie Sachverständigen 
aus den Kreisen de r L a n d w ir tsc h a f t ,  des Handels 
und der Industrie  e in e , den Erfolg sichernde Mit­
w irkung e ingeräum t h a t.“

Der A ntrag  w ird  e i n s t i m m i g  angenom m en.
*  *♦

Am 18. F ebruar beschäftigte sich in Berlin der 
„ V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u ­
s t r i e n  e r “ u n ter dem  Vorsitz des H rn. Geh. R ath
G. L. M e y e r - H a n n o v e r  m it dem selben G egenstand 
und fafste einstim m ig nachfolgende Resolution :

, Der V orstand des »Vereins deu tscher E isen- und 
S tah lindustrieller«  e rk lä rt,-d afs  die in dem  vorliegen­
den V ertrage von R ufsland zugestandenen Zoll- 
erm äfsigungen in V erbindung m it den vereinbarten  
B estim m ungen über Zollabfertigung, E isenbahn- und 

, Schiffahrtsverkehr, sowie ü ber die D auer des Vertrages, 
I  für eine grofse Anzahl von F abrican ten  der deutschen
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Eisen- und S tah lindustrie  eine gute Grundlage fü r die 
Entw icklung eines gröfseren E xports nach R ufsland 
bieten würden.

Der V orstand erkenn t an, dafs der vorliegende 
V ertrag das w ir ts c h a f t lic h e  Gedeihen der w eitver­
zweigten und auf den Absatz nach dem  A uslände 
sehr erheb lich  angew iesenen deutschen Eisen- und 
S tah lindustrie  und der in derselben beschäftigten 
zahlreichen A rbeiterschaft w esentlich fördern w ürde.

Der Vorstand sp rich t d ah er die zuversichtliche 
E rw artung  aus, dafs der hohe R eichstag dem  zwischen 
den R egierungen des Deutschen Reichs und Rufslands 
vereinbarten  Vertrage die verfassungsinäfsige Zu­
stim m ung ertheilen w erde.“

* **
Am 21. F eb ru ar w urde in B erlin in  der u n ter 

dem Vorsitz des H rn. Com rnerzienrath H. L u e g -  Düssel­
d o rf abgehaltenen H auptversam m lung des „ V e r e i n s  
d e u t s c h e r  M a s e  h i n e n b  a u - A n s t a l  l e n  “ der 
nachfolgende B eschlufsantrag einstim m ig a ngenom m en:

„Der Verein deu tscher M aschinenbau-A nstalten  
sp rich t seine G enugthuung aus, dafs die V erhandlungen 
über den deutsch-russischen H andelsvertrag  un ter 
M itwirkung von Sachverständigen aus Gewerbe, Handel 
und L a n d w ir ts c h a f t  sta ttgefunden haben.

Obgleich die in dem V ertragstarif deutscherseits 
e rlangten Zugeständnisse m anchen W unsch einzelner 
Gruppen der deutschen M aschinenindustrie n ich t er­
füllt haben, erkenn t der Verein den hohen  W erth  an, 
welchen der H andelsvertrag  dem deutschen M aschinen­
m arkte dadurch  bietet, dafs der bisherigen, zu den 
gröfsten U nzuträglichkeiten Anlafs gebenden U nsicher­
heit in dem V erkehr der beiden N achbarländer ein 
Ende bereite t und dem Deutschen Reich das R echt 
der M eistbegünstigung e ingeräum t w ird, fe rner auch 
der V ertragsabschlufs das A usfuhrgeschäft in sichere  
R ahnen zu lenken geeignet ist.

Der Verein sp rich t dah er einrnüthig die Z uversicht j 
aus, dafs der R eichstag  dem V ertrag zustim m en w ird .“ |

* *
*

An dem selben Tag war in Berlin der 1 9 .„ D e u ts c h e  
H a n d e l s t a g “ in au fserorden tlicher V ollversam m lung 
un ter dem Vorsitz von G eheirnrath F r e n t z e l  versam ­
melt. Die folgende von den H erren Teschendorff, 
C om rnerzienrath Vogel und R eichstagsabgeordneten  
Möller eingehend begründete  R esolution w urde ein­
gehend angenom m en:

1. „Mit g rofser G enugthuung und  Freude be- 
g rüfst der D eutsche H andelstag den lang ersehn ten  
A bschlufs des deutsch - russischen H andels- und 
Schiffahrtsvertrages, w elcher Deutschlands Industrie, 
H andel und Schiffahrt ein erw eitertes Arbeitsfeld in 
R ufsland w ieder eröffnet und durch  seine zehnjährige 
Dauer unseren  w ir ts c h a f t lic h e n  Beziehungen zu 
R ufsland die so n o tw e n d ig e  und bisher schm erz­
lich verm ifste S tab ilitä t gew ährt.

2. Der seit Juli v. J. bestehende Zollkrieg Deutsch­
lands m it R ufsland h a t beiden L ändern  schw ere 
W unden geschlagen; seine F ortd au er w ürde w ich­
tige w ir ts c h a f t lic h e  In teressen D eutschlands schw er 
schädigen, ja  in vielen Gegenden eine R eihe von 
Existenzen in F rage stellen. Durch das Ink raft­
treten  des H andelsvertrages w erden alle diese 
Schädigungen aufgehoben, erw eiterte  und  neus w ich­
tige V erbindungen eröffnet und ein e rneu tes U nter 
pfand fü r freundschaftliche Beziehungen zwischen 
D eutschland und R ufsland gew ährt.

3. Diesen V ortheilen gegenüber bietet der Ver­
trag R ufsland die diesem  Lande hochvverthvolle 
M eistbegünstigung. Die E inräum ung der schon allen

an deren  G etre ide-A usfuhrländern  gew ährten  Zoll­
sätze auch an  R ufsland verm ögen w ir a ls eine 
Schädigung der deutschen L a n d w ir ts c h a f t  n ich t 
anzuerkennen, weil*" das D ifferential-Zollsystem 'eine 
Preissteigerung für inländisches Getreide erfahrungs- 
gemäfs n ich t hervorruft.

4. E ine leidenschaftliche A gitation h a t das Vcr- 
ständnifs für die w ir tsc h a f tlic h e n  Vorgänge getrüb t 
und einen Gegensatz zwischen lan d w ir tsc h a f tlic h e n  
und gew erblichen wie H andelsinteressen künstlich 
geschaffen, der bei F o rtd au er und W eiterentw ick­
lung zu einem  v erh än g n isv o llen  Kampfe der produ- 
cirenden S tände  gegeneinander füh ren  m üfste, 
w ährend das Zusam m engehen dieser Klassen das 
w ir tsc h a f tlic h e  Gedeihen a ller Stände, auch der 
Landw ii thschaft gew ährleistet.

5. F ü r die Energie und U m sich t, m it w elcher 
dieser H andelsvertrag  zum Abschlufs gebrach t wurde, 
sowie fü r die vom Haudelsta«e w iederholt erbetene 
und vom besten Erfolge gekrönte Zuziehung von 
Sachverständigen a ller erw erbenden Stände zu den 
betreffenden U nterhandlungen drück t der Deutsche 
H andelstag  der hohen R eichsregierung seinen auf­
richtigsten  Dank aus.

6. Der Deutsche H andelstag e rk lä rt daher das 
schleunigste lnkraftlre ten  des H andelsvertrages für 
ein dringendes Bedürfnifs und w ürde in einer Ab­
lehnung  desselben eine schw ere Schädigung weiter 
Kreise unseres V aterlandes, sow ie einen verhängnifs- 
vollen w ir tsc h a f tlic h e n  und politischen F eh ler 
erb licken.“

* * *
W ährend das vorliegende Heft in Druck geht, wird 

der „ V e r e i n  z u r  W a h r u n g  d e r  g e m e i n s a m e n  
w i r t s c h a f t l i c h e n  I n t e r e s s e n  in R h e i n l a n d  
u n d  W e s t f a l e n “ am  27, Febr. in D üsseldorf seine 
H auptversam m lung abhalten , in w elcher der U n te r­
zeichnete nam ens des Vorstandes und Ausschusses 
den nachfolgenden B eschlufsantrag befürw orten w ird : 

In E rw ägung, dafs der russisch-deutsche Zollkrieg 
m anchen Zweigen der deutschen G ew erbthätigkeit 
schw ere W unden geschlagen h a t und dafs deshalb 
die t u n l i c h s t  baldige B eendigüng desselben d rin ­
gend w ü n sc h e n sw e rt erscheint,

in Erwägung, dafs die S tetigkeit u nserer w i r t ­
schaftlichen Beziehungen zu R ufsland durch  die 
zehnjährige D auer des V ertrages gew ährle iste t und 
ferner der Grenz-, E isenbahn- und Schiffsverkehr 
in erfreu licher W eise geregelt w ird,

in w eiterer Erw ägung, dafs der L a n d w ir ts c h a f t ,  
auf deren Kosten die Industrie  nach wie vor keinerlei 
Vorth ei le e rstreb t, nach dem Insleben treten  der frü­
heren  H andelsverträge aus dem  F ortbestände  eines 
höheren  Zolles ausschliefslich R ufsland gegenüber 
ein Nutzen bezüglich des G etreidepreises n ich t e r­
wachsen kann, 

sp rich t sich der „Verein zur W ahrung der ge­
m einsam en w ir tsc h a f tlic h e n  In teressen  in R hein land  
und W estfalen“ einstim m ig fü r die A nnahm e des 
deutsch-russischen H andelsvertrages aus, der z w a r1 
n icht allen W ünschen und Forderungen der deutschen 
Industrie  gerecht w ird, jedoch un ter der erfreulichen 
M itwirkung sachverständiger M änner vereinbart, w e rth ­
volle Zugeständnisse en thä lt, die m anchen deutschen 
Industrieerzeugnissen  die E infuhr nach R ufsland e r­
m öglichen und dam it zu einer B efruch tung  unseres 
E rw erbslebens beitragen w erden, welche der Gesam mt- 
he it unseres Volkes zu gute kom m en mufs. Der Verein 
rich te t d ah er an den hohen R eichstag das d ringende 
E rsuchen, dem  deutsch-russischen H andelsvertrag  die 
verfassungsinäfsige G enehm igung zu erth e ilen .“

Dr. W. Beutner.
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Betrachtungen über den Yerkokungjprocefs.
Wenn sich die Fortschritte der Verkokungs- 

technik und -Wissenschaft mehr in der Ver­
vollkommnung der Ofenconstruction und der 
rationellen Ausbeutung der Nebenerzeugnisse zu 
erkennen gegeben haben, als in der genauen 
Kennlnifs aller während der Verkokung sich voll­
ziehenden Vorgänge, so ist hierfür die Erklärung 
nicht allzuschwer zu finden. Die Bedeutung 
einer sorgfältigen Erforschung aller Erscheinungen 
des Verkokungsprocesses wurde und wird noch 
in seh r  vielen Fällen unterschätzt, und der Werth 
einer wissenschaftlichen Leitung der Verkokungs­
anlagen, namentlich solcher, die nicht mit Ein­
richtungen zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse 
versehen sind, wird bislang nur in seltenen Fällen 
gebührend gewürdigt. Ein eingehendes Studium 
des Verhaltens der Kohle während der Verkokung 
ist aber nicht nur im Interesse des Haupt­
erzeugnisses, des Koks, sondern in noch höherem 
Mafse im Interesse der Erlangung reichlicher und 
guter Nebenerzeugnisse von gröfster Wichtigkeit 
und es nimmt daher wunder, dafs noch so wenig 
Versuche gemacht sind, zur Erhellung des in den 
Koksöfen herrschenden Dunkels beizutragen.

Die Ergebnisse der Verkokung sind, abgesehen 
von der Ofenconstruction, je nach Kohlengattung, 
Korngröfse, Wassergehalt und noch vielen anderen 
Einflüssen, verschieden. Es soll in Folgendem 
der Versuch gemacht werden, die Ursachen für 
diese Verschiedenheiten klarzulegen.

Ohne Zweifel wäre die Kenntnifs des Ver­
kokungsprocesses besser gefördert, wenn die 
chemische Zusammensetzung der Kohle bekannt 
wäre. Wenn auch die Art der Entstehung der 
Steinkohlen mehr oder weniger aufgeklärt ist, so 
ist dies bezüglich der Art und Weise der Zu­
sammensetzung der Kohle keineswegs der Fall. 
Es ist niemals gelungen, in der Kohle bestimmt 
abgegrenzte Verbindungen abzuscheiden. Man 
weifs nur so viel, dafs das, was wir Kohle nennen, 
eine Verbindung von Kohlenstoff, Wasserstoff, 
Sauerstoff, Stickstoff und einigen anderen Körpern 
ist. Die Art und Weise, wie diese einzelnen 
Elemente unter sieh verbunden sind, ist ganz 
unbekannt, und Beziehungen zu dem Material, 
aus dem die Kohle entstanden, sind unzulässig, 
weil das Verbältnifs, in welchem sich die ge­
nannten Elemente in der ehemaligen Pflanzen­
substanz befinden, bei der Kohle infolge der Ein­
wirkung von vielen Factoren ein ganz verschiedenes 
geworden ist.

Die Ergebnisse der Elementaranalysen der 
Kohlen haben dargethan, dafs die relative Höhe 
des Procentgehaltes eines der die Kohle bilden­
den Elemente durchaus nicht das Hervortreten

gewisser Eigenschaften der Kohle bedingt, indem 
es auch sehr häufig vorkommt, dafs procentisch 
gleich zusammengesetzte Kohlen ganz verschiedene 
Eigenschaften haben. Es ist daher ersichtlich, 
dafs die Kenntnifs der Elemenlaranalyse einer 
Kohle im allgemeinen nicht geeignet ist, über 
die wichtigeren Eigenschaften derselben, nament­
lich aber über das Verhalten in höherer Temperatur, 
Aufklärung zu geben, also auch nicht dazu dienen 
kann, Schlüsse über den Werth einer Kohle als 
Kokskohle zu ziehen.

Das Ziel jeder Verkokung, die sich im wesent­
lichen als ein Entgasungs- und somit wärme­
verbrauchender Procefs darstellt, ist die Erlangung 
von Koks von gewissen Eigenschaften. Um dies 
Ziel zu erreichen, müssen die zur Verkokung 
gelangenden Kohlen gewisse Eigenschaften haben. 
Vor allen Dingen müssen dieselben einen hin­
reichenden Grad von Schmelzbarkeit besitzen, 
dann kommt in zweiter Linie hohe Ausbeute und 
Reinheit. Wenn vorhin bereits gesagt wurde, 
dafs die Beziehungen zwischen der chemischen 
Zusammensetzung der Kohle und deren Eigen­
schaften nur mangelhafte seien, so trifft dies 
auch bei den Beziehungen zwischen der Zu­
sammensetzung und der Schmelzbarkeit zu. Die 
Elementaranalyse genügt nicht zur Bestimmung 
derselben, und der Fall, dafs procentisch gleich 
zusammengesetzte Kohlen verschiedene Grade von 
Schmelzbarkeit zeigen, ist kein seltener. Während 
sich bei der einen Kohle bei der Behandlung 
in höherer Temperatur kaum eine Sinterung 
zeigt, zeigen sich andere im gleichen Falle voll­
kommen geschmolzen. Die Ursache für das Ein­
treten der Schmelzung scheint in dem Vorhanden­
sein oder der Bildung gewisser theerartiger Körper 
zu liegen, welche sich in höherer Temperatur 
in flüchtige Bestandtheile und festen Kohlenstoff 
zersetzen, welch letzterer dann während seiner 
Erstarrung als Bindemittel dient.

Ein anderes, aber auch nicht zuverlässiges 
Mittel, die Qualification einer Kohle als Kokskohle 
zu ermitteln, ist die Erhitzung einer kleinen 
Probe im Tiegel bei Luftabschlufs, eine Unter- 
suchungsart,  die in der Chemie der Steinkohle 
überhaupt eine grofse Rolle spielt. Solche Labo­
ratoriumsversuche können allerdings niemals auf 
absolute Zuverlässigkeit Anspruch machen, denn 
es ist offenbar schwierig, eine kleine Probe von
1 bis 2 g so herzurichten, dafs sie dem grofsen 
Durchschnitt entspricht, und ferner ist es ersicht­
lich, dafs beim Erhitzen einer kleinen Probe ganz 
andere Resultate entstehen müssen, als Wenn, 
wie es praktisch in den Koksöfen geschieht, 
mehrere Tausend Kilo zur Anwendung kommen.
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Die Art der Erhitzung ist eine wesentlich andere. 
Im kleinen Tiegel gelangt die Kohle rasch auf 
eine hohe Temperatur, die Gase können rasch 
entweichen und der schliefslich resultirende Koks 
ist so aufgebläht, wie es im Grofsbetrieb niemals 
der Fall ist. Immerhin können die Tiegelversuche 
zu Vergleichszwecken angestellt werden und lassen, 
richtig ausgeführt, auch Schlüsse zu. Es ist 
aber vor allen Dingen erforderlich, dafs die Ver­
kokungsproben stets genau unter denselben Be­
dingungen ausgeführt werden, und sind hierfür 
von M u c k  specielle Vorschriften angegeben 
worden.

Das sicherste Mittel, über die Qualiiication 
einer Kohle als Kokskohle Aufschlufs zu erhalten, 
bleibt immer der Versuch im Koksofen selbst, 
der mit einem nicht zu geringen Quantum an­
zustellen ist.

Im allgemeinen werden diejenigen Kohlen 
als Kokskohlen bevorzugt, welche in die Kategorie 
der Fettkohlen fallen, aber keinen zu hohen Gehalt 
au flüchtigen Beatandtheilen haben, weil diese 
die Koksausbeule ungünstig beeinflussen. Steht 
die Backfähigkeit einer Kohle fest, so mufs der 
Aschen- und Schwefelgehalt ermittelt werden. 
Ueber den Einflufs des ersteren auf die Herab­
setzung des Werthes der aus der Kohle dar­
gestellten Koks sind in unserer Zeitschrift wieder­
holteingehende Untersuchungen und Berechnungen 
veröffentlicht worden und mag darauf verwiesen 
werden.* Bezüglich des Schwefelgehalts der Koks 
ist zu bemerken, dafs dieser im Ruhrkohlengebiet 
meist etwas über 1 % beträgt.

Zur Herkunft der Kokskohlen ist zu bemerken, 
dafs diese fast stets den Kohlenaufbereitungen 
bezw. Kohlenwäschen der Zechen entstammen. 
Bei der Aufbereitung der Förderkohle entfällt 
ein Theil Feinkohle, die ebenso wie die gröberen 
Siebproducte gewaschen, meist aber mit un­
gewaschener trockener Staubkohle ’ vermischt 
werden, wodurch der Aschengehalt wieder herauf­
gesetzt wird. Es mag dies nur als Beispiel 
dafür gelten, dafs seitens der Zechen der Her­
stellung von aschenarmen Kokskohlen nicht immer 
derjenige Grad von Aufmerksamkeit geschenkt 
wird, der im Interesse der Erlangung einer guten 
Koksqualität unbedingt erforderlich ist. Im übrigen 
sind durch Vermehrung der Wäschen und Ver­
vollkommnung der Einrichtungen derselben im 
letzten Jahrzehnt Fortschritte zu verzeichnen. 
Bei sorgfältigem Betrieb und geeigneter Beschaffen­
heit der Kohlen läfst sich der Aschengehalt der 
Kokskohlen auf unter 4 $  herabdrücken, so dafs 
ein Koks mit etwa 5,3 % Asche resultirt. Es 
mag noch bemerkt sein, dafs die Ansicht, durch 
das Waschen würde die Eigenschaft der Kohlen, 
in der Hitze zu backen, herabgesetzt, im rheinisch­
westfälischen Kohlengebiet nicht getheilt wird.

* „Stahl und E isen“ 1884, Nr. 5, 6 und 10.

Wir wenden uns nunmehr dem Verkokungs- 
procefs selbst zu. Seiner Natur nach ist dieser, 
ebenso wie die Gewinnung des Leuchtgases in 
den Gasretorten, eine bei Luftabschlufs statt­
findende trockene Destillation. Während bei 
diesem Procefs die Gewinnung von Leuchtgas, 
ist bei jenem die Gewinnung von Koks Haupt­
zweck, und in der Verfolgung dieses Zweckes 
ergeben sich je nach Auswahl der Kohle, Art 
der Erhitzung und vielen anderen Momenten 
grofse Verschiedenheiten.

Der Zweck der Verkokung im Koksofen ist 
ein zweifacher: erstens eine Entfernung der in
der Kohle enthaltenen flüchtigen Bestandtheile, 
und zweitens die Ueberführung aus einer vorher 
lockeren, pulverförmigen, leicht zerdrückbaren 
Masse in einen festen, nur schwer zerdrückbaren 
Körper. Diesen beiden Anforderungen wird durch 
Zuführung von Wärme Genüge geleistet. Es 
mufs nun zunächst darauf hingewiesen werden, 
dafs die im Innern des Koksofens sich ab­
spielenden Vorgänge je nach der verschiedenen 
Lage der Kohle im Ofen sich zu gleichen Zeiten 
sehr verschieden gestalten. Jedes einzelne Kohlen- 
theilchen verändert sich allmählich vom Einfüllen 
bis zur Entleerung. Je nachdem die Kohle aber 
in der Mitte oder unmittelbar an den Wandungen 
liegt, verlaufen die Vorgänge zu verschiedenen 
Zeiten. Während an den Wandungen die Ver­
kokung als beendet anzusehen, befinden sich im 
Innern noch völlig unveränderte Parthieeri. 
Man kann daher wohl für jedes einzelne Kohlen- 
theilchen verschiedene aufeinander folgende 
Perioden für die Verkokungsvorgänge unterscheiden. 
Für den Koksofen, als Ganzes gerechnet, sind 
derartige Zeitabschnitte nicht festzustellen. Natur- 
gemäfs beginnt die Verkokung an denjenigen Stellen, 
wo die von aufsen zu geführte W ärme am ehesten 
einwirken kann, d. h. an den Wandungen, und 
die Verkokung wird dort am intensivsten fort­
schreiten, wo die meiste Wärme zugeführt wird. 
Bei den Coppeeöfen, wo die Wärme durch die 
Sohle, die beiden Seitenwände und zum Theil 
durch das Gewölbe zugeführt wird, beginnt der 
Verkokungsprocefs fast gleichzeitig am ganzen 
Umfang des Querschnittes. Die an den beiden 
Seitenwänden gebildeten Destillate werden nach dem 
Innern zu weggedrückt, die an der Sohle ent­
stehenden streben ebenfalls der Mitte zu. Die 
weitere Folge ist die, dafs sich schliefslich in 
der Mitte zwischen den beider. Wänden eine 
Trennungsfläche bildet. Nach der Entgasung 
bildet aber der Koks nicht eine einzige zusammen­
hängende Masse, die nur durch die erwähnte 
Trennungsfläche gespalten ist, sondern es treten 
noch zahlreiche andere Spaltungsflächen auf. 
An den Seitenwänden liegen diese horizontal, in 
der Mitte der Sohle und der oberen Fläche des 
Kokskuchens vertical, während in den vier Ecken 
Uehergänge in beide Richtungen erscheinen. Die
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Erfahrung lehrt, dafs das häufige Auftreten dieser 
Spaltungsflächen, d. h. die Erzeugung von klein- 
stückigem Koks, von der Intensität der Ofen­
heizung abhängig ist. Es mag noch bemerkt 
sein, dafs im Falle der stärkeren Erhitzung der 
einen Ofenwand auch die Trennungsfläche von 
dieser weiter wegrückt. Die Länge der Koks­
stücke ist infolge der geschilderten Vorgänge von 
der Ofenbreite abhängig und entspricht der Hälfte 
derselben. Berücksichtigt man, dafs der Weg, 
den die Verkokung nimmt, ein sehr kurzer 
ist (bei Coppöeöfen etwa 1/,i m), und dafs zur 
Zurücklegung dieses Weges ein Zeitaufwand bis 
zu zwei Tagen erforderlich wird, so ist ersicht­
lich, wie langsam die Verkokung fortschreitet 
und welche ungeheuren Wärmemengen in An­
spruch genommen werden müssen, um die in 
der Kohle gebundenen gasförmigen Bestandtheile 
frei zu machen. Von dem Moment an, wo die 
Entgasung beendigt ist, gelingt es bei weiterer 
Wärmezufuhr leicht, die Hitze von der dunklen 
binnen kurzem zur hellen Bothgluth zu steigern.

Bei den Bienenkorböfen treten wesentlich 
andere Erscheinungen auf. Sind dieselben mit 
Sohlenheizung versehen, s"o findet die Entgasung, 
d. h. der Fortschritt der Verkokung, nur in einer 
Richtung statt und zwar von unten nach oben. 
Die Folge ist die, dafs sich keine Trennungs­
fläche wie bei den Goppöeöfen bilden kann, und 
der Koks sich durch verticale Spaltungen in so 
langen Stücken absondert, wie sie sich durch 
die Höhe der Füllung bestimmen lassen. Um­
gekehrt ist das Fortschreiten der Verkokung bei 
Bienenkorböfen, welche keine Wärme von aufsen 
empfangen, sondern diese durch eine theihveise 
Verbrennung der Kohle selbst erzeugen. Hier 
wird die Verkokung oben eingeleitet und schreitet 
allmählich nach unten fort. Auch hier liegen 
die Spaltungsflächen vertical. Bei Verkokungs­
räumen von verticaler Ausdehnung und quadrati­
schem Querschnitt (Appoltöfen) tritt statt der 
Trennungsfläche nur eine sich in der Mitte vön 
oben nach unten erstreckende Linie auf, von 
welcher die Spaltungsflächen in radialer Richtung 
abzweigen. B ezüg lich  des Auftretens der Spaltungs- 
ilächcn ist noch zu bemerken, dafs diese immer 
rechtwinklig zur Verkokungsfläche d. h. der W and­
fläche stehen, durch welche die W ärm e zugeführt 
wird, und dafs, wie bereits gesagt, eine hohe 
Temperatur das häufige Auftreten derselben be­
günstigt. Zur Erlangung eines grofsstückigen 
Koks darf daher die Temperatur nicht über eine 
gewisse zulässige Grenze gesteigert werden.

Das Volumen der im Ofen liegenden Kohle 
ist im Verlaufe des Processes Schwankungen unter­
worfen, welche sich aber, da die Kohle sich nur nach 
oben hin ausdehnen kann, auch nur nach dieser 
Richtung hin zu erkennen geben. Es tritt im 
Verlauf der Verkokung im Innern der Masse eine 
Ausdehnung ein, welche die Kohle in die Fugen

des Mauerwerks drängt, was sieh stets beim 
Herausdrücken zu erkennen giebt und auch ein 
Steigen der ganzen Kohlenfüllung verursacht. 
Gegen Ende der Verkokung schwindet die Masse 
und zwar meist so weit, dafs das nachträgliche 
Volumen des Koks wesentlich geringer als das 
der anfänglichen Kohle ist. Für verschiedene 
Kohlen ergeben sich in dieser Hinsicht übrigens 
bedeutende Unterschiede.

Ist die Entgasung beendigt, was man nach 
dem Aufhören der Flamme beurtheilen kann 
und welcher Zeitpunkt bei einer Durchschnitts­
temperatur von etwa 1200 0 G. liegt, so ist auch 
die Verkokung als beendet anzusehen und es 
kann sofort zur Entleerung des Ofens geschritten 
w’erden. Um dem Koks ein schönes silberhelles 
Ansehen zu verleihen, ist es auf einigen Kokereien 
üblich, den Koks noch kurze Zeit, aber bei reich­
lichem Luftzutritt, im Ofen zu belassen, so dafs 
eine lebhafte Temperatursteigerung hervorgerufen 
wird. Wenn hierdurch der beabsichtigte Zweck 
auch erreicht wird, so bleibt doch zu bedenken, 
dafs das Verfahren mit einer nicht unwesentlichen 
Einbufse an Koksausbeute veibunden ist.

Das Herausdrücken der Koks und das Wieder­
füllen der Oefen hat möglichst rasch zu erfolgen, 
um keine Wärmeverluste zu erleiden. Die Be­
schaffenheit und die Neigung der Koksrampe 
können auf die Koksqualität insofern einwirken, 
als der Abrieb und die Bildung kleinerer Koks­
stücke vermehrt werden, wenn die Fläche der Koks­
rampe, auf welche sich der Kokskuchen schiebt, 
einen zu grofsen Widerstand leistet oder eine zu 
geringe Neigung hat. Dieselbe soll allerdings 
nicht stärker sein, als nöthig ist, das Ablösch­
wasser leicht abiliefsen zu lassen, und die Ober­
fläche soll glatt sein, am besten also mit eisernen 
Platten abgedeckt. Es läfst sich dann der Koks­
kuchen fast ganz herausschieben und auf einer 
gröfseren Fläche ansbreiten, wobei er nicht in 
zu kleine Stücke zerfällt, was stets eintritt, wenn 
der herausgepreiste Koks gleich vor dem Ofen 
zusammenfällt und dadurch dem nachfolgenden 
einen grofsen Widerstand entgegensetzt.

Um dem Koks kein unansehnliches Aeufsere, her­
vorgerufen durch eine oberflächliche Verbrennung, 
zu geben, mufs der herausgedrückte Koks sofort 
abgelöscht werden. In früheren Jahren ist das 
Ablöschen der Koks an einzelnen Orten in der 
Weise bewerkstelligt worden, dafs der frisch ge­
zogene Koks in Räumen, die unmittelbar vor 
den Oefen angeordnet waren, mit sog. Lösche 
(Asche und dergl.) überdeckt wurde und sich 
dann so lange selbst überlassen blieb, bis der 
Koks erkaltet war. Obwohl berichtet wird, dafs 
man hierdurch einen Koks von sehr schönem 

! Aeufseren erhalten hätte, ist diese Methode wegen 
ihrer Umständlichkeit und ihres Zeiterfordernisses 
überall fallen gelasssn. Heutzutage geschieht das 
Ablöschen allgemein nur durch Anwendung von
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Wasser, und zwar in Form eines dicken, kräftigen 
Strahles. Um den Koks gleichmäfsig abzulöschen, 
ist eine gewisse Uebung erforderlich. Es darf 
jedem Koksstück nur so viel Wasser zugeführt 
werden, dafs die dem Koks innewohnende W ärme 
den Ueberschufs von Wasser wieder verdampft. 
Geschieht das Ablöschen sorgfältig, so läfst es 
sich erreichen, dafs der abgelöschte, zum Versand 
fertige Koks nur etwa 1 % Wasser enthält. 
W ar die Verkokung aber keine ganz vollständige, 
so wird das Wassser in viel gröfserer Menge 
festgehalten. Bei den alten Bienenkorböfen, bei 
denen das Ablöschen im 'Ofen selbst erfolgt, ist j 
der Wassergehalt der Koks gleich Null, weil 
die in den Ofengewölben und Seitenwänden auf­
gespeicherte Wärme eine rasche Verdampfung 
des Wassers verursacht. Von Wichtigkeit ist 
die Qualität des zum Ablöschen . verwendeten 
Wassers. Enthält dieses eine gröfsere Menge 
aufgelöster fester Bestandtheile, so schlagen sich 
diese auf den Aufsenflächen der Koksstücke nieder 
und können so die Veranlassung zu einem sehr 
schlechten Aussehen der Koks geben. Dafs das 
Ablöschen mit Wasser den Schwefelgehalt der 
Koks etwas herabsetzt, mag nur nebenbei er­
wähnt sein.

