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M  17. 1. September 1S94. 14. Jahrgang.

Der neue Zolltarif der Vereinigten Staaten von Amerika
und ihr Aufsenhandel im Jahre 1. Juli 1S93 bis 30. Juni 1894.

langen und zum Theil wenig er
freulichen Kämpfen ist nun doch eine 
Einigung zustande gekommen zwischen  
den schulzzöllnerisclien Republikanern 

und den Demokraten, welche dem Freihandel 
huldigen, solange er kein persönliches Opfer 
von ihnen fordert. Der neue Tarif ist der sechste 
während der letzten zwanzig Jahre, und man 
hat nicht mit Unrecht gesagt,  dafs Uncle Sam  
die Tarifgesetzgebung als eine Art Sport be
treibe, bei welchem freilich der Zufall, Agitation 
mit allen Mitteln und andere Dinge eher zum 
Siege verhelfen, als das Uebergewicht wolil- 
durchdächler Gründe und zielbewufstes Fort- 
schreiten auf offenem Wege. Und höhere Ge
sichtspunkte, welche der Zollpolitik die Richtung 
geben könnten und von welchen aus die herr
schenden Sonderinteressensich könnten zusammen- 
fassen lassen, kommen bei den Politikern der Ver
einigten Staaten nur wenig zur Geltung. Auch ist 
von einer sorgfältigen Durcharbeitung der Tarife 
und von einem sachkundigen Abmessen der Zoll 
sätze nichts zu spüren, und an Unklarheiten 
fehlt es nicht.

Der jetzt vereinbarte Tarif bildet erst einen 
Theil der Reform der Mc Kinley-Bill. Denn über 
Zollfreiheit oder Zollpflicht von Eisenerz, Staehel- 
draht, Kohlen und Zucker steht die Entscheidung  
noch aus, und es wird noch zu hitzigen Aus
einandersetzungen kommen deswegen, weil hier 
der Profit einiger Gruppen der Volksvertreter 
stark in Frage kommt. Zu bedauern ist auch, 
dafs das Kinleysche Zollverwaltungsgesetz nicht
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gleich von Grund aus umgeslallet  ist. Dieses 
Gesetz mit den manchmal geradezu unerfüllbaren 
Declarations-, Lager-, Zahlungs- und überhaupt 
Verzollungsbestimmungen hat vielfach fast noch 
schlimmer gewirkt als die Zollsätze selbst, und 
wenn es den Nordamerikanern wirklich darum 
zu thun ist, dem ausländischen Verkehr wieder 
glattere Bahnen zu schaffen, so müssen sie das 
alte Gesetz gänzlich fallen lassen und ganz neue 
Bestimmungen auf vereinfachter Grundlage ein
führen.

Und selbst der abgeschlossene Theil der 
Reform, der jetzt vorliegende Tarif, ist im Grunde 
nur ein abgeschwächter Kinley - Tarif, da im 
Durchschnitt die Zollermäfsigungen nur ungefähr 
5 % betragen. Es lag den Demokraten auch 
gar nicht mehr daran, mit Nachdruck frei- 
händlerische Grundsätze zu vertreten; cs ge
nügte .ihnen, wenigstens zum Theil ihr Ver
sprechen, die Tarifsätze reformiren zu wollen,  
erfüllen zu können. Ja, es bedurfte zuletzt 
noch eines energischen Appells des Präsidenten 
Cleveland an das. „ehrenhafte Verhalten der 
demokratischen Partei“, damit schliefslich nicht 
dpöh noch das Wenige, das gerettet schien, ins 

Wasser fiel.
„Was lange währt, wird gut“ hat sich dem 

nach in diesem Falle keineswegs bewährt. Aber 
gleichwohl ist das Erreichte im Hinblick auf die 
gänzlich verfahrenen wirthscliaftlichen Zustände 
in den Vereinigten Staaten und auf die durch 
Zölle und Krisis zugleich stark eingeschränkte 
Einfuhr ein willkommener Anfang zur Hebung
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der daniederliegenden Productions- und Con- 
sumtiönsverhäUnisse, schon um deswillen, dafs 
er dem langanhaltenden Zustand der Unsicherheit 
ein Ende bereitet.

Die Einfuhr ist nach dem Handelsausweis für 
das Fiscaljahr 1. Juli 18 9 3  bis 30. Juli 1894  
in zollfreien Gegenständen von 4 4 5  Millionen 
Dollars im Fiscaljahr 1 8 9 2 /9 3  auf 3 8 0  Millionen, 
und in zollpflichtigen Gegenständen von 4 2 2  
Millionen auf 2 7 5  Mill. Dollars zurückgegangen. 
Dieser ganz aufsergewöhnlich grofse Rückgang 
in der Einfuhr ist zum grofsen Theil durch die 
scharfe Krise des vorigen Jahres und den dadurch 
verminderten Bedarf herbeigeführt worden, zum 
ändern Theil ist er wohl auch dadurch ent
standen, dafs man die Vorräthe vollständig er
schöpft hat, ohne zunächst neue Bestellungen 
zu machen, in Erwartung der in Aussicht stehen
den Zollermäfsigungen.

Ueber die voraussichtlichen Einwirkungen des 
neuen Tarifs auf die Einfuhr in die Vereinigten 
Staaten hat man z. Z. weder in deutschen noch 
ausländischen Kreisen ein einigermafsen sicheres

Urtheil. ln der ersten Zeit wird von mancher 
Seile eine Zunahme erwartet; ob nicht dann, 
sobald der erste Bedarf gedeckt und die Lager 
wieder gefüllt sein werden, aufs neue ein Rück
gang eintrelen wird, hängt davon ab, wie schnell 
die Vereinigten Staaten sich von der Krisis er 
holen werden. Vergessen werden darf hierbei 
nicht, dafs seit dem Inkrafttreten der McKinley- 
Bill die Erzeugungsverhältnisse der amerikanischen 
Eisen- und Stahlwerke sich wesentlich verändert 
haben; die älteren sowie die ungünstig gelegenen 
Werke sind meistens stillgelegt, dafür aber die 
übriggebliebenen um so leistungs- und wett
bewerbsfähiger geworden.

Wie grofs oder richtiger wie gering im Jahre 
1 S 9 3 /9 4  die Einfuhr von Eisen und Eisenwaaren 
in Nordamerika gewesen ist, ist aus nachstehender 
Uebcrsicht zu ersehen. Um zugleich zu zeigen, 
welche Waarenmengen in den Zollspeichern bereit 
lagen, um den ersten Bedarf zu decken, (heilen 
wir nach der amtlichen Statistik die Werlhc der 
am 1. Juli dieses Jahres in den Zollspeichern 
lagernden Waaren mit.

E i n f u h r .  W e r t h  in D o l l a r s .

1. Juli bi 

1893/94

30. Juni 

1892/93

In den Zollspeichern  

lagerten am 1. Juli 

1894 | 1893

Z o l l f r e i e  W a a r e n :

Näh- und Stopfnadeln  für H a n d a r b e i t .............................. 278 000 369 000 — _
Flintenläufe, g eschm iedet  und roh g e b o h r t .................... 53 000 118 000 — —

Zusammen zollfreie Eisenwaaren . . 3 3 1 0 0 0 4S7 000 —

Z o l l p f l i c h t i g e  W a a r e n :
B itum inöse  K o h l e ........................................................................... 3 704 000 3 614 000 3 000 2 000
E i s e n e r z .............................................................................................. 389 000 1 243 000 57 000 —
R o h e i s e n .............................................................................................. 586 000 1 500 000 34 000 10 000
A lteisen und - S t a h l ...................................................................... 46  000 277 000 15 000 12 000
Stabeisen ,  gewalzt  oder g e s c h m i e d e t .................................. 42 2  000 720 000 119 000 75 000
S c t i i e n e n .............................................................................................. 42 000 22 000 65 000 63 000
Bandeisen zum Packen von Ballen, Eafsreifen aller Art 32 000 97 000 — —
A ndere Reifen, Bänder und R o l l e n ................................... 64 000 77 000 0,3 1 000
Blöcke,  Luppeneisen, Kolbeneisen, Stangeneisen' u .s. w. 821 000 1 588 000 58 000 23  000
Eisen- oder Stahlplalten und B le c h e ,  Taggers - Eisen

oder S t a h l ........................................................................... 1 191 000 1 960  000 71 000 245 000
W eifsbleche,  M a t t b l e c h e ............................................................ 11 970 000 17 566 000 1 242 000 892 000
Drahlstangen aus Eisen oder S t a h l ................................... 994 000 1 706 000 68 000 75 000
Draht, Drahtseile und - S t r ä n g e ............................................. 475 000 629 000 33 000 14 000
A m b o s s e .............................................................................................. 48  000 110 000 2 000 0.4
K e l t e n ................................................................................................... 25 000 65 000 2 000 2 000
M e s s e r s c h m i e d e - W a a r e n ............................................................ 806 000 1 42 t 000 96 000 40 000
Feilen  aller Art, R a s p e l n ........................................................... 37 000 76 000 6 000 —
G e w e h r e .............................................................................................. 123 000 322  000 24 000 23 000
M a s c h i n e n .................................................................................... .... 1 420 000 3 369 000 61 000 78 000
A ndere E i s e n w a a r e n ..................................................................... 1 494 000 2 947 000 1 3 1 0 0 0 177 000

Zusam m en Eisen und Eisenwaaren, aufser Erz 20 594 000 34 451 000 2 028 000 1 731 000

Die Gesammteinfuhr ist also um volle 14  Mil
lionen Dollars zurückgegangen und allein die von 
Weifsblechen um mehr als 5 Millionen Dollars. 
Im Gegensatz hierzu ist die Ausfuhr aus den

Vereinigten Staaten in Gegenständen der Eisen
industrie auf gleicher Höhe geblieben, wie die 
folgende Uebersicht z e ig t :
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Ausfuhr. W erth  in Dollars.

1. Juli bis 30. Juni

1893/94 1892/93

Landwirthschaftl . G erätl i: 

Mähmaschinen u. T h ei le  davon 3 202 000 2 874 000
i ’llüge und Cultlvnloren und 

T h eile  d a v o n ......................... 540 000 644 000
Alles A n d e r e .............................. 1 220 000 1 139 000

Zusamm en . . 5 028 000 4  657 000

W agen und T h ei le  davon . . 1 049 000 1 006 000
E i s e n b a h n w a g e n ......................... 1 701 000 970 000
A n th r a c i tk o h le .............................. G 657 000 4  855 000
Bituminöse K o h l e .................... 5 256 000 5 150 000
Wissenschaft!.  Instrumente,  

T e le g r a p h e n , elektrische  
A p p a r a t e .................................. 1 534 000 1 34G 000

E i s e n e r z ........................................ — —

R o h e i s e n ........................................ 370 000 335 000
B a n d e i s e n ....................................... 7 000 8 000
S t a n g e n e i s e n .............................. 134 000 69 000
Wagen r e i f e n ................................... 95 000 106 000
G ufsw aaren , s o n s t -n ic h t  g e 

nannt  ............................................ 492 000 5 7 1 0 0 0
Messerseh mied waaren . . . 168 000 149 000
G e w e h r e ........................................ 624 000 723 000
Blöcke, Luppen-, Kolbeneisen 29 000 22 000
Schlösser,  Haken, Riegel  und 

anderes Baueisen . . . . 2 504 000 2 649 000
M aschinen, n icht besonders  

genannt ................................... 10 437 000 10 467 000
N ä g e l ................................................. 510 000 489 000
B l e c h e ............................................. 152 000 86 000
Drnckerpressen und T hei le  

davon ........................................ 272 000 206 000
Schienen  aus Eisen . . . . 27 000 1 1 0 0 0

„ Stahl . . . . 448  000 471 000
Sägen und Werkzeug . . . . I 918 000 1 902 000
W a a g e n ............................................ 315 000 406 000
N ähm asch inen  und Thei le  

davon ........................................ 2 347 000 2 476 000
L o c o m o t iv e n ................................... 1 028 000 1 795 000
Feststeh. D am pfm aschinen  . 313 000 254 000
Da mp f k e s s e l . . . . . . . . 710 000 608 000
Oefen und R o s t e .................... 230 000 216 000
D r a h t ................................................. 1 075 0O0 1 189 000
Alle anderen  Eisen und Slahl-  

w a a r e n ........................................ 5 002 000 4  896 000

Zusamm en, von  R oheisen  ab 29 214 000 30 106 000

In landwirtschaft lichen Maschinen hat die 
Ausfuhr nach Argentinien von rund 160  00 0  
Dollars auf 1 5 1 4 0 0 0  Dollars zugenonunen, nach 
Deutschland kamen für 5 2 5  0 0 0  Dollars, 150  000  
Dollars mehr als 1 8 9 3 ;  Afrika nahm für 2 9 4 0 0 0  
Dollars. In Wagen, Eisenbahnwagen und anderen 
zusammengenommen ist die Ausfuhr nach Brasilien 
von 329  0 0 0  auf 1 2 8 0  0 0 0  Dollars, also fast um 
das Vierfache gestiegen. Dann folgte Cuba mit 
4 5 9  0 0 0  Dollars. Nach Deutschland kamen für 
80  0 0 0  Dollars. In Baugeräth, Sägen und Werk
zeugen war die Ausfuhr nach Grofsbritannien, 
Britisch-Nordamerika, Britisch-Australien je über 
50 0  00 0  Dollars, Deuschland bezog für 2 9 3  000  
Dollars. Bei Nähmaschinen zeigt sich eine Ab
nahme von 5 63  0 0 0  Dollars auf 2 5 6  0 0 0  Dollars

nach Deutschland, wie überhaupt nach Europa, 
dagegen nach Cuba eine Zunahme von 96  000  
Dollars auf 2 1 3  00 0  Dollars, nach Britisch- 
Australien von 7 3 0 0 0  Dollars auf 3 1 1 0 0 0  
Dollars. An Locomotiven und anderen Maschinen 
bezog Grofsbritannien in jedem Jahr für ungefähr 
2 Millionen Dollars; Deutschland im letzten 
Fiscaljahr für 5 85  0 0 0  Dollars, im vorhergehendem 
für 45  700  Dollars. Eine starke Abnahme des 
Maschinenexports zeigte Cuba, von 3 66 4  000  
Dollars auf 2 09 5  0 0 0  Dollars, auch Brasilien, 
von 1 1 1 5 0 0 0  Dollars auf 6 8 1 0 0 0  Dollars, in 
kleinerem Mafse auch Mexiko, von 1 7 53  0 0 0  
Dollars auf 1 567  0 0 0  Dollars. Eine Zunahme  
weist namentlich Britisch-Nordamerika auf, von 
1 02 2  00 0  Dollars auf 1 4 8 4  0 0 0  Dollars.

Hat sich somit die Bilanz zwischen der 
Eisen-Einfuhr und der -Ausfuhr der Vereinigten 
Staaten von Amerika im letzten Fiscaljahre stark 
zu Ungunsten der nach Nordamerika exportirenden 
Länder verschoben, so hat das seine Gründe eben 
nicht in der gesteigerten Leistungsfähigkeit der 
amerikanischen Industrie, sondern in dem vermin
derten Bedarf und dem Abwarten der neuen Zölle.*

Den neuen Zolltarif lassen wir nachstehend 
in Uebersetzung lo lgcn :

Eisenerz, e insch lie fslich  m angan haltigos E ise n 
erz, sow ie  Abfälle  oder R ückstände gerösteter  Iviose, 
40 Cents f. d. T o n n e  (gegen 75 Cents f. d. Tonne).

E isen  in Masseln, B a llaste ison , Sp iege lo isen ,  
Eerro'mangan, Pffirosilieium , Schm ied- und Guls- 

e isensc lirott  und  S tah lsch rott  4 Dollar f. d. T onn e;  

aber n ich ts  soll a ls  B rech e isen  oder B ruchstah l b e 
z e ich n e t  werden, ausg en o m m en  Abfall- oder Aus-  

se lu ifse isen  oder -Stahl, nur zur W iederfabrication  

g e e ig n e t  (gegen 0,3 Cent f. d. Pfund).
R undoiscn  in R ingen  oder S tan gen  von  w eniger  

a ls  7/ic Zoll D u rch m esser  und gew alztes  Stab- oder  

F orm eisen , in  d iesem  Gesotz n ich t  besonders vor- 

gesehen , 0,8 Cent f. d. P fu n d  (gegen 1,1 Cent f. d. 
P fu n d ); es is t  vorgesehen , dafs a lle s  E isen  in Kolben,  
R ohseidenen , L uppen  oder anderen F orm en, die  

w eniger  v o l le n d e t  sind als E isen  in  Stäben  und  

m eh r  v ered e lt  als R ohoisen , ausg en o m m en  Gufs- 

stilcke, e in em  Zoll v o n  0,5 Cent f .d .  P fund  u n ter 
worfen w erden  soll  (gegen 0,S Cent f. d. P fund);  

es  is t  ferner vorgeseh en , dafs a lle  E isenstäbe, R oh
se idenen , K nü ppel oder Grüfsen oder F orm en  Irgend  

w elch er  Art, bei deren  H erste l lu n g  H olzkoh le  als

* B e i  Sch lu fs  der R edaction  trifft noch die  

te legraphische  N achrich t ein, dafs P räs id en t C l e v e 
l a n d  den n euen  Z olltarif n ic h t  unterze ich net  habe. 
D a er aber auch ke in  V eto  e in g eleg t  zu haben  

sc h e in t ,  so w ürde der n eu e  T ar if  zur Z eit  des  

E rsche in en s  d ieser  N u m m er  G esetzeskraft erlangt  

haben. —  W ir  m achen  ferner a u f  e in e  w e itere  

M itth eilung  an anderer S te l le  dieser  N u m m er a u f 

m erksam , w e lch e  die  U ebersetzun g  des L eitartike ls  

des „Iron A g e “ enthält . Die Red.
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B ren n sto ff  v erw en det  w orden ist, e in em  Zoll von  

12 D ollar  f. d. T onno un terw orfen  worden sollen  

(gegen  22 D ollar  f. d. Tonne).

S tab eisen , gew a lz t  oder gehäm m ert,  c inschliefs-  

l ich  F lache isen , n ic h t  w en iger  als 1 Zoll broit, noch  

w eniger  a ls  3/s Zoll dick, 0,0 Cent f. d. P fund  

(gegen  0,S Cent f. d. P fund); H undeisen  n ich t  

w en ig er  a ls  *1* Zoll im  D u rchm esser ,  und  Quadrat- 

oisen n ic h t  w en ig er  als 3/x Zoll im  Quadrat, 0,6 Cent 

f. d. P fu n d  (gegon 0,9 C ent f. d. P fund );  Flaeh-  

e isen  w en ig er  a ls  1 Zoll breit oder w en ig er  als  

318 Zoll dick, R u nd eisen  w en ig er  a ls  3/x Zoll und  

n ich t  w en ig er  als 7/ie Zoll im  D u rch m esser  und  

Q uadrateisen  w en ig er  a ls  ’/x Zoll im  Quadrat, 
0,6 Cent f. d. P fund  (gogon 1 C ent f. d. Pfund).

D eckenbalken , Träger, Q uerbalken, W inkel-,  

U- Eisen, U -E isen  für den W aggonbau, E isen,  
Säu len  und Ständer  oder T h e ile  oder A b sch n itte  

v on  Säu len  un d  Ständern , Docken- oder W u ls t 

träger u n d  C onstructionsform on nobst a l len  anderen  

B auform en  aus E isen  oder Stahl, ob g la tt  oder  

durchlocht o d erzu m G eb ra u ch  vorgerichtot, 0,6 Cent  

f. d. P fu n d  (gegen  0,9 Cent f. d. P fund).
K esse l-  oder andere  B loch e  aus E isen  oder  

Stah l, a u sg en o m m en  Sägebleche, dio n a ch steh en d  

v o rg eseh en  sind, n ich t  dü nn er  a ls  Nr. 10 D rahtlehre,  
b eschn itton  oder un b esch n itten , und  R oh rsch ienen  

aus E isen  oder Stah l, b esch n it ten  oder in  K alibern  

gew alzt,  w erth  1 C ent f. d. P fu n d  oder w eniger,  
0,5 Cent f. d. P fund  (gegen dasselbe); w erth  über  

1 Cent und n ich t  über l 1/* Cent, 0,6 Cent f .d .P fu n d  

(gegen  0,65 Cent f .d .  P fu n d );  w erth  über 1 ift  Cent  

und n ich t  über 1 C ents  f. d. P fu n d  30 % v o m  W orth  

(gegen  0,8 C ent f. d. P fund ); w erth  über 4 Cents  

f. d. P fund , 25 % des W orths  (gegen 2 Cents f. d. 
Pfund); es is t  v o rgeseh en , dafs a lle  P la tten  aus  

E isen  oder Stah l, dü nn er  a ls  Nr. 10 der D rahtlehre,  
Zoll zah len  so llen  w ie  E isen- oder Stah lb leche .

S chm icdestücko  a u s  E isen  odor Stah l, oder  

E ise n  odor Stah l zusam m en  gesell m iedet, von w elch er  

Form  im m er  oder in  w e lch em  Grad dor E rzeugu ng  

es  auch sei, in d iesem  G esetz  n ich t  besonders vor 
gesehen , l'/ü Cent f. d. P fu n d  (gegen 2,3 Cents  

f. d. P fund );  es i s t  vorgeseh en , dafs k e in e  Sch m ied o 
stü ck e  a u s  E isen  odor Stahl, odor S ch m ied estü ck e  

a u s  E isen  und  S tah l com binirt, nach w as im m er  

für  e in e m  V erfah ren  borgestollt ,  e in en  geringeren  

S teu ersa tz  a ls  35 % v o m  W e r t l i  bezahlen  so llen  

(gegen 45 % v o m  W orth).
Reifen-, B and- odor R olle isen  oder -Stahl m it  

A u sn a h m e  des so n st  in  d iesem  G esetz  v o rgeseh en en ,  

30 % v o m  W e r th  (gegen 1 Cent f. d. Pfund).
S eh ien en sta n g en  aus E isen  odor Stah l gem acht,  

u n d  S ch ien en sta n g en  zum  T h e i l  aus  Stah l her 
geste llt ,  T -Sehienen und  g e lo ch te  E isen - un d  Stah l-  

F lachsch ienen , Vso Cent f. d. P fund (gogon 0,6 Cent  

f. d. Pfund).
B lech e  a u s  E ison  odor Stah l, g ew ö h n lich  oder  

schw arz , e inachliefslie li a ller  Fabricate  aus  E isen  

oder Stah l, k a u fm änn isch  bekan nt a ls  g e w ö h n lich e

odor schw arze  „taggors“* aus E isen  odor Stahl,  

und R oh rsch ien en e isen  oder Stahl, w erth  3 Cents  

f. d. P fund  oder w en iger ,  dü nn er  als Nr. 10 und  

n ich t  dünner  als Nr. 20 der D rahtlehre, 0,7 Cent  

f. d. P fu n d  (gegen  1 Cent f. d. P fund); dü nn er  a ls  

Nr. 20 und n ic h t  dünner a ls  Nr. 25 der Drahtlehre,  
0,8 Cent f. d. P fu n d  (gegen 1,1 Cent f. d. P fund);  

dü n n er  a ls  Nr. 25 der D rahtlehre, 1,1 Cent f. d. 
P fu n d  (gegen 1,4 Cent f. d. P fund); g ew o llt  oder  

g eru n ze lt ,  1,1 Cent f. d. P fu n d  (gegen  1,4 Cent  

f .d .  P fund); es ist  vorgesehen , dafs a lle s  g e w ö h n 

lich e  odor Schw arzblech  a u s  E isen  odor Stah l  
n ich t  d ü n n er  a ls  Nr. 10 der D rahtlehre, Zoll w ie  

E isen- odor S tah lp latton  bezah len  soll  (gegen  das
selbe).

A l le  Eisen- odor S tah lb leche  odor -P latten  und  

a lles  Reifen-, B and- oder R olloneison  oder -Stahl,  

a u sg en o m m en  a lles  w as k a u fm änn isch  a ls  W e ifs 
oder M attbloch und „ laggers  t i n “ b ekan nt u n d  h ier 

nach voi-gesohon ist, v erz in k t  oder m it  Z ink oder  

Sp ia u ter  oder anderen M etallen oder irgend w elcher  

L eg iru n g  dieser  Metalle überzogen, so ll  f. d. P fund  

'/■x Cent m eh r  Zoll z a h len ,  als d ie  durch den  

vo r ig en  Paragraphen  den entsp rechenden  Mafsen  

oder F örm ate ii  v o n  g ew ö h n lic h e m  oder Schw arzblech  

oder taggers aus  Eison odor S ta h l (gegen  3/x C ent  

f. d. P fund) auferlegton Z ollsätze  betragen.

E isenb lech  odor Stahlb lech, polirt,  ger ich te t  

odor dress ir t ,  m it  w as im m er  für e in em  N am en  

bezeichnet, l 3/< Cent f. d. P fu n d  (gegen 2'/2 Cents  

f. d. P fund ); es i s t -v o r g eseh en ,  dafs P la tten  oder  

B lech e  oder taggers aus  E isen  oder Stahl, m it  was  

im m er  für e inem  N am en  b e z e ic h n e t ,  anders als  

polirt, ger ich te t  oder dressirt  h ier in  v o rg eseh en ,  
fa lls  geb e iz t  odor m it  Säure oder irgend  e in em  

ändern Material oder Procofs g e re in ig t  oder kalt

gew alzt,  nur dressirt,  n ic h t  po lirt  V8 C ent f. d. 
Pfunxl m ehr Zoll bezah len  s o l l e n , a ls  d ie  e n t 
sprechenden  Sorten  von g e w ö h n lic h e m  oder  

Schw arzblech  oder T a ggere isen  odor Stah l (gegen  

'/x Cent f. d. Pfund).

B loche  oder P la tte n  aus E ison oder Stah l  

odor „ taggers“ aus  E ison odor S ta h l,  überzogen  

m it  Z inn  oder B le i  odor m it  e in er  M ischung, von  

w elch er  d ie se  M ctallo oder e in es  davon  ein  Bo- 

stan dthe il  i s t ,  m it te ls  des Tauch- oder e in es  a n 
deren P rocessos, und ka u fm ä n n isch  a ls  W eifsb lech ,  

M attblech und „taggers t in “ (v erz in n tes  F einb lech)  

bekannt, 1 ‘,'s Cent f. d. P fu n d ;  e s  is t  v o rg eseh en ,  

dafs d ie  Zolh-eduction am  1. Oetober 1804 in  

K raft  treten  soll. K e in  A rtikel, in d ieser  V e r 
ordnung n ich t  besonders vorgeseh en , dor ganz  

odor th e i lw e ise  a u s  W oifs-,  M attblech odor B lech  

odor P la tten  aus  E ison  oder S tah l h ier in  v o r 

g e se h e n ,  h erg es tc l lt  i s t ,  oder v o n  w e lch em  

so lches  W eifsb lech , M attblech, B lech  oder P la tte n  

aus E ise n  oder Stah l das w e r th v o l ls te  Material ist, 
soll e in en  g er in g eren -Z o llsa tz  b e z a h len ,  als dem

* taggers =  e in e  Sorte  ganz d ü n n es  W eifsb lech .
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W eifsb lech , M attblech oder B lech  aus E isen  oder  

S ta h l,  aus  w e lch em  er g em a ch t  i s t  oder von  

w elch em  d ies  der w erth vo lls to  B ostan dth eil  se in  

soll, au fer leg t  ist.

S tah lb löcke, v orgew alz te  B löcke, R oh sch ien en  

un d  K olben , nach w as im m er  für  e in em  V erfahren  

hergoste llt;  überschm iedote  B löck e  od. Schrötl in ge;  

K n ü p p e l un d  R ieg el  und  /.«gesp itzte  oder abge-  

schriigto Stäbe; Schiffs-, K u r b e l-u n d  andere W ellen ;  

T r a n sm is s io n e n : W arzen- oder K u r b o lza p fcn ;
P le u e ls ta n g e n  und K o lb en sta n g en ;  geprefste , g e 
sch n it ten e  oder gesta n z te  F o rm e n ;  Sägeblätter,  

ganz oder zum  T h e il  boarbeitet;  g ehäm m erter  

Gufs oder in  G esen ken  g esch m ied eter  S ta h l;  

G ew ehrlaufform on n ic h t  in  S tä b en ;  Logirungon  

als  Ersatz für  Stah l in  der F abr ica tion  von  W e rk 

zeu gen  aller A rt und F o rm en  v o n  S ta h lg ü ssen  in  

F orm en  aus trockenem  Sand, L ehm  odor Coquillcn  

g egossen ;  B lech e  und P la tte n  in d ieser  V erordnung  

vorgesehon; u n d  S ta h l in  a llen  F o rm en  un d  Ge
sta lten  n ich t  besonders in  dieser  V erordnung vor 
g e s e h e n ; a l le s  über 1 Cent f .d .P f u n d  oder w eniger  

werth, 0,3 Cent f. d. P fu n d  (gegen 0,4 Cent f. d. 
P fu n d );  über 1 Cent und n ich t  über 1,4 C ent f. d, 
P fu n d  werth , 0,4 Cent f. d. P fu n d  (gegen 0,5 Cent f. d. 
P fu n d );  über 1,4 C ent und n ich t  über 1,8 Cent  

werth, 0,6 Cent f. d. P fu n d  (gegen 0,8 C ent f. d. 

Pfund); über 1,8 Cent und n ic h t  über 2,2 C ents f. d. 
P fu n d  werth , 0,7 C ent f. d. P fu n d  (gegen 0,9 Cent  

f. d. Pfund) ; über 2,2 Cents und n ic h t  über 3 Cents  

f. d. P fu n d  werth , 0,9 C ent f. d. P fu n d  (gegen  

1,2 C ent f. d. P fu n d );  über 3 C ents f. d. P fund  und  

n ic h t  über 4  C ents f. d. P fu n d  werth , 1,2 Cent  

1'. d. P fu n d  (gegen 1,6 Cent f. d. P f u n d ) ; über  

4 C ents und  n ic h t  über 7 Cents f. d. P fund  

werth , 1,8 C ent f. d. P fu n d  (gegen 2 Cents f. d. 

P fu n d );  über 7 Conts und n ich t  über 10 Cents f .d .  
P fu n d  w erth , 1,9 Cent f. d. P fund  (gegen 2,8 Cents  

f. d, P f u n d ) ; ü b er  10 Cents und  n ic h t  über 13 Cents  

1'. d. P fu n d  w e r t h , 2,4 C ents f. d. P fu n d  (gegen  

3'/a C ents f. d. P fu n d );  über 13 Cents un d  n ich t  

über 16 Cents f. d. P fu n d  w erth , 2,8 C ents f. d. 

P fu n d  (gegen 4,2 C ents f. d. P fu n d );  über 16 Cents  

f. d. P fu n d  werth , 4,7 Cents f. d. P fu n d  (gegen  

7 C ents f. d. Pfund).
D rahtstangon , N ieten , Schrauben , U m zäun ungs-  

nn d  andere Eisen- oder Stahldrahtstäbo, ob rund,  

oval, flach, quadratisch  oder in  irgend  cinor a n 
deren Form  u n d  N a g e le isen  in  R ollen  odor anders,  
4 C ents odor w en ig er  f. d. P fu n d  w erth , 0,4 Cent  

f. d. P fu n d  (gegen 0,6 Cent f. d. P fund );  über  

4 C ents f. d. P fu n d  w erth , 3/x C ent f. d. P fund ; 

es is t  v o r g e s e h e n , dafs a lle  Stäbe  aus  R undeison  

oder Stahl, schw äch er  als Nr. 6 der D rahtlehre  als  

D raht k lass irt  und  steuerpflich tig  se in  soll.

D raht, R undeison- oder Stah ldraht, a l le  Stärken  

n ic h t  schw äch er  a ls  13 der D rahtlehre , 1 Cent 

f. d .P fu n d  (gogon dasselbe); schw äch er  a ls  13 D raht

leh re  u n d  n ic h t  schw äch er  a ls  16 D rahtlehre,  

l ' j i  Cent f. d. P fu n d  (gegen l 3/i Cunt f. d. P fund);

es ist  v o r g eseh en ,  dafs S ta ch e ld ra h t,  gew öhn lich  

für  U m zä u n u n g en  verw en det,  zollfrei e in gefü hrt  

w erden  soll.

K e in o  B e g ü n s t ig u n g  odor Z ollverm in deru ng  

für th e i lw e ise n  V orlust oder Schad en  in fo lge  von  

R ost oder E ntfärbung soll a u f  irgend  e in e  G attung  

v on  E isen  oder Stah l oder a u f  irgend  e in en  A r 

tikel ganz odor th e i lw e ise  aus E i s e n 'o d e r  Stahl  
erzeugt, b e w il l ig t  worden (gegen dasselbe).

A n ker  oder T he ile  d a v o n , aus  E ison  oder  

Stahl, W a lze ise n  un d  K urbe ln  aus Sch m ied e isen ,  
und S ch m ied e isen  für Schiffe, und Sch m ied stü ck e  

a us E isen  oder Stah l oder E ison und Stahl  

z u sa m m e n ,  für S ch iffe ,  D a m p fm a sch in en  u n d  

L o co m o tiv en ,  oder T h e ile  d avon , 1,2 Cent f. d. 
P fund  (gegen 1,8 .Cent f. d. Pfund).

A ch sen  oder T h e i le  davon, A chsstangen , vor 

g esch m ied ete  A c h s e n ,  odor Sch m ied stü ck e  für  

A chsen , ob a u s  E isen  oder Stahl, ohne  R ücksich t  

a u f  die  G esta lt  oder den Stand der Fabrication,
1 */2 Cent f. d. P fu n d ; os i s t  vorgeseh en , dafs, w en n  

E isen- oder Stah lachson  in  Rädern oder R adtheilen  

a u s  E isen  oder S ta h l eingepafst, e in gefü hrt  werden,  
s ie  zu d em se lben  Satz zollpflichtig  se in  so llen  w ie  

die  R äd er , in  welelio  sio  e ingepafst  s ind  (gegen

2 C ents f. d. P fund).
A m b osse  aus E isen  oder S tah l,  oder a u s  E isen  

u n d  Stah l zusam m en, nach w as im m er  für e in em  

V erfahren  h e r g es te l l t ,  oder in w a s  im m er  für  

e in em  Grad dor E rzeugung, 13/< Cent f. d. P fu n d  

(gegen 2 ' , '2 Cents f. d. P fund).  S chm iedhäm m er  

und Zuseh laghäm m er, E iscnbuhm verkzeuge, K eile,  
B rechstangen , ob aus E isen  oder Stahl, 1 */» Cent  

f. d. P fund (gegen 2 ‘/-» C ents f. d. Pfund).
Siede- oder andere  R olire , R ö h ren ,  F la m m 

rohre oder B o lzen  aus  S chm iede isen  odor Stahl  
25 % vom  W e rth  (gegen 2 '¡2 C ents f. d. Pfund).

B o lzen  m it odor ohne G ew in de  odor M uttern, 
odor v o rg eseb m ied e te  B o lzen  und fertige  B a n d 
haken odor vorgesch m iedote  B a n d h a k en ,  ob aus  

E ison oder Stahl, l ' / s  Cents f. d. P fu n d  (gegen 2 !/'.i 

C ent f. d. P fund).
K ratzen besch lag , hergesto llt  aus  geg lü h tem  

Stahldraht, 40 C ents f. d. Quadratfufs (gegen 50 

Conts f. d. Quadratfufs), a l le  anderen  20 C ents f. d. 
Quadratfufs (gegen 25 C ents f. d. Quadratfufs).

G ufseiserne Röhren jed er  A rt 0,6 C ent f. d. 
P fund  (gegen 0,9 Cent f. d. P fund). G ufseiserno  

Gofäfse, P la tten , O lcnp latten  und E isen ,  B ü g e l 
e isen , Schneidereisen , H utm achoreisen , u n d  Gufs- 

waaren aus E iso n ,  n ich t  fertige  M aschinenthcile  

und n ic h t  besonders in  dieser  V erord nun g  vor 
g e se h e n ,  0,8 Cent f. d. P fu n d  (gegen 1,2 Cent 

f. d. Pfund).
G ufswaaren a u s  schm iedbarem  Eison, in d ieser  

V erordnung n ic h t  besonders vorgesehen , 0,9 C ent  

f. d. P fund  (gegen P/'-t Cent f. d. Pfund).
G ufseisernes Geschirr, überzogen , g la s ir t  oder  

verz innt,  2 Cents f. d. P fund  (gegen 3 Cents f .d .  

Pfund).
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K etten  aller  A rt ,  aus E isen  oder Stah l,  30 % 

vom  W o r th  (gegen  45 % vom  W erth ) .
F eilen , vorgosehm iodeto  F e i l e n ,  I iaspeln  und  

e in h ieb ig e  F e ilen  a ller  A r t ,  4 Zoll in  dor L änge  

und darunter, 35 C ents f. d. D u tzend  fgegon 35 Cents  

f. d. D utzend); über 4 Zoll L änge  und un ter  9 Zoll
00 C ents f. (1. D utzend (gegen 75 Cents f. d. D utzend);
9 Zoll L änge  und darüber 1 D o llar  f. d. D utzend  

(gegen 9 Zoll L änge  un d  un ter  14 Z o ll ,  1 Dollar  

und 30 C ents f. d. D u tz e n d ,  14 Zoll L änge  und  

darüber 2 D ollar  f. d. Dutzend).
B leche , P la tten ,  W a a ren  oder G egenstände  aus  

Eison, Stah l oder e in em  and eren  Metall, em aill ir t  

oder g las ir t  m it  Glasflüssen, 35 % vom  W orth  

(gegen 45% ).

G esch n itten e  Nägol un d  g e sc h n it te n e  S tifte  

aus E isen  oder Stahl, 22' lt % vom  W erth  (gegen

1 Cent f. d. P fund).
H u fn ä g e l ,  A bsatzzw ecken  u n d  alle  anderen  

Nägel aus  Scbm iodo isen  oder Stah l in  dieser  V e r 
ordnung n ich t  besonders vorgesehen , 30 % v o m  

W o rth  (gegen 4 C ents f. d. Pfund).

D ra h tst if te  aus  Se lun iedcison  odor Stah l, 25%  

vom W e rth  (gegen D ra h ts t if te  aus  S ch m ied e isen  

oder Stah l, 2 Zoll lang und länger, n ich t  dü nn er  als  

Nr. 12 D rahtlehre, 2 Cents f. d. P fu n d ; von  1 bis
2 Zoll L änge  und dü nn er  a ls  Nr. 12 und n ich t  

dünner als Nr. IG D rahtlohro 2 '/a Conts f .d .P fu n d ;  

kürzer als 1 Zoll und dünner  als Nr. 10 D rahtlohre  

4 Conts f. d. Pfund).

Stifte , M uttern un d  U nter lagssehe iben , und  

I-Iufoisen für Pferde , M aulthiero oder Ochsen, aus  

S ch m ied e isen  oder Stah l, 25 % vom  W o rth  (gegon 

1,8 Cent f. d. Pfund). G esch n itten e  Z w ecken ,L atton -  

nägel oder S t i f te  a ller  Art, 25 % v o m  W o rth  (gegon  

n ich t  über 10 U n zen  d. T ausend, 2 1/-* Cents f. d. 
T a u sen d ,  über 10 U n zen  d. T ausen d  2 :i/4 Cents  

f. d. Pfund).

S ch ien en la sch en  oder V erb in d u n g ssta n g en  aus  

E ison oder Stahl, 25 % v o m  W e rth  (gegon 1 Cent  

f. d. Pfund). N ie te  a u s  E ise n  odor Stah l, 25%  vom  

W o rth  (gegon 2'/* C ents f. d. Pfund).
Sägen, S chrotsägen  0 Conts f. d. lfd. F ufs (gegen  

8  Conts); M ühlensägen  10 Conts f. d. lfd. Fufs:  

Ivlob- und  K lotzsägen  8 Cents f. d. lfd. Fufs; K re is 
sägen 25 % v o m  W orth  (gegen M ühlen-, Klob- und  

K lotzsägen , n ic h t  über 9 Zoll breit, 10 Conts f. d. 
lfd. F ufs;  über 9 Zoll breit 15 Cents f. d. lfd. Fufs; 

K reissä g en  30 % v o m  W e r th ) ; Hand-, F uchssch w anz-  

un d  a lle  and eren  Sägen , in  dieser  V erord nun g  nich t  

beson ders  vorgeseh en , 25 % v o m  W orth  (gogon 40% 
v o m  W erth ).

