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d e u t s c h e  E i s e n h ü t t e n w e s e n .
R edigirt von

Ingenieur E .  S c l i r ö d t e r ,  und Generalsecretär Dr. W .  B e n in e r ,
Geschäftsführer des Vereins deutscher EisenhUttcnleute, Geschäftsführer der nordwestlichen Gruppe des Vereins

’ deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller,
für den technischen The.l fQr den wirthschafllichen Theil.

C o m m iss io n s-V e rla g  v o n  A. B a g e l  in  D ü sse ld o rf.

M  io. 15. Mai 1895. 15. Jahrgang.

Die Belegschaft der Bergwerke und Salinen im Oberbergamts-
bezirk Dortmund.

' e r  Oberbergamtsbezirk Dortmund ist der 
Hauptsitz der westdeutschen Berg­
werks- und Hüttenindustrie und bildet, 
dank seinen gewaltigen Kohlenschätzen, 

die Grundlage des gesammten niederrbeinisch- 
westfälisclien Gcwerbtleifses. Aus diesem räumlich 
nicht allzugrofscn Gebiet entstammt jahraus, jahrein 
mehr als die Hälfte der gesammten deutschen 
Steinkohlcnproduction, die im Jahre 1894 , mit 
einer Steigerung von fast 3 Millionen gegen 1893, 
auf nahezu 77 Mill. Tonnen mit mehr als einer 
halben Milliarde Mark Werth sich belaufen hat.

Um diese Production zu würdigen, sei daran 
erinnert,  dafs alltäglich aus dem Dortmunder 
Bezirk mehr als 11 000 Eisenbahnwagen mit 
Kohle verschickt werden, welche hintereinander­
gestellt 66 km Länge einnebmen würden. Die 
ganze Jahresproduction des Bezirks, so aufgestellt 
gedacht, ergiebt eine Länge vom halben Umfange 
des Aequators (20 000 km ), die sich in acht­
facher ununterbrochener Reihe von Königsberg 
(Pr.) über Posen , Dresden, S tuttgart ,  Genf bis 
Marseille erstrecken würde.

Im eigentlichen Betriebe dieses gewaltigen 
Bergbaus ist eine Belegschaft, d. h. eine Beamten- 
und Arbeiterschaft, von nahezu 160 000 Personen 
Uiätig, die im steten Anwachsen begriffen ist.

Das Oberbergamt zu Dortmund hat unter 
Mitwirkung des Vereins für die bergbaulichen 
Interessen zu Essen am 16. December 1893 
durch eine I i a r t e n - Z ä h lu n g  die Verhältnisse der 
Belegschaft in technischer, w ir tschaf t l icher  und 
socialer Hinsicht einer eingehenden Aufnahme 
unterzogen, deren Ergebnisse in ihrem ersten

X .15

Theil jetzt erschienen sind. Der Bearbeitung 
hat sich der Director des Dortmunder Oberberg­
amts, Berghauptmann T a e g l i c h s b e c k , selbst 
unterzogen, dem auch die Anregung und Anord­
nung der ganzen Aufnahme zu danken ist. Der 
Commentar gewinnt noch erhöhtes Interesse 
durch den Vergleich mit den Verhältnissen in 
Saarbrücken, Schlesien, am Harz und im Halle­
schen Oberbergamtsbezirk, dessen Arheilerverhält- 
nisse, besonders hinsichtlich der Wohnungsfrage, 
Hr. Taeglichsbeck früher (1892) in einer ein­
gehenden Arbeit geschildert hat.

Der erste Theil gieht in seinen Tabellen eine 
Uebersiclit der Belegschaft nach Zahl, Nationalität, 
Religion, Bildungsgrad und Personenstand, ferner 
eine Darlegung nach Besitz, Familienstand und 
Unterkunft,  sowie schiiefslich die Einlheiiung 
nach dem Dienst- und Lebensalter und die 
Schilderung der Resultate der Arbeiter ■ Ver­
sicherung.

Der in 3 Monaten zu erwartende zweite Theil 
wird nach dem Vorwort zum ersten Theil sich 
eingehender mit dem Heimathlande, den W ohnungs­
verhältnissen, dem Dienstalter im Vergleich zum 
Lebensalter und der Dauer der Beschäftigung 
auf den einzelnen Werken befassen.

Gegenüber dem Umfang des Steinkohlenberg­
baus verschwindet der gesammte andere berg­
männische Betrieb des Dortmunder Bezirks; selbst 
der nächstbedeutende, der Bergbau auf Eisenerze, 
erreicht nur 3 % der deutschen Jahresproduction. 
Die Ergebnisse beziehen sich deshalb vorherrschend 
auf die im Steinkohlenbergbau beschäftigte Beleg­
schaft von rund 156 000 (rund 98,5 $  der Ge-
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sammlzahl). Diese a u s s c h l i e f s l i c h  aus m ä n n -  j 
l i e h e n  Personen bestehende Belegschaft hat sieh 
in 44 Jahren etwa verzehnfacht; sie verlhciit sich 
zur Zeit auf 17 Bergreviere mit 164 Werken, deren 
gröfstes die Zeche Consolidation mit 3924  Mann ist.

Zu etwas mehr als x/s stammt die Beleg­
schaft von Vätern bergmännischen Berufs, in 
stärkerem Mafse (bis zu 55 $ )  in dem älteren, 
nach Süden gelegenen Bergbaugcbietc an der 
R u h r ,  in geringerem Umfange (etwa 25 $ )  in 
dem jüngeren, nördlichen Gebiete zur Lippe hin. 
Die rapide Entwicklung des deutschen Steinkohlen­
bergbaus, an der der industriebezirk überwiegend 
betlieiligt ist, hat ein starkes Einströmen fremd­
sprachlicher Elemente dort herbeigeführt. So 
erklärt es sich, dafs nahezu '[7 der Belegschaft 
(23 400 Mann) aus Sprachgebieten nichtdeutscher 
Zunge stammen. Damit in Zusammenhang steht 
der relativ hohe Procentsatz von Analphabeten 
(2,43 $ ) .  Der activen Dienstpflicht im Heere 
haben 30,70 $  der Belegschaft genügt; günstigere 
Zahlen liegen bei der Belegschaft des Saarbrücker 
(37 $ )  und der Halleschen Staalswerke (41 $ )  
vor; es erklärt sich dies wohl durch den Um- 
sland, dafs etwa ‘,'5 der Belegschaft des Bezirks 
im Lebensalter von 14 bis 20 Jahren stellt 
(darunter indefs nur 3 $  zwischen 14 und 10 
Jahren), während z. B. auf den Halieschen Staats­
werken nur 7,6 $  der Belegschaft unter militär­
pflichtigem Aller ist. Die Belegschaft in Saar­
brücken und Clausthal nimmt in dieser Beziehung 
eine mittlere Stellung ein. Berechnet auf die 
Personen zwischen 20 und 39 Jahren, also die 
Voll-Militärpflichtigen (59 $  der Dortmunder 
Belegschaft), ergiebt, dafs etwas mehr als die 
Hälfte dieser Altersklassen (52 $ )  gediente Sol­
daten sind, ln Saarbrücken befinden sich in 
den Altersklassen von 20 bis 39 Jahren 57 $  
der Gesammtbeiegschaft, von denen 65 $  der 
Wehrpflicht thatsächlich genügt haben.

Das Zusammen wachsen des lndustriebezirks 
aus Gebieten verschiedener G o n f e s s i o n  iäfst 
sicli auch jetzt in dein Ueberwiegen der einen 
oder anderen Conlession verfolgen; die drei 
Dortmunder Bergreviere mit denen von Süd- 
Bochum, Hattingen und Wilten decken sich etwa 
mit dem Gebiete der Grafschaft Mark und der 
freien Reichsstadt Dortmund und enthalten über­
wiegend protestantische Bevölkerung; der Rest 
des Bezirks zählt eine vorherrschend katholische 
Belegschaft, die durch Zuwanderung aus dem 
Münsterlande und den östlichen Provinzen noch 
Zuwachs erfahren hat. Insgesammt sind 47,91 $  
Protestanten und 51,82 $  Katholiken neben 
0,27 $  Andersgläubigen vertreten. Bemerkt mag 
sein, dafs sich unter diesen 17 Mann mosaischen 
Glaubens befinden.

Die Zahl der verheiralheten Arbeiter erreicht 
trotz der zum Theil geringen Lebensalterslufen 
fast die beim Saarbrücker und Clauslhaler Berg­

bau ermittelten Verliältnifszahlen; von der Beleg­
schaft sind nahezu 5 8 $  (rund 92 000) ver- 
heiralliet, denen 40.,5 $  Unverheiralhete (64 000) 
mit einem geringen Rest von Wiltwern (1,5 $ )  
und 72 geschiedenen Personen gegenüberstehen. 
An Angehörigen zählt die Belegschaft insgesammt 
rund 4 2 1 0 0 0 ;  davon sind zu ernährende

E hefrauen  . * . . . • • • •  i’ch 000 'j 
K inder u n ter 14 Jah ren  . . .  ,  227 000 , 388000
K inder über 14 Ja h ren  . . .  „ 69 0 0 0 )

dagegen A scendenten  . . .  „ 25 000 \  g2 qqo
G eschw ister. . . .  „ 7 0 0 0 )

Auf 1 Kopf der Belegschaft entfallen somit 
2 ,66 Angehörige, während analog in Saarbrücken 
3 ,1 4 ,  in Clausthal 2,21, auf den Halleschen 
Staatswerken aber 3 ,63 Personen vorhanden sind.

Einschliefsiich der Ernälirer lebt somit eine 
Bevölkerung von rund 580 000 Personen unmittelbar 
vom rheinisch-westfälischen Steinkohlenbergbau, 
d. h. nur 10 000 Personen weniger, als bei der 
Volkszählung 1890 der ganze Regierungsbezirk 
Danzig mit 7950 qkm FiächeanE inw ohnernbesafs .

Im Besitz eigener W ohnhäuser  sind insgesammt 
10 % der Belegschaft; die niedrigsten Zahlen 
finden sich in den jüngeren Revieren (z. B. 
Gelsenkirchen 5 $ ) ,  die höchsten in denen mit 
alteingesessenem Bergbau (Osnabrück mit fast 
20 $ ) .  Im Gegensatz zu den weit höheren 
Procentzahicn des Halleschen, Giausthaler und 
Saarbrücker Bezirks ist im Industriegebiet die 
Zahl der Bergleute im Besitz eigener Häuser 
gering, weil der liier vorherrschende Privat­
bergbau die W ohnhaftmachung der Belegschaft 
durch Anlage von M i e t w o h n u n g e n ,  nicht aber 
nach fiscalischem Vorbilde durch A n s i e d e l u n g  
mit Hülfe von Bauerleichterungen (Land, Material, 
Prämien, Darlehen) angestrebt hat; dazu kommt, 
dafs, wie schon oben nachgewiesen, die jüngeren, 
zur Ansiedelung weniger geneigten Personen in 
starkem Zuströmen begriffen sind. Derselbe 
Grund erklärt die hohe Zahl von Kostgängern 
und Schlafburschen bei Fremden (20 $ ) ,  welche 
fast die Ziffern der bei den Eltern lebenden 
Arbeiter ( 2 2 $ )  erreicht, Die wenig vertretenen 
Schlafhäuser erfreuen sich nur geringen Zuspruchs 
(0,61 $  wohnten derart). Der Rest von rund 
47 $  der Belegschaft hat M ie tw o h n u n g e n  inne, 
über weiche der zweite Theil des Werkes sicli 
eingehend verbreiten wird. Auf die vorhandenen 
Ilaushallvorstände bezogen, entfallen auf jeden 
Haushalt, ähnlich den Halleschen und Saarbrücker 
Verhältnissen, rund 3 Wohnräume, während in Ober­
schlesien im allgemeinen nur 1 bis 2 zu rechnen 
sind. Im Zusammenhang mit der beschränkten 
Zahl von Hanseigentbümern steht der geringe 
Besitzstand an Vieh ( l  Stück auf rund 2 Köpfe 
der Belegschaft), dem gegenüber die anderen Bezirke 
zum Theil erheblich höhere Ziffern aufweisen.

Soweit die allgemeinen Verhältnisse der Be­
legschaft. Bei ihrer Betrachtung in Beziehung
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zum B e t r i e b e  sind vorerst die Beamten und 
Bergleute auseinander zu halten. Entsprechend 
der Intensität des Betriebes hier ist eine sorg­
fältige Ueberwachung geboten, welche von rund 
5000 Grubenbeamten ausgeübt wird; damit ent­
fällt liier 1 Beamter auf je  31 Arbeiter, in S aar­
brücken erst auf 35,5. Rund 22 $  der Mann­
schaft, davon 3 $  jugendliche Arbeiter zwischen 
14 bis 16 Jahren, arbeiten über Tage; 78 $  der 
Arbeiterschaft sind unter der Erde bei der Ge­
winnung und Forderung beschäftigt. Davon sind 
32 $  als Lehrhäuer und Schlepper noch in der mit 
frühestens im Alter von 21 Jahren ahschiiefsenden 
Ausbildung begriffen; jugendliche Arbeiter werden 
im Dortmunder Bezirk unter Tage nicht beschäftigt.

Wie schon oben bei der Erörterung der 
Militärpflicht bemerkt, gehören 5 2 $  der Beleg­
schaft den J a h r e s a l t e r s k l a s s e n  zwischen 20 und 
39 Jahren an; in den Klassen von 17 bis 45 Jahren 
(also mit Einbeziehung der Landsturm-Pflichtigen) 
befinden sich sogar fast 82 $ .  Unter den einzelnen 
Altersklassen ist die von 19 Jahren mit fast 
7000 Personen (4,31 $  der Belegschaft) am 
stärksten vertreten; die Jahresklassen 20 bis 23 
weisen durch den Abgang der Wehrpflichtigen 
dagegen eine erhebliche Minderzahl auf; darauf 
tritt bis zur Altersklasse von 27 Jahren ein Zu­
wachs ein; von hier aus erfolgt eine sehr all­
mähliche, zum Theil von Steigungen unterbrochene 
Abnahme nach den höheren Altersstufen hin. 
Für den Dortmunder Bezirk erfolgt der Eintritt der 
Ganz-Invalidität durchschnittlich bei 48,9 Jahren, 
für den Saarbrücker bei 47 ,6  J a h re n ; über diese 
Grenze hinaus haben im Dortmunder Bezirk 7 ,56 $  , 
im Saarbrücker 9 ,17 $  der Belegschaft in Arbeit 
gestanden.

Im D i e n s t a l t e r  der Belegschaft müssen, 
wie dies bei der beständigen Ausdehnung des 
Bergbaues in der Natur der Sache liegt, die 
jüngsten Stufen am stärksten vertreten se in ; so 
umfassen die Angehörigen der ersten 4 Dienst­
jahre durchschnittlich etwa 14 500 Personen, 
vom 5. Dienstjahre ab macht durch den Eintritt 
der Wehrpflicht eine erhebliche Verminderung 
sieh geltend. Vom 10. bis zum 30. Diensijahre, 
hei dem unter Berücksichtigung der durch die 
Wehrpflicht eintretenden Unterbrechung etwa das 
49. Lebensjahr, das Alter der Ganz-Invalidität, 
erreicht wird, nehmen die Vertreter der einzelnen 
Stufen ganz allmählich ab (noch 1500 Mann mit 
30 Dienstjahren); über diese Grenze hinaus 
arbeiten noch 6000 Personen, von denen eine das 
Dienslalter von 59 Jahren aufweist. Da jugend­
liche Arbeiter in der Grube nicht verwendet 
werden, und ohnedies auch nach Zurücklegung 
des 16. Jahres zunächst noch häufig über Tage 
bleiben, so überwiegt in den stärkst besetzten 
ersten 4 Dienstjahren der Bestand an Tages­
arbeitern, Heizern und Maschinenpersonal gegen­
über den unterirdisch beschäftigten Mannschaften.

Bei den Beamten findet sicli die höchste Ziffer 
bei den Vertretern des 2 0 jährigen Dienstalters, 
weil die Beamten erst nach gründlicher praktischer 
Ausübung der bergmännischen Handarbeit die 
wissenschaftliche Ausbildung beginnen.

In umfassender Weise ist die Fürsorge nach 
Mafsgabe der s o c i a i p o l i t i s e h e n  G e s e t z e  für 
die gesammte Belegschaft geregelt. Die weitaus 
grüfste Zahl der diesen Gesetzen entstammenden 
Vorschriften hat im deutschen Bergbau schon 
durch die Jahrhunderte alten Bergordnungen Ein­
gang gefunden und unter dem Auge der Landes- 
fürslen segensreiche Fortentwicklung erfahren. 
Als Träger dieser Fürsorge sind neben den neu- 
geschaffenen reichsgesetzlichen Institutionen die 
K n a p p s c  h a f i s v e r e i n e  bestellen geblieben, 
weiche wenigstens für einen Theil ihrer Mitglie­
der („die Ständigen“) auch die Reiictenfürsorge 
seit Langem verwirklicht haben. Bei den elf 
Vereinen des Dortmunder Bezirks, von denen 
allein der Allgemeine Knappschaftsverein zu 
Bochum über 153 000 Mitglieder zählt, waren 
rund 3000 Beamte =  2 $ ,  9 0 0 0 0  Siänlige =  
57 $  , 62 000 Unständige —  39 $  und 3000 Knapp­
schaftsinvaliden =  2 $  versichert. Infolge der 
zur Aufnahme unter die Ständigen vorgeschriebenen 
Bedingungen (Alter zwischen 16 bis 30 Jahren, 
Feliien besonderer körperlicher oder geistiger 
Mängel, Besitz der Ehrenrechte) findet sich in 
den jüngsten Jahresklassen und Dienstailersstufen 
der Belegschaft (bis .zu 19 Jahren) das Maximum 
der Unständigen, während die Zahl der Ständigen, 
auf der Altersstufe von 27 Jahren am stärksten 
vertreten, bis zum Lebensalter von 36 Jahren 
eine ganz langsame, dann aber eine beschleunigte 
Abnahme erkennen iäfst. Bei den Werksbeamten 
ist die Lebensaltersslufe von 33 bezw. 35 Jahren 
am slärksten besetzt. Bei den Invaliden liegt 
das Maximum der Vertreter bei 49 Jahren, d. h. 
wie oben bemerkt, dem Durchschnittsjahr für 
den Eintritt der Invalidität.

Weitere Ergebnisse über die Beziehungen 
zwischen Lebens- und Dienstalter werden nach 
Angabe des Verfassers im zweiten Theil mit- 
getheilt werden; diese Ergebnisse wie die in 
Aussicht gestellten Resultate hinsichtlich der 
Lebens- und Wirthschaftsverhältnisse versprechen 
gleichfalls Aufschlüsse, wie sie in dieser Viel­
seitigkeit und Schärfe noch nicht gewonnen sind. 
Für eine allgemeine Information kann die Ergründung 
der Verhältnisse durch Beobachtung typischer Bei­
spiele gewissen Werth beanspruchen. Da indessen 
schon die Auswahl des typischen Falles dem sub- 
jecliven Ermessen weites Spiel läfst, so können die 
dort erzielten Resultate im vollen Gegensatz zu den 
hier ermittelten nur auf annähernde Richtigkeit 
Anspruch erheben. Dafs die vom Verfasser ein­
geleitete und durehgeführte Untersuchung von 
dauerndem hohen Werthe sein mufs, kann keinem 
Zweifel unterliegen. I C E .
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Die Wirthschaftspolitik des Fürsten Bismarck
und deren Bedeutung fü r den w irthscliafllichen Aufschwung D eu tsch lan d s/

M. H.! Ihr Ausscliufs hat dafür gehalten, 
dafs die heutige Feier nicht nur in Tafelfreude 
und Giäserkiingen bestehen solle, sondern dafs 
es angemessen erscheine, durch eine Ansprache 
an die Bedeutung des gefeierten Staatsmannes 
zu erinnern, insbesondere an denjenigen Theil 
seiner gewaltigen Thäligkeit, welche uns, unseren 
Beruf und unseren Bezirk angeht: es ist dies
die Wirthschaftspolitik des Fürsten B i s m a r c k  
und deren Bedeutung für den w irtschaftlichen  
Aufschwung unseres deutschen Vaterlandes.

Auch abgesehen von der Unzulänglichkeit 
meines Wissens und Könnens, ist es, m. H., eine 
schwere Aufgabe, über dieses Thema im Rahmen 
eines kurzen Vortrages zu sprechen; als ich cs 
unternahm, mich vorzubereiten, seiden es mir, 
dafs es leiciiter sei, die Wirthschaftspolitik unseres 
grofsen Kanzlers in einem Buche, als in einem 
Vortrage zu behandeln; seine öffentliche Thätig- 
keit war zu bedeutend, zu ausgedehnt nach jeder 
Richtung hin, zu gewaltig nach Zeit und Umfang, 
als dafs sie sich, auch nur ganz oberflächlich, 
in wenigen Minuten kennzeichnen liefse.

W ann beginnt zunächst zeitlich die „W irth­
schaftspolitik“ des jetzt Achtzigjährigen? Nach 
meiner Ansicht, m. H., schon im Jahre 1839, 
wo er, unmittelbar nach Erfüllung seiner Dienst­
pflicht, die Verwaltung der zurüekgekomrnenen 
Güter seines Vaters in Pommern übernahm und 
wo es, unter den drückendsten Verhältnissen, 
seinem Geschick und seiner Thatkraft gelang, 
den verwahrlosten Besitz binnen wenigen Jahren 
wieder emporzuhringen. Ich kann diese That- 
sache nicht übergehen, denn ich glaube, dafs 
nichts mehr für das öffentliche Leben, namentlich 
für die Mitwirkung an der Gesetzgebung empfiehlt, 
oder, richtiger gesprochen, dazu berechtigt, als 
seinen eigenen Angelegenheiten wohl vorgestanden 
zu h a b e n ; gerade in w ir tschaf t l ichen  Dingen, 
wo die praktische Ausführung Alles, und die 
theoretische Weltverbesserung sehr wenig be­
deutet, sollte man nicht vergessen, dafs Alles 
darauf ankommt, selbst etwas geleistet zu haben, 
ehe man Anderen vorzusehreihen unternimmt, 
wie sie es machen sollen.

Von diesem Gesichtspunkt aus trat der da­
malige Herr von Bismarck wohl vorbereitet ins 
öffentliche Leben, als er Mitglied des vereinigten

* Vortrag von Generaldirector K le w i t z  auf der 
von der „Eisenhütte Oberschlesien“ am 31. März in 
Königshütte veranstalteten J3isinarckfeier. Vergl. vor.Nr.

Landtages, später der preußischen zweiten Kammer, 
wurde und sich an deren Beralhungen lebhaft 
betheiligte. So fern uns auch die meisten der 
Fragen w ir tscha f t l icher  Natur, welche damals 
erörtert wurden, heute liegen, so sind doch die 
Reden Bismarcks aus jener Zeit auch noch heule 
höchst anregend, ausgezeichnet durch eine Un­
befangenheit des Urtheils und eine Bestimmtheit 
der Ueberzeugung, welche auf den Leser anziehend 
und fesselnd wirkt. Dies gilt in noch höherem
M afse von d e r  W irk sa m k e it , w e lc h e e ra ls p re u f s is c h e r
Bundesgcsandler bei der Krisis des Zollvereins 
entfaltete; das bekannte W erk „Preufsen im 
Bundestage“ giebt Zeugnifs davon, mit welchem 
Eifer und welcher staunenswerlhen Sachkunde 
Herr von Bismarck an jener wichtigen handels­
politischen Aufgabe mitarbeitete. Im ganzen be­
trachtet, liegt freilich die Bedeutung der Bismarck- 
schen Thäligkeit und der Erfolge aus jenen Jahren 
auf einem ändern Gebiet; dasselbe gilt für den 
langen Zeitraum von der Uebernahme der Minister­
präsidentschaft bis zur Begründung des Deutschen 
Reichs; die in diesen Abschnitt fallenden grofsen 
Ereignisse und Umwälzungen, die ihnen voran­
gehenden Kämpfe und die nachfolgenden Schwierig­
keiten m ußten  die w irtschaftlichen  Gesichts­
punkte den rein politischen gegenüber zuriiek- 
drängen. Aber, m. H., denke nur Niemand, dafs 
in den Jahren des Verfassungskampfes, während 
der schwierigen Verhandlungen wegen Schleswig- 
Holstein u. s. w., das Interesse des großen Staats­
mannes für w ir tschaft l iche Fragen jemals ge­
ruht habe; so wenig wie heute dem Achtzig­
jährigen irgend eine w irtschaf t l iche  Frage gleich­
gültig ist, so i r r tü m l ic h  wäre die Annahme, 
dafs sich der preußische Ministerpräsident oder 
spätere Bundes- und Reichskanzler jemals ledig­
lich auf politische Fragen beschränkt habe. Es 
ist im Gegentheil, m. 11 , nicht nur  bewunderungs­
würdig, sondern geradizu kaum glaublich, ein 
wie ausgedehnter Kreis derartiger Fragen ihn 
beschäftigte; das Werk „Fürst Bismarck als 
V o lk s w ir t“ lä ß t  uns einen Einblick in dieses 
Getriebe t u n ,  und icli gestehe, d a ß  ich von 
dessen Umfang keine Vorstellung gehabt habe.

Indessen das wirklich allumfassende Interesse, 
welches unser Staatsmann in der damaligen Epoche 
den verschiedensten w ir tschaf t l ichen  Angelegen­
heiten widmete, war, wenn ich es so nennen 
darf, mehr die Aeußerung eines genialen Schaffens­
dranges, als eine organische Thätigkeit; es war 
noch , nicht das zielbewußte Hinwirken auf die
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Verwirklichung grofser w ir tschaf t l icher  Gedanken. 
Hierzu konnte es erst später kommen; zunächst 
mufste das Gebäude unter Dach sein, ehe an 
seine innere Einrichtung zu denken war, und erst 
von dem Tage an, wo das Deutsche Reich, so 
Gott will, auf ewige Zeiten begründet war, begann 
des Reichskanzlers w ir tschaf t l iche  Arbeit im 
g r o f s e n  Stil. Schon zurZ e i t  des Norddeutschen 
Bundes waren bedeutungsvolle Aufgaben gelöst, 
Freizügigkeit, Gewerbefreiheit, Unterstützungs- 
wohnsilz waren festgestellt, die Verfassung des 
Zollvereins war verbessert, das Genossenschafts­
wesen war geregelt worden; das Deutsche Reich 
sodann schuf in den ersten Jahren seines Be­
stehens ein Münzgesetz, eine Bankacte und legte 
damit, wie man auch über Einzelheiten u r t e i l e n  
mag, die Grundlagen, deren das wirtschaftliche 
Leben eines grofsen Volkes bedarf. Ein näheres 
Eingehen auf diese flüchtig berührten Gesetze 
erübrigt sicli schon deshalb, weil bei denselben 
das persönliche Eingreifen des Fürsten Bismarck 
meist wenig hervortrat; ein solches erfolgte erst 
hei der Aenderung unserer Zollgesetzgebung und 
bei Eröffnung der sogenannten socialen Gesetz­
gebung, weiche wir mit Fug und Recht als des 
Reichskanzlers eigenste und bedeutendste Werke 
betrachten dürfen; gleichzeitig berühren aber diese 
wirlhschaftspoiitischen Leistungen uns am nächsten 
und stehen daher für uns bei B e u r te i lu n g  der 
Wirthschaftspolitik in vorderster Linie. Die Um­
wälzung in der Zollgesetzgebung im grofsen 
Stile wurde cingeleitet durch das Schreiben an 
den Bundesralh vom 15. December 1878; der 
Reichskanzler — ein unbestrittener Meister in 
der Behandlung unserer Sprache — entwickelte 
in demselben klar und vollständig seine An­
schauungen über das seiner Ansicht nach für 
Deutschland erspriefsliche Zollsystem, dessen Aus­
gangspunkt in dem Grundsatz seinen Ausdruck 
findet, „ (innerhalb der durch das finanzielle Interesse 
gezogenen Schranken) der gesammten inländischen 
Production einen Vorzug vor der ausländischen 
Production auf dem einheimischen Markt zu ge­
w ähren“. Dem mächtigen Einflufs des Reichs­
kanzlers, welcher sicli in dieser Frage unzweifel­
haft in Uebereinstimmung mit der gewerbthätigen 
Bevölkerung Deutschlands befand, seiner un­
bezähmbaren Willenskraft und seiner überzeugenden 
Beredsamkeit gelang es, — wenigstens in der 
Hauptsache, —  unseren Zolltarif dem Gedanken­
gang des Schreibens vom 15. December 1878 ent­
sprechend umzugestalten; von einigen — principiell 
nicht bedeutenden — Aenderungcn abgesehen, 
bestellt dieser Tarif  noch heute.

W ar die gesetzliche Anerkennung des „Schutzes 
der nationalen Arbeit“ —  dies war das Stich­
wort in den damaligen Kämpfen — ein gewaltiges 
Werk, so wird es durch die sogenannte „sociale 
Gesetzgebung“ an Grofsartigkeit noch weit über- 
troffen, schon dadurch, dafs liier ein Gebiet be­

treten wurde, auf welches sieh nocli kein Ge­
setzgeber gewagt hatte. Fürst Bismarck ist von 
jeher der Ansicht gewesen, dafs es von höchster 
Wichtigkeit sei, durcli Wolilfahrtseinricbtungen 
den weniger bemittelten Staatsangehörigen die 
Ueberzeugung zu verschaffen, dafs der Staat nicht 
nur der Reichen wegen bestelle; wie ein rotlier 
Faden zieht sich dieser Gedanke durch die politische 
Thäligkeit des Kanzlers von dem Beginn seines 
Eintritts ins öffentliche Lehen an. Nach m ehr­
fachen Andeutungen bei der Beralhung des 
Socialistengesetzes und nach einem — wegen 
ungenügender Vorbereitungen mifslungenen — Ver­
suche, eine Unfallversicherung mit Reichszuscluifs 
durchzusetzen, erfolgte die programmatische Kund­
gebung im November 1881 in Form einer kaiser­
lichen Botschaft; die Ausführung der darin ver­
tretenen Grundsätze war das Krankenkassengesetz, 
die Gesetze, betreffend die Versicherung gegen 
Betriebsunfälle, gegen Alter sowie Invalidität.

Sie Alle, m. H., kennen diese Gesetze; aber 
gerade weil Sie dieselben kennen und tagtäglich 
anwenden, so ist in Ihnen vielleicht das Gefühl 
von deren unendlicher Bedeutung nicht so leb­
haft, als dies bei unbelheiiigler Betrachtung der 
Fall sein würde.

Ich mufs mich hier auf Hervorhebung der 
letzten und hauptsächlichsten Ergebnisse der 
wirthschaftspoiilisclien Gesetzgebung beschränken; 
sie sind zugleich diejenigen, deren Wirkung wir 
—  wenn ich es sagen darf — am eigenen Leihe 
empfinden; nur  erwähnen will ich, dafs au ß e r  
den eben genannten Gesetzen ganz specieil auf 
Rechnung des Fürsten Bismarck noch folgende 
Maßnahmen vorherrschend wirthschaftlichen 
Charakters zu setzen sind: der Zoilanschluß der 
Hansestädte, die Unterstützung der Dampferlinien 
und vor Allem die Erwerbung von Colonieen durch 
das Deutsche Reich. Ein weiterer Plan endlich, 
welcher dem Reichskanzler offenbar besonders 
theuer war, aber nur in verkümmertem Maße durch 
die Verstaatlichung der preußischen Bahnen 'ver­
wirklicht worden ist, war die Vereinigung des 
deutschen Eisenbahnnetzes im Besitz des Reichs, 
verbunden mit zweckmäßiger Tarifpolitik; wie 
Manchem von uns ist es aus der Seele ge­
sprochen, wenn der Reichskanzler hierbei die 
bei der Tarilbildung herrschende Willkür beklagt 
und dieselbe durch ein Tarifgesetz einschränken 
wollte.

W enn ich hiermit die mangel- und lücken­
hafte Aufzählung der unter dem Einfluß des 
Fürsten Bismarck zustande gekommenen wirth­
schaftlichen Geschäfle abschliefse, so ist es kaum 
nöthig zu sagen, d aß  deren Bedeutung für unser 
Vaterland eine geradezu unermeßliche ist, daß  
sie unser gewerbliches Lehen umgestaltet haben 
und - -  man darf es sagen, ohne Prophet zu 
sein —  für dasselbe auf lange Jahre hinaus be­
stimmend sein werden.
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Hieran zweifelt Niemand; Streit, m. H., ist 
nur darüber, ob der w ir tschaf t l iche  Aufschwung 
unseres Vaterlandes, den kein Verständiger leugnen 
kann, durch die vom Fürsten Bismarck angeregte 
und befürwortete Gesetzgebung hervorgerufen oder 
wenigstens befördert worden ist; in diesem Punkte 
gieht es Zweifler, und noch vor wenigen Tagen 
war in der „Vossischen Zeitung“ zu lesen, dafs 
die gesammte w irtschaf t l iche  Gesetzgebung des 
Deutschen Reiches seit Delbrücks Ausscheiden nichts 
sei, als eine grofse Verirrung. Sie sehen, m. H., 
— und es liegen ja dafür Anzeichen genug vor, — 
dafs es an Unversöhnlichen nicht fehlt, aber 
wenn man die Antwort auf unsere Frage an 
zuständiger Steile sucht, — und als competente 
B e u r te i le r  betrachte ich nur die gewerbthäligen 
Kreise unserer Bevölkerung, — so wird diese 
Antwort gewifs dahin ausfallen, dafs die Zoll­
reform des Jahres 1879 nicht nur dem w i r t ­
schaftlichen Fortschritt Deutschlands förderlich, 
sondern dafs sie geradezu dessen Voraussetzung 
und Grundlage gewesen ist. Die deutsche Ge- 
werbthätigkeit hat aus der Sicherung des in­
ländischen Absatzes ein solches Mafs von Ex­
pansivkraft erlangt, dafs sie überall, in der alten 
Welt und in neu sich erschliefsenden Gebieten, 
mit Macht und mit überraschendem Erfolg in 
den Wettbewerb eintreten konnte. Für Leute 
des praktischen Lebens wie wir, m. H., ist es 
eine müfsige Frage, ob dies auch eingetreten 
sein würde o h n e  die Zollreform von 1879; uns 
genügt es einmal, dafs die Nächstbetheiligten mit 
dem gegenwärtigen Zustand zufrieden sind und 
dafs die Behauptung der Gegner, unser Export­
handel werde der Vernichtung verfallen, auf das 
bündigste durch die Thatsachen widerlegt ist. 
Und, m. H., mit welcher Bitterkeit, mit welcher 
Gehässigkeit ist seiner Zeit gegen die Zollrefonn 
gekämpft worden; die trockene Geschäftsfrage, 
welcher Zoll einer Waare auferlegt werden müsse, 
wurde mit einer Wuth behandelt, als ob nur 
Landesverräther anderer Meinung sein könnten, 
ln diesem Kampfe zeigte sich der Reichskanzler 
von überlegener Gröfse; wie er es einst aus­
sprach : „Mein Sinn ist nur auf das rein Praktische 
gerichtet“, so erwies er sich als Praktiker in 
der besten Bedeutung des Ausdrucks, d. h . als 
Kenner der Dinge, wie sie sind, nicht — wie 
die wissenschaftliche Volkswirthschaft und die 
Herren im Parlament es vielfach thun — wie 
angenommen wird, dafs sie seien. Er  vermied 
die theoretischen Streitpunkte und erklärte: „In 
allen diesen Stücken halte ich von der Wissen­
schaft gerade so wenig, wie in irgend einer anderen 
Beurtheiiung organischer Bildungen.“ — „Die 
abstracten Lehren der Wissenschaft lassen mich 
in dieser Beziehung kalt, ich urtheiie nach der 
Erfahrung.“

Es ist das bleibende Verdienst des Fürsten 
Bismarck, der Ansicht Raum und Geltung ver­

schafft zu haben, dafs es für wirthschaflliche 
Dinge und Gestaltungen keine allgemein gültigen 
Lehrsätze giebt, dafs vielmehr diese Dinge nach 
den Verhältnissen zu behandeln und nach der 
Erfahrung zu ordnen sind. Die gesammte, unter 
dem Einfluß des Fürsten zustande gekommene 
Wirlhschaftsordnung ist ein Niederschlag dieser 
Anschauung, einer Anschauung, welche unseren 
Nachbarvölkern, den Franzosen, Engländern, 
Italienern — von den Amerikanern ganz zu 
schweigen — als selbstverständlich erscheint, 
während bei uns diese einfache Wahrheit vielfach 
unbekannt war und —  anscheinend —  leider viel­
fach noch ist. Es ist eine specifisch deutsche 
Eigenthümlichkeit, Alles zu einem Lehrgebäude 
zu verarbeiten, und auch die Volkswirtlischaft 
war dieser Neigung nicht entgangen; es war in 
Deutschland die herrschende Meinung geworden, 
d a ß  die Gülerwelt überall und jederzeit unwandel­
baren Gesetzen unterworfen sei.

Nun, m. H ,  diese Lehrsätze mochten zur 
Noth erträglich sein, solange das beschämende 
W ort zutraf, dafs das Meer den Briten, das .feste 
Land den Franzosen und Russen, uns Deutschen 
aber die Luft gehöre; aber von dem Tage an, 
wo das Deutsche Reich erstand und als W elt­
macht auftrat, m u ß te  dieses Traumleben auf­
hören und unsere Wirthschaftspolitik den Be­
dürfnissen des Lebens entsprechend geordnet 
werden. Hierin, m. H., liegt die historische Noth- 
wendigkeit der Zollrefonn von 1879, in diesem 
Sinne bildet sie nach meiner festen Meinung die 
Vorbedingung unseres wirthschaftüchen Auf­
schwunges. Fürst Bismarck hat nie aufgehört, 
die Reform von 1879 als eins seiner größten  
Verdienste anzurechnen: „Ich habe es“ — sagte 
er am 14. Februar 1885 im Reichstag — „nicht 
allein machen können, aber die Initiative kann 
ich mir allein vindiciren.“ Und er hatte recht, 
auf diese T hat stolz zu sein; es war der g roße 
Act, welcher das Deutsche Reich w ir tschaf t l ich  
frei und selbständig machte- und in starker 
Rüstung auf den YVettbewerb des Weltmarkts 
stellte.

Auf diesem zeigte sich alsbald, was deutsche 
Gewerbthätigkeit leisten konnte; schon zu Anfang 
der vierziger Jahre hatte der französische National­
ökonom Richeiot geweissagt: „Die Deutschen
würden, wenn sie sich vereinigten, das erste 
Handelsvoik des Festlandes w erden,“ und es sollte 
sich nun zeigen, dafs der geistreiche Franzose 
nicht unrichtig geurtheilt hatte. Jeder, der sich 
um derartige Dinge kümmert,  weiß, welche Be­
deutung der deutsche Handel, welche Verbreitung 
die Erzeugnisse des deutschen Gewerbfleißes seit 
1879 in fast allen Gebieten der Erde gewonnen 
haben. Vernehmen wir auch hier wieder ein 
französisches Zeugnifs; der „T em ps“ beklagte 
in einem Artikel vom October 1888 die den 
französischen Industriellen wohibekannteThatsache,
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dafs bei allen grofsen Lieferungen für Armee- 
und Marinezwecke, um weiche sie — die fran­
zösischen Industriellen — sicli während der letzten 
Jahre in Spanien, Griechenland, Serbien, Rumänien, 
Japan, China und Südamerika beworben, ihnen 
nicht nur ihre deutschen Nebenbuhler gegenüber 
gestanden hätten, sondern auch die deutsche
Diplomatie, „welche aus dem Erfolg ihrer Staats­
angehörigen eine Frage nationalen Interesses
m a c h t“. Ist dies, m. H., nicht ein schönes 
Zeugnifs? W ar  man, bevor Bismarck Einflufs 
auf die Wirthschaftspolitik hatte, an solche Unter­
stützung — gegen welche doch selbst der ent­
schiedenste Freihändler keine Einwendung haben 
wird — gewöhnt und — darf ich vielleicht
fragen —• ist man es nacli seinem Abgange 
noch? Er wufste, dafs ohne eine mächtige und 
entwickelte Industrie auch keine grofse Politik 
möglich sei, und diese Erkennlnifs verschaffte
dem Absalz der Erzeugnisse unseres Gewerb- 
fleifses eine Unterstützung, die, so berechtigt und 
natürlich sie auch erscheinen mag, dem Deutschen 
bisher nicht zu gute gekommen war; denn wie 
Schiller klagt, dafs der deutschen Kunst keines 
Medicäers Güte und kein atiguslisch Alter geblüht 
habe, so darf auch die deutsche, jedenfalls die 
in Preufsen ansässige Industrie von sich rühmen, 
dafs sie — von dem oben behandelten Zeitraum 
abgesehen — nicht durcli die Gunst der Regieren­
den , sondern aus eigner Kraft erständen und 
erstarkt ist.