Haben wir in den bisherigen Auseinander­
setzungen ein allgemeines Schema der Vorgänge 
während der Verkokung gegeben, so wollen wir 
jetzt dazu übergehen, die Umstände in Erörterung 
zu ziehen, welche, abgesehen von Kohlenqualität 
und Ofensystem, auf den Erfolg des Processes 
einen Einflufs auszuüben imstande sind. Hier 
spielt vor Allem der Wassergehalt der Kokskohlen 
eine grofse Rolle. Die Wassermenge, welche 
als Beimengung der Kokskohle den Oefen zu­
geführt wird und von diesen verdampft werden 
mufs, und welche Wärmemengen hierzu erforder­
lich sind, kann aus folgender einfachen Betrach­
tung ersichtlich gemacht werden. Nehmen wir 
einen Wassergehalt der Kokskohlen von 15 <fo, 
der in vielen Fällen noch überschritten wird, 
und eine Batterie von 60 Coppeeöfen an, welche 
in 24 Stunden 200 t Kohle verarbeitet, so ent­
spricht das täglich zu verdampfende Wasser einer 
Menge von 30 l. Von der Wärme, die für die 
Verdampfung dieser Wassermenge erforderlich 
wird, ist anzunehmen, dafs sie für den eigent­
lichen Procefs vollkommen verloren geht. Dieser 
Uebelsland macht sich dort ^besonders geltend, 
wo die Heizvorrichtungen, d. h. das den Ofen um­
gebende Kanalsyslem, weniger vollkommen ein­
gerichtet sind. Die heutigen Coppeeöfen mit 
ihren gut ausgebildeten Kanälen und Zügen 
können im allgemeinen eine Kohle mit höherem 
Wassergehalt vertragen, ohne bedeutende Betriebs­
störungen herbeizuführen. Verarbeitet man aber 
eine gleich nasse Kohle in Bienenkorböfen mit 
alleiniger Sohlenheizung, so stände Kaltwerden 
der Oefen und sogar vollständiges Eingehen der­

V.i-4

selben binnen kurzem zu erwarten. Solche 
Oefen vertragen nur Kohle mit höchstens 8 % 
Wasser.

Trotz der Erkenntnifs des schädlichen Ein­
flusses eines hohen Wassergehaltes glauben doch 
einige Kokereien auf der. Gegenwart eines solchen 
bestehen zu müssen, und wird als Grund hier­
für angeführt, dafs bei Kohlen mit einem höheren 
Gasgehalt bei rascher Temperatursteigerung die 
Gasentwicklung so stürmisch werden kann, dafs 
dadurch eine Auflockerung der ganzen Kohlen­
masse herbeigeführt wird. Auch könne, ist ein 
weiterer Grund, der Fall eintreten, dafs die Ent­
gasung sich so rasch vollzieht, dafs überhaupt 
keine Schmelzung bezw. nur eine mangelhafte 
eintritt. Diese Umstände sind also für die Er­
langung einer guten Koksqualität sehr schädlich. 
Durch Beimengung einer gröfseren Wassermenge 
glaubt man nun einer allzuraschen Tem peratur­
sleigerung vorzubeugen und diese stürmische Gas­
entwicklung zurückhalten zu können, also zu er­
reichen, dafs die Verkokungsvorgänge normal 
verlaufen. Wenn der beabsichtigte Zweck durch 
die genannten Mafsnahmen thatsächlich auch 
erreicht wird, so ist doch ersichtlich, dafs sich 
derselbe viel einfacher und ökonomischer dadurch 
erreichen läfst, dafs man die Hitze langsam 
steigert. Von dem Verfasser angestellte Versuche 
mit einer gasreichen und völlig lufttrocknen Kohle 
haben ergeben, dafs sich diese bei vorsichtiger 
Behandlung in tadellosen Koks überführen läfst. 
Ein anderer Grund, der für die Nothwendigkeit 
eines höheren Wassergehaltes der Kohlen an­
geführt wird, ist der, dafs nasse Kohle im Ofen 
fester liege und dadurch diejenigen vortheilhaften 
Umstände herbeiführe, welche sonst nur durch 
Anwendung von Druck erreicht werden. Es ist 
klar, dafs auch hier der Zweck nur durch Auf­
wendung von viel Wärme zu erreichen und 
es vortheilhafter ist, den Druck, falls dies nöthig 
sein sollte, durch Anwendung mechanischer 
Hülfsmittel hervorzubringen. Der Wasserdampf 
entweicht zu Anfang als solcher und mischt 
sich den Abgasen bei. Werden diese zur Kessel­
heizung benutzt, so macht sich ein höherer 
Wasserdampfgehalt derselben sehr bald in höchst 
unliebsamer Weise bemerklicb. Ist die Ver­
kokung weiter fortgeschritten, so tritt theilvveise 
eine Zersetzung des Wassers ein, wobei der 
Wasserstoff als solcher entweicht und der frei 
werdende Sauerstoff zur Oxydation von Kohlen­
stoff dient. Es kann also indirect durch den 
Wassergehalt der Kohlen eine Verminderung 
der Koksausbeute herbeigeführt werden. Dafs das 
Wasser der Kokskohlen keine salzigen Bestand­
theile (Grubenwässer) enthalten darf, mag nur 
nebenbei erwähnt sein. Es ist vorgekommen, 
dafs durch die Einwirkung derselben das Gemäuer 
der Oefen innerhalb weniger Wochen vollständig 
zerstört war.

2



206 Nr. 5. . S T A H L  U N D  E I S E N . “ 1. März 1894.

Einen weiteren Einflufs auf den Erfolg des 
Verkokungsprocesses übt die Korngröfse der Koks­
kohlen aus. Es ist eine Erfahrungssache, dafs sich 
der Koks um so gleichmäfsiger geschmolzen 
zeigt, je feiner und gleichmäfsiger die zur An­
wendung gekommene Kokskohle war. Der Grund 
ist wohl darin zu suchen, dafs die weich werdenden 
Kohlentheilchen sich besser gegenseitig durch­
dringen können, wenn sie nahe nebeneinander 
liegen, als wenn sie durch Zwischenräume ge­
trennt sind. Kohlen verschiedener Herkunft er­
hallen sich in dieser Hinsicht verschieden, und 
ist bei einigen ein gröberes Korn zulässig, ohne 
dafs die Qualität der Koks beeinträchtigt wird. 
Sind Wassergehalt und Korngröfse der Koks­
kohlen entsprechend, so ist es hauptsächlich der 
Betrieb der Oefen selbst, der auf den Erfolg von 
Einflufs ist. Es handelt sich hier hauptsächlich 
darum, die Verbrennung der Gase durch Bei­
mischung mit Luft richtig zu gestalten. Die 
Menge und die Stellen, wo die Mischung statt­
findet, sind genau zu überwachen. Der Umstand, 
dafs die theoretische Ausbeute stets die praktische 
überwiegt, giebt die Mahnung, die Oefen so dicht 
wie möglich zu halten und dafür zu sorgen, dafs 
die Luft niemals mit dem Koks selbst, sondern nur 
mit den Destillationsgasen in Berührung kommt, 
obwohl es nicht immer zu entbehren ist, etwas 
Luft schon in den Verkokungsraum selber ein- 
treten zu lassen, um bereits hier eine lebhafte j  
Verbrennung und Temperatursteigerung hervor­
zurufen. Die Oefen mit Gewinnung der Neben- 
producte können meist als Muster für gute Ab­
dichtung der Thüren dienen, und der Erfolg 
dieser Sorgfalt giebt sich durch eine Vermehrung 
der Ausbeute in vortheilhaftester Weise zu er­
kennen. Es würde zu weit führen, auf die Art 
der Luflzuführung hier näher einzugehen, und 
mag auch nur daran erinnert sein, dafs es sich 
stets als sehr vortheilhaft erwiesen hat, die Luft 
möglichst hoch vorzuwärmen.

Es erübrigt nun noch, die Bestrebungen zu 
besprechen, welche darauf hinauslaufen, auch 
aus mageren Kohlen einen brauchbaren Koks zu 
erzeugen. Auf rheinisch-westfälischen Hütten­
kokereien spielt der möglichst grofse Zusatz einer 
mageren aber billigen Kohle zu der viel theureren 
eigentlichen Kokskohle eine grofse Rolle bei 
der Selbstkostenberechnung, und es läfst sich 
bei Anwendung einer sehr fetten Kohle, guter 
Mischung und heifsem Oi'engang ein immerhin 
brauchbarer Koks erzeugen, wenn die Beimengung 
magerer Kohle keine zu grofse wird. Die Ver­

suche, aus magerer Kohle allein Koks zu erzeugen, 
sind fast stets ohne Erfolg geblieben, weil es 
bisher an Mitteln gefehlt hat, in irgend einer 
Weise die der mageren Kohle abgehende Schmelz­
barkeit hervorzurufen. Eine kleine Verbesserung 
wurde dadurch herbeigeführt, dafs man die Kohle 
durch Handarbeit oder maschinelle Vorrichtungen 
feststampfte. Man that dies mit der Absicht, 
die zwischen den Kohlen vorhandenen Zwischen­
räume möglichst zu verkleinern, um den geringen 
Mengen theerartiger Bestandteile ,  die im Verlaul 
der Verkokung entstehen, Gelegenheit zu geben, 
sich mit den benachbarten Kohlentheilen zu ver­
einigen. Wenn, wie gesagt, durch die Manipulation 
des Stampfens eine kleine Verbesserung herbei­
geführt wird, so gewinnt es doch den Anschein, 
als wenn das Mafs der aufgewendeten Arbeit 
nicht im Verhältnifs zu den gebrachten V orte i len  
steht. Das umfangreiche Auftreten gewisser 
theerartiger flüssiger Bestandteile,  die. sich weiter 
zersetzen und unter Abscheidung von Kohlenstoff 
zu einer festen Masse erstarren, ist unbedingt 
erforderlich, wenn man brauchbaren Koks erhalten 
will. Da diese Eigenschaft den mageren Kohlen 
aber abgeht, so dachte man daran, durch Bei­
mischung ähnlicher Bestand te i le  diesen Mangel 
ersetzen zu können, und sind zu dem Zweck 
Asphalt, Theerpech, Melasse und andere Körper 
in Vorschlag und Anwendung gekommen. Das 
Kriterium für die Brauchbarkeit dieser Materialien 
wird durch die Betrachtung gegeben, dafs der 
Eintritt der Schmelzung bei Kohle und Bei­
mischung ein gleichzeitiger sein mufs, ebenso 
die weitere Zersetzung und Erstarrung beider, 
denn der Zweck wäre ein verfehlter, wenn die 
Beimerigung früher schmelzen und erstarren 
würde als die Kohle. Da es aber schwierig ist, 
diesem Erfordernifs gerecht zu werden, so haben 
die bisherigen Versuche, durch Beimengungen die 
Schmelzbarkeit zu steigern, meist nur negative 
Resultate ergeben. Die Erfahrung hat gezeigt, 
dafs für die Verkokung magerer Kohlen Druck 
und Beimischung theerartiger Körper mehr oder 
weniger entbehrt werden können, wenn eine 
möglichst hohe Temperatur zur Anwendung 
kommt, und kann eine Beimischung magerer 
Kohle in allen Ofensystemen geschehen, voraus­
gesetzt, dafs diese einen heifsen Ofengang gestatten. 
Die Fähigkeit, einen hohen Procentsatz magerer 
Kohlen als Zusatz zu vertragen, ist daher keines­
wegs die E igentüm lichkeit  irgend eines be­
stimmten Ofensystems.

(Sehlufs folgt.)
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Hydraulische Scheere mit Differential - Preiswert.
Ausgeführt von der Dortmunder Werkzeugmaschinen-Fabrik Wagner & Co., Dortmund.

Wenn es bei hydraulischen Anlagen im all­
gemeinen darauf ankommt, in den Druckleitungen 
zur Vermeidung von Wasserverlusten und Ver­
minderung der Leitungswiderstände bezw. des

Verschleifses die Anzahl der nothwendigen Ven­
tile sowie Dichtungen aufs Minimum zu be­
schränken , so. gilt dieses vorzugsweise von 
solchen hydraulischen Arbeitsmaschinen, bei 
welchen es sich um raschen Betrieb, also um 
rasch wechselnde Umsteuerungen handelt.

Unterscheiden wir zwischen hydraulischen 
Betrieben mit und ohne Anwendung von Accu- 
mulatoren, so .besitzt erstere Betriebsart den 
Vortheil, dafs die Kraftquelle (Dampfmaschine 

oder sonstiger Motor) bei 
dem ziemlich constant 
bleibenden Accumulator- 
widerstand gleichmäfsig 
fortarbeiten kann und 
nur zu gewissen Zeit­
punkten spontan wirken­
der Steuerung unterwor­
fen ist, während für die 
zweite Betriebsart der 
krafterzeugende Motor 
entsprechend dem stetig 
wechselnden Arbeits­
widerstand gesteuert wer­
den mufs. Indefs kommt 
jener Vortheil der erste- 
ren Betriebsart nicht be­
sonders in Betracht, so­
bald man die für manche 
Arbeitsmaschine oder 
Presse erhebliche Kraft­
vergeudung (abgesehen 
von der Anlage beson­
derer Nieder- und Hoch- 
druckaccumulatoren und 
damit verbundener corn- 
plicirterer Ventileinschal­
tung) in Rechnung zieht 
und- berücksichtigt, dafs 
beim directen Wasser­
betrieb, zumal für rasch 
wechselnden Arbeitspro- 
cefs durch Anbringung 
von Schwungmasse in die 
rotirenden Theile der Ma­
schine, mehr Gleich- 
mäfsigkeit im Gange er­
zielt werden kann. Un­
gleich wichtiger wie für 
die erstere indirecte ist 
für die zweite direcle Be­
triebsweise die möglichst 
zu erzielende Einschrän­
kung der Leitungswider­
stände, wie sie durch 

Querschnitts- und Richtungswechsel im Wasserlauf 
von der Druckwassererzeugung zum endlichen 
Verbrauch entstehen. Auf Grund dieser Forderung 
wurde folgende hydraulische Scheere, in diesem 
Falle eine solche mit Riemenbetrieb, von der Firma 
Wagner & Go. gebaut.
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Unmittelbar an dem Scheerenständer sind alle ; 
nothwendigen Theile angebracht, Prefscylinder, 
Hebeeylinder, Scheerwerkzeuge, Pumpen, Wasser­
behälter, sowie Rädervoigelege mit den Antriebs­
scheiben. Der Stöfsel, festverbunden mit dem 
Prefskolben, bewegt sich in einer nachstellbaren 
prismatischen Führung; an den Stöfsel schliefst 
sich das Obermesser an. Zu den beiden Seiten 
des Ständers werden zwei Doppelprefspumpen, 
welche dem jeweiligen Bedürfnis entsprechend 
einzeln oder paarweise jederzeit vom Stande 
des Arbeiters aus ein- resp. ausgerückt werden 
können, von dem oberhalb des Ständers gelagerten

Hebeeylinder allein unter Druckwasser stehen. 
Indem sich hierdurch die eigentliche Nutzarbeit 
beim Niedergang des Arbeitskolbens als die 
Differenz der Arbeiten beider Kolbenflächen dar­
stellt, kommt das beim vorhergehenden Aufgang 
im obereren Hebeeylinder wirksame Druckwasser 
niederer Spannung beim folgenden Niedergang 
für die Prefsarbeit im grofsen Cylinder nochmals 
zur Verwendung. Durch diese Anordnung wird 
erreicht,  dafs zur Steuerung der beiden Kolben 
nur ein Einlafs- und Äblafsventil erforderlich sind, 
welche im vorstehenden Falle zu beiden Seiten 
des grofsen Prefscylinders angeschraubt und deren

Riemenvorgelege vermittelst Zahnradübersetzung 
in Bewegung gesetzt. Beide Pumpenpaare a r­
beiten von der einen Seite des Prefscylinders 
durch denselben hindurch nach der ändern Seite i 
wieder in den innerhalb des Ständers befindlichen 
Wasserbehälter hinein. Das Zurückziehen des ! 
grofsen Prefskolbens resp. Obermessers geschieht 
durch einen direct mit demselben verbundenen 
kleineren Kolben, welcher stets, sowohl beim 
Aufgang wie beim Niedergang des ersteren, mit 
der Druckleitung in Verbindung steht, wonach 
also die Prefsarbeit im ganzen dergestalt vor sich 
geht, dafs beim Niedergang des grofsen Kolbens 
beide Cylinder, beim Aufwärtsgang nur der obere J

Hebel durch eine gemeinschaftliche Steuerwelle 
miteinander verbunden sind. Dieselben werden 
in entsprechend dem Hube des Prefskolbens ver­
stellbarer Weise mittelbar durch Hebelconstrue- 
tion vom grofsen Kolben in seinen Endstellungen 
gleichzeitig und selbstthätig umgesteuert. Bei 
dieser Maschine geschieht das letztere um so 
leichter und zuverlässiger, als man es sowohl zu 
Anfang des Hubes, d. h. sowohl vor dem eigent­
lichen Schnitt, als auch zu Ende desselben nur 
mit einem geringen Wasserdruck zu thün hat, 
infolgedessen der Verschleifs der fraglichen Metall- 
flächen bei'weitem nicht in dem Mafse demjenigen 
bei einem Betrieb mit Accumulatoren gleichkommt.
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Gegossene Locomotiyrahmèn.
B a u a r t  L e n t  z.

Die von dem Civil-Ingenieur G. L e n t z  in ! 
Düsseldorf entworfenen und von der Gufsstahl- ; 
fabrik F r ie d .  K r u p p  in Essen in letzterer Zeit ! 
in den Verkehr gebrachten Stahlformgufs-Loco- 
motivrahmen bilden wegen ihrer grofsen Vorzüge 
eine hervorragende Neuerung im Bau der Loeo- 
motiven und haben das gröfste Interesse bei den 
Eisenbahntechnikern aller Länder gefunden.

Zu denjenigen Reparaturen an Locomotiven, 
die den Eisenbahn-Werkstätten grofse Kosten 
verursachen und viel Zeit in Anspruch nehmen, 
gehören die in grofser Zahl vorkommenden Rahmen­
brüche,* welche die Aufserbetriebsetzung der betr. 
Locomotive für längere Zeit zur Folge haben. 
Bisher wurden die Locomotivrahmen in Europa 
fast allgemein aus durchgehenden, mit den er­
forderlichen Ausschnitten u. s. w. versehenen 
Blechplatten hergestellt, welche das Annieten von 
Winkeleisen, Federstiflführungen, Federgehänge­
haltern, Anschrauben von Gleitbacken u. s. w. 
erforderlich machen. Diese Rahmen besitzen zwar 
in der Verticalebene ein ziemlich grofses Wider­
standsmoment, doch ist dasjenige in der Horizontal­
ebene viel zu gering, da speciell bei Locomotiven 
mit aufsenliegenden Cylindern die durch den 
Hebelarm von Mitte Cylinder bis Rahmenmitlel 
am Rahmen wirkenden Horizontalkräfte das Be­
streben haben, den Rahmen zwischen Treibachs- 
büchse und Cylinder hin und her zu biegen, bis 
derselbe bricht. Die ebenfalls hierdurch hervor­
gerufenen Lockerungen der Cylinder sind bei 
vielen Maschinentypen ein bekanntes Uebel. Die 
zur Versteifung der Rahmen üblichen Horizontal­
versteifungsplatten sind im allgemeinen ungenügend 
und lockern sich; es werden deshalb mit Vor­
liebe sogenannte Kesselträger angewandt, welche 
den Zweck haben, den Rahmen mittels des 
Kessels steif zu halten, doch wirkt dieses wieder 
schädlich auf den Kessel und ist die Beanspruchung 
desselben durch diese Rahmensteifen oft eine 
derartige, dafs seine Lebensdauer auf die Hälfte 
verringert wird.

Ein weiterer Umstand, der häufig zu wieder­
holten Rahmenbrüchen führt,  ist in der Con- 
struction der bisher üblichen Achsgabelhalter zu 
suchen, bei welchen im allgemeinen der Vorwurf

* Ueber R ahm enbrüche  und deren  U rsachen 
vergleiche m a n : „Revue générale des Chem ins de 
fer* (Paris), N ovem ber 1893, Seite 203 ; „Causes de 
ru p tere  des longerons des m a c h in e s - locom otives“. 
„Glasers A n n a len “, 1. April 1893, Seite 131; „Zeit­
schrift des V ereins deutscher Ingen ieu re“ 1893, 
22. A pril, Seite 442; „R ailroad G azette“ 1893, 1. Sep­
tem ber, Seile 647.

gerechtfertigt erscheint, dafs auf dieselben nicht 
die erforderliche Sorgfalt verwendet wird und dafs 
deren Detail-Construction noch viel zu wünschen 
übrig läfst. Für den Rahmen ist es äufserst 

: nachtheilig, dafs die Achsbuchsen mit der Zeit 
| in ihren Führungen und die Achsschenkel in deren 
! Lagerungen Spielraum erhalten, in dessen Folge 
| sie alsbald zu klopfen beginnen, wodurch bei 
I vergröfsertem Spielraum sogar zu Ralunenbrüchen 

über den Achsgabelausschnitten Veranlassung 
gegeben wird. Dergleichen Hin- und Herbiegen 
wird im Weiteren leicht dadurch verursacht, dafs 
die Kuppelstangenlängen zuweilen verspannt 
werden und dann ein Hämmern der Achsbüchsen 
auf den Gleilbacken hervorrufen, bei ungenügender 
Grofse des Rahmenquerschnitts über den Achs­
büchsen und ungenügender Gröfse der Anlage- 
flächen des Achsgabelhalters mufs dies unbedingt 
Einbrüche und Risse des Rahmens zur Folge 
haben.

Man hat diesem letzteren Uebelstande schon 
dadurch zu begegnen versucht, dafs man ge­
schlossene Achsbüchsgleitbacken anwandte, die 
aus hartem Stahl bestanden. Wegen der Un­
gleichheit der Elasticität dieses Materials gegen­
über derjenigen der Rahmenplatten ist jedoch 
dieser geschlossene Achsgabelhalter keine eigent­
liche Verstärkung im Sinne des Wortes, da er 
infolge seiner geringeren Elasticität fast allein den 
Druck aufzunehmen hat und bei einem Bruche 
desselben auch unbedingt den Bruch des Rahmens 
zur Folge haben mufs. Bei englischen Locomotiven 
werden oft die geschlossenen Gleitbacken nach 
unten verlängert und durch starke Bolzen ver­
bunden, wobei besonders geformte Stehrollen 
ein zu festes Anziehen verhindern. Diese Con­
struction ist solid und leicht in gutem Scldufs 
zu halten, jedoch kann den Bolzen im Gewinde 
nicht genügender Querschnitt gegeben werden, so 
dafs dieselben durch die grofse Anspannung und 
Schläge sich verlängern und schliefslich reifsen.

In den Eisenbahn-Reparaturwerkstälten sind 
die Rahmenbrüche fortwährende Bekannte, bei­
spielsweise haben die preufsischen Eisenbahn- 
directionen eine grofse Anzahl von Normalgüter­
zug- und Personenzug-Locomotiven im Betrieb, 
die nach kürzerer Inbetriebsetzung Brüche im 
Ausschnitt über der Vorderachse und im Treib- 
achsausschnitt aufweisen, von den Tender- 
locomoliven haben die meisten derselben Rahmen­
brüche aufzuweisen, deren Rahmen dann durch 
beiderseitig aufgelegte Bleehplatten geflickt werden 
mufsten. Diese Brüche entstehen offenbar durch
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die combinirte Wirkung der Horizontal- und Ver- j Achsgabelhalter wesentlich in der Construction 
ticalkräfte, die ein fortwährendes Hin- und Her- verbessert, die Anlageflächen und der Querschnitt
biegen der Rahmen in beiden Richtungen ver­
anlassen und so den Bruch unausbleiblich zur 
Folge haben müssen.

¡derstandsmowen! über Achsbächscn tios

derselben vergröfsert und die Nachstellvorrichtung 
bequem sein müssen. Die nach den Entwürfen 
des Civil-Ingenieurs G. L e n t z  in Düsseldorf

G ewicht des S ia lilfo rm g u fS ’ R a lin w is  t ij$  kg-

a-b c~<i

Widerstflhdsfiioiueni iibei’ Achsbuchsen ¿jSI
'S 1 1 I

Gewtchl des Origtn,il-fl/echrnlni:cns im  * g

■  F i g .  1 .  S t a h l f o r m g u r s r a h r a e n  ( S y s t e m  L e n t z )  f ü r  e i n e  S c h n e l l z u g - L o c o m o l i v e .

Bei langen Locomotiven ist ein fernerer, zum | hergestellten Locomotivrahmen aus Stahlformgufs 
Brechen der Rahmen führenderGrund der, dafs 1 v e r m e i d e n  die vorgenannten Uebelstände und sind 
dieselben wegen zu geringen Widerstandsmomentes ; derart construirt, dafs Brüche und Risse gänzlich 
über den Achsbüchsen beim Hochnehmen der ausgeschlossen erscheinen. Dieselben sind bereits 
Locomotive brechen müssen. für einige Bahnen Deutschlands bezw. Nord-

W iderstandsmom ent über Achsbuchsen n o j  l\ 'i  30 m m  Starke. Gewicht des S iä h l/o n n g u ß -R a h m en s ii$ o  l g  bei 30 m m
, ,  / 0 2 0  . .  „  * „  . .  . .  . r  1020 „  25

~ t r -------------------------------— '■+---------------------" o-t.w
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j  Gewicht des Onginol- Btcchmhincnx ¡oS'i hg
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1 i
F i g .  2. S t a h l i o r m g u f s r a h m e n  ( S y s t e m  L e n t z )  f ü r  p r e u f s i s c h e  N o r m a l - G ü t e r z u g - L o c o m o ü v e n .

Aus Vorstehendem ergiebt sich, dafs unsere 
bisher üblichen Locomotivrahmen zur Vermeidung 
der genannten Uebelstände ein gröfseres verticales 
und wesentlich gröfseres horizontales Wider­
standsmoment und gröfseren Querschnitt über 
den Achsbüchsen haben sollten, und dafs die

amerikas in K ru p p s c h e m  basischem Siemens- 
Martin-Stahlformgufs ausgeführt. Dieses Material 
zeichnet sich durch gröfste Weichheit und Dehn­
barkeit aus; es besitzt eine Festigkeit von 
38 bis 45 kgfqmm bei einer Dehnung von 25 
bis 30 % und ist infolge längeren Ausglühens
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der Gufsstücke gänzlich spannungsfrei, was bei 
den bisher üblichen Blechrahmen nicht der Fall 
ist, da dieselben nach dem Auslochen beim 
Richten gehämmert und deren Oberflächen theil- 
welse gestreckt werden, so dafs nicht unbeträcht­
liche Spannungen in die Bleche kommen, die 
an d e n , den Brüchen am meisten ausgesetzten 
Stellen —  über den Achsbüchseh — sehr gefähr­
lich werden können. Der Hauptvorzug dieses 
Materials besteht darin, dafs die Gufsstücke nicht 
brechen, sondern bei übermäfsiger Beanspruchung 
nur deformirt werden.

In Figuren 1 bis 3 sind einige derartige 
Rahmen für Personenzug-, Güterzug- und Tender- 
locomotiven veranschaulicht; die für andere 
Locomotivtypen erforderlichen Entwürfe derartiger

der Horizontalebene so steif, wie die in Amerika 
üblichen stabförmigen Rahmen. Der Rahmen­
querschnitt wird von 80 auf 130 qcm, also um 
62 $  vergröfsert.

Hinsichtlich der Achsgabelhalter sei erwähnt, 
dafs dieselben jetzt an der schwächsten Stelle
22,5 qcm Anlageiläche besitzen. Nach Fig. 4 
erhält der Achsgabelhalter nach neuer Con- 
struction 48 qcm Anlagefläche; so dafs letzterer 
mehr als verdoppelt ist, dabei ist aber bei der 
neuen Constructiou der Achsgabelhalter leicht 
nachstellbar, bei alter dagegen nur mit gröfster 
Schwierigkeit wieder passend zu machen. Die 
Achsbüchskeilstellung wird in bisheriger Weise an­
gebracht und bleibt es anheimgestellt, ob die an­
gegossene gerade Stahlbacke direct zur Führung

W iderstandsm om ent über Achsbuchsen n o t ¡j G ew icht den S tah lform sçùjb-Rohm ens jjo o  k g

•b c-d

Querschnitt über Achsbuchsen

l I
F i g .  3 .  S t a h l f o r m g u l ' s - R a h m e n  ( S y s t e m  L e n t z )  f ü r  e i n e  G t l t e r z u g - T e n d e r - L o c o n i o t i v e .

Rahmen werden durch Givil-Ingenieur Lentz den 
Interessenten kostenlos ausgearbeitet.

Das Widerstandsmoment dieser Rahmen in 
der Verticalebene ist mindestens doppelt so grofs 
als dasjenige der bisher üblichen Plattenrahmen, 
während dasjenige in der Horizontalebene vier- 
bis sechsmal so grofs ist als früher und der 
Querschnitt über den Achsbuchsen um etwa 
50 vergröfsert ist; hierbei ist das Totalgewicht 
der derart verstärkten Stahlformgufsrahmen immer 
noch geringer als dasjenige der bisher üblichen 
Rahmen. Im Weiteren sind die Achsgabelhalter 
so construirt, dafs sie sich bei der gering­
sten Lockerheit leicht und genau nachstellen 
lassen.

Um die Vorzüge der Stahlformgufsrahmen 
näher zu erläutern, sei beispielsweise hervor­
gehoben, dafs wie aus der Zeichnung des Stahl- 
iormgufsrahmens der Normal - Güterzuglocomotive 
(Fig. 2) ersichtlich bei 25 mm Plattenstärke des­
selben das verticale Widerstandsmoment über den 
Achsbüchsen statt 427 nun 1020, also 2,4 mal 
so grofs, das horizontale Widerstandsmoment da­
gegen von 33,3 auf 144, also auf das 4,3 fache 
erhöht wird. Die Rahmen werden dadurch in

der Achsbüchse verwendet wird, oder ob man 
auf diese Fläche noch eine gehärtete Stahlplatte 
von etwa 110 mm Stärke mit übergreifenden 
Kanten aufschraubt.

F i g .  4 .

Der Stahlformgufsrahmen wird in solcher Weise 
construirt, dafs er möglichst auf der äufseren 
Seite und der Oberkante gehobelt wird und man 
auf diese Weise Sicherheit für dichtes Material 
erhält. Etwaige sonst angenietete Winkeleisen
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werden durch angegossene Rippen ersetzt, alle 
sonst angenieteten oder angeschraubten Theile, 
wie Pederstiftführungcn, Federgehängehalter und 
Führungen u. s. w . , sind gleichfalls direct am 
Rahmen angegossen.

Vorstehend beschriebene Stahlformgufsrahmen 
bieten gegenüber den bisher üblichen Platten­
rahmen namentlich nachstehende Vorzüge:

1. Unbedingte Sicherheit gegen Rahmenbrüche j  
vermöge ihrer greiseren Widerstandsmomente, | 
sowohl in der verticalen, als in der hori­
zontalen Ebene.

2. Fortfall von Kesselträgern (Rahmensteifen) 
und dadurch Schonung der Locomotiv- 
kessel.

3. Vermeidung der Lockerung der Cylinder aus 
denselben Gründen.

4. Vermeidung des Auseinanderfederns der 
Achsgabeln vermöge der gröfseren Anlage­
flächen der Achsgabelhalter und deren be­
queme Nachstellbarkeit.

y. Gröfsere Solidität und geringere Reparatur- 
bedürftigkeit infolge der Herstellung der 
Rahmen aus einem Stück.

6. Geringeres Gewicht der Stahlformgufsrahmen 
trotz gröfserer Widerstandsfähigkeit und 
Solidität.

7. Vereinfachte Montage der Loconjotive.
8. Gröfsere Betriebssicherheit.

9. Bessere Ausnutzung der Locomoliven, da 
dieselben nicht zur Reparatur dem Betriebe 
entzogen werden.

In den Fig. 1 bis 8 sind unten die bisher 
üblichen Plattenrahmen mit aufgeführt, so dafs 
man die jetzige neue Form mit der früheren 
alten vergleichen kann; aufserdem sind bei letzerer 
die angenieteten Winkeleisen und dergleichen an­
gegeben und diejenigen Stellen erkenntlich ge­
macht, wo derartige Rahmen am meisten Risse 
und Brüche zeigen.

Auf der Weltausstellung in Chicago erhielt f 
die Firma Krupp für ausgestellte Stahlformgufs­
rahmen eine Auszeichnung zuerkannt.

