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E u g e n L a u ;

Am 2. Oclober wurde auf seinem Gute Etzweiler bei Köln durch einen plötzlichen 
Tod der Geheime Commerzienrath Ingenieur E u g e n  L a n g e n  mitten aus voller 
Schaffenskraft zur Ewigkeit abberufen. Durch sein Ableben hat die deutsche Industrie, 
in welcher er eine allgemein anerkannte führende Stellung einnahm , und das deutsche 
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dies sein Geisteskind baare 20 000 Thaler eingebracht habe, eine Sum m e, welche 
seine rege Schaffenskraft bald zu anderen Unternehmungen verwendete.

Die Gelegenheit hierzu bot sich, als dam als, also vor etwa 30 Jahren, der im 
Tode ihm vorangegangene Ingenieur Dr. N. A. Ot t o  an Eugen Langen mit dem atm o
sphärischen Gasmotor herantrat; es w ar dies eine schwerfällige Maschine mit viei 
Cylindern und acht Kolben, welche aber den wichtigen Fortschritt, der freilich zunächst 
wie ein Rückschritt aussah, in sich barg, dafs die Explosionswirkung nur indirect zur 
Arbeitsleistung benutzt wurde. Langen nahm sich der Erfindung lebhaft a n ; mit seinem 
erstverdienten Gelde baute er mit Otto in einer kleinen W erkstätte in der Servasgasse 
in Köln die Maschine um ; sie hatten den Erfolg, dafs ihr W erk im Jahre 1867 auf 
der W eltausstellung in Paris mit einer goldenen Medaille preisgekrönt wurde. Ausschlag
gebend für die Ertheilung der letzteren war der geringe Gasverbrauch, den der Langen- 
Ottosche Motor im Vergleich zu der Maschine von Lenoir halte. W ie man verbürgt 
erzählt, m ißtrauten  die Preisrichter einem solchen Fortschritt zuerst so , dafs man 
den Boden nachgrub, um die geheime Gaszufuhr zu entdecken, welche nach ihrer 
Ansicht unbedingt hätte vorhanden sein müssen. Obgleich diese Maschine einen sehr 
geräuschvollen Gang halte und in Bezug auf die Arbeitsleistung auf 3 HP beschränkt war, 
so kamen doch in verhältnifsmafsig kurzer Zeit 5000 Stück davon in Betrieb, nachdem 
zum Bau einer neuen Fabrik, der G a s m o t o r e n  f a b r i k  De u t z ,  der verstorbene Com- 
merzienrath P f e i f e r  in Köln die Mittel gegeben hatte. Im Jahre 1876 wurde, nach 
jahrelang unermüdlich fortgesetzter Arbeit, Ottos neuer Motor, eine direct wirkende, 
daher auch für gröfsere Kraftwirkungen anwendbare Gaskraftmaschine, vollendet, welche 
mittlerweile ihren Siegeslauf über die ganze civilisirte Erde angetreten und vielen anderen 
Gonstructionen zum Vorbild gedient hat. Die jetzige „Gasmolorenfabrik Deutz“ umfafst 
ein Gelände von 55 000 qm , wovon 30 000 bebaut sind. Dieselbe birgt sämmtliche 
Betriebs- und maschinellen Einrichtungen in sich, welche zum Motorenbau vom Rohgufs 
bis zur Verladung der fertig verpackten Gasmaschinen, denen neuerdings sich noch die 
Benzin- und Petroleummotoren zugeseilt haben, erforderlich sind. Die jährlich her
gestellte Anzahl Motoren beträgt 1200 bis 1500. Im Betrieb waren im Juni d. J.
42 000 Maschinen von ' ¡2  bis 200 HP m it über 170 000 HP.

Wenngleich nun auch Langens ingeniöser Geist der Vervollkommnung der Gas- und 
Petroleum-Kraftmaschinen bis in die neueste Zeit ständig zugewandt war, so bildete die 
Lösung dieser Aufgabe doch nur den geringeren Theil seiner Thätigkeit. Schon vor 
mehr denn 25 Jahren richtete er sein Hauptaugenmerk auf Verbesserungen in der 
Zuckerfabrication. In seiner väterlichen Fabrik, der Raffinerie von J. J. L a n g e n  S ö h n e  
in Köln, wurde schon frühzeitig die Erzeugung z. Th. auf Würfelzucker verarbeitet; es 
geschah dies zuerst in der W eise, dafs die Zuckerhüte in Platten und diese in Streifen
zerschnitten wurden, aus welchen dann durch weitere Theilung die W ürfel entstanden. Das
Verfahren w ar sowohl umständlich wie zeitraubend; E u g e n  L a n g e n  ging epochemachend 
auf diesem Sondergebiet vor, indem er in Schleudermaschinen die Platten direct aus der 
Rohmasse herstellte und sie dann auf sinnreich construirten Sondermaschinen zerschnitt. 
W ie grofs die Fabricationserleichterung durch diese Umwälzung w ar, mag aus dem 
Umstand erhellen, dafs es gelang, nunmehr aus den Rüben in 24 Stunden den fertigen 
Zuckerwürfel zu erzeugen, während man nach dem alten Verfahren allein zur Herstellung 
der Zuckerhüte 14 Tage benöthigte, da die Klärung derselben sehr langsam vor sich 
ging. Auch die Herstellung der Hüte beschleunigte er wesentlich, wie er denn überhaupt 
in der Zuckerfabrication durch fortgesetzte Vervollkommnungen und Erfindungen, welche 
seinem Kopf entsprangen, seine Fabriken ständig auf der Höhe der Fabrication 
gehalten hat.

In den letzten Jahren seines Lebens hat der Verstorbene sich m it Vorliebe mit 
der ebenfalls von ihm erfundenen, in dieser Zeitschrift ausführlich beschriebenen 
Schwebebahn beschäftigt. Sie soll namentlich dazu dienen, den Verkehr an solchen 
Stellen zu erleichtern, wo derselbe sich s tau t, und die Strafsenoberflächen zu seiner 
Bewältigung nicht m ehr ausreichen. Der Erfinder hat in ausgiebiger W eise erfahren 
müssen, welche Schwierigkeiten sich der Einführung einer solchen Neuerung entgegen
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stellen; leider ist es ihm  nicht vergönnt gewesen, die Fertigstellung der ersten Aus
führung, welche bekanntlich in Elberfeld-Barmen ins Leben treten soll, zu erleben.

W ährend wir also sehen, wie E u g e n  L a n g e n  sich m it grofsem Erfolg in die 
Einzelheiten der von ihm aufgenommenen Fabricationen vertiefte, diese durch den ihm 
eigenen Erfindungsgeist vervollkommnete und m it hervorragendem Geschäftssinn ver- 
werthete, müssen wir andererseits den Zug ins Grofsartige bew undern , der seine viel
seitige Thätigkeit beherrschte. W ir erblicken ihn als thätiges Mitglied in den Ver
waltungen vieler grofsen industriellen U nternehm en, so der Elektrieitätsgesellschaft 
Schuckert, des Hörder Vereins, der M annesmannwerke, von Banken und Versicherungs
gesellschaften u. s. w. Als Mitglied des Directoriums des Centralverbands deutscher 
Industrieller stand er m it an der Spitze der w irtschaftlichen  Bewegung; im deutschen 
Colonialverein, im Stadtverordneten-Collegium seiner Vaterstadt, in der Kirchengemeinde 
seines Landsitzes, im Verein zur W ahrung der gemeinsamen w irtschaftlichen  Inter
essen von Rheinland und W estfalen, im Verein der Industriellen des Regierungs
bezirks Köln und an anderen Stellen entfaltete er eine umfassende öffentliche W irk
samkeit. Die Klarheit seines Verstandes, die Schärfe seines Blicks und die hohe 
Begabung, rasch den K ernpunkt, worauf es in jedem einzelnen Fall ankam , zu 
erkennen, in Verbindung m it praktischer Veranlagung waren die gemeinsame Ursache, 
dafs sein Bath und Feine Mitwirkung überall gesucht waren und in hohem Ansehen 
standen. Nicht wenig trug zu seiner allgemeinen Beliebtheit sein persönliches, liebens
würdiges Benehmen bei, das er unverändert Hoch und Niedrig zeigte; seinem gewandten 
Verkehr gelang cs, manchen Gegensatz zu beseitigen, der Ändern unüberwindbar schien, 
so dafs in m ancher erregten Versammlung es nur seinem Vermitllungsgeschick zu 
danken war, dafs die Verhandlungen zu einem erspriefslichen Ergebnifs gelangten. Der 
grofse Erfolg, von welchem seine Thätigkeit begleitet w ar, hinderte ihn n icht, stets 
ohne irgend welche Ueberhebung aufzutreten; seinem Geschick war er imm er dankbar.

Sein Familienleben, welches er schon sehr früh durch seine erste Heirath be
gründete (er war schon als einjährig-freiwilliger Soldat verheirathet) w ar ein äufserst 
glückliches; w ar er ein m usterhafter G atte, so w ar er nicht minder seinen dreizehn 
Kindern ein liebevoller Vater. Die grofse Familie, deren verehrtes Oberhaupt er war, 
empfindet den Verlust um so schmerzlicher, als er auf inniges Zusammenhalten der 
Familienmitglieder grofsen W erth legte, sich durch hervorragenden Familiensinn aus
zeichnete und diesen auch durch die T hat zu vertreten wufste.

W ar wohl auch die vielumfassende rastlose Thätigkeit des zu früh Dahingeschiedenen 
nicht ohne Einflufs auf sein körperliches Befinden geblieben, so machte er, der beinahe 
62 jährige, doch den Eindruck vollkommener Jugendfrische; m it Vorliebe benutzte 
er noch bis in seine letzten Lebenstage die Nachtzüge zu seinen vielen Reisen. Wie 
es scheint, ist der Anstofs zu seinem Tode eine Fischvergiftung gewesen, welche er 
sich in Kiel, wohin er zur Theilnahme an einer Tarifconferenz gereist war, zugezogen 
hatte; ihre Folgen schienen zwar beseitigt zu sein, es trat dann aber eine Herzschwäche 
ein, welche am 2. Oclober Nachmittags 5 Uhr zu seinem Tode führte.

Nun ruht er aus von seinem rastlosen Schaffen im ewigen Frieden; unter seinen 
Fachgenossen ist sein Andenken bleibend in hohen Ehren.

M ö g e  i h m  d i e  E r d e  l e i c h t  s e i n !
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Beschickungsvorrichtung für Martinöfen.*
/Nachdruck verbotene

/ v v w v v '— \ Ges.  v. 11. Juni 1870./

Das Beschicken der Martinöfen mit 10 bis 
20 und mehr Tonnen Eisen, von dem ein grofser 
Theil aus altem Eisen in den verschiedensten 
Formen und Gröfsen besteht, ist eine überaus 
beschwerliche und zeitraubende A rbeit; das Eisen 
mufs dabei zunächst an den Lagerplätzen auf 
Karren oder kleine W agen geladen, nach dem 
Martinwerk gefahren und mit der Hand in ein
zelnen Stücken, oder soweit es angeht, mit der 
Schaufel in den Ofen geworfen werden, es mufs 
also ein zweites Mal durch die Hand gehen; 
nebenbei aber erfordert die Beschickung auf diese

das Roheisen und Alteisen in gröfseren Q uan
titäten auf einmal und in wesentlich kürzerer 
Zeit in den Ofen zu befördern, so dafs die Thüren 
immer nur für einige Secunden geöffnet werden 
und sich dann wieder schliefsen. Diese Maschinen 
haben fast ausnahm slos einen grofsen Umfang, 
sind sehr complicirt und leiden an einem wesent
lichen Fehler: der Löffel zur Aufnahme des
Eisens ist fest an der Maschine und es ist deshalb 
nöthig, jedes Stück Eisen zweimal durch die 
Hand gehen zu lassen, auch ist der Raum vor 
dem Ofen durch die grofsen Dimensionen der

Abbild. 1.

primitive Weise auch mehrere Stunden Zeit, 
wobei es sich kaum vermeiden läfst, dafs minde
stens eine der Thüren dauernd offen stellt, wo
durch die Arbeiter, namentlich in der wärmeren 
Jahreszeit, von der Hitze zu leiden haben 
und überdies eine erhebliche Abkühlung des Ofens 
staltfindet; man verliert also dabei Arbeitskräfte, 
Zeit und Brennmaterial.

Die ersten beiden Factoren sind namentlich 
in Amerika ganz besonders w erthvoll, weshalb 
man dort zuerst nach Mitteln gesucht hat, darin 
möglichste Ersparnifs zu m achen, der Nutzen 
am dritten Factor kom m t dann von selbst mit.

Auf mehreren grofsen W erken in Amerika, 
so unter anderen bei Carnegie, sind mächtige 
Beschickungsvorrichtungen im Gange,** welche 
durch Dampf, theilweise hydraulisch, auch wohl 
pneum atisch bewegt werden und dazu dienen,

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1895. Nr. 14, S. 669.
** Vergl. «Stahl und Eisen“, Seite

Maschine sehr beschränkt und die Arbeiter haben 
oft recht mühsames Arbeiten, um den Löffel zu 
beladen. Diese Nachtheile sind bei einer Vor
richtungvermieden, welche in dem W e llm an sc h en  
Stahlwerk in Thurlow bei Philadelphia schon seit 
mehreren Jahren im Gange ist und dort ohne 
Unterbrechung noch heute arbeitet. Die Vortheile 
dieses elektrisch angetriebenen Apparats sind so 
in die Augen fallend, seine Verwendbarkeit auch 
für unsere deutschen Verhältnisse so zweifellos, 
dafs sich das Eisenwerk L a u c h h a m m e r  ent- 
schlofs, für sein Martinwerk eine solche Maschine 
zu bauen, zumal Verhältnisse eingetreten waren, 
die es sehr wünschenswerth machten, ohne Bau 
eines weiteren Ofens zeitweise m ehr Flufseisen 
erzeugen zu können, als bisher möglich war.

Das Entgegenkommen des Hrn. W e ll m an  
und die freundliche Beihülfe des Hrn. G e o r g e  
W.  G o e t z  in Milwaukee machten es nicht 
schwer, eine Skizze des Krahnes zu bekom men, 
und nach dieser haben wir die Zeichnungen für
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Abbild. 2.
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die erste nun in unserem Martinwerk in Thätigkeit 
befindliche Ghargirmaschine in den eigenen W erk
stätten hergestellt.

Die Chargirm aschine ist im stande, acht ver
schiedene Bewegungen auszuführen, die durch 
vier Elektrom otoren, deren jeder vorwärts und 
rückwärts laufen kann, hervorgebracht werden.
In dieser scheinbaren Compücatipn liegt gerade 
die Einfachheit der Maschine; was sie aber den 
anderen Beschickungsvorrichtungen am meisten 
überlegen macht, ist der Umstand, dafs sich der 
Löffel nicht fest an der Maschine befindet, sondern 
dafs dieselbe mittels eines starken Schwengels
einzelne m it dem zu chargirenden Eisen beladene 
Blechmulden erfafst und deren Inhalt rasch und 
sicher in den Ofen befördert.

Zu dem Zweck befinden sich vor dem Ofen
zwei Geleise, parallel zur Front derselben, auf
dem schmaleren, dicht an der Ofenwand liegenden, 
laufen kleine, zur Aufnahme von 3 oder 4 Mulden 
eingerichtete W agen, mittels deren die ganze 
Beschickung vor dem Ofen aufgefahren wird 
(vergl. Abbild. 1), auf dem zweiten Geleise läuft 
ein gröfserer W ag en , der die eigentliche Be
schickungsvorrichtung enthält. Ein Elektromotor 
vermittelt die Bewegung der Letzteren längs der 
Ofenfront, während ein selbstthätiges Läutewerk 
die Arbeiter aufmerksam macht, sobald der Wagen 
sich in Bewegung setzt.

Ein zweiter Elektromotor hebt den mittleren 
Theil des W agens, der um die hintere Achse 
drehbar gelagert ist, mittels zweier Daumen vorn 
in die Höhe; mit demselben ist selbslthätig ein 
Elektromagnet verbunden, der eine Bremse auslöst, 
sobald dieser Elektromotor Strom  bekommt ; diese 
Bremse verhindert ein selbstthätiges Herabgehen 
der grofsen Last des mittleren Wagentheils mit 
dem später zu beschreibenden Schwengel nebst 
der beladenen Mulde. Natürlich mufs die Bremse 
ausgelöst werden, sobald der Elektromotor den 
mittleren Theil des W agens heben und senken 
soll, was durch denselben Hebel, der dem Elektro
m otor Strom zuführt, ohne besonderes Zuthun 
des Führers geschieht.

Dieser mittlere drehbare Theil des Wagens 
besteht der Hauptsache nach aus zwei starken 
I -T r ä g e rn ,  die sich, wie bereits erw ähnt, um 
die Hinterachse des W agens drehen können. 
Zwischen diesen J -T rä g e rn , die oben mit Zahn
stangen versehen sind, läuft ein kleinerer Wagen, 
der den kräftigen eisernen Schwengel trägt; auf 
diesem Wagen befinden sich wiederum zwei 
E lektrom otore, von denen der eine dazu dient, 
den W agen sam m t Schwengel so weit nach 
vom  zu schieben als es das Beschicken des 
Ofens erfordert, während der andere die Drehung 
des Schwengels und mithin die Entleerung der 
Mulde bewirkt.

Auf dem Schwengel gleitet schliefslich noch 
ein Muff mit zwei Klauen, die dazu dienen, die

Mulden am Schwengel festzuhalten, nachdem sich 
der pilzförmige Kopf des ersteren in das zur 
Aufnahme desselben eingerichtete Kopfstück der 
Mulde gesenkt hat.

Mittels dieser mit wenigen W orten beschrie
benen, aus den Abbild. 1 und 2 leicht verständlichen 
Einrichtung ist man imstande, den Ofen durch einen, 
in mindestens 6 m Entfernung von der Ofenthür 
sitzenden oder stehenden Mann in etwa dem 
neunten Theil der Zeit zu beschicken, als das 
sonst von Hand möglich ist, und zwar ohne dafs 
Jem and das Material wieder in die Hand nimm t. 
Es ist nicht nöthig, auf die E rsp arn is  an Arbeits
kräften und an Heizmaterial aufmerksam zu 
m achen, die man damit erzielt, und es wird 
nicht befremden, wenn sich die Zahl der aus 
einem Ofen täglich zu machenden Chargen er
heblich steigert. Bisher erzielte man 4 Chargen 
in 24 Stunden und brauchte zuin Einsetzen jeder 
Beschickung 3 Stunden Zeit; mit dem Beschickungs- 
krahn kann man das Einsetzen in 20 Minuten 
bewirken, und wenn auch das erforderliche Nieder
schmelzen des sperrigen Materials nicht gestattet, 
die ganze Beschickung hintereinander einzusetzen, 
so wird man bei jeder Beschickung bestim m t m ehr 
als 2 Stunden sparen, während welcher Zeit dem 
Ofen keine W ärm e durch Oeffnen der T hüren 
entzogen w ird, so dafs es möglich sein dürfte, 
die Zahl der Chargen auf mindestens 5 zu steigern.

Der ganze Vorgang ist ungemein einfach. 
Nachdem die kleinen W agen m it den darauf
liegenden gefüllten Mulden vor den zu beschicken
den Ofen gefahren worden sind, fährt auf einem 
zweiten Geleise der W agen m it der Chargir
maschine mit erhobenem Schwengel so vor eine 
der Mulden, dafs er den pilzförmigen Kopf des 
Schwengels in den mit einem Schlitz versehenen 
Kopf der Mulde senken kann, darauf schiebt der 
Krahniührer mittels eines Hebels den Muff nach 
vorn, die Klauen desselben greifen in die beiden 
seitlichen Ausschnitte des Muffenkopfs und be
wirken, dafs beim Anheben des Schwengels die 
Mulde mit in die Höhe genommen wird. Mit 
erhobenem Schwengel fährt nun der ganze W agen 
vor die Ofenthiir, und wenn er sich in geeigneter 
Höhe befindet, tritt der dritte Elektrom otor in 
Thätigkeit, schiebt mittels der Zahnstangen zu 
beiden Seiten den W agen m it dem Schwengel 
und der mit beiläufig 1 t Material beladenen 
Mulde so weit vor, dafs letztere durch die Ofen
thür so weit in den Ofen hineinreicht, als nöthig 
ist, um der ganzen Mulde durch den vierten kleinen 
Elektrom otor eine Umdrehung zu geben und zieht 
sie, nachdem sie die richtige Stellung wieder 
eingenommen hat, schnell wieder zurück.

Diese beiden Bewegungen erfolgen mit über
raschender Schnelligkeit, die sich empfiehlt, dam it 
die Mulde nicht zu sehr von der Hitze angegriffen 
wird. Der Krahnführer hat vier verticale S teuer
hebel mit Zahnbogen, mittels deren er sämrr.t-
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liehe Bewegungen einleiten, unterbrechen und 
durch die er auch im Bedarfsfalle sofort Gegen
strom  geben kann, um schnelleren Stillstand zu 
erzielen; ein fünfter horizontaler Hebel bewegt den 
Muff zum Festhalten der Mulde am Schwengelkopf.

Die Mulden sind 1400 mm lang, 460 mm hoch 
und ebenso breit und fassen je nach der Art des 
Materials bis 1000 kg. Die leere Mulde wird 
durch die Chargirvorrichtung wieder auf den 
W agen zurückgesetzt und dann mit den anderen 
ebenso verfahren. Der Boden des Ofens mufs 
natürlich so gehalten w erden, dafs die ganze 
Thüröffnung imm er frei bleibt, weil sonst der 
E intritt der Mulde erschwert wird.

Die zur Anwendung gelangten Elektromotoren 
sind sämmtlich Hauptstrom m otoren, welche mit 
etwa 65 Volt Spannung arbeiten. Es mufste 
diese niedrige Spannung gewählt werden, weil eine 
vorhandene Prim ärm aschine auf dem Eisenwerk 
Riesa benutzt werden mufste. Der gröfste der 
Motoren hat eine Leistung von 17 HP und dient 
zum Heben und Senken des Schw engels; zwei 
kleinere haben je  eine Leistung von etwa 12 HP 
und dienen für die beiden Schiebebewegungen; 
der kleinste, mit einer Leistung von 5 HP, dient 
zum Drehen der Mulde.

Es hat sich bei den Versuchen herausgestellt, 
dafs man für die ersten drei Bewegungen mit 
Motoren von je 8 HP auskom m t, obwohl man 
bei dem am erikanischen Beschickungskrahn dem 
Strom verbrauch nach die oben angeführten 
gröfseren Kräfte benöthigt. Dieser M inderverbrauch 
ist aber ein Beweis dafür, dafs sowohl die Motoren 
als auch die Ausführung des Krahns besser sein

Die Vorgänge beim

Schon in grauer Vorzeit kannte man die 
Eigenschaft des Stahls, beim i Ablöschen in 
W asser hart zu werden, und man machte davon 
Anwendung, ebenso wie heute, bei Anfertigung 
mannigfacher W erkzeuge und Waffen.

„Wie wenn ein kluger Schmied die Holzaxt oder
das Schlichtbeil

„Aus der Ess’ in den kühlenden Trog, der sprudelnd
emporbraust

, Wirft und härtet . . . . ‘ 
singt H o m e r ,  als er die Blendung des Polyphem 
schildert.

W underlich aber waren die Ansichten über 
das W esen des Stahls, über die Ursachen der 
Härtung und über die Mittel, das Verfahren des 
Härtens erfolgreich zu m achen. Ludwig B e c k  
giebt in seinem, in „Stahl und Eisen1, bereits 
vielfach erw ähnten , • grofsen W erke: „Die
Geschichte des E isens“ im zweiten Bande auf

mufs als beim am erikanischen, sonst hätte sich 
nicht ein so erheblicher Minderverbrauch an Kraft 
ergeben können.

Die Steuerung der Elektromotoren geschieht 
durch 4 Hebel, welche in ihrer Mittelstellung 
die Motoren strom los la ssen ; sobald jedoch ein 
Hebel aus dieser Mittelstellung nach der einen 
oder ändern Seite gerückt w ird, erhält der zu
gehörige Motor Strom  und zwar in einer der 
Hebelstellung entsprechenden Bichtung. Dieser 
S trom richtung entspricht auch die Umlaufsrichtung 
des Motors.

Die Strom zuführung zum Beschickungskrahn 
geschieht auf ähnliche W eise wie bei der elek
trischen Strafsenbahn, nur m it dem Unterschied, 
dafs nicht eine, sondern zwei Gontactrollen — 
für jeden Pol eine — an zwei über dem Krahn 
gezogene Leitungen andrücken; die Schienen 
werden also nicht, wie bei elektrischen Strafsen- 
bahnen üb lich , zur Bückleitung des Strom es 
benutzt.

Die Prim ärdynamom aschine mufs etwa 20 HP 
maximal leisten können, da höchstens zwei Be
wegungen auf einmal Vorkommen dürfen.

Die eigentliche Beschickungsmaschine ist im 
Eisenwerk L a u c h h a m m e r *  ausgeführt worden, 
die elektrischen Einrichtungen wurden dazu von 
einem sächsischen Elektricitätswerk geliefert, ¿ u r  
Aufstellung der Maschine sind vor dem Ofen 
etwa 8 m freier Baum nöthig.

J. II.
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* DieActiengcsellseliaftLauchhammcr beabsichtigt 
die Maschine auch für andere Werke zu bauen.

Härten des Stahls.
(Nachdruck verboten..
\Ges. v. 1L Juni 1870./

Seite 262 eine Auslese solcher Vorschriften zur 
Verbesserung und zum Härten des Stahls aus 
dem 16. Jahrhundert, welche auf den Leser der 
Jetztzeit nur erheiternd wirken können. Nicht 
selten suchte man in der Beschaffenheit des 
W assers gewisser Gegenden die Ursache, weshalb 
gerade hier die Stahlerzeugung zur Blüthe gelangte.

Erst ganz allmählich begannen im 19. Jahr
hundert die Ansichten sich zu klären. Namhafte 
Forscher haben — zumal in den letztverflossenen 
zehn Jahren — sich m it der Ergründung der 
chemischen und physikalischen Ursachen des 
Härtens beschäftigt, und diese Zeitschrift ist 
getreulich bem üht gewesen, den Lesern über die 
auf diesem Gebiete gemachten Fortschritte Bericht 
zu erstatten, so erst neuerdings über Charpys Unter
suchungen auf Seite 459 und 745 dieses Jahrgangs.

Dennoch ist der Schleier, welcher für Jah r
tausende den inneren Vorgang der Härtung vor
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unserm Auge verhüllte, noch nicht ganz gehoben.
In vielen Punkten ist zwar Klarheit geschaffen, 
trotzdem stehen widerstrebende Ansichten einander 
gegenüber, welche noch der Aussöhnung harren. 
Um das Ziel erreichen zu können, mufs man 
zunächst in sachlicher Weise die bisherigen 
Errungenschaften der Forschung einander gegen
überstellen und vergleichen. Dieser Aufgabe 
unterzieht sich H o w e  in einer mit anerkennungs- 
werther Gründlichkeit geschriebenen Abhandlung, 
welche er der letzten Versammlung des „Iron 
and Steel Institute“ vorlegte, und deren wichtigste 
Auslassungen hier Platz finden mögen.

Zwei Theorieen über die Ursachen des Härtens 
sind in der Neuzeit einander gegenübergelreten. 
Nach der einen Theorie ist es die Abweichung 
in der Form  des Kohlenstoffs, welche den Härle
unterschied des gehärteten und nicht gehärteten 
Stahls bedingt. Es ist durch verschiedene Forscher 
nachgewiesen worden, dafs die als Garbid- oder 
Gementkohle bezeichnete, im langsam erkalteten 
Stahl nachweisbare Kohlensloffform in einer 
T em peratur zwischen 660 und 720°  G. in eine 
andere Form , die Härtungskohle, übergeht. W ird 
nun der Stahl langsam wieder abgekühlt, so 
entsteht in jener Tem peratur wieder Garbidkohie 
und der Stahl nimmt die früheren Eigenschaften 
wieder a n ; findet plötzliches Ablöschen statt, 
so wird diese Umwandlung gehindert, der Stahl 
bleibt reich an Härtungskohle und ist infolge 
davon hart.

Nach der zweiten Theorie ist diese Umwand
lung der Kohlenstoffformen nicht von unmittel
barer Bedeutung für die H ärtu n g ; man nimm t 
vielmehr an, dafs das Eisen in der höheren 
Tem peratur in eine neue Form übergehe, (nach 
O s i n o n d  a-Eisen in ß-Eisen), welche zwar bei 
langsam er Abkühlung sich wieder in die frühere 
Form  umwandelt, beim Ablöschen aber beständig 
wird, hart und spröde ist um» daher auch dem 
gehärteten Stahle diese Eigenschaften verleiht. 
Der Kohlenstoffgehalt des Stahls spielt nach dieser 
Theorie nur insofern eine Rolle beim Härten, 
als er den Uebergang des harten Eisens in 
weiches Eisen beim Abkühlen verzögert, so dafs 
aus diesem Grunde der Stahl um so leichter 
härtbar ist, je  m ehr Kohlenstoff er enthält.

W ährend nun die beiden erwähnten Kohlen
stoffformen sich in chemischer Beziehung deutlich 
voneinander unterscheiden, ist uns vorläufig 
kein Mittel bekannt, durch welches auch die 
beiden Eisenformen chemisch nachgewiesen werden 
könnten, und nur auf Umwegen vermögen wir 
den Nachweis ihres Vorhandenseins zu erbringen.

Es ist bekannt, dafs durch die Bearbeitung 
des Eisens und Stahls in gewöhnlicher T em 
peratur ähnliche W irkungen, wie durch das. Härten, 
hervorgerufen werden, und mehrfach ist bereits 
die Vermutliung ausgesprochen worden, dafs in 
beiden Fällen dieselbe Ursache, d. h. eine Ver

änderung der Eisenform, zu Grunde läge; so 
v o n T re sc a *  und von O s m o n d  und W e r t h . * *

Es liegen also zunächst folgende Fragen zur 
Beantwortung vor:

1. Ruft die Bearbeitung in der Kälte eine 
Veränderung der Eisenform hervor? W enn es 
der Fall ist, möge die hierbei entstehende Eisen
form vorläufig als o-Eisen bezeichnet werden.***

2. Ruft das Härten durch Ablöschen eine 
Veränderung der Eisenform hervor? Wenn es 
der Fall ist, möge sie nach Osmonds Vorgänge 
als ß-Eisen bezeichnet werden.

3. Sind ß-Eisen und S-Eisen dasselbe?
4. Inwieweit beruht die W irkung des Härtens 

auf der hierbei nachweisbar slaLtfindenden Um 
wandlung der Kohlenstoffform und inwieweit auf 
der Umwandlung des a-Eisens in ß-Eisen?

Zur Beantwortung der e r s t e n  Frage wird 
auf Folgendes hingewiesen :

ln allen Fällen, wo durch Bearbeitung in 
der Kälte die bekannten Veränderungen der 
Eigenschaften eines Metalls — Steigerung der 
Elasticitätsgrenze, Festigkeit und Sprödigkeit — 
hervorgerufen werden, scheint diese W irkung 
durch die dabei stattfmdende bleibende F orm 
veränderung veranlafst zu sein. Druck ohne 
stattfmdende Form veränderung — z. B. auf ein 
in den Cylinder einer hydraulischen Presse ein
geschlossenes Eisenstück — scheint keine Aende- 
rung der Eigenschaften zu bewirken. Dagegen 
wird jene Aenderung noch selbst in einer Tem pe
ratur von 5 0 0 °— 600° C. bem erkbar, wenn die Be
arbeitung zugleich eine Form veränderung bewirkt.

F a r a d a y  nennt Allotropie die Fähigkeit ge
wisser Körper, ohne Aenderung der chemischen 
Zusammensetzung Aenderungen der chemischen 
und physikalischen Eigenschaften zu erleiden. 
Bei der Bearbeitung in der Kälte ändert das 
Eisen seine chemische Zusam mensetzung nicht, 
recht erheblich aber einige seiner physikalischen 
Eigenschaften und bis zu einem gewissen Grade 
auch sein chemisches Verhalten. Seine Festig
keit kann auf das doppelte, seine Elasticitäts
grenze auf fast das dreifache Mafs gesteigert, 
seine Dehnbarkeit aber vollständig beseitigt werden. 
Die Art und Weise der stattfmdenden F orm 
veränderung bleibt hierbei ohne Einflufs; durch 
Streckung eines Stabes in der einen Richtung 
wird beispielsweise seine Festigkeit auch in der 
ändern Richtung erhöht. Die W iderstandsfähig

* Comptes rendus, vol. XCIX, p. 351.
** Théorie cellulaire des propriétés de l'acier; 

besprochen in .Stahl und Eisen“ 1886, S. 374.
*** Die Benutzung griechischer Buchstaben für 

die Bezeichnung verschiedener angenommener Eisen
formen rührt bekanntlich von O s mo n d  lier. c-Eisen 
ist die im ungehärteten und nicht kalt bearbeiteten 
Eisen angenommene Eisenform, das weiche Eisen 
(„Stahl und Eisen“ 1886, S. 377 ; 1891, S. 641; 1895, 
S. 459). Zur Vermeidung von Verwirrungen in Ho wes 
Darlegungen mOgen die gewählten Bezeichnungen 
beibehalten werden.
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keit dos S tahls gegen die Einwirkung verdünnter 
Säuren wird nach O s m o n d  und W e r t h  durch 
die Bearbeitung in der Kälte verringert,* während 
seine W iderstandsfähigkeit gegen Seewasser nach 
A n d r e w s  dadurch erhöht wird.**

Diese Aenderungen sind zu erheblich, um 
lediglich auf mechanische Ursachen zurückgeführt 
werden zu können; die Ursachen sin.1 chemischer 
oder physikalischer Natur, oder beides. Eben 
jenes bedeutende Mafs der durch Bearbeitung er
reichbaren Aenderungen legt uns die Vermuthung 
nahe, dafs eine Allotropie des Eisens die Ursache 
davon sei; aber der Umstand, dafs bei anderen 
allotropischen Körpern ähnliche W irkungen bis
lang nicht beobachtet wurden, während die 
W irkung der mechanischen Bearbeitung in der 
Kälte auch bei anderen Metallen in ganz der
selben Weise wie beim Eisen sich bemerkbar 
macht, kann wiederum Zweifel erwecken.

Gegen die Annahme eines durch die Bearbeitung 
hervorgei’ufenen allotropischen Zustandes des 
Eisens läfst sich ferner einwenden, dafs der 
Elasticitätsmodul, die Dichtigkeit und die elektrische 
Leitungsfähigkeit des Eisens nur sehr unbedeutend 
durch die Bearbeitung beeinflufst w erden; aber 
man kann auch hierauf erwidern, dafs auch bei 
Körpern, deren Allotropie deutlich nachgewiesen 
ist, doch häufig der Unterschied nur in der ab
weichenden Krystallform sich ausspricht, während 
das chemische und physikalische Veihalten ziem
lich das gleiche ist.***

W enn die von O s m o n d  und W e r t h  gemachte 
Beobachtung sich bestätigen sollte, nach welcher 
kaltbearbeitetes Eisen und gehärtetes Eisen beim 
Auflösen in Kupferchloridlösung m ehr W ärme 
entwickelt, als geglühtes, so würde dadurch die 
Theorie von der Allotropie des Eisens eine Unter
stützung erhalten. Da jedoch bei jenen Ver
suchen das Glühen im W asserstoffstrom vor
genommen worden war, wobei nach F o r q u i g n o n s  
Versuchen eine Entkohlung stattfinden k a n n ,t 
und da man Feilspähne benutzte, welche viel
leicht mit abgesprungenen Theilchen der Feile 
vermengt waren, sind die von jenen Forschern 
erlangten Versuchsergebnisse nicht ganz einwands
frei. Deutlicher weist das Verhalten des Eisens 
bei der Festigkeitsprüfung, auf welches O s m o n d  
und später G h a r p y f f  aufmerksam machte, auf 
einen allotropischen Zustand des Eisens h i n : 
die Schaulinie der bei der Festigkeitsprüfung ein
tretenden Form veränderungen zeigt bei ausgeglüh
tem Eisen und Stahl regelmäfsig einen Knick, 
eine wagerechte Linie, welche anzeigt, dafs bei 
bestimm ter Belastung ein Fliefsen des Materials

* Annales des mines, serie 8, tome VIII, p. 46. 
** Proc. Inst. Civil Engineers, vol. CXVIII.

*** H o w e  führt als Beispiele hierfür Aragonit und
Calcit, ferner Pyrit und Markasit an.

t  »Stahl und Eisen' 1886, Seite 383.
t t  „Stahl und Eisen“ 1895, Seite 459 und 746.

XX. is

Härten des Stahls. Stahl und Eisen. 945

um ein gewisses Mafs stattfindet, während bei 
kalt bearbeitetem und bei gehärtetem Eisen dieser 
Knick fehlt. *

Eine fernere Unterstützung erhält die Allo- 
tropie-Theorie durch den Umstand, dafs die durch 
mechanische Beanspruchung bewirkte Anordnung 
der Eigenschaften des Eisens noch ferner zu- 
nimmt, nachdem die Beanspruchung aufgehört 
hat, dafs also z. B. die Festigkeit eines kalt be
arbeiteten oder auf der Festigkeitsprüfungs
maschine gestreckten Stabes in dem Augenblick, 
wo die Bearbeitung oder Beanspruchung aufhört, 
geringer ist als nach einiger Zeit der Ruhe.** 
Es ist, als ob die Anwesenheit von ein wenig
o-Eisen, bei der ersten Formveränderung gebildet, 
die fernere Bildung solchen Eisens veranlassen 
könne, ein Vorgang, der in anderen Fällen der 
Allotropie nicht selten sich beobachten läfst.

Auch die durch Charpy nachgewiesene Steige
rung des bleibenden Magnetismus geglühten Eisens 
durch mechanische Beanspruchung und zwar 
stets innerhalb der Zeit, in welcher die Schau
linie den erwähnten Knick zeigt,*** deutet auf 
eine Umwandlung der Eisenform hin. ln öffent
lichen Blättern hat man eine Beobachtung mit- 
getheilt, nach welcher Nickclstahl mit 25 % Nickel, 
der im gewöhnlichen Zustande unmagnelisch ist, 
magnetisch wird, wenn er kalt bearbeitet w u rd e ; 
bestätigt sich diese Beobachtung, so würde auch 
hierin ein Beweis für die Allotropie des Eisens 
gefunden werden können.

Bevor sich jedoch die Frage bestimmt en t
scheiden läfst, mufs man auch das Verhalten 
der übrigen Metalle bei der Bearbeitung in der 
Kälte ins Auge fassen. Aus den bisherigen Be
obachtungen scheint hervorzugehen, dafs alle 
übrigen Metalle durch die Bearbeitung die gleichen 
Veränderungen wie Eisen und Stahl erleiden, und 
dafs nur das Mafs des Einflusses verschieden ist. 
Hartgezogenes Kupfer zeigt eine Festigkeit von 
47 kg auf 1 qmm,  m ehr als doppelt so viel, 
als das geglühte Metall; die Festigkeit des 
Aluminiums läfst sich durch Kaltwalzen von
12,5 kg auf 20 bis 21 kg steigern, ja , durch 
Anwendung besonderer Mittel hat man sogar 
reinen Aluminiumdraht mit m ehr als 62,5 kg 
Festigkeit dargestellt; die Festigkeit der Phosphor
bronze läfst sich durch Kaltbearbeitung bis auf 
170 % der ursprünglichen Festigkeit erhöhen. Die 
elektrische Leitungsfähigkeit wird durch das D raht
ziehen verringert, beim Eisen und Stahl um etwa 
4,3 beim Kupfer um l 1/* bis oder durch
schnittlich um 2,8 fo , beim Gold und W ism uth 
noch weniger und beim Silber um etwa 11 $ . f

* Vergl. Fig. 1 auf Seite 459.
** E r b k a m s  , Zeitschrift für Bauwesen“ 1863, 

Seite 245; „Dinglers Polyt. Journal“, Band CCXXiV, 
Seite 1; auch H o w e ,  „Metallurgy of Steel“, p. 213.

