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Neuerungen beim Drahtwalzen.
(Hierzu Tafel XVI.)

dem Hasper Eisen- und Stahlwerk 
vor einiger Zeit eine neue, von 

. H a e n e l  ersonnene Einrichtung zum 
sfsen von kleinen Flufseisenblöcken  

und zu deren directen Verwalzung zu Draht in 
Anwendung gekommen, welche sich von anderen 
Anlagen ähnlicher Art durch manche Neuheit 
unterscheidet. Wir geben daher in Nachstehen
dem eine Beschreibung der Anlage, dazu be
merkend, dafs die technischen Erfolge derselben 
recht zufriedenstellende sind.

Das Thomasstahlwerk, dessen Grundrifs auf 
Tafel XVI dargestellt ist, umfafst 3 Stück 5-t- 
Converter nebst 3 Cupolöfen zum Umschmelzen  
des Roheisens. Ein an das Stahlwerk angrenzen
der Raum dient zur Herstellung der basischen 
Masse; er enthält einen Ofen zum Dolomitbrennen, 
einen Kollergang und eine belgische Mühle, einen 
Mischer, hydraulische Ziegelpressen und einen 
Bodentrockenofen nebst hydraulischen Krahn. 
Eine Gebläsemaschine neuerer Construction liefert 
den Wind für die Birnen. Zur Reserve ist 
eine ältere Gebläsemaschine vorhanden. Den 
Wind für die Cupolöfen liefern Kriegarsche 
Kapselgebläse, deren Belriebsmaschine ebenfalls 
in Duplo vorhanden ist. Die Bewegung der 
Krähne, Hebetische u. s. w. erfolgt hydraulisch 
mittels zweier Accumulatoren und zugehöriger 
Accumulatorpumpen. Die Stahlpfanne wird mittels 
eines Dampf-Giefswagens, welcher direct über der 
Giefsgrube fährt, bewegt. Die Giefsgrube, welche 
in vorliegendem Falle sehr lang ist, ist mit vier 
Differentialgiefskrähnen und zwei Hülfskrähnen 
ausgerüstet. Sie ist ganz in Eisen construirl 
und bietet Raum für drei Blöckchengiefsvor- 

XIX.14

richtungen x und zwei gewöhnliche Coquillen- 
gruppen. Bei den Blöckchengiefsvorrichtungen 
ist die Anordnung so getroffen, dafs der ganze 
Inhalt eines 5-t-Converters von einer einzigen 
Goquillengruppe aufgenommen wird; zu diesem 
Zweck werden 40  Blöcke zu je 120  kg beziehungs
weise 48 zu 100  oder 60 zu je 80  kg auf einmal 
steigend gegossen. Die zur Verwendung ge
langenden Goquilien sind vier- bezw. sechsläufig, 
die oben durch einen konischen Stopfen, der mit 
Luftloch versehen is t ,  geschlossen sind. Der 
vorkommenden Falls leicht abnehmbare Stopfen 
erleichtert das Entleeren der Coquilicn in hohem  
Mafse, falls hin und wieder ein Block in der 
Coquille sitzen bleibt. Diese Coquillenverschlüsse 
haben Gebrauchsmusterschutz erlangt. Das gruppen
weise Giefsen kleiner Blöcke hat sich sehr gut 
bewährt; die Blöcke sehen sehr schön aus, haben 
gute, feste Köpfe und sind zum Auswalzen auf 
dünne Stäbe vollkommen geeignet. Zum Ent
fernen der Angüsse von den Blöcken ist eine sehr 
sinnreiche Vorrichtung angebracht, welche das 
Arbeiten an der Giefsgrube bedeutend erleichtert und 
beschleunigt und wesentlich zur Herabdrückung 
der Gestehungskosten beiträgt. Diese in Deutsch
land unter Nr. 54 918*  patentirte Einrichtung 
ist in nachstehender Figur dargestelit. Das 
Wesentliche dabei besteht darin, dafs sämmt- 
liche Coquillen in dem Augenblick, in welchem  
der Stahl teigartig zu werden beginnt, mittels 
eines hydraulisch betriebenen Kolbens auf der 
festliegenden Giefsplatte, welche die Kanalsteinc

* Vgl. „Stahl und E isen“ 1891, Nr. 3 S. 241. 
, „ „ 1893, „ 17 „ 768.
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55 kg schwer gewalzt wei
den , so wird der Stab in 
zwei Stücke geschnitten, von 
denen das eine rechts, das

—  andere links zu den Vor
walzen zur Weiterverarbei
tung gebracht wird. Sollen

_  Ringe von 33 bis 38 kg
— gewalzt werden, so wird der 

Knüppelstab in 3 Stücke
geschnitten, von denen abwechselnd zwei Stücke 
nach rechts und 1 Stück nach links und das 
nächste Mal J Stück nach rechts und 2 Stücke 
nach links gebracht werden. Sollen Ringe von 
25  bis 28 kg gewalzt werden, so wird der Stab 
in 4  Stücke geschnitten, von denen je zwei nach 
rechts und je zwei nach links zur Weiterver
arbeitung gelangen. Die Angabe, welche , Iron
A ge“ Vol. L1V, Nr. 2, S. 71 macht, dafs der Stab
in drei Stücke geschnitten wird, welche hinter
einander ein und dasselbe Vor- und Fertiggerüst 
passiren, beruht auf einem Irrthum, was wir be
sonders hervorheben wollen.

Auf der vom Stahlwerk entfernter liegenden 
Drahtwalzanlage, welche aus einer Blockwalze,

enthält, verschoben werden, so, dafs die Eingüsse 
gleichsam abgescheert werden. Die Apparate 
ersetzen nicht nur eine Arbeitercolonne von 8 Mann, 
welche früher nöthig war, um das Abschlagen 
der Eingüsse zu besorgen, sondern sie ermög
lichen vor Allem die Herstellung grofser Quantitäten 
kleiner Blöcke und eine sehr gesteigerte Haltbar
keit der Coquillen, welche auf das rasche Arbeiten 
und das sofortige Entfernen der weifswarmen 
Blöckchen zurückzuführen ist. Ein unter der 
Giefsplatte angebrachter Hebecylinder bewirkt 
nach beendigtem Gufs das Heben der ge- 
sammten Goquillen-Batterie auf das Giefshallen- 
niveau und erleichtert dadurch die Coquillen-

messer, die von einer Walzenzugmaschine direct 
angetrieben wird. Letztere macht 90 Umdrehungen
i. d. Minute. Eine danebenliegende gleich grofse 
Blockwalze mit Seilscheibenantrieb dient nur 
als Reserve und steht still. Die eigentlichen 
Drahtwalzen besitzen die gewöhnliche Anordnung 
und bieten in ihrer Construction nichts Neues. 
Je eine Scheere zum Schneiden der Knüppel 
befindet sich an jedem Walzwerk. A uf dem 
Blöckchenwalzwerk, dessen Walzen aus geschmie
detem Stahl bestehen, werden Blöcke von 150  mm  
Querschnitt und 120 kg Gewicht zu einem Kiiüppel- 
stab von etwa 48 mm Querschnitt in 9 Stichen 
heruntergewalzt; sollen nun Ringe von 50  bis

arbeit. Beim Giefsen von kleinen Blöcken und 
leichten Blechbrammen beträgt die durchschnitt
liche Leistungsfähigkeit des Stahlwerks 29  Chargen 
ä 4,7 t Ausbringen an guten Blöcken in der 
12 ständigen Schicht.

Das neben dem Stahlwerk gelegene Doppel
walzwerk für Draht wird von zwei Rollöfen be
dient, deren Abhitze durch darüberliegende Siede
rohrkessel ausgenutzt wird. Die Zuführung der 
kleinen Blöckchen geschieht mittels einer Luftbahn. 
Die Blöckchen werden, nachdem sie eine Waage  
passirt haben , mittels hydraulischer Hebetische  
in die Oefen eingesetzt.

Das Drahtwalzwerk selbst besteht aus einer 
kleinen Blockwalze von 40 0  mm Ballendurch-
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einer Vorwalze und einem Fertiggerüst besteht, 
werden Blöcke von 80  bis 85 kg gewalzt und 
ist dies die Grenze für das Auswalzen kleiner 
Blöcke direct zu Draht auf einer Fertigwalze 
hintereinander. Die Einrichtung der betreffenden 
Blöckchenwalze ist dabei so getroffen, dafs man 
den dritten Knüppel zu Breiteisen auswalzt, falls 
er infolge kleiner Störungen im Drahtwalzwerk 
etwas zu kalt wird.

Die durchschnittliche Leistungsfähigkeit des 
Doppelwalzwerks in der zwölfstündigen Schicht

ist bei 4 ,9 -m m -D rah t  56 t und steigt bei dickerem 
Draht auf 64 t.

Ein belgischer Hüttenmann, welcher vor 
einiger Zeit Gelegenheit hatte, das Hasper Werk  
in Betrieb zu sehen, spricht sich in seinem Gut
achten , welches im Auslande viel Beachtung 
gefunden hat, sehr günstig über die Fabrications- 
methode aus, welche zweifelsohne billiger sei 
als die bisher geübte, bei welcher zunächst 
Knüppel gewalzt werden, die man erst nach 
neuerlichem Anwärmen weiter verwalzt.

Vorrichtung zum Brechen von liohciscnniasseln.

ln dieser Zeitschrift wurden schon früher Ein
richtungen sowohl zum Sammeln der Roheisen
masseln* als auch zum Brechen derselben be
schrieben.** J o h n  S. K e n n e d y  hat in einer 
der letzten Nummern des „Iron A g c “ (Seite 184) 
Zeichnungen eines von ihm gebauten Apparats 
veröffentlicht, welcher den Zweck hat, sämmt-  
liche Masseln 
eines Giefsbeltes 
auf einmal her
auszuheben und 

alle Flossen 
gleichzeitig zu 
brechen.

Abb. 1 zeigt 
dieSeitenansichl 
einer Giefshalle.
B  und B l ver
anschaulichen 

die aus dem 
Gicfsbetl genom
menen Masseln 
in verlicaler und -  

horizontaler Abbild, i

Lage an einem
Laufkrahn hängend. Der Antrieb des letzteren 
kann entweder elektrisch oder mittels Drahtseils 
erfolgen.

Abbild. 2 zeigt die Ansicht des Brechtisches, 
Abbild. 3 die Seitenansicht und Abbild. 4  einen 
Theil desselben von vorn gesehen.

Nachdem man die zusammenhängenden Flossen 
aus dem Giefsbelt gehoben hat, legt man sic 
nebst dem Rinneisen S  auf die Träger m und p  
des Tisches, in der Weise, dafs das Rinneisen 
überp vorsteht. Unmittelbar unter S, aber 100  mm  
tiefer als die Oberkante von p, ist eine Reihe von 
Ambossen l angeordnet, welche zusammen einen

* Vgl. . S ta h l  und E isen“ 1891, Nr. 2, S. 157.
** Vgl. „Stallt und  E isen“ 1892, Nr. 19, S. 881;

1894, Nr. 9, S. 408 und S. 409.

zweiten Tisch zur Unterstützung des Rinneisens 
nach dem Abbrechen der Masseln bilden.

Der eigentliche Roheisenbrecher besteht aus 
5 Ständern G (in Abbild. 2 sind nur 4 gezeichnet), 
welche die vertiealen Dampfcylinder für die Hämmer 
K  und l) und die Stützen m tragen. Die kürzeren 
Ständer C tragen die Stützen p  und die Ambosse /.

Eine starke in 
den Ständern G 
gelagerte Welle  
h trägt Daumen 
d , welche den 
Zweck haben, 
die Masseln auf 
dem Tisch fest
zuhalten.

Das in Ab
bildung 2 zum 
Theil sichtbare 
Gitter e (vergl. 
auch Abbild. 3) 
dient einerseits 
zum Auffangen 
der gebroche
nen Flossen und

wirkt andererseits auch wie ein Sandsieb. Wie  
man aus Abbild. 2 ersieht, besitzen die Massel
hämmer D  hinreichende Länge, um 7 bis 8 
Gänse gleichzeitig in der Mitte zu treffen. Die 
Hämmer sind mit starken Führungsstangen t in 
Verbindung, welche durch entsprechende Führung 
v gehen. Die Rinneisenhämmer, von denen einer 
in Abbild. 4 in der Ansicht gezeichnet ist, sind 
Doppelhämmer, deren Hämmerbare senkrecht zur 
Längsrichtung des Hammers angeordnet sind und 
unten um etwa 100  mm vorstehen. Sie sind mit 
starken V-förmigen Führungsslangen versehen, 
die in den Führungen k gleiten. Wie man aus 
Abbild. 3 sieht, ist das Rinneisen sehr dünn ge 
halten und besitzt der Flossenansatz möglichst 
kleinen Querschnitt.



848 Nr. 19. „ S T A H L  U N D  E I S E N . “ 1. Oclober  1894.

Die Arbeitsweise ist folgende: Läfst sieb
das Eisen schwer brechen, so werden die Massel
hämmer so weit gesenkt, dafs sie auf der Mitte 
der Flossen aufsitzen. Die Hämmer E  schlagen 
dann auf einmal das Rinneisen ab, und dieses 
fällt auf die Ambosse / ; nun setzen die Hämmer 
E  ihre Bewegung nach abwärts fort, wodurch

Die Hämmer sind zum Betrieb mit Dampf und 
Puffern eingerichtet, und können unabhängig von
einander oder gemeinschaftlich arbeiten.

In den Eisenwerken Nordamerikas sind viele 
maschinelle Einrichtungen getroffen, welche den 
drüben herrschenden, in mancherlei Hinsicht von 
den unsrigen sich unterscheidenden Erzeugungs-

das Rinneisen S  in kleine Stücke n (vergl. Abbild. 4) 
zerbrochen wird. Das Brechen der Masseln erfolgt 
gleichzeitig durch die Hämmer D.

Läfst sich dafs Eisen leicht zerbrechen, dann 
kann die Arbeitsweise abgekürzt werden, indem 
alle oben geschilderten Operationen auf einmal 
erfolgen.

Verhältnissen angepafst sein mögen, deren Ueber- 
tragung auf Deutschland aber zwecklos, '.veil kein 
Vortheil damit verbunden ist. Ob die oben be
schriebene Einrichtung zu dieser nicht kleinen 
Kategorie gehört, wird jeder Hochöfner nach 
seinen eigenen Verhältnissen zu beurlheilen in 
der Lage sein.
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Die Untersuchungen von J. 0. Arnold und A. A. Read über 
die Formen des Kohlenstoffs im Stahl.

Von Dr. Friedrich C. G. Müller.
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Den Lesern von „Stahl und Eisen“ brauchen 
diejenigen Arbeiten wohl nicht aufgezählt zu 
werden, welche uns die sichere Erkenntnifs 
brachten, dafs auch der feinste Gufsstahl keine 
einheitliche Substanz ist, sondern aus einer kohle- 
ärmeren Grundmasse und darin eingebetteten 
mikroskopischen Carbidkörnern besteht. Dieses 
Carbid von der Forme) FejG mit 6,7 % C bildet 
sich beim langsamen Abkühlen des Stahls erst 
weit unter Gufseisenschmelzhitze zwischen 650  
bis 700  ° C unter Entwicklung von Wärme. 
Durch sehr schnelles Abkühlen kann seine Aus
scheidung mehr oder weniger verhindert werden, i 
Nach vollständiger Härtung erscheint der Stahl 
als eine gleichartige Legirung ohne Carbid. Beim 
Wiedererhitzen solchen Stahls beginnt die theil- 
weise Rückbildung des Carbids bereits in den 
niedrigen Temperaturen des Anlassens. Nach 
alledem ist einleuchtend, dals die physikalischen 
Eigenschaften eines fertigen Stahlgegenstandes in 
hervorragender Weise von der Menge, Gröfse und 
Lagerung der im Material vorhandenen Carbid- 
körner abhängig sind. Deshalb ist jede neue 
Beobachtung, geschweige denn eine zusammen
hängende Experimentaluntersuchung, die auf die 
Gesetze der Carbidausscheidung Licht werfen 
kann, von ebenso grofsem praktischen wie wissen
schaftlichen Interesse. Freilich werden in der 
Regel nur unabhängig dastehende Forscher auch 
veröffentlichen, was sie auf diesem Felde Neues 
gefunden. Aus den Laboratorien der leitenden 
Stahlwerke dürfte auch das schätzbarste Beob 
achtungsmaterial entweder gar nicht oder doch 
nur stark gesichtet nach aufsen bekannt gegeben 
werden. Deshalb wird die metallurgische Well 
als Ganzes es mit Freude begrüfsen, dafs Pro
fessor A r n o l d  in S h e f f i e l d ,  dessen bedeutende 
Arbeit über Eisenlegirungen im letzten Junihefte 
dieser Zeitschrift * von berufener Seite eingehend 
besprochen ist, sich in Gemeinschaft mit A.A. R ea d  
der weiteren Aufklärung der Carbidfrage zu
gewendet hat.

Die erste Abhandlung genannter Autoren ist 
unter dem Titel „The chernical relations of 
carbon and iron“ im diesjährigen Augustheft des 
„Journal of the Chemical Society“ in London 
erschienen. Dieselbe trägt aber, wie wir nicht 
umhin können vorweg zu bemerken, deutlich die 
Merkmale einer kurzen vorläufigen Mittheilung 
an sich. Da die Verfasser in der Einleitung 
jedoch ankündigen, dafs sie ihre Aufgabe syste-

* Vergl. Nr. 12, Seile 523.

malischer als ihre Vorgänger anfassen wollen, 
steht zu hoffen, dafs beim weiteren Fortschritt 
der Arbeit noch manche wichtige Erkenntnifs 
zutage gefördert wird.

A r n o l d  und R e a d  stellten zunächst aus 
schwedischem Eisen nach dem Sheffielder Tiegel
schmelzverfahren fünf sehr reine Stahlgattungen 
von nachfolgender Zusammensetzung dar:

c Mn Si S P Al

I . . 0,96 0,24 0,07 0,02 0,02 0,04
II . . 0,57 0,13 0,06 0,02 0,02 0,02

III . . 0.33 0.10 0,08 0,02 0,02 0,02
IV . . 0,1C 0,05 0,04 0,02 0,02 0,01
V . . 0,06 0,04 0,04 0,02 0,02 0,01

Die 25 kg schweren Gufsblöcke wurden zu 
4 1/2-cm-Quadratknüppeln vorgeschmiedet und zu 
Rundstäben von 3 cm ausgewalzt. Die aus diesen 
Stäben hergestellten 0 ,8  cm starken Probestäbe 
wurden in drei Zuständen untersucht. Erstens 
„normal“, d. h. schnell auf 1 0 5 0 °  G. erhitzt 
und an der Luft erkaltet; zweitens ausgeglüht, 
„annealed“, d. h. in einer Hülle von Sand und 
Thon 70 Stunden bei 1 0 5 0 °  G. erhitzt uud 
während 100 Stunden abgekühlt; drittens „ge
härtet“ durch Eintauchen der 1050  0 G. warmen 
Stäbe in kaltes Wasser.

Es erschien den Verfassern gut,  die Stäbe 
ohne weitere Zerkleinerung mit Lösungsmitteln 
in Berührung zu bringen. Nalurgemäfs mufste 
dann die elektrolytische Lösung nach W e y l  be
vorzugt werden, da beim blofsen Einhängen com 
pacter Stücke in kalte, stark verdünnte Säuren 
die Lösung nur sehr langsam vor sich geht. 
Dementsprechend führte auch ein Versuch mit 
Abelscher Ghromsäuremischung zu keinem Re
sultat. Verdünnte Schwefelsäure nach meiner 
Methode wurde gar nicht versucht. Die Stäbe 
wurden also in Bechergläsern 50 cm tief in 
4procenlige Salzsäure eingehängt und mit dem 
positiven Pol eines Bunsenelements verbunden. 
Die als Kathode dienende Platinplatte stand in 
einer rectangulären Thonzelle. Nach 6 bis 43  
Stunden wurde der schwarze Ueberzug von den 
Stäben abgerieben und auf einem faserlosen Filter 
mit Wasser, Alkohol und Aether vollständig 
ausgewaschen. Vom Filter spritzte man ihn 
mittels Aether in ein PorzellanschiiTchen, trocknete 
zuerst in der Kälte über Schwefelsäure, endlich 
im Vacuum bei 1 0 0 °  C. Zu letzterem Zwecke  
diente eine durch einen Kessel mit kochendem
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Wasser mit Hülfe zweier Rohransätze gelegte 
weile Glasröhre, die das Schiffchen aufnahm und 
mit der Sprengelpumpe verbunden wurde.

Die Hauptmenge des so erhaltenen Rück
standes wurde im Schiffchen in einem Porzellan
rohre bei hoher Temperatur im Sauerstoffstrome 
verbrannt und der Kohlenstoff sowie das Eisen 
in bekannter Weise bestimmt.

Die Verfasser erwähnen nun mit keinem 
Worte, ob sie sich durch Versuche davon über
zeugt haben, dafs diese Lösungsmethode auch 
ihren Zweck erfüllt. Dies mufs um so mehr 
auffallen, als die Weylsehe Methode doch zur 
Bestimmung des Gesammtkohlenstoffs dienen soll. 
Man hätte also im Rückstand neben dem Carbid 
auch den . übrigen Kohlenstoff in der bekannten 
hydratischen Form erwarten sollen. Ueberdies 
ist die chemische Wirkung des elektrischen Stroms 
von der Stromdichte abhängig , weshalb auch 
Weyl vorschreibt, man solle den Strom nicht 
bis zur Bildung von braunem Fe2 C l6 steigern. 
Die Abhandlung sagt von Strommessung nichts. 
Die beigegebene Zeichnung zeigt weiter nichts 
als ein Bunsenelement, das seinen Strom durch 
zwei hintereinander geschaltete Zellen sendet, in 
deren einer sich ein „normaler“, in deren andrer 
sich der zugehörige ausgeglühte Stab befindet. 
Wer kann also von vornherein wissen, dafs beim 
Angriff der Jonen nur das Carbid Widerstand 
leistet, der übrige Kohlenstoff aher glatt als 
Kohlenwasserstoff entfernt wird? Die von den 
Verfasser?) mitgelheilten Ergebnisse werden uns 
darüber belehren.

Die Abhandlung enthält zunächst eine ver
fehlte Versuchsreihe. Man hatte die Versuchs
stäbe zuerst als solche geglüht und hinterher 
blofs abgerieben. Die Kohlenstoffgehalte der be
treffenden Rückstände sind aber so niedrig, dafs 
offenbar eine theilweise Entkohlung der Ober- 
flächenschicht staltgefunden hat. Nach dieser 
Erfahrung wurden Stücke der 5 - cm - Walzstäbe 
ausgeglüht und hinterher auf 0 ,8  mm ab- 
gedfeht.

Nun ergaben gut übereinstimmende Doppelt
bestimmungen aus dem 0,96-C-Slahl 12 ,9  J6, aus 
dem 0 , 5 7 -C -S ta h l  7,4 Rückstand und zwar 
fast die nämliche Menge in den normalen wie 
ausgeglühlen Stäben. Die Analysen beweisen, 
dafs diese Rückstände, abgesehen von einem ge 
ringen, früher auch von Abel und mir nach
gewiesenen Wassergehalte, reines Carbid F esC  
sind, ln ersterem Stahle haben 90 % des Ge- 
sammlkohlensloffs Carbidform angenommen, im 
zweiten 87 % .

Die Rückstände aus den beiden folgenden 
Stahlarten mit 0 ,33  und 0 ,1 6  C, welche durch
schnittlich 75 des Gesammtkohlenstoffs ent
halten, müssen nach Ausweis der Analysen neben 
dem Carbid schon geringe Mengen hydratischer 
Kohle enthalten. Das weichste Material endlich

mit 0 ,0 6  C hinterliefs ein graues Pulver, dem 
mindestens 10 % Hydratkohle beigemengt sind.

Die elektrolytische Lösung liefert also nur 
bei kohlenstoffreicheren Stählen ein Carbid von 
genügender Reinheit, und das möglicherweise nur 
durch einen glücklichen Zufall, so dafs andere 
Beobachter, falls sie nicht zufällig die gleiche 
Stromdichte treffen, vielleicht noch ungünstiger 
fahren.

Am meisten Interesse verdienen die Beobach
tungen über den Einflufs des „annealing“. Der 
Begriff dieser metallurgischen Operation bedarf 
einer genaueren Feststellung um so mehr, als wir 
ein deutsches Wort dafür nicht haben. Denn 
die gewöhnliche Uebersetzung „Ausglühen“ ist 
deshalb wenig bezeichnend, weil das 70stündige  
Ausglühen bei 1 0 5 0 °  C. doch lediglich die Krystal- 
lisation beeinflussen kann, da das Carbid ober
halb 700  0 C. gar nicht mehr vorhanden ist. Der 
Gang der Carbidausscheidung wird aber bestimmt 
durch die Schnelligkeit, mit der das sich abkt'ih- 
lende Metall durch die kritische Gegend zwischen 
7 00  und 6 5 0 °  geht. Annealing kommt also 
darauf hinaus, den Stahl künstlich längere Zeit 
nahe unterhalb der kritischen Temperatur zu 
halten. Demnach ist auch bei den Experimenten 
der Sheffielder Forscher nicht das Ausglühen,  
sondern die lOOstündige Dauer des Erkaltens das 
Ausschlaggebende. Wie schon gesagt, hat diese 
Behandlung eine Vergröfserung der Carbidmcnge 
nicht zur Folge gehabt. Dagegen zeigte schon  
das äufsere Aussehen eine auffallende Verschieden
heit, und unter dem Mikroskop erwies sich das 
aus den normalen Stäben erhaltene Präparat als 
ein graues Pulver, während die ausgeglühten 
Stäbe das Carbid in silberglänzenden Plättchen 
zurückliefsen. Eine wichtige Ergänzung dieses 
Ergebnisses der chemischen Analyse, bietet die 
mikroskopische Untersuchung polirter und ange
ätzter Flächen der nämlichen Stahlstäbe. Die 
Verfasser geben in ihrem Aufsätze die Bilder 
wieder, wie sic bei 600facher Linearvergröfserung 
der 0 ,9 6 -C -S ta h l  im normalen und ausgeglühten 
Zustande darbot. Danach besteht der Stahl in 
seinem gewöhnlichen Zustande aus unregel- 
mäfsigen, undeutlich begrenzten Kryslallen der 
Grundmasse, in welcher das F ejG  vorwiegend 
in Gestalt mikroskopischer Körner ausgestreut ist. 
Hier und da finden sich jedoch auch Krystalle 
mit parallel gelagerten Carbidplättchen. Das 
Bild des ausgeglühten Metalls zeigt das Carbid 
fast nur in gut ausgebildeten parallelen Streifen 
von wechselnder Dicke. In den meisten Kry- 
stallen laufen die Streifen gerade, in anderen 
wellenförmig. Je nach der Lage des Krystalls 
sieht man die Carbidplättchen von der schmalen  
oder breiten Seite her. Gelegentlich bildet das 
Carbid jedoch auch unregelmäfsige Ströme mit 
seeartigen Erweiterungen. Diese gneifsartige 
Slructur, welche der Stahl beim sehr langsamen
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Durchschreiten der kritischen Temperatur annimmt, 
erscheint mir als ein genügender Erklärungs- 
grund für die gröfsere Verschiebbarkeit seiner 
Tlieilchen und für das Aufhören innerer Span
nungen.

Wenn die elektrolytische Auflösung bei langsam  
erkalteten kohlereichen Stählen noch zu brauch
baren Ergebnissen führte, so versagte sie völlig 
bei den gehärteten Proben. Bekanntlich hinter
lassen gründlich gehärtete Stahlslückchen in 
kalter verdünnter Schwefelsäure gar keinen Rück
stand. Arnold und Read erhielten aber aus den 
gehärteten Stäben immerhin noch 0,5 bis 0 ,7  $6 
Rückstand, und, was die Hauptsache ist, fanden 
in demselben durchschnittlich die Hälfte des Ge- 
sammtkohlenstoffs vor. Mithin bestand dieser 
Rückstand hauptsächlich aus hydratischem Kohlen
stoff. Dafs daneben auch FeaC vorhanden, 
schliefsen sie aus dem Eisengehalt und berechnen 
nach der Formel auch die Menge auf etwa 
’/s des Rückstandes. Dies ist indessen ein 
zweifelhafter Nothbehelf, solange der Beweis nicht 
angetreten is t ,  dafs der hydratische Kohlenstoff 
an sich kein Eisen enthält.

In dem Aufsalze ist nicht einmal angegeben, 
ob man mit dem Mikroskop in dem dunkel
braunen Pulver auch metallisch glänzende Carbid- 
körner gesehen hat.

Aufser den angeführten Kohlenstoffstählen 
untersuchten A r n o l d  und R e a d  auch einen 
manganrcicheren Tiegelstahl mit 0 ,55  C, 1 ,73  Mn, 
0 ,28  Si. Zwei normale Stäbe gaben als Rück
stand ein braunschwarzes Pulver mit 63 Jt» des 
Gesammtkohlenstoffs; zwei ausgeglühle Stäbe 
gaben ebenfalls ein Pulver mit 87  Jo des Ge
sammtkohlenstoffs. Die Rückstände enthielten 
8 ,3 8  C und 9 ,96  C bei normalen Stäben, 8 ,22  C 
und 7,81 C bei den ausgeglühten, also erheblich 
mehr als der Formel FeaC entspricht; für uns 
ein Beweis, dafs das Carbid mit Hydratkohle 
verunreinigt war. Der auf die wasserfreie Sub
stanz berechnete Mangangehalt betrug 5,0 % 
bezw. 10 ,7  %.

Hiermit wäre der sachliche Inhalt der Ab
handlung erschöpft. Wenn auch die mitgetheilten 
Thatsachen als Bestätigung älterer Beobachtungen  
und als Bausteine der Wissenschaft werthvoll 
sind, so kann die angewendele Auflösungsmethode  
in ihrer jetzigen Gestalt nicht empfohlen werden. 
Sie genügt namentlich nicht bei gehärtetem Stahl. 
Nun spielt aber gerade bei den schwierigsten 
Verwendungen des Stahls, wie beispielsweise zu 
Werkzeugen und Kriegsmaterial, die künstliche 
Härtung die Hauptrolle. Hierbei vertheilt sich 
der Kohlenstoff je nach der Behandlung in jedem  
beliebigen Verhältnifs zwischen Grundmasse und 
Carbid. Es kann bei der chemischen Prüfung

dieses Verhältnisses keine Methode in Frage 
kommen, welche nicht Reincarbid ausscheidet.  
Vorläufig dürfte noch die Behandlung der gut 
zerkleinerten Stahlproben mit kalter verdünnter 
Schwefelsäure am einfachsten und sichersten zum 
Ziele führen.