Wegen ihrer grofsen Vorzüge darf erwartet 
werden, dafs den Stahlformgufsrahmen als her­
vorragende Neuerung im Locomotivbau die er­
forderliche fachmännische Beachtung und mannig­
fache Anwendung nicht fehlen wird.

Metallurgische Notizen aus Nordamerika.
V on G. Lunge.

Es kann mir nicht beikommen, neben den 
Berichten W e d d i n g s  in .S tah l und Eisen“ noch 
einige Notizen von der Weltausstellung in Chicago 
bringen zu wollen; ebensowenig, irgend etwas über 
die amerikanische Eisen- und die Lake-Copper­
industrie berichten zu wollen, die durch den 
Congrefs des Jahres 1890 den deutschen Fach­
genossen so nahe gerückt worden sind. Ich möchte 
mir dagegen erlauben, aus meinen Besuchen in 
westlichen K u p f e r - ,  B le i -  und S i l b e r h ü t t e n  
hier Einiges mitzutheilen.

Die Blei- und Silberhütte G lo b e  S n ie l t i n g
& R e f i n in g  Co. zu Denver, in der ich durch den 
Director, Dr. M a lv e r n  W . l i e s ,  jede wünschens­
w e r t e  Auskunft bekam, verhüttet ungemein ver­
schiedene Erze, theils Silicate, theils Pyrite, auch 
etwas Weifsbleierz u. s. w., Alles auf Blei, Silber 
und Gold, nebst einem reichen Kupferstein, der 
an eine Nachbarhütte weitergegeben wird. Die 
Erze werden eingetheilt in solche, die unter 1 7 #  
Schwefel halten, und solche, die darüber halten, 
und beide Klassen werden verschieden behandelt.

Die schwefelarmen Erze werden gar nicht 
geröstet; die schwefelreicheren werden, aber ohne 
Verwerthung der Gase, abgeröstet, theils in Hand­
öfen, die das Röstgut auch gleich bis zum 
Schmelzen bringen, theils in den mechanischen 
Röstöfen von O’H a r a - B r o w n ,  die sich aber 
nicht besonders bewährt haben. Die Handöfen 
besitzen für den eigentlichen Röstprocefs eine ein 
wenig abgestufte Reihe von vier Fortschauflungs- 
sohlen, in einer Gesammtlänge von 18 m ; zwischen 
diesen und dem Feuerrost kommt eine etwas 
tiefer liegende Schmelzsohle von 4,5 m Länge; das 
Gewölbe der letzteren ist, wie gewöhnlich bei 
Schmelzöfen, an der Fuchsseite weit herunter­
gezogen; der Fuchs besteht in einem senkrechten 
Kanale von etwa 1 m Höhe, der dann seitlich 
abgeht und die Flamme in den angebauten langen 
Fortschauflungsofen leitet. Der Herd dieser Abthei­
lung besteht aus einem umgekehrten doppelten 
Gewölbe und darüber einer Schlackenschicht. 

! Zuletzt gehen die Gase bisher noch ins Freie, 
j  doch sollen sie später auf Flugstaub, viel­
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leicht auch auf ihren Schwefelgehalt verwerthet 
werden.

Die erwähnte Gombination dient dazu, um 
die im Fortschauflungsofen bei verhältnifsniäfsig 
niedriger Temperatur abgerösleten und natürlich 
stets pulvrig bleibenden Erze in dem angebauten 
Schmelzofen auf höhere Temperatur zu bringen 
und soweit zu schmelzen, dafs sie compacte, für 
die eigentliche Schmelzarbeit in Schachtöfen dien­
liche Massen geben. Diese höhere Temperatur 
wird erreicht: 1. durch die unmittelbare Nach­
barschaft des Feuerrostes, 2. durch das Herab­
ziehen des Gewölbes, 3. durch die tiefere Lage, 
wodurch in dem Fuchse zwischen dieser Ab­
theilung und dem Röstofen schon ein Auftrieb, 
und dadurch in der ersteren stärkerer Zug her­
vorgebracht wird.

Die nicht gerösteten schwefelarmen und die 
gerösteten schwefelreichen Erze werden nun zu­
sammen in Schachtöfen verschmolzen. Diese 
sind Raschelte-Oefeti mit 9 bis 10 Düsen, mit 
wassergekühltem Herde. Den neueren Oefen hat 
man einen Schacht von 3,05 m Länge und 1,02 m 
Breite gegeben. Der ganze. Schacht ruht auf 
hohlen Eisenbalken, in die das Kühlwasser zu­
erst eingeführt wird, ehe es die Kühlung des 
Gestells besorgt; diese Einrichtung hat sich sehr 
bewährt, da die früher stets sehr leidenden 
Träger für den Schacht nunmehr ein ganz be­
ständiger Constructionstheil geworden sind. Man 
hat diese Oefen in neuerer Zeit dadurch ungemein 
verbessert, dafs man die Gase nicht mehr, wie 
sonst üblich, oben am Schacht seitlich abführt, 
was immer Unregelmäfsigkeiten im Niedergange 
der Beschickung verursacht, sondern dafs man 
den Ofen etwas höher macht und überwölbt, mit 
seitlicher Beschickung unterhalb des Gewölbes, 
während aus der M it te  des letzteren ein 0,6 m 
weites Eisenrohr die Gase in die Staubkammern 
ableitet. Eine weitere, sehr wesentliche Ver­
besserung ist folgende: Schlacke und Stein
fliefsen zusammen in einen beweglichen Vorherd, 
bestehend aus einem viereckigen, auf Rädern 
ruhenden Eisenkaslen mit feuerfestem Futter, in 
dem sich Schlacke und Stein in Ruhe absetzen 
und besonders abgelassen werden können, wo­
durch die Verluste an mechanisch eingeschlosse­
nem Stein vermieden werden, die sonst durch 
das directe Wegfliefsen der Schlacke verursacht 
werden. Wie gewöhnlich wird das metallische 
Blei im Ofen selbst gelassen, bis es hoch genug 
gestiegen ist, um abgestochen zu werden. Es 
enthält meist 200 bis 300 Unzen Silber auf die 
Tonne von 2000 Pfund und geht in die unten 
zu beschreibende Raffinirarbeit. Der Stein ent­
hält etwa 2 % Kupfer; er wird gemahlen, wieder 
geröstet und geschmolzen, und dies wird mehrmals 
wiederholt; nach viermaligem Schmelzen kommt 
man auf 10 $  Kupfer. Diesen reichen Stein 
unterwirft man nun einer Saigerung. Dabei ent- 

V.u

steht ein wenig Schwarzkupfer, welches sämmt- 
liches Gold aufnimmt. Der Stein selbst wird 
dann durch gewöhnliche Kupferarbeit auf 70 % 
Kupfer gebracht und in diesem Zustande an den 
Boston and Colorado Smelter (s. u.) abgegeben. 
Bei dieser Kupferarbeit werden jedoch 50 % Blei 
zugesetzt, das das Silber aufnimmt, so dafs der 
an die Kupferhütte gehende Kupferstein so gut 
wie frei von Silber ist.

Die Schmelzarbeit wird wesentlich nach der 
Analyse der Schlacken geleitet. Die Gattirung 
erfolgt in der Art, dafs die Zusammensetzung der 
Schlacken in folgenden Grenzen bleibt:

SiOa . . . .  3 1 - 3 3  %,
Fe, Mn . . . 2 6 - 2 9  %,
Cao, MgO, BaO 1 8 - 2 2  %,
Z n ....................... 2 - 6  %,
P ....................... n ich t über 0,7 %,
A g ....................... .......  ,  l '/sU n zen  p. 2000 Pfund.
(1 Unze au f die T onne von 2000 Pfund bedeutet

1 T h . au f 32 000, oder 31,25 g auf 1000 kg.)

Das im Rascbetteofen erhaltene Blei wird nun 
umgeschmolzen und drei Abstriche gemacht, ein 
Kupferabstrich und zwei Antimonabstriche, die 
in besonderen Oefen zu gute gemacht werden. 
Das übrige Blei wird darauf der Zinkentsilberung 
unterworfen. Der silberhaltige Zinkschaum wird 
in thönernen Retorten von Birnenform in etwa
25 1 Fassung destilirt. Die Retorten stehen mit 
dem Halse schief in die Höhe; an die Mündung 
des Halses lehnen sich als Vorlagen thönerne 
Kolben an, die man aus beschädigten Retorten 
von früheren Operationen erhält. In diesen ver­
dichtet sich das abdestillirende Zink, während 
Reichblei in den Retorten zurückbleibt. Die 
letzteren sind in dem Ofen beweglich aufgehängt, 
so dafs man nach dem Abdestilliren des Zinks 
das Reichblei durch Kippen der Retorten aus- 
giefsen kann. Das entsilberte Armblei wird 
einfach umgeschmolzen, wobei durch den Lufl- 
sauerslofT das Zink, soweit es sich nicht ver­
flüchtigt, in den Abstrich geht.

Das Abtreiben des Reichbleies erfolgt in zwei 
Stadien, zuerst auf einem mit zwei Luftleitungen 
versehenen Herde aus einem Gemenge von Kalk­
steinmehl und feuerfestem Thonpulver, wo der 
gröfsere Theil der Glätte abgeschieden wird. Das 
hier verbleibende, sehr reiche Metall wird aus­
geschöpft und in einem zweiten, kleineren Treib­
herde der bekannten englischen Form zum 
Blicken gebracht.

Sämmtliche Gase aus den Schachtöfen, den 
Antimon- und Silberöfen, überhaupt alle mit Aus­
nahme der Röstofengase, werden durch lange 
Flugslaubkanäle geführt und schliefslich durch 
einen mächtigen Ventilator in ein langes und 
weites Rohr mit vielen nach oben gerichteten 
Ansätzen getrieben, an denen Musselinsäcke be­
festigt sind. Durch die Maschen der Säcke ent­
weicht das Gas selbst, während so viel Staub

3
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darin zurückbleibt, dafs man dadurch gegen früher 
in jener Hütte eine Mehrausbeute von 400 000 d t  
im Jahre hat. Dieses, bisher noch wenig eingeführte, 
Verfahren hat sich ausgezeichnet bewährt. Leider 
ist es für die sauren Röstgase nicht anwendbar; 
bei Musselinsäcken von vornherein n icht,  aber 
auch wollene und selbst Asbestsäcke haben sich 
als nicht brauchbar erwiesen, weil die Säuren 
das Gewebe immer feucht halten und die Maschen 
bald durch Schlamm zugeklebt werden.

Einige Kilometer von der beschriebenen Blei­
hütte entfernt, im Städtchen Argo, ist die Kupfer-

S c h n i t t  C  D .

S c h n i t t  A  ß .

und Silberhütte der B o s to n  a n d  C o l o r a d o  
S m e l t i n g  C o m p a n y .  Am bem erkenswertesten  
in dieser ist der mechanische Röstofen von R o b e r t  
P e a r c e ,  von dem vier Exemplare dort und vier 
andere in Butte in Arbeit stehen. Dieser Ofen 
(patentirt in Amerika am 27. December 1892,* 
mit verschiedenen späteren Verbesserungsappa- 
ralen) gilt heut für den besten mechanischen 
Röstofen mit Flammfeuer, der an Billigkeit der 
Anlage-und Sparsamkeit im Betriebe den rotiren-

* ü .  R .-P . Nr. 70807. Vgl. »Stahl und E isen ' 
1893, Nr. 20, S. 906,

den Oefen von W h i t e ,  H o w e l l  und B r ü c k n e r ,  
dem O 'H a ra -  und O’H a r a - B r o w n -O f e n  mit 
fester Sohle und rotirendem Rührwerk und allen 
anderen bisher bekannten weit überlegen sein soll.

Dieser Ofen, seiner kastellähnlichen Gestalt wegen 
als „Turret-Furnace“ bezeichnet, ist in Fig. 1 
bis 4 nach genauen Constructionszeiclmungen dar- 
geslellt. Es ist ein mit zwei oder mehr Feue­
rungen versehener Flammofen mit ringlörmig 
gestalteter Sohle. In dem hohlen Mitteltheile 
befindet sich eine senkrechte Welle mit vier 
davon ausstrahlenden röhrenförmigen Armen,

S c h n i t t  K L .

b i s  4 .
S c h n i t t  G  H .

welche durch einen Schlitz in den Ringofen 
hineinragen und dort mit Rührschaufeln versehen 
sind. Um diesen Spalt bilden zu können," ist 
die ganze Innenseite des Bingflammofen-Gewölbes 
auf H-Balken aufgehängt. Das Erz wird an 
einer Stelle auf mechanischem Wege mit beliebiger 
Schnelligkeit continuirlich eingeführt, wird von 
den Rührarmen, ebenfalls mit beliebiger Schnellig­
keit, unter fortwährendem Umwenden um den 
Ofen herumgeführt und fällt kurz vor der Ein­
führungsstelle durch sein eigenes Gewicht in eine 
Ausladungstasche. Eine sehr wichtige Einrich­
tung ist die, dafs durch die hohlen Rührarme
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fortwährend Luft eingeblasen wird, welche gegen 
die Riihrschaufeln ausgestofsen wird und dabei 
die doppelte Function erfüllt, den im Ofen be­
findlichen Theil der Maschinerie zu kühlen und 
die Röstung durch vorgewärmte Luft zu befördern. 
Andere Heifsluftkanäle sind in der Aufsenwand 
des Ringofens angebracht, während der Schlitz 
der Innenwand, durch den die Rührarme hin­
durchgehen müssen, durch Klappen verschlossen 
ist. Das Röslgas tritt durch einen Seitenkanal 
in den überwölbten Raum unter der Ringofen­
sohle, der als Flugstaubsammler dient, und ent­
weicht nach Umkreisung des Ofens durch einen 
anderen Kanal in den Schornstein.

Ein einziger Arbeiter bedient einen Ofen von
11 m Durchmesser, einschliefslich der Maschinerie, 
des Beschickens und Entleerens, wobei in 24

• Stunden 20 t Erz abgeröstet werden. Man kann 
darin todt, oder bis auf beliebigen Sclnvefelgeliall 
abrösten, auch bis zur Sinterung oder zum 
Schmelzen; ganz besonders gut eignet er sich 
zur chlorirenden Röstung, da man das Salz an 
jedem beliebigen Punkt einführen kann.

Fig. 1 zeigt einen Horizontalschnitt des Ofens 
nach der Linie A B  von Fig. 3; Fig. 2 einen 
solchen nach der Linie GII\ Fig. 3 einen Verti- 
calschnitt nach der Linie CD von Fig. 1; Fig. 4 
einen solchen nach der Linie K L ; aa ist die 
Röstsohle, b die Verbindung mit dem Staub­
kanal cc, d die Ableitung aus letzterem in 
den Schornstein; e H-Träger, an denen das innere 
Ofengewölbe aufgehängt ist; f  Mittelwelle; g hohle 
Seitenarme; h Luftleitung; i seitliche Heifsluft­
kanäle; k Schlitz in der Innenseite für die Rühr­
arme; l Entleerungsloch, an dessen beiden Seiten 
das Obergewölbe bei m und n abgeschnitten ist;
oo Feuerungen.

Das im P ea rc e -O fen  geröstete Erz wird in 
einem Flammofen geschmolzen und dabei nach 
Wiederholung der Operation ein 70 procentiger 
Kupferstein gewonnen, der zusammen mit dem 
vom Globe Smelter (s. o.) kommenden ganz fein 
gepulvert und dem Z ie rv o g e l-V e rfah ren  unter­
worfen wird. Das Röslproduct wird ausgelaugt 
und das in Lösung gehende Silbersulphat mit 
metallischem Kupfer auf Silber, das entstehende 
Kupfervitriol mit metallischem Eisen auf Kupfer 
behandelt. Das nach dein Auslaugen zurück­
bleibende Kupferoxyd enthält sämmtliches Gold 
und noch ziemlich viel Silber (etwa 40 Unzen 
a. d. Tonne). Es wird mit Pyrit verschmolzen, 
so dafs ein neuer Stein entsteht. Dieser wird

einem Röstschmelzungsprocefs (Reactionsrösten) 
unterworfen, und dabei genug metallisches Kupfer 
gebildet, um dieses absaigern zu können, wobei 
es alles Gold mitnimmt. Der rückständige Stein 
wird wiederum dem Ziervogel-Verfahren unter­
worfen und giebt nun sein sämmtliches Silber, 
soweit es gewinnbar ist, ab. Die Trennung des 
Goldes vom Kupfer wurde mir nicht gezeigt; sie 
scheint auf nassem Wege vorgenommen zu werden 
und ist ja dann eine sehr einfache Sache.

Bei der C h i c a g o  a n d  A u r o r a  S m e l t i n g  
a n d  R e f i n i n g  C o m p a n y  zu Aurora, JH., welche 
Hütte mir von Herrn E u r i c h  in sehr liebens­
würdigerweise gezeigt wurde, ist das Verfahren im 
Princip dem beim Globe Smelter beschriebenen sehr 
ähnlich. Das Rösten erfolgt in Fortschauflungsöfen; 
das Röslproduct wird in Rascheltöfen auf Blei­
könig und Stein geschmolzen. Fig. 5 und 6 
zeigen das Gestell der Oefen m it .dem  gekühlten

Tümpelslein A und der Oeffnung B im Boden des 
Herdes, die sich schief nach oben und aufsen 
fortsetzt und bei C in eine offene Rinne mündet; 
bei diesem ruhigen Aufsteigen sondern sich Stein 
und Schlacke weit besser, als wenn sie wie 
sonst gemeinschaftlich ausfliefsen, und wird also 
derselbe Vorlheil wie bei dem besonderen Vor­
herde im Globe Smelter (s. o.) erreicht. Der 
Querschnitt zwischen den Düsen ist 0,965 m. 
Die weitere Arbeit ist zunächst wie in Denver; 
man gewinnt also Werkblei und Kupferstein, der 
anderweitig verhüttet wird. Das Werkblei wird 
mit Zink entsilbert, aber in zwei Phasen, nämlich 
für goldhalligen und für goldfreien Zinkschaum. 
Dieser wird erst in Kesseln abgesaigert, dann 
destillirt und der Rückstand abgetrieben; das 
Armblei wird durch Umschmelzen bei Luftzutritt 
entzinkt. Vor dem Abtreiben des Reichbleics 
macht man keine Abstriche, wie in Denver, weil 
dabei Silber verloren geht.



Öl6 Nr. 5. „ S T A H L  U N D  E I S E N . “ 1. März 1894.

Die specifisclien Wärmen der Metalle.
Die Bedeutung der Bestimmung der specifischen 

W ärme oder der Wärmecapacität der Körper als 
eines der wichtigsten Mittel für die Controlirung 
des Wärmeverbrauchs bei unseren metallurgischen 
Arbeiten wird neuerdings herausgestellt durch 
eine bemerkenswerthe Abhandlung von Dr. Jos .  
R i c h a r d s , *  Lehrer der Metallurgie an der Lehigh 
Universily. Der Verfasser macht mit Recht darauf 
aufmerksam, dafs, weil in den meisten Fällen die 
untersuchte Substanz über der Erhitzung aus dem

A  festen in den flüssigen und
selbst den gasförmigen Zu­
stand übergeht, sich für
diese verschiedenen Zustände 
verschiedene specifische W är­
men ergeben, und zwar um 
so m e h r , wenn die Ueber- 
führung aus dem einen in 
den anderen Zustand mit
einer bedeutenden W ärm e­
bindung, d. h. ohne äufsere 
Temperaturerhöhung vor sich 
g e h t , so dafs die W ärme 
im Körper latent geworden. 
Die blofse Bestimmung der 
specifischen W ärme bei ge­
wöhnlicher Temperatur hat 
daher den Umfang einer ca­
lorischen Untersuchung einer 
Substanz gewonnen; wiewohl 
diese Untersuchung lediglich 
dem physikalischen Gebiete 
anzugehören scheint, so er­
weist sich sehr bald, dafs 
sic auf die Grundlagen der 
Chemie übergreift und ein 

Fig. i. Licht auf manche Anschau­
ungen letzterer Wissenschaft 

wirft, und uns die Richtung anweist, wie chemische 
Theorieen auf rein mechanischer Grundlage zu 
lösen sind.

Nach einer historischen Darstellung der Ent­
wicklung dieses Forschungsgebiets seit Dr. Black 
in Edinburgh (1760— 65), auf welchem wir die 
berühmtesten Namen unserer Physiker finden, wie 
Lavoisier, Laplace, Dalton, Rudberg, Neumann, 
Dulong, Petit, Pouillet (1836), Regnaull (1840), 
Bede (1855 ),  Bunsen, Kopp, Byström (1860), 
Mailet, Naccari, Kundt, Violle. Le Verricr, giebt 
Richards eine Beschreibung der calorimetnschen 
Methoden (Methode der Mischungen, das Eis- 
calorimeter, das Dampfcalorimeter).

* Joitrn. of the  Franklin  Institu te , Bd. 136, 1893, 
Juli-Septem ber, Heft 1 bis 3.

Das von Prof. Frazier und dem Verfasser ge­
brauchte Calorimeter ist in den nebenstehenden 
Figuren dargestellt. An dem Calorimeter-(Fig. 1) 
ist der äufsere Kasten aus Nufsbaum, das eigent­
liche Calorimeter aus dünnem Blech, welches mit 
Baumwolle dicht umhüllt und bedeckt ist; der 
Rührer ist von Drahtgaze, der dicht an die Wände 
anpafst, und hat einen Glasstab als Griff. Die 
Thermometer sind Baudins Normalinstrumente, 
auf 0 ,02°  eingetheilt und mit einer Lupe auf 
0 ,0 0 2 5 0 abzulesen. Das Calorimeter wird mil 
etwa 300 g Wasser gefüllt, und unter Verwendung 
einer Plalinkugel von 52 g ist die Temperatur-- 
erhöhung annähernd 0 ,5°  für jede 100° Fallen 
der Temperatur der Platinkugel. Die wahrschein­
lichen Fehler in den Calorimete’rn selber liegen 
innerhalb 0,1 fö. Die Correcturen für Wärme-

verlusle am Calorimeter während der Untersuchung 
geschahen nach einem besonders ausgearbeiteten 
Verfahren.

Fig. 2 zeigt den Apparat für die Erwärmung 
der Metalle im Ofen; er besteht aus einem feuer­
festen Ziegel von der angegebenen F o rm , mit 
zwei in den Hohlplätzen befestigten, glatten fran­
zösischen Glühtiegeln, Beim Verfahren wird das 
Platin in den einen, das andere Metall in den 
ändern Tiegel gelegt und die Tiegel mit Por­
zellandeckeln , an denen ein starker Platindraht 
befestigt, bedeckt. Nachdem das Ganze mehrere 
Stunden auf die beabsichtigte Temperatur erhitzt, 
werden die beiden Calorimeter in den Oienraum 
gebracht und zum Empfange der Kugeln geöffnet. 
Der Ziegel wird aus dem Ofen genom men, die 
Deckel abgehoben und , indem man den Ziegel
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zwischen 45 bis 9 0 °  erst nach der einen, dann 
nach der ändern Seite hin neigt, die beiden Kugeln 
zu gleicher Zeit in das bezügliche Calorimeter 
getropft. Die Stöpsel werden wieder eingesetzt, 
die Calorimeter ins Zimmer gebracht und nun 
alle 5 Minuten Ablesungen gemacht. Um Fehler 
zu vermeiden, besteht jeder Versuch aus zwei 
getrennten, welche so nah wie möglich bei der­
selben Temperatur, aber mit jeder Bedingung in 
umgekehrter Folge ausgeführt w erden , welche 
sich bezieht auf: die Stellung im Ofen, die Stellung 
im Ziegel, die Reihenfolge des Ausschüttens, das 
verwendete Calorimeter.

Die Höchstdifferenz zwischen zwei Versuchen 
soll weniger als 1 ^  , die Abweichung vom 
Durchschnittsergebnifs weniger als 0,5 % betragen.

Nimmt man die Reihen der Temperaturen 
als Abscissen und die ausgegebene Wärme als 
Ordinaten eines Diagramms, so findet sich für 
die meisten Metalle, dafs die Verbindung der ver­
schiedenen Punkte keine gerade Linie giebt, sondern, 
indem die ausgegebene W ärme in schnellerem 
Mafse wächst als die Temperatur, eine gegen die 
Abscissenachse convex gebogene, welche stufen­
weise steiler und steiler wird.

Bedeutet Q die bis zu Null ausgegebene Wärme 
und t irgendwelche Temperatur, so erhalt man 
die Formel:

Q =  a t  - f  ß t 2

oder, wenn die Curve nicht schnell genug zu 
hohen Temperaturen steigt,

Q —  a t  +  ß t 2 - f  y t 3

Das dritte Glied wird nur nö thig , wenn die 
Curve sich dem Schmelzpunkt oder einem kriti­
schen Punkt der Substanz nähert, wenn ein Theil 
der für die Aenderung des Zustandes erforderlichen 
Wärme verschluckt wird, bevor der Punkt selbst 
wirklich erreicht wird.

Um aus einer Reihe von Versuchen die Formel 
auf Null zu berechnen, hat man für einen Körper, 
der sich von l 2 oder t i  auf Null abkühlt,  die 
Formeln

Q i  = « l i  +  ß t i 2 
Qä  —  a t2  ß t 2

und mufs daher für den von t i  auf t 2 abkiihlenden 
Körper die ausgegebene Wärmemenge sein

( Q i  —  Q 2 ) —  a ( t i  —  t ä )  -f-  ß (t  1 8 —  t 2 L’) .

Da die bei den verschiedenen Versuchen 
zwischen hohen und niedrigen Temperaturen aus­
gegebenen Wärmemengen gemessen s ind , so 
können die Werthe von ( Q i — Qä), tj und ta 
in die letzte Gleichung eingesetzt w erden , und 
so giebt jeder Versuch eine Beziehung zwischen 
k und ß, und jegliche zwei Versuche liefern zwei 
Gleichungen, aus denen der Werth dieser un­
bekannten Coefficienten abgeleitet werden kann.

Wird die von einer Substanz beim Fallen von 
t zu Null ausgegebenen W ärme durch den Werth 
der Temperatur t dividirt, so ist der Quotient 
der Durchschnittswert!! der specifischen Wärme 
zwischen diesen Temperaturen, daher _

oder, wenn die Substanz von t i  auf t 2 anstatt 
auf Null fällt,

o  _ _  Q i  Q a  <*(ti  —  ta)  - f -  ß ( t i 2 — t o 2)|-  - -  - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -U — 2̂ t i — 12
— a +  ß (u—u).

Die Gleichung für das Verhältnifs der aus­
gegebenen Wärme zum Temperaturfall giebt nun 
die wahre specifische W ä rm e ; nimmt man daher 

Q =  a t  +  ß t 2 - f  y t 3,
so hat man

S = ^  =  «  +  2 ß t  +  3 Y t 3,

oder, wenn man wie oben das dritte Glied fortläfst, 
S —  a  --¡- ßt.

Dies ist die Formel einer geraden Linie wie 
diejenige für den W erth S m, welche von t =  0° 
bei dem Werthe a  ausgeht, und ist daher die 
wahre specifische W ärm e des Körpers bei Null. 
Auf diese Weise kann die Formel für die wahre 
specifische W ärm e aus derjenigen des W ärm e­
betrags abgeleitet werden, und steht diese Wärme­
menge in inniger Beziehung zu den Eigenschaften 
der Substanz bei irgend einer gegebenen Tem ­
peratur.

Die von einer Substanz für 1 0 Temperatur­
zunahme aufgenommene Wärme oder Energie 
geht in dem Körper in verschiedene Theile; ein 
Bruehlheil wirkt äufserlich, sofern die Substanz 
ausdehnbar ist. Ein zweiter Bruchtheil gebundener 
Energie strebt die Energie der Atombewegung 
im Molecül zu steigern, und in festen wie 
flüssigen Körpern mit complexen Molecülen nimmt 
dieser Wärmebetrag einen beträchtlichen Antheil 
der Gesammtwärme ein. Ein dritter und letzter 
Theil hilft die Energie der Moleciiischwingungen 
als Ganzes steigern, d. h. die Temperatur der 
Substanz vermehren, da nach der mechanischen 
Theorie die Temperatur eines Körpers durch die 
Schwingungsenergie seiner Molecüle als Ganzes 
gemessen wird. W ir können daher setzen : Q =  
Molecularenergie -f- Atomenergie -f- Aufsenwirkung.

Abgesehen von dem zu vernachlässigenden 
dritten Werthe dieser Gleichung, so ist das Ver­
hältnifs der beiden ersten Ausdrücke zu einander 
oder zum Ganzen für feste und flüssige Körper 
noch nicht gelöst, dagegen auf sehr befriedigende 
Weise für Gase, besonders durch Clausius und 
Naumann bearbeitet worden.

Das wichtigste, hinsichtlich der specifischen 
W ärmen von Dulong und Petit aufgestellte Gesetz,
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wonach dieselben im umgekehrten Verbal Inifs zu 
den Atomgewichten der Elemente wechseln, be­
steht nur  bei gewöhnlichen Temperaturen zu 
Recht, da die speciflschen Wärmen bei höheren 
Temperaturen sich bedeutend ändern. Aber auch 
für gewöhnliche Temperatur erleiden die Atom­
wärmen der Metallen leichte Abweichungen, welche, 
aufser dem Einflufs geringer Verunreinigungen, 
wie z. B. bei Mangan und Aluminium, darauf 
hindeuten , dafs die Metalle in verschiedenen 
Gefügezuständen sich befinden, welche eine unter­
schiedliche Arbeit zur Ueberwindung des inneren 
Verbandes der Bestandtheile erfordern. Möglicher­
weise sind daher die verschiedenen Dichten, Härten 
und Festigkeiten der Metalle solche mannigfache 
störende, die specifischen Wärmen in ihrer Ueber- 
einstimmung bei gewöhnlicher Temperatur hin­
dernde Einflüsse.

Verschiedentlich hat man versucht, diesen 
Thatsachen durch Berechnung näher zu kommen. 
P. Joubin hat festgestellt, dafs für jegliches Metall 
das Product aus der specifischen W ärme und 
dem specifischen Gewicht (d. i. die specifische 
W ärme der Volumeneinheit) proportional dem 
Product des Elaslicitätsmoduls in den (linearen?) 
Wärme - Ausdehnungscoefiicienten ist. H. Fritz 
stellt fest, dafs das Product aus der Atomwärme, 
der specifischen Wärme der Volumeneinheit und 
der Gubikwurzel des Alomvolumens gleich ist der 
Gubikwurzel aus der absoluten Temperatur des 
Schmelzpunkts mal der specifischen Wärme der 
Volumeneinheit, dividirt durch 1,28; nämlich 
(At.-W.) X  (spec. W. Vol.-Einh.) X  (Ät.-Vol.)' / « =  

[ Schm , P . | p o c - f f .  VaL-E^ ] . . .

und will Fritz diese Formel für 48 Elemente be­
stätigt haben.

Weibe behauptet, dafs die erforderliche W ärme­
menge, um ein Element von dem absoluten Null­
punkt auf seinen Schmelzpunkt zu bringen (auf 
Atomgewichte bezogen), umgekehrt proportional 
seinem cubischen Ausdehnungs - Goefficienten ist. 
Diese Regel bestätigt sich für alle im regelmäfsigen 
System krystallisirenden Elemente.