*** Auf Seite 459 erwähnt.
f  L a n d o l t  und B ö r n s t e i n ,  Physikalische 

Tabellen, Seite 468.
2
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Es ist bekannt, dafs bei allen Metallen die durch 
Kaltbearbeitung — Walzen, Ziehen, Hämmern und 
dergleichen m ehr — hervorgerufenen Aenderungen 
der Eigenschaften durch Erhitzung wieder aus
geglichen werden.

W ie aber die Elasticitätsgrenze des Eisens 
und Stahls durch bleibende Beanspruchung auf 
Zugfestigkeit in der Kälte bis auf annähernd das 
Mafs dieser Beanspruchung gesteigert werden 
kann und noch zu steigen fortfährt, wenn die 
Beanspruchung aufgehört hat, so vermag eine, 
dieEiasticitätsgrenze (Proportionalitätsgrenze) über
schreitende Belastung auch beim Zink diese Grenze 
bis auf das Mafs der Belastung zu steigern, und 
sie wächst ebenfalls noch während der Ruhe, 
wenn die Beanspruchung aufgehört hat.*

Der Umstand nun, dafs jener Knick in der 
Schaulinie bei der Festigkeitsprüfung geglühten 
Eisens und Stahls bei der Prüfung anderer Metalle 
nicht erscheint, hat die HH. Osmond und W erth 
sowohl als Charpy veranlafst, von der Annahme 
eines allotropischen Zustandes bei diesen übrigen 
Metallen abzusehen.** Bei reiflicher Erwägung 
jedoch scheint eine Veranlassung zu einer solchen 
Unterscheidung kaum vorzuliegen. Vergegen
wärtigt man sich, dafs jener Knick der Schau- 
linie doch auch bei gewissen Eisensorten nicht 
auftritt, dafs ferner, wenn jene Umwandlung der 
Eisenform in etwas gesteigerter Tem peratur statt
findet, der Knick überhaupt nicht erscheint, und 
dafs cndlich in dem letzten Theile der Schau
linie überhaupt niemals eine Einknickung der 
Schaulinie sich bemerkbar macht, obschon die 
Festigkeit und Elasticitätsgrenze auch hier noch 
zunehmen, so mufs man zu dem Sehlufs ge
langen, dafs der erwähnte Knick m ehr ein zu
fälliger Begleiter, als ein nothwendiges Merkmal 
der Umwandlung der Eisenform ist. Bisweilen 
finden wir einen Knick auch in den Schaulinien 
bei Prüfung des Kupfers, und eine Reihe von 
Knicken zeigt sich in den Schaulinien von Bulls 
Legirung;*** seltsamerweise giebt auch das Eisen 
alsdann eine solche Reihe von Knicken, wenn 
es in Tem peraturen zwischen 93 und 2 0 4 °  C. 
geprüft w ird .f

Es liegt demnach kein genügender Grund 
vor, Metalle, deren Eigenschaften durch die Kalt
bearbeitung in gleicher Weise wie die des Eisens 
geändert werden, deren Schaulinie bei der Festig
keitsprüfung aber nicht den der Schaulinie des 
ausgeglühten Eisens eigenthümlichen Knick zeigt,

* B a u s c h i n g e r ,  Mittheilungen aus dem me
chanisch - technischen Laboratorium der Königlichen 
Hochschule in München, Band XV (1886), Seite 3.

** .Stahl und Eisen' 1886, Seite 539; Comptes 
rendus, vol. CXVII, p. 850.

*** Engineering, vol. XLV11I, p. 198 und 199. 
Bulls Legirung ist in Amerika zum Geschützgufs be
nutzt worden. Vergl. auch „Stahl und Eisen“ 1890, 
Seite 392.

f  J a m e s  E. H o wa r d  in Report, Chief Ordnance, 
U. S. N. Army, 1893, p. 701.
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als nicht allotropisch zu betrachten, sofern man 
für das Eisen Allotropie annehmen will. W enn 
aber eine Aenderung der Eigenschaften sta tt
findet, so kann dieser nur eine Aenderung der 
Form , eine Umwandlung von a-Eisen in 8-Eisen 
zu Grunde liegen. Ob diese Umwandlung gerade 
durch den engeren Begriff des W orts Allotropie 
gedeckt wird, ist gleichgültig; vorläufig besitzen 
wir keine andere Benennung dafür.

Um die z w e i t e  F rage: ruft das Härten 
durch Ablöschen eine Veränderung der Eisenform 
hervor? beantworten zu können, verweist Howe 
zunächst auf die auch in „Stahl und Eisen“ viel
fach besprochenen Untersuchungen Osmonds und 
Anderer über die sogenannten kritischen Punkte, 
auf G i l b e r t s  schon früher gem achte Beobachtung, 
dafs rothglühendes Eisen seinen Magnetismus ver
liert, hauptsächlich aber auch auf die Thatsache, 
dafs selbst das kohlenstoffärmste Eisen seine 
Eigenschaften beim Ablöschen in ähnlicher W eise 
wie bei der Kaltbearbeitung ändert. Es werden 
Beispiele hierfür mitgetheilt, von deren W ieder
gabe an dieser Stelle jedoch abgesehen werden 
kann, da dieser Einflufs des Ablöschens als be
kannt angenommen werden darf.* Nun könnte 
man, wie Howe selbst hervorhebt, den Einwand 
machen, dafs jene Aenderungen der Festigkeits
eigenschaften lediglich durch eine beim Erhitzen 
eintretende Aenderung des Gefüges, aber nicht 
durch eine Aenderung des allotropischen Zustandes, 
des a-Eisens, bedingt seien. In der T hat be
obachtete Howe, dafs S tahlstäbe mit 1,10 % 
Kohlenstoff, wenn man sie auf 720°  C. erhitzte 
und langsam abkühlen liefs, noch Biegungen von 
166° ertrugen, während die nämlichen S tahl
stäbe schon bei 18° brachen, wenn sie auf 
1050°  G erhitzt worden waren. Da die Ab
kühlung, wie erwähnt, langsam stattfand, konnte 
in diesem Falle nur eine Gefügeänderung die 
Ursache des abweichenden Verhaltens sein; je 
kohlenstoffärmer aber das Eisen ist, desto weniger 
wird es durch diese einfache Erhitzung mit darauf
folgender langsamer Abkühlung beeinflufst, w ährend 
auch das kohlenstoffärmste Eisen recht erheblich 
seine Eigenschaften ändert, wenn es rasch ab
gelöscht wird. Die beim Erhitzen eintretende 
Gefügeänderung kann demnach nicht die Ursache 
der nach dem Ablöschen beobachteten W irkung 
sein, und es bleibt demnach nur noch die An
nahm e einer Allotropie des Eisens übrig.**

Schwierig ist die dritte Frage zu beantworten : 
ob die bei Kaltbearbeitung entstehende Eisenform 
dieselbe ist, wie die beim Ablöschen entstehende, 
also ß-Eisen gleich S-Eisen. Das ähnliche m echa

* Vergleiche unter ändern: „Stahl und Eisen“
1892, Seite 550; 1895, Seite 460; auch Le d e b u r ,  
Eisenhüttenkunde, 2. Auflage, Seite 681.

** Der Beweis scheint doch nicht ganz zutreffend 
zu sein. Auch weiches Eisen nimmt beim plötzlichen
Ablöschen ein etwas anderes Gefüge a n , als bei 
langsamer Erkaltung.

Die Vorgänge beim Härten des Stahls.
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nische Verhalten des Eisens in beiden Fällen 
legt die Versuchung nahe, die Frage zu bejahen, 
aber schwerwiegende Gründe sprechen auch da
gegen. Beim kohlenstoffhaltigen Eisen beruht 
ein Theil der Aenderungen, welche die Härtung 
hervorruft, jedenfalls zum Theil a u f  der Um
w andlung der Kohlenstoffform; aber bei genauerer 
Betrachtung zeigt sich doch auch, dafs die durch 
Kaltbearbeitung erzeugten Eigenschaften sich 
nicht unerheblich von den durch Härtung er
zeugten unterscheiden. Unterwirft man ein Eisen, 
dessen Elasticitätsgrenze durch Kaltbearbeitung 
gesteigert worden war, einer Erw ärm ung auf 
eine Tem peratur zwischen 150 bis 3 5 0 °  C., so 
findet eine fernere Erhöhung der Elasticitätsgrenze 
s ta tt; Federn z. B., aus kalt gezogenem Draht 
gefertigt, werden elastischer, wenn man sie mäfsig 
erw ärm t.* Beim abgelöschten Eisen ist das 
nicht der F all; es wird durch Erwärm en ange
lassen, d. h. die durch das Ablöschen erzeugte 
W irkung wird abgem indert, gehärtete Federn 
werden durch W iedererwärm ung nicht elastischer. 
Der Unterschied ist von Wichtigkeit. Die nach 
dem Ablöschen hinterbleibende Eisenform ent
steht und ist beständig in Tem peraturen über 
6 5 0 °  G., unbeständig in niedrigerer Tem peratur, 
wie die Veränderungen beim Anlassen beweisen; 
die durch Kaltbearbeitung entstehende Eisenform 
ist beständig zwischen 150 bis 350°.

Trotzdem  will Howe, wie aus seinen Aeufse- 
rungen hervorzugehen scheint, die Frage, ob 
hier zwei verschiedene Eisenformen vorliegen, 
nicht bestimmt entscheiden, und er begnügt sich, 
bei Beantwortung der vierten, oben aufgestellten 
Frage einfach a-E isen  (W eicheisen) vom Nicht- 
a-Eisen zu unterscheiden.** ln sehr ausführ
licher W eise werden nun die Arbeiten Charpys 
und Osmonds und die Bedeutung des Knicks in 
der Schaulinie für die A llotropie-Theorie noch
mals erörtert. Von einer Wiedergabe dieser 
etwas weitgehenden Auslassungen kann hier ab
gesehen werden, da sie wesentlicii Neues kaum 
bringen.*** Einige von Hrn. Howe selbst zum 
Zwecke der Klärung der Frage angestellte Ver
suche dagegen mögen hier Erwähnung finden. 
Er erhitzte eine Anzahl gleicher Stäbe von 
5/ i g  Zoll ( 8  mm) S tärke, 9 Zoll (228 ,6  mm) 
Länge, von demselben Flufseisen m it 0,21 
Kohlenstoff, 0,31 $  Silicium und 1,19 % Mangan 
auf ungefähr 9 7 0 °  C., liefs sie allmählich auf

* Beispiele für diesen Einflufs der Erhitzung: 
H o w e ,  Metallurgy of Steel, p. 214 und 219.

** „As we have no evidenee which discriminates 
between the effects of ß  and those of J  iron (indeed 
tbey may be one), we may here dass them together 
simply as non-a-iron.“

*** Leser, welche genauere KenntniTs hiervon zu 
erlangen wünschen, finden die vollständige Arbeit 
Howes  in Ironmonger, Extra Edition, vom 24. Aug. d.J. 
Jedenfalls wird sie binnen Kurzem auch in den meisten 
sonstigen englischen.und amerikanischen Fachblättern 
erscheinen.

verschiedene Tem peraturen abkühlen und löschte 
sie in Salzwasser ab. Hierauf wurden die Festig
keit, D ehnbarkeit, Härte und nach dem colori- 
metjischen Verfahren der Kohlenstoffgehalt be
stim m t, um aus dem Ergebnisse auf die Kohlen
stoffform schliefsen zu können.

Die Messung der T em peratur beim Ablöschen 
geschah mit Hülfe eines Pyrom eters von Le Chatelier, 
welches das Ablesen von Tem peraturunterschieden 
von 0,7 0 ermöglichte.

Zur Härtebestimmung diente ein Diamant 
unter einer Belastung von 100 g ; das Ablesen 
der Breite des Ritzes geschah unter 450facher 
Vergröfserung mit Hülfe einer Camera lucida. 
Howe selbst legt indessen auf die Ergebnisse 
dieser P rüfung , welche immerhin nicht ganz 
zuverlässig ist, w'eniger W erth, als auf die übrigen 
gemachten Beobachtungen.

Der Versuchsstab 23 (vergleiche die folgende 
Tabelle) wurde in der Muffel der langsamen 
Abkühlung auf Zim m ertem peratur überlassen.

Die Proben 24 und 25 waren nicht geglüht 
und abgelöscht, sondern wurden in dem Zustande, 
wie sie vom W alzwerke kamen, geprüft.
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6 880 _ 157,9 3,50 — 0,092
7 836 0,0276 145,2 3,00 5,00 0,095
4 797 0,0285 153,4 6,00 — 0,102

16 761 — 136,0 1,25 1,01 0,082
15 733 0,0290 161,2 4,50 — 0,095
12 714 0,0281 155,6 7,50 — 0,102
18 713 0,0303 148,5 2,50 1,54 0,093

9 698 0,0293 145,3 3,75 3,53 0,096
5 652 — 101,9 2,25 3,17 0,100

14 650 0,0298 99,8 4,75 5,68 0,084
21 633 0,0333 90,1 4.25 5,87 0,084
10 626 0,0320 88,3 5,50 5,94 0,084

22 620 0,0329 85,0 6,25 5,60 0,091

11 600 0,0333 64,3 13,50 44,40 0,034
3 599 0,0332 62,5 13,00 46,50 0.047
8 575 0,0345 65,6 13,97 38,60 0,029

19 532 0,0343 58,2 21,25 51,34 0,005
15 512 0,0356 57,7 26.00 54,40 0,018

17 340 __ 55,8 23,75 53,54 0.000
20 263 -- 53,8 22,50 55,64 0,000
23 20 0,0365 51,9 25,75 52,29 0,008
24 _ — 65,8 18,75 53,84 --
25 — 0,0331 66,3 17,50 51,14 ---

Howe zieht nun aus diesen Versuchsergebnissen 
folgende S chlüsse:

Beim Ablöschen zwischen 880 0 C. bis 
698 0 C. ist die W irkung ziemlich dieselbe; die 
gefundenen Unterschiede in den Festigkeitseigen
schaften sind nicht erheblicher, als sie überhaupt 
bei Prüfung verschiedener Stäbe aus dem gleichen 
Material gefunden werden. Beim Ablöschen in
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einer Tem peratur von 6 3 3 0 ist die Festigkeit bereits 
bedeutend geringer, während die Kohlenstoffprobe 
noch fast das gleiche Ergebnifs wie früher liefert. 
Zwischen 6 2 0 0 und 600 0 ändert sich dagegen auch 
diese Ziffer; das Ergebnifs der Kohlenstoffbestim
m ung aufcolorimetrischem W ege nähert sich erheb
lich dem Ergebnisse der gewichtsanalytischen Be
stim m ung: die Kohlenstoffform ist beim Ablöschen 
nur wenig verändert worden. Gleichzeitig ist eine 
bedeutend gröfsere Zähigkeit der Proben (Verlänge
rung und Querschnittsverringerung) als nach dem 
Ablöschen in höherer Tem peratur erkennbar.

Der Umstand nun,  dafs die Festigkeit des 
Eisens beim Ablöschen in Tem peraturen über 
6 2 6 °  unausgesetzt mit der Tem peratur steigt, 
die Kohlenstoffform dagegen, wie der Ausfall 
der colorimetrischen Bestimmungen schliefsen 
läfst, beim Ablöschen in höheren Tem peraturen 
als 6 2 6 °  keine erhebliche Aenderungen mehr 
erleidet, ferner, dafs überhaupt die Festigkeit 
ganz kohlenstoffarmen Flufseisens, wie es hier 
untersucht w urde, sich durch Ablöschen auf 
fast das dreifache Mafs steigern läfst, ist nach 
Howes Ansicht ein Beweis, dafs beim Härten 
doch noch ein anderer U m stand , als die Um
wandlung der Kohlenstoffform, eine Rolle spielt, 
und dieser andere Umstand kann nur eine Um
wandlung der Eisenform sein.

Hierbei möge nun an die auf Seite 461 
mitgetheilten ähnlichen Versuche Charpys mit 
S tah l, welcher 0 , 7 1 ^  Kohlenstoff enthielt, er
innert werden. Dort bleibt die Kohlenstoffform 
bis zu 7 00° die nämliche, wie in gewöhnlicher 
T em peratur, von 720 ° an aber ändert sie sich 
im allgemeinen um so stärker, je höher die 
Erhitzungstem peratur vor dem Ablöschen war. 
Die Festigkeit steigt hei Charpys Versuchen zwar 
auch mit der E rhitzungstem peratur, aber trotz 
des höheren Kohlenstoffgehalts bei weitem nicht 
in dem Mafse, wie in Ho%ves Tabelle; die Zähig
keit verringert sich zwar ebenfalls besonders 
deutlich von dem Zeitpunkte an, wo die Kohlen
stoffform deutliche Aenderungen zeigt (über 
7 2 0 °  G.), nim m t aber ziemlich stetig auch noch 
fernerhin a b , wenn die Tem peratur vor dem 
Ablöschen abermals steigt.

Darin liegen W idersprüche, für welche der 
höhere Kohlenstoffgehalt des Charpyschen Stahls 
um so weniger als Erklärung dienen kann, da 
nach Osmonds Versuchen die Tem peratur, bei 
welcher die Kohlenstoffform sich ändert, um so 
tiefer liegt, je  kohlenstoffreicher der Stahl ist. 
Bei den hier mitgetheilten beiden Versuchsreihen 
zeigt dagegen das kohlenstoffärmere Eisen die 
Aenderung in der niedrigeren Tem peratur.

Nach sehr ausführlicher Erwägung aller 
Gründe für und wider stellt Howe die Ansicht 
auf, dafs zwei Theorieen des Härtens möglich seien:

1. die schon erwähnte rein allotropische 
Theorie, nach welcher das ß-Eisen die eigent

liche Ursache der Härtung bildet und der Kohleu- 
stoffgelialt nur insofern eine Rolle spielt, als er 
den Uebergang des harten ß- Eisens in weiches 
a-Eisen beim Erkalten erschwert;

2. eine von Howe entwickelte Theorie (von 
ihm r.arbo'-allolropische Theorie genannt), nach 
welcher die Härtung nicht allein auf dem Zurück
bleiben von ß-Eisen oder von Härtungskohle, 
sondern auf dem Zurückbleiben einer Verbindung 
(compound) von ß-Eisen mit Härtungskohle be
ruht, welche dem gehärteten Stahl seine be
sonderen Eigenschaften verleiht.

W elche von den beiden Ansichten die rich
tigere sei, will Howe nicht bestimm t entscheiden, 
obgleich er erklärt, dafs er die zweite für w ahr
scheinlicher halte.

Wie man sieht, ist auch durch diese Arbeit 
die Frage keineswegs endgültig gelöst, und, wie 
schon eingangs hervorgehoben wurde, liegt der 
Schwerpunkt der Abhandlung hauptsächlich in 
der übersichtlichen und sachverständigen Gegen
überstellung der bisher erlangten Forschungs
ergebnisse. Mancher neue Versuch ist noch 
notbwendig, bevor wir zu völliger Klarheit ge
langen; auch über die verschiedenen Kohlenstoff
formen im Eisen und die Beeinflussung, welche 
sie bei der Erhitzung und m echanischen Be
arbeitung erfahren, sind wir bekanntlich noch 
keineswegs ganz im Klaren, und meines E r
achtens wird der Vorgang beim Härten erst dann 
völlig klargestellt werden können, wenn auch 
jene Frage ihre völlige Lösung gefunden hat. 
Als Beleg für diese Ansicht möge hier ein Vor
gang kurz besprochen werden, welcher, soviel 
mir bekannt ist, in der Literatur bis jetzt noch 
nicht erwähnt wurde, auch von Howe nicht in 
seine Mittheilungen aufgenommen wurde.

Wenn man einen Stab aus hartem W erkzeug
stahl schmiedet, bis er unter Rothgluth erkaltet 
ist, dann durch rasch folgende Ham m erschläge 
aufs neue bis zum deutlichen Rothglühen er
hitzt —  was bekanntlich nicht schwer zu be
werkstelligen ist — und nun in gewöhnlicher 
Weise abkühlen läfst, so wandelt sich ein re ich 
licher Theil seines Kohlenstoffgehaltes in T em per
kohle um, welcher dem Auge als schwarzer 
Saum  erkennbar zu sein pflegt und beim Auf
lösen des Stahls in heifser Salpetersäure zurück
bleibt. Der Stahl ist weicher geworden und 
nimm t keine oder nur noch schwache H ärtung 
an, o b g l e i c h  d a s  G e f ü g e  b e i m  A b l ö s c h e n  
s i c h  in g a n z  d e r s e l b e n  W e i s e  ä n d e r t ,  a l s  
sei  w i r k l i c h e  H ä r t u n g  e r f o l g t ,  und das 
Auge die Anwesenheit der Tem peikohle nach 
dem Ablöschen auf der Bruchfläche nicht m ehr 
zu erkennen vermag.*

* Dafs man auf der geschliffenen und geätzten 
Fläche die Temperkolile mit dem Mikroskop naeh- 
weisea kann, ist nur wahrscheinlich; ein Versuch 
hierüber fehlt noch.



15. October 1895. Ueber Speisewasser - Iteinigüng. Stahl and Eisen. 949

Ob der Vorgang sich bei der geschilderten 
Bearbeitung stets oder nur unter bestimmten 
Verhältnissen vollzieht, und welches der niedrigste 
Kohlenstoffgehalt ist, bei welchem die Umwand
lung der Kohlenstoffform stattfindet, bedarf noch 
der Untersuchung. Mir liegen zwei solcher S tahl
proben aus zwei verschiedenen Ländern vor, bei 
deren chemischer Untersuchung sich folgende 
Zusam mensetzung ergab:
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Probe 1, nicht ge
härtet ................ 0,92 0,72 1,64 0,29 0,47

Probe 2: 
a) nicht gehärtet 0,50 0,38 0,66 1,54 0,11 0,31
b) zum Glühen 

erhitzt und ab
gelöscht . . . 0,52 0,34 0,63 1,49 nicht

best.
nicht
best.

Die Probe 2 b besafs, wie schon erwähnt, 
vollständig das feinkörnige Gefüge harten W erk
zeugstahls, liefs sich aber mit der Feile mit 
ganz derselben Leichtigkeit wie die nicht abge
löschte Probe 2 a bearbeiten.

Fs ist nun sehr wahrscheinlich, dafs ein 
ähnlicher Erfolg, wie durch das rasche Hämm ern, 
auch durch lange fortgesetztes Glühen sich hätte 
erreichen lassen; dafs aber in den untersuchten 
Proben das durch das Häm m ern erzeugte, nur 
kurze Zeit währende Glühen allein die Bildung 
der Tem perkohle veranlafst haben sollte, läfst 
sich deshalb nicht annehm en, weil sonst auch 
bei dem Glühen zum Zw ecke.des Ausschmiedens 
der gleiche Erfolg hätte eintreten müssen.

Die Beobachtung legt die Vermuthung nahe, 
dafs doch auch die mechanische Bearbeitung 
unter gewissen, noch nicht erforschten Umständen 
imstande sein könne, Umwandlungen der Kohlen- 
stoffformen entweder selbst zu veranlassen oder 
doch zu begünstigen. Ai Ledebur.

lieber Speisewasser - Reinigung.
/Nachdruck verboten.v 
\Ges. v. 11. Jun i 1870.J

Im Begriff, meine Erfahrungen über Speise
wasser-Reinigungen der Oeffentlichkeit zu über
geben, finde ich in der „ Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure“ Nr. 33 vom 17. August d. J. 
die ausgezeichnete Arbeit des leider zu früh ver
storbenen M aschineninspectorsN össelt in Eisleben.

W enn nun auch die Veröffentlichung des 
Hrn. N. m ir viel vorweg genommen hat ,  will 
ich mit meinen Erfahrungen doch nicht zurück
halten , um so m ehr, da meine Ansichten an 
wichtigen Punkten von denen des Hrn. Nösselt 
ahweichen.

Um zu erläutern, wie ich zu meinen Ansichten 
gekommen b i n , und um dem Leser ein eigenes 
Urtheil über den W erth meiner Ansichten zu 
ermöglichen, will ich zunächst die chronologische 
Entwicklung der hiesigen Verhältnisse möglichst 
kurz aufführen und mich dann am Schlüsse auf 
Grund der gewonnenen Resultate mit den Ab
weichungen zwischen meinen Ansichten und denen 
des H rn. Nösselt befassen.

Als ich vor nunm ehr 17 Jahren in die Dienste 
der HH. H a n i e l  & L u e g  zu Düsseldorf-Grafen
berg als Betriebsingenieur eintrat und dam it auch 
die Aufsicht über den Kesselbelrieb übernahm, 
welcher dam als etwas über 800 qm Heizfläche 
umfafste, fand ich die Kessel nach etwa 6 jähriger 
Dienstzeit in sehr schlechtem Zustand.

W enn auch die Kesselarbeit und das Material 
der Kessel einen erheblichen Theil der Schuld 
an diesem schlechten Zustand zu tragen hatten,

denn die Kessel waren in der sogenannten guten 
Zeit hergestellt, so fiel der Haupttheil der Schuld 
doch dem schlechten Speisewasser zu. Die 
Kesselanlage bestand aus 5 stehenden Kesseln 
von je 60 qm Heizfläche, welche hinter Schweifs
öfen aufgestellt waren, und drei Stochkesseln.

Diese Stochkessel hatten je 180 qm Heiz
fläche und bestanden aus je einem F lam m rohr
kessel mit zwei Innenfeuerungen und je einem 
d arüber liegenden Siederohrkessel, ein System, 
welches noch heute vielfach beliebt ist. Das 
Speisewasser war so schlecht, dafs in vierwöchent
licher Betriebszeit fast auf allen Flächen, wo die 
Hitze den Stein nicht abgesprengt hatte, eine solide 
Steinlage von durchschnittlich 6 mm Stärke entstand.

Das von Hrn. N ö s s e l t  mit Recht so sehr 
verpöDle Kesselklopfen mufste im m er in ener
gischster Weise zur Anwendung gebracht werden. 
Der Zustand der Kessel war den Umständen 
entsprechend und zwar so, dafs der Oberingenieur 
des Dampfkessel - Ueberwachungsvereins m ir bei 
der ersten gemeinsamen Befahrung der Doppel
kessel erk lärte: »die werfen wir im nächsten 
Jahre fort*. Also nur 7 Jahre Lebensdauer! 
Es gelang zwar durch Anwendung der damals 
gebräuchlichen Kesselsteinmittel, als deren wirk
samsten B estand teil wir sehr bald die Soda 
erkannten und darum auch später allein an 
wendeten, diesen gefürchteten Zeitpunkt noch 
einige Jahre hinauszuschieben, weil wir die Bildung 
von festem Stein nunmehr verhindern konnten.
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Aber welch ein Betrieb war das mit diesen 
furchtbaren Schlammmassen in den Kesseln. 
Obendrein bestand ein Theil unserer Kesselstein
bildner aus Magnesiasalzen, welche schwimmenden 
Schlamm erzeugten. Bei der sehr stark ange
strengten Kesselanlage und der stofsweisen Dampf- 
entnahm e durch die grofsen Dampfhämmer wurde 
viel W asser mitgerissen und mit diesem auch 
viel Schlam m . Derselbe ging durch alle Ventile 
und alle Maschinen und führte dort einen un
erhörten Verschleifs herbei.
Kein Ventil war m ehr dicht, 
kein Schieber, kein Kolben, 
ja  wir haben Zeiten gehabt, 
wo wir die eine oder andere 
Maschine wegen undichten 
Absperrventils eine W oche 
hindurch nicht zum gänz
lichen Stillstand bringen 
konnten. Auf den Dächern 
bildeten sich um die Aus
blaserohre grofse weifse 
Flecken von wieder nieder
geschlagenem S ch lam m ; 
und das Alles trotz häufigen 
Abblasens und Reinigens der 
Kessel. Jedoch war dieser 
Zustand schon eine wesent
liche Besserung gegen früher, 
wenigstens in Bezug auf die 
Kesselreparaturen. F rüher 
hatten wir eine eigene Co- 
lonne Kesselschmiede und 
stets einen oder zwei der 
acht Kessel in R eparatur; 
diese Unkosten waren jetzt 
doch erheblich zurückgegan
gen und die Betriebssicher
heit bedeutend gestiegen.
Dafs wir unter diesen Um
ständen ein wachsames Auge 
auf alle Vorgänge auf dem 
Gebiete der W asserreinigung 
hatten , läTst sich denken.
Schon vor 12 Jahren hatte 
ich selbst ein Projecl aus- 
gearbeilet für eine W asserreinigung mittels W ärme 
und Chemiealien (Kalk - A etznatron), wobei ich 
sta tt der raumerfordernden Absatzkästen, welche 
an einigen Stellen Anwendung gefunden, Piefkesche 
Filter vorgesehen hatte.

Da wir auf einen gegebenen, sehr beschränkten 
Raum angewiesen w aren , und die Anlage auch 
nicht viel kosten so llte , waren zu den erforder
lichen Gefaben die Mantelkörper der inzwischen 
ausrangirten Kessel in Aussicht genommen.

Ich erhielt die Bewilligung zur Ausführung 
der Anlage, verzögerte dieselbe aber aus Mangel 
an Vertrauen zu meinem eigenen Project. Später 
machte ich eine Informationsreise gerade in der

W ///77ZZZZ% Z£Z2ZZZZ2ZZZZZZ/

Zeit, wo alle Tage neue Vorschläge zur W asser
reinigung auftauchten und wieder verschwanden.

Ich sah auf meiner Reise mancherlei meist 
aber Unvollkommenes und zum Theil sogar
Apparate, welche für denjenigen, welcher sich 
schon etwas eingehender mit der Sache beschäftigt 
hatte, auf den ersten Blick sich als gänzlich
verfehlt herausstellten.

Das einzige S ystem , welches dam als schon 
fast fertig w a r , w ar dasjenige von D e h n e  in 

Halle. Ich sah dasselbe in 
mehrfachen Ausführungen, 
unter anderen bei D e h n e
in Halle selbst, und mufste 
gestehen, dafs das Verfahren
seinen Zweck erfüllte. Ich
konnte mich aber nicht über
winden, und kann es auch 
heute noch nicht, das F iller
tuch als ein Hülfsmittel an
zusehen, welches in einem 
grofsen Kesselbetriebe zuge- 
lassen werden könnte, wobei 
ich noch davon absehen will, 
dafs durch das Filtertuch und 
die Bedienung der Presse 
sehr hohe Betriebskosten 
verursacht werden. Mir kam 
die ganze Sache zu um 
ständlich , zu sehr der Be
dienung und Ueberwachung 
bedürftig vor.

Ich mufs hier freilich 
gestehen, dafs ich von An
fang an, entgegengesetzt der 
Auffassung des Hrn. No s -  
s e l t ,  die Ansicht vertreten 
hatte, es müsse möglich sein, 
ohne Filter eine für die Praxis 
genügende Reinigung zu er
reichen.

W as ich aber von A ppa
raten dieser Richtung ge- 

. . .  7 ~ , . —tr ;  - sehen hatte, z.B. von H o h e n - 
W ) Z ///7 /// / / / /y Z 7 7 Z //  z o l l e r n ,  H u m b o l d t  und

anderen, welche dam als mit
ihren Apparaten an die Oeffentlichkeit traten, hatte 
mich ebensowenig befriedigt, wie die Filteranlagen. 
Ich kam also eigentlich resaltatlos nach Hause.

Von befreundeter Seite wurden wir jetzt auf 
die Thätigkeit, welche Hr. A. R e i n e c k e n  in 
Verbindung mit dem Chemiker Hrn. G u n t e r 
m a n n  auf dem W asserreinigungsgebiete ent
wickelte, aufmerksam gemacht. W ir erfuhren, 
dafs Hr. R e i n e c k e n  in Düsseldorf se lbst, bei 
der Firm a F l e n d e r ,  S c h l ü t e r  & V o l l r a t h  
unter anderen schon seit 2 Jahren eine Anlage 
m it bestem Erfolg in Betrieb habe.

Die Besichtigung dieser Anlage führte zu 
dem E ntschlufs, den Hrn. R e i n e c k e n  mit der
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Ausarbeitung eines Projects zu betrauen. Dabei 
wurden insofern Hrn. R. erschwerende Bedingungen 
gestellt, als vorgesehrieben wurde, dafs die alten 
vorhandenen Kesselgefäfse benutzt werden müfsten, 
sowie, dafs er sich in dem vorhandenen, be
schränkten Raum einrichten und den alten 
Röhrenoberkessel als Vorwärmer benutzen müsse.

Die Leistungsfähigkeit der Anlage wurde auf
10 cbm f. d. Stunde bestimmt. Die vorstehende 
Skizze zeigt, wie H r. R. die Aufgabe löste, und 
wie die Anlage dann unm ittelbar darnach aus
geführt wurde.

Die beiden Absatzgefäfse, welche unten in 
Spitzkästen enden, stehen auf einem gemeinsamen 
schmiedeisernen Untersatz, welcher als Sammel- 
gefäfs für das gereinigte W asser dient. Den 
Absatzgefäfsen wird das erwärm te und mit Ghemi- 
calien gemischte W asser durch je ein centrales 
Rohr zugeführt und steigt dann langsam in 
denselben in die H öhe, wobei es die Kessel
steinbildner in Form kleiner Flocken langsam 
fallen läfst.

Der unten in den Spitzkästen sich sammelnde 
Schlamm wird durch das im Gentralrohr stehende 
Rührwerk alle 6 Stunden etwas aufgerührt und 
dann durch kleine 20 - mm- Rö h r e n  mit Hähnen 
abgelassen.

Hr. N ö s s e l t  hielt die Beseitigung dieses 
Schlammes für sehr schw ierig ; bei uns hat sich 
die Sache aber sehr einfach gemacht. Die 
Schlammbrühe wird in ein kleines, etwa 4 bis
5 cbm haltendes Bassin, welches unter dem 
Hofilur lieg t, geleitet, und setzt sich dort gut 
und rasch ab ; das überschüssige W asser fliefst 
durch einen Ucberlauf zur Fabrikkanalisation ab. 
Der steife abgesetzte Schlamm wird alle 14 Tage 
aus dem Bassin m it Schm alspurwagen abgefahren, 
was etwa 1 x /-2 Stunde dauert. Man wird mir 
zugeben, dafs es etwas Einfacheres nicht geben kann.

Eine weitere Beschreibung der Anlage ist 
neben der Zeichnung wohl nicht m ehr nöthig, 
ich kann mich also auf das W esentlichste, die 
Aufgabe und Zumessung der Reagentien und die 
Bedienung, beschränken. Die Reagentien bestehen 
aus gelöschtem Aetzkalk und Aetznatron und 
werden, da unser W asser jetzt sehr gleichmäfsig 
ist, einfach in Mefsgefäfsen für 24 Stunden ab
gemessen. Nachdem man die Reagentien in ein 
am Boden stehendes Gefäfs gebracht hat, werden 
sie gelöst, durch einen Dampfstrahl gemischt 
und durchgerührt, und sodann durch einen Metall- 
injector in den zu oberst angeordnelen Reagentien- 
behälter gedrückt. Diese Arbeit nimmt den 
Kesselwärter in je  24 Stunden einmal eine Viertel
stundein Anspruch, aufserdem verlangt die W asser
reinigung nichts von ihm, wie das oben angeführte 
viermalige, je 2 bis 3 Minuten dauernde Oeffnen 
der Schlam m ablafshähne. In 24 Stunden hat 
mithin der Kesselwärter, Alles in Allem genommen, 
sich etwa */2 Stunde mit der Speisewasserreinigung

zu befassen; das ist doch gewifs einfacher als 
die Bedienung von Filierpressen mit ihrem Zu
behör. Das Reagentiengefäfs ist so aufgestellt, 
dafs ein in demselben angebrachtes Rührwerk, 
welches die Ablagerung des Kalkes verhindert, 
durch Schnurtrieb von den Speisepumpen ange
trieben werden kann. Unter dem Reagentien- 
gefäfs befindet sich ein K asten , in welchem ein 
Kipptrog zum Messen des W assers in Thätigkeit 
ist. Der Wasserzuflufs wird aus der Fabrikw asser
leitung durch ein erfahrungsmäfsig eingestelltes 
Ventil regulirt. Die Stellung dieses Ventils wird 
von Zeit zu Zeit nach den Angaben eines von 
den Absatzgefäfsen ausgehenden Schwimmers be
richtigt. Vom Kipptrog läuft das W asser in 
den Vorwärmer und wird dort von dem Abdampf 
verschiedener Maschinen und der Speisepumpe 
auf etwa 70 Grad gebracht. Beim Austritt aus 
dem Vorwärmer werden ihm die Beagentien von 
einem einfachen, einstellbaren Reagentienaufgeber, 
der die Lösung dem Reagentiengefäfs entnimmt 
und durch den Kipptrog bethätigt wird, zugeführt. 
Das W asser fällt in einen viereckigen Blech
kasten , von wo es sich in die beiden Absatz
gefäfse vertheilt. Die Dampfpumpe wird durch 
einen kleinen Accumulator in der Speiseleitung 
an- und abgestellt; dieser Accumulator öffnet 
und schliefst auch den Wasserzuflufs. Der 
Kesselwärter hat also nur das Speisevenlil zu 
öffnen oder zu schliefsen, um den Kesseln damit 
ohne weiteres das nöthige gereinigte W asser gut 
angewärm t zuzuführen.

Die Anlage ging sofort nach erfolgter Inbe
triebsetzung ausgezeichnet. Unser Kesselbetrieb 
bekam eine Stetigkeit und Sicherheit, die wir 
uns nie als möglich hätten träum en lassen. Die 
Kesselschmiedcolonne wurde nach einiger Zeit 
abgedankt, die weifsen Flecken um die Ausblase
rohre der Maschinen aufden Dächern verschwanden 
allmählich, die Ventile und Dampfmaschinen kamen 
zur Ruhe und die in grofser Zahl vorhandenen 
Reservetheile schimmelten in ihren Schränken, 
da dieselben nunm ehr auf viele Jahre hinaus 
ausreichten.

Unsere rein gehaltenen, mit warmem W asser 
gespeisten Kessel lieferten das früher mit Mühe 
erzielte Dampfquantum mit Leichtigkeit und unter 
erheblicher Kohlenersparnifs. Die Kessel blieben, 
nachdem der alte Stein nach und nach ganz 
verschwunden w ar, so re in , dafs wir dieselben 
unter Beihaltung regelmäfsigen Abblasens jah re
lang ununterbrochen betreiben könnten.

Die Anlage reicht auch für die heute auf 
fast 1100 qm Heizfläche angewachsene Kessel
anlage aus, da dieselbe in einer Stunde bequem 
und sicher 14 cbm reinigt.

Kein W under, dafs wir unter so auffällig 
verbesserten Zuständen Jahre gebrauchten , um 
zu erkennen, dafs die Anlage doch noch kleine 
Fehler hatte. Zunächst stellte sich heraus, dafs
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ein autom atischer W ärm eregler, welcher die Auf
gabe batte, Nachts bei Mangel an Abdampf durch 
Zugabe frischen Dampfes die Tem peratur auf 
7 0° zu halten, nicht sicher arbeitete, da seine 
Kraftäufserung zu gering war. Sein gelegentliches 
Nicbtfunctioniren hatte uns aber gezeigt, dafs die 
W asserreinigung seiner Beihülfe gar nicht beduiftc. 
Der Apparat wurde später einfach abgeworfen. 
Dann m achte derVorwärm er durch seine schwierige 
Reinigung sehr viel Last und wurde später durch 
einen Reineckenschen Gegenstrom-Vorwärmer, der 
sich sehr gut bewährte, ersetzt.

Die Anlage ist heute jedenfalls eine der 
ältesten W asserreinigungsanlagen ohne jegliches 
F ilter; sie besteht gegenwärtig, abgesehen von 
Aenderungen in Nebendingen, noch in ihrer u r
sprünglichen Form  und arbeitet auch heute noch 
zur vollsten Zufriedenheit.