So wenig auch meine Aphorismen auf Voll­
ständigkeit Anspruch machen können, so will ich 
doch, um Mißverständnissen auszuweichen, noch 
ausdrücklich hervorheben, dafs die im Jahre 1879 
begonnene Wirthschaftspolitik keineswegs dem 
„Unternehmerthum“, wie wir jetzt so gern ge­
nannt werden, ausschliefslich Vortheile gebracht 
hat,  sondern der gesammten gewerbthätigen 
Bevölkerung; in dieser Hinsicht spricht laut 
genug die Thalsache, dafs die Spareinlagen in 
den Sparkassen sich seit 1879 mehr als ver­
doppelt haben.

Nun, m. H., noch ein kurzes W ort über die 
sogenannte sociale Gesetzgebung. Hatte Fürst 
Bismarck der deutschen Industrie den heimischen 
Markt gesichert und sie, wo und wie es möglich 
war, beim Vertrieb ihrer Erzeugnisse im Ausland 
unterstützt, so sollte sein Schützling doch nicht 
glauben, dafs ihm dieser Adler geschenkt sei; 
der Reichskanzler verlangte grofse und noch 
immer wachsende Opfer, um mit Hülfe derselben 
es zu unternehmen, den Spalt auszufüllen, welcher 
sich zwischen dem Unternehmer und dem Arbeiter 
gebildet hatte und der zu einer tiefen Kluft zu 
werden drohte. Schon zu der Zeit, wo die durch 
die Grofsindustrie der Neuzeit bedingten Um­
wälzungen kenntlich zu werden beginnen, also 
etwa in den vierziger Jahren dieses Jahrhunderts, 
bildete sich in vielen bevorzugten Geistern die

Ueberzeugung, dafs ein Ausgleich der wirth- 
scliaftlichen Gegensälze erforderlich sei ; auch 
Fürst Bismarck batte, wie sich genau verfolgen 
iäfst, diesen Gedanken stets gehabt und wiederholt 
ausgesprochen. Zu irgend einer praktischen Mafs- 
nalime gelangte man indessen nicht; der Reichs­
kanzler hatte zunächst dringendere Sorgen, und 
die Männer, denen er bis gegen Ende der sieb­
ziger Jahre in wirthschaftlichen Fragen volle 
Selbständigkeit gewährte, gingen von dem Grund­
satz aus, dafs der Staat auf dem Gebiete socialer 
Entwicklung nicht eingreifen dürfe. Erst im 
Jahre 1881 geschah der erste Schritt durch Vor­
legung eines Gesetzes Überversicherung der Arbeiter 
gegen Betriebsunfälle, und durch das Gesetz über 
Alters- und Invaiidilätsversichcrung vom Jahre 
1889 ist diese Gesetzgebung woiil vorläufig ab­
geschlossen; beiläufig bemerkt, ist letztgedachtes 
Gesetz nicht den Ideen des Fürsten entsprechend 
zustande gekommen, er hatte die Gratisversorgung 
der Arbeiter erstrebt und sein Interesse erlahmte, 
nachdem den Arbeitern ein Beitrag auferiegt war.

Ueber diese Gesetzgebung zu urtheilen, ist 
zur Zeit schwierig; nicht weil sie noch principiellen 
Anfeindungen unterläge, — ihre Grundlagen sind 
im allgemeinen acceptirt, und besonders von in ­
dustrieller Seite erhebt sich dagegen kein Wider­
spruch, — sondern weil sich bei der kurzen 
Dauer ihres Bestehens ihre Wirkungen noch nicht 
übersehen lassen. Wie diese sich aber auch ge­
stalten mögen, wie man auch zu den Einzelheiten 
jener weitläufigen Gesetze stehen mag, Niemand 
vermag in Abrede zu stellen, dafs der Reichs­
kanzler der erste gewesen ist, welcher den Muth 
hatte, eine Frage, welche unsere Zeit bewegt 
und voraussichtlich für die Zukunft bestimmend 
sein wird, muthig in Angriff genommen und die 
Lösung des Problems praktisch wenigstens ver­
sucht zu haben. Sie, m. H., selbst alle Männer 
der That und des Schaffens, werden mir gewifs 
beistimmen, wenn ich die Behauptung aufslelle, 
dafs der Muth der That mehr gilt, als alle wissen­
schaftlichen Untersuchungen. Und von diesem 
Standpunkt aus hat Fürst Bismarck, selbst wenn 
der von ihm eingeschlagene Weg, die Lage der 
arbeitenden Klassen zu bessern, nicht der beste 
wäre, das Gröfste geschaffen, was auf diesem 
Gebiete besteht, schon dadurch allein, dafs er 
aus dem Gebiete speeulativer Erwägungen auf 
den Boden der Thatsachen getreten ist. Uebrigens 
fürchte ich, m. H., keinen Widerspruch, wenn 
icli die Krankenkassengesetze und die Organisation 
der Unfallversicherung für vortreffliche Einrich­
tungen erkläre; das deutsche Grofsgewerbe hat 
sich den daraus entspringenden Lasten bereit­
willig unterworfen und trägt dieselben willig in 
dem Gedanken, dafs sie den Frieden zwischen 
den Unternehmern und Arbeitern fördern. In­
sofern aber sind auch diese Gesetze von grofser 
Bedeutung für die deutsche Industrie, sie sichern
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den inneren Frieden und damit die Stetigkeit der 
Production, sowie die sonstigen Lebensbedingungen, 
unler denen die gewerbliche ThätigUeit wachsen 
und gedeihen kann.

ich eile, m. H., zum Schlufs, darf indessen 
nicht versäumen zu betonen, dafs der Reichskanzler 
sich als grofser Wirlhschaftspoliliker zeigte, nicht 
nur in dem, was er that, sondern ebensosehr 
in dem, was er unteriiefs. Fürst Bismarck ist 
arbeiterfreundiich im Sinne der kaiserlichen Bot­
schaft von 1881, er hat die Arbeiter gegen die 
Gefahren der Krankheit, des Unfalls und der 
Invalidität geschützt, aber er glaubt nicht, dafs 
er dem Arbeiter durch Beschränkung seiner 
Autonomie wahrhaften Nutzen schaffe; er glaubt 
namentlich nicht, dafs man die verführten Arbeiter 
durch Pactiren mit ihrer Begehrlichkeit gewinnen 
könne; er glaubt ferner nicht, dafs man den 
Arbeitern gestatten dürfe, in die Leitung des 
Betriebes hineinzureden; einer Ausdehnung der 
Fabrikinspection war er nicht geneigt. Es hängt 
das wieder mit seinen bereits oben betonten 
Eigenschaften zusammen, mit seinem hervor­
ragenden Tactgefülil für das Erreichbare, seiner 
Abweisung aller utopischen Pläne, mit seinem 
Respect vor der berechtigten Freiheit des Individuums 
und der Familie gegenüber staatlicher Einmischung. 
Sie wissen ja  alle, m. H., dafs diese Fragen 
gegen das Urtheil des früheren Reichskanzlers 
entschieden sind; die deutsche Industrie stand 
dabei auf seiner Seite, denn sie war einstimmig 
der Ansicht, dafs die beabsichtigten —  und glück­
licherweise nur zum Theil durchgeführten —  
Neuerungen weder zum Segen des Gesammt- 
vaterlandes, noch des heimischen Gewerbfleifses 
gereichen könnten.

Mein kurzer Vortrag wird Ihnen, m. H., so 
oberflächlich er auch ist, gezeigt haben, dafs der 
frühere Reichskanzler ein Staatsmann von volks 
w ir tschaf t l icher  Begabung und Thatkraft gewesen 
ist, ' wie die Welt wenige, Deutschland keinen 
gesehen hat. Einer seiner Gegner — Bamberger — 
hat ihn dereinst einen Empiriker in wirthschaft- 
lichen Dingen genannt, die Bezeichnung ist in­
soweit richtig, als er frei war von Schulmeinungen, 
als seine wirthschafllichen Postulate sich stets 
an reale Verhältnisse anlehnten; seine Thäligkeit 
auf diesem Gebiet hat denselben instinctiven 
Charakter wie das Schaffen des Künstlers; „ doctrinär 
bin ich in meinem Lehen nicht gewesen,“ sagt 
er selbst, und in derselben Rede spricht er aus: 
„Für mich hat immer nur ein einziger Compafs, 
ein einziger Polarstern, nach dem ich steuere, he-

slanden: salus publica.“ Zu dieser genialen 
Conceplion kam eine rücksichtslose, jeden W ider­
stand besiegende Thalkraft,  eine unermüdliche 
Arbeitsfreudigkeit: Dies war der Mann, welchem 
die deutsche Industrie ihren Aufschwung, ihre 
Bedeutung in der Weit verdankt.

Am Ende noch ein ausländisches Urtheil, 
dieses Mal ein englisches, also von Leuten, welche 
von praktischer V olksw irtschaft etwas verstehen:

„Es mag gröfsere Diplomaten gegeben 
haben, als Fürst Bismarck, jedenfalls hat es 
niemals einen besseren Administrator, einen 
weiseren Nationalökonomen und einen geschick­
teren Finanzmann gegeben.“

So schrieb der „S tandard“ beim 25jährigen 
Ministerjubiiäum Bismarcks.

Nun bin ich zwar für die Regel durchaus 
der Meinung, dafs nicht das Ausland, sondern 
wir selbst die zuständigen Beurlheiler für unsere 
Angelegenheiten sind, aber eine Ausnahme mag 
gelten, wenn es sich um die Würdigung einer 
Persönlichkeit handelt wie Fürst Bismarck. Jeder 
Deutsche steht zu dieser gewaltigen Individualität 
in einem bestimmten persönlichen Verhältnifs von 
Liebe oder Abneigung; Keiner kann in der Gegen­
wart sine ira et studio über seine Person und 
sein Wirken urtheilen. Der Fürst Bismarck hat 
in seiner langen Laufbahn so viele Kämpfe aus- 
gefochten, so oft zum Widerspruch oder zur Be­
wunderung herausgefordert, dafs er innerhalb 
unserer Grenzen wenig unparteiische Richter 
findet. Wie oft — und nicht immer ohne Be­
rechtigung —  ist dem Fürsten Bismarck Rück­
sichtslosigkeit vorgeworfen worden? Wie oft 
sind Interessen verletzt worden? Es ist leicht 
zu sagen, dafs dies eine Notlnvendigkeit gewesen 
i s t ; gewifs, aber der Betroffene leidet darum 
nicht weniger empfindlich. Aus diesem Grunde, 
m. FI., wundern wir uns niciit, dafs der Flafs 
der Parteien auch vor dem Achtzigjährigen nocli 
nicht seine Waffen gesenkt hat;  Keiner, der 
Grofses in der Weltgeschichte vollbracht hat, hat 
ein anderes Schicksal gehabt. Wenigstens haben 
wir das erhebende Bewufstsein, dafs, innerhalb 
und aufserhaib unseres Vaterlandes, das achtzig­
jährige Geburlsfest des Fürsten Bismarck Hundert­
tausende mit uns feiern und dafs bei Freund 
und Feind, bei Hoch und Niedrig, bei Jung und 
Alt im Grunde Niemand daran zweifelt:

F ü r s t  B i s m a r c k  i s t  d e r  g r ö f s t e  D e u t s c h e  
u n s e r e r  Z e i t .
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Selbsttätiger hydraulischer Waggonkipper im 
Ruhrorter Hafen.*

Der Firma Fried. Krupp Grusonwerk zu 
Magdeburg-Buckau wurde im Sommer vorigen 
Jahres seitens der Ruhrorter Hafenverwaltung 
auf Grund beschränkter Ausschreibung die Aus­
führung eines zum Verladen von Kohlen aus den 
Eisenbahnwagen ins Schiff bestimmten Waggon­
kippers übertragen; der Kipper ist binnen vier

gerichtet; Voraussetzung ist natürlich hierbei, 
dafs die Wagen mit einer beweglichen Kopfbracke 
versehen sind. Alle diese Wagen könnnen o h n e  
w e i t e r e s ,  d. h. ohne dafs an dem Brems- 
geslänge des Wagens oder an irgend einem 
Constructionslheile des Kippers Aenderungen vor- 
zunehinen sind, gekippt werden.

Monaten nach Auftragertheilung fertiggestellt und 
im December v. J. dem Betriebe übergeben worden.

Der Construction des Kippers liegt das Princip 
zu Grunde, die Überschiefsende Arbeit, welche 
von dem niedergehenden b e l a d e n e n  Wagen 
geleistet wird, nicht tot zu bremsen, sondern in 
einem Kraftsammler aufzuspeiehern und diese 
aufgespeicherte Arbeit zu benutzen, um den 
e n t l e e r t e n  Wagen wieder hoch zu bringen.

Der Kipper ist für a l l e  Kohlen- und Koks- 
'vagen der Königlich Preufsischen Staatsbahnen 
und der deutschen Reichsbahnen von 2,5 bis 
4j5 m Radstand und 10 bis 15 t Ladung und 
für jede vorkommende Bremsconstruction ein-

* Vergl. auch „Stahl und Eiseil“ 1881, S. 95.
X.u

Der Kipper besteht zunächst aus einer P la tt­
form, welche drehbar gelagert ist und sich mit 
ihrem vorderen, dem Wasser zugewendeten Theil 
auf einen, in einem Cyiinder sich bewegenden 
Kolben stützt. Der Cyiinder enthält Wasser,
welches unter dem Druck eines Accumulators 
steht. Am vorderen Ende der Plattform ist ein 
breiter Rinnenkopf angebracht, weicher sieh nach 
der Wasserseite hin zu einer schmalen Schütt­
rinne verengt. Wird der zu entladende Kohlen­
wagen auf die Plattform gefahren, so drücken 
die Vorderräder des Wagens eine aus zwei
kräftigen Haken bestehende Fangvorrichtung in 
die Höhe; die Haken umfassen hierbei die vordere 
Wagenachse und stellen den Wagen in einer 
bestimmten Lage zum Rinnenkopf fest. Sobald

2

Abbild. 1.
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der Wagen feststeht, beginnt die Plattform nebst 
Rinnenkopf sich zu neigen; die Kohlen stürzen 
durch die geöffnete Vorderbracke des Wagens 
in den Rinnenkopf und von hier aus weiter durch 
die schmale Schüttrinne in das Schiff. Hat sicli 
der Wagen entleert, so beginnt das Aufsteigen 
der Plattform infolge des durch den Accumulator 
nach oben gedrückten vorerwähnten Kolbens. 
Sowohl die Abwärts- wie Aufwärtsbewegung wird 
durch ein Steuerungsventil geregelt, und die 
herabgehende Plattform kann durch dasselbe in 
jeder beliebigen Neigung zwischen 0 °  und 4 5 °  
festgehalten werden. Da der an der Plattform 
befestigte Rinnenkopf mit seinem Boden und den

15 Mai 1895.

den Kohlen wird von dieser Arbeitsbühne aus 
vorgenornmen.

Aus der Abbildung 1 ist ersichtlich, dafs 
auf der grofsen, festen Arbeitsbühne neben 
der Plattform nichts weiter hervorragt, als der 
Hebel für das Steuerungsventil; das letztere selbst 
sowie der Accumulator befinden sich im Innern 
des Mauerwerks an einer vor Kohlenstaub und 
Hochwasser vollständig geschützten Stelle. Zur 
Bedienung des Kippers sind drei Mann erforderlich, 
von denen einer mittels des Steuerungshebels die 
Auf- und Abwärtsbewegung der Plattform regelt 
und zwei die Winde im Rinnenkopf bedienen. 
Diese drei Mann besorgen auch das Heranbringen

S e lb s ttä tig e r  h yd rau lischer W aggonkipper u. s. w.

Abbild. 2.

hohen Seitenwänden den vorderen Theil des zu j  

entleerenden Wagenkastens ganz umfaist (siehe 
Abbild. 1), so kann ein Entweichen von Kohien- 
stücken nach rückwärts oder zur Seite, am 
Rinnenkopfe vorbei, nicht eintreten. Um die 
Bewegung der abstürzenden Kohlenmasse zu 
regeln und, wenn nötliig , zum Stillstand zu 
bringen, ist die schmale Schüttrinne um ihren 
hinteren Stützpunkt drehbar gelagert und zum 
Hochziehen eingerichtet. Zwei Arbeiter, welche 
mit dem sich neigenden Rinnenkopfe herabgehen, 
bedienen von einer kleinen Bühne aus die zum 
Hochziehen der Schüttrinne angeordnete Winde 
und haben hierbei von ihrem vorgeschobenen 
Standpunkte aus das zu beladende Schiff sowie 
den Gang des Stürzens bequem unter Augen 
(siehe Abbildung 2). Auch das Säubern des 
Wagenkastens von zurückgebliebenen, festsitzen­

der beladenen Kohlenwagen, das Abfahren der 
leeren Wagen sowie das etwaige Wiegen der Wagen. 
Sie werden hierbei von zwei weiteren Arbeitern 
unterstützt, so dafs insgesammt von fünf Mann 
das Kippgeschäft verrichtet wird. Die Thätigkeit 
des eigentlichen Kippers veranlafst k e i n e  Betriebs­
kosten, da weder Druckwasser von aufsen zuzu­
führen, noch irgend ein Motor vorhanden ist.

Bei zehnstündiger Arbeitszeit können, wenn 
genügend beladene Wagen und Kohienkähne zur 
Stelle sind, 120 bis 150 Wagen von je 10 bis 
15 t Ladung gekippt werden. ' t-j ',  ' *:

Um das W asser im Treibeylinder vor dem Ge­
frieren zu schützen, ist demselben Glycerin zugesetzt.

Den bisher verwendeten Waggonkippern gegen­
über unterscheidet sich der beschriebene Kipper 
vortheilhaft dadurch , dafs keine besonderen 
Mechanismen erforderlich sind,  um die oben
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erwähnte Fangvorrichtung, den verschiedenen 
Radständen der Wagen entsprechend, zu verstellen, 
und dafs ferner durch die energische Buffer- 
wirkung des Druckwassers der Kipper sowohl 
in seine horizontale wie geneigte Endstellung in 
gemäfsigter Bewegung ohne jeden Stofs gelangt. 
Hierdurch wird neben einer grofsen Schonung 
der Kohlenstücke auch eine Schonung des Wagen­
kastens und der Kipperconstruction erreicht. Ein 
für die Sicherheit der Kipperbedienung sehr 
werthvoller Vortheil liegt darin, dafs der Kohlen­
wagen auf der Plattform ganz frei steht, nicht 
eingeschlossen von Mauerwerk und Constructions- 
theilen; man kann ungehindert rings um den Wagen 
gehen, die Kopfbracke bequem und von sicherer 
Stelle aus entriegeln und sich ohne Mühe von dem 
richtigen Einhaken der Fangvorrichtung überzeugen.

Diese Vorzüge des Krupp-Grusonschen hydrau­
lischen Kippers sind in die Augen springend, und 
mit Sicherheit kann daher erwartet werden, dafs 
die durch denselben erzielte wesentliche Ver­
besserung des Ladegeschäftes für den aufser- 
ordentlich starken Kohlenumschlagverkehr im 
Ruhrorter Hafen (im Jahre 1894: 3 300 000  t) 
von den günstigsten Folgen sein wird.

Wenn auch das bei dem vorbeschriebenen 
Kipper zur Anwendung gebrachte, im Eingänge 
erwähnte Gonstructionsprincip nicht neu ist und 
die Erbauerin schon in früheren Jahren einige 
kleine Waggonkipper nach diesem Princip gebaut 
hat, so ist doch die vorbeschriebene Anordnung 
wegen ihrer Gröfsenverhältnisse, ihrer durch­
greifenden Verbesserungen und ihrer ausgedehnteren 
Leistungsfähigkeit als eine Neuheit anzusehen.

lieber die Formen des Eisens und Kohlenstoffs im Handelseisen
machte kürzlich M. G e o r g e s  C h a r p y  der fran­
zösischen Akademie der Wissenschaften einige 
Mittheilungen, welche auch die Beachtung Derer 
verdienen, die den daran geknüpften Schlufs- 
folgerungen nicht ganz zustimmen sollten.

Bei der Prüfung von mehr als 300 Eisen- 
und Stahlproben auf Zugfestigkeit und Verzeichnung 
der Schaulinien für die eintretende Verlängerung

erhielt Charpy, wenn das Versuchsslück ausgeglüht 
war, stets das Bild A  (Fig. 1); wenn es durch Ab­
löschen in W asser oder durch Bearbeitung in 
gewöhnlicher Tem peratur gehärtet worden war, 
stets das Bild B, welches sich auch bei Prüfung 
aller übrigen Metalle aufser Eisen ergab. Die wage­
rechte Linie 1 . 2  in A  zeigt an, dafs hier beim 
Ueberschreiten der Streckgrenze zunächst ein 
Fliefsen des Materials um ein gewisses Mafs 
stattfindet, welches beim abgelöschten oder kalt 
bearbeiteten Eisen nicht bemerkbar ist.

M a l l a r d  und Le  C h a t e l i e r  haben nach­
gewiesen, dafs gelbes Quecksilberjodid, wenn es 
mechanischem Drucke ausgesetzt wird, eine ganz 
ebensolche Schaulinie als A  liefert und sich dabei 
in rothes Queeksilberjodid umwandelt. Charpy 
schliefst aus dieser Uebereinstimmung, dafs auch 
das Eisen bei jener Beanspruchung eine andere

Form annehme, wie früher schon Osmond be­
hauptet hat (a- und ß-Eisen; vergl. „Stahl und 
Eisen“ 1886 S. 373, 1888 S. 364, 1891 S. 634 ) ;  
wenn das der Fall ist, so folgert Charpy weiter, 
müssen auch die Aenderungen, welche die übrigen 
Eigenschaften des Metalls bei der Belastung er­
leiden, ein Schaubild wie A  zeigen. Versuche, 
bei welchen die Aenderungen der Dichtigkeit 
ermittelt wurde, gaben kein deutliches Bild, da 
diese Aenderungen überhaupt zu unbedeutend 
w a re n ; wohl aber lieferte die Prüfung des magne­
tischen Verhaltens die Bestätigung jener Annahme. 
Der Versuch wurde in der Weise angestellt, dafs 
je vier Stäbe des gleichen Materials entsprechend 
den mit 1, 2, 3 und 4 bezeichneten Punkten 
der Schaulinie A  belastet wurden, worauf man 
sie entlastete und magnetisirte. Nach 24 Stunden 
wurde der bleibende Magnetismus mit Hülfe eines 
Galvanometers gemessen. Stets zeigte sich eine 
erhebliche Zunahme zwischen den Punkten 1 und 
2, also bei unverändert bleibender Belastung, 
während später bei höherer Belastung keine er­
hebliche Aenderung mehr wahrnehmbar war. 
Als Beispiel mögen nachfolgende, bei Prüfung 
eines Flufseisens mit 0 ,12 ^  Kohlenstoff erlangten 
Ziffern dienen:

Belastung 
bei dem 
Punkte

Belastung 
kg au f 1 qmm

Verlängerung 
auf 100 mm 

ursprüngliche 
Länge

ram

Bleibender 
M agnetismus 
(auf der Scala 

de3 Galvanom et 
gemessen)

1 34,2 0,2 4
2 34,3 2,7 n
3 35,5 4,7 13,5
4 41,1 6,8 14,5

Glühte man die geprüften Stäbe aus und 
magnetisirte sie aufs neue, so zeigten sämmtliebe 
Stäbe des gleichen Materials das gleiche Verhalten ;
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die liier erwähnten Proben erlangten z. B. nach 
dem Glühen einen bleibenden Magnetismus =  3,5.

W enn nun in irgend einem Eisenstücke beide 
Eisenformen, das Weicheisen und Harteisen,* 
nebeneinander zugegen sind, so mufs die Länge 
der Linie 1 . 2 in dem Schaubilde A  ihr gegen­
seitiges Verhältnifs kennzeichnen. Zur Prüfung 
dieser Schlufsfolgerung wurde folgender Versuch 
angestellt. Flufseisenstäbe mit abweichendem 
Kohlenstoffgehalt wurden auf verschiedene Tem ­
peraturen und verschieden lange erhitzt, dann 
abgelöscht und auf Zugfestigkeit geprüft. Die 
Schaulinien der eintretenden Verlängerungen 
wurden durch die Prüfungsmaschinen selbstthätig 
in etwa 20 facher Vergröfserung verzeichnet. Die 
Probestäbe besafsen 13,8 mm Durchmesser bei 
100 mm Länge zwischen den Körnerpunkten 
und wurden in einer elektrischen, besonders für 
diesen Zweck beschafften Muffel aus feuerfestem 
Material von 20 cm Durchmesser und 60 cm 
Länge, welche mit einem Platindraht unwickelt 
war, erhitzt. Durch den Draht ging der durch 
einen Rheostat geregelte S t ro m ; durch eine 
dicke Asbesthülle war das Ganze vor Abkühlung 
geschützt. Auf diese Weise liefs sich innerhalb 
einer Länge von etwa 20 cm eine während 
mehrerer Stunden gleichbleibende Temperatur 
zwischen 500 bis 1 3 0 0 °  G. erzielen, welche 
mit Hülfe eines Le Chatelierschen Pyrometers 
geprüft wurde. Hatte der Probestab die ge­
wünschte Tem peratur erreicht, so wurde die in 
Zapfen hängende Muffel senkrecht aufgerichtet, 
so dafs der Stab in die darunter stehende 
Härtungsflüssigkeit fiel. Man erhielt bei diesen 
Versuchen unter anderen folgende Ergebnisse:

Z ustand der P robe  und  B eh and lungs­
weise

• s !ee.2 3 c§
ä s Ö ”äj

cm k«

a s 
s ^

ö  s >

F l u f s e i s e n  m i t  0 ,1 2 %  K o h l e n s t o f f .
N icht g eh ärte t . . 7,5 44,5 31,2

5 Min. au f 700° C. erh itz t; O elhärtung 7,4 45,1 31,3
60 , ,  700° „ n » 7,1 46,0 31,5

5 , , 750° , «, B 7,5 45,4 28,2
30 , , 7 5 0 ” ' T> 5,5 48,4 29,2
60 ,  ,  750° , *« * 4,8 49,9 29,3
10 ,  , 800» , n 0,0 57,8 22,7
10 , „ 900" „ 0,0 58,9 19,4

S t a h l  m i t  0,58 % K o h l e n s t o f f .  
N icht gehärte t
60 Min. au f 700° C. e rh itz t; Oelhärtuni

5 , , 750° „
30 , , 750° ,
60 „ , 750° „
10 . . 830° .

3.5 
3.7
3.6 
0.0 
0,0 
0,0

58,4
57,8
58.6
74.6
73.6 
84,3

26.5
24.6 
25,1
13.6 
14.8
7,6

* C harpy gebrau ch t die von Osm ond gew ählten 
B ezeichnungen: «-E isen und tf-Eisen. Ich h ab e  die 
B enennungen W eicheisen und H arteisen  vorgezogen 
in der M einung, dafs diese besser als die g riechischen 
B uchstaben  das W esen d e r Sache kennzeichnen.

Der Bearbeiter.

ho
ho 

£  a

Z ustand  der Probe und  B ehand lungs­
weise

& 2
ä-s B

ru
ch

-
be

la
st

un S  fe
¡ 1tn *3

CD <t> 
>

cm kf? mm

S t a h l  m i t  0 ,8 %  K o h l e n s t o f f .

N icht g e h ä r t e t ................................................ 2,2 72,4 18,8
60 Min. au f 7 0 0 °  C. e rh itz t; O elhärtung 2,1 72,8 17,8

5 .  ,  750» „ 2,1 73,7 18,1
30 „ ,  750» ,  j 0,0 88,8 7,6
60 ,  „ 750» ,  , 0,0 96,3 8,1
10 ,  „ 800»  , 0,0 117,2 7,6
10 „ ,  1000» „ 0,0 118,0 2,8

C h a r p y  zieht nun aus diesen Versuchsergeb­
nissen nachstehende Schlufsfolgerungen:

Die Umwandlung des Weicheisens in Hart­
eisen vollzieht sich von selbst in ausreichend 
hoher Tem peratur ,  kann durch plötzliche Ab­
kühlung bleibend erhalten werden und findet 
daher auch statt beim Härten des Stahls. Sie 
verläuft um so rascher, je höher die Tem peratur 
ist. Während bei dem Stahl mit 0,8 ^  Kohlen­
stoff selbst nach einstiindiger Erhitzung auf 700 0 G. 
die Umwandlung noch nicht begonnen hatte, 
ist sie nach halbstündiger Erhitzung auf 750 ° 
und schon nach 5 Minuten langer Erhitzung auf 
800 0 G. beendet.* Die Umwandlung, welche 
die Form des Eisens beim Ablöschen erleidet, 
ist die näm liche, welche bei mechanischer Be­
arbeitung in gewöhnlicher Tem peratur hervor­
gerufen w ird ; nicht erwiesen ist jedoch durch 
die bisher mitgelheilten Versuche, dafs sie auch, 
wie Osmond meint, die Ursache der Härtesteigerung 
beim Härten des Stahls sei.

Einige andere Versuche wurden angestellt 
zu dem Zwecke, das Verhalten des Eisens (Stahls) 
kennen zu lernen, wenn es in höherer Temperatur 
ohne weiteres der Festigkeitsprüfung unterzogen 
wurde. Die Ergebnisse der Versuche sind in 
nachstehender Zusammenstellung en thalten :

T em peratur 
des V ersuchs­

stabes 

°C .

Belastung, bei 
w elcher die gerade 
Linie 1 . 2 im B ild e t  

en tstand

feg

Belastung
beim

Bruche

kg

Länge der 
Linie 1 .2

cm

15 39,4 59,000 4,5
300 36,7 73,500 2,5
400 34,7 70.200 1,7
500 — 50,100
7S0 — 10,000 ---

Die Bruchbelastung steigt demnach anfänglich 
mit der Tem peratur und nimmt dann rasch ab ; 
die Grenze, wo die gerade, wagerechte Linie im 
Schaubilde entsteht, fällt stetig, wenn die Tem­
peratur zunimmt und die gerade Linie verschwindet, 
sobald letztere ein gewisses Mafs erreicht.  Die

* In  de r Z usam m enstellung  sind  10 M inuten a n ­
gegeben. V ielleicht lieg t ein D ruckfehler v o r ,  doch 
ist die Sache n ic h t von Belang.
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Abweichungen sind in dem nachstehenden Schau­
bilde (Fig. 2) erkennbar.*

Versuche über die Biegungs- und die Druck­
festigkeit des Eisens und Stahls in gewöhnlicher 
Temperatur zeigten im Schaubilde ebenfalls jene 
gerade Linie, welche den Uebergang des Weich­
eisens in Harteisen kennzeichnet, nach dem Ab­
löschen oder nach der Bearbeitung in gewöhn­
licher Temperatur verschwand, und wieder erschien, 
wenn das Probestück ausgeglüht wurde.

Es entstand nunmehr die Frage,  ob jene, 
durch die beschriebenen Versuche nachgewiesene 
Veränderung der Eisenform bei der Bearbeitung 
und beim Erhitzen in der That, wie Osmond meint, 
die eigentliche Ursache der Härtezunahme beim 
Härten des Stahls sei, wobei dem Kohlenstoffgehalt 
des Stahls nur die Rolle zufällt, die Umwandlung 
der Eisenform zu erleichtern, oder ob, wie die 
meisten übrigen Metallurgen annehmen, die beim 
Ablöschen glühenden Stahls eintretende Aenderung 
der Kohlenstoffform die Härtesteigerung veranlasse.

Diese Aenderung der Xohlenstoffform wird 
gekennzeichnet durch die Abweichungen in dem 
Ausfälle der Eggertzschen Kohlenstoifbestimmung, 
je nachdem man gehärteten oder nicht gehärteten 
Stahl der Prüfung unterzieht. Charpy unterwarf 
demnach, um Aufschlufs über jene Frage zu er­
halten, eine Reihe Stäbe, welche sämmllich aus 
einem und demselben Martinblock mit 0,71 % 
Kohlenstoff gefertigt waren , der Härtung unter 
verschiedenen Verhältnissen mit darauf folgender 
Festigkeitsprüfung und Kohlenstoffbestimmung

* Ganz ähnliche E rgebnisse e rh ie lt m an hei den 
Versuchen, w elche bei der Königl. V ersuchsanstalt zu 
G harlo ltenburg  über den Einflufs der W ärm e au f die 

estigkeitseigenschaften des E isens angeste llt w urden, 
und über w elche in .S ta h l  und E isen“ 1890, S. 843 
IjC haubild  der D ehnungen au f S. 850) durch  Professor 
Martens b e rich te t w orden ist. U eber d ieV eränderungen  

®r geraden L inie sagt jen e r B erich t au f Seite 849: 
»Beachtet m an zunächst die E rscheinungen an der 

l n • e ’ 50 e rKennt m an  , dafs die S tre ck e , au f 
welcher die L inie m it einigen Zacken paralle l zur 
Grundlinie läuft, m it w achsender W ärm e kürzer wird 
und von 400° an  ganz verschw indet.

Anmerkung des Berichterstatters.

nach Eggertz’ Verfahren, bei welcher stets der 
gleiche Nornialstahl benutzt wurde. Man erhielt 
hierbei folgende Ergebnisse:
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i K ochend. W asser 5 720 70,2 17,0 2,2 0,71
2 Kaltes Oel . . . 30 700 70,6 20,2 1,9 0,71
3 ,  . . . . 60 700 70,6 17,8 2,2 0,71
4 T> >1 * • • 30 700 71,9 20,0 2,0 0,71
5 71 1t ♦ ♦ • 5 700 73,8 19,3 1,7 0,71
6 1* Ti • • 30 700 74,0 18,7 2,0 0,71
7 n yt • • • 5 700 74,9 22,6 1,0 0,71
8 Kochend. W asser 30 700 76,0 17,5 2,0 0,71
9 Kaltes Oel . . . 5 720 76,0 17,7 1,7 0,71

10 Kochend. W asser 5 700 76,4 18,3 0,7 0,71
11 i* n 5 700 77,0 18,0 2,0 0,71
12 ■n d 5 750 81,3 13,0 1,2 0,67
13 v n 30 750 81,3 13,5 1,3 0,67
14 Kaltes Oel . . . 5 740 86,4 8,3 0 0,56
15 « v • ♦ • 30 720 90,3 11,5 0,5 0,58
16 K ochend. W asser 5 800 96,7 8,5 0 0,55
17* Kaltes Oel . . . 5 800 98,4 0,7 0 0,46
18 * Ti • • • 5 750 108,1 8,9 0 0,55
19 Ti T* 30 750 108,1 8,0 0 0,55
20 »1 T* * • • 5 920 108,9 7,5 0 0,45
21 ü Ti • • 5 780 114,3 9,8 0 0,45
22 TI ü • • • 5 825 117.2 7,6 0 0,45
23 n . . . . 5 1050 118,0 2,8 0 0,45
24 K altes W asser . 5 850 126,1 0,4 0 0,40

Bei allen Stäben, welche auf eine niedrigere 
Temperatur als 750 0 erhitzt wurden, blieb dem­
nach , wie Charpy meint,  die Kohlenstoffform 
unverändert.** Die Eisenform hat bei einigen 
dieser Proben eine theilweise Veränderung er­
fahren, aber eine genaue Beziehung zwischen 
dieser Veränderung und der Bruchbelastung ist 
nicht erkennbar. In den bei höherer Temperatur 
als 74 0 °  abgelöschten Proben haben sich die 
Eisen- und Kohlensloffform gleichzeitig geändert, 
und in den S täben , deren Bruchbelastung über 
82 kg liegt, ist das Eisen vollständig umgewandelt 
(mit Ausnahme des Stabes 15, welcher in jeder 
Beziehung sich abweichend verhält). Die Menge 
des in seiner Form veränderten Kohlenstoffs wächst 
mit der Bruchbelastung bei abnehmender Verlänge­
rung. Stäbe, deren Bruchbelastung unter 90 kg lag, 
waren jedoch durch die Feile noch angreifbar.

Das Härten des Stahls bewirkt demnach ebenso­
wohl eine Umwandlung der Eisenform, welche durch 
die Festigkeitsprüfung nachgewiesen wird, als eine 
Umwandlung der Kohlenstoffform, welche uns die 
Eggertzsche Probe anzeigt. Der erstere Vorgang 
scheint lediglich auf die Festigkeitseigenschaften ein­
zuwirken, während die Umwandlung der Kohlen­
stoffform eine Vermehrung der Härte zur Folge hat.

* W egen eines Fehlers des Metalls gebrochen.
** Die B ehauptung trifft h insich tlich  der P roben  

14 und 15 n ich t zu.
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Schliefslich wurden auch bei verschiedenen 
Stahl- oder Fiufseisensorten die sogenannten 
kritischen Punkte ermittelt, bei welchen während 
gleichmäfsiger Erwärm ung oder Abkühlung die 
Temperatursteigerung oder Temperaturabnahme 
eine Unterbrechung erfährt. Die kritischen Punkte 
sind, wie früher von Osmond, mit a j ,  a 2, 83 
bezeichnet.
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Flufseisen m it 0,07 %  G . . --- — 740 730 865 840
,  0,09 „ „ . . 722 664 744 731 903 860
, 0,07 „ „ und 

1,15 % Ni 710 698 744 732 835 _
„ 0,08 % G und 

0,75 %  Cr _ 675 744 744 860 789
„ „ 0,11 % G und 

0,60 % W — 630 749 740 923 877

Die Ziffern sind die Mittelwerthe aus mehreren 
Versuchen.

Der Punkt a i ,  welcher um so deutlicher 
wird, je kohlenstoffreicher das Metall ist, entspricht 
nach Charpy der Umwandlung der Kohlenstoff­
form;* der Punkt as der Umwandlung der Eisen­
form; der Punkt a 3 einer zweiten Umwandlung 
der Eisenform (?), welche vornehmlich durch 
ihren Einflufs auf die magnetischen Eigenschaften 
sich bemerkbar macht.

Charpy stellt weitere Veröffentlichungen in 
Aussicht. Vielleicht findet mancher bis jetzt 
noch berechtigte Zweifel oder mancher scheinbare 
Widerspruch der bisherigen Versuchsergebnisse 
dabei seine Lösung. Auch jetzt schon gebührt 
dem Fleifse und der Umsicht, mit welcher die 
Arbeiten durchgeführt wurden, unsere volle An­
erkennung. A. Ledebur.

* H ierm it steh t jedoch  d ie bei der vorigen Ver­
suchsre ihe  gem achte  B em erkung n ich t im E inklänge, 
dafs diese U m w andlung sich n ich t in T em pera turen , 
w elche u n ter 7 5 0 “ C. liegen, vollzieht.

Ueber den Einflufs des Bors auf Eisen.

Im „Bulletin de la société d’encouragement 
pour l’industrie nationale“, Februarheft 1895, 
veröffentlichen H. M o i s s a n  und G. C h a r p y  
nachstehende beach tensw er te  Mittheilungen über 
Borstahl:

„Das Studium einer Verbindung des Eisens 
mit geringen Mengen Bor bietet sowohl vom 
praktischen, als auch theoretischen Standpunkt 
grofses Interesse. Hauptsächlich sind diese Unter­
suchungen in Anbetracht der vorhandenen Aehn- 
lichkeit in der Wirkung des Kohlenstoffs und 
des Bors und der Verschiedenheit der Atom­
volumen in Bezug auf die Theorie über die 
Constitution des Stahls interessant.

Osmond schlofs, dafs das Bor auf das Eisen 
ähnlich wie der Kohlenstoff wirkt,  da die kriti­
schen Punkte durch Bor ebenso, wie durch 
Kohlenstoff heruntergingen, wodurch die Härtung 
erleichtert wurde. Er stellte seine Versuche 
durch Beobachtung der Abkühlungsverhältnisse 
eines mit Bor zusammengeschmolzenen Eisens 
an, gab jedoch die Analyse des auf diese Weise 
erhaltenen Metalls nicht an.