Der Verfasser hat die Regel entdeckt, wonach 
die latente Schmelzwärme der Metalle vielfach 
ein einfacher Bruchlheil derjenigen W ärm e ist, 
welche zur Erwärmung des Metalls vom absoluten 
Null zu seinem Schmelzpunkt erforderlich ist. 
Sie ist in vielen Fällen einfach ein Drittel, wie 
an folgenden Beispielen zu zeigen:

Z in n :
Nach Bedes Form eln  fü r die W ärm e vom W--E- 

absolu ten  Null* bis zum Schm elzpunkt. . 27,6
H iervon '/i w ürde s e i n ................................  13,8
Von Person b e o b a c h te t ................................ /  13,73

„ R ichards ,  .................................\  14,56

S i l b e r :
Pionchon gieht an vom Schm elzpunkt bis 0° 60,32
Die für 0 U bis 273° unterlegte Form el g ieht 14.45

Gesam m tw ärm e au f absolutes Null . 74,77
Hiervon ‘/3 w ürde s e i n ................................  24,92
Von Pionchon beobachtet . . . . . .  24,72

Q u e c k s i l b e r :
Nach R egnaults W erth  für die spec. W ärm e 

des festen Q uecksilbers ist die Gesam m t­
w ärm e vom absoluten  N ull bis — 40" . . 7,46

Hiervon ' / 3 w ürde s e i n ................................  2,49
Von Person b e o b a c h te t................................  2,84

W i s m u t h :
Bedes Form el nach R egnault corrig irt, giebt 

die Gleichunsj Q =  0,0308 t  +  0,00002 L2, 
was f ü r — 273° bis +  266,8° giebt . . . . 16,57

H iervon ’/2 w ürde s e i n ................................  8,28
Nach Persons B eobachtung (corrigirt) . 8,88

K u p f e r :
Nach der vom Verfasser bearbeite ten  Form el 

e rh ä lt m an von — 273° bis 1054° . . . 143.00
H iervon V» i s t ..............................................  47,7
B e o b a c h te t ............................ ...........................  43,3

C a d m iu m :
Naccaris Form el g iebt die durchschnittliche 

spec. W ärm e zum absoluten  N ullpunkt zu 
0,05 an, w onach die G esam m thitze sein
w ürde ......................................................................  29,70

H iervon ’/ ' s ....................... ................................  14,85
Von Person b e o b a c h te t................................  13,66

Z in k :
Le V errier g ieht als W ärm e zu Null an  . . 46,9
Bedes Form el g iebt von 0° bis 2 7 3 ° . . ■ • 24,3

Gesam m tw ärm e bis zum absol. Null . 71,2
H iervon ’/3 .......................................................  23,7
Von Person beobachtet (corrigirt) . . . 22,6

P l a t i n :
Giebt beim A bkühlen auf 0° (V iolle). . . . 75,21
Von 0° bis — 273° (nach Violles Form el) -_____ 8.19

G esam m tw ärm e zu absolutem  Null . 83,40
Hiervon ’/3 ..................................................... ..  27,80
Von P ionchon b e o b a c h t e t ...................... 27,18

P a l l a d i u m :
Gii'bt aus bis zu 0° (V io lle )..............................  109,8
Von — 273° bis 0® (Violles Form el) . . . ■ 15,1

Gesam m tw ärm e zu absolutem  Null . 124,9
Hiervon V3 g i e b t ...................   41,6
Von Violle beobachtet (angenäherter

W e r t h ) ............................................................  36,3

L e g i r u n g e n :
Die Regel erstreckt sich auf Legirungen, z. B. 

d’Arcets schm elzbare Legirung. Deren spec.
W ärm e bei 30° is t =  0,062 (Spring).

Für die W ärm e vom absoluten  Null w ürde
dieser W 'erth g e b e n ..........................................  22,8S

H iervon ’/j  g i e b t ..........................................  7,63

» =  — 273° C.
Wir geben nachstehend eine tabellarische 

Zusammenstellung der spec. Wärmen der Metalle..
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Me t a l l
Beob­
ach ter Specifische W ärm e, Form el und W erth Schmelz

punkt
Gesa m m tw iirine 

Cal.

Latente
Schmelz-
wiirmo

Oaf.

Be­
m erkungen

Aluminium* 

Antimon . .

Blei . . . .

Cadmium . 

Eisen . . .

R egnault
Mailet

Naccari

R ichards

W ilcke 
Crawford 
Kirwan 

Dulong u. 
P e tit

R egnault
Bode

Bunsen 
Pebal und 

Jah n

Naccari

Dulong und 
P e ti t  

R egnault 
Bede

Kopp
Person

R ichards

R egnau lt
Kopp

Bunsen
Naccari

Person

W ilcke 
Kirwan 

Dulong u. 
P e tit

R egnault

Byström

Pionchon

0,2143 (14—97°)
0  9 9 r/ ?

S =  0,2116 +  0,000095 t 
Sm =  0,2116 +  0,0000475 (t +  ti)

=  0,2164 für 0 ° - 1 0 0 °
S =  0,2220 +  0,0001 1 

Q =  0,2220 t +  0,00005 t2 
=  0,2270 (0 ° -1 0 0 ° )

0,063 
0,0645 
0,086 

0,0507 (0 ° -1 0 0 ° )
0,0549 (0°—300°)

S =  0,0486 +  0,000042 t 
Q =  0 ,04861 +  0,000021 1'

0,05077 ( 0 -1 0 0 ° )
S =  0,0466 t +  0,000041 
Q =  0,0466 t +  0,00002 t2 

0,0495 (0—100°)
Sm =  0,0496 (— 21° bis — 76")

=  0,0486: (— 21° bis -  0°)
=  0,0495 ( - 2 1 °  bis — 33°)
S =  0,04864 +  0,0000167 t 

Q =  0,04864 t +  0 ,0000084t 2

0,0293

0,0314 (15°— 98°)
Sm =  0,0286 +  0,000019 t2 

=  0,03075 
=  0,0301
=  0,0402 fü r 3 3 5 -4 3 0 °

Sm =  0,02925 +  0,000019 t 
S =  0,02925 +  0,000038 t

0,0567 (1 6 -9 8 ° )
0,0542 (15—60°)
0,0548 (0 -1 0 0 ° )

S m =  0,0546 +  0,000012 t 
=  0,056

0,126; Crawford 0,1269; Irvine 0,143 
0,125; Dalton 0 ,13; Dulong 0,11 

Sm für 0 °— 1 0 0 ° =  0,1098 
0°— 2 0 0 ° =  0,11-50 
0 “- 3 0 0 °  =  0,1218
q o __3 5 0 °  =  0  1 2 5 5

S m =  0,1062 +  0,000028 t  +  0,00000008 t2 
S =  0,1062 +  0,000056 t +  0,00000024 t2 

0,11352 (19°—98°)
0,11380 bei R othg lu th

0° S =  0,111641 \  n oo0728<1'5 
50° =  0 ,112369/ ° - 000728 

100° =  0.113795 0,001426 
150° =  0,115949 0,002154 
200° = 0 ,1 1 8 8 2 1  0,002872 
250° =  0,122411 0,003590 
300° =  0,126719 0,004308 

S =  0,11164 +  0,00000718 t +  0,0000001436 t 2 
Sm =  0,11164 +  0,00000359 t +  0,0000000479 t2 
0 6 6 0 °  Sm =  0,1102 +  0,0000251 +  0,000000054712 

360°—720° = 0 ,5 7 8 0 3 - 0 ,0 0 1 4 3 6 1 +  0,0000011951*

625°

430°

n a c h  <

320,7°

1

1 5 8 , 3  f e s t  a m  
S c h m e l z p u n k t  

2 5 8 , 3  i m  g e s c h m  
M e t a l l  b e i m  

E r s t a r r e n

15,61

e r  M i s c h u n g s m e l  
E i s c a l o r i m e t e r

1 8 , 1 7  f e s t  a m  
S c h m e l z p u n k t  

3 1 , 8 3  g e s c h m o l z .
18,7

j  100

5,37

3,95

h o d e  i m

113,66 

13,13

j

a n  c h e m i s c h  
r e i n e m  M e t a l l

b i s  3 0 0 * >  u n t e r ­
s u c h t

b i s  G O O *  u n t e r ­
s u c h t ,  9 9 , 9 3 %  A l

b i s  2 0 0 °

g e s c h m o l z e n  
B f c d o s  F o r m e l  

n a c h  R e g n a u l t  
v e r b e s s e r t

n a c h  N a c c a r i s  
F o r m e l

* Vergl. R ichards, Jou rn . F rankl. Inst. 1892, Febr.
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M etall Beob­
ach ter

Specifische W ärm e, Form el und W erth S c h m e l z -  G e s a m m t w ä r m e  
p u n k t C a l .

Be-L a t e n t e  S c h m e l z *
"c™0 Î  m erkungen

Eisen . . .

Germanium

Gold. . . .

Iridium .

Kalium . 

Kobalt. .

Kupfer. .

Pionchon

R egnault

Nilson u. 
Po tterson

Kirwan

R egnault
Violle

R egnault
Kopp
Violle

R egnault 
D u l o n g  u n d  

P e t i t  
R egnault

P ionchon

Wilcke 
D u l o n g  u n d  P o ü t

R egnault
Bède

Naccari

Le V errier

R i c h a r d s  u .  
F r a z i e r

Lithium . . R egnault

Magnesium R egnault
Kopp

Mangan . . R egnault

Natrium . . Regnault
Nickel. . . Dulong

R egnault
P ionchon

7 2 0 - 1 0 0 0 ° =  0,218 -

1 0 5 0 - 1 1 6 0 ° =  0,19887 -

39
t

23,44
l

Zwischen 660 und 720° w urden 5,3 Gal. la ten t 
,  1000 ,  1050» ,  6,0 ,  „
„ 720 .  1000° b e träg t die spec. W ärm e

das D oppelte derjenigen bei 0° 
0,11848 Gufsstahl, 0,1185 nach Byström 
0,12728 Gufseisen, 0,1283 R oheisen 
0,12983 weifses Eisen

0 - 1 0 0 °  0,0737 
0—211° 0,0773 
0 - 3 0 2 °  0,0768 
0 - 4 4 0 °  0,0757 

0,05; Dulong u n d  Petit 0,0298

0,03244 (1 2 -9 8 ° )
0,0316 (0—100°) 

bis 600° constan t 
0.0345 bei 9 0 0 “
0,0352 ,  1020°

0,03672 (1 7 -  98°)
0,0358 (1 5 -6 0 ° )

Sm =  0,0317 +  0,000006 t 
0,1660 (— 7 8 ° — -1- 10")

0,1498

0,10696 (13—99°)
0,117 m it K ohlenstoff 

0,10584 bei 0° 
bis 900°

Sm =  0,10584 +  0,00002287 t +  0,0000000219427 ts 
=  0,1086 (13—99°)

über 900° bis 0°

Sm =  0,124 +  0,00004 t -  14t’8

Wieviel W ärm e beim  W echsel bei 900° absorb irt, 
konnte  n ich t bestim m t w erden.

0,114; Crawford 0,1111; D alton 0,11 
0,0949 (0— 100°)

0,1013 (0 -3 0 0 ° )
Sm =  0,0917 +  0,000032 t 

0,09515 (1 7 -9 8 ° )
S m =  0,091 +  0,000023 t 

bis 250°
S ra =  0,0921 +  0,0000106 t 

=  0,0933 (17— 98°)
0— 360° 0,104 

360— 580° 0,125 
580— 780° 0,090 
7 8 0 -1 0 0 0 °  0,118

S =  0,0939 +  0,00003556 t 
S m =  0,0939 +  0,00001778 t 

Q =  0,0939 t +  0,00001778 t2 
0,941 (2 0 -9 8 ° )

0,25 (2 2 -9 8 ° )
0,245 (1 5 -5 5 ° )

0,1330

0,122 (12— 98°)
0,293 (38° bis +  10°)

0,1035 
0,10863 (1 3 -9 9 ° )

Zwischen 0° und 230°

1950'

W e i c h e s  E i s e n  
v o n  B e r r y ,  o h n e  

M n  u n d  F ,  m i t  
S p u r e n  v o n  G  

u n d  S t

8 4 , 5  f e s t ,  e b e n  
e r s t a r r t

1054

117 
bei 1020°

162 geschm
118,7 fest

9 9 9  f e i n  
1000 „

u n r e i n e s  M e t a l l  
r e i n e r e s  „  
D i e s e l b e  s p e c .  
W ä r m e  w i e  P t

2 bei 3500 
« 5800 

3 , 5  g e g .  7 8 0 °

43,3

m i t b e d c u t e n d e n
M e n g e n  C  u .  S i  
m i t  e i n  w e n i g  S i
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Me t a l l
Beob­
ach ter Specifische W ärm e, Konliel und W erth i S c h m e l z -  

j p u n k t i: G e s a m m t w ä r m e
C a l .

L a t e n t eS c h m e l z ­w ä r m e
C a l .

Be­
m erkungen

Nickel . . P ionchon

Palladium .

Platin . . .

Quocksllb.

Silber . .

Titan

Naceari

R egnaul t 
Violle

D u l o n g  u n d  P e t i t

Violle

R egnault

Crawford 
D u l o n g  u n d  

P e t i t

R egnault

W i n k e l -
m a n n

Naccari

Person
D u l o n g  u n d  

P e t i t

R egnanlt
Byström

Kopp
Bunsen

Pionchon

N i l s o n  u n d  
P e t t e r s o n

S,n =  0.10836 +  0,00002233 t 
zwischen 230° und 400°

Srn =  0 ,183493-0 ,000282  t +  0,000000467 t2

zwischen 440° und 1050“ 

=  0,099 +  0,00003375 t  + 6,55
t

Die Z uslandsänderung  zwischen 230° und 400° ist 
m it einer W ärm eabsorption  von 4,64 Cal. ver­
bunden und en tsp rich t den bekannten  V erände­
rungen in den m agnetischen und w ärm eleitenden 
E igenschaften.

bis zu 320°
S =  0,1043 +  0,0000946 t 
Sm =  0,1043 +  0,0000473 t 

0,05928 (1 1 0—98°) 
bis 1265°

S m =  0,0582 +  0,00001 t 
=  0,05929

0,0335 (0°— 100°)
0.0355 (0 °—300°)

Sm =  0,0325 +  0,00001 1 
0,03243 (12°— 99°)

S m =  0,0317 +  0,000006 t  
=  0,0323 (0°— 100°)

=  0,0324 für R egnaulls T em pera turreihe

0,0357 
0,033 (0°— 100°)
0,035 (0°—300°)

S m =  0,0320 +  0,00001 t 
0,03332 (12°—9S°)
0,0319 bei — 59°, fest 
0,03312 (20°— 50°)
0,03278 (2 5 ° -1 4 2 ° )

S =  0 ,03337-0 ,0000053  t +  0,000000002 ta 
Sm =  0 ,03337-0 ,00000275  t +  0,00000000667 L2 

für 0° =  0,03337 
, 50° =  0,03310
„ 100° =  0,03284 
„ 150° =  0,03259 
„ 200° =  0,03235 
„ 250° =  0,03212

0,0557 (0°— 100°)
0,0611 (0°— 300 °)

Sm =  0,0530 +  0,000027 t 
0,05701 (14°—99°)

S =  0,05698 +  0,0000023 t +  0,000000032 t2 
Sm =  0,05698 +  0,00000115 t +  0,0000000107 t 2 

=  0,05725 fü r R egnaulls T em peraturen  
0,0560 ( 1 5 ° -  65°)
0,0559 ( 0«— 100“)

Bis zum Schm elzpunkt 
Sm  =  0,05758 +  0,0000044 t +  0,000000006t2 

=  0,05815 für R egnaults T em pera turen  
Für die durchschnittliche  spec, W ärm e des 

geschm olzenen Metalls bis zu N'ull 
17 20

S m =  0,0748 +

W ahre spec. W ärm e =  0,0748 geschmolz.
0,075 am Schm elzpunkt

0,1125 für 0 ° - 1 0 0 °
0,1288 ,  0 ° —211°
0,1485 „ 0 ° —301,5°
0,1620 , 0 ° —404°

1500'

1775°

1 0 9 , 8  f a s t  n a h e  
( 1 .  S c h m e l z p u n k t  
1 4 6 , 1  g e s c h m o l z .  

b e i m  E r s t a r r e n

7 5 , 2 1  n a h e  d e m  
S c h m e l z p u n k t  b i s  N u l l  
1 0 2 , 3 9  g e s c h m .  

b e i  d .  E r s t a r r e n  
b i s  N u l l

4,64

a n  r e i n e m  M e t a l !  
w u r d e  k e i n e  d e r  

v o n  P i o n c h o n  
e r w ä h n t e n  E r ­s c h e i n u n g e n  

b e o b a c h t e t
36,3

l .27,18

-40'

907«

2,84

b i s  1 2 0 0 0  u n t e r -  
u n t e r s u c h t

D i e  s p e c .  W ä r m e  n i m m t  r e g e ! -  
m ä i s i g  a b

0 0 , 3 2  f e s t  a m  
S c h m e l z p u n k t  
8 5 , 0 4  g e s c h m . 24,7*2

b i s  3 0 0 °  u n t e r ­s u c h t

4
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./------------------------------------------- ----------------

Me t a l l
Beob­
achter

Specifische W ärm e, Form el und W erth
S c h m e l z ­
punkt

G e s a m m l w ä r m e
CI.

L a t e n t e  8  h m e l z *  w ä r m e  
Cal*

B e­
m erkungen

Zinn .

Zink .

Crawford

D u l o n g  u i u l  
P e t i t  

R egnault

Beile

Kopp
Person
Bunsen

Pionchon

Irvine

Rudberg

R ichards

D u l o n g  u n d  
P e t i t

R egnault

Bède
Naccari

Le Verrier

Irvine

Person

0,0704; W ilcke 0,06; Kirwan 0,068; nach der 
Abliühlungsm ethode 

0,0514 
0,05695 (16°—97°)

0,05623 ( U ^ - g O 0)
S m =  0,05 +  0,000044 t

=  0,055 für Regn. T em perat. 
0,0548 

0,0637 geschm. Metall 
0,0545 (0°— 100°) allotropisches Zinn,

0,0559 (0 °— 100") gegossenes Zinn

Sn, (zu 0 Ö) =  0,0612931-0,0000104741 128,20 

+  0,0000000103448 t2 +  — 1~—

Die laten te  Schm elzwärm e hebt die T em peratur 
des Zinns um 277,8° C.
0,0586 am Schm elzpunkt 

Flüssiges Metall am Schm elzpunkt in W asser gegossen

0,0927 (0 ° -1 0 0 ° )
0,1015 (0°— 300 °)

Sm =  0,0883 +  0,000044 t 
0 ,09965-0 ,100003  
0,09555 (14"— 99°)

S m =  0,0865 +  0,000044 t 
Sm =  0,0907 +  0,000044 t

=  0,0932 für R egn.-Tem perat. 
0,096 constant 

w echselnd, bei 110° w erden 0,8 Cal, 
absorbirt 

140°— 300° =  0,105 constant 
3 0 0 ° -4 0 0 °  =  0,122

232,7 27,33
g e s c h m o l z .  Z i n n  b e i m  E r s t a r r e n  

f e s t  1 3 , 0 8

232,7
28,16 
13,60 fest

0°-
110°-

-110°=
-140°

0,0943 bis zum Schm elzpunkt 

0,09555 am  Schm elzpunkt

bei
423°
388,9"

423°

46

62,5 geschm 
35,7 fest 
67,81 geschm 
45,2 fest

14,60

13,31

14,56

u n r e i n e s  e n g l i ­
s c h e s  

r e i n e s  B a n c a i i n n  
b i s  ‘2 1 3 0

h e i  2 5 0 0 - 3 4 0 "

i U r  g e -  s c h m o l z .  Z i n n  
h i s  z u  1 0 0 0 °

26.8

H a n d e l s z i n k  
c h e m i s c h  r e i n  

m i t  e i n  w e n i g  P I )  
b i s  3 2 0 °

d i c h t  v o r  d e m  S c h m e l z e n

n a c h  R i c h a r d s  
C o r r e c t i n '

A n m .  d. U e b e r s .  Die ausführliche Behandlung 
des G egenstandes iin V orstehenden rech tfertig t sich 
durch  die ausnehm ende B edeutung, w elche die A n­
w endung der W ertlie der specifischen W ärm e und der 
laten ten  Schm elzwärm e der Metalle fü r die m eta llu r­
gischen Processe hat. Diese B edeutung gew innt an 
Umfang in dem Mafse, als es sich n ich t allein um 
die specifische W ärm e der reinen M etalle, sondern  
im W eiteren um diejenigen ih rer chem ischen Ver­
bindungen (Oxyde, Sulphide, Chloride u. s. w.) handelt, 
aus denen die re inen  Metalle darzustellen s in d , und 
als der Metallurge in die Lage kom m t, fü r die ver­
schiedenen Vorgänge der R eduction und Oxydation 
den erforderlichen W ärm eaufw and berechnen zu 
m üssen, wenn er anders in der ökonom ischen Aus­
nutzung der zu Gebote stehenden  Mittel sicher gehen 
will. Es tritt dies sofort zu Tage, wenn m an festhält, 
dafs in der Form el der m echanischen W ärm etheorie  
zur B erechnung des pyrom etrischen Heizeffects

____ Ei — E i __________  u _  t]
pi CI +  P '2 C2 +  p3 C i  +  . . .

in  w elcher Ei und Ej die Energie-Inhalte  (V erbrennungs- 
Wärmen) vor bezw. nach  s ta ttg eh ab ter Um setzung, 
p i , p 2 . .  die spec. W ärm en der K örper, c i , c i . . .  die 
M oleculargewichte der V erb indungen , ti und ts die 
Anfangs- und E nd tem pera tu r bedeutet, die specifischen 
W ärm en d ie-m afsgebenden Facloren  geben.

Aus diesem  G runde sollte der B estim m ung der 
specifischen W ärm en der chem ischen V erbindungen 
der Metalle eine ausgedehntere  B earbeitung zu Iheil 
w erden, als dies b isher s ta ttg e fu n d en ; denn zur Zeit 
befinden w ir u ns noch im m er m e is ta u f  die Anzahl der­
jenigen W erth e  angew iesen, welche in Kopps U nter­
suchungen im Ja h re  1864 (Ann. d. Chem. u. P harm . 
Suppl. 3, 292) niedergelegt sind.

Da* nachfolgende Beispiel dürfte  unsere A nsicht 
belegen.

Die R eduction des K upferoxyds erfordert, da die 
V erbindungsw ärm e von Cu, O =  37 160 c; m ithin w ird 
in obiger Form el

C u O — Cu _ 37160
~~ pi C uO +pzC u -  0,142 X 7 9 .4  +  0,1126X 63,4’ 

die specifische W ärm e des Kupfers bei 1054° C, als 
festen Metalls am Schm elzpunkt angenom m en. Man

37160 37 160 , , ,  „
e rh a lt so n g  +  7 jl38  ' 01°  ; ll 0

gesetzt, g ie b t2 0 0 0 l> als R eductionstem peratur, welche 
durch  V erbrennung von 1 Gew.-Th. C zu CO2 =  2720 0 
ausreichend erzielt w erden kanö. Es ist ab er möglich, 
m it weniger W ärm eaufw and  dasselbe Ergebnifs zu 
e rre ich en , indem  sich das Kupferoxyd zu Kupfer­
oxydul verw andelt und letzteres zu Metall redueirt 
wird. Für diesen V organg haben wi r ;
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1. GuO 
daher

Gu jO =  37160 -  21280 
15880

0,142 X  79,4 +  0,111 X  142,8 

15 8 -0  2
19:2254 =  826 und ferner:

2. GuqO — 2 Cu =  21 280, und som it 
21 280

= 15880 c und 
15 880 

11,3 +  7,9254

21 280
0,111 X  14*\8 +  2 (0,1036 * X  63,4) 15,85 +  13,1365

=  ” » =  734«
28,9865 '

Diese letzten Zahlen bew eisen , weshalb beim 
Spursteinsehm elzen im Flam m ofen sogen. B odenkupfer 
erzeugt wird.

W as nun die laten te  Schm elzw ärm e anbetrifft, so 
ist bezüglich der Bestim m ung derselben da rau f auf­
m erksam  zu m achen , dafs dieselbe sich n ich t allein 
w ährend de r E rhitzung des betreffenden Metalls bei 
dem U ebergang aus einem  m olecuiaren Zustand in

* Spec. W ärm e bei 8 2 6 ® aus dem vorhergehenden 
Procefs.

den ändern  bis zur Verflüchtigung desselben erzeugt 
sondern dafs, da w ir auch für die E lem ente allo tro  
pische, d. h. wie ich früher an dieser Stelle ausgeführt 
Zustände verschiedener W ärm etönung k en n en , anzu 
nehm en ist, dafs bei der plötzlichen A bkühlung 
weiche m it dem bis zur Schm elzung oder bis vor der 
Schm elzung erh itzten  Metall vorgenom m en wird, eine 
YVärmeabsorption in gröfserem  oder geringerem  Mafse 
ein tritt. Es fragt sich d aher, ob das aus der Schm elz­
hitze in W asser abgeschreckte Metall thalsäch lich  die 
ganze em pfangene W ärm e w ieder ausgiebt und ob es 
nach geschehener A bkühlung in derselben m olecuiaren 
Beschaffenheit sich befindet als bei Beginn der U nter­
suchung. Um dies festzustellen, m üssen P roben  beider 
M etalle, des u rsprünglichen wie des abgeschreckten , 
m it Säure behandelt und die dabei entw ickelten W ärm e­
m engen beobachtet w erden. E rst diese C orrectur der 
bislang festgestellten W erthe der latenten  Schm elz­
w ärm en wird den für die B ehandlung der Metalle er­
forderlichen W ärm eaufw and in das rechte  L ich tste llen .

G h a r l o t t e n b u r g ,  im Novem ber 1893.
Dr. B. Eosmann.

Das Drahtwalzen und seine Entwicklung in Amerika.
Von Fred. H. Daniels in Worcester Mass.

(Schlufs aus voriger Nummer.)

Bald nachdem G a r r e t t  den mechanischen 
Haspel eingeführt hatte,  kam er darauf, zwei 
Drähte gleichzeitig fertigzustellen und diese auf 
verschiedene Haspeln aufzurollen. Diese Neuerung 
entsprach vollkommen, und heute ist es allgemein |

üblich, 5 Drähte auf einmal zu walzen; natürlich 
müssen dementsprechend die Walzwerke mit 5 
bis 6 Haspeln ausgerüstet sein.

_ q? _ Bald erkannte Garrett
auch dieVortheile, welche die 
von Me. C a l i p p  herrührende 
Einrichtung zum selbstthä- 
ligcn Umführen des Drahl- 
endes aus einem Kaliber in 
das nächste zur Folge hatte, 
indem man dabei nicht nur 
mit der halben Arbeiterzahl 
auskommt, also die Walz­
kosten verringert, sondern 
auch die Leistungsfähigkeit 
unmittelbar vergröfsert, in­
dem diese Einrichtung das 
Verwalzen von 70 kg schwe­
ren Knüppeln gestattet.

W urden auch von an­
deren Seiten Versuche ge­
macht, dieses Ziel auf an­
derem Wege zu erreichen, so 
ist doch thatsächlichheutedie 
Mc. C a l l i p s c h e  Einrichtung 
einzig und allein in den 
Drahtwalzwerken der Ver­
einigten Staaten in Ge­
brauch. Das betreffende 
Patent datirt vom 23. October 
1877. —

Schon im Jahre 1879 
wurden von der „Washburn
& Moen Manufacturing Co.“ 
Versuche mit einem auto-
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matischen Haspel angestellt, doch kam derselbe 
erst im Jahre 1886 in wirklichen Gebrauch; heute 
wird er ausschliefslich in den amerikanischen 
Drahtwerken angewendet. Bis zum oben genannten 
Jahre verwendete man „Zughaspel“, bei denen 
bekanntlich die Umdrehungsgeschwindigkeit wäh­
rend der ganzen Arbeit mit gröfster Sorgfalt

A b b i l d .  1 5 .

regulirt werden mufs. Bei einem derartigen 
Apparat beträgt die Maximalgeschwindigkeit 600 
Umdrehungen in der Minute bei continuirlichen 
Walzwerken, die nur 1 Draht walzen. Die Um­
drehungszahl beträgt hingegen nur 450 in der 
Minute bei einer Schnellstrecke, auf der zwei 
Drähte gleichzeitig gewalzt werden.

Um das Ausbringen zu ver- 
gröfsern, standen somit zwei 
Wege offen: Entweder die Ge­
schwindigkeit der Fertigwalzen 
zu vergröfsern, oder die Anzahl 
der zu walzenden Drähte zu 
vermehren. Der erste Weg ist 
aber praktisch unmöglich, weil 
der Zughaspel für höhere Ge­
schwindigkeit ungeeignet ist; 
gegen den zweiten Vorschlag 
läfst sich hingegen einwenden, 
dafs man für jeden Draht einen 
besonderen Zughaspel mit der erforderlichen 
langen Hüttensohle nöthig hat.

Beide Hindernisse wurden durch Einführung 
des automatischen Haspels beseitigt, denn der­
selbe kann erstens so nahe an die Fertigwalze 
gesetzt w erden , dafs der heifse Draht direct in 
den Haspel geführt werden kann, und zweitens 
ist man imstande, ihm eine grofse Geschwindig­
keit zu erlheilen. (Vergl. Abbild. 15 bis 18.)

Die automatischen Haspeln lassen sich in 
zwei Gruppen theilen, nämlich in solche, bei denen 
entweder ein Behälter sehr rasch rotirt, in welchen 
der Draht durch ein feststehendes Zuführungs­
rohr geleitet wird, und in solche, bei denen der 

heifse Draht durch ein sich 
rasch drehendes Führungs­
rohr in einen feststehenden 
Behälter geleitet wird; in je­
dem Falle wird der Draht 
von selbst jenen Theil des 
ringförmigen Haspels auf­
suchen , welcher seiner Ge­
schwindigkeit entspricht. — 
Der direct wirkende Zughaspel 
hingegen besteht aus einem 
Scheibenpaar, das mit ent­
sprechender Geschwindigkeit 
um eine horizontale Achse 
rotirt und so eingerichtet ist, 
dafs es das aus der Fertig­
walze kommende Ende des 
Drahtes ergreift. Die Umdre­
hungsgeschwindigkeit des Has­
pels kann durch Verschieben 
des Riemens geregelt werden.

Keines der bisher genannten
-  Systeme war mit einer Vor­

richtung versehen, um den 
fertigen Drahtring vom Haspel 
zu nehmen. Zur Erreichung 

dieses Zweckes hatte D a n i e l s  bereits im Jahre 
1878 eine Einrichtungersonnen, weichegegenwärtig 
bei allen Haspeln der Washburn & Moen Manufactu­
ring Company in Anwendung gekommen ist und über-

A b b i l d .  1 6 .

dies in mehreren anderen Werken Eingang gefun­
den hat. Das Wesen der Danielsschen Einrichtung 
liegt in der Vereinigung einer hebbaren Platte mit 
einem trogförmigen Haspel. Das aus der Walze kom­
mende Drahtende wird mittels eines Zuführungs­
rohrs auf die ringförmige Platte bezw. auf den 
beweglichen Boden des Haspels gelegt, dessen Um ­
fangsgeschwindigkeit naturgemäfs an der Peripherie 
gröfser ist als weiter gegen die Mitte zu. Der
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Draht wird daher, obwohl der Haspel mit gleicher 
Geschwindigkeit läuft, stets eine Stelle linden, 
welche seiner Austrittsgeschwindigkeit entspricht, 
d. h. er wird sich entweder mehr am Umfang 
oder mehr gegen die Mitte zu aufwickeln.

G a r r e t t  hatte inzwischen 
auch seinen direct wirkenden 
Zughaspel verbessert und auf 
die neue Einrichtung im Jahre 
1889 ein Patent genommen.
Abbildung 19 zeigt den Patent­
haspel, wie er gegenwärtig auf 
den Joliet Works in Gebrauch 
ist. Alle übrigen Drahtwalz­
werke der Vereinigten Staaten 
verwenden die Haspel von 
Morgan & Daniels mit mehr 
oder weniger Abänderungen.

Das Jahr 1879 kann ge- 
wisserniafsen als Wendepunkt 
in der Entwicklung der.ameri- 
kanischen Drahtwalzkunsl an­
gesehen werden, indem damals 
in Quinsigamond das erste con- 
tinuirliche Drahtwalzwerk er­
baut wurde, das lauter hori- 
zontaleWalzen besafs, während 
bei der bis dahin üblichen Ein­
richtung von B e d s o n  noch 
verticale neben den horizon­

talen Walzen angeordnet waren. 
Es ist wiederum das Verdienst 
der Washburn and Moen Com­
pany, bezw. der Ingenieure D a ­
n i e l s  und M o r g a n ,  hier bahn­
brechend vorangegangen zu sein.