Ich bin überzeugt, dafs, wenn der verstorbene 
H r. N ö s s e l t  diese Anlage genau gekannt hätte, 
dann seine Vorliebe für Filteranlagen einen starken 
Stofs erlitten hätte; jedenfalls hätte er bei seiner 
allbekannten W ahrheitsliebe und Unparteilichkeit 
die Reineckenschen Anlagen von seinem abfälligen 
Urtheil über die W asserreinigungsanlagen ohne 
Filter ausgenommen.

Die Reinigungskosten stellen sich nach früheren 
gelegentlichen Feststellungen auf Grund jah re
lang fortgeführter genauester Berechnung auf
1— 1 1j2 cj. für 1 cbm, wobei allerdings Löhne 
für W artung nicht gerechnet sind, da, wie oben 
dargelegt, die Reinigung eine besondere Be
dienung nicht erfordert, sondern von dem so 
wie so no tw end igen  Personal mitbesorgt wird.

Die Reinigung ist in all den 8 Jahren in 
ihrer Gesammtheit noch niemals abgefcssen oder 
gereinigt worden, nur der untere Reinwasser
behälter, in welchem sieh im m er noch Schlamm 
absetzt, ist im Laufe der Zeit etwa alle 2 bis
o Jahre gereinigt worden, dagegen machte der 
ältere Vorwärmer, wie schon oben gesagt, viel 
Last. Die erheblichen Klagen des Hrn. Nösselt 
über die N otw endigkeit der häufigen Reinigung 
seines Apparates sind mir unter diesen Umständen 
unerklärlich, wenn ich nicht annehme, dafs der 
Apparat trotz seiner bedeutenden Gröfse und 
seines bedeutenden Inhaltes an einzelnen wich
tigen Stellen sehr fehlerhafte Abmessungen hat, 
oder dafs örtliche Ursachen die Veranlassung zu 
dieser auffälligen Erscheinung geben.

Ich mufs Hrn. N ö s s e l t  als ganz besonderes 
Verdienst anrechnen, dafs er die von ihm be
nutzte, in seiner Arbeit beschriebene, äufserst 
einfache Methode der W asseruntersuchung der 
weiteren Oeffentlichkeit bekannt gem acht hat. 
Die Methode, welche zuerst von W e h r e n p f e n n i g  
angegeben w urde, ei füllt in der von N ö s s e l t  
weiter ausgebildeten Form alle Bedürfnisse der 
P rax is, und wird ihr Bekanntwerden, dadurch, 
dafs sie jedem halbwegs intelligenten Menschen
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möglich m acht, eine zuverlässige W asserunter
suchung in kürzester Zeit vorzunehmen, wohl 
manchem Kesselbesitzer zu der Ueberzeugung 
verhelfen, dafs für seine Verhältnisse eine gute 
W asserreinigung besser ist, als das auf das schönste 
angepriesene Geheimmittel. Dadurch dürften die 
Dampfkessel-Ueberwachungsvereine wohl fühlbare 
Unterstützung in ihrem ausdauernden Kampfe 
gegen den Geheimmittelschwindel, welcher heute 
wieder mehr blüht als je , finden. Aus Dank
barkeit werden dann wohl die Ueberwachungs- 
vereine für die Ausbreitung der einfachen P rüfungs
methode sorgen.

Ueber die chemischen Grundlagen der W asser
reinigungsfrage, insbesondere über den Grundsatz, 
dafs heute nur Aetznatron, Soda und Aetzkalk 
für diese Reinigungszwecke in Frage kommen, 
gehe ich mit Hrn. N. völlig einig. Unser Aus
einandergehen fängt erst bei dem m echanischen 
Theile, der Entfernung der gebildeten Schlam m 
flocken, an. Hr. N. hat mit Filtern gute Er
fahrungen gemacht, ich mit dem Aussaigerungs
verfahren.

Es unterliegt keinem Zweifel, dafs man, wenn 
der chemische Theil des Verfahrens richtig ge
wählt ist, mit Filterpressen den höchsten erreich
baren Grad der Reinheit erzielen kann. Ebenso 
sicher ist aber, dafs dieser erreichbare Grad weit 
über das Bedürfnifs der Praxis hinausgeht. W as 
liegt d a ra n , wenn nach monatelangem Betriebe 
das Kesselwasser sich trübt und der Kessel ein 
wenig Schlamm enthält? Thatsächlich bewirkt 
die oben beschriebene Anlage, und heute auch 
noch viele andere und gröfsere bis zu 50 cbm 
Leistung in der Stunde, eine Reinigung, bei der 
95 $  der Kesselsteinbildner, ohne Benutzung von 
Filtern, abgeschieden werden.

Hr. N ö s s e l t  befindet sich übrigens bezüglich 
der kleinen Hülfsfilter an den Absetzanlagen in 
einem ta tsä ch lic h en  Irrthum , da Hr. R e i n e c k e n  
meines Wissens nie Filter angewandt hat ;  auch 
die neuen, grofsen Anlagen auf Zeche Zollverein 
für 50 cbm und auf Zeche Rheinpreufsen für 
50 cbm arbeiten tadellos ohne Filter, auch weifs 
ich von Hrn. Grubenverwalter P a t t b e r g  auf 
Rheinpreufsen, dafs die an der vorn beschriebenen 
alten Anlage zum Vorschein gekommenen Mängel 
hier bei letzterer Anlage vermieden sind. Ins
besondere ist auch ein kräftig wirkender W ärm e
regler in guter Thätigkeit.

W as meines Erachtens Hrn. N ö s s e l t  zu 
seinem abweichenden Urtheil geführt hat, ist der 
Um stand, dafs er übersehen zu haben scheint, 
dafs nicht alle untersuchten Anlagen einen Kalk
sättiger haben. Der Kalksättiger ist nach meiner 
Meinung derjenige Theil dieser Apparate, welcher 
häufig zu Mifserfolgen Veranlassung gegeben hat. 
Trotzdem sehen viele Gonstructeure diesen Apparat 
als einen Vorzug ihrer Gonslruction an, weil sie 
es für v o rte ilh a ft halten, in dem gesättigten Kalk

Uebcr Spcisewasser - Reinigung.
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wasser angeblich einen in seiner Zusam m en
setzung keinerlei Schwankungen unterworfenen 
und leicht zu messenden Reagentienstöff in den 
Procefs einzuführen. Leider aber ist die völlige 
Sättigung des W assers mit Kalk zunächst sehr 
schwierig und viel Zeit erfordernd, und dann ist 
der Kalkgehalt des dam it gesättigten W assers 
immerhin gering. Bei vielen Speisewässern ist 
aber das Erfordernifs an Kalk grofs, z. B. bei 
dem hiesigen Speisewasser. Dadurch kom m t man 
zu grofsen Mengen gesättigten Kalkwassers, und 
bei dem langsamen Gang der Sättigung zu ganz 
mächtigen Abmessungen der Kalksättigungsgefäfse, 
so dafs diese in manchen Fällen ebenso grofs 
und gröfser werden miifsten als die Reinigungs- 
gefäfse selbst. Dies ist nun natürlich nicht an
gängig, und m acht man diese Gefäfse deshalb 
willkürlich kleiner, häufig geschieht dies auch, 
um einen billigen Preis zu erzielen mit den 
Klärgefäfsen, indem man hofft, dafs überhaupt, 
oder wenigstens anfangs, nicht so viel W asser 
gereinigt werden w ürde, wie in der Anfrage 
angegeben.

W enn nun in dem zu kleinen Sättigungs- 
gefäfs dem W asser nicht genügend Zeit gelassen 
wird, sich voll mit Kalk zu sättigen, ist es 
aber mit dem Vorzug eines in seiner Zusam m en
setzung feststehenden ReagentienstofTes vorbei. 
T rotzdem  gehen viele dieser Anlagen gut, da in 
sehr vielen Fällen die Anlagen eben im Hinblick 
auf künftigen Zuwachs wirklich viel zu grofs 
bestellt werden.

Hr. Nösselt hat nun das Mifsgeschick ge
habt, dafs er in der ihm aufgezwungenen An
lage eine solche mit Kalkwassersättiger erhielt, 
wobei noch vielleicht locale Ursachen oder auch 
Mängel der Ausführung und Gonstruction zu 
dem Mifserfolg beigetragen haben.

Ich bin überhaupt der Meinung, dafs das 
ganze Sättigungsgefäfs von Uebel und überflüssig 
und dafs es viel richtiger ist, den Kalk als 
Kalkmilch zuzusetzen. Hr. N. hat ja, um seinen 
Apparat überhaupt in regeimäfsigen Gang zu 
bringen, schliefslich auch diesen Ausweg ein
geschlagen, welcher Umstand ihm doch hätte 
klar machen sollen, dafs der anfängliche Mifs
erfolg nicht in dem S ystem , sondern in der 
ungeschickten Anwendung desselben gelegen 
haben mufs.

Diejenigen von Hrn. N. behandelten An
lagen des Aussaigerungssystems, welche nebenbei 
noch ein sogenanntes F ilter, d. h . meist ein 
verhältnifsmäfsig kleines Päckchen Holzwolle an 
wenden, machen dam it dem Publikum nur etwas 
weis; durch die grofsen Zwischenräume der Holz
wolle geht der gröfste Theil des in zu kleinen 
Absatzgefäfsen nicht zur Abscheidung gekommenen 
Schlammes hindurch, und nur ein kleiner Theil 
bleibt durch Oberflächen-Anziehung an der Holz
wolle wie an allen anderen Flächen hängen.

XX.is

Dadurch wird der ohnehin beschränkte Quer
schnitt so verengt, dafs die gesteigerte Ge
schwindigkeit durch Abbrechen schon abgesetzten 
Schlam m es von Zeit zu Zeit wieder Luft schafft. 
W ill man wirklich durch Filtriren etwas er
reichen, so mufs man zu ausreichender Filter
fläche oder zu Filterpressen, wie Dehne, greifen.

Die Verbindung einer Absatzanlage mit einer 
Filterpresse kann unter Umständen, wo es in 
erster Linie auf die erreichbar gröfste Reinheit 
ankom mt, z, B. bei chemischen Fabriken, F är
bereien u. s. w. das einzig Richtige sein.

H err N ö s s e l t  begeht bei seiner Beurtheilung 
der Reinigungsanlagen auch insofern eine In* 
consequenz, als er trotz seiner Vorliebe für die 
Filterpressenanlage zwei von ihm selbst pro- 
jectirte Anlagen nach dem Absatzsystem ohne 
Filter unter Benutzung alter Kesselgefäfse con- 
struirt. Bei der gröfseren Anlage ist eine ent
schiedene Anlehnung an R e i n e c k e n  zu er
kennen, indem dessen Kipplrog und, wie es scheint, 
auch dessen Reagentienvertheilungssystem ange
wandt sind. Daraus geht hervor, dafs Hr. N. an 
der grofsen ihm aufgedrungenen Anlage nach dem 
Absatzsystem, nach Beseitigung der mangelhaften 
Ausführung doch wohl principielle Vorzüge gegen
über dem Arbeiten mit der Filterpresse gefunden 
haben mufs, welche ihn veranlafsten, selbstthätig 
auch in dieser Richtung vorzugehen. Ob die 
beiden Anlagen zur Ausführung gekommen sind, 
oder ob sie noch dazu kommen, ist leider nicht 
gesagt. Auch damit bin ich nicht einverstanden, 
dafs Hr. N ö s s e l t  die Güte einer Reinigungs
anlage in erster Linie danach beurtheilen will, 
ob das gereinigte W asser etwas m ehr oder 
weniger Härtegrade hat und also die theoretische 
Höchstleistung als das erstrebenswertheste Ziel 
hinstellt. Ich habe oben schon erläutert, dafs 
die theoretische Höchstleistung nur in einzelnen 
Sonderfällen in Betracht kommt.

In der Praxis des Dampfkesselbetriebes ist 
es dagegen von ausschlaggebender Wichtigkeit, 
dafs die Anlage nicht zu theuer in der H er
stellung ist, und vor allen Dingen, dafs sie mög
lichst wenig Betriebskosten erfordert; ferner dafs 
die Thätigkeit der Anlage leicht zu überwachen 
ist und ihre Leistungen dem praktischen Be
dürfnisse genügen. Letzterem ist im Dampfkessel
betrieb nun aber im m er genügt, wenn fester 
Steinabsatz sicher vermieden wird, und wenn 
die Ansammlung des der Reinigung entgangenen 
Schlammes sich in mäfsigen Grenzen hält und 
den Kesselbetrieb in keiner Weise stört. Eine 
weitergehende Reinigung ist zwecklos und ver
ursacht unnöthige Kosten. Ich bedauere leb
haft, dafs das frühe Hinscheiden des Hrn. N ö s s e l  t 
m ir die Möglichkeit einer Aussprache mit ihm, 
den ich persönlich zu kennen die Ehre hatte, 
raubt. Auch für die Fortentwicklung des W asser
reinigungwesens ist sein Hinscheiden zu bedauern.

3
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Es arbeiten zwar auf diesem Gebiete heute aufser- 
ordentlich viele Leute, aber es geht wie überall: 
„Viele sind berufen, aber nur W enige sind aus
e rw äh lt;“ und Hr. N ö s s e l t  gehörte zu den Aus
erwählten, das hat seine Arbeit gezeigt. Jeden
falls weifs ich mich mit dem Verstorbenen einig,

wenn ich behaupte, dafs es, nach dem heutigen 
Stande der Kesselwasserreinigung, für einen Kessel
besitzer, welcher mit schlechtem Speisewasser 
arbeiten mufs, keine rentablere Einrichtung giebt, 
als eine gut arbeitende Speisewasserreinigung.

Riemer,

F. Osmonds Methode für die mikrographische Analyse des 
gekohlten Eisens.

/Nachdruck vcrboien.i 
\Gcs* v. 11. Jun i 1870J

Im Maiheft des Bull. Soc. d’Enc. 1895 ver
öffentlichte F. O s m o n d ,  dem wir schon so 
viele werthvolle Beiträge zur Mikroskopie der 
Metalle verdanken, eine Anleitung zur planmäfsigen 
Ausführung der mikroskopischen Untersuchung 
des kohlenstoffhaltigen Eisens. W enn O s m o n d  
auch nicht den Anspruch erhebt, jetzt schon 
etwas Fertiges und Abgeschlossenes bieten zu 
wollen, so mufs doch zugestanden werden, dafs 
sein neuestes W erk wieder eine Fülle anregenden 
Stoffes bietet, der auch einen weiteren Leserkreis 
interessiren dürfte. Der Umfang der Arbeit ver
bietet leider eine eingehende Mittheilung und 
daher müssen diejenigen, die für den Stoff ein 
besonderes Interesse haben, auf die Abhandlung 
selbst verwiesen werden, die, übrigens auch im 
Sonderabdruck erschienen, reich mit gut wieder
gegebenen Mikrophotogrammen (5 Tafeln) aus
gestattet ist.

Das W erk enthält, nächst einer allgemeinen 
Einleitung, eine Anweisung für die Ausführung 
der vorbereitenden Arbeiten (Schleifen und Poliren) 
mit sehr beachtenswerthen praktischen Winken, 
eine Darstellung der von O s m o n d  erprobten 
Untersuchungsmethoden, giebt dann eine Kenn
zeichnung der Hauptgefügeelemente des gekohlten 
Eisens, eine Anleitung für die planmäfsige Unter
scheidung dieser Elemente im Schliff und 
schliefslich eine detaillirte Darstellung und Be
schreibung des mikroskopischen Gefüges von 
vier Eisensorten mit verschiedenem Kohlenstoff
gehalt in verschiedenen Materialzuständen.

O s m o n d  zieht das Schleifen und Poliren auf 
Strich dem Schleifen und Poliren mit rollendem 
Material vor. Demgemäfs empfiehlt er die An
wendung von selbst angefertigtem Schm irgel
papier. Hierzu wird feinster geschlämmter Staub
schmirgel nochm als sorgfältig nach Minuten ab
geschlämmt und,  mit Albumin angerührt, auf 
bestes Papier mit dem Pinsel aufgetragen. (An
leitung wird gegeben.) Mit im m er feineren 
Nummern dieses Papiers wird jedesm al senkrecht 
zur voraufgehenden Strichrichtung bis zu deren 
Verschwinden abgezogen und zuletzt m it Polirroth 
(Anleitung gegeben) polirt.

Ich kann aus eigener Erfahrung mich den 
Vorschlägen O s m o n d s  nur anschliefsen ; man 
wird schnell zum Ziele kommen und kann nach 
gewonnener Uebung gegebenen Falles leicht 
Aenderungen treffen.

O s m o n d  zieht, und man darf ihm auch 
hierin zustimmen, neben den chemischen Methoden 
die Schleif- und Poiirmethoden planmäfsig herbei, 
um die Gefügeelemente des Eisens voneinander 
zu trennen und erkennbar zu m achen. Er wendet 
drei Methoden hierzu an, und zwar :

1. das Reliefpoliren (polissage en bas-relief),
2. das Aetzpoliren (polissage-attaque),
3. das Aetzen im gewöhnlichen Sinne mit 

geeigneten chemischen Mitteln.
Das erste Verfahren beruht darauf, dafs auf 

weichen elastischen Unterlagen ( O s m o n d  
empfiehlt eine doppelte Lage weichen Tuches — 
weichen Gummi  verwendete ich mit gutem Erfolg) 
die leichter angreifbaren Gefügeelemente vom 
Polirmittel mehr fortgenommen werden, als die 
übrigen; es entsteht gewissermafsen ein Belief, 
in welchem die Elemente m ehr oder weniger 
scharf getrennt nebeneinander liegen. W enn 
hierbei auch die Einzelflächen der Elemente, 
namentlich die Grenzkanten im m er m ehr oder 
weniger rund und unscharf ausfallen, so hat doch 
die Erfahrung gelehrt, dafs man recht feine 
Einzelheiten bei sorgfältiger Politur blofslegen 
kann. Die Methode ist von S o r b y ,  W e d d i n g ,  
B e h r e n s ,  O s m o n d ,  von mir u. A. benutzt 
und namentlich in letzter Zeit vielfach angewendet 
worden.

Die neue Methode des Aetzpolirens fügt 
O s m o n d  hinzu. Man wird sie wohl in vielfach 
abgeänderter Form anwenden können und auch 
früher gelegentlich schon ähnliche Ergebnisse 
erzielt haben; aber man darf es O s m o n d  als 
Verdienst anrechnen, sie planmäfsig in den Kreis 
der Hülfsmittel für die Metallmikroskopie herein
gezogen zu haben. O s m o n d  führt sie wie 
folgt aus.

Ein Extract aus Süfsholzwurzel (racine de 
réglisse) in kaltem W asser (10 g 4 Stunden 
in 100 g W asser) wird nach dem Filtriren
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acht Tage aufbewahrt; er zersetzt sich schnell 
und wird dadurch für die Aetzung geeignet. 
W iener Kalk (sulfate de chaux) wird mit dieser 
Flüssigkeit vermengt und auf einer Pergament- 
Unterlage zum Poliren benutzt. Gewisse Gefüge
elemente werden hierbei gefärbt, andere n ic h t; 
hierdurch können also zwei Gruppen unter
schieden werden.

F ür die Aetzung schlägt O s m o n d  vor, das 
Relief und die Farben, die das P räparat beim 
Reliefpoliren und Aetzpoliren angenommen hatte, 
durch Poliren m it Polirroth (auf nicht elastischer 
Unterlage) zu entfernen und dann zu ätzen. 
Er zieht allem Anderen die gewöhnliche in den 
Apotheken käufliche Jodtinctur als Aetzmittel 
vor und empfiehlt, einen Tropfen für etwa 1 qcm 
Schlifffläche aufzutragen, die Flüssigkeit bis zu 
ihrer Entfärbung wirken zu lassen, m it Alkohol 
(95°) jedesm al abzuwaschen, die W irkung unter 
dem Mikroskop festzustellen und nö tigenfalls  
zu wiederholen. Die erste Auftragung möge 
man mit einer um die Hälfte verdünnten Lösung 
machen; man wird selten m ehr als zwei- oder 
dreimal aufzutragen haben. Die Jodätzung theilt 
wiederum in zwei Gruppen, in gefärbte und un
gefärbte Gefügeelemente.

Bei Anwendung dieser drei Verfahren hinter
einander soll man nach O s m o n d ,  abgesehen 
von der Schlacke, 5 G rundbestandteile  unter
scheiden können, als welche er solche Gefüge
elemente bezeichnet, deren mikroskopische Re- 
actionen gestatten, jedes als eine Art zu be
trachten; diese Reihe sei aber als noch nicht 
abgeschlossen zu betrachten und würde m it dem 
Fortschritt der W issenschaft wachsen.

1. Der erste Gefügebestandtheil des gekohlten 
Eisens ist das m ehr oder weniger reine Eisen 
selbst. Insofern als es als ein Gefügeelement 
(dessen mikroskopische Reactionen es als Art 
charakterisiren) hervortritt, nennt O s m o n d  es 
nach H o w e s  Vorschlag F e r r i t .

Der F errit behält anfangs beim Reliefpoliren 
eine matte Politur (poli spiculaire). W enn man 
lange polirt, und besonders beim Nachpoliren 
mit W iener Kalk und W asser, körnt er sich um 
so schneller und tiefer, je weniger massig er 
auftritt, und wenn er gröfsere Massen bildet, 
schliefst er sich endlich zu polyedrischen Körnern 
zusammen.

Beim Aetzpoliren treten die gleichen E r
scheinungen schneller hervor. Der Ferrit nimmt  
hierbei keine Färbung an.

Die Aetzung mit Jodtinctur führt zu gleichem 
Ergebnifs.

Der Ferrit bleibt im m er ungefärbt, voraus
gesetzt, dafs er hinreichend rein und geschlossen 
auftritt.

2. C e m e n t i t  nennt O s m o n d  den zweiten 
Bestandtheil, der sich besonders durch seine 
Härte (Feldspath, Nr. 6 nach M ohs) auszeichnet.

Diese Härte, die gröfser ist als diejenige aller 
anderen Gefügebildner im Kohleeisen, gestattet 
es, den Cementit durch Reliefpoliren (schon die 
Behandlung mit Schmirgelpapier m acht ihn er
scheinen) blofszulegen, vorausgesetzt, dafs er
nicht in so feinem Zustande in weichen Theilen 
eingebettet ist, dafs das Auflösungsvermögen des 
Mikroskopes nicht m ehr ausreicht und nur die 
chemische Analyse seine Gegenwart nachzuweisen 
vermag. Der Cementit entspricht dem von
K a r s t e n  u. C a r o n  v erm u te te n , von F. C. G. 
M ü l l e r ,  A b e l  u. A. isolirten Carbid, von der 
wahrscheinlichen Zusammensetzung FesC , das 
auch H o w e  als Cementit bezeichnete. O s m o n d  
glaubt, dafs man heute den Cementit des cemen- 
tirten Eisens (de l’acier poule) mit dem harten 
Bestandtheil des gegossenen und geschmiedeten 
Stahles identificiren kann. Er gründet diese An
schauung auf die Analysen L e d e b u r s  und auf 
dieeigenen letzten mikroskopischen Untersuchungen. 
Freilich hätten A r n o l d  und R e a d  in den Aetz- 
rückständen von Stahl nach dem W ey]sehen 
Verfahren zwei Carbide von verschiedenem Aus
sehen, das eine weifs und glänzend, das andere
grau und matt, aber von gleicher chemischer
Zusammensetzung gefunden, aber er meine, 
dafs der Unterschied darauf hinauslaufe, dafs die 
glänzenden Plättchen massig und geschlossen, 
die matten Plättchen locker geschlossen und 
runzelig seien (mal agrégées et rugueuses).

Beim Aetzpoliren, wenigstens soweit O s m o n d  
es betrieb, hat sich der Cementit nicht gefärbt.

Die Aetzung mit Jodtinctur hat selbst bei 
oftmaliger W iederholung keine Färbung gegeben; 
der Cementit zeigte sich unter senkrechter Be
leuchtung glänzend silberweifs.

3. Den dritten Bestandtheil nennt O s m o n d  
S o r b i t  nach dem englischen Forscher S o r b y ,  
dem Begründer der Metallmikroskopie, welcher 
zuerst unter dem Namen pearly constituent (vou 
M. H o w e  als Perlit bezeichnet) ein e ig e n tü m 
liches, bei etwa 800facher Vergröfserung auf
lösbares, perlm utterartig glänzendes Gefügeelement 
beschrieb. Es gelingt bei etwas schief einfallendem 
Licht, dieses Element in Streifen aufzulösen und 
zu erkennen, dafs dieser Bestandtheil aus ab
wechselnd harten und weichen Schichten (Plättchen) 
besteht. Weil nun, sagt O s m o n d ,  die chemische 
Analyse in allen S tah larten , namentlich in den 
ausgeglühten, m ehr oder weniger viel Cementit 
(Carbid Fe3C) findet, hat man vielfach und mit 
m ehr oder weniger Bedachtsamkeit angenommen,, 
dafs der Perlit ausschliefslich ein Gemenge der 
beiden vorher beschriebenen B estand teile , d. h. 
des Ferrits und Cementits, sei.

O s m o n d  stellt dies in Frage und sagt, dafs 
man aus den mikroskopischen Bildern, die man 
nach dem Poliren mit Roth auf Pergam ent er
hält, allerdings zu dem Schlufs kommen könnte, 
dafs die Härteunterschiede denen zwischen Ferrit
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und Gementit en tsprechen; aber die Dicke der 
harten Schichten kann wohl von Einflufs auf 
ihr relatives Verhalten sein. W enn man nun 
zum Aetzpoliren schreite, so färbten sich die 
kleinen Flächen m ehr und m ehr von gelb zu 
braun, purpur bis blau. Zu gegebener Zeit 
wären die Farben von einer Fläche (Insel, ilot) 
zur ändern sehr verschieden. Die ungefärbten 
Flächen (Plättchen, lamelies) könnten vertieft 
oder erhaben erscheinen. Auch mit Jodtinctur 
erhielte man die gleichen Erscheinungen. Nun 
sei bemerkenswerth, dafs weder Ferrit noch 
Gementit sich unter den gleichen Bedingungen 
färben, weder durch Süfsholzextract noch durch 
Jodtinctur. Dies müsse berechtigen, einen neuen 
B estan d te il anzunehmen — wofür er den Natnen 
S o r b i t  vorschlägt. Die Tbatsachen liefsen er
kennen, dafs die wechselnden Schichten des Perlits 
gebildet würden, zuweilen durch Gementit und 
Sorbit, zuweilen durch Sorbit und Ferrit, zuweilen 
durch zwei Sorbite von ungleicher Färbung, zu
weilen endlich durch Cementit und Ferrit, vielleicht 
mit oder ohne zwischengelagerten Sorbit. (Diese 
Anschauung würde manche der zu Tage getretenen 
W idersprüche verständlich erscheinen lassen, in
dessen wird es doch nothwendig sein, diese 
Dinge auch von anderer Seite sorgfältig zu prüfen;
0  sm o  n d m acht übrigens mit sehr viel Berechtigung 
darauf aufm erksam , dafs unter dem Mikroskop 
die W irkung der Farbe und der Beleuchtung 
ursächlich oft schwer zu trennen sind.) O s m o n d  
kann zur Zeit, obwohl er bestimmte mikroskopische 
Reactionen gefunden, über die chemische Natur 
des Sorbits keinen Aufschlufs geben; er enthält 
sicher Kohle, weil die Jodtinctur ihn färbt; O s m o n d  
glaubt, dafs dies Härtungskohle (carbonedelrem pe) 
sei, die sich bei der Auflösung nach der M ü 11er sehen 
Methode löse und die Salpetersäure schwach färbe; 
aber das sei eine Hypothese, die zu prüfen wäre.

4. Einen vierten Bestandtheil, der.ste ts  beim 
Abschrecken sich bildet, der ebenfalls bereits 
bekannt ist, aber dessen Aufbau man noch nicht 
kennt, nennt O s m o n d  den M a r t e n s i t .  W enn 
man z. B. ein Eisen mit 0 ,45 % G auf 8 2 5 °  G. 
erhitzt und von 720 0 G. aus in einer Källemischung 
von — 20 0 C. abschreckt, so bringt die Reliefpolitur 
wenig heraus; aber beim Aetzpoliren tritt das 
Gefüge hervor. Man sieht in geringer Vertiefung 
Gruppen von Nadeln oder geradlinigen, parallel 
gelagerten Fasern , die getrennt oder nicht ge
trennt sind durch eine narbige oder wurmförmige 
Füllmasse. Drei Gruppen von Fasern (parallel 
den drei Seiten eines Dreiecks) zeigen sich oft 
an einem Fleck, Krystalliten des kubischen Systems. 
Der Martensit wird beim Aetzpoliren nicht immer 
gefärbt, und zeigt auch dann nur einen schwachen 
gelben Schimm er. Er färbt sich aber bei An
wendung der Jodtinctur gelb, braun oder schwarz, 
je nach seinem Kohlegehalt; die Fasern heben 
sich imm er hell hervor. Wegen der Ungleich-

mäfsigkeit der Färbung ist man nicht sicher, ob 
der Martensit als ein Grundbestandtheil aufzufassen 
ist. Aber er behält seine Form en auch in den 
durch Abschrecken gehärteten Theilen, ebensowohl 
des ganz weichen als auch des härtesten Eisens, 
mit dem alleinigen Unterschied, dafs die Nadeln 
zuweilen länger, zuweilen mehr unterschieden 
sind, je nachdem, ob das Metall m ehr oder 
weniger gekohlt ist. Die Formen sind charak
teristisch und erlauben die Feststellung von Ver
schiedenheiten in der Härte. Der Martensit ist 
nicht sicher eine bestimmte Verbindung zwischen 
Eisen und Kohle; er stellt die krystallinische 
Organisation einer allotropischen Modification des 
Eisens unter dem Einflufs der Kohle dar.

5. In mittelhartem E isen , das während der 
Umbildung des Eisens (in seine allotropischen 
Modificationen in O s m o n d s  Sinne) abgeschreckt 
wird, findet man einen fünften gut charakterisirten 
Grundbestandtheil, den O s m o n d  nach dem fran
zösischen Metallurgen T r o o s t  mit  T r o o s t i t  
benennt. W enn ein Eisen mit 0,45 $  G auf 
8 2 5 °  G. erhitzt und von 6 9 0 °  C. aus abgeschreckt 
wird, so deckt das Rnliefpoliren Kerne in Relief, 
vertiefte Fetzen (lambeäux) und zwischen diesen 
beiden eine Einlagerung von verschiedener Breite 
und m ittlerer Härle auf. Das Aetzpoliren erweist, 
dafs die harten Kerne Martensit und die weichen 
Fetzen Ferrit sind. Die zwischengelagerten Bänder 
sind mit Anlauffarben versehen, aber sie härten 
sich weniger schnell als der Sorbit unter gleichen 
Umständen, und diese Farben erzeugen unregel- 
m äfsiges, m arm orähnliches A ussehen; sie sind 
nahezu am orph, leicht gekörnt und warzig. Die 
Jodtinctur bringt bei der ersten und zweiten 
Benutzung ganz ähnliche Erscheinungen an diesem 
fünften Grundbestandtheil, dem Troostit, hervor. 
Man sieh t, dafs dieser eine Uebergangsform 
zwischen weichem Eisen und gehärtetem  Stahl 
ist. Aber, wie der Sorbit, ist der T roostit nur 
durch seine mikroskopischen Reactionen be
stim m t; sein chemischer Charakter wird noch 
festzustellen sein.

Der systematische Gang einer mikroskopischen 
Untersuchung würde nun, in aller Kürze wieder
gegeben, die Anwendung der drei Methoden:
1. Reliefpoliren, 2. Aetzpoliren und 3. Aetzen mit 
Jodtinctur sein.

Beim R e l i e f p o  1 i r e n  ist es zuweilen nütz
lich , aufser mit R o th , auch mit W iener Kalk 
zu arbeiten, um das Gefüge des Ferrits zu er
halten.

Beim A e t z p o l i r e n  mit W iener Kalk fallen 
die G rundbestandteile, mit Ausnahme des Martensit, 
in zwei Gruppen, in

a) n i c h t  g e f ä r b t e :  Ferrit, Cementit oder 
M artensit;

b) g e f ä r b t e :  Martensit, Troostit oder Sorbit. 
Der Martensit nim m t nur eine gelbliche Farbe

an und ist durch seine krystallinische Form  kennt-

ikrographische Analyse u. s. w. 15. October 1895.
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lieh. Ein wenig geübter Beobachter könnte 
Martensit mit Perlit verwechseln, namentlich im 
schief einfallenden Licht, denn beide geben den 
irisirenden Schein, und ihre Gefügeelemente können 
von gleicher Gröfse sein ; aber die Unterscheidung 
ist leicht. Denn die Nadeln des Martensit sind 
geradlinig und schneiden sich m ehrfach; die 
Plättchen des Perlits sind gekrümm t und schneiden 
sich nicht. Ferrit und Cementit unterscheiden 
sich durch ihre grofsen Härteunterschiede, der 
erstere liegt tief, der letztere hoch. Der Troostit 
färbt sich weniger und langsam er als der Sorbit, 
aber das wahre Merkzeichen ist, dafs der Troostit 
der Begleiter des Martensit ist, während der 
Sorbit den Cementit im Perlit begleitet.

Durch A e t z e n  mit Jodtinctur kann man 
zwei Gruppen unterscheiden, nämlich

a) u n g e f ä r b t e :  Ferrit und Cementit,
b) g e f ä r b t e :  Sorbit, T roostit und Martensit.

In Gruppe b sind die drei Bestandtheile durch
Farbton und Stärke je  nach dem Kohlenstoff
gehalt und der benutzten Jodmenge unterschieden.

Ich glaube hierm it denjenigen Theil der Arbeit 
O s m o n d s  in Kürze mitgelheilt zu haben, der 
seine Arbeitsweise darstellt, und möchte hier 
nochmals hervorheben, dafs es für denjenigen, 
der sich selbst mit mikroskopischen Arbeiten

beschäftigt, nothvvendig erscheint, sich Kenntnifs 
von den mannigfachen praktischen W inken des 
Originals zu verschaffen; es ist unmöglich, hier 
auf alle Einzelheiten einzugehen. Man sieht 
überall, dafs wir es mit einer ernsten und durch
dachten Arbeit zu thun haben, und wenn die 
hier besprochenen und die im Original noch 
weiter ausgeführten Auslassungen O s m o n d s  des 
vorwiegend hypothetischen Charakters auch nicht 
entbehren, so sind diese Hypothesen doch w eith, 
eingehend und sorgfältig auf ihre Stichhaltigkeit 
geprüft zu werden. Ich glaube, dafs hieraus 
unter allen Umständen ein wesentlicher Gewinn 
gezogen werden könnte.

O s m o n d  behandelt in seiner Arbeit noch 
sehr ausführlich unter vielfacher Bezugnahme 
auf seine früheren Arbeiten und Hypothesen das 
mikroskopische Gefüge von Kuhleeisen; er schliefst 
hieran ausführliche theoretische Erörterungen. 
Dieser Theil ist äufserst interessant und lehrreich, 
um so mehr, als er auch häufig Kritik übt. 
Der Inhalt läfst sich aber kaum anders als durch 
Uebersetzung mittheilen. Es sei daher an dieser 
Stelle der W unsch zum Ausdruck gebracht, dafs 
recht bald eine deutsche Uebersetzung des W erkes 
erfolgen möge. MarUns_

M itteilungen aus dem Eiseiihütteiilaboratorium.

Versuche Uber die Wirkung der citratlöslichen 

Phosphorsäure der Thomasphosphatmehle.*

Von Professor Dr. Ma e r c k e r .

Nach Bekanntwerden der W a g n erse h en  Ver
suche beschlofs der Verband der V ersuchsstationen 
im Deutschen Reiche die A usführung ausgedehnter 
Versuche m it zahlreichen Thom asphosphatm ehlen 
von verschiedenem  Gehalt an citratlöslicher Phos
phorsäure, um eine Bestätigung im  weitesten Sinne 
zu suchen, ob die citratlösliche Phosphorsäure 
wirklich ein Mafs für den W irkungsw erth der 
Thom asphosphatm ehle ist. ** Die V ersuchsstation 
Halle betheiligte sich an diesen Versuchen m it 
9 Thom asphosphatm ehlen ihres eigenen V orraths 
und erh ie lt von den V ersuchsstationen Bremen, 
Kiel und D arm stadt noch 7 Thomasphosphatmehle, 
so dafs über ein Material verfügt werden konnte, in 
welchem die Phosphorsäure in  maximo zu 99,6 % 
und in m inim o zu 22,7 % löslich war. Die Ver-

* Aus dem Jahresberich t über die Thätigkeit 
der agricultur - chemischen Versuchsstation H alle 
an der Saale 1894. (Durch „Neue Z eitschrift für 
die Rübenzuckerindustrie“ 1895.)

** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1895, S. 290 und 519.

suche w urden im  Sandboden m it Gerste und 
danach m it Senf ausgeführt und ergaben das in 
nachstehender Tabelle nicdergelegte R esultat:

T h o m a sp h o s p h a tm e h l 1 . .

Verhiiltmfszahlen 
Mehr- Cilrat- 
ertrag löslichkeit 

. 100,0 100,00

» 2  . . . 87 ,9 92,99
3 . . . 90,2 88,08

n 4  . . . 76,7 85,78

fl 5 . . . 71 ,9 81,37

K 0 . . . 07,9 71,95

n 7 . . . 74,1 71,34

» 8  . . . 65 ,0 60,62

» 9  . . . 60,2 57 ,72

n 10 . . . 67 ,0 54,92

» 11 . . . 57,6 46 ,50

n 12 . . . 51,9 44 ,99

?? IS  . . . 53,9 44 ,89

r. 14 . . . 38,5 37,08

n 15 . . . 47 ,4 29,06

n 16 . . . 18,1 22,75
Mit ganz geringen Abweichungen bestätigte 

sich auch hier der Zusam m enhang zwischen dem 
Gehalt an citratlöslicher Phosphorsäure und W ir
kungswerth, so dafs wir, da nunm ehr auch durch 
unsere m ehrjährigen Versuche die volle Bestätigung



958 Stahl und Eisen. Mittheilungen aus dem Eisenhüttenlabnratorium. 15. October 1895.

fü r die Richtigkeit des Satzes, dafs der Gehalt an 
citratlöslieher Phosphorsäuro sehr annähernd ein 
Mafs fü r den W irkungsw erth der Thoniasphosphat- 
mohio abgiebt, die Citratlöslichkeit der Phosphor
säure der Thomaaphosphatmehle in der T liat als 
eine praktisch brauchbare W erthschätzung für 
ihre W irksam keit annehm en können. Der Vorband 
der Versuchsstationen wird es sieh angelegen sein 
lassen, diesen Satz in  praxi zum Ausdruck zu 
bringen, indem  bei der Untersuchung der Thomas- 
phosphatm ehle in Zukunft das Hauptgewicht 
auf ' die C itratlöslichkeit der in den Thomas
phosphatm ehlen enthaltenen Phosphorsäure gelegt 
werden mufs.

Die Versuche haben ferner gezeigt, dafs bei 
der Kftohfrucht (Senf), wenngleich hierbei einige 
gröfsere Abweichungen V o rko m m en , im allgemeinen 
doch die an citratlöslicher Phosphorsäure reicheren 
Thom asphosphatm ehle dio besseren Itesultato er
geben haben. ____

Ueber die Bestimmung kleiner Mengen Arsen.

Von A d. C a r  no t .