Arnould, welcher diese Versuche wieder auf­
nahm, konnte dagegen die Anwesenheit von Bor 
in einem mit Bor zusammengeschmolzenen Eisen 
nicht nachweisen und glaubte deshalb, dafs das 
Bor sich nicht unter denselben Bedingungen, wie 
der Kohlenstoff mit Eisen vereinige. Es gelang 
den Verfassern, unter folgenden Bedingungen ein 
schwach borirtes Eisen herzustellen. Reines

amorphes Bor wurde mit zerkleinertem Eisen in 
einer Röhre, durch welche ein Strom trockenen 
Wasserstoffgases geleitet wurde, erhitzt und hier­
durch ein Eisen mit ungefähr 10 Hunderttheilen 
Bor erhalten, dasselbe wurde vorher geschmol­
zenem extra weichem Stahl zugesetzt.

Man erhielt eine Legirung von folgender 
Zusam mensetzung:

B o r ..............................................................0,580
K o h le n s to f f .......................................... 0,17
M a n g a n ............................................... 0,30
Silicium , P hosphor, Schwefel . . Spuren

Das in Form von cylindrischen Barren ge­
gossene Metall läfst sich bei Dunkelrothgluth 
schmieden, zerfällt jedoch unter dem Hammer, 
sobald es zu stark erhitzt wird. Es läfst sich 
wie weicher Stahl bearbeiten. Durch Beobachtung 
der Abkühlungsverhältnisse findet man bei ver­
schiedenen Temperaturen kritische Punkte, welche 
sich durch Freiwerden von W ärm e bemerkbar 
machen. Sehr deutlich tritt ein kritischer Punkt 
bei 1 1 4 0 °  G. auf, ferner findet man bei 1040°,  
830° ,  7 3 0 °  und 6 6 0 °  G. derartige Punkte. 
Diese drei letzteren scheinen den Punkten m ,  
a 2 und o 3, welche man gewöhnlich bei weichen 
Stahlen findet, zu entsprechen, doch treten sie 
hier nicht so scharf wie beim Borstahl auf. 
Auch der Punkt von 114 0 °  G. hat ein Analogon 
beim harten S ta h l , derselbe wurde bei ver­
schiedenen Proben borirten E isens , welches bis 
10 Hunderttheile Bor enthielt, beobachtet.



15. Mai 1895. Ueber den E in flu fs  des B ors a u f  E isen. Stalil und  Eisen. 468

Diese Uebereinstimmung in den Abkühlungs- 
Verhältnissen erlaubt die von Moissan bei anderer 
Gelegenheit nachgewiesene Thatsache der voll­
ständigen Ersetzung des Kohlenstoffs durch das 
ßor  auch hier zu constatiren.

Zur Anstellung mechanischer Versuche wurden 
Metallstreifen von 2 mm Dicke auf verschiedene 
Temperaturen erhitzt und in Wasser abgelöscht. 
Aus diesen Streifen wurden Probestäbe von 2 mm 
Dicke, 4 mm Breite und 90 mm  Versuchslänge 
ausgearbeitet, welche, ohne vorher ausgeglüht 
zu werden, zerrissen wurden. Zum Vergleiche 
wurden unter denselben Bedingungen Versuche 
mit zwei Kohlenstoffstahlen angestellt. Folgende 
Tabelle giebt die erhaltenen Resultate wieder:
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G e g l ü h t ................... 46 11 33,4 22,7 55,3 16,1
Bei 800° C. g eh ärte t 85,6 5,1 34,8 15,2 92,4 2,7

,  900° „ , 120 2,7 42,5 13,5 117,4 1,7
, 110 0 " .  , 129,5 3,1 _ _ _
.  1200» „ , 92,3 0,9 — — — —

Vorstehende Tabelle zeigt, dafs die Bruch­
belastung mit der Höhe der Härtungsternperatur 
steigt und der Borstahl sich demgemäfs wie ein 
harter Kohlenstahl verhält, nur dafs die Abnahme 
in der Dehnung beim Borstahl nicht so be­
deutend ist.

Sehr bemerkenswert!] ist es jedoch, dafs der 
Borstahl nicht härtbar ist; die Probestäbe, welche 
120 und 129 kg Bruchbelastung f. d. qmm ge­
halten haben, konnten ebensogut mit der Feile 
bearbeitet werden, als die nicht gehärteten Stäbe, 
während beim Stahl mit 0,37 Kohlenstoff die 
gehärteten Probesläbe von der Feile nicht an­
gegriffen wurden und auf der Schmirgelscheibe 
bearbeitet werden mufsten.

Hieraus geht hervor, dafs das Bor dem Eisen 
die Härtungsfähigkeit nimmt, jedoch beim Erhitzen 
und Ablöschen eine Steigerung der Bruchgrenze 
im Eisen hervorruft, ohne gleichzeitig die Härte 
des Materials zu erhöhen, wodurch sein Verhalten 
von dem des Kohlenstoffs verschieden ist. Die 
Ergebnisse zeigen aufserdein, dafs es nothwendig 
ist, in Bezug auf die durch die Härtung erhaltenen 
Veränderungen bestimmte, durch das mechanische 
Verhalten nachweisbare Formen zu unterscheiden.“

Ueber d ie  A u s s c h e i d u n g  d e s  K o h l e n ­
s to f f s  im  g e s c h m o l z e n e n  R o h e i s e n  d u r c h  
B o r  u n d  d u r c h  S i l i c i u m  findet sich in Nr. 26 
der „comptes rendus“ vom 24. December 1894 
ferner folgende Mittheilung von H. M o i s s a n :

»Das Studium über die Lösbarkeit des Kohlen­
stoffs in den verschiedenen Metallen oder in 
demselben Metall führte dahin, den Einflufs des

Bors und des Siliciums auf geschmolzenes Kohlen­
stoffeisen festzustellen.

Die Wirkung des Bors auf das Eisen hat bis 
jetzt noch nicht ermittelt werden können, wenigstens 
konnte bei denjenigen Arbeiten, welche sich mit 
diesem Gegenstand befafst haben, das Bor in 
dem Metall, welches der Einwirkung desselben 
unterworfen wurde, nach dem Versuch nicht 
bestimmt werden. Was jedoch die Einwirkung 
von Silicium betrifft, so weifs man in der Eisen­
hüttenkunde seit langer Zeit, dafs das Roheisen 
um so ärmer an Kohlenstoff ist, je mehr es 
Silicium enthielt, jedoch hat kein Versuch zur 
Aufstellung eines Gesetzes geführt.

Die Versuche ergaben, dafs das geschmolzene 
Roheisen eine Flüssigkeit darstellt,  in welcher 
die Umsetzungen ebenso glatt verlaufen, w-ie wir 
dieselben in wässerigen Lösungen bei gewöhn­
licher Temperatur im Laboratorium vornehmen. 
Jedoch macht die eomplicirte Zusammensetzung 
der verschiedenen Roheisensorten, welche eine 
grofse Zahl Verbindungen als Fremdkörper ent­
halten, die Reactionen äufserst verwickelt.

D er  E i n f l u f s  d e s  B o r s  a u f  g r a u e s  R o h ­
e i s e n .  Es wurde von einem grauen Roheisen 
von Saint-Chamond ausgegangen, welches 3,18 % 
Gesammtkohlenstoff und 0,5 % Schlacke* aufwies.

10 g dieses Eisens wurden in ein Porzellan­
schiffchen gebracht, welches mit 2,5 g Bor aus­
gefüttert w ar,  und in einem Flammofen wurde 
das Ganze in einer Porzellanröhre, durch welche 
trockenes Wasserstoffgas geleitet wurde, stark erhitzt. 
Nach dem Versuch war das Metall im Schiffchen 
gut geschmolzen und mit verwachsenen schwarzen 
graphitähnlichen Krysläilchen bedeckt. Das Metall 
selbst hatte eine gelbliche Farbe und zeigte auf der 
Oberfläche einige lange, gut krystallisirte Prismen.

Dieses borirte Eisen enthielt nicht mehr als 
0,27 $  Kohlenstoff und zeigte bei der Verbrennung 
des im Chlorstrom erhaltenen Rückstands keine 
Schlacke mehr. Das Bor geht also leicht Ver­
bindungen mit den Fremdkörpern des Eisens ein 
und führt dieselbe in die Schlacke. Es spielt

* A n m e r k u n g  d e s  R e f e r e n  t e n : U nter „scories“ 
(Schlacke) v e rsteh t Moissan den R ü c k stan d , welchen 
m an bei der B ehandlung des E isens im C hlorstrom
und nachheriger V erbrennung des Kohlenstoffs im 
Sauersloffstrom  erhält. D ieser R ückstand kann e n t­
w eder aus Schlacke, gelöstem  Eisenoxydul und aus 
den n ichtflüchtigen C hloriden, z. B. M anganchlorid, 
bestehen. Dafs nun  das R oheisen Schlacke en th a lten  
kann, ist m eh r als zweifelhaft, dieselbe h ä tte  sich als 
ein spec. viel le ich te rer K örper vom  geschm olzenen 
Eisen getrenn t. Ebenso zw eifelhaft e rsch e in t es, dafs 
das R oheisen  Eisenoxydul gelöst en thalten  so ll, da 
ja  im  R oheisen eine Menge Körper vorhanden  sind, 
w elche dem Eisenoxydul den Sauerstoff entziehen 
w ürden (Kohlenstoff, Silicium, Mangan). Es bleiben 
also n u r noch die nichtflüchtigen C hloride; ob d ie­
selben vor der B estim m ung en tfe rn t w urden oder 
n ic h t, geb t aus der Fufsno te , w elche den A usdruck 
„scories“ erk lärt, n icht hervor. Jedenfalls w äre eine 
genauere  Festlegung desselben von W erth  gewesen.
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gegenüber dem Oxydul des Eisens, welches im 
Metallbade gelöst ist, dieselbe Rolle, welche nach 
den Untersuchungen von T r o o s t  und H a u  t e ­
le  u i l l e  dem Mangan zukommt.

Aus dieser Reaction kann geschlossen werden, 
dafs das Bor den Kohlenstoff im Verhältnifs von 
1 : 10 verdrängt und dabei gleichzeitig die Be- 
standlheile, welche die Schlackeneinschlüsse bilden, 
ausgescbieden hat.

Dasselbe Experiment wurde viermal mit einer 
anderen Probe grauen Roheisens von Saint-Cha- 
mond, welches 3,24 $  Kohlenstoff und 0 ,418 % 
Schlackeneinschlüsse enthielt, wiederholt. Nach 
der Einwirkung des Bors zeigte das Eisen folgende 
Zusammensetzung: 1 0 3 4
K o h le n s to f f ......................0,36 % 0,28 % 0,17 % 0,14 %
Schlackeneinschlüsse . 0,02 „ 0,00 ,  0,03 ,  0,01 „

Dem grauen Roheisen folgte in den Versuchen 
ein weifses Puddelroheisen, von dem Hochofen 
von Saint-Louis bei Marseille stammend. Dieses 
Eisen enthielt 3,85 fv Kohlenstoff und 0,36 $  
Schlackeneinschlüsse. Nach der Einwirkung des 
Bors zeigte dasselbe nur noch 0,24 % Kohlen­
stoff und 0,06 °/) Schlacke.

Wegen der allzuheftigen Reaction, welche 
das Bor auf das flüssige Eisen ausübte, wurden 
die Versuchsbedingungen abgeändert.

500 g graues Roheisen von Saint-Cham ond 
wurden geschmolzen und, als dasselbe vollständig 
im Flufs w ar ,  50 g eines 10 procentigen Bor­
eisens zugesetzt. Dasselbe blieb einige Zeit auf 
dem Schmelzbade schwimmen und löste sich 
infolge der lebhaften Reaction in demselben auf.

Das Metall zeigte nach dem Erkalten lamellen­
artige Beschaffenheit, besafs grofse H är te ,  liefs 
sich nicht mehr durch die Feile angreifen und 
hatte das Aussehen von weifsem Eisen.

Unter der Einwirkung des Bors war der 
Gehalt an Kohlenstoff von 3,75 % auf 2 ,83 % 
gesunken. Das Bor hat also Kohlenstoff ver­
drängt, von welchem man aufserdem einen Theil 
in Form von Graphit zwischen dem erkalteten 
Eisen und dem Tiegel wiederfand.

D ie A u s s c h e i d u n g  d e s  K o h l e n s t o f f s  
d u r c h  d a s  S i l i c i u m .  Derselbe Versuch wurde 
wiederholt, indem einige Stücke grauen Eisens 
in einem Porzellanschiffchen erhitzt wurden, das 
mit einem feinen Pulver von krystallisirtem Silicium 
ausgefüttert war. Das Silicium verdrängt hierbei 
ebenfalls den Kohlenstoff, so dafs man denselben 
in Form von Graphit aufserhalb des Metalls 
findet. Wie jedoch schon anfangs bemerkt wurde, 
stellt ein weifses oder graues im Hochofen er- 
blasenes Roheisen eine viel zu complicirte Ver­
bindung dar, weshalb der Versuch unter ein­
facheren Bedingungen wiederholt wurde.

Zu diesem Zwecke wurde im elektrischen 
Ofen ein kohlenstoffreiches Eisen aus weichem 
Schmiedeisen mit Zuckerkohle dargestellt. Sodann 
warf man auf das flüssige Eisen einige Körner 
geschmolzenen Siliciums im Gewicht von einigen 
Grammen. Nach dem Erkalten zeigte das Metall 
glatte Oberfläche, halle das Aussehen eines sili- 
cirten Eisens mit weifsem und glänzendem Bruch. 
Dasselbe enthielt nur wenig gebundenen Kohlen­
stoff und keinen Graphit. In der Mitte des er­
kalteten Eisens zeigte sich ein grofser, mit einer 
beträchtlichen Menge glänzenden und gut krystal- 
lisirten Graphits angefüllter Hohlraum, welcher 
dasselbe beinahe in zwei Theile theilte.

S c h l u f s f o l g e r u n g .  In einem geschmolzenen 
Roheisen oder geschmolzenen Eisencarbid verdrängt 
das Bor und das Silicium mit Leichtigkeit den 
Kohlenstoff. Diese Körper verhalten sich, sobald 
die Tem peratur genügend hoch ist ,  ebenso wie 
wässerige Lösungen verschiedener Verbindungen, 
in welchen wir diesen oder jenen Körper aus 
der Lösung ausfällen oder in der Verbindung 
ersetzen können. Wird der Kohlenstoff nicht 
vollständig verdrängt, so hat dies seine Ursache 
darin, dafs sich zwischen Silicium- und Kohlen­
eisen ein Gleichgewichtszustand bildet, welcher 
von der Temperatur des Schmelzbades und der 
Menge Fremdkörper in demselben abhängt. Es 
trifft dies hauptsächlich bei weifsem und grauem 
Roheisen zu. f . Wüst.

Die Gewinnung yon Nebenerzeugnissen aus Generatorgas.

Die Gewinnung von Nebenerzeugnissen aus 
den Gasen der Koksöfen nimmt einen stets 
wachsenden Umfang an, und liegt es nahe, die 
bei dieser Gewinnung zur Anwendung gebrachten 
Methoden auch auf Gase anderer Herkunft aus­
zudehnen. In Schottland sind, wie bekannt, eine 
gröfsere Anzahl der dortigen mit roher Kohle 
betriebener Hochöfen mit den erforderlichen 
Condensations- und Wascheinrichtungen versehen 
worden. Neuerdings hat man das Augenmerk

auch auf die Gase der Generatoren gerichtet; in 
„The journal of the W est of Scotland Iron and 
Steel Institute“ vom December 1894 werden einige 
hierauf bezügliche Mittheilungen gebracht, denen 
wir die folgenden thatsächlichen Angaben ent­
nehmen. In dem betreffenden Fall handelt es 
sich um Generatoren, welche einer grofsen Glas­
hütte das Heizgas lieferten.

Es entstand hier zunächst die Frage, ob das 
Gas, nachdem Theer und Ammoniak heraus­
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geschafft, noch denselben Heizeffect entwickeln 
werde. Das Gas verläfst die Generatoren mit 
einer hohen Temperatur. Will man Theer und 
Ammoniak daraus gewinnen, so ist eine starke 
Abkühlung erforderlich, es entsteht also ein Ver­
lust an fühlbarer Wärme. Ferner bedingt die 
Beseitigung der Theer- und Ammoniakbestand- 
theile des Gases, welche brennbar sind, eine 
weitere Einbufse an Heizkraft. Verdampfungs­
versuche, die mit gereinigtem bezw. ungereinigtem 
Leuchtgas angestellt w urden , führten den Ver­
fasser der oben erwähnten Mitlheilungen indessen 
zu der Annahme, dafs die aus der zuletzt er­
wähnten Ursache herrührende Einbufse an Heiz­
kraft nur von ganz minimaler Bedeutung sein könne.

Die bei den Generatoren auftretenden und zu 
bewältigenden Gasmassen sind ganz bedeutende, 
etwa 13 mal gröfser als die bei der Leuchtgas- 
bezw. Koksfabrication auftretenden, weil sowohl 
durch den eingeblasenen Dampf bezw. die ein­
geführte Luft als auch durch die Producte der 
Vergasung eine bedeutende Vermehrung der Gas­
massen eintrilt. Bei der Verarbeitung derselben 
ist wohl in Betracht zu ziehen, dafs der Gehalt 
an nutzbaren ßestandtheilen in denselben ein 
relativ sehr geringer ist und dafs mit den Gas­
massen nichts geschehen darf, was auf die spätere 
Verwendung, nämlich als Heizmaterial zu dienen, 
schädigend einwirken könnte.

Es hat nun zunächst ein Interesse, feslzustellen, 
was aus diesen enormen Gasmassen zu erhalten 
ist. Die beiden Beslandlheile, Theer und Am­
moniak, wechseln in ihrer Menge gemäfs der 
Beschaffenheit der zur Verwendung gelangten 
Kohle. Bei den mit roher Kohle betriebenen 
Hochöfen beträgt die a. d. Tonne Kohle 
erhaltene Menge Theer ungefähr CO bis 70 kg 
und die erhaltene Menge Ammoniak ungefähr 
2 kg. Der Theer liefert bei der Destillation 
ungefähr 30 kg Pech und 32 1 Theeröl, die 
Ammoniakfiüssigkeit liefert a. d. Tonne Kohle 
ungefähr 8 kg schwefelsaures Ammoniak mit 
einem Gehalt von 24 % chemisch reinem Ammoniak. 
Ein Hochofen, der in 24 Stunden 75 t Kohlen 
verarbeitet, liefert in dieser Zeit ungefähr 2 3l i  t 
Theerpcch, 2360 1 Theeröl und 750 kg schwefel­
saures Ammoniak, welche zusammen unter An­
nahme der im Deccmber vorigen Jahres gültigen 
Preise einem W erth  von 300 J k  entsprechen.

Nimmt man als sicherstehend a n , dafs die 
aus den Generatoren kommenden Gase eine ähnliche 
Zusammensetzung haben wie die entsprechenden 
Hochofengase, — dafs eine grofse Verschiedenheit 
stallfinden könne, nimmt der betreffende Verfasser 
als ausgeschlossen an, — so tritt die Frage h e ra n : 
Wie können diese werthvollen Bestandtheile ge­
wonnen werden ?

Die Abmessungen der zur Anwendung kommen­
den Apparate müssen sich nach der Anzahl und 
der Leistung der GeneraLoren richten. Das Project

X.15

einer Anlage, das der Verfasser schildert, ist für 
ein System von 6 Generatoren, von denen jeder 
10 t Kohlen in 24 Stunden verbraucht, be­
rechnet. Im Verhältnifs zu den oben angegebenen 
Zahlen würden erhalten werden ungefähr 2 l/i t 
Theerpech, 1900 1 Theeröl und 600 kg schwefel- 
saures Ammoniak. Der Gesammtwerth dieser 
Bestandtheile beläuft sich in 24 Stunden auf 
ungefähr 240 J k .

Als hauptsächlichste Ausgaben treten diejenigen 
für die erforderliche Schwefelsäure auf. Für jede 
Tonne schwefelsaures Ammoniak sind 914  kg 
nöthig. Auf jede Tonne Sulphat entfällt eine 
Ausgabe von 20 <Jk für Schwefelsäure. Vom 
Verlassen des Generators bis zum Eintrilt in den 
ersten W aschapparat ,  den T heerw ascher, mufs 
die Temperatur des Gases bis auf ungefähr 
2 0 4 °  C erniedrigt werden. Von jedem Generator 
gelangt das Gas zu dem Wascher durch eine 
besondere Leitung, so dafs jeder der 6 Generatoren 
für bestimmte Zwecke Verwendung finden kann. 
Das Gas wird in diesen Waschern mit Hülfe 
einer schlangenförmig angeordneten Scheidewand, 
deren untere Kante mit Auszackungen versehen 
ist, welche dem Gase als Durchgang dienen, in 
einzelne dünne Ströme getheilt. Die Scheide­
wand taucht in Wasser, welches in dem Mafse, 
als sich der Theer aus dem Gase abscheidet, 
verdrängt wird. Man kann auch die Wascher 
ausschliefslich mit dem abgeschiedenen Theer 
speisen, einmal um diesen durch die Einwirkung 
der heifsen Gase zu entwässern, und dann um 
die vom Gase mitgeführten Theerpartikelchen besser 
zurückzuhalten.

In diesem Apparat wird das Gas von den 
schwereren Theerbeslandtheilen befreit. Diese 
fallen auf einen geneigten Boden und können 
nach Bedarf durch Hähne abgelassen werden. 
Die Temperatur des Gases wird in dem Theer­
wascher auf ungefähr 9 3 0 G erniedrigt. Es 
gelangt dann durch besondere Leitungen zu einem 
Hauptrohr, welches grofs genug gewählt ist, um 
die Gase sämmllicher 6 Generatoren aufzunehmen, 
und in der Länge der gewählten Anzahl der 
Condensationsapparate entspricht. Diese bestehen 
aus vier Abtheilungen, von denen jede mit 27 Paar 
200 mm weiten und ungefähr 9,2 m hohen 
Stahlrohren ausgerüstet ist. Die Abtheilungen 
sind mit einer schlangenförmig angeordneten 
Scheidewand versehen, deren untere Kante aus­
gezackt ist und in Flüssigkeit eintaucht. Das 
Gas tritt vom Hauptrohr durch 27 200 mm weite 
Röhren in die oberste Reihe der Condensations- 
rohre ein- Damit das Gas nach der zweiten 
Reihe von Verticalröhren gelangen kann, mufs 
es durch die in Flüssigkeit eintauchende aus­
gezackte Scheidewand hindurchslreichen. Durch 
den geschilderten Vorgang wird das Gas durch 
Berührung mit der Flüssigkeit gewaschen, giebt 
hierbei einen Theil seines Theer- und Ammoniak­

3
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gehalls ab und erniedrigt seine Tem peratur sowohl 
durch die Berührung mit der kalten Flüssigkeit, 
als dadurch, dafs es durch die zahlreichen Röhren 
mit ihrer grofsen Oberfläche eine Abkühlung 
durch die atmosphärische Luft erfährt.

Die Schlangenform der Scheidewand ist ge­
wählt, weil hierdurch die Waschfläche vergröfsert 
wird und also eine viel gründlichere Berührung 
mit der Flüssigkeit erzielt wird.

Das aus der ersten Abtheilung austretende 
Gas steigt durch Vertiealrohre nach oben und 
durch eine Anzahl entsprechender Horizontalrohre 
in die zweite Abtheilung derCondensationsapparate, 
die ganz ähnlich der ersten ausgerüstet ist. Nach­
dem nun noch das Gas in gleicher Weise durch 
die dritte und vierte Abtheilung hindurchgestrichen 
ist, kann man annehmen, dafs das Gas auf un­
gefähr 2 0 °  G. oder noch darunter abgekühlt ist,

Wassersäule überwinden kann , und um keine 
nachtheilige Gasslauung in den Generatoren hervor­
zurufen, ist es erforderlich, die Vorwärtsbewegung 
der Gase künstlich zu bewerkstelligen. Dies 
kann durch die gebräuchlichen Exhaustoren ge­
schehen, welche in der Anzahl von einem oder 
mehreren mit der letzten Reihe der Conden- 
sationsrohre in Verbindung gebracht sind. Die 
Wirkung derselben rnufs so regulirt werden, dafs 
keine Gasslauung in den Generatoren entsteht 
und dafs den Schmelzöfen ein genügendes Gas­
quantum zugeführt wird.

Der gewonnene Theer enthält einen grofsen 
Procentsatz W asser.  Bevor er Verkaufswaare 
wird, mufs er abdestillirt werden. Zu diesem 
Zweck wird er durch Pumpen oder mit Hülfe 
von Compressoren in einen erhöhten Behälter 
gehoben, aus dem er in eine Blase gelangt, die

und dafs das Ammoniak bis auf die letzten 
Spuren gewonnen ist.

Es ist noch die Anordnung getroffen, von 
den vier Abtheilungen die zweite höher als die 
erste, die dritte wieder höher als die zweite auf­
zustellen, utn es auf diese Weise zu ermöglichen, 
dafs das in der vierten Abtheilung eintretende 
reine Wasser nach der dritten Abtheilung Abflufs 
hat, von dieser zur zweiten u. s. w. Die Abflüsse 
sind durch Ventile regulirbar, das aus der ersten 
Abtheilung abfliefsende Ammoniakwasser ist ge­
nügend mit Ammoniak gesättigt, um der Fabri- 

. cation auf schwefelsaures Ammoniak ohne weitere 
Behandlung zugeführt werden zu können.

Theer- und Ammoniakflüssigkeit gelangen 
zusammen in einen besonderen Tiefbehälter, in 
welchem sie sich, entsprechend der Verschieden­
heit ihres specifischen Gewichts, trennen und dann 
in getrennte Behälter gehoben werden.

Damit das Gas den Widerstand der ,  den 
Verschlufs der gezackten Scheidewände bildenden,

mit Gas geheizt werden kann. Nachdem das 
Wasser abgetrieben, wird das zunächst über­
gehende Oel in besondere Behälter geleitet und 
für sich verwerthet. Das in der Blase zurück­
bleibende Theerpeeh wird in cylindrische Kühler 
abgelassen. Hat sich in diesen die Temperatur 
hinreichend ermäfsigt, so läfst man das Pech in 
offene Kästen ablaufen, wo es nach Verlauf 
weniger Stunden zu festem Pech erstarrt und 
dann aufgebrochen und verkauft wird. Für ge­
wisse Zwecke ist es erwünscht,  den Theer von 
mehr weicher Beschaffenheit zu haben. Man 
läfst dann den Theer aus der Blase ab ,  wenn 
er noch einen gewissen Oelbestandtheil hat.

Ebenso wie der Theer wird auch das Am­
moniakwasser in einen erhöhten Behälter gehoben, 
aus dem es der Destillirblase zugeführt wird. 
Die Einrichtungen derselben können sehr ver­
schiedenartig getroffen sein. Sie sind indessen 
alle auf demselben Princip begründet. Der ent­
weichende Ammoniakdampf wird auf die bekannte
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Weise in mit Blei ausgekleidete und mit Schwefel­
säure gefüllte Kästen eingeführt, dasausgeschiedene 
Salz nach erfolgter Sättigung herausgeschöpft, 
zunächst zum Abtropfen der Mutterlauge auf 
Hürden und dann zum Zweck vollständiger 
Trocknung aufs Lager gebracht.

I1 ür die auf die beschriebene Weise gewonnenen 
Nebenerzeugnisse ist ausreichender Absatz stets 
vorhanden. Es bezieht sich dies sowohl auf die 
abgetriebenen Oele als auf das zurückbleibende 
Theerpech. Das schwefelsaure Ammoniak wird

in seiner Eigenschaft als Düngemittel täglich 
mehr und mehr geschätzt. Es ist also nicht zu 
ei warten, dafs in absehbarer Zeit die Erträgnisse 
eine erhebliche Schmälerung erfahren können, 
und sind dieselben wichtig genug, um Aufsehen 
unter den Fachleuten zu erregen, da sie in vielen 
I* allen eine ganz erhebliche Verbesserung des 
Betriebsgewinns darstellen werden.

Ueber weitere Einzelheiten der Construction 
giebt die vorstehende Skizze Auskunft.

K.

Ueber amerikanische Balkenbrücken der Neuzeit.
Von Regierungsbaumeister Frahm.

(Fortsetzung von S. 424.)

VI. Die Ausführung- der Brücken  
in Nordamerika.

D a s  M a t e r i a l .  Viel länger, als in Europa, 
hat in Amerika das Gufseisen eine bedeutende 
Rolle im Brückenbau gespielt, indem man dasselbe 
noch lange für dieHauptconstructionstheile eiserner 
Brücken beibehielt, als in Europa seine Verwen­
dung schon auf untergeordnete Theile beschränkt 
war. Diesem Umstand mag es mit zuzuschreiben 
sein, dafs das Gufseisen drüben in ganz besonderer 
Güte und Gleichmäfsigkeit hergestellt wird. Die 
gelieferten Probestücke von 5 '  Länge und 
1 Quadratzoll Querschnitt müssen in der Regel 
bei 4 ' 6 "  Lichtweite der Unterstützungen eine 
Last von 500 Pfund in der ¡Mitte tragen können.

Das zur Anwendung kommende Schweifseisen 
ist ebenfalls durchweg von der besten Sorte und 
cs werden in Bezug auf die Güte desselben An­
forderungen gestellt, welche die bei uns üblichen 
zum Theil übertreflen. Die meisten Bedingungen 
schreiben folgende Festigkeit vor:

Stabeisen . 

Profileisen
•{

/
• \

Pla tten  u n te r  3 6 "  /
B r e i t e .................. |

P la tten  ü ber 3 6 " /
B r e i t e ..................j

50 000 Pfd. 
=  3515 kg 
48 000 Pfd.

3775 kg 
48000 Pfd. 
=  3375 kg 
46 000 Pfd. 
=  3234 kg

26 000 Pfd. 
=  1828 kg 
26 000 Pfd. 
=  1828 kg 
26 000 Pfd.

1828 kg 
25 000 Pfd. 

1758 kg

1 8

1 5

12

10

Aufserdem mufs Stabeisen gewöhnlich in 
kaltem Zustande um 18 0 °  über einen Stab ge­
bogen werden können, dessen Durchmesser gleich 
der doppelten Stärke des zu untersuchenden 
Stabes ist, ohne dafs Risse bemerkbar sind.

Absolute Elaslicitäts- Dehnung

B e z e ic h n u n g
Festigkeit grenze beim Bruch
Pfd. f. d. Pfd.f d.CT eines 8 '
□ :  =  i<b =  kg f. d. langen
f. d. qcm qcm Stabes in o/0

Bei Blechen und Profileisen kann dieser Durch­
messer das Doppelte der Blechstärke betragen. 
Es werden nicht nur Materialproben angestellt, 
sondern alle fertigen Constructionstheile, die auf 
Zug beansprucht werden sollen, einzeln auf das 
Doppelte ihrer rechnungsnnifsigen Beanspruchung 
geprüft, die man durchschnittlich zu 700 kg 
f. d. qcm festsetzt.

In neuerer Zeit hat, wie schon erwähnt, das 
Flufseisen bei amerikanischen Brücken ausgedehnte 
Anwendung gefunden. Dasselbe ist bekanntlich 
mit Bezug auf die Festigkeit und Dehnbarkeit 
dem Schweifseisen überlegen, kann daher auch 
mehr innere mechanische Arbeit leisten, als jenes. 
Das in den Vereinigten Staaten hergestellte Flufs- 
cisen hat durchschnittlich eine 15 bis 20 <f0 
gröfsere absolute Festigkeit, eine 20 bis 25 
höhere Elasticitätsgrenze und 50 bis 60 ^  mehr 
Dehnbarkeit, als das Schweifseisen. Techniker, 
welche sich viel mit Materialuntersuchungen be­
schäftigen, behaupten, dafs die Sorgfalt in der 
Herstellung des Schweifseisens in den letzten 
Jahren in demselben Verhältnifs abgenommen 
hätte ,  wie die Herstellung des Flufseisens ver­
bessert worden wäre. Der Phosphorgehalt wird 
gewöhnlich wie folgt beschränkt: Beim basischen 
oder Thomasprocefs darf das Flufseisen durch­
schnittlich 0,07 aber niemals mehr als 0 ,08 % 
Phosphor enthalten. Nach dem sauren oder 
Bessemerprocefs hergestelltes Flufseisen daif 
durchschnittlich 0,08 # ,  aber niemals mehr als 
0 ,10 ^  Phosphor haben. Es kommen gewöhn­
lich mehrere Sorten Flufseisen zur Verwendung. 
Die neuen Brücken bei Alton und Bellefontaine 
sind beispielsweise aus folgendem Material her­
gestellt:

F l u f s e i s e n  N r.  1 mit 70 000 Pfund f. d. 
Quadratzoll =  4922 kg f. d. qcm absoluter Festig­
keit, 35 000 Pfund f. d. Quadratzoll =  2461 kg 
f. d. qcm. Elasticitätsgrenze: 18 ^  Dehnung
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und 36 % Einschnürung beim Bruch für be­
sonders sorgfältig herzustellende Details, die sich 
der Berechnung entziehen.

F l u f s e i s e n  Nr. 2 mit 66 000 Pfund f. d. 
Quadratzoll =  4640  kg f. d. qcm absoluter Festig­
keit, 33 000 Pfund f. d. Quadratzoll =  2320 kg 
f. d. qcm. Elasticitätsgrenze: 22 $  Dehnung
und 44 $  Einschnürung für alle berechneten
Constructionstheile.

F l u f s e i s e n  Nr.  3 mit 62 000 Pfund f. d. 
Quadratzoll —  4360 kg f. d. qcm absoluter Festig­
keit, 31 000 Pfund f. d. Quadratzoll =  2180 kg 
f. d. qcm. Elasticitätsgrenze: 24  Dehnung
und 48 fo Einschnürung für minderwerthige 
Thcile, die sich der Berechnung entziehen.

F l u f s e i s e n  N r.  4 mit 58 000 Pfund f. d. 
Quadratzoll =  4080  kg f. d. qcm absoluter Festig­
keit, 29 000 Pfund f. d. Quadralzoll =  2040 kg 
f. d. qcm. Elasticitätsgrenze: 26 °/0 Dehnung
und 52 % Einschnürung für Niete, Geländer
und Windverbände. Die zulässige Beanspruchung 
nimmt man bei Flufseisen bis 15 000 Pfund f. d. 
Quadralzoll =  1055 kg f. d. qcm, durchschnitt­
lich geht man 20 bis 25 jo höher als bei 
Schweifseisen.

•Was die Prüfung des Materials betrifft, so 
wird dieselbe im allgemeinen sachgemäfs vor­
genommen, wenigstens bei den gröfseren Bahn­
verwaltungen und in den besseren Werken. Bei 
gröfseren Ausführungen wird die Anfertigung der 
Eisentheile schon besonders überwacht. Die 
Verwaltung, welche die Brücke bauen läfst, 
schickt dazu entweder ihre eigenen Beamten hin, 
oder setzt sich mit einem Abnabmebureau in 
Verbindung, deren es drüben eine ganze Anzahl 
giebt,  welche ihr eigenes Personal für die Ab­
nahme von Eisenconstructionen haben, daneben 
allerdings noch alle möglichen anderen Geschäfte 
treiben.*

. * Sow eit die R edaction  tlieils au s e igener An­
schauung , theils aus M ittheilungen von b e freu n d e te r 
Seite die diesbezüglichen V erhältn isse  in den V er­
ein ig ten  S taaten  k enn t, w ird  die A bnahm e im  allge­
m einen se h r gelinde g e h an d h a b t; in vielen B auw erk­
s tä tte n  ken n t m an  sie kaum  m eh r als dem  Nam en 
nach. E ine so m assenhafte  H erstellung  von M aterial­
p roben , w ie sie  h ier gebräuchlich  ist, kom m t drüben 
ü b e rh au p t n ich t vor. Es bew eist dies auch  schon  der 
U m stand , dafs in den V orschriften U nterschiede w eder 
zw ischen Lang- und Q u errich tu n g , noch fü r ver­
sch iedene M aterialabm essungen gem acht w erden ; w äre 
eine scharfe  C onlrole n ich t n u r  a u f  dein Pap ier, 
so n d ern  in d e r B auw erkstälte  v o rh an d en , so w ürde 
m an  bald finden, dafs die angegebenen hohen  D ehnungs- 
ziffern bei gleichzeitiger ho h er Festigkeit a l l g e m e i n  
n ich t e inzuhalten  sind. Dafs die in A m erika auch  a n ­
gew andte  M ethode, ganze C onstructionstheile , n am en t­
lich  A ugenstäbe, au f ih re  Festigkeit zu prüfen , m anche 
Vorzüge ha t, e rkennen  w ir unbed ing t an.

W as den w eiter oben angegebenen P h o sp h o r­
gehalt be trifft, so ist keine G efahr v o rh a n d en , bei 
basischem  M aterial, das kein Silicium  e n th ä lt,  bis 
a u f  0,10 % P h o sphorgehalt zu gehen.

Die Redaction.

D ie S u b m i s s i o n s b e d i n g u n g e n  ( s p e c i -  
f i c a t i o n s ) .  Dieselben enthalten zunächst meistens 
eine allgemeine Beschreibung der ganzen Anlage, 
den bei uns üblichen Erläuterungsbericht ersetzend, 
welchen es in dieser Form drüben nicht giebt. 
Sodann sehr bestimmt gefafste Angaben über das 
Material und seine Eigenschaften, sowie über die 
Abnahme. Ferner die für die Werkstattsarbeiten 
und das Aufstellen zu beobachtenden Regeln, 
sowie endlich die Zeitpunkte der Fertigstellung 
und die Zahlungsbedingungen. Dabei scheinen 
die üblichen Conventionalslrafen in den Verträgen 
mit den besseren Werken häufig zu fehlen, w ahr­
scheinlich in der Voraussetzung, dafs dieselben 
im eigenen w irtschaf t l ichen  Interesse und mit 
Rücksicht auf ihren guten Ruf auch ohne die­
selben ihre Pflicht thun werden. Die Submissions­
bedingungen stützen sich häufig auf die von dem 
bekannten Brückeningenieur Cooper herausge­
gebenen Hefte — Th. Coopers specificalions.

D ie  W e r k s t a t t s a r b e i t e n .  Nachdem . die 
Profile zusammcngenielet sind, wird die end­
gültige Länge aller Constructionstheile, welche 
stumpf zusammenstofsen, besonders genau durch 
Abhobeln hergestellt und bei dem Bohren der 
Augen in den eye-bars die Entfernung von Mitte 
zu Mitte derselben genau innegehalten, auch auf 
Temperaturunterschiede Rücksicht genommen, 
indem Maschinen, welche an beiden Enden zu­
gleich bohren, auf einer gemeinschaftlichen eisernen 
Unterlage stehen. Die Fehler in den Längen 
sollen sich im allgemeinen in den Grenzen 
zwischen 1lG.i und 1U s" —  0 ,4  bis 0,5 mm hallen 
und es wird im ganzen so exact gearbeitet, dafs 
ein Zusammensetzen der fertigen Brücke in der 
Anstalt überall nicht nöthig ist, sondern auf 
einzelne verwickelte Details beschränkt bleiben 
kann. Die Gelenkbolzen werden aus Rundeisen 
oder Stahl sorgfältig abgedrebt, mit einem Durch­
messer, der für Bolzen unter 5 "  Durchmesser 

=  0,5 m m > fö1' gröfsere Bolzen 1/32" —  
0,8 mm weniger beträgt, als der Durchmesser 
des Bolzenloches. Es wird unter normalen Ver­
hältnissen so gearbeitet, dafs die fertig aufgcstellte 
Brücke einen Pfeil von Viooo bat, was man durch 
die Gedächtnifsregel 1/$" Ueberhöhung auf je 
10' Spannweite einprägt. —

A r b e i t e n  a u f  d e r  B a u s t e l l e .  F u n -  
d i t  u n g e n .  Die in Amerika üblichen Gründungs­
arten, welche meistens europäischen Vorbildern 
entlehnt sind, zeigen gewisse, durch die Eigen­
schaften der zu überbrückenden Flüsse und die 
Art der verwendeten Materialien bedingte Eigen- 
thümlichkeiten. Mit Bezug auf das Material fällt 
uns besonders die ausgedehnte Verwendung des 
Holzes auf, die sich namentlich auch auf die 
Gründungen mit verdichteter Luft erstreckt. Die 
übrigen bei uns angewandten Fundirungsmetboden, 
als Pfahlrost, Betonfundirung u. s. w., kommen 
gleichfalls häufig vor, ebenso wendet man die
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bei uns nur in Gebirgshindern oder sehr holz- 
reichen Gegenden übliche Fundirungsart mit Stein­
kisten — drüben crib-work genannt — vielfach 
an. Sodann ist das sogenannte cushing-system 
zu erwähnen, bei welchem man eine Gruppe von 
in den Untergrund eingetriebenen Pfählen mit 
einem Blechmantel umgiebt und den Zwischen­
raum zwischen den Pfählen und dem Blechmantel 
durch Beton ausfüllt. —

Giofse Schwierigkeiten bereiten gewöhnlich 
die Fundirungen im Missouri, welcher starke 
Strömungen und bedeutenden Eisgang hat, wobei 
sein Bett aus sehr beweglichem Sand und Schlamm 
besieht, welche den oft erst in beträchtlicher 
liele befindlichen tragfähigen Felsboden über­
decken. Dabei ist die Bauzeit sehr kurz, indem 
von Februar bis August Hochwasser zu befürchten 
ist und im December schon der Eisgang beginnt. 
Bedeutend friedfertiger ist der Mississippi, be­
sonders bevor er den Missouri aufnimmt.