Bald nach Fertigstellung des 
erwähnten Walzwerks baute 
Daniels eine zweite ähnliche 
Anlage in Waukegan (JH.), deren 
Plan in Abbildung 20 darge­
stellt ist. Diese, sowie die vor­
genannte, besafs eine Leistungs­
fähigkeit von 49 950 kg.

G a r r e t t  hatte indessen auch 
seinerseits ohne Unterlafs an der 
Weiterausbildung seinesSystems 
gearbeitet und es durch gleich­
zeitiges Walzen mehrerer Stäbe 
dahin gebracht, dafs durch die 
von ihm erzielten Erfolge die 
Leistungen der continuirlichen 
Walzwerke völlig in den Schat­
ten gestellt wurden. Dieser 
Fortschritt spornte aber wieder­
um zu neuen Verbesserungen 
auf dem zuletzt genannten Ge­
biete an und schon in den 
Jahren 1883 bis 1887 hatte 
D a n i e l s  ein Walzwerk con- 

struirt, auf welchem Knüppel von rund 100 kg 
Gewicht verwalzt wurden. Letztere wurden zu­
nächst von 100 mm auf 28 mm heruntergewalzt 
und das erzeugte Halbfabricat auf mehreren Fertig- 
strafsen zu Draht verarbeitet (vergl. Abbild. 20).

Abbild. 18-



Nur nebenbei wollen wir bemerken, dafs es 
nicht an Einsprüchen und Nachahmungen fehlte, 
und erst nach einem langwierigen Rechtsstreit

wünschte Patent (Nr. 440 696). Welche Fort­
schritte durch die Einführung des neuen W alz­
werks erzielt wurden, ersieht man am besten

erhielt Daniels am 18. November 1890 das ge- [ daraus, dafs vor der Einführung desselben die
Leistungsfähigkeit der Anlage 
etwa 40 t in der lOstün- 
digen Schicht betragen hat, 
während in derselben Zeit 
jetzt etwa 200 t Draht fertig­
gestellt werden.

Später wurde noch eine 
solche Anlage von der Ame­
rican Wire Works Co. in 
Cleveland, Ohio, ausgeführl.

Wie man aus den Abbil­
dungen 20 und 21 ersieht, 
sind die neuen Walzwerke so 
eingerichtet, dafs man vom 
Vorstreckwalzwerk die Halb- 
fabricate entweder auf die eine 
oder auf die andere Strecke 
gelangen lassen kann. Es 
sind zu diesem Zweck Füh­
rungen vorhanden. Ueber- 
dies sind unmittelbar vor den 
Walzen Zuführungsrollen an­
geordnet.

Von besonderer Wichtig­
keit ist es, möglichst grofse 
Knüppel venvalzen zu können; 
so walzt man Knüppel von 

A b b i l d .  10. 100 mm im Quadrat und 1,2 m
Länge auf solche von 25 mm 
im Quadrat und 18,3 m Länge 
herunter. Diese kommen erst 
auf die eigentliche Schnell­
strecke, während der fertige 
Draht automatisch aufgerollt 
wird.

In der Praxis ist es leicht, 
dem Vorwalzwerk eine solche 
Geschwindigkeit zu ertheilen,

Abbild. 20.

1. März 1894.



dafs cs mehrmals so  viel Halbfabrical liefert, als 
eine einzige Fertigslrecke verarbeiten kann.

Aus diesem Grunde hat man mehrfach ver­
sucht, bei den continuirlichen Walzwerken zwei 
Stäbe auf einmal zu walzen. Ein diesbezüg­
licher, von Be d s o n  herrührender Vorschlag ist 
jedoch nie zur Ausführung gekommen. Mit 
mehr Glück wurde, wie aus den weiter oben 
angeführten Mitlheilungen hervorgeht, derselbe

Gedanke von der Washburn and Moen Company 
durchgeführt. —

Soweit der amerikanische Verfasser.
Bezüglich des hohen Stands der deutschen 

Drahtwalzkunst verweisen wir auf die Abhand­
lung von B. M. D a e l e n  in dieser Zeitschrift 
1889, Nr. 3, Seite 177 und die Miltheilung von 
Director A. S p a n n a g e l  in voriger Nummer, 
Seite 177.

Mittheilungeii aus dem Eisenhüttenlaboratorium.
Ueber die Nothwendigkelt einheitlicher Unfersuchungs- 

melhoden bei den Analysen von Eisen und Stahl von 

C. B. Dudley und F. N. Pease.

Dio Anforderungen, welche dio P rax is heu t­
zutage an die E isenhütten- und Stahl werkslabo- 
ratorien stellt, sind sehr grofs. In  vielen Fällen 
sind dio M engenverhältnisse der B e s ta n d te ile  
des Eisens oder Stahles beim 
Verkauf so genau festgestellt, dafs 
die um sichtigste analytische Arbeit 
zur N o tw en d ig k e it wird. Aufser- 
dem ist die Zeit, in der die Ergeb­
nisse abzuliefern sind, m eistens 
äufserst kurz und die Laborato­
rien m it A rbeit überhäuft. A n­
dererseits müssen K äufer und V er­
käufer verlangen, dafs die Ana­
lysen ih rer Chemiker innerhalb ge­
wisser zulässiger Grenzen un tere in­
ander stimmen.
Häufiges Nieht- 

stim m en der 
verschiedenen 

Analysen w irkt 
geradezu nieder­
schlagend. Die 
analytische Che­
mie läuft dabei 
Gefahr, bei den 

Eisenhütten­
leuten in V erruf zu gerathen. Es is t an der 
Zeit, dieser Gefahr zu begegnen und auf Mittel
zu sinnen , die Ursachen der Differenzen zu
heben. E in S chritt in dieser Richtung ist 
bekanntlich schon 1888 durch Einsetzung der
Ausschüsse für H erstellung von Leitproben ge­
macht worden. Letztere sollen nam entlich dazu 
dienen, bei vorkommenden Schwierigkeiten das 
!  ntorsuchungsverfahren zu prüfen, da der Begriff 
„Leitproben“ genaue Kenntnifs der Menge der
B e sta n d te ile  voraussetzt. Aber findet in der 
ih a t die Prüfung eines Verfahrens statt, wenn 
eine Leitprobe nach diesem Verfahren analysirt 
w ird? Dies mufs verneint werden. Es ist be­
kannt, wie m anche B e s ta n d te ile  die Bestim m ung

anderer beeinflussen. Man kann deshalb recht 
wohl m it demselben V erfahren richtige Zahlen 
bei der Leitprobe erhalten und trotzdem  bei der 
zu untersuchenden Probe in die Irre  gehen, weil 
letztere B e s ta n d te ile  aufweisen, die in der L eit­
probe n icht vorhanden waren. Auch kann es sehr 
wohl Vorkommen, dafs die Fehler einer bestim m ten

Methode sich bei 
der Leitprobe 
ausgleichen. 

während sie bei 
einer Probe von 
anderem  Gehalt 
zur Geltung ge­
langen. Diese 
Möglichkeiten 
bedingen die 

H erstellung so 
vieler Leitpro­
ben, als Eiscn- 
und Stahlsorten 
vorhanden sind,
— eine kaum zu 
erfüllende Be­
dingung. Nicht 
als ob deshalb 
die A rbeit dos 
internationalen 

Ausschusses, 
dessen Mitglied 

einer der Verfasser is t ,  wcrthlos w äre; aber 
dio bis je tz t bekannt gewordenen Ergebnisse 
rechtfertigen dio Behauptung, dafs die H erstellung 
von Leitprobon n u r un te r Berücksichtigung der 
Methoden W erth  haben werden.

Nun folgt eine Auseinandersetzung über die 
Ursachen des N ichtstim m ens der Analysen ver­
schiedener Chemiker. Der Bericht über diese 
schon früher erschienene Abhandlung findet sich 
in dieser Zeitsehr. 1894, S. 83.

Um allen Schwierigkeiten zu begegnen, schlagen 
die Verfasser vor, neben den Leitproben auch 
e i n h e i t l i c h e  M e th o d e n . L e i tm e t h o d e n  ein­
zuführen. Gegen Leitm ethoden könnten ver­
schiedene Einwände erhoben w erden: So könne

F i g .  2 1 .
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in einem bestim m ten Palle keine der vorhandenen 
Metlioden alle Bedingungen fü r eine Loitmcthode 
erfüllen. Die genaue Methode sei zu langsam, die 
w eniger genaue dagegen schnell genug ausführbar, 
um als Leitm ethode zu dienen. Dennoch würde 
beim Geschäftsabschlufs sicherlich die Leitmethode 
trotz ihrer Fehlerhaftigkeit gewählt w erden, da 
sie eben als Leitm othode anerkannt ist. Da die 
Fehlergrenzen bekannt sind , so können diese im 
V ertrag berücksichtigt werden. Es is t auch oin- 
geworfon worden, dafs Leitm ethoden einen Hem m ­
schuh für die Entw icklung der analytischen Chomio 
bilden würden. Ganz im  Gegentheil. Der Reiz 
zur V erbesserung alter und Erfindung neuer Me­
thoden wird eher verstärk t werden, da der Chemiker, 
welcher eine Leitmothode, eine allgem ein aner­
kannte Methode, verbessert oder durch eine neue 
ersetzt, für seine A rbeit eine grölsere Beachtung 
beanspruchen kann, als fü r die A enderung einer 
anderen Methode. Es könnte w eiter die Frage 
en tstehen , ob eine Leitm ethode für alle Fälle 
gonüge. Die vom Laboratorium  verlangten A r­
beiten sind erstens Analysen zur Beaufsichtigung 
des Betriebes. Bei diesen is t die H auptbedingung 
Schnelligkeit. Zweitens Einkaufs- und Verkaufs­
analysen. Bei diesen wird neben der Schnellig­
keit auch eine gewisse Genauigkeit verlangt. 
D rittens w ird eine Reihe von Versuchsarbeiten 
ausgeführt, bei welchen hauptsächlich Genauigkeit 
nothwendig ist. Offenbar würde eine Leitmethode, 
die fü r den ersten und zweiten Fall genügte, 
n icht nothwendig im  dritten  Fall ausreichen 
m üssen, wie wiinschenswerth dies auch wäre. 
Glücklicherweise genügen einige unserer besten 
Methoden allen Anforderungen. Und wo solche 
Methoden n ich t vorhanden sind, wäre es eine 
dankbare A ufgabe, sie zu erfinden. Uebrigens 
würde das Fehlen einer Leitm ethode für einen 
Fall durchaus n icht die Benutzung von Lcit- 
m ethoden in  geeigneten Fällen beeinträchtigen.

Es bleibt nun übrig , zu untersuchen, welche 
Bedingungen an eine Leitm ethode gestellt werden 
müssen. Zuerst mufs die Methode genügend 
genau sein, das heifst, ihre Fehlerhaftigkeit darf 
gewisse Grenzen nicht überschreiten. Als Fehler­
grenzen für die sechs gewöhnlichsten Bestand­
t e i l e  von Eisen und Stahl wurden vörgeschlagen:

K ohlenstoff.................... 0,010 %
P hosphor. . . . . . .  0,005 „
S ch w efe l........................  0,005 -
S il ic iu m .........................0,010 „
Mangan . . . . . . .  0,010 ' „
Kupfer ............................. 0,005 ..

Zweitens mufs die Methode genügend schnell 
ausführbar sein. Es is t augenscheinlich, dafs, je 
schneller eine Methode ausführbar ist, sie desto 
w erthvoller für den Betrieb und für den V er­
kauf ist. Deshalb ist zu verlangen, dafs die Be­
stim m ung sich wenigstens innerhalb eines Tages 
ausführen läfst.
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Mit dieser s teh t die d ritte  Bedingung in  Zu­
sam m enhang, dafs die Methode leicht ausführbar 
sei. Denn wenn eine Methode so um ständlich 
ist, dafs ein Chemiker n icht m ehr als eine in 
einem Tage auszuführen verm ag, so vertheuert 
sich die Bestim m ung unverhältnifsmäfsig. Auch 
würde, wenn m ehrere Bestim m ungen dieser A rt 
gleichzeitig verlangt würden, die zweite Bedingung 
nicht erfüllt werden können. H ier is t das Ziehen 
einer Grenze freilich schwer. Es mufs deshalb 
genügen, auf diesen P u n k t hinzuweisen.

Die v ierte Bedingung ist: Die Methode mufs 
in allen ih ren  Einzelheiten genau bekannt sein. 
Oft giobt eine Methode eine Reihe guter Ergeb­
nisse, um  dann plötzlich Unregelmäfsigkoiten zu 
zeigen. Dies kann n u r darin  liegen, dafs n icht 
alle Bedingungen fü r die richtige A usführung 
der Methode bekannt sind. Noch schlim m er ist 
es, wenn eine Methode n u r zur Bestim m ung 
gewisser Formen, eines Elem entes brauchbar ist, 
für andere Form en aber n icht genügt.

Schliefslich mufs die Leitmothode in den 
Händen verschiedener Chemiker, soweit es von 
der Methode abhängt, gleichmäfsige Ergebnisse 
liefern. Zu diesem Zwecke mufs die Leitm ethode 
bis in ihre kleinsten Einzelheiten genau beschrieben 
werden, dam it gar kein Spielraum in der A rt der 
A usführung voiliegt. Dies is t zwar in vielen 
Fällen recht schwer, mufs aber durchaus angestrebt 
werden.

Die Verfasser schlagen zuerst fü r Phosphor 
und Kohlenstoff Leitm ethoden vor. E in B ericht 
über die Phosphorbestim m ungsm ethode ist schon 
in dieser Zeitschr. 1893, S. 654 veröffentlicht worden.

Da die Kohlenstoff bestim m ung als Leitmethode 
empfohlen wird, so erscheint eine möglichst un ­
verkürzte W iedergabe des Originals zweckmäfsig.

M e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  v o n  K o h le n s to f f  
in  E is e n  u n d  S ta h l .

Drei Gramm feiner Späne werden in  einem 
500-cc-Becherglas m it 200 cc einer sauren, auf 
höchstens 30° erw ärm ten K upferkalium chlorid­
lösung übergossen. W ährend der Reaetion wird 
die Lösung fortw ährend in Bewegung gehalten. 
Sobald das ausgefällte K upfer wieder in  Lösung 
gegangen ist, läfst m an den Kohlenstoff sich ab­
setzen. Dann w ird die obenstehende klare Flüssig­
keit durch ein in ein Platinschiffchen eingelegtes 
Asbestfilter vom Kohlenstoff abgegossen. Die 
W and des Bechers wird m it etwa 10 cc Salzsäure 
1,1 abgespült und der In h a lt des Bechers m it der­
selben Säure au f das F ilte r gebracht. Das F ilter 
wird so lange m it Salzsäure ausgewaschen, bis 
der D urchlauf farblos erscheint, dann m it W asser, 
bis keine Chlorreaction m ehr erhalten wird. Das 
gesamm te F iltra t w ird dann m it W asser so stark 
verdünnt, dafs beobachtet werden kann, ob K ohlen­
stoff durchgegangen ist. I s t  dies der Fall, so mufs 
der Versuch verworfen werden. Das Schiffchen

„ S T A H L  U N D  E I S E N . “
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so wird jeder zweite B renner ausgedreht, der 
Sauerstoffzuflufs abgesperrt und s ta tt dessen Luft 
zugoleitet (wenigstens ein L iter) und zwar so, dafs 
drei Blasen i d. Seounde durch den A pparat gehen. 
W ährenddem werden die Flam m en allmählich 
ausgedreht. Dann wird der K aliapparat abge­
nommen, m it Gummikappen vorschlossen und in 
den W aagekasten gestellt. Nach 15 M inuten wird 
gewogen.

Die A pparate und die Anordnung derselben 
zeigen die beigefügten Skizzen. Fig. 2 zeigt ein 
Rührwerk für 12 Becher, wie es fü r verschiedene 
andere Bestim m ungen schon im Gebrauch ist, so 
dafs eine Beschreibung kaum notlnvendig erscheint.

V .1 4

die Oberfläche abzukratzen und etwas neuen 
Asbest aufzutragen. Die E inrichtung des Ver­
brenn ungsapparats zeigt Fig. 3. Zuerst kommen 
je  ein Gasbehälter für Luft und Sauerstoff. Das 
Gas wird m it solchem Druck herausgeprefst, dafs 
es eben durch das vorgelegte K alirohr geht. D urch 
ein Gabelrolir, dessen beide Schenkel m it H ähnen 
versehen sind, stehen die B ehälter m it dem Vor­
glühofen in  Verbindung. Dieser is t ein SO cm 
Fletcherseher Ofen, in  welchem sich ein Porzellan­
rohr von 15 m m  Durchmesser und 50 cm Länge 
befindet. Das Bolir is t zu etwa 25 cm m it ge­
körntem  Kupferoxyd gefüllt; es ha t den Zweck, 
etwa in dem Sauerstoff oder der L uft verkom­
mende organische B e s ta n d te ile  zu verbrennen. 
Denn der am  leichtesten verwendbare, com primirte 
Sauerstoff ist in der Regel in dieser W eise ver­
unreinigt. Den Verschlufs des Rohres bilden

5

nebst Inhalt wird bei einer 100° n icht über­
steigenden Tem peratur getrocknet und dann in 
das V erbrennungsrohr gebracht. Inzwischen ist 
der V erbronnungsapparat in Ordnung gebracht, 
der K ugelapparat eingeschaltet und das Vorglüh- 
rohr in einer Länge von wenigstens 15 cm in 
llo thg lu th  gebracht. Der A pparat w ird nun ge­
schlossen und das vordere Ende des Verbrennungs­
rohrs auf etwa 8 cm zum Glühen gebracht. U nter­
dessen wird Sauerstoff zugolassen, so dafs etwa drei 
Blasen in der Secunde durchgehen. Sobald der 
erste Thoil des Rohres sichtbare Gluth erreicht,

F i g .  l .

werden noch zwei Flam m en angezündot. Is t dieser 
Theil auch ro th , so werden nach und nach so 
viele Flam m en angezündet, dafs das Rohr schliefs- 
lich sich bis S—10 cm h in te r dem Platinschiffchen 
in Rothgluth befindet. In  diesem Zustande wird 
das Rohr bei Stahl noch 15 Minuten, bei Roh­
eisen noch 30 M inuten erhalten. W ährend dieser 
Zeit w ird das Zuström en von Sauerstoff so ge­
leitet, dafs n u r drei Blason i. d. Secunde durch den 
Kaliapparat gehen. Is t die Verbrennung beendigt,

F¡e. 2.

Asbest. Dieser w ird kurz geschnitten, in  einem 
Platintiogel ausgcglüht, m itW asser aufgeschlämmt 
und in einem  verschliefsbaren Glas aufbewahrt. 
Zur H erstellung des F ilters wird das Schiffchen 
m it der Flasche in Verbindung gebracht, diese 
an die Säugpumpe angeschlossen und Asbest­
schlamm gleichm äßig über den Siebboden gebreitet. 
Eine Schicht von 1,5 mm  erscheint vollkommen 
genügend. Das F ilte r braucht n icht nach jeder 
V erbrennung erneuert zu werden. Es genügt,

Mit H ülfe dieser V orrichtung erfolgt die Auflösung 
jo nach der N atur der Probe in 7 bis *15 Minuten. 
Fig. 1 zeigt die F iltrirvorriehtung. A uf einem 
Holzblock mit Glasscheibe s teh t ein Platinschiffchen, 
etwa 75 mm lang, 12 mm lichte W eite, 10 mm 
Bodenweite und 8 mm  tief. Unten an dem einen 
Ende ist ein kleines Abzugsrohr angebracht. 
Aufserdem is t ein falscher Siebboden 3 mm über 
dom Boden angebracht. Als F ilterm aterial benutzt 
man am besten den als A ktinolith bezoichneten
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Gummipfropfen. Dam it diese n ich t angegriffen 
w erden, müssen die Löcher des Gasrohrs von 
beiden Enden des Ofens aus in  einer Länge von 
50 bis 60 m m  verstopft worden. Zur Absorption 
etwa entstandener Kohlensäure schliefst sicli dom 
Ofen ein Geifslorsehes K alirohr an. Die Verbin­
dung der verschiedenen A pparate erfolgt so, dafs 
die beiden geradegeschnittenen Rohrenden in  dem 
Gummischlauch einander berühren. A uf solche 
W eise kommen die Gase möglichst wenig m it dem 
Gummi in  Berührung. Der nun  folgende Ver­
brennungsofen hat eine Länge von etwa 35 cm. 
E r enthält ein Rohr aus Berliner Porzellan, G00 m m  
lang und yon 15 m m  Durchmesser. Von dem 
rechten Ende aus wird ein Asbestpfropfen 150 mm 
tie f hineingeschoben. Dann werden vom linken 
Endo etwa 100 mm  granulirtes Kupferoxyd, durch 
oinen zweiten Asbestpfropfen gehalten, eingefüllt. 
H ierauf folgt ein 50 mm langes aufgerolltes Silber­
blech, welches das Röhr ausfüllen mufs. Denn 
V erbrennungsrohr folgt zunächst ein Absorptions­
rohr, m it saurer Eisenoxydulsulphatlösung zur Zu­
rückhaltung des freien Chlors beschickt, dann eins 
m it W asser und Silbersulphat, um Salzsäuredämpfe 
zurückzuhalten, und nach diesem ein Chlorcalcium­
rohr und das Geifslerscho Kugelrohr, welches m it 
einem Chlorcalciumröhrclien versehen ist, zuletzt 
als Schutzrohr vor dem A spirator ein Chlor- 
calciumrolir.

Zur H erstellung der Lösung von Kupferkalium- 
chlorid werden 4,5 kg des käuflichen Salzes in 
13 1 W asser gelöst, durch geglühten Asbest filtrirt 
und m it 1 1 Salzsäure 1,20 versetzt. Zur Absorp­
tion der Kohlensäure wird K alilauge von 1,27 
spec. Gew. benutzt. Das granulirte  Kupferoxyd 
mufs porös und darf n ich t geschmolzen sein. Is t 
le tzteres der Fall, so mufs das Oxyd m it W asser­
stoff reducirt und m it Luft wieder oxydirt werden.

Durch A uflösen von krysiallisirtem  Eisen­
vitriol bis zur Sättigung und A nsäuern m it einigen 
Tropfen Schwefelsäure erhält m an eine geeignete 
Lösung. Zur H erstellung von Silbersulphat wird 
N itrat m it Soda niedergeschlagen. Nachdem der 
Niederschlag gründlich gewaschen ist, wird er in 
ein Glas gespült und dann so lange verdünnte 
Schwefelsäure zugefügt, bis nach Umschütteln die 
Flüssigkeit deutlich sauer reagirt. Beim Füllen 
des A bsorptionsrohrs wird das Glas geschüttelt 
und die milchige Flüssigkeit in das Rohr gegossen.

Vor dem Gebrauch wird das Chlorcalcium in 
einer Platinschale erhitzt. Um etwa vorhandene 
A lkalität zu beseitigen , w ird das Chlorcalcium 
im Rohr m it Kohlensäure behandelt. Dor in den 
Oylinder geprefste Sauerstoff is t regelm äßig m it 
aus dor Maschine stammenden Oeldänipfen verun­
reinigt, weshalb vorherige Reinigung unerläfsüch ist. 
Ehe dio eigentliche V erbrennung anfängt, müssen 
zwei blinde V erbrennungen ausgeführt werden. 
Diese dürfen eine, ein Milligramm überschreitende 
V eränderung des K alirohrs n icht hervorrufen.

Um eine zur Analyse geeignete gleiclimäfsige 
Probe zu erhalten, is t es notliwendig, das Probe­
stück so weit wie möglich zu durchbohren, das 
Loch durch die Zone des letzten E rstarrons zu 
führen und die Späne möglichst fein herzustellen. 
Zum schnellen Lösen der Späne ist das fortw äh­
rende U m rühren unbedingt notliwendig. Auch ist 
dies ein Erfordernifs, um übereinstim m ende E r­
gebnisse zu erhalten. Beim Auswaschen im 
Platinschiff t r i t t  leicht V erlust ein, wenn der 
S trahl dor W aschflasche den Asbest trifft. Es ist 
deshalb besser, die W aschflüssigkeit m ittels eines 
Bechcrglases aufzugiefsen. Das Auswaschen kann 
nicht sorgfältig genug vorgenommen werden. Es 
is t keine Gefahr vorhanden, dafs die dem V er­
brennungsrohr folgenden Absorptionsrohro K ohlen­
säure zurücklialton, da die nachfolgende L uft voll­
kommen genügt, um jede Spur auszutreiben. Es 
ist unbedingt nö th ig , das V erbrennungsrohr von 
Zeit, zu Zeit, etwa nach 40 bis 60 V erbrennungen, 
neu zu beschicken oder den Inhalt im Wassor- 
stofTstrom m it nachfolgendem Luftstrom  auszu­
glühen. Es ist v o r te i lh a f te r ,  im  A pparat m it 
Uebordruck als m it U nterdrück zu arbeiten. Is t 
der A pparat eine Zeit lang unbenutzt gewesen, 
so ist es notliwendig, m it einer blinden V erbren­
nung anzufangen.

Eino der gröfsten Schwierigkeiten en tsteht 
dadurch, dafs die Gaso das K alirohr m it einem 
ändern Feuchtigkeitsgehalt verlassen, als m it dem, 
m it welchem sie eintreten. Je  nach Um ständen 
ergiobt sich eine Gewichtsverm inderung oder Ver­
m ehrung des Kalirohrs. Die Schw ierigkeit, das 
Gewicht des K alirohrs bei der blinden V erbren­
nung constant zu erhalten, mufs diesem Umstande 
zugeschrieben werden. Jedenfalls is t es ange­
brach t, das Chlorcalcium im Trockenrohre zur 
selben Zeit m it dem , welches sich in dem zum 
K aliapparate gehörigen Rohre befindet, zu wech­
seln. Die Kalilauge kann je  nach K ohlen­
stoffgehalt drei bis acht V erbrennungen ver­
tragen. Es ist auch keine geringe Aufgabe, 
das K alirohr vor und nach der V erbrennung un ter 
denselben Bedingungen zur Abwaago zu bringen. 
T em peratu r, Druck, Feuchtigkeit u. s. w. üben 
grofsen Einflufs, so dafs es bei feuchter W itterung  
nicht möglich is t ,  übereinstim m ende Ergebnisse 
zu erhalten.

Prof. Th. Brown, Mitglied des Ausschusses, 
der eine Reihe V erbrennungen nach dieser Me- 
thodeausführte,bem erkt un te r Anderem Folgendes: 
Die A bsorptionsrohre fü r Chlor und Salzsäure 
sind trotz des vorsichtigsten Auswaschens unbe­
dingt notliwendig, da sonst keine gleichm äßigen 
Ergebnisse erhalten worden. Um die Fehlerquellen 
zu studiren, führte er m ehrore hundert blinde 
V erbrennungen aus. Einm al ergab sich eine fort­
währende Gewichtszunahme des K alirohrs, ein 
anderm al zeigte sich Gewichtsabnahme, ein drittes 
Mal blieb das Gewicht unverändert. Und das
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Alles, trotzdem  die Verbrennungen un ter mög­
lichst gleichen Bedingungen ausgeführt wurden. 
Bei trü b er W itte rung  ist es überhaupt kaum mög­
lich, eine zuverlässige V erbrennung auszuführen. 
Bei allen diesen Fehlerquellen ist eine Genauig­
keit von 0,005 % 0. wohl das H öchste, was man 
verlangen kann.

(Journ. Amor. Chem. Soc., 1893, S. 501 u. 450.)

Verfälschung von Thomasmehl.

Die grofse Nachfrage nach Thomasmehl hat, 
so schreibt der D irigent der Versuchsstation l’omm- 
ritz, Dr. Logos, in  der Sachs. Landw. Zeitschrift, zur 
Folge gehabt, dafs Verfälschungen m it werthlosen 
Phosphaten Vorkommen und als „Thomasschiacken- 
m ehle“ verkauft werden. Einer Firm a im  öst­
lichen Deutschland w urden von Antwerpen 
aus „Scories phosphatdes“ (phosphorsäurehaltige 
Schlacken) angestellt m it 15 bis 17 % Phos­
phorsäure. Der Anstellung war die bezeich­
nende Bem erkung hinzugefügt, „dafs das äufsere 
Ansehen dieser Phosphatschlackcn ihnen in der 
Concurrenz m it dem Thomasmehle sehr zu statten 
käme“. Das A nstellungsm uster wurde von uns 
untersucht. Es hatte  genau das Aussehen von 
echtem Thom asm ehl, jedoch stellte sich heraus, 
dafs zur H erstellung Schlacken irgendwelcher A rt 
überhaupt n icht verw endet w aren , sondern dafs 
Iiohphosphorit vorlag, welcher m it m ehreren Pro- 
centen Steinkohle verm ahlen und dadurch dem 
echten Thomasmehl täuschend ähnlich geworden 
war. Die Probereagirto  neutral und zeigte nach dem 
Glühen und Verbrennen der Stein kohle eine gelblich­
braune Färbung. Der Gehalt an Phosphorsäure be­
trug 15,6%, die Mengo des Kalks 24,1 %, davon

2,48 % an  Kohlensäure gebunden (=  4,43 % kohlen­
saurer Kalk), 18,4 % in  Phosphorsäure {= 34,0% 
Tricalciumphosphat) und 3,22% vorwiegend in Form 
von Fluorcalcium und Gips. Das Volumengewicht 
des Mehles is t auffallend gering (2,2). Durch 
Kaliumcjuecksilberjodidlösung oder Broinoform ist 
also die Unterscheidung und bez. quantitative 
Abscheidung von Thomasmehl sehr leicht. F ür 
Laien dürfte das Erhitzen im einseitig geschlos­
senen Glasrohr, wobei die charakteristischen P ro­
ducts der trockenen Destillation von Steinkohlen 
sieh bilden, ein sicheres Erkennzeichen sein. 
W ahrscheinlich w ird dieses Product, wenn es aus 
zweiter oder d ritte r Hand an den Landwirth 
kommt, in vielen Fällen schlankweg als „Thomas­
m ehl“ verkauft werden. Das Geld dafür ist weg­
geworfen, da die Rohphosphorito au f gewöhnlichem 
Ackerboden nahezu wirkungslos sind, auch dann, 
wenn die Phosphorsäure zum gröfsten Thoil in
5 % Citroncnsiiuro oder Ammonoxalatlösung 
löslich ist. Die in dieser H insicht durch Feld­
versuche gewonnenen negativen Resultate sind 
neuerdings durch exacte Vegetationsversuche in 
jeder Beziehung bestätigt worden. Nennenswerthu 
W irkungen sind nu r auf sauren Moorböden beob­
achtet. W ir können den Landwirthon nicht d rin ­
gend genug empfehlen, beim A nkauf von Thomas­
mehl vorsichtig zu sein und un ter allen Umständen 
die Hülfe der Versuchsstationen in Anspruch zu 
nehm en durch Nachuntersuchung der Lieferungen, 
und zwar nicht n u r auf die garantirten  Gehalto 
an Phosphorsäuro und Feinmehl, sondern auch 
auf Reinheit und E chtheit, n u r so werden em­
pfindliche Schädigungen vermieden.