Schrauben, g ew ö h n lich  H olzschraub en  genannt,  
über 2 Zoll lang, 3 Cents f. d. P fu n d  (gegen 5 Cents  

f. d. P fu n d ) ; über 1 Zoll un d  n ic h t  m ehr a ls  2 Zoll

lang, 5 Cents f. d .P fu n d  (gegon 7 Conts f. d. Pfund):  

über 7 2 Zoll und n ic h t  m eh r  a ls  1 Zoll L änge  

7 Conts f. d. P fd . (gegen  10 Conts 1'. d. P fund);  

7a Zoll und w eniger  10 Cents f. d. P fund (gegen  

14 C ents f. d. Pfund).
R egen- und  Son non sc li irm spe iöh en  und Rippen,  

Z w ingen , H ü lsen  (S ch ieb er) , Griffe oder andere  

T h e ile  d erse lb en ,  ganz odor zum  gröfsten T heil  
aus E isen , Stah l oder irgend e in em  anderen  Metall 

erzeugt, 50 % v o m  W e rth  (gegen  45 %).

Räder für E isenb ahnzw eck e  oder T h e i le  davon  

a us E ison oder Stah l un d  E isenbalm räder  m it  

s tä h lern en  B andagen  v e rseh en ,  ganz oder tlieil-  

w eise  fertig , und L ocom otiv-, W a g g o n - und andere  

E isenbahnbandagon  odor T h e i le  davon , aus  E isen  

odor Stah l, ganz oder th e i lw e ise  b ea rb e ite t ,  und  

B löcke, vorgew alz te  B löcke odor vorg esch m ied e te  

S chrötl in ge  hierzu, oh n e  Rücksich t a u f  den Grad 

dor B ea rb e itu n g ,  i '/-» Cent f. d. P fu n d ;  es  is t  

vorgeseh en , dafs, w e n n  Räder oder T h e i le  davon  

a u s  E isen  odor S ta h l m it  e ingepafsten  E isen- oder  

S tah lachsen  e in g efü h r t  w e r d e n , d ie  Räder und  

A ch sen  zu sa m m en  zu d em se lb en  Satze verzollbar  

s e in  so llen , der v orgeseh en  is t  für  Räder, w e lch e  

für sich  o ingeführt w erden  (gegen P/< Cent f. d. 

P fu n d  m it  d em se lben  Vorbehalt).
B aum w ollb a llenre ifen , aus  E ise n  oder Stah l in 

L ängen  gesch n itten , durchbohrt oder n ic h t  d u rch 
bohrt, m it  odor ohne B u c k e l ,  zu m  P a ck en  von  

B a u m w o lle  (gogon R eifen - odor B and- odor  

and eres E isen  oder Stahl, 3 C ents f. d. P fu n d  

oder w en ig er  w er th ) ,  8  Zoll odor w en ig er  bre it  

und w en iger  a ls  3/s Zoll dick und n ich t  dü nn er  

als Ni-. 10 Drahtlohro, 1 C ent f. d. P fu n d ;  dünner  

als  Nr. 10 D rahtlohre  und n ic h t  dü nn er  a ls  Nr. 20 

D rahtlehre, 1,1 Cent f. d. P f u n d ; dü nn er  als Nr. 20 

Drahtlohro 1,3 C ent f. d. P fu n d .  E s i s t  vorgesehen ,  
dafs R e ifen  oder B a n d e i s e n , oder R e ifen  oder  

B and stah l,  in L ängen  g esch n it ten  oder ganz  oder  

zum  T heil  zu R e ifen  oder B ändern zum  E m balliron  

v era r b e ite t ,  Fafsreifcn  aus E isen  odor Stah l,  und  

R oifon odor B a n d eisen  oder R e ifen  oder Bandstah l,  

nach aufsen oder in n en  erw eitert, oder g e lo ch t  m it  

oder olm o Sch n a llen  (B ucke ln ) odor V ersch lüssen ,  
0,2 Cent f. d. P fu n d  m eh r  Zoll bezahlen  sollen ,  

als  dem  R e ifen  oder B a n d eisen  oder S t a h l ,  aus  

w elch em  s ie  erzeugt sind, aufer leg t ist.

A lu m in iu m , ro h ,  L eg iru n g en  irgend w elcher  

Art, in  w e lch en  A lu m in iu m  der w orthvo lls to  Be-  

stan dtho il  ist, 10 C ents f. d. P fu n d  (gegen 15 Cents  
f. d. Pl'und),

N ickel, N ickoloxyd, L eg irun gen  irgend w elcher  

Art, in  w e lch en  N ickel der w ortl ivo lls te  B estand-  

| the il  i s t ,  G Cents f. d. P fu n d  (gegen 10 C ents f. d. 
| P fund).
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Studie über Gas- und Lnftzufiilmiiigcn bei Martinöfen.
Von Hütteningenieur Wilhelm Schmidhammer in Resicza (Ungarn).

Zii den wichtigsten, für den Gang und die 
Haltbarkeit mafsgebenden Theilen eines Martin
ofens gehört die Anordnung der Gas- und Luft
zuführung. Dieselbe begreift die der Zerstörung 
durch die Ilitze am meisten ausgesetzten Tlieile des
Ofens, gleich- _______
zeitig hängt von 
der Beständig
keit der ihnen 
gegebenen For
men die Halt
barkeit desOfen- 
gewölbes ab. Die 
Anforderungen, 
welche an diesen Theil des Ofens gestellt werden, 
sind sehr mannigfache, und oft verhindert das 
Bestreben, der einen gerecht zu werden, die 
erwünschte Berücksichtigung einer ändern.

Die hauptsächlichen Forderungen, denen die 
Gas- und Luftzuführungen im Betrieb entsprechen
sollen, sind fol-_____________ _______________
gende.

1. Gas- und 
Verbrennungs

luft sollen bei 
ihrem Eintritt in 
den Ofen gut 
gemischt wer
den, um eine 

möglichstrasche  
und kräftige Verbrennung zu erzielen.

2. Dabei müssen bis zu diesem Punkt Gas 
und Luft gut voneinander getrennt gehalten werden, 
da bei einer vorzeitigen Vereinigung und Ver
brennung an Unrechter Stelle das Mauerwerk an 
dieser unfehlbar zerstört würde.

,3. Die Anord
nung mufs so 
getroffen sein, 
dafsdieRichtung  
der Flamme für 
die Ausnutzung  
der Temperatur 
derselben am 
günstigsten ist, 
und zugleich das Ofengewölbe und die Wände  
nicht trifft, da sonst letztere aufserordentlich leiden.

4. Die Querschnitte der Kanäle müssen so 
bemessen se in ,  dafs bei dem zur Anwendung  
kommenden Druck der Gase und Verbrennungs
luft eine genügende Menge derselben in der Zeit
einheit in den Ofen gelangen kann, andererseits 
bei dem herrschenden Essenzug die Verbrennungs- 
producte rasch genug abgesaugt werden können.

Abbild. 1.
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5. Bezüglich der Ausführung ist zu beachten, 
dafs die Kanäle möglichst von aufsen zugänglich 
sind, um Verstopfungen leicht beseitigen zu 
können, und dafs die ganze Bauart derart an- 
geofdnet wird, dafs Reparaturen möglichst rasch

und leicht aus
geführt werden 
können. Das Be
streben, diesen 
Anforderungen 

zu entsprechen, 
hat eine grofsc 
Anzahl von ver
schiedenen Aus

führungen hervorgerufen, je nachdem der eine 
oder der andere Punkt als wichtiger angesehen 
wurde. Ja selbst die Güte des zur Verfügung 
stehenden feuerfesten Baumaterials hat Einflufs 
auf die Wahl der Ausführungsart, da gewisse  
Tlieile des Bauwerkes immer der vollen Ofen

hitze ausgesetzt 
sind, welcher 
nicht jedes Mate
rial in gleichem  
Mafse zu wider
stehen verm ag; 
man mufs daher 
bei minder feuer
festem Material 
dafür sorgen, die 

anderen Tlieile des Bauwerks von den der Zer
störung am meisten ausgesetzten möglichst un
abhängig zu machen.

Ich habe im Laufe meiner schon ziemlich 
lange währenden Beschäftigung mit Martinöfen, 
sowohl im eigenen Wirkungskreis, als durch

freundlich gebo
tene Berichte 
meiner verehr
ten Collcgen auf 
anderen Werken, 
eine grofse An
zahl von Ausfüh
rungsarten ge
sammelt,  und 

zum Theil selbst ihr Verhallen im Betriebe beob
achtet. Es ist mir allerdings bis heute noch nicht 
gelungen, eine für alle Verhältnisse entsprechende, 
d. h. sicher haltbare Anordnung zu finden, habe 
aber dabei doch manche bemerkenswerthe Er
fahrung gem ach t , deren Bekanntgabe vielleicht 
manchem Fachgenossen nicht unwillkommen sein 
w ird ; ich habe dabei besonders die jüngeren 
Collegen im A uge, die noch nicht Gelegenheit
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die Luft das Gas übergreift (Abbild. 1). 
Die Trennungspfeiler tragen entweder 
Widerlager für die die Züge ab
deckenden kleinen Gewölbchen, oder 
sie reichen bis an das über die Züge 
fortgesetzte Ofengewölbe stumpf hin
an (Abbild. 2).

Es ist nicht zu leugnen, dafs 
A b b i ld .  4 . diese Anordnung eine rasche Ver

brennung der Gase und dadurch die 
Erzielung einer hohen Temperatur auf kleinem 
Raume ermöglicht. Es werden so viele Stellen 
als Brennpunkte die höchste Temperatur aufweisen, 
als Berührungsstellen der Gas- und Luftströme 
vorhanden sind, und die Ausdehnung dieser Orte 
wird der Berührung entsprechen; da die Ströme 
parallel in den Ofen gelangen, und jeder die 
ganze Höhe vom Boden bis zum Gewölbe ein
nimmt, so werden die Orte höchster Temperatur  
auch vom Boden bis zum Gewölbe reichen. Da 
überdies Gas und Luft infolge ihrer hohen T e m 
peratur das Bestreben haben , nach oben zu 
streichen, besonders wenn durch die Ofenthür 
kalte Luft eintrilt, so wird die Mischung von 
Gas und Luft gerade unter dem Gewölbe am 
vollkommensten sein. Darin ist der Grund zu 
suchen, dafs bei dieser Anordnung die Bewahrung  
der Gewölbe vor dem Abschmelzen sehr schwierig  
ist und grofse Aufmerksamkeit erfordert. Um 
diesen Nachtheil abzuschwächen, hat man den 
Zügen eine manchmal sehr bedeutende Neigung  
gegen den Herd gegeben. Damit diese Neigung  
eine Wirkung auf die Richtung des Gasstroms 
habe, ist es unbedingt nöthig, dafs die Länge 
der Züge bedeutend gröfscr sei als ihre Höhe, 
weil die Gase immer den kürzesten W eg zu 
nehmen trachten und bei zu kurzen Zügen sich 
leicht diagonal nach aufwärts drängen und dann 
unmittelbar an das Gewölbe slolsen.

Bei älteren Oefen findet man oft den grofsen 
Fehler, dafs die Köpfe, wie man diese Theilc, 
in denen die Züge liegen, nennt, zu kurz sind.

Ein weiterer Uebelstand dieser Anordnung  
besteht darin, dafs die Pfeiler schwach und von 
allen Seiten der hohen Temperatur der abziehenden 
Flamme ausgesetzt sind. Wenn die Dinassteine 
nicht schmelzen, so legt sich doch der Flugstaub 
und mitgerissene Schlackentbeilchen an dieselben 
an, verglast sie, so dafs sie oberflächlich ab

halten, selbst einschlägige Erfahrungen zu sammeln,  
und welche viel Zeit und Mühe sparen können, 
wenn sie auf den gebotenen Grundlagen weiter
bauen.

Um den ganzen Gegenstand übersichtlicher 
zu gestalten, will ich versuchen, die vielerlei 
verschiedenen Ausführungen nach bestimmten 
Gesichtspunkten anzuordnen und bei den einzelnen 
die Vor- und Nachtheile, soweit ich sie beobachtet, 
zu besprechen.

Ich will die Eintheilung nach der gegenseitigen  
Lage der Gas- und Luflfüchse zu einander ver
suchen. Danach lassen sich zwei Gruppen bilden, 
und zwar die erste Gruppe, wohin auch die 
ersten und ältesten Ausführungen zählen, mit 
nebeneinander liegenden Füchsen, und eine zweite 
Gruppe, in welcher die Luftfüchse über den Gas
füchsen angeordnet sind. In diese Gruppe kann 
man auch jene Ausführungen einreihen, bei denen 
die Luft hinter dem Gas einmündet, sowie auch 
jene, bei welchen die Luft durch das Ofengewölbe 
eingeführt wird. Aufserdem findet man Ueber- 
gänge von einer Gruppe zur ändern.

Zur ersten Gruppe gehören, wie schon  
erwähnt w urde, die älteren Conslructionen, 
wie sie auch heute noch in Frankreich und 
Schweden sehr beliebt sind, bei welchen, je  
nachdem mehr oder weniger Werth auf die voll
kommene Mischung von Gas und Luft gelegt  
wurde, eine gröfsere oder geringere Anzahl von 
Luft- und Gasschlitzen nebeneinander in den Ofen 
münden. Die Anzahl findet ihre Grenze in der 
Stärke der trennenden 
Mauerpfeiler, welche min
destens eine Steinbreite 
betragen mufs. Man findet 
höchstens 7 ,  meist 5 
solcher Schlitze, und 
zwar die für Gas mit 
denen für Luftzuführung 
abwechselnd, gewöhnlich  
die letzteren auch nach 
aufsen l iegend , so dafs
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schmelzen und buchstäblich durch 
den Strom der Abgase ausge
waschen werden. Es ist eine häufige 
Erscheinung, dafs Dinassteine in 
sehr grofser Hitze zwar nicht 
schm elzen, aber sich aufblähen 
oder besser durch das Anwachsen  
der Quarzkörner so auflockern, 
dafs sie in kleine Stücke zer
springen. Die Pfeiler fallen dann 
stückweise um, verlegen einestheils 
die Züge und legen anderntheils
die Decke derselben blofs; waren
die Züge durch einzelne kleine Ge
wölbe gedeckt, so verlieren diese 
ihre Widerlager und fallen herab; 
war das Ofengewölbe über die 
Züge gezogen, so wird dieses nach 
Verkürzung der Pfeiler infolge der 
vorzeitigen Vereinigung von Gas 
und Luft von der Stichflamme getroffen und
durchgeschmolzen. Wenn die Dinassteine sehr 
gut sind, der Ofen sehr vorsichtig angewärmt
wurde, wenn die Züge eine genügende Neigung  
gegen den Herd des Ofens haben und die 
Pfeiler nicht zu schwach sind, kann diese 
Gonstruction in Bezug auf den Gang und die 
Haltbarkeit des Ofens sehr gute Resultate geben. 
Wenn aber die erstgenannten Bedingungen nicht 
vorhanden sind, wird man nicht leicht hundert 
Hitzen mit dem Ofen machen können, ohne zu 
einer Reparatur gezwungen zu sein.

Um das Umfallen der Pfeiler zu verhindern 
und den Druck der Gewölbe auf dieselben zu 
vermeiden, habe ich versucht, die Ziegelschaaren 
in den Pfeilern nach rückwärts geneigt anzulegen 
und stufenweise von unten nach oben zurück
springen zu lassen, die Abdeckung jedoch, statt 
mit kleinen Gewölben, durch stufenweise vor
springende Ziegel zu erzielen (Abbild. 3).

Die Haltbarkeit schien dadurch etwas ver
bessert zu werden, jedoch nicht so weit, dafs 
ich nicht nach weiteren Verbesserungen Umschau  
gehalten hätte.

Um zu vermeiden, dafs die Pfeiler von allen 
Seiten den hocherhitzten Verbrennungsproducten 
ausgesetzt seien, hat man die Anzahl der Züge 
auf einen Gas- und einen Luftzug beschränkt; 
dadurch war es möglich, den Trennungspfeiler 
so stark zu erhalten, dafs man ihn in der Mitte

durch eine von aufsen hineinreichende Spalte 
kühlen konnte. Um die Durchdringung des 
Gas- und Luftslromes zu erleichtern, gab man 
beiden Füchsen eine Neigung gegeneinander und, 
um die Flamme vom Gewölbe abzulenken, auch 
eine Neigung gegen den Herd (Abbild. 4).

Diese Ausführung war im G r a z e r  S t a h l 
w e r k  in zufriedenstellender Anwendung. Sie 
setzt jedoch eine im voraus danach angelegte  
Eintheilung der Wärmespeicher voraus, welche  
in der Diagonale einander gegenüberliegen müssen.  
Ich hatte selbst noch nicht Gelegenheit, einen 
Versuch damit zu machen; meiner Beurtheilung 
nach leidet dieselbe aber an dem gleichen Fehler, 
wie die erst besprochene, dafs nämlich die A us
dehnung des Focus vom Boden bis zum Ge
wölbe reicht und daher letzteres in grofser Gefahr 
sich befindet. Als Vortheil der nebeneinander an
geordneten Füchse ist die leichte Zugänglichkeit 
behufs Reinigung und Reparatur zu erwähnen.

Solange die Pfeiler nicht allzu kurz geworden 
sind, kann man durch Ausbessern des Gewölbes 
den Ofen noch mehrere Wochen von W oche zu 
Woche in Betrieb erhalten. Ich habe kleinere 
Löcher im Gewölbe und über den Pfeilern oft 
bei ganz helfsem Ofen, eine Stunde nach Ab
sperrung der Gase, reparirt und nach 12 Stunden 
wieder die nächste Hitze gemacht.

Eine viel gröfsere Mannigfaltigkeit der Con- 
struction findet man in der zweiten Gruppe.

Den Uebergang von der 
ersten zu dieser bildet jene 
bei sehr grofsen Oefen mit
unter angewendete Bauart, 
bei welcher die Luftfüchse 
zwischen, aber zugleich über 
den Gasfüthsen in den 
Ofen münden. Dieselbe ist 
augenscheinlich von jener 
mit nebeneinander liegenden 

2
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Zügen abgeleitet und zeigt die Absicht, sowohl die 
Pfeiler zwischen den Zügen stärker zu erhalten, 
als auch die Luft über dem Gas einzuführen, 
um durch dieselbe die Stichflamme vom Ge
wölbe herabzudrücken (Abbild. 5).  Um diesen 
letzteren Zweck zu erreichen, müssen die Köpfe 
ziemlich lang sein und die Luftzüge eine ent
sprechend starke Neigung gegen den Herd er
halten, sonst streicht die Luft am Gewölbe hin 
und läfst auch die Gase bis ans Gewölbe auf
steigen; die Folge wäre eine zu schwache Er
hitzung des Bodens und eine zu starke Erhitzung 
des Gewölbes. —  Die Haltbarkeit dieser Con- 
struction ist kaum besser als jener mit parallelen 
Zügen; dagegen sind Reparaturen sehr schwer 
auszuführen, da gerade die kleinen Gewölbe über 
den Gaszügen, auf welchen die Pfeiler für die 
Luftzüge stehen, am meisten der Zerstörung aus
gesetzt sind.

ln der ersten 
Anlage dieser ähn
lich, aber in der 
Einführung der Lu ft 
abweichend, ist eine 
in D i o s g y ö r  in 
Ungarn und T r z i -  
n i e t z  in Schlesien  
angewendete Con- 
struction. (Abb. 6).
Es münden zwei 
Gaszüge in ge
wöhnlicher Weise  
in den Ofen und 
sind entwederdurch  
Gewölbehen oder 
durch stufenartig 
vorspringende Zie
gel abgedeckt. Dar
über sind noch einige Ziegelschaaren aufgemauert. 
Die zwischen den Gaskanälen senkrecht aufsteigen
den Luftkanäle münden über diesen Schaaren 
unter einem flachen Gewölbe, welches etwas  
höher steht als das geradlinige Ofengewölbe. 
Zwischen dem Ende dieses letzteren und der 
Aufmauerung über den Gaszügen bleibt ein 250  
bis 3 0 0  mm breiter Schlitz frei, durch welchen  
die Luft senkrecht von oben nach unten in den 
Ofen eintritt. Bei der Ausführung dieser Con- 
struction mufs die Vorsicht angewandt werden, 
dafs das Ende des Gewölbes auch in horizontaler 
Richtung eine kleine Pfeilhöhe erhält,  da sonst 
beim Anwachsen desselben infolge der Erhitzung 
der erwähnte Schlitz für den Eintritt der Luft 
verengt wird. Man hat ändern Orts mit dieser 
Construction gute Resultate erzielt; ich mufste 
sie bald verlassen, da das mir zu Gebote stehende 
Dinasmaterial in der Hitze stark wächst und der 
Luftschlitz trotz aller Vorsicht zu enge wurde. 
Ueberdies sprangen die Ecken der Ziegel am 
vorstehenden Gewölbrande gern ab, so dafs die

A b b i ld .  9.

Luft nicht mehr senkrecht auf den Gassirom ge 
worfen wurde ,  sondern mehr am Ofengewölbe  
hinstrich.

Um diese Klippe zu umgehen, versuchte ich 
das tiefer liegende Ofengewölbe mit dem höher 
liegenden Gewölbe des Luftzuges durch die Hälfte 
einer Kuppel zu verbinden (Abbild. 7). Die Aus
führung bewährte sieh auch eine Zeitlang. Da 
jedoch das Mauerwerk dort, wo sich die ab
ziehenden Gase stofsen und theilen, um einer
seits in die Luft-, andererseits in die Gaskam
mern zu ziehen, durch die Hitze viel zu leiden 
hat und die im Luftzug durch den Flugstaub 
sieh bildende Schlacke dasselbe rasch abfrifst, 
so richtet sich nach der Verkürzung dieser Mauer
zunge die Stichflamme gerade gegen den Fufs der 
Kuppel und schmilzt ihn durch. Das Gewölbe 
ist zwar leicht und rasch auszubessern, wird 
aber ebenso rasch wieder durchgeschmolzen, so 

lange nicht die 
Mauerzunge wieder 

hergestellt wird. 
Dies ist aber nur 
nach Abtragung des 
ganzen Gewölbthei- 
les über dem Luft
kanal möglich, so 
dafs die Reparatur 

längere Zeit in Anspruch nimmt und zwingt, den 
Ofen wirklich kalt zu stellen.

Solange es aber nicht gelingt, die Anordnung 
des Brenners so zu treffen, dafs sie mit Sicher
heit während der Dauer einer Hüttenreise der 
Wärmespeicher, d. i. bis zu der unbedingt nöthigen 
Reinigung und Umpackung der Auslegersteine, 
aushält, ist man gezwungen, sein Augenmerk auf 
leichte und rasche Durchführbarkeit der Repa
raturen zu richten. Die leichte Zugänglichkeit 
ist bei der bei Schweifsöfen oft getroffenen A n
ordnung zu finden, wo die Luftfüchse einfach 
in horizontaler Richtung hinter den Gasfüchsen 
liegen (Abbild. 8).

Eine ähnliche Ausführung hat sich bei dem 
in Resicza in Betrieb befindlichen Tiegelstahl
schmelzofen gut bewährt. Bei demselben sind 
die hintereinander liegenden Gas- und Luftkanäle 
noch überdies durch drei schmale Scheidewände  
in 4  Theile abgelheilt (Abbild. 9).

Der Versuch, dieselbe Bauart beim Martinofen 
anzuwenden (Abbild. 10), mifslang vollkommen.  
Es waren drei Füchse für jede Kammer neben
einander angeordnet, die Luftfüchse hinter den 
Gasfüchsen und etwas höher; die vereinigten 
Füchse waren stark gegen den Herd geneigt. 
Die Gewölbehen über denselben waren in sehr 
kurzer Zeit durchgeschmolzen, vermuthlich weil 
die Geschwindigkeit der mit dem Gas sich 
mischenden Luft nicht grofs genug war und 
schon im Fuchs eine lebhafte Verbrennung 
stattfand.
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ln Witkowitz ist eine ähnliche Anordnung  
bei allen Oefen schon längere Zeit in Anwendung 
und hält befriedigend; allerdings wird dort die 
Luft durch einen Ventilator zugeführt, während 
die Gase nicht wie die Luft durch Wärmespeicher  
gehen, sondern unmittelbar aus dem mit Gebläse
wind betriebenen Generator, also mit einer nur 
mittelhohen Temperatur in den Verbrennungs
raum des Ofens gelangen. Da die Gase weniger 
heifs sind als die Luft, bleiben sie unter der
selben, so dafs das Gewölbe des Fuchses keine 
Stichflamme erhält.

Bei meinem Versuch wurden Gas und Luft 
durch den Essenzug angesaugt, die Gase waren 
überdies heifser als die Luft, da die Wärme-

äufseren zur Benutzung kamen, indem sie in 
verticaler Richtung bis über den Gasfuchs geführt 
wurden und über demselben horizontal gegen 
die Ofenmitte zusammenlaufend sich gerade über 
der Mündung des Gasfuchses in den Ofen ver
einigten, um durch eine gemeinschaftliche Oeffnung 
im Gewölbe durch dieses in den Ofen zu münden. 
(Abbild. 12).  Trotz der wegen der Oeffnung im 
Gewölbe schwierigen Ausführung hielt dieselbe 
ziemlich gut, das Ofengewölbe wurde aufserordent- 
lieh geschont, da die Luft die Flamme stark gegen  
den Boden trieb. Nach längerem Betrieb zeigte 
sich jedoch der Uebelstand, dafs das Mauerwerk 
in der durch den Gas- und Luftfuchs gehenden  
Mittellinie, welches zwischen beiden Oeffnungen

Speicher für die Gase den Verbrennungsproducten 
einen kürzeren W eg boten als die aufsen lie
genden Luflkammern, und daher der gröfsere 
Theil der Abgase durch die Gaskammern ging 
und sie stärker erhitzte.

Infolge dieses Umstandes wurde der Luft
strom zu rasch von den Gasen durchdrungen, 
die Verbrennung war daher zu lebhaft, so dafs 
die Ziegel dieser hohen Temperatur nicht wider
stehen konnten. Ich war gezwungen, die Gas- 
und Luftfüchse durch geneigte Mauerzungen zu 
trennen (Abbild. 11), die zur Noth gestatteten, den 
Betrieb bis zum Schlufs der Hüttenreise aufrecht 
zu erhalten, nach welcher die ganze Anordnung  
w'ieder geändert w'erden konnte.

Dies erfolgte in der Weise, dafs die Gas
füchse in einen einzigen vereinigt wurden, der 
mit entsprechender Breite in den Ofen mündete, 
während von den Luftkanälen nur die beiden

A b b i l d / l O .

lag, in senkrechter Richtung auf mehr als zwei 
Steinstärken (fast 3 0 0  mm) tief ausgefressen war. 
Dieser Theil, an dem sich die abziehendc Flamme  
in zwei Ströme theill, ist am stärksten erhitzt, 
von keiner Seite gekühlt, weshalb die oberfläch
liche Verschlackung des Mauerwerks durch den 
Flugstaub hier die raschesten Fortschritte macht.  
Die an den Wänden des Luflfuchses sich dadurch 
bildende dünnflüssige Schlacke {liefst tropfenweise 
an dem Mauerwerk herab und frifst tiefe Furchen 
in dasselbe. Werden nun diese zu tief, so ver
liert das Gewölbe des Gasfuchses den Schlufs  
und fällt herab, das darüberliegende Mauenverk 
des Luftfuchses fällt nach, und der Ofen mufs 
aufser Betrieb gesetzt werden. Zur Behebung  
des Schadens mufs nun aber der ganze Kopf ab
getragen werden, um zum Gewölbe des Gasfuchses 
zu gelangen, man hat also wegen eines gering
fügigen Schadens eine umfangreiche Reparatur 
vorzunehmen. Diesen Fehler der obenerwähnten 
Anordnung versuchte ich nun in der Weise zu 
vermeiden, dafs die Luftkanäle nicht über dem 
Gasfuchs vereinigt (Abbild. 12a),  sondern an beiden 
Seiten desselben getrennt durch das Ofengewölbe 
geführt wurden (Abbild. 12b). Es gelang dadurch, 
die Einwölbung des Gasfuchses bis an den An- 
schlufs an das Ofengewölbe gekühlt zu erhalten, 
als auch der von den Luftfüchsen ablropfenden 
Schlacke zu entziehen. Das Abschmelzen wurde 
auch verringert, da die Flamme sich nun in drei 
Theile spalten mufste und daher eine breitere 
Angriffsfläche fand. Ein schwacher Punkt bleibt
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allerdings jene Stelle des Gewölbes, auf welche  
sich die Wände der Luftfüchse aufsetzen, da sie 
weniger gekühlt werden und überdies belastet 
erscheinen. Ich trachte zwar auf mannigfache 
Weise das Gewölbe zu entlasten, vollständig ist 
es aber nicht möglich, um so weniger, als das
selbe immer etwas steigt, sobald es heifs wird 
und dadurch selbst nach oben drückt. Trotz
dem bin ich vorläufig bei dieser Anordnung 
stehen geblieben, da sie ziemlich gut hält, Re
paraturen leicht und rasch auszuführen erlaubt 
und die Flammenführung nichts zu wünschen  
übrig läfst.

Die S c h ö n w ä l d e r s c h e  Anordnung, mit 
welcher in Friedenshütte so schöne Erfolge auf
gewiesen wurden, ist streng genommen mit der 
in Abbild._ 11 angeführten zu vergleichen, nur 
dafs dort die Neigung und die Länge der Köpfe 
viel bedeutender sind. Die Trennung der auf
steigenden Gas- und Luftkanäle durch die frei
stehenden Kamine hat auf die Haltbarkeit der
Füchse wenig Einflufs; wichtiger hierfür ist die 
sorgfältige Auswahl der verwendeten Dinassteine, 
darauf würde auch hindeuten, dafs man bald
nach den ersten Versuchen die Bezugsquelle der
selben gewechselt hat, und 
von da ab erst die guten 
Erfolge zu verzeichnen sind.
Ich will nicht in Abrede 
stellen, dafs die Regelung 
der Hitze in den abgetheilten 
Kammern durch die paten- 
tirten Schieber einen be
deutenden Einflufs auf die 
Haltbarkeit der Köpfe hat.
Sie erfordert aber grofse 
Aufmerksamkeit und gute 
B eobachtung, an welchen  
der Erfinder es sicher nicht 
hat fehlen lassen, um so 
weniger, als er nur zwei 
Oefen zu beaufsichtigen hatte.
Ueberdies verfügt die F r i e 
d e n s h ü t t e  über eine vor
zügliche Kohle, so dafs der 
rasche Verlauf der Hitzen

gröfstentheils auf Rechnung dieser zu setzen ist. 
Es ist anzunehmen, dafs dieselbe Ausführung an 
anderen Orten, wo gleich gute Kohle nicht zur 
Verfügung steht, nicht die gleichen Ergebnisse 
liefern würde. Von einer wirklich guten An
ordnung mufs man fordern, dafs sie von der 
Zuverlässigkeit und Umsicht des Aufsichts- und 
Arbeitspersonals wenigstens einigermafsen unab
hängig ist.

Zum Schlufs ist noch die Construction der 
BathoÖfen zu erw ähnen, bei welchen die Luft- 
und Gaszuführungskanäle sowohl vom Ofen als 
voneinander völlig getrennt sind. Die Wärme
speicher dieser Oefen sind in freistehenden, von
einander getrennten Blechmänteln untergebracht, 
wie auch das Mauerwerk der Kanäle durch 
Blechrohre getragen wird. Die Einmündung in 
den Ofen ist verschieden. Der Gaskanal mündet 
stets in der Stirnwand, der Luftkanal bald über 
diesem, bald durch das Gewölbe in den Ofen.

Der leitende Gedanke bei dieser Anordnung 
war ursprünglich der, die Wärmespeicher seit
wärts und nicht unter dem Herd anzubringen, 
um bei nicht ganz zu vermeidenden Durchbrüchen 
des Herdes dieselben vor der Beschädigung durch 
die flüssigen Massen zu schützen. In der That  
läfst sich der Herd auf diese Art viel besser 
kühlen. Aber auch die Wärmespeicher sind 
einer gröfseren Abkühlung ausgesetzt, und in 
noch höherem Mafse die Luft- und Gaskanäle, 
da die Oberfläche aller dieser Theile eine viel 
gröfsere w urde, als bei den mehr räumlich zu
sammengedrängten Anordnungen. Diese Abkühlung  
machte sich auch im Betriebe der Oefen fühlbar, 
da dieselben einen viel kälteren und daher lang
sameren Verlauf der Hitzen zeigten als die älteren, 
und daher nur dort sich bewähren konnten, wo 
man über sehr gute gasreiche Kohlen verfügte 
und die Oefen nicht zu klein waren. Im übrigen

A b b i ld .  12.
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bietet die Zugänglichkeit aller Ofentheile 
besonders für die basische Zustellung viele 
Vortheile, so dafs in England und Schott
land diese Ausführungen sehr häufig sind.

Ich habe versucht, die Vortheile der 
geschilderten Anordnung mit Umgehung der 
Nachtheile mir zu nutze zu m achen , und 
kam dabei auf nebenstehend in Abbild. 13 
dargestellte Einrichtung. Die Kammern
wurden so angeordnel, dafs die Luft
kammern an der Abstichseite, die Gas
kammern an der Einsetzseite zu liegen 
kamen. Die Luftkammern erstrecken sich 
als gekrümmter, geräumiger, mit Ausleger
steinen besetzter Kanal unter den Gas
kammern fort und stehen durch diesen 
mit der Umschaltevorrichtung in Verbindung. 
Die Kammern haben drei Abtheilungen, 
wovon die mittlere als Staubsack, die
äufserste und engste als Fortsetzung des 
Fuchses anzusehen sind. Ueber dem Mauer
körper der Wärmespeicher sind die Füchse 
in freistehenden Kaminen in die Höhe ge
führt und in entsprechender Höhe in hori
zontaler Richtung so gekrümmt, dafs ihre 
Richtung vor Einmündung in den Ofen mit 
der Längsachse desselben zusammenfällt. 
Der Gasfuchs mündet an der Stirnseite mit 
einem 0,8 in breiten, 0 ,35  m hohen Schlitz, 
der Luflfuchs mit einer 0 ,6  m weiten 
runden Oeffnung im Gewölbe. Die Ver
bindung dieser Oeffnung mit dem vertiealen 
Kamin wird durch ein gebogenes ausge
mauertes Blechrohr vermittelt. Zur Aus
mauerung dieses Blechrohrs sind Dinas
steine, und an jenen Stellen, an denen die 
Flamme am stärksten anschlägt, in den 
Krümmungen Magnesiasteine verwendet, 
welche sich gut bewähren. Ist ein Lauf- 
krahn über den Oefen angeordnet, mit dem 
diese ausgemauerten Rohre abgehoben 
werden können, so sind Reparaturen an 
dieser Anordnung sehr leicht auszuführen, 
sobald das Rohr entfernt wird, da fast 
nur der Rand der Oeffnung im Gewölbe  
Schaden leidet; die übrigen Theile des Ofens 
halten sehr gut. Der bei den Bathoöfen 
erwähnte matte G a ng , infolge der ver- 
gröfserlen Wärmeverluste durch die Ober- 
flächenausslrahlung, macht sich aber auch 
hier geltend. Würde man den Gasgenerator 
und den Ofen mit Gebläsewind betreiben, 
so würde sich dieser Wärmeverlust im 
Verhältnifs zur verbrannten Gasmenge ver
ringern, da die letztere dadurch vergröfsert 
würde, während die Ausstrahlung die
selbe bliebe.

Es empfiehlt sich, die mittleren Abthei
lungen der Kammern leer zu lassen, d. h., 
keine Auslegersteine in dieselben zu geben,

A b b i ld .  13.
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da der in dieser Abtheilung von unten nach oben 
gerichtete Strom der Abgase hier noch sehr heifs 
ist und unter Einwirkung des Flugstaubes die 
unteren Steine zum Schmelzen bringt, wodurch  
das ganze Gitterwerk zusammenstürzt und die 
Kammer verstopft.

Es sind gewifs noch mancherlei von den an
geführten Ausführungen abweichende Anordnungen  
in Verwendung, dürften sich aber gröfstentheils 
in die oben angegebene Eintheilung einreihen 
la s sen ; viele von ihnen werden gute Ergebnisse 
liefern, so dafs man annehmen m ufs ,  dafs auf 
die Haltbarkeit der Construction die Güte des 
Baumaterials, wie auch die sorgfältige und ge

schickte Ausführung und die zweckentsprechende  
aufmerksame Behandlung im Betrieb den gröfsten 
Einflufs haben. Dessenungeachtet ist danach zu 
streben, die Construction soweit zu verbessern, 
dafs man von diesen drei Punkten so viel als 
thunlich unabhängig wird. Ist dies erreicht, so 
wird die Einhaltung jener Bedingung, nämlich 
gutes Material, sorgfältige Ausführung und Be
handlung nur noch mehr die Betriebsfähigkeit 
verlängern. Es wäre sehr dankenswerth, wenn  
meine engeren Fachgenossen auch ihre Erfah
rungen über diesen Gegenstand, sei es in gleichem  
oder widersprechendem Sinne,  zum Nutzen der 
Allgemeinheit mittheilen würden.

Die Mikroskopie der Metalle auf dem Ingeiiieurcongrefs 
zu Chicago 181)3.

Von A. M a r t e n s  in Berlin.

Hierzu Tafel XIII und XIV.

Für die Verhandlungen auf dem bei Gelegen
heit der Weltausstellung abgehaltenen Ingenieur- 
congrefs lagen drei umfangreiche Arbeiten über 
das Kleingefüge von Stahl vor, und zwar eine 
die Geschichte der mikroskopischen Untersuchung  
der Metalle und die bisherigen Ergebnisse be
handelnde Arbeit von F. O s m o n d  in Paris, 
eine das Kleingefüge von Stahlschienen unter 
praktischen Gesichtspunkten darstellende Arbeit 
von A l b e r t  S a u v e u r  in South Chicago und 
eine Studie des Verfassers über das K le in  g e f ü g e  
v o n  S t a h l  in g e g o s s e n e n  B l ö c k e n .  Es ist 
um so weniger möglich, auf den vollen Inhalt 
der drei umfangreichen Schriften einzugehen, 
als ich, wenn auch ganz kurz, das berühren 
möchte, was mir sonst in Amerika auf dem  
Gebiet der Metallmikroskopie entgegengelreten  
ist und als es ja ohnehin unmöglich ist, sämmt-  
liche Abbildungen der drei Autoren wiederzugeben. 
Ich mufs mich daher auf das meiner Meinung 
nach Charakteristische beschränken.

Die Arbeit von O s m o n d  über die „ m i k r o 
s k o p i s c h e  M e t a l l o g r a p h i e “ giebt in ihrer 
Einleitung ein anschauliches Bild von dem Wesen  
dieser neu zu begründenden Wissenschaft.  Osmond  
verlangt, dafs sie ähnlich ausgebildet werde wie 
die Petrographie, und ist der Ansicht, dafs die 
ersten Schritte darin bestehen sollten, die Er
scheinungen der verschiedenen Gefügeformen der 
Metalle festzustellen und dann durch systematische  
Experimente zu prüfen, wie diese Formen ihrer 
Gröfse und ihrer örtlichen oder gesammten An
ordnung nach verändert werden können. Be
sonders seien auch die örtlichen und allgemeinen 
Aenderungen der chemischen Natur und der

wechselseitigen Einwirkungen der benachbarten 
Gefügetheile unter dem Einflufs der drei unab
hängigen Variablen : Wärme, Zeit und Pressung,  
zu studiren und endlich der Zusammenhang der 
technologischen Eigenschaften mit dem Gefüge
aufbau.