Die üblichen Methoden der Arsenbestimm ung 
lassen bei kleinen Mengen Arsen zu wünschen 
übrig. Das V erfahren des Verfassers besteht 
darin, dafs m an das Arsen als Sulphid fallt, 
letzteres m it Hülfe von Ammoniak, S ilbernitrat 
und W asserstoffsuperoxyd in  Arsensäure um- 
wandolt und diese dann in Form von W ism uth- 
arseniat wägt. Der aus saurer Lösung, welche 
das E lem ent als A rsensäure oder arsenige Säure 
enthält, m itte lst Schwefelwasserstoff, oder aus der 
Lösung des Sulphosalzes m ittels Säure erhaltene 
Niederschlag, der also Arsentri- oder -pentasulphid 
sowie freien Schwefel enthält, wird nach dem 
Auswaschen m it warm em  stark verdünnten Ammo
niak behandelt, welches das Schwefelarsen leicht 
löst, worauf m an genügend S ilbernitrat hinzu
fügt, um  allen Schwefel als Schwefelsilber zu 
fällen, w ährend das A rsen als Am m onium arsenit 
oder -arseniat gelöst bleibt. Man erhitzt einige 
Minuten, überzeugt sich davon, dafs m it Silber
n itra t keine Trübung m ehr entsteht, und fügt 
einige Tropfen reines W asserstoffsuperoxyd hinzu, 
das in  Gegenwart von überschüssigem Ammoniak 
vorhandene arsenige Säure zu Arsensäure oxydirt. 
Nachdem durch E rhitzen das Ammoniak ganz 
vertrieben ist, säuert m an m it einigen Tropfen 
Salpetersäure schwach an, wodurch beim Aus
treiben des Ammoniaks etwa gefälltes Silber- 
arsen iat wieder gelöst und etwa vorhandenes Chlor 
als Chlorsilber gefällt wird. Man ß ltrirt, wäscht 

'  aus und versetzt das F iltra t m it einer salpeter
sauren Lösung von W ism uth subnitrat, welche 
m indestens 5—0 mal soviel von dem Reagens en t
hält, als Arsen vorhanden ist. Man sättigt m it 
Ammoniak, kocht einige Minuten, decantirt nach 
dem Absetzen des ausW ism uthhydrat und W ism uth-

arseniat bestehenden Niederschlages die F lüssig
keit auf ein kleines ta rirtes F ilte r und kocht den 
Niederschlag m it W asser, das J/is seines Volumens 
an Salpetersäure von 36° B. enthält, wobei sich 
das W ism uthhydrat w ieder löst, w ährend das 
A rseniat völlig unlöslich zurückbleibt. Dasselbe 
wird au f dem ta rirten  F ilte r gesam m elt, m it an
gesäuertem  W asser 1: 15, dann m it reinem  W asser 
gewaschen, bei 110° getrocknet und gewogen. Die 
Zusam m ensetzung ist AsiOs . B 1 2O3 -f- H 2 O, en t
sprechend einem Arsengehalt von 21,067% Arsen. 
Der Verfasser erw eist durch Beleganalysen die 
grofse. Genauigkeit seiner Methode.

(„Compt. rend.“ 1895, 121, ‘20; 
durch „Chem. Ztg.“ Rep. 1895, S. 238.)

Phosphorsäurebestimmung nach dem Molybdän

verfahren.

H. N e u b a u e r  (Z. anorg. Chem.) empfiehlt, den 
Tiegeldeckel m it einem dünnen M agnesiumoxyd
überzug zu versehen, um  die beim Glühen en t
weichende Phosphorsäure zurückzuhalten. Er 
empfiehlt folgende Arbeitsweise: Der gelbe N ieder
schlag wird in 100 cc 2,5proc. Ammoniakfiüssigkeit 
gelöst. Die Fällung geschieht m it der üblichen 
Magnesiamischung (55 g kryst. Magncsiumchlorid 
und 70 g Ammonchlorid auf 2 1 2'/2proc. Ammo
niak) langsam u n te r U m rühren (Zufügen von 10 cc 
Magnesiamischung), soll m indestens 1 Minute in 
A nspruch nehm en. Die Anwendung des Gooch- 
tiegels is t n icht rathsam .

W ill m an die flüchtige P 2 Os d irect m it dem 
MgO - Deckel bestim m en, so is t das F ilte r bei 
möglichst niedriger Tem peratur zu verbrennen, 
bei Steigerung der Hitzo, auch wenn der Nieder
schlag noch n icht völlig weifs is t, der Deckel 
aufzulegen, da sich schon bei m ittlerer G luth 
etwas P 2 Os verflüchtigt. Das Glühen is t etwa
1 Stunde lang über einem starken Terquem - oder 
Teclubrenner fortzusetzen. Besonders bei gröfseren 
Niederschlägen empfiehlt es sich, durch weiteres 
‘/a stündiges Glühen sich von der Gewichtsconstanz 
des Niederschlags zu überzeugen. Der ganze 
Tiegel mufs sich in voller G luth befinden und 
nicht blofs der untere Theil desselben, wio oft 
über einem schwachen Gebläse oder bei einem 
im Thondreieck befindlichen Tiegel. E in leichter 
Tiegel verdient vor einem schweren den Vorzug.

Durch Anstellung eines dem w irklichen ganz 
analogen blinden Versuchs mufs m an sich auf 
das sorgsamste davon überzeugen, dafs der m it 
MgO versehene Deckel n icht schon un te r dem 
Einflufs des verbrennenden Gases allein an Gewicht 
zunim m t. An Schwefelverbindungen reiches Gas 
is t zu verw erfen, s ta tt dessen kann vortheilhaft 
Spiritus in  einem geeigneten B renner angewandt 
werden. („Zeitschr. f, angew. Chem.“ 1895, S. 575.)
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Verfasser m acht zunächst aufm erksam  auf 
die Fehlerquelle bei G raphitbestim m ungen im 
Roheisen, wenn das Lösen der Substanz in Salz
säure vorgenom m en wird. Eine Probe in  dieser 
W eise gelöst, giebt höhere R esultate an graphi
tischem  Kohlenstoff als nach dem Lösen in  Sal
petersäure. Man führt diese Erscheinung gewöhn
lich au f Oxydationswirkungen der Salpetersäure 
auf den fein vertheilten  Kohlenstoff zurück, jedoch, 
wie der Verfasser zeigt, m it U nrecht. E in 15 bis 
20 M inuten langes Kochen von Kohlenstoff m it 
Salpetersäure greift den ersteren  überhaupt nicht 
in nennensw erther W eise an. Die m it der salz
sauren Lösung erhaltenen R esultate sind vielm ehr 
auf einen im  G raphit verbleibenden Rückstand 
an Titancarbid und möglicherweise auf noch andere 
Carbide zurückzuführen. In  Salpetersäure löst 
sich Titancarbid sehr leicht, der m it dem T itan 
verbundene Kohlenstoff erscheint dann bei Be
stim m ung als „Gesammtkohlenstoff“ ; Schwefel
säure, Fluorwasserstoffsäure und kochende Kali- 
laugo greifen Titancarbid ebensowenig an wie 
Salzsäure. In  einem E isen , welches 3,206% 
Graphit, 0,128 % gebundenon Kohlenstoff und
0,399% T itan enthielt, w urden durch Lösen 
in K aliunikupferchlorid und nachheriges Ver
brennen 3,334 % Gesammtkohlenstoff erm ittelt. 
Lösen in  Salzsäure ergab 3,327 % Graphit. Lösen 
in  Salpetersäure 3,206 %; im  ersteren Falle also
0,121 % m ehr. Da das Eisen 0,399 % Titan 
enthält, so is t die im T itancarbid (TiC) an Titan 
gebundene Kohlenstoffmenge 0,100%; der in 
Salzsäure lösliche Kohlenstoff (wahrscheinlich 
an Eisen und Mangan gebunden) beträgt 0,007, 
die gesam m te Menge des gebundenen Kohlenstoffs 
beläuft sich aber auf 0,128%, es bleiben also in 
diesem Falle noch 0,021% übrig, die w ahrschein
lich aus Carbidkohlenstoff anderer Metalle be
stehen. Durch sorgfältige mechanische Trennung 
von m ehreren  Grammen T itancarbid (aus vielen 
Pfd. Eisen) ist es dem Verf. gelungen, Vanadium 
zu finden (die nähere U ntersuchung ist noch im 
Gange). Nach seinen Angaben is t kein Roheisen 
frei von Titan, die Menge schwankt zwischen 0,05 
bis 0,40%. Bei Eisen m it grobkörnigem Bruch 
sind würfelige K rystalle von Titancarbid bald zu

finden. Um nun einen besseren Aufschlufs zu 
bekommen, in  welcher Form  der Kohlenstoff im 
Roheisen vorhanden sei, schlägt er vor, eine Ge- 
sammtkohlenstoff-Bestimmung zu machen, eine 
Bestim m ung des in Salzsäure unlöslichen Kohlen
stoffs und eine G raphit-Bestim m ung m ittels Sal
petersäure. Die zerstreu t liegenden Titancarbid- 
krystalle haben keinen härtenden Einilufs, wohl 
aber die Eisen- und Mangancarbide.

(Transact, of the  Americ. Instil, of Min. Engin 1895; 
durch „Chein. Z tg.“ Rep. 1895, S. 273.)

Eine neue Methode für die qualitative Trennung 

der Metalle der Eisengruppe.

Von C. L. E ta re .

Zu einer Lösung der Metalle der E isengruppe 
wird Ammoniak und Salmiak zugesetzt, erw ärm t 
und filtrirt. Der Niederschlag (die Hydroxyde 
des Eisens, A lum inium s und Chroms) wird m it 
Natronlauge gekocht, filtrirt, das F iltra t angesäuort 
und A lum inium  durch Zusatz von Ammoniak 
gefällt. Der Rückstand von Eisen- und Chrom
hydroxyd wird m it Natronlauge und einigen ccm 
W assorstoffhyperoxydlösung gekocht und filtrirt. 
Bei Anwesenheit von Chrom is t das F iltra t gelb 
und liefert m it B leiacetat einen gelben Nieder
schlag von Bleichromat. Das Eisenhydroxyd wird 
in Salzsäure gelöst und m it Ferrocyankalium  ge
fällt. Zu dem F iltra t von Eisen, A lum inium  und 
Chrom wird frisch bereitetes Schwofeiammonium 
zugesetzt, erh itzt und filtrirt. Der entstehende 
Niederschlag w ird zur Lösung von Mangan und 
Zink m it verdünnter kalter Salzsäure gewaschen; 
in der so erhaltenen Lösung w eist m an diese 
Metalle wie gewöhnlich nach. Das rückständige 
Kobalt- und Nickelsulphid löst man in Königs
wasser, verdam pft die überschüssige Säure fast 
vollständig, setzt einen geringen Ueberschufs von 
W einsäure und einen grofsen Ueberschufs von 
Natronhydrat zu. Dann wird erw ärm t und Schwefel
wasserstoff eingeleitet, solange noch ein Nieder
schlag entsteht. Das gefällte Kobaltsulphid wird 
sofort abfiltrirt. Das F iltra t ist bei Anwesenheit 
von Nickel dunkelbraun, bei Abwesenheit des
selben gelb oder farblos.

(„Journ. Amor. Chem. Soc.“ 1895. 17, 537; 
durch „Cliem. Zig.“ Rep., 1895, S. 201).
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Acteiistiicke zur Frage der Herabsetzung der Tarife für E il
sendungen auf weitere Entfernungen.

ln Nachfolgendem veröffentlichen wir die 
neuesten Actenstücke zur Frage der Herabsetzung 
der Tarife für Erzsendungen auf weitere Ent
fernungen.

Unter dem 4. Januar 1895 richtete die , Nord
westliche Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und 
S tahlindustrieller“ an den Herrn Minister der 
öffentlichen Arbeiten das nachfolgende E rsuchen:

Ew. Excellenz! 
haben wir un te r dem 30. April v. ,T. in  einer die 
Notliwendigkoit von Prachtherabsetzungen für 
K alksteine zu Hüttenzwocken betreffenden Eingabe 
die Schwierigkeit dargelegt, m it welcher die nieder
rhein isch-w estfälische Eisen- und Stahlindustrie 
sowohl dem ausländischen W ettbewerb als dem
jenigen an der Saar und in Lothringen-Luxem burg 
gegenüber zu kämpfen hat. A uf diese Eingabe, 
deren Eingang uns un ter dem 6. Mai v. J. von der 
Geheimen Kanzlei des M inisterium s der öffent
lichen A rbeiten angezeigt worden ist, entbehren 
wir noch Ew. Excellenz hochgeneigte Entscheidung.

W ir haben in jener Eingabe dargelegt, dafs 
die belgischen Hochöfen ihre Kalksteine zu 
F rachten anfahren , welche um durchschnittlich 
die Hälfte billiger sind , als die entsprechenden 
preufsischen Frachten, Dazu tr i t t  aber noch der 
fernere U m stand, dafs dieselben niedrigen Sätze, 
welche die „Chemins de fer de l’E ta t Beige“ für 
K alksteine berechnen, dort auch für Eisenstein, 
Puddel- und Schweifsschlacken Gültigkeit haben; 
so dafs für die kürzeren Relationen bis zu 40 km 
einschliefslich, selbst im Vergleich zu dom soge
nannten  N othstandstarif der preufsischen Eisen
bahnen, die Tarife n u r bis zu 57 % der preufsischen 
Frachtsätze ausm achen, für die greiseren E nt
fernungen, z .B . 350 km , n u r 4,20 JC gegenüber 
6,70 J l  nach dem preufsischen Ausnahm etarife 
vom 1. Mai v . J . ,  also auch hier nu r 68%  der 
preufsischen Frachtsätze betragen.

W ie schwer un ter diesen Umständen der W ett
bewerb Belgien gegenüber is t, braucht nicht be
sonders dargelegt zu w erden; die einzige Mög
lichkeit, den Vorsprung auszugleichen, liegt in 
einer wesentlichen H erabsetzung der Frachten  für 
Rohstoffe, insbesondere für Eisenerze auf weitere 
Entfernungen. Mit der Nothwendigkeit der Er- 
mäfsigung dieser Erzfrachten soll sich die gegen
wärtige gehorsam ste Vorstellung allein beschäf
tigen. W ir begründen diese Nothwendigkeit m it 
der D arlegung der niederrh.-westf. Verhältnisse.

Schon früher haben wir dargelegt, dafs die 
niederrheinisch - westfälische Eisen- und S tah l
industrie ih re W erke nach den Grenzmarken des 
Reiches, nach Lothringen, zu verlegen gezwungen

sein w ird, wenn es n icht gelingt, den T ransport 
der dort in grofsen Mengen abgelagerten Minette 
zum Niederrhein und nach W estfalen wesentlich 
billiger zu gestalten. Dies wird in erster Linie, 
wie ebenfalls wiederholt von uns betont worden 
is t, durch die K analisirung des Moselflusses er
reicht werden können. Da nun aber günstigsten 
Falles die Vollendung der M oselkanalisirung erst 
nach Jahren zu erw arten ist, so müssen inzwischen 
für die niederrheinisch - westfälische Eisen- und 
S tahlindustrie durch E rm äßigung der E isenbahn
frachten fü r Erze u. s. w. günstigere V erhältnisse 
herbeigeführt werden. Dieselben w ürden vor
handen sein, wenn der T arif vom 1. Mai 1893 um  
12 J l  fü r je  10 t  herabgesetzt würde.

Diese von uns beantragte Ermäfsigung soll 
n i c h t  dazu d ienen , der nicderrheinisch - west
fälischen E isenindustrie einen Vorsprung vor der 
E isenindustrie irgend eines ändern Bezirks zu 
gewähren; sie ist nur dazu bestim m t, die seit 
einigen Jahren  durch Aenderungen in der F ab ri
cation im  niederrheinisch - westfälischen Bezirko 
gestiegenen Roheisenerzeugungskosten in etwa auf 
ih r früheres Mafs zurückzuführen; sie soll n icht 
künftige Vortheile gewähren, sondern vorhandene 
Nachtheile einigermafsen ausgleichen.

Zum Beweise h ierfür b itten  w ir, uns eine 
allgemeine Darlegung der V erhältnisse, un ter 
welchen z. Z. die hiesige Roheisenerzeugung vor 
sich geht, gestatten zu wollen. Die luxemburgisch- 
lothringische M inette kom m t im hiesigen Revier 
hauptsächlich bei Erblasung von T h o m a s r o h 
e i s e n  zur Verwendung. Betrachten w ir die Erze 
bezw. die Möller, welche bei seiner D arstellung 
je tz t üblich sind und welche Rolle dabei die 
lothringisch - luxem burgische M inette je tz t spielt 
und in nächster Zukunft einzunehm en berufen ist, 
so stehen wir vor folgenden Thatsachen.

Zur Herstellung von T h o m a s r o l i e i s e n  
w erden, wenn w ir von einzelnen Erzsorten ab- 
selien, welche hier und da in  geringen Mengen 
infolge besonderer V erhältnisse beigem ischt wor
den, als eisenhaltige Rohstoffe benutzt: Puddel- 
schlacken, Rasenerze, schwedische phosphorhaltige 
Erze und luxemburgisch - lothringische Minette. 
Rostspatli und m anganhaltigo Brauneisensteine.

Der P reis für P u  d d  e l s c h  1 a ck  0 , welche in 
der Regel 54 bis 56 % metallisches Eisen und 
etwa 4 % Phosphor enthält, stand vor 10 bis 12 
Jahren  auf 5 bis 6 J l  ; er is t dann nach und nach 
bis auf 16 J l  und darüber gestiegen. Die Steigerung 
a l l e i n  i n  d e n  l e t z t e n  d r e i  J a h r e n  betrug 
m i n d e s t e n s  4 A  50 â) f. d. Tonne.

Aufserdem aber sind Puddelschlacken in  den 
erforderlichen Mengen n icht m ehr erhältlich ; denn
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es is t ja  bekannt, dafs die aus früheren Zeiten 
angesam m elten Selilaekenhaldcn n icht blofs im  
hiesigen Revier, sondern auch in  den anderen in- 
und ausländischen Bezirken, wo gepuddelt wurde 
und welche unseren Hochöfen als Bezugsquelle 
dienten, fast alle orschöpft s in d ; die wenigen je tzt 
noch im Betrieb befindlichen Puddelöfen vermögen 
nu r einen sehr geringen B ruchtheil dos laufenden 
Bedarfs zu liefern, so dafs der bei weitem gröfste 
Theil der heute zur Verfügung gelangenden Puddel- 
schlacke aus dem Auslande bezogen werden mufs.

Rechnet m an nun, dafs der P reis der Puddel- 
schlacke vor 10 Jahren  6 d t  war und heute 16 M  
f. d. Tonne loco Hochofen b e tra g t, und bedenkt 
man ferner, dafs m an früher 50 % Puddelsehlacke 
dem Möller zusetzen konnte, was der Verwendung 
von 1 t  Puddelschlacke zur Erblasung von je  1 t  
Thom asroheisen entspricht, so ste llt der Betrag 
von 10 J t  f. d. Tonno Roheisen den Unterschied 
dar, um  welchen allein durch die in 10 Jahren 
erfolgte W erthsteigerung der Puddelschlacke die 
Grundlage der niederrheinisch-westfalischen Hoch
öfen zur D arstellung von Thom asroheisen sieh zu 
ih ren  U ngunsten verschoben hat. Die P re is
steigerung der Puddelschlacke in  den letzten drei 
Jah ren  vortheuorte som it das Roheisen bei gleicher 
M öllerzusammensetzung um 4 J l  50 f. d. Tonne.

Die R a s e n e r z e ,  welcho tlieils aus dem nörd
lichen W estfalen , vornehm lich aber aus Holland 
und Belgien kom m en, sind wegen ih res hohen 
Phosphorgehalts, welcher bis 1'/* % und darüber 
geht, gesucht; sie haben den N achtheil, dafs sie 
viel W asser en thalten , schwer schmelzbar sind 
und dafs ihre Zusam m ensetzung jo nach ihrem  
Fundort stark  schw ankt, so dafs selbst bei vor
sichtigster B etriobsführung es schwierig is t, ein 
Thom asroheisen von gleichmäfsiger Zusam m en
setzung zu erhalten. Es is t dieser Um stand bei 
der je tz t m ehr und m ehr auf kom m enden, so
genannten directen V erarbeitung des Thom asroh
eisens u n te r B enutzung der Schmelzwärme des 
Hochofens für A ufrochterlialtung eines geordneten 
Stahlw erksbetriebs außerordentlich  s tö ren d ; auch 
werden dadurch die S tahlfabricationskosten erhöht. 
Die besten Lager sind bereits abgebaut, die noch 
vorhandenen sind geringm ächtig und n icht grofs; 
der P reis fü r Rasenerze is t etwa gleich dom der 
lothringer Minette. Als Ersatz für die fehlende 
Puddelschlacke kann Rasenerz sowohl wegen seines 
eigenen hohen P reises, zu welchem noch die 
höheren Schmelzkosten tre ten , als auch aus dem 
durchschlagenden G runde n icht in  A ussicht ge
nommen w erden, dafs es n icht in genügenden 
Mengen erhältlich ist.

Vornehm lich sind die Rasenerze beliebt, um  
als Zusatz zu den billigen, aber n icht genügend 
phosphorhaltigen schwedischen Erzen von Gränges- 
borg und Gellivara zu dienen. Dio Grängesberg- 
Erzo halten etwa 60 % met. Eisen und bis 1 % 
Phosphor. Die Geliivara-Erze schwanken zwischen 

X X .1 5

C5 und 69 % in  Eisen- und von 0,1 bis 1 % in 
Phosphorgehalt; sie worden zwar angeblich auf 
den Gruben je  nach ihrem  Phosphorgchalt sorg
fältig geschieden, es wird aber zunächst — und 
die Gellivara-Erze kommen erst se it verhältnifs- 
mäfsig kurzer Zeit nach hier — darüber geklagt, 
dafs die Scheidung keine zuverlässige sei.

Beide Erze sind schworschmelzig, erheischen 
hohe Schmelzkosten und können dom Möller nu r 
bis zu höchstens ‘/¡i zugesetzt werden, da sonst 
n icht hinlänglicher Pliosphorgehalt erzielt wird. 
Als Ersatz für die fehlende Puddelschlacke schwe
dische Erze zu nehm en, ist daher n icht ausführbar.

F ü r lothr.-luxemb. M i n e t t e  erweist sich die 
im Mai v. J. gewährte Frachterm äfsigung, nämlich 
auf den Satz v o n :

„bis zu 100 km Rohstofftarif (2,2 ¿3 per tkm
+  6 J i  Expeditionsgebühr und 

über 100 km für jeden tkm  ist 1,5 3) zuzurechnen“ 
als zu gering bem essen, um  den vom Rhein ab
gelegenen W erken gröfsere Bezüge zu ermöglichen.

Die am Rhein gelegenen W erke, welchen die 
Ermäfsigung für die Um schlagstationen versagt 
worden ist, beziehen bei den heutigen Frachtsätzen 
überhaupt nu r geringe Mengen von M inette und 
finden z. Z. ih re bessero Rechnung bei dem Bezug 
ausländischer Erze.

Gerösteter S p a t h  und m anganhaltige B r a u n 
e i s e n s t e i n e  finden bei der Thomasrohoisen- 
Fabrication naturgem äfs nur in  geringen Mengen 
Verw endung; sie kommen als E rsatz für die lioch- 
pliosphorhaltigen Puddelschlacken überhaupt nicht 
in  B etrach t, da in  den neuesten Bedingungen, 
welche fü r den V erkauf von rbein.-westf. Thomas- 
roheisen hior allgem ein angenommen sind, der 
M indest - Phosphorgehalt au f 1,8 % no rm irt ist- 
F rüher wurde von den K äufern von Thomasroh- 
eisen m indestens 2 '¡2 % Phosphor bedungen. Dies 
war den Betriebsleitern bedeutend lieber, da ein 
phosphorreichei'es Roheisen den Betrieb in der 
Thom ashütte wesentlich erleichtert und eine er
heblich werthvollere Thomasschlacko liefert. Durch 
die neuesten Bedingungen ist daher das Roheisen 
bedeutend weniger werthvoll geworden.

Andere Erzsorten, als die vorbenannten, 
kommen h ier kaum in Betracht.

Auch den bereits wesentlich herabgesetzten 
Antheil der Puddelschlacke können unsere Hoch
öfen im nächsten Jah r n i c h t  m ehr einhaiton, weil 
so viele Puddelschlacke n icht m ehr zur V er
fügung steht.

W elches andere Schmelzm aterial als lo thrin 
gische M inette als Ersatz fü r die Puddelschlacke 
können aber unsere Hochöfen nehm en? K e i n e s ,  
wie oben nachgewiesen. Ih re r Verwendung in 
gröfserem Mafse s teh t aber die erhebliche E n t
fernung entgegen, wrelche die M inettegruben von 
den niederrheinisch-westfälischen Hochöfen tren n t 
und auch bei niedrigen Einheitssätzen hohe Be
förderungskosten bedingt. Trotz der gewährten

4
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Fracliterm äfsigung sind dieso noch so hoch, dafs 
unsere Hochöfen, wenn nicht eine weitere Ermäfsi- 
gung orfolgen sollte, auf den Bezug von M inette ver
zichten und zum Erliegen kommen müfsten. Auch 
mufs, sollen unsere Hochofen lebensfähig erhalten 
werden, die Fraclitermäfsigung m indestens in der 
eingangs genannten Höhe erfolgen, da sie sonst 
n icht ausreichend ist, um  die N achtheile, un ter 
welchen wir leiden, auszugleichen.

Die N atur der gegenwärtigen Eingabe verbietet 
uns, in derselben an bestim m ten Fällen die Selbst
kosten für hiesiges Thomasroheisen im  einzelnen 
darzulegen; w ir nehm en an, dafs jedes der in dem 
von uns vertretenen Bezirke solches E isen er- 
blagenden Hochofen worke bereit sein w ird, zu 
Ew. Excel lenz vertraulicher Renntnifsnahm e genaue 
Aufstellungen über die im  Laufe der letzten Jahre 
eingetretenen Veränderungen im  Möller, die da
durch erfolgte Steigerung der Selbstkosten und 
deren, durch die Höhe der E rb rach ten  hervor
gerufenes ungünstiges Verhältnifs zu den Selbst
kosten der luxemburgisch - lothringischen Hoch
öfen zu machen. D erartige Nachfragen werden 
die R ichtigkeit unserer Behauptungen bestätigen 
und übereinstim m end nachweisen, dafs die von 
uns beantragte Fraclitermäfsigung für Minettc- 
b'ezüge eine absolute Nothwendigkeit für das F o rt
bestehen unserer Hochöfen is t , deren H aupt- 
orzeugnifs aus Thomasroheisen besteht. Dafs m it 
der Thomas ro h  e isen -F ab rica tio n  bei dem jetzigen 
S tand der Metallurgie auch unsere F l u f s e i s e n -  
und - S t a h l  fabrication fällt und steht, haben wir in 
unserer Eingabo vom 28. April v. J. hervorgehoben.

S tellt sich som it die Herabsetzung der Erz
frachten als unumgänglich nothwendig dar, wenn 
die niederrheinisch-westfälische Hochofenindustrie 
am Leben erhalten werden soll, so sprechen für 
diese Tarifermäfsigung noch weitere allgemeine 
Momente nationalw irthschaftlicher Natur.

In  erster Linie rechnen w ir dahin die Tliat- 
sache, dafs es n u r auf diesem W ege möglich sein 
w ird, der steigenden E infuhr ausländischer Erze 
E inhalt zu th u n , fü r dio Deutschland anderen 
Nationen m ehr und m ehr tribu tä r wird. So be
gannen m it der E inführung schwedischer Erze die 
n iederrheinisch-w estfälischen Hochofenwerke im 
Jah re  1890. B ereits im  folgenden Jahre  1891 
wurde die verhältnifsm äfsig grofse Menge von 
75000 t  von Grängesberg aus eingeführt. Seit
1892 bedienen Niederrhein und W estfalen sich des 
Gellivara-Erzes regelmäfsig, Es gelang diesem 
Erze bald, seinen A ntheil in  den durch Gränges- 
berg vorbereiteten Markt zu finden. Nachdem 1891 
einige Probesendungen geliefert waren, tra t Gelli- 
vara 1S92 m it einer Menge von rund  130 000 t 
auf, welche zum grüfsten Theil in phosphor
haltigem M aterial geliefert wurden. Seitdem ist 
eine regelmäfsige Steigerung der E infuhr aus 
Geliiv.ira und dem G rängesbergdistriet zu ver
zeichnen. Dieselbe betrug 1S0J» bereits 330000 t 
nach Rheinland und W estfalen. Das Jah r 1894

setzte dieso Steigerung fort, und ehe es zu Ende 
geht, werden in ihm  über 450000 t  Grängesberg- 
und Gellivara - Erzo nach dem Niederrhein und 
W estfalen geliefert sein. F ür 1895 sind bereits 
mohrero 100000-t-Abschlüsse in beiden Erzarten 
gethätigt. Rechnen wir die spanischen Erzo hinzu, 
so ist zur Zeit der Niederrhein und W estfalen für 
rund 17 Millionen Mark jährlich  an das Ausland 
für den Erzbezug tribu tär. Diese Millionen können 
zum gröfsten Theil im Lande bleiben, wenn wir 
die lothringische M inette zu billigeren Frachtsätzen 
zu beziehen in der Lago sind.

Dafs aus dioser Tarifermäfsigung der Staats- 
eisenbahnverw altung Frachtausfällo erwachsen 
sollten, vermögen w ir n icht zu glauben. Im  Gegen- 
theil sind wir der A nsicht, dafs durch die V er
drängung der zur Zeit gröfstentheils auf dem 
Wasserwege bezogenen ausländischen Erzo, an 
deren Stelle die Minetto treten  sollen, den S taats
eisenbahnen grofso neue Frachtm engen zugeführt 
werden würden, zumal bei dieser Fraclitermäfsigung 
n icht nur, wie bisher, geringe Mengen ausscliliefs- 
lieh hochhaltiger M inette, sondern bedeutende 
Massen geringhaltiger Erze tran sp o rtirt werden 
würden. Auch die Verwendung einer grofsen 
Anzahl bisher leer von Lothringen und Luxem 
burg nach dem N iederrhein und W estfalen laufen
der W agen spielt dabei eine n icht unbeträchtliche 
Rolle, so dafs unserer festen A nsicht nach auf die 
D auer bedeutende M ehreinnahm en für dio S taats
eisenbahnen die Folge dieser Tariferm äfsigung 
sein würden.

Im  übrigen ist die Herabsetzung, welche wir 
beantragen, keineswegs extravagant. Bestehen 
doch bei den Königl, Proufs. S taatsbahnen für 
Massengüter auf bestim m te Relationen bereits 
T arife, dio auf 1,05 «3 für das tkm  +  3 JC Ex
peditionsgebühr norm irt sind.

A uf die B illigkeit ausländischer Tarife, nam ent
lich Belgiens, haben w ir bereits im Eingänge h in 
gewiesen. Gerade Belgien aber hat m it Erlöschen 
dos Thom aspatents nach den allerneuesten E r
fahrungen drei grofso Stahlw erke erbaut, in welchen 
jährlich 380000 t  Flufseisen erzeugt werden sollen. 
Dadurch wird der Nothstand für die niederrheinisch- 
westfälische Stahlindustrie nu r noch schlim m er 
werden, wenn nicht durch erhebliche F rach t
erm äßigung  Abhülfe geschaffen wird.

Die vo lksw irtschaftliche Bedeutung der schwer 
bedrohten niederrheiniseh - westfälichen Thomas- 
roheisenfabrication geht wohl am besten aus der 
Thatsache hervor, dafs 1893 im Bezirk der Nord
westlichen Gruppe (d. i. W estfalen und Rheinland 
ohne das Saargebiet) 2315950 t Roheisen ins- 
gesamm t und darunter 954 528 t Thomasroh eisen 
erblasen wurden. Dieses Thom asroheisen wird zu 
Gegenständen aus Flufseisen und Flufsstahl v e r
arbeitet, von welchen ein sehr erheblicher Theil 
nach dem Ausland exportirt wird.

Ew, Excellenz haben die schwierige Lage der 
niederrh.-westfälise.hen Roheisenindustrie bei den
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V erhandlungen dos A bgeordnetenhauses über den 
Dortmund-Rheinkanal selbst anerkannt und in der 
Sitzung vom 17. Mai 1894 auf die grofse Gefahr 
hingowieson, welche darin  liegen w ürde, wenn 
sich die Verlegung dieser Industrie  nach den 
W estgrenzen unseres Vatorlandes vollzöge, da 
dann dem Proufsisehen Staate ganz ungeheure 
Verlusto entstehen müfsten. W ir dürfen deshalb 
uni so molir hoffen, dafs Ew. Excelleny. daliin zu 
wirken geneigt sein worden, dal's die Transport- 
gebühren fü r Erze au f weitere Entfernungen um 
1,20 JC f. d. Tonne herabgesetzt worden.

W ir verharren  Ew. Exccllenz ehrerbietigst 
ergobene
N o r d w e s t l .  G r u p p e  dos  V e r e i n s  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 l l e r .
Der V orsitzende: Der G oneralsccretär:

gez. A. Servaes. gez. Dr. Beutner.

Im Aufträge des Ausschusses des Bezirks- 
eisenbahnrathes zu Köln (Sitzung vom 3 .Mai 1895) 
fand sodann auf einzelnen niederrheinischen Hütten
werken im Juni 1895 von Vertretern der König
lichen Ober-Bergämter zu Bonn und Dortmund, 
sowie der Königlichen Eisenbahn - Direetionen 
Elberfeld, Essen und St. Johann-Saarbrücken eine 
Untersuchung über die W irkung der beantragten 
Frachterm äfsigung s ta tt, über deren Ergebnifs 
nachfolgendes am tliche Protokoll vorliegt.

1. Gegenstand der Feststellung.
a) Die A ntragsteller des H auptantrags behaupten, 

dafs aus dauernd wirkenden Ursachen die 
Kosten der H erstellung des Roheisens an der 
Ruhr in einer die Fortführung des Betriebs 
gefährdenden Höhe gestiegen seien.

Dies ist festzustellen, gleichgültig ob die 
weitere Behauptung, dafs die H erstellungs
kosten an der R uhr höher seien als anderswo, 
richtig  ist oder nicht.

b) Ferner is t festzustellen, ob etwa auch in 
Lothringen-Luxem burg, an der Saar u. s. w. 
aus dauernd wirkenden Ursachen eine Steige
rung der Selbstkosten — und in welcher j 
Höhe — eingetroten ist.

c) Zu untersuchen ist der Reihe nach eine'etwaige 
Steigerung der H erstellungskosten für

Thom asroh eisen,
G iefsereiroheisen,
Puddelroheisen.

2. Thomasroheisen.
Als Gründe fü r eine dauernde Steigerung der 

Selbstkosten werden angegeben:
a) Preissteigerung und Abnahm e der Puddel- 

schlacken;
b) Abnahme der V orräthe an geeigneten Rasen

erzen.
1. Aus den Büchern eines W erks in  der Nähe 

des Rheins ist festgestellt, dafs die Preise für 
Puddelsehlacken gestiegen sind von

11,46 M  in  1891 und 
Von 10,54 „ „ 1892 Abschlüsse
auf 13,12 „ „ 1893 frei

„ 15,68 „ ., 1894 ITütte.
,. 16,08 „ „ 1895

2. A uf Grund der von sachkundiger Seite als 
zuverlässig bezoichueten M arktberichte der Köl
nischen Zeitung ist erm ittelt, dafs die P reise 1'ür 
Puddelsehlacken sich bowegt haben (ohne Fracht) 
für die Tonne

zwischen 4 J t  in  1885
und 1891

1892 
1894 

„ „ 1895

9.5
8.5 

12,0 „

12,85
Es ergiebt sieh hieraus eine in  den letzten 

Jah ren  oingetreteno Preissteigerung von über 
4 J l  für die Tonne.

H ierm it decken sich die E rm ittlungen der 
Oborbergämter.

3. In  Ueberoinstim m ung m it den auf einzelnen 
W erken im  Ruhrgebiet angestollten Erhebungen 
sind ferner die Oberbergäm ter und Eisonbahn- 
Diroctionen der A nsicht, dafs die verwendbaren 
V orräthe von Puddelschlacken gröfstcntheils auf- 
gebraucht sind und dafs bei der stets zunehm enden 
Nachfrage nach Puddelschlacken und der ste ts ab
nehm enden D arstellung von Puddoleison eine V er
wendung von Puddelschlacken zum Hochofenbetrieb 
an der R uhr nu r noch in  geringem Umfange etwa in 
Höhe von 5 bis 10 % des Möllers künftig möglich 
is t ;  abgesehen von einzelnen W erken, welche 
noch für kurze Zeit sich gröfserc Bezüge gesichert 
haben, trifft dies schon für die Gegenwart zu.

4. Obwohl die Abnahme der Puddelschlacken 
auf den verm ehrten Bezug von Rasenerzen h in
wies, h a t derselbe nach den Feststellungen der 
Oborbergämter in den letzten Jah ren  wegen E r
schöpfung der V orräthe im m er m ehr abgenommon. 
Für ein gröfseres westfälisches Eisenwerk sind für 
die letzten 6 Jah re  folgende Bozugsmongcn e r
m itte lt:

1889/90 . . . .  87 241 t
1890/91 . . . .  30054 t
1891/92 . . . .  16297 t
1892/93 . . . .  7 398 t
1893/94 . . . .  3 340 t
1894/95 . . . .  nichts.

Die Oborbergämter und Eisenbahn-Directioneu 
halten daher die Behauptung für zutreffend, dafs 
ein Ersatz der ausfallenden Puddelschlacken durch 
Rasenerze n icht möglich sei.

5. Die W irkung der V e rte u e ru n g  und Ab
nahm e der Puddelschlacken und der Erschöpfung 
der Rasenerze auf die Kosten der Roheisenerzeugung 
ist in der nachfolgenden Tabelle un te r Zugrunde
legung von M öllern, welche an  der R uhr vor' 
einigen Jahren  in Anwendung waren, und von 
anderen Möllern, welche sich nach sachverständigem 
U rtheil als möglich erweisen, dargestellt worden
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B e z e i c h n u n g Aus
b rin 

Erz-
preis

M ö l l e r  I M ö 1 1 e l I I

2  e
'S s Kosten für C-. ö

'S ®fi tn Kosten für

E r z o gen pro t %
S Cd

ä  s
Krz

Sc
hm

el


ze
n Kalk

% 'S 
•2 "  U ~W M

Erz

S
ch

m
el


ze

n Kalk

°/o M liR M M M kg J6 Jt

Ausbringen 50,7 % A usbringen 49,6 %

P u d d e lsc h la ck en ................ 60 1 6 - 35 689 11,02 5,85 0,87 35 706 11,30 5,99 0,89

R a s e n e rz o ............................ 39,31
48

9,50
15,—

15
10

296
197

2,81
2,96

1,92
1,34

0,37
0,20 10 202 3,03 1,37 0,20

Manganhall. Brauneisenstein 
Minette, 40procentigo . .

„ 36 n • •
Schwedische Erze . . . .

42 14,— 15 296 4,14 2,05 0,39 Ib 302 4,23 2,09 0,40
36
31,9

9,40
8.56

10 197 1,85 0,99 0,04 10
15

202
302

1,90
2,59

1,02
1,35

0,04
0,06

61 15,50 15 296 4.59 2,49 0,11 15 302 4,68 2,54 0,11

1971 27,37 14,64 1,98 2016 27,73 14,36 1,58

43,99 43,67
Vor der Fraohterm äfsigung

am  1. Mai 1S93:
F tiddclsch lackon ................ 60 13,50 35 689 9,30 5,85 0,87
R a s e n e rz o ............................ 39,31 9,50 15 296 2,81 1,92 0,37
G erösteter S p a th ................ 48 15,— 10 197 2,96 1,34 0,20
Manganhalt. Brauneisenstein 42 14,— 15 296 4,14 2,05 0,39
Minette, 40 procentigo . . 36 10,90 10 197 2 .1 4 0,99 0,04
Schwedische Erze . . . . 01 15,50 1b 296 4,59 2.49 0,11

25,94 | 14,64 

1 42,56

1,98

1

Die Berechnungen beruhen auf den im  Jahre  
1893 ta ts ä c h lic h  erwachsenen Erzkosten (Preis 
und F racht fü r ein W erk in der Nähe des Rheins) 
m it der Mafsgabe, dafs fü r Puddelschlacken die 
im  Jahre  1894 thatsächlicli erwachsenen (um
2,6 cfl f. d. Tonno höheren) Kosten eingestellt 
sind. Zum Vergleiche sind ferner die im Jahre
1893 vor E inführung des A usnahm etarifs vom 
1. Mai 1S03 erwachsenen Kosten berechnet worden. 
Eine Vergleichung der K osten ergiebt gegen die 
vor der Frachterm äfsigung erwachsenen üburall 
eine Steigerung, welche sich f. d. Tonne bei Möller

 I ...........auf 1,43 d l
I  I ............. n M l  *

II  I ..............  „ 1,01 „
I  V ............. ,  0,84 „

V ................  „ 1,11 „
V I ................  „ 1,42 „ beläuft.