Die Beiträge für die Invalidität® und Altersversicherung.
Bei der Altersversicherung interessirt es haupt­

sächlich die Arbeitgeber, wie hoch sich die Bei­
träge belaufen, welche sie für die einzelnen 
Arbeiterversicherungszweige zu zahlen genöthigt 
sind. Auch mufs diese Frage jeden Arbeitgeber, 
welcher versicherungspflichtige Personen beschäf­
tigt, schon deshalb zur Aufmerksamkeit anhallen, 
weil die Versicherungsbeiträge immer mehr und 
mehr einen recht bedeutenden Posten in den 
Herstellungskosten einnehmen und deshalb die 
Arbeitgeber gezwungen sind, bei Berechnung der 
Preise für ihre Producte auch diese Beiträge in 
Betracht zu ziehen. Die Methode, nach welchen 
die Beiträge für die Arbeitgeber berechnet werden, 
sind bei den drei in Betracht kommenden Ver­

sicherungsarten verschieden. Bei der K r a n k e n ­
v e r s i c h e r u n g ,  für welche bekanntlich die Arbeit­
geber ein Drittel der Kosten aufbringen müssen, 
werden die Beiträge gewöhnlich nach dem durch­
schnittlichen Tagelohn, bei der Gemeindeversiche­
rung nach dem ortsüblichen Tagelohn berechnet. 
Die Arbeitgeber können sich deshalb mit ziem­
licher Sicherheit die Höhe der von ihnen zu 
leistenden Beiträge für die Krankenversicherung 
im voraus berechnen. Anders liegt die Sache 
bei der U n f a l l v e r s i c h e r u n g .  Hier werden die 
Beiträge in solcher Höhe erhoben , dafs ihre 
Summe die gesammten Kosten eines voraus­
gegangenen Jahres zu decken vermag. Die Kosten 
dieses Jahres werden einfach auf die sämmllichen



232 Nr. 5. „ S T A H L  U N D  E I S E N / ' 1 .  März 1894.

der Berufsgenossenschaft angehörenden Belriebs- 
unternehmer umgelegt, allerdings nicht nach der 
Kopfzahl vertheilt, sondern in Beträge zerlegt, 
deren Höhe sich nach den gezahlten Lohnsummen 
und den Gefahrenklassen der einzelnen Betriebe 
richtet. Hier weifs der Betriebsunternehmer erst, 
wenn er die Zusendung der Berufsgenossenschaft 
in Händen hat, wieviel er für seine Arbeiter an 
Unfallversicherungskosten auf das vorhergegangene 
Jahr zu zahlen hat. Ganz anders stellt sich die 
Sache bei der l n v a l i d i t ä t s -  u n d  A l t e r s v e r ­
s i c h e r u n g .  Hier ist durch das Gesetz von 
vornherein bestimmt, welche Wochenbeitiäge für 
die einzelnen Lohnklassen zu entrichten sind. Es 
sind bekanntlich für die erste Klasse 14 für 
die zweite 20 ej-, für die dritte 24 ej und für 
die vierte 30 gi, und zwar so, dafs die erste 
Klasse bis 350 J6. jährlichen Arbeitsverdienstes 
geht, die zweite von 350 bis 550 oii, die dritte 
von 550 bis 850 Jk und die vierte für einen 
Jahresverdienst von über 850 J t .  Die Arbeit­
geber wissen hier also genau, wieviel sie an 
Kosten aufzubringen haben.

Das Gesetz bestimmt, dafs diese Beitragshöhe 
für eine Periode von 10 Jahren gelten soll. Da 
das lnvaliditäts- und Allersversicherungsgesetz am
1. Januar 1891 in Kraft getreten ist, so würde 
diese Beitragsperiode bis zum 31. December 1900 
laufen. Indessen ist cs nicht ausgeschlossen, dafs 
auch innerhalb dieser Beitragsperiode die Höhe 
der Beiträge geändert wird. Denn im Gesetz ist 
den einzelnen Versicherungsanstalten, deren es 
im ganzen Deutschen Beiche 31 giebt, die Er­
mächtigung erlheilt worden, die Beiträge zu er­
höhen, und zwar soll dies dann geschehen, wenn 
die Versicherungsanstalten bem erken, dafs die 
Summe der von ihnen einzuziehenden Beiträge 
ihre sonstigen Kosten und den Kapitalvverlh der 
Rentenanteile, welche auf sie entfallen, nicht 
decken. Die einzelnen Versicherungsanstalten 
bilden überhaupt für sich abgeschlossene Organe 
der Versicherung. Nicht das Deutsche Reich, son­
dern die einzelne Versicherungsanstalt ist für die 
Zahlung der Renten verantwortlich. Das Reich 
leistet nur den Zuschufs zu jeder Rente. Wenn 
also eine der Versicherungsanstalten in die Lage 
kommen sollte, zu sehen, dafs die Beiträge, wie 
sie im Gesetz festgestellt sind, nicht ausreichen, 
um die Kosten, die ihr erwachsen, zu decken, 
so wird sie gezwungen se in , die Beiträge zu 
erhöhen.

Das lnvaliditäts- und Altersversicherungsgeselz 
ist nunmehr drei Jahre in Kraft und es ist noch 
nirgends die Nachricht aufgetaucht, dafs irgend 
eine der Versicherungsanstalten gezwungen worden 
wäre, zu der Beitragserhöhung zu greifen. Bisher 
ist das auch bei keiner der Fall gewesen, aber 
für die Zukunft zeigt sich doch ein anderes Bild. 
Es ist sogar nicht unwahrscheinlich, dafs schon 
in einem der nächsten Jahre einzelne Versiche­

rungsanstalten genötliigt sein werden, von dieser 
Ermächtigung Gebrauch zu machen. Wenigstens 
ersieht man dies, wenn man mit den von den 
Versicherungsanstalten eingezogenen Beiträgen den 
Hauptposten vergleicht, welcher zusammen mit 
den anderen Ausgaben durch diese Beiträge 
gedeckt werden soll. W ir brauchen nicht aus­
einanderzusetzen, dafs für jeden Industriezweig 
diese Angelegenheit von Bedeutung ist. Betriebe, 
welche in denjenigen Gebieten liegen, deren Ver­
sicherungsanstalten die Beiträge für die lnva­
liditäts- und Allersversicherung erhöhen müfsten, 
würden natürlich in ihren Productionskosten 
gegen die Betriebe anderer Gebiete in Nachlheil 
gebracht werden.

Es ist deshalb für jeden Geschäftszweig von 
gröfstem Werth, schon jetzt darüber unterrichtet 
zu werden, für welche Versicherungsanstalten die 
Wahrscheinlichkeit oder die Möglichkeit geboten 
ist, die Beiträge zu erhöhen. Vergleichen wir 
den gesammten Erlös, welchen die Anstalten aus 
den Beiträgen für das Jahr 1892, über welches 
die letzten amtlichen Ausweise vorliegen, erhalten 
haben, mit dem Kapitalwerth der Alters- und 
Invaliditätsrentenanlheile, welche den betreffenden 
Versicherungsanstalten, zufallen, so ersehen wir, 
dafs in dem genannten Jahr der Kapitalwerth 
die Beiträge überstiegen hat in Ostpreufsen um
2,7 Millionen, in Westpreufsen um 0,4, in Bran­
denburg um 0,4, in Pommern um 0,2, in Posen 
um 0 ,4 ,  in Schlesien um 0 ,3 ,  in Schleswig- 
Holstein um 0,7, in Hannover um 0,8, in den 
bayrischen acht Versicherungsanstalten um 0,5, 
in Mecklenburg ebenso um 0,5 Millionen. Für 
die übrigen Versicherungsanstalten hat sich ein 
umgekehrtes Verhältnifs ergeben und zwar so, 
dafs der Kapilalwerth der auf sie entfallenden 
Rentenantheile hinter den Beiträgen für das Jahr
1892 zurückbiieb in Berlin um 3,5 Millionen, 
in Sachscn und Anhalt um 0,5. in Westfalen 
um 1,2, in Hessen-Nassau um 0,6, in der Rhein­
provinz um 2,3, im Königreich Sachsen um 4,8, 
in Württemberg um 1,2, in Baden um 1,0, im 
Grofsherzoglhum Hessen um 0,4, in Thüringen 
um 0,9, in Oldenburg um 0,2, in Braunsehweig 
um 1,2 und in den Hansestädten um 2,5 Millionen, 
ln Elsafs-Lolhringen haben sich Kapitalrentenwerth 
und Beiträge die Waage gehalten. Um zunächst 
eine kurze allgemeine Betrachtung hier anzu- 
knüplen, möchten wir darauf aufmerksam machen, 
dafs es hauptsächlich die vorwiegend l a n d w i r t ­
schaftlichen Gebiete Deutschlands sind, in denen 
der Kapitalrentenwerth die Beiträge für 1892 
überstiegen hat. Es liegt also für diejenigen 
industriellen Betriebe, welche in jenen Provinzen 
ihren Sitz haben, die Gefahr der Beitragserhöhung 
für die lnvaliditäts- und Altersversicherung vor. 
Nun ist allerdings zu erwägen, dafs auch für die 

| Mehrzahl dieser Versicherungsanstalten im Jahre 
| 1S91 noch ein Ueberscbufs der Beiträge über
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den Kapitahverth verblieben ist, so dafs sich die 
Differenz im Jahre 1892 noch ausgleichen läfst. 
Ostpreufsen hat aber auch schon im ersten Jahr 
der Geltung des Invaliditäts- u. Altersversicherungs­
gesetzes einen Ueberschufs des Kapitalrenten- 
werthes über die Beiträge von 1,2 Millionen ge­
habt. Für diese Versicherungsanstalt stellt sich 
also die Sache am schlimmsten. Aber sehen 
wir uns auch die anderen Anstalten an, so finden 
wir, dafs für Schleswig-Holstein beispielsweise 
nocii im Jahre 1891 die Beiträge den Kapital­
rentenwerth um 0,2 Millionen überstiegen, jedoch 
im Jahre 1892 um 0,7 Millionen hinter denselben 
zurückblieben, so dafs sich hier also aus den 
beiden Jahren ein Fehlbetrag der Beiträge schon 
um 0,5 Millionen ergeben hat. Ueberhaupt kann 
man wohl annehmen, dafs diejenigen Anstalten, 
welche im Jahre 1892 die ungünstigen Ergeb­
nisse gehabt haben, nunmehr auch auf dieser 
Bahn bleiben werden. Denn die Beiträge, welche 
diese Versicherungsanstalten erheben, werden 
sich kaum vermehren, weil ja, wie bekannt ist, 
vom Lande die Leute nach den Industriecentren 
und nicht umgekehrt strömen. Die Renten da­
gegen werden sich stark vermehren, schon des­
halb, weil jetzt in den ersten Jahren der Geltung 
des Gesetzes noch eine grofse Anzahl von Per­
sonen über ihr Recht zum Bezüge von Renten 
im unklaren sind und dies Recht späterhin, so ­
bald die Unklarheit beseitigt ist, geltend machen 
werden. Auf alle Fälle ist es gut, wenn auf 
diesen Punkt  so frühzeitig als möglich die Auf­
merksamkeit der Betriebsunternehmer gelenkt wird.

Nun haben die einzelnen Versicherungsanstalten, 
abgesehen von der allgemeinen Erhöhung der 
Beiträge, noch ein anderes Mittel, ihre Einnahmen 
zu vermehren, und zwar besteht die darin, dafs 
sie ebenso, wie die Berufsgenossenschaften es 
bereits gethan haben, Gefahrcntarifklassen ein­
richten, in welche die einzelnen Berufszweige, je 
nachdem sie die Auszahlung von mehr oder 
weniger Renten verursachen, klassificii t werden. 
Indessen ist kaum anzunehmen, dafs die Ver­
sicherungsanstalten vorläufig wenigstens von diesem 
Mittel Gebrauch machen werden. Denn mit der 
Einschätzung der Berufszweige in die verschie­
denen Gefahrenklassen ist eine solche Menge von 
Verwaltungsarbeiten verknüpft, dafs die Kosten, 
welche daraus entstehen würden, vorläufig noch 
den Versicherungsanstalten zu hoch sein werden.

Abgesehen davon, dafs ein Hinweis auf diese 
mögliche und wahrscheinliche Erhöhung der Bei-

träge für die Invaliditäts- und Altersversicherung 
für die Betriebsunternehmer einen unmittelbaren 
Werth hat, ist eine solche Betrachtung auch 
nach einer ändern Richtung hin von Nutzen. 
Wenn man die politischen Blätter der letzten 
Zeit aufmerksam gelesen hat, wird man gefunden 
haben, dafs sich wieder, wie vor einiger Zeit, 
Strömungen bemerkbar machen, welche die in 
Deutschland bestehenden Arbeiterversioherungen 
noch erweitern wollen. Wir erinnern nur daran, 
dafs es ein Milglied des Reichsversicherungsamtes 
gewesen ist, das in einer Veröffentlichung, 
welche für die Weltausstellung in Chicago be­
bestimmt war, den Vorschlag der Einführung 
einer Arbeitlosenversicherung auf das eifrigste 
verfochten hat. Wir erinnern ferner daran, dafs 
in Blättern, welche der Regierung sonst nahe
stehen, wieder Vorschläge auf Einführung der 
Versicherung der Wittwen und Waisen von Ar­
beitern gemacht sind. Alles dieses deutet darauf 
hin,  dafs es noch immer einige mafsgebende 
Kreise giebt, welche nicht begreifen können, dafs 
durch die schon bestehenden Arbeiterversiche­
rungszweige das deutsche Gewerbe so belastet
ist, dafs es auf eine lange Zeit hinaus eine weitere 
Bürde nicht mehr tragen kann. Es ist bekannt
und wird in jedem Jahr durch die dem Reichs­
tag zugestellten Nachweisungen der Rechnungs- 
ergebnisse der Berufsgenossenschaften bestätigt, 
dafs die Unfallversicherung von Jahr zu Jahr 
gröfsere Beiträge von den Betriebsunternehmern 
verlangt. Hier haben wir gesehen, dafs für 
einzelne Versicherungsanstalten die Zeit gar nicht 
mehr fern ist, wo dieselben die im Gesetz fest­
gestellten Beiträge für die Invaliditäts- und Alters­
versicherung werden erhöhen müssen. Die Arbeit­
geber sind mit der Hälfte dieser Beiträge belastet, 
für sie kommt also auch aus der lnvalidiläts- 
und Altersversicherung für eine nahe Zeit eine 
höhere Belastung in Frage, und bei all diesen 
schon aus ihrer Natur sich ergebenden Mehr­
belastungen will man das deutsche Gewerbe noch 
mit weiteren Versicherungsbeiträgen bepacken! 
Das wäre doch wohl eine Politik, welche zum 
Ruin des Gewerbeslandes führen müfste, und wir 
wollen diese Gelegenheit nicht vorübergehen lassen, 
ohne, wie wir das schon manchmal gethan haben, 
wiederum zu betonen, dafs das deutsche Gewerbe 
im Concurrenzkampf gegen das Ausland nicht 
aufkommen kann, wenn immer wieder versucht 
wird, es in seiner Entfaltung zu behindern.

7?. Krause.
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Bericht Uber in- und ausländische Patente.
Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an w äh ren d  z we i e r  
M o n a t e  zur Einsichtnahme Itir Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

12. Febr. 1894: Kl. 24, B 15 085. Feuerungsanlage. 
H erm ann Blessinger, SLadl-Bauinspector in M agdeburg.

Kl. 24, 11 13071. Fenerungsanlage m it L uftvor­
w ärm ung. F riedrich  Hollm ann in Berlin.

Kl. 2 4 , S 7426. B esch ick u n g  - V orrichtung. 
Sächsische M aschinenfabrik zu Chemnitz.

Kl. 40, F 6405. Darstellung von walz- und schm ied­
barem  Flufsniekel und dessen L eg irungen ; Zusatz zum 
P a ten t Nr. 73 423. R. F leilm ann in Schw erte in  W estfalen.

Kl. 49, F 6175. W alzwerk zur H erstellung von 
W alzstäben m it an drei o der m eh r Seiten versehenen 
w echselnden Profllirungen. Fa<;oneisenwalzwerk L. 
M annstaedt & Co. in Kalk bei Köln.

Kl, 49, K 11198. V orrichtung zum Ziehen von 
konischen S täben. Fried. Krupp in Essen. R heinpreufsen.

15. Februar 1894: Kl. 49, St 3755. V erfahren,
hochgespannte  oder verflüssigte Gase in Kapseln aus 
b a rten  Metallen ohne Benutzung von V entilen zu
schliefsen. Emil S tern  in London.

Kl, 49, W 9411. G ehrungästabeisen-Schneide-
vorrichtung. A. W älder in Zürich.

19. F eb ru ar 1894: Kl. 40, F 7222. Muffelofen
zum D estilliren von Zink und dergl. Carl Francisci 
in Schweidnitz.

Kl. 65, G 8308. Als H orizontalrainm e d ienender 
G ürtelpanzer für Kriegsschiffe. Goecke, Kaiserl. M arine­
baum eister in Kiel.

22. Februar 1894: Kl. 5, K 11189. V erfahren
zum V ortreiben und A usm auern  von T unnels. Peter 
K raus in W ien,

Kl. 40, S 7713, C hlorirungsvorrichtung für Gold- 
und Silbererze. Jo sep h  W illiam  Sulton  in B risbane, 
Eagle S treet, Q ueensland, Australien.

Kl. 49, B 15 142. Doppelte hydrau lische Stanz- 
und  D urchstofsm aschine. Babcock & Wilcox, Lim ited 
in  London.

Kl. 49, G 7852. M aschine zur H erstellung von 
Hufnägeln. "3. .1. Emile Genez in Paris.

Kl. 49, W 9311. V erfahren zum Löthen von 
A lum inium bronze. Georg W egner und Pau l Gührs in 
Berlin. ___

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
12. F eb ru a r 1894: Kl. 10, Nr. 21 260. Prefskohlen 

von kugelförm iger, w ürfelförm iger oder äh n lich er Ge­
sta lt, deren A bm essungen n ich t erheblich voneinander 
abw eichen. F . Spennem ann in Bonn.

19. F eb ru ar 1894: Kl. 19, Nr. 21582. Schienen 
bezw. eiserne T räger m it verdickten Stegenden und 
hakenartigen  V erlängerungen, w e ich e in  entsprechende 
A ussparungen de r Gegenschiene u. s. w. eingreifen. 
W. Borgolte in H öxter a. d. W.

Kl. 19, Nr. 21760. Schienenbefestigung m ittels 
Knaggen, die am  Stege in der neu tra len  Achse durch 
V erschraubung und  an  de r Schwelle durch  Nietung
u. s. w. oder einen in die Schwelle eingreifenden, 
hakenförm igen Fufs befestigt sind. Paul T ropp  in 
Magdeburg.

Kl. 49, Nr. 21669. Schablonen zur H erstellung 
von drei-, vier-, fünf- und sechszinkigen Heu-, Dung- 
und R übengabeln . E ngelhard  K rett, Fab rican t in 
Eckesey bei Hagen i, W.

Deutsche Reichspatente.

K l. 4 0 , N r. 72 2 83 , vom  22. Septem ber 1891. 
J o h n s o n  C o m p a n y  i n  J o h n s t o w n ,  V. St. A. 
Verfahren und Vorrichtung zum Anschwei/sen von 
Fufsstücken an Eisenbahnschienen.

Um E isenbahnschienen aus Fufs- und Kopfstücken 
auf ih rer ganzen Länge zusam m enzuschweifsen, w erden 
das den halben  Steg tragende Kopfstück und das den 
anderen  halben Steg tragende  Fufsstiick zusam m en- 
gelegt und von zwei Prefskolben in der R ich tung  des 
Steges zusam m engeprefst. Gleichzeitig w erden durch 
eine lediglich auf die Stegkanten e inw irkende W ärm e­
quelle (Stichflam m en oder elektrischer Strom ) die 
Stegkanten auf Schw eifstem peratur e rh itz t, wobei 
aber eine E rhitzung des Schienenkopfes und Fufses 
verm ieden w ird. A lsdann w erden die Stegkanten 
du rch  zwei w eitere senkrech t zum Stege sich be­
wegende Prefsstem pei zusam m engedrückt und ver- 
schw eilst.

K l. 49 , N r. 72221 , vom 7. Jan u a r 1893. T h . C. 
B a r r a c l o u g h  i n L o n d o n  uud T h .  T.  H e a t o n  i n  
B r o m l e y  (England). Walzwerl- mit nicht äquidi­
stanten Walzenprofden zur Herstellung von metallenen 
Fässern u. dergl.

Zum  W alzen von Blechfässern, sow ohl in concaver 
als convexer Form , wird das Profil der W alzen en t­
sprechend der Fafsform  hergestellt m it der Mafsgabe,

dafs bei de r concaven Form  die W alzen n u r im 
m ittle ren  Thc.il sich be rü h ren  (Fig. 1). Das Blech 
wird dann  in de r Mitte gestreckt und biegt sich von 
selbst um  die Oberwalze herum . Bei der convexen 
Form  dagegen berühren  sieb nu r die W alzenränder 
(Fig. 2), so dafs en tsprechend  dieser Form  auch n u r 
die B lechränder gestreckt w erden und dem gem äfs sich 
das Blech von selbst um die Unterwalze herum biegt.

K l. 5 ,  N r . 7 3 2 0 3 , vom 9. März 1893. F i r m a  
M. M. R o t t e n  i n B e r l i n .  Bohrlochbesatz.

Der Besatz b esteh t aus Kieselguhr, Schwerspat!), 
Ziegelm ehl, feinem  Sand u. dergl. und einem  hygro­
skopischen Salz (z. B. C hlorcalcium , C arnallit oder 
dergl.) oder einer Flüssigkeit. Letztere soll bei der 
Explosion verdam pfen und dadurch  eine E ntzündung 
der Schlagw etter verh indern .
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K I. 1 ,  N r. 7 3 1 3 1 , vom 15. N ovem ber 1S92. 
A n t o n  O b e r e g g e r  i n  F o h n s d o r f  (Steierm ark). 
Doppelsetzmaschine mit schwingendem Kolben.

Säure w ieder in eine Chloridlösung ü b erg efü h rt, um 
diese von neuem  zur A uslaugung der Erze u. s. w. 
zu verwenden.

K l. 1 ,  N r. 72S25 , vom 18. Juni  1893, O s c a r  
H i l h a r z  in B e r l i n .  Kippbarer Planstofsherd.

Um dem P lansto fsherd , w elcher von einem um  
die W alzen a gelegten endlosen Gum m ituch b gebildet 
wi r d , jede beliebige Neigung geben zu k ö n n en , sind 
die W alzen a in einem  um die W elle c d rehbaren

K I. 40, K r. 73179 , vom 19. Ju li 1892. Dr. K a r l  
H o e p f n e r  i n  F r a n k f u r t  a. M. Darstellung von 
Kupferoxydul.

Aus den E rzen, Ilü ttenproducten  oder Kupfer- 
rOckst.änden w ird das Kupfer verm ittelst einer Kupfer- 
cbloridlauge (gegebenenfalls m it Chlorcalcium ) aus- 
gezogen, wobei sich K upferchlorür bildet. Aus dieser 
Lösung wird das Kupfer durch  A lkalien, deren  Car- 
bonate oder durch Aelzkalk ganz oder Iheilw eise als 
Kupferoxydul oder C arbonat gefallt. Ein Theil der 
U ilorürlösung w ild dagegen durch Sauerstoff und

Bei den R egererativö fen , bei welchen ein Theil 
der Abgase w ieder u n ter den R ost des Gaserzeugers 
geblasen w ird, wird der hierzu erforderliche Darnpf- 

s trah lap p ara t a (Fig. 1) n icht in  den 
Strom  der heifsen Gase, sondern  aufser- 
halb  desselben in das Mauerwerk gelegt, 
w odurch gleichzeitig eine genaue E in­
stellung der Düse w ährend des B etriebes 
möglich ist.

A nsta tt die Gaserzeuger dieser Oefen 
m it einem eisernen S labrost zu ver­
seh en , w erden sogenannte  Schlacken­
roste angeordneL Sie bilden sich in ­
folge der R utschfläche a (Fig. 2) und der 
Sohle b. Die oben genannte Dampfdüse 
liegt hei c. Beim Schüren wird letztere 
abgestellt, durch die T h ü r d  ein falscher 
R ost geschlagen und die Schlacke bei e 
entfernt. Nach E ntfernung des falschen 
Rostes w erden die T hüren  d e w ieder ge­
schlossen und das Gebläse c w ieder an ­
gestellt.

Bock d gelagert. Die Einstellung des H erdes wird 
durch  E inschiebung eines Bolzens e in den fest­
stehenden  Zahnbogen i bew irkt. Der A ntrieb der 
W alzen a erfolgt von der Welle c aus. Letztere tre ib t 
aufserdem  eine SlofsVorrichtung, welche den Walzen a 
achsiale Stöfse versetzt.

In der die beiden Setzkasten a trennenden  Scheide­
wand b ist ein schw ingender Cylindersector c an ­
geordnet, de r entw eder von aufsen oder du rch  ein 
in seinem  Innern  angebrachtes Excenter d b ew ert 
wird und gegen die nachste llbare  Lippe e schleift. °

K l. 24, N r. 72S!)1, vom 14. Juni 1892 und 
N r. 7289!), vom 30. N ovem ber 1892. A c t i e n g e s e l l -  
s c h a f t f ü r  G l a s i n d u s t r i e  v o r m . F r i e d  r. S i e m e n s  
i n D r e s d e n .  Gasfeuerungsanlagen.
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Statistisches.
Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrien er.

Production der deutschen Hochofenwerke.
---------------- ----------------------- -------............ .... ...............—.........  ■ ■■ —

M onat J a n u a r  1894.

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

Tonnen.

P a d d e l - 

R o h eisen  

und  

Spicirol- 

o iseu .

Nordwestdeutsche Gruppe . . . .  
(W estfalen , H heinl., ohne Saarbczirk.)

(Schlesien.)
Mitteldeutsche Gruppe ........................

(Sachsen, T hü rin g en .)
Norddeutsche Gruppe .......................
(P rov. Sachsen, Brandenl>., H annover.) 
Süddeutsche Gruppe . . .  . . 

(B ayern, W ü rttem berg , L uxem burg, 
H essen, N assau, Elsafs.) 
SOdwestdeutsche Gruppe . . . .  

(Saarbezirk , L o thringen .)

33

11

2

6

7

64 209 

26 550

404 

12 943

28 251

Puddel-R oheisen  Sum m a . 
(im Decem ber 1893 

(im Jan u a r 1893

59
58
66

132 357 
139 627) 
132 U l )

E*es!scn»ei*-

R o lie isen .

Nordwestliche Gruppe .......................
Ostdeutsche Gruppe .............................
Mitteldeutsche Gruppe .......................

Süddeutsche Gruppe .............................

6
1

1
1

22 542 
3 283

3 671 
1 490

B essem er-R oheisen  Sum m a .
(im Decem ber 1893 

(im Jan u ar 1893

9
9
9

30 986 
'31 66 t) 
27 048)

Tlioniiisi-
R o h e iseu .

Nordwestliche Gruppe ........................
Ostdeutsche Gruppe .............................
Norddeutsche Gruppe.............................
Süddeutsche Gruppe .............................
Südwestdeutsche Gruppe . . . .

13
2
1
6
8

90 191 
4 314 

12 297 
31281 
61 269

T hom as-R oheisen  Sum m a .
(im D ecem ber 1893 

(im Ja n u a r 1893

30
32
28

199 352 
207 745) 
159 009)

Grici'scroi*
R o lie iscu

und
G u fs ’w a a i’on 

I. Schmelzung.

Nordwestliche Gruppe ........................
Ostdeutsche Gruppe .............................
Mitteldeutsche Gruppe ........................
Norddeutsche G r u p p e ........................
Süddeutsche Gruppe ..............................
Süd westdeutsche Gruppe . . . .

12
5

3
8
5

25 641
3 036

4 545 
20 762

9 739

G iefsere i-R oheisen  Sum m a .
(im Decem ber 1893 

(im Jan u a r 1893

33
32
36

63 723 
69 608) 
69 058)

Z u s a m m e n s t e l l u n g .
Puddel - R o h e isen  und Sp iegele isen . . . . 132 357 

30 986 
199 352 

63 723

Production im Januar 18'J3 . . . .
426 418 
387 226 
448 641
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Englands überseeischer Handel im Jahre 1893.
W ar schon 1892 der Abschlufs der englischen 

Ein- und A usfuhr kein guter, so ist er für das ver­
flossene Ja h r  auch n icht besser. Der G esam m tw erlh 
der E infuhr be trug  405068000 £, das sind  18726000 £ 
oder 4,4 %  w eniger als 1892; und die A usfuhr hatte  
einen W erth v0n 218496000  £  oder 8 5 81000  £ 
bezw. 4,1 %  weniger als im  V orjahre. Allerdings 
entfallt ungefähr die Hälfte des Ausfalls in der E infuhr 
au f Lebensm ittel und h a t ih ren  Grund n ich t so seh r 
in einer A bnahm e der e ingeführten  Menge als viel­
m ehr darin , dafs nam entlich  das Korn zu erheblich 
billigeren Preisen in Ansatz geb rach t ist. A ber auch 
die Rohstoffe fü r die T ex tilindustrie  sind im  W erth 
von 9 700000 £  weniger im po rtirt als 1892, und der 
R iickschlufs au f die inländische Fabrication , zu welchem 
diese ungeheure  E inbufse führt, wird nu r wenig modi- 
ficirt durch den U m stand, dafs der M indereinfuhr 
von W olle auch eine A bnahm e in der W iederausfuhr 
gegenübersteht, so dafs h ier das Deficit dem D urch­
gangsverkehr zur Last fällt. Die E infuhr von Erzen 
und Metallen is t um  464000 £  h in te r 1892 zurück­
geblieben, bei einigen Posten zeigt sich h ier indefs 
auch eine Z unahm e, besonders wenn inan die eiu- 
geführte Menge in B etrach t zieht s ta tt des W erthes.

An der A bnahm e der A usfuhr sind Kohlen m it
2 152 000 £  beiheiligt, eine Folge des grofsen Streiks. 
In V erhältnifszahlen ist die K öhlenausfuhr der Menge 
nach zurückgegangen um 4 ,6 % , dem W erth  nach 
um 1 3 ,8 % , bei einer G esam m tausfuhr von 29,0 Mill. 
Tonnen für 14,5 Mill. £. Die T extihvaaren  zeigen 
bei e iner A usfuhr im W erth von 96 608000 £  einen 
Rückgang von 3 ,4 % . Die A usfuhr von Erzeugnissen 
der M etallindustrie zeigt den seh r beträchtlichen Aus­
fall von 4 ,4 % . Die H auptschuld  träg t daran  der 
verm inderte Absatz nach  den V ereinigten S taaten , 
besonders in W eifsblech und E isenw aaren. Und hier 
ist vor B eendigung der gegenw ärtigen Krisis und der 
Zollreforin eine B esserung n ich t zu erw arten.