Neben dem Versuchs- und Beobachtungs
material finden wir noch einige theoretische und 
kritische Bemerkungen. Die Verfasser bemängeln, 
während sie hinsichtlich des Carbids mit den 
älteren Ergebnissen von mir und Ledebur über
einstimmen, die Auffassung, dafs der Rest des 
Kohlenstoffs, welcher in der Grundmasse bleibt 
und sich beim Auflösen verflüchtigt, Härlekohle 
sei. Sie schreiben:

„Da die Menge des verflüchtigten Kohlenstoffs 
bei normalem und gut ausgeglühtem Stahle die 
nämliche ist,  kann dieser Verlust nicht, wie 
Ledebur annimmt, von der Gegenwart von Härte
kohle herrühren. Die Verfasser können nach 
den Resultaten ihrer Experimente nur zu dem 
Schlüsse kommen, dafs ein bereits zerfallenes 
Stibcarbid des Eisens existirt — that a readily 
decoinposed sub-carbide of iron exists —  dessen 
Eisen sich lös t ,  während der Kohlenstoff als 
Kohlenwasserstoff entweicht.“

Ich bekenne, dafs ich diese und eine ähnlich 
lautende Stelle am Schlufs der Abhandlung trotz 
redlichen Bemühens nicht recht verstehe. Was  
mich anbelrifft, so fasse ich die Grundmasse nicht 
als ein Subcarbid auf, da ihre Zusammensetzung  
je nach der Härte des Stahls beliebig schwankt. 
Ich denke mir vielmehr den Kohlenstoff in der
selben Weise im Eisen der Grundmasse aufgelöst 
und gleichmäfsig vertheilt, wie etwa ein Gramm 
Gold nach seiner Amalgamalion mit tausend 
Grammen Quecksilber. Auf gelehrte Betrachtungen 
über die moleculare Natur der Lösungen braucht 
dabei gar nicht eingegangen zu werden. Solange 
in der Grundmasse Subcarbide nicht direct nach
gewiesen sind, bleiben sie hypothesischer Natur, 
und die Hypothese ist überflüssig, solange das 
Verhalten des Stahls ohne dieselbe erklärt werden 
kann. Die Theorie des Stahls kommt aber mit 
den beiden experimentell festgestellten näheren 
Bestandtheilen vollkommen a u s : der Grundmasse  
und dem in der kritischen Temperatur sich aus
scheidenden Carbid Fe3G. Dies ist in meiner 
Abhandlung („Stahl und Eisen“ 1888 ,  Nr. 5) 
eingehend entwickelt. Weiter auf die Theorie 
einzugehen, liegt nicht in der Aufgabe dieses 
Referats. Aber das eine sei noch ausdrücklich 
betont, dafs vorstehende Feststellungen sich nur 
auf reinen KohlenstofTstahl beziehen. In den 
sogenannten Specialstählen, z. B. in dem Mangan- 
stahl Hadfields, können die Gesetze der Carbid- 
ausscheidung wesentlich andere sein.
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Neuere amerikanische Gebläsemascliinen.

Auf dem Meeting des American Institute of 
Mining Engineers, welches gelegentlich des 
Internationalen Ingenieureongresses im August 
1S93 in Chicago stattfand, hielt J. K e n n e d y  
aus Pittsburg einen Vortrag über den Fortschritt 
im amerikanischen Gebläsemaschinenbau, welcher 
in Nr. 17 des Jahrgangs 18 9 3  von „Stahl und 
E isen“ ausführlich mitgetheilt ist. Der Vortrag 
hatte einen lebhaften Meinungsaustausch zur Folge, 
über welchen in den „Transactions of the American 
Institute of Mining Engineers“ berichtet ist. Da 
in diesem Sitzungsprotokoll sowohl einige Ab
bildungen interessanter, neuer Construclionen von 
amerikanischen Gebläsemaschinen, sowie ver
schiedene allgemeine Mittheilungen über die Fort
schritte im Bau der Gebläsemaschinen enthalten 
sind, so dürfte cs nicht ohne Interesse sein, das 
Wichtigste aus dieser Discussion an dieser Stelle 
wiederzugeben. Die verschiedenen Mittheilungen 
beziehen sich hauptsächlich auf die Vor- und 
Nachtheile der liegenden gegenüber den stehenden 
Maschinen, sodann auf die Detailconstructionen 
der Gebläseventile und endlich auf die Vortheile 
der Anwendung des Verbundsystems bei Gebläse
maschinen.

Die von K e n n e d y  hervorgehobenen Vorzüge 
der von der E d  w. P. A l l i s  Go.  in Milwaukee 
gebauten liegenden Bessemer-Gebläsemaschine mit 
gesteuerten Bundschiebern und Verbunddampf
maschine (Fig. 1 und 2, S. 730 ,  Jahrg. 1893)  
bestätigt zunächst G o r d o n ,  der Chef der Phila
delphia Engineering Works (vorm. Gordon, Strobel 
& Laureau), in jeder Weise, namentlich wenn 
die Verbundmaschine noch mit Condensation ver
sehen werden kann. Indessen sind diese Ma
schinen nicht überall mit Vortheil anzuwenden. 
Während sie dort, wo die ganze Wärme der 
Hochofengichtgase für die Dampferzeugung der 
Gebläsemaschinen angewendet werden kann, sehr 
vortbeilhaft arbeiten, ist dies in manchen Fällen 
nicht möglich und sind in solchen Fällen 
eincylindrische Gebläsemaschinen wegen ihrer 
gröfseren Einfachheit und geringeren Anschaffungs
kosten vorzuziehen. Für Hochofenbetrieb zieht 
G o r d o n  die eincylindrische oder Illingsmaschine 
der Zwill ingsmaschine vor. Die Säugventile seiner 
Gebläsemascliinen sind doppelt geführt, haben 
einen Durchgangsquerschnitt von je 4 5 2 9 "  (69 ,5  
qcm) und gestalten eine Maximalkolbengeschwindig
keit von 3 6 0 ' ( 1 , 8 3  m pro Secunde). Die Druck
ventile haben je 6" (1 5 3  mm) Durchmesser und 
sind je 18 derselben auf jeder Cylinderseite vor
handen. Dieselben sind aus Phosphorbronze  
und sehr leicht, haben ebene Sitzflächen und 
sind an festen Ventilstangen geführt. Der Schwer
punkt der Ventile liegt in der Ebene der Sitz

fläche, wodurch eine Tendenz zum Kippen m ög
lichst vermieden wird. Am oberen Ende der 
Ventile befindet sich ein Luftpuffer wodurch der 
Schlag der Ventile gemildert wird. Auch hori
zontale Gebläsemascliinen werden von der ge
nannten Firma gebaut, bei welchen die Durch
biegung der Gebläsekolbenstange bei einer Stärke 
von 7 ll2 " (19 0  mm) infolge des Gewichts des 
Gebläsckolbens und der Kolbenstange ‘/iß“  
(1 ,5 8  mm) beträgt. Die Stopfbüchsen sind be
weglich, so dafs sie der Durchbiegung der Kolben
stange nachgeben können. Die Gebläsekolben
körper sind um l/s"  kleiner im Durchmesser als 
die Gebläsecylinder und durch Dichtungsringe 
aus Bothgufs abgcdichtel. G o r d o n  empfiehlt 
die liegenden Maschinen, wenn sie unter Beachtung 
der obigen Constructionsbedingungen ausgeführt 
seien, ebensosehr wie die stehenden Maschinen, 
da sie keine anderen üebelstände und Nachtheile  
zeigen als die so aufserordentlich zahlreich ausge
führten (gewöhnlichen) liegenden Dampfmaschinen.  
M o r g a n  erwähnt eine neuere, im Jahre 18 8 7  
für die G a m b r i a  I r o n  C o m p a n y  bestellte, 
und im Jah re l88 8  dem Betrieb übergebene liegende 
Zwillings - Bessemergebläsemaschine, welche von 
der S o u t h w a r k  F o u n d r y  a n d M a c h i n e  Go.  
in Philadelphia gebaut ist.

Die beiden nebcneinanderliegenden Maschinen 
sind nach dem P o r t e  r - A 11 e n - System gebaut 
und ihre Kurbel um 9 0°  gegeneinander versetzt. 
Die Dampfcylinder haben 48" (1 2 2 0  mm) Durch
messer und 72"  (1 8 3 0  mm) Hub, die Gebläse
cylinder 6 0 "  (1 5 2 5  mm ) Durchmesser. Das 
Schwungrad hat 2 2 '  (6 7 1 0  mm) Durchmesser  
und ein Gewicht von 30 Ions (27 2 1 6  kg). Da 
der Kesseldruck sehr gering war und nur 70  
bis 80 U (4 ,7 6  bis 5 ,4 4  Atm.) betrug, war von 
der Anwendung des Verbundsystems Abstand ge
nommen worden. W o ein genügend hoher Kessel
druck vorhanden ist, empfiehlt jedoch auch M o r 
g a n ,  ebenso wie K e n n e d y ,  die Anwendung  
liegender Verbund-Gebläsemaschinen und erklärt 
dieselben für die Maschinen der Zukunft.

Das Bemerkenswerthestc an der Cambria- 
maschine ist die Steuerung der Luftcyühder. 
Sowohl der Einlafs als auch der Auslafs der 
Luft wird durch fächerförmige Gitterschieber 
bewirkt, deren Gonstruclion aus den Fig. 1 und 2 
zu ersehen ist. Dieselben sind an den Cylinder- 
deckeln angebracht und werden durch eigenartige, 
weiter unten näher beschriebene Mechanismen 
bewegt. Trotz einjährigen Betriebs, bei welchem  
eine Gesammtmenge von 1 100  0 0 0  tons Stahl 
erblasen wurde, war die Steuerung in vorzüg
lichem Zustand und die Schieber nur sehr 
wenig abgenutzt. Der Grund hierfür ist darin
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zu suchen, dafs die Bewegung der Schieber dann 
statlßndet, wenn nur ein geringer oder gar kein 
Druck auf ihnen lastet.

Sowohl der Einlafs- als auch der Auslafs- 
schieber ist so construirt, dafs er sich ein wenig
von seinem Spiegel abheben kann, so dafs eine
aufsergewöhnliche Drucksleigerung ausgeschlossen  
ist. Infolge der Anwendung der erwähnten Gilter- 
schieber ist der schädliche Raum im Cylinder
sehr klein und beträgt nur 2 des Gylinder-
inhalts. Die Tourenzahl der Maschine beträgt bei 
einem Winddruck von 28 U (1 ,90  Atm.) für einen 
12-tons Converter 25 bis 40  in der Minute, in
dessen könnte diese Zahl nach Anbringung einiger

.1
Fig. 1.

Verbesserungen im Steuermechanismus leicht auf 
(30 Touren gebracht werden.

Der Hauptnaehlheil der liegenden Gebläse
maschine ist die stärkere Abnutzung der Kolben
dichtungen, als bei stehenden Maschinen. Indessen 
ist dieselbe doch bei sorgfältiger Construction 
gering und jedenfalls kleiner als bei liegenden 
Walzenzugmaschinen.

Sonst sprechen alle Umstände zu Gunsten der 
liegenden Gebläsemaschinen. Sie sind, wie 
K e n n e d y  in seinem Vortrag hervorgehoben hat, 
stabiler, leichter zugänglich und billiger als stehende 
Maschinen. J. G. B r o o k s  aus Philadelphia, 
welcher mit der Erbauerin der vorgenannten 
Maschine, der Southwark Foundry and Machine 
Go. in Philadelphia in engerer Beziehung steht, 
bemerkt zunächst, dafs infolge der grofsen Unter
haltungskosten der Gebläsemaschinen für Besse-

XIX.u

Fig. 2.

welche nach der einen Richtung hin durch den 
Luftdruck, nach der ändern durch Federn bewegt 
werden. Zur besseren Abdichtung derselben 
sowie zur Verringerung des Geräuschs beim Auf
schlagen sind Leder- und Gummidichtungen im 
Gebrauch, welche jedoch zu häufigen und kost
spieligen Reparaturen Veranlassung geben.

Um die Neigung dieser Ventile zu Brüchen 
möglichst zu beseitigen, sind dieselben zeitweilig 
sehr klein gemacht worden. Infolge der hier
durch bewirkten Verkleinerung der Durchzugs- 
querschnitle wurde jedoch die Luft durch die 
Reibung in den Ventilen stark erwärmt. Hierdurch 
wird aber die vom Cylinder thatsächlich gelieferte 
Luftmenge kleiner, als wenn genügend grofse, 
freie Durchgangsöffnungen geschaffen werden.

Indessen findet sich dieser Durchgangswider
stand und die hierdurch verursachte Erwärmung

2

mereien und Hochöfen, welche durch die all
mähliche Struclurveränderung und die dadurch 
verursachten Brüche der gewöhnlichen metallenen 
Gebläseventile sowie die hierdurch verursachten 
Unfälle bewirkt würden, das Hauptaugenmerk der 
Constructeure darauf zu richten sei, die hierdurch 
verursachten Störungen und Reparaturkosten zu 
vermeiden und zugleich die Geschwindigkeit der 
Maschinen, also auch die Leistungsfähigkeit der
selben zu erhöhen.

Mit Ausnahme der altmodischen Lederklappen, 
welche sich noch ab und zu vorfinden, sind fast 
überall die einfachen Tellerventile in verschiedenen  
Ausführungsformen zur Anwendung gekommen,
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der Luft selbst bei gröfseren Ventilen, da diese 
Ventile nicht gut auf eine Höhe gleich '/ i  ihres 
Durchmessers gehoben werden können, wie dies 
der Fall sein müfsle, um den vollen Durchzugs
querschnitt zu schaffen, wenn sie nicht sehr 
rasch abgenutzt bezw. zerschlagen werden sollen. 
Da diese Ventile aufserdem bei ihrer Bewegung  
stark flattern, so wird nach ihrer Hebung  
der wirkliche berechnete Durchgangsquerschnitt 
während der ganzen Hubperiode meistens nicht 
erreicht.

Um diese Uebel- 
stände der Ventile zu 
beseitigen, hat die 
S o u t h w a r k  F o u n -  
dry and M ach ine  Co. 
in Philadelphia nach 
zahlreichen Veisuchen  
Gitterschieber ange
wendet, und dadurch 
sehrgrolse Durchzugs- 
querschnitle für die 
Luft erhalten.

Bei einem Gebläse- 
cylinder beispielsweise 
von 84 "  (2 1 3 5  mm)
Durchmesser waren an 
jeder Gylinderseite 7 
Ein- und Auslafsöff- 
nungen vorgesehen, 
welche einen gesamm- 
ten freien Durchgangs
querschnitt von etwa  
l lio des Cylinderqucr- 
sehnitts auf jeder Cy- 
linderseite für Ein- und 
Auslafs besafsen.

Bei der in Fig. 1 
u. 2 abgebildeten Con- 
struction der Gilter- 
schieberfürdieGebläse- 
maschine der C a m -  
br i a  I r o n  Go. sind 10  
trapezförmige Einlafs-
und 8 ebenso gestaltete Auslafsöffnungen vor
handen. Der Vorwurf, welcher diesen Gilter- 
schiebern gemacht wird, dafs infolge der un
gleichförmigen, weil stärkeren Abnutzung an 
der äufseren Peripherie im Vergleich zu den 
nach dem Mittelpunkt zu liegenden Parthieen die 
Schieber bald undicht würden, ist durch eine 
besondere Eigenlhümlichkeit der abgebildeten 
Construction beseitigt, indem sich die Gitterschieber 
von ihren Schiebcrspiegeln im Moment ihrer 
Drehung abheben und während der ganzen Ein
saug- bezw. Ausschubperiode abgehoben bleiben, 
bis sie durch den Ueberdruck der Luft im Moment 
des Hubwechsels wieder gegen die Schieberspiegel 
gedrückt werden. Den Beweis für die Zweck- 
mäfsigkeit dieser Construction liefert der Umstand,

dafs die Schieber nach andauerndem, 5 jährigem 
Betrieb auf ihrer Oberfläche kaum merkbare 
Spuren der Abnutzung zeigen.

Die Bewegung der Schieber wird durch 
kleine Dampfcylinder, deren Kolbenstangen an 
den Schiebern angreifen, bewirkt, während die 
Steuerung dieser Hülfscylinder durch kleine 
Kolbenschieber geschieht, welche durch den auf 
einen Diffcrentialkolbcn wirkenden Luftdruck der 
Windleitung und einen, auf einer seitlich zur

Fig. 3 und 4.

Maschine liegenden Welle sitzenden Nocken bewegt 
werden. Der Cylinder des Differentialkolbens ist 
vertical und am oberen, gröfseren Ende mit 
dem Gebläsecylinder, am unteren mit der Wind
leitung in Verbindung. Das Verhältnifs der Quer
schnitte des Differentialkolbens ist so gewählt, 
dafs die Bewegung des Dampfkolbenschiebers 
beginnt, kurz bevor die Atisschubperiode im Wind- 
cylinder beginnen soll, also die Gitterschieber sich 
öffnen sollen. Diese Einrichtung hat den Zweck,  
eine Steigerung des Drucks über den Druck in 
der Windleitung vor der Oeffnung des Auslafs- 
schiebers zu verhindern, und hat sich zur vollsten 
Zufriedenheit sowohl der ausführenden Firma als 
auch der Käuferin bewährt. Das Einlafsventil 
wird durch einen zweiten, auf der oben erwähnten
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Steuerwelle befestigten Nocken geöffnet, wie aus 
Fig. 1 ersichtlich ist. Durch eine starke, auf 
der verlängerten Schieberstange angebrachte Feder 
wird das Anliegen der am oberen Ende des 
Steuerhebels befestigten Rolle an den Nocken 
der Sleuerwelle bewirkt.

M afss tab  e tw a  1 :  40.

In den Fig. 3 und 4 ist eine Maschine der
selben Firma abgebildet, welche der für die 
C a m b r i a  I r o n  Co .  gelieferten Maschine ähn
lich ist, nur dafs dieselbe als Verbunddampf
maschine mit Condensation ausgeführt ist, während 
die vorerwähnte Maschine eine Zwillingsmaschine  
war. Die Dampfmaschinen sind wieder nach 
dem bekannten P o r t  e r - A l l e n - T y p u s  construirt. 
Der im Fundament liegende Condensator wird

durch eine besondere kleine, mit Schwungrad  
versehene Dampfmaschine betrieben, wie aus den 
Figuren zu erkennen ist.

Auch B r o o k s  giebt entschieden den liegenden 
Maschinen vor den stehenden den Vorzug, da 
sie stabiler, zugänglicher und weniger der Ver

nachlässigung ausgesetzt sind, weil er- 
fahrungsgemäfs alle Schmierapparate und 
auch alle sonstigen Theile der Maschine 
leichter und häufiger controlirt werden 
als bei stehenden Maschinen. Der Haupt
vorwurf, der den liegenden Gebh'isc- 
maschinen gemacht wird, besteht in der 
Schwierigkeit, die Abnutzung derGebläse- 
cylinder zu verhindern und dadurch ent
stehende Undichtigkeit zu vermeiden.

Bei den obenerwähnten Maschinen ist 
indessen, trotzdem keine hinteren Kolben
stangenführungen oder ähnliche, sonst für 
nothwendig erachtete Vorkehrungen an
gewendet sind, von einer nur nennens- 
werthen Abnutzung nicht die Rede.

Neuerdings hat die S o u t h w a r k  
F o u n d r y  a n d  M a c h i n e  Go. liegende 
Tandem -Verbund-Gebläsemaschinen dem 
Betrieb übergeben mit einem Niederdruck- 
cylinder von 75 "  (1 9 0 0  mm) Durch
messer und 6 6 "  (1 6 7 6  mm) Hub, welche  
normal mit 80  Touren i. d. Min., zu
weilen sogar rascher laufen und nach 
einjährigem, ununterbrochenem Betrieb 
keinerlei Schwierigkeit in den Cyündern 
ergeben haben.

Die Fig. 5 und 6 zeigen eine der in 
den Fig. 1 und 2 abgebildelen ähnliche 
Steuerung derselben Firma für stehende 
Gebläsemaschinen, speciell Hochofenge- 
bläsemäschinen. Der Auslafsschieber wird 
durch einen von der comprimirten Luft 
selbstthätig bewegten Kolben geöffnet, 

durch einen, von einem Nocken  
Steuermechanismus geschlossen. 

Der betreffende Cylinder hat einen Durch
messer von 8 4 "  (etwa 2 1 0 0  mm) und einen 
Hub von 60 "  (1 5 2 4  mm). Im Querschnitt 
durch den Schieberkasten (Fig. 5) ist der 
hintere Schieber der Auslafsschieber,der 
vordere der Einlafsschieber, während der 
Verticalschnitt (Fig. 6) oben durch den 
Einlafsschieber, unten durch den Auslafs
schieber gelegt ist.

Bei einer ändern, von derselben Firma aus
geführten Steuerung mit Gitlerschiebern wird das 
Oeffnen des Auslafsschiebers gleichfalls durch 
den Cornpressionsdru.ck im Cylinder, der Schlufs  
beim Hubwechsel dagegen durch den Druck in 
der Windleitung bewirkt.

Wie aus Fig. 6 zu ersehen ist, steht der 
Cylinder durch einen kleinen Kanal mit einem 
kleinen Steuercylinder in Verbindung, dessen
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Kolben am Ende der Compresslon so weit nach 
aufsen bewegt ist, dafs die Luft durch kleine 
Oeffnungen im Steuercylinder in den daneben 
in der Verlängerung der Auslafs-Schieberstange 
liegenden gröfseren Steuercylinder einströmt, in
folge. des Ueberdrucks auf die gröfsere Kolben
fläche des Differentialkolbens den Auslafsschieber  
nach rechts bewegt, und die Auslafskanäle öffnet.

Die in Fig. 7 dargestellten Diagramme einer, 
mit einer ähnlichen Steuerung versehenen, stehenden 
Bessemergebläsemaschine in den H o m e s t e a d  
S t e e l  W o r k s  der C a r n e g i e  S t e e l  Co.  bei 
Pittsburg, Pa., zeigen, dafs die erwähnte Steuerung 
ohne irgendwie merkbaren Ueberdruck im Cylinder 
vor dem Oeffnen der Auslafskanäle functionirt, 
und dafs die bei der Anwendung gewöhnlicher  
Gebläseventile fast immer auftretende Ueberhöhung  
des Diagramms beim Beginn der Ausströmung  
nicht vorhanden ist, welche auf den, zur Ueber- 
windung des Reibungswiderstandes, des Gewichts 
und des Federdrucks der Ventile nolhwendigen  
Ueberdruck zurückzuführen ist und stets einen 
Arbeitsverlust mit sich bringt.

D a v i d  B a k e r  erklärt die Frage des besten 
Gebläsemaschinensystems für eine Lebensfrage 
für den Hochofenbetrieb, aber ebenso wichtig für 
die Frage der richtigen Construction und Montage 
der Dampfventilc dieser Maschinen. Die Erfahrungen, 
welche nach dieser Richtung hin bei den Maschinen 
der M a r y l a n d  S t e e l  C o m p a n y  gemacht  
wurden, sind für die Construction der Gebläse
maschinen von grofser Wichtigkeit.

Die fraglichen Maschinen waren stehende 
Zwillingsmaschinen mit Condensation von 44 "  
(1 1 1 8  mm) Dampfcylinder-Durchmesser, 84"  
(2 1 3 5  mm) Gebläsecylinder-Durchmesser und 60"  
(1 5 2 5  mm) Hub. Die Steuerung war eine durch 
eine A l l e n s c h e  Coulisse bewegte Kolbenschieber
steuerung. Die Gebläsevenlile waren gewöhnliche  
Tellerventile von 7 " (1 7 8  mm) Durchmesser, welche  
ursprünglich mit Lederscheiben armirt waren.

Die genau ebenso eonstruirten Bessemergebläse
maschinen derselben Firma halten 54 "  (1 3 7 2  mm) 
statt 4 4 "  (1 1 1 8  mm) Dampfcylinder-Durchmesser 
und waren nur im ganzen etwas kräftiger ge
halten als die Hochofen-Gebläsemaschinen. Die 
Auslafsschieber der Dampfcylinder der beiden 
Maschinen waren anfänglich derartig eingebaut, 
dafs sie abschlossen, wenn der Dampfkolben 
noch 10" (2 5 4  mm) vom Hubende entfernt war, 
und konnten auch nicht für einen späteren Ab- 
schlufs versetzt werden. Die Einlafsschieber 
waren mit 1/ ie"  (etwa 1,6  mm) Voreilung ein
gesetzt. Infolge des frühen Abschlusses der 
Auslafsschieber wurde die Compressionsarbeit 
der Luft durch die Compression im Dampf
cylinder um den gleichen Betrag vermehrt, und 
die Gesamml-Compressionsarbeit am Ende jedes  
Hubes wurde doppelt so grofs als die berechnete  
Compressionsarbeit. Hierdurch wurden die Ma

schinen in einer Weise überanstrengt, dafs sehr 
bald Brüche an den verschiedensten Stellen cin- 
traten, so an den Kurbelzapfen und Pleuelstangen
köpfen, Fundamentbolzen, Lagerschrauben u. s . w. 
Nach Ausbesserung dieser Schäden wurden die 
Einlafsschieber mit einer Ueberdeckung von 1h a "  
(1 ,6  mm) versehen und hierdurch alle weiteren 
Störungen und Brüche vermieden.

Bei den Hochofengebläsen erhielten die Ein
lafsschieber 1I32 // (0 ,8  mm) Ueberdeckung, während 
die Auslafsschieber erst abschlossen, wenn der 
Kolben nur noch 3 "  (76  mm) oder V20 seines 
Hubes von seiner Endstcllung entfernt war.

Fig. 7.

Anknüpfend an die Bemerkung K e n n e d y s  
über die vielen, durch die Anwendung von Leder, 
Gummi oder ähnlicher Dichtungsmaterialien bei 
Gebläseventilen verursachten Uebelstände thcilt 
B a k e r  m it,  dafs seine Firma nach vielen, mit 
den Auslaßventilen von Bessemergebläsen ange- 
stelllen Versuchen zu Scheiben übergegangen sei, 
welche aus Asbest und vulkanisirtem Kautschuk 
hcrgestcllt und in Hohlformen auf die ge
wünschte Gestalt und Dicke geprefst worden 
seien. Die Scheiben sind 3/8" (etwa 10 mm)  
dick und so hart, dafs sie mit einem gewöhn
lichen Maschinenspiralbohrer bearbeitet werden 
können. Während Lederscheiben nach 14  Tagen  
bereits unbrauchbar geworden waren, hätten diese 
Scheiben über ein Jahr zur Zufriedenheit ge
arbeitet und durch Abnutzung an ihrer Stärke 
nur etwa ' / ie"  eingebüfst.
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Neuer Apparat zur Aufnahme der Lichtbilder vonEiseiiscliliffeii.

Je mehr sich die Beurtheilurg der Eigen
schaften des Eisens nach seinem durch das 
Mikroskop beobachtbaren Kleingefüge Eingang in 
die Praxis verschafft, um so erwünschter ist es, 
dazu einen Apparat verwenden zu können, der 
ein schnelles und sicheres Arbeiten bei der Auf
nahme von Photogrammen der untersuchten Eisen- 
schliflfe gestattet, um leicht eine grofse Zahl 
von Lichtbildern zu gewinnen, deren Vergleich 
zu dem erstrebten Ziele führt.

Stätten für Kriegsmaterial) sehr gut bewährt 
hat, dürfte seine Beschreibung sowohl den Eisen- 
hüttenlcuten, wie den Gebrauchern von Eisen 
wohl erwünscht sein.

Bevor auf die Construction eingegangen wird, 
sei erwähnt, dafs der Aufbau des Eisenschliff
trägers und der Kammer auf einem und dem 
selben, übrigens sehr kräftigen Gerüst, der ge
trennten Aufstellung vorgezogen worden ist. Man 
kann auf Hüttenwerken, Maschinen-, Brüekenbau-

Der nach den ersten, unter der freundlichen 
Beihülfe des Hrn. Professors H. V o g e l  unter
nommenen Versuchen von mir construirle 
Apparat, welcher in meinem Handbuch der Eisen
hüttenkunde, 2.  Auflage, 2. Lieferung, abgebildet 
ist, entsprach nicht genügend den Anforderungen 
der P r a x i s .  Vor allen Dingen ist eine s c h n e l l e ,  
genaue Einstellung unter klarer, gleichförmiger 
Beleuchtung an ihm schwierig. Zwar hat er 
alle Vorrichtungen zur Beleuchtung unter be
liebigem Winkel bis zu 9 0  °, aber die schief
winklige Beleuchtung, welche für wissenschaft
liche Zwecke zuweilen erwünscht sein m ag, ist 
für praktische entbehrlich und steht der Ein
fachheit des Apparats im Wege.

Nachdem sich der neue, nach meinen An
gaben von der bekannten Firma S c h m i d t  & 
H a e n s c h  in Berlin gebaute Apparat bereits in 
mehreren Exemplaren (namentlich in den Werk

anstalten, Gewehrfabriken u. s. w. nicht immer  
einen ganz erschütterungsfreien Raum beschaffen, 
und es ist dann besser, die kleinen unvermeid
lichen Zitterungen gleichmäfsig auf beide Theile  
zu übertragen; auch ist durch die Vereinigung 
die Aufstellung des Apparats an einem beliebigen 
Orte sehr erleichtert.

Der Apparat, welcher in nebenstehender Figur 
abgebildet ist, besteht aus einer eisernen Bank A A l 
mit vier verstellbaren Schlitten B ,C ,D  und Z)( . 
Von diesen tragen die beiden letzteren die Kammer 
mit dem Objectiv J ,  während mit Schlitten B  
die Vorrichtung zur Bewegung des Eisenschliffs K  
und die grobe Einstellung mittels Triebes F  
verbunden sind. Auf dem Schlitten C ist der 
kleine Beleuchtungsapparat mit dem Linne- 
tnannschen Leuchtgas-Sauerstoffbrenner und der 
Spiegelbeleuchtung H  G angeordnet. Sämmtliche  
Schlitten sind verstellbar eingerichtet, D  und D l
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aufserdem abnehmbar und durch Handgriff L  
leicht festklemmbar. Die Feststellung ist auch 
bei den Schlitten B  und C vermittelst der Schrauben 
M  und N  schnell ausführbar. Der Beleuchtungs
apparat ist mit Beleuchtungsl’nse H  versehen, 
um paralleles Licht austreten und auf den unter 
45  0 stehenden, aus planparallelem, vollkommen  
klarem Glase bestehenden Spiegel fallen lassen 
■/. u können, vermittelst dessen das in der 
Klemme K  befestigte Object beleuchtet wird. 
Sowohl der Beleuchtungsapparat, als auch die 
Linse und der Spiegel sind verstellbar ein
gerichtet, um sie für die beste Beleuchtungsart 
einstellen zu können, wobei man sich, ebenso 
wie bei der Einstellung des Objects durch sub
jectives Beobachten, des Tubus 0 , der mit einem 
Zeifssehen Projectionsocular ausgerüstet ist, be
dient. Die Einsetzung des Tubus innerhalb der 
Kammer geschieht, nachdem dieselbe vollständig 
•zusammengeschoben und deren matte Scheibe 
entfernt worden ist,  leicht durch Bajonelt- 
vcrschlufs.