Soll das V erhältnifs vom 1. Mai 1S93 wieder 
h e r g e s t e l l t  werden, so m üfsten die Kosten um die 
angegebenen Beträge und um  die am  1. Mai 1893 
für Kokssendungen gewährte Frachterm äfsigung 
von 0,50 J i  für dio Tonne herabgesetzt werden. 
Zu diesem Zwecke würde eine Frachterm äfsigung 
für Eisenerze erforderlich sein, welche fü r die 
Tonne beträg t bei Möller

I  . . . . 9,79
H  . . . . 3,19

n i  . . . . 1,93
IV . . .  . 1,71
V . , . . 1,49

VT . . . .  1.36

Von den W erken an der R uhr w ird für die 
Vergleichung der Möllerkosten noch auf den ver
schiedenen Phosphorgehalt der einzelnen Möller 
hingewiesen, demzufolge sich auch der Rückerlös 
aus dem Verkaufe der Schlacken verschieden 
ste llt und nach untenstohender Berechnung 
Möller I I I  als der vortheilhaftosto erweist, wäh
rend die Möller I V -  VI sich nahezu gleich und 
um  0,97—0,99 M  u n v o rte i lh a f te r  stellen als III.

Diese Berechnung ist wie folgt angestellt:

Möller

Phosphor

im

Eisen

°/o

Phosphor
säure 

7 P h .-16 
Phosphor- 

säure

°/o

1000 kg 
Eisen geben 

280 kg 
Schlacke m it 

Phosphor
säure 

%

R UckerlÖs 
aus der 

Schlacke 1 °/0 
Phosphor

säure 1,5 J6

H I . . 2,51 5,737 20,49 8,61 d t
IV  . . 2,178 4,98 17,79 7,47 „
V . . 2,253 5,15 18,4 7,/3 v

V I . . 2,34 5,35 19,11 8,03 „

Gegen III  s te llt sich daher der Erlös go-
ringer bei

IV 1,14 d l
V . . .  ♦ 0,88 „

VI . ♦ . . 0,58 „

Die Kosten der Möller I I I  bis VI verhalten 
sich daher untereinander wie

I I I  43.57 zu
IV  43,40 +  1,14 =  44,54

V 43,67 +  0,88 =  44,55
V I 43,98. +  0,58 =  44,56
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M ö 1 e r I I I M ö 1 e r IV BI ö 1 1 0 r V M ö l 1 e r VI

=2 a 
S.2

Kosten für > ß 'S ® P tn
Kosten für =2 a

'3 ® Kosten für £  g 
G 0) Kosten für

%
©w 
-g- O r-i 
Ł, =J W N
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o  W T3

f ZU M
Erz
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pQ N Ü
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%
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W M
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n Kalk

% 'Oi-.O
u 3 
«  N

. Erz
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n Kalk

kg J i Jt, M kst M J é JC J é M M kp M M ,«

Ausbringen 44,8% Ausbringen

CO Ausbringen 41,9 Yo Ausbringen 39 %

15 335 5,36 2,84 0,42 10 223 3,57 1,89 0,28 •10 238,7 3,82 2,03 0,30 10 256,4 4,10 2,18 0,32
10 m 9, 19, 1 45 0 28 10 29,3 2,12 1,45 0,28 10 238,7 2,27 1,55 0,30 10 256,4 2,44 1,66 0,32
in m 3 35 1,52 0,23 10 223 3,35 1,52 0,23 10 238,7 3,58 1,62 0,24 10 256,4 3,85 1.74 0,20
15 335 4,69 9 32 0 44 15 335 4,69 2,32 0,44 15 358,0 5,01 2,48 0,47 15 384,6 5,38 2,66 0,51
10 9,9,% 9, 10 i 1 2 0 04 10 223 2,10 1,12 0,04 10 238,7 2,24 1,20 0,04 10 256,4 2,41 1,29 0,05
25 558 4,78 2,49 0,11 25 558 4,78 2,49 0,11 35 835,5 7,15 3,74 0,17 45 1153,8 9,88 5,16 0,23
15 335 5,19 2,82 0,12 20 446 6,91 3,76 0,17 10 238,7 3,70 2,01 0,09 — — ■—

2232 27,59 14,56 1,42 2231 27,52 14,55 1,33 2387 27,7? 14,63 1,27 2564 28,06 14,69 1,23

|43,57| 143,401 43,67| ¡43,98]

W ie bei de» vorerw ähnten fingirten Möllern, 
so ergab sich auch bei dor ^tatsächlichen Mölle
rung eines gröfseren W erkes in  der Nähe des 
R heins eine Steigerung der H erstellungskosten 
des Roheisens se it dem Jahre 1892, welche auf 
Grund der Bücher — ohne Berücksichtigung dos 
Erlöses aus der Schlacke — wie folgt fü r die 
Tonne Roheisen erm itte lt wurde:

W ährend im Ja h re  1892 gegen 1891 die Kosten 
um  1,32 J t  abnahm en, waren die Kosten höher 
im Jah re
1893 gegen 1891 um 0,85 dt-, gegen 1892 um 2,17 M
1894 ' „ 1891 „ 0,97 „ „ 1892 „ 2,29 „

F ü r dieso Berechnung sind aufser den Kosten
der Erze auch Kalkkosten berücksichtigt, die 
Schmelzkosten aber vernachlässigt.

Bei einem ändern am Rhein belegenon, un ter 
ungewöhnlich günstigen U m ständen arbeitenden 
W erke stellen sich die Erz- und Kalkkosten im 
Jahre 1S94 im Vergleich m it den um  0,50 M  (ent
sprechend der F rachterm äßigung fü r Koks vom
1. Mai 1893) gekürzten Kosten für das Jah r 1892 
für die Tonne Rohoisen um 1,34 J t  höher.

3. Giefscrcirolieisen.
Auf einem der besuchten W erke in der Nähe 

des Rheins wurde fast nu r H äm atitroheisen aus 
m eist schwedischen E rzen, au f einem ändern 
Giefsereiroheisen hauptsächlich aus Rotheisenstein 
unter Zusatz von geringeren Mengen Minotto h e r
gestellt. Es wurde angeführt, dafs dio H erstellung 
von Giefsereiroheisen aus M inette auch bei Ge
w ährung derPrachterm äfsigung m it Vortheil gegen 
den lothringisch-luxem burgischen Bezirk an dor 
Ruhr n icht w ürde erfolgen können. Auf den 
Hinweis, dafs die N iederrlieinische H ütte  hierzu 
schon je tz t üborgegangen sei, wurde erwidert, 
dafs die Erzeugung der N iederrheinischen H ütte  
an  Giefsereiroheisen aus M inette keine Bedeutung 
habe, da es sich nu r um  etwa 8000 t  handle und 
auch diese n ich t ausschliefslich aus M inette er- 
blasen seien. W enn wirklich die Frachterm äfsi-

gung den W erken an der R uhr dio H erstellung 
von Giefsereiroheisen aus M inette ermöglichen 
sollte, so müsse doch der lothringisch-luxem 
burgischen Industrio  die Berechtigung abge- 
sproclien werden, deii Ruhrbezirk als unbestrittenes 
Absatzgebiet für sich in  A nspruch zu nehm en 
und zu verlangen, dafs die für Thomasroheison or- 
l'ordorljclie Frachterm äfsigung unterbleibe, weil 
sonst Giefsereiroheisen an der R uhr um  eine 
K leinigkeit billiger hergestellt worden könne als 
in  Lothringen-Luxem burg bei H inzurechnung dor 
F rach t für Roheisen nach der R uhr von Loth
ringen-L uxem burg  zu den Selbstkosten des 
letzteren Bozirks.

Es wurde ferner erörtert, welchen Einflufś die 
Frachterm äfsigung auf den Bezug von nassauisohen 
Eisenerzen nach der R uhr haben werde und an 
geführt, dafs in den bergbaulichen Kreisen an 
der Lahn eine Abnahm e in der bisherigen V er
wendung von Lahnerzen zur Gicfsoreiioheisen- 
orzeugung an dex* R uhr bei Herabsetzung der 
M inettefrachten befürchtet werde. Von dem Ver
tre te r eines der besuchten H üttenw erke wurde 
die Berechtigung dieser Befürchtung bestritten. 
Dieselbe Befürchtung sei auch bei E inführung 
des A usnahm etarifs für Eisenerze vom 1. Mai 
1893 lau t geworden, habe sieh indessen als unzu
treffend erwiesen. Sei die Befürchtung aber auch 
wirklich begründet, so werde doch jedenfalls der 
Bergbau an der Lahn in weit höherem  Mafse ge
schädigt w erden, wenn die W erke an der Ruhr 
durch V orenthaltung der erforderlichen Fracht- 
ermäisigung aufser stand gesetzt würden, Thomas
roheisen zu erzeugen, zu welchem aus dem Sieg-^ 
Dill- und Lahnbezirke m anganhaltige Erze ver
wendet würden, deren Bezug den der n icht mangan- 
haltigen zur G iefsereiroheisen-H erstellung geeig
neten Lahnerze bedeutend übersteige. _

4. Puddelrolieisen.
Puddelroheisen w urde n u r auf einem der be

suchten W erke erblasen; die bei Gewährung der



966 Stahl und Eisen. Actaistücke sur Fraye der Herabsetzung der Tarife u. s. w. 15. October 1895.

Frachterm äfsigung eintretende V erm inderung der 
Selbstkosten wurde auf 1,12 J t  für die Tonne un ter 
der Voraussetzung einer Verwendung von 60 % 
Schweifsschlacken und 40 % M inette und des Be- 
stohenbleibens der gegenwärtigen Minottepreise 
festgostellt. Es wurde aber hervorgehoben, dals 
au f cino Steigerung dor M inettepreiso m it Be
stim m theit zu rechnen sei, und durch Vorlage 
von Angeboten nacligowiescn, dafs bereits der 
je tz t verhandelte A ntrag den Erzhändlern Ver
anlassung zu einer P reiserhöhung von 1 J t  ge
geben habe.

Schliefslich troffo auch hier zu , dafs der 
lothringisch-luxem burgischen Industrie die Be
rechtigung abgcsprochen worden müsse, den rhoi- 
nisch-westfälischon M arkt als unbestrittenes Absatz
gebiet fü r sich zu beanspruchen.

Bozüglichdes Einflusses derFrachtermäfsigxing 
auf den Erzversand von der Lahn g ilt fü r Puddol- 
roheisen dasselbe, was im  V orstehenden fü r Giefsoroi- 
roheisen angeführt ist.

*

Ueber das Ergebnifs der auf fünf Hocliofen- 
werken in Lothringen-Luxemburg und an der 
Saar von Vertretern der Königlichen Eisenbalin- 
Dircetionen zu Elberfeld, Essen, St. Johann-Saar
brücken und Köln,  der Königlichen Oberherg- 
äiiiter zu Bonn und Dortm und, sowie von 
Vertretern des Kaiserlichen Ministeriums für 
Elsafs-Lotbringen und der Kaiserlichen General- 
direction der Reicliseisenbahnen zu Strafsburg 
veranstalteten Erhebungen liegt folgendes amtliche 
Protokoll vor:

1. Thoinasrolioiscu.
Von zwei W erken wird Thomasroheisen nur 

zum  Verkauf, dagegen von zwei anderen W erken 
ausschliefslich, von einem W erke fast ausschliefs- 
lieh zur eigenen W eiterverarbeitung hergestellt. 
Eines dieser W erke erzeugte überwiegend (r. 63 %) 
luanganfreies Roheisen (0  M)> die übrigen nur 
inanganhaltiges Roheisen (1,5 bis 2 %, bei einem 
W erke 1,0 bis 1,1 % Mn). Ein Zuschlag von Kalk 
erfolgte auf keinem W erke; zwei derselben setzten 
W acken (Kalknieren, rognons) m it 22 bis 24 % 
Eisengehalt in sehr verschiedenen Mengen (1 bis
21,5 %) zu.

Ein W erk arbeitete ohno Verwendung von 
Schlacken; einige setzten Thomas-Converter- und 
W armofenschlacken (1 bis etwa 3%) zu; eins wies 
einen Schlackenzusatz über 21 % auf (darunter
2 bis 3 % Pudd eischlacken, ferner Schweifs-, Con
verter-, Walzen-, Martin-, Ofen-, Kamin-Schlacken 
und vor Allem ausgegrabene Schlacken aus alten 
Halden.

Der Koksverbrauch für die Tonne Roheisen 
stellte sich auch bei Verwendung gleicher B renn
stoffe aufserordentlich verschieden, näm lich von 
1025 - 1151 kg (in einem Falle, welcher auf aufser- 
gewöhnlich ungünstige Um stände zurückzuführen

war und deshalb liier aufcer B etracht gelassen 
ist, sogar au f 1204 kg; dor Koksverbrauch des
selben W erkes bewegte sich in den drei vorher
gehenden Jahren  zwischen 1066 und 1145 kg). 
Abgesehen von Schlacken und Manganerzen ver
wenden säm m tliche W erke nu r Minetteerze. 
Rothe M inette (mit 38% Eisen im Trocknen) 
wurde nu r von luxem burgischen W erken in  sehr 
abweichenden Mengen (10—65%) verwendet. Im  
übrigen bildete graue' Minette (30—35% Eisen im 
Trocknen; die sog. 36procentigo Minette) neben 
kieseliger M inette (32—38% Eisen im Trocknen) 
den H aupttheil des Möllers.

Bis au f ein W erk, wolches geringere Mengen 
hinzukaufte, verwendeten säm m tliche W erke nur 
eigene Erze.

Der Phosphorgehalt beträgt im allgemeinen 
1,8% stoigt aber bis 2,4%; eine höhere Bezahlung 
des Roheisens m it m ehr als 1,8% fand wegen des 
Bestehens langjähriger Lieforungsverträge bei 
einem W erke n icht s ta tt: ein anderes bestätigte 
dagegen, dafs der höhero Phosphorgohalt seit 1890 
bew erthet werde. Boi dieser Gelegenheit wurde 
darauf aufm erksam  gemacht, dafs die P reis
steigerung der Puddelschlackon seit 1890 durch 
den höheren Erlös aus dor Thomasschlaeko 
gröfstentheils ausgeglichen werde. Die P re is
steigerung dor Phosphorsäuro habe den W orth 
der Puddelschlackon um ungefähr 4 J t  für die 
Tonne erhöht; für Minette betrage die W erth- 
stoigerung des geringeren Phosphorgehalts wegen 
n u r 0,60 J t ; für Puddelschlaekcn ergebe sich daher 
ein M ehrwerth von 3,4 J t.  Zur Begründung der 
Behauptung oinor Steigerung der Selbstkosten für 
Thomasroheisen in Lothringen, Luxem burg und 
an der Saar wurde Folgendes angeführt:

1. D iereiclihaltigeren und leichter zu fördernden 
Erze seien nahezu abgobaut; schon in der nächsten 
Zeit, bei einem W erke schon vom nächsten Jah re  
ab, werde sich die Nothwendigkeit ergeben, im m er 
m ehr in die Tiefe zu gehen, wobei die Förder
kosten zunähm en , während w ahrscheinlich der 
Eisengehalt der Erze abnehm en werde. Die Mehr
förderkosten für eine schon im  nächsten Jah re in 
Betrieb zu nehm ende Schachtanlago wurden von 
einem V* erke un ter Angabe der einzelnen Factoren 
(Mehrkosten für W asserhaltung und Förderung, 
Verzinsung des Anlagekapitals. Abschreibung auf 
Schachtanlagen, M aschinen, rollendes Material, 
Schienen u. s. w., Abschreibung auf Grubenbesitz) 
aut über 1 J t  für die Tonne Erze angegeben. 
Zugestanden wurde indessen, dafs die Möglichkeit 
des Antreffens reichhaltigerer Erze in gröfserer 
lie fe  n icht ausgeschlossen sei. Von einem anderen 
W erke wurden die Mehrkosten dor künftigen 
Förderung bei wahrscheinlich abnehm endem  Eisen
gehalt schätzungsweise auf 2 J t  die Tonne beziffert. 
Voiji einem dritten  W erke wurde angegeben, dafs 
die M ehrförderungskosten sich zwar noch nicht 
übersehen liefsen; jedenfalls würden sie n icht un
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beträchtlich se in ; gleichzeitig werde der Gehalt 
der Erze stetig  abnehm en: insbesondere werde 
dies fü r diejenigen W erke fühlbar werden, welche 
je tz t noch in  der Lage seien , rothe M inette zu 
fördern und zu verhütten . Von einem vierten 
W erke wurde angegeben, dafs die Erschöpfung 
der rothen M inette in etwa zwei Jah ren  ein treten  
und eine Erhöhung der Selbstkosten der Roheisen- 
erzeugung um etwa 1,60 J l  zur Folge haben werde.

2. Die Preisbewegung der Schlacken (Schwoifs- 
schlackon) w urde von einem  der W erke auf Grund 
eines Büclierauszugos wie folgt für 10 t- angegeben :

1890. . . . 40,7 JL
1892. . . . 55,07 „
1893. . . . 66,50 „
1894. . . . 58,8 „
1895. . . . 89,3 „

Von einem anderen W erke, welches verhäU- 
nifsmäfsig grofse Mengen von Eisenschlacken zu
setzt, wurde die durch die Preissteigerung von 
Eisenschlacken aller A rt herboigeführte Erhöhung 
der Selbstkosten für 1 t  Roheisen im Jah re  1891/95 
gegen 1893/94 au f 2 J l  angegeben.

3. Die fü r westfälische K oks, welche für die 
lothringischen und luxem burgischen W erke zum 
allorgröfsten Thoile Verwendung finden, gezahlten 
Preise befinden sich nach den übereinstim m enden 
Angaben der W erke in steigender Bewegung. 
Angeblich werden für das kommende Ja h r  bereits 
um  10 % höhere Preise gefordert. Von einem 
luxem burgischen W erke wird die Preissteigerung 
im laufenden Ja h r  gegen das Vorjahr auf 1,55 Frcs.
— J ,26 JC angegeben. Von einem anderen W erke 
sind loco Kokerei folgende Preise gezahlt:

1891/92 . . . .  10, -  J l  f. d. t
1892/93 . . . .  8,25 „ „
1893/94 . . . .  8,— „ ,
1894/95 . . . .  9,50 „

verlangt seien fü r 1895/96 . . . .  10,45 „ „

Bezüglich der W erke an der Saar ist angeführt, 
dafs sich der P reis für Kohlen und die daraus, 
bereiteten Koks nach den Preisen in W estfalen 
zuzüglich der F racht von der R uhr nach der 
Saar richte,

Uobereinstim m end wird von säm m tlichen 
W erken hervorgehoben, dafs m it der bevorstehenden 
A bnahm e des Gehalts der Erze das Ausbringen 
geringer und der Koksvorbrauch gesteigert werde.

2. Gießereiroheisen und 3. Puddelroheisen
wurde nu r auf zwei von den besuchten W erken 
neben Thomasroheisen horgostellt. Die übrigen 
W erke erzeugten nur ThomasroheiSen. Dieselben 
Ursachen, welche eine Steigerung der Selbstkosten 
fü r Thom asroheisen zur Folge haben, wirken nach 
der Meinung der besuchten W erke auch auf eine 
Steigerung der Selbstkosten für Giefserei- und 
Puddelroheisen ein. W ährend aber die Verm ehrung 
der Hochöfen für Thomasrohoisen in  W estfalen 
darauf hin weise, den Betrieb der lothringischen 
(und luxemburgischen) Hochöfen m ehr au f Giefserei- 
roheisen einzurichten , drohe in letzterem  ein 
erheblicher W ettbewerb französischer W erke, 
welcho schon je tz t Giofsoroiroheisen (Lohgwy) 
nach der Saar absetzten.

Auf Grund der in den vorstehenden amtlichen 
Protokollen nicdergelegten Erhebungen fand sodann 
am 19. September d. J. zu Köln unter dem Vorsitze 
des Eisenbahndirections-Präsidenten Hrn H o e t e r  
eine Conferenz statt, in welcher die Erhebungen 
einer mündlichen Erörterung unterzogen wurden. 
Die Vertreter der westdeutschen W erke übergaben 
zu dem Protokoll dieser Conferenz ein „ Memo
randum  % das die vereinigten niederrheinisch
westfälischen Hochofenwerke in einer Denkschrift 
vom 2. October d. J. beantworteten. Das Memo
randum sowohl als die Denkschrift werden wir 
in der nächsten Nummer veröffentlichen.

(Fortsetzung folgt.)

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage  an w ä h r e n d  z w e i e r  

M o n a t e  zur Einsichtnahme für ledermann im Kaiserlichen  

Patentamt in Berlin  ausliegen.

26. September 1S95. Kl. 19, Sch 10471. Eiserne 
Querschwelle. E. Schubert, Sorau.

Kl. 31, A 4415. Verfahren zur Herstellung von 
Hartgufs. Engelhard Achenbach sel. Söhne, Busch- 
hütten b. Kreuzthal i, W.

Kl. 49, B 17651. Vorrichtung zur Herstellung 
von Schraubenmuttern aus Draht auf ihrem Bolzen. 
Julius Boeddingliäus, Düsseldorf.

30. September 1895. Ki. 40, C 5481. Verfahren 
zur Laugerei von Gold und Silber mit Cyanalkali. 
Chemische Fabrik auf Actien (vorm. E- Schering), 
Berlin.

Kl. 72, B 17 769. Panzergescliofs, bestehend aus 
Mantel und Kern. Hugo Borchardt, Berlin.

3. Oct. 1895. Kl. 10, N 3506. Brikettirverfabren 
für Kohlen. Eduard Natanson und Thomas Edmund 
Tyborowski, Warschau.

Kl. 20, H. 16 346, Seilklemme für Strecken
förderung. Ferdinand Wilhelm Hering, Dortmund.

7. October 1895. Kl. 7, E 4515, Drahthaspel; 
Zusatz zum Patent 73 100. William Edenborn, St. Louis, 
Missouri.
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Kl. 10, L 9702. Koksausdrückmaschine mit cen
traler Kraftstation. Bernard Liebing, Barop-Dort
mund und Franz Seifartli, Annen i. W.

Kl. 48, Sch 10 841. Verfahren zur Herstellung 
gefleckter Emailwaare. Schwelmer Emaillirwerk 
Ed. Püttmann & Co., Schwelm.

Kl. 49, B 17797. Steuerung für die Druckschrauben 
an Walzwerken. Nicolaus Bauer, Düsseldorf.

Kl. 49, H 1-5786. Hydraulische Niet-, Kümpel- 
Ünd Schmiedepresse; Zusatz zum Patent 81 403. Adolf 
Hoffmahn, Kalk hei Köln.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
30. September 1895. Kl. 5, Nr. 45 826. Erd

bohrer mit an den Schaft gelenkten, ausspreizbaren 
Löffeln. K. W. Mosure und Isaac Warner, Vera Cruz, 
Indiana, V. St. A.

Kl. 19, Nr. 45 891. Eisenbahnschwelle von zum 
Theil trapezförmigem und zum Theil rechteckigem 
Querschnitt. L. Ch. Ingersoll, Keokuk, Jowa, V.St. A.

Kl. 31, Nr. 45 938. Aufsatz auf Messingschmelz
ofen zum Schmelzen von Messingspähnen, bei welchem 
ein Zwischenraum im Doppelmantel abgehende Ver
brennungsgase auffängt und zur Schmelzung voll
ständig ausnützt. Rudolf Baumann, Seebach b. Zürich.

Kl. 48, Nr. 45 992. Vorrichtung zur Herstellung 
eines Metallüberzuges auf Blechen, bestehend aus den 
mit einem Trichter verbundenen, in einem Behälter 
angeordneten Führungsschienen zur Einführung der 
Bleche zwischen die Walzen. Eustace W. Hopkins, 
Berlin.

Kl. 49, Nr. 46010. Werkzeugstahl vom Quer
schnitt eines Dreiecks mit umgebogenen Ecken und 
geschweiften Seiten. J. Beardshaw & Son, Limited, 
Sheffield; Vertreter Theobald Lorenz, Berlin.

7. October 1895. Kl. 19, Nr. 46 177. Zweitheilige 
Strafsenbahnschiene für Miltelflantschräder mit an
nähernd geschlossener Spurrille. Georgs-Marien-Berg- 
Werks- und Hülten-Verein, Osnabrück.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 24, Nr, 82 581, vom 17. Juli 1894. S. M. 
T r a p p  in Ma ywood  (JH., V. St. A.). Oelgas- 
Eegenerat iv- Ofen.

Unter den inneren Wärmespeichern a a 1 sind
2 Dampferhitzer b b l angeordnet. Durch einen der
selben, z. B. b \  strömt entsprechend der Stellung der 
Ventile c Dampf, der von den Abgasen hoch erhitzt 
wird und dem anderen Erhitzer b zufliefst. Hier 
zerstäubt er Oel und tritt mit diesem gemischt in 
den Wärmespeicher a; von diesem gelangt das 
Gasgemisch in den Herd und tritt hier mit der

heifsen Luft aus dem Wärmespeicher o zusammen, 
um dann den Herd, die beiden anderen Wärme
speicher und den dort aufgestellten Dampferhitzer />' 
anzuwärmen. Der Wechsel der Zugrichtung wird 
durch Umstellen der gebräuchlichen Klappen und 
der Ventile c bewirkt.

Kl. 48, Nr. 82280, vom 29. Dec. 1893. H u b e r t  
Cl aus  in Th a l e  a. H. Verfahren zum Emailliren 
von Stahl- und Flufseisen-Blcclncaaren in nur einem 
Aufträge.

Die Emailmasse hat eine überwiegend alkalische 
Zusammensetzung und wird sofort nach ihrem Auftrag 
auf die zu emaillirenden Gegenstände mit Metallsalzen 
bepudert, so dafs sich sowohl an der Oberfläche des 
Emails als auch auf der Metallunterlage Flockungen 
und Oxydationen bilden, die einerseits eine innigere 
Verbindung des Emails mit der Metallunterlage und 
andererseits ein schöneres Aussehen des Emails 
heibeifiihren.

KI. 40, Nr. 8201.1, vom 25. December 1894. 
T h . T. 01 i Ver  in Ch 1 cago.  Vorrichtung cur Ge
winnung von Metallen a u f elektrolytischem Wege.

Die Erze werden in dem Herd a vermittelst eines 
elektrischen Lichtbogens geschmolzen. Die Schmelze 
fliefst dann über die gekühlte und gedrehte Metall
trommel b, welche mit dem negaLiven Pol einer Batterie 
verbunden ist, so dafs sie als Kathode wirkt und 
das Metall auf sich niederschlägt. Letzteres wird 
von dem Messer c abgeschabt und gelangt in den 
Trog d, während die Gangarten dem Trog e zu- 
fliefsen.

Kl. 49, Nr. S2192, vom 19. December 1894, 
T h o m s o n  El ec t r i c  Wr e l di ng Co mp a n y  in Lynu 
(Mass., V. St. A ). Verfahren zum theilweisen Härten 
von Stahlplatten und dergl.

Um gehärtete Panzerplatten an denjenigen Stellen, 
welche noch bearbeitet werden sollen, weich zu 
machen, wird nach der Härtung durch die betreffenden 
Stellen ein elektrischer Strom geleitet, bis die Härte 
verschwunden ist, wonach die Stromstärke allmählich 
vermindert wird, bis die betreffende Stelle genügend 
abgekühlt ist. Die diesem Zweck dienende elektrische 
Vorrichtung ist in der Patentschrift erläutert.
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

Eisenhütte Düsseldorf.

Zur Octoberversammlung, welche am 1. d M. in 
der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf statlfand, 
halten sich etwa 20 Mitglieder und Gäste eingefunden. 
Nachdem der Vorsitzende der Eisenhütte, Hr. R. 51. 
D a e l e n ,  die Versammlung eröffnet und die Er
schienenen, insbesondere die Gäsle, begrüfst hatte, 
crlheilte er das Wort Hrn. 0. V o g e l  zu seinen Mil- 
theilungen über die

galvanische Verzinkung- des Eisens.
Wie bekannt, geschieht das Versinken von Eisen

blechen und Eisenwaaren fast allgemein in der Weise, 
dafs die gebeizten und entsprechend vorbereiteten 
Bleche oder Gegenstände in ein Bad von geschmolzenem 
Zink eingetaucht werden. So einfach aber das Ver
fahren seinem Princip nach ist, so stellen sich bei der 
praktischen Ausführung desselben doch mancherlei 
Schwierigkeiten ein.

Ein wesentlicher Uebelstand bei der Verzinkung 
auf schmelzflüssigem Wege besteht zunächst in der 
grofsen Neigung des Zinks, mit dem Eisen Legirungen 
einzugehen. Das hat einerseits zur Folge, dafs die 
eisernen Schmelzgefälse stark angegriffen und verhält- 
nifsmäfsig schnell zerstört werden, und andererseits 
bildet diese, unter dem Namen Hartzink bekannte 
Eisenlegirung eine Masse, welche einen höheren 
Schmelzpunkt und ein gröfseres specifisches Gewicht 
besitzt als das reine Zink. Infolgedessen sammelt es 
sich am Boden des Verzinkkessels an und mufs von 
Zeit zu Zeit ausgeschöpft werden. Der hierdurch 
entstehende Zinkverlust wird noch durch den sich 
aus der Oxydation des Zinks ergebenden Abgang ver
mehrt und kommt endlich noch hinzu, dafs die Zink
schicht, welche sich auf dem eisernen Gegenstand 
absetzt, in vielen Fällen stärker ist, als für manche 
Zwecke erforderlich wäre. Eine zu dicke Zinkschicht 
hat aber den Nachtheil, dafs das Zink beim Biegen 
und Falzen solcher Bleche unter Umständen abspringen 
kann, weshalb man gerade für Bleche, die gefalzt 
werden müssen, vorgeschlagen hat, das überschüssige 
Zink durch ein Paar schnell rotirender Bürsten zu 
entfernen. (Patent Kofler u. Zwirzina.*)

Ein weiterer Mangel der heifsen Verzinkung liegt 
endlich auch darin, dafs sich dieselbe für manche 
Gegenstände gar nicht oder nur schlecht eignet. So 
für gewisse Hohlkörper (Flaschen) und Rohrspiralen, 
ferner für kleine Gegenstände, weil diese nach dem 
Verzinken zusammenkleben. Ungeeignet ist überdies 
die heifse Verzinkung für federnde Gegenstände, weil 
diese ihre Federkraft einbüfsen, und für Schrauben, 
bei denen das Gewinde nachgeschnitten werden mufs, 
wodurch leicht der schützende Ueberzug verletzt 
werden kann, schiiefslich eignet es sich nicht für alle 
Gegenstände, bei denen ein Verziehen eintreten könnte 
oder welche ein Nacharbeiten der durch den Zink
überzug mehr oder weniger rauh gewordenen Ober
fläche erfordern würden.

Da überdies das Verzinken auf heil'sem Wege 
einen continuirlichen Betrieb voraussetzt, so bedingen 
alle Stillstände (Sonntagsruhe!) gröfsere Störungen 
bezw, eine unnöthige Hartzinkbildung und sonstige 
Zink Verluste. —

* In Oesterreich wird auf einzelnen Werken schon 
seit mehreren Jahren nach diesem Verfahren gearbeitet, 
in Deutschland hat es sich dagegen keinen Eingang 
verschaffen können.

Waren es einerseits die geschilderten Nachtheile 
der heifsen Verzinkung, so waren es andererseits auch 
die Erfolge, die man mit dem galvanischen Vernickeln, 
Verkupfern u. s. w. erzielt hatte, welche die Galva
niseure nicht ruhen liefsen, das Verzinken von Eisen
waaren ebenfalls auf galvanischem Wege vorzunehmen. 
Hierbei wurde aber der principielle Fehler begangen, 
dafs man die Verfahren, welche sich bei den Ver
suchen im Laboratorium vielleicht ganz gut bewährt 
halten, unmittelbar aucli auf den Fabriksbetrieb über
tragen wollte. .

ln vielen Fällen waren die Bäder zu theuer, in 
anderen aber zu complicirt in ihrer Zusammensetzung 
und meist nicht constant genug. Auch bezüglich 
der Stromstärke war es nicht leicht, das richtige Mafs 
zu treffen ; nahm man den Strom zu schwach, dann 
dauerte das Verzinken zu lange, nahm man den Strom 
aber zu stark, dann war der Kraftverbrauch zu grofs 
und mithin die Gestehungskosten zu hoch.

Von den vielen Methoden, welche bisher in Vor
schlag gebracht wurden, haben sich eigentlich nur 
drei einigermafsen Eingang verschafft. Es sind dies:

1. das Verfahren von C o w p e r  Co l e s ,  welches 
in der Fabrik von W a t s o n ,  L a i d  l a w  & Co. in 
Glasgow ausgeführt wird. Erforderlich sind: ein 
Reinigungsbad mit heifser Kalilauge, ein Beiz- oder 
Desoxydationsbad mit einer aus verdünnter Schwefel
säure bestehenden Beize, ein Spülbad mit reinem 
Wasser und endlich das Zinkbad. Die Leistung der 
Dynamomaschine beträgt 2500 Ampère bei einer 
Klemmenspannung von fünf Volt;

2. das Verfahren, nach.welchem Car l  R i c h t e r  
in Wilkowitz arbeitet. Bezüglich dieses Verfahrens 
theilte der Vortragende ungefähr das mit, was bereits 
in dem in voriger Nummer (Seite 906 und ff.) ent
haltenen Aufsatz angegeben ist.

3. Das Verfahren von Dr. H a n s  A l e x a n d e r ,  
welches von der Firma S e e l  h o r s t  & W e r n e r  in 
Rothenfelde (Hannover) ausgeführt wird. Dasselbe 
ist eigentlich nur eine Vereinigung der D. R.-P. 45 220, 
47 457, 48078 und 49826 von S c h a a g  und F a l k  
und gipfelt darin, Eisenwaaren auf galvanischem Wege 
mit einem aluminium- bezw. magnesiumhaltigen Zink
überzug zu versehen. —

Als Vortheile der galvanischen Methode vor der 
Heifsverzinkung wird seitens der Galvaniseure an
geführt, dafs auf kaltem Wege eine gleichmäßigere 
Verzinkung zu erzielen sei, dafs die Zinkschicht viel 
dünner ausfalle und doch einen vollkommenen Schutz 
gewähre, dafs Verluste durch Bildung von Hartzink 
und Zinkasche ganz ausgeschlossen lind ihre Verfahren 
daher billiger wären. Ferner eigne sich das Verfahren 
für Waaren von jeder beliebigen Form, insbesondere 
auch für Schrauben, Federn, feine Bleche und Draht
geflechte. Es erfordere keinen continuirlichen Betrieb 
und gestalte sich in der Ausführung wesentlich billiger, 
als die Verzinkung auf schmelzflüssigem Wege.

Nach Ansicht des Vortragenden stehen diesen 
angeblichen Vortheiien aber gewisse Nachtheile gegen
über. So hält er die elektrischen Methoden nicht für 
Massenfabrication geeignet, weil die Zeit, welche das 
Verzinken auf kaltem Wege in Anspruch nimmt, viel 
gröfser ist, als die zum heifsen Verzinken erforderliche 
Zeit. So sind z. B. zum galvanischen Verzinken eines 
Bleches von 3 m Länge, 1 m Breite und 1 mm Dielte 
50 Minuten Zeit erforderlich. Abgesehen hiervon 
dürften sich auch die Kosten einer Anlage für Blech
verzinkerei im grofsen recht hoch stellen. Für eine 
Anlage, in welcher täglich 10 000 kg obiger Bleche 
verzinkt werden sollen, ist ein Raum von etwa 200 qm

XX.is 5
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erforderlich und dürften sich die Kosten für maschinelle 
und sonstige Einrichtungen, abgesehen von einer 50 bis 
60 Pferdekräfte starken Dampfmaschine, auf rund 
27 000 J l  belaufen. Dafs zur Ausführung der galvanischen 
Verzinkung offenbar auch mehr und intelligentere Leute 
als für die Verzinkung nach dem alten Verfahren 
erforderlich sind, liegt auf der Hand.

Aus all dem kann man den Schlufs ziehen, dafs 
diu galvanischen Methoden der Verzinkung sich wohl 
für manche Zwecke ganz gut eignen mögen, dafs sie 
aber, wie die Verhältnisse jetzt liegen, keineswegs 
imstande sind, das alte Verfahren allgemein zu ver
drängen. —

ln der nun folgenden Besprechung unterzog Hr. 
Director E c k a r d t  zunächst das Richtersche Ver
fahren einer Kritik. Nach Erfahrungen, welche er 
selbst mit Anwendung der galvanischen Methoden 
gemacht hat, hält er das genannte Verfahren nicht 
geeignet für Massenverzinkung, weil die Einrichtungen 
zu complicirt, die Vorbereitungen zu umständlich und 
die Betriebskosten zu hoch seien; auch bezweifelt er, 
dafs es möglich sei, stets eine vollkommen fehlerfreie 
Verzinkung zu erlangen, da es kaum möglich sein 
dürfte, eine ganz reine Oberfläche zu erhalten.

Hr. S e e l  h ö r s t  von der Firma Seelhorst & 
Werner (als uast; tritt der Ansicht des Hrn. E c k a r d t  
entgegen und weist darauf h in , dafs in seiner 
Fabrik zum Heinigen der Oberfläche mit Vortheil 
Sandstrahlgebläse verwendet werden. (Die von ihm 
vorgelegten kleinen Probeblechstreifen zeigten eine 
schön gleichmäßige, aber sehr dünne Zinkschicht. 
Andere Muster, die er dem Vortragenden zur Ver
fügung stellen wollte, waren leider nicht eingetroffen.) 
Bezüglich der Selbstkosten seiner galvanischen Ver
zinkung theilt Hr. S e e 1 h o r s t mit, dafs sich dieselben 
auf 5 für 1 qm Blech stellen, während sie sich 
bei der heil'sen Verzinkerei auf 50 bis 60 belaufen.

Auf die Frage des Hrn. S c h r ö d t e r ,  ob die 
galvanische Verzinkung auch zum Verzinken von Draht, 
bei welchem, sofern es nach dem alten Verfahren ge
schieht, infolge der Ausdehnung der Sonntagsruhe 
auf '¿4 Stunden, sich von empiindlichen Schädigungen 
begleitete Uebelstände eingestellt haben, verwendet 
werden könne, erwidert Hr. S e e l h o r s t ,  dafs man 
hierbei auf Schwierigkeiten gestofsen sei, dafs es aber 
möglich sein dürfte, dieselben durch besondere Ein
richtungen zu beseitigen, insbesondere auch dadurch, 
dafs der Draht nicht wie bei der heil'sen Verzinkung 
durch das Bad gezogen wird, sondern dafs die ganzen 
Ringe auf einmal verzinkt werden.

Hr. S chm i.d t-H annover hält das galvanische 
Verfahren nicht geeignet zum Verzinken von Tele
graphendraht, weil der galvanisch verzinkte Draht der 
vorgeschriebenen Eintauchprobe (8 maliges Eintauchen 
in Kupfervitriollösung) nicht entsprechen würde.