Im  einzelnen w aren Ein- und A usfuhr Grofs- 
britanniens in Eisen und E isenw aaren in den Jah ren  
1891, 1892 und 1S93 wie folgt:

W erth der E infuhr in 1000 £ 1891 1892 I  1S93

Eisenerz .....................................  . 2453 2715 2792
W inkel-, S tangen-, R iegeleisen 752 692 593
R o h s t a h l ............................ 88 62 90
E isenw aaren: T räger, Balken,

Pfeiler ...................................... 510 503 456
Andere E isenw aaren . . . . 2765 2532 2552

W erth der A usfuhr in 1000 £
R o h e i s e n ..................................... 2206 1975 1972

Davon n ach : R ufsland . . . 159 194 330
Ver. Staaten . . 225 228 159

Stab-,W inkel-, Riegel- etc. Eisen 1463 1148 930
Davon n ach : A ustralien . . . 306 202 126

Japan  .................. 73 39 65
Schienen a ller A r t ................... 2781 1662 1925

Davon n a c h : R ufsland . . . 89 54 89
Japan  .................. 64 7 135
B rit. Nordam er. 426 374 504

S c h w e lle n ..................................... 577 281 268
Anderes E isenbahnm ateria l . 495 304 320
Eisen- und S lah ld rah t und

W aaren daraus, aufser T ele­
g raphendrah t ............................ 1143 794 654

Bandeisen, Fein- und Kessel­
bleche, Panzerplatten  . . . 1251 1264 1219

Zu übertragen  | 9916,

00S-JI> 7288

V.u

W erth der A usfuhr in 1000 £ 1891 1892 1893

U eberlrag 9916 7428 7288
Davon nach : Rufsland . . . 51 91 54

Spanien . . . . 34 78 115
Ver. S taaten  . . 49 178 230
Australien . . . 195 123 77

Verzinkte B l e c h e ....................... 2310 2077 2046
Davon nach : C h i l i .................. 59 146 108

A ustralien . . . 1011 564 553
W e if s b le c h e ................................ 7167 5330 4992

Davon n ach : R ufsland . . . 456 354 376
Ver. Staaten . . 5240 3702 3353

Gufs- u. Schm iedeisen, anderes 4806 4362 3769
Davon n ach : J a p a n .................. 46 50 79

B rasilien . . , 454 338 295
A ustralien . . . 1123 816 511

A l t m a t e r i a l ................................ 354 328 334
R o h s ta h l......................................... 1732 1741 1704

Davon nach : R ufsland . . . — 160 171
A ustralien . . . — 121 59

G egenstände aus Eisen- und
S tah l zugleich ....................... 592 501 480

Eisen und Stahl im ganzen 26877 21766 20614

Eisenkurz- und M esserschmied-
w a a r e n ..................................... 2528 2195 2048

Davon n ach : R ufsland . . . 45 37 46
Ver. S taaten  . . 242 253 205
A rgentinien . . 29 36 60
A ustralien . . . 513 360 256

W erkzeug, Geräth u .T h e iled av . 1312 1262 2048

Sum m e der K leineisenw aaren 3840 3457 4096

D am pfm aschinen, Locom otiven — 984 852
Davon nach : Spanien . . . . — 50 21

Südam erika . . — 183 140
Brit. Ostindien . — 160 346
A ustralien . . . — 217 86

L an d w ir tsc h a ftlic h e  Dampf­
m aschinen ................................ 789 935

Dav. n ach : L ändern  in Europa — 502 482
Südam erika . . . — 155 347

A ndere D am pfm aschinen . . — 1445 1502
Davon nach : R ufsland . . . — 186 363

Südam erika . . — 235 160
Brit. Ostindien . — 196 251

G esam m tw erlh der Dam pf­
m aschinen ................................ 3924 3219 3288

M aschinen ohne Dam pfbetrieb,
landw irthschaftlicbe . . . . — 817 938

Dav. n ach : L ändern  in E uropa — 551 561
Südam erika . . . — 137 232

N ä h m a s c h in e n ............................ — 818 727
Davon in n erh a lb  E uropas . __ 731 619

M aschinen z. B ergw erksbetrieh — — 413
Davon n ach : Südam erika . . — —: 61

B rit. Südafrika . — — 224
B rit. O stindien . — — 64

M aschinen für die T extilindustr. — — 5261
Davon: innerha lb  E uropas . — — 2999

Ver. S taaten  . . . . — — 489
Südam erika . . . . — — 387
Brit. Ostindien . . . — — 950

A ndere M aschinen ohne Dam pf­
betrieb  ...................................... _ 9035 3343

G esam m tw erlh der M aschinen 
ohne D am pfbetrieb . . . . 11894 10670 10682

M aschinen m it u. ohne  Dam pf­
betrieb  und M ahlwerke . .■ 15818 13887

6
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Berichte über Versammlungen aus Fach ver einen.
Eisenhütte Düsseldorf.

In  der am  Freitag  den 23. F eb ru a r in der S täd ti­
schen T onhalle  zu D üsseldorf abgehaltenen Monats- 
V ersam m lung h ielt H err S i e g f r i e d  S t e i n  aus Bonn 
einen V ortrag ü b e r  d i e  T h e o r i e  d e s  S c h w e i i s e n s  
u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  W i r ­
k u n g  d e s  e l e k t r i s c h e n  S t r o m e s .  An den V ortrag 
knüpfte sich eine lebhafte  Besprechung. Ueher Beides 
w erden w ir in  einer de r nächsten  Num m ern au s­
führliche M ittheilungen bringen.

H err Givil-Ingenieur F r a n z  H o rn -D ü sse ld o rf  b e ­
rich te te  sodann  über e i n e n  e i g e n t h ü m l i c h e n  B e ­
t r i e b s u n f a l l , der sich vor etwa 6 W ochen in einem  
rhein ischen H üttenw erk ereignete. E r hob zuerst 
hervor, dafs w ir im  Z eitalter der Schutzvorrichtungen 
leben und fast jeden Tag neue en tstehen  sehen. 
Im m er ab er tre ten  noch Fälle auf ,  die eine erhöhte 
A ufm erksam keit w ach rufen, wie folgender Fall zeigt. 
U n ter einem D am pfham m er sollte eine Achse von 
etw a 130 m m  D urchm esser gebrochen werden. Zu 
diesem  Zweck w ar au f dieselbe ein E isenstück von etw a 
l '/2 Zoll im Q uadrat gelegt w orden. U ngefähr 18 m 
von dem H am m er en tfern t befindet sich ein Ofen, der zur 
Zeit, als der Unfall passirte, in R ep ara tu r war. In 
diesem  Ofen, der an  seiner etwa zwei M eter breiten  S tirn ­
w and zwei A ussparungen h a t, w aren  m ehrere  M aurer 
beschäftigt. Zwischen Ofen und H am m er stand eine 
Fabricationstafel von etw a 1 ’/■; m Breite. Als nun 
der B är zum Zerschlagen der Achse niederfiel, zerbrach 
das quer aufgelegte S tü ck , die eine Hälfte flog d icht 
an  der Tafel vorbei und  w eiter durch eine der beiden 
Oeffnungen der S tirnw and  in den Ofen und tra f  h ier 
einen der A rbeiter am  H in terkopf, so dafs er sofort 
tod t blieb.

W ie eine genaue A usm essung der F lugbahn  vom 
D am pfham m er aus bei der Tafel vorbei nach dem 
Ofen hin e rgab , zeichnete sich dieselbe durch un­
gem eine Rasanz aus, da  die genannten  3 P unkte  fast 
in  einer Höhe lagen. Jedenfalls diente dieses seltsam e 
V orkom m nifs e rneu t als Beweis dafür, dafs m an nicht 
vorsichtig  genug sein könne.

R edner schilderte  dann einen zweiten, vor kurzer 
Zeit s ta ttgehab ten  Unfall.

A uf einem  w estfälischen D rahtw erk w ollte der 
B etriebsleiter, dem eine D rahtschleife zu lang vorkam , 
diese m it einem  H aken stram m  halten . W ährend  er 
dies th a t ,  ereignete sich Folgendes: In  der ersten 
W alze b lieb der D rah t sitzen , die zweite Walze zog 
vollkräftig w eiter und die Schleife w urde im m er 
kürzer, w ährend  der B etreffende den H aken n icht 
losliefs. Dieser bog nun  die gespannte  Schleife gerade, 
die infolgedessen in die Höhe flog, w ieder niedcrfiel 
und  dabei das Kopfende einer S ch u tzw an d , die aus 
einem  J -B a lk e n  von etw a 260 m m  Höhe bestand, 
erfafste. Diesen Balken rifs die Schleife m it sich 
zwischen den K uppelspindeln der beiden G erüste h in ­
durch  nach der Vorderseite der "Walzen. H ier rifs 
der B alken den Schutzpfahl um  und sch leuderte  den 
dabeistehenden W alzer w eit fo r t , glücklicherweise 
ohne ihn zu verletzen. Solch ein  Fall giebt wiederum  
einen W'ink, der n icht u n b each te t bleiben so llte ; 
w äre  der Balken nu r halbw egs fest auf die F iurp latten  
gew esen, s ta tt  lose zu liegen, der D rah t w äre gerissen, 
ohne  die e rw ähnte  G efahr he rb eizu fü h ren ; so aber 
w urde d ie Schutzvorrichtung selbst das M ittel, einen 
Unfall herbeifüh ren  zu können.

Verein deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller.

Die u n ter dem  Vorsitz des Geh. R a th  M e y e r -  
H annover am 18. F eb ru a r in Berlin im K aiserhof 
tagende V ersam m lung des „Vereins deu tscher Eisen- 
und S tah lin d u strie lle r“ besciilofs aufser einer K und­
gebung für den deutsch - russischen H andelsvertrag , 
über die an  anderer Stelle in diesem  H elte berich te t 
ist, eine Eingabe an  den R eichstag betreffs V erhin­
derung  e iner etw aigen W iedereinsetzung des L a n d e s ­
s t e m p e l s  be i  L i e f e r u n g s V e r t r ä g e n .

G enerald irector B r a u  n s-D o rtm u n d  besprich t darauf 
die N othw endigkeit der E rm äß igung  der K a l k s t e i n -  
f r a c h l e n  f ü r  H ü t t e n w e r k e ,  indem  er d a rau f h in ­
weist, dafs nam entlich  die w ettbew erbende belgische 
Industrie  in Bezug au f ihre F rach ten  viel günstiger 
gestellt sei, a ls die deutsche. Insbesondere für Kalk­
steine stelle sich das V e rh ä ltn is  so, dafs m an in 
Belgien bei 46 km E ntfernung 8,72 Jl, in D eutsch­
land  21 Jl, bei 60 km E ntfernung in Belgien 13,2 Jl, 
in D eutschland 25 Jl (!) bezahle. Dabei hand le  es 
sich doch um  einen se h r g e r in g w e rtig e n  Rohstoff, 
dessen Frach ten  n ich t einm al zu den auch noch 
im m er zu h ohen  Erztarifen im richtigen V e rh ä ltn is  
ständen, da  m an Erze au f 40 km jetz t zu 16 Jl, nach 
dem N othstandstarif zu 12 Jl, Kalksteine dagegen 
noch im m er zu 19 Jl und auf 60 km  Erze zu 22 Jt, 
nach dem  N othstandstarif zu 17 Jl, Kalksteine zu
26 Jl fahre . Es wird besch lossen , an den M inister 
der öffentlichen A rbeiten das E rsuchen um thun lichst 
sofortige E rm äß igung  der K alksteinfrachten zu rich ten .

U eber die A usnahm en betreffs der S o n n t a g s r u h e  
berich te t Dr. B e u m e r-D ü ss e ld o rf .  Die .N o rd w est­
liche G ruppe“ b e ton t d ringlichst die Nothwendigkeit, 
a ls einzige A usnahm ebestim m ung für Eisen - und 
H ochofenw erkesow ieV erkokunganstalten“ aufzustellen: 
.D ie den A rbeitern  zu gew ährende R uhe h a t m indestens 
zu dauern  fü r jeden zweiten Sonntag  24 S tu n d en “. 
Die A rbeiter se lbst h aben  e rk lä r t,  die durch eine in 
dieser W eise vo rgesehene, dem  jetzigen Zustande 
en tsprechende R uhe solchen R uhezeiten, wie sie sich 
aus den beabsichtigten A usnahm ebestim m ungen für 
das W eihnachts-, Oster- und Pfingstfest ergeben w ürden, 
ohne Zweifel vorzuziehen, da  sich die von dem Gesetz 
angestreb te  W ohllha t als eine solche n ich t erw eisen, 
sondern  von den A rbeitern  als eine Belästigung e m ­
pfunden w erden w ürde. Denn es w ürde m it diesen 
Bestim m ungen ein Modus geschaffen, w elcher, ohne 
dem  einzelnen A rbeiter eine gröfsere absolu te R uhe 
zu gew ähren, dem selben n ich t n u r ungeläufig, sondern  
rücksicbtüch se iner häuslichen, w irthschaftlichen E in­
rich tungen  und seiner Gepflogenheiten höch st lästig 
sein und ferner ohne Zweifel bei dem  A ntre ten  der 
Belegschaften zu Schw ierigkeiten und Störungen im 
ordnungsm äfsigen B etrieb führen  und  dam it g leich­
zeitig e rnste  G efahren für das Leben der A rbeiter 
und die E rhaltung  der B etriebsm ittel heraufheschw ören 
w ürde. Für die B essem er- und T hom asstahlw erke, 
M artin- und T iegelstahlw erke w ar die dringliche N oth­
w endigkeit nachgew iesen, an allen Sonntagen und in 
die W oche fallenden Feiertagen, m it A usnahm e des 
W eihnachts-, Neujahrs-, Oster- und Pfingstfestes, den 
B etrieb von Abends 6 Uhr bis Morgens 6 Uhr zu 
gestatten . Die R uhe, welche den A rbeitern  bei zwölf- 
stünd iger U n terbrechung  an  Sonntagen gew äh rt w ird, 
en tsp rich t hinsichtlich ih re r  absoluten Länge der 

! Bestim m ung des § 105 b, da sie sowohl fü r die Tag-
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wie fü r die N achtschicht je  volle 24 S tunden beträgt. 
Es handelt sich lediglich um eine Verschiebung der 
A nfangszeit der R uhe  -  für die eine Schicht um
6 S tunden früher, fü r die andere  Schicht uin 6 Stunden 
später. Erm öglicht m an dies nicht, so wird ein un ­
verm eidlicher em pfindlicher Ausfall an L öhnen für 
die A rbeiter die Folge sein. Der Antrag, nach dieser 
R ichtung hin heim  ß u n d esra lh  vorstellig zu werden, 
wird einstim m ig angenom m en. — Bezüglich der Sonn­
tagsruhe in D rahtverzinkereien und -Ziehereien be­
richtet Ingenieur S c h rö d te r -D ü s s e ld o r f ,  dafs in den 
m ündlichen V erhandlungen, w elche am 24. Ja n u a r d. J. 
auf V eranlassung des ' Reichskanzlers sta ttfanden , 
seitens des V ertreters des .V ereins deutscher Eisen­
h ü tten leu te“ der A ntrag gestellt w orden sei, dafs man 
sich bei D rahtverzinkereien und -Z iehereien m it einer 
12stündigen T agesbetriehsruhe an  jedem  Sonn- und 
Festtage, m it A usnahm e des W eihnächte-, Neujahrs-, 
Oster- und Pfingstfestes begnüge, da  bei 2 4stünd iger 
Pause aufser der U n terhaltung  der erforderlichen 
Glüh- und Verzinkungsöfen sowie der F lüssighaltung 
der bedeutenden Menge geschm olzenen Zinks man 
an  Zink auch  w ährend des B etriebsstillstandes durch 
Oxydation sowie durch  Bildung von Hartzink bedeu­
tend verlie re , dafs in den ersten  S tunden nach 
W iederaufnahm e des B etriebes nach 24stiind iger Ruhe 
eine V erschlechterung der Q ualitä t der Erzeugnisse 
erfahrungsm äfsig  stattfinde und dafs som it durch E in­
lührung  der regelm äfsigen 24stündigen  Sonntags- 
b e triebsruhe  n ich t n u r technische Schw ierigkeiten, 
sondern  auch erhebliche d irecte Geldverluste en t­
ständen. Selbstverständlich  bezogen sich diese An­
träge bei den D rahtziehereien n u r au f die continuir- 
lichen Oefen, n ich t au f die gew öhnlichen. Eine Ab­
stim m ung ü ber diesen A ntrag  fand n icht sta tt. Der 
B erich tersta tte r weist nu n m eh r den grofsen w i r t ­
schaftlichen Schaden nach, der aus jen er Bestim m ung 
hervorgehen w erde und de r sich nach einer von ihm 
veransta lte ten  Um frage allein  fü r drei W erke au f 
1829 Jt. für die Schicht, oder, wenn n u r 52 Sonn- 
und Festlage im  Jah re  gerechnet w erden, auf 
im Ja h re  beziffern würde. In diesen Verlust sind, 
was ausdrücklich hervorzuheben is t ,  die durch die 
geringere Erzeugung hervorgerufenen M ehrkosten für 
Abschreibung, G eneralunkosten, sowie ferner der en t­
gangene G e w in n a n te il  an der F abrieation  n icht e in ­
begriffen, d. h. der gesam m te sogenannte w ir t s c h a f t ­
liche Verlust ist völlig unberücksichtig t geblieben. 
Der Lulinausfall für die A rbeiter beziffert sich für 
die drei W erke au f zusam m en n icht w eniger als 
57364 Jt, welche se lbstverständlich  seitens der W erke 
mit R ücksicht au f den ausländischen W ettbew erb, 
der keine derartige  B eschränkungen und  keine social- 
politischen Lasten kennt, n icht gedeckt w erden können, 
also den A rbeitern verloren gehen. Die Nordw est­
liche Gruppe sch läg t dah er v o r, „der Verein wolle 
beim B undesrath  dahin  vorstellig w erden , dafs an 
allen Sonntagen und in die W oche fallenden Feier­
tagen, m it A usnahm e des W eihnachts-, Neujahrs-, 
Oster- und  Pfingstfestes, der Betrieb n u r 12 Stunden 
zu ruhen b ra u c h t , wenn den A rbeitern 24 Stunden 
Ruhe gew ährt werden.* Dieser A ntrag wird e in ­
stimmig angenom m en.

Verein deutscher Maschinenbau- 
Anstalten.

Die in Berlin am  21. F eb ru ar sta ttgehab te, zahl­
reich besuchte H auptversam m lung des „Vereins 
deutscher M aschinenbau-A nstalten“ eröffnete der Vor­
sitzende C om m erzienrath H. L u  e g -D ü sse ld o rf  mit 
dem G eschäftsbericht, in welchem  er un ter Anderm  
die T heilnahm e des Vereins an  den Verhandlungen

im B eirath zum deutsch-russischen H andelsvertrag  
eingehend erw ähnte  und insbesondere betonte, dafs 
die O rganisation des „C entralverbandes deu tscher In ­
dustrie ller“ sich bei dieser G elegenheit tro tz  de rau fse r- 
ordenllich  um fangreichen, an  ihn  herangetre tenen  
A nforderungen glänzend b ew ährt habe. R edner stre ift 
ferner die zum Theil bereits von Erfolg gekrönten 
Bem ühungen des Vereins um zollfreie A blassung von 
Petroleurudestillaten für M otorenbetrieb, die berufs- 
genosseuschaftliche Zugehörigkeit von ausw ärtigen 
H ülfsarbeitern, die bei L ieferungsbedingungen vor- 
kom m enden M ifsstände und endlich das H auptgebiet 
der V e re in s tä tig k e it, die au f Förderung  der über­
seeischen A usfuhr gerichteten  A rbeiten. Er verliest 
ein Schreiben des A usw ärtigen Am ts an den Verein, 
in welchem das Amt sich bereit erk lärt, in dieser 
H insicht thun lichst U nterstü tzung zu leisten.

Ingenieur S e h r  ö d  te r -D ü s s e ld o r f  e rö rte rt dann 
in eingehendem  V ortrag an  der H and de r am tlichen 
A nschreibungen und eigener in V ereinskreisen ange- 
ste llter E rhebungen die Zoll- und die A bsatzverhält­
nisse des deutschen M aschinenm arkt'es im V erkehr 
m it R ufsland in den letzten zwanzig Jah ren , weist 
au f gewisse, au f A enderung des russischen W aaren- 
verzeichnisses gerichtete B estrebungen des Vereins, 
welche leider erfolglos geblieben seien, hin und em pfiehlt 
nam ens des V orstandes die A nnahm e der eingangs 
dieser Ausgabe m itgetheilten  R esolution, was ein­
stim m ig geschieht.

Sodann hä lt B ergrath S c h i n e i f s e r  einen ein- 
stündigen V ortrag über den Goldbergbau in T ransvaal 
und dessen B edeutung für die deutsche M aschinen­
industrie . R edner, w elcher sich im Aufträge der 
preufsischen R egierung längere  Zeit in Südafrika au f­
gehalten  ha t, e rö rte rt zunächst eingehend die geog- 
nostischen und bergbaulichen V erhältnisse der zehn 
Goldfelder T ransvaals, von denen das bedeutendste, 
de r W itw atersrand, im vergangenen Jah re  allein 
37 663 kg Gold gew onnen h a t und deren Gesammt- 
ausbeute  in 1893 n ich t w eniger als 1 478473  Unzen 
im W erth von rund  105 Millionen Mark betragen hat, 
sp rich t sich über die N achhaltigkeit d e r H auptlager 
in günstigem  Sinne aus, da  er die e rre ichbaren  Vor­
r ä t e  m it S icherheit au f 4500 his 5000 Mill. Gold 
schätzt, und sch ildert die U eberraschung, welche den 
B esucher über den Um fang des Bergbaues und seine 
technische Entw icklung ergreift. Der Tageslohn für die 
W eifsen beträg t bis zu 16 und 18 sh  fü r die Schicht, 
fü r die Farbigen 2 bis 3 sh . Der B ergbau in T ransvaal 
wird m it Intelligenz betrieben  und steh t hinsichtlich  
seiner Technik au f g leicher H öhe m it ähnlichen Berg­
baubetrieben  der europäischen Staaten . Neben frem ­
dem , besonders englischem  Gelde, sind bedeutende 
Sum m en deutschen Kapitals daselbst angelegt und 
eine R eihe deutscher M änner nim m t eine hervor­
ragende Stellung u n ter den Industriellen  zu Johannes­
burg  ein. V ortragender h a t es um so schm erzlicher 
em pfunden, dafs die deutsche Industrie, insbesondere 
die M aschinenindustrie an der Befriedigung des riesigen 
Bedarfs der G oldindustrie zur Zeit in so verhältnifs- 
m äfsig geringem  Umfange b e te i l ig t  ist. R edner geht 
dann  auf die B edürfnisse der dortigen  Industrie  im 
einzelnen ein, e rö rte rt auch die zu einer stärkeren  
B e te ilig u n g  D eutschlands, welche jetz t kaum  2 % am 
südafrikanischen Handel beträgt, geeignet e rscheinen­
den Mittel. W egen der im m erhin  hohen Kosten, 
welche aus der E ntsendung von V ertretern, an  welche 
die höchsten A nforderungen gestellt werden, entstehen, 
hä lt er die vom Verein deutscher M aschinenbau- 
A nstalten in A ussicht genom m ene A usfuhrabtheilung 
für durchaus zw eckentsprechend, um  nach Südafrika 
dpn Erzeugnissen deutschen Gewerbfleifses verm ehrten  
Absatz zu schaffen. R edner schliefst m it dem  H in­
weis au f die m ehr und m ehr dringlicher w erdende 
N o tw e n d ig k e it, dafs der junge Deutsche seine
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heim athliche Scholle m ehr, als dies bis jetzt der I*all 
ist, für einige Ja h re  verläfst und seine Ausbildung 
durch  K enntnifsnahm e der ausländischen V erhält­
nisse ergänzt. R eicher Beifall lohn te  den R edner 
für seine gehaltvollen und für die In teressen ten  höchst 
w ichtigen M tttheilungen, w elche die A usfuhrahtheilung 
der Vereins veranlassen werden, der Frage der Aus­
fuhr deutscher Industrie-E rzeugnisse nach T ransvaa l 
näher zu treten .

Man h ielt dann  noch eine vertrauliche B esprechung j 
ab, w elche m it der endgültigen E rrich tung  der Aus- \ 
fuhrab theilung  endigte. Dann tra ten  noch diejenigen 
F irm en zusamm en, w elche sich an der Ausstellung 
in Santiago im H erbst d. J. zu betheiligen  gedenken. !

Verein der Montan-, Eisen- u.Maschinen- 
Industriellen in Oesterreich.

Aus dem  in der G eneralversam m lung vom 
18. Decem ber 1893 ersta tte ten  G eschäftsbericht en t­
nehm en wir, dafs der Verein bezüglich des Berg­
schadengesetzes, der Reform der Personalsteuern , der 
V erw endung jugendlicher und w eiblicher H ülfsarbeiler, 
der Revision des U nfallversicherungs-G esetzes und 
an d ere r Fragen Stellung genom m en und Petitionen 
bei den  betreffenden B ehörden und M inisterien ein­
gebrach t hat.

W as die geschäftliche Lage der österreichischen 
M ontanindustrie im abgelaufenen Jah re  anbelangt, so 
w urde hervorgehoben, dafs das Geschäft in Kohlen und 
Koks nu r um ein Geringes lebhafte r sich gestaltete

als im V orjahre, w ährend  die Preise sich au f gleicher 
Höhe erhalten  haben. Der Absatz in den P roducten  
der E isenindustrie  h a t sich um einige hunderttausend  
M etercentner e rh ö h t und w ar besonders das G eschäft 
in Schienen und K leinm aterial n ich t unw esentlich  
besser wie im V orjahre, die E isenbahnbauten  in Galizien, 
Böhm en und den A lpenländern erforderten  gröfsero 
Mengen als im V orjahre . Der zwischen Deutschland 
und R ufsland ausgebrochene Zollkrieg h a t es ve r­
u rsach t, dafs n icht unbedeutende  Posten Handels- 
und Form eisen sowie Bleche ih ren  Absatz nach R ufs­
land  fanden. Dagegen _ mufs h insich tlich  der Preise 
e rw ähn t werden, dafs sich diese im Laufe des Jah res 
fortdauernd abbröckellen  und den S tand, den sie zu 
Beginn des Jah res ha tten , n ich t beibehalten  konnten .

Die österreichischen W erke hatten  einen ziem lich 
schw eren  S tand  gegenüber den energischen Vorstöfsen, 
welche die bedrängte  deutsche E isenindustrie  zur Er- 
käm pfung eines Absatzes nach  O esterreich au sfü h rte . 
Die B eschäftigung der C onstructionsw erkstätten , ins­
besondere der B rückenbauanstalten , w ar eine ziem­
lich befriedigende, und ebenso w ar für den Schiffbau 
m ehr B edarf als im V orjahre. Auch in der Erzeugung 
von Panzerp latten  b a t es die österreich ische E isen ­
industrie  dahin  gebracht, um in diesem  A rtikel Be­
schäftigung zu erhalten . Der Absatz an S tahl nach 
dem  A u s la n d e  fand in geringerem  Mafse s ta tt  als im 
V orjahre. Die W aflfenfabrication nahm  im vergangenen 
Ja h re  aberm als weniger M aterial in A nspruch. Der 
A bsatz an Eisen- und Stah ifabricaten  nach Ungarn 
erlitt infolge der M alsnahm en der ungarischen R egierung 
neuerlich  e ineE inhufse . Die Locom otiv- und W aggon­
fabriken w aren durchschnittlich  n icht genügend 
beschäftigt.

Referate und kleinere Mittheilungen.
T h o m as-G ilc lir is t-E n tp lio sp h o n in g 's -P ro ce ls ,
Die Gesam m terzeugung an  T hom as - Flufseisen 

w ährend  des Jah res 1893 be trug  3 696 773 t und weist 
som it eine Steigerung von 442 891 t gegen 1892 auf. 
Von den oben erw ähnten  3 696 773 t  w urden 2853 1731 
im basischen C onverter und 843 600 t im basischen 
M artinofen hergestellt. Von dem basischen B essem er­
stah l w urden 23 4 1 7 5 9  t m it u n ter 0,17 %  Kohlenstoff 
erzeugt und von dem  basischen M artinstahl 606263 t.

Nach den einzelnen L ändern  be trug  die Erzeugung 
in T onnen  zu 1000 kg:

1 8 9 3 1 8 9 2

G e s a m m t -
S u m m e

M i t  u n t e r  
0 , 1 7  o / 0  C

G e s a m m t -  j  M i t  u n t e r  
S u m m e  j  0 , 1 7  o / 0  C

England . . . 
Deutschland . 
Luxem burg . 
O esterreich- 

Ungarn . . 
F rankreich  . 
Belgien . . . 
R ufsland . . 
Ver. S taaten  .

363 765 

)2 382 270 
>

320 032 
368 825

|  261 881

298 140 413 348 322 664

« « • fS S S Í S !»! ■

® | | i !  292 128 199 329

1661071! 209 974: 131 092

1! !
3 696 773 2 948 022 ¡3 253 882¡2 511 543

Als N ebenproduct w urden 888 100 t  Schlacke m it 
etw a 36 %  phosphorsaurem  Kalk gewonnen und zum 
gröfsten Tlieit au f D üngerm atena! verarbeitet.

Belgisclic Flufseiseinverke.
Das neue S tahlw erk  in M arch ienne- a u -P o n t  ist 

bereits seit einigen W ochen in regelm äfsigem  und 
völlig zufriedenstellendem  Gange, ln  der Schicht 
w erden 10 bis 12 Chargen zu je 11 bis 12 t Einsatz 
V erblasen; die L eistung könnte doppelt so hoch sein, 
w enn es n ich t au  R oheisen fe h lte , da  n u r 2 H och­
öfen zur Verfügung stehen  und die Cupolöfen noch 
n ich t fertig  sind, ferner auch die U m änderung der 
W aizenstrafsen noch n icht beendigt ist. Gegenw ärtig 
w ird do rt eine] D rillings-W alzenzugm aschine von 
E h rh ard t Se Sehm er in Schleifm ühle b. Saarbrücken 
m ontirt, welche eine W alzenstrafse m it W alzen von 
650 mm D urchm esser treiben  w ird. Auf dem  S tah l­
werk in Couillet ist am 16. F eb ru ar der erste  Einsatz 
Verblasen w orden. Auch d o rt ist die Inbetriebsetzung 
g la tt verlaufen. __________

Neues Eisensteinvorkominen.
W ie B raunschw eiger B lätter m iltheilen , haben die 

H a r z e r  W e r k e  zu R ü b e l a n d  u n d  Z o r g e ,  westlich 
vom Dorfe H ü tten rode , etw a 60 bis 70 m u n ter der 
Oberfläche, im vorigen Monat ein m ächtiges E isenstein­
lager erschlossen und bereits 12 m m ächtig  übertah ren . 
D a die Beschaffenheit des Lagers (hauptsäch lich  aus 
kalkigem R otheisenste in , Magnet- und B rauneisenstein 
bestehend) eine günstige sein soll, so ist dieser Auf- 
schlufs sow ohl für die N achhaltigkeit der G ruben, wie 
ü berhaup t fü r  die dortige  Gegend von grofser W ich­
tigkeit. E ine alte  An n a h me ,  dafs die R übcländer- 
H üttenroder E rzlagerstätten  n u r bis zu einer geringen 
Teufe niedersetzten, is t h ie rd u rch  h infällig  geworden.
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Ein neues K analtunncl-Project.
Das Bedürfnifs nach einer besseren Verkehrs- 

verhindung zwischen England und Frankreich , als zu 
Schiff über den tückischen Kanal ist alt, es veranlafste 
schon im Jah re  1802 den B ergingenieur M a t h i e u ,  
dem  Gonsul Napoleon B onaparte den Plan eines 
U n tergrundtunnels u n ter dem Kanal vorzulegen. Die 
Idee w urde sp ä ter zur H erstellung eines E isenbahn­
tunnels vom Ingenieur T h o m e  d e  G a m o n d  wieder 
aufgenom m en, der du rch  1866 begonnene Bohrungen 
den Nachweis der A usführbarkeit seines P lanes lieferte. 
D araufhin  bildeten sich zwei Kanallunnelgesellschaftcn, 
w elche 1882 die G enehm igung zur H erstellung des 
T unnels beim englischen P arlam en t nachsuchten  und 
die A rbeit auch begannen, aber 1884 w ieder einstellen 
inufsten, weil in England die Meinung zur Geltung 
katn, dafs die S icherheit der b ritischen Insel hei 
einem zwischen England und F rankreich  aushrecheu- 
den Kriege, vom S tandpunkt der L an d e sv e rte id ig u n g  
betrach te t, in Frage gestellt w erden würde. Im  Jah re  
1889 wurde sodann von II e n r i S c h n e i d e r ,  D irector 
der grofsen Eisen- und S tahlw erke in Greusot, und
H. H e r s e n t ,  U n ternehm er heim Panam akanalbau , 
der P lan einer E isenbahnbrücke über den Kanal dem 
Iron and Steel Institu te  vorgelegt, dessen A usführ­
barkeit von T echnikern  n ich t bezweifelt w ird. Die 
Sache scheiterte  aber einestheils daran , dafs die Brücke 
ein Schiffahrtshindernifs bilden wür de ,  andern theils 
an den ungeheuren  Kosten, die auf 900 Millionen 
Francs geschätzt wurden, sowie auch an der e rfo rder­
lichen langen Bauzeit.