Dieser Tubus ist eine der wesentlichsten Ver
besserungen des neuen gegenüber dem älteren 
Apparat. Die scharfe Einstellung des Objects 
erfolgt vermittelst des Triebes F  und gleichzeitige 
oder nachfolgende Verstellung des ßeleuchtungs-  
apparals. Durch die verschiedenen Bewegungen  
der Eisenschliffklemme K  kann stets leicht für 
ein gut beleuchtetes Bild gesorgt werden. Die 
Klemme ist so eingerichtet, dafs nicht nur dünne 
Platten, sondern auch gröfsere P roben , z. B. 
Rohrstücke, Eisenbahnschienen-Durchschnitte, g e 
halten und bewegt werden können, ohne ihre 
Lage unabhängig vom Willen des Beobachters 
zu verändern.

Nachdem durch Ausziehen der Kammer einer
seits ohne Ocular, andererseits mit demselben, 
natürlich nach Entfernung des Tubus, die ge
wünschte Vergröfserung eingestellt ist, wird der 
Schlitten D  durch die Klemme L  gebremst und
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auch Schlitten B  mit Hülfe der Schrauben N  
festgestellt. Hierauf wird die noch nöthige geringe 
Feineinstellung vorgenommen, bis das scharfe 
Bild auf der matten Scheibe erscheint.

P  stellt eine Blende dar, welche nach voll
endeter Feinstellung eingeschaltet wi rd,  um 
ringsum scharfe Bilder zu erhalten.

Der unter der Kammer gezeichnete Holzklotz 
hat den Zweck, zu verhindern, dafs sich der Balg 
durchbiegt und Schatten werfe.

Neben dem Apparat aufgestellt befindet sich 
die eiserne, für verdichteten Sauerstoff bestimmte 
Flasche, welche mit einem Reductionsventil aus
gerüstet ist.

Ein solcher Apparat, bestehend aus der 
eisernen optischen Bank, den vier verstellbaren 
Schlitten mit Klemmvorrichtungen, dem Beleuch
tungsapparat mit Planspiegel, kleinem Steinheil- 
schen Aplanat und Projectionsocular, kostet in 
der optischen und mechanischen Werkstatt- von 
Franz S c h m i d t  & H a e n s c h ,  Berlin S, Slall- 
schreiberstr. 4, 8 3 0  ; die Sauerstoffeinrichtung
(nach Theodor Elkan, Berlin N, Tegelerstr. 15)  
1 0 1 ,5 0  J i .

Der gesammte Apparat ist vollständig ge
brauchsfertig von Schmidt & Haensch unter der 
Bezeichnung: „Mikropholographischer Apparat
nach Wedding“ zu beziehen.

Für den praktischen Gebrauch der Photogramme 
empfiehlt es sich, Rahmen aus Holz anzuwenden, 
in welche die auf (bei nichtangelassenen Schliffen 
gewöhnlichen, bei angelassenen Schliffen farben- 
empfindliehe) Trockenplatten aufgenommenen  
Negative eingeschoben werden, und diese letzteren 
in systematischer Reihenfolge anzuordnen. Das 
neuaufgenommene Negativ, welches zur Beurthei- 
lung des Eisens dienen soll, wird dann mit den 
vorhandenen Bildern verglichen und an geeigneter 
Stelle eingeschaltet, ähnlich wie man bei der 
colorimetrischen Kohlenstoffprobe verfährt.

I)r. H. Wedding.

„ S T A H L  U N D  E I S E N . “

Combinirte Stofs- und Bohrmaschine,
erbaut von Ernst Schiefs, Werkzeugmaschinenfabrik und Eisengiefserei in Düsseldorf-Oberbilk.

Durch den immer zunehmenden Wettbewerb  
auf dem Gebiete der Metallbearbeitung ist dem 
Werkzeugmaschinenfabricanten die Aufgabe ge
stellt, leistungsfähige Specialmaschinen zu schaffen, 
die es dem Fabricanten ermöglichen, den Kampf 
mit aufzunehmen. Eine hervorragende Neuheit 
auf diesem Gebiete ist die kürzlich von der Firma 
E r n s t  S c h i e f s  in Düsseldorf• Oberbilk erbaute, 
in nachstehenden Abbildungen dargestellte com 
binirte Stofs- und Bohrmaschine, speciell zum

Bearbeiten von Panzerplatten bestimmt. Sie besieht 
aus zwei kräftigen Längsbetlen, auf welchen je 
ein Ständer verschiebbar angeordnet ist, die unter 
sich durch ein um die horizontale Achse dreh
bares Querstück verbunden sind, dessen äufsersle 
Stellungen einen Winkel von 70 Grad bestreichen, 
so dafs die Neigung gegen den Tisch nach jeder 
Seile 55 Grad beträgt. Die beiden Längsbetten 
von je 7 2 0 0  mm Länge sind durch eine Auf
spannplatte miteinander verbunden, die in der
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Querrichtung der Maschine 5 0 0 0  mm ,  in deren 
Längsrichtung 2 5 0 0  mm mifst. Der freie Raum 
zwischen den beiden Ständern beträgt 5 2 0 0  mm;  
die freie Höhe von Aufspannplatte bis Unlerkanle 
des Querstücks beträgt 1200  mm.

gesetzt werden kann. Aufserdem ist für das 
Stofswerk noch ein doppeltes, nicht ausrückbares 
Rädervorgelege eingeschaltet, so dafs solches also 
mit doppelter oder vierfacher Räderübersetzung 
arbeitet, wodurch dem Stöfsel zehn verschiedene

Das drehbare Querstück ist auf der einen 
Seile mit einem Stofswerk, auf der ändern Seite 
mit einem Bohrwerk ausgestattet. Der Antrieb 
beider Werkzeuge erfolgt gemeinschaftlich durch 
fünffache Stufenscheibe und doppeltes, ausrück
bares Rädervorgelege; es ist jedoch die Vor
kehrung getroffen, dafs jedes Werkzeug un
abhängig von dem ändern in oder aufser Betrieb

Geschwindigkeiten erlheilt werden können, die 
folgende Hubzahlen geb en :

mit doppelter Räderübersetzung 1 ,0 6 5 ;  1 ,56 ;
2 ,2 4 ;  3 ,2 3 ;  4 ,8  i. d. Minute, 

mit vierfacher Räderübersetzung 6 ,1 2 ;  9 , 1 ;  
13 , 1 ;  1 8 ,9 ;  28 ,2  i. d. Minute.

Der Stöfsel arbeitet mit beschleunigtem Rückgang  
durch Coulisse; der gröfste Hub beträgt 1000 mm.
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Bei diesem gröfslen Hube und der kleinsten 
Hubzahl von 1 ,065  i. d. Minute ergiebt sich eine 
mittlere Schnittgeschwindigkeit von 26 ,7  mm  
i. d. Secunde, es kann somit die Maschine beim 
härtesten Material ganz ausgenutzt werden.

Die Querverscbiebung des Stöfseis am dreh
baren Querstück erfolgt selbstthätig und von Hand 
am Schlitten selbst. Der Selbstgang geschieht 
durch Klinkvorrichtung und Gewindespindel; es 
kann von 0 ,4 1 3  mm bis 3 ,5  mm in verschiedenen 
Variationen pro Stöfseihub geschaltet werden. 
Wie schon oben erwähnt, sind die Ständer mit 
Querstück auf den Längsbetten verschiebbar an
geordnet. Diese Verschiebung erfolgt auf drei 
A rten :

1. selbstthätig beim Arbeiten durch eine sinn
reiche Klinkvorrichtung und Gewindespindeln; 
durch Aufstecken entsprechender Wechsel
räder können 0 ,4 5 5  ; 0 ,7 5 ;  1, 11;  1 ,82 nun 
Vorschub bei jedem Slöfselhub gegeben 
werden;

2. maschinell zum raschen Verstellen, direct 
durch Stirnräderübersetzung, mit einer Ge
schwindigkeit von etwa 20  mm i. d. Secunde;

3. von Hand mittels Knarre, um das Werkzeug  
genau einstellen zu können.

Die Verschiebungen sind so gewählt, dafs 
die ganze Fläche der Aufspannplatte sowohl mit 
dem Stofs- als auch mit dem Bohrwerk bestrichen 
werden kann.

Das Bohrwerk hat eine Stahlspindel von 
110  mm Durchmesser und eine Verticalverschie- 
buug von 700  m m ; es können derselben 10 ver
schiedene Geschwindigkeiten ertheill werden und 
zw a r :

mit doppelter Räderübcrselzung 4 , 2 ;  6 , 2 ;  9;  
13;  18,2 Umdrehungen i. d. Minute,

bei ausgerückter Räderübersetzung 2 4 ,5 ;  3 6 ,4 ;  
52 ,3  ; 76 und 112  Umdrehungen i .d .  Minute.

Die gröfslen Löcher, die in Stahl bei einer 
Schnittgeschwindigkeit von 35 mm i. d. Secunde  
gebohrt werden können , haben einen Durch
messer von 160  mm ; diejenigen in Schmiedeisen  
bei 105  mm Schnittgeschwindigkeit i. d. Secunde 
4 8 0  mm. Die Verticalverschiebung der Bohr
spindel erfolgt selbstthätig und von Hand. Der

Selbstgang erfolgt durch Klinkung, Räderüber- 
selzung und Gewindespindel. Die Anordnung der 
Klinkvorrichtung ist so getroffen, dafs bei einer 
Spindelumdrehung zweimal geschaltet wird, somit 
der ruckweise Vorschub dem continuirlichen fast 
gleichkommt, gegen letzteren aber den Vortheil 
bietet, recht viele verschiedene Vorschübe zu 
erzielen, was gerade in der heutigen Zeit bei der 
Verschiedenartigkeit der Metalle von grofsem 
Vortheil ist. Der kleinste Vorschub für jede 
Spindelumdrehung beträgt 0 ,0 7 4  mm, der Maximal
vorschub 0 ,88  mm; in diesen Grenzen können 
durch die oben erwähnte Klinkvorrichtung 12 
Variationen erzielt werden. Das Bohrwerk kann 
in der Querrichtung mittels Handrad und Zahn
stange leicht und rasch verschoben werden.

Zur weiteren Ausnutzung der Maschine und 
um die grofsen Panzerplatten für ihre Bearbeitung 
möglichst in einer Spannung ferligzustellen, wird 
die Bohrmaschine auch zum selbstthätigen Sägen 
in der Längsrichtung der Maschine verwendet 
und hat das Sägeblatt einen Durchmesser von 
8 0 0  mm.

Ferner ist zur Maschine ein besonderer Tisch  
mit Rundbewegung (der in der Abbildung nicht 
berücksichtigt ist) mitgeliefert, um auch runde 
Gegenstände bearbeiten zu können. Derselbe wird 
auf der Aufspannplatte befestigt, hat einen Durch
messer von 2 0 0 0  mm  und ist in der Längs
richtung der Maschine auf einem Untersatz von 
Hand verschiebbar. Die Rundbewegung erfolgt 
selbstthätig durch Klinkung vom Stöfsel aus und 
von Hand. Die freie Höhe von Oberkante Tisch  
bis Unterkante Querstück beträgt 700  mm.

Noch ist zu bemerken, dafs sämmtliche Hand
bewegungen der sehr umfangreichen Maschine 
so liegen, dafs sie vom Arbeitsslandc leicht zu 
handhaben sind und somit die Maschine bequem 
bedient werden kann.

In Anbetracht des zu bearbeitenden zähen 
Stahlmaterials ist die Maschine in allen ihren 
Theilen sehr kräftig gehalten. Sämmtliche Wellen,  
die Goulisse und die Hubscheibe sind aus ge
schmiedetem Stahl, die stark beanspruchten Räder, 
sowie sämmtliche Kegelräder sind aus Stahlgufs 
hergestellt. Das Gesammtgewicht beträgt rund 
9 5 0 0 0  kg.

Anstreicher- und Besiclitigungs-Wagen der Fordoner Brücke.

Jede Oeffnung der Brücke besitzt zwei Wagen,  
einen o b e r e n  und einen u n t e r e n .  Die unteren 
Wagen sind in allen OefTnungen von gleicher 
Anordnung und an den Untergurten der Haupt
träger fahrbar aufgehängt. D ie  o b e r e n  W a g e n  
in d e n  S t r o m ö f f n u n g e n  (von 100  m Weite) 
bewegen sich auf einer mit dem mittleren Bande

der Hauptträger verbundenen Fahrschiene i m 
I n n e r n  d e r  B r ü c k e .  Dagegen liegen d i e  
o b e r e n  W a g e n  d e r  V o r l a n d ö f f n u n g e n  (von 
62 m Weite) über dem oberen Windverbande 
und fahren auf dem Obergurte der Hauplträger.

Alle Wagen sollen nicht allein als Hülfs- 
vorrichtung bei der Vornahme des Anstriches
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Alle Theile der eisernen Ueberbauten, die mit 
Hülfe der Wagen nicht gut erreicht werden können, 
sind auf kurzen Leitern oder niedrigen Stellagen 
von der Brückenfabrbahn oder von den Pfeilern 
aus zukömmlieh.

Im voraus möge bemerkt w erden, dafs die 
nachstehend beschriebenen oberen Wagen der 
Stromöffnungen notbwendig etwas schwer aus- 
fallen mufsten und daher mit Hülfe der Winde
vorrichtung und deren Vorgelege nur langsam 
in der Richtung der Brückenachse vorwärts zu 
bewegen sind. Darin liegt nach diesseitiger

XIX.»

jedesmal nur ein kurzer W eg zurückzulegen, w es 
halb es nicht von grofser Bedeutung ist, wenn dies 
mit Hülfe eines Vorgeleges nur langsam geschieht.

I. Oberer Wagen der Stromöffnungen. (Abbild. 1.)

Der Wagen ist auf den beiden, die W and
gliederkreuzungen der Hauptlräger verbindenden 
Mittelgurlen der eisernen Ueberbauten fahrbar 
gelagert und zerfällt in zwei Haupttheile, das sind:

1. eine senkrechte auf- und abwärts bewegliche  
L a u f b r ü c k e  und

2. ein nur wagerecht bewegliches F a h r g e s t e l l .

3

dienen, sondern namentlich auch die regelmäfsigen 
Untersuchungen des Zustandes der eisernen Ueber
bauten im Betriebe erleichtern, insofern, als das 
Benutzen der Wagen den betreffenden Beamten 
die bequeme Zukömmlichkeit zu allen Theilen 
des Ueberbaues — namentlich zu den hoeh- 
belegenen — ermöglicht, ohne dafs sie bei dieser 
sonst gefährlichen, verantwortungsvollen Arbeit 
für Leben und Gesundheit zu fürchten brauchen.

Meinung aber kein grofser Nachtbeil ,  denn bei 
der Untersuchung des Zustandes der Brücke mit 
Hülfe des Wagens mufs ja jede Zone der Con- 
struction genau besichtigt werden und zwar in hoch
gelegenen und auch in tiefer belegenen Punkten. 
Während dieser Untersuchung steht natürlich der 
Wagen still, und erst wenn die betreffende Zone 
untersucht worden i s l , wird der Wagen in ‘die 
nächstfolgende Zone weiter geschoben. Dabei ist
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Die Laufbriicke ist an jedem ihrer Enden 
mit einem senkrechten S t ä n d e r  verbunden, der 
in dem Fahrgestell auf und nieder zu bewegen 
ist. Dazu erhält das Fahrgestell 2 Führungs
rahmen , die in der Nähe je. eines Hauptträgers 
fahrbar gelagert und durch eine Bühne verbunden 
sind, worauf die zur. Fortbewegung des Wagens 
und zum Heben und Senken der Laufbrücke 
dienende Winde aufgestellt is t ,  von deren Seil
trommel nach beiden Seiten hin Hebeketten führen, 
die an den unteren Quersteifen der Ständer be
festigt sind. Die Laufbühne ist gegen Herunler- 
fallen bei einem zufälligen Loslassen der Kurbeln 
durch eine selbstthätige Bremse gesichert; ferner 
ist für den Fall eines Reifsens der Kelle beim 
Heben der Laufbühne eine Fangvorrichtung vor
gesehen.

Die gute senkrechte Führung der Ständer 
wird durch Rollen gesichert, von denen die 
oberen an dem Fahrgestell, die unteren an den 
Ständern angebracht sind, um in dem beschränkten, 
für die Bewegung zur Verfügung stehenden Raum 
ein Aufsetzen des Fahrgestelles zu vermeiden.

Die 4 Räder des Fahrgestells laufen auf 
Schienen, die auf 2 U - Eisen gelagert sind ; diese 
werden mit Hülfe von ¡3 förmigen kurzen Quer
steifen unter den erwähnten Mittelgurten angehängt.

Auf der Laufbrücke bewegt sich senkrecht 
zur Brückenachse ein R o l l w a g e n ,  der zwischen  
den Wandgliedern der Brücke über diese hinaus
geschoben werden kann.

Da die Ständer beim Niederlassen der Lauf
brücke in dem zwischen Normalprofil und Wand
gliedern verbleibenden Raume nicht Platz finden, 
so mufste die Hubhöhe der Laufbrücke beschränkt 
werden. Um aber auch in den mittleren Feldern 
der Brücke von der Laufbrücke und dem Roll
wagen aus zu den höchsten Stellen des oberen 
Windverbandes gelangen zu können, sind an dem 
Geländer des Rollwagens 2 Winkeleisen über
einander angebracht, die zum Auflegen von Bohlen 
gebraucht werden können, um so die höchsten  
Stellen bequem zu erreichen. Damit das Fahr
gestell auf den (der Lage des ansteigenden mitt
leren Bandes folgenden) Schienen leicht bewegt 
werden kann, hat die Laufschiene zur Ver- 
gröfserung der Reibung die in Abbild. 2 skiz- 
zirte Form erhalten. Infolge der entstehenden 
Reibung wird ein Gleiten der Laufräder, die 
mittels Kette von der Winde in Bewegung gesetzt 
werden, verhindert.

Wegen der starken Neigung in den End
feldern war es nöthig, sämmtliche Laufräder mit 
Kettenantrieb zu versehen, wie die Abbild. 1 
angiebt.

Das Ende der Schienen ist aufgebogen, um 
nach beendeter Fahrt ein Ablaufen des Wagens  
zu verhindern. Die Endfelder der Hauptträger, die 
der Wagen nicht mehr ganz zu bestreichen ver
mag, müssen — soweit es vom Wagen aus

nicht mehr geschehen kann — von den Pfeilern 
aus unter Zuhülfenahme von Leitern oder dergl. 
besichtigt und gestrichen werden.

Wie die Abbildungen ergeben, setzt sich 
ein senkrechter Ständer zusammen aus zwei  
senkrechten U-Eisen, die miteinander versteift 
sind. Die Bahn der Lauf brücke wird durch 
L-Eisen - Querriegel getragen, und ihr Belag be
steht aus einem 5 mm starken Riffelbleche.

Der Rollwagen im Innern der Laufbrücke ist 
auf Schienen laufend angeordnet, derart, dafs er 
nach beiden Seiten des Brückenquerschnitts hin 
über die Aufsenseile der Hauptträger hinaus
geschoben werden kann. Im Rollwagen stehend, 
kann man also die Aufsenseile der Brückenträger 
besichtigen oder anstreichen.

Die zugehörigen Laufschienen sind unmittelbar
auf den ( | - Eisen befestigt. Das. Gestell des
Rollwagens besteht aus starkem U "  Eisen. Der 
Rollwagen ist an beiden Seiten mit einem Ge
länder versehen.

Damit der Rollwagen nach beiden Seiten hin 
benutzt werden kann, sind seine Enden mit nach 
innen zu öffnenden Thüren zu versehen. Die 
Laufbrücke mufs deshalb an beiden Enden eben
falls Thüren haben, damit der Rollwagen heraus
geschoben werden kann. Eine gute Verschlufs- 
vorrichtung der Thüren ist angebracht, um 
Unglücksfällen vorzubeugen.

Um ein Entgleisen oder Aufkippen des Roll
wagens zu verhindern, wenn er an seinem Ende 
belastet wird, ist an den U-Eisen in der Mille 
(nach Abbild. 3) ein Blech genietet, das mit 
einem Ausschnitt über den Kopf der Laufschienen 
greift. Die beiden zur Führung der senkrecht 
beweglichen Ständer dienenden Rahmen sind aus 
U-Eisen gebildet und durch Winkel- und Flach
eisenbänder versteift, wie die Zeichnungen näher 
erläutern.

Die Lager der Achsen der Laufrollen sind 
an zwei U- Eisen befestigt. Zwischen beiden 
Führungsrahmen spannt sich die bereits er
wähnte wagerechte Windebühne, die in ihrer A n
ordnung und Zusammensetzung der oberen Lauf
brücke gleicht.
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teren je eine Keltenrolle tragen, deren Kette von 
der durch die Windetrommel liegenden Welle  
aus in Gang gesetzt wird. Die Räderübersetzung 
der Winde ist nach dem Neigungsverbältnifs des 
Mittelbandes der Brückenträger eingerichtet.

Ein Wagen wiegt mit allem Zubehör 11 ,4  t.

II, Die unteren Wagen der Strom- und Vorland- 
Oeffnungen. (Abbild. 1, 4 und 5.)

Der Zugang zu diesen Wagen erfolgt durch 
eine in dem Fufsgängersteige der Fahrbahn ein
gelegte Klappe. Durch diese gelangt man auf 
eine Leiter, von welcher aus man auf die Leiter 
des Wagens übersteigen kann.

Der Wagen ist auf einer Flachschiene, die mit 
dem äufseren wagerechten Stege des Untergurts 
vernietet ist, fahrbar aufgehängt.

III. Die oberen Wagen der Vorland-Oeffnungen.
(Abbild. 4.)

Auf jeder Seite der Brücke laufen die Räder 
des Wagens unmittelbar auf den inneren Senk
rechtplatten des Obergurtes.

Der Wagen selbst zeigt zwei Haupllheile; das 
parallel der Brückenachse wagerecht bewegliche  
F a h r g e s t e l l  und den auf dem Fahrgestell senk
recht zur Brückenachse wagerecht verschiebbaren 
R o l l w a g e n .

Das F a h r g e s t e l l  besteht aus 4  C-Eisen  
Nr. 3 0 ,  von denen die beiden inneren 0 ,9 0  m 
von einander entfernt sind und senkrecht zur 
Brückenachse über den Obergurten liegen.

Mit den Enden dieser Träger sind H ä n g e 
b ü h n e n  verbunden.

Die beiden Bewegungen der Winde zur wage
rechten Fortbewegung des Wagens und zur 
Hebung oder Senkung der Laufbrücke können 
entweder gleichzeitig oder auch einzeln aus
geführt werden.

Der untere Querträger jedes senkrechten 
Ständers ist stark genug, um den Zug der in 
seiner Mitte befestigten Windekette mit Sicherheit 
auszuhalten. Die Uebertragung der Fahrbewegung  
erfolgt von der Winde aus gleichzeitig nach 
beiden Führungsrahmen bszw. den dort gelagerten 
Laufrädern hin ,  weshalb die Achsen der letz-

Die Art der Aufhängung und der Fort
bewegung des Wagens mit Hülfe einer Kurbel 
auf jeder Seite der Brücke ist aus den Abbildungen 
zu ersehen.

Der Wagen erhält an seinen Enden für die 
Zwecke des Ein- und Aussteigens und der Fort
bewegung, wie gezeichnet, eine gröfsere Breite, 
als in seinem übrigen Theile, wo er als einfache 
Laufbrücke mit beiderseitigem leichten Geländer 
und 5 mm starkem eisernen Riffelbelage an
geordnet ist.

Ein Wagen wiegt mit allem Zubehör 3 ,8  t.

(2 ‘i n c i j c  VV.f,', •„ VW^Jf V, U jciv!
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Die L- Eisen sind an ihren Enden (und da
zwischen in Entfernungen von etwa 2 ,2 5  m) paar
weise durch Querstreifen zu festen Rahmen verbun
den und mit Riffelblechen derart abgedeckt, dafs 2 
durch einen 9 0 0  mm breiten Schlitz getrennte 
Laufstege entstehen, auf denen die Rollwagen laufen.

Die Hängebühnen bestehen aus zwei in einer 
Höhe von 1,3 m übereinander liegenden, mit Ein
steigeöffnungen versehenen und durch senkrechte 
Steifen verbundenen B ö d en , von denen aus die 
in der Nähe liegenden oberen Theile des Haupt
trägers besichtigt werden können.

Um von den unteren der eben genannten 
Böden möglichst tief unter den Obergurt der 
Hauptlräger treten zu können, ist mit den Ständern 
der Hängebühne noch eine nach den Brücken
trägern hin aufzuklappende Hiilfsbühne verbunden, 
wie die Zeichnung näher erläutert.

Die Ingangsetzung des Fahrgestells erfolgt 
zu beiden Seiten der Brücke von dem oberen 
Boden der Hängebühne aus, mit Hülfe einer 
Kurbel und eines Rädervorgeleges. Das letztere 
treibt die Laufräder, die unter den [[ -T rägern  
des Fahrgestells befestigt sind.

Der R o l l w a g e n  läuft mit 4  Rädern auf 
2 Schienen, die auf den Laufstegen des Fahr
gestells befestigt sind, und trägt zwei S t e i g b ü h n e n ,  
die durch den Schlitz zwischen den Stegen des 
Fahrgestells hinabgesenkt werden können.

Die Unterkanle dieser Steigbühnen reicht bei 
der tiefsten Stellung nur bis zum Normalprofile 
des lichten Raum es, so dafs sie auch während

des Betriebes der Bahn vom Rollwagen aus be 
treten und benutzt werden können.

Das Heben der Steigbühnen, das zuweilen  
nothwendig is t ,  damit der Rollwagen mit der 
Bühne über die Streben des oberen Windverbandes

Unterer ¡Vagen
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weggeführt werden k a n n , erfolgt durch Ketten
triebe, die mit Gegengewichten in Verbindung 
gebracht sind.

Die Fortbewegung des Rollwagens erfolgt von 
Hand, indem man vom Wagen aus die Hand
leisten der an den Siegen des Fahrgestells be
festigten Geländer ergreift, und sich daran fortzieht.

Das Gewicht des Wagens mit allem Zubehör 
beträgt rund 6 ,4  t. Mehrlens.

Der Besuch der liiederrlieinisch-westfälisclien Industriellen 
in Belgien.*

IV. Zur Fabrik der Société de Baume & Marpent 
in Haine-Saint-Pierre.

Diese, unmittelbar am Bahnhof des Ortes 
gelegene Fabrik umfafst 3 Abtheilungen. Die 
Giefserei besteht aus einer grofsen Halle von 
45  X  m nebst entsprechenden Seitenhallen und 
besitzt einen Laufkrahn mit Baumwollenseil-Ueber- 
tragung von 20  t Tragfähigkeit. Der Cupolofen, nach 
System Voisin, vermag 3 5 0 0  kg Roheisen in der 
Stunde bei 0 ,3 4 0  m Wassersäule zu schmelzen. Die 
Erzeugnisse der Giefserei bestehen hauptsächlich 
in Cuvelageringen, Säulen, Stücken für Werftaus
rüstungen u. s. w. Zur Herstellung von Achsen,

* Bei Abtheilung II: A l l g e m e i n e s  ü b e r  d e n  
b e l g i s c h e n  K o h l e n b e r g b a u  (Nr. 18, S. 820) wurde 
leider übersehen, vollständig anzugeben, dafs genannte  
A bhandlung von A. B r  i a r t ,  dem Vorsitzenden der 
Société des Ingénieurs sortis dé l 'Ecole provinciale 
d’industr ie  et des Mines du I la in au t ,  vor dem Iron 
and Steel Institute in Brüssel zur Verlesung gelangte.

Lagerkasten, Roststäben und einigen anderen Spe- 
cialitäten sind die bekannten Einrichtungen vor
handen, bei welchen das Modell durch einen Hebel 
aus dem Sand nach unten gezogen wird.

Die zweite Abtheilung beschäftigt sich mit 
der Erzeugung von W aggons,  Brücken, Kessel
schmiedarbeiten u. s. w. Die Leistungsfähigkeit 
wurde uns bei einem Personal von 5 0 0  Personen  
zu 1 2 0 0  Wagen und 3 0 0 0  bis 3 5 0 0  t Brücken- 
malerial und Ilochbauconstruction angegeben.  
In der zugehörigen Schmiede befinden sich 46  
Feuer und 5 Dampfhämmer verschiedener Gröfse; 
bemerkenswerth ist, dafs die Hitze der Schweifs
öfen zur Feuerung von De Naeyerschen Röhren
kesseln benutzt wird.

Die dritte Abtheilung umfafst aufser der 
mechanischen Werkstätte als Unterabtheilung die 
Fabrication von Rädern. Die Beschreibung dieser 
Sonderablheilung verdanken wir unserm Reise- 
theilnehmer H. H a e d ick e -R em sch e id .



Die Speichen werden liier, wie es schon in 
den 50er Jahren von B o r s i g  ausgeführt wurde, 
in und mit der Nabe verschweifst. Indessen sind 
die Einrichtungen, welche sich die Fabrik ver
schafft hat, wesentlich vervollkommnet und rühmt 
dieselbe ihren Rädern folgende Vorzüge n a ch : 
Da die Speichen nicht über Rothgluth erwärmt

Die Rollen 2 und 3 bewegen sich in Führungen, 
welche parallel der eingelegten Speichenstange 
angebracht sind, wärend die Rolle 1 senkrecht 
dazu geprefst wird. Während diese nun in der 
Richtung des Druckes bezw. des cingezeichneten 
Pfeiles sich voran bewegt, schieben sich die 
Rollen 2 und 3 der ihnen vorgelegten Schablone

werden, so bleibt das Eisen sehnig und behält 
seine Elasticilät. Bei der älteren Fabrications- 
methode wird das ganze Rad überhitzt; das Eisen 
wird körnig und unelastisch. Ferner wirkt die 
Nabe in der Art und W eise, wie sie mit dem 
Rade eingefügt wird, als Niet und sichert so

nach zusammen und gelangen schlicfslich in die 
Lage 4 und 5. Inzwischen hat die Rolle 1 
die Stellungen 4 und 5 passirt und ist in die 
Lage 1 der Fig. 2 b übergegangen. Auf diese 
Weise erhält die Speiche ihre eigenthümliche 
Sectorform.
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Fig. 2 a und 2 b.

die Festigkeit des Ganzen. Fig. 1 giebt eine 
Uebersicht der Anlage.