Au der weiteren Erörterung betheiligten sich noch 
Hr. R i e m e r ,  welcher recht schlechte Erfahrungen 
mit verzinkten Wellblechdächeru gemacht hatte, ferner 
Hr. v, d. L a u c k e n ,  der dagegen die Vortheile der 
auf heil'sem Wege verzinkten Bleche hervorhob, und 
der Vortragende, der noch einige recht günstig lautende 
Gutachten über das Verfahren von Dr. A l e x a n d e r ,
u. a. solche von der physikalisch-technischen Reichs- 
anstalt, der Kaiserlictien Marinewerft in Danzig, zur 
Verlesung brachte.

Nachdem der Vorsitzende dem Vortragenden und 
allen Herren, die sich an der Besprechung betheiligten, 
gedankt hatLe, ertheilte er das Wort Hrn. F. W. Lü h r -  
rnann zu seinem Vortrag über die V e r we n d u n g  
von F lu fs e is e n  bei F u n d a m e n t i r u n g e n  in 
A m e r i k a .  Der Wortlaut dieses Vortrags wird in 
der nächsten Nummer zum Abdruck gelangen.

Nachdem der Vorsitzende dem Redner für seine 
interessanten Mittheilungen gedankt hatte, hob er hervor, 
dafs sich Deutschland zwar nicht mit Amerika be

züglich der Grofsartigkeit und Kühnheit der Eisen
bauten messen könne, dafs dagegen Deutschland hin
sichtlich der a l l g e m e i n e n  Ve r w e n d u n g  von Eisen 
im Bauwesen an erster Stelle stehe. Auch in Eng
land werde zu Privatbauten weit weniger Eisen ver
wendet als bei uns.

Hr. S c h r ö d t e r ,  welcher dies bestätigt, weist 
daiauf hin, dafs infolgedessen die Trägeierzeugung ui 
Deutschland so zugenommen habe, dafs sie die Schienen- 
produdion bereits überstiegen habe. Der grolse Ver
brauch an Trägern ist zum guten Theil darauf zu- 
rückzuführen, dafs durch das .Musterbuch für Eisen- 
constructionen'“, welches im Auftrag des „Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlmdustrielter“ von Ingenieur 
G. S c h a r o w s k y  herausgegeben wurde, sowie durch 
das deutsche INormalproülbuch für Walzeisen, das 
im Aufträge des „Verbands deutscher Architekten- 
und Ingenieurvereine“ und des „Vereins deutscher 
Ingenieure* von Geh. Hegierungsrath Dr. F. He i nz  e r 
r ing und Professor O. I n t z e  veröffentlicht wurde, 
deu Verbrauchern die Auswahl des richtigen Träger
profils sehr erleichtert worden ist.

Hr. D a e l e n  hält es für sehr wünschenswert!], 
dafs auch in anderen Ländern, insbesondere in Eng
land, die gleichen Bestrebungen in ausgedehnterem 
Mal'sstab zur Geltung kämen. —

An die beiden Vorträge sclilols sich noch eine 
freie Besprechung des in jüngster Zeit aut der Strecke 
Düsseldorf-Grafenberg vorgekommenen Unfalles, der 
durch Umknicken eines aus spiralgescliweilstem Rohr 
hergestelllen Ständers für die Leitungsdrähte hervor
gerufen worden war.

. VI. Allgemeiner 
deutscher Bergmannstag.

Diese, alle drei Jahre stattfindende Vereinigung 
von Fachgenossen zum Zweck der Belehrung und des 
Gedankenaustausches im treien Verkehr hielt in den 
Tagen vom 9. bis 1’2. September ihre Versammlungen 
unter zahlreicher Betheihgung in Hannover ab.

Den Theilnehmern wurde bei ihrer Ankunft eine 
Anzahl treffncherFestschriften überreicht, von welchen 
insbesondere die vom Festausschufs bearbeitete hervor
zuheben ist; dieselbe behandelt in eingehender Weise 
die gewerbliche Entwicklung der Stadt und Provinz 
Hannover, speciell des Berg-, Hütten- und Salinen
wesens, auf Grund von Mittheilungen der Königl. 
Revierbeamten, Werksverwaltungen u. s. w., sie besitzt 
bleibenden hohen Werth. Eine zweite Schritt be
handelt den Unlerharzer Bergbau und Hüttenbetrieb, 
eine fernere beschreibt ausführlich den Schacht Kaiser 
Wilhelm II. bei Clausthal.

Am 10. September begannen die Verhandlungen 
mit der Begrüfsung der erschienenen Ehrengäste 
Handelsminister v o n B e r l e p s c h ,  Regierungspräsident 
von B r a n d e n s l e i n ,  Gell. Reg.-Rath Boe d i ke r ,  
Stadt-Direclor T r a m m  u. a. durch Geh. Bergrath 
S c h r ä d e r ;  zum Leiter wurde Ober-Berghauptmann 
F r e u n d  gewählt.

Hierauf hielt Bergassessor Doel t z  den ersten 
Vortrag über
die Anwendung der elektrischen Kraftübertragung 

beim Bergbau,
in welchem er zunächst in ausführlicher Weise die 
Theorie der verschiedenen Dynamo-Maschinen — der 
Gleichstrom-, Wechselstrom- und Drehstrom-Motoren — 
sowie ihre Vorzüge und Wachiheile für die Beleuch
tung und Kraftübertragung beschrieb, sodann an einer 
Anzahl von Beispielen aus der Praxis, welche aller
dings zum gröfsten Theil bereits durch die Fachzeit-
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Schriften bekannt geworden sind, die Vortheile der 
Anwendung der elektrischen Kraftübertragung beim 
Bergbau darzuthun suchte. Dafs bei den obertägigen 
maschinellen Anlagen der Bergwerke in vielen Fällen 
die elektrische Kraftleitung vortbeilhaft anzuwenden 
ist, unterliegt wohl keinem Zweifel; sie unterscheiden 
sich in dieser Hinsicht in nichts von anderen Fabrik- 
und Bahnbetrieben, welche dafür den Beweis längst 
lieferten; anders verhält es sich indessen mit den 
unterirdischen Anlagen, und die Zuhörer wären dem 
Vortragenden gewifs dankbar gewesen, wenn er über 
die Erfolge oder Mifserfolge bei Verwendung der elek
trischen Kraftübertragung unter Tage eingehendere 
Miltheilungen gemacht hätte.

An Stelle des verhinderten Bergrath Meini cke,  
welcher einen Vortrag über W a s s e r s ä u l e n -  
m a s c h  i n e n  angezeigt halte, sprach J. K ö r t i n g -  
Hannover über

Verwendung von Gasmotoren im Bergbetrieb.
Redner betont, dafs einer allgemeineren Ausbreitung 
elektrischer Kraftleitungen im Bergbau mannigfache 
Hindernisse entgegenständen, dafs andererseits auch 
die jetzigen Leitungen, nämlich die Wellentrans
missionen, Dampf-, Wasser- und Luftleitungen wenig 
befriedigten und schlägt vor, den Gasmotoren den 
Vorzug zu geben; zu betreiben seien dieselben mit 
jeglicher Art von Gas, so dafs auch jeder Brennstoff 
für die Gasbereitung benutzt werden könne. Eine 
von dem Vortragenden erläuterte besondere Con- 
struction eines Gaserzeugers soll in Verbindung mit 
geeigneten Gasmotoren solch günstige Ergebnisse 
liefern, dafs hierdurch selbst gute Dampfanlagen über
troffen werden, und empfiehltRedner, an Stelle einer 
Centralgasanstalt mit Röhrenverzweigung nach den 
Verbrauchsarten, an letzteren kleine Gaserzeuger mit 
den Motoren aufzustellen und diese eventuell zum 
Betrieb von Dynamos zu benutzen. Näheres über 
Erfolge dieser etwas seltsamen Vorschläge wird man 
wohl abwarten müssen.

BerginspectorZörner behandelte sodann in einem 
lichtvollen Vortrage das Thema:
Ueber die Unschädlichmachung des explosiblen 

Kohlenstaubes
und theilte die Erfahrungen mit, welche im Saar- 
Revier hierüber gemacht worden sind. Neben allen 
sonstigen Sicherungsmafsnahmen hat man, je nach 
der Beschaffenheit der Kohle und des Gesteins, sowie 
der Art des Betriebes drei Methoden eingeschlagen:
1. die Durchtränkung der Füllörter mit Wasser, welches 
in Bohrlöcher unter hohem Druck eingeführt wird,
2. die Berieselung vermittelst Rohren und Schläuchen,
3. die Absperrung einzelner Arbeitsstellen durch nasse 
Zonen und dadurch bewirkte Localisirung der Explo
sionen. Mit allen drei Methoden sind gute Resultate 
erzielt worden, und wenn auch die Kosten für Ein
richtung und Benutzung nicht ganz gering sind (2 bis 
6 $  für die Tonne-Förderung), so erscheinen die
selben doch unbedeutend im Vergleich zu den Ent
schädigungssummen und sonstigen Unkosten, welche 
die schweren Katastrophen durch Kohlenstaubexplo
sionen, beispielsweise auf Grube Camphausen und 
Kreuzgraben, hervorgerufen haben, abgesehen von dem 
Verluste so vieler Menschenleben.

Bergassessor W i n k h a u s  und Bergrath L o h 
ma n n  berichteten sodann über die Resultate der von 
ihnen imRuhr-bezw.Saarkohlengebiet vorgenommenen

I’rüfnngen von Sprengstoffen.
Die sehr ausführlichen Mittheilungen des Ersteren, 
welche zum Theil bereits in Fachschriften („ Glückauf ‘ - 
Essen) veröffentlicht worden sind, gipfelten darin, dafs 
nicht nur das Schwarzpulver wegen seiner Gefährlich

keit bei Schlagwetter- und Kohlenstaubgruben womög
lich ganz aus dem Kohlenbergbau zu verbannen sei, 
sondern auch die gewöhnlichen Gelatine-Dynamite nicht 
zu den Sicherheits-Sprengmitteln, d. h. den nicht zün
denden gehörten, während die neuen Sprengstoffe, 
welche eine niedrige Explosionstemperatur haben, 
wie Dahmenit A, Roburit I, Köln-Rottweiler Sicher
heitssprengpulver und die Kohlen-Garbonite, nicht nur 
als die sichersten, sondern auch als sehr wirksame 
Sprengstoffe zu empfehlen seien.

Demgegenüber warntLohmann vorUeberschätzung 
des Werthes der letzteren, welcher in der Praxis noch 
nicht genügend erprobt, üherdies in ihrer chemischen 
Zusammensetzung uncotitrolirbaren Schwankungen 
ausgesetzt seien, wodurch ihr Verhalten wesentlich, 
beeinflufst werde; er hält ein gänzliches Verbot des 
Gebrauches von Gelatine und Dynamit für verfrüht. 
Ueber diese wichtige Frage fand eine lebhafte Dis- 
cussion statt, in welcher betont wurde, dafs auch 
w irtschaftliche Gründe gegen das Verbot der älteren 
Sprengstoffe sprechen und weitere Untersuchungen 
in den Betrieben ei forderlich seien.

Nach einer Frühstückspause sprach Berginspector 
U t h e m a n n  über B e w e t t e r u n g  d e r  Au s -  u n d  
V o r r i c h t u n g s a r b e i t e n  in S a a r b r ü c k e n ,  
er bemängelte die in Deutschland gebräuchlichen 
Ventilatorconslructionen und befürwortete die Ver
wendung von Separat-Blasventilatoren (gegenüber 
Saugventilatoren) bei An- und Vorrichtungsarbeiten 
und theilte seine Erfahrungen über Schlagwetter
bildung mit.

Die Frage:
Empfiehlt sich der Yenraltungsreehtsweg in Berg- 

Sachen?

wurde von dem Vortragenden, Oberbergrath A r n d t  
dahin beantwortet, dafs es wünschenswerth sei, wenn 
in Deutschland, ähnlich wie in Frankreich, ein all
gemeines deutsches Berggesetz eingeführt würde, unter 
Berücksichtigung der heutigen Verhältnisse. Aus der 
Versammlung wurde sowohl die Bedürfnifsfrage be
stritten, als auch die Möglichkeit, die verschieden
artigen bergbaulichen Verhältnisse in Deutschland 
einheitlich zu regeln. Handelsminister v. B e r l e p s c h  
warnte, allerdings unter Betonung des privaten 
Charakters seiner Ansicht, vor der Schwerfälligkeit 
und Langsamkeit des Verwaltungsrechtsweges und 
empfahl der Versammlung, sich theoretischer Er
örterungen zu enthalten und praktische Fragen zu 
erledigen. Nach Schlufs der Verhandlungen fand 
gemeinschaftliches Essen und Abends Zusammenkunft 
im Tivoli unter zahlreicher Betheiligung, auch seitens 
der Damen, statt.

Der zweite Tag brachte zunächst als geschäftliche 
Angelegenheiten einige Statutveränderungen, sowie die 
Wahl des nächten Festortes, bei welcher zwischen 
Dortmund und M ü n c h e n  letzlere Stadt gewählt 
wurde; es wurde ein Begrüfsungstelegramm an 
Se. Majestät den Kaiser abgesandt.

Es folgte dann ein interessanter Vortrag des 
Amtsraths Dr. S t r u c k m a n n  über die G e o l o g i e  
d e r  U m g e g e n d  v o n  H a n n o v e r ,  dessen auszugs
weise Wiedergabe hier kaum thunlich ist,

Berginspector R i c h e r t  behandelte den S t e i n -  
k o h l e n b e r g b a u i m n o r d d e u t s c h e n W e a l d e n  
am D e i s t e r ,  am Süntel, im Kreise Hameln, den 
Loccumer Bergen und am Bückeberg, welcher bis ins 
14. Jahrhundert rückwärts zu verfolgen ist und gegen
wärtig mehr als 4000 Arbeiter beschäftigt.

Zum Schlüsse berichtet Berginspector S i e m e n s  
über den BÖinerschen A pparat zur Verhütung des 
Uebertreibens bei Förderm aschinen, welcher in 
Verbindung mit besonderen Controlapparaten, in 
Sachsen, Schlesien u. s. w. in zahlreichen Ausführungen
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seit länger als vier Jahren in Benutzung ist und 
zufriedenstellend functionirt; Redner hebt die Vorzüge 
des Apparates hervor und betont seine Wichtigkeit 
in Bezug auf die Sicherung der Förderung besonders 
der Mannschaften.

Der Nachmittag wurde zu Excursionen nach 
Ilsede und Peine zur Besichtigung der Erzlagerstätten, 
Hochöfen und Walzwerke, nach den Fabriken von 
Gebr. Körting, Dreye Rosenkranz & Droop, J. C. 
König & Ebhardt und Continental Caoutchouc-Com
pany benutzt, welche viel Sehenswerthes und gastliche 
Aufnahme boten ; der Abend vereinigte die Theil- 
nehmer zu einem von der Stadt gebotenen Fest im 
Neuen Concerthause.

Der gröfsere Theil der Mitglieder besuchte als
dann in den folgenden Tagen mittels Extrazuges den 
Oberharz und besichtigte die Werke in Vienenburg, 
Oker, Bammelsberg, Clausthal u, a. m. —

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

Die Sitzung am 10. September 1895 fand unter 
dem Vorsitz des Wirkl. Geh. Oberbauraths S t r e c k e r t  
statt. Elsenbahndirector a. D. F r o i t z h e i m  spricht 

über die Kleinbahnen 
mit besonderer Berücksichtigung der mecklenburg- 
pommerschen Schmalspurbahnen. Ueber die Aus
gestaltung der Kleinbahnen gehen, wie der Vortragende 
bemerkte, die Ansichten noch sehr weit auseinander. 
Die Vielgestaltigkeit der Aufgaben, welche derartige 
Bahnen zu erfüllen haben, wie die bisher gemachten 
Erfahrungen, machen es unmöglich, für die Unter
nehmungen feste Normen herauszubilden. Am wenig
sten ist die Spurweitenfrage - geklärt. Für die Be
stimmung des zulässigen Baukapitals sind die späteren 
Einnahmen der allein mafsgebende Factor; nach dem 
ersteren richtet sich die Spurweite, die also gleichsam 
das Ergebnifs der Rentabilitätsberechnung darstellt. 
Im übrigen aber sollen, wie der Vortragende näher 
begründet, von den in den Ausführungsbestimmungen 
zum Kleinbahngesetz zugelassenen Spurweiten von
0,60, 0,75 und 1 m die kleinste Spur in vorwiegend 
ackerbautreibenden Bezirken, die mittlere da, wo '¡i 
bis '/s der Einnahmen dem Personenverkehr ent
springen werden, und die gröfsere bei überwiegendem 
Personenverkehr zur Anwendung kommen. Der Vor
tragende geht nach diesen allgemeinen Ausführungen 
auf die eingehende Darlegung der Entstehungs
geschichte und der baulichen Verhältnisse einschüefs- 
lieh der Betriebsmittel der mit 60 cm Spurweite er-

’ bauten mecklenburg-pommerschen Schmalspurbahn 
Ferdinandshof-Friedland-Jarmen über. Die Hauptlinie 
zieht sich in 61 km Länge quer durch das Grofs- 
herzogthum Mecklenburg-Strelitz und die Provinz 
Pommern bis zur schiffbaren Peene, hatte mit ihren 
AnschlüssenEndel893eineGesammtlängevon 112,3 km 
und hat heute bereits 147 km in Betrieb. Den im 
Verlaufe des Vortrags zu Gunsten der 60-cm-Spur 
geltend gemachten Vorzügen stellte Hr. Geheimer 
Oberbaurath S t a m b k e  Bedenken mehrfacher Art 
entgegen, betreffend die geringe Fahrgeschwindigkeit, 
die geringe Stabilität der Personen- und bedeckten 
Güterwagen, die Beschränkung in der Fahrzeugbreite 
und die Construction der Locomotiven. Die Vorzüge 
der Bahn können solche Nachtheile nicht aufwiegen, 
und im ganzen genommen sei die Spur von 75 cm 
doch zweckmäfsiger. Der Vorsitzende weist darauf 
hin, dafs in Preufsen die verschiedensten Spurweiten 
für diese Bahnen jetzt zur Anwendung kämen, was 
eine spätere gemeinsame Inbetriebnahme der Bahnen 
sehr erschweren müsse. Das Bedürfnifs, auch 
derartige Bahnen später in Zusammenhang zu 
bringen, werde mit der Zeit in mehr oder minder 
grofsem Umfange mit Sicherheit hervortreten. Hr. 
Geheimer Oberbaurath S t a m b k e  tritt dem Vor
sitzenden darin bei, dafs später eine Zeit kommen 
werde, wo man die Verschiedenartigkeit der Spur 
sehr bedauern werde; auch sei er der Meinung, die 
Militärverwaltung dürfte, wenn sie abermals vor die 
Frage der Spurweite gestellt werde, der 75-cm-Spur 
doch wohl den Vorzug geben. Hr. Generalmajor von 
R ö s s i n g  spricht sich dahin aus, dafs man sich dem 
Vortheil, den eine Bahnlinie mit 75 cm-Spur gewähre, 
nicht verschliefse, doch könne die Militärverwaltung 
nicht darauf bauen, dafs das Land mit dieser gröfseren 
Spur folge. Hr. Oberst T a u b e r t und Hr. Hauptmann 
a. D. P a u l u s  glauben, man gehe zu weit, wenn man 
eine Uebereinstimmung der Spur auf dem ganzen 
Verkehrsgebiet fordere; man dürfte sie auf kleine in 
sich zusammenhängende Bezirke beschränken können.

Hr. R h o d i u s  als Gast macht über eine von 
dem italienischen Ingenieur A n g e l a  T e s s a r o  er
fundene kartographische und tachographische Maschine 
unter Vorführung eines betriebsfähigen Musterapparates 
eingehende Mittlieilungen. Die kartographische Ma
schine dient zur Beschriftung von Karten und Plänen 
beliebiger Art in jeder beliebigen Ausführung, und 
die mit Umdruckfarben hergestelitcn Einzeichnungen 
können direct auf Stein oder Zink druckferlig über
tragen werden. Gegenüber den bisherigen Verfahren 
läfst sich die bisher auf derartige Arbeiten verwendete 
Zeit auf '/s einschränken.

Referate und kleinere Mittlieilungen.

Außenhandel der Vereinigten Staaten von Amerika 
im Fiscaljalir 1. Juli 1S91 bis 30. Juni 1895.

Nur sehr winzig ist der Nutzen, welchen der im 
August vorigen Jahres in Kraft getretene neue Zoll
tarif der Vereinigten Staaten von Amerika* für den 
Export Europas von Eiser. und Eisenwaaren gehabt 
hat. So werthvoll auf den ersten Blick die Herab
setzungen einiger Zölle schienen, so belanglos waren 
sie in Wirklichkeit gegenüber dem starken Aufschwung,

* Vergl. Seite 745 ff. des Jahrgangs 1894 dieser 
Zeitschrift,

dessen die amerikanische Eisen- und Stahlindustrie 
während der McKinley-Bill sich erfreute. Der Ge- 
sammteinfuhrwerth der weiter unten einzeln auf
geführten Waarenposten, Eisenerze nicht mit ein
gerechnet, belief sich im Fiscaljahre;

1894/95 auf 23 037 000 $
1893/94 , 21 314 000 „
1892/93 , 34 938 000 ,
1891/92 , 28 928 000 ,
1890/91 , 53 544 000 ,
1889/90 , 41 680 000 ,

Die Zunahme der Einfuhr ist also sehr unbedeutend, 
ungefähr 1720000 $ , und von einer Rückkehr zu
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den Einfuhrzahlen der Jahre vor den Mc Kinley-Zöüen 
kann auch nicht im entferntesten die Rede sein.

Innerhalb der engen Grenzen der Steigerung der 
Einfuhr gegen das Vorjahr haben am meisten Messer
schmiedewaaren an Absatz gewonnen, deren Einfuhr 
auch noch über die des Jahres 1892/93 (1421000 $) 
hinausgeht. Auch in Ketten, für welche der Zoll 
von 45 % vom Werth auf 30 % ermäfsigt wurde, 
wird die Einfuhr aus 1892/93 (65 000 $) überholt, 
ebenso in Gewehren (1892/93 für 322 000 $). In allen 
anderen Posten bleibt die Einfuhr, auch wo sie die 
von 1893/94 übertrifTt, hinter 1892/93 zurück, wie die 
Tabelle zeigt. Das gilt namentlioh von Roheisen und 
überhaupt von allen schweren Eisen- und Stahl
erzeugnissen. Besonderes Interesse erfordert die Ein
fuhr von Weifsblech, die zwar ein wenig gestiegen 
ist, aber doch bei weitem nicht in dem Umfange, 
wie man in Amerika befürchtete. Die Einfuhr von 
Zinn, welches im vorigen Jahre wieder auf die Frei
liste gesetzt wurde, ist infolgedessen wieder in die 
Höhe gegangen. In Bandeisen für Baumwollballen, 
die zum erstenmal in der Statistik von den übrigen 
Bandeisen getrennt aufgeführt sind , ist die Einfuhr 
nach der vorliegenden Statistik fast null gewesen, 
obwohl sie zollfrei ist.

Weitere Einzelheiten weist folgende Tabelle nach 
(1000 tons =  1016 t; 1000 lbs. =  454 kg):

1892/93 1893/94 1894/95

E i n f u h r W erth 
1000 |

Menge
W erth
1000$

Menge W erth
1000$

Eisenerz . . . 1000 tons 1 243 219 '389 263 380
Roheisen. . . . „ „ 1 500 26 586 14 387
Abfall-, Alteisen „ „ 277 3 46 3 38
Stabeisen, gew. Izt oder ge- 

 ̂ häm m ert , , 1000 lbs. 720 22 761 422 28 953 502
Schieneneisen, Schienen

stahl . . . .  1000tons 22 2 42 1 11
Bandeisen, Reifen f. Ballen, 

Fässer . . .1 0 0 0  lbs. 97 1 792 32
Reifen-, Bandeisen „ „ 77 2 226 64 387 11
Stahlblücke, -Luppen, -Kol

ben ,-S tangen . 1000 lbs. 1588 27 881 821 30 108 1099
Eisen- oder S tahlplatten 

und Bleche, Taggers- 
Eisen od. S tahl 1000 lbs. I960 60 524 1 191 56 291 1 115

W eifsbleche, Mattbleche, 
Taggers-Z inn. 1000 lbs. 17 566 454 161 11 970 508 4 !9 12144

D rahtstangen und Stäbe, 
Eisen u .S ta h l, 1000 lbs. 1 706 56 228 994 50 514 934

D ra h t, Drahtseile und 
Stränge . . .1 0 0 0  lbs. 629 8 710 475 13 421 679

Baumwollballenreif. „ „ — _ — 11 —

Ambosse . . .  . 110 736 48 1 083 75
K etten . . . .  „ ” 65 462 25 950 69
M esserschmiedewaaren . . 1 421 — 806 — 1855
Feilen a ller Art, Raspeln . 76 — 37 — 66
Gewehre, Kanonen u. s. w. . 322 123 — 458
Nähnadeln für Handarbeit 369 — 278 — 291
M a s c h in e n ......................... 3 369 __ 1420 __ 1630
Flintenläufe, geschmiedet, 

roh g e b o h r t .................... 118 53 48
Andere Eisenwaaren . . . 2 947 — 1 494 — 1637

Zusammen Eisen u. Eisen
waaren, aufser Erz . . 34 938 21 314 — 23037

Zinn in B arren , Blöcken 
u. s. w. zollfrei 1000 lbs. 12 359 _ 40 484 5 713

Desgl. zollpflichtig „ — 16 785! 2 641 7 148 1074
Bituminöse Kohle 1000 tons 3 614 1 148 3 704 1 255 3 839

Die A u s f u h r  amerikanischer Hüttenerzeugnisse 
und Eisenfabricate ist, wie nicht anders zu erwarten, 
auch in dem letzten Fiscaljahr gestiegen. Sie hat, 
einschliefslich landwirtschaftliches Geräth, an Werth 
betragen:

1894/95 . . 37 414 000 $
1893/94 . . 34 248 000 ,
1892/93 . . 34 763 000 ,
1891/92 . . 32 596 000 ,
1886/91 . . 24 963 000 »

fünfjähriger
D urchschnitt

Für die einzelnen Posten werden in den letzten 
beiden Jahren folgende Zahlen nachgewiesen:

A  u s f ü h r
1894 1895

Menge W erth 
1000 ¿

Menge W erth
1000$

L an dw irtschaftliches  G erä th : 
M ähmaschinen u. Theile davon 3 262 3 660
Pflüge, Cultivatoren, Theile

540 514
— 1 226 — 1 239

Zusammen . . ■ _ 5 028 - 5 413

Roheisen . . . . .  1000 tons 27 370 23 277
B and-und Reifeneisen 1000 lbs. 351 7 333 6
Stangeneisen . . . 1000 * 6 6*2 134 7 801 143
W agenräder . . . .  1000 Stck. 12 95 17 140
Guiswaaren, sonst nicht genannt — 492 — 583
Messerschmiedewaaren . . . . — 168 . — : 154
Gewehre u. s. w............................... — 624 — 787
Blöcke, Luppen- und 

Kolbeneisen . . . 1000 lbs. 1 145 29 6 976 95
Schlösser, H aken, Riegel und 

anderes B a u e is e n .................... 2 505 2 484
Sägen und W erkzeug . . . . . — 1 919 — 1985
Maschinen, nicht besond. genannt — 10 453 — 11 502
Locom otiven .................... Stück 142 1 028 252 2 380
Feststehende Dampfmaschin. „ 
Dampfkessel undM aschinentheÜe

365 313 273 220
— 710 — 376

D rahtstifte  . . . .  1000 lbs. 16 737 330 16 895 284
Geschmiedete Nägel,

Hufeisen . . . .  1000 „ 3234 181 4 367 210
Bleche aus Eisen . . 1000 „ 5 061 112 2 122 53

„ S tahl . . 1 0 0 0  „ 1306 40 2 091 66
Druck erpressen und Theile davon — 273 — 160
Eisenschienen . . . 1000 tons 1 27 2 43
Stahlschienen . . . 1000 „ 16 448 10 267
W a a g e n ........................................ — 315 — 293
Nähmaschinen und Theile davon — 2 347 — 2 260
Oefen und R o s t e ......................... — 236 248
D r a h t .......................... 1000 lbs. 44 778 1 075 61094 1277
Allo anderen Eisen- und Stahl- 

w a a r e n ......................................... _ 4 988 — 5 707

Zusammen, einschl. l a n d w ir t 
schaftliches Geräth . . . . _ 34248 _ 37 414

"Wagen und Theile davon . . . _ 1 649 — 1514
Eisenbahnwagen, Personen- und 

G ü t e r - ......................................... 1 701 _ 868
W issenschaftliche In s trum en te , 

einschliefslich Telegraphen, 
Telephon und dergleichen 1 534 1913

Anthracitkohle . . . 1000 tons 1437 0 657 1 397 5918
Bituminöse Kohle . . 1000 „ 2178 5252 2 375 5180
E i s e n e r z .............................. tons — — 1411 6

Die Zunahme in der Ausfuhr l a n d w i r t s c h a f t 
l i c h e n  G e r ä t s  verdient um so mehr Beachtung, 
als die Ausfuhr nach Südamerika stark zurückgegangen 
ist, nach Argentinien von 1514 000 auf 1005 000 $; 
ebenso nach Britisch-Australien, von 358000 auf 
247 000 $. Um so mehr ist die nach Europa gelangte 
Ausfuhr gestiegen, nach England von 597 000 auf 
751000 $, nach Frankreich von 287 000 auf 534 000$, 
nach Deutschland von 525 000 auf 553000 $ und 
nach dem übrigen Europa, also besonders Osteuropa, 
von 651000 auf 1234 000 $, so dafs Europa im 
ganzen im letzten Fiscaljahr für 3 072 000 $ erhalten 
hat gegen 2 060000 $ im Jahre vorher.

Bezüglich der Bezugsländer von B au  e i s e n .  
Sägen  und  We r k z e u g e n  im Werthe von 4469000 $ 
ist hervorzuheben, dafs Deutschlands Antheil 414000 $ 
beträgt gegen 293 000 $ im Vorjahre, also beträcht
lich gestiegen ist; und die Ausfuhr nach Europa 
überhaupt ist von 1250000 auf 1490 000 $ gestiegen. 
Dagegen ist sie nach Britisch-Nordamerika von 643 000 
auf 504000 $, nach Cuba von 439 000 auf 258000 $
zurückgegangen.

Die Gruppe M a s c h i n e n  verdankt ihre Steigerung 
von 12 505000 auf 14478000 $ besonders Brasilien, 
welches gegenüber 681000 $ 1893/94 im letzten Jahre
2 046 000 $, und Mexico, welches 1 597 000 bezw. 
1836 000$, und Afrika, welches 317 000 bezw. 
823 000 $ aufweist. Deutschland ist von 585000 
auf 489000 $ zurückgegangen.

o
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Bemerkenswerthe Verschiebungen in den Absatz
gebieten zeigen auch N ä h m a s c h i n e n .  Es em
pfingen 1893/94 nnd 1894/95 Deutschland für 256000 
und 472000 $, Brasilien für 102000 und 140000 §, 
also erheblich mehr, dagegen Cuba für 213 000 und 
16 000 $, Britisch-Australien für 311 000 und 225 000 §, 
Argentinien für 72000 nnd 54000 $.

Die Ausfuhr von b i t u m i n ö s e r  K o h l e  hat d^r 
Menge nach zugenommen, während dor Werth zurück
gegangen ist; auch die Anthracitkohle zeijrt ver
minderten Durchschnittswert. Nach Europa gelangten 
von beiden Kohlen zusammen 1893/94 127 000 tons, 
davon nacli Deutschland 32 645 tons; im letzten Fis- 
caljahr dagegen nur 12 500 tons im ganzen, und nur 
400 tons nach Deutschland. Fast allgemein haben 
dafür die übrigen amerikanischen Länder mehr be
zogen, namentlich Britisch-Nordamerika 3018000 gegen 
2805000 tons 1893-94, Cuba 415000 gegen 332000 tons, 
übriges Westindien 148 000 gegen 128 000 tons.

Der zuletzt aufgeführte Posten, 1411 tons E i s e n 
erz,  ist aus bekannten Gründen besonders interessant. 
Es ist das im Juni nach Ruhrort exportirte Erz, 
worüber im Vierteljahrs-Marktbericht Seite 692 und 
unter „Wahrheit und Dichtung“ Seite 735 dieses 
Jahrgangs schon berichtet wurde.

M. Busemann.

Südamerikanisches Manganerz.
Wie das .Engineering and Mining Journal“ vom 

21. September rnittheilt, wird gegenwärtig südampri- 
kaniscbes Manganerz auf den nordamerikanischen Erz
markt gebracht und ist die erste Ladung von 2500 t 
bereits vor Nombre di Dios eingetroffen. Weitere Sen
dungen sollen demnächst folgen. Bisher hatten die 
Vereinigten Staaten Manganerze aus dem Kaukasus, 
aus Spanien und von der Insel Cuba bezogen.

Natürliches Gas.
Wie amerikanische Blätter berichten, befinden 

sich die wichtigsten Gasfelder im westlichen Theil 
von Pennsylvanien, im westlichen Tlieil von New- 
York, im nordwestlichen Theil von Ohio und in 
Central-Indiana. In grofsen Mengen wurde überdies 
Naturgas in Arkansas, Californien, Jllinois, Jowa, 
Kansas, Kentucky, Louisiana, Missouri, Süd-Dakota, 
Tennessee, Utah, West-Vjjginien. Wisconsin nnd 
Wyoming gefunden, doch hat der Druck, unter welchem 
es ausströmt, überall nachgelassen, so dafs man ge
zwungen ist, es durch künstlichen Druck an die Ver
brauchsstelle zu treiben.

Auch der Verbrauch hat wesentlich abgenommen; 
so betrug der Werth des verbrauchten natürlichen 
Gases im Jahre 1894 nur 14 000000 $, während er 
im Jahre 1888 noch 22 500 000 $ betrug.

Ueber das Alter der Chamottfabrieatiou
hat H, Lütgen-Eschweiler sehr bemerkenswerthe Mit
tbeilungen in der „Thonindustrie-Ztg.“ veröffentlicht.* 
Im Berliner Museum befindet sich eine Sammlung 
schöner architektonischer Terracotten aus Olympia, 
meist grofse, prächtig ornamentirte Gesimsstücke, 
die aus dem 6. Jahrhundert vor Chr. stammen. Auf 
der Bruchfläche zeigen sie das Aussehen eines gut 
gebrannten Ghamottesteines, bei dem der Chamolle 
ziemlich reichlich angewandt worden ist: scharfkantige, 
sufsen schwarze, innen röthliche Splitter liegen ge
drängt in dem mehr mürben, hellröthlichen B indeton.

Man hatte diese schwarzen Splitter bisher für 
natürliche Steinchen. Unreinlichkeit und dergl. im 
Thon angesehen. Nach einer genauen mikroskopischen

* Entnommen aus einem freundlichst übersandten 
Sonderabdruck.

Untersuchung kam Lü t ge n  indessen zu der Ueber- 
zeugung-, dafs diese Splitter aus gebranntem Thon, 
also Chamotte, bestehen, den man zur Magerung der 
grofsen Thonwerkstücke gebraucht hatte. Eine von 
C. Cr a me r  in Berlin ausgeführle chemische Analyse 
bestätigte diese Ansicht in vollem Mafse. Im Hinblick 
auf die Art des Bruches schlofs Lütgen weiter, dafs 
es sich wahrscheinlich um zerkleinerte Stücke von 
Steinzeug, z. B. Wasserleitungsröhren, handelt. Trifft 
diese Annahme aber nicht zu, so wäre die interessante 
Thatsache zu constatiren, dafs s c h o n  vor  z w e i 
e i n  h a l b  t a u s e n d  J a h r e n  Thon gebrannt worden 
ist, eigens zu dem Zweck, denselben in zerkleinertem 
Zustande als Zusatz zu frischem Thon zu verarbeiten. 
Es war also schon damals die später während vieler 
Jahrhunderte vergessene Grundlage der Chamotte- 
industrie bekannt.

Hochofenanlage in Triest.
Die Krainische Eisenindustrie-Gesellschaft beab

sichtigt, in Triest eine Hochofenanlage zu errichten. 
Mafsgebend für die Wahl dieses Ortes war der Um
stand, dafs durch ein Specialgesetz vom 10. August
1895 es der Regierung zusteht, neuen industriellen 
Unternehmungen in Triest., welche die Anfertigung 
von Artikeln bezwecken, die in Oesterreich entweder 
noch gar nicht oder in einem den bestehenden w i r t 
schaftlichen Verhältnissen nicht entsprechendem Um
fang producirt werden und deren Errichtung im volks
w irtschaftlichen Interesse gelegen ist, die Befreiung 
von der Erwerbs- und Einkommensteuer, sowie von 
der Gebäudesteuer für die Dauer von 12 Jahren, ferner 
die Befreiung von Stempeln und Gebühren für die 
Vertragsurkunden zu gewähren.

Die Krainische Eisenindustrie-Gesellschaft, welche 
um diese Begünstigung eingekommen ist, hat ihr Ge
such damit begründet, dafs die gegenwärtige öster
reichische Roheisenerzeugung den Bedürfnissen der 
inländischen Werke nicht genügt und alljährlich rund
1 Million Metercentner Roheisen eingeführt werden 
müssen. Die Gesellschaft beabsichtigt, mit zwei neuen 
Hochöfen jährlich 600000 Metercentner Roheisen zu 
erblasen und hierdurch wenigstens theilweise die Ein
fuhr aus dem Auslande zu ersetzen. Ueberdies sei, 
wie sie hervorhebt, die Errichtung der geplanten 
Hochöfen nicht nur für Triest von der gröfsten 
Wichtigkeit, sie werde vielmehr auch derkärntnerischen 
und krainischen Eisenindustrie zum Vortheil gereichen.

Demgegenüber haben sich die Handelskammern 
zu Leoben, Klagenfurt und Graz auf einen ganz anderen 
Standpunkt gestellt. In ihrer Eingabe an das Handels
ministerium wird betont, dafs die Oesterreichische 
Alpine Montangesellschaft sich durch diesen Wett
bewerb veranlafst fühlen würde, auf ihren Werken 
in Kärnten den Betrieb noch weiter einzuschränken, 
und das Feld ihrer Thätigkeit ganz nach Obersteier
mark zu verlegen; aber auch den steierischen Werks
besitzern könne die Anlage in Triest nur nachtheilig 
sein und sie erblicken in dem neuen Unternehmen 
eine schwere Gefahr für die gesammte österreichische 
Volkswirtschaft.

Denselben Standpunkt hat auch der steiermärkische 
Landesausschufs und der Verein der Montan-, Eisen- 
und Maschinen-Industriellen in Oesterreich zu dem 
seinigen gemacht. In den Eingaben an die Ministerien des 
Handels, der Finanzen und des Ackerbaues wird nach
gewiesen, dafs die Anwendung des Steuerbefreiungs
gesetzes auf das neue Unternehmen nicht berechtigt sei.