N euerdings ist nun, wie w ir dem „Polytechnischen 
G entralb la lt“ nach  „Genie c iv il“ en tnehm en, der 
ehem alige C hefconstructeur der englischen A dm iralitä t 
S i r  E d w a r d  R e e d  m it einer ganz neuen Idee zur 
H erstellung einer E isenbahnverbindung zwischen Eng­
land und F rankreich  hervorgetreten . Eine zwischen 
Kap Gris-Nez und einem  Punkte  nordöstlich Dover 
in geradliniger R ich tung  seh r sorgfältig ausgeführte 
T iefenm essung ergab für die A bstände von 1000 zu 
1000 m  folgende M eerestiefen: 25, 27, 27, 29, 30, 27, 
30, 42, 49, 56, 53, 54, 49, 42, 30 und 25 m, so dafs 
sich das K analbelt als ein flaches T h al zwischen beiden 
Ländern darstellt, dessen Sohle keine gröfsere Neigung 
hat als 12 m au f 1000 rn Strecke oder 1,2 v. H. 
Reed sagt nun, wäre dieses T hal trocken, so würde 
es Niemand in den Sinn kom m en, dasselbe für eine 
E isenbahn zu überbrücken, oder m ittels eines Unter- 
g rundtunnels zu überschreiten , sondern  man würde 
die Bahn einfach au f der T halsoh le  anlegen. Da nun 
aber dieses T hal m it W asser angefüllt ist, so gebt 
dies allerdings nicht, aber es kann sich doch nur 
darum  handeln , von der auf der T halsoh le  liegenden 
E isenbahn das W asser abzusperren. Das will er durch 
tunnelartige R öhren bew irken, in denen die Geleise 
ausgelegt sind und welche von aufsen  gegen den 
Einflufs der W ogen und M eeresström ungen so gesichert 
sind, dafs sie ih re  Lage n icht verändern können. 
Die Röhren sollen aus S tahl oder Eisen doppelw andig 
hergestellt, in ihrem  Zw ischenraum  durch Profileisen 
abgesteift und m it Cem entbeton ausgefüllt werden. 
Solchen R öhren  wird eine unbegrenzte Dauer zu­
gesprochen. Die in Längen von 100 m zu fertigenden 
Röhren ruhen m it ih ren  E nden in kurzen R ohrstücken, 
den Auflagern, die m it ih re r  breiten , flaclien Sohle 
auf dem M eeresgrund aufliegen und, gevvissermafsen 
B rückenpfeiler bildend, das T u n n elro h r freischw ebend 
tragen. Jedes der T unnelrohrstücke, am L ande fertig 
gebaut und an seinen Enden luftd icht verschlossen, 
ist an dem einen Ende unten , an dem ändern  oben 
mit den benachbarten  A uflagern durch riesige Ge­
lenke (Gharniere) verbunden. Sie erm öglichen es, die 
von Schiffen hinausgeschleppten B öhren, die m it ihren 
A uflagern durch  die G elenkverbindung gleichsam

eine G liederkette bilden, nach  und nach auf den 
M eeresgrund h inab  zu lassen, wo die R ohrenden  in 
dan A uflagern w asserdichten A bschlufs linden. Es 
sollen zwei T unnelro lire , nebeneinander liegend und zu 
einem System  fest verbunden, versenkt werden, die 
dann im m er nu r in e i n e r  R ichtung befahren w erden, 
also zusam m en eine zweigeleisige B ahn bilden. Der 
Betrieb soll elektrisch sein und g laub t der E rfinder, 
dafs der durch  ein T un n elro h r h indurchfahrende 
Eisenhahnzug die L üftung des T unnels selbst besorgen 
w ird, indem  er die in dem T unnel befindliche L uft 
vor sich hertreibt- und h in te r sich frische Luft von 
aufsen nachsaugt. — W as nun die Kosten betrifft, 
so denkt Reed m it 375 Millionen Francs auszukom m en 
und den B iu in 5 Ja h ren  fertig zu stellen, so dafs 
Kosten und Bauzeit h in te r denen der Brücke sehr 
weit Zurückbleiben. Und bezüglich de r S icherheit 
für die Landesvertheid igung soll sich ein herv o r­
ragender englischer Genieoffizier zu Heed geäufsert 
h ab en : „Sollte eine festländische A rm ee so th ö rich t 
sein, sich bei einem ausbrechenden Kriege in das 
Innere  Ihres R ohres zu wagen, so gebührte  Ihnen  
der besondere Dank unseres Volkes, denn Sie geben 
uns in Ih rem  T unnel ein ebenso sicheres, wie ein­
faches M ittel, die feindlichen S tre itk räfte  m it einem 
einzigen Schlage zu vernichten, d. h. zu e r trä n k e n .“

Handelsbericht aus jMosknu.
Die E infuhr von M aschinen nach dem M oskauer 

Bezirk ha t sich im Ja h re  1892, und nam entlich  in 
der zweiten Hälfte desselben, w ieder lebhafte r ge­
staltet, und zwar sow ohl für W erkstätten schon be­
stehender, als auch im Bau hegriffener E isenbahnen. 
A ber auch fü r die Textilindustrie, in w elcher das 
Geschäft lebhafte r war, w urden im Laufe des Ja h re s
1893 w ieder m eh r B estellungen gem acht als im Ja h re  
1891. A rbeitsm aschinen von geringem  Gewicht, 
nam entlich solche, weiche eine sorgfältige A usführung 
erfordern , w urden auch im B erichtsjahr zum grofsen 
T heil vom Auslande bezogen, und zw ar zum ü b er­
wiegenden T heil aus D eutschland. F ü r R egierungs­
w erkstätten  haben vornehm lich  englische und fran ­
zösische Fabriken die Lieferungen besorgt. Auch 
Dam pfm aschinen w u rd e n , sobald sorgfältigere Aus­
führung gew ünscht w urde, vom A uslände bezogen ; 
doch m ufste sich bei kleineren M aschinen D eutsch ' 
laiul m it G rofsbritannien in den Absatz theilen , 
w ährend  gröfsere M aschinen von h u n d ert und m eh r 
Pferdekräften  überw iegend von D eutschland oder der 
Schweiz geliefert w urden, se lbst einzelne für B aum ­
wollspinnereien und W ebereien, w elche früher aus- 
schliefslich aus G rofsbritannien  kam en. Die B aum ­
w ollindustrie bezieht ih ren  m aschinellen Bedarf, 
wie S tühle und dergleichen, fast ausschliefslich aus 
Grofsbritannien, w ährend  bei der L ieferung von 
M aschinen für die T uchfabriken und W ollenw ebereien 
D eutschland w ieder s tä rker beiheilig t ist. Instrum ente  
für H andw erker dürften  von D eutschland m ehr e in ­
geführt worden sein, als von G rofsbritannien. Selbst 
in den feinsten Q ualitäten, welche früher aussehiiefs- 
lich von d o rt bezogen w urden, ha tte  D eutschland 
fortschreitenden Absatz. Für o rd inäre  Instrum ente  
m acht sich schon die russische Goncurrenz bem erkbar, 
die, wenn auch nur W aaren geringerer Q ualität, doch 
bedeutend billiger liefert, als es den ausländischen 
Fabriken m it H inzurechnung des Zolles und der 
F rach t m öglich ist. W 'erkzeugstahl kom m t zum 
’¿röfseren  T heil von G rofsbritannien und S teierm ark , 
doch ist auch  von D eutschland solcher bezogen w orden. 
F lachstahl fü r  Federn w urde im Jah re  1892 noch in 
grofsen Mengen vom Ausland eingefülirt, doch streben 
die russischen Fabriken danach, auch in der Fabrication  
dieses A rtikels vorw ärts zu kom m en.
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L-Eisen und Doppelt - T - Eisen w urde zum gröfsten 
Theil von deutschen Fabriken e ingeführt, doch h a t 
d ieses früher seh r lebhafte Geschäft durch  die Zoll­
e rh öhung  seh r gelitten.

G ufsrohre w erden in Moskau, in Petersburg  und 
im Innern  von seh r viel G ielsereien in grofsem  Mafs- 
stabe fahriciit. Drei Fabriken, welche sieh besonders 
m it der A nfertigung von schm iedeisernen R ohren, 
als Gas-, S iederohren  n ‘s.w ., beschäftigten, decken den 
B edarf reichlich. Die A nfertigung von Kupfer- und 
M essingarm aturen ist in R ufsland so sta rk  aufgeblüht, 
dafs eine Concurrenz vom A uslande hei dem be­
stehenden  Zoll n ich t m ehr möglich ist. Die h ier b e ­
stehenden  Fabriken decken re ich lich  den B edarf in 
solchen A itikeln.

D ynam om aschinen w urden tro tz  des hohen Zoll­
satzes vielfach von Deutschland bezogen, obgleich 
G roß b ritan n ien  und in neu ere r Zeit Belgien und die 
Schweiz sch a rf  m itconcurrirten . O esterreich-U ngarn  
lieferte wenig derartige M aschinen, zum eist solche 
für Mühlen. Die in R ufsland en tstandenen  Fabriken  
zur A nfertigung von D ynam om aschinen haben  bis 
jetz t keinen A ufschw ung genom m en. Bogen- und 
G lühlam pen kam en zum überw iegenden T heil aus 
Deutschland. In G asm aschinen dom inirte  D eutsch­
land, ebenso in  Petro leum - und B enzinm otoren.

Die E in fuhr von Locom otiven für Schm alspur­
bahnen  w urde im  J a h re  1892 erlaub t, doch konnte 
D eutschland gegen * Belgien und A m erika die Gon- 
currenz n icht aushalten . Neuerdings w urde auch 
gestattet, für Schm alspurbahnen  etw a 10 000 t engl. 
Schienen vom A uslande einzuführen. Die L ieferung 
w urde aber von G rofsbrilannien aus übernom m en, 
w elches beträchtlich  billiger als D eutschland offerirte.

Pflüge kam en in  grofser Anzahl von Deutsch­
land, Sensen fast ausschliefslich von O esterreich , und 
Locom obilen zum überw iegend gröfseren  T heil von 
G roßbritann ien , ebenso M ähm aschinen, G rasscbneide- 
m aschinen und dergleichen.

(„D eutsches H andelsarch iv“ 1894, II, 56).

Zum |)sterreicliiscli • deutschen Zolltarif.
Der österreich ische Z olltarif un tersche ide t „Ma­

schinen für die V orbereitung und  V erarbeitung von 
Spinnstoffen“ (Nr. 284,1), „H ülfsm aschinen für die 
W eberei“ (Nr. 284,2) und abgesehen von anderen , 
h ier n ich t in F rage stehenden  M aschinen „Nicht be­
sonders benann te  M aschinen“ (Nr. 286). Die Frage, 
w ie w eit die Begriffe un ter 284,1 und 284,2 zu fassen 
sind, ha t zu Zollstreitigkeiten Anlafs gegeben,^ für 
welche je tz t die E ntscheidungen der höchsten  Stelle 
vorliegen. D arnach sind A bscheer- (Gropping-) Ma­
sc h in en , w elche zum A bscbeeren f e r t i g e r  Gewebe 
d ien e n ; M aschinen (doppeltw irkende Patent-U niversal­
breitw aschm aschine) zum W aschen der K am m garn­
stoffe; Hotflue, ein T rockenstuhl, in dem die auf der 
Z eugdruckrouleauxraasehine bedruckten  Stoffe ge­
trocknet w e rd en ; M asrhinen zur F ilzhutfabrication , 
zum Aufwickeln des W ollflors auf Konusse behuls 
H erstellung von H utstum pen d ien en d ; Filzvorhe- 
re itu n g sm asch in en , sogenannte D o p p e lte s te r  zum 
Verfilzen der H utfache n icht als M aschinen im Sinne 
der T arifnum m er 284,1 und 2 an zusehen , wie die 
Im porteu re  v e ilan g t h a b e n , sondern  als M aschinen 
der N um m er 286. Die beireffenden Zollsätze sind  
284,1: 3 ,0 0 -4 ,2 5  G.; 2 8 4 ,2 :4 ,2 5  G .; 2 8 6 : vertrags­
m äß ig  7,50 G., sonst 8,50 G .; der U nterschied ist 
also be träch tlich . Und die Auffassung der Zollbehörde^ 
ersche in t etw as eng.

Der V ertragszolllarif auf M aschinen, Nr. 287, 
Absatz 1 (Papier-, Ziegelei-, Teigwerk-, C alander von 
m indestens 100 M etercentner G ew icht. W alzenstühle 
und M üllereim aschineu, W erkzeugm aschinen von m in ­

destens 200 M etercentner Gewicht) von 5 G. soll in 
Z ukunft, u n ter gewissen B estim m ungen , auch  dann 
A nw endung finden , w enn diese M aschinen in Ih e i l -  
sendungen nach und nach, aber m indestens im Laufe 
eines Jahres, e ingeführt w erden. M. B.

Die Eisenbalmdebattc im Abgeorduetenliause.
Die D eballen bei B erathung  des G esetzentw urfs, 

belreflend die E r w e i t e r u n g  u n d  V e r v o l l s t ä n ­
d i g u n g  d e s  S t a a t s e i s e n b a h n n e t z e s ' ,  haben nach 
verschiedenen R ichtungen hin zur K lärung der Sach­
lage heisetragen . Sind auch die A ussichten fü r die 
B authätigkeit der S laatsbahnverw altung  im laufenden 
Jah re  n icht besonders günstig , und w erden bei dem 
kaum  nennensw erthen  Q uantum  von 28000 t Schienen, 
welches neuerdings ausgeschrieben w orden ist, unsere  
Schienenw erke in eine überaus schw ierige Lage ge- 
ra then , so schein t doch aus den E rklärungen  ̂ de r 
S taatsregierung h e rv o rzu g eh en , dafs w ir v o raussich t­
lich m it diesem Ja h re  den tiefsten P u n k t der Eisen- 
bahn-B autbätigkeit übersch ritten  hab en  w erden. Der 
H err E isenbahnm inister m achte w enigstens die er­
freuliche M itlheilung, dafs dem nächst 2000 km K lein­
b ahnen  zur A usführung kom m en w erden, und zwar 
n ich t im re ichen  W esten, sondern  die arm e Provinz 
P om m ern  geh t allen anderen  Provinzen m it einem  
leuch tenden  Beispiel voran.

Inzwischen h a t auch der hannoversche  P rov in- 
zial-A usschufs einen A ntrag zu regerer F örderung  des 
K leinbahnbaues dem  jezt zusam m engelrelenen Pro- 
vinzial-Landtage vorgelegt, w onach den B auunter­
nehm ern  der K leinbahnen zwei D rillet der Baukosten, 
unter U m ständen auch das ganze Bau- und B etriebs­
kapital als unkündbares D arlehen zu gew ähren ist, 
das m it 3 %  verzinst und m it m indestens */* X  jä h r ­
lich abgetragen w erden soll.

F ern er h a t der westfälische P ro v inz ia l-L and tag  
zw ar abgelehnl, den Bau und Betrieb der K leinbahnen 
selbst zu übernehm en, dagegen w eitgehende U n ter­
stützung aus provinziellen Mitteln durch  H ingabe von 
Beihülfen und D arlehen zugesagt.

Mit der Provinz B randenburg, w elche zuerst b e ­
schlossen ha t, den Bau von K leinbahnen nach be­
stim m ten G rundsätzen zu unterstü tzen , und zu diesem 
Zweck, aufser dem  bereits vorhandenen  E isenbahn­
fonds von etwa 1 Million M ark, noch eine Anleihe 
von 3 Millionen Mark aufzunehm en, w ürden nunm ehr 
4 Provinzen vo rh an d en  sein, in denen das K leinbahn­
wesen eine entschiedene Förderung  findet. Dals 
diesem  V orgänge die übrigen Provinzen, vielleicht 
m it A usnahm e von P o se n , Ost- und W estpreufsen, 
f o l g e n  w erden, ist w ohl m it S icherhe it zu erw arten . 
W ährend  es aber für die letztgenannten 3 Provinzen 
von entscheidendem  W erth  ist, ob die S taatsregierung 
doch noch die U eberzeugung gew innen w ird, dafs eine 
U nterstützung der K leinbahnen in den ärm eren  P ro ­
vinzen und Gegenden n ich t zu um gehen ist, dürfte  es 
im übrigen von besonderer W ichtigkeit sein, w elche 
S tellung die S taa tsbahnvenvaltung  in betreff der Mit­
benutzung der A nschlufsbahnhöfe e innehm en w ird, da 
besonders bei B ahnen von geringer Länge die Anlage- 
und B etriebskosten der A nschlufsbahnhöfe die R en ta­
b ilität der B ahn in hohem  Grade beeinflussen.

Die E rklärung des H errn  E isenbahnrain isters, dafs 
der E isenbahnfiscus seine B ahnhöfe und Gebäude 
n ich t ohne w eiteres den K leinbahnen zur Verfügung 
stellen  könne, in V erbindung m it de r A eufserung des 
H errn  F inanzm inisters, dafs da, wo der S taal In te r­
essent ist, er sich auch helheiligen m ufs, schliefst die 
Hoffnung n icht aus, die S taatsbahn  Verwaltung w erde 
nach dem  Vorgang der O esterreichischen R egierung 
sich  der A nsicht anschliefsen, dafs der Besitzer der 
S tam m bahn je  nach Mafsgabe des zugeführten  Verkehrs
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und  der dam it verbundenen  M ehreinnahm en auch In ­
te ressen t der A nschlufsbahn ist, und  deshalb m it den 
V ortheilen auch  die Verpflichtung übernehm en mufs, 
sich m indestens insow eit an der A nschlufsbahn zu 
betheiligen, als dies durch ganz oder theilw eise un ­
entgeltliche G ew ährung der M itbenutzung des An- 
schlufsbahnhofes zu erre ichen  ist.

Von besonderem  Interesse ist ferner die Bem er­
kung des H errn F inanzm inisters, dafs jetz t die Expro­
priation  n ich t m eh r eine Entschädigung, sondern  eine 
Gelegenheit zu ungerech tfertig ter B ereicherung sei, 
und daher eine Revision des Enteignungsgesetzes 
notbw endig  erscheine. Da dasselbe in der T h a t sehr 
grofse U ebelstände zur Folge ha t, und eine A bände­
rung des Enteignungsgesetzes schon seit Jah ren  geplant 
w ird, so dürfte  allerdings durch die baldige Vorlage 
einer Novelle zu diesem Gesetz einem  dringenden Be- 
dörfnifs entsprochen w erden. Die grofse Bereitw illig­
keit, m it w elcher endlich der H err E isenbahnm inister 
zugesagt hat, die in der Zeitschrift für K leinbahnen 
veröffentlichten V orschriften fü r die m it den Kreisen 
abzuscbliefsenden V erträge nochm als zu prüfen, sowie 
seine E rklärung, dafs an den zur Sprache gebrachten  
Beschw erden ü b er die zu bureaukratische B ehandlung 
des K leinbahnw esens die Directiven des M inisterium s 
keine Schuld tragen, läfst hoffen, dafs w ir nach  und 
nach auch  au f diesem Gebiet zu einem w esentlich 
einfacheren und  rascheren  G eschäftsgang kom men 
w erden. V.-C.

Ständige Commission 
zur Vereinbarung einheitlicher Prilfnngsmethoden 

für Bau- und Constructions-M aterialien.
D urch das leider so frühzeitige Ableben des ver­

dienten F ü h re rs  dieser Com mission, des H rn. Profes­
sors J. B a u s c h i n g e r  in M ünchen, fand eine N eu­
w ahl des Vorstandes der ständigen Com m ission zur 
V ereinbarung e inheitlicher Prüfungsm ethoden von 
Bau- und C onstructions - M aterialien s ta tt, und fiel 
dieselbe m it 34 Stim m en von 47 auf H rn. Professor 
L, v o n  T e tm a je r - Z ü r ic h .  Dieser Ausgang wird 
allgemeine B efriedigung hervorrufen , da bereits  viele 
Stimmen lau t gew orden sind, w elche den Gewählten 
vermöge seiner hervorragenden  Leistungen auf ä h n ­
lichen^ Gebiet als den n a tü rlichen  Nachfolger Bau- 
schingers bezeichnen.

J u b i l ä e n .

Nach einem  B ericht der „Kölnischen Z eitung“ 
feierte am  30. Jan u a r Geheim er Com m erzienrath 
F. S c h i c h a u  in E lbing in voller G esundheit seinen 
80. Gnhurtstag. H err Schichau w urde 1814 do rt als 
Sohn eines unbem itte lten  Gelbgiefsers geboren. Mit 
Hülfe von Stipendien konnte er die Gewerbe-Akademie 
in Berlin besuchen. Nach seiner H eim kehr g ründete 
er am 4. Oclober 1837 m it wenigen Gesellen seine 
W erke, die heu te  über 3000 M enschen beschäftigen. 
Einen w eiteren  R u f erh ielt die F irm a schon 1842, 
als sie die ersten  beiden D am pfbagger in Deutschland 
erbaute. Mit dem  Schiffbau w urde 1854 begonnen. 
In dem selben Jah re  lief h ie r der erste S chrauben­
dampfer vom Stapel. 1860 w urde der Locom otivbau 
in Angriff genom m en. Einen gew altigen Aufschw ung 
nahm en die Geschäfte, als 1877 m it dem T orpedobau für

fast a lle europäischen Mächte, für Japan , China, B rasilien
u. s. w. der Anfang gem acht w urde. 1878 w urde von 
Schichau die erste  V erbund-Schiffsm aschine und 1880 
die erste Verbund-Locom otive in Deutschland erbaut. 
1882 w urde die erste D reifach-Gom pressionsm aschine 
auf dem europäischen C ontinent, 1883 die erste  Drei­
fach - C om pensationsm aschine für T orpedoboote  und 
elektrische Centralen erbaut. Der schnellste  Dam pfer 
„A dler“ für die Kaiserl. russische R egierung erre ich te  
eine Geschwindigkeit von 27,4 Knoten. Im ganzen 
sind in den W erken gebau t: 545 See- und Flufsdam pfer, 
d a ru n te r 186 Torpedoboote und 4S D am pfbagger.

I Ferner 1430 Dam pfm aschinen verschiedener A rt m it 
einer Gesam m tleistung von 850 000 Pferdekrfiften, 
hierzu gehören auch 750 Lokom otiven m it versch ie­
denen System en. Die Danziger W erflaniage ste llte  
bis jetz t das Kriegsschiff „Pelikan“ fü r die öster­
reichische Regierung, den Dam pfer „M iram ar“ für die 
Kaiserin von Oesterreich und die deutsche Kreuzer- 
CorveUe „Gefion“ fertig. Im Bau begriffen sind zwei 
grofse Ocean-Dam pfer für den B rem er Lloyd. — Zur 
Feier h a tten  die S tadt und zahlreiche Schiffe geflnggt. 
Auch der Kaiser sand te  einen Glückwunsch. —

Am 25. F ebruar ds. Js. feierLe der bekannte Grofs- 
industrielle  C om m erzienrath C a r l  R ö c h l i n g ,  der de r­
zeitige Chef der F irm a „Gebr. R öchling“ in S a a r­
brücken, Besitzerin des Eisen- und S tahlw erks Völk­
lingen a. d. Saar und an d ere r industrie lle r E tablisse­
m ents, das Fest seines 50 jährigen D ienstjubiläum s. 
Als Sohn des prakt. Arztes Dr. med. Röchling zu 
Saarbrücken geboren, besuchte er das Gymnasium 
se iner V aterstad t und tra t  vor n unm ehr 50 Jah ren  in 
ein kaufm ännisches Geschäft ein. Schon in ‘ dieser 
Zeit legte er dank seiner besonderen Begabung den 
G rund zu seinem  um fassenden kaufm ännischen W issen 
und K önnen, durch das er sow ohl wie durch  sein 
um sichtiges und besonnenes H andeln sich die he rv o r­
ragende Stellung geschaffen hat, die er jetz t n icht 
nur in den Industrie- und H andelskreisen des S aar­
gebiets, sondern  über die Grenzen desselben hinaus 
einnim int.

Möge es dem Jub ilar vergönnt sein, zum W ohle 
seines „H auses“, seiner A rbeiter und der ganzen Saar- 
industrie  noch lange als Chef der F irm a „Gebr. R öch­
ling“ thätig  sein zu können. Ph. K.

Die deutsche Ausfuhr von Eisen und Eiseinvaarcn nach Rufsland
h a t w ährend  des August, des ersten  Monats des Zoll­
kriegs, und in dem selben M onat 1892 betragen in 
T o n n en : R oheisen 1321 und 400; Eck- und W inkel­
eisen 400 und 647; E isenbahnschienen 136 und 40; 
schm iedbares Stabeisen 3234 und 2000; rohe P la tten  
und Bleche 1744 und  529; ganz grobe Eisengufs- 
w aaren 82 und  103; Federn , Achsen u. s. w. zu E isen­
bahnw agen 0 und 8 ; R öhren , geschm iedete, gewalzte 
55 und 26; grobe E isenw aaren, n icht abgeschliffen 
und abgeschliffen 1216 und 955; feine E isenw aaren 
aus Gufs- oder Schm iedeisen 69 und 68; N ähnadeln 
0,7 und  1,2; Locom otiven und Locom obilen 34 und 5; 
andere  M aschinen, aus Gufseisen 1329 und 1024, aus 
Schm iedeisen 692 und 312; N ähm aschinen 93 und 68. 
In den m eisten W aafenklassen  w ar also die A usfuhr 
im diesjährigen August gröfser als im Vorjahre, 
gröfstentheils offenbar aus Geschäften, w elche vor 
dem August abgeschlossen waren.
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Industrielle Rundschau.
Actieiigcsellschaft, Eisenhüttenwerk Tlialc.
Der B ericht des V orstandes über das G eschäfts­

ja h r  1892/93 w ird wie folgt e in g e le ite t: „Der Ge­
schäftsgang des verflossenen Jah res ist nach seinem  
ganzen Verlaufe sow ohl für unsere W alzw erksfabricate, 
als auch für die Industrie  der E m aillirw aaren ein 
wenig erfreu licher gewesen. Schon gelegentlich unseres 
letzten G eschäftsberichtes verw iesen wir auf die h e rr­
schende ungünstige M arktlage, w elche sich im ver­
flossenen G eschäftsjahre noch w eiter verschärft ha t, 
so dafs w ir in einzelnen Betriebszweigen selbst u n ter 
Prei'sopfern ausreichende Beschäftigung n ich t zu e r­
reichen verm ochten . D ennoch dürfte  u n ter B erück­
sichtigung der ungünstigen C onjunctur das Gewinn- 
ergebnifs im m erhin  als ein befriedigendes zu be­
zeichnen sein. E ntsprechend dem  verm inderten 
Absatz bei w eichenden Preisen sind die Baarein- 
nabm en gegen das V orjahr von 4727 082 Jl auf 
4 2 5 3  412,32 M  zurückgegangen, der U eberschufs der 
B etriebseinnahm en über die Betriebsausgaben von 
715 124,98 Jt au f 625 918,01 JC, und nach Absatz der 
G eneralkosten und Zinsen der B ruttogew inn von 
297 465,60 Jl auf 224 204,99 Jt, das ist also um 
73 260,61 Jt, zurückgeblieben. Demgemäfs verringerte  
sich der R eingew inn nach Abzug der A bschreibungen 
und sonstiger aus dem G ew inn-und V.erlustconto ersich t­
licher Abgänge und V erwendungen von 139 247,17 Jt 
au f 81 103,23 Jt. Der in unserem  vorjährigen Ge­
schäftsberich t e rw ähn te  Mangel au  ausreichender B e­
schäftigung für unseren  W alzw erksbetrieb h a t w ährend 
des B erichtsjahres zugenom m en, es sind  uns nu r 55 % 
unseres A rbeitsanspruchs an A ufträgen von dem Walz- 
w erksverband zugetheift worden. Die h ierdurch  nolh- 
wendig gew ordene B etriebsreduclion b a t die Fabri- 
cationskosten der W alzw erksfabricate w esentlich be- 
nach theilig t und konnte für die w eichenden Verkaufs­
preise in der V erringerung der Selbstkosten ein 
Ausgleich nicl t  gefunden werden. Die allgem eine 
sch lech te  Geschäftslage ist auch im G eschirrgeschäft 
stark zum Ausdruck gekom m en. Das Exportgeschäft

zeigte geringe Lebhaftigkeit und suchte die de.i Bedarf 
übersteigende M ehrproduclion Absatz bei dem zurück­
gegangenen Inlandsconsum , so dafs w ir bei den o h n e ­
hin gedrückten  Preisen einen w eiteren  P reisrückgang 
•zu beklagen haben . Zur B eseitigung der durch  das 
rasche W achsen der C oncurrenz eingefretenen P re is­
schleuderei haben w ir lebhaften A ntheil an den 
w ichtigen B estrebungen genom m en, durch  P re isv e r­
einigungen eine Gesundung der M arktverhältnisse 
herbeizuführen , Der zu diesem  Zweck gebildete »Verein 
D eutscher B lecli-Em ailllrw erke“, dem die M ehrzahl 
der W erke und auch wir beigelre ten  s i nd,  versucht 
durch  V erständigung, der m afslosen C oncurrenz E inhalt 
zu thun  und eine P reisaufbesserung herbeizüführen. 
Hoffentlich gelingt es, die noch aufsenstehenden  W erke, 
an deren  W iderstreben die nollnvendige Preisauf- 
besserung b isher gescheitert ist, zu überzeugen, dafs 
es in ihrem  eigenen Interesse lieg t, sich dieser Ver­
einigung anzuschliefsen. A ngesichts so lcher M arkt­
verhältn isse ist es unsere  unablässige Sorge, die H er­
stellungskosten unserer Fabricate  herabzum indern und 
denselben durch  v e rb isse rte  Q ualität im m er m ehr 
A nerkennung zu verschaffen .“

G e w i n n v e r t e i l u n g :  Beitrag zum besonderen  
R eservefonds 18 000 Jl, T antiem e des A ufsichtsraths 
2062,32 Jt, contractliche T antiem en 8,500 Jl, 4 % 
Dividende au f die P rioritäts-A ctien  48 000 Jl, U ebertrag  
auf Geschäftsjahr 1893/94 4540,91 Jl, zusam m en 
81 103,23 Jl.

Gnfsstalilfnbrik Kapfenberg.
Die vorm als F ranz M ayr-Innerbergsche Gufsstahl- 

fabrik Kapfenberg in  S teierm ark , die b ish e r der 
O esterr. Alpinen M ontan-G esellschaft gehörte, ist, wie 
uns aus W ien m itge the ilt w ird , in den Besitz der 
Firm a Gebr. B öhler & Comp übergegangen. D ie An­
lage gesta tte t die A usbringung von 240 Tiegeln zu 
25 kg Einsatz in e iner Charge und die w eitere  Ver­
arbeitung  des rühm lichst bekannten  M aterials.

Vereins - Nachrichten.
Verein de u t s che r  Eisenhüttenleute.

Seit der letzten A usgabe ist den M itgliedern des 
Vereins das M itgliederverzeichnifs für 1893/94 zuge­
gangen. Sollte aus V ersehen dasselbe wo ausgeblieben 
se in , so e rb itte  ich ergebenst diesbezügliche Bennch- j 
richfigung.

Gleichzeitig m ache ich darau f aufm erksam , dafs 
nach § 13 der V ereinssatzungen die jäh rlich en  V ereins­
beiträge im voraus einzuzahlen sind. Ich ersuche dah er 
die H erren Mitglieder ergebenst, den Betrag für das 
laufende J a h r  in der Höhe von 20 Jl an den Kassen­
führer, H rn. Fabrikbesitzer E d . E l b e r s  in H agen i. W., 
gefälligst einzusenden.

Der G eschäftsführer: E. Schrödter.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnits.
Corvée, François, O beringenieur der „Forges e t Aciéries 

du Donelz* Droujkowka (Süd-Rufsland).
Dorn, Arthur, H üU enassistent, Dresden A.. Elisen- 

strafse 70 111.
Gillhausen, G., O beiingenieur bei F. A. Krupp, Essen- 

R uhr, B aebstrafse 14.
Hirsel, Dr., H., in F irm a Hirzel & W underli, 200 B urdett 

Road, L ondon E.
Jung, H., in F irm a H. Jung  & Co., C aro linenhülle  zu 

B ahnhof W etzlar.
: Kust|  Ingenieur, Diösgvör bei Miskolcz, Ober-Ungnrn.
Kutscher, H., Ingenieur der B ergwerksgesellschaft 

H ibernia in Herne.
Wandesleben, Königl, O berbergrath , B reslau, G arvestr. 6.
Weltmann, S. T., Upland, Pa., U. S. A.

V e r s t o r b e n :
Î Breuer, Carl, Bochum .