Osmond wendet sich dann dem besonderen, 
dem mikroskopischen, Gebiete zu, giebt zunächst  
eine geschichtliche Uebersicht über die bisherigen 
Arbeiten, bespricht kurz die Technik der Proben- 
herstellung, der Beleuchtung und Photographie  
der Objecte, um dann auf die bisherigen Er
gebnisse der mikroskopischen Untersuchung der 
Metalle einzugehen, die er in aller Kürze darstellt.

Unter dem Abschnitt, d i e  B e s t a n d t h e i l e  
d e s  S t a h l s  (Flufsmetall, weich und hart), stellt 
Osmond fest, dafs im Kohlestahl drei Gefüge- 
bestandtheile bekannt sind, die S o r b y  beschrieb 
und als 1. f r e i e s  E i s e n ,  2.  p e r l m u t t e r a r t i g e  
oder p e r l f ö r m i g e  B e s t a n d t h e i l e  und 3. E i s e n  
v e r b u n d e n  mi t  K o h l e  bezeichnete, während  
H o w e  hierfür die Namen F e r r i t ,  P e r l i t  und 
C e m e n t i t  vorschlug. Osmond zieht diese letzteren 
Bezeichnungen den von W e d d i n g  vorgeschlagenen 
Namen H o m o g e n e i s e n  und K r y s t a l l e i s e n  
vor, w'eil sie kürzer sind und nicht, wie diese, 
an sich schon eine Definition enthalten, die zu 
Mifsverständnissen führen könne.

F e r r i t  soll ganz.oder verhältnifsmäfsig reines 
schmiedbares Eisen sein. Nach Sorby krystallisire 
er bei hoher Hitze und entkrystallisire bei geringeren 
Hitzegraden. In Mischungen könnten seine Formen  
durch Nachbarbestandtheile verändert werden.

P e r l i t ,  so genannt, weil er bei gewissen  
Beleuchlungsverhältnissen ein perlmutterähnliches
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Aussehen zeigt, soll sich unter starker Vergröfserung 
als aus abwechselnd harten und weichen Blättchen 
bestehend darstellen. Nach seinem Endecker 
Sorby sollen die weichen Schichten etwa zweimal 
so dick als die harten und im Mittel etwa 0 ,6  ja 
( 1(1 =  0 ,0 01  mm) stark sein. Die weichen 
Schichten des Perlit seien freies Eisen* und die 
harten ein Eisencarburet, dessen chemische Natur 
nach M ü l l e r ,  A b e l ,  O s m o n d  u n d  W e r t h  
wahrscheinlich der Formel FosG entspräche. Das 
erstere bestehe aus kleinen Körnern freien Eisens,** 
die, unrcgelmäfsig angeordnet, vom Eisencarburet 
umgeben seien; es bilde den herrschenden Theil*** 
in Stahl, der bei Dunkelrothgluth geschmiedet  
sei, und gehe schrittweise in geschichteten Perlit 
über, in dem Mafse, in welchem sich das Gefüge 
bei höherer Wärme bildete. Osmond selbst glaubt 
noch zwischen k ö r n i g e m  und g e s c h i c h t e t e m  
Perlit unterscheiden zu sollen. Der geschichtete  

Perlit scheine bei schiefer Beleuchtung und mäfsiger 
Vergröfserung durch ein „gewässertes“ (watered 
moiré) Aussehen charakterisirt zu sein, dessen 
Abwesenheit den körnigen Perlit anzeige. Letzteres 
sei das, was Osmond und Werth früher als ein
zellig „simple cellular“ bezeichneten. Aber alle 
Zwischenstufen könnten gefunden werden.

C e m e n t i t  soll ein harter gekohlter Bestand- 
tlieil sein, der im Gementstahl und wahrschein
lich auch im härtesten Gufsstah! entstehe. Sorby 
ordne ihn, wenigstens was das äufsere Ansehen 
betreffe, mit den charakteristischen B estandte ilen  
des weifsen Roheisens ein, ohne ihm eine be
stimmte Zusammensetzung zuzuschreiben. Seine 
Formen im Cementstahl (blister steel) und seine  
Härte gestatteten die leichte Erkennung, ebenso 
sei seine Farbe nahezu die des Eisens, aber seine 
chemische Natur sei unvollkommen bekannt. Man 
könne einzig sagen, dafs er reich an Kohle sei, 
aber weder entscheiden, ob er ein bestimmtes  
Carbid bilde, ähnlich oder unähnlich demjenigen 
der dünnen harten Schichten von Perlit, noch 
ob er Kohle an eine allotrope Modification des 
Eisens gebunden enthalte.

Osmond bespricht dann in übersichtlicher 
Weise die wichtigsten von ihm und Anderen ge
wonnenen Erfahrungen über die Beziehungen 
des Gefüges zu der Zusammensetzung von Stahl 
und über den Einflufs, den Art und Dauer der 
Erhitzung, der Abkühlung und der mechanischen  
Bearbeitung auf das Gefüge haben. Er belegt seine 
Ausführungen durch zahlreiche in systematischer  
Arbeit gewonnene Mikrophotographieen und be
schliefst den Abschnitt über Stahl durch das 
Eingehen auf die Feststellung von Fehlern im

* Nach der voraufgehenden Charaklerisirung also  
als Ferrit  anzusprechen. Dann w ä r e ,  gem äfs des  
folgenden A usspruches,

** für Ferrit  körniges Gefüge anzu n eh m en  und  
gemäfs Ausspruch

*** würde dieser herrsch en d e  Thei l  Ferrit se in.

Stahl durch das Mikroskop. Zuletzt zählt er 
kurz auf, wras über die Mikrographie des Schmied
eisens, des Roheisens und Gufseisens bisher ge 
funden wurde, und geht zuletzt ein auf die be
deutungsvollen Arbeiten von G u i l l e m i n  über 
Kupfer und seine Legirungen, die der Metall
mikroskopie* ein neues Feld eröffnen. Den Schlufs  
bildet eine ziemlich vollständige geschichtliche  
Zusammenstellung der Literatur über die Mikro
graphie der Metalle.

Nach Osmond und Anderen sollen F e r r i t ,  
P e r l i t  und C e m e n t i t  durch die verschiedenen 
Verhältnisse, in denen sie im Stahl vorhanden 
sind, dessen Charakter und seine verschiedenen 
Härtezustände bedingen. Es ist daher nothwendig 
festzustellen, ob diese drei Bestandtheile nach der 
bisherigen Kenntnifs des Kleingefüges von Stahl  
so vollkommen definirt s in d , dafs sie unter 
allen Umständen klar erkannt werden können.

Wie. ich in meiner in Chicago vorgelegten 
Arbeit über das m i k r o s k o p i s c h e  G e f ü g e  
v o n  F l u f s e i s e n  in g e g o s s e n e n  B l ö c k e n * *  
ausgesprochen habe, konnte ich mich bisher 
irgend einer bestimmten Bezeichnungsweise für 
die Gefügebildner im Stahl nicht anschliefsen, 
weil ich sie für mikroskopisch noch nicht hin
reichend klar bestimmt halte. Meinen Standpunkt 
will ich aufser durch das in meiner Arbeit Ge
sagte nunmehr auch noch durch Folgendes be
gründen, weil in der Besprechung der vorge
nannten Arbeiten H o w e  im „Americ. Inst, of 
Mining E ng.“ *** hierauf zurückkam und für seine 
kurze Bezeichnungsweise eintrat.

Hierzu gebe ich zunächst eine tabellarische 
Uebersicht des Hauptinhalts von dem, w-as Osmond 
in den Abschnitten seiner vorgenannten Arbeit 
über Stahl verschiedener Art und insbesondere 
über den mikroskopischen Aufbau der drei Ge
fügeelemente aussagt. Ich habe hierbei natürlich 
kürzen müssen und es ist wohl gerecht, wenn 
ich den interessirten Leser bitte, das Original 
nachlesen zu wollen; ich glaube aber die Haupt
momente richtig herausgegriffen zu haben.

Vergleicht man die für die verschiedenen 
Umstände gegebenen Schilderungen des mikro
skopischen Wesens der drei Gefügebildner, wie 
es am Schlufs von Tabelle 1 geschehen, unter 
sich selbst und mit den weiter oben unter den 
Marken Ferrit, Perlit und Cementit gegebenen 
Definitionen, so mufs wohl die Unbestimmtheit 
der Begriffe einleuchten und der Punkt sich er
geben, wo der Mikroskopiker deii Hebel ansetzen 

mufs.

* Die neuerdings eine w esentl iche  Erweiterung  
durch das Werk von B e h r e n s ,  „Das mikroskopische  
Gefüge der Metalle und L egirungen“, erfahren haben.

** Abgedruckt in den „ M i t t h e i l u n g e n  a u s  d e n  
K ö n i g l i c h e n  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 “ 
1893, S. 274  und Tafel VII bis XII.

*** T h e  Physics o f  Steel.  Transactions Am. Inst. Ming. 
Engs. 1894.



T abelle  I. Uebersicht Uber die Art des Auftretens von Ferrit, Perlit und Cementit in Stahl verschiedenen Zustandes. (Nach Osmond.)
Im T e xt  der T abel le  bedeutet:  |J. =  0,001 m m ;  Dmr. =  Durchm esser;  t =  Hitzegrad; V =  l ineare Vergröfserung; v L  =  senkrechtes L icht;  s L =  sch ie fes  Licht.

A u f  t C° wurden erhitzt und dann langsam  abgekühlt 0 . Einflufs der schnel len
4. Einflufs der Pressung

1. t =  750 C° 2. Einflufs des w a chsenden  t

A h k u h t u n g  d u rc h  A b 
s c h r e c k e n  in  Wasser

(m echan ische  Bearbeitung)

I. Sehr welcher Stahl.
(0,14 G)

a) F errit .  .

b) P e r l i t .  .

II. Mittelharter Stahl.
(0,45 C)

a) Ferr it .  .

b) P e r l i t .  .

III. Harter Stahl.
(1 ,24 C)

a) Ferr it .  .

b) P e r l i t .  .

c) Cementit

IV. Cementstahl (blister
steel), a) Ferr it .  .

b) P e r l i t .  .

c) Cementit

Kleine Körner Polyeder von  30  (l Dmr., dem  
Pentagon-D odecaeder ähnlich, von  ver 
sch iedenem  Glanz beim Lichtwechsel ,  also  
gesch ichtete  A nordnung der kleinsten  
Theile . Bei stärkeren V in Schichten  
aufgelöst.

Scheint  g le ichen  Aufbau w ie  Perlit  zu bähen;  
Schichten  gefaltet,  Carburet fehlt oder  
höchstens  in Spuren zwischen  den Sch ich 
ten vorhanden.

Eisencarburet b ildet unzusam m enhängende  
A ufsenhaut  um P olyeder  und kommt  
als Einschlufs zwischen  den Ferrit
sch ichten  vor.

Mischung von  körnigem  Perlit  mit Ferrit.

ln  getrennten Körnern, wurmartig a n e in 
ander gereiht, bestehend  aus regelmäfsi-  
geren aneinander gelagerten Körnern;  
erscheint  in v L hell.

Körnig se lbst  bei V = 3 0 0  noch n ich t  in 
se ine  E lem en te  aufgelöst;  erscheint  in 
v L  dunkel.

W en ig  Ferrit  enthaltend.

W en ig ;  fe ine Punktirunp b i ldend;  bei V 
=  30 bis 45 zuweilen netzförmig; bei  
V =  200 Schichtung, abw echse lnd  hell  und  
dunkel,  fraglich ob hart und weich.

Sch ich ten  gefaltet  und unregelmäfsig.

S ch e in t  n icht  vorhanden zu se in.

Mischung' von  Perlit  und Cementit.

N ich t  vorhanden.

Ste l lenw eise  körnig, häufig geschichtet .

Bildet entw eder gerade s ich  schneidende  
Linien oder langgezogene Curven, ein 
grobes Netzwerk darstellend; zerfällt in 
Schichten von  6 (i Dmr.

Mit w ach sen de m  t w achsen  Polyeder. Dmr. 
bei  750° =  32 (i. bei 920° =  39 |-U 013°  =  48  fl;  
über 1000° Polyöder unregelmäfs ig,  gröfser u. 
länger; bei 1300° Gefüge verändert, Ferrit in 
Gruppen von langen  parallelen Schichten.

Fe instes  und bestes  Gefüge,  w enn  t den Punkt  
a Chernoffs n icht überschreitet.

Ursprünglich sehr ähnlich dem Perlit, geht  
an die A ufsense ite  der Polyeder und bildet  im 
Innern derselben lange parallele L e is ten ;  im 
verbrannten Stahl als zu sam m en h ängend es  
Netzwerk grofse  Perlitkörner einhüllend.

Wird bei  Erhöhung von  t m eh r  u .m e h r  g esch ich 
tet, die unregelm äfsigen  A nhäufungen werden  
gröfser u. bilden P olyeder;  bei t — 800)° P o 
lyeder von Perlit  w en ig  ausgebildet;  bei 1115°  
Polyeder besser, bei 1330°vo l lkom m en ausgeb.

Moiröarliges A ussehen  nach  und nach kräftiger 
hervortretend, nach Erhitzung a u f  t =  1330°  
verbrannt.

Als feiner, w eifser  Hauch in Perlit-Polyedern.

Polyeder zeigen in v L feinen weifsen  Hauch  
von Ferrit.

Bei v L V  =  30 am orph ; 
bei s L  sehr feines Moiré; 
bei starker V Sch ichtung  
erkennbar. W enn aus 
W eifsg lu lh  abgeschreckl,  
werden Sch ichten  lang und  
erinnern an Sorbys Z e ich 
nung (Fig. 9). Ob P lättchen  
gle icher  Härte, w ie  es  beim  
Perlit  im geglühten Stahl  
der Fall, oder ob nur Spalt 
flächen vorliegen, ist  frag
lich.

Das Studium des gehär 
teten Stahls ist schwierig.

M echanische Bearbeitung  
verhindert bei  erhöhter  
W ärm e die Gefügeentwick
lung. Nach  Sorby werden  
die Körner beim Walzen  
nicht gestreckt;  s ie  müssen  
also  nach dem Walzen en t 
s tanden se in;  die Gefüge
bildung ist  abhängig  von  
der hierauf fo lgenden Art  
der Abkühlung.

In w en ig  gekohltem  Stahl  
(0 ,14 C) entstehen  S c h ic h 
tungen  von  abw echselnd  
hellen  und dunklen Streifen.  
W ahrsche inlich  sind die  
hellen Bänder dichter,  die  
dunklen poröser und daher  
von Säure m eh r  angreifbar;  
weiter zu studiren.

Bei n iederen W ärm e
graden erzeugt  die Pressung  
einen F lufs  des Metalls 
(blofs durch Formänderung)  
und das Gefüge läfst  dessen  
Wirkungen erkennen; diese  
sind durch die relative Härte  
der B estandtheile  beein-  
fiufst. Die w eich en  T h ei le  
fliefsen zuerst und senk 
recht  zur Kraftrichtung,  
während die harten zer
brechen.

B e m e r k u n g e n  d e s  R c f o r e n t o n :  W i e  s i n d  n u n  F e r r i t ,  P e r l i t  u n d  C e m e n t i t  m i k r o s k o p i s c h  c h a r a k l e r i s i r t ?
N a c h  d e r  T a b e l l e  k o m m t  j e d e r  v o n  i h n e n  i m  k ö r n i g e n  u n d  g e s c h i c h t e t e n  Z u s t a n d e  v or .  E i n m a l  (IlaJ  w i r d  d i e  im  

s e n k r e c h t e n  L i c h t  h e l l  e r s c h e i n e n d e  M a ss e  a l s  F e r r i t  u n d  d i e  d u n k e l  e r s c h e i n e n d e  a l s  P e r l i t  a n g e s p r o c h e n ,  e in  a n d e r m a l  
( I I I b )  e r s c h e i n t  be i  g l e i c h e r  B e l e u c h t u n g s a r t  F e r r i t  a l s  f e i n e r  w e i f s e r  H a u c h .  E i n m a l  u n t e r s c h e i d e n  s i c h  F e r r i t  u n d  
P e r l i t  i n  d e n  g e s c h i c h t e t e n  F l ä c h e n ,  w ie  e b e n  g e s a g t ,  a l s  h e l l o  u n d  d u n k l o  P l ä t t c h e n ,  e in  a n d e r m a l  ( l i l a )  so ll  F e r r i t  a n  
s i c h  a b w e c h s e l n d  h e l l e  u n d d u u k l e  S t r e i f e n  z e ig e n  u n d  d a n e b e n  P e r l i t  i n  S c h i c h t e n  g e f a l t e t  V o r k o m m e n ,  e in  d r i t t e s  Mal 
(Ha) w i r d  n e b e n  o i n e m  Z w ei fe l  a u s g e s p r o c h e n ,  d a f s  b e i m  P e r l i t  i m  g e g l ü h t e n  S t a h l  d i e  g e s c h i c h t e t e n  F l ä c h e n  g l e i c h o  
H ä r t e  h ä t t e n  und_ d i e  M ö g l i c h k e i t  a u f g e l a s s e n ,  d a l s  m a n  c s  i n  d e n  S c h i c h t u n g e n  n u r  m i t  S p a l t f l ä c h e n  z u  t h u n  h a b e .  
U n t e r  S p a l t e  4 e n d l i c h  b l e i b t  d i e  M ö g l i c h k e i t  o f len ,  d a f s  m a n  es  boi d e n  S c h i c h t u n g e n  u n t e r  U m s t ä n d e n  m i t  a b w e c h s e l n d  d i c h t o n  
u n d  p o r ö s e n  S t e l l e n  z u  t h u n  h a b e ,  d e r e n  M a ss e n  a n  s i c h  n a t ü r l i c h  a l s  g l e i c h  h a r t  o d e r  u n g l e i c h  h a r t  g e d a c h t  w e r d e n  k ö n n e n .
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Ich kann und will keinen Einwand gegen  
die Thätsächlichkeit der Beobachtungen Sorbys  
und Osmonds machen, weil ich es mit zuver
lässigen und geschickten Arbeitern zu thun habe 
und aus meinen eigenen Beobachtungen weifs, 
wie schwer es ist, die feineren Einzelheiten der 
Gefügeverhällnisse festzustellen. Aufserdem hatman  
zur Zeit überhaupt noch zu wenig Beobachtungs
material, um jetzt schon die Möglichkeit einer 
klaren Darlegung der Verhältnisse erwarten zu 
können. Ich weifs auch sehr wohl, dafs meine 
eigene Arbeit recht grofse Unklarheiten und noch 
aufzuklärende Widersprüche enthält. Aber ich 
glaube der Sache doch zu nützen, wenn ich die 
Gelegenheit ergreife, die mir Osmond durch freund
liche Uebersendung eines seiner Objecte gab, 
welches das Gefüge des Perlit besonders charakte
ristisch zeigt, um meine Anschauung hier im 
Zusammenhang kurz- zu entwickeln und durch 
einige Abbildungen zu erläutern.

Osmond ist sich dessen bewufst und spricht 
es in seiner Arbeit und in seinen Briefen an 
mich aus,* dafs mit den Namen Perlit u. s. w. 
zur Zeit noch kein ganz bestimmter Begriff ver
bunden sein könne, dafs die Worte vielmehr 
nur dazu dienen könnten, kurzer Hand dem Leser 
eine Summe von Erscheinungen zu vergegen
wärtigen, die man sonst umständlich beschreiben 
müsse. Aber ich fürchte, dafs sie auch diese Auf
gabe nur lückenhaft erfüllen werden, solange nicht 
bestimmt und unzweideutig die mikroskopischen 
Merkmale festgelegt sind, die man dem durch die 
genannten Worte bezeichneten Geiügeelemente, 
oder einer bestimmten mikroskopischen Er
scheinungsform zuschreibt.

S o r b y  giebtvon dem Perlit die in Fig. 9 (Taf. XIII) 
dargestellte schematische Abbildung. Etwas dem 
Aehnliches habe ich bisher nur in geschmiedetem 
Manganstahl finden können, dessen einzelne Körner 
die in Fig. 10 (8 0 0 /1 )  dargestellten Streifungen 
zeigten. Die mir von O s m o n d  übersendete 
Probe eines geschmiedeten harten Werkzeugstahls  
hatte das in den Fig. 1 bis 8 in 70 /1  bis 1 000 /1  
photographisch wiedergegebene Gefüge; O s m o n d  
hält dieses Vorkommen für den geschichteten 
Perlit als besonders charakteristisch. In Fig. 11 
gebe ich von dieser Probe eine im Mafsstabe 
1 0 0 0 / L gefertigte, aber bei der Wiedergabe auf 
den Mafsstab 700/ 1  verkleinerte Handzeichnung 
eines besonders lehrreichen T h e i le s , der den 
Charakter der Schichtung möglichst getreu und 
in verständlicherer Form darstellt als die Photo 
graphie. Ferner füge ich in Fig. 12 bis 14  
einige Handzeichnungen von Martintlufseisen 75/ 1  
und Tiegelstahl 50/ 1  hinzu, welche von Proben 
ausgegossener Blöcke stammen und die beginnende

* A uch H o w e  m a ch t  Gleiches in der oben a n 
geführten B esprechung geltend.

Neuerdings theilte  mir Osm ond mit,  dafs er weitere  
Arbeiten in Angriff gen om m en  habe.

XVILw

Schichtung deutlich erkennen lassen. Fig. 19 
zeigt federförmige und geschichtete Zeichnungen,  
die durchaus den im O s m o n d s c h e n  Präparat 
auftretenden Schichtungen und Fächerbildungen 
sich anschliefsen; die Figur stellt einen Quer
schliff durch ein gut ausgebildetes Tannenbaum- 
skelctt dar. Fig. 15 zeigt federförmige und ge
schichtete F iguren, wie sie auf der Oberfläche 
von Spiegeleisenkrystallen häufig gefunden werden. 
Fig. 12 giebt Andeutungen von ähnlichen Figuren, 
wie sie bei stark geätztem Martintlufseisen (ge
gossener Block) sich bemerkbar machten.

Die Schichten-, Fächer-, Strahlen-, Feder
bildung , oder wie man sie sonst nennen will, 
ist also in weichem Flufseisen bis hinauf zum 
harten Spiegeleisen zu finden. W o diese Er
scheinungen sichtbar w erden , ist es immer für 
die Schichtenbildung charakteristisch, dafs der 
eine Tlieil des Materials durch die Aetzung stärker 
und schneller angegriffen wird als der andere. 
Hierdurch wird im Schliff die Schichtung in den 
allermeisten Fällen überhaupt erst klar sichtbar.

Was bezeichnend ist und bestimmend für 
den Charakter des Materials, scheinl mir das 
verschiedene Verhalten der beiden (oder mehreren) 
Gefügebestandtheile gegenüber den Aetzmitteln 
zu sein. Ich sehe und erkenne immer wieder 
mindestens zwei Gefügebestandtheile, von denen 
der eine leichter angreifbar für die Aetzmittel 
und wahrscheinlich mechanisch härter ist als der 
andere. Ich sehe in den mit schwachen Aetz
mitteln s c h w a c h  geätzten Schliffen den weniger  
angegriffenen Theil bei senkrecht einfallendem 
und senkrecht in den Tubus zurückgestrahltem 
Licht, oder bei geneigter Lage des Objectes und 
bei Zurückspiegelung des Lichtes in Richtung 
der Tubusachse, stets hell in dunklerem Grunde. 
Solange die Aetzung schwach genug w a r ,  um 
die Politur der widerstandsfähigen Flächen nicht 
zu zerstören, sehe ich im zerstreuten Licht bei 
senkrechter Lage der SchlilTtläche zum Tubus 
die widerstandsfähigere Masse dunkel bis schwarz  
(je nach Vollkommenheit der Politur) in der 
helleren, weniger widerstandsfähigen Masse. Dies 
sind nach meiner bisherigen Erfahrung mikro
skopisch charakteristischere Merkmale für die Unter
scheidung der Hauptgefiigebestandtheile, als das 
körnige oder geschichtete Gefüge der Flächen
elemente.

Will man sich die Beschreibung des mikro
skopischen Bildes durch die Annahme kurzer Wort
zeichen erleichtern, wogegen ich durchaus keinen 
Einwand zu erheben weifs, und will man hierfür die 
Bezeichnungen Ferrit, Perlit und Cementit wählen, 
wogegen ich auch keine Bedenken habe, so sollte 
man nach meiner Ueberzeugung den Ausdruck 
F e r r i t ,  ohne Rücksicht auf die Anordnung des 
Gefüges (Schichtung oder Körnung), für den oben 
charakterisirten, w e n i g e r  w i d e r s t a n d s 
f ä h i g e n ,  F ä r b u n g e n  l e i c h t e r  a n n e h m e n 
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d e n ,  u n t e r  g e w ö h n l i c h e n  U m s t ä n d e n  (d. h. | 
ohne künstliche Färbung, Anlassen u. s. w.) i m 
g e r a d e n  L i c h t  d u n k e l  e r s c h e i n e n d e n ,  m e 
c h a n i s c h  w e i c h e r e n  T h e i l  in Anspruch  
nehm en, während man den w i d e r s t a n d s f ä h i 
g e r e n ,  w e n i g e r  l e i c h t  f ä r b b a r e n  u n d  u n t e r  
g e w ö h n l i c h e n  U m s t ä n d e n  i m  g e r a d e n  
L i c h t e  h e l l e r  e r s c h e i n e n d e n ,  m e c h a n i s c h  
h ä r t e r e n  B e s t a n d t h e i l  P e r l i t  oder C e m e n t i t  
nennen mag. Dem widerstandsfähigen Theil 
wird m a n , soweit meine Erfahrung bis jetzt 
reicht, ganz abgesehen von den Bedürfnissen der 
chemischen Theorieen und allein nach den 
mikroskopischen Erscheinungen, verschiedenen 
Charakter beilegen müssen. Denn häufig findet 
man in dem widerstandsfähigen Theil, wenn man 
sich nicht auf Flufseisen und Stahl beschränkt, 
zwei (oder selbst mehr) ineinander gelagerte 
Massen, die zuweilen durch verschiedene Färbung 
(künstliche oder natürliche) scharf voneinander 
getrennt sind. Durch Herstellung von Zerfall
präparaten (indem ich Splitter oder Schliffe von 
Spiegeleisen in gröfseren Mengen sehr verdünnter 
Säure über ein halbes Jahr lang aufbewahrte) 
gelang es ,  den widerstandsfähigen Theil des 
Spiegeleisens und von weifsem Roheisen in 
Krystallblättchen aufzulösen,* wie es in Fig. 18  
dargestellt ist. Im Hartgufs fand ich häufig in 
den harten widerstandsfähigen Flächen die gerad
linig begrenzten Mittelnervflächen, wie es z. B. 
in Fig. 2 0  bei a  abgebildet ist.** Beim Stahl 
und Flufseisen habe ich bisher noch nicht ver
sucht, die widerstandsfähigeren Massen zu zerlegen 
oder zum Zerfall zu bringen.*** Ich vermuthe 
aber, dafs der Charakter der kleinsten Theile  
hier ein anderer sein wird.

Aus den vorstehend mitgetheilten Gründen 
würde ich keinen Einwand zu erheben haben, 
wenn man den widerstandsfähigeren Theil im 
Flufseisen und Stahl mit dem Namen P e r l i t  
und im Roheisen und Cementstahl (wo er ähn
lichen Charakter zeigt) mit C e m e n t i t  benennt. 
Aber wir müssen uns auch dann dabei gegen
wärtig halten, dafs fortschreitende Erkenntnifs 
diese Begriffe ziemlich sicher verändern wird. 
W enn ich von dem einen möglichen von O s m o n d  
angeführten Fall ,  dafs die Schichtungen Spalt
flächen der Krystalle darstellen, absehe, so kenne 
ich also keinen geschichteten Ferrit, Perlit oder 
Cementit an sich, sondern ich kann mir in der 
Schichtung immer nur zwei dieser Bestandtheile 
nebeneinander denken. Der von O s m o n d  an
geführte F a ll ,  dafs Spaltflächen vorliegen, ist 
möglich, aber bisher scheint er mir nicht sicher 
genug erwiesen.

* „Zeitschr. d. Ver. d. Ing.“ 1878, S. 484.

** Ebendaselbst 1880, S. 397, XX, Fig. 9.
*** Vergl. die Arbeiten M ü l l e r s  über die Formen 

des Kohlenstoffs im Eisen.

Körnig nenne ich den Perlit, wenn die wider
standsfähigen Flächen getrennt voneinander und 
in geschlossenen massigen Flächen (als Durch
schnitte von Körnern) Vorkommen. Unter U m 
ständen über wiegen sie so sehr, dafs sie eng  
geschlossen aneinander liegen, und so ,  dafs die 
Ferritadern zwischen ihnen fast verschwinden;  
unter anderen Verhältnissen sind sie weit  aus
einander gestreut und als Masse fast verschwindend 
in Ferrit eingebettet. Zuweilen lagern sie sich 
in wurmartig aneinander gereihten Figuren ab, 
den Ferrit als Inseln zwischen sich einschliefsend 
(Fig. 17).  In anderen Stücken findet man den 
Perlit ein mehr oder minder zusammenhängendes  
gröberes oder feineres Netzwerk bildend (Fig. 12  
bis 14), von dem aus dann mehr oder weniger  
regelmäfsig ausgebildele Strahlen, Aeste, Federn, 
Finger in die vom Netzwerk eingeschlossene  
Ferritmasse hineinschiefsen, oft , indem sie sieh 
selbst in Schichten ausbreiten, den Ferrit zur 
Schichtenbildung treibend. Fig. 11 läfst den 
Vorgang klar genug erkennen.

Die Ferritflächen machen bei schwacher Aetzung 
unter starker Vergröfserung fast immer den Ein
druck einer körnigen Masse. Dieser Umstand  
läfst die Vermuthung aufkom m en, dafs diese 
Körnung durch Zusammensetzung (Zellenbildung) 
aus zwei verschiedenen Bestandtheilen entsteht. 
Ob der Perlit an sich nur körniges Gefüge hat, 
bin ich im Z w eife l; diesen Zweifel habe ich in 
meiner Arbeit für Chicago zum Ausdruck ge
bracht, ich will aber mit Rücksicht auf den 
Raum hier diese Sache nicht nochmals wieder
holen.*

Bei starker (langdauernder) Aetzung mit 
schwachen Aetzmitteln ist das Aussehen der 
Ferritflächen ein anderes. Die Körnung kann 
verschwinden und an ihrer Stelle können feder
artige, fingerförmige, aslförmige Gebilde erscheinen. 
Beim Fortätzen des Ferrits kommen eben immer 
mehr die von unten her aus der Netzhülle in 
den Ferrit vorscliiefsenden Auswüchse des Perlils  
zum Vorschein. Diese neu zum Vorschein kom
menden Figuren des Perlits sind aber nicht mehr  
so scharf begrenzt als diejenigen, die in der 
ursprünglichen Schlifffläche lagen. Diese ur
sprünglichen, geschliffenen Aeste haben scharfe 
Ränder und ziemlich glatte SchlifTflächen behalten, 
während die anderen unregelmäfsige, höckerige  
und rundlichere Oberflächen aufweisen. Diese 
Zustände zeigen die Fig. 1 bis 8 und 11. Das 
von O s m o n d  gelieferte Präparat war stark ge
ätzt. Fig. 16 stellt eine stark mit schwacher  
Säure geätzte Fläche dar (Martinflufseisen). Die 
erhabene Brücke a  ist ein Perlit-Rücken, in der 
ursprünglichen Schlifffläche liegend, bei b kommt 
ein durch Aetzen blofsgelegter Perlit-Höcker vor,

* „Mittheilungen aus den Versuchsanstalten“ 1893,
S. 286 u. a.
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während bei c noch ein Ferritrest in der Ver
tiefung zurückgeblieben ist.

Unmittelbar das Gebiet der Praxis beschreitend 
und in der Praxis entstanden ist die Arbeit von 
S a u v e u r  über die M i k r o s t r u c t u r  v o n  S t a h l .  
Der Autor ist in einem besonderen Laboratorium 
beschäftigt, welches die S o u t h  C h i c a g o  S t e e l  
W o r k s  für mikroskopische Untersuchung ihrer 
Producte eingerichtet haben. S a u v e u r  hat ganz 
besonders das Studium des Kleingefüges der auf 
seinem Werke hergestellten Bessemerslahlschienen  
sludirt und schickt seiner Arbeit hierüber zunächst 
eine Reihe von Sätzen voraus, die sich ihm im  
Laufe seiner Untersuchungen ergaben. Sie lauten 
kurz zusammengefafst, wie fo lg t:

1. Langsame und ungestörte Abkühlung von 
einem Hitzegrad gleich oder gröfser als x  
erzeugt Kryslallisation.

2. Ungestörte Abkühlung von einer Ausgangs
hitze, die niedriger als x  ist, ist nicht von 
einer Krystallisation begleitet.

2 a) Stücke von Stahl, die bei einer Hitze
geringer als x  fertiggestellt sind, 
nehmen kein krystallinisches Gefüge an.

3. Der Punkt x  ist veränderlich mit der che
mischen Zusammensetzung des Stahls. Jede 
Beimengung (besonders Kohle und Phosphor) 

erniedrigt X> und zwar in beträchtlich ver
schiedenem Mafse.

3 a) Kohle, Phosphor und wahrscheinlich
alle B eim engungen, wenigstens von 
gewissen Beträgen an ,  machen die 
Korngröfse wachsen.

3b )  Je reiner der S tah l ,  um so höher 
kann die Hitze bei der Fertigmachung 
s e in , ohne grobe Krystallisation zu 
veranlassen.

4. Je höher der Hitzegrad i s t , von dem aus 
der Stahl ungestört abkühlen konnte, desto 
gröfser ist das Korn bei einer gegebenen  
Zusammensetzung.

5. Je langsamer die Abkühlung geschieht, desto 
gröfser ist das Korn bei einer gegebenen 
Zusammensetzung.

5 a) Fertige Stahlstücke werden an solchen  
Stellen, welche am heifsesten be
arbeitet wurden und deren Abkühlung 
langsamer erfolgte, ein gröberes Korn 

zeigen.
6. Die Korngröfse ist unabhängig von dem 

Betrage der Arbeit, welche das Material 
aufznnehmen hatte.

S a u v e u r  leugnet die Einwirkung der m e
chanischen Bearbeitung ganz; „Arbeit als solche  
scheint keinen Einflufs auf das Korn des- Stahls 
zu haben, und es ist schwer zu verstehen, wie 
eine Behandlung, die das Gefüge eines Metalls 
nicht ändert,  seine physikalischen Eigenschaften 
ändern kann.“ O s m o n d  und S o r b y  kamen 
zu ähnlichen Schlufsfolgerungen; der erstere

sagt hierüber; „Bei hoher Hitze scheint die 
Pressung (W a lzen , Schmieden) keinen ändern 
Erfolg zu haben, als die Verhinderung der Ent
wicklung des Gefüges. Dr. S o r b y  hat gezeigt, 
dafs das Korn des Eisens ,  insofern man jedes 
als ein Krystallindividuum auffassen kann, durch 
das Walzen nicht ausgezogen wird und deshalb  
gebildet sein m u fs ,  nachdem das Metall die 
Walzen verliefs.“ Aus meinen eigenen Beob
achtungen vermag ich mir ein endgültiges Urtheil 
noch nicht zu bilden, ich glaube aber, dafs 
weitere Studien schliefslich doch zur Erkenntnifs 
führen dürften, dafs nicht allein die Abkühlungs
verhältnisse ausschlaggebend für die Art des Ge
füges und die Korngröfse sind.* Ganz besonders  
wird es mir aber schw er,  mich mit dem Ge
danken vertraut zu machen, dafs der Grad der 
mechanischen Bearbeitung keinen Einflufs auf die 
physikalischen Eigenschaften haben soll. Me
chanische Bearbeitung (Ziehen, Walzen, Hämmern)  
im kalten Zustande hat einen so entschiedenen 
Einflufs.** Wie hoch mufs der Wärmezustand  
des Materials getrieben w erd en , damit dieser 
Einflufs verschwindet?

Im zweiten Theil seiner Arbeit theilt Sauveur 
seine Erfahrungen über das Kleingefüge der 
Stahlschienen (Bessemer) mit. Der Inhalt dieses 
Abschnitts wird allgemeines Interesse erregen, 
deswegen seien die Hauptsätze durch Wiedergabe  
von Abbildungen nach den mir vom Verfasser 
gütigst zur Verfügung gestellten Originalaufnahmen 
erläutert.

Ein geätzter Schienenquerschnitt zeigte nicht 
in allen Theilen das gleiche Gefüge. Dies sei 
gemäfs den vorhin mitgetheilten C Gesetzen 
durch die verschiedene W ärme veranlafst, mit 
welcher die verschiedenen Theile des Querschnitts 
die Walzen verliefsen, und durch die ungleich- 
mäfsige Schnelligkeit in der Abkühlung. Dem
entsprechend zeigte sich am Aufenrand kleineres 
Korn als im Innern, das heifser sei und lang
samer abkühle. Gröbstes Korn sei in Kopfmille, 
feinstes in den äufserslen Fufsecken zu finden. 
Je schwerer bei gleicher chemischer Zusammen
setzung des Materials das Metergewicht der Schienen, 
desto gröfser das Korn, weil schwere Schienen  
gewöhnlich heifser gewalzt werden als leichte.

Fig. 21 (Taf.XIV) zeigt Photographieen (40/1),  
die an 21 Stellen einer gut heifs gewalzten Schiene 
von 80 Ibs./Yard entnommen wurden. Fig. 22  
bis 27 zeigen nebeneinander gestellt je drei Auf

* Ich fand wenigstens im Stege der Schienen 
(„Stahl und Eisen“ 1892, S. 414) das Gefüge deutlich 
parallel zu den Druckflächen geordnet. Leider habe 
ich damals keine Längsschnitte gemacht, so dafs ich 
S o r b y s  Anschauung nicht controliren kann; für 
sehniges und blättriges Eisen pafst sie nicht, indessen 
hat S o r b y  sie hierauf nicht ausdehnen wollen.

** Was übrigens S a u v e u r  in der am Schlufs 
wiedergegebenen Besprechung seiner Arbeit auch 
hervorhebt.
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nahmen (70 /1 )  aus einer kalt und einer lieifs 
gewalzten Schiene, und zwar aus Kopfmille, 
Kopfflanke und Fufsecke.

Solcher Wechsel im Gefüge müsse nolhwendig  
einem Wechsel in den physikalischen Eigenschaften 
entsprechen. Die Schiene sei also durchaus kein 
gleichförmiger Körper; ganz besonders nicht, wenn 
die Schiene lieifs gewalzt sei. Festigkeitsversuche 
ergaben:

T a b e l l e  2.

F estig k e itsv ersu ch e  m it l ie ifs -  und k a ltg e w a lz te n  
Schienen .
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:
35 71,7 72,4 22,5 21 35 39

Auch die Tragfähigkeit und Ausdauerfähigkeit 
der Schienen seien abhängig von der Art des 
Gefüges. Einer idealen Schiene solle man also 
ein möglichst feines und gleichmäfsiges Korn 
geben. Theoretisch solle man also dahin streben, 
so kalt wie möglich zu walzen (aber nicht so 
kalt, dafs Brüchigkeit entstünde) und schnell 
abkühlen, oder die Schiene wieder erhitzen und 
von einem Punkte abkühlen lassen, von welchem  
aus das Metall nicht krystallisirt.