Demgegenüber ist naturgemäfs dieTriester Handels
kammer sowie der Triester Stadtrath entschieden für 
die Errichtung der neuen Anlage eingetreten. Seitens 
der österreichischen Regierung liegt bisher noch keine 
Entscheidung vor.
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Canada.
Dem Handelsbericht für das Jahr 1894 entnehmen 

wir das Folgende:
„An deutschen emaillirten Blechwaaren wurden 

im Fiscaljahr 1894 für 106 570 £ gegen 63 915 § im 
Vorjahr eingeführt; doch dürfte die Einfuhr davon 
bald aufhören, da zu ihrer Herstellung im Dominium 
bereits drei Fabriken (mit deutscher Maschinenein- 
richlung) im Bau begriffen sind. Der Werth für 
Maschnieneinfuhr aus Deutschland hob sich von 
15 951 $ auf 26 686 $. Audi die Einfuhr von Eisen- 
lötiren und Trägern kräftigte sich. Kleineisenwaaren, 
Stecknadeln, Feuerwaffen, Messing- und Bleiwaaren 
zeigen gleichfalls eine geringe Steigerung. Der Bezug 
von Badreiten für LocomoLiven und Eisenbahnwagen 
ging stark zurück, da die grofsen canadischen Eisen
bahnen infolge des verminderten Verkehrs ihren Be
trieb einschränken. Die Werkzeugeinfuhr wird durch 
die guten und praktischen, in Uanada selbst herge
stellten Waaren gehemmt, ln Telegraphendraht latst 
die canadische Industrie fremdes Fabricat nicht mehr 
ins Land kommen. Auch ausländischer Stacheldraht 
ist, trotz der im Vorjahr eingetretenen Zollerrnäfsigung, 
bei dem niedrigen Verkaufspreis des canadischen 
Erzeugnisses nicht weltbewerbsfähig.*

(„Deutsches Handelsarcliiv“ 1895, Seilo 451).

Tunis.
Da vom 28. September nächsten Jahres an der 

Vertrag zwischen Tunis und Italien vom Jahre 1868 
auf weitere 28 Jahre laufen würde, falls ein Jahr 
vorher keine Kündigung erfolgt, haben die that- 
sächhchen Herren von Tunis, die Franzosen, wie 
nicht anders erwartet werden konnte, dieser Tage 
durch den Bey von Tunis den Vertrag gekündigt; 
hauptsächlich offenbar in der Absicht, so mehr freie 
Hand zu bekommen, den der Zahl nach weit über
legenen Italienern in Tunis den Erwerb und damit 
den Aufenthalt zu erschweren. Da aufserdetn Tunis 
auch die mit anderen Ländern bestehenden Verträge 
gekündigt hat, liegt die Wahrscheinlichkeit nahe, dafs 
der bisher allgemein erhobene Zoll von 8% vom 
Werth im nächsten Jahre höheren Specialzöllen 
wird weichen müssen.

Somit wird Tunis in nächster Zeit in handels
politischer Hinsicht öfter genannt werden, und einige 
Zahlen über die Bedeutung des Landes als Absatz
gebiet dürlten am Platze sein.

Im Jahre 1894 hat die Gesammteinfuhr einen 
Werth von 41923 00U Frcs. gehabt, 3,5 Alill. Frcs. 
mehr als lö9ä, wo allerdings infolge der schlechten 
Ernte das Geschält stockte. Welchen Antheil Deutsch
land an der Einfuhr hat, ist aus der Statistik nicht 
zu ersehen, doch beträgt er nach sachkundiger 
Schätzung sicher nicht über 2 Mill. Frcs. Das ist 
wenig. Die Gesammteinfuhr von Eisen und Eisen
waaren bewerthete sich aut 839 000 Frcs. Wie der 
deutsche Gonsul dazu miltheilL, wird Baueisen gröfsten- 
theils aus Belgien bezogen. In billigen Artikeln 
der Schlosserei und Eisenkurzwaarenbranche liefert 
Deutschland fast den ganzen Bedarf, der sich etwa 
auf 60000 Frcs. belaufen dürfte, ln „Metallwaaren* 
wird aufsei dem eine Einfuhr von 1 9y6 000 Frcs. nach
gewiesen, worunter auch Gegenstände aus Edelmetallen 
eingerechnet sind. Deutschlands Antheil daran ist 
nicht nachzuweisen. Der Werth der eingeführlen 
Maschinen belief sich auf 788 UOU Frcs. Da es an 
Industrieen, welche Maschinen nöthig hätten, in Tunis 
fehlt, kommen nur landwirtschaftliche Maschinen in 
Betracht, welche zollfrei eingeführt werden können. 
Eineu Anhalt für den Antheil Deutschlands daran 
bietet nur die Mittheilung des Consuls, dafs „deutsche

Häuser daran mit einigen Tausend Frcs. betheiligt sind, 
und dafs das Gleiche für Werkzeugmaschinen gilt*.

Von der Ausfuhr kommt hier nur Zink in Be
tracht, das 1894 im Werthe von 1 130 000 Frcs aus
geführt wurde. M. Bu.

Handel in Padang (Sumatra).
Während Padang noch vor wenigen Jahren sozu

sagen von der Aufsenwelt abgeschlossen war, ist in 
den letzten Jahren in dieser Hinsicht entschieden eine 
Wendung zum Besseren eingetreten. Ein regerer 
Dampl'scniffsverkehr brachte Fadang in engere Ver
bindung mit Europa und den grofsen hinterindischen 
Handelsplätzen, wie Batavia und Singapore, und die 
seit dem Jahre 1892 vollendete Eisenbahn von Padang 
nach den Ombitien-Kohlendistricten im Innern des 
Landes, unweit der Grenze des unabhängigen Gebiets, 
erleichterte und förderte den Verkehr landeinwärts. 
Nothwendigerweise mufsten diese Umstände auf das 
Leben und Treiben und auf den Handel einen kräftigen 
Einllufs ausüben.

Padang ist hauptsächlich ein Einfuhrmarkt und 
versieht die Westküste und das Innere Sumatras mit 
den Erzeugnissen der europäischen Industrie.

Die Einfuhr im Jahre 1894 belief sich auf 
11754 000 J t ,  ausschliefslich Petroleum, wovon aus 
Amerika 87 570 Kisten bezogen wurden.

Aus Deutschland wurden unter anderen Artikeln
im Jahre 1894 eingeführt: Harktwerihj

x
M esser.............................................................  20 000
Drahtnägel . .................................................  20 000
F e d e rs ta h l.....................................................  17 000
Schlösser.........................................................  8 500
Eiserne Werkzeuge und andere Eisenwaaren 30 000 
Maschinen aufser Nähmaschinen . . . .  3 000
N ähm asch inen .............................................  42 000
Nähnadeln ..................................................... 1 7U0
Blechdosen............................................. . . 10 000

Deutschlands Ausfuhr nach Padang bricht sich 
mehr und mehr Bann, ein Beweis für die Concurrenz- 
fähigkeit deutscher Fabricate. Namentlich die Er
zeugnisse der deutschen Eisenindustrie haben siegreich 
den Wettstreit mit britischen Fabricaten ausgehulten 
und beherrschen den Fadanger Markt.

Ttieilweise haben sich deutsche Fabricanten und 
Firmen direct mit Padanger Importeuren in Verbindung 
gesetzt, gröfstentheils aber geschieht der Ankauf der 
deutschen, für Padang bestimmten Waaren durch die 
Zweigniederlassungen oder Vertreter der Padanger 
Handelshäuser in Amsterdam und Botterdam. Deutsche 
Exporteure thun daher gut, sich auf genannten Plätzen 
nach tüchtigen Agenten umzuseheu und diese mit 
guLen Mustercollectionen auszurüsten. —

Sämmtliche Locomotiven (46) für die Sumatra- 
Staatseisenbahn stammen aus Deutschland, auch die 
Schienen, eisernen Querschwellen, Achsen, Bäder und 
viele andere Eisen- und Brückentheile sind deutsches 
Fabricat. Neue Lieferungen stehen in Aussicht, sobald 
die projectirte Verlängerung der Bahnstrecke Fort de 
Kock-Payacombo durch die Niederländische Regierung 
genehmigt wird. Im Jahre lö94 wurden aus Deutsch
land 4 Zahuradmaschinen geliefert und wurden t> ge
wöhnliche Locomotiven bestellt. Gröfsere Bestellungen 
erfolgen stets durch das technische Bureau im Colonial
ministerium im Haag. Von hier aus werden in bestimmten 
Fällen die besten Bezugsquellen angegeben, doch liegt 
die endgültige Bestimmung bei genanntem Ministerium.

Die im Jahre 189ü vollendete Sumatra - Staats- 
eisenbahn ist hauptsächlich zum Transport der Kohle 
aus dem reichen Kohlendistriet am Ombilienflusse im 
Innern des Landes erbaut worden. Aus der Ebene 
von Padang steigt die Bahn mit einer Zabnradanlage
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900 m nach Patteng Pandjang empor, um sich dort 
in der Nähe in drei Aeale zu verzweigen, nach Om- 
bilien (Sawah Loento), nach Solok und nach Fort de 
Kock. Eine Verlängerung des Zweiges Foit de Kock 
nach Payacombo ist projectirt, mufs jedoch erst von 
der Niederländischen Regierung genehmigt werden.

Im Jahre 1894 wurde durch diese Bahn ein 
Gewinn von rund 300000 Gulden (500000 JC) erzielt. 
Das Resultat in den Kohlenminen ist befriedigend. Im 
Jahre 1893 wurden 75 000 engl. Tonnen, im Jahre 1894 
monatlich 8000 engl. Tonnen nach Padang abgeführt.

Im nächsten Jahre wird eine Zunahme der Kohlen
ausbeute erwartet auf etwa 12000 engl. Tonnen monat
lich. Die Kohle wird nach dem Hafen von Padang 
abgeführt und kann das dort befindliche Magazin 
6000 engl. Tonnen aufnehmen. Die Kohle wird zumeist 
verbraucht bei den Staatseisenbahnen auf Sumatra 
und Java, durch die Schiffe der Niederländisch-In
dischen Marine und der „Paketvaart“. Fremde Schiffe 
können einige Hundert Tonnen Kohle einnehraen 
ohne vorherige Anfrage, doch ist eine Anfrage im vor
hinein immerhin zweckmäfsig und unbedingt nöthig, 
wenn es sich um eine gröfsere Menge handelt.

Die Qualität der Kohle wird günstig beurtheilt, 
und giebt sie bei richtiger Behandlung sehr gute 
Resultate. Der Preis ist ungefähr 12 Gulden f. d. Tonne.

Die Postdampfschiffe der Niederländischen Dampf- 
schiffahrts - Gesellschaft „Nederland“, die von der 
Niederländischen Regierung subventionirt wird, laufen 
Padang alle 14 Tage an und bringen die Passagiere, 
Post und Frachten aus Euiopa mit. Die Linie berührt 
Amsterdam, Genua, Port - Said , Padang, Batavia, 
Satnarang, und Soerabaya auf der Aus- und Rückreise. 
Auf letzterer nehmen diese Dampfschiffe von Padang 
Passagiere, Post und Ladung mit.

Die Verbindung Padaogs mit den Küstenplätzen 
Sumatras und. Atjeh, ferner mit Batavia, Penang, 
Singapore und den Inseln des Niederländisch-Indischen 
Archipels besorgt die „Koninklyke Paketvaart Maat- 
schappy“. Wiederholt haben Dampfschiffe des „Nord
deutschen Lloyd“ für Padang bestimmte Güter nach 
Singapore gebracht, von wo sie dann durch die 
„Paketvaart* nach Padang verladen wurden. Da jedoch 
die Dampfer der letzteren Gesellschaft zwischen 
Singapore und Padang viele Zwischenhäfen besuchen 
und daher für die Fahrt von Singapore nach Padang
11 Tage nöthig haben, so nehmen die Sendungen aus 
Europa zu viel Zeit in Anspruch und gehören daher 
zu den Ausnahmefällen.

(„Deutsches Handels-Archiv“ 1895, S. 390.)

Nähmaschinen in Dänemark.
Ein gutes Zeugnis stellt der amerikanische Gonsul 

in Kopenhagen den deutschen Nähmaschinen aus, 
indem er sagt, dafs ein Vergleich der zumeist aus 
Glasgow bezogenen „Singer'‘-Maschinen mit dem 
deutschen Erzeugnis in Bezug auf die Preiswürdig
keit zu gunsten des letzteren ausfällt. Daher er
freuen sich die deutschen Nähmaschinen in Dänemark 
des stärksten Absatzes. Sie haben in der Regel 
niedrigere Preise als andere, und wenn es auch wahr 
ist, dafs unter ihnen manche sehr billige Waare sich 
befindet, so giebt es doch auch viele Maschinen dieser 
Herkunft, die bei ganz entsprechender Qualität billig 
genug sind, um gegen jede Goncurrenz standzuhalten.

Von amerikanischem Fabricate sind in Dänemark 
blofs „Singer' und „New Home“ bekannt und ein- 
gefühit. Erstere kommen meist aus Glasgow, wo die 
Firma eine Fabrik hat. Die New Home-Gesellschaft 
ist erst jüngst mit ihren Maschinen in Dänemark auf
getreten.

Aus England werden aufser den dortlands er
zeugten und bereits envähnten „Singer“ keine anderen 
Maschinen auf den Markt gebracht. Der Grund dafür 
liegt einmal in dem Umstande, dafs die englischen 
Maschinen anders gebaut sind als die in Dänemark 
beliebten, hauptsächlich aber darin, dafs die aus Eng
land stammende Waare theurer ist.

Die aus Schweden eingeführten Maschinen haben 
keinen guten Namen und finden nur sehr schwachen 
Absatz. Dänemark selbst fabricirt nur wenig und zu 
theuer. Die Einfuhr wird auf ungefähr 7000 Stück 
geschätzt. Der Zoll wird nach deu verschiedenen 
Theilen der Maschine folgendermafsen berechnet: 
die eigentliche Maschine zahlt einen Zoll von 6 Oere 
(100 Oere gleich 1,13 J t)  für 0,5 kg; das eiserne 
Gestell zahlt 2 Oere für 0,5 kg und die Holztheile 
ungefähr 14 Oere für 0,5 kg. Wegen des hohen Zolles 
auf die Holztheile lassen einige Händler diese Theile 
in Dänemark machen. Infolge der billigen Preise für 
Nähmaschinen nimmt der Absatz staik zu. Einige 
Händler bieten Maschinen mit Tritt zu 55 bis 80 Kronen 
aus, während Handmaschinen zu 25 Kronen ange
kündigt erscheinen. Die Agenten der Singer-Näh- 
maschinen-Gesellschaft haben folgende Preisliste: 
Familienmaschinen mit Tritt 85 Kronen, Nähmaschinen 
mit Tritt für Schneider 125 Kronen, desgleichen für 
Schuhmacher 160 Kronen, Handmaschinen 60 Kronen. 
Der jährliche Absatz dieser Singer wird auf 2000 Stück 
angegeben. M. Bu.

B ü c h e r s c h a u .

Encyklopädie des gesammten Eisenbahnwesens in 
alphabetischer Anordnung. Herausgegeben von 
D r. V i c t o r  R o l l ,  Generaldirectionsrath der 
österr. Staatsbahnen, unter redactioneller Mit
wirkung der Oberingenieure F. Kienesperger 
und Ch. Lang, in Verbindung mit zahlreichen 
Fachgenossen. S i e b e n t e r  (Schlufs-)B an d. 
Stellwerke bis Zwischenstation. Mit Ge n e r a l *  
r e g i s t c r  und vollständigem Mitarbeiter-Ver- 
zeichnifs.Mit 200 Originalholzschnitten, 29 Tafeln 
und 1 Eisenbahnkarte. Wien 1895, Druck und 
Verlag von Carl Gerolds Sohn. P re is : geh. 10 M .

Die hochbedeutsame Encyklopädie des gesammten 
Eisenbahnwesens, einschliefslich der damit in Ver
bindung stehenden Zweige der technischen Wissen

schaften liegt mit dem 7. Band nunmehr abgeschlossen 
vor. Fast siebenjähriges angestrengtes Zusammen
wirken zahlreicher Fachgenossen ist nöthig gewesen, 
um ein solch umfassendes, gänzlich auf der Höhe der 
Zeit stehendes Sammelwerk zu schaffen. Fürwahr 
eine kurze Frist, wenn man die Gediegenheit und 
Reichhaltigkeit des Inhalts bedenkt, der fast 3700 Seiten 
falst! Dem Herausgeber und seinen Mitarbeitern ge
bührt dafür die höchste Anerkennung, und die deutsche 
Technik darf stolz sein auf ein Werk, wie es gleich 
oder ähnlich keiu anderes La nd . aufzuweisen hat. 
Ich habe das Werk oft um Rath gefragt und bin 
seilen enttäuscht worden. Nur in einem Punkte 
fand ich nicht ganz, was ich suchte, nämlich unter 
den Lebensbeschreibungen der um die Technik hoch
verdienten Männer. Hier findet sich manche Lücke, 
wie wäre es sonst möglich, dafs man Namen wie 
H e n z  und S c h w e d l e r  vergeblich sucht, Männer,
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deren hohe Verdienste um das Eisenbahnwesen und 
der damit nahe verwandten Gebiete weltbekannt sind? 
In diesem Punkte könnte das im Schlulswort in Aus
sicht gestellte E r g ä n z u n g s h e f t  wohl noch aus- 
gleichen und nachholen. Indem ich hinsichtlich 
mancher Einzelheiten, die Für die Leser von „Stahl 
und Eisen“ besonders bemerkenswerth sind, auf meine 
früheren Besprechungen* Bezug nehme, hebe ich aus 
dem Schlufsbande noch folgende gröfsere Arbeiten 
gebührend hervor: S t e u e r u n g e n  (Bi ehn) ;  T u n n e l 
bau (Bräul er ) ;  We r k s t ä t t e n  (Spi t zner ) ;  We r k-  
s t ä t l e n d i e n s t  (Schrey); Z a h n r a d b a h n e n  (Abt); 
Z u g f ö r d e r u n g s d i e n s t  (Kosner).  Schliefslich em
pfehlen wir wiederholt allen Freunden des Eisenbahn
wesens die Anschaffung des einzig dastehenden Sammel
werkes. • Mehrtens.

The Mineral Ind iistry, its Statistics, Technology 
and Trade, From the earliest Times to the Close 
o f 1894. The Scientific Publishing Co., 253 
Broadway New York. Vol. 111. Preis 5

Der dritte, 770 Seiten starke Band des an 
dieser Stelle rühmlichst hervorgehobenen Unter
nehmens ist allen denen, welche die Vorzüge der 
ersten zwei Bände haben schätzen gelernt, eine hoch
willkommene Erscheinung. Das Werk enthält eine 
Sammlung der Statistiken aller Länder über Er
zeugung, Verbrauch sowie Ein- und Ausfuhr aller 
Minerale und Metalle: gleichzeitig werden dabei die 
technischen Fortschritte und die wirtschaftlichen 
Verhältnisse kritischer Erörterung unterzogen. Zur 
Bearbeitung dieses grofsen Feldes stellt der Leitung, 
an deren Spitze der bekannte Herausgeber des „En
gineering and Mining Journal“, P. B o t h we l l ,  steht, 
ein zahlreicher Stab von Mitarbeitern zur Verfügung, 
darunter viele erste Autoritäten ihres Fachs. Einen 
Begriff von der ungeheuren Arbeitsmenge, welche bei 
Herstellung des Werks zu bewältigen war, giebt das 
Sachregister, das der diesmaligen Ausgabe beigefügt 
ist und das 12000 Nummern umfafst.

Der Inhalt läfst sich aus den Kapitelüberschriften 
kurz wie folgt andeuten: Schleifmittel (Carborund, 
Schmirgel u. s. w.), Aluminium, Alaun, Antimon, 
Asbest, Asphalt, Baryt, Bauxit, Borax, Brom, Cement, 
die chemische Industrie (Alkalien, Schwefelsäure
u. s. w.), Chrom, Thon, Kohle, Kupfer, Kryolith, 
Düngemittel und Phosphate, Gold und Silber, Graphit, 
Gips, Eisen und Stahl, Blei, Magnesit, Mangan, 
Glimmerschiefer, Mineralfarben, Monazit, Nickel, Pe
troleum, Pyrite, Edelsteine, Quecksilber,seltene Metalle, 
Salz, Schiefcr, Bausteine, Schwefel, Zinn, Zink; dann 
folgen die Uebersichtsstatistiken für die verschiedenen 
Länder und endlich noch zwei Uebersichts-Abhand- 
lungen über die elektrische Kraftübertragung im 
Bergbau, die Fortschritte in der Erzaufbereitung, 
Elektroplattiren, Metalloxyde, Berggesetz.

Es erscheint verständlich, wenn in dem in seiner 
Art einzig dastehenden Unternehmen die Verhältnisse 
in den an Erzschätzen aller Alt sehrreichen Ver. Staaten 
in den Vordergrund treten und am ausführlichsten 
behandelt sind. Der Eisen und Stahl betreffende Theil 
ist von F r e d e r i c k  H o b a r t  verfafst; wir finden 
darin neben den Statistiken und Uebersichten über 
die bekannlermafsen sehr bewegte Marktlage des ver
gangenen Jahres diesmal sehr willkommene Berichte 
über die Erzlager des Oberen Sees, deren Offenlegung 
in neuerer Zeit grofse Fortschritte gemacht hat. 
____  E. Schrödter.

* .Stahl und Eisen“ 1894, Nr. 9, S. 420.

Statistik der im Betriebe befindlichen Eisenbahnen 
Deutschlands nach den Angaben der Eisenbahn
verwaltungen. Bearbeitet im Reichs-Eisenbalm- 
Ami. Band XIV. Betriebsjahr 1893/94. 
Berlin 1894. Gedruckt und in Vertrieb bei 
E. S. Mittler & Sohn, Königl. Hofbuchhandlung 
und Hofbuchdruckerei, Iiochstrafse 68 bis 70. 
Preis 16 J é .

Der vorliegende 14. Jahrgang der Statistik über 
die Eisenbahnen Deutschlands bringt in tabellarischer 
Form die Ergebnisse des Betriebsjahres 1893/94, durch
weg in gleicher Anordnung, wie in den Vorjahren. 
Die erste Abtheilung, welche sich mitdenvollspurigen 
Eisenbahnen beschäftigt, enthält ein Verzeichnifs der 
vollspurigen Eisenbahnen, eine Zusammenstellung der 
vollspurigen Nebenbahnen, Mittheilungen über die 
Längen Verhältnisse, Vertheiiung der Eisenbahnen nach 
Staaten und Verwaltungsbezirken, Unterbau, Oberbau, 
Neigungs- und Krümmungsverhältnisse, Stationen und 
sonstige bauliche Anlagen, Telegrapheneinrichtungen, 
Unterhaltung und Erneuerung des Oberbaues, Kosten 
des Materials und des Arbeitslohns für Unterhaltung 
und Erneuerung der Bahnanlagen.

Im Abschnitt IV derselben Hauplabtheilung finden 
wir dann eine allgemeine Uebersicht über den Bestand 
und die Beschaffungskosten der Betriebsmittel, Bestand 
der Locomotiven, Constructionsverhältnisse der Loco- 
motiven, Bestand der Personenwagen, Bestand der 
Gepäck- und Güterwagen, Leistungen der Locomotiven, 
Leistungen der Personen-, Gepäck- und Güterwagen, 
Kosten der für die Leistungen der Betriebsmittel 
verwendeten Materialien, Kosten der Unterhaltung und 
Erneuerung der Betriebsmittel auf Grund der Ergeb
nisse des Werkstättenbetriebes, Kosten der Zugkraft.

Im Abschnitt V werden der Personen- und Güter
verkehr und in den drei noch folgenden Abschnitten 
die Finanzen, Beamten und Arbeiter, sowie die Unfälle 
behandelt.

Die zweite Abtheilung bringt ein Verzeichnifs 
der schmalspurigen Eisenbahnen nebst Angaben über 
ihre Betriebs- und Verkehrsverhältnisse.

Die dritte Abtheilung endlich giebt eine Ueber
sicht über die Gesammtergebnisse der Betriebsjahre 
1892/93 und 1893/94, sowie eine Uebersicht der Rad
reifen*, Achs- und Schienenbrüche. Beigegeben ist 
dem umfangreichen Werk eine Uebersichtskarte der 
Eisenbahnen Deutschlands unter Zugrundelegung der 
Eigenthumslängen nach dem Stande am Ende 1893 94.

Uebersichtliche Zusammenstellung der nichtigsten 
Angaben der deutschen Eisenbahn-Statistik nebst 
erläuternden Bemerkungen und graphischen Dar
stellungen. Bearbeitet im Reichs-Eisenbahnamt. 
Band XIII, Betriebsjahr 1893/94 . Berlin 1895. 
Gedruckt und in Vertrieb bei E. S. Mittler & Sohn, 
Kgl. Hofbuchhandlung und Hofbuchdruckerei, 
Kochstrafse 68 bis 70. Preis 3 J6 .

Es ist dieser 94 Seilen starke Propatriaband im 
wesentlichen ein Auszug aus dem vorstehend be
schriebenen gröfseren Werk, welcher mit einleitenden 
Bemerkungen versehen ist. In diesem Band ist zum 
Theil ein Vergleich der Ergebnisse in früheren Jahr
gängen angestellt und daran Betrachtungen über die 
Entwicklung der deutschen Eisenbahnen geknüpft. 
Auch diesem Werk ist eine Eisenbahnkarte beigegeben, 
jedoch unter Zugrundelegung der Betriebslängen. Der 
billige Preis von 3 wird dieser übersichtlichen 
Darstellung manchen Freund zuführen.

X X .1 5 6
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Hand- und Lehrbuch der Staalsicissenscliaften.
II. Abtheil. Finanzwissenschaft. Leipzig 1894,
G. L. Hirschfeld.
1. D r. W illi .  Voc ke ,  Kais. Geh. Oberrech- 

nungsrath a. D., Die Grundzüge der F inanz
wissenschaft. 11 -jH.

2. D r. A l b e r t  S c h ä f f l e ,  K. K. Minister a .D ., 
Die Steuern. Allgemeiner Theil. 13 -Ji.

Das Hand- und Lehrbuch der Staatswissenschaften 
bat durch die beiden vorstehenden Bände ohne Zweifel 
eine sehr werthvolle Bereicherung erfahren. In dem 
ersteren giebt Dr. Vocke eine sehr übersichtliche Ein
führung in die Finanzwissenschaft, indem er zunächst 
das Verhältnifs von Staatswissenschaft und Finanz
wissenschäft erörtert, um sodann die Gewinnung des 
ordentlichen Staatsbedarfs (die Einnahmen), sodann 
die Gewinnung des außerordentlichen Staatsbedarfs 
(die Staatsschulden) und endlich den Staatsbedarf und 
seine Verwendung (die Ausgaben) zu besprechen. So 
sehr wir aber die Uebersicbtlichkeit der Darstellung 
anerkennen, ebensoweit sind wir in den Einzelheiten 
von der Ueberei»Stimmung mit dem Verfasser ent
fernt, dessen Ausführungen uns sehr häufig an das 
Wort des Fürsten Bismarck erinnert haben: „In der 
Politik, in der Nationalökonomie, in der Statistik ist 
die Wissenschaft mitunter auf einem sehr hohen ! 
Pferde, aber sie sieht den Boden nicht, auf dem sie 
reitet, und erkennt ihn nicht.' Dies trifft namentlich 
hinsichtlich dessen zu, was der Verfasser über die 
einzelnen Steuerarten, speciell über die indirecten 
Steuern, äufsert, welch letztere er in der Form der 
Verbrauchsauflage zwar für „eine thatsächliche, zur 
Zeit unentbehrliche quantitativeErgänzung“ hält, gegen 
die er aber sich um deswillen wendet, „weil sie in 
verkehrter Progression die Minderbemittelten um so 
stärker trifft, je weniger leistungsfähig sie sind. Der 
kleine Handwerker, Krämer und der Handarbeiter 
(öffentliche Diener niedrigsten Banges eingeschlossen), 
soweit er leistungsfähig ist, mufs an Verbrauchsauf
lage viel mehr zahlen, als ihn treffen würde, wenn 
der ganze Staatsbedarf durch directe Steuern auf
gebracht würde.“ Das mag theoretisch scheinbar 
richtig sein, aber in der Wirklichkeit stellt sich denn 
doch die Sache ganz und gar anders. Ob das, was 
eine Nation zur Betätigung ihres politischen Lebens 
gebraucht, in der Form von directen oder indirecten 
Steuern aufkomml, ist vollkommen gleichgültig; es 
fragt sich blofs, wie es am bequemsten zu tragen ist. 
Und am bequemsten ist es in den indirecten Ausgaben 
zu tragen, von denen infolge der Abwälzungsmöglich
keit gerade der am wenigsten Leistungsfähige am 
wenigsten fühlbar getroffen wird. Denn darauf hat 
schon Fürst Bismarck mit vollem Recht hingewiesen, 
dafs der Arbeiter das, was er zu seinem Lebensbedarf 
gebraucht und nothwendig hat, auch auf den Arbeit
geber abwälzt, da es ganz unmöglich ist, dafs auf die 
Dauer ein Betrieb fortbestehl, dessen Arbeiter nicht 
das bekommen, was sie zu ihrer üblichen und ge
bräuchlichen Existenz brauchen. Und so bezahlen 
wir in den Stiefeln, in den Kleidern u. s. w.. die wir 
kaufen, indirect das Mafs von Verbrauchsauflage mit, 
das auf Lebensmittel u. s. w. in der Form indirecter 
Steuern gelegt ist. Und wie ist denn in anderen 
Staaten? Wenn man sieht, dafs die Getränkesteuer in 
Frankreich gegen 450 Millionen Frcs. einbringt, dafs 
der Tabak ungefähr ebensoviel trägt, die Stempel
gebühren — man denke an die einträgliche Affichen- 
steuer! — mehr, dann kann man wohl eine gewisse Be- 
trübnifs empfinden und sich fragen, ob wir denn 
weniger klug sind und das Geschäft weniger verstehen, 
als Frankreich. In Bezug hierauf hat derselbe Fürst 
Bismarck mit Recht gemeint: „Wir haben in den j
deutschen Staaten und namentlich in Preufsen ein zu i

grofses Mafs von directen und ein zu geringes Mafs von 
indirecten Steuern. Andere Länder — ich will bei den 
Franzosen nur bis zu Colbert und bei den Engländern 
vielleicht 50 Jahre zurückgreifen — waren uns in der 
Finanzverwaltung immer voraus und sind uns noch 
heute darin überlegen, dafs sie nicht durch die Blässe 
des theoretischen Gedankens angekränkelt werden, 
sondern praktisch ergreifen, was dem praktischen 
Leben nützlich ist.“

Im Gegensatz zu Dr. Vocke kommt denn auch 
Dr. Schäffle in dem oben angezeigten Buche bezüglich 
der Steuern zu ganz anderen Ergebnissen, indem 
er „die indirecten Steuern nicht blofs für sogenannte 
Ergänzungssteuern, sondern in qualitativer Hinsicht 
für ebenso sachlich berechtigte Hauplsteuern hält, wie 
es in quantitativer Hinsicht die directen Steuern sind. 
Es kommt eben darauf an, beide in der Bichtung voll
ständiger Erreichung der Steuerkräfte im Verhältnifs der 
Leistungsfähigkeit zu verknüpfen. Nur durch die Re
gulirung be i de r  z u s a m m e n  in dieser Richtung 
können die Mängel und Lücken der directenBesteuerung 
durch die indirecten Steuern, die Mängel und Lücken der 
indirecten Besteuerung durch die directen Steuern 
corrigirt werden. Jede der beiden Steuerhauptgattungen 
ist darauf anzulegen, solche Steuerkraft zu fassen, 
welche je für die andere Gattung unerreichbar isL 
oder entschlüpft, also die Lücken, welche die andere 
läfst, zu füllen, so dafs sie sich wechselseitig zur Voll
ständigkeit der Besteuerung ergänzen.“ Diese Auf
fassung wird, so hofft Dr. Schäffle, „auf die Dauer 
allen mifsverständlichen Deutungen derjenigen, welche 
den Wald vor Bäumen nicht sehen und das Einheit
liche der Steuersystematik zerfasern, Trotz bieten und 
gestatten, die dialektisch auseinandergerissenen Glieder 
(disjecta membra) des Steuersystems wieder zusammen
zufassen“. Dr. Schäffle wird dies in dem noch zu 
erwartenden II. Bande „Die Steuern, besonderer Theil“ 
im einzelnen darzulegen haben. Dann werden wir 
auf das bedeutsame Werk zurückkommen.

Dr. W. Beumer.

Oesterreichisches Montan-FIandbuch fü r  das Jahr
1895. Herausgegeben vom k. k. Ackerbau
ministerium. Wien 1895, Manzsche k. u. k. 
Hof-Verlags- und Univ.- Buchhandlung, 1. Kohl
markt 20.

Dieses seit 1875 in fünfjährigen Zwischenräumen 
erscheinende Buch enthält ein Verzeichnifs aller 
österreichischen „Montanwerke“, d. h. der Berg- und 
Hüttenwerke, aufserdem der Bergbehörden, Lehr
anstalten, Vereine u. s. w. Die einzelnen Betriebe 
sind nach Bezirken geordnet, überall sind die Eigen
tü m e r  und die leitenden Personen angegeben; auch 
bei den Lehranstalten und Vereinen sind alle Per
sonalien mitgetheilt. Bei den Hüttenwerken finden 
wir noch eine dankensw erte Angabe über die 
vorhandenen Einrichtungen, als Oefen, Walzwerke, 
Hämmer u. s. w. bis in die Einzelheiten.

Das Buch dürfte sich für Jeden, welcher mit 
dem Bergbau und den Hüttenwerken Oesterreichs zu 
thun hat, als unentbehrlich erweisen.

Brockhaus’ Conversationslexikon. 14. Auflage, 
Band XV. S o c i a l  bis T ü r k e i .  Preis 10 d t .

Es ist dies der vorletzte Band; nach Angabe der 
Verlagshandlung soll noch vor Weihnachten der XVI., 
der letzte Band erscheinen. Das Lob, das an dieser 
Stelle der Riesenarbeit schon häufiger gezollt worden 
ist, gilt auch für den neuen Band.

Vermissen werden mit uns unsere Freunde, welche 
Mittheilungen über das Leben und Wirken des Alt
meisters der Eisenhüttenkunde, P e t e r  von T u n n e r ,  
nachschlagen wollen, dafs hierüber nichts zu finden ist.
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V ierteljahrs-M arktb erich te.
(Juli, August, September 1895.)

I. Rheinland-Westfalen.

D ü s s e l d o r f ,  10. October 1895.

Die in der a l l g e me i n e n  La ge  eingetretene 
Besserung, die wir in unserem vorigen Vierteljahrs- 
Marktbericht feststellen konnten, nahm in den Monaten 
Juli bis September stetig zu, so dafs es den Werken 
kaum möglich war, der Nachfrage zu genügen. Aber 
seit Jahren war die Physiognomie des Marktes zu 
Anfang und zu Ende einer Berichtsperiode nicht so 
grundverschieden, wie im verflossenen Vierteljahr. 
Als wir nämlich im Juli eine bessere Stimmung fest
stellten, mufsten wir zugleich darauf aufmerksam 
m achen, dafs eine Preissteigerung im allgemeinen 
nicht eingetreten sei. Es herrschte eben damals 
trotz der etwas besser gewordenen Beschäftigung 
die Befürchtung, dafs die niedrigen Preise noch länger 
anhalten würden. Aher diese Befürchtung ist nicht zur 
Thatsache geworden, vielmehr tratschon gegen Mitte des 
Vierteljahres und namentlich gegen Ende desselben 
ein allgemeines Steigen der Preise ein und zwar so
wohl für Fertigfabricate wie auch für Halberzeugnisse, 
wobei freilich nicht übersehen werden darf, dafs ein 
s o f o r t i g e r  Nutzen aus diesem Steigen den wenigsten 
Producenten erwachsen ist, da bei Eintritt der Besserung 
grofse Abschlüsse zu den niedrigeren Preisen bereits 
bestanden. Dem Zuge der Zeit folgend, haben in ver
schiedenen Zweigen des Eisengewerbes die Betheiligten 
sich zu gemeinsamer Preisslellung zusammengefunden; 
wie weit diese zeitweiligen Zusammenkünfte zu ge
festigten Verbänden führen, bleibt abzuwarten.

Die Lage des K o h l e n m a r k t e s  zeigte in den 
Monaten Juli und August gegen das vorangegangene 
zweite Vierteljahr wenig Veränderung. Wenn auch 
die für die Industrie bestimmten Kohlensorten im 
ganzen gut gefragt waren und der Absatz in den
selben eher eine Zunahme als eine Abnahme zeigte, 
so war dagegen der Versand in Hausbrandkohlen 
entsprechend der Jahreszeit noch immer schleppend 
und unbefriedigend, so dafs die vom Syndicat be
schlossene Einschränkung sich als nothwendig erwies 
und durchgeführt werden mufste. Infolge dieser Ein
schränkung wurden bei der stets fortschreitenden 
Leistungsfähigkeit in der Förderung auf den meisten 
Zechen häufiger Feierschichten erforderlich. Die Lage 
besserte sich im Laufe des Monats September, der 
Absatz wurde lehhafter und wäre sehr wahrscheinlich 
eine volle Beschäftigung ohne Feierschichten möglich 
geworden, wenn nicht ein ungewöhnlich starker 
Wagenmangel eingetreten wäre, welcher zeitweise so 
einschneidend wurde, dafs einzelne Zechen gänzlich 
ohne Wagenzufuhr blieben und trotz genügender 
Aufträge gezwungen waren, die Förderung einzuslellen 
und ihre Arbeiter feiern zu lassen. Auch den Hütten
werken war dieser W'agenmangel schädlich, da die
selben stellenweise bezüglich der Kohlen von der 
Hand in den Mund zu leben gezwungen waren. Sind 
auch inzwischen seitens der Kgl. Staatseisenbahn- 
verwaltung durch zeitweilige Aufhebung der Sonntags
ruhe u. s. w. Mittel ergriffen worden, um dem 
schlimmsten Wagenmangel abzuhelfen, so haben die
selben dennoch nicht vermocht, gänzliche Abhülfe 
zu schaffen. Es rächt sich jetzt, dafs die Neu- 
beschaffungen dem Bedarf nicht vorangeeilt sind, 
sondern ihm erst folgen, was zumal bei Verkehrs-

einriehtungen stets von unangenehmen Folgen be
gleitet sein mufs.

Für Koks zeigte sich entsprechend der besseren 
Beschäftigung in der Eisenindustrie lebhaftere Nach
frage und wird daher die bisherige Einschränkung 
der Erzeugung von 20% monatlich für die nächsten 
Monate wesentlich herabgemindert werden können.

Auf dem E r z ma r k t  war der Absatz im Sieger
lande im Juli und August noch schleppend, dagegen 
besserte sich die gesammte Marktlage im September, 
so dafs der Beschlufs der 20procentigcn Einschränkung 
der Förderung aufgehoben werden konnte.

Die Verlängerung der Verkaufsstelle scheint allem 
Anschein nach gesichert zu sein.

Die Lage des R o h e i s e n m a r k t e s  hat sich im 
Laufe des Monats September wesentlich verändert. 
Die Nachfrage war eine so lebhafte, dafs die Hütten
werke nicht in der Lage waren, das verlangte Quantum 
zu liefern. Diese Nachfrage erstreckte sich auf alle 
Sorten.

Die Erzeugung von Giefserei- und Hämatit-Boh- 
eisen stieg im vergangenen Vierteljahr von Monat zu 
Monat ziemlich stark, noch stärker aber der Ver
sand, so dafs die Vorräthe erheblich zurückgegangen 
sind. Die gethätigten Lieferungsabscblüsse waren 
sehr umfangreich; die noch nicht erledigten Verkaufs
mengen zeigen eine höhere Ziffer, als es seit mehr 
als Jahresfrist der Fall gewesen ist. Die Verbands
preise wurden am 12. September er. um 2 J l  für die 
Tonne erhöht.

Im Siegerlande trat zum erstenmal seit langer 
Zeit Amerika als Käufer für Spiegeleisen auf, und 
wurden gröfsere Posten nach dort verkauft. Weitere 
Anfragen von dort liegen noch vor.

Die rheinisch-westfälischen Hütten haben ihre 
Verkaufsstellen (für Giefsereiroheisen, für Thomas
roheisen und für Qualitätspuddel- und Stahleisen) bis 
Ende 1896 verlängert; im Siegerlande verhandelt man 
noch über die Verlängerung.