D e r  S t e i n k i s t e n b a u  (crib-work). Man 
wendet denselben dort an, wo entweder felsiger 
Untergrund unmittelbar ansteht oder von einer 
dünnen Schicht nicht tragfälligen Bodens über­
lagert wird. Die Kisten werden aus Balken zu­
rechtgezimmert und durch Längs- und Querwände 
in Abtheilungen von 0 ,60 bis 1,50 m Seiten­
lange getheilt, von denen einige Böden haben, 
die Mehrzahl aber ohne festen Boden ist. Sie 
werden schwimmend an Ort und Stelle gefahren, 
durch Einbringen von Steinen in die mit Böden 
versehenen Abtheilungen zum Sinken und Auf­
sitzen gebracht, worauf man die übrigen Ab- 
tlieilungen auch mit Steinen füllt und die Auf­
mauerung beginnt. Die Steinkisten sind drüben 
auch in Verbindung mit Pfajrlrostfundirung an­
gewandt worden, entweder indem man sie auf die 
unter Niedrigwasser abgeschnittenen Pfähle auf- 
sitzen liefs oder den Pfahlrost mit einem Mantel 
aus Steinkisten umgab, in der Absicht, ihn gegen 
Beschädigungen zu schützen. Bei längeren Pfeilern 
oder Mauern, deren Fundamente mehrere Kisten 
erfordern, besteht überhaupt die Gefahr, dafs die 
einzelnen Kisten sieh ungleich senken oder den 
Zusammenhang verlieren, aus welchem Grunde 
man auf die Beschaffung einer gleichmäfsigen 
Unterlage W erth legen mufs. Dies ist entweder 
in der eben angedeuteten Weise durch Einrammen 
'o n  Pfählen, oder durch Einbringen von Kies 
oder Steinschüttung geschehen.

Das sogenannte cushing-system. Dasselbe ist 
nur eine Abart des zuletzt beschriebenen Stein­
kistenbaues, bei welchem ein Mantel aus Stein­
kisten den Pfahlrost umgab, und hat den Vortheil, 
dafs der dabei angewandte Blechmantel den Pfahl- 
lost wirksam gegen äufsere Beschädigungen sichert 
und seine Tragfähigkeit erhöht. Diese beiden 
Gründungsarten sind namentlich in Pennsylvanien 
sehr verbreitet. Daneben kommt auch der reine 
Pfahlrost vor, welcher häufig mit Wasserspülung

eingetrieben wird und bei dem man auf die unter 
Niedrigwasser abgeschnittenen Pfähle entweder 
einen hölzernen Belag bringt oder sie durch eine 
Betonlage überdeckt, auf welcher der Pfeiler auf- 
gemauert wird. Abweichend hiervon hat u. a. die 
Ghicago-Burlington- und Quincy-Eisenbahn auf den 
Rost eiserne Blechmäntel gesetzt und mit Beton 
gefüllt. Die in dieser Weise hergestellten Mitlel- 
Pfeüer einer im Jahre 1890 erbauten Brücke 
über den Grub-Run-Bach in Jowa haben Blech­
mäntel von 4 '  6 " — 1,37 m Durchmesser hei 
18 10 '  =  5 ,74 rn Höhe. Wenn der tragfähige 
Boden in geringer Tiefe angetrofien wird und 
keine Unterspülungen zu befürchten sind, so stellt 
die Omaha- und Northern-Pacificbahn diese Blech- 
cylinder auf ein Betonbett von hinreichender 
Stärke, wie bei dem Papillion-Viaduct in Ne­
braska (Fig. 89).

Bisweilen hat man grofse Roste aus sich 
kreuzenden Balken gebildet. So wurde bei der 
Point-Bridge über den Monongahela bei Pittsburg

der Grund bis auf 3,5 m unter dem Wasser­
spiegel ausgebaggert, wo man eine trag fähige 
starke Thonschicht vorfand. Auf diese wurden 
mehrere Lagen sich kreuzender Balken gebracht, 
so dafs ein Rost von 26,5 m Länge und 10,3 m 
Breite enstand, und schliefslich ein Fangedamm 
von mäfsiger Höhe genügte, die ersten Schichten 
des Slauerwerks herzustellen. — Fundirungen 
mit einscbliefsenden Fangedämmen und Aus­
pumpen der Baugrube sind bis zu grofsen Tiefen 
angewandt, besonders am Ohio, wo man häufig 
tragfähigen Kalkstein unmittelbar unter der Flufs- 
sohie antrifft. Bei der grofsen ßriieke der Cin­
cinnati - Southern - Bahn in Cincinnati hat man 
in dieser Weise bis zu 6 m  unter Niedrigwasser 
fundirt.

Betonsehüttungen sind bis zu Tiefen von 36 m 
unter Niedrigwasser hergestellt, bei grofsen Tiefen 
mit Verwendung von hölzernen Kästen, welche 
durch trichterförmige Abtheilungen getheilt wurden, 
in welchen man den Boden ausbaggerte und den 
Beton versenkte. Das grofsartigste Beispiel dieser 
Art ist die Gründung der Poughkeepsie-Brücke 
über den Hudson. Der Flufs hat an der Bau­
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stelle eine Wassertiefe von 15 bis 18 m, eine 
Geschwindigkeit von 1,5 m i. d. Secunde, und 
sein Untergrund besteht aus Schlamm, Thon und 
S and , welche den in 28 bis 36 in Tiefe unter 
Niedrigwasser befindlichen tragfähigen Kies über­
lagern. Die Kästen der Milteipfeiler hallen 18 in 
Breite und 30,5 rn Länge, waren vollständig aus 
1 2 zölligen Balken von Yellow-pine-Holz zurecht- 
gezimmert und durch 7 Quer- und 4 Längswände 
in 40 A b te i lungen  g e t e i l t  (Fig. 90). Von diesen 
blieben 12 unten offen, erweiterten sich trichter­
förmig und dienten zum Ausbaggern des Bodens, 
während die übrigen eine hinreichende Beton- 
schültung erhielten, um den Kasten zunächst zu 
senken. Die Längs- und Aufsenwände wurden 
unten auf eine aus Holz gebildete Schneide ge­
setzt, welche mit Eisen armirt war (Fig. 91). 
Der Boden wurde mit Greiferkübeln ausgebaggert, 
und wenn der Kasten aufsafs, gingen Taucher 
nieder, den Untergrund zu untersuchen, sowie 
die etwa noch vorhandenen Schlammreste zu be­
seitigen. Alsdann wurde der Beton mit 3 bis 
4 cbm haltenden Fördergefäfscn eingebracht. Wenn 
man bis 6 m unter Niedrigwasser gekommen war,

m /fr/fr.%
%wm W/a*%m

Fig. 90.

konnte mit Aufmauern begonnen werden, indem 
man das in den Kästenablheilungen befindliche 
W asser auspumpte. —

Bei schlammigem Untergrund, besonders an 
der Küste und in den südlichen Staaten, wo kein 
Eisgang zu befürchten ist, fundirt man auch häufig 
auf Schraubenpfählen, welche meistens mit Wasser­
spülung eingedreht werden und entweder aus 
Gufseisen oder aus Schweifseisen zusammen­
gesetzt sind. —

F u n d i r u n g e n  m i t  v e r d i c h t e t e r  L u f t .  
Diese Gründungsart treffen wir besonders häufig 
beim Missouri an wegen seiner oben geschilderten 
schlechten Eigenschaften. Wie man bei uns im 
Laufe der Zeit bemüht war, das bei den ersten 
Luftdruckgründungen in grofser Menge verwendete 
Eisen für die Senkkasten dadurch einzuschränken, 
dafs man die W ände derselben aus Mauerwerk 
herstellte, so suchte man in Amerika das theure 
Eisen durch das billigere Holz zu ersetzen. Man 
niufs sich aber doch fragen, ob die Vortheile, 
welche aus der Verwendung des Holzes resultiren, 
nicht aufgehoben werden durch die dabei ent­
stehenden Nachtheile. Ganz unbedenklich ist es 
jedenfalls nicht, so wichtige Constructionen, wie 
grofse Brückenpfeiler, auf ein zusammendrück- 
bares Material zu setzen, welches noch dazu

während der Ausführung durch Feuer zerstört 
werden kann und später dem Verderben ausgesetzt 
ist, wenn es nicht vollkommen gesund war. Die 
erste und großartigste Ausführung dieser Art ist 
die Gründung der East River-Brücke bei New York, 
welche Senkkasten von über 1600 qm Grund­
fläche aus Yellow-pine-Holz hatte, die man am 
Strande auf Hellingen zusamrhensetzte. Die Senk­
kasten wurden sowohl in den Seitenwänden, als 
in der Decke durch kreuzweis dicht übereinander 
gelegte Lagen von Hölzern gebildet, und die 
Decke erreichte eine Stärke bis zu 6,7 m. Als 
der erste ganz aus Holz hergestellte Kasten 
mehrere Male in Brand gerieth, bekleidete man 
die Decke und W ände des zweiten mit Blech. — 

ln neuerer Zeit macht man die Decken der 
hölzernen Senkkasten in Amerika wesentlich 
schwächer. So hatten die Senkkästen für die 
Flufspfeiler der oben beschriebenen Cairo-Brücke 
über den Ohio bei 21,3 m Länge und 9 m Breite

nur zwei Lagen dicht übereinander liegender 
Balken, während die übrigen Lagen kreuzweis 
mit Abstand gelegt waren und gleichsam als 
Verankerung der Scilenwände anzusehen sind.

Der Senkkasten halte 4,9 m Höhe und war 
aufsen mit zwei Bohlenlagen, wovon die eine 
schräg, die andere vertical, bekleidet. Aufserdem 
waren die Ecken mit Blech beschlagen und die 
unteren Schneiden mit Eisen armirt. Auf den 
eigentlichen Senkkasten wurde eine Steinkiste 
mit derselben Grundfläche wie jener aufgebaut 
und zum Beschweren und Füllen beider Beton 
verwendet. Fig. 92 und 93 zeigen den Holzbau 
eines Pfeilers der Cairo-Brücke. Die Fundirungs- 
liefe betrug 7 5 '  =  22,9 m unter Niedrig­
w asser ,  wo eine tragfähige Sandschicht an- 
getroffen wurde. —

In einigen Fällen hat man drüben auch eiserne 
Senkkasten mit Aufmauerung angewandt, häufiger 
aber eiserne Röhren, eine Fundirungsart, die sich 
für reifsende Ströme sehr gut eignet. Sie ist 
zwar theuer und bei uns deshalb verlassen, führt 
aber doch mitunter am sichersten zum Ziel. 
Der Pfeiler wird aus einzelnen Blechtrommeln, 
dem Fortschreiten des Senkens entsprechend, 
zusammengesetzt, und schließlich der ganze Hohl- 
raum mit Beton gefüllt. Die Lufßchleuse bringt



15. Mai 1895.

man dabei stets unten über dem Arbeitsraum an, 
was den zweifachen Vortheil hat, dafs man nicht 
den ganzen Pfeiler mit verdichteter Luft zu 
füllen braucht und die Luftschleuse nicht abge­
nommen werden mufs, wenn eine neue Trommel 
aufgesetzt wird. - -

Die Aufstellung der Brücken.

Was die Aufstellung der Blechträger und 
geg lederten Constructionen mit Nietverbindungen 

etrifft, so weichen die in Amerika üblichen 
Methoden von den unsrigen nicht wesentlich 
ab. Die später beschriebenen Gerüste für die 
Aufstellung von Gelenkbolzenbrücken kann man 
auch hierbei mit gewissen Abänderungen ver­
wenden. Grofse Blechträger werden fertig auf 

bis 5 Specialwagen angebracht und, wenn 
angängig, nicht eher abgeladen, als bis sie 
parallel zu ihrer endgültigen Lage über der 
betreffenden Brückenöffnung liegen. Darauf werden 
sie etwas mit hydraulischen Pressen gehoben und
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baut, bewirkt, sondern es hat sich hierbei auch 
das beliebte Princip der Arbeitstheilung insofern 
eingebürgert, als es besondere Unternehmer giebt, 
welche sich nur mit dem Aufstellen von Brücken 
befassen. Dieselben sind entweder mit einer 
Bi iickenbauanstalt vertragsmäfsig dahin verbunden, 
dafs sie in erster Linie die von derselben con- 
sti uirten Brücken aufstellen, oder sie stehen ganz 
unabhängig da. -  Das gröfste Geschäft dieser 
Alt haben Baird Brothers in Pittsburg, welche 
namentlich für die Keystone Works aufslellen, 
in deren Nähe sich auch ihre Bureaus befinden. — 

Wie schon erwähnt, sind die amerikanischen 
Brückensysteme wesentlich mit Rücksicht auf 
leichte Aufstellung erdacht, und ihre Anordnung 
erleichtert dieselbe auch ungemein. Die wenigen 
festgefügten Gonstructionstheile können leicht 
zusammengesetzt werden, nachdem man sie in 
ihre endgültige Lage gebracht hat, indem man 
nur die Gharnierbolzen einzuführen und deren

durch Schwellenstapel unterstützt, worauf man 
ie Wagen wegzieht, die Träger senkt und auf 

ihre Lager schiebt. Oder man wendet Stand­
bäume mit Flaschenzügen an, um die Träger 
abzuheben und in ihre endgültige Lage zu bringen. 
Beim Bau der Harward-Bi ücke in Boston wurden 
die langen Blechträger am Ufer fertig gemacht,
< uich einen Lnufkrahn, welcher auf einem Ponton 
stand, bei Hochwasser abgehoben und an Ort 
und Stelle gebracht, wo man sie mit fallendem 

asser auf die Lager setzte. —
Die Aufstellung von Constructionen mit Gelenk- 

o zen richtet sich hauptsächlich nach der Träger­
nit. Sodann kommen natürlich die Verhältnisse 

es Flusses mit Bezug auf sein Bett, seine Strom ­
geschwindigkeit und den auf ihm statlfindenden 

eikehr in Frage. Wenn es sich um Erneuerung 
einer bestehenden Brücke handelt, mufs auch 

eachtet werden, inwieweit der auf ihr sich 
ewegende Verkehr Störungen erleiden darf, um 
ie Aufstellung danach einzurichten. Die Auf- 

s e lung selbst wird in Amerika nicht immer 
von der Brückenbauanslalt, welche die Brücke

Muttein aufzuschrauben braucht. Die einzigen 
Niete, welche man beim Aufslellen der Haupt- 
träger zu schlagen hat, sind gewöhnlich die Niete 
in den Laschen an den Stöfsen der oberen 
Gurtung. Diese Laschen sollen meistens keine 
Spannungen übertragen, wie früher erwähnt, 
sondern nur die Enden der Gurlstäbe gegen seit­
liche Verschiebungen sichern, indem die Kräfte 
durch die stumpf zusammenslofsenden Enden 
oder die glatt abgedrehten Gelenkbolzen fiber- 
geleitet werden. Deshalb kann man diese Niete 
auch durch Schraubbolzen ersetzen, oder sie zu 
einer beliebigen Zeit schlagen, sogar nachdem 
die Brücke schon dem Verkehr übergeben ist. 
Die Schnelligkeit, mit welcher die amerikanischen 
Brücken aufgestellt werden, ist bewundernswert!). 
Oeffnungen von 2 5 0 ' =  76 m wurden in 16 
Arbeitsstunden aufgestellt, wobei das Material 
noch 300 m weit herbeigeholt wurde. Man 
nimmt an, dafs unter gewöhnlichen Verhältnissen 
jede Oeffnung bis 2 5 0 '  an einem Tage so weit 
aufgestellt werden kann, dafs sie sich selbst trägt 
und von dem Gerüst unabhängig ist. —
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1. Brücken mit einfachen Balkenträgern auf zwei 
Stützen.

Wenn die Boden- und Wasserverhältnissc es 
gestatten, so schlägt man zunächst ein festes 
Gerüst mit einzelnen Jochen, deren Abstand der 
Feldweite des Hauplträgers entspricht. Dieses 
Gerüst reicht nicht ganz bis zu der Höhe, in 
welcher demnächst die untere Gurtung des Trägers 
oder die Unterkanle der Fahrbahneonstruclion zu 
liegen kommt, und wird oben mit einem Bohlen­
belag versehen. Auf diesem festen Gerüst läuft 
auf Schienen ein bewegliches, thurmarlig con­
struirles Gerüst — traveller genannt —  dessen 
flöhe so beträchtlich ist, dafs es den aufzustellenden 
Träger noch überragt. Seine Länge und Breite 
richten sich nach der Feldweite der Hauptträger 
und der Brückenbreite, indem man es so ein­
richten wird, dafs die Drücke möglichst auf die 
Joche des festen Gerüstes kommen und an zwei 
Knotenpunkten zugleich gearbeitet werden kann, 
sowie die Hauptträger demnächst noch zwischen 
den Pfosten des fahrbaren Gerüstes Platz haben. 
—  Dieses bewegliche Gerüst spielt eine grofse 
Rolle bei der Aufstellung amerikanischer Brücken 
und erleichtert dieselbe ungemein. Von ihm aus 
können die einzelnen Theile mit Winden und 
Ilebezeugen leicht und schnell zusammengesetzt

Fig. 94.

werden. Man spart durch die Anwendung eines 
solchen Laufthurmes die zweite Etage des festen 
Gerüstes mit seiner Bühne in Höhe der oberen 
Gurtung, wie es in früherer Zeit hergestellt wurde. 
Bei grofsen Brücken, wie der Memphis-Brücke, 
sind dieseThürme über 100 ' =  30,5 m hoch, haben 
mehrere Arbeitsbühnen und werden aus einzelnen 
Jochen auf dem festen Gerüst zusammengesetzt,  
indem man die Joche unten fertig macht, dann 
mit Winden aufrichtet und gegeneinander ver­
strebt. Bei der Aufstellung wird nun gewöhnlich 
so verfahren, dafs man erst die Fahrbahnlräger 
und die Gonslructionsglieder der unteren Gurtung 
auf dem festen Gerüst vertheilt, bevor die übrigen 
T heile von dem Thurm gerüst aus aufgeriehlet 
und verbunden werden. Man beginnt entweder an 
einem Ende und arbeitet bis an das andere Ende 
durch, oder fängt in der Mitte an und stellt von 
hier aus nach den Enden auf. Es kommt bis­
weilen vor, dafs dse Löcher in den verschiedenen 
Constructionslheilen nicht genau aufeinander 
passen, wenn man die Gelenkbolzen einzielien will. 
Deshalb versieht man das eine Ende der letzteren, 
welches das Schraubengewinde hat, mit einem 
kegelförmigen Führungskopf — pilot genannt — 
der einfach auf das Gewinde geschraubt wird 
und die Constructionstheile in ihre richtige Lage 
treibt, so dafs der Bolzen folgen kann (Fig. 94). 
Die Gelenkbolzen treibt man stets mit einem

hölzernen Schlägel ein, damit sie nicht beschädigt 
werden. Fig. 95 und 96 zeigen das Aufstellungs­
gerüst für eine 1 7 3 ' = 5 2 , 8  m weite Oeffnung 
der Nicollet Island-Brücke, welche von der 
Phoenixville-Anstalt erbaut wurde. Es handelte 
sich um die Erneuerung einer vorhandenen Brücke,

F ig . 95.

und die neuen Längsträger wurden zunächst auf 
niedrige, von dem Hauptgerüst getragene Böcke 
unter die vorhandenen Schienen gelegt. Nach 
dem Aufrichten der Hauptträger und Einbringen 
der Querträger, welche unterhalb des Untergurts 
zwischen die Verlicalen gespannt wurden, erfolgte 
die Verschiebung der Längsträger an ihren end­
gültigen Platz. —

F ig .  90.

Bei einigen F lüssen , welche beweglichen 
Untergrund und starke Strömung haben, wie der 
Mississippi und seine Nebenflüsse, sliefs man 
mitunter auf erhebliche Schwierigkeiten, das feste 
Gerüst gegen Fortreifsen zu sichern. In solchen 
Fällen hat man die Pfahlreihen, wohl mit Stein­
kisten umgeben, welche nach Art der Pfeiler- 
vorköpfe spitz zugingen, um den Angriff des 
Wassers zu mäfsigen. W o es nicht angängig 
ist, so viele Pfähle einzuramtnen, dafs man von
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Joch zu Joch mit einfachen Balken auskommt, 
werden auch zusammengesetzte Träger, wie 
Howesche, verwendet. Für die Auflagerung der­
selben hatte man bei der Missouri-Brücke zu 
St. Charles förmliche Pfeiler aufgebaut, drei in 
jeder Oeffnung, welche auf Pfählen ruhten und mit 
Steinkisten umgeben waren. Mittels schwimmender 
Krähne wurden auf diese Pfeiler Howesche Träger 
von 24 m Stützweite gelegt, die ihrerseits das eigent­
liche Gerüst aufnahmen, welches mit seiner Ober­
kante 36 m über den Wasserspiegel lag. —

Die Gerüste werden häufig von neuem ver­
wendet, wenn man eine Oeffnung aufgestellt hat, 
indem man die Pfähle 
auszieht. Dies geschah 
z. B. bei der Aufstellung 
der 518 ' weiten Mittel- 
Öffnung der oben be­
schriebenen Gairo-Brücke, 
deren Montirung über­
haupt ein Beispiel rascher 
Ausführung ist. Die erste Oeffnung wurde in 
sechs Tagen aufgestellt; sodann nahm man das 
Gerüst herunter, zog die Pfähle aus, schlug sie 
in der folgenden Oeffnung wieder ein und stellte 
das Gerüst von neuem auf. In vier Wochen 
waren beide Oeffnungen fertig und die Gerüste 
beseitigt. —

Die grofsen Oeffnungen einer der ersten 
Missouribrücken wurden auf einem einzigen 

'Howeschen Träger montirt, den man auf einem 
festen Gerüst zusammengesetzt hatte, welches an 
einer flachen Stelle des Flusses errichtet war. 
Es fuhren dann Pontons, auf deren Deck hölzerne 
Thurmgerüste 

standen, unter 
den Träger und 
nahmen densel­
ben auf, indem 

man Wasser 
auspumpte.

Dann wurden die 
Ponlonsmitdem 
Träger in eine 
Brückenöffnung 

geschleppt, man liefs Wasser ein, die Pontons sanken 
und setzten den Howeschen Träger auf die Brücken­
pfeiler. W ar  die Brückenöffnung fertig aufgestellt, 
so brachte man ihn auf dieselbe Weise in die 
folgende Oeffnung. Abweichend hiervon hat man 
in anderen Fällen, wie beim Bau der St. Lawrence 
River-Brücke der Canada Atlantic-Bahn, nicht 
erst einen provisorischen Träger, sondern gleich 
die endgültige Construction am Ufer fertig gemacht 
und auf Pontons eingefahren. Die Brücke hat 
eine Drehöffnung von 3 3 5 '  =  102 m und feste 
Oeffnungen von 139 ' =  42,4 m, 175 ' =  53,4 m, 
213 ' =  68 m und 2 17 '  =  66 m. Die W asser­
tiefe betrug an der Baustelle 20 bis 30 '  =  6 bis 
9 m, die Stromgeschwindigkeit 5 bis 7 Meilen 

X.,s

i. d. Stunde =  2 bis 3 m i. d. Secunde und 
es war nicht möglich, in das felsige Flufsbett 
Pfähle einzutreiben. Drei englische Meilen ober­
halb der Baustelle hatte man in einer geschützten 
Bucht parallel zum Ufer ein Gerüst aufgebaut 
und quer dazu an den Enden zwei andere 
Gerüste, welche bis in das tiefe Wasser gingen. 
Zwischen letztere und parallel zum Hauptgerüst 
wurden zwei hölzerne Pontons von 90 ' X  26 '  X  
6 '  =  27,4 m X  B m X  1,8 ra in einem Abstand 
von 70 ' verankert, welche hölzerne Thürm e trugen. 
Die Träger der Brücke wurden auf dem Hauptgerüst 
montirt, mittels Walzen über die Quergerüste hinweg.

über die Thürme der Pon­
tons gerollt, letztere durch 
Auspumpen gehoben und 
mit dem Brückenträger 
zwischen die Pfeiler ge­
schleppt, wo sie die 
Träger auf die Auflager 
niedersetzten. —

Bei der im Jahre 1890 bewirkten Aufstellung 
einer 525 ' weiten Stromöffnung der neuen Ohio- 
Brücke in Pittsburg, Pa., mufsle die Keystone 
Bridge Co. die weitestgehenden Rücksichten auf 
die Schiffahrt nehmen und durfte kein festes 
Gerüst schlagen. Der Chef Ingenieur C. L. Strobel 
liefs die ganze Oeffnung daher am Ufer aufstellen, 
150 m unterhalb der Baustelle, auf einem Gerüst, 
welches aus zwei Theilen bestand, einem unteren 
festen und einem oberen abnehmbaren Theil. 
Die Höhe der Oeffnungen betrug vom Wasser­
spiegel bis Constructionsoberkante 1 4 3 ' =  43,6 m. 
Der untere feste Theil des Gerüstes ruhte auf

eingerammten 
Pfählen und 

ragte nicht sehr 
weit aus dem 
Wasser hervor, 
während der ab­
nehmbare Theil 
eine bedeutende 
Höhe hatte, so 
dafs der Träger 

ungefähr in
seiner endgültigen Höhenlage aufgestellt werden 
konnte. Als die Zusammensetzung beendigt war, 
fuhren acht grofse Kohlenkähne, welche mit 
Wasserballast versehen waren, in die zu diesem 
Zweck zwischen den unteren festen Pfahlreihen 
frei gelassenen Oeffnungen unter das bewegliche 
obere Gerüst. Es wurde mittels Dampfpumpen 
Wasser aus den Kähnen entleert, dieselben hoben 
sich, das obere Gerüst setzte sich mitsammt den 
Brückenträgern auf die auf dem Deck der Kähne 
stehenden Gerüste und wurde von dem unteren 
festen Gerüst abgehoben. Als der Spielraum etwa 
0,75 m betrug, schleppte man das Ganze in die 
Brückenöffnung, es wurde von neuem Wasser in 
die Kähne gelassen und die Brücke auf die Auf­

4  .
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lager niedergesenkt. Das Gewicht derEisenconstruc- 
lion und des Gerüstes betrug zusammen 1800 t . —  

In e igen tüm licher Weise hat die Edge Moor- 
Anstalt eine Brücke der Great Norlhern-Bahn 
über den Columbia- 
flufs aufgestellt. Die 
Brücke zeigt 2 Oeff- 
nungenzu 4 1 6 '5 "  =
127 m und 2 5 0 '  =
76,2 m nach Fig. 97.
Der Flufs hat an der 
Baustelle eine W as­
sertiefe von 120 ' =
36,5 m bei Niedrig­
wasser und die Unter­
kante der Brücke
liegt 100 '== '30 ,5  m über Niedrigwasser, so dafsan 
die Errichtung eines festen Gerüstes im Fiufs- 
bett gar nicht zu denken war. Es wurde
vielmehr bei der Aufstellung zunächst an jedem 
Ufer ein festes Gerüst geschlagen und auf diese

je eine Hälfte des kleinen Trägers in umgekehrter 
Lage gebracht, so dafs die gerade Gurtung nach 
unten zu liegen kam (Fig. 98). Sodann stellte 
man den in Fig. 99 gezeichneten beweglichen

Iirahn auf das Gerüst 
und kragte dieHaupt- 
öffnung, vom Auf­
lageranfangend, über 
den Flufs aus, indem 
die genügend be-
schwerteHalböffnung 
des kleinen Trägers 

als Gegengewicht 
wirkte. Einzelne Con- 
struclionstheile, wie 
die untere Gurtung in 

den Endfeldern, erhielten hierbei andere Be­
anspruchungen (Druck statt Zug), als sie später
zu erleiden haben werden, und rnufsten daher be­
sonders für diese Art der Aufstellung berechnet 
und construirt werden. (Sehlufs folgt.)

Kryltallisiren Eisen und Stahl im Betriebe?
Von Paul Kreuzpointner in Aitoona, Pa.*

In heutiger vorgeschrittener Zeit, in welcher das 
Schweifseisen durch den weichen Stahl, das Flufs- 
eisen, verdrängt wird, begegnen wir noch oft 
Erörterungen über die alte viel angegriffene Theorie, 
dafs Schweifseisen im Betriebe kryslallinisch 
werde. Stöfse und Vibrationen sollen danach die 
Längsfaser des Eisens in das ursprüngliche 
krystallinische Gefüge zurückändern. Da Schweifs­
eisen voraussichtlich stets für einzelne Zwecke 
benutzt werden wird, und, was wichtiger ist, 
da die Befürchtungen bezüglich Kryslailisation 
im Betriebe auch aut den Stahl übertragen wurden, 
so ist voller Grund für die Besprechung dieser 
krage vorhanden, um so mehr, als der feste Glaube 
an eine derartige Iheorie das richtige Verständ- 
nifs der Eigenschaften von Flufseisen und Stahl 
beeinträchtigen mufs. E r ist geeignet, sowohl 
die Interessen der Erzeuger als auch der Ver­
braucher zu benachteil igen.

Der schwache Punkt der Krystallisationstheorie 
ist die vollständige Unmöglichkeit, den untrüglichen 
Beweis beizubringen, dafs das Material an der 
Bruchstelle nicht schon vor dem Bruch krystal- 
Iinisch gewesen war. Schon die Thatsache, 
dafs selbst m gewalztem Schweifseisen ziemlich 
guter Qualität von nur 28 mm ( l» /8"  engl.) 
Dicke und selbst in noch schwächerem Eisen 
krystallinische Streifen sich oft genug zwischen 
sehnigem Material eingeschlossen vorfinden, ist 
Beweis für sich selbst, dafs krystallinische Nester

* Aus „Iron Age“.

in Constructionsmaterial von stärkeren Dimensionen, 
wie l i ä g e r ,  Wellen, Achsen u. s. w. Vorkommen.

Geschmiedetes Material, welches unausge-’ 
schweifstes Eisen in gröfserer oder geringerer 
Menge enthält, ist zur Kryslallbildung mehr 
geneigt als gewalztes Material. Krystallinische 
Streifen werden selbst in 12 bis 20 mm starkem 
ausgeschmiedetem Eisen gefunden.

Die 1 hatsache, dafs eine Achse oder ein Con- 
struelionstheil beliebiger Art an der Bruchstelle 
krystallmisches Gefüge zeigt, obgleich die slaltge- 
liable Zug- oder Biegeprobe, oder beide zusammen, 
sehniges Eisen guter Qualität zeigten, beweist durch­
aus nichts zu Gunsten der Krystallisationstheorie.

Es ist erstens geschweifsles Eisen nie so gleich­
mäßig, als dafs es durchweg in seiner ganzen 
Masse Sehne zeigt, noch viel weniger in den ver­
schiedenen Stücken derselben Dimension. Dieses 
ist keinesfalls der Fall, wenn Schrott oder kalt­
brüchiges Eisen verwendet wurde, welches letz­
tere so leicht bei langsamem Abkühlen krystallisirt. 
Giobkrystallinisches Eisen erfordert einen gröfseren 
Arbeitsaufwand, um in sehniges verwandelt zu 
werden, als Eisen von feinerem Korn.

Zweitens war das Eisen nichtan der Stelleprobirt, 
an welcher der Bruch schliefslich stattfand, so dafs, 
wenn es an der probirten Stelle Sehne zeigte, kein 
Beweis dafür vorliegt, dafs es an der Bruchstelle 
mehr oder weniger kristallinisches Gefüge besafs.

Drittens kann das Eisen an der probirten 
Stelle krystallinisch gewesen sein, zeigte aber an 
der Zerreifsstelle dennoch Sehne, hervorgerufen
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durch das Fliefsen der Molecüle während des 
Zerreifsprocesses. Es wäre ein grofser Selbst­
betrug, wenn man daraus, dafs an der Zerreifs- 
stelle sich Sehne zeigte, die nur durch das 
Fliefsen der Molecüle hervorgerufen wurde, 
schliefsen wollte, dafs das Eisen durchweg hätte 
Sehne haben müssen. Ebensowenig ist dieSchlufs- 
folgerung richtig, dafs, weil das Eisen bei der 
Probe Sehne zu zeigen schien, es im Betriebe 
ein krystallinisches Gefüge erhalten haben mufs, 
wenn es zufällig nach Jahren mit krystallinischem 
Bruch an einer entfernt abliegenden Stelle brach 
oder in einem Stabe, Welle, Achse u. s. w., 
welche überhaupt nicht probirt worden war.

Es ist Thatsache, dafs das Selmig-Erscheinen 
der Zerreifsstelle durchaus kein Beweis dafür ist, 
dafs das Eisen Sehne hat. Die Zerreifsprobe, 
so werthvoll und unentbehrlich sie als Mafs für 
die Gröfse der Festigkeit und Dehnbarkeit ist, 
wird überschätzt, wenn man sie auch als einen 
Beweis für die Qualität des Materials an sieht. 
Es wäre Selbsttäuschung, anzunehmen, dafs die 
Bruchstellen der Zerreifsproben nothwendiger- 
weise krystallinische Structur zeigen müssen, 
wenn überhaupt Krystalle im Eisen enthalten sind. 
Wenn das Eisen nicht sehr schlecht, kaltbrüchig 
ist, oder die im Eisen enthaltenen Krystalle un­
gewöhnlich hart sind, oder das Eisen hoch er­
hitzt und dann ungenügend durchgearbeitet wurde, 
so werden die Bruchstellen der Probestäbe nicht 
die Gegenwart von Krystallen verrathen, selbst 
wenn solche an der Stelle gesessen haben, 
sondern sie werden Sehne zeigen.

Bei einer Zerreifsprobe wird dem Metall viel 
Zeit zum Fliefsen gelassen, während welcher die 
Molecüle, aus ihrer ursprünglichen Lage gezogen, 
bis zur schliefslichen Zerreifsstelle aneinander 
vorbeigeschoben werden. W ährend die Molecüle 
aneinander vorbei wandern, sind sie seitlichem 
Druck ausgesetzt und werden mit entsprechender 
Verlängerung in der Bewegungsrichtung zusammen­
gedrückt. An dem Punkte der gröfsten Quer­
schnitts-Verringerung des Probestabs ist der Seilen­
druck und die Verlängerung natürlich am gröfsten, 
genügend, um die Krystalle in Eisen an der 
Bruchstelle in Sehne zu verwandeln, oder grobe 
Sehne in feine Sehne, oder grobe Krystalle in 
feinere Krystalle zu ändern. So entspricht die 
Querschnitts-Verminderung von 30 bis 40 oder 
noch mehr Procent an der Bruchstelle des Probe­
stabs von weichem Stahl der Mehrarbeit, welche 
durch Hämmern oder Walzen des Materials hätte 
verwendet werden müssen, und entsprechend 
dieser ist auch die unvermeidliche Aenderung 
der Structur, von derjenigen wie sie war, bevor 
die Streckung begann. Je längere Zeit den 
Molecülen zum Fliefsen gelassen wird, oder je 
leichter die Molecüle des betreffenden Metalls 
fliefsen, um so gröfser ist die Differenz im Bruch­
querschnitt einer Zerreifs- oder scharfen Biege­

probe gegen das Gefüge des Metalls, in welchem 
die Molecüle nicht flössen.

Oft folgte Schreiber dieses den Aenderungen, 
welche sich an einem Nest von Krystallen in 
Eisen am Probestab bis zum Bruch zeigten, 
wobei an der Bruchstelle entweder jede Spur von 
Krystallisation verschwunden war oder nur wenig 
sichtbar blieb, während wenige Gentimeter von 
der Bruchstelle in dem Probestab die Vertheidiger 
der Krystallisationstheorie Krystalle gefunden haben 
würden und darauf bestanden hätten, dafs das 
Eisen im Gebrauch krystallisirt sei, während 
das Eisen thatsächlich eben vom Walzwerk ge­
kommen war und nie andere Stöfse oder E r­
schütterungen auszuhalten hatte, als diejenigen 
im Güterwagen auf dem Transport vom Walz­
werk bis zu seinem Bestimmungsort. Oder haben 
die Freunde der Krystallisationstheorie so grofses 
Zutrauen zur Wirksamkeit des Rüttelns eines 
Güterwagens, während er über die Bahn fährt, 
zur Erzeugung der Krystalle, wie jener Revisor 
hatte, der verbogene Schienen annahm und sie 
verladen liefs, „da das Rütteln des Wagens auf 
der Fahrt sie schon gerade richten würde, bevor 
sie ihren Bestimmungsort erreichten“ ?

Während bei der Zerreifsprobe die Bruch­
fläche, der Natur des Versuches entsprechend, 
das Eisen bessere Qualität zeigt als es wirk­
lich hat, so zeigt die scharfe Biegeprobe eine 
schlechtere Qualität, so dafs das beste Stehbolzen- 
Schweifseisen mit körniger oder krystallinischer 
Bruchfläche gebrochen werden kann, der Bruch­
fläche das Ansehen von Stahl gebend. Hier 
haben wir einen anderen Factor, den die Freunde 
der Krystallisationstheorie nicht in Betracht zu 
ziehen scheinen, nämlich dafs Eisen, wenn quer 
gebrochen, alle Krystalle zeigt, die in dem Eisen 
gewesen sind, und wenn es unter gewissen Be­
dingungen quer gebrochen wird, auch die Sehnen 
dem Anscheine nach einen fein krystallinischen 
oder körnigen Bruch zeigen. AH dieses führte 
zu dem unvorsichtigen Schlufs, dafs das Eisen 
durch Vibration zu der ursprünglichen krystal­
linischen Structur zurückgeführt wurde. Dieser 
Selbstbetrug ist um so leichter, da eine Achse, 
Welle, Träger u. s. w. in der Querrichtung bricht 
und nicht vergessen werden darf, dafs in den 
meisten Fällen der Bruch plötzlich erfolgt, und 
dadurch die krystallinische Erscheinung des Bruches 
befördert wird. In Verbindung hiermit mufs berück­
sichtigt werden, dafs ein in sehnigem Material ein­
geschlossenes Nest oder Streifen von Krystallen den 
Zusammenhang des Gefüges stört, demgemäfs an der 
betreffenden Stelle eine Verschwächung verursacht, 
daher gerade an dieser Stelle den Bruch befördert.

Der Constructeur zieht nicht die Schwächung 
durch Krystallnester und -Streifen bei Eisen oder 
Kaltbrucheisen, das durchweg krystallinisch sein 
kann, in Betracht; er nimmt als sicher an, dafs 
alles Eisen nach dem Walzen oder Ausschmieden
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gemäfs der Qualitätsvorschrift ist, undconstruirtdem-
gemäfs. Eisen bricht nicht theilweise wie Stahl, es 
bricht mit einemmal vollständig. Es hat gröfsere 
Zähigkeit als Stahl, aber in der Querrichtung gerin­
gere Dehnbarkeit und scheint leichter „übermüdet“ 
zu werden als Stahl, was sein plötzliches Brechen 
bei Inanspruchnahme in der Querrichtung erklärt.

Gemäfs den Naturgesetzen, nach welchen 
sich die Krystalle bilden, mufs ein Auflösen oder 
halbes Auflösen, eine Zertheilung der zusammen­
gehörigen Molecüle eines Körpers stattfinden, um 
die Bildung eines neuen Körpers oder Krystalls 
zu gestatten, gemäfs der natürlichen chemischen 
Verwandtschaft der betreffenden Molecüle. Wärme 
und Wasser, entweder in Verbindung oder beide 
allein, sind die einzigen Auflösungsmitte], welche 
das Freiwerden der chemischen B estand te i le  einer 
Substanz gestatten, um neue Körper zu bilden, 
welche wir Krystalle nennen. Aber was wollen 
die Anhänger der Krystallisationstheorie uns 
glauben machen?