Ob diese theoretischen Erwägungen Sauveurs 
sich praktisch bewahrheiten, liefse sich kurzer 
Hand erweisen, wenn man eine Anzahl Schienen  
nach seinem Vorschläge herstellen und wenn man 
kalt gewalzte und wieder erhitzte Schienen auf 
die Strecke legen und ihr Verhalten prüfen wollte. 
Mikroskopische und Festigkeitsuntersuchungen  
vor und nach der Inbetriebnahme würden die 
gewünschte Auskunft geben. Sauveur giebt in 
seiner Arbeit nicht an, dafs er sich durch nach
trägliches Ausglühen und langsames Erkalten von 
Schienen- oder anderen Stahlstücken von der 
Richtigkeit dessen überzeugt habe, dafs das Ge
füge nur durch den Endhitzegrad und durch die 
Abkühlungsverhällnisse bedingt ist. Der Versuch 
ist einfach zu machen und sollte daher unter
nommen werden, weil die Sache immerhin eine 
praktische Bedeutung gewinnen könnte. Versuche 
mit kleinen Probestücken im Laboratorium können 
immer nur mit Vorsicht auf die Verhältnisse im 
grofsen übertragen werden und daher sollte man 
den Versuch im Hüttenwerk machen.

* Leider fehlen die A ngaben  über die benutzten  
Probestabform en. Diese spielen e ine  grofse B o l le  bei 
B est im m ung von J .  So lange die Mafse n icht  gegeben  
sind, sind die Zahlen d  =  22,5  und 21 %  für Fufsecke  
nicht  mit  den anderen  vergleichbar, weil an gen om m en  
werden mufs, dafs die Stäbe ganz andere Verhältn isse  
halten.

Für aufserordentlich anregend halte ich die 
Erfahrungen, welche Sauveur im dritten Abschnitt 
seiner Arbeit über d ie  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  
de n  p h y s i k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  
S t a h l s  u n d  d e m  K l e i n g e f ü g e  mittheilt.

Sauveur sieht in der Möglichkeit der Fest
stellung der mittleren Korngröfse eines Stahles 
mit Hülfe des Mikroskops einen wichtigen Fort
schritt in der Aufklärung von Fällen, in denen 
das Material Fehler zeigte, die durch chemische  
Analyse und die Festigkeitsversuche nicht cr- 
gründbar sind. Er glaubt, dafs er bei Kenntnifs 
der chemischen Zusammensetzung und der mitt
leren Korngröfse sichere Schlüsse ziehen könne 
auf den Plitzegrad, in welchem die Fertigstellung 
erfolgte. Sauveur schliefst sich der Bezeichnung 
H o w e s  für die von S o r b y  angenommenen drei 
Bestandtheile an. Es wird interessiren, wie 
Sauveur die Anschauung dieser beiden Forscher  
zusammenfafst. Er sagt etwa:

Soweit  das Mikroskop imstande ist, es zu 
erweisen, scheine aller nicht abgeschreckte Stahl 
sich aus Ferrit, Cementit und Perlit zusam men
zusetzen. Ferrit ist Eisen frei von Kohle. 
Cementit ist Eisen mit Gementkohle, wahrschein
lich ein Carbid nach der Formel FesG; es ist 
der harte Beslandtheil des Stahls. Perlit, wenn  
unter starker Vergröfserung (3 0 0 /1 )  betrachtet, 
giebt sich als eine Mischung aus sehr dünnen 
abwechselnden Plättchen von Ferrit und Cementit 
im Veihältnifs von s/3 Ferrit zu 1/3 Cementit 
zu erkennen.* Es hat perlmutterartiges (oder 
perlartiges — pearly) Ansehen, daher der Name.  
Es scheint, als wenn während langsamer Ab
kühlung Ferrit und Cementit sich so nahe als 
möglich vereinigen, indem sie einen Uebersehufs  
von Ferrit oder von Cenfentit hinterlassen, je 
nach Lage des Falles. —  Wir haben gesehen, 
dafs jeder Stahl krystallisirt, wenn er ungestört 
von einer ausreichend hohen Hitze aus abkühlen 
kann. Dieses Gefüge ist, derb gesprochen, aus 
Körnern von Perlit zusammengesetzt,  von denen 
jedes durch Ferrit (bei weichem oder mittel
hartem Stahl) oder durch Cementit (bei hartem 
Stahl) umgeben ist. Ein unter irgend einem 
Winkel durch das Metall gelegter Schnitt zeigt 
ein netzförmiges Gefüge; der Perlit bildet die 
Maschen, und Ferrit oder Cementit bildet das 
Netzwerk.** Bei sehr weichem Stahl ist das

* Man sieht, wie auch liier e igentlich nur zwei  
B estandtheile  zu einer best im m ten  Gruppirung zusam-  
m entretend gedacht  sind; der anderen Gruppirung  
dieser beiden an sich klar charakterisirten Bestand-  
ll ieile giebt man den Namen Perlit (geschichteter  
Perlit  O s m o n d s ) .  Das Verhältnifs 2/a Ferrit, '/3 Ce- 
m en l it  ist  nach m einer  Erfahrung nichts w eniger  als  
constant;  man findet al le m öglichen  Verhältnisse.

** Nach m einer  Erfahrung bildet aber die That-  
sache,  dafs das Innere des N etzes , '  die M asche ,  g e 
schichteten A ufbau zeigt, die A u s n a h m e ;  die regel-  
m äfsige Schichtung habe ich nur se l t e n ,  das Ver
hältnifs 2i :i zu ’/a aber fast gar n icht gefunden.
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Korn Sehr klein und der Antheil des Ferrit be
trächtlich , aber man kann immer noch den 
Schnitt durcli einen solchen Stahl mit einem  
Netzwerk mit sehr kleinen Maschen aus sehr 
dicken Fäden vergleichen. — Nun hängen die 
physikalischen Eigenschaften eines gesunden 
Stückes Stahl a b :

1. von dem Verhällnifs des Perlit und Ferrit, 
oder Perlit und Cementit, das im Metall 
gegenwärtig (und dieses Verhältnifs ist einzig 
beherrscht durch den Procentgehalt an 
Kohle); und

2. von der Korngröfse, welche wiederum ein 
Ergebnifs der chemischen Zusammensetzung  
und der Behandlung in der Hitze ist.

Diese Anschauungen veranlafsten Sauveur, 
den Zusammenhang zwischen Korngröfse und 
Festigkeitseigenschaften an den von seinem Werke  
erzeugten Schienen zu studireri. Demgemäfs hat 
er von einer grofsen Zahl von Schienen die 
mittleren Korngröfsen mikrometrisch nach einem 
von ihm beschriebenen Verfahren (Zeichnung 
und Planimeter) feslgeslellt und mit den Festig- 
keilseigenschaften verglichen, indem er unter 
seinen Schienen nach deren KohlenstofTgehalt 
Gruppen bildete, also nur Schienen verglich, bei 
denen der relative Gehalt an Perlit und Ferrit 
nicht zu sehr schwankte. Bei Stahl von mit
lerer Härte ist der Betrag an Ferrit* sehr klein; 
die Körner sind in geschlossener Berührung und 
man kann daher die Ausmessung kürzen, indem 
man die Aufsenlinie aller im Gesichtsfeld ganz 
sichtbaren Körner zeichnet und ihren Gesammt- 
flächeninhalt, auf 100  fache Linearvergröfserung 
zurückgeführt, durch ihre Anzahl dividirt. Bei 
weichem Stahl ist diese Methode nicht anwendbar, 
und man mufs dann eine gröfsere Anzahl der 
einzeln und getrennt voneinander liegenden Körner 
jedes für sich ausmessen und ihre mittlere Gröfse 
berechnen.

Das von Sauveur angewendete Verfahren ist 
ein wenig umständlich; es läfst sich sicherlich 
vereinfachen und sehr wohl zu einer Art mikro
skopischer Analyse ausbilden, wenn man erst 
über Natur und Zusammensetzung der beiden 
oder der drei B estan d te i le  Ferrit, Perlit und 
Cementit mehr Beobacht'ungsmaterial und mehr 
Klarheit gewonnen hat. Deswegen möchte ich 
immer wiederholen, dafs der Schwerpunkt der 
Arbeiten der Metallmikroskopiker sich auf die 
Aufklärung des Aufbaues und der Zusatnmen-

* Hier liegt, w ie  mir scheint, e ine V erw echslung  vor. 
Nach se inen  Abbildungen Fig. 22 bis 23 kann Sauveur  
hier n ichts Anderes ,  als den weifsen Saum der Körner  
im A uge habpn. Dieser würde a b e r ,  da er m it  g e 
radem Licht p h oto g ra p h ir te , nach m einer  Definition  
(und auch nach  aller m einer  bisherigen Erfahrung  
mit ähnlichem  Material) dem Perlit  entsprechen. Man 
sieht  hier wiederum, w ie  n o t w e n d i g  eine A ufklärung  
der A nschauungen ist.

Setzung dieser Hauptgegenstände ihrer Forschung  
richten mufs. * Haben wir hierüber etwas mehr  
Klarheit, so kann man mit mehr Erfolg als jetzt 
das Mikroskop zur praktischen Ausnutzung im 
Hütlenbetriebe bringen. Denn es ist gar nicht 
schwer (namentlich an Hand von Muslerpräpa- 
raten, deren Gefügeverhältnisse man vorher genau 
ausgemessen), durch einen einfachen Anblick und 
Schätzung nach dem Augenmafs den Antheil 
von Ferrit und Perlit festzustellen, ja selbst zu
gleich die mittlere Korngröfse anzugeben. Diese 
Schätzungen wird man nach kurzer Uebung bis 
auf 5 Procent und vielleicht genauer ausführen. 
Dafs man hiermit etwas erreichen kann, hat 
Sauveur durch seine Arbeiten gezeigt,  wie aus 
Fig. 28  (S. 768)  sich ergeben wird, in welche die 
Bruchfestigkeiten ffB, die Dehnbarkeiten d und die 
Querschnittsverminderungen q, nach wachsenden  
Korngröfsen geordnet, eingetragen sind. Man 
wird zugeben müssen, dafs das Fallen aller drei 
Gröfsen mit scharf ausgeprägter Gesetzmäfsigkeit 
vor sich geht und darf wohl die Ueberzeugung  
aussprechen, dafs die Fortsetzung dieser Ver
suche uns einen wesentlichen Schritt weiter 
führen wird.

Aus meiner eigenen Arbeit über das mikro
skopische Gefüge von Flufseisen in gegossenen  
Blöcken habe ich meine Anschauungen über den 
generellen Gefügeaufbau in die vorstellenden Be
sprechungen bereits eingeflochten. Da diese 
Arbeit in den „Mittheilungen aus den technischen 
Versuchsanstalten“ 1 8 9 4 ,  Heft 6 ebenfalls er
schienen ist, so wird sie etwaigen Interessenten 
leicht zugänglich sein, und ich kann mich wohl 
damit begnügen, der Raumersparnifs wogen, ihren 
Inhalt hier kurz anzuführen.

Vom BochumerVerein für Gufsstahlfabrication 
waren mir im Jahre 1883 Brüche von Flufs- 
eisenblöcken zur Verfügung gestellt. Von diesen 
Blöcken liefs ich Scheiben von etwa 3 bis 5 nun 
Dicke von vollem ßlockquerschnitt herslellcn. 
Jede Scheibe wurde in vier Theile zerlegt, polirt 
und geätzt, so dafs man das Gefüge eines viertel 
Blockquerschnilts freilegte; von einem ändern 
Stücke wurden nebeneinander vier schmale Streifen 
entnom m en, von denen der eine im ursprüng
lichen Zustande verblieb, der zweite an einem 
Ende weifswarm gemacht und dann abgeschreckt 
wurde, während der dritte gleichbehandelte in 
Kohlenlösche langsam abkühlen konnte; der vierte 
wurde hellrothwarm gemacht, dann gehärtet 
und von einem Ende her erhitzt, so dafs dieses 
Ende schwachrothglühend wurde. Die Streifen 
wurden polirt und geätzt; dann wurden in regel- 
mäfsigen Abständen voneinander je 6 mikro- 
photogiaphische Aufnahmen in etwa 2 0 /1  gefertigt.

* Eine Grundlage ist ja sc hon  durch die zahl
reichen Forschungen  über die verschiedenen Formen  
des Kohlenstoffs im Eisen gegeb en ;  diese F orschungen  
w erden vom  Mikroskopiker auszunutzen sein.
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Im ganzen sind 8 Stahlblöcke und zwar 
3 Bessemer-, 2 Thomas- und 3 Martinblöcke 
verschiedener Härte untersucht. Von jedem Block 
ist ein Viertel des Blockquerschnitts als Bruch- 
iläche und die geätzte Platte in nahezu natür
licher Gröfse abgebildet und daneben jedesmal 
die Abbildung der vier Streifen (nat. Gr.) gesetzt. 
Die Mikrophotographieen aus jedem Block sind 
übersichtlich nebeneinander gestellt, so dafs man 
auf den 13 Tafeln die durch die oben geschil
derten verschiedenen Behandlungsweisen erzeugten 
Gefügeänderungen mit einem Blicke übersehen 
und die charakteristischen Unterschiede zwischen  
den drei untersuchten Blockgattungen studiren 
kann.* Ohne die Abbildungen wird es nicht 
möglich sein, diese Unterschiede klar zu machen, 
deswegen möge hier der Hinweis auf die Ver
öffentlichungen in den „Mittheilungen“ genügen.

Bezüglich der Arbeit von O s m o n d  habe 
ich ergänzend hinzuzufügen, dafs dieser sich seit 
längerer Zeit eingehend auch mit dem Studium 
der Veränderung des Gefüges durch Erhitzung 
und Abkühlung beschäftigte, seine Untersuchungen  
in planmäfsiger W eise mit verschiedenen Eisen- 
und Stalilarten durchführte und die anderweitig 
veröffentlichten Ergebnisse in seiner obengenannten 
Arbeit kurz wiederholte. O s m o n d s  Arbeiten 
haben den Vorzug vor den meinigen, dafs er die 
Hülfsmiltel hatte, die Hitzegrade, bei denen er 
arbeitete, mit Hülfe eines L e  G h a t e l ¡ e r s e h e n  
Pyrometers genau festzustellen; aufserdem ist es 
ihm möglich, sich zugleich genaue Kenntnifs über 
die chemische Zusammensetzung seiner Objecte 
zu verschaffen. Bei meinen beschränkten Hülfs- 
mitteln mufste ich mich leider damit begnügen, 
alle meine Proben möglichst genau gleich zu 
behandeln, mufste aber von der Messung der 
Hitzegrade und der Ermittlung der chemischen  
Zusammensetzung Abstand nehmen. Die gleichen 
Gründe sind es, weswegen ich mich den mikro
skopischen Untersuchungen zu meinem Bedauern 
nicht in der Richtung widmen ka nn , die ich 
immer wieder als die richtige zu erkennen glaubte 
und als solche bezeichnele.

Im Laufe des vorigen Monats wurden im 
A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  E n g i n e e r s  
die hier behandelten vier Abhandlungen und die 
fo lgenden:

H. M. H o w e :  Behandlung des Stahls in der 
Hitze.

A l e x a n d r e  P o u r c e l :  Ausscheidungen inStahl-  
und Eisenblöcken und ihre Folgen.

* Diese  Unterschiede traten am auffälligsten bei  
den gehärteten Proben  (R eihe  4) hervor. W enn  
zahlreiche W iederho lungen  dieser Versuche stets  
gleiche Ergebnisse liefern sollten ,  so  darf  m an  hoffen,  
dafs das Mikroskop für die  U nterscheidung gewisser  
F lu fse isen so r ten , hinsichtl ich  ihres U rs p ru n g s , wird  
herangezogen  w erden können.

W i l l i a m  R.  W  e b s t e r :  Fernere Beobachtungen  
über die Beziehungen zwischen der chemi
schen Zusammensetzung und dem physika
lischen Charakter des Stahls.* 

einer gemeinsamen Besprechung unterzogen. Auf  
Wunsch der Redaction will ich hier kurz die 
mir wichtig erscheinenden Punkte herausholen; 
will dabei aber das auf die Mikroskopie Bezüg
liche vorweg nehmen, um die anderen Arbeiten 
und die hierauf bezüglichen Besprechungen be
sonders zu behandeln.

W i l l i a m  R. W e b s t e r  hat durch seine Ar
beiten** gezeigt, dafs ein bestimmter Zusammen
hang zwischen der chemischen Zusammensetzung  
und Bruchfestigkeit des Eisens besteht, und dafs 
die letztere durch den Hitzegrad, in welchem  
das Material verwalzt und beeinflufst ist. Indem 
er also die Erfahrungen S a u v e u r s  bestätigt und 
ihre Wichtigkeit anerkennt, erklärt er sich bereit, 
mit ihm gemeinsam eine grofse Zahl von Ver
suchen zu unternehmen und hierbei den Hitze
grad bei der Verarbeitung genau festzustellen.

R. A. H a d f i e l d  führt im Anschlufs an S a u 
v e u r s  Erfahrung, dafs die Gröfse der Dehnbarkeit 
und Querschnittsverminderung in ungehärtetem 
Stahl mit der Verminderung derKorngröfse wächst, 
an, dafs deutsche Stahlgüsse, welche gute Er
gebnisse in der Zerreifsmaschine lieferten, ein 
aufserordentlich grofses Korn im Bruchgefüge  
ze ig ten; dieselben Güsse sollen sich unter dem 
Fallwerk nicht so gut bewährt haben, wie Güsse 
mit feinerem Korn, obschon diese nicht so hohe 
Dehnbarkeit beim Zerreifsen geben. Persönlich  
ziehe er beim Kauf von Stahlgüssen den fein
körnigeren Stahl vor, da das feine Korn gewöhn
lich anzeige, dafs beim Glühprocefs sorgsam  
verfahren sei. Der Gebrauch des Mikroskops 
für die Prüfung von Stahl müsse sich unzweifel 
haft verbreiten und würde dem Stahlerzeuger 
einen grofsen Nutzen gewähren.

P. H. D u d l e y  bezeugt der Arbeit von O s m o n d  
seine volle Anerkennung, giebt dann einige aller
dings unscharfe und daher schwerverständliche  
Abbildungen von Schienenstahl in 5 0 / 1 ,  auf 
Grund deren er auf die Abnutzungsverhältnisse 
der Schienen eingeht. Seine Erfahrungen haben 
ihn ebenfalls veranlafst, auf die Erzeugung von 
Schienen mit feinem Korn im Kopf hinzuwirken. 
Es sei mehr als zehn Jahre her, dafs er einen 
breiten dünnen Kopf für Schienen von schwerem  
Profil einführle. Die Walzenpressung und schnelle  
Abkühlung erzeugten dann ein feineres und gleich- 
mäfsigeres Gefüge im Kopf, als es bei hoch- 
häuptigen Schienen die Regel sei. Während der 
letzten 9 Jahre habe eine Eisenbahn 80  0 0 0  t 
seines Profils im Hauptgeleise im Betrieb, und 
trotz der Erhöhung der Radbelastungen um mehr

* „Stahl und E isen “ 1894, Nr. 2, S. 61.
** „Transact. A m eric .  Inst. Ming. E ngs .“ XXI, S. 766.
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als 50 f t  sei die Verminderung der Ausdauer 
sehr gering. Diese Erfahrung habe dahin geführt, 
dafs nunmehr das Profil der Haupttypus ge 
worden sei.

Man wisse lä n g s t , dafs das wachsende Ein
heitsgewicht die Schwierigkeit, feines Gefüge im 
Kopf zu erzeugen, vermehre. Er habe, um in 
einem seit 1 8 9 0  von der Boston - Albany R. G. 
angenommenen 95pfündigen Profil ein feines 
Gefüge zu sichern, folgende Zusammensetzung  
vorgeschlagen:

G =  0 ,6 0 ;  Mn =  0 ,8 0  bis 0 ,9 0 ;  Si =  0 ,1 0  
bis 0 ,15  ; P nicht über 0 ,0 6  und S nicht über 0 ,07 .

Obwohl gröfse Zweifel ausgesprochen wären, 
ob es möglich sein würde, bei so hohem Kohlen
gehalt die Zähigkeit zu s ichern , habe man im 
fertigen Material dennoch eine unerwartete Zähig
keit gefunden. Die Enden hielten die Fallprobe 
unter einem Bärgewicht von 8 0 0  kg bei 6 m 
Fallhöhe aus und brachen selten; Hunderte hielten 
2 bis 4 Schläge von 9 m bei 1,2  ni Freilage 
aus. Dabei gab der Fufs an der stärksten ge
krümmten Stelle 16 bis 18 % Dehnung auf 25 mm  
Länge. Zur Zeit seien mehr als 15 0  00 0  Tons  
dieser hochgekohlten Schienen mit Einheits
gewichten von 6 0 ,  6 5 ,  7 0 ,  7 5 ,  8 0 ,  95 und 
100  P fund , hiervon über °/10 über 70 Pfund 
schw er,  im Betriebe. Der Kohlegehall sei in 
den leichteren Profilen etwas geringer und in 
den lOOpfündigen etwas gröfser als vorhin an
gegeben. Trotz sehr hoher Kälte sei in 1 8 9 2  
bis 1 8 9 3  von 75 00 0  Tons keine Schiene ge 
brochen.

Das Gefüge aller Profile werde jetzt einem  
vergleichenden Studium unterworfen, und da die 
gleichen Profile in vielen Hüttenwerken nach 
verschiedenen Methoden hergestellt würden, so 
gebe es ein weites Feld für die Forschung.  
Praktisch dürfe das Gefüge (? Bruch-) der Blöcke 
nicht vernachlässigt werden, indem seine Dichtig
keit und Gleichmäfsigkeit ebenso wichtig sei als 
ein gutes Kleingefüge. In Kürze müsse Dudley 
sa g e n , dafs seine Studien ihn befähigt hätten, 
das Gefüge und die Zähigkeit des Metalls gleich
zeitig zu verbessern. Redner macht sodann einige 
Bemerkungen über mikroskopische Technik, die 
hier übergangen seien.

A l b e r t  S a u v e u r  spricht zunächst über 
ähnliche Fragen und sagt dann, dafs er ange
nommen habe, dafs der Cementit und der harte 
Bestandtheil des Perlit das gleiche Garbid am 
Eisen (wahrscheinlich FesC) se i ,  dafs er aber 
Osmond beistimme, dafs viel mehr Beweise zur 
Feststellung dieser Thatsache nöthig seien. Bis 
dahin jedoch solle  man die Hypothese annehmen,  
erstens weil sie sehr gut die Gefügeverhältnisse 
der verschiedenen Stahlarten aufkläre; zweitens, 
weil für ihre Richtigkeit ebensoviel, wenn nicht 
mehr Gründe, sprächen als für das Gegentheil, 
und drittens, weil sie einfach sei und die Bildung

nur eines Carbids* von Eisen in allen nicht ab
geschreckten Slahlarten voraussetze.

Er habe noch die Aufmerksamkeit auf die 
Uebereinstimmung seiner Schlufsfolgerungen mit 
denen Osmonds zu lenken. Letzterer sage, dafs 
die Hitze, den Perlit vermehrend, mehr und 
mehr dahin strebe, gröfse und regelmäfsige P o 
lyeder zu erzeugen; er sage in seinem Satz 4 * *  
das Gleiche. Indem er von mittelhartem Stahl 
spreche, sage Osmond, dafs schnelle Abkühlung 
die Entwicklung des Gefüges verhindere und so 
ein feineres Korn veranlasse; in seinem Satz 5 
sage er, Sauveur, das Gleiche, In seinem Satze 6 
sage er, dafs die Bearbeitung an sich keinen 
Einflufs auf die Korngröfse habe; Osmond stimme  
dem bei, aber nur, wenn das Metall in einer 
verhältnifsmäfsig hohen Wärme fertig gemacht  
würde. Wenn dagegen die Walz- oder Schmiede
arbeit bis auf niedrigere Hitzegrade erstreckt 
würde, dann solle nach Osmond die Gefügebildung 
beeinilufst sein. Seine eigene Bemerkung solle  
sich allerdings auch nur auf Bearbeitung im 
beifsen Zustande beziehen; die Hitzegrade, an 
die Osmond denke, müsse man schon als Kalt
bearbeitung bezeichnen. Er habe mit besonderem 
Vergnügen gelesen, dafs auch Osmond zu Gunsten 
des Gebrauches des Mikroskops dieses als ein Hülfs- 
mittel bezeichne „für die Wiedererkennung der 
Wärmebehandlung, welcher der Stahl ausgesetzt  
war“, also auch als Mittel zur Erkennung  
schlechter Behandlung, und das sei einer der 
Hauptpunkte, welche er in seiner Aibeit hervor
zuheben wünschte.

H. M. H o w e  ging mit Rücksicht auf einige 
Unterstellungen und die Kritik, die in meiner 
eigenen Arbeit enthalten seien, auf die im Vorauf
gehenden vielfach besprochenen Bezeichnungs
weisen für die Gefügeelemente ein und sagte, 
dafs er die von ihm in Vorschlag gebrachten 
kurzen Namen langen, schwer verständlichen, 
sich nicht deutlicher ausdrückenden und auch  
nicht zutreffenderen Phrasen vorziehen müsse, 
weil es nothwendig sei, kurze Schlagworte zu 
besitzen, um sich schnell und klar verständlich 
zu machen. Man müsse sich erinnern, dafs auch 
in der frühesten Geschichte der Mineralogie zu
weilen unrichtige Namen gegeben und zuweilen  
zwei Klassen von Mineralien ungenügend unter 
einem Namen gruppirt s e ien ; aber die Irrthümer 
und die Verwirrung, welche durch solche Be
zeichnungsweise veranlafst s e ien , wären be
deutungslos und kämen nicht ins Gewicht gegen 
die Vorlheile, die kürzere Namen in der Minera
logie gewährt hätten. Auch er könne die in 
Vorschlag gebrachten kurzen Namen nur für vor
läufige halten.

* Meiner Ueberzeugung nach dürfte sich ergeben,  
dafs dies nicht zutrifft; aber das ll iut der A n w en d 
barkeit der T heor ie  bis auf  w eiteres keinen Abbruch,

** Siehe weiter oben.
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Wie ich schon früher anführte, gebe ich ihm  
in seinen Anschauungen recht und scldiefse 
mich ihm durchaus an, wenn man mit diesen 
Namen feste Begriffe verbindet, die die Wieder
auffindung der bezeichnelen Gefügeelemenle nach 
bestimmten mikroskopischen oder mikrochemischen 
Merkmalen Jedermann unzweifelhaft gestattet. So  
wie die Sachen aber heute liegen, läfst sich un
schwer erweisen, dafs es für die vorgeschlagenen 
kurzen Bezeichnungen bereits fast ebensoviele 
Auslegungen giebt, als Metallmikroskopiker, und 
dieser Zustand wird erst verschwinden, wenn

Ein junges Pferd mufs Zeit zur Kräftigung und 
zur Entwicklung seiner Glieder haben, wenn aus 
ihm ein tüchtiges Zuglhier werden soll.

Wenn W e d d i n g  in seinem Bericht über d ie  
p r a k t i s c h e  V e r w e n d u n g  de r  M i k r o s k o p i e  
d e s  E i s e n s ,  „Stahl und Eisen“ 1893 ,  S. 97 4 ,  
die Arbeiten Sauveurs mir entgegenhält, so mufs 
ich ihm bei aller Plochachtung und Schätzung  
dieser erfolgreichen Arbeit sagen, dafs bei ihr 
im Grunde genommen die eigentliche mikro
skopische Forschung, die Feststellung oder Be
nutzung der mikroskopischen oder mikrochemischen

Fig. 28 .  Abhängigkeit der Festigkeitseigenschaften von der mittleren Korngröfse.

öß =  Bruchfestigkeit kg/qmm, 5 =  Dehnbarkeit % ,  §§=  Querschnittsverminderung %.
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meine hier wiederholte Forderung der Vertiefung 
der rein mikroskopischen Forschung erfüllt ist. 
Denn wenn H ow e schliefslich geradeswegs zum 
Ausdruck bringt, dafs wir die Metallmikroskopie 
nicht ihrer selbst wegen studiren, sondern um 
einen Schlüssel für die physikalischen Eigen
schaften zu erlangen, so mufs ich ihm, wie ich 
es wiederholt Wedding gegenüber that, entgegen 
halten, dafs wir viel schneller vorwärts kommen  
und die Metallmikroskopie schneller zu einer 
segenbringenden Hülfsquelle für den Hüttenmann 
machen würden, wenn wir sie eine kurze Weile  
ernstlich ihrer selbst willen betreiben und sie 
nicht sofort vor den Lastwagen spannen würden.

Merkmale der Gefügeelemente und der kleinsten 
Theilchen, sehr nebensächlich in Frage kommt.  
Die verdienstvolle Arbeit Sauveurs über den Ein- 
flufs der Korngröfse auf die Festigkeitseigen
schaften würde zu ganz gleichen Ergebnissen ge 
führt haben, wenn nur eine rein mechanische 
Ausmessung der Korngröfsen mit Hülfe des 
Mikroskopes erfolgt wäre. Der praktische Erfolg 
dieser Arbeit, den ich mit Freude begrüfse, weil 
er in ernster, fleifsiger Arbeit errungen ist, kann 
mich nicht davon abhalten, immer wieder darauf 
zu verweisen, dafs wir zuerst in die Tiefe gehen 
müssen, um uns als Mikroskopiker über das 
Wesen der Elemente klar zu werden, mit denen
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wir «ns beschäftigen. Die Folgen der übereilten 
Anpreisung der Benutzung des Mikroskops werden, 
wenn ich recht sehe, nicht ausbleiben.

So erfreulich die Thatsache ist, dafs man in 
Amerika in den Stahlwerken die Metallmikro
skopie bereits praktisch auszunutzen sucht und 
ihr bescheidene Räume und Mittel eingeräumt 
hat, so kann ich mich doch auch in diesem 
Punkte nicht so weit begeistern, das von mir 
auf diesem Gebiete in Amerika Gesehene für aufser- 
ordentlich vollkommen und herrlich zu halten. Die 
Leistungen in der Metall-Mikrophotographie sind, 
ganz allgemein gesprochen, weit entfernt davon, als 
befriedigend gelten zu können. Wir sind zur Zeit 
überhaupt noch nicht imstande, mittels der Photo
graphie nur alles das abzubilden, was unser 
Schliff zeigt.* Das kann man in jeder Ver
öffentlichung und an fast allen Originalpholo- 
graphieen sehen, die man zu Gesicht bekommt. 
Mit eigensinnigem Festhalten an einseitigem Ver
fahren wird man auch auf diesem Punkte nicht 
vorwärts kommen, sondern allein durch eifriges 
Studium und durch die Thal.  Ich bin daher 
auch keinen Augenblick zweifelhaft, dafs fast 
alle Mikrophotographen, denen ernstlich an 
stetigem Fortschritt gelegen ist, sich durch Aus- 
probiren von der Nützlichkeit veränderlicher Be
leuchtung und der soliden Aufstellung des Appa
rates überzeugen werden.**

* U nd doch  sollten die Platten bei gröfserer Ge
schicklichkeit  und vo l lkom m ener  Beleuchtung  unter  
Umständen m eh r  leisten als das Auge. Oh zur Zeit  
nicht die Ze ichnung in v ie len  Fällen verständlicher  
ist als die Photographie ,  darf  ich  dem Urtheil  des  
Lesers überlassen (vergl. Fig. 1 bis 8  und 11 bis 19).

N a c h t r a g :  D ie  F iguren 11 bis 19 sind leider  
nicht unmitte lbar nach  den  Originalzeichnungen,  
sondern nach n icht ganz vo llkom m enen Photographieen  
von  diesen Zeichnungen hergeste llt .

** Dr. R. N e u h a u f s ,  ein Mann, der unzweifelhaft  
berechtigt  i s t ,  in diesen Dingen ein W ort  zu reden,  
drückt s ich  wie folgt aus (S. 20 2 ) :  . In  früheren Ka
piteln w urde w iederholt  darauf h ingewiesen, dafs die  
beste Einstellung beim Einsetzen der Kassette in den  
Apparat verloren gehl,  w en n  Camera und Mikroskop  
auf dem selben  Laufbrett  befest igt sind. Hier schafft  
nur eine Säge A b h ü lfe .“ U n d  S. 9 :  „Hätte einer der 
Herren sich der Mühe unterzogen, d iese  Behauptung  
auf  ihre Richtigkeit  zu prüfen, so  wäre m a nc he  Platte  
und m anche  kostbare Stunde nicht unnöth ig  vergeudet

Einen Punkt aus W e d d i n g s  Bericht mufs 
ich hier noch berühren, weil er zu Mifsdeutungen 
Anlafs geben könnte, wenn er unwidersprochen  
bleibt. Er sagt S. 3 7 5  bei Gelegenheit der Be
sprechung der Arbeit Sauveurs: „ln einem be
sonderen Abschnitt wird das Kleingefüge der 
Eisenbahnschienen behandelt, und es wird das
selbe gefunden, was ich seinerzeit (vergl. „Stahl 
und Eisen“ 1891,  S. 8 7 9 )  aus der Beobachtung 
von Goliathschienen gefolgert hatte, dafs nämlich 
im Innern des Kopfes das Gefüge gröber und 
lockerer wird. Diese, vielfach angegriffene An
gabe dürfte durch die vorliegende Arbeit aufser 
Zweifel gestellt sein.“

Es würde überflüssig gewesen s e in , wenn  
sich jene von Wedding angeführten Angriffe 
wirklich auf diesen Punkt bezogen hätten, denn 
das war ohne mikroskopische Untersuchung be
reits allgemeine Ueberzeugung, dafs das Korn 
nach dem Innern hin gröber wird. Nur seine 
Behauptung, dafs in dem Kopf der Goliathschiene 
sich die von ihm beschriebene ringförmige Zone 
finde, dafs diese eine Gefügeeigenthümlichkeit 
der von ihm untersuchten Schiene sei sowie das 
Vorhandensein der von ihm vermeintlich ge 
fundenen Poren, sammt den auf diese U m 
stände aufgebauten Schlufsfolgerungen, habe ich 
als Irrthümer, die durch unzulängliche Arbeit 
des Schleifers und des Mikroskopikex-s entstanden 
sind, nachgewiesen. Ich glaube den schlagenden  
Beweis erbracht zu haben, dafs Wedding das wahre 
Gefüge seines Objectes überhaupt gar nicht blofs- 
gelegt hat; vergl. „Stahl u. Eisen“ 1S92 ,  S. 4 0 6
u. 5 3 0 .  In seinen Erwiderungen S. 4 7 8  u. 531  
ist Wedding den thatsächlichen Gegenbeweis  
gegenüber meinen sachlichen Widerlegungen bis 
heute schuldig geblieben. Die versuchte Deckung 
mit den Arbeiten Sauveurs ändert an dieser That
sache nichts.*

w ord en .“ L e h r b u c h  d e r  M i k r o p h o t o g r a p h i e ,  
von Dr.  R i c h a r d  N e u h a u f s .  Braunschw eig  1890,  
Harald Bruhn.

* A n m e r k u n g  d e r  R e d a c l i o n :  Eine Einigung  
der HH. Prof. M a r t e n s  und Dr.  W e d d i n g  über die  
sich gegenüberstehenden Ansich ten  herbeizuführen, ist 
der Redaction nicht gelungen. A u f  W unsch  derselben  
unterbleibt in den Spalten dieser Zeitschrift zunächst  
eine Fortsetzung der Besprechung über diese Streitfrage.

Das Benardossche elektrische Schmelzverfaliren.
Von Ingenieur F. C. Mehrtens in Remscheid.

Seit einem Jahrzehnt hat die Anwendung der 
Elektricität auf dem Gebiete der Metallbearbeitung 
einen gewaltigen Aufschwung genommen, und 
obwohl man es erst vor ungefähr 10 Jahren 
versuchte, die in dem Voltaschen Lichtbogen 
entwickelte aufserordentlich hohe Wärmemenge

XVII u.

zum Schmelzen von Metallen industriell zu ver- 
werthen, giebt es heute schon Werkstätten, deren 
Productionszweige fast ausschliefslich auf der 
elektrischen Metallbearbeitung beruhen.

Viele neue Verfahren zur elektrischen Metall
bearbeitung sind in den letzten Jahren patentirt

4
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worden, aber die meisten haben nie eine praktische 
Durchprobung erfahren. Eins von den wenigen,  
welches vielleicht eine Zukunft und sich auch 
bereits bei uns eingebürgert hat, ist das dem 
Russen N i e .  v. B e n a r d o s  im Jahre 1885  
patentirte elektrische Schweifs- und Schmelz
verfahren. Es besteht hauptsächlich darin, dafs 
die zu vereinigenden Metallstücke aneinander ge 
führt und mit dem positiven Pol einer Dynamo
maschine verbunden werden, während der negative 
in einem Kohlenstift endet, welcher in einer 
Zange gehalten, den beiden Arbeitsstücken ge
nähert wird und dadurch den Lichtbogen her
stellt. In der von letzterem erzeugten Hitze 
werden die Metallstücke ins Schmelzen gebracht 
und so vereinigt.

Dies Verfahren wurde vor einigen Jahren von 
einer deutschen Gesellschaft zuerst in Tegel bei 
Berlin praktisch angewendet, es diente daselbst 
zur Ausführung von Reparaturen,
Flickarbeiten an Dampfkesseln,
Blecharbeiten u . s .w .  Später wurde 
die ganze Einrichtung von einem 
gröfseren Eisenwerk in Westfalen 
(Schwelm) übernommen und zwar 
zu dem Z w eck , das Nieten von 
Metall, namentlich von schmied
eisernen Gefäfsen, Fässern, Reser
voiren aller Art, welche als Spe- 
cialität in dem Werk ausgeführt 
werden, durch Schweifsen ver
mittelst des elektrischen Licht
bogens zu ersetzen. Es ist dies 
dem Werke auch bis heute soweit  
gelungen, dafs die Verbindung der 
Bleche nicht nur vollkommener  
und solider ist, sondern sich auch  
wesentlich billiger stellt als durch 
Nietung.

In der ersten Zeit hatte man 
allerdings mit zahlreichen Mifs- 
erfolgen zu kämpfen, denn das

Benardossche Verfahren hat den einen, wie es 
scheint, unheilbaren Fehler, dafs die W ärm e
wirkung des Stromes nur sehr schwierig regulirt 
werden kann und infolgedessen die zusammen
zuschmelzenden Arbeitsstücke leicht verbrennen, 
denn die Temperatur des im Lichtbogen ge
schmolzenen Metalls erreicht 3- bis 4 0 0 0  Grade. 
An ein langsames Erwärmen von der Roth- zur 
Weifsglulhhitze ist gar nicht zu denken, denn in 
demselben Augenblick, wo der Lichtbogen ent
steht, ist das Eisen auch vom festen in den 
flüssigen Zustand überführt, es schmilzt sofort 
wie Wachs.

Die Wirkung des Lichtbogens ist, ähnlich wie 
diejenige der Stichflamme eines Gaslöthapparates, 
eine nur örtliche, nur die im Lichtbogen befindlichen 
Metalltheile werden geschmolzen, während die 
der bearbeiteten Stelle entfernter liegenden Theile  
verhältnifsmäfsig nur wenig erwärmt werden. 
Das flüssig gewordene Metall wird daher, sobald 
der Lichtbogen abgezogen ist, sofort wieder starr.

Die richtige Handhabung und Führung des 
Lichtbogens machte daher anfänglich viel Schwierig
keiten, dazu kam noch, dafs die Augen der 
Arbeiter durch die intensiven Lichtentwicklungen 
und Wärmeausstrahlungen angegriffen wurden;  
es mufsten besondere Schutzvorrichtungen an
gewendet und der Lichtbogen dem Auge des 
Arbeiters durch tiefdunkles Glas verdeckt werden, 
wodurch der Vorgang im Lichtbogen schwer zu 
verfolgen ist.