Die Fabrication beginnt mit — unsers Wissens 
von aufsen bezogenen zwei Theilen : der aus zwei 
aufeinandergesetzten Luppen bestehenden Nabe 
und der vorgewalzten Speiche. Letztere hat die 
in Fig. 2 angegebene Gestalt und wird in dem 
Biegewerk, Fig. l a  bezw. Fig. 2, auf die richtige 
Form gebracht. Es geschieht dies mit Hülfe 
zweier Schienen a h  und c d ,  welche fest am 
Gestell sich befinden, und der Rollen 1, 2 und 3.

Fig. 4.

Nunmehr werden 7 dieser Speiehenstücke in 
einen Ring gelegt und dort durch Eintreiben von 
eisernen Keilstücken festgesetzt. Das Ganze, in 
Fig. 3 dargestellt, gelangt dann auf einen der 
Oefen, welche das Revolverfeuer h der Fig, 1 bilden. 
Dieselben sind einfache cylindrische Koksöfen von 
etwa 00 cm Durchmesser und 80  cm Höhe, mit 
Unterwind, geeignet, das Rad mit der Nabe auf
zunehmen, welche gut mit Koks umpackt wird. 
Ring und die äufsere Hälfte der Speichen — und 
das ist es, worauf die Fabrik den Werth legt —
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bleiben frei. Um die Hitze gut zusammenzuhaken,  
wird dann noch ein kleiner Cylinder aufgesetzt, 
der unten mit Koks gefüllt und oben abgedeckt ist.

Währenddessen ist nun auch die Nabe vor
bereitet worden. Die Luppe wurde in dem Ofen c 
(Fig. 1) gewärmt und unter dem Fallhammer d 
in die Form gebracht, wie sie in Fig. 4  angegeben.  
Das so vorgebildete Nabenstück kommt dann in 
den Ofen e (Fig. 1), wird hier auf Schweifshitze  
gebracht und auf die Gesenkplatte des Dampf
hammers f  gesetzt, welche Aussparungen sowohl 
für dieses als auch für die Arme des Rades 
besitzt. Darauf schwenkt der Krahn mit dem 
inzwischen schweifswarmen Rade ein, und einige 
kräftige Schläge genügen, um die Nabe zu ver
nieten und so mit den Speichen fest zu vereinen.

Nunmehr wird das Rad auf die Richtplatte g 
gelegt und ausgerichtet, selbstredend, nachdem 
es aus dem Ring herausgenommen worden. Dann 
folgt die Ausfüllung der am Umfang verbliebenen 
Dreiecksöffnungen e. Hierzu dient das zweite

Revolverfeuer li (Fig. L). bei welchem sich, dem 
beabsichtigten Zwecke gemäfs, die Formen direct 
über dem Boden befinden. Das Rad wird, nachdem 
die OeiTnung durch ein eingekeiltes Füllstück f  
(Fig. 5) verschlossen, mit dieser Stelle in das 
Feuer gebracht, schweifswarm gemacht, mit Hülfe 
eines Wandkrahns herausgehoben und so in sieben 
Hitzen fertiggestellt.

Die Leistungsfähigkeit der Anlage wurde uns 
auf 90 Stück Räder in 10 Stunden angegeben.

In den Bureau-Räumlichkeiten der Gesellschaft 
waren zahlreiche Pholographieen von durch die 
Fabrik ausgeführten Arbeiten ausgestellt. Wir 
sahen dort Abbildungen von Röhrenwagen des 
Systems Goodfellow & Gusham, welche bei nur 
10 t Eigengewicht 30  t Tragfähigkeit haben und | 
die für Brasilien bestimmt waren ; ferner Photo- 
graphieen der zahlreichen Pierbanten für die 
belgische Küste, sowie Abbildungen eines Theils 
der Antwerpener Ausstellungshalle , von welcher 
die Gesellschaft die Ueberdachung von 60 00 0  qm 
zur Ausführung innerhalb dreier Monate über
nommen hatte. Noch andere Bilder zeigten eine

Bogenbrücke über den Wardar in der Türkei von 
28 m Spannweite, einen fahrbaren Krahn von 
6 t Tragfähigkeit, der für Spanien bestimmt ist 
und in die Güterzüge eingeschaltet werden kann, 
sowie endlich verschiedene Specialwagen für 
belgische und ausländische Eisenbahnen. Alle 
diese Bilder waren ebensoviele Beweise für 
den grofsen Unternehmungsgeist der belgischen 
Fabrication im Auslande. Die Besichtigung der 
Anlage erfolgte unter der liebenswürdigen Führung 
des Generaldirectors des Werkes, Hrn. L é o n  
M o y a u x.

V. Zur belgischen nationalen Waffenfabrik in Herstal 
und Einiges Uber den in- und ausländischen 

Maschinenbau.

Zu einer Zeit, wo die Wettbewerbsfähigkeit 
der deutschen Eisenindustrie einschliefslich des Ma
schinenbaues ein vielbesprochenes Thema geworden 
ist, erscheint es wichtig, sich um die Fortschritte 
anderer Nationen zu kümmern, und in diesem 
Sinne gab uns die belgische Fahrt eine ebenso 
willkommene wie ausgiebige Gelegenheit.

Vor Allem bot uns die Waffen- oder eigent
lich Gewehrfabrik in H e r s t a l  ein reiches Feld, 
wenn auch die mächtigen Anlagen in Seraing 
und die Ausstellung zu Antwerpen mannigfaches 
Material zur Beurtheilung der ausländischen Arbeit 
und damit der deutschen Wettbewerbsfähigkeit auf 
dem Gebiet des Maschinenwesens lieferten. —

H e r s t a l  ist ein kleiner Vorort stromabwärts 
von Lüttich, zu Fufs in einer guten Stunde vom 
Mittelpunkt der Stadt, als welchen wir den Place 
verte ansehen wollen, zu erreichen. Der Verkehr 
wird durch eine gut besetzte Pferdebahnlinie ver
mittelt, welcher sich eine elektrische Bahn an
reiht, wogegen der Dampferverkehr und die 
Eisenbahn für die Personenbeförderung zurück
treten. Die Waffenfabrik liegt landeinwärts und 
bildet so die westliche Grenze des Ortes, der 
seine Entwicklung namentlich diesem Etablissement 
zu verdanken hat. Schön frei in der Ebene ge 
legen, ist diese Fabrik ein Muster in der Anordnung. 
Das eigentliche Fabrikgebäude ist in Form eines 
mächtigen Vierecks von 175  X R 0  m ausgeführt 
und durchweg mit Scheddächern überspannt. 
Der Vorhof wird rechts durch die Verwaltungs
gebäude und links durch die Motorenanlage 
abgegrenzt, welcher sich, etwas aus dem Viereck 
herausstreckend, die Räume für das Trocknen 
und Aufbewahren des Holzes anschliefsen. Den 
Hintergrund bildet der Schiefsstand nebst den 
Räumen für die weitere Revision und Verpackung 
der fertigen Waffen, welche durch das Zweig
geleise der anschliefsenden Bahn abgeführt werden.

Der Betrieb ist durchweg e l e k t r i s c h .  Die 
treibende Kraft wird von zwei Dampfmaschinen  
geliefert: eine 50 0  pferdige Gorlifs-Gompound- und 
eine 3 0 0  pferdige dreicylindrige Willansmaschine  
mit doppelter Expansion. Die erstere arbeitet mit
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6 Atm. und 66  Umdrehungen und die andere 
mit 8*/2 Atm. bei 3 5 0  Umdrehungen in der Minute, 
und zwar beide mit Condensation. Die Luft
pumpe wird durch eine besondere Dynamo
maschine angetrieben ; sie befördert das Wasser  
in ein 12 m hoch liegendes Sammelbecken von 
50 cbm Inhalt. Von hier aus wird dasselbe 
herniedergeleitel und durch einen Söeschen Kühler 
in Form eines Sprühregens auf die erforderliche 
niedere Temperatur zurückgebracht. Dagegen 
wird das Speisewasser aus dem Kanal Lüttich- 
Maestrich 850  m weit zugeleilet, da das Conden- 
sationswasser für diese Zwecke seines Oelgehaltes 
wegen nicht zu brauchen ist.

Dynamo- und'Corlifsmaschine sind direct mit
einander vereint. Ein mächtiger Stromring von 
4 ,8 8  m Durchmesser bildet das Schwungrad und 
erzeugt bei den genannten 66 Umdrehungen  
einen Strom von 2 4 0 0  Ampères und 125 Volt, 
zu diesem treten noch die 14 0 0  Ampères bei 
gleicher Spannung, welche die direct an die 
VVillansmaschine gekuppelte Dynamo liefert.

Die Heizung wird durch Dampfleitungen be
wirkt, welche eine Gesammtlänge von 1 1/2 km 
besitzen und eine Temperatur von 1 7 °  G. sichern. 
Die Beleuchtung ist selbstredend durchweg 
elektrisch.

Die Fabrication des Gewehres selbst anlangend, 
ist es hier unmöglich, dieselbe in ihren einzelnen 
Details zu verfolgen. Besteht doch — einer uns 
übergebenen sehr eingehend gehaltenen Broschüre 
nach* — das fertige Gewehr aus 62 Theilen, 
welche zusammen rund 770  Operationen erfordern. 
Es mufs daher genügen, den einzelnen Werk
stätten eine kurze Besprechung zu theil werden 
zu lassen.

Die Formgebung der Eisentheile geschieht 
zum allergröfsten Theil durch mechanisches  
Schmieden. Die complicirt geformten Theile 
werden geschlagen und dann meistens noch 
cementirt. Die Schmiede enthält 26  Frictions- 
fallhämmer (System Hasse) von 2 0 0  bis 500  kg 
Gewicht und 6 Bradley-Hämmer. Letztere dienen 
zum Vorschmieden, während die Fallhämmer mit 
Hülfe einiger Vorgesenke die definitive Form er- 
theilen. Auch die Läufe werden unter dem 
Bradley-Hammer ausgeschmiedet. Das Material 
hierzu wird zu 5 °/oo in der Auswahl in der 
Königlichen Kanonengiefserei geprüft. Verlangt 
wird eine Zugfestigkeit von 50  kg bei 70 kg 
Bruchfestigkeit.

Der Antrieb der Schmiede erfolgt durch zwei 
Wellen, welche je von einer 37 pferdige Dynamo 
getrieben werden. — Von der Schmiede gelangen 
die Theile in die grofse’mechanische Werkstatt, 
welche inmitten der ganzen Anlage sich befindet.

* Es w ar  bei unserem Besuch n ich t  möglich, 
Skizzen oder  Notizen zu m achen und sind d ah er  
sämmtliche Zah lenangaben  dieser Broschüre  en t 
nommen.

Es gereichte uns Deutschen zur grofsen Freude, 
dafs die hier in unglaublicher Zahl aufgestellten 
Maschinen fast durchweg aus Deutschland stam
men, und zwar aus der Fabrik von L u d w i g  
L ö w e ,  Berlin. Dieser Raum umfafst eine 
Fläche von etwa 10 0 0 0  qm und producirt 
bei vollem Betrieb 2 5 0  Flinten innerhalb eines 
Arbeitstages von 10 Stunden. 11 Wellen durch
ziehen ihn,  jede von einer Dynamo angetrieben, 
deren Stärke von 16 bis 29 HP beträgt. Die 
hier arbeitenden Riemen haben eine Gesammt
länge von mehr als 20  km. Hier werden die 
aus der Schmiede kommenden Theile, welche  
1 bis 2 mm stärker gehalten sind, als das definitive 
Mafs beträgt, bis zur letzten Formgebung durch 
Bohren, Fräsen und namentlich auf der Revolver
drehbank bearbeitet und schliefslich auf etwa  
40  Polirmaschinen (Lederscheiben mit Schmirgel)  
gesäubert.

Die fertigen Theile werden nunmehr in einer 
besonderen Ablheilung mit Hülfe einer Unzahl 
Kaliber sorgfältig auf ihre Mafse geprüft und 
dann erst der letzten äufseren Vollendung über
geben. Diese besteht je nach dem Object im 
Härten bezw. Anlassen, Brüniren oder Bläuen. 
Das Glühen geschieht zum Theil im Gasofen, zum 
Theil im Bleibad, das Ablöschen meist in O e l ; 
für das Brüniren wird ein warmes Bad aus Braun
stein mit Salpeter verwendet. Am complicirtesten 
ist das Bläuen. Hierzu dient nach dem sorg
fältigsten Decapiren eine Beize, deren Zusammen
setzung geheim gehalten wird und als Haupt
bestandte i l  Kupfervitriol enthalten dürfte. Die 
Gegenstände erscheinen, mit derselben bestrichen, 
sofort kupferfarben. Nach dem Beizen werden 
sie längere Zeit im Ofen getrocknet, dann gerieben, 
wieder gebeizt u. s. w., bis die Oberfläche jenen 
bekannten, schön blauen, haltbaren Bezug er
hallen hat.

Die zu härtenden Theile unterliegen einem 
Gementirprocefs in der bekannten W eise:  sie 
werden mit verkohltem Lederschrott sorgfältig 
in eiserne Kasten gepackt und einige Zeit hindurch 
der Kirschrothgluth ausgeselzt. Um die Härte 
gewisser Stellen zu mehren, werden diese vorher 
mit Blutlaugensalz bestreut, während die weich  
zu erhaltenden Stellen durch ein Gemisch aus 
einer Art Chamotte und Sirup geschützt werden.  
Die so cementirten Gegenstände werden dann in 
Oel gehärtet. Einige Theile werden noch gelb 
angelassen, und in Wasser abgelöscht. Federn 
werden zum Theil abgeflammt.

Von besonderem Interesse für uns war die 
Fabrication der Schutzrohre. W ie bekannt, ist 
der neuere Gewehrlauf noch mit einem dünn
wandigen Rohr umgeben, welches die Wärme  
des Laufes abzumindern bestimmt ist. Diese „Man
schetten“, bei uns z. Th. aus Mannesmannröhren 
gefertigt, werden hier einfach aus einer Blech
scheibe gezogen. Dieselbe hat einen Durchmesser
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von 175 und eine Dicke von 2,1 bis 2 ,2  mm.  
Mit Hülfe der bekannten Ziehpresse, welche wir 
in kleineren Dimensionen in der Geschoisfabrication 
wiederfinden, werden diese Scheiben in vier 
Operationen in ein tiefes Gefäfs umgewandelt.  
Dann wird der Boden abgeschnilten und das so 
entstandene Rohr auf verticalen Ziehbänken über 
dem Dorn in fünf Stufen zu einem Rohr von 
690  mm Länge und 2 2 ,S mm Durchmesser bei 
einer Wandstärke von 0 ,8  mm ausgezogen. Es 
ist dies eine noch wenig bekannte Methode zur 
Herstellung nahtloser Röhren, welche auch in 
Solingen zur Anfertigung der Säbelscheiden seit 
längerer Zeit Verwendung findet. Die nach
stehende Figur 6 giebt einen Ueberblick über 
diese interessante Fabrication.

Eine grofse Abtheilung für sich bildet die 
Fabrication der hölzernen Schäfte. Das Material 
hierzu wird den mit Dampf geheizten Trocken
kammern entnommen. Auch hier sind es fast 
ausschliefslich L ö w e s e  h e  Maschinen, welche 
die Bearbeitung durchführen. Unter ihnen domi- 
niren die Copirmaschinen (rotirende und alter- 
nirende) und die Revolverfräsmaschinen mit 
verticalen Spindeln. Nur wenige Nacharbeit von 
Hand ist erforderlich, um die Schäfte aus den 
rohen Holzstücken fertig zu liefern. Der Hand- 
thätigkeit ist nur das Anpassen der Beschlag- 
theile, das Abreiben mit Glaspapier und das 
Poliren überwiesen.

Eine weitere selbständige Abtheilung bildet 
die Geschofsfabrication, in welche der Besucher 
zuerst geführt wird. Den Schwerpunkt dieser 
Werkstätte bildet die Ziehpresse. Hier werden 
die Patronenhülsen gestanzt und gezogen, die 
Nickelhülsen in ähnlicher Weise hergestellt und 
diese mit der Kugel vereinigt. Die Controle wird 
durch eine sehr hübsche Maschine bewirkt. Die
selbe ist mit verticaler Achse rotirend, nimmt  
die Hülsen mit kleinen Federwagen auf und wirft 
sie, wenn zu leicht oder zu schwer, aus, während 
die richtig befundenen in ihren Kasten fallen. 
Von den Fabricalen dieser Abtheilung wurden 
den Besuchern bereitwilligst Proben zur Verfügung 
gestellt. Ich füge hinzu, dafs in Antwerpen eine 
sehr ausführliche Fabricationsreihe, in Schnitten, 
ausgestellt ist.

Die fertigen Gewehre unterliegen dann zwei 
Proben: einer Gewaltprobe und einer Schufsprobe.

Die erstere wird mit je vier Gewehren gleich
zeitig vorgenommen. Die Ladung besteht aus 
der gewöhnlichen Kugel —  14 g — und einer 
Pulvermenge, die 5 0 0 0  Alm. liefert. Die Gewehre 
werden in einem abgeschlossenen Raum von 
aufsen abgefeuert und dürfen nach der Probe 
keine gröfsere Erweiterung der Kammer als 
0 ,0 5  mm zeigen. Die Schufsprobe wird nach 
der Scheibe mit 4 0 0 0  Atm. vorgenommen.  
Hierauf wird das Gewehr noch einmal revidirt 
und nach Gutbefund zur Verpackung abgegeben.

Den Hauptpunkt der ganzen Anlage bildet 
eine so ziemlich in der Mitte gelegene Abtheilung, 
die P r ä c i s i o n s w e r k s t ä t t e .

Die meisten bisher vorgeführten Maschinen 
werden nämlich von Mädchen bedient, und 
nur die genaue Einstellung der Stähle liegt 
den Werkmeistern ob. Dies im Gang zu er
halten , ist die Aufgabe dieser verhältnifs- 
mäfsig kleinen Werkstätte. Dieselbe enthält 
etwa 60 Werkzeugmaschinen bester Gattung, an 
welchen eine gleiche Zahl Arbeiter, von denen 
1ls ersten Ranges, thätig ist. Hier werden auch 
die Kaliber gefertigt, nach denen die einzelnen 
Theile der Waffe bearbeitet werden und denen 
ein Salz heilig gehaltener Originalkaliber zu Grunde 
liegt. Diese kommen natürlich nie heraus, sondern 
dienen eben nur zum Nachmessen derjenigen 
Gebrauchskaliber, welche in den anderen Werk
stätten und namentlich in jener hierfür besonders 
eingerichteten A b t e i lu n g  verwendet werden. Diese 
wird übrigens ebenfalls fast ausschliefslich von 
Mädchen bedient.

Die vielbesprochene Geschicklichkeit der Ar
beiter wird also in dieser Fabrik, welche über 
2 0 0 0  Arbeiter und Arbeiterinnen beschäftigt, 
reducirt auf die von einigen 20 Männern, welchen  
die Anfertigung der Werkzeuge und Kaliber, die 
Einstellung der Stähle und denen, welche die 
Ueberwachung der einzelnen Werkstätten obliegt. 
Diese Leute allerdings müssen gewohnt sein, nach 
kleinen B ru chte i len  von Millimetern zu messen. —

Es ist vielleicht hier der passende Ort, einige 
Worte über die in den letzten Zeilen so viel be
sprochene F e i n m e f s k u n s t  im M a s c h i n e n b a u  
hinzuzufügen.

Ich unterscheide in dieser Beziehung dreierlei: 
den gewöhnlichen Maschinenbau, den Präcisions- 
maschinenbau und die Fabrication der Mefs- 
werkzeuge.

Der g e w ö h n l i c h e  M a s c h i n e n b a u  arbeitet 
mit dem Taster und dem Mafsstab, der Richt
platte und dem Parallelreifser. Dies reicht aus. 
Wer fein zu tasten versteht, kann sich vergleichen
derweise mit Zehntelmillimetern und weniger 
abgeben. Da ein Wechsclpassen beim gewöhn
lichen Maschinenbau nur sehr selten vorkommt, 
so können mit den genannten Hülfsmitteln schon 
sehr gute Maschinen geliefert werden. Ich denke 
hier an den Bau von Dampfmaschinen, Werkzeug
maschinen, Schnellpressen, z. Th. von la n d w ir t 
schaftlichen Maschinen und ähnlichen Objecten 
des Maschinenbaues. Es ist übrigens, ich möchte  
das hier gern berühren, recht schw er,  eine 
Maschine nur durch den Augenschein zu be
u r te i len  , wie man es bei Ausstellungen, oft 
zum Nachtheil, öfter zum Vortheil des Ausstellers, 
gewöhnt ist. W as kann ich denn bei den aus
gestellten Maschinen sehen ? In einer von uns 
besuchten Fabrik stand eine offenbar ad hoc  
hmgefahrene Locomotive. Die Schlosscrarbeit
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erschien nicht s o ,  wie wir es gewöhnt sind, 
Mancher mag sie deswegen nicht sehr vortheil- 
haft beurtheilt haben, und doch bin ich überzeugt, 
dafs der Maschinist sehr zufrieden mit der 
Maschine sein wird. Andere Maschinen —  ich 
denke an die sogenannten Ausstellungsmaschinen  
— sind vortrefflich abgezogen, lackirt und w o 
möglich vernickelt, so mancher ist darauf hin
eingefallen und hat den Unterschied zwischen 
guter Vollendungs- und guter Herstellungsarbeit 
zu seinem Nachtheil kennen gelernt. Nicht 
einmal die Construction ist immer leicht zu 
schätzen, man müfste dann ganz besondere Spe- 
cialien auf Grund eigenster Erfahrung im Auge 
haben; das Mafsgebende bleibt immer der Gebrauch. 
Diese drei Facloren: Construction, Ausführung, 
welche beide die Gebrauchsfähigkeit bestimmen, 
und die dem Auge gefällige Vollendung, sind es, 
welche berücksichtigt werden so l len , und von

[

Fig. ß.

guten Maschinen verlange ich alle drei in bester 
Ordnung. Es ist aber recht schwer, dies lediglich 
durch Besehen gewissenhaft festzustellen. —

Feinere Mefswerkzeuge als die genannten 
werden selbst für gute Maschinen der genannten 
Art kaum nöthig sein. Letztere unterliegen 
noch nicht der Massenfabrication. Nur wenn 
etwa dieselben Zapfengröfsen häufig wiederkehren, 
werden feste Lehren benutzt. Eine Dampfmaschine  
kann sehr gut laufen , selbst wenn die Zapfen 
leicht konisch sind, wenn nur Alles genau winkel
recht ausgerichtet ist und die laufenden Theile 
genau rund gedreht sind, vorbehaltlich natürlich 
der richtigen Construction. Und so werden viele 
vorzüglich gehende Maschinen von Fabriken ge
liefert, die den Gebrauch der heutigen Kaliber 
nicht eingeführt haben.

Aus diesem Grunde habe ich bis jetzt sehr 
wenig Kaliber in den Händen der Arbeiter ge
funden, wenn schon die Werkzeugkammern viel
fach damit versehen sind. Nur in einer Fabrik, 
von der Becke, Sundwig — es giebt sicher deren 
noch mehrere — fand ich die Kaliber selbst sehr 
grofser Dimensionen dauernd im Gebrauch der 
Dreher.

XIX.14

Ich verstehe hier unter Kaliber jene schönen 
gehärteten und geschliffenen Werkzeuge der Neu
zeit, die wir den Amerikanern verdanken, nicht 
jene Kaliberringe, die der Dreher über die Trans
missionswelle laufen läfst, deren Durchmesser 
dann wohl im Maximum gesichert ist, aber doch, 
und das oft zulässigerweise, um halbe Millimeter 
differii't.

Anders liegt es mit der zweiten Gruppe, dem 
P r ä c i s i o n s m a s c h i n e n b a u ,  zu welchem die 
Massenfabrication des Maschinenbaues zu rechnen 
ist. Selten kommen hier schwere Maschinen in 
Betracht. Hier spielt die Auswechselbarkeit eine 
Rolle. Mir ist nur ein Fall bekannt — ich kann 
den Namen nennen: Gebr. Sulzer in Winterthur —  
wo ein Dampfeylinder auszuwechseln war und 
der neue fix und fertig gebohrte Gylinder sofort 
pafste. Hier freilich ist die Methode der Prä- 
cisionsarbeit in Anwendung gewesen. In der

Regel sind es jedoch feinere Werkzeugmaschinen,  
Gewehre — wie oben beschrieben — Fahrräder, 
Nähmaschinen u. s. w., welche die Anwendung 
präciser Mefswerkzeuge erheischen. Aber auch 
hier, wohl bemerkt, sind es nur jene Stahlringe 
oder Stahlkolben und die verschiedenen festen 
Lehren, wie ich es oben geschildert habe. Kein 
Arbeiter hat es nöthig, mit Mefswerkzeugen um
zugehen, an denen er Bruchtheile von Millimetern 
abzulesen hat, es sei denn einer der wenigen, 
die die Kaliber anzufertigen haben. E s  i s t  e in  
s c h w e r e r  I r r l h u m ,  diese Mefswerkzeuge, wie 
sie Reinecker seit vielen Jahren liefert und wie  
sie in ebenfalls vollendeter Weise von Brown & 
Sharpe u. A. in Amerika hergestellt werden, als 
Mefswerkzeuge des A r b e i t e r s  anzusehen. Im 
Gegentheil, je v o l l e n d e t e r  die Präcisionsarbeit, 
desto w e n i g e r  g e s c h u l t  braucht der Arbeiter 
zu sein. Die Maschinenfabriken der gewöhnlichen 
Art brauchen für ihre oft vorzüglichen Leistungen 
fast durchweg bestgeschulte Arbeiter, während 
die Gewehrfabriken, wie oben gezeigt, vielfach 
mit Mädchen arbeiten dürfen.

Dies ist nur möglich geworden, abgesehen 
von den heutigen schönen amerikanischen Werk

4



870 Nr. 10. . S T A H L  U N D  E I S E N . ' 1. Oclober  1894.

zeugen, durch Einführung der Revolverbänke 
einerseits und durch unsere vorzüglichen heutigen 
Werkzeugmaschinen, insbesondere die a m e r i k a 
n i s c h e  D r e h b a n k  andererseits.

Es sei mir gestattet, diesen an sich unschein
baren und doch so wichtigen Punkt eingehender 
zu erläutern. Ich behaupte: Mit unserer alten 
englischen Drehbank kann nur ein Dreher ersten 
Ranges hintereinander zwischen den Spitzen 
Drehstücke verschiedener Dimensionen wirklich 
genau — wie man es von der Drehbank ver
langen kann —- liefern, und diese Aufgabe kann 
von einem gewöhnlichen Dreher erst seit Ein
führung der amerikanischen Drehbank und ihrer 
Varianten gelöst werden. Ich will sofort den 
Beweis erbringen:

Um ein wirklich genaues Drehstück zu liefern, 
mufs bekanntlich die Linie zwischen den Spitzen 
haarscharf parallel der Supporlführung sein. Bei 
unserer alten englischen Drehbank, wie sie heute 
noch in den besten Fabriken der oben charak- 
terisirten ersten Art zu finden ist und noch 
vielfach neugebaut wird,  wird die Führung des 
Reitstockes durch einen Zapfen bewirkt (s. Fig. 7), 
welcher zwischen den Wangen der Drehbank 
läuft. Der Reitstock mufs bei diesen Bänken 
von Hand verschoben werden können. Ist die 
Führung so exact gearbeitet, dafs der Reitstock 
wirklich genau läuft, so genügt ein Stäubchen 
oder ein Spähnchen, um die Bewegung von 
Hand unmöglich zu machen. Der Zapfen mufs 
also Spielraum haben. Man setze an einer be
liebigen Drehbank dieser Art den Reitstock lose  
und wird die Spitze fühlbar, oft sichtbar hin 
und her bewegen können. 1j i  mm Abweichung  
der Spitze von der Spitzenlinie ergiebt aber 
'/s mm Differenz am Durchmesser und dies ist 
oft schon eine nicht zulässige Ungenauigkeit.

Der Dreher hilft sich nun dadurch , dafs ei
sern Stück etwas gröfser läfst und abtastet; er 
stellt dann so lange am Reitstock oder am 
Spindclkasten herum, bis er die gewünschte Ge
nauigkeit erreicht hat. Solange nun der Reitstock 
fest stehen bleiben kann, soweit also die Pinole 
ausreicht, kann der Dreher gute Arbeit liefern. 
Mufs er verstellen, so geht das Ausrichten von 
neuem los. Und da die meisten Dreher von 
diesen Feinheiten keine Ahnung haben, sind sie 
nicht imstande, die oben gestellte Aufgabe auf 
der gewöhnlichen Drehbank zu leisten. Ich mufs 
nun hier hinzufügen — ich habe es oben bereits 
angedeutet — dafs die von solchen Leuten ge 
lieferte Arbeit trotzdem genügen kann. Denn 
wann kommt es vor, dafs —  mit Ausnahme von 
Kolbenstangen und ähnlichen führenden Theilen — 
eine schwache Konicität etwas schadet? Selbst 
bei Lagerschalen genügt die Genauigkeit in der 
Rundung; die Lagerschalen werden ja doch auf
geschabt. — Wir sprachen aber von genauer 
Arbeit!

Man hat nun mehrere Aushülfen. Zuweilen 
findet man (Fig. 8) die Wangen der Drehbank 
unter 45 0 abgefast und den Reitstoek dem an- 
gepafst. Ein solcher Reitstock geht lose und 
doch sicher. Aber die beiden Fasen liegen in 
dem punktirt eingezeichneten Kreisbogen und ge
statten nach einiger Abnutzung bald die diesem 
Kreisbogen entsprechende Bewegung. Damit ist 
der alte Fehler wieder da.