Von festen Körpern, wie Kohlenstoff, Silicium, 
Mangan, Eisen u. s. w., erwartet man, dafs sie den 
Körper der Längsfaser verlassen, von welchem 
sie zugehörige 1 heile sind, und neue Verbindungen 
suchen, notwendigerweise ein Verringern der 
Cohäsion, welche sie zusammenhält,  bewirkend, 
die Faser in einer Richtung verkürzend und an­
schwellend in der anderen Richtung, Facetten 
bildend und ihre Stellung ändernd. All dieses 
hat stattzufmden, während das Eisen kalt ist und 
während das Material grofse Lasten trägt, welche 
vielleicht in schneller Bewegung sind, stofsend, 
ziehend, windend und reifsend an jeder Faser in 
dem M aschinente il .  W underbarer weise bricht
nie ein Stück, bevor dieser ganze Umwandlungs- 
procefs vollendet ist, bevor die Structur des Materials 
fertig geändert ist und sich in seinem neuen Kleide 
mit veränderter Zusammensetzung der Molecüle 
zeigen kann. Wie kommt es, dafs die Freunde der 
Rück-Krystallisationstheorie nie einen Fall vorgeführt 
haben, der die Uebergangsperiode zeigt, die Periode 
der Umwandlung der Fasern in Krystalle?
. ' Venn die Theorie richtig ist, nach welcher 

Kohlenstoff und andere Metalloide ihre Form und 
Verbindungen im kalten Zustande durch Rütteln 
ändern, dann rnüfste man imstande sein, dadurch 
Schweifsstahl zu erzeugen, dafs man in eine 
Trommel Schweifseisen und Holzkohle füllt und 
diese so lange dreht,  bis das Eisen den Kohlen­
stoff absorbirt und sich in Stahl verwandelt hat 
Das Emsetzen (Verstählen) könnte auch in der 
Weise vollzogen werden, dafs man Knochenmehl 
auf die Gegenstände streut und diese so lange 
klopft, bis der Kohlenstoff sich in das Eisen ge­
fressen hat, wie jener W urm , der sich in Deutsch­
land gezeigt haben soll, der sich in die Schienen 
frais und an dem Phosphor, Silicium und ähn­
lichen wohlschmeckenden Substanzen, die man 
in Schienen findet, gemästet haben soll. Wie

würden die Fabricanten von schmiedbarem Gufs 
diese neue Entkohlungsmethode der Gufsstücke 
begrüfsen, wenn sie nur nöthig hätten, den über­
schüssigen Kohlenstoff in einem Schüttelwerk 
herauszutreiben.

Die Untersuchungen von Chernoff, Brinnell, 
Osmond und Werth, Ledebur und Anderen von 
gleicher Autorität lehren uns ,  dafs unter einer, 
gewissen Temperatur keine Aenderung des Kohlen­
stoffs in Eisen und Stahl stattfindet. Um den 
Kohlenstoff von einer Form in eine andere zu 
ändern, ist entweder eine plötzliche hohe T em ­
peratur oder lange fortgesetzte oder oft wieder­
holte Dunkelrothgliihhitze erforderlich. Aber die 
Anwendung einer Hitze unter hellorange oder 
von hellkirschroth ändert das Gefüge des Metalls 
von grobem zu feinem Korn oder von fein 
kristallinisch zu amorph. Alles was wir von 
dem Einflufs der W ärme auf  die Textur der 
Metalle wissen, beweist, dafs sie nicht die Sehne 
in grobe Krystalle ändern w ü rd e , sondern das 
Bestreben hat, eine grobe Textur in eine feinere 
zu verwandeln. Diese Erkenntnifs wird mehr und 
mehr durch das Ausglühen von Constructions- 
theilen, Achsen u. s. w. praktisch angewandt, um 
die grobe und unregelmäßige Textur zu beseitigen.

So müssen wir die W ärm e in der Betrach­
tung und Beweisführung zu Gunsten der Rück- 
krystallisation von Eisen und Stahl im Betriebe 
foi [lassen. Wenn wir unsere Untersuchung dem 
möglichen Einflufs der äufseren zerstörenden 
Kräfte auf die le x tu r  des Melalles zuwenden, so 
finden auch hier die Freunde der Krystallisations- 
theorie sehr wenig Trost.

In der Erörterung „der Eigenschaften von 
schweifsbarem Eisen, hergeleitet von der mikrosk­
opischen Untersuchung seines Gefüges“ von 
Dr. W e d d i n g ,  vor dem Iron and Steel Institute, 
sagt dieser: „Wenn auf einen Krystall (in Eisen 
und Stahl) seitlich nur in einer Richtung ein 
Druck _ ausgeübt wird, so wird derselbe flach 
gedrückt, eine Schiefer bilden. Wenn jedoch in 
zwei oder mehr Richtungen auf den Kiystall 
Druck ausgeübt wird, dann wird derselbe zu 
einer Sehne verlängert, wie es in der Praxis 
genannt wird, obgleich in Wirklichkeit das P ro ­
duct nur ein verlängerter Krystall ist. Eine 
Bestätigung dieses können wir besonders bei 
weichem Schweifseisen durch das Mikroskop er­
halten. Parallel zu der Sehne können wir den 
einzelnen Strängen folgen, während sich im 
Querschnitt in keiner Richtung eine Verlängerung 
zeigt. Dieses erklärt auch, weshalb in Schmied­
eisen in einem Bruch in der Querrichtung Eisen 
dem Auge körnig oder krystallinisch erscheint.
Es kann sich jedoch unter einer gewissen Länge 
keine Faser bilden, was von dem Kohlenstoff­
gehalt abhängt. Beträgt dieser 0,5 $  oder mehr, 
dann bricht die Sehne bei dem geringsten Ver­
such , sie zu strecken, in Krystalle. Ist der
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Kohlenstoffgehalt gering, aber der Phosphor-, 
Silicium- oder Schwefelgehalt hoch, dann beob­
achten wir das gleiche. Wird unter diesen Um­
ständen die Sehne gestreckt, so zerbricht sie in 
Krystalle und werden diese natürlich kleiner sein 
als der Krystall, welchem sie entstammen. Diese 
Erscheinung kann besser mit der Taschenlinse 
als mit dem Mikroskop beobachtet werden. Die 
Thatsache, dafs Stahl und gewisse Eisensorten 
überhaupt keine Sehne erzeugen, ist in der Praxis 
wohlbekannt. Die Neigung des Phosphors, Kry­
stalle zu erzeugen, ist so charakteristisch, dafs 
seine Gegenwart dem untersuchenden Fachmann 
bei der Entnahme von Proben aus dem Converter 
ein Wegweiser ist.

Diese Thatsache lehrt uns, dafs durch keinen 
anderen Einflufs als durch den hoher Temperatur 
ein sehniges Eisen in grob krystallinisches ver­
wandelt werden kann. Die Verwandlung von 
Sehne in Krystalle von gröfserem Querschnitt 
als dem der ursprünglichen Sehne durch wieder­
holte Stöfse ist daher eine Täuschung und als 
eine Fabel zu betrachten. Die Bruchstelle im 
Eisen kann nur einen Krystall von gleichem 
Querschnitt wie die Faser zeigen, oder von ge­
ringerem , wenn während des Hämmerns oder 
Walzens der Krystall oder die Sehne gestreckt 
wurde. Diese Thatsache ist schon durch die 
Experimente von Wühler und Spangenberg ge­
nügend bewiesen worden. Spangenberg sagt in 
seinem Artikel „Ueber das Verhalten der Metalle 
bei wiederholten Anstrengungen“ : „Ich bezweifle, 
dafs jede Anspannung, und folglich auch die 
erste Anspannung, ein krystallinisches Gefüge in 
amorphes verwandeln wird, da Probestäbe, welche 
nach nur wenigen Anspannungen brachen, noch 
krystallinischen Bruch zeigten. Die glatte und 
glänzende Oberfläche von verschiedenartigen Stahl­
proben beweist jedoch , dafs die Textur feiner 
wird und der amorphe Zustand um so aus­
gesprochener hervortiilt, je mehr Anspannungen 
stattfanden, bevor der Bruch eintrat. Unter 
gleichen Umständen zeigt der Bruch in eisernen 
Probestäben das Zerbrechen der gröfseren Kry­
stalle in kleinere, indem es den Eindruck des 
Fliefsens macht.

  Auf Grund meiner Untersuchungen
des Aussehens der Bruchflächen mufs ich der 
Ansicht widersprechen, dafs Eisen durch wieder­
holte Anspannungen krystallinisch wird , eine 
Ansicht, die von vielen Fachleuten getheilt wird. 
Ziehen und Biegen hat das Bestreben, eine kry­
stallinische Structur aufzubrechen und in eine 
amorphe zu ändern .“

W ü h l e r  machte Versuche, mit der Absicht, 
sehniges Eisen in krystallinisches durch wieder­
holte Schläge auf sich drehende Probestäbe zu 
verwandeln, welche gleichzeitig einer Längs­
spannung ausgesetzt waren, auf diese Weise 
Stöfse der Art verursachend, von welchen man

vorauszusetzen pflegt, dafs sie Krystalle im Eisen 
erzeugen. Die Ergebnisse solcher Behandlung 
waren bezüglich der Krystallbildung resultatlos, 
aber es zeigte s ic h , dafs Eisen während dieser 
Behandlung leichter brach. Dafs dieses der Fall 
sein mufste, ist ganz natürl ich , wenn wir be­
rücksichtigen, dafs Schlackentheile und andere 
Beimengungen des Eisens die größtmögliche 
Cohäsion der Fasern des Eisens verhindern. 
Gleichzeitige Stöße und Längsspannungen müssen 
das Bestreben haben, die Schlacke und somit 
das Gefüge des Metalls‘ zu lösen und dadurch 
letzteres merkbar zu schwächen.*

* D r. P e r c y  bestä tig t dieses vollständig in seinem  
V orträge „Ueber den E in fluß  fortgesetzter S to ß w irk u n ­
gen au f die S truc tu r des E isens“. „Stahl und E isen “ 
1885, Nr. 7, Seite 397.

In  den T ransac tions of th e  A m erican In stitu te  
of Mining Engineers der C hicago-V ersam m lung im 
August 1893 und der B ridgeport-V ersam m lung  im 
O ctober 1S94 finden sich ü b er diesen G egenstand 
einige in te ressan te  Discussionen.

In der Chicago-V ersam m lung ä u ß e r t  R. R i c k a r d -  
California in der Discussion des V ortrags von T. A. 
R i c k a r d - C o l o r a d o  ü b er „The Lirnitations of the 
Gold Stamp-M itl“ die A nsicht, dafs V ibrationen u n ter 
allen U m ständen das Eisen der Pochstem pel k rysta l­
linisch m achen, wird ab er darin  durch  Dr. R a y m o n d -  
New Yoik City w iderlegt, indem  letz terer ausführt, d a ß  
bis je tz t nie erw iesen w u rd e , ob und u n te r  w elchen 
U m ständen ü b e rh au p t E rschütterungen  au f das Krystal- 
lin ischw erden des Eisens E in fluß  haben  können. Er 
e rw äh n t der prak tischen  V ersuche von P e r c y  und 
S t e p h e n s o n ,  w elche n u r das Gegentheil bew eisen, 
und e rk lä rt die K rystallisationstheorie für eine w eit 
verbreite te  F a b e l, w elche ih re  lange L ebensdauer 
haup tsäch lich  der Begünstigung de r E nßchu ld igung  
für sch lech te  A rbeit von F abrican ten  v e rd an k t, um 
diese vor verdienten  Vorw ürfen zu schützen.

fn der erw ähn ten  B ridgeport-V ersaram lung , in 
w elcher die F rage „Does th e  V ibration o f Stam p- 
Stem s change their M olecular S tru c tu re ? “ sag t E. E. 
0 1 c o  11-N ew  York C ity , dafs er n ich t der A nsicht 
des Dr. R aym ond is t, da  nach  se iner B eobachtung 
T extu ränderungen  im Eisen infolge von oft w ieder­
ho lten  E rschütterungen  s ta ltf in d en , und zw ar h a t er 
dieses an  einer g ro ß e n  Zahl abgebrochener Köpfe 
der Pochstem pel gesehen, deren  krystallin ische B ruch­
fläche an  gebrochene R oheisenm asseln  e rin n erten . 
G ebrochene P o ch stem p e l, die dann  in der Schm iede 
an an d ere r Stelle gebrochen w urden, zeigten voll­
ständig  sehniges Gefüge. Nach se iner A nsich t ist 
der P och m ü h len -M ö rser ein idealer A p p ara t zur E r­
zeugung heftiger V ibrationen an  einem  bestim m ten 
Punkte. Die w iederholte  B eobachtung der Krystal- 
lisation  b iete wohl einen stä rkeren  Beweis fü r dieses 
P h än o m en , als für kurze Zeit angeste llle  E xperi­
m ente, um die B eanspruchung der Pochstem pel n a ch ­
zuahm en.

W i l l i a m  K e n t ,  N .J .,  sagt, dafs in früheren  
Ja h ren  an  die K rysta llisa tionstheorie  allgem ein ge­
g laub t w u rd e , je tz t jedoch  die M einungen ge the ilt 
sind, er neige m ehr zur ä lte ren  A nsicht. E r is t e r­
s ta u n t, dafs eine A u to ritä t wie B a u s c h i n g e r  be­
haupten  konnte, dafs Spannungen im Eisen und S tah l, 
wenn m illionenrnal w iederho lt, die S tru c tu r n ich t 
ändern , da  es w ohlbekannt ist, d a ß  ein E isen- oder 
S tahlstab , nachdem  er jah re lan g  S tö ß e n  und V ibra­
tionen ausgesetzt gewesen is t ,  dem  A nscheine nach 
keine A enderung erfahren  h a t;  jedoch, sow ie es probirt,
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Eisen und Stahl neigt am meisten, bei fort­
gesetzten und intermitlirenden Spannungen zum 
Bruch; diese Möglichkeit wird vom Constructeur 
nicht immer in Betracht gezogen, sie ruft un 
zweifelhaft unerwartete Brüche von Gonslruc- 
tionstheilen hervor, die nicht brechen würden, 
wenn sie nur einer in einer Richtung wirkenden 
Spannung ausgesetzt worden wären.

Wöhlcr zieht aus seinen Experimenten über 
die Uebermüdung der Metalle folgende Schlufs- 
folgerung: „Constructionstheile, welche abwech­
selnd auf Zug und Druck beansprucht werden 
oder auf Biegen und Torsion, sollten im Ver- 
hältnifs von 9 : 5 stärker als solche Theile ge­
macht werden, welche nur in einer Richtung 
beansprucht w erden.“

Wenn wir, im Anschlufs an diese wohlbegrün­
deten Schlufsfolgerungen, die Thatsache berück­
sichtigen, dafs gebrochenes Material, dessen 
Bruchflächen die Theorie der Rückkrystallisation 
von Eisen und Stahl unterstützen, wahrscheinlich 
verschiedenartigen Spannungen ausgesetzt war, 
welche gemäfs Wühler und Spangenberg das 
Bestreben haben, das Metall zu zerstören und zu

w ird , findet m an , dafs es sp rö d er gew orden ist und 
eines Tages bricht. Man findet dann n ich t ausgebildele 
K rysta lle , ab e r der B ruch ist s te ts , was w ir krystal- 
linisch nennen . Nun kann m an doch n ich t sa-'en 
dafs das Stuck alle die Stöfse und V ibrationen aus- 
gehalten  ha t, ohne sich zu ändern , und erst kurz vor­
dem B ruch sich das Gefüge geän d ert ha t. Es mag 
n ich t K ryslallisation sein, a b e r es m ufs eine M olecular- 
veränderung  sta ltgefunden  h a b e n , er behaup te  aber 
n ich t, dafs sich sehn iges Eisen in krystallinisches 
v erw andelt hat. W ü h l e r s  Experim ente beweisen 
nach  se iner A nsicht n ic h ts , da bei diesen die B e­
lastungen zu vorsichtig  an g eb rach t rvaren, keine h a rten  
b lo ß e  ausgeübt w urden. Zum  Schlufs m ein t er es 
m ag wohl gesagt w erden , dafs keine K ryslallisation 
s ta tl l in d e , oder dafs keine K ryslallisation m it dem 
blofsen Auge oder dem  Mikroskop festgeste llt w urde 
oder dafs, sow eit w irs e h e n  können, keine A enderung  
s ta tlh n d e , ab er solange E isentheile  nach langem  Ge­
brauch  u n ter der gew öhnlichen Last b rechen , obgleich 
sie w ie neu e rsch e in en , m üssen w ir g lauben dafs 
w ahrend  dieser langen G cbrauchsdauer etw as m it 
dem Eisen passirt sein m üsse, was es schw ächt, was 
ebenso gefährlich  ist, ob w ir es K ryslallisation , A en­
derung  der S tru c tu r, m oleculare A enderung  oder 
m oleeulare Z ertheilung  nennen .

J o h n  W i l k e s ,  N .C., seit 25 Ja h ren  Fahrican t 
und B esitzer von Pochw erken, sagt, d a ß  nach  se iner 
E rfah ru n g  eine A enderung in den P ochstem peln  in 
d e r ¡Nahe des Kopfes unbeding t s ta ttf in d e , e r  ha t in 
einzelnen B rüchen  so g ro ß e  K rystalle  gesehen  wie 
im  schottischen R oheisen.

A l b e r t  L e d o u x ,  New York C ity , »heilt mit, 
j  f r  vor Ja h ren  ein E xperim ent m ach te , welches 
den A usspruch von A u to ritä ten  bestätig te, dafs u n te r  
gewissen U m ständen das beste Schw eifseisen m it 
e in e r L ruchfläche w ie G ußeisen  b rich t. Bei einem  
Dam pfer b rach  vor einigen Ja h re n  d ie W elle dicht 
an einem  K urbelarm . \ o n  dem  G egenexpert w urde 
d e r B ru c h , da  er_ körnig-krystallin isch  w a r , von u n ­
genügender Q ualitä t des E isens h e rrü h ren d  bezeichnet. 
, . ' e , , l e w ar noch neu. R edner bezog sich  au f 
M r t a l d y s  A rbeiten  und v e rm uthete  p lö tzliche A n­
spannung  und  d ah er plötzlichen B ruch , von welchem

„übermüden“, und fernerhin, wenn wir berück­
sichtigen, wie bei ungenügenden Dimensionen 
und ungleichmäßiger Cohäsion plötzliche Stöfse 
plötzlichen Bruch verursachen, dann haben wir 
alle notlnvendigen Elemente zusammen, um das 
wohlbekannte krystallinische Aussehen der Bruch­
fläche zu erzeugen. Die Bruchfläche wird dann 
krystallinisch erscheinen, wenn auch das Eisen 
noch so sehnig war, denn der plötzliche Bruch, 
welcher dem Metall zum Fliefsen seiner Molecüle 
nicht genügend Zeit gestattete, erzeugte wie dar­
gelegt einen glatten Bruch der Fase r ,  welche, 
wie bereits erläutert, weiter nichts als verlängerte 
Krystalle sind, deren Querschnitt das Maß ihrer 
Größe angeben.

Sind jedoch krystallinische Stellen oder 
Stieifen im Eisen, so werden die Bedingungen 
für den Bruch an den S te llen , an welchen die 
Krystalle vorhanden sind, noch günstiger, denn 
zu den Kräften, welche das Bestreben haben, das 
Eisen zu schwächen, kommt die natürliche Ver- 
schwächung des Brucbquerschnitts durch die 
Störung der Gleichmäßigkeit im Gefüge des 
Metalls hinzu, veranlaßt durch die zwischen den

das A ussehen der B ruchfläehe h e rrü h rte . Zum  Be­
weise bog er eine neue W agenachse b ester Q ualitä t 
b in und he r und erzielte sehn igen  B ruch. Sechs 
Zoll von de r B ruchfläche w urde dann die A chse 
du rch  scharfen  Schlag gebrochen, sie zeigte im Bruch 
grobe K rystalle.

W . F. D u r f e e ,  N .T ., und  S h o c k l e y ,  Cal., 
haben  in ih re r  langen Praxis g e fu n d en , d a ß  keine 
K ryslallisation  im B etriebe s ta llfin d e , wohl ab er die 
feinen Schlackenschichten im Eisen m it der Zeit den 
Z usam m enhang  etw as lockern. L etzte rer h a t selbst 
Pochstem pel u n te rsu c h t, die über 200 Mit!. Schläge 
ausgeübt h a tte n ; er erwähnt noch, dafs u n te r  den 
Schm ieden es eine allgem eine A nsich t ist, d a ß  Eisen 
unter S tö ß e n  krysta llisirt.

W e b s t e r  thoilt die V ersuche m it A ugenstäben 
ein.ei B rücke m it. Die P robestücke w aren vorzüglich, 
und obgleich d ie übrigen S täbe von dem selben M aterial 
angefertig t w u rd e n , zeigten sie an den Augen grob- 
k rysta llin ischen  B ruch und geringe F estigkeit, was 
n u r  von sch lech te r B ehandlung im F eu er h e rrü h rte . 
U äi e dieses e rst nach m eh rjäh rig e r Benutzung der 
Brücke entdeckt w orden, so hä tte  m an geglaubt, einen 
neuen Beweis für die K rysta llisa tionstheorie  gefunden 
zu haben- W ebster fü h rt d iesen Fall an, um au f die 
W ichtigkeit hinzuw eisen, dafs m an  sich zuerst davon 
überzeuge, wie das Lisen im F eu er b eh an d e lt wurde, 
und  e rst dann  m it dem  T h eo re lis iren  anfangen  soll. 
L ine B iegeprobe um  90° an  de r U ebergangsstelle 

glatten  1 heil ins Auge soll sich  se h r em pfehlen. 
Bei B iegeprohen von bestem  Schw eifseisen fand er, 
d a ß  gebogene S tücke, w enn sie 12 S tunden liegen 
blieben und dann  w eiter gebogen w urden , m it körnigem , 
n ich t k rysta llin ischem  B ruch kurz b rachen , w ährend 
dasselbe E isen , w enn es ohne  R uhepause gebogen 
w urde und dann b rach , S ehne  zeigte.

D r. R a y m o n d  giebt e ine  U ebersicht über die 
Discussion und s te h t auch  a u f  dem  S tandpunkt, dafs 
durch  den E in flu ß  d e r S tö ß e  keine M oleeularände- 
ru n g  oder K ryslallisation  sta ttfinden  kann  und theilt 
vo llständ ig  die h ie r ausführlich  m itge the iiten  A nsichten 
von K r e u t z p o i n t n e r .

D er B erichterstatter.
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Fasern liegenden Krystalle. Der Grund dafür ist, 
dafs die Cohäsion derMolecüle, welche die Krystalle 
bilden, gröfser ist als die Adhäsion zwischen den 
Krystallen. Je gröfser die Krystalle sind, uni so 
geringer ist verhältnifsmäfsig die Stärke des Metalls. 
Daher die gröfsere Stärke des sehnigen Eisens 
oder des Stahl mit feiner, körniger Textur.

Der alle J o h n  A. R o e b l i n g  sagt hierüber 
(Journal des Franklin Institut, Vol. XL, Seile 61): 
„Eine geänderte Zusammensetzung der Molecüle 
oder sogenannte Krystaliisation, infolge von Er­
schütterungen oder Spannungen oder von beiden 
zusammen, ist in keinem Falle klar bewiesen 
oder durch Experiment vorgeführt. Ich bestehe 
ferner darauf, dafs weder in Eisen noch in 
irgend einem anderen Metall im kalten Zustande 
Krystaliisation stattfinden kann .“

F a i r b a i r n  sagte, nachdem er den Einflufs 
der W ärm e auf Eisen beschrieben: „Nach meiner 
Ueberzeugung ist es eine Thatsache, dafs wir 
einen Körper, der sehnige Textur hat ,  nicht in 
einen solchen von krystallinischem Gefüge durch 
einen mechanischen Procefs verwandeln können, 
ausgenommen in solchen F ä l len , in welchen 
Stöfse so weit fortgesetzt w erden , dafs eine be­
deutende Erhöhung der Temperatur stattfindet. 
Wir können jedoch durch wiederholtes Biegen die 
Fasern verkürzen und dadurch das Stück spröde 
machen, aber sicher nicht Theile, die ursprüng­
lich Sehne waren, in Krystalle verwandeln.

In L e d e b u r s  „Handbuch der Eisenhütten­
kunde“, Seite 690, glaubt der Autor die Frage, 
ob Eisen durch Stöfse und Spannungen krystal- 
lisirt, verneinen zu müssen. Ledebur citirt 
B a u s c h i n g e r s  Untersuchungen dieser Frage in 
187S , als letzterer die Glieder einer Ketten­
brücke* untersuchte und probirte, die im Jahre 1829 
gebaut wurde. Hier waren einige Reserveglieder 
vorhanden, die nie in Benutzung gewesen waren, 
so dafs es in diesem Falle möglich war, directe 
Vergleiche zwischen dem Material vor und nach 
dem Gebrauche anzustellen. Es wurde kein 
Unterschied in der Textur des Eisens der Ketten­
glieder, welche 49 Jahre im Dienst gewesen, und 
solchen, welche überhaupt nie in Benutzung 
gewesen waren, beobachtet. Beide zeigten sehniges 
Eisen. Die Versuchsresultate waren folgende, und 
zwar der Durchschnitt von je drei Versuchen:

Elasticitiits- 
grenze in 

kg/qmm

Zugfestig­
keit in 

kg/qmm

Deh­
nung in 

°/o

Reservekellenglieder. . . 26,10 31,20 0,8
Neue G lieder, in dem sel­

ben W erke a n g e fe r tig t . 20,00 36,80 5,1
Der B rücke entnom m ene

K e tte n g lie d e r ................... 20,20 33,36 6,4

* Zu B am berg.

B a u s c h i n g e r  untersuchte auch Briicken- 
bolzen einer Eisenbahnbrücke,* die 25 Jahre im 
Dienste gewesen war und vor der Benutzung 
auf ihre Festigkeitseigenschaften geprüft worden 
w aren , ohne jedoch eine Verschlechterung in 
Textur oder Festigkeit zu finden. Es betrug als 
Durchschnitt aus mehreren Versuchen : **

ElasticiUUs- 
grenzo in 
kg/qmm

Zugfestig­
keit in 

kg/qmm

Vor der B e n u tz u n g ...........................  23,10 31,20
Nach 25 jäh rig er D ienstleistung . 20,13 31,00

Um sich davon zu überzeugen, wie neues Eisen, 
besonders in Stücken von grofsen Dimensionen, 
bereits krystallinisch ist, bevor sie in den Ge­

* Schm iedeiserne Hängebolzen einer hölzernen 
E isenbahnbrücke de r A llgäubahn.

** U eber die m uthm afsliche Dauer der eisernen 
B rücken äu fsert sich W i l l i a m  A r r o l ,  der E rbauer 
der Forthbrücke, dab in , dafs die vielfach angenom m ene 
Dauer von 40 Ja h ren  u nbegründet sei, da diese ledig­
lich von dem  Grade der Sorgfalt in der U nterhaltung  
und von de r A rt des A nstrichs abhänge. E r ha t 
eiserne B rücken, die 02 bezw. 80 Ja h re  im G ebrauch 
gewesen w aren , u n tersuch t, und vollkom m en gu t e r ­
ha lten  gefunden, obgleich viele unzugängliche T heile  
nach der E rbauung  nie w ieder angestrichen  w orden 
w aren und dabei wie neu aussahen , was er dem  A n­
strich  m it reinem  Bleiweifs zuschreib t. („C enlralb latt 
der B auverw altung“ vom 18. O ctober 1893, Nr. 41 A, 
Seile 436.)

Festigkeitsversuche, w elche m it T räg e rn , die 
38 Ja h re  im B etriebe gewesen w aren, an  der Neifse- 
E isenbahnbrücke bei Löwen angeste llt w urden, ergaben 
in T heilen , w elche keinen Spannungen ausgesetzt ge­
wesen , und in so lc h e n , w elche am stä rksten  b ean ­
sp ru ch t w orden w a ren , dafs in F estigkeit, D ehnung 
und  Gefüge keine A enderung zu finden w ar. Dasselbe 
Ergebnifs ste llte  sich bei e iner a llen  W egeunterführung  
der Linie K öln-H erbesthal heraus. („C en lralb latt der 
B auverw altung“ vorn 28. April 1894, Nr. 17, Seite 175.)

Z erreifsversuche m it altem  E isenm aterial aus der 
F ra n k en w erft-U n te rfü h ru n g  in K öln , welches fast 
35 Jah re  im B etriebe gewesen war, zeigen ebenso 
keinerlei A enderungen de r Fesligkeitseigenschaften 
und der S truc tur des Materials. („Gentralbl. der ßauver- 
w altung“ vom 19. Septem ber 1894, Nr. 37 A, S. 397.)

Hierzu bem erkt die „Kölnische Z eitung“ Nr. 803 
vom 3. O ctober 1894, zweite M orgenausgabe, dafs diese 
Versuche von w esen tlicher B edeutung fü r die E isen­
industrie  sein dürften , da E rfahrungen  über das Ver­
halten  der .’E isenconstructionen b isher n ich t in ge­
nügendem  Mafse Vorlagen, und es deshalb  in hohem  
Grade anerkennensw erth  sei, dafs die S laatse isenbahn- 
Verw altung von jed e r G elegenheit, die sich beim  
U m bau oder A bbruch a lle r e iserner Brücken b ietet, 
G ebrauch m acht, um E rfahrungen  ü ber das V erhalten 
des M aterials zu sam m eln und de r A llgem einheit 
nu tzbar zu m achen.

Die Prüfungsergebnisse des Prof. B e l e l u b s k y ,  
welche dieser im Jah re  1888 bei den  U ntersuchungen  
des Schweifseisens der Kiewseben K ettenbrücke e r­
zielte, ergaben ebenfalls die U nveränderlichkeit der 
Festigkeitseigenschaften und der S tructur. E r benutzte 
hierzu sow ohl vorhandene R eserve-K ettenglieder und 
so lch e , w elche der 40 Jah re  im Betriebe gewesenen 
Brücke entnom m en w aren. („S tah l und E isen “ 1889, 
Nr. 11, Seite 917 bis 918.) D er Berichterstatter.
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brauch kommen, ist ein solches Schmiedestück 
zu hobeln, poliren und ä lzen , es wird dann 
zweifellose Gcwifsheit über die bestehenden kry- 
stallinischen Verhältnisse entstehen, bevor das 
Eisen irgend einer Spannung unterworfen war.

Wie bereits im Eingang dieses Artikels er­
wähnt w urde ,  lohnte es sich kaum der Mühe, 
den alten Aberglauben bezüglich der Krystallisation 
von Eisen unter Stöfsen und Vibrationen ernst 
zu nehmen, zumal in gegenwärtiger vorgeschrit­
tenen Zeit, in welcher der Stahl das Eisen in 
Constructionen in einem hohen Grade verdrängt 
hat, wenn es nicht deshalb geschähe, damit 
nicht dieser Aberglaube auch auf Stahl über­
tragen würde. Es ist wirklich ein Unglück für 
den Constructeur, der zufällig daran glaubt, und 
für den Stahlconsumenten im allgemeinen. Stahl 
ist ein gleichmäfsigeres Metall als Schweifseisen, 
er leidet aber leichter durch hohe Temperatur, und 
obgleich er einen hohen Grad schlechter mecha­
nischer Behandlung verträgt,  zeigt er zuweilen 
sehr räthselhafte Erscheinungen, räthselhaft dem 
Uneingeweihten und für diejenigen, welche stets 
bereit sind, unbegründete Schlufsfolgerungen be­
züglich des Verhaltens der Metalle zu ziehen, 
und da hier die Gefahr vorliegt, dafs der Stahl 
überhitzt oder sonst schlecht behandelt und dann 
sofort von dem Kryslallisationsfreund als ein klarer 
Fall von Krystallisation unter Stofs festgestellt 
wurde, und solcher Stahl zufällig zur Unrechten 
Zeit und an der Unrechten Stelle bricht, wie es 
meistens der Fall ist.

Alle unsere Kenntnifs der Eigenschaften und 
des Verhaltens von Eisen und Stahl im warmen 
Zustande und unter Zug und Spannungen er­
mächtigen uns zu folgenden Schlufsfolgerungen:

1. Krystalle sind das Product der Verdichtung 
von chemischen Elementen (?) durch ihre Co- 
häsions-Anziehungskraft.

2. Trennung oder Auflösung, mittels W ärme 
oder Feuchtigkeit, der chemischen Elemente eines 
Körpers, in welchem sie augenblicklich verbunden 
sind, nuifs zu ihrer Freimachung und F o rm ­
änderung dem Procefs der Cohäsionsanziehung 
und der darauf folgenden Krystallbildung vor­
hergehen.

3. Solche Trennung (Dissociation) und F orm ­
änderung chemischer Elemente Kohlenstoff u. s. w., 
verbunden mit Eisen, kann nur unter dem Ein- 
flufs von W ärm e erfolgen.

4. Kaltbruchschrolt mit hohem Phosphor­
gehalt, packetirt mit roher Luppe, Ueberhitzen 
der Luppe oder des Ingots (wenn Stahl) und 
nachträglich ungenügendes Ausarbeiten, um die 
gebildeten Krystalle zu zerstören, oder Fertig- 
steilen des Gegenstandes bei hoher Temperatur, 
wie bei Gesenkschmiedestücken, lassen das Metall 
im krystallinischen Zustande oder erzeugen Nester 
oder Streifen von groben Krystallen, mit einer

entsprechenden Verschwächung der Theile an 
dieser Stelle.

5. Die Art und Weise des Brechens kann 
anscheinend krystallinische Bruchfläche erzeugen, 
obgleich das Metall durchweg in seiner Masse 
von feiner Sehne ist.

6. Eisen und solche Stahlsorten, von welchen 
die Fähigkeit der Krystallisation unter Stofs und 
Vibrationen vorausgesetzt wird, brechen erst, 
nachdem längst die Elasticitätsgrenze überschritten 
und nahe der Bruchgrenze das Metall m ehr 
oder weniger „geflossen“ ist.

7. Die natürliche und unvermeidliche Folge 
des „Fliefsens“ der Molecüle in Eisen und Stahl 
ist, die in die Länge gezogenen Krystalle zu 
zerreifsen und dadurch die Gröfse der Krystalle 
und Fasern zu veringern. Daraus folgt:

8. Die Kräfte, welche am Bruch und der 
Zerstörung eines beliebigen Constructionslheils 
w’irken, widerstreben direct der Krystallbildung 
aus den F ase rn , diese Kräfte erzeugen Sehne 
von dem Augenblick an, in welchem sie zu wirken 
beginnen, bis zu d e m , in welchem der Bruch 
eintritt. Dieses Bestreben ist verstärkt, je mehr 
sich der Bruchpunkt nähert ,  da in Eisen und 
Stahl das Fliefsen der Molecüle kurz vor dem 
Eintreten des Bruchs am stärksten ist, was durch 
die Verringerung oder Zusammenziehung des 
Bruchquerschnitts bewiesen wird. Es ist dieses 
ferner durch den theilweise amorphen Zustand 
der Bruchflächen von Eisen und Stahl bewiesen.

9. Alles Vorhergesagte zeigt, dafs die Kry- 
stallisationstheorie von Eisen und Stahl durch 
darauf wirkende Zugkräfte und Spannungen, auf 
unrichtiger Auffassung der Natur und der Eigen­
schaften dieser Metalle beruht, denn sowohl ge­
ringe W ärme oder W ä rm e ,  die möglicherweise 
im Betriebe erzeugt werden kann, als auch Zug­
kräfte und Spannungen mit ihrem analogen Effect 
auf mechanische Arbeit, erzeugt unter dem Hammer 
und W alzwerk, alle haben das Bestreben, in 
Eisen und Stahl die Krystalle zu zerbrechen, sic 
kleiner zu machen, statt sie zu vergröfsern, oder 
zu gestatten, dafs sich neue grofse Krystalle 
bilden.

In vorstehendem Artikel wurde der Fähigkeit 
des besten weichen Eisens erwähnt, unter ge­
wissen Umständen mit krystalliniseher Bruchfläche 
zu b rechen , auf diese Weise Uneingeweihte zu 
dem Glauben veranlassend, dafs sich der ur­
sprüngliche sehnige Zustand in krystallinischen 
geändert habe. Es mag hier erwähnt werden, 
dafs der Ausdruck „krystallinische Bruchfläche“ 
sehr oft gebraucht wurde, ohne dafs ihr Vorhanden­
sein verbürgte Thatsache war. Ein Bruch ist 
nur dann krystallinisch,Vwenn die glänzenden 
Theilchen, welche wir erblicken, mehr oder 
weniger entwickelte winklige Körper sind, welche
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den Charakter der Krystallisation in sieh schliefsen. 
Bei Eisen und Stahl sieht man viele Bruchflächen, 
welche glänzende Flächen zeigen, die jedoch in 
Wirklichkeit nichts weiter sind, als der Querschnitt 
der Sehne des Materials, oder zerdrückte, u r ­
sprüngliche Krystalle, welche sich bildeten, während 
die fliefsende oder halbfliefsende Masse des Metalls 
langsam abkühlte und schliefslich ausgewalzt 
oder ausgeschmiedet und verlängert wurde, ent­
sprechend der darauf verwendeten Arbeit. Diese 
zerdrückten und m ehr oder weniger verlängerten 
Krystalle dürfen nun nicht mehr Krystalle ge­
nannt w erden , es wird daher der Bruch von 
gewalztem und geschmiedetem Eisen und Stahl, 
weicherden Querschnitt dieser zerdrückten Krystalle 

.in Form einer glänzenden winkligen Oberfläche 
zeigt, richtiger mit körnig bezeichnet. Aber für 
Viele, welche mit diesen charakteristischen Unter­
schieden nicht vertraut s in d , erscheint eine 

, körnige Bruchfläche wegen der Aehnlichkeit 
krystallinisch, und sie kommen dann zu der 
Schlufsfolgerung, dafs Eisen und Stahl im Betriebe 
kryslallisiren. Bei ihnen nimmt diese Meinung 
die Form  von Ueberzeugung an ,  wenn sie ge­
legentlich eine wirklich krystallinische Bruchfläche 
mit einem Nest von Krystallen erblicken.

Letzteres kann von ungenügendem Durch­
arbeiten herrühren, wodurch die Krystalle in der 
Luppe oder dem Block nicht gebrochen wurden, 
oder sich die Krystalle in der überhitzten Welle 
oder Achse u. s. w. bei langsamem Abkühlen 
bildeten, nachdem das Stück unter dem Hammer 
ferliggestellt war, wobei aber die Hammerschläge 
so schwach waren, dafs sie nicht bis zur Milte 
durchdrangen.

Viele irrthümliche Schlufsfolgerungen würden 
in der täglichen Praxis beseitigt werden, wenn 
stets bei den sogenannten krystallinischen Brüchen 
klar unterschieden würde zwischen körnigem und 
wirklich krystallinischem Bruch. Man kann, ohne 
Gefahr auf W iderspruch, annehmen, dafs bei 
richtiger Untersuchung durch einen Sachverstän­
digen wirklich krystallinische Bruchflächen nie 
vorher sehnig gewesen sein können. Der Schreiber 
dieses schätzt, dafs von 20 sogenannten krystal­
linischen Brüchen 19 einander gleich sind und 
unter die körnigen Brüche klassifieirt werden 
sollten.

Unter welchen Bedingungen wird sich nun 
ein körniger Bruch bilden? Wir müssen zuerst 
festhalten, dafs die Zerstörung irgend eines Me­
talls, in unserem Falle Eisen oder Stahl, einen 
Anfang haben mufs. Dieser Anfang mufs sich 
nothwendigerweise durch eine Aenderung in der 
Lage oder F o rm , oder von beiden, der das 
Metall bildenden kleinsten Theilchen zeigen. 
Diese Aenderung der Lage oder Form  wird ge­
wöhnlich durch äufsere Kräfte, durch Ziehen, 
Stofsen, Drücken, Winden oder Biegen des Metalls 
hervorgebracht.

X.i«

Die in dieser Weise wirkenden Kräfte setzen 
die Molecüle in Bewegung, und hängt die Gröfse 
der letzteren von der Gröfse und der Natur der 
Kraft ab, welche die Spannungen erzeugt. Die 
auf diese Weise erzeugte Bewegung der kleinsten 
Theilchen nennen wir das Fliefsen des Metalls, 
und zwar wird bei einer gegebenen Kraft das 
Metall um so leichter fliefsen, je weicher es ist.