Das elektrische Schmelzverfahren, welches  
auf der Erzeugung eines starken Lichtbogens 
beruht, erfordert in dem vorerwähnten Werk 
bei 4 bis 5 Schmelz- oder Arbeitsplätzen etwa  
70 HP. Das bekannte T h o m s o n s c h e  Verfahren 
würde dadurch bei weitem überflügelt, wenn es
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nicht an dem schon genannten unheilbaren 
organischen Fehler litte, und dieser ist die 
Schwierigkeit, den Lichtbogen ganz nach Wunsch  
reguliren zu können, dessen hohe Temperatur 
herabzuselzen.

Um nun für die verschiedensten Arbeitsstücke 
die Stromstärke und Spannung einigermafsen re
guliren zu können , hat man in den Werken, 
welche mit dem Benardosschen Verfahren arbeiten, 
folgende Einrichtung getroffen:

Eine Dynamomaschine von rund 65  Volt und 
700  Ampere, die durch eine Dampfmaschine von 
etwa 80 IIP getrieben wird, erzeugt während 
des ganzen Tages unausgesetzt Eleklricilät, welche  
in einer grofsen Accumulalorenbalterie, die aus 
mehreren parallel geschalteten Gruppen mit gleich
viel hintereinander, unter sich ganz gleichen 
Zellen besieht, aufgesammelt wird. Durch zweck
mäßige Schaltvorrichtungen kann man nun eine 
beliebige Anzahl von Accümulatoren verwenden 
und dadurch die Spannung bei der Arbeit regeln. 
Die Regulirung richtet sich immer nach der 
Stärke der zu verbindenden Bleche.

Jede beliebige Accumulatorengattung ist natür
lich nicht für Schweifs- und Schmelzzwecke zu 
gebrauchen, weil die Ladung und namentlich die 
Entladung meist mit hohen Stromstärken erfolgt. 
Der elektrolytische Vorgang, auf dem ja die 
Wirksamkeit der Accutnulatoren beruht, mufs 
sich mit grofser Geschwindigkeit vollziehen können, 
ohne dafs Schaden an den Apparaten verursacht 
wird. Die von Benardos für seine Zwecke her- 
gestellten Accumulatoren zeichnen sich dadurch 
aus, dafs während der Ladung und Entladung 
eine rasche Abwicklung der elektrolytischen Vor
gänge stattfmden kann. Benardos hat dies dadurch 
erreicht, dafs er in einem kräftigen, widerstands
fähigen Bleirahmen abwechselnd schräg nach 
oben gewellte und einfach glatte Streifen in grofser 
Zahl einlöthete, wie Abbild. 1 zeigt.

Die Flüssigkeit (verdünnte Schwefelsäure) um
spült die im Gefäfs befindlichen Bleigitter nicht 
nur von den Seiten, sondern fliefst auch hindurch. 
Jeder Accumulator besteht aus 9 Bleigittern, wovon  
4 Stück positiv und 5 Stück negativ sind.

Nehmen wir nun an, der Strom der Dynamo
maschine würde in eine Accumulatorenbatterie, 
welche aus 30 parallel geschalteten Gruppen 
oder Serien von jo 40  Zellen bestände, hinein
geleitet. Es sollen nun 2 Kesselbleche von 
10 mm  Stärke miteinander verbunden werden, 
zu diesem Zweck werden die positiven Pole der 
20 . Zelle von je 15 der parallel geschalteten 
Gruppen mit dem Arbeitstisch, auf welchem die 
Schmelzung vor sich gehen soll, verbunden, der 
negative Pol geht zu einem durch Halter oder 
Zange in der Hand geführten Kohlenstab. Berührt 
man nun mit der Spitze des Kohlenstabes nur 
für einen Augenblick die zu bearbeitenden Metalle 
und entfernt den Kohlenstab sofort wieder etwas,

so entsteht zwischen Kohle und Metall ein Licht
bogen, der das Metall an der Berührungsfläche 
sofort zum Schmelzen bringt. Merkt man, dafs 
die Wirkung nicht stark genug ist, so nimmt  
man noch eine oder zwei Gruppen hinzu, wird 
dagegen der Lichtbogen öfter unterbrochen, so  
dafs er erlischt, so nimmt man in jede der parallel 
geschalteten Gruppen eine gröfsere Anzahl von 
hintereinander geschalteten Zellen. Das Gegen- 
theil ist natürlich der Fall, wenn der Strom zu 
stark ist und das Metall zu sehr siedet und ver
brennt. Um den Strom an den einzelnen Arbeits
plätzen noch besser reguliren zu können, werden 
in den Stromkreis noch Widerstände eingeschaltet, 
welche aus Drahtwindungen bestehen und ganz 
nach Belieben verändert werden können.

Abbild. 2 zeigt das Schema einer elektrischen 
Schmelzwcrkstalt nach dem System Benardos. 
Es sind hier 4 Arbeitsplätze vorgesehen. Der 
Strom der Dynamomaschine D  wird den Accum u
latoren B  durch die Lcitungsdrähte ee zugeführt. 
Die Kabel dd  führen den Strom von den Accumu
latoren zum Hauptschallbrett C und von hier 
aus wird der Strom nach den 4  verschiedenen 
Arbeils- oder Schweifsplätzen S  geleitet. Jeder 
Arbeitsplatz hat einen im Stromkreis liegenden, 
durch Stöpsel regulirbaren Widerstand TF.

Drei der Arbeitsplätze veranschaulichen das 
Zusammenschmelzen der beiden Enden von vor
her gerollten Blechmänteln für eiserne Fässer, 
die vierte dagegen das Verschmelzen des einge
setzten Bodens mit dem Mantel.

Bei ersteren werden die dem jeweiligen Durch
messer der Fässer entsprechend rund gewalzten 
Mäntel auf eine gufseiserne Schiene geschoben  
und ihre Enden mit Klammern auf derselben be
festigt. Die Schienen werden dem Radius der 
Fässer gemäfs oben abgerundet.

An jeder Schmelzstelle sind zwei Arbeiter 
thätig, von denen der eine den Lichtbogen führt, 
während der andere das noch in Schweifshitze  
befindliche Metall mit dem Hammer bearbeitet, 
um eine möglichst dichte, porenfreie Schweifs
naht zu erzielen. Diese Arbeit geschieht ab
wechselnd. Der Schweifsprocefs selbst wird öfter 
unterbrochen, weil es nicht gut möglich ist, das 
sehr schnell erkaltende Metall dicht zu hämmern.  
Deshalb wird immer nur ein Stück von ungefähr 
10 cm Länge geschmolzen und, sobald der Licht
bogen abgezogen, im flüssigen oder weichen Zu
stande bearbeitet. Um einem Verschwächen der 
Schweifsnaht vorzubeugen, werden vorher kleine 
Blechstreifen aufgelegt und mit verschmolzen.

Beim Verschmelzen der Böden mit dem 
Mantel wird einfacher verfahren und ist hierzu 
nur ein Arbeiter erforderlich, weil der Rand des 
Fasses nicht mit dem Hammer bearbeitet zu 
werden braucht. Die beiden Böden werden stramm 
ohne jegliche Dichtung in den Fafsmantcl ein
gesetzt, hierauf Versteifungsringe von aufsen warm
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aufgesetzt und das Fafs auf eine langsam roti- 
rende Drehscheibe gestellt, welche mit dem posi
tiven Pol verbunden ist. Der Arbeiter hat nun 
weiter nichts zu thun, als den Lichtbogen richtig 
zu führen.

Mantel, Boden und Versteifungsring werden 
einfach miteinander verschmolzen, wie Abbild. 3 
zeigt. Die Schweifsung ist fast immer eine ab
solut dichte. Um einen besonders starken und 
widerstandsfähigen Fafsrand zu erzielen, wird 
noch im inneren Bodenrand ein Bandeisenring 
eingelegt und mit verschmolzen.

Für solch rohe Arbeiten, wie die Herstellung 
eiserner Fässer u. s. w., sowie zum Ausbessern  
von Schönheitsfehlern in Gufsstücken von Eisen 
und Stahl hat sich das Benardossche Verfahren 
ganz gut bewährt, für eine rationelle Metall
bearbeitung aber, namentlich für Metalllegirungen, 
dürfte es so lange keine Zukunft haben, als man 
es nicht in der Hand hat, die Temperatur des 
Lichtbogens für jeden bestimmten Zweck beliebig 
reguliren zu können.

A b b i ld .  3.

Aus den zahlreichen Versuchen, welche zwecks 
Regulirung gemacht worden sind, ist kein ver- 
wendungsfähiges Verfahren für allgemeine Metall
bearbeitung hervorgegangen, eine Ausnahme dürfte 
nur das Verfahren sein, den Lichtbogen mit 
Hülfe eines Elektromagneten abzulenken und den
selben als Stichflamme zu ' verwenden. Diese 
Verwendung des magnetisch abgelenkten Licht
bogens ist an sich im Princip schon sehr alt 
und unter dem Namen „magnetisches Gebläse 
oder elektrisches Löthrohr“ bekannt; man ver
steht darunter eine Vorrichtung, bei welcher dem  
Lichtbogen ein kräftiger Magnet genähert wird, 
wodurch der Lichtbogen zur Seite geblasen wird 
und in einer spitzen Zunge ausläuft, ähnlich wie 
die Stichflamme eines Löthapparates.

Verschiedene Apparate dieser Gattung sind 
hergestellt worden, sie haben aber, wie es scheint, 
keinen Eingang in die Praxis gefunden. Aller 
Wahrscheinlichkeit nach war B e n a r d o s  der 
Erste, welcher das magnetische Gebläse anwendete.

Erst vor sehr kurzer Zeit ist es nun Herrn 
Dr. H. Z e r e n e r  nach vielen Bemühungen ge
lungen, ein elektrisches Schweifs- und Löth-

verfahren auszubilden, welches es ermöglicht, 
den Lichtbogen für die Zwecke der Metall
bearbeitung vollständig in der Gewalt zu behalten 
und die Temperatur desselben ganz nach Wunsch  
zu reguliren. Das Verfahren beruht ebenfalls 
auf dem Princip der Ablenkung des Lichtbogens 
durch einen Elektromagneten.

Während B e n a r d o s  versuchte, (ohne Erfolg) 
die Einwirkung des Magneten auf den Lichtbogen 
unter der Stelle, an welcher derselbe gezogen 
wurde, anzuordnen, ging Dr. Z e r e n e r  von der 
physikalischen Thatsache aus, dafs der Einflufs 
des Elektromagneten sich nicht geltend macht 
in der Richtung seiner Kraftlinien, sondern in

A b b i ld ,  i.

der Richtung seiner Molecularströme, d. h. in 
der Richtung seiner Drahtwindungen. Es kam 
also darauf an, die Kraftlinien des Lichtbogens  
unter den Einflufs von Molecularströmen bestimmter  
Richtung zu bringen.

Nach einem im Verein zur Beförderung des 
Gewerbfleifses von Dr.  Z e r e n e r  gehaltenen 
Vortrag* ist ihm dies dadurch gelungen, dafs er 
die Pole eines hufeisenförmig gebogenen Magneten 
zu beiden Seiten eines Lichtbogens anordnete, und 
zwar derart, dafs die Kraftlinien des Lichtbogens  
—  in einer Ebene —  rechtwinkelig zu den mag
netischen Kraftlinien liegen. Die Polflächen der 
Magnete haben den Lichtbogen zwischen sich und 
können ihre volle Wirkung auf denselben aus 
üben. Der Lichtbogen wird infolgedessen der 
Richtung der stromdurchflossenen Drahtwindungen 
entsprechend abgelenkl.

Nun war es möglich, Apparate zu construiren, 
bei denen der Lichtbogen in Gestalt einer Stich
flamme nach einer bestimmten Richtung, nämlich 
senkrecht zu seinen Kraftlinien, nach unten ab
gelenkt wurde.

* Sitzungsbericht vom 2. Oclober 1893, Berlin.
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Abbild. 4  veranschaulicht die Wirkung des 
Elektromagneten.

Die von Dr. Z e r c n e r  erfundenen regulir- 
baren Apparate oder Sch weifslampcn sind folgender- 
mafsen construirt: Beide Kohlen sind in der 
Richtung ihrer Achse horizontal beweglich an
geordnet und zwar so, dal’s der Lichtbogen immer 
an derselben Stelle bleibt. Dies wird dadurch 
erreich!, dafs die beiden Kohlenhalter auf einer 
Leitstange und einer Schraubenspindel, die mit 
Rechts- und Linksgewinde versehen ist, einander 
genähert oder entfernt werden. Der Antrieb er
folgt mittels eines konischen Räderpaares durch 
die Welle von dem Anker des Regulirungsmotors, 
welcher sich je nach der Stromwirkung rechts oder 
links herumdrehen kann. Der eine Schenkel 
eines kleinen Elektromotors liegt mit wenig dicken 
Windungen im Hauptstromkreis, der andere mit 
vielen dünnen Windungen im Nebenschlufs. Die 
Windungszahlen und Widerstände sind nun so 
gewählt, dafs bei normalem Lichtbogen nur ein 
langsames Drehen des Ankers erfolgt, welches  
beide Kohlen entsprechend dem Abbrand derselben 
nähert, so dafs die Entfernung der Kohlenspitzen 
constanl bleibt; je nachdem nun die Wirkung  
des einen oder ändern Magnetschenkels verstärkt 
wird, erfolgt nach Bedarf langsameres Drehen, 
Stillstand oder Umkehr der Bewegungsrichlung. 
Der hufeisenförmige Ablenkungsmagnet umgiebt 
mit seinen beiden Polen den Lichtbogen.

Diese Apparate sind für maschinellen Betrieb 
bestimmt. Die Handapparate sind wesentlich  
einfacher und können durch eine Stellschraube 
von Hand regulirt werden.

Alle mit diesen Apparaten angestellten Ver
suche, für Schweifszwecke sowohl als auch zum 
Löthen, sollen zur gröfslen Zufriedenheit aus
gefallen sein und dürfte das neue Verfahren dem 
Benardosschen gegenüber wohl den grofsen Vor
theil bieten, die Temperatur und Länge des 
Lichtbogens genau reguliren und damit auch die 
Erwärmung der Werkstücke von der Roth- zur 
Weifsgluthliitze genau verfolgen zu können.

Durch diese Möglichkeit darf dem Zerenerschen 
Verfahren eine gute Zukunft prophezeit werden.  
Namentlich in der Bearbeitung von Feinblechen  
wird es wahrscheinlich eine grofse Rolle spielen, 
denn mit dem Benardosschen Verfahren war es 
bislang kaum möglich, Bleche unter 1 1j2 mm  
Stärke zusammenlöthen oder schweifsen zu können, 
weil dieselben unter der plötzlichen Einwirkung 
des Lichtbogens zu leicht verbrannten. Durch 
Regulirung der Temperatur im Lichtbogen wird 
dieses aber zu erreichen sein.

Dem Benardosschen Verfahren wird ferner 
der Vorwurf gemacht, und das nicht mit Unrecht,  
dafs man bei den zusammengeschweifslen Metall
stücken in Unkenntnifs sei über die Güte der 
Vereinigung und namentlich über die Veränderung 
der Slructur der Metalle. Es ist ja selbstver
ständlich, dafs das im Lichtbogen bei 3- bis 
40Ü0 Grad so plötzlich geschmolzene Metall sich 
verändert haben nnifs, es wird krystallinisch, sehr 
leicht porös, hart und dadurch auch seine homogene  
Slructur zerstört. Seine Zugfestigkeit hilfst es 
nicht ein, wohl aber seine Ausdehnungsfähigkeit. 
Durch Hämmern nach der Schweifsung wird 
diesem Uebelstande wohl etwas abgeholfen, aber 
die Härte in der Schweifsung bleibt; es kommt 
oft vor, dafs die zusammengeschmolzenen Metall
stücke beim Erkalten wie Glas zerspringen.

Angestellte Analysen haben gezeigt, dafs das 
Metall seinen Gehalt an Kohlenstoff und Mangan 
nur noch halb besitzt, sein Silicium aber ganz 
verloren hat.

Alle diese Uebelstande werden bei dem 
Zerenerschen Verfahren jedenfalls nicht auftreten, 
weil man imstande ist, den Lichtbogen so zu 
führen und zu reguliren, dafs die Erwärmung 
der Metalle von der Roth- zur Schweifshitze 
ganz allmählich erfolgen kann.

Die Zerenersche Erfindung ist offenbar wiederum  
ein Schritt vorwärts zur Nutzbarmachung der 
elektrischen Schweifsung für eine allgemeine  
rationelle Metallbearbeitung.

Ueber Magneteiseusteiii-Einfulir von Gellivara und Grängesberg 
nacli Deutschland.*

Schweden hat 2 Erzvorkommen, auf welche 
der praktische deutsche Eisenhüttenmann sein 
Augenmerk richten mufs, dies sind:

* Bei dem lebhaften I n te r e s se , w e lches  dem in 
Nr. 12 dieser Zeitschrift  aus der Feder unseres hoch-  
geschätzten Mitarbeiters Hrn. F. W . L ü r m a n n  unter  
gleichem Titel veröffentl ichten Aufsatz entgegengebracht  
w orden i s t ,  w il l  die R edaction es n icht  unterlassen,  
obige Mittheilungen noch  zur Kenntnifs der Leser  zu 
bringen. S ie  ergänzen und bestätigen in dankens-

1. Der Ge l l i vara- Di s t r i c t  mit den nördlicher 
liegenden Vorkommen von K i r u n a v a r a  
und L u o s s a v a r a ,  alle diese in Lappmarken 

gelegen, und
2. der Gr ä n g e s b e r g - D i s l r i c t  im südlichen 

Schweden.

werther W eise  die Auslassungen des Hrn. Lürmann, 
mit w elchen  die R edaction sich identificirt. Einige  
Wiederholungen waren des Zusam m enhanges halber  
unvermeidlich. D ie  R edaction .
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Die Entwicklung der Ausfuhr nach Deutsch
land aus diesen Dislricten ist eine verschieden
artige gewesen, je nachdem sie sich auf Rheinland- 
Westfalen oder auf Oberschlesien bezieht, und 
empfiehlt es sich daher, sie mit Bezug auf diese 
beiden Districte getrennt zu betrachten. Hierbei läfst 
es sich nicht vermeiden, dafs in der Einfuhr von 
Oberschlesien diejenige der österreichischen Hütten
werke (insbesondereWilkowilz) einbegriffen werden.

1. E i n f u h r  n a c h  O b e r s c h l e s i e n .  Bis 
zum Jahre 1886  war dem aus Schweden nach 
Deutschland überhaupt gelangenden Eisenerz kaum 
eine Bedeutung beizumessen. Die ersten plan- 
mäfsigen Versuche, für dasselbe in Deutschland 
Absatz zu finden, fallen in den Anfang der acht
ziger Jahre, aber erst das Ende der achtziger 
Jahre brachte einen Erfolg. Es war der ober- 
schlesischc Dlstricl, welcher zuerst sich als auf
nahmefähig erwies, während selbst noch ln den 
Jahren 1 8 8 6 /8 7  jeder Versuch, schwedische Erze 
in Rheinland und Westfalen abzuselzen, verlorene 
Liebesmühe war. Damals war G r ä n g e s b e r g *  
der ausführende Dislrict, und dies Verbältnlfs 
blieb für Oberschlesien bis zum Jahre 1 8 9 2 /9 3 ,  
bis Gellivara im Jahre 1893 und zwar sofort 
mit erheblicher Menge auftrat.

Folgende Zusammenstellung ergiebt in runden 
Zahlen ein Gcsammtbild der Entwicklung von 
Oberschlesiens und Oesterreichs Einfuhr von 
schwedischem Erz.

G e l l i v a r a :  G r ä n g e s b e r g :

1886/90 Probesendungen 30— 60 000  t
1891 —  70 000 t
1892 P robesendungen 80 000 t
1893 5 0 0 0 0  t 70 000 t

2. E i n f u h r  n a c h  R h e i n l a n d - W e s t f a l e n .  
Die Hochofenwerke von Rheinland und Westfalen  
begannen erst im Jahre 1890  der Einfuhr von 
schwedischen phosphorhaltigen Erzen ernstlichere 
Aufmerksamkeit zu schenken, und wenn auch 
kleine Sendungen als Proben vorausgingen, so 
kann man doch den eigentlichen Beginn der 
Einfuhr erst vom Jahre 1 8 9 0  datiren. Bereits 
im folgenden Jahre 1891 wurde die verhältnifs- 
mäfsig grofse Menge von 75 0 0 0  I von Gränges
berg aus eingeführt. Seit 1 8 9 2  bedient Rhein
land und Westfalen sich des Gellivara - Erzes 
regelmäfsig. Man hatte zuvor schon dieses Erz 
durch Probebezüge kennen gelernt, doch brachten 
die Jahre 1 8 8 9 / 1 8 9 0  eine Unterbrechung in dessen 
Bezug. Während dieser Zeit machten die w est
fälischen Hütten genauere Bekanntschaft mit den 
Grängesberg-Erzen.

Als nun Gellivara wieder auftrat und in 
richtiger Erkennung der Lage seine Klassification 
nach dem Phosphorgrade handhabte, ** gelang es

* Grängesberg-Erz enthält  zwischen  60 und 64 %  
E isen , 1 bis l ' /ä  %  P hosp h or ,  4  bis 6 %  Rückstand.

** Vergl. Nr. 12, Seite  517.

ihm bald, seinen Anthcil in dem durch Gränges
berg vorbereiteten Markt zu linden. Nachdem  
1891 wieder einige Probesendungen geliefert 
waren, trat Gellivara 1 8 9 2  mit einer Menge von 
rund 130  00 0  t auf, welches zum gröfsten Theil 
in phosphorlialligem Material geliefert wurde. 
Seitdem ist eine regelmäfsige Steigerung der 
Einfuhr aus Gellivara und dem Grängesberg- 
Dislrict zu verzeichnen. Derselbe betrug 18 93  
bereits 330  0 00  t nach Rheinland und Westfalen, 
wovon auf jeden der Grubendistricte etwa die 
Hälfte entfällt. Das Jahr 1 8 9 4  setzte diese 
Steigerung fort, und ehe das Jahr vorübergeht, 
werden über 45 0  00 0  l aus beiden Gruben- 
districten nach Rheinland und Westfalen ein- 
gefülirt sein, wovon auf Grängesberg rd. 20 0  0 0 0  t 
fallen werden. Für 18 9 5  sind bereits mehrere 
100 0 0 0  t-A bsch lüsse  von beiden Erzarten con- 
trahirt worden und steht zu erwarten, dafs das 
Jahr 1 8 9 5  seinen Vorgänger noch übertreffen wird.

3. U e b e r  d i e  G e s a  m m  t e i n  f u h r  n a c h  
D e u t s c h l a n d  giebt die Tabelle auf Seite 520  
Aufschlufs. Dieselbe betrug danach in runden 
Z ah len :

1891 .......................................  150 000 t
1892 .......................................  300 000 t
1893 .......................................  450 000 t
1894 geschätzt  . . . .  5 0 0 0 0 0  t

(500 000 dürfte nach  u. A. richtiger als die aut 
Seite  520 angegebenen  6 0 0 0 0 0  t sein.)

Alle diese Ziffern beziehen sich auf phosphor-  
haltige Erze. Es mögen hier und da kleinere 
Mengen phosphorfreier Erze unterlaufen, doch 
ändert diese nichts an dem Bild der Lage.

Der Absatz beider Vorkommen hat also einen 
regelmäfsigen Fortschritt zu verzeichnen, und auf 
beiden Seiten ist man darauf bedacht, Verkehrs
und Hafenanlagen zu vervollkommnen, um dem 
wachsenden Bedarf gerecht zu werden.

Der Hafenplatz Lulea liegt vom Gellivara- 
District etwa 2 1 0  km entfernt. Die Grängesberg- 
Erze haben nach Oxelösund einen längeren Bahn
weg zurückzulegen. Dafür wieder hat Oxelösund 
einen kürzeren Seeweg nach Stettin und Holland, 
welches sich in den Frachtsälzen mit etwa 9 d 
bis 1 s zu Gunsten von Oxelösund äufsert. Lulea 
wiederum hat jetzt so viel Tiefgang, dafs Schiffe 
von 4 0 0 0  bis 5 0 0 0  t dort laden können, wie  
überhaupt die Verladung dort mustergültig ist. 
Oxelösund kann nur Dampfer von höchstens  
2 2 0 0  t aufnehm en, doch wird ein neuer Quai 
gebaut, an welchem die gröfsten Schiffe werden 
landen können.

Die Unbilden des schwedischen Winters sind 
vielfach überschätzt worden. In den Gruben
betrieben und der Abfuhr zum Hafen macht 
Winter und Sommer kaum einen Unterschied.  
Dagegen hat man in den Häfen mit Eis zu 
kämpfen.
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Lulea kann höchstens auf 5^2 Monate offener 
Schiffahrt rechnen, was im Interesse der regel- 
mäfsigen Anfuhr auf den Hütten nachtheilig 
empfunden wird. Für Oxelösund -rechnet man 
auf je 5 Winter einen mit geschlossener Schiff
fahrt und dann bleibt die Verladung nicht über 
2 Monate unterbrochen.

W as endlich Norwegen anbetrifft, welchem  
von mehreren Seiten eine gewisse Zukunft als 
Erzbezugsquelle zugesprochen wird, so sind wir 
der Ansicht, dafs Norwegen keine Aussicht hat,

als Erzquelle je von gröfserer Bedeutung zu 
werden. Die Versuche, norwegische Erzvorkom
men zu nutze zu m ach en , sind bis jetzt noch  
immer fehlgeschlagen. Vielleicht hat Dunderland- 
dalen einige Aussicht. Naeverhaugen ist nur 
von wissenschaftlicher Bedeutung, und ähnlich 
ist es wohl mit den übrigen Vorkommen. Wenn  
die schwedischen Erze einmal über Norwegen  
gefahren werden, so kann dieses Land die Vor
theile seiner eisfreien Küste geltend machen,  
nicht aber die seines eigenen Erzreichthums.

Der Besuch der uiedcrrlieiniscli-westfülischeu Industriellen 
in Belgien.

I. Allgemeiner Verlauf der Reise.

In Erwiderung des dem niederrheinisch-west
fälischen Industriebezirk im vorigen Jahre abge
standen Besuchs* hatte die A s s o c i a t i o n  d e s  
I n g é n i e u r s  s o r t i s  de  l’E c o l e  de  L i è g e  durch 
Vermittlung des Bergwerksdirectors Consuls 
T o m s o n - D o r t m u n d  im Juni eine Gegeneinladung 
für die Tage vom 22 .  bis 2 6 .  August nach Lüt
tich, Gharleroi und Antwerpen erlassen, welcher 
über 100 Industrielle und Ingenieure aus Rhein
land-Westfalen und dem weiteren Deutschlands 
freudig Folge leisteten.

Der Ausschufs, welcher sich im verflossenen 
Jahre zum Empfang der belgischen Freunde ge
bildet hatte, hatte sich zwecks der Vorbereitungen 
in einen solchen zum Besuch Belgiens umgehildel, 
bestand dabei aus denselben Personen ; sein Vor
sitzender war Commerzienrath C. L u e g - Ober
hausen, die Geschäfte wurden durch Dr. R e i s 
m a n n - G r o n e - E s s e n  geführt.

Am Mittwoch den 22 .  August fand die Reise
gesellschaft sich im königlichen Schlofs in Brüssel 
ein, einer huldvollen Einladung des Königs zu 
einem Empfang folgend, an welchem auch das 
gleichzeitig in der belgischen Residenzstadt tagende 
„Iron and Steel Institute“ theilnalun. Unter Füh
rung der Generaldirectoren Br a uns - Do r t mun d  
und Kirdorf-Gelsenkirchen nahmen die Deutschen  
in geschlossener Reihe Aufstellung; Se. Majestät 
redeten dieselben in ihrer Landessprache zuerst 
an und geruhten, sich mit den Führern und einer 
grofsen Anzahl der Mitglieder über eine Reihe  
von Fragen, welche die Lage und Aussichten der 
Industrie, die socialen Verhältnisse u. s. w . be
trafen, zu unterhalten ; die so Ausgezeichneten  
wufsten nicht, ob sie die Leutseligkeit und das 
liebenswürdige W ohlw ollen ,  das aus des Königs 
Antlitz hervorleuchtete, oder die tiefe Einsicht

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1893, S. 682.

und Kenntnifs auf den vielseitigen Gebieten der 
Industrie höher preisen sollten.

Dann wandte sich der König zu dem Council 
des Iron and Steel Institute und seinen Mit
gliedern, welche in grofser Zahl und zum Theil 
mit ihren Damen im Saal Aufstellung genommen  
hatten ; bald war des Königs hohe Gestalt von 
Engländern, welche ein hand-shaking zu erlangen 
trachteten, in nach deutschen Begriffen aufdring
licher Weise umlagert. Erst nach 10J|g Uhr 
nahm der Empfang, welcher Punkt 8 ‘/ä Uhr 

begonnen hatte, sein Ende. —
Am folgenden Morgen früh ging die Reise 

nach Charleroi, woselbst in drei Gruppen Be
sichtigungen der Kohlengruben von Mariemont 
und B ascou p , der Werkstätte für Brückenbau 
und Eisenbahnwagen-Material Beaume & Marpent 
in Haine-St.-Pierre und der Tafelglasfabriken 
von Mariemont ebendaselbst staltfanden. Mittags 
vereinigte sich die ganze aus rd. 600  Deutschen,  
Engländern und ihren belgischen Gastfreunden 
bestehende Gesellschaft zu einem gastfrei an
gebotenen Frühstück im grofsen Börsensaal zu 
Charleroi. Das belgische Land verfügt über 
zwei treffliche technische Hochschulen, die eine 
bildet eine besondere Facultät der Universität in 
Lüttich, die andere ist in Mons. Die Ingenieure, 
welche aus beiden hervorgehen, haben sich dem
entsprechend zu zwei Vereinigungen, entsprechend  
den Sitzen ihrer Bildungsstätten, zusammen
geschlossen. Hier in C h a r l e r o i  war es natür
lich der Vorsitzende der A s s o c i a t i o n  d e s  
I n g e n i e u r s  s o r t i s  de  l ’É c o l e  de  M o n s ,  
der auch in Deutschland wohlbekannte Geologe 
B r i a r t ,  welcher der Festversammlung präsidirte. 
Zu seiner Rechten safs W i n d s o r  R i c h a r d s ,  
der Präsident des Iron and Steel Institute, zu 
seiner Linicen Berghauptmann T a e g l i c h s b e c k  
von Dortmund. Der Vorsitzende begrüfste dann 
herzlichst die Versammlung, an die Besuche er
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innernd, welche die belgischen Ingenieure früher 
England und vor Jahresfrist Deutschland ab
gestattet haben, und betonend, dafs man in Belgien 
sich freue, so viele und angesehene Gäste zu 
begrüfsen. Namens der Engländer dankte W i n d s o r  
R i c h a r d s ,  namens der Deutschen W . B r ü g -  
m a n n - Dortmund, welch letzterer in trefflicher 
W eise die vielen und engen Beziehungen zwischen  
den beiden Nachbarländern hervorhob. Die 
Nationalhymnen der drei Nationen ertönten, die 
„Wacht am Rhein“ wurde machtvoll von den 
Deutschen gesungen, und lebhafte Unterhaltung 
in den drei Sprachen schwirrte hin und her, 
bis man zum Aufbruch ging.

Am Nachmittag galt der Besuch wiederum  
abtheilungsweise den Stahlwerken von Marcinellc 
und Couillet, den Zechen Marchienne und Sacré- 
Madame oder den Tafelglashütten von Charleroi 
oder Jonel. Ueberall, wo man hinkam, war der 
Empfang gleich herzlich und gastfrei, überall 
fanden besondere Dankesovationen statt, deren 
aller Erwähnung zu tbun,  dem Berichterstatter 
leider nicht vergönnt ist.

Die Engländer fuhren Abends wiederum nach 
ihrem Hauptquartier Brüssel zurück, während die 
Deutschen nach Lüttich abfuhren und dort gegen 
10 Uhr eintrafen, aber a lle ,  wenn auch z. Th. 
etwas spät, gute Unterkunft fanden.

Am Freitag Vormittag gingen in Sonderzügen 
die Bergleute nach den Steinkohlenbergwerken 
von Horloz, die Eisenhütlenleute nach dem Stahl
werk von Sclessin (société des aciéries d’Angleur), 
zur Einnahme des wiederum gastfrei angebotenen 
Frühstücks fanden sich Alle Mittags im Jardin 
d’acclimatation in Lüttich ein. In der offenen 
Glashalle, welche an der einen Seite an das hier 
hochgelegene Ufer der Maas grenzt und nach 
der ändern Seite freien Ausblick in den vorzüglich 
gehaltenen Garten bietet, tafelte in fröhlicher 
Stimmung die grofse Gesellschaft, trotz ihrer 
grofsen Zahl bequem Platz findend. Auch hier 
wurde wiederum ein Frühstück angeboten, das 
der Kunst der belgischen Köche alle Ehre 
machte. Zu beiden Seiten des Vorsitzenden 
der A s s o c i a t i o n  d e s  I n g é n i e u r s  s o r t i s  
d e  l ’ É c o l e  d e  L i è g e ,  Professor G i l l o n ,  
safsenCommerzienrath L u  eg-Oberhausen, welcher  
inzwischen der Deutschen Führung übernommen  
hatte, und W i n d s o r  R i c h a r d s .  Der Vor
sitzende des Lütticher Bezirksvereins, Professor  
der Universität, F i r k e t ,  begrüfste die Ver
sammlung und schlug einen Trinkspruch auf 
die Herrscher der Nationen vor. Für die 
Deutschen antwortete Bauinspector Ma t t h i e s -  
Dortmund in redegewandter W eise ,  auf die 
Schwierigkeiten des engen Pfades hinweisend, 
welchen die Industrie heute zu wandeln gezwungen  
sei. Sein Dank und sein Hoch galt den belgischen 
Gastgebern. W i n d s o r  R i c h a r d s ,  in Deutsch
land wenig beliebt wegen gewisser, mittlerweile

auf England zurückgefallenen Aeufserungen auf 
dem diesjährigen Frühjahrsmeeting des Iron 
and Steel Institute, nahm dann, nachdem er 
ebenfalls seinen Dank ausgesprochen hatte, Anlafs, 
auf jene Aeufserungen anzuspielen, er sprach 
seine Freude darüber aus, auf neutralem Boden 
mit den Deutschen zusammengetroffen zu sein, 
und deutete an, dafs seine Rede auf dem letzten 
Londoner Meeting eine theilweise mifsverständ- 
liche Auffassung gefunden habe.

Dann brach die ganze Gesellschaft zu einer 
gemeinsamen Besichtigung der berühmten Werke 
von J o h n  C o c k e r i l l  nach Seraing auf. ln mehr
stündigem Wandern nahmen in 10 Gruppen die 
Besucher die ausgedehnten mechanischen Werk
stätten, deren Fabricate Weltruf geniefsen, die 
Hochöfen und Koksanlagen, die Stahl- und Walz 
werke, die Räderfabrik u. s. w. in Augenschein, 
wobei die überall herrschende peinliche Ordnung 
und Sauberkeit nicht geringe Bewunderung er
regte. In den prächtigen Parkanlagen des General- 
directors G r e i n e r ,  welcher, in jugendlichem Alter 
stehend, die Seele des gewaltigen, auf der Höhe 
der Zeit stehenden Unternehmens ist,  wurde 
noch ein kleiner Imbifs e ingenommen, bei dem 
die HH. L u  e g  und R i c h a r d s  den Dankes
gefühlen der fremden Besucher für das viele und 
lehrreich Gebotene Ausdruck verliehen.

Während die Engländer, für welche der 
Besuch der Gockerillschen Werke den Abschlufs 
ihres Meetings bildete, mit der Eisenbahn nach  
Brüssel zurückdampften, fuhren die Deutschen  
mit einem Dampfer die Maas herunter, welche  
hier liebliche, ohne Aufhören mit industriellen 
Werken und Wohnungen, abwechselnd mit Park
anlagen, besetzte und von Hügeln gekrönte Ufer 
zeigt.

Bald nach der Rückkehr fand man sich auf 
Grund einer Einladung der A s s o c i a t i o n  d e s  
I n g é n i e u r s  s o r t i s  de  l ’É c o l e  de L i è g e  zu 
einem angeblich „gémüthlichen dîner“ im Theater
saal zusammen. Nun, die „Gemiithlichkeit“ hat 
dem Abend wahrlich nicht gefehlt, dieselbe und 
die Länge der Speisekarte, die Vorzüglichkeit 
ihrer zahlreichen Gänge und die Auslese der dar
gereichten köstlichen Weine gestaltete indessen 
das Mahl zu einem wahren und herzlichen Fest. 
Dafs es an Reden dabei nicht fehlte, ist selbst
verständlich. Nachdem der Vorsitzende Professor  
G i l l o n  in herzlicher W eise die deutschen Gäste 
begrüfste und die Hoffnung ausgesprochen hatte, 
dafs sie sich im- belgischen Land wohl fühlen 
möchten, ergriff zum Dank für die gastfreie Auf
nahme Commerzienrath C. L u  e g  das Wort. Be
sonders hob er die Ehrung hervor, welche seine 
Landsleute in dem Empfang durch des Königs 
Majestät erblickt hätten, und schlug, um dem all
gemein bei ihnen herrschenden Gefühl der B e 
friedigung Ausdruck zu geben, vor, ein Dankes
telegramm nach Brüssel abzuschicken. Unter
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lautem Zuruf aus der Versammlung wurde dann 
das folgende Telegramm abgeschickt:

„An Seine Majestät König Leopold
B r ü s se l .

Euer Majestät brachten soeben die bei 
festlichem Bankett vereinigten Lütticher und 
deutschen Ingenieure ein begeistertes dreifaches 
Hoch aus. Die deutschen Industriellen und 
Ingenieure nehmen einen unvergefslichen Ein
druck von Euer Majestät huldvollem Empfang 
und der gastfreien Aufnahme mit, welche ihnen 
in dem schönen industriercichen belgischen 
Lande zu theil wurde. Sie preisen das letztere 
glücklich, einen Herrscher zu besitzen, welcher  
mit Wohlwollen und Einsicht die industriellen 
Verhältnisse beurlheilt.

Carl Lueg-Oberhausen,  
Vorsitzender des rheinisch-westfälischen 

Ausschusses.“

Redner dankte dann besonders für die Aus-. 
Zeichnung, welche im vorigen Jahre ihm in Ge
meinsamkeit mit Bergrath K r a b le r -A lt e n e s se n  
durch ihre Ernennung zu Ehrenmitgliedern des 
Lütticher Ingenieur-Vereins zu theil geworden sei. 
Redner griff weiter auf seine Jugendzeit zurück, 
in welcher die belgischen Hüttenleute die Lehr
meister der deutschen gewesen, und wenn auch 
letztere inzwischen eine grofse eigene Industrie 
sich geschaffen hätten, so könnten sie doch in den 
belgischen Werken, so habe ihn der heutige  
Besuch derselben gelehrt, auch jetzt noch be- 
merkenswerthe Fortschritte erblicken. Er liefs 
dann seine mit markigen Worten vorgetragene 
Rede in einem abermaligen Hoch auf den gast
gebenden Verein ausklingen, der sich um Her
stellung der herzlichen Beziehungen so viele 
Verdienste erworben habe. Aus der dann fol
genden, schier endlosen Reihe von Rednern sei 
noch Bergwerksdirector S c h r ä d e r  erwähnt, der 
dem belgischen Empfangsausschufs ein volles 
Glas widmete und dem verdienten und liebens
würdigen Secrotär des Vereins, Prof. A. H a b e t s ,  
den Orden vom goldenen Arschleder verlieh, 
Generaldirector B r a u n s ,  welcher den Werth der 
Innigkeit der gegenseitigen Beziehungen hervor
hob und auf andauernde Freundschaft trank. 
Generaldirector G r e i n e r  meinte in Anknüpfung 
an die Worte der Vorredner ferner, dafs die 
belgische Eisenindustrie zu vergleichen sei mit 
jenem H u h n , welches das Ei einer Truthenne 
ausgebrütet und sich in der deutschen Industrie 
einen nunmehr ausgewachsenen Truthahn und 
zwar einen getrüffelten herangezogen habe, in
dessen, meinte er weiter in niedlichem Wortspiel, 
wohne trotz der Schwierigkeiten der jetzigen Zeit 
dem „Coq“ des „Gockerill“ noch reichlich Kraft 
inne, um wohlgemuth mit den Flügeln zu schlagen.