Da ist es nun die a m e r i k a n i s c h e  D r e h 
b a n k  (Fig. 9 ) ,  welche Abhülfe geschaffen hat. 
Der Reitstock läuft auf Prismen, und aufserdem 
der Support auf besonderen. Hier sind Sicher
heit der Stellung und leichte Beweglichkeit mit
einander vereint, und erst seit Einführung dieses 
Systems ist man imstande, die heute erforderliche 
Genauigkeit der Drehstücke zu erreichen. Hierzu 
kommt dann noch die unerläfsliche Vorbohrung 
des Körnerloches und die feine 60  grädige Dreh
bankspitze. Früher — und so vielfach noch  
heute •— mufs das Einschlagen eines Körners 
und die rechtwinklige Spitze genügen, letztere ist 
sogar heute noch an sonst vorzüglichen Bänken 
zu finden. Ich halte sie nur da für angebracht,

Fig 10.

wo besonders heftige Beanspruchungen — wie 
z: B. das Richten der Wellen zwischen den Spitzen — 
gewünscht werden, sowie bei sehr schweren Bänken.

Aber ich habe noch andere Auswege zu er
wähnen. Die sehr alte Uhrmacherdrehbank.enthält 
den Support und den Reitstock auf einem Prisma  
montirt. Dieses Prisma hat sich ein schönes  
Terrain erobert und ist hauptsächlich von v. P i 111 e r , 
Leipzig-Gohlis, eingeführt worden (Fig. 10) .  Die 
Besucher der Antwerpener Ausstellung fanden 
eine sehr schöne Collection solcher Drehbänke, 
und zwar unter der Firma: Progrès Industriel, 
Bruxelles. Es ist dies aber ein d e u t s c h e r  Fort
schritt. Denn es sind dies die von der Brüsseler 
Firma übernommenen Modelle der genannten 
Leipziger Fabrik „Invention“.

Einen anderen Ausweg (Fig. 11) fand ich bei 
Cockerill in der dortigen Präcisionswerkstätte an 
einem ziemlich kräftigen englischen Modell. Hier 
war, wie bei einigen Hobelbänken, das konische 
Prisma nur auf der einen Wange ausgeführt, 
während die andere Seite eine winkelrechte 
Führung hatte mit etwas Seitenspiel.

So hat die Nothwendigkeit genauerer Arbeit 
zu einer vollständigen Umwandlung der Dreh
bank geführt.
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Aber auch dies genügt noch nicht immer. 
Nimmt man ein auf einer guten Drehbank ge
fertigtes Stück auf eine Schleifmaschine, so findet 
man Ungenauigkeiten der Rundung, die man 
nicht erwartete. Und das Verdienst, wirklich' 
runde Stücke zuerst geliefert zu haben, gebührt 
— ich bitte mich zu berichtigen — der ameri
kanischen Firma B r o w n  & S h a r p e .  Wer ein 
auf einer Schleifmaschine fertig gestelltes Stück 
gesehen hat, weifs erst, wie „rund“ aussieht.

Und dies führt mich zu der dritten Abtheilung, 
zur F a b r i c a t i o n  de r  M e f s w e r k z e u g e  für  
d e n  M a s c h i n e n b a u .

Will man im Präcisionsmaschinenbau ein 
Drehstück z. B. von 40  mm Durchmesser drehen, 
so gicbt man dem Arbeiter das betreffende Hohl
kaliber; und sollen Zapfenlöcher dieser Dimension 
auf der Drehbank bezw. mit dem Stahl gebohrt 
werden, so erhält der Arbeiter das dazu gehörige 
Vollkaliber. Das erstere ist ein wenig kleiner, 
das letztere ein wenig gröfser als 4 0  mm. Das 
weifs aber der Dreher kaum, denn er mifst es 
nicht nach. Aber derjenige Arbeiter, w e l c h e r  
j e n e s  4 0 - m m - K a l i b e r  f e r t i g e n  s o l l  — d. i. 
der Schleifer — mufs v i e l l e i c h t  nachmessen  
können, falls auch ihm nicht ein Kaliber zur 
Verfügung gestellt wird. U n d  um  s o l c h e  
A r b e i t e n  e n d g ü l t i g  n a c h  m e s s e n  zu k ö n n e n ,  
b r a u c h t  m a n  M e f s w e r k z e u g e  u n d  M a 
s c h i n e n ,  w i e  s i e  s o  i r r t h ü m l i c h e r -  
w e i s e  v o n  v e r s c h i e d e n e n  S e i t e n  d e m  
M a s c h i n e n b a u e r  z u e r t h e i l t  w o r d e n  s i nd.  
Das sind die wundervollen Feinmefsmaschinen, 
wie sie meines Wissens zuerst von R e i n e c k e r  
in Chemnitz hergestellt worden sind und wie sie 
jetzt auch von den ersten amerikanischen Firmen 
geliefert werden.

Aber mit dem Maschinenbauer haben diese 
Apparate gar nichts zu thun, wie überhaupt 
diese dritte von mir herangezogene Gruppe eigent
lich wohl nicht mehr zum Maschinenbau zu 
rechnen ist. Die Feinmefsmaschine, wie sie 
auch Reinecker in Antwerpen ausgestellt hat, 
gehört weder als Fabricat noch als Instrument 
zu dem, was man unter „Maschinenbau“ ver
steht. Niemand wird als mafsgebende Beispiels
leistung des Maschinenbaues eines Landes einen 
Apparat anführen wollen, der in ganz Europa 
meines Wissens nur in einer einzigen Werkstatt 
gebaut wird und seiner ganzen Natur nach dem 
M e c h a n i k e r  angehört. Und noch weniger ge
hört das Instrument a l s  s o l c h e s  dem Maschinen
bau an. Es ist" für diejenigen Werkstätten be
stimmt, welche die M e f s i n s t r u m e n t e  für den 
Maschinenbau liefern. Reinecker und seine amerika

nischen Collegen haben den Apparat weit mehr für 
ihren eigenen Bedarf, als für den Maschinenbauer 
gefertigt.

Einen Uebergang allerdings erzwingen jene 
vorzüglichen Schleifmaschinen nach dem Vorgang 
von Brown & Sharpe. Diese sind schon in 
allen guten Fabriken zu finden und werden in 
Paris sogar in sehr grofsen Dimensionen (wir 
fanden eine solche in Seraing) ausgeführt. So  
fein man auch mit dem Taster vergleichend 
messen kann, so ist man doch bei den Arbeiten, 
welche diese Maschine liefert, so manchmal ge
zwungen, jene Mikrometerschrauben in die Hand 
zu nehmen, welche Zehntelmillimeter oder auch 
deren Theile abzulesen gestatten. Aber auch 
das ist noch recht selten.

Hieraus dürfte sich ergeben:
1. Die Leistungen des d e u t s c h e n  M a 

s c h i n e n b a u e s ,  des gewöhnlichen sowohl wie des 
Präcisionsmaschinenbaues, sind — und das be
weisen die Bezüge — in aller Welt als v o r z ü g l i c h  
anerkannt; aber

2. Die Fortschritte des Maschinenbaues im 
allgemeinen — nicht nur Deutschlands — datiren 
von der Einführung der a m e r i k a n i s c h e n  
Drehbank und der a m e r i k a n i s c h e n  Werk
zeuge her.

3. Die von mehreren Seiten herangezogenc 
F e i n m e f s m a s c h i n e  hat als Leistung mit dem 
Maschinenbau gar nichts zu thun.

4. Noch weniger hat der A r b e i t e r s t a n d ,  
soweit er die Werkzeugmaschinen bedient, etwas 
mit dem F e i n m e s s e n  zu thun. Im Gegentheil: 
je besser die Werkzeugmaschinen werden, um 
so geringere Anforderungen kann man für die 
Massenfabrication an die betreffenden Arbeiter 
stellen. Die sorgfältige Technik der Bearbeitung 
und das Feinmessen werden immer mehr und 
mehr in die Hände weniger Personen gelegt. —

Im übrigen will ich mich auf die Frage, wer  
die bessere Arbeit liefert, ob Amerika oder Deutsch
land, nicht einlassen. Wir haben uns noch auf 
der belgischen Fahrt überzeugen können, dafs 
auch England, Frankreich und Belgien vorzüg
liche Werkzeugmaschinen liefern. Und wenn  
ich auch so manche deutsche und ausländische 
Fabrik eingehend besichtigt habe, so halte ich 
doch weder dies, noch eine sechswöchentl iche  
Amerikafahrt* für genügend, ein definitiv ver
gleichendes Urtheil über die so ungemein au s 
gedehnten Leistungen der beiden Länder abzu
geben. Haedicke.

* Siehe meinen B ericht:  «Die Kleineisenindustrie 
in Am erika“, Nr. 2 und 3, 1891.
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Mittlieilungen aus dem EiseiiliUttenlaböratorium.

Zur Analyse von Stahl.
Von H. K. B a m b o r .

Um eino Trennung des Eisens von den 
übrigen Bestandtheilen zu bewirken und somit 
der Analyse eino erhöhte Genauigkeit zu geben, 
wird in  folgender W eise verfahren. Der Stahl 
wird in verdünnter Salpetersäure gelöst, die Lösung 
genügend oxydirt und m it reiner Soda nahezu 
noutralisirt. Es verbinden sich hierbei sämmt- 
licho als Säuren vorhandenen Elemente mit der 
Base, so Phosphor, Arsen, Schwefel, Chrom, Va
nadium, Molybdän u. s. w. Die Flüssigkeit wird 
zur Trockne gebracht und  der Rückstand erhitzt.
1. Dann worden 50 cc einer 10 %  Sodalüsung zu
gefügt und wieder zur Trockne gebracht. 2. Dieser 
Rückstand wird dann zerrieben und m it sodahal
tigem W asser 0,5 %  ausgelaugt. Man benutzt 
hierbei am  besten ein Doppolfiltcr; das äufsero 
Filter mufs gröfser sein, da das Oxyd grofso 
Neigung zeigt, über den F ilterrand zu kriechen.
3. Das F iltra t wird ungesäuert und die Kieselsäure 
abgeschieden. Die weitere Behandlung ergiebt 
sich von selber.

(Ein ähnliches Verfahren wird in Deutschland 
von einigen Chemikern längst gebraucht. So ver
fäh rt Prof. Stahlschmidt-Aachen folgendermafsen: 
Das Eisen wird in einem Becherglas in Salpeter
säure aufgelöst, die Lösung in eine Platinschale 
gespült, zur Trockne gedampft, schwach geglüht 
und der Rückstand zerrieben. Nun wird eine ge
nügende Mengo Soda zugefügt und  die Masse zum 
Schmelzen gebracht. Die Schmelze wird aus- 
golaugt u. s. w. Dies V erfahren erscheint sicherer, 
als das von Bambor, da es fraglich is t ,  ob ohne 
Schmelzen die letzten Spuren der Säuren in 
Lösung gehen. Uebrigens ist die Bestimmung 
von Schwefel auf diesem W ege nicht möglich, da 
beim Auflösen in verdünnter Salpetersäure sich 
ein Theil dos Schwefels unbedingt verflüchtigt.)

Anm . des Berichterstatters.
(Sonderabdruck aus dem Journal des Iron and Steel Institute.)

Zur Trennung von Nickel und Kobalt von Eisen.
Von I l a n n s  v o n  J ü p t n o r .

Nach Angabe von Fresenius können Nickel 
und Kobalt von kleinen Mengen Eisen getrennt 
werden, indem m an in stark salmiakhaltigcr Lösung 
mit. Ammoniak fällt. Dieso Methode läfst sieh 
aber auch da verwenden, wo Eisen in bedeutendem 
Ueberschufs vorhanden ist. Dio Eisenlösung wird 
bis nahe zum Sieden erh itz t, m it Salmiak und 
überschüssigem Ammoniak versetzt, einige Stunden 
digerirt, dann der Niederschlag nbfiltrirt und 
einige Male ausgewaschen. D er Niederschlag wird

in verdünnter Salzsäure gelöst und dio Fällung 
wiederholt. Dies geschieht noch ein drittes Mal. 
Die vereinigten F iltrate werden zur Trockne ge
brach t, der Salmiak abgetrieben und im Rück
stände Nickel und Kobalt m it Schwefelammon und 
Essigsäure gefällt. (Berichterstattei-, der m it diesem 
V erfahren gearbeitet, mufs davon äbrathen, die 
F iltrate m it dem Salmiak in der Porzellanschale 
zur Trockne zu bringen. Bei den gröfsen Salmiak- 
mongen ist es nicht zu verhindern, dafs ein Theil 
über den Rand der Schale kriecht und somit Ver
luste hervorruft. Viel zweckmäfsiger ist es, die 
F iltra te  m it conc. Salpetersäure einzukoehon. Die 
Salpetersäure wird so lange zugefügt, bis, keine 
Stickstoifentwicklung m ehr erfolgt. Dann wird 
zur Trockne gebracht und die noch etwa vorhan
denen kleinen Mengen Ammoniaksalz abgetrieben.)

lieber internationale Leitproben für Eisen und Stahl.
A us dom V ortrag des Dr. C. B. D u d l o y  (s. d. 

Z. 1S94, S. 227) geht hervor, dafs man auch in 
Amerika sich für L o i t  in e t  h o d o n zu interessiron 
anfängt. Der V ortrag hat zunächst Änlafs ge
geben, aus der Commission, dessen Vorsitz Prof. 
L  a n g 1 c y  führt, eine Untcrcommission zu bilden, 
bestehend aus C. B. Dudley (als Vorsitzender), 
A. A. Blair, W. P. Barba, P. W. Schirmer und  T. 
M. Drown. Diese Commission ha t den besonderen 
Zweck, sich m it Leitmothodon und deren Aus
arbeitung zu befassen; sie hat zunächst ein Rund
schreiben an dio Eisenhüttenchem iker der Ver. 
S taaten versandt, in welchem diese aufgefordert 
werden, eine möglichst genaue Beschreibung ihrer 
Methoden zur Bestimmung von P h o s p h o r  ein
zusenden. (Nach oingesandten Berichten Nr. 1 und 2.)

Zur Bestimmung der Schlacke im gepuddelten Eisen.
Von L. L. de  K ö n i n c k .

Zu dieser Betim m ung hatten  de IConinek und 
GJiilain das kräftige Glühen im trockenen Chlor
ström vorgcschlagen. Barrow und T urner (vergl. 
diese Zeitsclir. 1892, S. 830) bemängeln dieses V er
fahren, weil nach ihnen die Schlacke vom Chlor 
m ehr oder weniger angegriffen wird. Sie lösen 
deshalb das Eisen in der Kälte in einem Gemisch 
von K upfersulphat und Chlornatrium. Dem gegen
über hebt der Verfasser hervor, dafs es bei einiger 
Aufmerksamkeit sehr leicht sei, den Chlorstrom 
in dem Augenblick zu unterbrechen, wo das letzte 
Eisenchlorid sich verflüchtigt hat, und somit jede 
überflüssige Einwirkung des Chlors auf dio Schlacke 
vermieden wird. Von zurückgebliebenem Mangan- 
chlortir können Fehler entstehen. Dieses wird 
aber durch W aschen des Rückstandes m it W asser 
entfernt.
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Zuschriften an die Redaction.

Uebergang von Phosphor im Hochofen in die Hochofenschlacke*

In  dieser Zeitschrift, Jahrgang 1882, l ie f t  6, 
is t im stenographischen Bericht der Generalver
sammlung dos Vereins deutscher Eiscnhüttenloute 
folgende' Mittheilung en th a lten :

Seite 232. „Hr. Massenez:  Hr. Schilling hat 
„uns in seinem interessanten Vortrage milgetheilt, 
„welche grofse Quantitäten Mangan bei der Dar
stellung von Ferromangan in die Schlacken über- 
„geffibrt werden und theils im Gichtstaube mit 
„fortgehen.“

„Weniger bekannt ist es, dafs auch der Phosphor 
„in nennenswerthen Quantitäten mit den Gichtgasen 
„weggeht. Früher nahm tnan an, dafs bei der 
„Fabrication von Roheisen a l l e r  P h o s p h o r  sich 
„im Roheisen finde und kein Phosphor in die 
„Schlacke gehe. Durch die Untersuchung der Useder 
„Hochofenschlacke ist festgestellt, dafs bei dem 
„Phosphorgehalt der Ilseder Erze ein Theil des 
„Phosphors in die Schlacke geht; — heute hat uns 
„Hr. Hilgenstock mitgetheilt, dafs in dem Giclit- 
„staube beim Arbeiten auf Thomas-Roheisen ein 
„Phosphorgehalt von 0,44 %  sich findet. Ich möchte 
„Hrn. Hilgenstock fragen, ob er Erfahrungen darüber 
„hat, welche Phosphormengen bei der Darstellung 
„von phosphorreichem Eisen, von Ferrophosphor, 
„durch die Gicht entweichen.“

Seite 233. Hr. H i l g e n s t o c k :  Beim Arbeiten 
„auf sehr phosphorhaltiges Roheisen — wir haben 
„bis zu 20 %  Phosphor ins Roheisen gebracht — 
„unter Verwendung von T h o m a s s c h l a c k e n  und 
„ P h o s p h o r i t e n  haben wir in Hö r d e  wiederholt 
„constatirt, dafs  die r e s u l t i r e n d e  Hochof en -  
„ s ch l acke  bis  zur  Häl f t e  d es .im  g e s a m m t e n  
„Möller  e n t h a l t e n  g e we s e n e n  P h o s p h o r s  
„ a u f g e n o mm e n  ha t t e .  Wieviel Phosphor unter 
„diesen Umständen durch die Gicht entweicht, habe 
„ich noch nicht conslatiren lassen.“

A uf diese Aussagen der geschätzten Redner 
stützte ich dio M ittheilung in meinem erwähnten, 
Seite 7SG dieser Zeitschrift wiedergegebenen Vor
träge. Jone Aussagen sind vielfach aus dem Go- 
dächtnifs ontschwundon oder übergangen worden, 
was sich gut um  deswillen begreifen läfst, dafs 
deren Inha lt  gar zu unverm itte lt in den bis dahin 
landläufigen Gedankenkreis hinointrat und der 
von allen Seiten aufgcstellten Thoorio widersprach.

Es sei m ir gestattet, m it wenigen W orten  noch
mals auf den K ernpunkt moinos Vortrages und 
meines neuen Verfahrens zurückzukommen. Es 
ist ein grofser Unterschied, ob die „ B e s c h i c k u n g “ 
eines Hochofens basisch zusammengesetzt ist, oder 
ob nur als Endproduet eines Hochofen - Schmelz- 
procosses eino basisch zusammengesetzte Schlacke 
entfallt. Letztere entsteht meist nicht früher als ! 
im Gestell, allenfalls auch theilwoise in der unteren 
oder m ittleren Zone der Rast. Dabei können dio 
aufgogebenen Erzo eino recht saure Zusam men
setzung haben, sogar m it noch viel freier Kiesel
säure. Dieso wird ers t gebunden durch den Zu
schlagkalk bei dessen Schmelzen. Bis dahin hat

* Vergl. Nr. 18, Seite 834.

dieso freie Kieselsäure und vorhandenes sauros 
Silicat freies Spiel, auf dio leicht schmelzbaren und 
schon in höheren Zonen des Hochofens geschmol
zenen Phosphate der Alkalien und Erden in der 
Beschickung einzuwirken und daraus dio Phosphor- 
säure auszutreiben, wie Professor Kekule es mich 
lehrte, dafs es geschehe.

In  einem Vortrag im S i e g e n o r  B o z i r k s -  
v e r e i n  d e u t s c h o r l n g e n i e u r o  am 26. Oet. 1879* 
berichtete ich über meine in dieser Richtung aus
geführten Schmolzversuoho, ohne abor daraus, und 
die später erst durch Prof. Kokule entdeckten Schlufs- 
folgorungon aus diesen Thatsaehon, damals schon 
für meino Forschungen Nutzen ziehen zu können.

W äre in jenem Hochofen von H örde, sta tt 
nur einen Theil der Beschickung aus Thomas
schlacke und Phosphorit bestehen zu lassen, die 
ganze Beschickung aus Thomasschlacke aufgogeben 
worden, — denn letztoro ist ja  vergleichbar m it 
künstlich geschmolzenen basischon eisen- und 
manganhaltigenErzschlacken, wie ich sie gegebenen 
Falls darstellen will, — so würde die entfallene 
stark basische Hochofenschlacke noch viel m ehr 
von der gesammten, in dieser „ b a s i s c h e n  B e 
s c h i c k u n g “ enthaltenen Phosphorsäuremongo 
gezeigt haben, gegenüber der durch Hrn. llilgon- 
stock oben erwähnten Hälfte derselben. Das dabei 
erzeugte Roheisen hätte  um gerade so viel weniger 
Phosphor enthalten, dessen bin ich gewifs.

Der Thomasprocefs und dessen Studium lehrte 
mich dio Bedingungen erkennen, um  dio vor 40 
Jah ren  im praktischen Betrieb auf der Nieder- 
rheinischen H ütte  zu Duisburg beobachtete, so lange 
Zeit räthselhaft gobliebone Erscheinung endlich 
erklären zu können: wie auch aus phosphorhaltigen 
Erzen ein an Phosphor und an Silicium armes, 
aufscrordentlich festes, zähes und doch bearbeitungs
fähiges Roheisen zu erblasen möglich war und 
möglich sei, zu Giofsereizweeken, für Puddelbetrieb 
und für den Martinprocefs.

Aber obenso fand ich hierbei, dafs dieselben 
Bedingungen n u r  umgekehrt zu erfüllen sind 
durch Anwendung meines Verfahrens der vorher
gehenden Darstellung von Erzschlaeken, wenn 
man aus Phosphoriten bei Benutzung derselben im 
Hochofen allen darin enthaltenen Phosphor nutzbar 
in das erzeugte, zugleich an Silicium arm  bleibende 
Roheisen überführen will, und nicht, wie damals 
in Hörde geschah, den in der Beschickung ent
haltenen Phosphor in die Hochofenschlacken ein- 
treten  zu lassen, also nutzlos zu verlieren.

B o n n ,  den 19. Sept. 1894. Siegfried Stein.

* Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 
Band 24, S. 139. 1880.
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Rheinisch-westfälische Maschinenbau- und Kleineisenindustrie- 
Berufsaenossenschaft zu Düsseldorf.

Dem Geschäftsbericht und Rochnungsabsehlufs 
für 1893 entnehmen wir:

Den von der Genosscnschaftsversammlung nach 
den vorhergegangonen cingehonden Berathungen 
des Genossenschaftsvorstandes m it einigen A b
änderungen angenommenen G o f a h r o n t a r i f  hat 
das Reichs-Versichorungsamt unterm  14. September 
1S93 ohne jede Aenderung genehmigt. Don Ge
nossenschaftsmitgliedern ist der neue Tarif nobst 
der Einschätzungsmittheilung im Decomber v. J. 
gleichzeitig m it den Formularon zur Lohnnach- 
weisung übersandt worden. Beschwerden gegen 
dio veränderten Einschätzungen find nur von 
wenigen Mitgliedern beim Genossenschafts Vorstand 
eingegangen. Soweit dieselben begründet waren, 
erfolgte dio Abändorung der E inschätzung, im 
übrigen sind dio betreffenden Mitglieder in zweck
en tspröchendor Weise darüber belehrt worden, 
dafs für sie kein Grund zur Beschwerde vorliegt. 
Als erfreuliches Zeichen dieser Geschäftsbehand
lung, welche allerdings vielfach einen nicht uner
heblichen Schriftwechsel erforderte, is t es jeden
falls anzusohen, dafs an das Reichs-Versiehcrungs- 
am t Tarifbeschwerden nicht gelangt sind.

Dio Genossonschaftsvorsammlung ha tte  ge
legentlich der Berathung dos Geschäftsberichts 
pro 1892 den aus ih rer Mitto gestellten Antrag 
angenommen, bei dom Roichsamt des Innern  dahin 
vorstellig zu werden, dafs bei der bevorstehenden 
Aondorung dos Unfallvorsichorungsgosetzes auch 
dio Bestimmungen dosseiben über den Zeitpunkt 
dor zulässigen V e r w o n d u n g  d o r  R o s e r v o f o n d s -  
z i n s o n  zur Deckung der Vcrwaltungskosten ab- 
geändort worden. Die von verschiedenen Seiten 
an das Reichs-Versicherungsamt gerichteten A n
träge, diese Verwendung dor Zinsen schon je tzt 
bei denjenigen Berufsgonossonschafton zu geneh
migen, deren Reservefonds die doppelte Höhe der 
Jahresaufwondung für Entschädigungen über
schritten  hat, sind von demselben im Hinblick 
auf den jetzigen W ortlau t des § 18 des U.-V.-G. 
ablehnend beantwortet w orden; erst im Jah re  
1897, also nach Ablauf dor im Gesetze vorgesehenen 
11 Zuschlagsjahru, dürfen die Zinsen des Reserve
fonds zur Bestreitung dor Verwaltungskoston m it
benutzt w erden , wenn nicht vorher auf gesetz
lichem Wogo durch die in Aussicht stehende 
Novollo zum Unfallvcrsicherungsgesetz eine ab
weichende Regelung dieser Angelegenheit erfolgt.

Verschiedene Berufsgenossenschaften haben 
inzwischen an mafsgebondor Stolle Anträge wegen 
H erbeiführung einer entsprechenden Aenderung 
des Gesetzes oingoroioht; auf eino Berücksichtigung 
derselben darf indessen kaum  gerechnet worden,

woil in dem vor kurzem von dor Regierung ver
öffentlichten Entw urf einer Novelle zu den Unfall- 
vorsicherungsgesetzon eine Aenderung dor Bestim
mungen über die Ansam mlung der Reservefonds 
der Berufsgenossonscliaften nicht in Aussicht ge
nommen ist. Dio diesseitige Genossenschaft hat 
sich einer von dom Verbände der E isen- und 
Stahl-Berufsgenossonscliaften an das Reichsamt 
des Innern  gerichteten bezüglichen Eingabe an 
geschlossen; ein Bescheid auf dieselbe ist indessen 
seither nicht ertheilt worden.

Der B e s t a n d  a n  B e t r i e b e n  zu Anfang dos 
Jahres 1893 betrug 561.4 Botriebe; neu aufgenom- 
men in das Kataster dor Genossenschaft wurden 
im  Jah re  1893 381 Betriebe, gelöscht wurden da- 
gegon wegen Betriobsoinstellung, wegen Uober- 
weisung an andoro Genossenschaften zufolge Be- 
triebsveräiiderung oder wegen sonstiger Gründe 
326 Betriebe; es ergiebt dies als Netto - Zugang 
55 Betriebe. Der Bestand Endo 1893 betrug dem 
nach 5669 Betriebe.

Dio Gesammtzahl dor versicherten Personen, 
oinschliefslich der auf Grund der §§ 5152 des 
Revidirten S tatu ts freiwillig m itversieherten Bc- 
triobsunternohmer und Bureaubeamten ist für das 
Ja h r  1893 auf 95373 Personen m it 87906542 JC 
Löhnen u. s. w. erm ittolt worden gegen 1892 auf 
92138 Personen m it 84077854 Löhnen, m ithin 
Zugang pro 1893 3235 Personen und 3828688 Jt 
Löhne.

Die V e r w a l t u n g s k o s t o n  d e r  G e n o s s e n 
s c h a f t  u n d  d o r  S c h i e d s g o r i c h t o  (ausschliefs- 
lich der Vcrwaltungskosten dor Soctionen) betrugen 
im Jah re  1893 46 937,63 JC, davon 7851,49 JC Schieds
gerichtskosten, im Jahre 1892 dagegen 39 814,76 JC, 
davon .5935,25 JC Schiedsgerichtskosten, m ithin 
pro 1893 mehr 7122,87 JC, davon 1916,24 Jt Schieds
gerichtskosten.

Im  Voranschlag war ein Betrag von 4 4 0 0 0 ^  
angenommen und von der Genossenschaftsversamm- 
lung im  Jahro 1892 bowilligt worden: dio wirk
liche Ausgabe übersteigt den Voranschlag um  rund 
3000 Jt, wovon 1000 JL auf Schiedsgerichtskosten 
und 2000 Ji auf das Genossenschaftsbureau en t
fallen. In  der Hauptsache sind die Mehrausgaben 
in der nothwendig gewesenen Vergröfserung der 
Buroauräumlichkeiten und der dam it verbundenen 
Mobiliaranschaffung, sowie in erhöhten Gehalts
aufwendungen zu suchen. Es lälst sich naturgem äß 
im voraus nicht m it S icherheit feststellen, welcher 
Betrag im  nächstfolgenden Jahro für Verwaltungs
kosten erforderlich sein wird. Der Verwaltungs
kostenvoranschlag, übor den dio Genossenschafts- 
Versammlung alljährlich zu beschliefsen ha t, soll
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domgemäfs nur einen ungefähren Anhalt für die 
nothwendig erscheinenden Ausgaben bieten, wobei 
geringe Ueborschreitungen nicht ausgeschlossen 
s in d , wenn der ordnungsmäfsige Geschäftsgang 
dies erfordert.

In  Bezug auf den Z u g a n g  n e u e r  e n t 
s c h ä d i g u n g s p f l i c h t i g e r  U n f ä l l e  mufs das 
Ja h r  1893 als das ungünstigste aller seitherigen 
Jah re  bezeichnet worden. Die Gesannntzahl dieser 
Unfälle betrug 695 gegen 625 im Vorjahre 1892; 
auf je  1000 versicherte Personen entfallen aus
weislich 7,27 ontschädigungspflichtige Unfälle.

Unfälle, bei denen gleichzeitig zwei oder m ehr 
Personen gctödtot oder so schwor verletzt worden 
sind, dafs auf Grund des Unfallversichorungs- 
gesetzes von der Genossenschaft eine dauernde 
Entschädigung geleistet worden mufs, haben sicli 
im Jahre  1893 an vier verschiedenen Tagen er
eignet und zwar:

1. am 16. F ebruar 1893: Bei einer Montage in 
einem Bergwerke in Spanien wurden 2 Monteure 
einer Maschinenfabrik infolge A uftretens von 
Kohlensäure getödtet. Aufscr den beiden Mon
teuren, deren Ilinterbliebeno von unserer Genossen
schaft entschädigt worden müssen, sind hierbei 
die sämmtlichen übrigen zur Zeit in der Grube 
beschäftigt gewesenen Arbeiter umgekommen;

2. am 17. Februar 1S93: Die bei der Wellblccli- 
eindaohung einer Bahnhofshalle beschäftigten 12 
Arbeiter hatten  sich während der Frühstückspause 
dicht zusammen auf das Gerüst gesetzt, wodurch 
letzteres tlbermäfsig belastet wurde. Ein Gorüst- 
ständer und ein Querbalken brachen durch und 
11 A rbeiter stürzten in dio Tiefe. Von den Vor
letzten beziehen drei A rbeiter dauernde Renten, 
zwei sind vorübergehend entschädigt worden, die 
übrigen waren innerhalb der ersten dreizehn 
W ochen geheilt;

3. am 18. März 1S93: Durch Explosion eines 
Dampfkessels wurde der Heizer getödtet und 
m ehrere A rbeiter verwundet. E iner dieser Ar
beiter erhält eine dauernde Rente, während für 
die anderen infolgo W iederherstellung eine E n t
schädigung nicht zu leisten w ar;

4. am 3. Octobcr 1893: Beim Arbeiten an 
einem Schleifstein zersprang der Stein, um her
fliegende Stücke rissen dio Schutzvorrichtung ab 
und trafen 2 Arbeiter (Brüder). Einer der Arbeiter 
wurde getödtet, der andere h a t infolgo der Ver
letzung dio rechte I land  verloren.