Nun müssen wir berücksichtigen, dafs Schmied­
eisen und zu Gonstructionstheilen verwendeter 
Stahl verhältnifsmäfsig leicht fliefsen. Aber wir 
haben bereits gesehen, dafs das Fliefsen mit 
einer Aenderung in der Form und der Lage der 
Molecüle des Metalls beginnen mufs. Jedoch 
ist es k lar,  dafs mit der ersten Aenderung der 
Form oder Stellung eines Molecüls dieses sich 
geändert, und mehr oder weniger verdreht hat. 
Folglich, wenn wir auf irgend eine Weise Eisen 
oder Stahl brechen können, bevor das Fliefsen 
beginnt, dann erhalten wir eine Queransicht der 
Theile des Metalls, wie sie existirten, als der 
Bruch stattfand. So können wir selbst das 
weichste Stehbolzeneisen mit körnigem Bruch 
brechen, wenn wir imstande sind, es quer zu 
brechen, bevor das Fliefsen beginnt. Das Haupt- 
erfordernifs, welches hierbei zu erfüllen ist, 
dafs man den fest zusammenhängenden Theilchen 
beim Brechen mehr Zeit lassen mufs, um zu 
fliefsen, als wenn man das Stück direct durch­
bricht. Je weicher das Metall ist, um so fester 
mufs es gefafst werden, und um so schneller 
mufs die brechende Kraft wirken.

Risse, Sprünge, grobe Textur und andere 
Umstände erleichtern das Resultat. Stehbolzen­
eisen wird auf diese Weise in Kesselschmieden 
sehr häufig körnig gebrochen, nachdem der Steh­
bolzen fertig eingeschraubt ist. Der Verfasser 
sah einst das obere Blech eines stationären 
Kessels, welches durch eine Explosion fortgerissen 
war. Jeder Stehbolzen zeigte eine schöne körnige 
Bruchfläche. Von allen Seiten wurde der Kessel- 
fabricant beschuldigt, Stahl oder Kaltbrucheisen 
verwendet zu haben, während Andere mit ihrer 
Krystallisationstheorie zur Hand waren. Aber 
keiner halte rech t,  das Eisen zeigte sich von 
vorzüglicher Qualität, Stücke der Stehbolzen 
konnten mit einem Druck des Dampfhammers 
kalt doppelt zusammengebogen werden, so dafs 
die Seiten fest aufeinander lagen, ohne dafs sich 
der geringste Einbruch in den Gewinden zeigte. 
Kurz gesagt, der sogenannte krystallinische Bruch, 
der sehr feinkörnig w ar ,  deutete dem Sach­
verständigen eine gute Qualität des Metalls an, 
und war weiter nichts als der Querschnitt der 
feinen Sehnen, welcher durch die blitzartige 
Geschwindigkeit der Explosion erzeugt war, 
welche den Molecülen des Eisens keine Zeit zum 
Fliefsen liefs, bevor das Zerreifsen stattfand. Es 
ist einleuchtend, dafs im täglichen Leben und 
in der Praxis unzählige Combinationen und Um-

5



482 Stalil und Eisen. IC rystallisiren E isen

stände eintreten, welche das Bestreben haben, ver­
schiedenartige und modificirte Resultate zu erzeugen. 
Aber das zu Grunde liegende Princip hleibt dasselbe. 
Dafs Eisen und Stalil durch Slöfse und veränder­
liche Spannungen übermüdet wird, ist gegenwärtig 
anerkannt und wurde vom Schreiber dieses zu 
wiederholten Malen betont. Dafs eine Achse, 
eine Welle oder ein Träger leichter in einem 
auf diese Weise geschwächten Zustand bricht, 
ist natürlich. Es wird dann leichter ein Quer­
bruch ohne Fliefsen eintreten und eine körnige 
Bruchfläche die Folge sein. Die Praxis, Ma­
sch inen te i le  in gewissen Zeitabschnitten aus­
zuglühen, um die Sehne wiederherzustcllen, wie 
es ir rtüm licherw eise  benannt wird, ist Beweis 
in sich selbst, dafs im Falle eines Bruches mit 
körniger Bruchfläche der Bruch solcher Gegen­
stände nicht Folge der Aenderung der Sehne in 
Krystalle war, sondern die Folge des Uebergangs 
des Metalls in einen Zustand, den man Ueber- 
müdung nennt und wahrscheinlich in einer be­
ginnenden Aenderung der Lage der Molecüle, in 
einer Störung der Cohäsion besteht. Dieser ge­
störte Zustand wird durch Ausglühen zu dem 
normalen wieder zurückgeführt.

. Das Ausglühen kann sicher nicht Sehne in 
einem Metall erzeugen, wenn diese nicht schon 
vorhanden war. Es ist leicht zu begreifen, dafs 
ein Constructionstheil, obgleich es scheinbar stark 
genug conslruirt wurde, durch ein Nest von 
Krystallen geschwächt wird. Das gute Material 
welches dieses Nest umgiebt, hat eine gröfsere 

f zu Tagen, wird schneller übermüdet als 
an irgend einer anderen Stelle, wo das Material 
durchweg gut ist, und der körnige Bruch, ver­
mischt mit dem wirklich krystallinischen Theii, 
ist so betrügerisch im Aussehen, dafs in Ver­
bindung mit anderen scheinbar unerklärlichen 

Thatsachen der Fachmann bereit ist, beim Barte 
des Propheten zu schwören, dafs das Eisen im 
Betrieb krystallinisch geworden ist. Nimmt man 
einen derartigen Bruch, hobelt und polirl einen 

heil desselben in Quer- und Längsrichtung und 
untersucht die Flächen unter dem Mikroskop 
dann erhält man eine rationelle Erklärung des 
vermutheten Geheimnisses.

Wenn weicher Stahl bei der scharfen Biege­
probe amorphe Bruchfläche zeigt, körnigen Bruch 
in mysteriöser Weise in einem Constructionstheil 
oder anderem Gegenstände zeigt, dann ist es 
wahrscheinlich, dafs das Stück im Walzwerk 
überhitzt wurde. In solchem Falle können auch 
che Dimensionen richtig gewählt sein, aber das 
Ueberhitzen schwächte das Material in einzelnen 
X heilen, und Bruch tritt unerwartet an solchen 
Stellen ein. Die Fähigkeit, in solchem Fall durch 
Augenschein zu urtheilen, ob das Metall ursprünglich 
überhitzt war, hat für den Fachmann mehr Werth als 
eine Wagenladung Bücher, die über die Iirystalli- 

on von Elsen unter Stofs und Vibration handeln.

S ta h l im  Betriebe?  15. Mai 1895.

In nachstehender Abbildung ist eine Form 
körnigen Bruches gezeigt, welche in fast u n ­
zähligen Variationen gefunden wird, entsprechend 
der Form des Materials, der Art des Brechens, 
dem Intensitätsgrad der angewendeten Kraft 
und der molecularen Beschaffenheit des Metalls 
an der Bruchstelle. Vorausgesetzt, dafs die Flächen 
der Bruchfläche verhältnifsmäfsig grofs und glänzend 
sind, so werden Diejenigen, welchen die Erfahrung 
im häufigen Vergleich ähnlicher Bruchflächen fehlt, 
zu dem Schlufs kommen, dafs dieses ein un ­
zweifelhafter Fall von Krystallisation durch Stofs 
und Vibration ist. Aber während A  und C 
krystallinisches Aussehen zeigen, sehen wir in D 
Sehne. W arum ? Weil hier kein Krystall irgendwo 
in der Nähe des Bruches ist. Ein Krystall ist 
ein winkliger Körper, variabel in Gröfse, begrenzt 
von allen Seiten durch ebene Flächen oderFMcelten. 
Wir müfsten daher in dem Längsbruch von 
Eisen und Stahl, in B, die winkligen Flächen 
der Krystalle sehen, wenn die Bruchfläche wirk-' 
hch krystallinisch wäre, und nicht die aufge­

scliiehtete Oberfläche der Bündel von Sehnen. 
Andererseits, da Krystalle nicht mitten durch ihre 
Körper b rechen , wenn sie auseinandergerissen 
werden, sondern sich längs ihrer Aufsentlächen 
voneinander trennen und die Krystalle im Eisen, die 
verhältnifsmäfsig grofs sind, wenn sie nicht durch 
Walzen oder Hämmern zerdrückt sind, so ragen 
ihre Enden, wo sie an irgend eine Oberfläche 
■ommen, direct heraus, doch werden diese nur 

selten in gewalztem oder geschmiedeten Eisen, 
aus vorher erörterten Gründen,’ gefunden. Werden 
sie gefunden, so rührt dieses nur von schlechtem 
Schrott her, der mit gutem Eisen gemischt war, 
Schrott, der verbrannt war, bevor das gute Eisen 
eine richtige Schweifshitze erreichte, oder es 
tüliit von ungenügendem Durcharbeiten her, 
wodurch die ursprüngliche krystallinische Structur 
nicht zerstört wurde. Man wird dies in jeder 
Puddelluppe und jedem Stahlblock finden, in 
welchem das Material ein mehr oder weniger 
gtobes Gefüge hat, das bei Querbruch aber einen 
nahezu krystallinischen Eindruck macht. Oder 
das Stück war vor oder nach der Fertigstellung 
überhitzt, wodurch auch das Bestreben entsteht, 
eine grobe le x tu r  und gröfsere Neigung zum 
Bruch zu erzeugen. Wenn schliefslich der Gegen-
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stand ein langes Stück ist, wie eine Welle, Achse 
oderein Brückentheil, und thörichterweise an einem 
Ende oder in der Mitte erhitzt wurde und so ein 
zur Blauhitze erwärmter Theil oder Zone zwischen 
dem erhitzten und kalt gebliebenen Theil zurück­
gelassen wurde, welcher einen dauernd gestörten 
Molecularzustand und innere Spannungen an dieser 
Stelle zur Folge hatte, so zeigt sich auch eine

gröbere Textur und gröfse Neigung, an der be­
treffenden Stelle ohne Warnungszeichen quer zu 
brechen mit der üblichen Erscheinung einer körnigen 
Bruchfläche. Der letztere Fall wird infolge der 
damit zusammenhängenden mysteriösen (?) Um­
stände für einen Fall von Rückkrystallisalion von 
sehnigem Material angesehen. tz.

Ein neues Hüttenwerk im Ural.

Die grofsartige sibirische Eisenbahnlinie hat 
zum Theil ihren Zweck schon damit erfüllt, dafs 
sie eine ganze Reihe von hüttenmännischen Unter­
nehmungen ins Leben gerufen hat. Eines dieser 
neuen Unternehmen ist das Schienenwalzwerk 
in Bogoslowsk im Ural (Gouvernement Perm), 
welches der Frau N. M. P o l o w z e f f  gehört. —  
Das Vorhandensein von Eisenerzlagern im Bogos- 
lowskischcn Bergbezirk war schon längst be­
kannt, andererseits garantirten die reichen 
Waldungen der Besitzung (etwa 500 000  ha) 
auf viele Jahre hinaus den Betrieb eines grofsen 
Werkes, und die Lage des Bezirks an schiffbaren 
Flüssen, welche zum System des Irtysch und 
Ob gehören, ermöglichen einen leichten und 
billigen Versand der Producte ins Innere von 
Sibirien.

ln Anbetracht der Beschleunigung des Baues 
der sibirischen Bahn und der Bedingungen, welche 
die Verwaltung derselben für die Lieferung von 
Schienen stellte, wurden alle Mafsregeln ergriffen, 
welche eine schnelle Fertigstellung des ganzen 
Werkes, auf solider Grundlage und auf der Höhe 
der heutigen Technik stehend, sicherten. In 
Folgendem ist eine kurze Uebersicht der Ein­
richtungen gegeben, welche für das Werk pro- 
jectirt wurden und theils schon fertig, theils 
noch im Werden begriffen sind.

Zur Gewinnung des Roheisens sind 4 Holz- 
kohlen-IIochöfen von je 125 cbm Fassungsraum 
und G Winderhitzer System Cowper erbaut. Die 
tägliche Erzeugung eines jeden Hochofens ist zu 
30 bis 35 t berechnet. Das Erz, Rolheisenstein 
vorzüglicher Qualität, enthält laut Probe etwa 
90 % F Cg Oy, 3,6 ^  S i02, 0 ,57 % MnO, 0,04 % P, 
0,50 % CaO, 0,15 $  MgO und ist auf dem 
Soswir.ski-Hüttenwerk, welches gleichfalls N. M. 
Polowzeff gehört, bereits erprobt und ergab 
sowohl bezüglich des gewonnenen Roheisens, 
als auch in Hinsicht auf die Erzeugung und 
den Brennmaterialverbraueh vorzügliche Resultate. 
Zur Umwandlung des Roheisens in Stahl sind 
4 Siemens-Martinöfen, jeder für 15 l mit Generatoren 
für Holz und Torf, fahrbare Dampfkrähne, hydrau­
lische Hebemaschinen und Krähne zum Beladen

der Waggons mit Blöcken vorhanden. Beabsichtigt 
wird, Blöcke von 1500 kg, also für sechsfache 
Schienenlänge abzugiefsen, dieselben in Rollöfen 
(solcher Oefen sind 4 Stück vorgesehen) mit Halb­
gasfeuerungen zu erwärmen und sie auf einem 
Reversirwalzwerk von 1000 mm Walzendurch­
messer und 2600 mm Ballenlänge zu verwalzen. 
Die Umsteuerung der Reversir-Dampfmaschine 
dieses Walzwerks, welche, zweicylindrig, 1100 mm 
Durchmesser und 1250 mm Hub bat, das Setzen 
und die Entnahme der Blöcke aus den Oefen, 
das Umdrehen und das Verschieben derselben 
von einem Kaliber zum ändern, sowie das Heben 
der Oberwalze erfolgt hydraulisch. Der bis auf 
170 mm Seitenlänge auf dem Reversirwalzwerk 
vorgewalzte Block wird durch eine Blockscheere 
in zwei Theile zerschnitten und in einem Siemens- 
schen Schweifsofen erwärmt. Diese Blöcke werden 
auf einem Triowalzwerk System Erdmann von 
750 mm Walzendurchmesser und 2100 mm 
Ballenlängc auf dreifache Schienenlänge gewalzt. 
Die Dampfmaschine für das Triowalzwerk hat 
1250 mm Cylinderdurchmesser, 1500 mm Hub 
und ein Schwungrad von 60 t. Nachdem die 
Schienen das letzte Kaliber passirt, werden sie 
auf einem Rollgang von 50 m Länge 2 Pendel­
sägen zugeführt. Für die Bearbeitung der Schienen 
sind 3 doppelte Richtpressen, 4 Schienenfräs­
maschinen und 4 Schienenbohrmaschinen vor­
handen. Der Dampf für die Maschinen wird 
durch 16 in einem besonderen Gebäude aufge­
stellte Wasserrohrkessel von je 150 qm Heiz­
fläche geliefert. Die Versorgung des Werkes mit 
Wasser erfolgt durch zwei am Ufer des Flusses 
aufgestellte Dampfpumpen, welche täglich 600 cbm 
liefern. Auf dem Fabrikplatz, in einer Ent­
fernung von 450 m vom Flufs, befindet sich der 
Wasserthurrn mit 2 Reservoiren, einem unteren 
von 130 cbm Inhalt und 14 m hoch gelegen, 
und einem oberen von 170 cbm und 21 rn hoch 
gelegen, für das Gondenswasser der Gebläse­
maschinen, aus welchem die Kessel gespeist 
werden sollen und welches auch für andere Zwecke 
auf dem Werk Verwendung finden soll. Zur 
Versorgung des Werkes mit feuerfestem Material
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ist eine gröfse Fabrik mit einer Jahresleistung von 
1 Million Ziegel erbaut. Aufser diesen Hauptwerk- 
slätten ist der Bau einer Eisengiefserei mit 3 Cupol- 
ö fen , 4 Dreh- und 1 Laufkrahn, sowie die 
mechanische Werkstatt mit einer entsprechenden

15. Mai 1895.

Fabriken des Bezirks yerband. Im September 
v . J .  waren fertiggestellt: das Hochofengebäude 
das Gebläsehaus, das Martinwerk, das Schienen­
walzwerksgebäude und die Fabrik für die feuer­
festen Materialien, Die Gebäude sind zum Theil

Anzahl von Specialmaschinen und gewöhnlichen 
Werkzeugmaschinen in Angriff genommen.

Der Bau des Werkes und das ganze Unter­
nehmen wurde außerordentlich energisch und 
schnell betrieben.

Im September 1893 wurde mit der Ausholzung 
des Waldes für das Fabrikgrundstück begonnen 
und sofort eine Eisenbahn durchgelegt, welche 
dasselbe mit der Dampferstation und den anderen

\

aus Bruch- und Ziegelsteinen ausgeführt, ihe 
(wie das Martinwerk und Walzwerk) stellen s 
einen aus Stein und Eisen vereinigten Typus da 
- uch die Aufstellung der Maschinen hat sehe 

egonnen. Aufserdem sind gebaut: eine grob 
Golonie für die Beamten, 1'20 Häuser für ve 
len athete Arbeiter, 12 Kasernen und 8 Baracke 

unyerheirathete Arbeiter, 1 Bahnhof, Kranker 
lau?, I euerwehrdepot und Magazine für Materialie

L a g e p l a n  

des  H üttenw erks  B o g o s lo w sk  

im  U r a l .
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und Proviant, da im Hinblick auf die abgelegene 
Lage des Bezirks Vorräthe an Korn und Fourage 
hinreichend für ein Jahr gehalten werden müssen. 
Gleichzeitig mit dem Bau des eben beschriebenen 
Werkes wird die Vergrößerung des 80 km von 
hier entfernten Soswinski-Hüllenwerks betrieben. 
Daselbst befindet sich von früher ein Hochofen. 
Es werden noch aufgestelll: 2 Siemens-Martin­
öfen zu 10 t, 4 Puddelöfen mit 50 kg Einsatz, 
ein Mittel- und Feinwalzwerk (von 500 mm und 
380 mm Walzendurchmesser) und eiinj große 
Werkstatt für Schienenbefestigungen, als: Laschen, 
Bolzen, Muttern, Schienennägel u. s. w. Beim 
Bau der Fabrik sind nahezu 3000 Arbeiter be­
schäftigt. Der Entwurf für die Anlage, sowie die 
Bauausführung ist ausschließlich russischen In­
genieuren und russischen Arbeitern anverlraut.

Eine sehr wichtige Frage für die schnelle 
Verwirklichung des Unternehmens bildete der 
Ankauf der erforderlichen Maschinen und Ein­
richtungen. Der Mangel und hauptsächlich die 
den russischen Maschinenfabriken fehlenden Ein­
richtungen zur Lieferung von Maschinen für Hütten­
werke veranlafste dazu, fast alle Maschinen (mit 
Ausnahme der Dampfkessel und Gebläsemaschinen), 
trotzdem die Kampfzölle noch in Kraft waren, 
im Ausland zu bestellen. Die Reversirdampf- 
maschinen und das Reversirwalzwerk, das Mittel­
und Feinwalzwerk mit Dampfmaschinen, Pendel­
sägen, Blockscheere, 1 Dampfhammer von 2 1l2 t, 
die hydraulischen Vorrichtungen für Setzen und 
Entnahme der Blöcke, Bockkrähne zum Ausheben 
der Walzen, Giefswagen für die Martinöfen mit 
allem Zubehör sind geliefert von der M jä rk isehen  
M a s c h i n e n b a u a n s t a l t  v o r m a l s  K a m p  & Co., 
Wetter-Ruhr. Das Triowalzwerk mit Pendelsäge, 
Dampfmaschine für den Rollgang, Dachwippe mit 
Hebecylindern, Rollgang mit Bockkrahn wurden 
von der D u i s b u r g e r  M a s c h i n e n b a u - A c t i e n -  
G e s e l l s c h a f t  v o r m a l s  B e c h e rn  & K e e tm a n  
in  D u i s b u r g ,  die Dampfmaschine für das Trio­
walzwerk, hydraulische Krähne und Hebemaschinen, 
Hochdruckpumpen, Accumulatoren, Pumpen für 
die Wasserversorgung und Speisung der Kessel, 
die fahrbarenDam pfkrähneu.s.  w. von d e r S o c iö tö

Mittlieilungen aus dem
Bestimmung des Eisens in Erzen und Schlacken.

E d .  D o n a t h  u n d  K .  J e l l e r  h a b e n  v o r  

l ä n g e r e r  Z e i t  e m p f o h l e n  ( Z e i t s c h r .  f .  a n a l y t .  C h e m .  

1 8 8 6 ,  S .  3 6 1 ) ,  d a s  E i s e n o x y d  n a c h  e r f o l g t e r  i n n i g e r  

M e n g u n g  m i t  Z i n k s t a u b  o d e r  s e h r  f e i n  g e f e i l t e m  

Z i n k  d u r c h  G l ü h e n  i n  e i n e m  P o r z e l l a n t i e g e l  z u  

m e t a l l i s c h e m  E i s e n  z u  r e d u c i r e n ,  d i e s e s  i n  v e r ­

d ü n n t e r  S c h w e f e l s ä u r e  z u  l ö s e n  u n d  m i t  C h a m ä l e o n  

z u  t i t r i r e n ,  u n d  d a n n  d e n  E i s e n g e h a l t  d e s  v e r ­

w e n d e t e n  Z i n k s  a b z u z i c h e n .  I I  v .  J ü p t n e r  v e r -

a n o n y m e  J o h n  C o c k c r i l l  in Seraing geliefert. 
Fünf Dampfmaschinen von 40 bis 90 HP lieferte 
die Fabrik G. K u h n  in S t u t t g a r t - B e r g .  Die 
vollständige Einrichtung der Fabrik für feuerfeste 
Materialien füreinejährlicheErzeugung von 1 Million 
Ziegel stellte die Firma F. L. S m i t d h  & Go. in 
Kopenhagen. Die Krähne für die Gießerei und 
Kaliberwalzen für das Triowalzwerk sind von 
A. D e l a t t r c  & Go. ln Ferriere la Grande 
Maubeuge, die Ventilatoren von F a r c o t  in Paris, 
die volle Einrichtung für elektrische Beleuchtung 
von' der A l l g e m e i n e n  E l e k t r i c i t ä t s - G e s e l l ­
s c h a f t  in Berlin und endlich die Werkzeug­
maschinen für die mechanische Werkstatt mit 
Walzendrehbänken, für die Schienenadjustage, 
für die Werkstatt für Scliienenbefcstigungen, die 
Frictionspresscn und sämmtliclie Transmissionen 
von der Firma E. S c h i e f s  in Düsseldorf geliefert.

Im Frühjahr vorigen Jahres wurden sämmtliclie 
genannten Maschinen auf drei Dampfern verladen 
und nach St. Petersburg gebracht. Weiter ging es 
auf der Eisenbahn nach Nishni-Nowgorod, wo sie auf 
Barken verladen wurden und nach Perm abgingen. 
Hier fand eine abermalige Umladung statt, um 
mit der Bahn nach Tjumen geschickt zu werden. 
In Tjumen wurden die Maschinen aufs neue in 
Barken verladen und durch die eigenen Dampfer 
des Bogoslowsker Bergbezirks an den Bestim­
mungsort geführt. Im Mittel legte jedes Stück 
einen Weg von 7- bis 8000 km zurück. Zur 
Zeit befinden sich alle Maschinen auf dem Werk, 
und ihr Aeußeres, die Accuratesse der Aus­
führung und die Namen der Firmen, welche die­
selben anferligten, rechtfertigen das volle Vertrauen 
in die Zukunft und den Betrieb des Werkes.

Der Bau des Werkes bat nicht nur eine große 
ökonomische Bedeutung für die Gegenwart, sondern 
dasselbe wird auch durch das Neue seiner Ein­
richtung einen großen erziehenden Einfluß auf 
die im Ural befindlichen benachbarten Werke, 
sowie auf die lernende Jugend ausüben, welche 
bereits jetzt mit regem Interesse den Bau der 
Fabrik verfolgt.

Bo g o s l o w s k .
A lexis M estchersky, Bergingenieur.

w e n d e t e  s t a t t  Z i n k  J l a g n e s i u m p u l v e r  a l s  

R e d u c t i o n s m i t t e l ,  u n d  z w a r  d o p p e l t  s o v i e l ,  a l s  

P r o b e m a t e r i a l  a n g e w e n d e t  w u r d e .  N a c h  v o r s i c h ­

t i g e m  A n w ä r m e n  d e s  T i e g e l s  w u r d e  5  b i s  1 0  M i n .  

l a n g  g e g l ü h t ,  n a c h  d e m  E r k a l t e n  d e r  T i e g e l i n h a l t  

i n  v e r d ü n n t e r  S c h w e f e l s ä u r e  g e l ö s t  u n d  d a s  E i s e n  

m i t  C h a m ä l e o n  t i t r i r t .  D a s  M a g n e s i u m  e n t h i e l t  

0 , 2 5 3  % E i s e n ,  b e z w .  a l s  E i s e n  b e r e c h n e t e  C h a ­

m ä l e o n  r e d u c i r e n d e  B e s t a n d t h e i l e .  E r  f a n d  d e n  

E i s e n g e h a l t  v e r s c h i e d e n e r  P r o d u c t e :
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H o c h o f e n s c h l a c k o  a  ( E i s e n  n u r  a l s  O x y d )

M a r t i n o f e n s c h l a c k e  a  ( S p u r  F e s  O s )  .  ” .  .

E r z  a  ( 4 6 T 3  % F e O  +  5 , 3 4  % F c s O s ) '  ! !

„  b  (  1 , 1 7  % F o O  +  6 7 , 6 4  % P 0 2 O 3)  .  .

„ c ( S p u r e n  v o n  E i s e n o x y d u l )  . . . .
„  d  (  1 , 4 7  % P o O  +  7 4 , 4 1  % E e s O s )  .  .

W i e  a u s  d e r  Z u s a m m e n s t e l l u n g  e r s i c h t l i c h  

i s t ,  w u r d e n  k l e i n e r e  E i s e n o x y d u l m e n g e n  ( b i s  1 1 , 2 6 )  

d u r c h  M a g n e s i u m  v o l l s t ä n d i g  r c d u c i r t ,  w ä h n e n d  

d i e  n e u e  M o t h o d o  b e i  d e m  E r z  a  ( m i t  4 6 , 1 3  %  F e O )  

e i n e n  w e s e n t l i c h  z u  n i e d r i g e n  E i s e n g e h a l t  e r g a b .

n ac h  d e r  a lfen  M ethode nach  d e r  
(R cdnc tion  d .L ö su n g  m it Z ink M agnesium - 
u nd  T i tr i r e n  m it C ham äleon) m e th o d e

0 , 5 6 2  0 , 6 1 8

0 , 5 0 5  0 , 6 1 1

9 , 6 0  9 , 1 6

1 1 , 2 6  1 1 , 1 8

4 0 , 3 0  8 6 , 1 3

4 7 , 3 9  4 7 , 6 0

5 2 , 1 5  5 3 , 2 2

5 3 , 2 4  £ 3 , 2 2 4

Diflerenz
°/o

+  0 , 0 5 6  

+  0 , 1 0 6

-  0 , 4 4

—  0 , 0 8  

- 4 , 1 7  

+ 0,21 
+  1 , 0 7  

—  0 , 0 1 6

E s  w u r d e  a u c h  v e r s u c h t ,  d i e s e s  V e r f a h r e n  z u r  

S c h w e f e l b c s t i m m u n g  i n  E r z e n  ( n a c h  W i b o r g h s  

k o l o r i m  e t r i s c h e r  M e t h o d e )  z u  b e n u t z e n ,  d o c h  

w u r d e n  s t e t s  z u  n i e d r i g e  W e r t h e  g e f u n d e n .

(„Oeslerr. Zeilschr. f. Berg- u. Hüttenwesen“ 1804, S. 409.)

Vorschriften für die Benutzung der Königlichen mechanisch- 
technischen Versuchsanstalt.

Die König], mechanisch-technische Versuchs­
anstalt in Charlottenburg, welche in vier Unter­
abtheilungen nämlich je eine für Metall (Vor­
sicher Prof. M. R u d e l  of f ) ,  Baumaterialien, Oel- 
und Papierprüfung zerfällt, steht jetzt unter der 
sachgemäßen Leitung des bereits lange Jahre 
erfolgreich an der Anstalt wirkenden Directors 
Prof. A. M a r t e n s .  Im Laufe der Zeit hat sich 
die Anstalt die nöthigen Vorrichtungen beschafft, 
um besonders hergerichtete Probestücke sowie ganze 
Construclionstbeile auf Zug-, Druck-, Knickungs-, 
Biegungs-, Dreh- und Scheerfcstigkeit zu unter­
suchen, und Bau-, Constructions- und Verbrauchs­
materialien, als Metalle, Hölzer, Leder, Faser­
stoffe, Gewebe, Gespinnste, Papier, Bausteine, Binde­
mittel, Schmier-, Anstrich-, Schutzmittel u. s. w. 
auf  ihre technischen Eigenschaften und ferner 
Fcstig.keilsprobirmaschinen und andere Apparate zur 
Materialuntersuchung auf ihre Richtigkeit zu prüfen.

Ueber die Benutzung der Anstalt finden wir 
im neuesten Heft der von ihr herausgegebenen Mit­
theilungen* genaue Vorschriften, aus welchen wir 
zur Förderung der Einheitlichkeit der Prüfungsme­
thode im Nachstehenden das Wesentliche mittheilen.

P r l i f u n g s a r t e n .
Obwohl es im allgemeinen dem Antragsteller 

überlassen bleiben mufs, seinen Nutzen durch 
zweckmäßige Auswahl der Proben und der 
Prüfungsarten zu wahren, so wird doch die Ver­
suchsanstalt stets bereit sein, auf Grund von An­
trägen Auskunft und Rath in allen Prüfungs­
angelegenheiten zu eriheilcn.

Die Ausführung der Versuche geschieht genau 
dem Anträge entsprechend; daher m u ß  der Antrag 
alle Einzelheiten, die bei der Prüfung beachtet 
werden sollen, oder wenn die Versuche nach

* Berlin bei Jul. Springer.

den gebräuchlichen Verfahren ausgeführt werden 
sollen, genau die Bezeichnung der Gebührensätze 
enthalten, nach denen geprüft werden soll.

Weichen die Anschauungen der Versuchs­
anstalt über die Zweckmäßigkeit und Zuver­
lässigkeit der vom Antragsteller vorgeschriebenen 
Prüfungsformen von denen des Antragstellers ab, 
so wird Vorbehalten, dies in den Prüfungs­
zeugnissen zum Ausdruck zu bringen.

Bei Ausführung nur eines Versuchs, der die 
Möglichkeit der .Wiederholung an dem gleichen 
Material ausschließt,  kann die Versuchsanstalt 
überhaupt keine volle Gewähr für die Zuver­
lässigkeit des Ergebnisses übernehmen.

Zahl, Bearbeitung und Form der Proben.

a) Z a h l  d e r  P r o b e s t ü c k e .  Es empfiehlt 
sieb, zu den Festigkeitsuntersuchungen mit Con- 
slruclionsmaterialien für den Maschinenbau unter 
Beifügung möglichst erschöpfender Angaben über 
den Ursprung und über die Bearbeitung des 
Materials fünf und mehr gleichartige Probeslabe 
einzusenden, die den mittleren Zustand des zu 
piüfenden Materials darstellen. Aus wenigen Ver­
suchen kann die durchschnittliche Güte nicht 
zuverlässig ermittelt werden. Zur Ausführung 
umfangreicher Untersuchungen über den Einfluß 
des Fabricationsprocesses oder zur Entscheidung 
über die Erfüllung vorgeschriebener Bedingungen 
an Stücken aus mehreren Lieferungen (sogenannte 
Abnahmeprüfungen) empfiehlt es sich, vor Ent­
nahme der einzelnen Proben einen besonderen 
Plan mit der Anstalt zu vereinbaren.

b) B e a r b e i t u n g  d e r  P r o b e s t ü c k e .  Die 
Probestücke von den nachstehend angegebenen 
Formen sind stets durch schneidende Werkzeuge 
aus dem Vollen herzustellen und nicht durch 
Stauchen oder Strecken herauszubilden. Zum 
Zwecke des Abdrehens sind die Körnermarken
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vorzubohren und sorgfältig zu erhalten. Sind die 
vorgeschriebenen Abmessungen nicht innegehalten, 
so übernimmt die Versuchsanstalt die etwa er­
forderliche Nachbearbeitung auf Kosten der Antrag­
steller. Ueberhaupl empfiehlt es sich, da alle 
Probestäbe zur Vermeidung einer Beeinflussung 
der Ergebnisse mit äufserster Sorgfalt hergestellt 
sein müssen und die Versuchsanstalt über die 
nötbigen Sondermaschinen und geübte Leute 
verfügt, die Bearbeitung in der Anstalt ausführen

CIArrux>u-nycn fiivAin. C&iruiLztah

w erden, indem  diese an  der von der V ersuchsanstalt 
anzubringenden T heilung  gem essen w ird. Auf diese 
W eise e rh ä lt inan dann  D ehnungen, die nahezu gleich 
denen sind, die m an  bei gleichem  M aterial m it einem  
der N orm alsläbe erhalten  haben  w ürde.

Müssen die Q uerschn itte  kleiner als 100 qm m  
w erden , so ist es zw eckm äßig , die in Eig. 4 bis 7 
gegebenen Form en zu benutzen, weil h ie rfü r die E in­
spannvorrich tungen  vorhanden  sind.

In  Fä llen , in denen die h ier gegebenen Regeln 
n icht ausreichen, ist es zw eckm äßig , besondere Ver­
e inbarungen m it der V ersuchsanstalt zu treffen.
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Fig. 1 bis 3.

zu lassen, wofür nur die Selbstkosten in Rechnung 
gestellt werden. Die Bearbeitungskosten für einen 
Normalrund- oder Flachslab aus Material von 
30 bis 40 mm Durchmesser, beziehentlich von 
GO bis 70 mm Breite pflegen sich auf etwa 
3 bis 5 -J6 zu stellen.

c) F o r m  d e r  P r o b e s t ü c k e .  1. Für  Z u g ­
v e r s u c h e  zur Feststellung der Materialgüte geben 
Fig. 1 und 2 (linke Hälfte der Figuren, aus- 
gezogene Umrisse) die Abmessungen der Normal­
form des Rundstabes und des Flachstabes. Die 
Bestimmung der Proportionalilätsgrenze (Elasti- 
citälsgrenze aP und des Elasticitätsmoduls E =  
1/a (a =  Dehnungszahl für die Spannungs- und 
Längeneinheit) erfolgt am besten an solchen 
Normalstäben.

Müssen aus irgend einem Grunde abweichende 
Slabformen zur Anwendung kommen, so empfiehlt 
cs sich, folgende Grundsätze bei der Formgebung 
zu beachten :

F ü r S täbe m it an d eren  Q tiersclinillsgröfsen, 
4 — 100 bis 2000 qm m , w ähle m an die Abm essungen 
nach den am  rech ten  E nde u n te r  A bm essungen für 
die P ro p o rlionalstäbe  angegebenen V erh ältn issen ; sie 
sind au f V  f a ls E inheit bezogen. H ierbei d a rf m an 
beim F lachslab  das V erhältn ifs a /b  =  Dicke zu Breite 
von '¡1 bis '¡s beliebig w ählen.

Alle F lachslübe können an  den Schm alseiten m it 
!• räsern  von 60 bis 80 mm D urchm esser (Mittel =  70 mm) 
bearbe ite t w erden.

W enn die v o rstehenden  R egeln innegehalten  
werden, so kan n  bei den m eisten  M etallen der Einfluls 
der Stabform  a u f  das E rgebnifs, nam entlich  au f die 
G röße de r B ru chdehnung  seh r w esentlich eingeschränkt
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Fig. 4 bis 7.

U eber die g rö ß ten  zulässigen A bm essungen siehe 
Absatz 6.

2. F ü r D r u c k v e r s u c h e  zur F esß te llu n g  der 
M aterialeigenschaften sind  W ürfel oder C ylinder von 
den folgenden A bm essungen e in zu sen d en :

Würfe!- oder Cylinderliinge:
1 =  10 15 20 25 30 40 50 mm

Cyl inderdurchmesser:
d =  11,3 10,9 22,6 28,2 33,9 45,1 56,4 mm

U eber die g rö ß ten  zulässigen A bm essungen siehe 
A bsatz 6 .

3. F ü r B i e g e v e r s u c h e  zur F esß te llu n g  der 
M aterialeigenschaften sind K örper m it quadratischem  
Q uerschn itt einzusenden, deren  Länge L gleich der 
4 0 fachen Q uad raß e ite  a  des Q uerschn itts is t;  a kann 
von 10 bis 80 mm gew ählt w erden.

Ueber die g rö ß ten  für B iegeversuche sonst zu­
lässigen Abm essungen siehe Absatz 6.
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4. K n i c k u n g s v e r s u c h e  können bis zu den
in Absatz 6 angegebenen A bm essungen an  K örpern
von verschiedenen Form en ausgeführt w erden (Säulen, 
R öhren , Balken u. s. w.).

5. D r e h  v e r s u c h e  können -bis zu den in
Absatz 6 angegebenen gröfsten A bm essungen an
Körpern vcrscliiedenerF orm  ausg efü h rt w erden (W ellen 
A chsen, K urbelw ellen u. s. w.).

G. B e l a s t u n g s v e r s u c h e ,  wenn gew ünscht, bis 
zum B ru ch , können m it P robestücken  a lte r A rt und 
auch m it M aschinen- und B auconslructionstbeilen  au s­
g eführt w erden (Säulen, S treben, K etten, Schiffsanker, 
f lasch en zü g e  u. s. w.).

Die A bm essungen.d ieser K örper m üssen innerha lb  
der folgenden Grenzen liegen:

a) für Z u g v e r s u c h e :
Länge bis zu ...................  17 m
Breite oder Dicke bis zu . 0,75 „

Ketten von gröfseren  L ängen k ö n n en , ohne sie 
zu zerlegen , in einzelnen A bschn itten  geprüft 
w e rd e n ;

b) für D r u c k -  u n d  K n i c k v e r s u c h e :
L änge bis z u .......................  16 ni .
B reite oder Dicke bis z u . 0,75 „

Gröfste K raftleistung für a und  b bis zu 500000 kg;

c) für B i e g u n g s v e r s u c h e :
L ängen bis z u ........................ 3,2 m

Gröfste K raflleistung bis zu 100 000 kg;

d) für B i e g u n g  p l a t t e n f ö r m i g e r  K ö r p e r :
L ängen  bis z u .........................1,2  m
B reiten bis z u .........................1,2

Gröfste K raftleislung bis zu 100 000 kg;
e) für D r e h v e r s u c li e :

Längen bis z u   3 m
B reiten und Dicken bis zu 0,20 

Gröfstes D rehm om ent 2 200000 cm/kg.

7. Auch bei P r o b e n  m i t  n o c h  g r ö f s e r e u  
A b m e s s u n g e n  w ird  die P rü fung  in m anchen 
fa lle n  m öglich s e in ; in solchen F ällen  is t es zweck­
m äß ig , m it der A nfrage eine Z eichnung des Versuclis- 
stückes einzusenden.

8. Sc  h e e r v e r s u c h e  weiden zweckmäßig an 
Körpern von folgenden Abmessungen angestellt in-

“ . , | :5 n n en , au ch rechteckige Stücke b is’ zu 
220 X  60 mm abgescheert w erden.

G rö ß te  K raflleistung bis zu 100 000 kg.
Durchmesser:

7 9 10 13 15 19 22 24 30 40 m m .
Länge des Cylinders:

25 32 35 45 52 65 75 85 100 140

9. L o c h  v e r s u c h e  können m it P la tten  bis zu 30 mm 
Dicke und m it Löchern  bis zu 300 m m  D urchm esser 
au sgefuhrt w erden , wenn sie w eniger als 500 000 k" 
K raftle istung  erfo rdern . V orhanden  sind zur Zeit 
E inrich tungen  fü r P ro b en  bis zu 15 m m  Dicke und  
L ochdurchm esser von 10 , 15, 20, 25, 30 und  40 mm.

10. Z u g v e r s u c h e  m i t  H a n f -  u n d  D r a h t s e i l e n  
können bis zu 500 000 kg K raftleistung und 17 ra 
L änge m it P roben  von beliebiger C onstruction  und 
A bm essung ausg efü h rt w e rd en ; vo rh an d en  sin d  zur 
Zeit E inspannungen  fü r Seile bis zu 50 m m  D urch­
m esser Die Proben  von Seilen m üssen für jeden  
\ e i s u c l i  m indestens 2,5 m lang  sein . Es em pfiehlt 
sich, m it jedem  Seil m indestens 3 Versuche ausführen  
zu lassen, also 7,5 m S til einzusenden.