Bis in die .späte Abendstunde zog sich das 
in jeder Beziehung gelungene Fest hin, das im 

XVII.u

„Phare“, einem neuen Café mit einem bunten 
Blitzfeuer auf dem Dach und trefflichem Münchener 
Löwenbräu im Keller, seinen Scldufs nahm. Zahl
reiche patriotische und Bergmannslieder erklangen 
in der weiten Halle, während Belgier und Deutsche 
dem Gotte Gambrinus um die Wette huldigten. —

Trotz der nicht geringen Anstrengungen des 
Abends fanden sich mit frischem Kopf die Reise- 
theilnehmer am ändern Morgen früh auf den 
Gruben von Horloz oder je nach dem Geschmack 
in der bekannten Waffenfabrik von Herstal ein, 
welch letztere durch die neuen, mit elektrischem  
Antrieb versehenen und die letzten Erscheinungen 
auf dem Gebiet des Werkzeugbaues ausnutzenden  
Werkstätten beweisen, dafs sie den alten Ruf  
ihrer Etablissements auf der Höhe der Zeit zu 
behalten verstehen.

Mittags gings weiter nach Antwerpen und 
am Abend fanden sich daselbst die Deutschen und 
die Belgier zum eigentlichen offieiellen Festmahl 
in den künstlerisch und prächtig ausgestatteten 
Räumen des Cercle Artistique ein. Zwischen den 
beiden Ehrenmitgliedern des Lütticher Vereins, 
L u eg-O berhausen und B r i a r t - M o n s ,  nahm 
G i l l o n  Platz.

Unter rlen Belgiern, die sich sehr zahlreich 
eingefunden hatten, bemerkten wir neben G i l l o n  
und B r i a r t  den Vorsitzenden der Ingenieur
vereine von Lüttich und Mons, den Antwerpener 
Stadtingenieur de K e y s e r ,  den Ingenieur-Vor
sitzenden de B ä c k e r  aus Brüssel und die ange
sehensten Industriellen, Ingenieure und tüchtigsten 
Professoren des Landes. Gi l l o n  feierte die beiden 
Herrscher, Berghauptmann T a e g - l i c h s b e c k  aus 
Dortmund brachte dann folgendes, von dem König 
der Belgier an L u e g - Oberhausen gerichtetes 
Telegramm zur Kenntnifs der Versammlung:

Le Roi extrêmement sensible à votre télé
gramme me charge de vous en remercier et 
de vous prier de remercier sincèrement de sa 
part les industriels et ingénieurs allemands et 
liégeois qui à leur banquet d’hier ont bien 
voulu boire à sa santé — Sa majesté qui a 
été très heureuse de recevoir les industriels et 
ingénieurs allemands pendant leur séjour en 
Belgique est charmée d’apprendre qu’ils ont 
été satisfaits de leur visite et leur adresse ses  
meilleurs voeux.

Le Général Aide de Camp de Service.

Der Redner sprach dann in geistreicher Weise  
den Dank der Deutschen für die vollendete Gast
freundschaft a u s ,  mit der sie von dem König, 
von den Vereinen und von den einzelnen Freunden 
an allen Orten ausgezeichnet worden seien ; sei 
Belgien in alter Zeit der technische Lehrmeister 
gewesen, so gelte dies auch heute noch in vielen 
Beziehungen ; vor allen Dingen habe die sicht
liche Herzlichkeit des Empfangs die Deutschen  
sympathisch berührt und erfreut. Sein Hoch,

5
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das den belgischen Gastfreunden galt ,  fand be
geisterten Widerhall in den Reihen der Deutschen. 
B r ü g m a n n  - Dortmund feierte den belgischen 
Empfangsausschufs, L ueg-O berhausen  den bel
gischen Vorsitzenden G i l l o n ,  letzterer und Ge
neraldirector Gr e i n e r  -Seraing antworteten und 
es folgten dann ungezählte Reden, die alle ebenso- 
viele Beweise für die Innigkeit der Beziehungen 
zwischen den Ingenieuren der beiden benach
barten und befreundeten Länder waren. —

Am folgenden Morgen fand eine Besichtigung 
der i n t e r n a t i o n a l e n  A u s s t e l l u n g  statt. Ohne 
Zweifel beherbergt dieselbe manch’ treffliche 
Leistung, namentlich aus dem Gebiet des Berg
baues und Maschinenwesens; die umfangreiche 
Ausstellung der Gesellschaft Gockerill, welche 
sich auf verschiedene Punkte vertheilt, ist eine 
höchst bemerkenswerthe, aber im grofsen und 
ganzen ist doch jenem angesehenen belgischen 
Freund Recht zu geben, welcher die Ausstellung als 
„une grande foire“ bezeichnete. Der Tingel
tangel, die Rue du Caire, die zahlreichen Cafes 
mit Musikanten aus allen Ländern, Gaptain Boytons 
Wasserscherze u. s. w. nehmen einen zu breiten 
Raum in der Ausstellung ein, als dafs dieselbe 
als Ganzes Anspruch auf Ernsthaftigkeit erheben 
könnte. Reizend gelungen ist die oude Stad Ant
werpen, eine treue Nachbildung des Rathhauses  
und angrenzender Häuser u. s. w. der Stadt Ant
werpen, so wie sie in dem XVI. Jahrhundert 
sich vorslellle; die Täuschung ist vollendet, da 
die Nachbildung mit ebenso feinem künstlerischen 
Geschmack, als bis ins Kleinste gebender Echt
heit durchgeführt ist. Letztere bezieht sich nicht 
nur auf die Gebäude, sondern auch auf die das 
Stadtviertel bevölkernden Menschen, welche sich 
in echten Trachten bewegen, hier einen echten 
Bittern verschenken, dort Jemanden rasiren, hier 
eine kunstvolle Rose von Hand schmieden, dort 
alte Kupferstiche drucken, ln der Kirche ertönt 
eine alte Orgel, in der ändern Ecke macht der 
„Pickelhäring“ , das niederländische Hänneschen  
einen Höllenlärm, um Besucher zu seiner eben 
zu eröffnenden Vorstellung heranzuziehen, während 
in der Schenke nebenan italienische Dudelsack
pfeifer blasen. Dazu begegnet man, wenn man’s 
gut trifft, einem „Ommeganger“, einem der öffent
lichen Um züge,  in deren prächtiger Veranstal
tung die Belgier in alter wie in heutiger Zeit 
stets grofs waren. Alt-Antwerpen wird mit Recht 
als das Juwel der Ausstellung von 1 8 9 4  bezeichnet.

Der Berichterstatter betheiligte sich auch an 
dem Ausflug des „Iron and Steel Institute* nach 
der Ausstellung am 21 .  August. Zur Besichtigung 
der letzteren waren kaum 2 1/2 Stunden vergönnt, 
dagegen 4^2 Stunden für die Restaurationen und 
Vergnügungslocale der Ausstellung vorgesehen, 
da der Sonderzug nach 3 Uhr in Antwerpen 
eintraf und um lCD/z Uhr zurückfuhr und die

e

eigentliche Ausstellung um 6 Uhr geschlossen  
wird. Diese Zeitzutheilung ist bezeichnend für 
den Gharacter der Ausstellung! Ob es die Wiener 
nicht noch richtiger angefangen haben, als sie 
im verflossenen Frühjahr ihre internationale A us
stellung für Lebensmittel, Gonserven, Sport u. 
s. w., die „Ausstellung mit dem langen T ite l“ 
oder „Frefsausstellung“, wie man sie hiefs, in 
der Weise arrangirten, dafs sie das internationale, 
aus zahllosen Weinstuben, Cafes, Sect- und 
Schnapsständen, Bierkneipen bestehende Dorf als 
Hauptsache in den Mittelpunkt der Ausstellung, 
in die Rotunde, verlegten? Hier wurde man 
unter den Klängen internationaler Musik und Ge
sangs von feschen Wienerinnen in Kostümen ver
schiedener Art mit Getränken aus allen Erd- 
theilen bedient; zur Abwechslung konnte man 
dann in eine der bescheidenen Seitengallerieen 
treten und je nach Gefallen die öOOpferdige 
Verbund-Locomotive oder die neueste Flecken
seife in Anwendung bei ein Paar schmutzigen Hand
schuhen sehen, einzelne Briefmarken im Werth von 
angeblich 10 00 0  JL  besichtigen oder sieb an dem 
Anblick einer Riesenflasche von Johannes Sax- 
lehners Bitterwasser Bauchweh vertreiben. Sollte 
dieser weitere Schritt vorwärts, den die Wiener 
mit vielem Geschick gethan haben, nicht geeignet 
sein, die Weltausstellungsfrage, mit welcher von 
unternehmenden Wirthen und Zeitungen die In
dustriellen so schwer geplagt werden, einer glück
lichen Lösung entgegenzuführen? —

Man verzeihe diese Abschweifung. Zu dem 
ernsten und, wie bereits hervorgehoben, treffliche 
Einzelheiten besitzenden Theil der Ausstellung 
hatten Hr. A. H a b e t s ,  der unermüdlich für uns 
thätige und in stets gleicher Liebenswürdigkeit 
sich zeigende Secretär des Lütticher Vereins, und 
Hr. A l e x a n d r o w i c z  die Güte, uns Deutschen den 
W eg zu weisen. Um 1 Uhr fand man sich zu 
einem freundlichst angebotenen Gabelfrühstück im 
Pavillon Kemmerich zusammen, wo die Abschieds
reden gehalten wurden und Deutsche und Belgier 
mit herzhaftem Händedruck voneinander schieden.

Die Flaggen in schwarz-weifs roth und schwarz-  
gelb-roth, welche die Ausflügler allerwärts auf 
den Dächern begrüfsten, sind eingezogen und die 
Töne der beiden Nationalhymnen, welche so 
häufig zur Einnahme eines köstlich bereiteten 
Mahls einluden, sind verklungen; vergessen sind 
die unvermeidlichen Mühseligkeiten und Strapazen 
der Reise von einem Ort zum ändern, gemischt  
mit aufrichtigem Dankesgefühl bleibt aber lebendig 
die Erinnerung an die vielen lehrreichen Ein
drücke, welche die Gäste aus Bergwerken und 
Eisenhütten mit sich genommen haben, an den 
fürstlich gastfreien Empfang, der ihnen überall 
zu theil wurde, und an die Herzlicheit, mit welcher  
dieser Empfang geboten wurde. E. Schrödter.

(Fortsetzung folgt.)
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Zum Entwurf eines preufsisclien Wasserrechts.

Der „Verein zur Wahrung der gemeinsamen 
wirthschaftlichen Interessen in Rheinland und 
Westfalen“ war von der Königl. Regierung zu 
Düsseldorf ersucht worden, sich über den seit 
Anfang dieses Jahres vorliegenden preufsisclien 
Wasserrechts-Gesetzcntwurf zu äufsern. Das von 
Dr. jur. F. G o e c k e -B o n n ,  vormals Director des 
Duisburger Hafens, welcher auch dem Wasser
rech tsausschufs der westdeutschen Industrie und 
dessen sämmtlichen Unterausschüssen angehört 
hat, verfafste und vom Verein einstimmig ge
billigte Gutachten liegt nunmehr vor und erörtert 
zunächst die allgemeinen Gesichtspunkte, welche  
auch für weitere Kreise von hervorragendem 
Interesse sind.

Betreffs der B e d ü r f n i f s f r a g e  erkennt das 
Gutachten mit dem Entwurf an, dafs es in hohem 
Grade wiinschenswerth sein würde, die gegen
wärtig sehr zersplitterte, verschiedenartige und 
vielfach veraltete Wasserrechtsgesetzgebung durch 
ein einheitliches, den gegenwärtigen Verhältnissen 
entsprechendes Gesetz ersetzt zu sehen. Indefs 
ist nicht zu verhehlen, dafs der gegenwärtige 
Zeitpunkt für die Vorlage eines solchen Gesetzes 
nicht geeignet erscheint. Die wasserrechtlichen 
Interessen sind sehr verschiedenartig und vielfach 
miteinander collidirend, wie dies auch in der 
Begründung des Entwurfs mehrfach ausgeführt 
ist. Insbesondere kommen gerade diejenigen 
Arten der Wasserbenutzung, welche von der 
gröfsten Bedeutung für die Industrie sind, näm
lich die Abwässerung und die Stauanlagen, mehr 
oder weniger in Gonflict mit entgegenstehenden 
Interessen der benachbarten landwirtschaftlichen  
Grundeigenthümer. Es wird daher unvermeid
lich sein, dafs bei Vorlegung und Durch
b e r a tu n g  dieses Gesetzentwurfs in den parlamen
tarischen Körperschaften die Interessen heftig auf
einanderplatzen und sich bekämpfen werden. Nun 
ist es bekannt, in w elch’ trauriger Weise die 
parlamentarischen Verhandlungen der letzten Zeit 
unter der übermäfsigen Betonung der materiellen 
Interessen gelitten haben, wie um vermeintlicher 
Interessenschädigungcn willen die wichtigsten Ge
setzentwürfe bekämpft und thcils nur mit knappster 
Mehrheit angenommen, theils ganz zu Fall ge 
bracht sind, und wie in steigender Erbitterung 
und Verbitterung wegen theils vermeintlicher, 
theils wirklicher Interessenschädigung die von 
der Königlichen Staatsregierung vorgeschlagenen, 
durch das wirthschaftliche Interesse unbedingt ge
botenen Verkehrsverbesserungen abgelehnt worden 
sind. Es ist bekannt, wie gewisse Interessenten
gruppen in schroffster W eise für ihre Interessen 
agitiren, in einer Weise, die die Gefahr eines 
dauernden Zwiespalts zwischen den wirthschaft-

liehen Interessentengruppen in sich birgt, von 
deren Einigkeit das Wohl und die Erhaltung des 
Vaterlandes gegenüber dem Ansturm der auf 
den Umsturz alles Bestehenden gerichteten Be
strebungen abhängt. Unter solchen Umständen 
erscheint es nicht allein unzwcckmäfsig, sondern 
als ein entschiedener politischer Fehler, diese 
aufserordenllich schwierige Wasserrechtsfrage 
den aufgeregten Geistern vorzulegen und damit 
eine neue schwierige Interessenfrage als Zank
apfel zwischen die Parteien zu werfen.

Das Gutachten glaubt aufs entschiedenste 
hiervor warnen zu müssen, und räth vielmehr 
dringend dazu, die Vorlegung auf ruhigere Zeiten 
zu verschieben, bis sich die Geister beruhigt 
haben und zu einer objectiven Abwägung der 
entgegenstehenden Interessen wieder fähig oder 
wenigstens fähiger als jetzt geworden sein werden. 
Dem wirthschaftlichen Leben in Deutschland und 
Preufsen thut der Frieden dringend noth, der vor
liegende Gesetzentwurf aber wird neuen Krieg 
bringen.

Betreffs der r e i c h  s g e s e t z l i c h e n  oder 
l a n d e s g e s e t z l i c h e n  bezw, particulargesetzlichen 
Regelung der Frage des Wasserrechts bemerkt 
das Gutachten, dafs die im Entwurf gewählte 
Codificalion für Preufsen einerseits nicht weit 
genug geht, andererseits zu weitgehend erscheint.

Die Begründung des Gesetzentwurfs hebt mit 
Recht hervor, dafs ein Theil des öffentlichen 
Wasserrechts der Zuständigkeit des Reichs ent
zogen sei und dafs somit eine reichsgesetzlicho 
Regelung des g e s u m m t e n  Wasserrechls zur 
Zeit unmöglich sei. Aus diesem Grunde kommt 
sie zu dem Scldufs, dafs für Preufsen die ge- 
sammte Materie landesgesetzlich geregelt werden 
solle. In dem Gutachten wird aber die Ansicht 
vertreten, dafs, wenn das Reich an die reichs
gesetzliehe Regelung derjenigen wichtigen wasser
rechtlichen Materien, für die es zuständig ist, 
ernstlich heranginge (das gesammte Privat
recht und grofse Theilc des öffentlichen Rechts, 
insbesondere die für die Abwässerfrage sehr 
wichtigen medicinalpolizeilichen Vorschriften), die 
Einzelstaaten auch gern in eine gleichzeitige ein
heitliche Regelung der übrigen öffentlich-recht
lichen Theile einwilligen würden. Selbst wenn  
dies aber auch nicht eintreten möchte, so würde 
doch eine einheitliche Regelung der privatrechl- 
lichen Grundsätze und der der Reichsgesetzgebung 
überwiesenen öffentlich-rechtlichen Materien von 
höchstem Werth sein. Verschiedenheiten inner
halb desselben Flufsgebiets, wie sie beispielsweise 
die Grundsätze über das Eigenthum an den nicht 
schiffbaren Gewässern aufweisen, dafs nämlich 
in dem einen Staat die Uferanlieger als Privat-



780 Nr. 17. „ S T A  HL U N D  E I S E N . “ 1. September 1894.

eigenthümer anerkannt werden, während in anderen 
Staaten (z. B. Baden, Grofsherzogthum Hessen, 
Elsafs-Lothringen u. a.) alle fliefsenden Gewässer 
dem Privateigenthum entzogen sind und lediglich 
als öffentliche Flüsse gelten, müssen zu grofsen 
Unzuträglichkeiten führen und lassen eine ein
heitliche Regelung der Grundsätze über das Eigen
thum und die Benutzungsrechte höchst wünschens-  
werth erscheinen, und das Gleiche ist zweifellos 
hinsichtlich der allgemeinen sanitätspolizeilichen 
Grundsätze der Fall.

Diese einheitliche Regelung darf sich aber 
nur auf die allgemeinen Grundsätze erstrecken; 
über diese hinaus bezw. im Rahmen derselben 
mufs die Regelung der Einzelheiten in den einzelnen 
Gegenden der Particulargesetzgebung bezw. der 
Regelung durch geeignete Specialbehörden über
lassen werden. Der Entwurf geht in seinen die 
gesammte preufsische Monarchie betreffenden Einzel
bestimmungen viel zu weit. Die Wasserverhält
nisse im Osten und in dem induslriereichen 
Westen sind so verschiedenartig, dafs für zahl
reiche Beziehungen einheitliche Einzelbestimmungen 
für das ganze Staatsgebiet nicht getroffen werden 
können. So w'ürde beispielsweise die Durch
führung der Vorschriften des Entwurfs über die 
Reinhaltung der Gewässer und der § 38 desselben 
in Bezug auf die Emscher und die Wupper einen 
grofsen Theil der Bergwerks-Industrie im Emscher- 
thal und der Seidenfärbereien u. s. w. in Elberfeld 
und Barmen völlig vernichten.

Hinsichtlich des E i g e n t h u m s  a n  d e n  
G e w ä s s e r n  hat der Gesetzentwurf dasselbe, 
mit Ausnahme der schiffbaren Ströme, den Ufcr- 
anliegern zugesprochen. Dieser Standpunkt ent
spricht allerdings für einen grofsen Theil des 
preufsischen Staatsgebiets dem zwar nicht im 
Gesetz selbst ausgesprochenen und vielfach auch 
von den höchsten rechtsprechenden Behörden 
verneinten, in neuerer Zeit aber durch consequente 
Rechtsprechung des Reichsgerichts als geltend 
anerkannten Rechtszustande; indefs ist doch nicht 
zu verkennen, dafs er für andere grofse Theile 
des preufsischen Staatsgebiets (speciell auch für 
die Rheinprovinz) und bei einer reichsgesetzlichen 
Regelung der Frage auch für verschiedene andere 
Bundesstaaten eine völlige Aenderung des be
stehenden Rechtszustandes bewirkt. Ebensowenig  
ist zu bezweifeln, dafs die in letzteren Gebieten 
gellenden Grundsätze über die öffentlich-rechtliche 
Natur aller Flüsse der Stellung des Entwurfs zu 
verschiedenen wichtigen Fragen, z. B. der Ueber- 
nalnne der Unterhaltung durch die Provinzen und 
Gemeinden, den Bestimmungen über die Verleihung, 
Ausgleichung, Sammelbecken u. a., mehr ent
sprochen hätten, als der angenommene Grund
satz des Privateigenthums der Anlieger. Bei der 
Berathung des Entwurfs ist deshalb auch mehr
fach von den Interessenten die Frage aufgeworfen, 
ob es nicht vorzuziehen sei, den öffenllich-recht-

lichen Charakter auch der nicht schiffbaren Wasscr-  
läufe anstatt des vom Entwurf gewählten Grund
satzes in das Gesetz aufzunehmen. Man hat 
jedoch innerhalb des wirthschaftlichen Vereins 
von ausdrücklichen Anträgen hierüber abgesehen, 
weil man mit dem Entwurf annahm, dafs auch 
auf der vom Entwurf gewählten Grundlage die 
zur Wahrung der wirthschaftlichen Interessen 
erforderlichen grundsätzlichen Bestimmungen sehr 
wohl in das Gesetz aufgenommen werden könnten.

In Bezug auf die A b w ä g u n g  d e r  I n 
t e r e s s e n  und Bevorzugung der wichtigeren bei 
der Benutzung erscheint es dem vom Entwurf 
festgehaltenen Privateigenthum gegenüber un
bedingt geboten, ganz allgemein und nicht blofs, 
wie es im Entwurf bei einzelnen Fällen geschehen, 
hinsichtlich der Benutzung des Wassers den Grund
satz aufzustellen,

dafs bei Benutzung der Wasserläufe eine an
gemessene Abw'ägung der öffentlichen und wirth
schaftlichen Interessen statlzufinden habe und 
dafs bei Unausgleichbarkeit entgegenstehender 
Interessen dem wirthschaftlich wichtigeren 
Interesse (eventuell unter angemessener Ent
schädigung der anderen) der Vorzugzu geben sei.

Der Grundsatz ist im Entwurf in beschränkter 
Weise für das Ausglcichungsverfahren bei Be
nutzung und Veränderung von Wasserläufcn (§ 44)  
und für das Verleihungsverfahren (§ 70) anerkannt, 
aber er mufs unbedingt verallgemeinert werden 
und ist z. B. auch für die Bestimmungen über 
die Reinhaltung der Flüsse, die Abwässerfrage 
und die Fälle des § 38 völlig unentbehrlich.

Von besonderem Interesse ist in dieser Be
ziehung auch die Frage der Wasserentnahme aus 
den Flüssen oder in der Nähe der Flüsse zu 
Zwecken der s t ä d t i s c h e n  W a s s e r l e i t u n g e n .  
Früher entnahmen solche Wasserwerke das Wasser 
direct aus den Flüssen, neuerdings aber aus in 
der Nähe der Flüsse angelegten Brunnen, wozu 
sie sich nach dem Grundsatz, dafs die unter
irdischen Wasseradern der freien Verfügung des 
Grundeigentümers unterliegen, für durchaus be
rechtigt hielten. In jüngster Zeit haben aber 
diese Verhältnisse nach zwei Richtungen hin zu 
Meinungsverschiedenheiten und Streitigkeiten ge 
führt. Einmal haben Interessenten, die durch 
die Wasserentnahme des Wasserwerks ihre In
teressen für bedroht erachteten, auf benachbarten 
Grundstücken die unterirdischen Wasseradern des 
Wasserwerks durch Bohrungen abzufangen und 
den eigenen Werken zuzuleiten gesucht. Anderer
seits haben Andere auf Grund der Behauptung, 
dafs das von den Wasserwerken entnommene 
Wasser doch direct oder indirect dem Flufs 
entnommen se i ,  und dafs durch diese Wasser
entnahme die Wassermengen des Flusses in einem 
sowohl wichtige Privatinteressen, als auch öffent
liche, namentlich gesundheitliche Interessen ge
fährdenden Mafse gemindert würden, den Wasser
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werken überhaupt das Recht zur Wasserentnahme  
abgesprochen und in diesem Sinne Proeesse gegen 
die Wasserwerke angestrengt. Als besonderer 
Streitpunkt ist dabei auch die Frage hervorgehoben, 
ob ein Wasserwerk befugt se i ,  das Wasser zur 
Versorgung einer in einem ändern Flufsgebiet 
liegenden Stadl zu verwenden, entgegen dem für 
Privatflüsse u. s. w. geltenden Grundsatz, dafs 
das bei der Benutzung niebt verbrauchte Wasser  
dem Privalflufs, aus dem es entnommen, wieder 
zugeführt werden mufs.

Der Entwurf behandelt diese Wasserwerke  
überhaupt nicht; vermuthlich ist er von der An
sicht ausgegangen, dafs für neu anzulegendc 
Werke die Bestimmungen über die Verleihung 
der beiderseitigen Interessen den nöthigen Schutz 
gewährten, und dafs auch die vorhandenen Werke  
nach den Uebergangsbestimmungen, sowie durch 
die Bestimmungen über die Schonung bestehender 
Interessen beim Ausgleichungsverfahren genügend 
geschützt seien. Dies würde jedoch nicht zutreffend 
sein, da z. B. die strengen Vorschriften des § 71 
in vielen Fällen eine Verleihung unmöglich machen  
würden, und auch keine Vorschrift Schutz gegen 
Abbohrungen der obenerwähnten Art gewährt. 
Bei der Wichtigkeit dieser Wasserversorgungs-  
Unternehmungen für die Städte und bei deren 
unbedingter Nolhwendigkeit gerade auch für den 
Inleressenbezirk von Rheinland und Westfalen ist 
daher eine besondere Behandlung dieser Unter
nehmungen im Gesetz unbedingt geboten. Hier 
mufs unbedingt der Grundsatz gelten, dafs das 
wichtigere Unternehmen den Vorzug vor dem 
minder wichtigen haben mufs. Es mufs aus
drücklich ausgesprochen werden, dafs, soweit ein 
wirkliches Bedürfnifs für eine solche W asser
versorgungs-Anlage vorhanden ist, der betreffenden 
Stadt- (oder sonstigen) Gemeinde die Benutzung 
sowohl der Wasserläufe als der unterirdischen 
Wasseradern zu gestatten ist, und dafs sie hierin 
im öffentlichen Interesse geschützt werden mufs. 
Werden dadurch rechtmäfsig bestehende Privat
interessen geschädigt, so ist dafür Entschädigung 
zu le isten; insbesondere mufs benachbarten Grund
stücken, denen das für ihren Bedarf nothwendige 
Wasser (auch der unterirdischen Wasseradern) 
geschmälert wird, das nölhige Wasser in natura 
geliefert werden. Um die Gefahr der schädlichen 
Minderung der Wassermenge in einem Flufs 
möglichst zu vermeiden, ist die Anlegung solcher 
Wasserwerke, sowie  der Wasserverbrauch nicht 
über das wirkliche Bedürfnifs hinaus zu gestalten. 
Tritt aber trotzdem dadurch eine solche Verminde
rung der Wassermenge ein, die in Zeilen niedrigen 
Wasserstandes die gesundheitlichen oder sonstige 
öffentliche oder gemeinwirthschaftliche Interessen 
schädigen könnte, so mufs seitens der daran be
theiligten Wasserwerke hierfür nach Möglichkeit 
durch Einrichtungen und Anlagen Ersatz geschaffen 
werden, die geeignet sind, in solchen Zeiten die

Wassermehgen zu erhöhen und die Schädigungen 
zu verhindern (Thalsperren, Sammelbecken u. s. w.).

Selbstverständlich soll durch vorstehende Vor
schläge in keiner Weise die streitige Frage bejaht 
werden , ob die Wasserwerke wirklich dem be
treffenden Flufs direct oder iudirect das Wässer  
entziehen; die Beschränkung und die Ersatzpflicht 
der Werke tritt selbstverständlich nur dann ein, 
wenn ihnen eine derartige Entziehung nach
gewiesen wird.

Es ist nicht zu verkennen, dafs diese Materie 
eine sehr schwierige ist; andererseits ist sie aber 
auch eine der allenviohtigslen des Wasserrechts 
und bedarf unbedingt der besonderen gesetzlichen 
Regelung.

In Bezug auf die Frage der B e h ö r d e n  hebt 
das Gutachten hervor, dafs noch in keinem Gesetz
entwürfe eine solche Mannigfaltigkeit von Behörden 
in Betracht gekommen sei, wie in dem vorliegenden.

Zum Theil ist dieselbe hervorgerufen und be
dingt durch die entsprechenden complicirten Be
stimmungen des Zuständigkeitsgeselzes, aber sie gehl  
weit über dieselben hinaus. Die sämmtlichen im 
Zuständigkeitsgesetz erwähnten Behörden fungiren 
auch hier (Kreis- und Stadtausschufs, Bezirksaus- 
schufs, Oberverwaltungsgericht, Ortspolizeibehörde, 
Landrath, Regierungspräsident, Oberpräsident), 
daneben tritt aber noch eine Wasserpolizeibehörde, 
die Strombauverwaltung, der Localbeamte der 
Strombauverwaltungsbehörde, neben dem Ober
präsidenten der Provinz der Oberpräsidenl des 
Stromgebiets und als ganz neugeschaffene Behörde 
das Wasseramt (am Sitz des Oberpräsidenten) 
hinzu. Alle diese Behörden sind in der verschieden
artigsten W eise mit der Entscheidung wasser
rechtlicher Fragen betraut worden und zwar in 
so complicirten Weise, dafs in jedem vorkommenden 
praktischen Falle zweifellos Niemand wissen wird, 
an welche Behörde I. Instanz er sich wenden 
bezw. an welche höhere Behörde er die Beschwerde 
oder Berufung zu richten hat, dafs dies vielmehr 
in jedem einzelnen Fall eines besonderen Studiums 
bedarf, und dafs selbst dieses Studium nicht selten 
noch grofse Zweifel übrig lassen wird. Unter 
allen obengenannten Behörden ist nicht eine ein
zige, die nicht für einzelne Fälle als I. Instanz 
bestimmt wäre (selbst der Oberpräsident und im 
Fall des § 192  das Oberverwaltungsgericht), und 
die höheren Instanzen sind in der verschieden
artigsten Weise geordnet, vielfach ohne dafs man 
den sachlichen Grund zu erkennen vermag, w es
halb in dem einen Fall diese, in dem ändern 
Fall die andere Behörde bestimmt worden ist. 
Ein näheres Eingehen auf alle Einzelheiten würde 
den Rahmen und den Zweck dieses gutachtlichen 
Berichts überschreiten. Die Complicirtheit der 
Behördenorganisation liegt so augenscheinlich zu 
Tage und hat in allen bisher im Druck erschienenen 
und mündlich erfolgten Beurtheilungen des Gesetz
entwurfs eine so einstimmige Verurtheilung er
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fahren, dafs es für ganz undenkbar erachtet werden 
mufs,  dafs diese Bestimmungen wirklich Gesetz 
werden könnten.

Insbesondere ist es für unzweckmäfsig zu 
halten, wenn, wie es im Gesetzentwurf geschieht, 
der bei weitem gröfste Theil der wasserrechtliehen 
und wässerverwallungsgerichllichen Angelegen
heiten einer am Sitz des Oberpräsidiums gebildeten 
Behörde in I. Instanz überwiesen wird. Der B e 
zirk dieser Behörde ist für einen erstinstanzlichen 
Bezirk viel zu grofs; den Mitgliedern fehlt die 
für viele Fälle unbedingt erforderliche oder 
wünschcnswerthe Ortskenntnifs. Die nothwendig 
werdenden commissarischen Fesstellungen würden 
übermäfsig viele Zeit beanspruchen und übergrofse 
Kosten verursachen. Auch würde die für einen 
so grofsen (im wesentlichen mit der Provinz zu
sammenfallenden) Bezirk fungirende erstinstanzliche 
Behörde derartig überlastet w erden , dafs sich 
schwerlich für die vorgesehenen nicht berufs- 
müfsigen Mitglieder die geeigneten Persönlichkeiten 
finden würden.

Dagegen ist der Grundgedanke, dafs die wasser
rechtlichen Entscheidungen möglichst durch eine 
collegialische Behörde zu treffen s in d , durchaus 
zu billigen. Es würde unzweckmäfsig sein, solche  
Gollegialbehörden für die Kreise und Regierungs
bezirke als besondere Wassercommissionen oder 
Wasserausschüsse oder als Abtheilungen der Krcis- 
und Bezirksausschüsse zu bilden und deren Zu
ständigkeit unter Zugrundelegung der im § 32  
(bezw. 19)  des Entwurfs vorgenommenen Ein- 
theilung der Wasserläufe zu ordnen. In den 
Kreisen (einschliefslich der Stadtkreise) könnten 
die Ausschüsse aus dem Landrath als Vorsitzenden 
und 4 Mitgliedern bestehen, von denen 2 (je 1) 
vom Kreisausschufs aus den im Kreis angesessenen  
Vertretern der Landwirthschaft und Industrie (Ge
werbe), 2 andere (je 1) von den Handelskammern 
und landwirthschaftlichen Vertretungen (Latid- 
wirthschaftskammern oder landwirthschaftlichen 
Vereinen) aus denselben Interessenten gewählt  

würden. DieZuständigkeit dieser Kreiscommissionen 
würde sich auf die im § 32 nicht genannten 
Wasserläufe (also diejenigen, für deren Unter
haltung keinerlei öffentliches Interesse vorliegt) 
und auf die geschlossenen Gewässer erstrecken, 
soweit diese Wasserläufe bezw. Gewässer (oder 
die in Rede stehende Frage) nicht über das Ge
biet des belrefTenden Kreises hinausgehen.

Entsprechend würde der Bezirkswasseraus- 
schufs aus dem Regierungspräsidenten (bezw. 
dessen Vertreter) und 4 (2 vom Provinzialaus- 
sch u fs , 2 von den Interessen-Vertretungen) aus 
den Interessenten zu wählenden Mitgliedern be 
stehen, denen noch 2 ständige Mitglieder hinzu
treten könnten. Eine Zwangsvorschrift, dafs eines 
der ständigen Mitglieder zum Regierungsbaumeister 
des Ingenieurfaches befähigt sein müsse, ist für 
nicht zweekmäfsig zu] erachten. In Angelegen

heiten, bei denen es sich um chemische Verhält
nisse handelte,  würde z. B. ein Chemiker ent
schieden besser am Platz sein. Soweit ständige 
Mitglieder ernannt werden sollen, müfsten sie, 
da sie richterliche Functionen ausüben sollen, 
wie die Richter vom Könige auf Lebenszeit er
nannt werden.

Die Zuständigkeit dieser Bezirks-Wasseraus
schüsse oder Bezirksausschufs-Wasserabtheilungen  
würde die im § 32 Nr. 4  bezeichnten , sowie  
die nicht in die Verzeichnisse aufgenommenen,  
mehrere Kreise berührenden Wasserläufe u. s. w. 
umfassen, vielleicht auch einzelne, speciell zu 
bezeichnende schiffbare Kanäle und Hochwasser
flüsse, deren Gebiet wesentlich dem Bezirk an
gehört. Auch könnten sie für die Entscheidungen 
der Kreis-Wasserausschüsse die II. Instanz bilden.

Das im Entwurf vorgesehene Wasseramt, 
hinsichtlich dessen Zusammensetzung u. s. w. das 
oben beim Bezirks-Wasserausschufs Gesagte 
gleichfalls gilt, könnte dann für die Ströme und 
die nicht den Bezirks-Wasscrausschiissen über
wiesenen schiffbaren Kanäle und Hochwasserflüsse, 
sowie als Berufungs- und Beschwerde-Instanz für 
die Bezirks-Wasserausschüsse beibehalten werden.

Den betreffenden Ausschüssen würden Wasser
techniker als Sachverständige zugeordnet werden, 
denen auch die Ausübung der Wasserpolizei als 
Unterorganen und unter Aufsicht der Ausschufs- 
vorsilzenden zufiele. Die Befugnisse der Orts
polizeibehörden müfsten nach Möglichkeit in Wasser
sachen fortfallcn und auf die Fälle der Feuer- und 
Wassersgefahr beschränkt werden.

Grofses Bedenken in der Behördenfrage hat 
vielfach auch die Ungewifsheil über den „zustän
digen Minister“ erregt, und es ist unseres Er
achtens die Frage ernstlich zu erwägen, ob es 
sicli nicht empfehlen möchte, die sämmllichen  
Wasserangelegenheilen einem besonderen W asser
ministerium zu unterstellen.

Eine Frage von allgemeiner Bedeutung ist 
endlich noch die der Einrichtung von W a s s e r 
b l i c h e m .

So wünschenswerth es auch sein würde, eine 
Einrichtung zu haben, die zuverlässige Auskunft 
über alle bestehenden Wasserrechte gäbe, so ist 
doch nicht die in der Begründung auseinander- 
geselzte Schwierigkeit zu verkennen, einen solchen 
Plan von Amtswegen durchzuführen. Eine der
artige allgemeine Zwangseintragung von Amtswegen  
ist aber auch deshalb nicht zu befürworten, weil 
man befürchten m ufs, dafs dabei und bei der 
hierfür nöthigen Vorlegung und Prüfung der 
Rechtstilel sehr viele in ruhigem, unangefochtenem 
Besitz befindliche Berechtigte in ihrem Besitz un- 
nöthig beunruhigt werden könnten. Es sind daher 
allgemeine Wasserbücher und allgemeine Zwangs
eintragung nicht zu befürworten.

Dagegen ist es für zweekmäfsig zu erachten, 
zur allmählichen Herbeiführung des gewünschten
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Zustandes bei den Grundbuchämtern besondere 
Grundbuchbände für Wassergerechtigkeiten ein- 
zurichlen, in welche auf Grund des § 3 der 
Preufsischen Grundbuchordnung die betreffenden 
Rechte eingetragen werden können. Dabei wäre 
eine Zwangseintragung für alle neu verliehenen 
Rechte vorzuschreiben, die die verleihende Behörde 
unter Uebersendung einer Ausfertigung der Ver
leihungsurkunde beim Grundbuchamt von Amts
wegen zu veranlassen hätte. Im übrigen würde 
die Eintragung nur auf Antrag (eines Berechtigten 
oder Verpflichteten) erfolgen, wobei der Eintragung 
die Feststellung des Rechts, sei es durch Zu
st immung aller Betheiligten, sei es durch Auf
gebot oder eventuell im Procefswege, vorausgehen 
rnüfsle. Bei einer solchen Eintragung in besondere 
Grundbuchbände, also bei Führung dieser Bücher 
seitens des Grundbuchamts, würden auch die 
Bedenken, die in der Begründung aus der Ver

schiedenheit der das Wasserbuch und das Grund
buch führenden Behörden geltend gemacht sind, 
schwinden, da der Grundbuchrichter leicht und 
ohne besondere Kosten bei den betreffenden Grund
stücken einen auf die fragliche Wassergereclitig- 
keit und deren Grundbuchblatt hinweisenden 
Vermerk machen kann. —

So weit im wesentlichen der allgemeine Theil 
des Gutachtens, dem dann noch im besonderen 
Theil eine eingehende Beurlheilung der Einzel
bestimmungen des Gesetzentwurfs folgt, auf die 
hier aus Raumrücksichten nicht eingegangen 
werden kann, die aber die hier hervorgehobenen  
allgemeinen Bedenken nur bestätigt.

Wir können der aufserordenllich lleifsigcn 
und bedeutsamen Arbeit nur durchaus zustimmen, 
und zweifeln nicht, dafs sie in den betheiligten 
Kreisen die verdiente Würdigung vollauf finden 
wird. D r . W . Beniner.

Bericht Uber in- und ausländische Patente.

Bestimmungen über die Anmeldung 
von Waarenzeichen.

Auf Grund des § 2, Absatz 2 des Gesetzes zum 
Schutz der W aarenbezeichnungen, vom  12. Mai 1894  
(R e ich s-G ese tzb la t t  Seite  441) werden die folgenden  
Best im m ungen  über die  A n m eldu n g  von  W aaren 
ze ichen erlassen.