Dio zur A u s z a h l u n g  g e l a n g t e n  U n f a l l -  
E n t s c h ä d i g u n g e n  betrugen iusgesam mt im 
Jahre  1893 für 30S9 Unfallangelegenheiten 589492,95 
Mark, im Jahre 1892 dagegen für 2605 Unfall- 
angelegonhoiton 533 976,25 Jf, m ith in  pro 1893 m ehr 
für 484 Unfallangelegonlieiten 55 516,70 dl.

F ür Invaliden, W ittwen, K inder und Ascen- 
denten waren am Schlüsse des Jahres 1893 an 
laufender Rente zugebilligt für 2915 Personen 
486280,20 dl, am  Anfang des Jahres betrugen dio 
laufenden Renten für 2479 Personen 420618,70 dl, 
der Netto-Zugang an dauernden Rentonverpilich- 
tungen beträgt demnach für 436 Personen 
65 661,50 dt.

Ueberhaupt sind an d a u e r n d e n  R e n t e n  im 
Jahre  1893 hinzugokommen 594 Personen mit 
103199,90 dl. An älteren Renten kamen dagegen 
durch Tod, Erreichung dos 15. Lebensjahres, H erab
minderung, Entziehung oder W iedorverheirathung 
in Wegfall 158 Personen m it 37 538,40 dt, verbleiben 
436 Personen m it 65661,50 dl.

Das Verhältnifs der Zugänge gegenüber den 
Abgängen laufender Renten für Invalidon, W ittwen, 
K inder und Ascendeuten innerhalb der letzten 
fünf Rechnungsjahre ist folgendes:

1893 1892 1891 1890 1889

Bruttozugang an Rentenem pfänger . 
Abgänge „ „

594 Personen 
158 ■„

599 Personen 
134 „

545 Personen
88 „

488 Personen 
68 „

448 Personen
24-

Nottozugang ,, ,,
Gegenüber den Bruttozugängen be

tragen dio Abgänge . . . . . . .

436 Personen 

26 %

465 Personen 

22 %

457 Personen 

16 %

420 Personen 

14 %

424 Personen 

5 %

1S93 1S92 1891 1890 .1889

Bruttozugang an R e n t e n .....................
Abgänge „ „ .....................

103199,90 
37 53S,40 „

102628,30 
39878,60 „

104 319 dl 
20130 „

82 898 dl 
19 282 „

84 782 dl 
8 203 „

Nettozugang „ „ .....................
Gegenüber den Bruttozugängen be

tragen die A b g ä n g e .........................

65661,50dl 

36 %

62 749,7Ov# 

39 %

Bi 189 dl 

19 %

63 616 •<«

23%

76 579 dl 

10 %

Es geht aus vorstehenden Zusammenstellungen 
hervor, dafs die Rontenlast entsprechend den 
zahlreichen neuen entscliädigungspflichtigon U n
fällen fortdauernd noch ganz erheblich zunimmt, 
und dafs daher sämmtliche Mitglieder ein wesent
liches Interesse daran haben,' soviel als möglich

auf die V erhütung von neuen Unfällen hinzuwirken. 
Auch für die Sectionen ist h ier noch ein weites 
Feld zu ersprielsliehor Thätigkeit offen, da es in 
erster Linie in deren Hand liegt, die eingehenden 
Unfallanzeigen dahin zu prüfen, ob einzelne U nter
nehm er oder deren Personal es an der erforder-
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liehen Sorgfalt und Aufmerksamkeit fehlen lassen. 
Soweit dies zutrifft oder verm uthet worden kann, 
dürften sich wohl meistens Mittel und Wege finden 
lassen, eine Beseitigung vorhandener Mifsstände 
zu erreichen. Seitens des Genossenschafts Vorstandes 
wird dieser Angelegenheit fortgesetzt die gröfste 
Aufmerksamkeit zugewandt; insbesondere is t zur 
Zeit in Aussicht genommen, un te r  Berücksichtigung 
der Veranlassungen der seitherigen Unfälle die 
Unfallverhütungsvorschriften zu rovidiren.

Welche Stellung die Genossenschaft zu der 
Frago der Unfallverhütung im allgemeinen ein
nim mt, is t bereits in dom vorhergehenden Abschnitt 
erörtert worden. Es wird sich auf der im Jahre  
1895 abzuhaltendon Gonosscnschaftsversammlung 
voraussichtlich Gelegenheit bieten, eingehend über 
Unfallverhütungsmafsnahmen zu verhandeln , da 
bis dahin dio neu auszuarbeitenden Unfallver- 
hiitungsvorschriften fcrtiggestellt sein werden. 
Dio statistische Zusammenstellung der bis Ende 
1S93 zu entschädigen gowesonen Unfälle ist bereits 
an dio vom Gonossenschaftsvorstando zur Durcli- 
berathung der Angelegenheit ernannte Commission 
versandt, und  an dom erforderlichen Interesso an

der Sache dürfte es wohl von keiner Seite fehlen, 
weil die V erhütung von Unfällen von den ver
schiedensten Gesichtspunkten aus zu den wich
tigsten Aufgaben der berufsgenossenschaftliehen 
Selbstverwaltung gehört.

Vergleichende Zusammenstellung
der Gesammtausgaben für Yerwaltimgskostcn, für 
Unfallcntschiidigungen n. s. w. vom Jah re  18S7 an.

.G

'5?
to
G

1893
1892
1891
1890
1889
1888
1887

Gesammt- 
botrag 

der Ver
waltungs

kosten

Jl

112 247,79 
101 921,46 
94 817,43 
84 512,61 
76 707,37 
73 696,86 
63 067,61

Gesammtbetrag

der
veraus
gabten

Entschä
digungen

M

der 
anrech
nungs
fähigen 

Lohn- etc. 
Summen

M

589 492,95 
533 976,25 
459 603,19 
350 12L59 
265 854,52 
180 200,59 
112 487,09

87 906 000 
84 078 000 
S2 419 000 
79 659 000 
73 296 000 
64 477 000 
57 530 000

».a a i
B u “ i
ja »- c  -O 3 c¡-

_ ca a '■ 

3 B - i
T—I O)

. ' s  I 
c 5 -3

* a ü^ tn

10,60
10,66
10,04
8.94 
8,33 
8,16
6.95

J l

12,05
11,38
11,47
11,87
12,57
14,01
15,77

Zusammenstellung der zur Auszahlung gelangten Entschädigungsbeträge.

Die Zahlung 
erfolgte 

für

Anzahl der Unfallangelcgen- 
heiten, welche im Jahre  1893 

überhaupt zu 
Entschädigungszahlungen 

Veranlassung gegeben 
h ab e n :

aus den 
Vorjahren aus 1893 zusammen

Gosammt- 
betrag der im  

Jah re  1893 
gezahlten E n t
schädigungen

Jl

D urch
schnitt

liche 
Ausgabe 
für einen 

Unfall
Jl

Durchschnitt
licher anrech
nungsfähiger 
Jahreslohn 

fUr eine ver- 
sichertePerson 
(eiuschliefslich 
Bureaubeamte 
und Betriebs
unternehmer)

JL

Durch
schnittliche 
Ausgabe pro 

1000 JL 
anrechnungs
fähige Lohn- 

u. s. vr. Summe 

JL

S e c t i o n : 
1 Dortmund . 

I I  Hagen . . . 
H I  Altena . . . 
IV  Düsseldorf . 

V Remscheid . 
VI Köln . . .

546
280
212
629
341
386

174
66
60

163
104
128

720
346
272
792
445
514

128 145,S9 
56 342,23 
53 553,86 

154 784,67 
82 778,29 

113 888,01

177,98 
162,84 
196,S9 
195,44 
186,02 
221,57

8S0,
924,
866,
959,
907.
961',

9,96
5,17
6 -
7,08
4,49
7.65

Summa für die Ge
nossenschaft p. 1S93 2394 695 3089

Gesammtsumme der Ausgabe:
im Jahre  1892 .....................................
,  X 1891 .......................................

„ 1890 .....................................
in den vier vorhergegangenen Jahren  1885/S6 bis 

einschl. 1889 zusam m en .....................................

589 492,95

533 976,25 
459 603,19 
350 121,59

591 470,08

190,84

204,98
209.96
198,03

Gesammtbetrag der von 1885 bis Ende 1893 über
haupt gezahlten E n tsc h ä d ig u n g e n ................. 2524 664,06

(Betrag siimmtiieher 
Entschädigungs- 

Zahlungen seit dem 
Inkrafttreten des 

Gesetzes

9 2 2 ,-

913,-
922,-
922,-

6,71

6,35
5,5S
4,40

Umlage im Jahre 1894.
A u s g a b e n :  1. Verwaltungskosten der Ge

nossenschaft 39086,14 d l ; 2. Verwaltungskosten der 
Seetionen 65310,16 d t \  3. Verwaltungskosten der 
Schiedsgerichte (einschl. der Ausgaben an die Bei

sitzer und Sachverständigen) 7851.49 dl-, 4. Unge
deckter Betrag aus der Umlago pro 1892 1014,90 .Jf;
5. Entschädigungszahlungen 589 492,95 dt; 6. Ein
lage in den Reservefonds (gemäfs § 18 d. Ges. 40%) 
235797,18 dl. Sum m a der Ausgaben 938552,82 dt.
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H i e r v o n  k o m m e n  a l s  E i n n a h m e n  i n  
A b z u g :  a) Beitragsnachzahlungen 2267,20 Jl;
b) Beitragsabfindungen von Mitgliedern, deren Be
trieb im Jahre  1893 eingestellt worden ist, 2631,95 -Jt;
c) Ordnungsstrafen (§§ 103 ff. des Ges.) 1224,05 Jl;

d) Mahngebühren wegen nicht rechtzeitiger E in 
sendung der Lohnnachweisung oder des Beitrages 
300,65 Jl-, e) Zinsen aus Guthaben bei dem Bankier 
731,25 Jl, in  Summa 7155,10 Jl. Zur Umlage ver
bleiben m ithin 931 397.72 Jl.

Zusammenstellung der Anzahl der Betriebe und der versicherten Personen, sowie der Höhe 
der anrechnungsfähigen Löhne u. s. w.

S e c t i o n

am 1

Anzahl
der

Betriebe

Bestand 
. Januar

Ver-
sicherungs-
pflichtige
Personen

1893

Betriebs
unter

nehmer u. 
Bureau
beamte

Anzahl der 
arnSl.Decbr 

1893 zur 
Genossen

schaft 
gehörigen 
Betriebe 

überhaupt

Anzahl der 
während des 
Jahres  1893 

durchschnittlich 
beschäftigt ge

wesenen Ar
beiter und Be- 
triebsbeamien 

Überhaupt

Gesamml- 
belrag der 
iinrcchnuugs- 

fähigen 
I.ühne und 
Gehallter 
pro 1893

Ji

Durch
schnitt!. 

Jahres ver
dienst nro 
Kopf der 
Beamten 

und 
Arbeiter 

Ji

Gesammt- 
zah! der 

überhaupt 
ver

sicherten 
Personen

Summe der 

Lolin -u. s.w. 

Beträge

J i

I  Dortmund . 871 14116 214 8(58 14 383 12 595 565 876 14 613 12 866 050
11 Hagen . . . 417 11013 96 411 1 1704 10 786 913 922 11791 10 899 411

I I I  Altena . . . 503 10 017 153 514 10158 8 734 488 859 10 313 8 920 158
IV Düsseldorf . 773 21 368 262 806 22 542 21 521211 955 22 801 2 1808  510
V Remscheid . 2379 19 019 203 2385 - 2 0 1 6 8 18 201 001 902 20 355 18 450 391

VI Köln . . . . 671 14 910 167 685 15317 14 662 920 957 15 499 14 890 016

5614 91 043 1095 5669 94 272 86 502 098 917 95 372 87 906 542

Die Gesammterg obnisse der sechs Vor-
jahro w aren : 1892 . . „ , 5614 9 1043 82 642 938 908 92 138 84 077 854

1891 5370 88 319 81 018 343 917 89 379 82 419 183
1S90 . 5209 85 290 78 325 518 918 80 361 79 059 232
1889 4946 80 816 7 1 9 9 8 1 2 2 891 8 1 9 0 0 73 296 377
1888 . . 4665 73 547 03 330 641 861 74 474 64 476 604
1887 4315 08 451 56 352 483 823 69 287 57 529 4S8

Uebersicht Uber den Geschäftsumfang, sowie Uber die Entschädigungsaufwendungen und Verwaltungs
kosten der Eisen- und Stahl-Berufsgenossenschaften im Jahre 1892

(zusammongostollt aus den Veröffentlichungen des Reichs-Vorsicherungsamts).

N a m e

der

B e ru fsg o n o ssen sc l ia f t

Ge-

sammt-

zahl

der

Be

triebe

Ge-

sammt

zahl

der

ver 

stehet-

len

P e r 

sonen

Gesanrmt- 

b e tra g d e r  

a n 

rechnungs

fähigen 

Gehälter 

und 

Löhne etc. 
Ji

Ge-

samml-

zahl

der

an-

gemel

deten

Unfälle

Ges
z

de
Ja h r
ao
Üc
| o
’S iS
¿5 c 
ctD 
®

3öe

íramt- 
ahl 
r im 

1892

C

O

i- ¿3 ü
« SD 
a a

Unfäll

en tschä- 
digungs- 

Zah

lungen

Geearamt-
betrag

M

Ver

wal

ten gs- 

kosten

Ge-
sainmt-
botrag

M

Du
schni
Aus

anV<
Uni

ca

3© ÍJ
o^S« VA

e f
°"3

w

Ji

-ch-
ttliclie
¿abo
irwal-
costen

<y

_ <D
1 “  
o ®

so

Ji

S ü d d e u t s c h e  E is en -  u n d  S t a h l - B . - G . 7821 105582 85573914 4544 717 3115 542275 115897 213 1,35
Rh.-weatf .  M a sc h .-u .K le in e is o n in d .  r 5614 92138 84077854 4874 625 2605 533976 102315 192 1,22
N o rd w e s t l ic h e  . 'j E is o n . u . s t a h l . 
S a c h s i s c h ' t h u n n g .  1 T> e 
N o rd ö s t l ic h e  . ( B e r u f s ’, ,,  
Sch le s is ch e  J g e n o s se n sc h a f t

3609 78112 66815747 5967 619 2422 493177 93038 189 1.39
3343 71509 60045308 3704 516 2085 317750 99824 314 1,66
2571 50211 49375974 2927 400 1692 339971 81971 241 1,66
1240 7273S 46500943 4148 612 1989 376601 69279 184 1,49

S ü d w e s td e u t s c h e  E isen -  u. S ta h l  - B.-G. 368 32002 27922144 2684 218 800 207229 35603 172 1,28
Rhoin .-w cstf .  H ü t t e n -  u. W alzw .-B .-G . 256 89458 95661225 11943 8S0 3539 871129 80265 92 0,84

S u m m a  p r o  1892 f ü r  1 
s ä m m t l ic h o  E isen -  u n d  S t a h l - > 24822 597750 515979109 40791 4587 18247 3682108 677092 184 1,31

B e ru f s g e n o s s e n s c h a f te n  j
S u m m a  p r o  1891 . . . 23834 592783 520947511 40508 1573 15104 3117877 625889 201 1,20

„ 1890 . . . 22915 5S2823 506667483 38528 4335 11853 2471521 557064 225 1,10
„ 1889 . .  . 21848 544919 465398702 37224 3658 S456 1871115 489437 202 1,05

XIXu. 5
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Die Wirkungen der letzten Gewerbeordnnngsnovelle.

i.
Als im Jahre 18 9 0  die letzte Gewerbeordnungs

novelle von den verbündeten Regierungen beim 
Reichstage eingebracbt wurde, befanden sich in 
derselben neben einer grofsen Zahl lediglich zum 
Nutzen der Arbeiter bestimmter Vorschriften auch 
eine kleinere Anzahl, welche denselben im Ausgleich 
hierzu einige Pflichten auferlegen wollten. Der 
Reichstag gestaltete die Vorlage so um, dafs die den 
Arbeitern gewährten Rechte noch erweitert, da
gegen die Pflichten verringert wurden. Die Ge
werbeordnungsnovelle ist nunmehr nahezu drei
einhalb Jahre in Kraft. Ihre Wirkungen haben 
sich bis auf den Abschnitt über die Sonntagsruhe 
in Industrie und Handwerk in allen Theilen ge
zeigt, und es ist deshalb angebracht, dieselben 
einer Betrachtung zu unterziehen, um zu sehen, 
wie die damalige Taktik des Reichstages sich 
bewährt hat.

Es ist natürlich unmöglich, auf alle Punkte 
einzugehen, über welche die letzte Gewerbeordnungs
novelle Bestimmung getroffen hat. Wir heben 
nur einige, welche recht charakteristisch sind, 
hervor. Hauptsächlich wollten die verbündeten 
Regierungen die Z u c h t  u n t e r  d e r  j u g e n d 
l i c h e n  A r b e i t e r s c h a f t  h eb en , ausgehend 
von dem Gesichtspunkt, dafs, wenn in der jungen 
Arbeiterschaft ein besserer Geist erzielt würde, 
die umstürzlerischen Ideen keinen so guten Nähr
boden wie bisher finden würden. In erster Linie 
war zur Erreichung dieses Zwecks die Vorschrift 
bestimmt, d a f s . d e r  L o h n ,  w e l c h e n  m i n d e r 
j ä h r i g e  A r b e i t e r  v e r d i e n e n ,  a n  d e r e n  
El t e r n  o d e r  V o r m ü n d e r  a u s g e z a h l t  w e r d e n  
s o l l t e .  An und für sich kann man mit einem 
solchen Vorschlag durchaus einverstanden sein. 
Es ist bekannt, dafs gerade unter der jungen 
Arbeiterschaft die Verschwendungssucht ziemlich 
grofs ist, und es ist auch leicht erklärlich, wie  
dies kommt. Der Arbeiter verdient schon in 
einem Alter Geld, in welchem die jungen Leute 
anderer Klassen noch lange nicht daran denken 
können. Früher, als das Handwerk gröfser war 
wie die Industrie, verdiente der junge Arbeiter 
erst nach Beendigung seiner Lehrzeit baares Geld 
und lange nicht in dem Mafse wie der jetzige 
Industriearbeiter. Der Lohn wurde ihm von dem 
Meister vielmehr zum allergröfsten Tlieil in Form 
von Nahrung und Wohnung gegeben. Baares 
Geld erhielt er nur in geringem Betrage. Nach
dem die gewerbliche Entwicklung einen Verlauf 
genommen hat, welcher die Industrie gröfser 
machte als das Handwerk, hat die Sache einen 
ganz anderen Anstrich erhalten. Wenn der ganz 
junge Arbeiter mit 14 Jahren schon einen für 
seine Verhältnisse beträchtlichen Geldbetrag am

Ende der Woche oder der Lohnzahlungsperiode 
erhält, so ist es nur natürlich, dafs er nicht blofs 
(ibermüthig wird, sondern sich und seine Stellung 
im socialen Leben überschätzt. Einerseits ergiebt 
sich daraus die Verschwendungssucht, denn solche  
jungen Leute haben von Wirthschaftlichkeit 
natürlich keine Ahnung. Andererseits wird auch 
einideellerBoden für Aufnahme socialdemokratischer 
Lehren geschaffen. An sich also ist der Gedanke 
der Lohnzahlung an Eltern oder Vormünder ein 
zweckmäfsiger. Die Arbeitgeber würden natürlich 
von seiner Ausführung beträchtliche Beschwerlich
keiten 'und Unannehmlichkeiten haben. Jedoch 
wir glauben, sie würden dieselben in den Kauf 
nehmen, wenn sie der Ueberzeugung sein könnten, 
dafs damit dem socialen Frieden gedient würde. 
Jedoch die Form, welche dem Gedanken sowohl 
die Vorlage der verbündeten Regierungen als auch 
das schliefsliche Gesetz gegeben haben, können zu 
einer solchen Ueberzeugung nicht Veranlassung 
geben. Die verbündeten Regierungen hatten in 
ihrem Entwurf vorgeschlagen, dafs die Arbeitgeber 
in die Arbeitsordnung eine Vorschrift aufnehmen 
könnten, wonach diese Auszahlung an die Eltern 
oder Vormünder geregelt würde. Schon darin 
steckte ein Fehler. Wenn man eine solche Be
stimmung treffen wollte, so mufste man sie ob
ligatorisch für das ganze Geltungsgebiet des Ge
setzes machen. In das Belieben der einzelnen 
Arbeitgeber durfte man die Regelung der An
gelegenheit nicht stellen. Man bewirkte sonst, 
dafs die für den socialen Frieden thätigen Arbeit
geber jugendliche Arbeitskräfte weniger leicht 
erhielten, als die anderen. Aber selbst diese 
Regelung war der Mehrheit des Reichstages nicht 
angenehm. Sie fürchtete, dafs einzelne Arbeit
geber trotzdem mit der Durchführung dieser Vor
schrift Erfolge erringen und demgomäfs Nach
ahmung finden könnten. Sie verwässerte deshalb 
die Angelegenheit noch mehr und bestimmte, dafs 
den Gemeinden oder weiteren Communalverbänden 
die Befugnifs übertragen würde, durch Ortsstatut 
die Lohnzahlung an Eltern und Vormünder fest
zusetzen. In dieser Fassung ist die Bestimmung  
Gesetz geworden. Und was ist die Folge  
gewesen? Trotz der dreieinhalb Jahre, durch 
welche das Gesetz nun schon in Geltung ist, 
hat man vielleicht von einem halben Dutzend 
Gemeinden gehört, welche ein solches Ortsstalut 
erlassen haben. Darüber, dafs dasselbe lliat- 
sächlich Nutzen gebracht hatte, verlautet gar 
nichts. Man kann demnach ohne die geringste 
Uebertreibung behaupten, dafs dieser Anlauf,  
die jugendliche Arbeiterschaft gegen social- 
demokratische Ideen widerstandsfähig zu machen, 
verunglückt ist. Wie gesagt, ist daran nicht der
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Gedanke an sich schuld, sondern lediglich die 
Form, in welcher er zur Ausführung gebracht 
werden sollte.

Ein zweiter Punkt, welcher dem gleichen 
Zweck dienen sollte, betrifft die R e g e l u n g  d e r  
L e b e n s f ü h r u n g  d e r  j u n g e n  A r b e i t e r 
s c h a f t  a u f s e r h a l b  d e s  B e t r i e b e s .  Auch 
hierin müfste Wandel geschaffen werden, ehe 
man darauf rechnen kann, dafs die jungen Arbeiter 
der Socialdcmokralie entrissen werden. Das Sparen 
ist keine dem Menschen angeborene Eigenschaft. 
Es mufs ihm erst durch den Zwang der Ver
hältnisse oder seiner Umgebung anerzogen werden. 
Wenn nun die jungen Arbeiter nicht nur nicht 
Ermahnungen zum Sparen von seilen der älteren 
erhalten, sondern vielmehr die socialdemokralische 
Lehre gepredigt bekommen, dafs Sparen vom 
Uebel ist, so ist es nur zu leicht erklärlich, w es
halb die jungen Arbeiter mit ihrem erworbenen 
Lohn so selten hauszuhalten wissen. Haben sie 
aber das Ihrige verlhan, so suchen sie die Schuld 
daran, wie das wiederum ganz menschlich ist, 
nicht in sich selbst, sondern in den Verhältnissen. 
Was daraus für Ideen entstehen müssen, liegt auf 
der Hand. Um dem entgegenzutreten, hatte die 
damalige Vorlage der verbündeten Regierungen 
vorgesehen, dafs die Arbeitgeber in der Arbeits
ordnung, welche im übrigen von den Arbeitern 
begutachtet werden sollte, Bestimmungen aufnehmen 
konnten, welche den Verkehr der jungen Arbeiter 
aufserhalb der Fabriken regelten. Das war natür
lich der damaligen Reichslagsmehrheit viel zu 
patriarchalisch. Es gab dem Arbeitgeber eine 
viel zu grofse Macht in die Hand, und mufste 
deshalb beseitigt werden. Dem Gedanken an 
sich konnte man natürlich die Berechtigung nicht 
absprechen; man mufste ihn deshalb im Gesetz 
unterbringen. Aber man that das wieder in einer 
Weise, auf welche das Molto: „W asch’ mir den 
Pelz, mach’ ihn mir aber nicht nafs“, so recht 
stimmte. Man schrieb nämlich vor, dafs eine 
solche Vorschrift mit Zustimmung eines ständigen 
Arbeiterausschusses in die Arbeitsordnung auf
genommen werden könnte. Damit glaubte man 
zwei Fliegen mit einer Klappe geschlagen zu haben. 
Einmal wollte man die Bildung von ständigen 
Arbeiterausschüssen befördern, und sodann die 
Arbeitgeber bei der Regelung des Verhaltens der 
jüngeren Arbeiter aufserhalb des Betriebes von 
der Zustimmung der Arbeiter abhängig machen. 
Die Folge dieses überschlauen Vorgehens ist ge 
wesen, dafs von dieser Bestimmung auch nicht 
einmal eine so geringe Wirkung erzielt ist, wie 
sie bezüglich der Lohnzahlung an Eltern und 
Vormünder festgestellt werden konnte. Bisher 
hat in der Oeffentlichkeit noch nichts darüber 
verlautet, dafs irgend eine bedeutendere Fabrik 
eine solche Bestimmung getroffen hätte. Damals 
glaubte man, die Arbeitgeber würden sich für die 
ständigen Arbeiterausschüsse begeistern. Trotz
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dem die Vertreter der Industrie mit gröfster Deut
lichkeit betonten, dafs daran nicht zu denken sei, 
hoffte man auf eine Entwicklung in der ange
deuteten Richtung. Jedoch man hat sich, wie 
das nicht anders zu erwarten war, getäuscht. 
Es sind heute nicht mehr Arbeiterausschüsse 
vorhanden als vor demErlafs der Gewerbeordnungs
novelle, und schon deshalb war irgend ein Erfolg 
der Vorschrift über die Regelung des Verkehrs 
der jungen Arbeiter aufserhalb der Fabriken aus
geschlossen. Wenn man auf diesem Gebiet irgend 
welche Wirkungen erzielen will, so müfste man 
ebenso wie bei der Lohnzahlung an Eltern und 
Vormünder obligatorisch und nicht facultativ Vor
gehen. Auch hier darf man nicht dem einzelnen 
Arbeitgeber das Odium* auferlegcn, sondern die 
Gesetzgebung mufs es übernehmen und die Gc- 
sammtheit mufs für dasselbe eintreten. Erst 
dann können Erfolge für den socialen Frieden 
aus einer solchen Bestimmung hervorgehen.

Die Gewerbeordnungsnovelle hat ferner einen 
Abschnitt neu geregelt, welcher den Arbeitern 
zugleich Vortheile und Pflichten gab, den A b 
s c h n i t t  ü b e r  d e n  F o r t b i l d u n g s u n t e r r i c h t .  
Es ist heule unter denjenigen Leuten, welche die Ver
hältnisse überblicken können, keine Frage, dafs 
nur dann eine gewerbliche Entwicklung in dem 
nothwendigen Umfange möglich ist, wenn sich 
an den Volksschulunterricht eine weitere Aus
bildung der jungen Leute anschliefst, sei es nun, 
dafs besondere Fachschulen oder dafs Fortbildungs
schulen denselben pflegen. So wie die ver
bündeten Regierungen die Neuregelung des Fort
bildungsunterrichts vorgeschlagen hatten, war sie 
ganz zweckmäfsig. Jedoch im Reichstag erhob 
sich aus der orthodoxen Ecke ein Widerspruch 
gegen diese Regelung. Man wünschte, dafs der 
Sonntagsunterricht an Fortbildungsschulen fortfiele. 
Man sprach diesen W unsch allerdings in dieser 
Form nicht aus. Denn dann hätte man auf seine 
Realisirung Verzicht leisten müssen, weil die ver
bündeten Regierungen, wie nachträglich festgestelll 
wurde, niemals darauf eingegangen wären, einem 
solchen Ansinnen Folge zu leisten. Man formulirte 
eine Bestimmung, welche den Schein erweckte, 
als würde der Sonntagsunlerricht an Fortbildungs
schulen beibehalten, und doch den Forderungen 
der Kirche nachgegeben werden könne. Die 
verbündeten Regierungen glaubten, auf diese Forrnu- 
lirung eingehen zu können, weil sie der Ansicht

* Mit R ech t  wies s. Z. die „Köln. Ztg.“ darauf 
hin, wie seh r  m an sich in  Berlin bemühe, jegliches 
Odium auf  den Arbeitgeber abzuwälzen, um den Schein 
zu erwecken, dafs von der Regierung nur der „Segen“ 
komme. Wie m an freilich über diesen Segen vielfach 
in Arbeiterkreisen denkt, bewies die Mittheilung des
selben Blattes, dafs ein verständiger W ebermeister 
des linksrheinischen Bezirks den charakteristischen 
Ausspruch gethan h a b e :  „Man schickt uns noch so 
viel »Segen« von Berlin, bis wir schliefslieh nichts 
m eh r  zu essen h a b en !“ Die Red.
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waren, dafs es sich ermöglichen lassen würde, 
namentlich durch Festsetzung besonderen Gottes
dienstes den Sonntagsunterricht, der für das 
Zeichnen ganz unentbehrlich ist, aufrecht zu er
halten. Jedoch bald zeigte sich, dafs an recht 
vielen Stellen die Aussicht auf Erhaltung des 
Sonntagsunterrichtes schwand. Die Kirchenbe
hörden waren eben nicht geneigt, besonderen 
Gottesdienst einzurichten. Im Gesetz war his 
zum 1. Oclober 18 9 4  eine Uebergangszeit für die 
Regelung dieser Angelegenheit vorgesehen. Die 
Regierung hoffte noch durch die Einbringung 
einer neuen Vorlage ihrer Anschauung Geltung 
zu verschaffen. In der letzten Reichstagssession 
wurde die betreffende Vorlage gemacht. Aber 
die verbündeten Regierungen haben sich geirrt. 
Die Reichstagsmehrheil lehnte nunmehr, trotzdem 
sich vollständig klar aus den früheren Verhand
lungen die Berechtigung der in der Vorlage der 
verbündeten Regierungen enthaltenen Gedanken 
ergab, die neue Vorlage ab, und so waren die 
verbündeten Regierungen über den Erfolg des bei 
der Feststellung der Gewerbeordnungsnovelle in 
Sachen des Fortbildungsunterrichts beschlossenen 
Compromisses getäuscht. Es wird sich demnach

vielfach die Nothwendigkeit ergeben, den Sonn
tagsunterricht ausfalicn zu lassen. Die jungen 
Arbeiter werden dadurch natürlich um ihre 
Weiterbildung kommen. Gleichzeitig aber werden 
sie auch von der Pflicht, den Unterricht zu be
suchen, entbunden sein, und so nun Sonntags 
noch mehr freie Zeit für sich übrig haben als 
bisher.