U . Bei Zu g v e r s u c h e n  mi t  R i e me n  aus L eder 
und Faserstoffen empfiehlt es sich, mindestens 3 Einzej-

versuche anstellen  zu lassen und  hierzu 6 m R iem en 
einzusenden. Die g rö ß te  B reite  da rf 0,75 m m  b e tra g e n ; 
bis zu 0,3 111 B reite  sind  E inspannvorrich tungen  vor­
handen .

12 . D ie S täbe fü r t e c h n o l o g i s c h e  B i e g e p r o b e n  
e rhalten  th u n lich st die A bm essungen a : b : L =  Dicke 
zu Breite zu Länge =  1 : 3 : 1 8 ;  Proben aus gew alzten 
Stangen, bei denen  die B reite  k leiner als 3 a ist, be­
halten  ih re  A bm essungen, wenn a  kleiner als 30 m m ; 
sonst ist a  au f '/» b zu verm indern .

13. DieStäbe für t e c h n o l o g i s c h  e A u s h r e i t e -
p 1 o b e n  w erden aus den zu den B iegeproben ve r­
w endeten  S täben en tn o m m en , e ifo rd ern  also kein 
besonderes M aterial.

14-F ü r S c h l a g  v e r s u c h e  auf dem  g ro ß e n  Schlag- 
w erk können 1,5 m lange Schienen- oder T rägerslücke, 
ganze E isenbahnachsen , R adreifen  oder Panzerbolzen 
eingesendet w erden.

1 5 .1' ür S c h l a g  v e r s u c h e  au f dem  kleinen Sch lag ­
werk können eingesendet w erden :

a) zur A usführung von S t a u c h v e r s u c h e n ,  W ürfel 
oder Oylinder von den u n ter D ruckversuche a n ­
gegebenen A bm essu n g en ;

b) zur A usführung  von Z e r r e i f s v e r s u c h e n ,  
¡Norm alrundstäbe von den u n te r Zugversuche 
(Fig. 1 ) gegebenen A bm essungen;

c) zur A usführung von B i e g e v e r s u c h e n ,  K örper 
von quadratischem  Q u ersch n itt, deren  L änge L 
gleich der 27 fachen Q uadratseite  a des Q uerschnitts 
is t ;  a  kann  von 10 bis 30 m m  gew ählt w erden ;

d) zur D u r c h b e u l u n g  v o n  B l e c h e n  u. s. w. au f 
ringförm igen U nterlagen können  quadratische  
P la tten  bis zu 500 m m  Seitenlänge e ingesendel 
w e rd e n ;

e) au f W unsch w erden auch  S c h e e r -  und L o c h ­
v e r s u c h e  u n te r  dem  Schlagw erk ausg efü h rt; 
die 1 rohen  können die in den Sätzen 8 und 9 
gegebenen A bm essungen haben.

16. Von den zu un tersuchenden  F e s  t i g k e i  t s p r o b i r -  
m a s c h i n e n  u n d  A p p a r a t e n ,  die de r V ersuchs­
an sta lt n ich t o hneh in  bek an n t s in d , ist m it dem 
A nträge eine genaue Z eichnung e in z u re ic h en , aus 
w eicher alle E inzelheiten de r M aschine und  besonders 
auch  der vo rh an d en en  E insp an n v o rrich tu n g en  erkann t 
w erden können.

17. F ü r die H erstellung  von S c h l i f f e n  z u r  m i k r o ­
s k o p i s c h e n  U n t e r s u c h u n g  v o n  M e t a l l e n  
können beliebig geform te Stücke e ingesendet werden, 
w enn das M aterial m it den gew öhnlichen  W erkzeug­
m asch inen  le ich t b e a rb e itb a r ist. Von h artem  M aterial, 
das du rch  Schleifen in die endgültige Form  gebracht 
w erden m ufs, sind  m öglichst p latten fö rm ige  Stücke 
von n ich t über 2 cm  Dicke, m it m indestens einer 
nahezu ebenen F läche einzusenden.

Es ist erw ünsch t, d a ß  an  den P roben  noch frische 
«ruch flach en  v o rh an d en  sind.

■ tJ '  ?,r ,  u 'e m ‘kroskopi5che U n tersuchung  genügen 
im  JNothfalle schon S tückchen von etw a 5 X  5 X  1 mm, 
indessen m üssen dann  m indestens 5 bis 10 Stückchen 
u n ter genauer A ngabe über die A rt de r Gewinnung 
dieser S tücke eingeiiefert w erden .

Sollen an  g ro ß e n  F lächen n u r  einzelne Steilen 
u n te rsu ch t w erden , so sind diese Stellen  genau zu 
bezeichnen.

Dam it die In teressen  des A ntragstellers in jeder 
n ieb tu n g  wm hrgenomm en w erden können und falscher 
K eurtheuung  vorgebeugt wird, is t es zw eckm äßig, der 
V ersuchsanstalt über die B ehandlung , die die P robe­
stücke vor oder n ach  de r E n tn ah m e erfah ren  haben 
(ob sie beispielsw eise g e g lü h t, abgesch reck t, kalt 
gewalzt, gezogen, g ehäm m ert u. s. w. sind), M ittheilung
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zu m achen . B esonders ist es bei P rüfungen von Gufs- 
eisen und M etalllegirungen nüthig  zu w issen, u n ter 
welchen U m ständen sie gegossen und e rs ta rr t sind.

Gebührenordnung.
Zur  Vermeidung von Verzögerungen ist es 

dringend zu empfehlen, in den schriftlich zu 
stellenden Anträgen genau die einzelnen Ansätze 
dieser Gebührenordnung zu bezeichnen, nach 
denen die Prüfungen vorgenommen werden sollen.

Constructionsmaterialien.
Für Versuche mit zusammengesetzten Con- 

struetionstheilen oder Körper von aufsergewöhn- 
lichen Formen sind über die Gebührensätze be­

sondere Vereinbarungen zu treffen, die der 
Genehmigung der Königlichen Aufsichtscommission 
unterliegen.

Für die Prüfung von Körpern der nacli- 
genannlen Arten sind in den folgenden Tabellen 
neben den fettgedruckten Absatznummern die zu 
zahlenden Beträge angegeben. * Diese Beträge 
sind abhängig gemacht von der Anzahl der gleich­
zeitig auszuführenden Versuche mit gleichem 
Material oder gleicher oder nicht wesentlich 
verschiedener Probenform.

# Aufser d iesen B eträgen w erden in R echnung  
geste llt: 1,50 J t  für Stem pel und die Auslagen fü r 
Schreibhülfe, Bestellgeld und Frach t.

T a b e l l e  1. Die Beträge gelten jedesmal für einen Versuch.

H ö c h s t e  B e l a s t u n g  (an g en äh ert): 30 000 kg 100 000 kg 500 000 kg

Art der Vcrsucho Versuch sausführurig Zahl 
der Versuche

Ansatz
Nr.

Betrag
M

Ansatz
Nr.

Betrag
M

Ansatz
Nr.

Betrag
M

Zugversuche
und

D ruckversuche

m it F e inm essungen: bestim m t 
w e rd e n : P roportionalitä ts-, 
S treck- und B ruchgrenze und 
die F orm änderungen  hierfür

1 u. 2

3 u. 4 
5 u. m eh r

i

4
7

10
8

6

2

5
8

12

10
8

3
0

9

30
25
22,5

Zugversuche
und

D ruckversuche

ohne  F e in m essu n g en ; bestim m t 
w erden : Streck- und  B ruch­
grenze und  die F o rm ände­
rungen  h ierfü r

1 u. 2 

3 u. 4 
5 u. m eh r

10
13
1(1

8

6
5

11
14
17

10
8

6

12

15
18

25
22,5
20

Knickversuche
und

B iegeversuche

m it Feinm essungen ; bestim m t 
w e rd en : P roportionalitä ts-, 
Streck- und B ruchgrenze und 
die F o rm änderungen  h ierfür

1 u. 2 
3 u. 4 
5 u. m eh r

19
22

25

15
13
12

20

23
20

18
16
14

21
24
27

40
37,5
35

Knick versuche 
und

Biegeversuche

ohne  F einm essungen ; bestim m t 
w erd en : Streck- und B ruch­
grenze und  die F orm ände­
rungen  h ierfü r

1 u. 2 
3 u. 4 
5 u. m eh r

28
31
34

10
8
0

29

s
12

10
8

30
33
30

30
25
22,5

Scheerversuche oh n e  F einm essungen; bestim m t 1 u. 2 37 5 38 10 39 Nach
und

L ochversuche
wird die B ruchgrenze 3 u. 4 

5 u. m ehr
40
43

4
3

41
44

8

G
42
45

Verein­
barung

E r l ä u t e r u n g e n  z u  T a b e l l e  1.
Z u g v e r s u c h e  m it e infach geform ten P robekörpern  beliebigen Q uerschnitts, deren  Köpfe zu den v o rh andenen  

E in sp an n v o rrich tu n g en  passen, oder m it Gewinden und M uttern versehen  sind.
D r u c k v e r s u c h e  m it W ürfeln, Cylindern oder prism atischen K örpern m it ebenen, paralle len  Endflächen, deren  

L änge geringer als die fünffache Seitenlange des au f ein Q uadrat zurückgeführten Q uerschnitts ist ( l < 5  V f). 
K n i c k v e r s u c h e  m it K örpern  von anderem  L ängenverhältn ifs und von beliebigem  Q uerschn itt (Säulen , 

S treben u. s. w.).
S c h e e r -  und L o c h  v e r s u c h e  an  K örpern von den auf vorhergehender Seite angegebenen A bm essungen.

T a b e l l e  2. Die Beträge gelten jedesmal für einen Versuch.

H ö c h s t e s  D r e h m o m e n t  (angenähert): 5 0 0 0 0 0  cm/kg 2 200 000 cm/kg

Art der Versuche V ersuchsausftlhrun g Zahl 
der Versuche

Ansatz
Nr.

Betrag
J t

Ansatz
Nr.

Betrag
,K

D rehversuche . . m it F e inm essungen; bestim m t w erden : 
P roportionalitä ts-, Streck- und B ruch­
grenze u. die Form änderungen  h ierfü r

1 u. 2
3 u. 4 
5 u. m ehr

40
48
50

15
12
10

47
41)
51

30
25
22,5

D re h v e rsu ch e . . 

X.15

ohne F einm essungen; bestim m t w er­
d e n :  Streckgrenze und B ruchgrenze 
und  die F orm änderungen  h ierfür

1 u. 2
3 u. 4 
5 u. m ehr

52
54
50

13
10

8

53
55
57

6

25
20
17,5
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T a b e l l e  3. D ie  B e trä g e  g e lte n  je d e s m a l  f ü r  e in e n  V e rsu c h .

B e n u t z t e  M a s c h i n e Kleines
Schlagwerk

Groi'ses
Schlagwerk

Art der Versuche VersuclisausfÜhrung Zahl 
der Versuche

Ansatz
Nr.

Betrag
Jt

Ansatz
Nr.

Betrag
M

Stauchversuche  . . m it den u n te r S tauch versuche, A bsatz 15a 
aufgeführten  K örpern in m indestens 
5 Versuchen

5 u. m ehr 58 3 50 5

Zugversuche, B iege­
oder Durchbeu- 
lungsversuehe

wie u n te r  Zerreifs- und B iegeversuche 
und D urchbeulung von Blechen 
vorgesehen

1 u. 2 
3 u. 4 
5 u. m ehr

00
02
04

10
8
6

01
03
05

15
13
12

S cherversuche oder 
L ochversuche

wie u n ter S cheer- und  L ochversuche 
v o rg eseh en .................................................. - 00 nach V ereiuba rung

1 a b e l l e  4. D ie  B e tr ä g e  g e lte n  f ü r  d ie  je d e s m a l  a n g e g e b e n e  Z a h l d e r  V e rsu c h e .

A rt de r V ersuche V ersuchsausführung Zahl 
der Vei 
suche

Ansatz

Nr.
1 Betrag

1 M

T echnologische 
P ro b e n :

B iegeproben . , .

m it K örpern von den u n ter technologische Biege- und  A u sb re ite ­
p roben  gegebenen A bm essungen; B iegegröfse, Biegewinke!, 
A usbreitung wird bestim m t 

E inzelversuche d e r nach g en an n ten  A rten 1 07 6

K altbiegeproben .

B laubruchproben  u. 
B o th b ru cb p ro b en

Verletzte P roben  .

A usbreiteproben .

L och-, Sehm iede- 
oder Schw eifs­
p roben  . . . .

Bei A usführung vo llständiger P rüfungen , und zw ar:

' V e r s u c h e Un8S?USlandä’ aUägeglQht und ^ g e s c h re c k t ,  je  zwei
in je  zwei Versuchen .........................................................................................

Dibcan trag tSatZ 68 ^  69 angefQ!lrten V ersuche gleichzeitig

P ro b en  eingekerbt, g e lo ch t,'g eb o h rt, 'aufgerieben, ¿eg'lü'ht’u . 's .V . 
nach A ngabe des A n trags, für je  drei zu den A nsätzen 68, 
69 oder /0 h iuzukom m ende V ersuche

fü r  r; J evr-SU Che-(,ie  l W eL V' L ä n g s‘ und J8 2wed i n ' Que'rrich'tu'ng) 
Sätze fifi l? i ? "  0 ? , en d v  V ersuche in den u n te r  An­sätze 68_und 69 angedeu te ten  Z uständen  . . 

lü r je  zwei gleiche V e r s u c h e .............................
für je  zwei gleiche als E rgänzung zu Ansatz 0 8 , ’ 6 9 , ' 7 0  b e ­

an trag te  V e r s u c h e ....................................................  ’ e

6
4

10

3
4

4
2

■ 2

G8
09

70

71
72

73
74

75

12
10

18

6
12

10
0

4
B itzversuche . . . B estim m ung der R itzh ärte  eines M aterials 

von M a r t e n s ................................ m it dem  H ärteprüfer
1 70 20

Spec. Gewicht, 
R aum gew icht, 

D ichtigkeitsgrad

W asserdruckproben

B estim m ung e iner der drei E igenschaften
1 77 6

Ä ? ^ i “ f ' in n w » D ruck an  R ö llre n > K esseln, P refscyhndern , Waffen u. s w Gasflaschen,
1 78

i
5— 15

T a b e l l e 5. D ie  B e tr ä g e  g e l te n  für d ie  je d e s m a l  a n g e g e b e n e  Z a h l d e r V e rsu c h e .

H ö c h s t e  B e l a s t u n g  (a n g en ä h e rt) : 30 000 kg 100 000 kg 500 000 kg
Art der Versuche VersuchsausfUhrung Ansatz

Nr.
Betrag

J i
Ansatz

Nr.
Betrag

M
Ansatz

Nr.
Betrag

Jt
Zugversuche bei n ie­

deren  oder hohen  
W ärm egraden

m it Feinm essungen :
für jede W ärm estufe  m indestens zwei

V e r s u c h e ......................................
für jeden  fe rneren  Versuch

79
SO

35
15

_

Zugversuche . . .

i

m it 2 Proben von dem  gleichen Stück aus 
Se ilen , R iem en , G urten  und  ähnlichen  
aus D rahlen , Fasersto ffen , L eder u. s. w. 
hergesle liten  G egenständen . 

fü r jeden  w eiteren  Versuch .

S1
8 4  j

12
5

82
85

16
7

83
SO

40
17,5
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H ö c h s t e  B e l a s t u n g  (an g en äh ert) : 30 000 kg 100 0 0 0  kg 500 000 kg

Art der Versuche Versuchsausführung Ansatz
Nr.

Betrag
Jl

Ansatz
Nr.

Betrag Ansatz
Kr.

Betrag
M

Zugversuche . . . m it 2 Proben von dem gleichen Stück aus 
dünnen  Seilen, Schnüren , Litzen, D rähten, 
Fäden und ähnlichen G egenständen . . S7 6

fü r jeden  w eiteren V e r s u c h ................... 88 2 — - — —
Zug-, Biege- und m it D räh ten :

D rehversuche m it 8 X 2  V e r s u c h e n ................................. S!) 10 ___ _ _ _
fü r jeden  w eiteren  V e r s u c h ................... 90 1.5 — — - —

Zug-, Biege- und 
D rehversuche

m it einem  D rahtseil und dessen Drähten, 
und zw ar:

2 Z ugversuche m it dem  Seil und dazu 
Versuche an  je  5 D rähten  au f Zug, 
Biegung und D re h u n g ............................ 91 30 92 40 93 55

für jed en  w eiteren Zugversuch m it 
dem  S e i l ................................. ’ . . . 94 5 95 7 96 17,5

fü r je  einen ferneren  D rah t au f Zug, 
Biegung und D re h u n g ............................ 97 5 — _ — —

Zugversuche . . . m it einem  Seil aus Faserstoffen und  dessen
G a rn e n :

2 Z ugversuche m it dem  Seil und 10 
m it den G a r n e n ...................................... 98 18 99 25

für jeden  w eiteren Zugversuch m it 
dem  Seil ........................................................ 100 5 101 7

fü r jo 10 w eitere Z ugversuche m it 
den G a r n e n ............................................... 102 5 — — — —

Ta h e i l e  G. Die Betrüge gelten für die jedesmal angegebene Zahl der Versuche.

G egenstand 
der Versuche

V e r s u c h s a u s f ü h r u n g
Zahl 

der Ver­
suche

Ansatz

Nr.
Betrag 

! -
Vollständige 

Prüfung  von ge­
gossenen Metallen

F ü r eine vollständige Prüfung  von Gufseisen, Legirungen u. s. w .: 
3 B iegeversuche m it S täben von 1100 X  30 X  30 m m , 6 Zug­

versuche m it N orm alrundstäben (2 mit., 4 ohne Feinm essungen). 
6 D ruckversuche und 6 S tauchversuche m it W ürfeln von 25 
oder 30 mm S e ite n la n g e .......................................................................... 21 103 ! 75

N orm alkupferkörper Z ur F estste llung  de r W irkungsgröfse eines Schlagw erks können 
K upfereylinder benu tzt w erden. Die V ersuchsanstalt g iebt hierzu 
geeignete N orm alkupferkörper (1 =  d) nebst den A bschriften der 
Prüfnngsbescheinigungen zu folgenden Bedingungen ah :

für je  einen N orm alkörper v. 53,5 mm Durchm ., nebst Zeugnifs 1 104 30
bei E ntnahm e von m ehr als 4 Körpern von 53,5 m m  Durchm . 

für j e d e n .................................................................................................. 1 105 20
für je  einen N orm alkörper v. 15,0 mm Durchm ., nebst Zeugnifs 1 10« 6
bei E ntnahm e von m ehr als 4  Körpern von 15,0 mm Durchm 

für j e d e n .................................................................................................. 1 107 4

M aschinen 
und V orrichtungen

Die U ntersuchungen  von M aschinen und V orrichtungen zur P n ifung  
der Festigkeit und a n d ere r E igenschaften der M aterialien können 
auf die Prüfung  ganzer M aschinen und V orrichtungen, au f die 
N achprüfung der w esentlichen T heile bereits geprüfter M aschinen 
(W aage. U ebersetzungsverhältnifs der Hebel, Längenm efsvorrich- 
tung  u. s. w .), sowie au f die erste Prüfung  einzelner Bestand- 
theile  (W aage, M efsvorrichtung u. s. w.) e rstreck t w erden . . . 108

Nach
Verein­
barung

M ikroskopische 
U ntersuchung, H er­

ste llung  von 
Schliffen, Aetzungen 

und Bildern

F ür die H erstellung von Schliffen und Aetzungen von M etallen, 
für deren m ikroskopische U ntersuchung  und W iedergabe der 
m ikroskopischen B ilder w erden b e rech n e t, wenn die Stücke 
genügend hergerich te t s in d :
F ü r Schliffe von n icht m eh r als 2 qcm Fläche, für das Schleifen, 

Poliren, Aetzen und, wenn nöthig, Anlassen:
hei weichem  Material fü r jedes S lü c k ......................................... 1

1
109 5

bei hartem  M aterial für j-d es  S l ü c k ....................... .... 110 4
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» Ö fte re  F lächen, oder wenn kleine F lächen an  g re isen  Stücken 
^ W eifen  sind, nach  de r aufgew endeten  Z eit: 

bei F lachen bis zu 50 qcm, für jedes qcm
bei I« lachen ü b er 50 qcm, fü r jedes qcm  . ........................

Im letzteren  Falle w ird die Aetzung tief, fü r m akroskopische 
B etrach tung  ausgeführt, w enn n ich t an d ers  bean trag t.

W ird eine besondere  H errich tung  d e r Probestücke erfo rd er­
lich, so w erden h ierfü r die Selbstkosten in R echnung  gestellt 

u r die m ikroskopische U ntersuchung  (B eschreibung und E r­
läu te ru n g  du rch  Skizzen) von frem den  oder in d e r”V ersuchs­
a n sta lt hergeste llten  Schliffen v e isucns-

F ü r d ieH erste llu n g  e in e rZ e ich n u n g  (S trich- Öder T u sch z 'e id m u ig j 

yergrTfsen.ngP,S .e"  ß il.JeS biS ZU 1000fac^  L inear- 
eines m ikroskopischen Bildes g leicher V erg rö ß eru n g  in Farben  

h n ^ e r  | | ^ ® 5 Ph,S C heA ufnahm e bis zu lOOOfacher
fü r das erste  Bild ° .................................
für fünf w eitere  A b z ü g e ............................
für je  einen ferneren  Abzug .

hUi S e~rr iUngVOn I)ho toKra Phischen A ufnahm en vonP rü fu n g s- 
gegenständen, von erzielten F orm än d eru n g en  und Z erstörungen

k e h re n g e n :6”  ^  ^  VC''SUchen O f f e n e n  besonderen  V o r
fü r die A ufnahm e und das erste  Bild 
■ür fünf w eitere Abzüge . . 
fü r je  einen fe rneren  Abzug

Bei g re isen  A ufträgen , die m eh r als 200 M  G ebühren um fassen , können 

re iserm a sigungen gew äh rt w erden. (Siehe u n te n : Ansätze 500 und  501.)

I Zahl
I der Ver 
I suche

Ansatz

Nr.
Betrag

M

111 0 ,5 — 5
112 0,1—3

Nach
Verein­110 barung

l 114 1 5 - 3 0
i 115 2 0 — 50

l 110 15
5 117 10
1 US 1

1 119 10
5 120 10
1 121 1

für die Ansätze 1 bis 121

Preisermäfsigungen.

Bei Vorauszahlung der folgenden Summen 
können für alle im Laufe eines Jahres (gerechnet 
p0 m ../.age °*es Antrages) beantragten Prüfungen 
Lrmäfsigungen gewährt werden, und zw ar:

bei Vorauszahlung von 200 J l:  Ansatz 5 0 0 =  10 %,
» 5°0 » , 501 =  20 „

Wenn die ermäfsigten Gebühren im Laufe 
eines Jahres die eingezahlten Beträge übersteigen 
so wird auch für den Ueberschufs die gleiche 
Lrmäfsigung wie früher in Anrechnung gebracht, j

Für gröiscre Versuchsreihen, namentlich wenn 
sie beide Versuchsanstalten oder mehrere Ab­
theilungen derselben Versuchsanstalt beschäftigen 
oder sich über eine längere Reihe von Jahren 
erstrecken, können mit Genehmigung der König- I 
liehen Commission zur Beaufsichtigung der tech­
nischen Versuchsanstalten erheblichere Preis- !

ermäfsigungen vereinbart werden, wenn ein 
| bindender Arbeitsplan vorgelegt werden kann.

Die Gebühren werden in der Regel vor der 
Versuchsausführung eingezogen und nur bei 
kleineren Beträgen unter Nachnahme erhoben. 
A l l e  Z a h l u n g e n  s i n d  a n  d i e  K a s s e  d e r  
K ö n i g l i c h e n  t e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  
i n  C h a r l o t t e n b u r g  z u  l e i s t e n .  An die 
Versuchsanstalt gerichtete Beträge müssen zurück­
gewiesen werden.

Verlangt eine Untersuchung die Betheiligung 
einer zweiten Versuchsanstalt, so wird der be­
treilende Auftrag vom Direetor unmittelbar der 
ändern Anstalt übersendet und hiervon dem 
Auftraggeber Nachricht gegeben.

B e r l i n ,  den 30. März 1895.

Kö n i g ] ,  C o m m i s s i o n  z u r  B e a u f s i c h t i g u n g  
d e r  t e c h n i s c h e n  V e r s u c h s a n s t a l t e n .

Schultz.
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Bericht über in- und

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage  an w ä h re n d  z w e i e r  
M o n a te  zu r Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen  

Patentamt in Berlin  ausliegen.

25. April 1895. Kl. 7, W 10 698. V erfahren  zum
Pla ttiren  von B lechen. W estfälisches Nickelwalzwerk
F leitm ann , W itte  & Co., Schw erte i. W .

Kl. 13, B 16573. V orrichtung zum Abklopfen
des K esselsteins in R ö h ren : Zusatz zum P a ten t 72 864. 
H enri Baschy, H am burg, H afenstr. 35,

Kl. 13, B 17 033. W asservorw ärm er. Babcock
& W ilcox, L im ited, L ondon, Q ueen V ictoria S treet 147; 
V ertre ter: Dr. Job . Schanz und  Max W ertheim ,
B erlin SW ., K om m andantenstr. 89.

KI. 21, S 8606. E lektrom agnet zum H eben von 
E isenstücken. S iem ens & Halske, Berlin.

Kl. 31, G 4932. F o rm verfahren . J. Lam pel und
H. C roissant, M ünchen.

Kl. 80, H 15 345. K ollergang m it ro sta rtig  du rch ­
b rochener L äuferp la tte . E rn st T rau g o tt Hobe, Dresden.

29. April 1895. Kl. 18, W 10592. B essem er- 
Birne, w elche behufs Schm elzung und  E ntkohlung 
des R oheisens in zwei L agen eingestellt w erden kann. 
Emil W eithe, H aspe i. W.

Kl. 49, K 12 468. Schm iedepresse. Kalker W erk­
zeugm aschinenfabrik, L. W. B reuer, S chum acher & Co., 
Kalk bei Köln a. R h.

Kl, 49, P  6846. M aschine zur H erstellung  von 
Nägeln, Bolzen u. dgl. m it im Kreise angeordneten  
E inzelvorrichfungen. R o b e rt Pow ell, C leveland, Ohio, 
V. St. A.

Kl. 49, W 10 663. V orrich tung  zur H erstellung 
rechts- und  linksgängiger D rah tsp iralen . G. A. W örth  
und M artin Grau, W ürzburg.

Kl. 85, D 6716. R eagen tienvertheiler für W asser­
re in igungsapparate. Jean  B aptiste  E dm ond D elhotel. 
Paris.

2. Mai 1895. Kl. 12, D 6559. V erfahren zum 
Aufsehliefsen sauersto ffhaltiger Chrom -, Mangan- und 
Z innerze. D eutsche Solvay-W erke, B ernburg.

Kl. 24, B 15 765. Kesselfeuerung. G. E. Belm or 
und A. J. T rea t, San Francisco, V. St. A.

Kl. 31. M 11474. F o rm m asch in e ; Zusatz zum 
P a ten t 80 807. M ascliinenbau-A ctiengesellschaft vorm . 
B eck& H enkel, A b th e ilungT heodorshü tte , B redelari. W.

Kl. 49, S 8303. V erfahren zur H erstellung von 
R oststäben m it g eh ärte te r B rennhahn . H einrich Spatz, 
Essen a. d. R uhr.

6 . Mai 1895. KI. 49, D 6136. Presse zur H er­
stellung von S täb en , S tangen , D rah t u. dgl. aus 
M etallen und M etall-Legirungen in erh itztem  Z ustande. 
Georg A lexander Dick, D üsseldorf-G rafenberg.

G e b ra u c h s m u s te r -E in tra g u n g e n .

29. A pril 1895. Kl. 19, Nr. 38 945. Sch ienen­
sto fsverb indung  m it denS chienenfufs und eine T-förmige 
Sch ienensto fsun terlage  um greifenden, m it den Schienen 
und u n terh a lb  der U nterlage ve rbundenen  L aschen . 
B ochum er V erein für B ergbau und Gufsstahl-Fabri- 
cation, Bochum .

Kl. 19, Nr. 39 130. Schienenstofsverbindung durch 
in w inkelförm ige Schienenkopf-Längsausschriitte und

ausländische Patente.

in Schienenfufsnutlien  greifende, am Stofs die L auf­
fläche b ildende Laschen. R udolf Meusel, Tillowitz.

Kl. 20, Nr. 39 140. An E isenbahnw agen befestigte, 
ein W agen-Zubehörstück bildende Ladebrücke. Düssel­
dorfer E isenbahnbedarf vorm. Carl W eyer & Co., 
Düsseldorf-O berbilk.

Kl. 24, Nr. 39 282. R auchverzehrende Feuerung  
m it rings um  den Feuerraum  angeordneten , gelochten  
D am pfröhren und Luftkanälen . Michael H ollrieder, 
M ünchen.

Kl. 40, Nr. 38935. A pparat zum Sam m eln  von 
M ineralstaub, Gasen und Dämpfen in F lüssigkeiten aus 
einem  äufseren  F lüssigkeitsbehälter, einem  inneren, 
unten  offenen Z u führungsrohr und einem  letzteres 
um gebenden gelochten  un ten  offenen M antel. Ju lien  
B ouhon, A ntw erpen; V e rtre te r: A ugust R ohrbach , 
Max Meyer und  W ilhelm  Bindew ald. Erfurt.

6. Mai 1895. Kl. 5, Nr. 39 497. Sattelstück für 
Förderw agen zur Befestigung des Kastens und des 
Radsatzes. P. Jorissen , Düsseldorf-G rafenberg.

Kl. 5, Nr. 39 563. V erstellbare  Anschlags- und 
Abzugsbühnen bei Förderschäch ten  zum Heben der 
leeren und zum Senken der beladenen W agen m it 
hydrau lisch  betriebenen  P lungern  zum H eben und 
Senken der verstellbaren  B ühnen  in V erbindung m it 
der E inrich tung  nach D. R .-P. 55 046. F riedrich  Pelzer, 
D ortm und, H olländischestr. 18.

Deutsche Reichspatente.

K l. 40, N r. 8 0600 , vom 1. April 1894. A l i c e  
M a c d o n a l d  i n  L a d b r o k e - G r o v e  (England). 
V erfahren z u r  G ew innung von metallischem B le i u n d  
B leisu lphat durch E inleiten  von Sa u ersto ff oder L u f t  
in geschmolzenes B leisu lphid .

Beim V erblasen von Bleisulphid in einer basischen 
B irne b ilde t sich P bS sO z und m etallisches Blei. 
E rsteres wird als D am pf in O xydationskam m ern ge­
leitet und in diesen durcli E inblasen von Luft oder 
Sauerstoff oxydirt, wobei PbS îC L  in fast reines B lei­
su lpha t u n ter A bscheidung von schw efeliger Säure 
sich um setzt. Das B leisulphat w ird bei L uftzu tritt 
erh itzt, um die letzten Spuren von Sulphid zd oxydiren.

I
K l .49 , N r. 79602 , vom 16. Jun i 1893. E u g è n e  

F r a n ç o i s  B o u l e t  i n  P a r i s .  V erfahren u n d  Presse 
zu m  Ziehen von Bohren.

Der A rbeitsgang der etw as verw ickelt gebauten  
Presse ist fo lgender: Das m it einem  rad ia len  d u rch ­
gehenden Schlitz versehene  erh itzte  W erkstück a w ird 
m it der m ehrtheiligen  M atrize b in den Block c e in ­
gesetzt und an  dem Hals d von dem Ring e gehalten . 
Verm ittelst der Presse w ird dann de r un ten  zuge­
schärfte  Dorn i  in das W erkstück a h ineingeprefst, 
w elcher den Schlitz desselben aufw eitet und dabei 
das M aterial vor sich h e r treib t. Setzt sich das den 
Dorn i tragende Q uerhaupt r  au f den R ing e auf, 
so wird se lbstthätig  Druckwasser, w elches u n ter einem  
Druck von n ich t u n ter 3000 Atm. s teh t, ü ber den 
Dorn i  geleitet, so dafs dieser in dem  Q uerhaupt r  
nach un ten  gleitet und w eiter in das W erkstück a  
e indringt. Da a b e r eine offene Fuge zwischen der 
oberen Fläche des W erkstücks a  und dem Q uerh au p t r  
n ich t besteht, so wird der Dorn i  in dem W erkstück a.



K l. 49, N r. 79C90, vom 29. April 1894. J o h a n n

f f r t l U S A r . 6 * " <B' | " '■ " * * * * ■ » *
In dem Boden des F eu erherdes a ist eine ovale 

Ueffnung c vo rg eseh en , welche von un ten  durch  ein 
d reh- und ab hebbares Ventil e überdeck t w ird, w elches 
zum D u rch tritt des Gebläsew indes m it einem  Schlitz i

Schnitt A B  Schnitt C - d \ 3 \ V . V  !
crr- —...c -a—  ^  w h m m v

versehen ist. S teh t d ieser in der Längsachse der ovalen 
Oeffnung c, so tr it t  viel W ind in die Kohle. W ird  das

sch rän k t “ "tV rl f d re h t- 50 w ird  die W indm enge be- 
Si z c n h l t  ag(?gei? !ias Ventil * ganz «einem
»  p Ä t u  r ’ r°,?rre !cllt der AVindzutritt dash ö ch ste
Mafs. G leichzeitig fallen die Schlacken in den R aum  o und
können durch Oeffnen der Klappe r  en lfe rn t w erden.

in  N i \ f )Y orr k ° 0 »3’ V-O m 9' J a n u a rI8 9 4 - p - G - G h o a t e  
c L l o l U c k e m  W ege.'9U" 9 ™ f

f B l f i n ”# ' " 6 . 1!08! “ 8  Wird belm fs Ausfüllung der 
Iv s S  & n,gkeiten de r E inw irkung des eleklro- 
Wi‘ nbT , S tro ,5 es nusgesetzt, wobei gleichzeitig die
der im R ,T Sf  'S .lederschlags durch  A bstum pfen 
der im Bade freiw erdenden  Säure  durch Zusatz von,

fieheme losn r  ?  U,P r t n lösliche» B estand lhe ilen  be- t iu te m  oxydu tem  Z inkstaub v e rh in d e rt w ird.

F r ^ n h 1? ,8 0 1 M ) fo m  22. Juli 1894. U l r i c h  
F r a n t z  , n  Z a b r z e  (O.-Schl.). Schaukelsieb.

u as  der L ange nach  sch räg  gelagerte  Sieb hat 
V eriheih ing  S*ebdache» ,iie eine g leichm äfsigere
bew irken "  oll Slebgutes au f der S ^ n z m  Siebfläche

494 S tah l und Eisen.
Berich t über in - u n d  ausländische Patente. (5  M;1[ jg ,,5



15. Mai 1895. Statistisches. Stahl und Eisen. 495

S t a t i s t i s c h e s .
Deutschlands Ein- und Ausfuhr.

E  i  n  f  n  l i  i * A  u  s  f  ix  1» v
I. V ierteljahr I. V ierte ljahr

1S94
t

1S95
i

1894
t

1895
t

E r z e :
E i s e n e r z e ............................................................................... 318 643 298 832 607 587 618 998
T h o m a ss c h la c k e n ................................................................. 15 690 10 632 14 631 6517

R o h e is e n :
Brucheisen und A b f ä l l e ................................................... 1 289 4 078 19 825 19 756
R o h e i s e n ............................................................................... 31 351 18516 39 377 38 029
Luppeneisen, R ohsch ienen , B l ö c k e ............................ 174 130 9 953 14 325

F a b r i e a t e :
Eck- und  W in k e le ise n ........................................................ 22 8 24 158 28 938
Eisenbahnlaschen , Schw ellen etc .................................... 22 3 10 519 8 230
E is e n b a h n s c h ie n e n ............................................................. 1 823 3 27 547 23 569
R adkranz- und P f lu g s c h a a re n e is e n ............................
S chm iedbares Eisen in S t ä b e n .....................................

2 1 24 27
4 322 4 012 59 014 68 215

Platten  und  B leche aus schm iedbarem  Eisen, rohe 931 743 16 743 26 587
Desgl. polirte , gefirnifste e tc ............................................. 12 31 512 789
W eifsblech, auch  l a c k i r t ................................................... 493 366 44 41
Eisendraht, auch faijonnirt, n ich t verkupfert . . . 1 121 1 024 28 445 22 131
Desgl. verkupfert, verzinnt e tc ........................................ 73 67 23 928 22 235

G anz g ro b e  E is e n w a a r e n :
Geschosse aus E is e n g u fs ................................................... — — 40

4 444A ndere E isen g u fsw aa re n ................................................... 703 1 044 3 139
Am bosse, B o l z e n ................................................................. 44 48 564 658
Anker, ganz grobe K e t t e n .............................................. 366 258 105 118
Brücken und B rü c k e n b e s ta n d th e ile ............................ — — 1 138 1 312
D r a h t s e i l e ............................................................................... 28 21 421 567
Eisen, zu groben M aschinentheilen  etc. vorgeschm ied. 19 35 387 362
Federn , A chsen etc. zu E isen b ah n w ag en .................. 169 181 5 634 6 431
K a n o n e n r o h r e ...................................................................... 87 1 587 127
R öhren , geschm iedete, gewalzte e tc ............................. 220 573 5 861 6 672

G ro b e  E is e n w a a re n :
23 740 25 051

n o nNicht abgeschliffen und abgeschliffen, W erkzeuge . 2 026 1 843
Geschosse aus schm iedb . E isen, n ich t abgeschliffen — — 1 226 u O ö

D rahtstifte, ab g esch liffen ................................................... 71 3 13 894 . 13 913
Geschosse, abgeschliffen oh n e  B leim äntel . . . . 3 — 1 4
Schrauben , S c h ra u b b o lz e n .............................................. 61 58 392 666

F e in e  E is e n w a a r e n :
3 367 3 633Aus Gufs- oder S c h m ie d e is e n ..................................... 350 329

Spielzeug.................................................................................... 6 6 165 185

K r ie g s g e w e h re ...................................................................... 1 1 57
22

279

393
22

248Jagd- und  L u x u s g e w e h r e ............................................... 25 27
N ähnadeln , N ä h m a s c h in e n n a d e ln ................................ 3 2

Schreibfedern  aus S t a h l ................................................... 28 31 7 9
c \ o

U h rfo u r n i tu re n ...................................................................... 11 8 88 96

M a s c h in e n :
341 809 

289 
412 

17 253 
2 658 

105 
1 673 

1

1 321
554
245

Locom otiven und L o c o m o b ile n ..................................... 258
Dam pfkessel, geschm iedete, e i s e r n e ............................ 70 19

335 
6 008 

590 
45 

741
7

M aschinen, überw iegend aus H o l z ............................
,  „ „ G u f s e i s e n ...................
„  „ „ Schm iedeisen . . .  

,  „  „ and. unedl. Metallen 
N ähm aschinen, überw iegend aus Gufseisen . . . .

404 
8 553 

658 
74 

612

20 624 
3 098 

179 
2.129 

1
,  „  „  Schm iedeisen .  . 6

A n d e re  F a b r ie a te :
Kratzen u n d  K ra tz e n b e s c h lä g e ..................................... 58 37 46 54

E isen b ah n fah rzeu g e : 98 912 1 545
ohne  L eder- etc. A rb e it,je u n te r  1 0 0 0 ^  w erth  \

39 4 76 83
r  .  ü b er 1000 „  ,  1 g 4 18

m it L eder- etc. A r b e i t ........................................... ........  • • • j £■
A ndere W agen u n d  S c h l i t t e n ............................ ... 48 38 28 36

Zus., ohne  Erze, doch einschl. Instrum . u. A pparate 1 56990 41 994 
11631 |

348 391
84 736

371 331 
95 109

G esam m tw erth  d ieser M e n g e ...........................................  1000 J l 14 194



496 S tah l und E lsen.
B eu c h te  über Versam m lungen aus P achter"einen. 15. Mai 1895.

Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.
Eisenhütte Düsseldorf.