• § 1. Die A nm eldung e ines  W aarenzeic liens ist 
in der Form eines schrift lichen Gesuchs einzureichen,  
welchem  die sonst  erforderlichen Stücke als Anlagen  
beizufügen sind.

Für jedes  angem eldete  Zeichen ist ein besonderes  
Gesuch erforderlich.

Das Gesuch mufs enthalten:

a) die Angabe des  N am en s ,  der Berufsstellung,  
des W oh n orts  oder der Niederlassung dos A n 
melders ;

b) den Antrag,  dafs das Waarenzeichen in die 
Zeichenrolle  e ingetragen w erd e;

c) die Bezeichnung des  Geschäftsbetriebs, in w elchem  
das Zeichen verw endet  werden  s o l l ;

d) ein Verzeichnifs der W a a r e n , für w elch e  cs 
best im mt ist;

e) die Erklärung, dafs die gesetz liche Gebühr von 
30 J t  an die Kasse des Patentamts — Berlin NW.,  
L ouisenstrafse 3 3 /3 4  —  eingezahlt  se i oder g le ich 
zeitig mit  der A n m eldu n g  e ingehen  werde, sofern  
die Eintragung nicht unentgelt lich zu erfolgen  
hat (§ 24  des Gesetzes vom 12. Mai 1894):

f) d ie  Aufführung der Anlagen  des Gesuchs unter  
Angabe ihrer N um m er und ihres Inhalts;

g) die Unterschrift  des Anm elders oder se ines Ver
treters.

§ 2. Das Gesuch ist in zwei Ausfertigungen e in 
zureichen. Zu dem Gesuch, so w ie  zu a llen sonstigen  
Schriftstücken, sind ganze Bogen  in der Gröfse von  
33 zu 21 cm  zu verwenden. Die Schrifts tücke müssen  
leserlich  geschrieben  oder gedruckt se in.

§  3. Dem Gesuch ist eine Darstellung des Zeichens  
in vier g leichen Ausfertigungen beizufügen, von denen  
zwei je auf  einen mit Heftrand versehenen  halben  
Bogen zu kleben sind. Ueherstelgt  die Darstellung  
die Gröfse von 33 zu 21 cm , so  ist zu derselben  
Zeichenle inwand zu verwenden.

Die Darstellung mufs sauber und dauerhaft  aus 
geführt se in und die w esentlichen Bestandtheile  des  
Zeichens deutlich erkennen lassen.

§ 4. Erachtet der A nm elder eine Beschreibung  
des Zeichens für erforderlich, so  ist  dieselbe in zwei  
Ausfertigungen einzureichen. Dasselbe gilt  für Modelle  
und Probestücke der mit  dem Zeichen versehenen  
Waare.

Die Anlagen und Nachträge des Gesuchs,  ein-  
schliefslich der Darste llungen , Probestücke u. s. w.,  
m üssen mit einer Aufschrift versehen se in ,  w elche  
sie  als Bestandtheile  der Anm eldung kennzeichnet.

§ 5. Hat die Prüfung der Anm eldung ergeben,  
dafs die Eintragung des Ze ichens in die Rolle  erfolgen  
kann , so  hat der A nm elder  einen für die Verviel 
fältigung des Zeichens best im m ten  Druckstock einzu
reichen.

Der Druckstock m ufs ein Holzschnitt,  eine Zink
ätzung oder ein Galvano se in.  Behufs se iner Ver
wendbarkeit  in der Buchdruckpresse m ufs  er eine  
Schrifthöhe von  2,4 cm besitzen. Seine  Gröfse soll  
6,5 cm  in H öbe und Breite n icht überste igen;  in A u s 
nahmefallen  kann, falls die Deutlichkeit  es  erfordert,  
eine gröfsere Ausführung zugelassen werden.

Der Druckslock mufs derart beschaffen se in, dafs  
er das angem eldete  Zeichen in allen w esentl ichen  
T h eilen  deutl ich wiedergiebt. Ein mittels desselben  
gefertigter Abdruck des Zeichens ist in zwei A u s 
führungen beizufügen.

A u f  Antrag des Anm elders kann auf  Kosten des 
se lben die Anfertigung des Druckstocks durch das  
Patentamt veranlafst  werden.

§ 6. Handelt  cs  sich um die A n m eldu n g  eines  
in Gemäfsheit  des Gesetzes über Markenschutz vorn 
30. N ovem ber 1874 eingetragenen W aarenzeichens
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(§ 24  des Gesetzes vom 12. Mai 1894), so  ist mit  der  
Anm eldung eine beglaubigte  Abschrift der in dem  
bisherigen Register enthaltenen  Eintragungen vorzu
legen . War das Zeichen auf  Grund eines älteren  
landesgesetzlichen Schutzes eingetragen, so  ist darüber  
eine B eschein igung der R egis lerbehörde beizubringen.

B e r l i n ,  den 21. Juli 1894.

K a i s e r l i c h e s  P a t e n t a m t .  
von  E benen.

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  z w e i e r  
M o n a t e  zur Einsichtnahme fllr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliogen.

13. August 1894. Kl. 1 9 ,  J 3085. Zerlegbarer  
Gitterträger; Zusatz zum Patent Nr. 0 8 8 9 7 .  Hubert  
Joly in Wittenberg.

10. August 1894. Kl. 7, F 6774. Drahtziehbank.  
W ilhelm  Frese in Dortmund.

Kl. 2 4 ,  St 3356. Verfahren der directen Er
hitzung von Substanzen aller Art in schachtförmigen  
Apparaten. Gustav Slimpfl in Salzburg.

Kl. 40, M 1 0 7 8 4 .  Deckenconstruction für F lam m 
öfen. C. Martini in Lehrte hei Hannover.

Kl. 4 9 ,  M 9601. Walzwerk zum Walzen von  
dünnem, schar f  und fein profilirtem Walzgut. Fagon-  
Eisemvaizwerk L. Mannstaedt &  Go. in Kalk.

20. A ugust  1894. Kl. 24, A 3472. K ohlenstaub
feuerung. F irm a M. M. Rotten  in Berlin.

23. August 1894. Kl. 18, H 13 531. Verfahren  
zur U m w andlung  von Gufseisen oder kohlensloffarm em  
Stahl bezw. Schm iede isen  in Stahl.  John Alexander  
Hunter in Philadelphia.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
13. August  1894. Kl. 5, Nr. 2 8 4 5 9 .  Mitnehmer  

mit Nasen für Streckenförderungsseile .  P. Jorissen,  
Ingenieur, in Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 18, Nr. 28 260. Ofen für durch die Ofen
decke einzusenkende uud horizontal übereinander zu 
sc h ichtende  Bramen. Dr. R. W orm s in Berlin.

Kl. 19, Nr. 28 223. Feldbahngele is  mit  en t 
sprechender Spurweite  für Ackerwagen mit  s tu fen 
förmig abgesetzten Rädern. M. B renner in Magdeburg.

Kl. 49, Nr. 2 8 4 0 3 .  Walzwerk m it  zwischen den  
W alzen l iegendem  Futter, w e lch es  auf  der einen Seite  
mit der Kaliberwalze den zu w alzenden Stab formt.  
Firma Knobel & Heer in Flums, Schweiz, und Vaduz,  
Vorarlberg.

20. August  1894. Kl. 19, Nr. 2 8 4 9 3 .  Strafsenbalm-  
Oherbau (B auait  Hartwich) mit  W inkellaschen, deren  
Schenkel  in das Bettungsmaterial h ineinreichen.  
R h ein ische  Stahlwerke in Ruhrort.

Kl. 19, Nr. 28 764. In einen sc hw alb en sch w an z 
förmigen oder X -  förmigen A usschn itt  der Klemm-  
platte greifender Schienennagel.  Ch. F. Scholer  in 
Marka, County Republic , St. Kansas,  U. S. A.

Kl. 31 , Nr. 2 8 5 4 6 .  Formkastenheber,  besteh en d  
aus zw ei  miteinander verbundenen H ebeln  zum Trennen  
der m it  entsprechenden Angriffspunkten versehenen  
Formkästen. Heinrich Herring in Milspe i. W.

Kl. 4 9 ,  Nr. 2 8 1 6 4 .  Drahtzuführungsapparat für 
Drahtstiftmaschinen mit  ledernd gelagerten ,  durch  
Schaltwerk bewegten  Nuthenzuführungssche iben  und  
R innenführung  des Drahtes.  A nto ine  Couturier in 
ßressoux, Belgien.

Kl. 49, Nr. 28  645.  Vorrichtung zur gleichzeitigen  
W inkeleinstel lung von Walzzapfen durch gleichzeitig  
w irkende Kegelgetriebe und zur Einstellung der Zapfen 
gegeneinander durch Schneckengetr iebe.  T h .  Kieserling  
& Albrecht in Solingen.

Deutsche Reichspatente.

K l.  5 ,  N r .  7 0 2 6 7 ,  vom 25. Juli 1893. Firma  
S i e m e n s  & I l a l s k e  i n  B e r l i n .  A n tr ieb  einer  
A rbeitsm asch ine  m it stofsendem  W erkzeu g  ( s .  13. S lo fs -  
bohrm asch ine) du rch  einen schnellläufenden , ro tire n -  
den  (z. 13. E lek tro -)M o to r .

Der Elektromotor ist  durch eine biegsam e W elle  a 
und durch e ine Räderübersetzung c c ins Langsame  
mit dem Schwungrad i  verbunden , w e lches  auf  der  
Antriebswelle  o der Stofsbohrm aschine r  sitzt  und  
eine regelmäfsige Uebertragung der Umdrehungen des  
Elektromotors auf die B ohrm aschine gesta ltet ,  oh n e  
dafs die Stöfse der letzteren die Arbeit  des Elektro
motors beeinflussen..

KI. 40 ,  N r.  7 6 2 8 5 ,  vom 10. December 1893. C a r l  
F r a n c i s c i  i n S c h w e i d n i t z .  M uffelofen zu m  D e-  
s t i l l ir e n  von Zinlc u. dergl.

Die gemauerten Muffeln a  m ünden  m it  der R ück
se ite  in einen Raum  b ,  dessen Scheidew ände  c in

gleicher Ebene m it  den Muffelböden l ieg en ,  so  dafs 
die Beschickung le icht  erfolgen kann, ln  den S ch e id e 
wänden  c sind überdeckbare Oeffnungen zum Entfernen  
der A sche in den Aschefäll  ungeordnet.  Der Raum i 
und der die Vorlagen s um gebende  Raum e stehen  
durch die R ohre  o r  mit  e iner Vorrichtung zum A b 
saugen von  Zinkdämpfen in Verbindung.

K l .  5 ,  N r.  7 6 1 5 5 ,  vom  20. October 1893. P e t e r  
K r a u s  i n  Wi e n .  V erfahren  zu m  Vortreiben  u n d  
A u sm a u e rn  von Tunnels.

Ein aus Einzelringen b esteh en d es  Einbaugerüst  
m it einer an se iner Vorderseite  angebrachten A u s 
schachtvorrichtung wird v orgeschoben ,  w obei in dem  
Mafse, w ie  kleine Ste llen  des Gebirges freigelegt  
w erden, gegen  diese Ste llen  Schalb leche  geprefst und  
m it  den bereits vorhandenen  Schalb lechen  verbunden  
w erden , w on ach  nicht aneinander stofsende S ch a l 
b lech e  entfernt und durch A usm auerung sofort ersetzt  
werden.
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Statistisches.

Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.

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

Monat

Werke.

J u l i  1894.

P roduction .

Tonnen.

P n d d o l -

R o l i e i s o n

u n d

S p i e g e l «

e i s e n .

N o rd w es td eu tsch e  G ru p p e  . . . .  
(W estfa len,  Kheinl. ,  o h n e  Saarbezirk.)

O stdeutsche G r u p p e ...............................
(Schlesien .)

M itte ldeu tsch e G r u p p e .........................
(Sachsen , T hüringen .)

N o rd d eu tsch e  G r u p p e .........................
(Prov. Sachsen , Brandenb., Hannover.)

Süddeu tsche G r u p p e ...............................
(Bayern, W ürttem berg ,  Luxem burg,  
H essen ,  Nassau , Elsafs.)  

S iidw estdeu tsch e G ru p p e  . . . .  

(Saarbezirk, L othringen .)

37

11

2

6

7

75 359  

28 863

1 4 1 0

14 433

25 067

P u d d e l-R o h e ise n  S u m m a  .

(im Juni 1894  
(im Juli 1893

63
60
67

145 132 
127 430)  
130 149)

B e s s e m e r «  

R o ł i  e i s e n .

N o rd w es tlich e  G r u p p e .........................
O stdeutsche G r u p p e ...............................
M itte ldeu tsch e G r u p p e .........................
N orddeu tsch e G r u p p e ...............................
Süddeu tsche G r u p p e ...............................

7
1

1
1

33  764
2 942

3 520  
1 500

B e s s e m e r -R o h e is e n  S u m m a  .
(irn Juni 1894  
(im Juli 1893

10
13

8

41 726  
54  049)  
28 509)

T l i o m a s -

R o l i e i s e n .

N o rd w e s tl ic h e  G r u p p e .........................
O stdeutsche G r u p p e ...............................
N o rd d eu tsch e  G r u p p e ...............................
S ü ddeu tsch e  G r u p p e ................................
S ü d w es td eu tsch e  G r u p p e  . . . .

14
2
1
7
8

85 861  
9 826  

12 356  
33 252  
67 988

T h o m a s -R o h e is e n  S u m m a  .
(im Juni 1894  
(im Juli 1893

32
32
31

209 283  
2 1 4  473)  
192 706)

G r i e f s e r e i «

R o h e i s e n

und

G u f s w a a r e n  

I .  S c h m e l z u n g .

' N o rd w es tl ich e  G r u p p e .........................
O stdeutsche G r u p p e ...............................
M itte ldeu tsch e  G r u p p e .........................
N o rd d eu tsch e  G r u p p e .........................
Sü d d eu tsch e  G r u p p e ................................
Sü dw es tdeu tsch e  G ru p p e  . . . .

16
6

3
7
6

33 673
4  627

5 083  
25 098  
12 272

G ie fse r e i-R o h e is e n  S u m m a  .

(im Juni 1894  
(im Juli 1893

38
37
32

80 753 
75 970)  
62 407)

Z u s a m m e n s t e l l u n g .  

P u d d e l - R o h e i s e n  und S p ie g e l e i s e n . , . .
B e s s e m e r - R o h e i s e n ..................................................
T h o m a s - R o h e i s e n .................................................................

G i e f s e r e i - R o h e i s e n .................................................................

145 132 
41 726  

209 283  
80 753

P ro d u c tio n  im  J u l i  1894  ..................................................
P ro d u c tio n  im  J u l i  1893  ..................................................
P rodu ction  im  J u n i  1894  ..................................................
P rodu ction  vom  1. J a n u a r  b is 31. J u l i  1894 . . 
P rodu ction  vom 1. J a n u a r  b is 31. J u l i  1893 . .

476 894  
413  771  
471 922  

3 1 2 5  965  
2  815 731

XVII.H 6
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

Zum zweitenmal seit  se inem  Bestehen  versam m elte  
sich das „Iron and Steel Institute“ in dem gastfreien  
belgischen  Land. Die älteren Mitglieder erinnern
sich,  dafs im Jahre 1873 unter dem Vorsitz von  S i r  
L o w t h i a n  B e l l  das erste Meeting in Brüssel s ta l l 
gefunden. Dam als fiel die Versammlung in eine
ausgesprochene Periode der H o c h b e w e g u n g . in der  
Eisen- und Stahl-Industrie:  Koks kostete 30 JC, und 
Cleveländer R oheisen  Nr. 111 70 JC und war ohne  
Zweifel  die damalige A ufnahm e in guter Erinnerung  
geblieben. Haben sich die Zeitverhältnisse mitt ler
w ei le  wesentlich  geändert,  so  ist doch dank der Energie  
und dem U nternehmungsgeist ,  w e lcher  den belgischen  
Ingenieuren  zu eigen ist, und dank ihrer Gastfreund
schaft  die d iesmalige V ersamm lung als eine in jeder  
Beziehung erfolgreiche zu bezeichnen.

Ueber 500 Mitglieder hatten sich zum Abend des
21. August  in Brüssel e ingefunden, an w elchem  sie  
zum Empfang im R athhaus se itens  des belgischen  
E m pfangsausschusses und der Stadtbehörde von Brüssel  
eingeladen waren. In den zahlreichen und glänzend  
erleuchteten Sälen des a ltehrwürdigen R athhauses,
von w e lch en  der eine den ändern an Pracht der 
zumeist in echt  f lämischem Geschmack gehaltenen  
Ausstattung und an Interesse hinsichtlich se ines  Bilder
schm ucks übertrifft, begrüfste der Bürgermeister B u l s  
von Brüssel und Professor G i H o n - L ü t t i c h  die Gäste;  
alsdann st im mte der Königl. M änner-Gesangverein  
„O rphéon“, der in dem sangeskundigen Belgien als 
einer der ersten gilt; einige feinsinnig  einstudirte  
Lieder an, deren Genufs aber le ider durch die laute  
Unterhaltung der Zuhörer einigermafsen verkümmert  
wurde.

A m  Dienstag früh begannen die Verhandlungen  
unter dem  Vorsitz von E. W i n d s o r  R i c h a r d s .  
G i l l o n  von  Lütlich, der Vorsitzende des belg ischen  
E m pfangsausschusses ,  begrüfste die V ersamm lung und  
hielt,  nachdem  die formalen Geschäfte ihre Erledigung  
gefunden hatten, einen interessanten Vortrag über 
das Eisen- und Stahlgewerbe in Belgien. Redner  
brachte w il lkom m ene statist ische Mittheilungen und 
besprach nam entl ich  den Uebergang von S ch w eifs 
eisen zum Flufse isen. W ir  hoffen bald in der Lage  
zu se in, den Vortrag in dieser Zeitschrift ausführlich  
wiederzugeben. In ähnlicher  W eise w ie  der erste  
Redner über die Eisenindustrie , sprach A. B r i a r t ,  
der Vorsitzende des Ingenieurvereius von  Mons, über 
den Kohlenbergbau Belg iens, hierbei in übersichtlicher  
W eise die technischen  Fortschritte in Bezug auf Förde
rung, Wasserhaltung, W äschen  u. s. w. anführend.

Dann folgte  S i r  L. B e l l  mit  se inem Vortrag über  
die V erw endung von  gebranntem Kalkstein im H o c h 
ofen, in w elchem  er zu dem  Ergebnifs kommt, dafs  
zwar der eigentliche Schmelzprocefs  im Hochofen  
b eschleunigt  würde und eine Brennstoffersparnifs da
se lbst  einträte, dafs aber der au f  diese W eise erzielte 
Gewinn durch die Kosten, w e lch e  das Brennen des  
Kalksteins hervorruft, w iederum  aufgehoben würde.  
C h a r l e s  W o o d  stellte fest , dafs er sc hon  seit 
25 Jahren gebrannten  Kalk in se inen  H ochöfen mit  
gutem Erfolg benutze, weil er den Kalkstein in d em 
se lben  Ofen, in dem die Erze geröste t  werden, brenne.  
Dann folgten Mittheilungen von  T. W. H o g g  über  
A luminium  und ein interessanter Vortrag von R. A. 
H a d f i e l d  in Sheffield über die älteste Geschichte  
des' Tiegelgufsstahls .  Der N achm ittag war der A us
stel lung in A ntw erpen  gewidmet.  A m  fo lgenden T age

wurden die Vorträge erledigt, w e lch e  in Nr. 16 auf  
Seite 733 angeführt sind. Wir behalten uns vor,  auf  
die einzelnen obengenannten  wie auch auf  die weiteren  
Vorträge zurückzukommen, sow eit  s ie  von Interesse  
für unsere  deutschen Loser sind.

A m  Abend wurde das „lron and Steel Institute“ 
vom  König von Belgien empfangen, die beiden folgenden  
T age waren Ausflügen nach Charleroi  und Lüttich  
gewidm et.  Da an diesen Veranstaltungen die rhein isch 
w estfa lischen Industriellen infolge einer besonderen  
Einladung in gesch lossenem  Körper the i lnahm en  und  
hierüber an anderer Ste lle  des Blattes  e ingehend  be 
richtet  wird, so  schliefsen wir hiermit unseren Bericht  
über den Verlauf der Versammlung, der a llgemein recht  
befriedigte  und allen  T h e i ln eh m ern  in angenehm er  
Erinnerung se in wird.

Niederrheinische Gesellschaft für Natur- 
und Heilkunde zu Bonn.

S i e g f r i e d  S t e i n - B o n n  berichtete in der Sitzung  
der naturwissenschaftl ichen Section am 4. Juli d. J. über  

n e u e  K r y s t a l l c r s c h c i n u n g c i i  a u f  d e in  G e b ie t e  des  
E ise n l i  i i t t e n w e s e n s ,  

zuerst beobachtet  durch Betriebs-Ingenieur H. I r l e  auf  
der G u l o h o f f n u n g s h ü t t e  zu Oberhausen a. d. Ruhr.

„Es ist Ih n e n ,  m. H .,  bekannt,  wie Ende der 
siebziger Jahre die beiden Engländer T h o m a s  und  
G i l c h r i s t  den basischen  Converterprocefs  erfanden  
und in Betrieb setzten und hiermit 1879 an die 
Oeffentlichkeit traten.

G e o r g  J. S n e l u s  ha lte  übrigens schon  die  
Grundlagen dieses Verfahrens im März 1872 entdeckt  
und dessen Durchführbarkeit  im kleinen w ie  in e inem  
grofsen Converter nachgew iesen , sich auch  durch ein  
engl isches  Patent  geschützt. Dasselbe war aber von  
den E isenhülten leuten  unbeachtet  geb l ieb en ,  da die 
säm m tlichen  Exemplare von dessen Patentschrift  hei 
deren A usgabe von Snelus —  w ie  auf  jenem  ent
sc he idenden  Maimeeting 1879 in L ondon  erzählt wurde,  
auf  Veranlassung der „Cumberland Iron C om pany“ —  
ü bernom m en se in  so l len  und so  deren Verbreitung  
und das Bekanntwerden des Inhalts  verhindert  
w orden sei.

Als Grund wurde angegeben , dafs diese Gesell
schaft  das bis dahin zu dem sauren Bessemerprocefs  
nöth ige  phosphorfreie  R oh e ise n  vorzugsweise liefere  
und s ich  dessen Absatz so  lange wie möglich habe  
sichern w o l le n ,  durch Todtschw eigen  dieses ihrem  
B estände und h ohen  Ertrage gefährlichen  neuen  Ver
fahrens.  Diese Befürchtung war richtig,  denn in 
w enigen  W o ch en  fiel später der Preis des Cumherland-  
H äm atit-Roheisens um mehr wie die Hälfte des  
früheren Preises .

A u f  jenem  Maimeeting 1879 las S n e l u s  se inen  
Bericht vo r ,  theilte  sä m m tlich e  im Jahre 1872 aus
geführte Analysen  mit und legte auch die Proben  
aller benutzten Materialien und erzeugten Producte,  
sow ie  die Z e ichnungen der von  ihm angewandten  
Apparate vo r :  zur Begründung se iner  Prioritäts-
A nsprüche und R e c h te ,  w e lch e  durch Vereinbarung  
auch Berücksichtigung gefunden haben.

Der Thom asproce fs  ist  bekanntlich  in D eutsch
land am vol lkom m ensten  ausgebildet und in u m fang 
reicherer W eise  als in allen anderen  eisenerzeugenden  
Ländern ausgeführt worden .

Der alte Puddelprocefs , w elcher den  Frischfeuer
betrieb todtmachte, ist  durch das Converter-Verfahren
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fast verdrängt*  und die Tage der Puddelöfen  sind  
gezählt auf  den Stahlwerken und Flufse isenwerken,  
was deren ferneres Bestehen  anbelrifft. D am it  wird  
auch mehr und m ehr das Schweifse isen ,  verdrängt  
durch das Flufseisen. A u sn ah m sw eise  wird n o ch  für 
besondere Fabricationszwecke Puddelstahl und F ein 
korneisen erzeugt im Puddelofen. Der Converter hat  
in der Productionsm enge die Ueberm acht  gew onnen .

Durch das T hoinas-V erfahren  sollten und mufsten  
die in dem zu verblasenden R oheisen  enthaltenen  
Metalloide: 1. d e r  K o h l e n s t o f f ,  ‘2. d a s  S i l i c i u m ,
3. d e r  P h o s p h o r  und 4. d e r  S c  h w e f  e 1 entfernt  
werden. Dabei sollte das zurückbleibende reine Eisen
metall  e ine so  hohe  Schmelztemperatur erlangen und  
im Converter behalten, dafs es  w ie  Bessemerstahl, oder  
w ie  Martinslahl, oder w ie  R oheisen  in Blockformen,  
sogar in Masseformen könnte vergossen  werden.

1. D e r  K o h l e n s t o f f  m acht  bis zu e inem g e 
w issen  Grade bekanntlich  das Eisen hart und s ta h l 
artig. Es so llte  aber zunächst ein Product geliefert  
w erden, w e lch es  das bisher im Puddelofen dargestellte  
S chw eifse isen  zu ersetzen hätte ,  jedoch  o h n e  dessen  
Schlackeneinschlüsse  zu enthalten. Der Kohlenstoff  
entw eicht  heim Verblasen aus dem  Converter,  wie  
überall beim Frischen von Eisen, als K ohlenoxyd.

Neuerdings hat man, um  den Ansprüchen  der Eisen
bahnverwaltungen  zu g e n ü g e n ,  dem fert iggeblasenen  
Thom as-Fiufse isen  durch R ückkohlen mittels festen  
Kohlenstoffs —  z. B. Holzkohlen oder Koks — im Con
verter oder in der G iefspfanne, je nach Bedarf  und  
Erfordern, m ehr  oder w eniger  K ohlenstoff  wieder zu
geführt und so  T h o m a s -F iu f s e i s e n  von jedem  ver
langten Härtegrad erzeugt. Hierdurch wette ifert  es 
vol lkom m en mit  dem harten Bessemerstahl zur H er
stel lung härterer, dauerhafter E isenbahnschienen  und 
mit dem  Cementstabl. Ein bedeutender Fortschritt.

2. D a s  S i l i c i u m  und m ehr  noch dessen beim  
Frischen entstehendes Oxyd, die Kieselsäure, machen  
das Eisen faulbrüchig ,  d. h. sie beeinträchtigen  
dessen Festigkeit.  Aber schl im m er nachtheil ig  wirkt  
beim T hom asprocefs  das Silicium und die Kieselsäure  
auf die beabsichtigte  A ussche idung des Phosphors.  
Bevor letzterer durch den Sauerstoff der e ingeblasenen  
Luft, direct  oder indirect, vollständig  oxydirt  und als 
P hosphorsäure in die basische Schlacke übergeführt  
w erden kann, um an den  Zuschlagkalk gebunden zu 
w erd en ,  m ufs säm m tliches  Silicium der Charge in 
Kieselsäure übergeführt und als basisch-kieselsaurer  
Kalk in der an Kalk noch  Ueberschufs enthaltenden  
T hom assch lacke fest  gebunden sein.

Kieselsäure in freiem Zustande oder in saurer  
Verbindung treibt in der W eifsg luth  aus gleichzeitig  
vorhandenen phosphorsauren  Verbindungen in jeg 
l ichem  Eisenbüttenprocefs  — sei es bei reducirendem,  
se i  es bei oxydirendem  Schmelzen  — unbedingt  die  
Phosphorsäure aus und dampfförmig in das vor 
handene Eisenmetall zurück. Letzteres bewirkt sofort  
deren Réduction zu Phosphor.

Diese Erkenntnifs  verdanke ich  dem H inw eis von  
Prof. Dr. A u g .  K e k u l é .  indem  er mich au f  die Ver
suche von W ö h l e r  und B e r z e l i u s  (1829) aufmerksam  
machte, bezüglich der G ewinnung von a l l e m  Phosphor  
aus der benutzten K nochenasche  hei der Phosphor-  
fahrication, berbeigefCihrt durch Zuschlag von Kiese lsäure  
(Sand) zu dem gebrauchten sauren phosphorsauren Kalk.

Die Beachtung  und Nutzanwendung dieser That-  
sache m achte  es mir möglich,  die in einer so  langen

* Diese A ngabe ist  n icht  zutreffend. Die Schweifs-  
eisenfabrication in Deutschland hat sich trotz der 
enormen Fortschritte der Flufseisenfabrication als 
ein äufserst zäher Kamerad erw iesen ,  der in dem  
Jahrzehnt 1883 bis 1892 nur w en ig  an dem Jahres
gewicht se iner Fabricate eingebüfst  hat. Vergl. „Stahl  
und E isen“ 1894, No. 16, S. 710. D ie R ed.

R eihe von  Jahren vergeblich  gesuchte Lösung des 
Problems endlich zu finden (worüber ich in den  
Sitzungen unserer Gesellschaft vom  16. Januar und  
13. Februar 1875 ,  vom 14, Februar 1 876 ,  vom
5. Februar 1877, vom  7. Januar 1878 und vom
2. August  1880 berichtete), dafs es dennoch  möglich  
sei (trotz a llem Widerspruch der nur theoretisch ge
schulten  Fachleute im Eisenhüttenwesen und trotz 
deren in den Lehrbüchern im m er wieder abgeschrie-  
beneu B ehauptung:  „es se i  n icht m ög lich“), auch  im  
H ochofen ein an P hosphor arm es,  unter Umständen  
ganz davon freies R oheisen  zu erblasen, se lbst  w enn  
in der Beschickung Phosphorsäure enthalten ist.

Früher waren m eine  hierauf  bezüglichen Versuche,  
so w ie  diejenigen aller anderen Eisenhüttenleute an 
dem Festhalten an einer Lehrmeinung, an e iner Be-  
griffsverwechslung gescheitert.  Man berechnete  näm 
lich die Beschickung eines H ochofens auf basische  
Z usamm ensetzung der entstehenden Schlacke. Das 
Endproduct des Schm e lzp rocesses , die H ochofen 
schlacke ,  flofs wirklich basisch zusammengesetzt  aus 
dem Hochofen ab mit  dem fallenden R oheisen . Man 
sprach dann ohne Bedenken von einer „basischen  
Besch ickung“, aber mit Unrecht, denn diese Scblufs- 
folgerung war fa l s c h !

Nur dann ist  in einem H ochofen  e ine basische B e 
s c h i c k u n g  vorhanden, wenn vorher die Eisenerze und  
der Zuschlagkalk durch Zusamm enschm elzen  in eine  
wirklich basisch zusam m engesetzte  „ E r z s c h l a c k e “ 
u m gew andelt  sind und in dieser Form auf den H o ch 
ofen aufgegeben und darin niedergeschmolzen werden.  
Durch dieses mir p a t e n t ó t e ' Verfahren ist der bisher  
nicht beachtete Missethäter,  „die Kieselsäure“, an Kalk 
basisch gebunden und unschädlich gemacht. Dieselbe  
kann dann die ebenfalls  an Kalk basisch gebundene  
„Phosphorsäure* aus dem vierbasisch-phosphorsauer  
gewordenen  Kalk (von G. H i l g e n  s t o c k  entdeckt),  
nicht wieder zerlegt werden, sondern beide geh en  in 
die H ochofenschlacke.  A u f  dieser Verhinderung der 
W echselwirkung zwischen  Kieselsäure und Phosphor-  
säure, durch Bindung der beiden an Kalk in basischer  
Form, her uh t ohne  Zweifel die Durchführbarkeit  des  
basischen Thom asprocesses.  Je m eh r  m an  Silicium  
und K iese lsäure aus dem Converter, d. h. aus dem  
R o h e ise n ,  dem Dolomitfutter und dem Zuschlagkalk  
fernhält, um so  rascher ist die Blasedauev beendigt,  um 
so  sicherer wird der Phosphor aus dem Eisen entfernt.

An einer lange Zeit räthselhaften Erscheinung  
beim Betrieb der H ochöfen  au f  der P e i n e r h ü t t e  
zu Grofs-Ilsede, * aber noch  weittragender an e inem  
anscheinend unerklarbar gew esenen  Ereignifs aus dem  
Betrieb des Thom as-Stahlw erks zu W i t k o  w i t z ,  konnte  
ich die Richtigkeit  d ieser A rgumente nachw eisen,  als  
in letzterem Falle in eine fertig verblasene, sc hon  in 
die Giefspfanne ausgegossene T hom ascharge nach 
träglich Kieselsäure eintrat und aus der darauf sc h w im 
menden T hom assch lacke die darin enthaltene P h o s 
phorsäure auslrieb. Diese wurde von  dem  Eisenmetall  
reducirt, von dem selben als Phosphor wieder aufge
nomm en, wodurch das Eisen wieder kaltbrüchig wurde.

Sil ic ium, freie Kieselsäure und saure kieselsaure  
Verbindungen so ll  man aufs strengste  aus dem T h o m a s
converter und aus der dazu gehörigen Giefspfanne  
fernzuhalten su c h e n ,  wenn m an  ein m öglichst  phos 
phorfreies Flufseisen darzustellen beabsichtigt.

3. D e r  P h o s p h o r  im R oh e ise n ,  früher so  viel  
gefürchtet  von den Hütten leuten ,  w ei l  er nicht nur  
das R oheisen,  sondern m ehr noch das daraus erzeugte  
Stabeisen, w ie  schon  erwähnt, kaltbrüchig macht, ist

* S iehe die A nalysen  der H ochofenschlacken von 
Grofs-Ilsede, w elche ich Director S p a m e r  verdankte,  
mit hohem  Gehalt an Phosphor,  in m einem  Bericht  
aus der Sitzung unserer Gesel lschaft vom  2. Aug. 1880.

S. St.
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zur Zeit  ein Freund derjenigen Hüttenleute geworden,  
w elch e  sogenanntes  T h om as - R oheisen  erhlasen mit  
einem Gehalt von  1,8 %  bis 2  % dieses Metalloides.

Dessen Legirung m it  E isen , als „ P hosphore isen“ 
im R oheisen  verlheilt  enthalten, entwickelt  heim  Ver
b r en n en ,  also  auch heim oxydirenden Verblasen im  
basisch-ausgekleideten Converter, e ine so  hohe T e m 
peratur und so  viel W ä r m e ,  dafs n icht  nur der zu
gesch lagene  gebrauchte Kalk zum Schmelzen kom m t  
und auf  die entstandenen  Metalloxyde einwirken und  
sich mit  ihnen  verbinden k ann ,  sondern das ver- 
blasene Eisenmetall  wird heifs und dabei dünnflüssig.  
Man kann es in Formen giefsen, sogar zu sogenanntem  
Formstahigufs.

Die Frage nach Eisenerzen, w e lch e  genügend  viel 
Phosphorsäure en thalten ,  ist  stärker geworden wie  
deren Vorkommen. Man hat  au f  den  alten Puddel-  
werken die Halden u m gegraben ,  um daraus die an 
Phosphorsäure reichen Puddelschlacken zu gew innen  
und sie  im H ochofen zu benutzen für T hom as-R oheisen .

Man bezahlt den P hosphor  darin drei- und m eh r 
mal theurer als das Eisen, und mit Recht,  denn diese  
Schlacken enthalten das le ich t  zu P hosphore isen  
reducirbare phosphorsaure Eisenoxyd fertig gebildet.

Aus S chw eden  w erden grofse  Mengen reicher  
Eisenerze mit  genügend hohem  Gehalt an P hosp h or 
säure aus den Gruben bei L u l e a  und G e l l i v a r a  
nach den rheinischen, w estfä lischen und sch lesischen  
Hütten bezogen. Ebenso w erden aus Lothringen und 
Luxemburg umfangreiche Bezüge von  oo li lh ischen Eisen
erzen (Minette) von  den Hüttenwerken am R hein  und 
in W estfalen  veranstaltet.  Die Eisenhahnfrachten  
sind dafür in Deutschland aber noch zu h o c h ,  und  
die bill igere Anfuhr zu Schiff  ist  erst möglich,  wenn  
die Mosel kanalisirt wird. Nach der Vollendung dieses  
W erkes würden die Hüttenwerke im Ruhrkohlenrevier  
lebensfähiger und zugleich concurrenzfäbiger werden  
im Auslande dem Ausland gegenüber.

Der von der Preufs ischen Staatsregierung geplante  
und warm befürwortete Verbindungskanal von Dort
m und nach Duisburg und Ruhrort  ist  le ider von  dem  
Preufs ischen A bgeordnetenhause  abgelehnt  worden,  
in einer für die w estl ichen  Provinzen  unverständlichen  
W eise .  Denn aus der Gegend an der unteren Em s  
hätten nach der baldigen V ollendung des Dortmund-  
Ems-Kanals ebenfalls  grofse Mengen von Rasenerzen  
mit h o h em  Gehalt an Phosphorsäure ins R uhrkohlen 
revier bis  zum R hein  gebracht w erden können zu 
billigen Wasserfrachten.

Es ist  zur Zeit aber viel vortheilbafter für jene  
Hüttenwerke, nach  m einem  Verfahren, einfach durch  
U m k eh ru ng  der Bedingungen, die in dem Patent  vo r 
gesehen  sind, e ine  „Erzschiacke“ darzustellen: durch  
Z usam m enschm elzen  von  kieselsauren Eisenerzen bezw.  
Manganerzen m it  phosphorsaurem  Kalk (Phosphorit),  
und als F lufsm itte l ,  w ie  vorgesehen , kieselsaure  
Eisenschlacken zu benutzen. Man erhält  dann ein 
saures E isenphosphat,  w elches  beim Aufgeben im H och
ofen Phosphoreisen  liefert. Man kann aus so lchen  
Erzschlacken ein R oheisen  für den T hom asprocefs  
darstellen von  jedem  verlangten Gehalt an P hosphor.  
Da in diesen Erzschlacken die aus den  Erzen und  
Eisenschlacken herrührende Kiese lsäure im voraus an 
Kalk gebunden ist, so  wird daraus bei  e inem  Gang 
des H ochofens m it  basischer Schlacke k e i n  S i l i c i u m  
reducirt . Das so  dargestellte T h om ase isen  ist  aus beiden  
U rsachen  ein im Converter rasch und heifs  gehendes.

E s  g e h t  n i c h t ,  den P hosphorit  im Hochofen  
direct mit  aufzugeben, um  die Schm elzkosten  für 
Erzschlacken zu sparen, w enn  m an  Thom asroheisen  
erblasen will . Man will den Phosphor,  darf aber  
kein Silicium in dasselbe bringen und m ufs deshalb  
m it  basischer Hochofenschlacke arbeiten. Beim directen  
Zuschlägen des Phosphorits  in e inem so  betriebenen  
H ochofen  würde der gröfste T h e i l  in die H ochofen 

schlacke übergehen  und nutzlos verloren se in. Nur  
in einem mit saurer Schlacke betriebenen H ochofen ,  
wie dies früher ausschliefslich überall geschah, wird 
die im zugeschlagenen Phosphorit  en thaltene  P h o s 
phorsäure in das R oheisen  'als P hosphor  ühergeführt.  
Mein Verfahren h at  noch  den besonderen Vortheil ,  
dafs re iche aber hoch  kieselsäurehaltige Erze, w e lch e  
zur Zeit sehr billig sind, aber zu w enig  Phosphor-  
säure und zu viel Kieselsäure enthalten, um für 
Thom asroheisen  benutzbar zu sein, durch Mitbenutzung  
beim  Erzschlackenschmelzen vortheilbaft gebraucht  
werden können, sofern diese kieseligen (sandigen)  
Eisenerze zu viel Phosphorsäure enthalten,  um mit  
denselben B essem er-R oheisen  oder Qualitäts-Puddel-  
eisen zu erblasen.

Zu diesen m ehrfachen Vortheilen kom m t noch  
hinzu, dafs die in den Erzschlacken en thaltene  S ch m e lz 
wärme dem Hochofenbetrieb zu gute komm t, also  
die Kosten des benutzten Brennstoffs bei diesem Erz
sch lackenschm elzen  durch Koksersparnifs im  Hochofen  
in etwa wieder g ew o n n en  werden.