Schon aus diesen drei Punkten ersieht man, 
welche Früchte die damalige Politik der Reichs- 
tagsmchrheil getragen hat. Diejenigen Vorschriften 
der Gewerbeordnungsnovelle, welche hauptsächlich 
dazu bestimmt waren, die Zucht in der jungen 
Arbeiterschaft zu heben, sind, man kann sagen, 
völlig wirkungslos geblieben. Ganz anders ver
hält sich die Sache mit denjenigen Vorschriften, 
welche lediglich zu Gunsten der Arbeiterschaft 
abgefafst sind. Hier hatte die Reichstagsmehrheil 
auch noch die Vorschläge der verbündeten Re
gierungen erweitert. Und was das Wunderbare 
ist, die Ausführungsvorschriflen der einzelnen 
staatlichen Behörden haben noch weit mehr als 
das gethan Hierüber Näheres in einem zweiten 
Artikel.

R. Krause.

Bericht Uber in- und

Bekanntmachung.

Vom 1. October d. Js. ab wird das Kaiserliche 
Pa ten tam t neben dem „Pa len tb la t t“ und  den „Mit
theilungen aus dem Kaiserlichen Pa ten tam t,  Anm elde
stelle für Gebrauchsmuster* ein „W aarenzeiehenblal t“ 
und ein „Blatt für Patent-,  Muster- und Zeichen w esen“ 
herausgeben.

Das „W aarenzeichenblatt“ ist für die im § 3 des 
Gesetzes zum Schutz der  W aarenbezeichnungen vom
12. Mai 1894 vorgeschriebene Veröffentlichung der 
Uebersichten über die eingetragenen und gelöschten 
Zeichen, sowie für die sonstigen amtlichen B ekannt
m achungen bestimmt, welche den Geschäftskreis der 
Abtheilung für W aarenzeichen betreffen.

Der Verlag dieses bis auf  Weiteres allmonatlich 
erscheinenden Blattes ist der  Buchdruckerei von 
P. Stankiewicz, Berlin S. W., Bernburgerstrafse  14, 
übertragen. Der Bezugspreis für den Jah rgang  beträgt 
20 J t ,  für den  Jah rgang  1894. umfassend die Monate 
October bis December, 5 J l .

Das „Blatt für Patent-, Muster- und Zeichenw esen“ 
bezweckt die Mittheilung von Vorgängen auf  den Ge
bieten des Patent-,  Muster- und W aarenzeichenrechts, 
einschliefslich des Geschmacksmusterrechts, welche 
für die betheiligten gewerblichen Kreise und  für die 
juristische Wissenschaft und Praxis ein besonderes 
Interesse darbieten. Es soll demgemäfs bringen :  

Gesetze und Verordnungen, Entscheidungen und 
Verfügungen des ln- und Auslandes, in terna tionale  
Verträge, statistische Zusammenstellungen, auch A b
handlungen u. s. w.

ausländische Patente.

Mit dem Verlage dieses Blattes, welches in m e h r 
wöchigen Zwischenräumen erscheinen wird, ist die 
Verlagshandlung Carl Heymanns Verlag, Berlin W , 
Mauerstrafse 44, betraut.  Der Bezugspreis be träg t  für 
den Jahrgang  6 M .

A bnehm er des „Pa ten lb la t ls“, der „Miltheilungen 
aus dem Kaiserlichen Patentam t,  Anmeldestelle für 
Gebrauchsm uster“, oder des „ W aarenze ichenbla tls“ 
erhalten  das „Blatt für Patent-,  Muster- und Zeichen
w esen“ kostenfrei.

Der erste Jahrgang desselben wird die Zeit vom
1. October d. Js. bis zum 31. December 1895 umfassen.

Berlin, den 11. Septem ber 1894.

Kaiserliches Pa tentam t,  

v o n  K o c n e n .

Ist das Paten tam t zur Abhängigkeits
erklärung zuständig?

Ueber diese Frage en thä l t  das P a t e n t b l a t t  
1894, Nr. 34, eine beach tensw erlhe  Entscheidung des 
Reichsgerichts vom 7. Juli 1894.

Es sei vorausgeschickt, dafs das Pa ten tam t bisher 
ein späteres Pa ten t  dann als von einem früheren 
P a ten t  abhängig  a n sa h ,  wenn ersleres eine durch  
letzteres n ich t  geschützte patentfähige Erfindung en t 
hielt, die auf  einem Erfindungsgedanken beruhte ,  der 
zur Ertheilung des f rüheren  Patents  geführt  hatte. 
Hierbei war es nebensächlich, ob die Anm elder bezw. 
Besitzer beider Pa ten te  ein und dieselbe Person waren,
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oder ob dieselben verschiedenen Personen angehörten, 
so dafs also im orsteren Falle das Abhängigkeilspatent 
dem Zusalzpalent gleicht — mit dem Unterschied, dafs 
für ersteres die jährlichen Gebühren wie für jedes 
selbständige P a ten t  zu en trichten  sind und ersteres 
selbständig wird, wenn das S tam m paten t  erlischt oder 
abläuft. Offenbar war diese Gleichstellung beider 
Fälle geboten , da  ja  das Patent durch  Kauf u. s. w. 
in ändern  Besitz übergeben kann. Die Art, wie das 
P a ten tam t die Abhängigkeit zum Ausdruck brachte, 
ist eine im Laufe der Jahre  wechselnde gewesen. In 
der ersten Zeit seines Bestehens wurden unter  den 
Titel des Abhängigkeitspatents in der Pa tentschrif t  die 
W orte :  A b h ä n g i g  v o m  P a t e n t  Nr. 0 0 0  gedruckt, 
auch wohl am Schlüsse der Patentschrif t  noch aus
drücklich d a rau f  hingewiesen, dafs d i e V e r w e r t h u n g  
d e s  P a t e n t s  n u r  i m  E i n  v e r s t a n d  n i f s  m i t  
d e m  j e w e i l i g e n  I n h a b e r  d e s  S t a m m p a t e n t s  
z u l ä s s i g  s e i .  Dieser Modus wurde aber bald ver
lassen und wurde der noch jetzt übliche Brauch ein
geführt,  die Abhängigkeit — ähnlich wie beim Zusatz
pa ten t  — dadurch zum Ausdruck zu b r ingen ,  dafs 
unter  den Titel des Patents in der Pa tentschrif t  
gedruckt w urde :  E i n e  A u s f ü h r u n g s f o r m  d e r  
u n t e r  Nr .  0 0 0  g e s c h ü t z t e n  A n o r d n u n g ,  welcher 
Ausdruck meistens auch in den Paten tansprüchen  
wiederholt  wurde. Das P a ten tam t liefs also die Frage 
der r e c h t l i c h e n  Abhängigkeit des spä teren  Patents 
unentschieden und stellte nur fest ,  dafs nach seiner 
Auffassung die spätere Erfindung nur  eine t e c h n o 
l o g i s c h e  Ausführungsform der früheren Erfindung sei. 
Dafs irgend ein Hinweis auf  das ältere P a ten t  in der 
Patentschrif t  des späteren  Paten ts  erforderlich ist, 
dürfte zweifellos sein, sei es auch nu r  zu dem Zweck, 
um  Käufer des späteren  Patents  von vornherein  auf 
das Vorhandensein des f rüheren Patents  aufmerksam 
zu machen.

Natürlich führten derartige Pa tente ,  wenn sie in 
dem Besitz zweier Concurrenten  w aren ,  sehr häufig 
zu Pa tentverle tzungsprocessen; und ein derartiger 
Procefs bildet auch die Grundlage für die Reichs
gerichts-Entscheidung vom 7. Juli 1894. Der Sach
verhalt  ist folgender:

Dem A wurde  ein Pa ten t  er lhe i l t ;  dasselbe ging 
in den Besitz von B über, wonach G beantragte, das 
Pa ten t  zu vernichten oder bezüglich eines seiner 
Pa ten tansprüche  abhängig  von einem älteren Patent 
von G zu erklären. Das P a ten tam t,  in welchem die 
Nichtigkeitsklage zuerst zur Entscheidung kam, lehnte  
diese ab, erklärte  aber  den Anspruch 3 des Pa ten ts  
von B für abhängig  von dem älteren Pa ten t  des G. 
Gegen diese Entscheidung legte B Berufung e in ,  die 
dann zur Verhandlung beim Reichsgericht kam. Das
selbe entschied , d a f s  d i e  N i c h t i g k e i t s k l a g e  i n 
s o w e i t  a b g e w i e s e n  w i r d ,  a l s  s i e  a u f  d i e  E r 
k l ä r u n g  d e r  A b h ä n g i g k e i t  d e s  A n s p r u c h s  3 
d e s  P a t e n t s  d e s B  v o n  d e m  P a t e n t  d e s C  
g e r i c h t e t  i s t .

Aus den Gründen der E ntscheidung sei nu r  hervor 
gehoben, dafs das Patentgesetz keine dahingehende Be
stimmung enthält,  dafs, wenn das P a ten tam t zwar das be
antragte P a ten t  im vollen Umfange ertheilt , aber zugleich 
in der P a ten tu rkunde  ausspricht,  das erlheilte Patent 
sei von einem älteren P a ten t  abhängig, d i e s e r  Aus
spruch auch dann, insonderheit  für den Givilprocefs- 
richter, im Patentverletzungsprocefs mafsgebend sei, 
wenn er sich als der Sachlage nicht entsprechend 
heraussteilen sollte.

Diese Auffassung, welche das Reichsgericht ein
gehend begründet, entspricht auch derjenigen wieder
holter gerichtlicher Erkenntnisse.

Patentanmeldungen,
«eiche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  z w e i e r  
Mo n a t e  zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

10. Septem ber 1894. Kl. 5 ,  W  9037. Schräm 
maschine mit kreisenden Messerscheiben. Isaac W ant- 
ling, Jam es Johnson  und Eugene Z im m erm ann, Peoria, 
Illinois.

Kl. 49, M 10347. Maschine zur Herstellung der 
Köpfe von Schrauben ,  Nieten u. dergl. G. Müller, 
Düsseldorf.

13. Septem ber 1894. Kl. 49, B 16 012. Verfahren 
zur Herstellung von Ste inbohrern  m it  Spülkanal. 
Camille Bornet,  Paris.

Kl. 49, R 8861. Vorrichtung zum Bohren von 
Nietlöchern in Kesselwände. Aug. Reinshagen, 
Langendreer.

Kl. 81, N 3075. Fafs aus zwei aus je einem Stück 
Metallblech geprefsten Theilen. Curd Nube, Offen
bach a. M.

17. September 1894. Kl. 31, S 7845. Melallform, 
insbesondere für HartguTsräder. Jo h n  Slattery, 
Philadelphia.

20. September 1894. Kl. 7, V 2192. Blechglühofen 
m it  einem die Platinen aufnehm enden  Vorherd. Bruno 
Versen, Dortmund.

Kl. 49, H 14411. Verfahren und Vorrichtung 
zum Kühlen und Härten  mittels poröser K örper;  
Zusatz zu Pa tent 71 948. E rnst  Hammesfahr, Solingen- 
Foche.

Kl. 49, K 11 643. Walzwerk m it vier das Kaliber 
einscbliefsenden Walzen. Otto Klatte, Neuwied a. Rh.

24. September 1894. Kl. 10, C 4835. Liegender 
Koksofen. Josef Gollin, Dortmund.

Kl. 48, N 3177. E inrichtung zum H indurch 
führen von R öhren ,  Stäben und dergl. durch  Metall
bäder. F irm a F. A. Neuman, Aachen.

Kl. 49, B 15 560. Maschine zum Runden und 
gleichzeitigen Konischwalzen von Fafsreifen. F irm a 
Alb. Büchner & Cie., H ildburghausen.

Kl. 49, K 11644. Excenter-Stellvorrichtung für 
Walzen. Otto Klatte, Neuwied a. Rh.

Kl. 81, G 9046. Ziegeltransportwagen mit lolh- 
recht beweglichen Etagen. Georgs-Marien-Bergwerks- 
und Hültenverein, Osnabrück.

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

10. Septem ber 1894. Kl. 5 ,  Nr. 29435. T ra n s 
portable  Schräm m aschine  für Kohlen und Sandstein 
mit H andbetrieb  und m it einem im Schram  durch 
Handhebel geführten lenkbaren Fräser.  Otto Böhm, 
Ensdorf bei Saarlouis.

Kl. 20, Nr. 29 434. Schrägstehende Mitnehmer
gabel mit seitwärts gekröpftem Schaft für Seilförderung. 
Heinrich Grimberg jr.,  Bochum.

Kl. 20, Nr. 29 675. Kupplungsgabel für glatte 
Zugseile maschineller Streckenförderungen mit ge 
bogener Seilrille oder gegeneinander versetzten Zapfen
paaren. P. Jorissen, Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 49, Nr. 29478. Form zum Schmieden und 
Pressen ohne Grat, bestehend aus m ehre ren  n a ch 
e inander zu verwendenden Gesenken. E rnst  Ham mes
fahr, Solingen-Foehe.

17. September 1894. Kl. 4, Nr. 29 746. Verschlufs 
für Grubenlampen, bei welchem ein Schlnfs im Innern  
des Oelbehälters angebrach t  ist und das Schlüssel
schildchen mittels Plombe festgeslellt werden kann. 
L. Lhoneux, Ougröe, Belgien.
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Kl. 5, Nr. 29 758. W etterd ich ler  Anscblufs eines 
W etterscheiders oder W etUryerschlags an  die Gebirgs- 
oder Mauerslöfse in Schächten oder Strecken. Friedrich 
Pelzer, Dortmund.

Kl. 19, Nr. 29 781. Sch ienen-N othverb indung ,  
bestehend aus einem Bügel m it  verschiebbaren, durch 
eine Schraubenspindel an die Laschen zu pressenden 
Backen. Christian Baupert,  Tarnowilz, O.-S.

Kl. 19, Nr. 29 899. Feldbahngeleise für gewöhn
liche Las t-und  Ackerwagen mit einfacher oder doppelter 
Leitschiene. M. Brenner, Magdeburg, Wilbelmstr. 6.

Kl. 47, Nr. 29 738. Stacheldrah t  aus spiralförmig 
gewundenem Bandeisen. Malmedie & Co., Düsseldorf- 
Oberbilk.

24. Septem ber 1894. Kl. 19, Nr. 29 981. Umwend- 
bare  Rillenschiene. Hörder Bergwerks- und Hütteu- 
verein, Hörde.

Kl. 65, Nr. 29933. Vorrichtung zur Verhütung 
der  Selbstentzündung von Schiffsladungen, gekenn
zeichnet durch  perforirte Behälter im Schiffsraum, 
welche m it  über  das Oberdeck ragenden R ohren  in 
Verbindung sichen. Carl Schneidewind, Hamburg.

Deutsche Reichspatente.

K l.  I S ,  N r .  7664(1, vom 14. Oclober 1893. 
W l a d i m i r  F. B e r n e r  i n St .  P e t e r s b u r g .  Ver
fahren und Regcneratir-Schachtofcn zu r  Gewinnung von 
Metallen ( besonders Eisen) unmittelbar aus den Erzen.

Das Verfahren ist dadurch  gekennzeichnet, dals 
das Niederschmelzen der  Erze in einem aus 4 Schächten 
bestehenden Gasregenerativofen mit an  die Gestelle 
angeschlossenen Frischräum en in der Weise vor
genomm en wird, dafs entweder abwechselnd die eine 
Ofenhälfte mit W ind betrieben und in dieselbe in 
verschiedenen Plorizontalebenen Luft zwecks Erhaltung 
einer unun terbrochenen  Reduclion eingeblasen wird, 
w ährend die zweite m it dem Schornstein verbundene 
Ofenhälfte die in bestim m ten Richtungen daselbst 
circulirenden heifsen Gase und aus den Regeneratoren 
Gase und Luft zwecks Erzeugung e iner zur Entkohlung 
geeigneten hohen T em pera tu r  ansaugt;  oder, dafs 
beide Ofenhälften zwecks gleichzeitigen Nieder- 
schmelzens m it Wind betrieben werden, wobei die 
Schächte zwecks Verstärkung der in denselben vor 
sich gehenden Reactionen zugleich von aufsen erhitzt 
werden, indefs das in den Gestellen angesammelte 
Metall aus diesen direct oder zwecks Frischens in die 
Frischräum e abgelassen werden kann, welche letzteren 
unabhängig  vom Gang des Ofens und desgleichen die 
beiden Ofenhälften unabhängig  voneinander betrieben 
werden können. (Im übrigen wird au f  die umfang
reiche Patentschrift verwiesen.)

KI. 1, N r .  76569 , vom 31. August 1892. Zusatz 
zu Nr. 64997 (vgl. „Stahl und E isen“ 1893, S. 83). 
V i c t o r  D i s t l  und A d o l f  S u s k y  i n  K l a d n o  
(Böhmen). Kaliberrost.

Die von Bogenpolygonen begrenzten Walzen a 
sind au f  Längsschienen b, m it welchen sie die D urch 
fallöffnungen bilden, gelagert  und drehen  sich derart,  
dafs die einzelnen Bogenpolygonseiten stets parallel 
bleiben. Das nicht durchfallende Gut wird von den 
Walzen a nach der Austragstelle weiter transportirt .

K l .  40, N r.  76 775, vom 5. September 1893. 
L é o n  B é m e l m a n s  i n  B r ü s s e l .  Verfahren und  
Ofen sinn Rüsten schwefelhaltiger Erze.

Das Rösten wird durch bis zu 1700° erhitzte  Luft 
in einem abgeändertem  Hasencleverschen Ofen vor
genommen, wobei die Luft entgegengesetzt dem Erz 
von unten  nach oben strömt und  das Erz un ter  dem 
Einflufs von Schwefeldampf, welcher weder aus dem 
Erz noch aus den Zuschlägen stammt, zuerst von 
Arsen, Antimon oder Phosphor  befreit, dann  geröstet 
und zuletzt calcinirt wird.

K l.  5, Nr. 76660 , vom 10, Dccember 1893. Zu
satz zu Nr. 61 039 (vgl. „Slahl und E isen ' 1892, S. 382). 
F i r m a  S i e m e n s  & H a l s k e  in B e r l i n .  Elektrisch  
betriebenes Stofs-, Bohr- oder Hammerwerk.

In dem Gestell a  gleitet ein Rahm en c, der ver- 
miltel-t einer Kurbelschleife e von dem elektrisch a n 
getriebenen Schwungrad b hin und her  bewegt wird 
Mit dem Schlitten c ist die Bohrstange i  durch  2 Federn 
o r  verbunden, so dafs, wenn die eine der Federn  
den höchsten Grad der Spannung erreicht hat,  die 
andere  noch nicht vollständig en tspann t  ist.
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Statistisches.

Deutschlands Ein- und Ausfuhr.

C i n t u h r A u s f u h r

1. J a n u a r  b is  31. J u l i 1. J a n u a r  b is  31. J u l i

1S93

t

1S94

t

1S93

t

1S94

t

E r z e :
E i s e n e r z o ............................................................ 858 389 1 125 690 1 379 097 1 455 285
T h o m a s s c h la c k e n ................................................................. 39 797 49 147 32119 42 309

R o h e i s e n :
Brucheisen und A b f ä l l e ................................................... 5 909 3 038 24 386 47 181
R o h e i s e n ............................ .................................................. 133 743 110 867 58 856 95 483
Luppeneisen, Rohschienen, B l ö c k e ............................ 240 333 31 712 21 676

F a b r i c a t c :
Eck- und W in k e le i s e n ........................................................ 83 132 64 319 76 054
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc .................................... 19 334 19 449 22 010
E i s e n b a h n s c h i e n e n ............................................................. 4 184 3 487 53 314 68 796
Radkranz- und P f lu g s c h a a r e n e i s e n ............................ 4 3 131 58
Schmiedbares Eisen in S t ä b e n ..................................... 9 080 11 488 137 771 171 3P2
Platten und Bleche aus schm iedbarem  Eisen, rohe 1 713 2 378 39 124 49 372
Desgl. polirte, gefirnifste e tc ............................................ 34 32 1 379 1 841
Weifsblech, auch l a c k i r t ................................................... 003 1 226 263 183
Eisendraht, auch faejonnirt, nicht verkupfert . . . 2 079 • 2 408 57 674 67 996
Desgl. verkupfert,  verzinnt etc........................................ 191 172 49 470 50 029

Ganz g r o b e  E i s c i n v a a r c n :
Geschosse aus E is en g u fs ................................................... 0 — 10 100
Andere  E is en g u fsw a a re n ................................................... 4  892 2 315 8 141 8 322
Ambosse, B o l z e n ................................................................. 139 152 1 412 1 756
Anker, ganz grobe K e t t e n .............................................. 791 855 266 275
Brücken und B r ü c k e n b e s ta n d th e i l e ............................ 74 42 3 259 3 256
D r a h t s e i l e ............................................................................... 90 107 1033 1 005
Eisen, zu groben Maschinentheilen etc. vorgeschmied. 87 58 652 1 124
Federn , Achsen etc. zu E isen b ah n w ag en .................. 080 342 18 506 13 628
K a n o n e n r o h r e ...................................................................... — 89 540 880
Röhren, geschmiedete, gewalzte e tc............................. 1 028 837 12 534 15 769

G ro b e  E i s e m v a a r e n :
Nicht abgeschliffen und  abgeschliffen, Werkzeuge . 5 380 5 082 54 882 00 846
Geschosse aus schmiedb. Eisen, n icht abgeschliffen 0 — 1 102 1 816
Drahtstifte, abgesch liffen ................................................... 10 98 30 595 32 214
Geschosse, abgeschliffen ohne  Bleimäntel . . . . 0 6 7 2
Schrauben, S c h r a u b b o lz e n .............................................. 187 169 1 259 1 132

F e in e  E i s e m v a a r e n :
Aus Gufs- oder S c h m i e d e i s e n ..................................... 940 958 8 550 8 498
Spielzeug.................................................................................... 14 15 406 444
K r ie g s g e w e h r e ...................................................................... 1 1 698 202
Jagd- und L u x u s g e w e h r e ............................................... 103 88 66 53
Nähnadeln, N ä h m a s c h in e n n a d e ln ................................ 5 6 511 579
Schreibfedern aus S t a h l ................................................... 06 71 19 17
U h r f o u r n i t u r e n ...................................................................... 22 25 199 211

M a s c h in e n :
Locomotiven und L o c o m o b i le n ..................................... 1 228 1 727 2 735 3 140
Dampfkessel, geschmiedete, e i s e r n e ............................ 114 197 1 189 1 211
Maschinen, überwiegend aus H o l z ............................ 1 559 1 734 874 984

„ „ „ G u f s e i s e n .................. 15 024 19 727 37 156 49 313
„ „ „ Schmiedeisen . . . 1328 1 744 6 749 8 105
„ „ „ and. unedl.  Metallen 250 171 335 337

Nähmaschinen, überwiegend aus Gufseisen . . . . 2 101 1 722 4 305 4 533
„ „ „ Schmiedeisen . . 14 15 5 3

A n d e r e  F a b r i c a t e :
Kratzen und  K r a l z e n b e s c h lä g e ..................................... 114 127 94 116

E isenbahnfahrzeuge :
. 1 12 1 783 2 374ohne  Leder- etc. Arbeit, j eu n te r  1000 J l  w erlh  \

„ . , . Ober 1000 ,  , 1 g  
mit Leder- etc. A r b e i t ..........................................f g . _

50 325
79

159
34

Andere W agen und  S c h l i t t e n ............................ J 122 132 76 83

Zus., einschl. Instrum. u. Apparate doch ohne  Erze, 1962 055 1 758 000 7 572 622 9 021 119



Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Eisengiefsereien.
(Hauptversammlung.)

Im Gasthof zum Adler zu W iesbaden wurde am 
12. September d. J. die Hauptversam m lung des Ver
eins deutscher Eisengiefsereien durch  den Vorsitzenden, 
Herrschaftsbesitzer C. F. T e n g e - D e t m o l d , m it  herz
l ichen Worten der Begrüfsung eröffnet. Der Geschäfts
füh re r  E r n s t  S c h e r e n ! ) e r g - E l b e r f e l d  erstattete  den 
Jahresberich t.  Er warf  zunächst e inen Rückblick auf 
die Handelsverträge, betonte  die Nothwendigkeit eines 
friedlichen Verhältnisses zwischen L a n d w ir t s c h a f t  und 
Industr ie ,  besprach sodann  eingehend die gesetz
geberischen Arbeiten des verflossenen Jah res  und 
behandelte  schliefslich die Marktlage. Danach ist der 
Druck, der nun schon eine Reihe von Jah ren  au f  dem 
gesammten W eltmärkte lastet und im Zusamm en
hänge mit den Geld- bezw. Silberkrisen in Nordamerika, 
den  südam erikanischen Republiken und einigen euro 
päischen Ländern steht, auch im Berichtsjahre noch 
n icht gehoben w orden und h a t ,  da er die Ausfuhr 
beein trächtig t,  au f  den industriellen Gesam mtm arkt 
Deutschlands u n v o r t e i l h a f t  eingewirkt. Im allge
meinen mufste h ierdurch  auch die deutsche Eisen
industrie  ungünstig beeinflufst werden, wenngleich sich 
ein gewisser Aufschwung in de rse lben ,  wenigstens 
soweit die Roh- und Halbfabricale in Betracht kommen, 
seit diesem F rü h ja h r  n icht verkennen läfst. Der seit 
dem 20. März in Kraft getretene H andelsvertrag  mit 
Rufsland ist hieran, so wenig wir auch sonst geneigt 
sind, seine Tragweite  zu überschälzen, offenbar nicht 
o hne  A n t e i l .  Ein weiterer Anstofs zur Besserung 
der Lage wird vielfach von dem nach langen Kämpfen 
endlich in Kraft getretenen ermäfslgten Zolltarife. 
Nordamerikas erwartet,  wenngleich hei der Leistungs
fähigkeit der  dortigen Eisenindustrie die deutsche 
wohl m ehr  nu r  einen indirecten Nutzen aus der all
gemeinen E rhöhung  industrieller Ausfuhr nach den 
Vereinigten Staaten ziehen dürfte. Eine solche mittel 
bare  Einwirkung zum Bessern wäre aus einer allge
m einen günstigeren Gestaltung der internationalen 
Absatzverhältnisse auch für den deutschen Gufswaaren- 
inarkt lebhaft  zu w ün sch en ;  es hä tte  hierzu jedoch 
in erster Linie eine E rhöhung  der K aufkraft  im eigenen 
Lande zu t r e t e n , welche namentlich  in den auf den 
Ackerbau angewiesenen grofsen Kreisen der Bevöl
kerung so stark gelitten hat.

Die durch einen entsprechenden Beschlufs der 
Generalversammlung im October vorigen Jahres  un te r 
stützten Bemühungen  der V ereins le ilung, die Gufs- 
waarenpreise durch eine angemessene Erhöhung  in 
ein richtigeres Verhältnifs zu den Erzeugungskosten 
zu bringen, h a lten  zunächst ein recht günstiges Er- 
gebnifs. Die Niederrheinisch-Westfälische Gruppe be- 
schlofs am 11. November, die Hessen-Nassauische am 
17., die Linksrheinische am 20., die Süddeutsche am
27. desselben Monats, die Hannoversche, Elb- und 
Harzgruppe am  1. December 1893 eine E rh öhung  der 
Gufswaarenpreise um 2 J l  für 100 kg. Auch die 
Ostfriesisch-Oldenhurglsche Gruppe zeigte un ter  dem
21. November eine Erhöhung  der Preise an  und 
einigte sich über gewisse festzuhaltende Minimalsätze. 
Dasselbe geschah um die Jahresw ende  seitens des 
aus W erken der benachbarten  Vereinsgruppen neu
gebildeten Ostdeutsch-Sächsischen Hüttenvereins. Diese 
Bestrebungen, eine Verbesserung der Preislage herbei 
zuführen, waren von ungleichem Erfolge. Nach den 
im Seerelariat  eingelaufenen Berichten scheinen durch 
stellenweise übertr iebenes Angebot im laufenden Jahre

in den westlichen und nordwestlichen Bezirken die 
Absatzverhältnisse für gewöhnliche Handelsgufswaaren 
ungünstiger gewesen zu sein als in den wohl auch 
etwas durch den russischen Handelsvertrag in Vor
theil gesetzten östlichen. In  diesen h a t  der oben 
e rwähnte  O stdeutsch-Sächsische  Hüttenverein  durch  
die Bildung dreier fester Vereinigungen — für email- 
lirte W aaren ,  für Abflufsröhren und für Bohgufs — 
Wirkungen erzielt, welche zur N achahm ung in den 
anderen  Vereinsgruppen anspornen sollten. Am loh 
nendsten  erwies sich hier der Verkauf der emaillirlen 
W aaren, für welche der gedachte Verband die Preise 
auf einer ziemlich angemessenen Höhe e rhal ten  konnte.  
Gedrückter stellten sich auch im Bereich des Ost
deutsch-Sächsischen Hüttenvereins die Preise für Ofen- 
gufs und Rohgufs, bei dem letzteren Artikel narnenl- 
lich durch Angebote der aufserhalb des Vereins 
stellenden W erke , w ährend  der  Geschäftsgang fast 
durchweg ein reger blieb und Production wie Versand 
ziemlich stark waren. Lebhaft beschäftigt sind in 
allen Bezirken die Röhrengiefsereien gewesen, w enn 
gleich die Preise auch hier zu wünschen übrig liefsen.