F inw n Mont?S de». ö- Mai hatten sich, infolge einer 
Emiacung der Firma A lp  ho  ns  G u s t o  d i s  in
um dem° ’ Vlele Mlt° lleder >» Kätingen eingefunden,

Umlegen eines a l ten  Schornsteines 
in einer dortigen Papierfabrik beizinvohnen. Der 
umzuwerfendo Schornstein war in den 50er Jahren 
gebaut worden und zwar aus gewöhnlichen Ziegel­
steinen hatte eine Gesammthöhe von 85 m, wovon 
L “  a" ff d,e" 9nadratischen Sockel, und die übrigen 
30 m auf den achteckigen Schaft entfielen, die obere 
L chtweite betrug 1,5 m und die obere Wandstärke 
¿o cm Das Postament hatte eine Seitenbreite von 
3,o m bei einer Wandstärke von 1 m und hatte die 
aufsteigende quadratische Oeffnung im Sockel einen 
Durchmesser von 1,5 ,n. Das Sockelgesims war mU 
ITaustein abgedeckt, ebenso der Kopf, der auch noch 
eine gußeiserne Bekrönung besafs. Der bauliche 
Zustand war im allgemeinen gut; es mufste die 
Beseitigung des Schornsteines erfolgen, um Iiaum 
zu gewinnen. ° ’

Das Umwerfen geschah in der Weise dafs 
nachdem auf der freien Seite die Fallrichtung an­
gegeben war, der untere Theil des Sockels aus- 
gebrochen wurde. Gegen 4'/* Uhr war das Aus- 
biechen so weit vorgeschritten, dafs nur noch die 
hintere Hälfte des Sockels s tand ; es war zu bemerken 
dafs der Schornstein sieh nach der Fallrichtung

0111 wenl?  f’0!lclf t hatte- Trotzdem ein heftiger 
Wind wehte, bheb der Schornstein noch so lan-c 
stehen bis der Sockel bis über die Mitte hinaus a b ­
gebrochen war. Dann sah man, wie der Schorn
voTßO° z, r " r T  neig,te' Ws er’ in einera Winkel v "  t  Erde »»gelangt, einen Querrifs zeigte 

?n dem Moment an nahm die Fallgeschwindigkeit 
schnell zu und als derselbe in einem Winkel von 
45« zur Erde stand, brach er in mehrere S ülkc
gelangten ’ aHe der Fallricht»»K Erde
. Ei<; Besichtigung der Trümmer ergab, dafs nur 

ein geringer Theil der Steine zerbrochen war, trotz- 
i d,e Qualität des Steinmaterials (es war Feld- 
biand) dies wohl nicht erwarten iiefs. Die Fu«-en 
hatten sich fast durchweg so gelöst, dafs nur geringe 
Mengen Mörtel an den Steinen haften blieben und

hxV-o?3 AbP,,tzen der Reststeine nur weni«- Zeit 
und Muhe veranlassen wird. Der Anblick des fallen­
den Schornsteines war für diejenigen, die noch keine 
Gelegenheit hatten, einem solchen Schauspiel b e i z t  
wohnen, höchst interessant. Zu bewundern war rlin 
außerordentliche Sicherheit, mit welcher die markirte 
Fällrichtung eingehalten wnrde| trotzdem wie schon
a Ä Ä i ^ d S t a i ' k  W e h t e  u a d  A b Äaus dei ballnehtung zu erwarten war. Die ganze 
Arbeit nahm nur wenig Zeit in Anspruch sie hat 
noch den Vorzug, billiger zu sein als wenn man den 
Kamm von oben herunter hätte abtragen lassen.

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

i n s p e e t e We1a^ r iS 1? 4 enbahn-BaU- UndBetl-iebs-
über die Anwendung von Au tomaten in geschlossenen 

Verkehren,

™i ,D er Voi'tl'a g en d e  w ies nach , d a fs  d ie A b w ick lu n g  
so lch er V e rk eh re  a u f  e lek trisch en  H ochbahnen , so b a ld  
m ir I a h rp re ise  von g e r in g e re r  H öhe erh o b en  w erd en  
nielit m ir techn isch  ohne S c h w ie rig k e it a u s fü h rb a r ’

E r s n a rn iß Ua rT  ab g eseh eu  v o » e in e r w esen tlichen  
ftir d ■,« p  a |i B eara ten  -  m it m an ch erle i V ortheilen 

d a s  P u b lik u m  v e rb u n d en  sein  w ü rd e . Zu den
Heb V d l lSOr APP^rate gehört bekannt­
lich die stete Dienstbereitseliaft, welche denselben
P u b llH !n  M  T  aC d '°  B en u tz u n g  d e rse lb en  dem 
i w  - - i ¡iC A PPa r a tc  im ü b rig en  le ich t zu ­
gän g lich  s in d  und z u v e rlä s s ig  a rb e ite n ,  zu  e in e r 
d m c h a u s  w illkom m enen  m ach t. D a s  P u b lik u m  be- 

Slch. ln v o lle r  W e rth sc h ä tz u n g  d iese r E igen- 
a ls  rinf« A » to m a ten im allgem einen  lieb e r se lb st, 
n m mt H r w 'nen S c h a ,berbeam ten  in A nsprncli 
nim m t. H i. W a g n e r  v e rb in d e t nun F a h rk a r te n -  
A u to m aten  m it D re h k reu z e n  und  s c h lä g t au to m a tisc h e
S ' a ,iaraiu -g i n- r 01-’ d le ’ il0cl1 a u f  dem  B ah n ste ig  
ste llend , bei le ic h te s te r  Z u g än g lich k e it ih re r  L ag e
¿O  l " j  ""e ite ren  V o rth e il b ieten , dafs e tw a ig e  

B esch w erd en  des P u b lik u m s, d ie  z w a r  bei den tech-

iZ fe S t3ChrittT anf d(3m Gcbiet d« aSKS,im m ei se lte n e r  V orkom m en, m it denen  a b e r  doch 
g e re c h n e t w e rd en  m ufs, w eil bei e in e r se h r s ta rk e n  
B en u tzu n g  au ch  che b este  M aschine e inm al den 
D ie n s t v e rsa g t,  so fo r t  b e rü c k s ic h tig t w e rd en  können

in 'e dVerr  N°ih d a f Cnß id e r  A u to m aten  u n m itte lb a r
'¡ ' o ! : i  allf  deil  d |en s tth u en d en  B eam ten  o d e r  an
berohR ua e ' nos S chaffners soll cs d iesen  B eam ten 
b * 8 , g ®n n » c r  tec h n isch e r S ch u lu n g  erm ög-

chen, k leine  S tö ru n g e n  bei den  A p p a ra te n  und

S e £ e n  env de \ P u b liiU,ms ohne W e ite ru n g e n  zu ei ledigen. \  on b esonderem  In te re s se  w a re n  die
m itH  ilfen| f t n V o rtrag e n d e n  ü b e r  d ie  M öglichkeit, 
■Rphi ^ a u to m a tisc h e r  S c h a lte ra n la g e n  eine bessere
M reh 'hpn V " H  eKeI» n g  des M assen v e rk eh rs  zu 
. , V o rk e h ru n g en  zu  diesem  Z w eck  w erden

dip A nf i r  v,1' 7 u.»scj>e» sw e rth  e ra c h te t,  wenn
S p h r ^ &  ?  d e r  T ra n s p o rtm itte l  n icht
aiifpi-.o-pivrih^r i Um » ? M asse d e r  R e isen d en  bei
ft d f  I w -  t ’e,n A n d ra n ö zu b e fö rd e rn . Auel.
Stafh npn Vrl I1" ?  n er Jiall»Bfoigsperre auf kleinen
S r i  v (H,altueSctelI.en J und In se lb ah n h ö fen  mit
b e i' v .  l ,  :110  Wle,s d e r  V o rtrag e n d e  nach, dafs
Drohli-vPiT/, Un^  V°-n in V e rb in d u n g  mit

le h k ie iu e n  m an n ig fach e  A u fg ab en  ih re  L ösung
freibpR Ut!d ll!!’ naS P u b lik u m  e i»e g rö fse re  V erkelirs- 
tre ih c it  geschaffen  w erd en  kan n . H r. W e r n e r
Fahrkavf-p611 f u s te ra P P a r a t  v o r , bei w eichem  ein 
m ppf i te n a u to in a t m it einem  D reh k reu z  so in
i  l * ™  ? 1? ' 1 g e b ra c h t  w o rd en  w ar,
z u v o r  p i n > F  v,n’i ' D re h k reu z  b enu tzen  will,

f  ?  g  s t  h a ben m ufs. D er F ahr-
d e r  den T a t  f ' ;u' ^ rn c i- .t t. i t  einem  S tem p e lap p a ra t, 
r .  . ,. ?  d e i E n tn a h m e  au fd ru ck t., versehen,
d e t  F a h r t  e‘n faches V e rfah ren  in d e r  B ehandlung  
W o k .  , ; r r t ? n,  e r^ c h t ^ r * W e g n e r  au t diese 
F a h r A r ^  3i ,e  i  K ä u fe r  d u rch  den A p p a ra t die 
■ m ' n s - r  ff“ 30 b e h an d eR  e rh ä lt,  a ls ob sie  durch 

p r lp tlc  ^ ^ e n tw e r th e t  w ä re . D e r A p p a ra t
ZV  eT a<;h u n te r  U m stän d en  zw ei Menschen, 

V n r t . r.  ] ia  ,rb e ,a ra ten  und  einen Schaffner. Der 
Wln,.lö°  „ e r R ich ten  H a n d h ab u n g  des A p p ara tes  
w u rd e  a llgem ein  a n e rk a n n t.
R p v ip it E isen b .a,1»dlj e c t o r  G a r b e  e r s t a t t e t  h ie rau f 
p  ei b e r d l e  P h a tig k e it  des A usschusses fü r die 

. m n g  ü b e r  d ie  F ra g e  eines einheitlichen 
b ch rau b e n g ew in d e s . D e r A u sschufs h a t  sich mit 
. su  a r tig e n  au ch  eng lischen  und  am erik an isch en  —
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V erein en  ü b e r  d ie  F ra g e  in s B enehm en g ese tz t. 
D ie e in g eg an g en en  A n tw o rte n  und d ie  w äh ren d  d e r 
B e ra th u n g en  se lb s t g ew onnenen  A nschauungen  haben  
zu d e r  E rk en n tn ifs  g e fü h rt ,  d a fs d ie  B em ühungen, 
d ie G ew in d efrag e  a u f  in te rn a tio n a le m  W ege zu

regeln , z u r  Z eit keine A ussich t a u f  E rfo lg  h aben  
können . D e r A usschu is sc h läg t d a h e r  v o r, d ie  
A n g e legenheit v o rläu fig  von d e r  T ag e so rd n u n g  a b ­
zusetzen . Dem A n tra g e  en tsp rech en d  w ird  die 
A n g e leg en h eit z u rü ck g este llt.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Schönwälder Ocfen.
Seit der letzten M ittheilung ü b er d ie Leistungen 

u nserer M artinöfen nach  Schönw iilderscher B auart*  
haben  w ir n achstehende  Ergebnisse zu verzeichnen :

ü f e n  I, w elcher am 8. Septem ber vorigen Jah res 
zur Instandsetzung  kaltgestellt w orden w ar, w urde 
infolge sch lech ten  G eschäftsganges e rst am 15. Jan u a r 
d. J. in B etrieb gesetzt.

Der Ofen h a t bis heu te  324 C hargen gem acht. 
Dies en tsp rich t einer Erzeugung von 4304 t in 82 
B etriebstagen oder 52'/2 t im  Tag. Der Ofen ist 
noch vollständig  gu t e rh a lten  und s teh t zu erw arten , 
dafs e r  auch in d ieser H üttenreise  au f 1000 C hargen 
kom m en wird.

O f e n  II w ar in B etrieb vom 21. Ju li 1894 bis
18. F eb ru ar 1895 und sind  m it dem selben in dieser 
Zeit 6G3 C hargen m it e iner E rzeugung von 8796 t 
in 172 B etriebstagen  gem acht w orden. Die Tages­
leistung b e tru g  danach  51,14 t.

Obgleich die Köpfe dieses Ofens noch ziem lich 
gut e rh a lten  w aren , so dafs m an noch etw a 200 
Chargen h ä tte  m achen  können, w urde doch, da  das 
H auptgew ölbe rep ara tu rb ed ü rftig  w ar, de r Ofen k a lt­
gestellt, das G itterw erk der W ärm espeicher e rneu ert 
und die Köpfe durch  Anflicken w ieder au f ih re  u r ­
sprünglichen  A bm essungen gebracht.

Am 19. März d. J. kam  der Ofen w ieder in B etrieb, 
es sind m it ihm  bis heu te  109 C hargen m it 1482 t 
Flufseisen gem acht w orden.

F ried enshü tte , den  23. April 1895.
E. M.

Made in  Germany.
Das „Made in G erm any“ fäh rt fo r t , in der 

englischen P resse  eine grofse Rolle zu spielen. Man 
kann kaum  eine N um m er e in e r englischen Fachzeitung 
in die Hand nehm en , ohne diesbezügliche Bem erkungen 
zu finden, w elche ste ts eines m eh r oder m inder b ittern  
Beigeschm acks n ich t en tb eh ren .

W elch m erkw ürdige B lüthen die A ngst vor dem  
„Made in G erm any“ tre ib t, bew eist eine G erichts­
verhandlung, die vor kurzem  das Sheffielder Polizei­
gerich t beschäftig te. E ine englische M esserw aaren- 
handlung  w ar von e iner Fabrik  dieser A rt angeklagt, 
sich gegen die M erchandise Marks Acts dadurch  ver­
gangen zu haben , dafs erstere  F irm a im  Aufträge 
eines Solinger H auses in Sheffield R asirm esserklingen 
bestellt und  au f diesen einen Stem pel aufgedrückt 
habe, de r dem jenigen de r K lägerin ähn lich  sehe. Die 
A ehntichkeit bestand  d a r in , dafs in der ersten  Zeile 
im einen Fall „M anufaclured b y “ und im  ändern  
Fall „Germ an M anufacture“, in der zw eiten Zeile die 
englische bezw. die Solinger F irm a, und in  der dritten  
Zeile eine H andelsm arke in beiden Fällen stand, welch 
letztere bei de r deu tschen  F irm a angeblich der englischen 
nachgebildet w ar. Da uns die M arken n ich t vorliegen, 
so en th a lten  w ir un s eines U rtheils h ierüber, es genügte

* „S tah l und  E isen “ 1894, Nr. 20, S. 917.

X.is

ab er dem englischen R ich ter die D r e i z e i l i g k e i t  
d e s  a u f g e s c h l a g e n e n  S t e m p e l s ,  um die verklagte 
F irm a zu einer Geldstrafe m it der B egründung zu 
v e ru rtlie ilen , dafs m an in In d ie n , fü r welches L and 
die Messer bestim m t w aren, die Schrift n ich t zu lesen 
im stande  sei!

. Die Gründe, welche die Solinger F irm a zur Auf­
gabe der Bestellung in Sheffield v e ran lafs ten , sind 
uns u n b ekann t — im Interesse der deutschen Fahri- 
cation liegt das V orgehen, das an  sich incorreet ist, 
m erkw ürdigerw eise aber keinen G rund zum E inschreiten  
des englischen R ich ters bildete, jedenfalls n i c h t  schon 
a llein  um desw illen , dafs der gute Ruf ,  dessen die 
m it der A ufschrift „Made in G erm any“ versehene 
W aare  im A usland sich e rfre u t, durch solche in 
England angefertigte und falscherw eise m it der Auf­
sch rift „Made in G erm any“ versehene W aare Gefahr 
läuft, E inbufse zu leiden.

„»Made in Germ any« fängt a n “, so sch re ib t uns 
ein geschätzter Freund, „den Engländern  höllisch quer 
zu sitzen. An der T hatsache , dafs die so bezeichneten 
W aaren im m er m eh r A nerkennung au f dem  W eltm arkt 
finden, daran  w ird  die incorrecte H andlung eines 
einzelnen Deutschen nichts ä n d ern , und  ebensow enig 
die B em ühungen der Engländer, h ieraus einen grofsen 
Z eitungslärm  zu m achen. W ie schlim m e G oncurrenten 
die D eutschen für die E ngländer gew orden sind, zeigt 
nichts besser, als gerade die im  vorliegenden Fall 
angezogene R asirm esser-Fabrication . In dieser Fabri- 
cation w erden zweifellos die höchsten  A nforderungen 
an  das verw endete M aterial so w o h l, wie an  das 
Können der A rbeiter g este llt; es m ufs uns Deutschen 
zu gerechtem  Stolze g e re ich en , dafs in jen e r schw ie­
rigen Fabrication  Solingen den ä lte ren  C oncurrenten  
Sheffield quan titativ  und qualitativ  w eit überho lt 
h a t;  der gröfste R asirm esserfabrican t der W elt w ohn t 
n icht in Sheffield , sondern  in So lingen , und dieser 
ist n ich t g en ö th ig t, englischen S tah l zu verarbeiten, 
sondern  er b asirt zu se iner eigenen G enugthuung auf 
der V erw endung deu tschen  S tah ls .“

Vielfachen Beweis für die R ichtigkeit der A n­
schauungen unseres Freundes und G ew ährsm annes 
bieten die A n tw orten , welche bei dem  in L ondon 
erscheinenden „Ironm onger“ infolge eines an  au stra ­
lische Firm en versandten  Fragebogens über den aus­
ländischen W ettbew erb eingelaufen und  in dessen 
Ausgabe vom 20. April veröffentlicht sind. H insicht­
lich der Q ualitä t und Preise der deutschen W aaren, 
welche anscheinend m it „foreign goods“ synonym  
sin d , wird die R edaction  des „Ironm onger“ von 
m eh re ren  befragten  F irm en versich ert:

1. „D eutsch“ is t n ich t m eh r g leichbedeutend m it 
„ rubb ish“, obgleich andere  F irm en, w elche augen­
scheinlich  n ich t so viel eingekauft h a b en , dies 
n ich t zugeben werden.

2. „Made in G erm any“, die zufolge der „M erchan­
dise Marks Act* au f allen deutschen W aaren 
angebrach te  Inschrift, ba t dazu beigetragen, einen 
M arkt für deutsche W aaren  zu schaffen.

3. Die V erbraucher fragen je tz t nach deutschen 
W aaren.

7
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4. Irgend welche verkäufliche G egenstände des M arkts 
w erden  nach  D eutschland gesandt, d o rt nach- 
geah in t und zu einem  niedrigeren  P reise als das 
Original in häufig v e rb esserte r A usführung zurück­
geschickt.
Den D eutschen sei dagegen der V orw urf zu 

m achen , dafs sie zu bere it seien, verschiedene Q uali­
täten  herznslellen . Sehr.

A u s  B r a s i l i e n s  E i s e n i n d u s t r i e .

Nach e iner M ittheilung von T. B ruce M ariott in 
„Eng. und Min. Jo u rn .“ betre iben  in M i n a s  G e r a e s  
zwei G esellschaften, die „C om panhia U sina W igg“ und 
„C om panhia Forjas e E sla le iros“, Holzkohlenöfen, aus 
w elchen sie d irec t G ufsw aaren erzeugen und diese zu 
einem  um  25 % billigeren P reise als die e ingeführten  
W aaren  abgeben. E rslere  H ütte  soll auch F e r r o -  
m a n g a n  in  grofsen M engen n ach  E uropa verschiffen.

Z ö l l e  f ü r  B r i t i s c l i - O s t i n d i e n .

Der im diesjährigen A prilliefte  des Deutschen 
H andelsarch ivs (T h. I Seite 315 IT.) in U ebersetzung 
veröffentlichte Z o lltarif fü r B ritisch-O stind ien  vom 
27. D ecem ber v. J. h a t durch  zwei in der „Bom bay 
G overnm ent G azette“ vom  7. und 14. F eb ru a r d. J, 
e rsch ienene B ekanntm achungen  de r K aiserlich In ­
dischen R egierung vom 18. Ja n u a r und 2. F eb ru a r d. J. 
aberm alige A endcrungen h insichtlich  der E isen- und 
Stahlverzollungen erfahren .

Nach der ersteren  B ekann tm achung  ist der Zoll­
satz für die da rin  bezeiclineten  Eisen- und S tah l- 
w aaren  von 5 % au f 1 % des W erth s herabgesetzt 
w o rd en ; aus de r zweiten ist Folgendes hervorzuheben  :

1. G alvanisirtes oder verzinntes E isen oder S tahl 
is t nach dem  fü r n ich t galvan isirtes oder n ich t ve r­
zinntes Eisen oder S tah l der betreffenden Kategorie 
geltenden Zollsätze zu verzollen.

2. Sow eit bei e in e r K ategorie nu r allgem ein  die 
Verzollung ad valorem  ohne  Festsetzung eines b e ­
stim m ten  W eitb es vorgeschrieben ist, g ilt d ies auch  
fü r galvanisirtes oder verzinntes Eisen oder Stahl. 
Bei denjenigen K ategorieen von Eisen oder S tahl da ­
gegen, bei denen  sich die B erechnung des Zolles 
nach  einem  festen  W erthsa tze  zu rich ten  hat, gelten 
fü r ga lvan isirtes o d er verzinn tes Eisen oder S tahl 
die du rch  die V erordnung vom 1. F eb ru a r 1895 fest­
gesetzten besonderen  W erthe.

3. Die A bsicht des Zolltarifs h in sich tlich  der 
Verzollung von Eisen und  S tah l ist die, dafs alle 
Eisen- und S tah lso rten , w elche als R o h m ate ria l für 
die V erarbeitung  in Ind ien  in  B e trach t kom m en, m it 
1 % , Eisen- und S tah lfab rica te  dagegen, w elche als 
K urzw aaren (Hardware) anzusehen sind , m it 5 % v e r­

zollt w erden sollen. Nach diesem  G rundsätze ist von 
den Z olläm tern  in  zw eifelhaften F ä llen  zu verfahren  
und  im B erichtsw ege eine en tsp rech en d e  A enderung 
bezw. Ergänzung der T arifbeslim m ungen  zu erw irken.

F a c h s c h u l e  f ü r  ( l i e  S t a h b v a a r e n -  u n d  K l e i n e i s e n -  

I n d u s t r i e  d e s  B e r g i s c h e n  L a n d e s  z u  R e m s c h e i d .

Die A nsta lt w urde im vergangenen S chuljahre  
von 61 Schülern  b esu ch t; von diesen entfielen  28 
au f die U nterklasse, 25 au f die M ittelklasse und 8 au f 
die O berklasse. Das G uralorium  bestellt aus dem 
O berbürgerm eiste r der S tad t R em scheid, 6 V ertre tern  
der Industrie  und dem  D irector der Fachschule . Das 
L ehrerpersonal um fafst gegenw ärtig  aufser dem Directo)
4  L eh re r, 3 W erkm eister und  einen W erkm eister- 
A ssistenten.

Dem diesjährigen P rogram m  der A nsta lt sind  4 
schön  ausgeführte  L ich td ru ck e , d ie G iefserei, die 
Schm iede, die D reherei und die P räcisionsw erkstätle  
der L eh rw erk stä tte  zeig en d , sow ie ein G rundrifs der 
letz teren  beigegeben. W ie derselbe  erkennen  läfst, 
um fafst die L eh rw erk stä tte  eine G rund- und  T isch ­
form erei m it Gupol-, T iegel- und T em p ero fen , eine 
Schm iede m it 5 S ch m ied essen , F a llw erk , Fall- und 
D am pfham m er. Die T isch lerei besitzt 9 H obelbänke 
und 5 H olzdrehbänke, die E isendrehere i 6 E isendreh ­
bänke, fe rner sind  v o rh an d en : 3 P räcis ionsdrehbänke,
5 B ohrm asch inen , eine Hobel-, e ine U niversalfräs- und 
eine Feilm aschine, eine K lem pnerei m it en tsprechenden  
B lechbearbeitungs - M aschinen , e ine Schlosserei m it 
a llen  e rfo rderlichen  E inrich tungen  und H ülfsm aschinen, 
endlich eine Schleiferei, P liefserei, H ärtere i, B renne 
und eine A btlieilung für galvanische A rbeiten . Der 
A ntrieb de r m asch inellen  E inrich tungen  erfolgt durch  
einen G as-(B enzin-) M otor und  eine D am pfm aschine. 
Neben der L ehrw erkstä tte  befindet sich das E isenlager, 
ein Magazin sow ie ein W asch- und A nkleideraum . 
Eine kleine, ab er se h r hübsch  angeordnete  A usstellung 
vervo llständ ig t die ganze A nlage u n d  legt zugleich 
Zeugnifs ab von de r G enauigkeit u n d  Sauberkeit, 
m it w elcher die Schüler a rbeiten . —  Die E rw eiterung 
der W erkstä tten  ist planinäfsig  vor sich gegangen; 
sie ist im In teresse  unse rer le rn en d en  Jugend  freudig 
zu begrüfsen . Dem rastlo s  für das W ohl se iner Schule 
und Schüler thätigen  D irector g e b ü h rt ho h e  A ner­
kennung  für sein um sich tiges und sachgem äfses Vor­
gehen.

Neben der au sführlichen  Schul-C hronik , den L ehr­
plänen und  den a llgem einen B estim m ungen e n th ä lt der 
Ja h re sb e ric h t noch  eine bem erk en sw erth e  A bhandlung 
von D irector H a e d i c k e :  „Eine e infache Regel fü r die 
B estim m ung der W echselräder an der D rehbank und 
d e r U niversalfräsm asch ine  ohne  B enutzung einer 
T ab e lle“, w elche zugleich eine p rak tische  Anleitung 
fü r die W erk sta tt b ildet.

B tt c h e r s c h a u.
Ueher Anlage und Einrichtungen nordamerikanischer 

Bahnhöfe. Von E r n s t  P veit le r ,  Ingenieur 
der Kaiser-Ferdinands-Nordbahn. Wien 1895, 
Spielhagen & Schurich. Preis 1,20 »//(?.

Das W erkelten en th ä lt die gedräng te  W iedergabe 
eines im Club ö ste rre ich ischer E isenbahnbeam ten  in 
W ien gehaltenen  V ortrages. D ieser V ortrag b e tra f  
einen T h eil der Ergebnisse e in e r S tudienreise, welche 
der V erfasser im A uftrag  der F e rd inands-N ordbahn  
;m  Ja h re  1893 nach N ordam erika  u n ternom m en  hat.

B eh an d e lt w erden  die n o rd am erikan ischen  B ahn­
höfe und  ih re  V erkehrsein rich tungen . Nach einer 
kurzen B esprechung  de r G üterbahnhöfe , wobei die 
eigenartige A bw icklung des G üterverkehrs — Ein­
rich tu n g  der T ran sportgese llschaften  (dispatches) u .s. w. 
—  gestreift w ird , und  die A nlage de r G üterbahnhöfe 
im allgem einen  g esch ild ert ist, w endet V erfasser sich 
den R an g irb ah n h ö fen  zu, e rlä u te rt ih re  E inrichtung, 
sow ie d ie A rt des B etriebes. Als Beispiele neuerer 
A no rd n u n g en  w erden die R an g irb ah n h ö fe  der Pitts- 
burgh-C incinnati-C hicago- u n d  St. Louis-E isenbahn in
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Colum bus (Ohio) und der P en n sy lv an ia -B ah n  in 
A ltoona kurz besehrieben  und durch  Skizzen erläu tert. 
E ingehender beh an d e lt w erden sodann  die für den 
M assengüterverkehr, nam entlich  fü r den K ohlenverkehr 
berechneten  L adevorrich tungen . Die M aschinen der 
H unt Comp, in  New York und der L ink-Belt Comp, 
in Chicago zum V erladen von Kohlen, sowie die An­
lagen de r Dodge Coal Storage Comp, zur vorüber­
gehenden A ufspeicherung der Kohlen im grofsen w erden 
besprochen und durch  A bbildungen erklärt. Auch 
die eigenartigen K ohlenspeicher zur B eschickung der 
Locom otiven au f den B ahnhöfen haben  in der Ab­
handlung  P latz gefunden. Kurz gestreift w erden zum 
Schlufs noch die P ersonenbahnhöfe .

W em  es d a rau f an kom m t, einen allgem einen 
Ueberblick über die A nlage und  E inrichtungen am eri­
kanischer B ahnhöfe zu gew innen, wer sich über die 
eigenartigen T ran sp o rtv e rh ä ltn isse  und  die E inrich­
tungen zur B ew ältigung des M assengüterverkehrs in 
den V ereinigten S taaten  u n terrich ten  will, dem sei 
das kleine H eft em pfohlen. jer .

J o ly s  technisches A u sk u n ftsb lich  f ü r  d a s  J a h r  1 S 9 5 .  
Notizen, Tabellen, Regeln, Formeln, Gesetze, 
Verordnungen, Preise und Bezugsquellen auf 
dem Gebiete des Bau- und Ingenieurwesens. 
Von H u b e r t  Jo l y ,  Ingenieur und Fabricant 
in Wittenberg. Mit 150 Textfiguren. Witten­
berg, Verlag von Jolys techn. Auskunftsbuch.

Das an  dieser Stelle im  vorigen Ja h re  bereits 
w arm  em pfohlene Buch ist in diesem  J a h r  in w esent­
lich erw eitertem  U m fang erschienen. Viele neue S tich­
w orte sind  zugetreten  und ist insbesondere  dadurch  
eine w esentliche V erbesserung vorgenom m en, dafs bei 
den einzelnen A rtikeln  n u r  durch Num m ern au f die 
Bezugsquellen hingew iesen is t ,  w äh ren d  diese seihst 
iu einem  b e so n d e re n , 4307 N um m ern tragenden  
A nhang zusam m engestellt sind.

W as im vorigen J a h r  zu de r U nvollkom m enheit 
der L isten gesagt w u rd e , trifft auch in diesem  Ja h r 
theilw eise nocli zu ; so feh lt, um  n u r ein  Beispiel |

anzuführen, in der Liste der „gröfseren Actiengcseil- 
sch aften “ die G utelioffnungsliülte in O berhausen. W er 
aus eigener E rfahrung  weifs, m it w elchen Schw ierig­
keiten derartige  C om pilationsarheiten verbunden  sind, 
kann sich üher solche A uslassungen n ich t w u n d e rn : 
das Buch b leib t deswegen für Je d e n , der im Leben 
de r E isenindustrie s te llt und dessen vielseitigen An­
forderungen gerech t w erden m u ß , ein treffliches 
H ülfsm itte!. Sehr.

Ferner sind der R edaction folgende W erke zu­
gegangen, deren  B esprechung V orb eh a l ten  b le ib t :

D er M ater ia lien verw a lter  im  B erg -, H ü tten - u n d  
M aschinenw esen. Von O t t o  H a r t l e i b .  Mit 
zahlreichen Abbildungen im Text. Berlin 1895, 
Verlag von Georg Siemens. Preis 4 Mi, ge­
bunden 4,80 Mi.

G asglühlicht. Dessen Geschichte, Wesen und 
Wirkung. Für Erfinder, Fabricanten und Con- 
sumenten bearbeitet von W i l h e l m  G e n t s c h ,  
Ingenieur im Kaiserlichen Patentamt. Stuttgart 
1895 , Verlag der J. G. Cottaschen Buch­
handlung Nachfolger. Preis 2,40 Mi.

Die E i  ,encönstructionen  des e in fa ch en  Hochbaues. 
Zum Gebrauch für Schule und Praxis bearbeitet 
von R. L a u e n s t e i n ,  Ingenieur, und A. f l a n s e r ,  
Architekt, Professoren an der Grofsherzoglichen 
Baugewerbeschule in Karlsruhe. Erster T h e i l : 
Material- und Gonstructioiiselemente. Mit 173 
Holzschnitten. Stuttgart 1895, Verlag der 
J. G. Coltaschen Buchhandlung Nachfolger. 
Preis 2,40 Mi.

G ru n d la g en  d er  K oks-C hem ie. Von O s k a r  
S i m m e r s b a c h ,  Hütteningenieur. Berlin 
1895, Verlag von Julius Springer.

Industrielle Rundschau.
Donnersinarckliiitte, obersclilesische Eisen- und 

Kohlenwerke, Actien-Gesellscliaft.
Dem B erich t für 1894 en tnehm en w ir die folgen­

den E inzelheiten :
„Im vergangenen  Jah re  hab en  w ir einen Gewinn 

von 1 471 994 J l  gegen 1 329 000 J l  im V orjahre erzielt, 
der uns gestattet, bei h ö heren , jedoch notlnvendigen 
A bschreibungen die gleiche D ividende, wie in den 
letzten 3 Ja h ren , zur V ertheilung in Vorschlag zu 
bringen. Bei B em essung der A bschreibungen haben 
w ir n ich t n u r  den Subslanzverlust unse rer Kohlen­
gruben, die A m ortisation  unse rer W erkseinrichtungen, 
Dam pfkessel, M aschinen, die A bschreibung der Feuer- 
assecuranzw erlhe  abgerissener G ebäude und die W erths­
ve rm inderung  unseres T erra in s durch  Schlackensturz 
zu berücksichtigen, sondern  auch der grofsen Ent- 
w erthung  R echnung  zu tragen , w elche durch die überaus 
ungünstige E isenconjunctur u nser bedeu tender Erz­
felderbesitz e rfah ren  h a t. Den B etrieb unse rer E isen­
erzgruben, w eicher einen Gewinn n ich t ergab, m ufsten 
wir in ganz b ed eu tender W eise e inschränken.

Das I. Q uartal des laufenden Jah res weist einen 
w esentlich h ö h eren  Gewinn als der gleiche Zeitraum  
des vorigen Ja h re s  auf. Die grofse M eliorationen,

j w elche wir in den letzten Ja h ren  du rch führten , üben 
au f die Selbstkosten u nserer P roducte  einen günstigen 
E influß  aus, und hoffen w ir, unseren  H erren A ctionären 
aue.h für das neue Ja h r  günstige R esulta te  in Aus­
sich t stellen zu können.

Der R oheisenabsatz w ar a u ß ero rd en tlich  schw ierig  
und beim  V erkauf w aren knapp die re inen  Selbst­
kosten, in welche w eder Verzinsung des Bau- und 
B etriebskapitals, noch A m ortisation e ingerechnet wurde, 
zu erzielen. Die U rsache der hohen  Selbstkosten 
unseres W erkes liegt au ssch ließ lich  in den hohen  
Frach ten  fü r Erze, Schlacken und Kalksteine. W enn 
w ir auch durch  den A nsch luß  an die oberschlesische 
Schm alspurbahn eine E rm äß igung  de r F rach ten  für 
oberschlesische Erze erzielen w erden, so ist doch 
eine H erabsetzung der T arife  fü r österreichische und 
schw edische Erze und Schlacken, sowie fü r o ber­
schlesische Kalksteine unbeding t n ö th ig .“

Die A bschreibung au f Im m obilien und Inventarien  
b e träg t 778862 J l .  Die V ertheilung des Gewinnes 
von 693473,12 J l  ist wie folgt beabsich tig t:

a) für Reservefonds 1 5 %  von 693132,66 J l  =  
34 656,63 J l \  h) fü r die M itglieder des A u fs ich ß rath s 
und der D irection 5 % von 674969,49 J l — 33 748,47 J l',
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c ) 6 % Dividende au f 10092 600 J l  —  605 556 J l ;
d) zur D isposition der G enera lversam m lung: 1 . für die 
A rbeite r-U nterstü tzungskasse  5000 J l ,  2. zur T ilgung 
der R eslb au k o sten fü r die K leinkinderschule 18 168,17 J l  
=  18163,17 J l ,  insgesam m t 692124,27 J l .  B leibt 
U eberlrag  f. d. J a h r  1895 1848,85 J l .

R h e i n i s c h - w e s t f a l i s c h e s  K o h l e n s y n d l c a t .

In der am  4. Mai in Essen abgehaltenen  22. V er­
sam m lung  der Zechenbesitzer w aren  von 3808 b e ­
rech tig ten  S tim m en 3150 vertre ten . N ach dem  B ericht 
des V orstandes b e tru g  im M onat März 1895 der A b ­
satz 2 9 4 3 6 9 7  t gegen 2723071  t im  F eb ru a r d. Js., 
m ith in  220 626 t m ehr. Die B etheiligungsziffer ste llt 
sich im März a u f  3 230354  t gegen 2 949 398 t, m it­
h in  280956 t m ehr. U nter B erücksichtigung der ver­
schiedenen A rbeitstage im März und F eb ru a r ergiebt 
sich  (nach der „Rh.-YV. Z .“) aus vorstehenden  Z ahlen  
eine Steigerung de r B etheiligungszlffer um  0,94 %, 
dahingegen ein Fallen des A bsatzes um 0,33 %, so 
dafs sich  das V erbältn ifs zw ischen A nlheil und Absatz 
gegen den V orm onat zu U ngunsten des letz teren  um 
1,32 % verschoben hat. D er M inderabsatz gegen die 
rechnungsm äfsige  ßetheiligungsziffer betrug  im  März 
286 657 t gleich 8,87 ^  gegen 226327 t  gleich 7,67%  
im F eb ru ar. Der V ersand fü r R echnung  des Syndicats 
be trug  nach Abzug des S e lbstverbrauches im März 
d. J . 89,97 % gegen 89,05 % im Februar. Verglichen 
m it dem  März des V orjahres erg ieb t sich eine Steigerung 
der B etheiligungsziffer um 199 408 t gleich 6 ,5 8 % , 
dah ingegen  des Absatzes n u r um 4022 t gleich 0,14*%. 
Die arbeils täg liche  B etheiligung betrug  im März 1893 
116011 t, 1894 126681 t, 1895 126681 t, der a rb e ils­
täg liche Absatz in den g leichen M onaten 115 377, 
117 587, 115 439 t und nach  Abzug des S elbslverbrauchs 
der V ersand: 89 740, 89 781, 87 254 t. Es ist jedoch 
hei e in e r V ergleichung dieser Ziffern zu berücksichtigen, 
dafs d ieselben n ich t n u r durch  die versch iedene Lage 
der k oh lenverb rauchenden  Induslrieen , sondern  auch 
durch  den je  nach der W itterung w echselnden Ver­
brauch  für H ausbrandzw ecke w esentlich beeinflufst

w erden. Im ersten  Q uartal 1895 betrug  d ieB etheiligungs- 
ziffer 9 4 7 2 8 5 5  t, de r Absatz 8 5 8 4 7 9 3  t und der Ver­
sand 6 427 356 t. V erglichen m it dem  ersten  Q uartal 
des V orjahrs erg ieb t sich eine S teigerung der Be­
theiligungsziffer um 605 435 t oder 6,83 %, w ohingegen 
sich de r Absatz um  124 109 t o der 1,45 % n iedriger 
s te llt. Der M inderabsatz gegen die rechnnngsm äfsige 
B etheiligung betrug  im  ersten  Q uartal 1895 888062  t 
oder 9,37 % , blieb also h in te r de r beschlossenen E in­
schränkung  von 10 %  um  0,43 % zurück. Das V er­
kaufsgeschäft n im m t seinen regelm äfsigen Fortgang. 
In dem  zum B ericht steh en d en  M onat März 1895 
w urden  verkauft fürs In land  4 9 4 4  365 t, zur A usfuhr 
1 4 34166  t, zusam m en 6 378531 t. Die Gesam mt- 
verkäufe in diesem  Jah re  e rre ich ten  d am it eine H öhe 
von 17 381849 t, von denen  14459 831 t  fürs In land  
und 2 9 2 5 0 1 8 1 zur A usfuhr einschliefslich der deu tschen  
N ordküste bestim m t sind. W ie sich aus den vor­
steh en d en  D arlegungen e rg ieb t, sind  die A bsatz­
verhältn isse  im M onat März im  w esentlichen denen 
des F eb ruars gleich gew esen. F ü r April d. J. liegen 
ab sch ließ en d e  Z ahlen  n ich t vor, es ist jedoch anzu­
nehm en, d a ß  die R esu lta te  von denen  der V orm onate 
n ich t w esentlich abw eichen  w erden. H ervorzuheben 
ist auch  jetz t w ieder, d a ß  d ie Lage de r F e ttk o h len ­
zechen im  allgem einen günstiger ist als diejenige de r 
Flam m - und M agerkohlenzechen, in sbesondere  der 
m inderhelieb ten  F la inm kohlenzechen. Die B em ühungen 
des Syndicats, die A usfuhr der R uhrkoh len  zu ve r­
g rö ß e rn , linden bei der englischen K ohlen industrie  
lebhaften  W iderstand . Die englischen K ohlenpreise 
haben  zur Zeit den n iedrigsten  je  gekannten  Stand 
e rre ich t, und w enn es trotzdem  gelungen ist, an der 
deu tschen  N ordküste fo rtw ährend  an Boden zu ge­
w innen , so ist das lediglich dem  einm üth igen  V or­
gehen, wie cs eben nu r durch  das K ohlensyndicat zu 
erm öglichen w ar, zuzuschreiben.

A u ß e rh a lb  der T ageso rdnung  w urde auf A ntrag 
des H errn  S ta d tra lh s  Kleine beschlossen , dem  A us­
sc h u ß  für E rrich tung  eines K aiser W ilhelm -D enkm als 
au f de r H ohensyburg  eine Z uw endung von 1jm  f. d. 
T onne de r diesjährigen Betheiligungszifferzu überw eisen.

Vereins - Nachrichten.
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