Der S t a b e i s e n m a r k t  hatte zwar zu Anfang 
Juli bereits eine nicht unwesentliche Zunahme der 
vorliegenden Arbeitsmenge zu verzeichnen; dennoch 
dauerte es bis weit in den August hinein, ehe die 
Walzwerke es wagen mochten, eine recht zaghafte, 
geringe Preiserhöhung zu verabreden. Der Erfolg 
hat gezeigt, dafs die Nachfrage das Angebot in der 
That bereits weit stärker überwog, als allgemein an
genommen worden war. Am Schlüsse des Viertel
jahres war die Beschäftigung der Werke bereits er
heblich lebhafter geworden, und die Preise sind zum 
mindesten dem untersten Stande entrückt.

Auf dem D r a h t m a r k t e  ist es erst gegen Ende 
des Vierteljahres besser geworden.

Eine wesentliche Rolle scheint dabei der Um
stand zu spielen, dafs Nordamerika, welches in An
betracht der raschen Zunahme seiner eigenen Hervor
bringung kaum noch als dauernder Abnehmer be
trachtet worden ist, auf einmal und in nicht unbe
trächtlichem Mafse als Käufer auftrat. Die Marktlage 
ist zur Zeit eine befriedigende, und haben sich dem- 
jiemäf? die Preise sowohl für Walzdraht wie für ge
zogenen Draht, Stifte u. s. w. mäfsig aufgebessert.

Da für den G r o b b I e c h m a r k t  der Schiffbau 
aufserhalb des Zollgebietes der Hauptconsument ist, 
so war eine Besserung in der Geschäftslage für die 
inländischen Werke weniger fühlbar. Inzwischen
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wurde eine Vereinigung der Werke zu dem Zwecke 
angestrebt, den anhaltend niedrigen Preisstand endlich 
zu überwinden. Die Verhandlungen darüber sind 
noch im Gange.

Für F e i n b l e c h e  herrschte fortgesetzt lebhafte 
Nachfrage. Die Preise wurden erhöbt und von den 
Abnehmern bewilligt.

Das Geschäft in E i s e n b a h n m a t e r i a l  mufsle 
sich nach wie vor in der Hauptsache auf diejenigen 
Aufträge beschränken, welche den Werken von den 
preufsischen Eisenbahnverwaltungen in Oberbau- 
materialien zur Ausführung übertragen wurden. Leider 
war der Bedarf nur ein geringer.

Von einer Aufbesserung der Preise kann schon 
deshalb keine Rede sein, weil die ausländische Con- 
currenz mit ihren Preisen auf das Inland drückte, aus 
welchem Grunde auch der Wettbewerb auf dem Welt
märkte für die einheimischen Werke noch wenig 
lohnend ist.

Die E i s e n g i e f s e r e i e n  waren während der 
letzten drei Monate durchweg viel besser beschäftigt, 
als vorher.

Ebenso haben die M a s c h i n e n f a b r i k e n  einen 
starken Zuwachs an Aufträgen grofser Bergwerks
und Hüttenbetriebsmaschinen zu verzeichnen und 
bessere Preise dafür erzielt.

Die Nachfrage war am Ende des Vierteljahrs noeb 
sehr rege.

Die Preise f. d. Tonne stellten sich, wie folgt:

Monat Monat Monat
Juli August September

Kohlen und Koks:
J f J i

Flammkohlen . . . . 8,50 -  0,00 8,50-9,00 8,50-9,00
Kokskohlen, gewaschen 6,50 0,50 0,50
Koks für Hochofenwerke \  

„ „ B essem erbetr.. / 11,00 11,00 11,00

Erze:
ftohspath  ......................... 7,00-7,40 7,00—7,40 7,80-8,30
G erost Spatheisenstein . 10,20-10,00 10,20-10,60 10,60-11,60
Som orrostio f. a. B.

R otterdam  . . . . — — —
Roheisen:
Giefsereieisen Nr. I , . 63,00 63,00 65,00

• H I. . 54,00 54,00 56,00
H äm atit . . 0. . . . 63,00 63,00 65,00
Bessemer .......................... — — —
Qualitäts - Puddeleisen

Nr. 1 ............................... 46,00 46,00 19,00
Qualität« - Puddeleisen

Siegerländer . . . . 44,00 44,00 47,00
Stahleisen, weifses, un

te r 0,1 o/o Phosphor,
ab Siegen . . . . 44,00 44,00 47,00

Thomaseisen m it 1,5%
M angan, ab Luxem
burg netto  Cassa . . 38,20 38,20 40,20

Dasselbe ohne Mangan . 
Spiegeleisen, 10 bis 12°'0

35,80 35,80 37,80
52,00 52,00 53,00

Engl. G ießereiroheisen
Nr. III, franco R uhrort 55,00 55,00 58,00

Luxemburg. Puddeleisen
ab Luxemburg . . . 35,20 35,20 37,20

Gewalztes E isen:
Stabeisen, Schweifs- . . 98,00-104,00 9S ,00 -104,00 104-108

Flurs- . . . . 94,00—06,00 94,00—96,00 96,00—101,00
W inkel- und Façoneisen

zu ähnlichen Grund
preisen als Stabeisen
m it Aufschlägen nach
der Scala.

Träger, ab Burbach . . 
Bleche,Kessel-.Sch wei fs-

— — —

145-155 145-155 155-160
„ sec. F lulseisen . 125 125 125
„ dünne . . . . 115-120 120-125 125-135

S tah ld rah t, 5,3 mm netto
ah W e r k ..................... — • — —

Draht ausSchweifseisen,
gewöh n licher ab Werk
e tw a ............................... — — —
besondere Qualitäten —■

!..
—

Dr. W. Beumer.

II. Oberschlesien.

A Ug e me i n e  Lage. Im III. Vierteljahr herrschte 
auf dem oberschlesischen Eisen- und Stahlmarkte 
lebhafter Verkehr und auf sämmtlichen Hüttenwerken 
Oberschlesiens rege Thätigkeit. Dieselben waren ins
besondere für das Inland stark beschäftigt, aber auch 
Rufslands Bedarf war ein erheblich gesteigerter, so 
dafs der Rückgang in den Bezügen der übrigen euro
päischen Länder, insbesondere der erheblich ver
minderte Bedarf der Donaustaaten, verschmerzt werden 
konnte. Leider standen die für sämmtliche Eisen- 
und Stahlwaaren erzielten Erlöse zu der regen Nach
frage in einem Mifsverhältnifs, obschon die Preise im 
Laufe des Berichtsquartals nach fast allen Absatz
gebieten hin eine Steigerung erfahren hatten. Um 
das Geschäft für die oberschlesischen Eisenwerke zu 
einem rentablen zu gestalten, müfsten noch wesent
liche Preisaufbesserungen vor sich gehen und auch 
die gegenwärtige reichliche Beschäftigung eine an
haltende sein. Hierfür ist leider die Hoffnung nur 
eine geringe, weil zunächst die nicht zu missende 
Ausfuhr nach Rufsland in Zukunft nur mit Preisopfern 
in ihrem gegenwärtigen grofsen Umfang aufrecht zu 
halten sein wird, indem die russischen Hüttenwerke 
an Leistungsfähigkeit zunehmen sowie an Ausdehnung 
fortgesetzt gewinnen und weil ferner auch der Absatz 
oberschlesischer Eisenerzeugnisse ins Inland bei lohnen
den Preisen, angesichts der besseren Herstellungs
und Verfrachtungsverhältnisse der im Westen belegenen 
inländischen Hüttenwerke, kaum eine Vermehrung 
erfahren wird.

K o h l e n  u n d  Koks .  Dank der lebhaften Be
schäftigung aller Industriezweige war der Kohlen
absatz im Berichtsquartal, soweit Industriekohlen in 
Frage kommen, ein befriedigender. Dagegen wirkten 
die ungünstigen Wasserverhältnisse der Oder, die den 
gesammten Schiffahrlsbetrieb auf derselben zeitweise 
gänzlich zum Erliegen brachten, schädigend auf das 
Kohlengeschäft des verflossenen Vierteljahres ein. 
Was die einzelnen Monate anbetrifft, so war der Kohlen
versand im Juli ein schleppender, nahm infolge der 
am 1. September eintretenden höheren Wintcrpreise 
im August einen lebhaften Aufschwung, um im Monat 
September, infolge der beklagenswerten SchilTahrts- 
verhältnisse, sowie der Ueberfüllung der Lager mit 
billigeren Kohlen, einen sehr erheblichen Rückgang 
zu erfahren.

Preiserhöhungen der polnischen Gruben führten 
vorübergehend Nachfragen nach oberschlesischerStein- 
kohle für russische industrielle Werke herbei, ohne 
dafs es zu umfangreichen Geschäften gekommen wäre. 
Es steht dies auch in Zukunft nicht zu erwarten, da 
die diesseitigen Kohlen aufser mit einem höheren 
Frachtsatze bekanntlich mit einem Eingangszoll von
2 J l  f. d. Tonne belastet sind. Der Kohlenversand 
sämmtlicher oberschlesischen Gruben zur Eisenbahn 
betrug:

im III. Quartal 1S95 3 241 270 t 
, II. „ 1895 2 627 960 t
, III. „ 1894 3 132130 t.

Für Koks herrschte starke Nachfrage, so dafs die 
Koksproduction auch im verflossenen Vierteljahre 
guten Absatz finden konnte.

Die Nebenproducte des Kokereibetriebes erfuhren 
einen erheblichen Preisrückgang und ist eine Preis
besserung für diese Producte, deren Erzeugung durch 
den Bau neuer Nebenproductgewinnungs-Anstalten 
fortgesetzt vermehrt wird, kaum zu erwarten.

Erze.  Die Besserung des Eisenmarktes führte 
zu einer Belebung des Erzgeschäfts. Die Anfuhr von 
Anreicherungsmaterialien überseeischer Herkunft war 

; eine nicht unbedeutende; eine nennensw erte Preis- 
auihesserung trat aber nicht ein.
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R o h e i s e n .  Während in den beiden ersten 
Quartalsmonaten nach Puddelroheisen fast gar keine 
und nach Giefsereiroheisen nur geringe Nachfrage 
bestand, stellte sich solche gegen Ende des abge
schlossenen Vierteljahres nach Puddelroheisen, infolge 
des gröfseren Bedarfs der Walzwerke, ein, so dafs 
hierin recht umfangreiche Abschlüsse für das kommende 
Jahr gethätigt werden konnten. Auch für Giefserei
roheisen vermehrten sich gegen Ende des Quartals 
die Anfragen, doch führte dies nicht zu Angeboten 
mit höheren Preisen.

S t a b e i s e n .  Im Stabeisengeschäft konnte im 
Berichtsquartal über Beschäftigungsmangel kaum ge
klagt werden. Die Aufträge gingen, wenigstens soweit 
sie Grobeisen betreffen, in befriedigendem Umfange 
ein, während das Geschäft in Feineisen immer noch 
zu wünschen übrig liefs, weshalb sich auch die im 
Laufe des III. Quartals zur Durchführung gebrachten 
Preiserhöhungen, welche gegen das Vorquartal durch
schnittlich etwa 2,50 bis 4 J i  betragen, im wesent
lichen auf gröbere Eisensortimente beziehen.

Ermöglicht wurden die Preiserhöhungen durch 
die gestiegene Nachfrage und erleichtert durch die in 
Rheinland und Westfalen endlich zu Tage getretenen 
ernstgemeinten Verbandsbestrebungen. Dieselben 
haben bereits den Nutzen gehabt, dafs eine Preis
erhöhung um etwa 7,50 J t  f. d. Tonne gegen das 
ü. Quartal im sogenannten gemeinsamen Gebiet zur 
Durchführung gelangen konnte, ohne dafs der Ein
gang von Anfragen durch diese Erhöhung eine Ein- 
hufse erlitten hätte.

Die weitere Gestaltung des Geschäfts wird, da 
die westdeutschen Hüttenwerke aus den eingangs er
wähnten Gründen für das sogenannte gemeinsame 
Gebiet preisbestimmend sind, davon abhängig sein, 
ob die angestrebte Bildung eines Rheinisch-westfälischen 
Walzwerksverbandes zur Durchführung gelangen wird 
oder nicht.

D r a h t .  Draht- und Drahtwaaren fanden im 
Berichtsqüartal guten Absatz, so dafs geringe Preis
aufbesserungen zur Durchführung gelangen konnten.

G r o b -  u n d  F e i n b l e c h .  Aeufserst lebhaft 
gestaltete sich im abgelaufenen Vierteljahre das Blech- 
geschiift, und das gilt für Grobblech ebenso wie für 
Feinblech. Leider verharrten aber die Preise dieses 
Artikels auf ihrem niedrigen Stande.

E i s e n b a h n m a t e r i a l .  Der Absatz an Eisen
bahnmaterialien erfuhr im abgelaufenen Quartal eine 
Vermehrung nicht, und in der Preisslellung trat keine 
Aenderung ein.

E i s e n g i e f s e r e i e n  und  Ma s c h i ne n f a b r i ke n .  
Giefsereien, Werkstätten und Kesselschmieden waren 
bei gedrückten Preisen sehr ungleichmäfsig beschäftigt, 
und von den erstgenannten waren es eigentlich nur 
die Röhrengiefsereien, welche einen Grund zur Klage 
über Beschäftigungsmangel nicht hatten. Für die 
Röhrenwalzwerke lag Arbeit in leidlichem Umfange 
vor, doch liefs der Wettbewerb in sämmtlichen ge
nannten Betriebszweigen bessere Preise nicht auf- 
kommen.

P r e i s e .
Roheisen ab Werk: M f.d. Tonne

Giefsereiroheisen ............................. . 50 bis 51
Hämatit- und Bessemerroheisen 65
Qualitäls-Puddelroheisen................ ’ 47 V* bis 49
Thom asroheisen................................. 48 ;■ 49

Gewalztes Eisen:
Stabeisen, G ru n d p re is ..................... 90 Jl 115
Kesselbleche, Grundpreis . . . . 115 Jl 130
Flufseisenbleche, Grundpreis . . . . 100 , JI 110
Dünne Bleche, Grundpreis . . . . . 110 JI 135

Stahldraht (5,3 mm, ah Werk netto). . 107 > 110
Eisenhütte Oberschlesien.

III. England.

Die bereits im zweiten Quartal dieses Jahres be
gonnene Besserung der Roheisenpreise machte, ob
gleich unter steten und sehr bedeutenden Schwan
kungen, weitere Fortschritte. Diejenigen Händler und 
Speculanten, welche sich, wie im Juli berichtet wurde, 
in Erwartung auf besseres Geschäft im voraus ein
deckten, sehen mit Befriedigung auf das Besultut 
ihrer Unternehmungen, nur wenige Aengstliche hielten 
sich s. Zt. zurück. Es gingen viele Gerüchte herum 
über Bestellungen von Amerika. Für Boheisen sind 
sie, Ferromangan ausgenommen, bis jetzt anscheinend 
resultatlos gewesen. Hingegen sind für Walzartikel, 
als Bandeisen u. s. w., Aufträge von dort eingetroffen. 
Die Berichte vom Inland lauten für gewisse Zweige 
ebenfalls günstig und verfehlten hier ihre Wirkung 
nicht. Trotz der enorm grofsen Verschiffungen werden 
dennoch vielfach Klagen laut über stilles Geschäft, 
wie z. B. von Exporteuren nach Deutschland, welches 
infolge grofser eigener Production weniger von hier 
nimmt. Dies wird aber mehr als ausgeglichen durch 
Versand nach anderer Richtung wie Ostasien. Des 
trockenen Sommers wegen waren ferner die Fracht
verhältnisse auf deutschen Strömen für Bezug von 
hier nicht günstig.

Die Preisschwankungen wurden weniger durch 
bestimmte Thatsachen als durch Speculation erzeugt. 
Die letzte Aufwärtsbewegung, Mitte September, wurde 
durch Lohnstreitigkeiten unterbrochen. 30000 Nieter 
und Plattenarbeiter auf den Werften der Gtyde und 
in Belfast versuchten Lohnerhöhung durch Androhung 
einer Arbeitseinstellung zu erlangen. Dies würde 
einen bedeutenden Einflufs auch auf hiesige Verhält
nisse gehabt haben, weil aus Middlesbro Hämatite 
erzeugtes Stahlmaterial in den bezeichneten Werften 
Absatz findet. Es scheint jetzt aber, als oh die 
Schwierigkeiten überwunden sind, und nehmen Preise 
daher die unterbrochene Pause sprungweise wieder 
auf. ln den letzten Tagen trat besonders eine 
Besserung für Schiffbaumaterial ein. Seit langer Zeit 
haben wir nicht so anhaltend grofse Verschiffungen 
gehabt als im letzten halben Jahr. Nr. 3 Roheisen 
ist etwas knapp geworden; die ungewöhnlichen Preis
differenzen zwischen dieser und anderen Qualitäten 
halten an.

S t a t i s t i k .  III. V ierteljahr 

Production 1885 1894
Cleveland - Eisen G. m. B.-Marken 308 500 313 466
andere Marken . ......................... 37 857 48 991

im ganzen District . . 346 357 362 457

Hämatite, Spiegel- und basisches
Eisen .....................................  354 396 386 816

Zusammen . . 700 753 749 273

Verschiffungen von Middlesbro
nach Schottland, England, Wales 122 131 86 381

, Deutschland, Holland . . .  63 457 77 363
„ anderen Ländern . . . . . 110 780 78 686

Zusammen . . 296 368 242 430

Bestand Cleveland am Ende September 
bei den Werken

G. m. B .-M ark en ................................. 10 t 122
andere „ ....... ................. • 4 465

im ganzen District . . 108 587

für fremde Rechnung bei den Werken 14 862 
in den öffentlichen Warrant-Lagern 155 677

Zusammen . . 279 126
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P r e i s s c h w a n k u n g e n :
Juli

Middlesbro Nr. 3 G. m. B....................................  35/9 — 3 6 /-
Warrants-Cnssa-Käufer Middlesbro Nr. 3 . . 35/9 — 36/5
Schottische W a rra n ts ......................................... 44/— — 45/672
Middlesbro Hämatit M. N....................................42/6'/-¿ — 43/10
Westküsten Hämatit M. N....................................44/3 — 4-5/5

August
36/— - 
36/— - 
44/11 -
44/272 -

4 4 / IIV2 -

37/6
38/4
47/3
45/3
48/172

Heutige Preise (7. October):
Middlesbro G.in.B. ab Werk Nr. 1 39/6 — 38/6

„ Nr. 3 Warranls . . .38/9 Cassagesuchl 
, M. N. Hämatite Warrants 46/11 , ,

Schottische M. N. Warranls . . .47/8 , ,
WeslküslenM.N. HämatiteWarranls 49/8 „ ,

IV. Vereinigte Staaten von Nord-Amerika.

P i t t s b u r g ,  Ende September 1895.
Der Aufschwung, welcher in der zweiten Hälfte 

des zweiten Vierteljahres hier eingetreten war, hat 
.mittlerweile weitere Fortschritte gemacht, welche mit
unter einen reifsenden Charakter annahmen. Wenn 
allmählich die Lage auch wieder einen etwas be
ruhigteren Charakter bekam, so ist man doch in 
Fabricantenkreisen sehr befriedigt über die Zunahme 
der Preise und des Geschäfts.

Bessemerroheisen ist hier in Pittsburg bis auf 
16,40 $ gestiegen und werden zu diesen Preisen gegen
wärtig viele Abschlüsse gethätigt. Slahlknüppel sind 
ebenfalls weiter in die Höhe gegangen und werden 
z. Zt. zu 23,75—24$ gehandelt. Die ganze Lage der 
Vereinigten Staaten wird am besten durch das Empor
schnellen der Roheisenerzeugung gekennzeichnet.

Nach der Statistik von „Iron Age“ stellte sich die 
wöchentliche Erzeugung der Hochöfen wie folgt:

W öchentlicheHochöfon in r ________
Betrieb Erzeugung

1 .Januar 1894 
1. Februar „
l.März „

130
125
133

100 672 
100 829 
111 928

Eisenplalten 
Stahlplatten 
Stabeisen . 
Stahlwinkel 
Eisenwinkel

ab Werk hier JL

September 
39/6 — 38/6
38/172 -  39/1172 
48/10 — 46'117 2
4 5 /IO7 2  — 48/2 
48/272 — 51/6 

Netto Cassa
4.17/6 -5 .0 /6  
5 . - / -  — 5.5/0 
4.17/6 - 5 .0 /0  
4.15/0 - 5 .5 /0  
4 13/9 -5 .2 /6 :Q

H. Ronnebcck.

Hochöfen in 
Betrieb

Wüchenlüchc
Erzeugung

I. April „ 144 128 759
1. Mai 127 111 973
1. Juni „ 88 63 517
1. Juli 107 87 325
1. August „ 135 117 201
1. September, 171 153 530
1. October „ 172 153 553
1. November, ■ . 181 165 268
1. December „ 184 171 462
1. Januar 1895 . 182 171 108
1. Februar „ 179 ' 166 005
l . März „ 173 159 490
1. April 171 160 662
1. Mai , . 171 158 058
1 Juni „ 172 159 739
1. Juli „ . 185 173 923
1. August 200 183 413
1. September, 215 197 133

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 
ist also von 200 000 t wöchentlich nicht mehr weit 
entfernt und hat dieselbe eine Höhe wie nie zuvor 
erreicht. Die Yorräthe nahmen gleichzeitig ab, da 
sie am 1. Mai noch 780729 t und am 1. September 
nur noch 447 711 t betrugen.

Industrielle Rundschau.
Act.-Ges. II. F. Eckcrt in Berlin - Friedrichsberg.

Während des Geschäftsjahres 1894/95 ist die 
Verlegung der Fabrik und der Verkauf des alten 
Grundstücks erfolgt. Die neue Fabrik in Friedrichs
berg befindet sich jelzt im Betriebe, und wurde das 
frühere Grundstück in Berlin, gemäfs dem Beschlüsse 
vom 28. Juni 1894, der Terraingesellschaft Eckardts- 
berg käuflich überlassen. Auf die Actien dieser Ge
sellschaft war den Actionären das Bezugsrecht ein
geräumt. Aus dem Erlös des alten Grundstücks 
wurde ein Nettoüberschufs von 166953,33 J l  gegen
über dem Buchwerth erzielt.' Es lieis sich nicht 
vermeiden, dafs der Geschäftsgewinn des verflossenen 
Jahres durch die vorerwähnte Translocirung eine 
wesentliche Einbufse erfuhr. Auch dadurch ist die 
Gewinnziffer verringert worden, dafs umfangreiche 
Arbeiten zum Neubau selbst ausgeführt und zum 
Kostenpreise verrechnet wurden, wie aufserdem die j 
andauernd kritische Lage der Landw irtschaft sowohl i 
in Deutschland als auch in den in Frage kommenden ! 
Exportländern die Umsätze in den Hauptartikeln 
schwer geschädigt hat. Der erzielte Gewinn beziffert 
sich auf 88 356,50 J l.  Es mufsten die Waarenvorräthe 
geringer bewerthet werden, und wird die Summe von

! 179173 J l  aus den erzielten Ueberschüssen zu Ab- 
i S c h r e i b u n g e n  hierauf verwendet. Ferner ist eine 
| Restforderung von 60000 J l  einschließlich Kosten 

abzuschreiben. Es wird vorgeschlagen, eine Dividende 
nicht zu vertheilen und den verbleibenden Rest von 
10674,87 J l  abzüglich der Dotirung des gesetzlichen 

1 Reservefonds mit 10 228,63 J l  auf neue Rechnung 
s vorzutragen.

Die Herstellung und Einrichtung des Etablissements 
ist an der Hand der neuesten Erfahrungen und 
durch Beschaffung der besten Specialmaschinen be
werkstelligt. Die Fabrik ist durch ein eigenes Geleise 
mit dem Güterbahnhof der Königlichen Ostbahn ver- 

j  bunden, an welches sich ein ausgezeichnetes Schmal- 
i spurgeleise, alle Fabrikräume durchziehend, anschliefst.

Armaturen- und Mascliinen-Fahrik, Actien-Gcsell- 
scliaft vormals J. A. Hilpert, Nürnberg.

Der im sechsten Geschäftsjahre 1894/95 erzielte 
Umsatz erreichte die Summe von 2 041779,93 J l  gegen 
das Vorjahr 1973 086,65 Jl, mithin ein Mehr von 
68 693,28 J l. Die finanziellen Resultate haben die 
des Vorjahres um 32 937,75 J l  überholt.
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Der Fabrik in Nürnberg waren die im Vorjahre 
errichteten Gebäude von grofsem Nutzen, da dieselbe 
hierdurch in die Lage versetzt war, die geschaffenen 
Räume zur Ausdehnung günstig zu benutzen. Die 
Fabrication in der Armaturen- und Pumpenbranche 
wurde nach Möglichkeit auf einheitliches System ge
bracht, da nur solche Artikel neu hinzugenommen 
wurden, welche zur Lieferung für die completen An
lagen unbedingt erforderlich waren. Dem Princip, 
einen gröfseren Umsatz lediglich durch rationellere 
Einrichtung und erhöhte Leistungsfähigkeit in speciellen 
Artikeln zu erreichen, ist die volle Beschäftigung
während des ganzen Jahres zu verdanken.

In Anbetracht der immer mehr auftauchenden 
Concurrenz und der dadurch gedrückten Preise, ins
besondere bei Bewerbung um gröfsere Aufträge bei 
Submissionen, dürften die vorliegenden Resultate als 
befriedigend bezeichnet werden. Dieselben sind haupt
sächlich den in den verschiedenen Fabriken vor
genommenen Specialeinrichtungen für gewisse Artikel 
und der dadurch bedingten gröfseren Leistungsfähig
keit zuzuschreiben. Da diese geschaffenen Ver
besserungen und Neuerungen hauptsächlich erst den 
späteren Jahren zu nutze kommen, so erscheinen
die Aussichten für die Resultate des nächsten Jahres 
als vertrauenerweckend.

Die Betriebs-Ueberschüsse betrugen 205 998,61 dt, 
hierzu Gewinn-Saldo vom vorigen Jahre 7 317,15 
zusammen 213315,76 d t, hiervon ab Abschreibungen: 
8041f-,82 dt, 5% an den gesetzlichen Reservefonds
6 645 dt, 4% Dividende aus dem Actienkapital
1 500000 d l =  60000 dt, Tantiemen des Aufsichts- 
rathes und Vorstandes 10 314,15 dt., so dafs noch 
zur Verfügung stehen 55 940,79 d t. Es wird vorge
schlagen, diesen Betrag in der Weise zu vertheilen, 
dafs für Gratificationen an Beamte 3000 d t, ferner 3% 
Superdividende aus dem Actienkapital von 1 500000 d t
— 45 000 d t, Delcredere-Gonto 5000 d t, zusammen 
53000 oft ausgesetzt, und auf neue Rechnung 2 940,79 d t 
vorgetragen werden.

Chemnitzer Wcrkzeugmaschincnfabrik vormals 
Job. Zimmermann, Chemnitz.

Aus dem Geschäftsbericht für 1894/95 theilcn 
wir Folgendes mit:

„Nach Ausweis der nachfolgenden Bilanz beträgt 
der Rohgewinn 333 633,50 ^  gegen 515 238,98 d l im 
Vorjahr.

Wir beantragen, aus demselben eine Dividende 
von 3% zur Vertheilung zu bringen, empfehlen dem 
Unterstützungsfonds wie im Vorjahre 6000 d t zuzu
weisen, und den sich ergebenden Saldo von 14 353,70 d t 
auf neue Rechnung vorzutragen. Die Abschreibungen 
sind nach den gleichen Sätzen, wie seither üblich, 
bemessen worden, ebenso wurden die Kosten für die 
im Laufe des Betriebsjahres neu angefertigten Zeich
nungen und Modelle wieder auf die Betriebskosten 
mit übernommen. Mit den diesjährigen Abschreibungen 
betragen unsere gesammten Abschreibungen nunmehr 
rund 5173460 d t.“

Die Verwendung des sich ergebenden Rohgewinns 
wird in folgender Weise vorzunehmen beantragt: 
138816,86^ zu Abschreibungen nach den bisherigen 
Sätzen. 7121,68 d l an den Aufsichtsrath, 5341,26 d t 
an Tantiemen, 162 000 d t zu 3 % Dividende, 6000 ^  
Zuweisungen an den Unterstützungsfonds, .14 353,70 d t
V ortrag auf neue Rechnung; zusammen 333 633,50 d t.

Der Umsatz war im abgelaufenen Geschäftsjahr 
geringer als im Vorjahr. Der Bedarf an Werkzeug
maschinen war allgemein ein verhältnifsmäisig 
schwächerer infolge des sowohl in der Eisenindustrie 
wie in anderen Branchen in Deutschland vorherrschend 
stilleren Geschäftsganges. Gröfsere Anschaffungen

kamen nur vereinzelt vor. Die- natürliche Folge des 
geringeren Bedarfs bei gröfserer Concurrenz war ein 
Weichen der Preise und ein Sinken des Rohgewinnes. 
Im neuen Geschäftsjahr sind die Aufträge etwas reich
licher eingegangen, so dafs für die nächsten Monate 
Beschäftigung vorliegt.

Escltwellcr Bergwerks verein in Esclnveiler-I’umpo.
Der Bericht des Vorstandes über den Betrieb im 

Geschäftsjahre 1894/95 wird mit den folgenden Dar
legungen einKeleitet:

„Obgleich eine wesentliche Besserung in den 
geschäftlichen Conjuncturen während des Berichts
jahres nicht zu verzeichnen war, so ist es doch 
möglich gewesen, nicht nur dem Sinken der Preise 
unserer Producfe Einhalt zu thun, sondern noch eine 
wenn auch geringe Aulbesserung derselben zu er
zielen. Dabei war der Absatz an Kohlen ein be
friedigender infolge der schon im Vorjahr erwähnten 
Abschlüsse mit der Königlichen Eisenbahnverwaltung, 
welche endlich nach jahrelang geführten Verhand
lungen, Bemühungen und Versuchen gethätigt werden 
konnten und durch den langen, in seiner zweiten 
Hälfte namentlich strengen Winter, dessen Folgen 
den sonst eintretenden Rückschlag im Frühjahr 
weniger fühlbar machten. Der Absalz an Koks war 
infolge Abkommens mit dem Westfälischen Koks- 
syndicat ein geregelter und gleichmäfsiger, derjenige 
an Roheisen, welcher ebenfalls den Syndicatsbestim- 
tnungen unterlag, liefs jedoch sehr zu wünschen und 
war nicht genügend, um den Betrieb zweier Hochöfen 
aufrecht erhalten zu können. Die Bruttoförderung 
betrug 645 761,20 t gegen 566 732,95 t im Vorjahre; 
der Verkauf war um 84 143,18 t oder 17,36 % höher 
als im Vorjahre. Die Production des Hochofens 
war 51 325 t Roheisen gegen 35 215 t im Vorjahre. 
Die durchschnittlichen Verkaufspreise waren bei den 
Kohlen 0,136 d t f. d. t ,  bei den Koks um 0,89 d t 
f. d. t und beim Roheisen um 1,19 d l f. d. t höher 
als im Vorjahre. Die Selbstkosten waren bei den 
Kohlen um 0,589 d l f. d. t niedriger, dagegen beim 
Roheisen um 0,71 d l f. d. t höher als im Vorjahre. 
Die durchschnittliche Gesammtzahl der Arbeiter be
trug 2765 Mann gegen 2521 Mann im Vorjahre. Das 
Ergebnifs des Grubenbetriebs war um 626456,68 d l 
günstiger als im Voijahre und beziffert sich auf 
1584475,95 d t. An diesem Ergebnifs hat die Reserve
grube bei Nothberg zum erstenmal einen erfreulichen 
Antheil gehabt. Der Ueberschufs des Hochofenwerks 
Concordia einschliefslich der Eisensteinbetriebe war 
um 70 923,63 d l günstiger als im Vorjahre und be
ziffert sich auf 117181,80 d l. Mit Hinzurechnung 
der Einnahmen aus den Nebenbetrieben im Betrage 
von 70 793,29 d l beträgt der erzielte Bruttoüberschufs, 
nach Abzug der auf Gewinn- und Verlustconlo ver- 
rechneten Zinsen u. s. w. im Betrage von 45 330,19 d l 
=  1727 070,85 d l gegen 1015 908,69 d l im Vorjahre. 
Einschliefslich des Voiträges von voriger Rechnung 
von 45192,68 d l stellt sich der Gesammtüberschufs 
auf 1 772263,53 d l gegen 1 051 856,80 d l im Vorjahre.“

Der Bericht schliefst mit den W orten: „Die
Aussichten für das neue Geschäftsjahr sind in Bezug 
auf Kohlenförderung und Kokserzeugung, sowie Absatz 
dieser Producte, im allgemeinen befriedigend, leider 
iäfst sich dieses für die Roheisenproduction noch 
nicht sagen. Die in den letzten Wochen von Amerika 
und England ausgehenden Meldungen über eine 
gröfsere Festigkeit auf dem Eisenmarkle, in Verbin
dung mit höheren Preisnolirungen, geben jedoch der 
Hoffnung Raum, dafs auch für den hiesigen Roheisen
markt eine Aufbesserung der Preise für neue Ab
schlüsse vom 1. Januar 1896 ab eintreten dürfte.“

Es wird vorgeschlagen, den Reingewinn von
1 072 263,53 d l wie folgt zu vertheilen : 5 % zum gesetz
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liehen Reservefonds mit 53 618.18«^, 8 % als Dividende 
auf eniittirte 11819 100 d l = 945 528 d l, statutarische 
und vertragsmäßige Tantièmen 66869,88 d l, Vortrag 
auf neue Rechnung 6252,47 d l.

Hannoversche Maschinenbau -Aktiengesellschaft 
Tormals Georg EgestoriT.

Der Bericht des Vorstandes über das Geschäfts
jahr 1894/95 lautet im wesentlichen :

„Unser heutiger Bericht umfafst das Geschäfts- 
jahr 1894/95, und sind wir erfreut, sagen zu können, 
dafs gegen das Vorjahr eine nicht unwesentliche 
Besserung in Bezug auf unsere Thiitigkeit und deren 
Resultate zu verzeichnen ist. Wenn unser Werk 
auf seine Leistungsfähigkeit noch nicht voll in An
spruch genommen war, so gelang es uns doch, so 
viel Aufträge zu erhalten, dafs der Betrieb ein regel- 
tnäfsiger war, und Störungen oder Unterbrechungen 
in der Fabrication nicht vorkamen. Die Nachfrage 
nach Locomotiven im Inlande hielt sich in normalen 
Grenzen und glauben wir, auch in der nächsten Zeit 
ähnliche Verhältnisse erwarten zu dürfen. Das Aus
land liegt andauernd ungünstig für unsere Industrie, 
mit Ausnahme von Rufsland, von wo gröfsere Anfragen 
erfolgten, und wohin wir auch gröfsere Lieferungen, 
allerdings zu billigen Preisen, übernommen haben. 
Im allgemeinen Maschinenbau und insbesondere in 
unserer seit langen Jahren mit grofsem Erfolg be
triebenen Specialilät „Wasserwerksanlagen für Städte 
und Fabriken“ waren wir nur schwach beschäftigt, 
da nur wenige neue Anlagen zur Vergebung gelangten. 
Ob und inwieweit darin demnächst eine Besserung 
zu erwarten ist, vermögen wir nicht zu sagen ; jeden
falls werden wir nichts unterlassen, um nach Möglich
keit neue Aufträge zu bekommen und unseren Absatz 
zu erweitern. Die Abtheilung für Central heizung ist 
gegen das Vorjahr in ihren Lieferungen etwas zurück
geblieben. Das laufende Geschäftsjahr läfst sich gün

stiger an, und sind die Aussichten, bei allerdings 
gedrückten Preisen, keine ungünstigen.“

Der Betriebsüberschufs aus dem Geschäftsjahr 
1894/95 beträgt 1 156 877,86 d t. Davon gingen ab: 
Allgemeine Generalien 226,550,99 d t, Hypotheken
zinsen und Provisionen 44,893,15 d t. Erneuerungen 
im Betrieb 65774,43.#, zusammen 337 218,57 d t, es ver
bleibt somit ein Bruttogewinn von 819659,29 d t. Hier
von ab: Abschreibungen auf: Hauptfabrik 102943,22 d t, 
Achsen- und Räderfabrik 8000 d l, Arbeiterquartier
u. s. w., 10 000 d l, Utensilien und Geräthe 30 876,23 d l, 
zusammen 151819,45 d l, es verbleibt somit ein Rein
gewinn von 667 839,84 d l, dazu Gewinnvortrag aus 
1893/94 =  4176,83 zusammen 672016,17 d l. Es wird 
beantragt, diese Summe wie folgt zu vertheilen :

Beitrag zum allgemeinen Reservefonds 33392 d t, 
Beitrag zum Garantiefonds 10 000 d t, Beitrag zum 
Dispositionsfonds 12000 d t, Beitrag zum Erneuerungs
fonds 20 000 d l, Beitrag zur Wittwen- und Waisen
kasse 10 000 d l, Grafikationen an Beamte und Meister
12 000 d l, Tantième des Aufsichtsraths 26 713,60 d l, 
Contractliche Tantièmen 30 052,80 d l, 11 % Dividende 
510 741 d l, zusammen 664899,40 d l. Uebertrag auf 
neue Rechnung 7116,77 d l.

Westfälisches Kokssyndicat.
Die am 28. September abgehaltene Monats-Vei- 

sammlung nahm (der K. Z. zufolge) den Geschäfts
bericht entgegen, der die infolge der besseren Eisen- 
conjunctur seit kurzem eingetretene Belebung im Koks
absatz sowie lebhafte Nachfrage für nächstjährige Ent
nahme betonte. Infolgedessen wird trotz anhaltender 
Steigerung der Betheiligungsziffer die Einschränkung, 
die bisher 20% betrug, voraussichtlich im October 
nur 13%, im November 16% betragen, während für 
December eine Angabe heute noch nicht möglich 
ist. Dem entsprechend wurde beschlossen, für October 
13% einzuschränken. Die Beiträge wurden für Sep
tember und October auf 20%, wie bisher, festgeslellt.

V ereins - N achrichten.

Vere i n  d e u t s c h e r  E i senhüt ten leute.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.

Klingelhöf er, Ernst, Dr., Elberfeld, Königsstrafse 54.
Koch, K. L., Hochofenchef der Dortmunder Union, 

Dortmund.
Küntsel, W., Hütteninspector, Bethlen-Falvahülte bei 

Schwientochlowilz (O.-Schlesien).
Röchling, H., Saarbrücken, Ludwigsplatz 10 I.
Tschoepke, O., Ingenieur des OberbilkerBlechwalzwerks, 

Düsseldorf-Oberbilk.
IVenner, Fr., Ingenieur, Dresden, Altstadt, Rabener- 

strafse 10, I. Tr.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Delloye, Entile, Ingenieur der Société Anonymedes Forges 

île Montigny sur Sambre bei Charleroi, Belgien.
Glachant, Alexandre, Ingenieur, Longjumeau, Frank

reich (Seine et Oise).

Stobrawa, Karl, Hütteningenieur, Walzwerksbetriebs
chef der Huldschinskysehen Hüttenwerke, Glei- 
witz O/S., Kronprinzenstrafse 25.

V e r s t o r b e n :
Langen, Eugen, Geh. Commerzienraih, Köln. 
Vahlkampf, Alb., Ingenieur, Düsseldorf.

Eisenhütte Oberschlesien.

Die Hauptversammlung findet am Sonntag den
3. November in Königshütte statt.

Die Tagesordnung lautet:
1. „Ueber den englischen Kohlenbergbau“. Vortrag 

des Hrn. Bergwerksdirector Ge l ho r n  - Laurahütte.
2. „Conventionen, Cartelle und Syndicate*. Vortrag 

des Hrn. Generalsecretär Dr. Beumer-Düsseldorf.
3. „Ueber Tiegelstahl und dessen Fabrication“. Vor

trag des Hrn. Ingenieur Peipers-Bism arckhülte,