Einen n icht zu unterschätzenden V orlheil  werden  
die Benutzer dieses Verfahrens darin f inden, dafs sie  
fe ine m ulm ige Erze durch dasselbe in feste harte, im  
H ochofen locker l iegende Schlackenstücke um w andeln .  
Das Verlegen und das Vorrollen der feinen Erze wird  
bese itigt und der Gang der H ochöfen  g leichm älsig  
und sicherer.

A lle  aus den P hosphoriten  in das R oheisen  über
geführte Phosphorsäure wird ja schliefs lich  in der 
T hom assch lacke  wieder pro rata bezahlt und m ufs  
dieses Factum m it  in Betracht gezogen werden bei  
der Berechnung der Kosten dieses Verfahrens (über  
w elches  der Vortragende in einer besonderen  B r o 
schüre e ingehende  techn ische  Mittheilung gem acht  hat).

Es ist  se lbstverständlich, dafs nur ein verhältn ifs-  
mäfsig k l e i n e r  T h e i l  der Beschickung diesem  
Verfahren des Erzsehlackenschmelzens braucht unter 
worfen zu werden, w enn  P hosphorite  mit  50 und  
m ehr P rocent  an phosphorsaurem  Kalk dazu in B e 
nutzung komm en.

4. D e r  S c h w e f e l  i m R oheisen  m a c h t  das 
selbe, wie auch das daraus erzeugte Schm iede isen ,  
rothbrüchig. In der Sitzung unserer Gesellschaft  
vom  16. Januar und vom  13. Februar 1875 m achte  
ich darauf aufmerksam, d a f s C a r o n  in der Akadem ie  
der W issenschaften  zu Paris zuerst e ine  Mitthei lung  
über den Einflufs des Mangans au f  die Entfernung  
des S chw efe ls  aus dem R oheisen  machte. Damals  
wies  ich in m e in e m  Bericht darauf h in ,  dafs ich  
sc h o n  im Jahre 1860 diese lbe  Beobachtung  im prak
tischen Betrieb der H ochöfen  auf der Niederrheinischen  
Hütte zu Duisburg gem ach t  und ausgenutzt  hatte.

Die A nalyse  der angew endeten  Erze sow ie  der 
producirlen H ochofensch lacken  und des  erzeugten  
schw efe larm en  R o h e ise ns  konnte  ich Ihnen  vorlegen  
im Vergleich mit  den A nalysen  der Spathe isenste ine ,  
der stark schw efelhalt igen  H ochofensch lacke  und des  
fast  schw efelfreien vorzüglichen Sp iegele isens  von der  
Müsener Hütte bei Siegen.

Seitdem hat  man überall Spiegele isen  oder sehr  
h ochm anganbalt iges  Ferromangan dem im Converter  
verblasenen Eisen zugesetzt, um durch deren Mangan- 
geha lt  den Schw efel  als S chw efe lm angan  zu entfernen,  
von w elchem  ein T h ei l  m it  den Convertergasen aus 
geblasen wird, während ein anderer T h ei l  in die  
Converterschlacke übergeht.

Nicht al ler Schw efel  wurde hierdurch aus dem  
Eisen ausgesch ieden . So w en ig  auch darin zurück
blieb, so  war dieses W enig  d ennoch  zu viel. Das 
Eisen zeigte mitunter  noch e tw as R othbruch. N un
mehr wird dieser fast  gänzlich beseitigt.  Auf  der 
Hörder Hütte erfand man nämlich folgendes Verfuhren:  
Vor den Mündungen der Converter wird ein ent 
sprechend grofser, starkwandiger eiserner Behälter
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aufgestellt , w elcher  die F orm  eines Schmelzofens hat  
und in einer A chse  wie e ine Schaukelwiege gelagert  
ist. Dieser Behälter ist  inw end ig  m it  e inem  feuer
festen Futter ausgekleidet und kann durch e ine  Gas
feuerung im Innern bis auf Schmelzhitze d es  R o h 
eisens erwärmt werden.

Das an  den H ochöfen abgestochene  f lüssige R o h 
eisen wird in grofsen Giefspfannen auf  einer Eisen
bahn mit L ocom oliven  zu den Convertern herange
fahren und in jenen  B ehälter  ausgegossen.  Hierauf  
wird in den letzteren, w elcher den Nam en „R oheisen-  
m isc h e r “ oder kurzweg „Mischer“ erh ie lt ,  in be
rechneter Menge in Stücken Ferromangan eingeworfen,  
und zwar nach dessen M angangehalt  und dem Schwefel-  
gebalt  des R o h e ise ns  bestimmt. In g leicher W eise  
w eid en  nacheinander m ehrere  so lcher  Giefspfannen  
voll  R oheisen  oft aus mehreren  H ochöfen abgeslochen,  
in den Mischer ausgegossen und erhalten entsprechenden  
Zusatz von Ferromangan.

Inzw ischen  wird der gefüllte Mischer durch ein  
gee ignetes  Triebwerk in langsam schaukelnde B ew egu ng  
gesetzt, um das verschieden zusam m engesetzte,  darin  
e ingegossene  R oheisen  zugleich — was sehr  wichtig  
ist für die Gleichmäfsigkeit  des Flufse isens —  unter  
sich und m it  dem in dem R oheisen  aufgelösten Ferro
mangan zu m ischen .  Dabei sche idet  sich au f  der 
Oberfläche des R oheisens  e ine slrengflüss ige,  nach  
deren Erkalten harte ,  braungraue Schlacke ab.

Sobald m it  dem  Verblasen d ieses R oheisens  in 
einem der Converter b egonnen  w erden  soll, wird  
aus dem Mischer unter jener  Schlacke w eg  die nöthige  
Menge R o h e ise n  in den Converter ausgegossen  und 
wie sons t  üblich  Verblasen. Das fertige Flufse isen  
zeigt sich nun fast frei oder ganz frei von  Schwefel ,  
welcher  in der erwähnten Schlacke in dem Mischer,  
an Mangan m eist  gebunden, zurückgehalten wird.

Diese Schlacke wird wieder in den Hochöfen  
aufgegeben, um daraus das Mangan zu gew innen,  
während deren Schw efel  an den Kalk der H och ofen 
schlacke gebunden wird.

Betr iebsingenieur H. I r i n  von der Gulehoffnungs-  
hütte zu Oherhausen  beobachtete  nun vor einiger  
Zeit bei dem Ausräum en des Mischers,  dafs sich an  
dessen W änden in Schlackenansätzen mehrfach H oh l 
räume (Schlackendrusen) gebildet hatten. Deren Innen 
wände waren mit g länzenden irisirenden Krystallen 
bedeckt.  Dieser Mischer war etwa 4  Monate derart

Referate und

Der neue amerikanische Zolltarif.*

Einem  Leitartikel  des „Iron A g e “ vom  16. Aug.,  
zu dessen  A nfang die G enugthuung über die endliche  
Beseit igung des bisherigen u ngew issen  Zustandes aus 
gesprochen ist, en tne hm en  wir fo lgende Ausführungen:  

„Der neue Tarif  enthält  e ine Ermäfsigung auf  
der ganzen Linie, w e lch e  indessen bei dem gegen 
wärtigen Preisstand hier und im Ausland keine grofse  
Einfuhr zulassen w ir d ,  w enn  man von einzelnen  
Waaren absieht. Die Gefahr des neuen Tarifs liegt  
darin, dafs er einen Theil  unserer Märkte dem A us
lande in so lc he n  Zeiten preisgiebt, in w elch en  w i r  
hei Erhöhung der Preise vorangehen. Die vergangene  
Geschichte der Industrie hat  gelehrt , dafs dies g e 
wöhnlich der Fall i s t .“

„Soweit  die schw eren  Eisen- und Stahlerzeugnisse  
betroffen w erden, werden die neuen  Zollsätze unsere  
jetzigen Märkte n icht  beeinflussen. W en n  R oheisen  
für die T on n e  m it  4 $, Schrott  und m anganhalt iges

* Vergl. Sei le  74-5 dieser Nummer.

in beständigem Betrieb gew esen , dafs derselbe Freilag  
A bend en lieert  und so  viel wie m öglich  gereinigt,  
am  Sonntag Abend oder Montag Morgen von  den  
H ochöfen aus wieder  gefüllt  dem  Stahlwerk zur Ver
fügung geste l lt  wurde.

J r l e  war so  freundlich, m ir  Stücke von den  
Schlackenansätzen und auch Krystalle aus deren Hohl-  
räurnen zu übersenden, welche ich Ihnen  hier vorlege.

Die Krystalle sind P lättchen, haben Rautenform ,  
schil lernde Farben und erscheinen auf deren Ober
fläche gestreift  durch Ansätze zur w eiteren Krystalli- 
sation. Sie bestehen aus e inem  einfachen S ch w efe l 
metall , jedoch ist  das in den Krystallen enthaltene  
Metall n icht Mangan, w ie  zu verm utben war, sondern  
Eisen. Es hat  also offenbar in dieser Schlacke wieder  
eine Umsetzung der ursprünglich darin enthalten g e 
w esen en  Bestandtheile  staltgefunden. Denn nach  
meinen früheren V ersuchen  und nach  den eingangs  
erwähnten  Veröffentl ichungen von C a r o n  wird beim  
Z usam m enschm elzen  von schw efelha lt igem  R oheisen  
m it reinem Mangan oder mit  Ferrom angan unzweifel 
haft  Schw efelm angan erzeugt und aus dem Eisenmetall  
ausgcschieden. Dasselbe sc h w im m t au f  der Oberfläche  
des Metallregulus. Dieselben R eact ionen  finden im  
R o heisenm ischer  zuerst statt.

Tritt beim Schmelzen  oder nachher  atmosphärische  
Luft zu dieser g lühenden Schlacke, so  wird das Schw efe l 
m angan oxydirt unter Entstehen von schw efeliger  Säure. 
Man hat  beim Abstich der Hochöfen, w elche man-  
ganhaltige  Beschickung haben, oft Gelegenheit,  das A uf
treten der schw efeligen  Säure zu empfinden, w enn  
so lches  R oheisen  in Sandformen gegossen wird und  
darin Zeit hat, be im  langsamen Erkalten auf der Ober
fläche der Masseln das Schw efelm angan abzuscheiden,  
dessen Oxydation man beobachten  kann. Die auf  
den Masseln zurückhleibenden „Blattern“ bestehen  
dann aus m anganoxydhaltenden  Eisenoxyden und 
m ehr oder  w eniger  Kieselsäure.

Diese Beobachtung berechtigt  zu dem Schlüsse,  
dafs es für die Eisenhüttenleute vorlheilhaft  se in wird,  
die in dem R oheisen  misch er entstehenden Schlacken  
so  oft wie thunlich vollständig auszuräumen. Ein 
Verlust  an Mangan ist  dabei  n icht zu befürchten, weil  
das zugesetzte Ferromangan durch sein h öheres  speci-  
f isches Gewicht  in dem Eisenbade eingetaucht  bleibt.  
S onst  kann das zurückgebildete  Schw efe le isen  in das 
R oh e ise n  wieder eintreten.“

ere Mittheilungen.

R oh e ise n  mit ebensovie l,  Knüppel m it  6.72 $, Draht
s langen m it  8 ,96  $  und und Schienen mit 7,84 $  ver
zollt werden, können diese auf unseren Märkten in 
W ettbewerb m it  unseren heim ischen  Erzeugnissen  
nicht abgeselzt  werden, w en n  man viel le icht einige  
Punkte an der Küste des Stil len Oceans ausnimmt.  
Die amerikanischen Marktpreise für Fertigeisen, Stahl  
in Stähen, Formeisen und Bleche aller Art sind den  
europäischen so  nahe, dafs ein ziemlicher Spielraum  
zur Erhöhung noch  besteht. Dagegen bleibt für W alz 
draht, Nägel und Bandeisen, für geschw eifste  R öhren
u. s. w. zur Zeit der amerikanische Markt auch den  
Amerikanern ; dasselbe gilt auch für Geleise-Materialien  
und für alles  Eisen und Stahl für rollendes Material. 
Der Handel in güfseisernen Röhren hat  in der nahen  
Zukunft n ichts zu fürchten.

Die Herabsetzung des Zolls auf Eisenerze von  45 auf  
4 0  Gents für d i e T o n n e  wird die grofsen östl ichen Werke  
hinsichtlich ihres W ettb ew erb s rnit den in ländischen  
Werken n icht wesentlich  besser stel len , w e lc h e  bill ige  
und reiche Erze vom Lake Superior gebrauchen. Selbst  
wenn das besondere Gesetz über Eisenerze, w e lch es  vom
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Repräsentantenbause  an genom m en ist, ebenfalls  vom  
Senat  zum Gesetz erhoben würde, —  w as  aber Nie
mand ernstl ich erwartet — würden die H ochöfen des  
öst l ichen  P en nsy lv a n ien s ,  w elch e  auf  Giefsereieisen  
gehen, das ausländische Erz nicht bill ig genug er 
halten, um die Hochöfen des Südens zurückzudrängen.  
Nach unserm Urtheil  wird die amerikanische Eisen
industrie im allgemeinen unter der A nnahm e des  
Tarifs n icht le iden, sow eit  die nahe Zukunft in Betracht  
kommt. Im Gegentheil  wird ein Vortheil  dadurch  
erwartet, dafs das Geschäft,  w e lch es  durch den langen  
Verzug hei den gesetzgebenden Körpern in U n g e w iß 
heit  gefallen war, sich jetzt wieder beleben w ird .“ 

„Zwei wichtige Industriezweige sind indessen von  
einem schw eren  Schlag getroffen w o rd en ,  nämlich  
die Fahrication von  Bandeisen für Baum wollballen  
und die Fahrication von  Weifsblech. Die Gewaltthat, 
w elch e  in der Befreiung der Bandreifen von Zoll
abgaben liegt, kann nicht streng genug verurtheilt  
werden. Zufällig ist  der gröfsere Theil  des  Bedürf
nisses hieran für diese Saison gedeckt, aber in Zukunft  
mufs der gröfsere Theil  dieses Handels dem Auslande  
anheimfallen  Ferner wird die Herabsetzung des Zolls  
au f  W eifsb lech  von  2,2 Gents auf  1,2 Cent für das 
Pfund e ine m ächtige Hülfe für die englischen  Weifs- 
blechfahricanten se in, w elch e  im Begriff s tanden ,  im 
Kampf mit den amerikanischen Fabricanten zu ver 
lieren. Eine gewisse  Befriedigung liegt in dem U m 
stan d e ,  dafs die amerikanische W eifsblechfahrication  
bereits so  fest begründet ist ,  dafs sie in der Lage  
sein wird, sich zu halten. Die in den betr. Fabriken 
beschäftigten Leute müssen indessen die Nachtheile,  
w elch e  die E rm äßigung mit sich bringt,  mit  den  
Fabricanten theilen, und wird eine Herabsetzung der 
L öh n e  die Folge  des neuen Tarifs s e in .“

Dadurch, d a ß  auch Zinn gleichzeitig auf  die Frei
liste gesetzt ist, wird nur eine ungenügende Compen- 
sation für die Herabsetzung des Preises um 1 $  für 
die Kiste gewährt, da dies nicht mehr als 20 Gents 
ausmaeht.  Selbst  hei entsprechender Herabsetzung  
der L öhne  wird die weitere Verbreitung der Weifs-  
hlechfahriration in Amerika sehr langsam vor sich  
g e h e n ,  besonders im Hinblick auf  die Schnelligkeit,  
mit w elcher  diese lbe sich unter dem  letzten Zoll
gesetz vollzogen hat.

„Durch den jetzigen Zolltarif  w erden diejenigen  
W e r k e ,  w elche ausländische Schw arzbleche verar
beiten, in ernstliche Verlegenheit  kom m en. Wie wir  
den Zolltarif  auffassen, ist der Zoll au f  Schwarzbleche  
so  hoch , dafs alle Verarbeiter von ausländischem  
Schwarzblech sich der am erikanischen Fahrication zu
w en d en  m üssen, se i es, dafs diese lben die B leche aus  
dem Mai kt nehm en, oder sich se ihst  Walzwerke bauen.  
Die Bedeutung dieses besonderen  Geschäftszweiges  
m ag daraus heurlheil l  werden, dafs von  3 8 2 6 0 4 1 1  
Pfund Weifsblech, w e lch e  im ersten Viertel des Jahres  
hergeste llt  wurden, nicht w en iger  als 1 0 4 9 5  249 Pfund  
aus ausländischem  Schwarzhlech hergeste llt  w urden .“ 

„Dafs das Zinn auf  die Freiliste gesetzt ist, wirkt 
allgemein befriedigend, da die F orschungen nach Z inn 
erzen in Blackhills e rg eh n iß lo s  verlaufen sind. Kupfer 
h at  längst  die N othwendigkeit  e ines Schutzes über
lebt,  und sein Erscheinen auf  der Freiliste wird Nie
m anden stören. Für die Kupferschmelzer auf  der at
lantischen Küste ist der Um stand, dafs das Kupfererz 
auf  die Freiliste gekom m en ist, von directem Vorthei l ,  
da sie von allen Belästigungen nunm ehr befreit sind,  
w elch e  mit dem Schmelzen und der Rückausfuhr des  
Metalls verbunden w a ren .“

Dunderlandstlial - Eisenerzfeld.

Die w ir t s c h a f t l i c h e n  V orth e i le ,  w elche dem  
sc hw edischen  Reiche aus der A usbeutung  der reichen  
Eisenerzlager von Gellivara und Grängesberg er 

w a c h s e n ,  haben  die W issenschaft  und geschäftliche  
Specuiation in Norw egen  nicht ruhen l a s s e n , um  
auch ihrerseits die Eisenerzschätze Norwegens zur 
V e r w e r t u n g  zu bringen und den Industriebezirken  
von E n g la n d , S c h o t t la n d , Belgien und Deutschland  
zuzuführen. N achdem  bereits im Jahre 1891 von  
Prof. A. S t e l z n e r  e ine Beschreibung der Eisenerz
felder von  Näverhaugen bei Salten ( 6 7 ’/a0 n. Br.) auf  
Grund einer von der Firma M. F ö r s t e r  zu Berlin  
veranlafsten Untersuchung ersch ienen  war,* hat  kürz
lich Prof. J. H. L. V o g t  von der Universität zu 
Ghristiania e ine A bhandlung  über die Eisenerzlager  
von Dunderlandstlial in Nordlands-Aint (661/4 bis ‘/z 0 
n. Br.) veröffentlicht, in w elcher  er nach e ingehender  
Darstellung des V orkom m ens und der Beschaffenheit  
der Erze die Möglichkeit des W ettbewerbs in der Ausfuhr  
derselben mit jenen  schw edischen  Erzen erörtert.

Die Eisenerze des Dunderlandslhals gehören  zu 
den Einlagerungen dergrofsenGlimmerschiefer-M arnior-  
Gruppe der nördlichen scandinavischen  Bergkelten
b i ldung,  w elche  sich im N o rd la n d s-A m t  zw ischen  
Mosjöen in Vefsen ( 6 5 ° 5 0 '  n. Br.) und Näverhaugen  
in Salten ( 6 7 0 2 5 '  n. Br.) linden, und als deren w ic h 
t igstes das in R ede  steh en d e  V orkom m en erscheint.  
Das Eisenerz ist  meist  als Eisenglimmerschiefer (Itabirit) 
entwickelt  und sind die Einlagerungen auf  6 km  
Länge verfolgt worden bei einer Mächtigkeit von g e 
w öhnlich  15 bis 30 in; die mächtigsten Eisenglimmer-  
schieferlager ze ichnen  sich im  a llgem einen  durch  
niedrigen Erzreichthum aus. Bei dem grö ß ten  Kalk
steinlager (D underländ-Vesteraali)  ist ein Zug von  
Eisenerzlager auf  22 bis 23 km Länge verfolgt  w orden.  
(Die Kalksteine und Dolomite haben neuerdings A n 
l a ß  zur A nlegung grö ß erer  Marmorbrüche gegeben.)

Der Eisengehalt  der Erze ist  ä u ß erst  schw ankend;  
er beträgt in quarzreichen Schiefern 15 bis 30 %, 
andererseits findet  man in den erzreicheren Lagern oft 
m ehrere  Meter breite Zonen m it  60 bis .65, se ihst  
6 8 %  E isen;  Durchschnittsproben der besseren Erz
lager ergaben 43,5  bis 6ll,5 %  Eisen (R oheisen  nach  
der sc hw edischen  Schmelzprobe), und nacli vorläufiger 
Schätzung w erden sich aus den besseren Erzlagern 
etwa 60 %  Erz m it  durchschnittl ich  55 % Eisen
geha lt  ausklopfen lassen. D ie s e  Verhältnisse fest
zuste l len ,  werden  jetzt e ine Anzahl Versuchsstollen  
zur Durchquerung der Erzlager getrieben. Die Erze 
enthalten  au ß erd em  durchschnittl ich  0,15 bis 0,25 % 
Phosphor,  0,01 bis 0,02, vereinzelt  bis 0 ,04  % Schwefel ,  
0,2 bis 0 ,4  % MnO. Die Gangart ist  quarzig mit  8 bis 
20 %  und darüber Kieselsäure. N eben  Eisenglanz ist 
sehr untergeordnet Magnetit  vorhanden .

Diese Eisenerze des nördlichen N orw egens st im m en  
in ihrer chem ischen  wie in der ä u ß e r e n  B eschaffen 
heit  m it  den sogen. Torrsten-Erzen im m itt leren  
S ch w ed en  (Norberg,  Strista, Äsboberg) ziemlich überein .

Das Areal der gesam m ten Eisenerzlager des  Dun- 
derlandsthals n im m t nach V o g l  e ine Fläche von  
6 0 0 0 0 0  qm  ein, w ogegen  in S ch w ed en  die Lager von  
Kirunavara-Luossavara 500 000 q m , Gellivara 245 000  
qm, Grängesberg 90 000 qm Fläche besitzen.

In Hinsicht- auf  Absatzfähigkeit  bedarf es  für die  
V erfrachtung der Ounderlandsthalerze noch  der Er
bauung einer Eisenbahn von  47,3  km Länge bis zum  
Hafen Mo Von den sc hw ed isch en  Erzen w erden die  
Gellivara-Erze in 5 Sorten nach dem P hosphorgeha lt  
(0 ,05— 1,5 % Phosphor)  verkauft und kostet  die T o n n e  
Erz m it  6 5 — 67 % Eisen an der Grube ungefähr 2,85 J t .  
die Fracht nach LuleS. (207 km Bahn) 4.22  J t ,  so  dafs  
die T on n e  frei in Luleä au f  7,07 M  sich stellt.  Das 
Grängesberg-Erz, e isenreiches T h om aser z ,  mit  rund 
6 0 — 62 % Eisen und m indestens  1 % P hosphor,  kostet  
an der Grube etwa 2,28 -M f. d. T onne ,  die Fracht  
nacli Oxclösund (etwas südlich von Stockholm , 255 km

* „Stahl und E isen“ 1891, S. 521.



1. Septeitiber 1894. „ S T A H L  U N D  E I S E N . “ Nr. 17. 791

B ahn)  beträgt 4 ,6 8 — 5 , 7 0 so dafs die Selbstkosten  
frei im Hafen 6,96—7,98 M  sind.

Vorausgesetzt , dafs aus den erzreicheren Lagern im  
Dunderlandsthal der Erzprocentgehalt auf  60 und der 
Eisengehalt  au f  55 %  gehalten  w erden kann, so  würden  
die Förderkosten 3,42 J t  betragen, die Eisenbahnfracht  
aber nur 0,86 J l ,  und würde das Erz mit  55% Eisen und  
0 ,2  % P hosp h or  frei Hafen Mo 4,28 M  pro T on n e  
kosten.  V on den  Hauptförderpunkten Björnehei und

B U c l i e

D ie  V e r th e ilu n g  d e r  E lek tr isch en  E n e r g ie  in  B e 

leu ch tu n gsan lagen .  Von F. N e u r e i t e r .  257  
Seiten mit 9 4  Figuren. Leipzig, Verlag 
von 0 .  Leiner, 1 8 9 4 .  Preis brochirt 6 J L

Bei B esichtigung einer elektrischen B eleuchtungs
anlage wird jeder Nichtfachm ann fast aussebliefs l ich  
einerseits der Stromerzeugungsstelle, andererseits  den  
Lam pen m it  ihrem Beleuchtungseffect  d, i. den Ver
brauchsste ilen  des Nutzstromes se ine  Aufmerksamkeit  
zuwenden. Das unscheinbare  und oft unsichtbare  
Mittelglied, die Leitung, ihre Führung sow ie  das ganze  
System der Vertheilung, wird in den m eisten Fällen  
gar n icht  beachtet  und entsprechend ihrer Ste llung  
als no thw endiges  Uebel in ihrer Bedeutung leicht  
unterschätzt;  gerade sie ist  es aber, w elch e  dem In
stallateur die m eiste  U eberlegung und den gröfsten  
Aufwand an Zeit wegen  der Berechnung kostet. 
Daher ist  es n icht  nur für den Fachmann von  
W ichtigkeit , sondern auch für m anchen L iebhaber der 
Elektrotechnik —  mag er dies nun freiwillig oder, durch  
se ine  Ste llung als Ingenieur bezw, Leiter eines U nter 
n e h m e n s  bedingt, unfreiwill ig se in  —  über die ver
sch iedenen  V ertheilungssysteme der elektrischen  
Energie und deren Eigenthümliclikeiten in den Haupt
punkten unterrichtet  zu se in. Dies dürfte um so mehr  
einleuchten  a ls  gerade durch das Vertheilungssystem  
die Kosten der A nlage  und die Unkosten des Betriebes  
in erster Linie  beeinflufst werden, denn jeder  F a ch 
m ann weifs  sehr  wohl,  we lch  grofsen P iocentsa tz  der 
Anlagekosten jenes  unscheinbare Mittelglied ausmacht,  
und dafs es sogar oft, w ie  bei grölseren namentlich  
unterirdischen Vertheilungsnetzen die Anlagekosten  
der Stromerzeugungsslation bei  w eitem  übersteigt.

Der Verfasser des vorliegenden Werkes, w e lch es  
durchweg eine klare und zweckentsprechende Dar
stel lung zeigt und in erster Linie praktische Bedürfnisse  
berücksichtigt, behandelt  zunächst  in e inem  ein le iten 
den Kapitel die für die elektrische Energievertheilung  
n othw endigen  Grundgesetze und Begriffe so w ie  die 
verschiedenen Formen des elektrischen Stromes als 
Gleichstrom, e infachen W echselstrom  und M ehrphasen
strom. Aufs innigste  mit  der Leitungsanlage ver
knüpft sind die elektrischen Lichtquellen  und ihre  
Eigenschaften, w eshalb  im zweiten A bschnitt  die ver 
schiedenen  Glüh- und Bogenlam pen  mit ihren N eben
apparaten so w ie  ihre Schaltungsarten besprochen  
werden.

Mit dem  dritten Abschnitt,  der Vertheilung der 
elektrischen Energie  in Leitungsnetzen, setzt die B e 
hand lung  des H auptthemas ein An der Hand der 
anfänglich angeführten Grundgesetze wird gezeigt, wie  
sich die Verhältnisse hinsichtl ich  Strom  und Spannung  
in den verschiedenen Fällen  gestalten m üssen  und  
dem nach  berechnen lassen. Die einfachen Verhält
n isse  bei Hintereinanderschaltung der Nutzwiderstände  
oder Lam pen  w erden bei  Parallelschaltung stufen 
w e ise  complicirter, w enn  m an  von der einseit igen  
Stromzuführung zur beiderseitigen und endlich  zum  
in s ich  verzweigten Leitungsnetz m it  mehreren  Strom-

Vesteraali sind bis Mo sogar nur 30 km Entfernung. 
Es kom m t dazu, dafs der Seew eg  von der n orw egischen  
Küste nach den britischen H äfen , nach  Belgien und  
Rotterdam  — für R h e in la n d -W e s t fa le n  —  auch b e 
quemer liegt  als derjenige aus dem b ottn ischen  Meer
busen und die Seefracht sich daher billiger stel len  
w ird ,  so  dafs das m inderw erthige  norw egische Erz 
bei  billigerem Gestehungspreise sich mit  den s c h w e 
dischen Erzen concurrenzfähig erweisen dürfte.

r s c h a i i .

speisepunkten übergeht. Die verschiedenen Methoden,  
w elche aber im mer gestatten, entw eder bei gegebenen  
Widerständen der Leitungsstücke die Strom- und  
Spannungsvertheilung oder umgekehrt  zu best im m en,  
w erden, auch au Beispielen, erläutert.

Die beiden Arten von ruhenden Apparaten, w elche  
in der einen Richtung dem Gleichstrom, in der anderen  
dem W echselstrom  eine Ueberhand in der A n w en d 
barkeit  verschaffen, das s ind die A ccumulatoren und  
die W ech se ls trom -T ran sform atoren ,  m üssen  natur- 
gem äfs auf  das System einer Beleuchtungsanlage und  
damit zu sam m en h ängend  auf  die Ausführung der 
Leitung von  höchstem  Einfluß seid, w eshalb  sie mit  
ihren Eigenschaften in den beiden folgenden A b 
schnitten  e ingehender b ehandelt  werden.

Hieran schliefst  sich der wichtige Abschnitt  über  
die Vertheilungssysteme m it  den beiden Hauptgruppen  
der directen und der indirecten Vertheilung. Das 
W esentl iche  mufs hierbei das Abwägen der Vor- und  
N achthe i le jedes  einzelnen System s bezw. die Abgrenzung  
des A nw endungsgebiets  se in, in w elchem  dasselbe  
die m eisten Vorlheile  gewährt;  wobei natürlich nur  
al lgem einere Gesichtspunkte aufgestellt  werden können,  
während der Einflufs der grade vorliegenden besonderen  
Verhältnisse von Fall zu Fall in R ech n u n g  gezogen  
w erden mufs. Bei der directen Vertheilung, se i  es  
nun Reihenschaltung, Parallelschaltung oder e ine Com- 
bination beider ,  se ien es Zwei-, Drei- oder Mehr-  
le itersysteme, wird die A nw endung des G le ich s lm m es  
und m it  ihm  der Accumulatoren weitaus überw iegen;  
die indirecte Vertheilung, bei w elcher  ¿wischen S trom 
erzeuger und Verbrauchsstelle Zwischenapparate in 
Gestalt von  Gleich- oder W echselstrom -Transformatoren  
oder Unterstationen von Accumulatoren zur A nw endung  
gelangen, wird nam entlich  hei grofsen Entfernungen  
die directe Vertheilung ablösen, wo diese lbe wegen  
zu grofser Energieverluste in der Leitung u nökonom isch  
ist. Hier ist  es b isher  der W echselstrom  als Ein-, 
Zwei- oder Mehrphasenstrom gew esen , welcher die  
ausgedehnteste  A n w endung  erlangt hat. Den letzten  
A bschnitt  bildet die Vorausberechnung der Leitung, 
w elch e  in erster Linie dem  Standpunkt der S icherheit ,  
also den Anforderungen auf  Schutz gegen übermäfsige  
Erwärmung gerecht w erden  mufs,  a lsdann, falls diesem  
genügt i s t ,  den w ir t s c h a f t l i c h e n  Gesichtspunkten,  
w elch e  darin gipfe ln, dafs für e ine  Leitung die G egen 
sätze des Minimums an Anschaffungskoslen und Amor
tisation sow ie  desjenigen an jährlichen Betriebskosten  
zu einem G esamm tm inimum  vereinigt  werden. Die 
technischen  Anforderungen der Ausführung w erden  
w iederum  gew isse  A enderungen jener rein theoret ischen  
Berechnungen bedingen;  s ie  werden in erster Linie  
von dem gew äh lten  System  ahhängen  und unter m ög 
lichster Anpassung an die vorhergenannten  Bedingungen  
die praktisch beste Lösung der jeweil igen  Aufgabe  
finden lehren. Eine Reihe  von Beispielen so lcher  
Berechnungen bildet  den Schlufs.

Das vorliegende B uch  kann namentlich  für die  
Einführung in das Studium der elektrischen Energie-  
vertheilung em pfohlen  werden. C. H .
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Industrielle Rundschau.

W estfälisches Kokssymlicat.
In der am 1. August  d. J. in B ochum  abgehallenen  

M onatsversammlung des W estfälischen Kokssyndicats  
wurde der „Rh.-W. Ztg .“ zufolge zunächst vom  Vor
stände der übliche  Geschäftsbericht erstattet,  inhalt 
l ich  dessen der Vorstand an Koks se itens  der im 
Kokssyndicat vereinigten Kokereien im ersten Quartal 
dieses Jahres 1 139 000 t und im zweiten Quartal  
1 136 000 t ,  also  im ersten Sem ester  dieses Jahres  
2 2 7 5  000 t betragen h at ,  während aufserhalb des  
Kokssyndicats nur 46 000 t Koks zum Versand g e 
langten. Gegen das erste Semester  des Vorjahres be 
deutet dies e ine  Productionsvermebrung von 2 0 5 0 0 0  t 
oder rund 10 % . Die tha lsäch l iche  Einschränkung  
im ersten Sem ester  dieses Jahres betrug 8 '/j % .  Die  
V ermehrung des Absatzes ist ausscbliefs l ich  nach  den 
Grenzbezirken und dem Auslande erfolgt, in  w elchem  
U m stand auch die andauernd hoh en  Um lagen des  
Kokssyndicats ihre Erklärung finden. Hervorzuhehen  
i s t  in dieser Beziehung nam entlich  der fortwährend  
s te ig en d e  Absatz nach Oesterreich. Die Verkäufe für 
das dritte Quartal d ieses Jahres belaufen sich auf  
1 3 3 6 2 5 5 1 und es wird dem entsprechend eine Erhöhung  
der zur Zeit 10 %  betragenden Productionseinschrän-  
kung n icht  erforderlich werden. Die Produetions-  
einschränkung für den laufenden Monat August wurde  
auf  10 % ,  die Abzüge (Umlage) auf 25 % , beides wie  
seither, festgestellt . Von der beabsichtigten Festsetzung  
der Abzüge für den Monat September wurde Abstand  
gen om m en , w ei l  der Vorstand zunächst noch  die Er
gebnisse  des Monats Juli abwarten will, um  genauer  
beurtheilen  zu können, ob e ine dem augenblicklichen  
A nsche in  nach erforderliche E rhöhung der Anlagen  
um 1 % thalsäch l ich  nöthig se in wird.

A ctiengesellscliaft für Eisenindustrie zu Styrum.
A us dem Geschäftsbericht pro 1893/94 theiien  

wir Fo lgendes  m it:
„Von den P uddelöfen w aren  durchschnittlich 7 

in Betrieb gegen  5 im Vorjahre. D ieselben ver
arbeiteten 7 6 2 1 3 9 1  kg R oheisen  und Brucheisen und 
l ieferten 6 8 1 1 5 1 6  kg L u p p e n ,  w elch e  verarbeitet  
wurden. U nsere Luppen-Production hat sich im letzten  
Jahre wieder etwas gehoben. Die grofsen W erke  gehen  
im m er mehr zur ausschliefs l ichen  Stahlfabrication  
über und m achen  infolgedessen den übrigen Werken  
das Feld für Schweifseisenfabrication frei. Von den 
3 Oefen (1 Kohlen- und 2 Gas-Schweifsöfen) waren  
durchschnittl ich  2 '/e in B etr ieb ,  von den 4  Walzen-  
strafsen durchschnittlich 2 1[i. Die hergeste llten  Waaren

ergaben ein Gewicht von  1 2 1 3 2  753 kg,  also  gegen  
das Vorjahr 1 3 9 8 6 0 1  kg mehr.  Der Verkauf an 
Schweifs-  und Flufseisenfahricaten betrug 1 2 2 6 9 2 5 6  kg. 
W enn nicht sc hon  in diesem Jahre die Production  
wesentlich  erhöht  und Gewinn erzielt worden ist 
— der geringe Ueberschufs ist zu Abschreibungen  
auf  W aarenbestände benutzt worden — , so  lag dies  
einerseits in den durch die Umbauten hervorgerufenen  
Störungen, andererseits ,  und zwar zum gröfseren Theil ,  
daran, dafs die Absatzverhältnisse schw ierigere  wurden.  
Diese Schwierigkeit  des Absatzes wurde in der H aupt
sache  durch die U n g e w iß h e i t  hervorgerufen, w elche  
über die Fortsetzung des Walzwerksverbandes herrschte.  
Die A n sich t ,  d a ß  derselbe nicht erneuert werden  
würde, l i e ß  die Käufer die g r ö ß te  Zurückhaltung be 
ob ach te n ,  w elch e  dann sc h l ie ß l ic h  auch R ech t  be 
hielten,  da bekanntlich trotz der g röß ten  Anstrengungen  
e ineEin igung der Walzwerksbesitzer nicht erzielt werden  
konnte. Dem Preisrückschlag, welcher  infolge des  
definit iven Scheiterns des Verbandes eintrat,  wurde  
alsdann glücklicherweise durch die einen günstigen  
Verlauf nehm enden  Verhandlungen wegen  des d eu ß ch -  
russischen Handelsvertrags Einhalt geboten. Das Zu
s tandekom m en dieses Handelsvertrags rief einen leb 
haften A ufschw ung im Geschäfte hervor, w oraus auch  
unser W erk ,  da inzwischen die Reparalurarheiten  
beendet  waren, einen entsprechenden Nutzen zu ziehen  
in der Lage war. W enng le ich  die Aufw ärtsbew egung  
in den letzten Monaten keine w eiteren F o rß ch r i t le  
gem acht  hat, v ie lm ehr nach dem stürmischen Andrang  
eher ein Stillstand bezw. kleiner Rückschlag zu ver
ze ichnen i s t ,  so  l ä ß t  der U m stand, dafs wir den  
russischen Markt zurückerworben haben und daselbst  
von beiden Seiten frühere Verbindungen gern wieder  
angeknüpft w u r d e n , die Hoffnung gerechtfertigt er
sche inen , d a ß  der Niedergang der Eisenindustrie als 
überwunden betrachtet  w erden darf. Diese zu er 
wartende Belebung wird auch uns instand setzen, 
unseren Actionären bessere Resultate zu liefern, da es 
uns gelungen  ist ,  die Selbstkosten unseres Fabricaß  
bei  gleichzeitiger Verbesserung der Qualität herabzu
drücken. Den Betrieb unserer Steinfabrik haben wir  
endgültig aufgegeben ,  da wir die Ste ine viel bill iger  
kaufen, als se lbst  herstel len  können. W enngle ich  wir  
bei der gegenwärtigen Lage des Grobblechmarktes  
mit den baulichen Um änderungen  und V erbesserungen  
des Blechwalzwerks und Kümpelbaues noch  n icht be
gonnen  haben, so  sind wir n ich ß de sto w en ig er  bemüht,  
für den Falt e iner W iederbelebung dieses Zweiges  
unserer Fahrication auch die Inbetriebsetzung dieser  

I Abthe ilung  unseres W erkes vorzubereiten.*

Vereins - Nachrichten.

V e r e in  d e u t s c h e r  E is e n h U t te n le u te .

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.

K r e u tz ,  W ., Königl.  Bergassessor, Sulzbach, Kreis 
Saarbrücken.

Bothberff, D r .  M. E ., C hef-  Chemiker der Cambria 
Iron Co., Johnstow n, Pa. U. S. A.

S ch iirm an n , D r .  E r n s t ,  Schw ientochlow ilz ,  O. S. 
Zbitelc, J . ,  Hochofeningenieur, Kuopio (Finland).

N e u e  M i t g l i e d e r :

K ü n el, P a u l,  i. F. Franz Hermann Loebel, Wolfram  
fabrik, Mügeln, Bez. Dresden.

V e r s t o r b e n :

P r  oll, E .,  Civil-Ingenieur, Frankfurt  a. M.
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