Nach den statistischen U ebers ich ten , welche das 
Vereinssecretariat für die zur Zeit da ran  betheiligten 
58 W erke vierteljährlich zusammenstellt,  ergab sich 
für die betreffenden Zeitabschnitte  von 1894 stets ein, 
wenn auch n ich t  s ta rker ,  Minderbestand an Gufs- 
waaren gegen 1893 —  im m erh in  ein n icht ungünstiges 
Zeichen für die vergleichsweise Schätzung der Marktlage.

Die M i t g l i e d e r z a h l  des Vereins ist im Verlauf 
des letzten Jah res  von 156 auf  160 gesliegen.

Auf Grund des Vertrages,  welcher in der vier
undzwanzigsten Generalversammlung zu Hannover am
28. October 1892 mit der Direction der Rheinisch- 
Westfälischen Hüttenschule  zu Duisburg wegen Ueber- 
n ahm e chemisch - metallurgischer Untersuchungen 
abgeschlossen w u rd e ,  sind bis zum Ende des Jahres 
1893 in dem L abora torium  der gedachten  Anstalt für 
Vereinsmitglieder 7 Silicium-, 5 Mangan-, 8 Kohlen 
stoff- und 6 P h o sp h o r  - Bestimmungen ausgeführL 
worden. Von Januar  1894 bis heute  gelangten ferner 
zur E rledigung: 14 Silicium-, 11 Mangan-, 14 K ohlen
stoff-, 11 Phosphor-  und 9 Schwefel-B estim m ungen. 
Im ganzen w urde  das Labora to rium  somit von Ver
einswerken seit Bestehen des Vertrages für 21 Silicium-, 
16 Mangan-, 22 Kohlenstoff-, 17 P h o sp h o r-  und 9 
Schwefelbestimmungen benutzt, und zwar ausschliefs- 
lich in Bezug auf  die Beschaffenheit von Giefserei- 
Roheisen.

Der B erichters ta tter  schliefst m it  einem R ück
blick au f  die Geschichte des Vereins, der mit der 
diesjährigen H auptversam m lung in sein 26. L ebensjahr 
t r it t  und dem der Geschäftsführer für sein weiteres 
Wirken ein herzliches Glückauf! zuruft. (Lebhafter 
Beifall!)

Nach Erledigung der geschäftlichen Angelegen
heiten hielt Dr. L. B e c k - B i e b r i c h  e inen anziehenden 
Vortrag über „ G e s c h i c h t l i c h e s  ü b e r  d e n  E i s e n -  
g u f s “ . Der R edner  bezeichnet als den ältesten Metall
fund ein Stück Eisen, das in  den G rundm auern  e iner 
ägyptischen Pyram ide gefunden wurde  und m eh r  als 
3000 Ja h re  vor der christlichen Zeitrechnung h e r 
gestellt sein mufs. Die Kenntuifs des Eisengusses 
dagegen ist verhältnifsmäfsig ju n g ;  m an  erhie lt  im 
Alterthum  aus den Erzen nur  schmiedbares Eisen, wie 
es noch heute  bei Naturvölkern in Asien und  Afrika 
der  Fall ist. So Vortreffliches das klassische Alter- 
thum  im Erzgufs le is te te , so wenig wufste es vom 
Eisengufs, dessen Kenntnifs ihm wiederholt  von Ge
lehrten  fälschlicli zugeschrieben w orden ist. Alle
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beglaubigten Funde  bestätigen dies. Der Eisengufs 
läfst sich n ich t  weiter als bis zum Anfang des 15. J a h r 
hunder ts  n. Chr. verfolgen, und  zwar findet sich die 
erste Quelle in Stadtrechnungen von Lille. Die A n
w endung des Eisengusses beginnt m it der Zeit ,  in 
der m an  die W asserkraft  zum Betrieb der  Blasebälge 
an die Stelle der Menschenkraft setzte. Die Kunst 
des Form ens brauch te  blofs vom Erzgufs auf  den 
Eisengufs übertragen  zu werden. Aufser Kanonen 
w urden  Kugeln g eg ossen , welche an die Stelle 
der Steinkugeln traten. O hne  Zweifel ist der 
Gufs solcher Kugeln eine deutsche Erfindung, ebenso 
wie die dazu gehörige Goquille, die m an in Gips 
form te  und dann aus Bronze oder Eisen herstellte. 
Schon früh w urden auch  verzierte Ofenplatten ge
gossen, die im 16. Ja h rh u n d e r t  einen hohen W erth  
hatten. Aus dem Jah re  1485 s tam m t der  prachtvolle  
Ofen in dem Burgsaal zu Coburg. Gufseiserne Kanonen 
sind eine englische Erfindung, die auch n ach  Spanien 
ausgeführt  w u r d e n , so dafs die Engländer in dem 
grofsen Seekrieg m it  Spanien m it  ihren eigenen Ge
schützen beschossen wurden. Der Eisengufs erfolgte 
in den ersten Ja h rh u n d e rten  unm itte lbar  aus dem 
Hochofen. Er eroberte  sich nach und nach ein 
gröfseres Feld der Verwendung. 1685 wurden die 
ersten gufseisernen W asserrohre  für die W asserleitung 
von Versailles hergeste l ll ;  verschraubte  Flanschen- 
rolire m it kupferner Dichtung waren die Folge. 
1708 liefs sich der  Quäker Darby den Kastengufs 
pa tentiren  und wurde 1709 der  Gründer der berühm ten 
englischen Eisengiefserei in Coalbrookdale,  die 1780 
auch die erste gufseiserne Brücke herstellte. Um die
selbe Zeit wurde  in Frankreich der schm iedbare  Gufs 
erfunden u n d  durch R ćaum ur seh r  gefördert, der die 
tragbaren  Scliachtöfchen w andernder  Eisengiefser 
wesentlich verbesserte. Diese Oefchen dürfen als die 
Vorläufer der Bessemer - Birne angesehen werden. 
Durch sie wurde die Emancipation des Eisengusses 
vom Hochofenprocefs vollzogen. Die zuerst 1764 
beschriebenen englischen Gupolöfen waren eine u r 
sprünglich deutsche Erfindung. Durch die Erfindung 
der Dampfmaschine erwuchsen der Eisengiefserei neue 
gröfsere Aufgaben in der Herstellung dichter  gufs- 
e iserner Cylinder. W ilkinson w urde  durch seine Oefen 
der Begründer der m odernen Eisengiefserei. Graf 
Reden führte  die Wilkinson-Oefen in Schlesien (Mala- 
pane) ein, nachdem  er sie auf  einer Reise in England, 
begleitet von dem späteren Minister Stein, kennen 
gelern t halte .  Reden entfaltete spä ter  im Gufs von 
Kanonen eine fieberhafte  Thätigkeit, um das Joch 
Napoleons I. zu brechen. Auch die „Eisernen Kreuze“ 
w urden  auf  seinen Hütten  gegossen. R edner  giebt 
sodann eine sum m arische Uebersicht ü ber  die neueren 
Fortschritte  in der deutschen Eisengiefserei und 
schliefst m it  dem herzlichen W unsche, dafs sich die
selbe weiter entwickeln möge zum Segen der  gewerb
lichen Thätigkeit ,  zum Segen vor Allem des deutschen 
Vaterlandes. (Lebhafter Beifall.)

Nach einer Pause t ra t  m an in die Besprechung 
der gegenwärtigen Marktlage ein und stellte fest, dafs 
die Nachfrage zwar gut sei, dafs aber die Preise nicht 
so gestiegen s e i e n , dafs sie in  dem richtigen Ver- 
hältnifs zur Erzeugung ständen. In Bayern haben  die 
Preise sogar noch eine Abschw ächung e rfahren. Ein Zu- 
sammenschlufs der einzelnen Gruppen zur Bekämpfung 
der Schleuderpreise e rschein t dringend wünschens- 
werth. Ueber die Novelle zum Unfallversicberungs- 
gesetz berichtet  Generalsecretär S tu m p f - O s n a b r ü c k .  
Er legte die Punkte  dar, die in  den betreffenden Ent
würfen für die Industr ie  u n an n eh m b ar  seien. Nach 
eingehender E rö r te ru n g ,  an der  Commerzienrath 
R ö m h e l d - M a i n z ,  L andtagsabgeordneter  Dr. B e u m e r -  
Düsseldorf, M e i je r - R e n d s b u r g  theilnahm en, wird be 
schlossen, die Berathung  dieser Gesetzentwürfe an 
einen besonderen  Ausschufs zu verweisen. Die Frage

der Veranstaltung einer besonderen Giefserei-Ausstel- 
lung wurde für die B era thung  der nächsten Haupt
versammlung zurückgestellt.  Zum Ort der letzteren 
wurde  Dresden gewählt.

An die Versammlung schlofs sich ein frohes 
Festm ahl,  in dessen Verlauf dem Vorsitzenden T e n g e  
aus Anlafs des 25. Vereinsjubiläums ein kostbarer 
silberner Tafeiaufsatz, bervorgegangen aus dem Eta 
blissement von Künne in A ltena ,  überre ich t  wurde. 
Das Festmahl gestaltete sich zu einer grofsen va ter 
ländischen Kundgebung. Der Vorsitzende brachte  
dem Friedensfürsten W i l h e l m  II. ein begeistert auf
genomm enes H och , w ährend  F rh r .  v. M a n t e u f f e l  
den Vorsitzenden des Vereins feierte, der  schon 1869 
vorahnend  die E inheit  des deutschen Vaterlandes in 
dem W unsche  gefeiert  h a b e ,  die Mainbrücke möge 
auch in industrieller Beziehung geschlagen werden. 
Landtagsabgeordneter  Dr. B e u m e r - D ü s s e ld o r f  ge
dachte unter  dem Jubel der Versammlung in gebun
dener Rede des gröfsten deutschen Eisengiefsers, des 
Fürsten Bismarck, an  den folgendes Telegram m  ab 
gesandt w u rd e :  „Dem Giefser der deutschen Einheit 
sendet in unw andelbarer  Treue und Dankbarkeit  ein 
dreifaches Glückauf! der zu e rnster  Arbeit  und zur 
Feier seines 25jährigen Bestehens festlich versammelte 
Verein deutscher Eisengielsereien.“  — In weiteren 
Reden w urden  der alte und der neue Geschäftsführer, 
S t u m p f  und S c h e r e n b e r g ,  sowie die Vortragenden 
und die Frauen gefeiert, die leider nur  in beschränkter  
Anzahl an  dem schönen Fest theilnahm en. —

Verband deutscher Architekten- und 
Ingenieur -Vereine.

Die XL W anderversam m lung  des Verbandes fand 
in diesem Jah re  in S t r a f s b u r g  i. E. un te r  dem Vor
sitz des Geheimen Bauraths H i n c k e l d e y n  s ta t t*

Nach einem gemütblichen Begrüfsungsabend 
nahm en  Montag, den 27. August, die Verhandlungen 
ihren Anfang, und w aren für diesen Zweck die schönen 
Räume des S tadthauses seitens der  Stadt zur Verfügung 
gestellt worden. Unterstaatssecretär v. S c h r a u t  und 
Bürgermeister B a c k  begrüfsten die V ersam m lung; 
ersterer nam ens der Landesregierung, letzterer sprach 
im Namen der  S tadt Strafsburg. Nachdem der Vor
sitzende beiden R ednern  un ter  lebhafter Zuslimmung 
der  Versammlung gedankt h a l t e , gab der Geschäfts
führer des Verbandes, Stadtbauinspector P i n k e n b u r g ,  
einen kurzen Bericht über den Verlauf der  letzten 
Abgeordnetenversammlung. Die Reihe der Vorträge 
eröffnete sodann Stad tbaura th  O t t  m it  einer Ueber
sicht der baulichen Entwicklung Strafsburgs, Hierauf 
sprach Oberregierungsrath F u n k e  über die Reichs
eisenhahnen in Elsafs-Lolhringen. So interessant beide 
Mittheilungen w a r e n , so müssen wir doch wegen 
R aumm angels  selbst von e iner auszugsweisen Mit
theilung absehen. Nur um  an zu d eu ten , welche be 
deutende Thätigkeit  in den Reichslanden nach der 
Wiedervereinigung m it  Deutschland auf  dem Gebiete 
des E isenbahnbaues entwickelt worden ist, wollen wir 
die folgende Thatsache  hervorheben. Von 760 km 
m it  einem B auwerthe  von 171 Millionen bei der 
U ebernabm e der B ahnen  ist die Gesammtlänge der 
Betriebsstrecken au f  1616 km (wovon 829 km doppel
geleisig) m it  einem Bauw erth  von rund 494 Millionen 
gestiegen. Von besonderem Interesse waren auch  die 
Millheilungen, welche der Vortragende über die Linie 
Diedenhofen — T eterchen machte. Ursprünglich be 
standen sehr schlechte Verkehrsaussichten für diese

* Nach dem ausführlichen Bericht im .Cenlral- 
b la l t  der B auverw altung“.

XIX.» 6
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Strecke; das w ährend des Bahnbaues von Thom as 
erfundene Entphosphorungsverfahren  führte indessen 
einen solchen Aufschwung in der V erw erthung der 
phosphorhaltigen  Erze Lothringens und Luxemburgs 
herbei, dafs die Baukosten der  erw ähnten  Linie sich 
bereits im ersten Ja h re  mit 7 % verzinsten.

Der Nachmittag w ar  der Besichtigung der Stadt 
und der hervorragenden B au d en k m ä le r , der Abend 
dem geselligen Beisammensein gewidmet. Am nächsten 
Tage wurden die Verhandlungen fortgesetzt, und zwar 
sprach zunächst Regierungs- und  Baurath  B ö t t g e r  
über die Grundsätze für den Bau von Krankenhäusern. 
Dann folgte ein Doppelvortrag über die praktische 
Ausbildung der Studirenden des Baufaches während 
und nach dem Hochschulstudium. Berichtersta tter  
waren Professor B a r k  h a u s e n  und Oberingenieur 
L a u t e r .  Ein Festessen in dem künstlerisch ge
schmückten Saale der Aubette  vereinigte die Theil- 
nehm er am Nachmittage zu feierlichem Abschiede. 
Am Abend bo t  m an den Gästen einen herrlichen 
Genufs, eine Beleuchtung des Münsters. An die Ver
handlungen in Strafsburg schlossen sich noch m ehrere  
reizende Ausflüge, so der Besuch der S tädte  Colmar, 
Münster und Metz. Ihren  würdigen Abschlufs fand 
die diesmalige W anderversam m lung  am  31. August in 
einer Besichtigung der denkwürdigen Schlachtfelder 
um Metz, wo der Anblick der zahlreichen Gräber, 
dieser blutigen Baudenkmäler des neuen Deutschen 
Reiches, ernste Gedanken und feierliche Gefühle bei 
den Besuchern erweckte.

Internationaler perm anenter Strafsen- 
bahnverein.

In den Tagen vom 19. bis 24. August d. J. fand 
in Köln die VIII. H auptversam m lung des Strafsen- 
hahnvereins statt, die von m eh r  als 100 Theilnehm ern  
aus den verschiedensten L ändern  Europas besucht war. 
W ährend  am Sonntag  nu r  die übliche Begrüfsungs- 
i'eier s ta ttfand , w ar  der  Montag einem Ausflug nach 
Elberfeld, Barmen und Remscheid gewidmet, woselbst 
die elektrischen S trafsenbahnen und m ehre re  Local
hahnen  besichtigt wurden. Anläfslich des Besuchs 
von Remscheid ha tten  verschiedene Fabriken der 
Stadl eine hemerkensw erthe Ausstellung veranstaltet.  
Von den F irm en ,  welche ausgestellt h a t te n ,  nennen 
w ir  die Bergische S tahlindustrie  - Gessllschaft,  die 
S tachelhauser Stahl- und  Walzwerke Hessenbruch & ¡ 
Co., die M annesm ann-Röhrenwetke,  W. Glingor Sohn, j 
A. M annesmann, Hugo-Everts, E. Heyer, W. F. Klingeln
berg-Söhne, u. a. m.

Dem am  folgenden Tag vom Generalsecrelär des 
Vereins, N o n n e n b e r g - B r ü s s e l ,  erstatteten Bericht 
en tnehm en wir, dafs der Verein gegenwärtig 352 Mit
glieder zählt, d a run te r  140 Strafsenbahngesellschaften. 
Den nächsten  Punkt  der  T agesordnung bildete ein 
Vortrag über die Anlage von Geleiskreuzungen mit 
H auptbahnen, der von A m o r e l t i - T u r i n  zur Bespre
chung gestellt war. B aurath  F i s c h  e r - D i c k  aus 
Berlin b rach te  eine eingehende A bhandlung  über den 

Geleisoberbau 
zur Verlesung. In der  sich anschliefsenden Erörte rung  | 
wurde  von einer Seite an e rk a n n t ,  dafs für Strafsen- ! 
bahnen  heu te  die Phönix-Rillenschiene mit centraler  
Belastung aus Thom asstah l  die richtige Lösung sei. 
Dieser Oberbau genüge auch in Bezug au f  Stärke und 
Dauerhaftigkeit für den Motorenbetrieb. Der von 
Generaldirector H aarm ann  construirte  zwei- und drei- 
theilige Oberbau sei vielfach angew andt und habe  
sich für Motorenbetrieb ebenfalls als den  Anforderungen 
entsprechend erwiesen. Die Hartwichschiene m it  a n 
genieteter Schutzrippe habe  dagegen n u r  in München 
dauernde  Verwendung gefunden. Das Material der

Phönixschienen ist durchweg T h o m a s s ta h l , bei den 
Haarm ann- und  Hartwichschienen Bessemerstahl. 
Siemens-M artinstahl wird erst im laufenden Jah re  
versuchsweise in Berlin verwendet. Die h ier  und  da 
beobachteten Mängel des Schienenmaterials , wie z. B. 
Ausquetschungen, Ausschilferungen, seien durch  Ver
wendung von zu weichem oder zu ha r tem  Material 
zu erklären, w ährend  die Schienenstegerisse bei zahl
reichem Auftre ten infolge zu schwachen Schienenstegs 
entständen. Die Erörte rung  erstreckte sich dann  
noch auf  die Eigenschaften des Thomas- und Bessemer- 
materials.  Hinsichtlich der in Amerika versuchten 

elektrischen Sclnveifsung der Schienen, 
durch  die m an die Schienenstöfse gänzlich vermeiden 
wolle, werden m ehrfache Bedenken geltend gemacht.  
Das Schweifsen schädige das Material und erzeuge 
gefährliche Spannungen. Die zusaminengeschweifsten 
Schienen sollen bei s tarken T em peraturun tersch ieden  
Form änderungen  und Ausbauchungen gezeigt und die 
Stofsstellen sich vielfach als m angelhaft  erwiesen haben. 
Besonders habe  sich im vergangenen W inter ein Reifsen 
au  verschiedenen Stofsslellen bem erkbar  gemacht.

Von den übrigen Vorträgen e rw ähnen  wir noch 
die Mittheilungen, welche Regierungsbaumeister F e l d 
m a n n  über die Langensche Schwebebahn machte. 
Bei dem am nächsten Tag  folgenden Besuch der 
Fabrik von v a n  d e r  Z y p e n  & G h a r l i e r  in Deutz 
wurde neben der Schwebebahn auch  eine neuerbaute  

l ’rc f s lu f t lo c o m o t iv e ,  

die zum Schleppdienst auf  Anschlufsbahnen bestimmt 
ist, besichtigt. Die E inrichtung besteht darin, dafs ver
mittelst eines Petro lm oto is  Druckluft stetig in einen 
eisernen Behälter geprefsl und h ier  aufgespeichert wird, 
um alsdann zum Betriebeines Prefsluftmotors verwendet 
zu werden. Der Gang des Motors ist bei dieser An
ordnung  vom Lauf und Stillstand der Locomotive un 
abhängig.

F e rn e r  wurde einer der  für die Dessauer Strafsen- 
balin bestellten 10 Gasmotorwagen nach verbessertem 
System Lühring besichtigt.  Besondere  A nerkennung 
fand auch eine Zusamm enstellung eigenartiger, durch 
Pressen in Gesenken hergestellter F o rm stücke ,  die 
beim W agenbau  vielfältige Verwendung finden.- Die 
A rt  der Herstellung gestattet  eine wesentliche Ver
ringerung des Gewichts, ohne die Festigkeit zu beein
trächtigen. Unter Anderem  erregten grofse Winkelbleche 
mit Querrippen, ferner Achsbuchsen und L ängsrahm en 
für die Untergestelle von Strafsenbahnwagen, sämmtlich 
in einem Stück geprefst. berechtigtes Aufsehen.

Aufser den b isher aufgezählten wurde  noch eine 
Reihe andere r  betriebstechnischer Vorträge gehalten, 
von deren Wiedergabe wir  indessen absehen  müssen.

An die Versammlung schlossen sich überdies 
m ehre re  Ausflüge, so z. B. ein Besuch des Sieben
gebirges zwecks Besichtigung der  dortigen Z ahnrad 
bahnen  , ein Besuch der Dam pfstrafsenbahn Bonn- 
Mehlem, der elektrischen B ahn in Essen, der Actien- 
gesellschaft Phönix in R u h ro r t  und des H örder 
Bergwerks- und Hüttenvereins und m eh re re r  anderer  
Etablissements.

Als Ort für die in zwei Jah ren  sta ttfindende 
IX. Hauptversam m lung wurde  S t o c k h o l m  in Aus
s icht genommen.

Verein deutscher Ingenieure.

Bezüglich d e r  auf Seite 840 gemachten  Angabe, 
die Aufgaben der Phys ika l isch- techn ischen  Reichs
anstalt  betreffend, wird uns von Hrn. Director P e t e r s  
mitgetheilt , dafs der Sachverha lt  insofern ein anderer  
ist, als sich die Physikalisch-technische Reichsansta lt  
bereit erklärt  hat,  vier von den eingesandten 8 Auf
gaben in ih ren  Arbeitsplan aufzunehmen.
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Referate und kleinere Mittlieilunaren.

C anada .

Dem Handelsbericht für das Ja h r  1893 entnehm en 
w i r ,  dafs die Gesammteinfuhr aus Deutschland den 
Betrag von 3 825 763 $ erreicht hat,  gegen 1099 925 $ 
im Ja h re  1873. Die Gesammtausfuhr aus Canada 
nach Deutschland be trug  750461 $ gegen 76 553 $ 
im Ja h re  1873. Bezüglich der Einfuhr an Metallen, 
Metallwaaren u. s. w. ist zu bemerken, dafs Canada 
Roheisen in erster Linie aus den Vereinigten Staaten 
bezieht. Schwergufswaaren werden im eigenen Lande 
hergestellt , doch liefern auch die Vereinigten Staaten 
Vieles. Auch die übrigen Eisenschwergüter kommen 
hauptsächlich aus den Vereinigten Staaten und ferner 
aus Grofsbritannien, weniger aus Belgien und  Deutsch
land. Grofsbritannien liefert insbesondere S tah l 
schienen. Deutschland bringt Radreifen für Locomo- 
tiven, T räger  und Pferdebahnschienen, schmiedeiserne 
Röhren, sowie T elegrnphendrah l  und feinen S tahldraht.  
In Drahtseilen und Z aundrah t  h a t  der hohe  Schutzzoll 
das Einfuhrgeschäft seit Jah ren  lahm gelegt;  doch 
dürfte die in dom neuen  canadischen Tarifgesetz
entw urf für Z aundrah t  vorgesehene Herabsetzung des 
Zolles auf die Hälfte die E infuhr darin wieder e r 
möglichen. In K le ine isenw aaren: Korkziehern, Zangen, 
B o h r e r n , sowie Nadeln und Mctallknöpfen liefert 
Deutschland Vieles. In  Schneidw aaren  bring t  es 
Gufsscheeren, gewöhnliche und mittlere Staldscheeren 
und ebenso Taschenfederm esser in grofsen Mengen 
nach  Canada, d a run te r  die billigsten Sorten. Die 
guten theu ren  deutschen W aaren  dieser Art begegnen 
meist s ta rker Voreingenom m enheit;  im m erh in  haben 
sich beste deutsche Rasirmesser seit Jah ren  den ersten 
Platz erobert,  so dafs Grofsbritannien darin nur noch die 
gewöhnlichere W aare  liefert;  in allen übrigen besseren 
Schneidwaaren beherrsch t  Grofsbritannien aber den 
canadischen Markt fast ausschliefslich , es dürften 
indessen bei tadelloser Lieferung und mäfsigeren 
Preisen sich noch m anche  bessere deutsche Artikel 
e inführen  lassen.

Die Einfuhr deutscher emaillirter Eisenwaaren 
h a t  sich s ta rk  entwickelt, seitdem sich die Fabricanten 
dazu verstanden haben, dieselben in den hier beliebten 
amerikanischen Form en und in britischen Hohlmassen, 
zu mäfsigem Preis, in guter Ausführung herzustellen. 
In emaillirten Stahl waaren sind dagegen die Ver
einigten Staaten in Güte und Form  bisher unerreicht.  
In Schlittschuhen liefert Deutschland eine geringe 
Menge, zum Theil theuerste r  A rt ;  die früher be 
deutende Einfuhr von billigen deutschen Schlittschuhen 
ist durch die h o h en  Zölle unterbunden. Waffen 
werden von Grofsbritannien und  Belgien ausgeführt;  
Deutschland liefert n u r  wenig davon. Zur Ausfuhr

nach Deutschland gelangen folgende Bergbauproducte :  
Asbest,  Kupfer, Nickel und Phosphat .

Die E i n f u h r  d e u t s c h e r  W a a r e n  n a c h  
C a n a d a  (W erth  in Dollars) betrug  in den Jah ren :

Blechwaaren, gestanzt, lackirt,
1891 1892 1893

e m a i l l i r t ................................ 10 207 22 769 63915
Gewöhnlicher D rah t  . . . . 84262 33 700 25 321
Maschinen verschiedener Art 4 092 17 216 15 971
M e s s e r w a a r e n ............................ 44 007 57 811 59131
E isenbahn-R adre ifen  . . . . 47112 72 129 38651
R ö h r e n .......................................... 58757 35812 26 604
Träger, Schienen und Winkel

eisen ..................................... 24315 20137 33 691
W e r k z e u g e ................................. 9629 10900 14 843

E in f u h r  von  S e n se n  n a c h  I tu f s lan d .

Aus Batum  schre ib t der  österreichische Gonsul: 
„Seit Abschlufs des deu tsch -russ ischen  Zollvertrages 
haben die Ankünfte deutscher Handelsreisender im 
Kaukasus bedeutend zugenommen. Der Einflufs der 
jüngsten  Handels-Convention m ach t  sich auch bei der 
Einfuhr österreichischer Sensen bemerkbar,  und  dürfte 
mit dem Eintritt  besserer Cursverhältnisse sowohl bei 
diesem als auch  bei anderen  Artikeln noch m eh r  
zum Ausdruck gelangen. Durch Herabm inderung  
des Zollsatzes pr. Pud  um  30 Kopeken Gold, von 1,40 
au f  1,10 Hubel, für Sensen stellt  sich der  Preis gegen 
früher um fast 3 Rubel pr. 100 Stück billiger und 
kom mt sonach den Preisen des inländischen Fabricats 
so n a h e , dafs die geringen Mehrkosten für öster 
reichische W aare gerne bezahlt werden. Es ist 
dem nach eine bedeutende Mehreinfuhr von Sensen 
sowohl nach Rufsland als nach dem Kaukasus zu 
erwarten, und kann bei diesem Anlafs unseren Sensen- 
fabricanten nicht genug empfohlen werden, auf  gute 
Qualität der W aare  strengstens zu h a l t e n , um  die 
bisherige Beliebtheit ih rer  Erzeugnisse ferner zu recht- 
fertigen.“ M. B.

Ernennung.

Der verdiente  Mitarbeiter dieser Zeitschrift,  Re
g ieru n g s -u n d  B aurath  C. M e h r t e n s ,  der durch seine 
Schriften über  Eisenconstruction auch in weiteren 
technischen Kreisen bekannt geworden ist, wurde 
kürzlich als etatsmäfsiger Professor für Bauingenieur
wesen an die Königl. Technische Hochschule nach 
Aachen als Nachfolger F o r c h h e i m e r s  berufen. 
Profe'ssor M e h  r t e n s  ist n icht nur  l iterarisch hervor 
ragend thätig  g ew esen , 'er ist auch als Constructeur 
der neuen grofsen Weichselbrücken bekann t geworden.

Industrielle Rundschau.

„ L a u c l ih a m m c r“ , v e r e in ig te  v o rm a ls  Grüfl .  E in- 
s ied o lsch e  W erk e .

Aus dem Geschäftsbericht 1893/94 theilen wir 
die folgenden Angaben m it :

.D as  Geschäftsjahr 1893/94 bietet gegen das Vor
jah r  kein wesentlich verändertes Bild: weder die Preise 
der Rohm ateria lien  und unserer  Fabrica te  sind erheb 
lichen Schwankungen unterw orfen  gewesen, noch haben 
die Absatzverhältnisse im allgemeinen eine bemerkens- 
werthe Veränderung erli t ten ; nu r  die W irkung des

deutsch-russischen Handelsvertrages auch auf  unseren 
Absatz ist insofern fühlbar geworden, als derselbe 
geholfen hat,  im letzten Vierteljahr des Geschäftsjahres 
in unseren Riesaer W erkstä tten  nicht nu r  m it  vollem 
Betriebe arbeiten, sondern  auch unsere Läger in den 
betreffenden Fabricaten auf  einen minimalen Bestand 
zurückführen zu können. Der Rückgang, welchen 
unser Riesaer Werk in Production und Versand trotz 
der  zunehm enden Leistungsfähigkeit der  W erkstätten 
zeigt, ist die Folge unserer Eutsehliefsung, lieber den
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Betrieb freiwillig einzuschränken, als durch forcirte 
Verkäufe bei unlohnenden Preisen zur Verschlechterung 
der Marktlage beizutragen. Die Abschreibungen auf 
den Immobilienconten kommen bei dem Abschlufs 
unverm indert  dem Betriebskapital zu gute, da wir 
diese Conten n ich t  durch Zuschreibungen für Neu
anschaffungen belastet haben. Zwar ba t  es auch in 
diesem Jah re  nicht an der Nothwendigkeit gefehlt, 
u nsere  Betriebseinrichturigen durch  Neuanschaffungen 
von Maschinen, durch Aenderung des Vorhandenen 
und V erm ehrung bezw. Verbesserung der Betriebs
anlagen zu vervollkommnen, doch sind die dadurch 
erforderlich gewordenen im m erhin  n icht unerheblichen 
Ausgaben als Betriebsunkosten verbucht und aus dem 
Bruttogewinn gedeckt worden. Es gereicht uns zur 
besonderen  Befriedigung, dennoch einen höheren  
Reingewinn als im Vorjahre zur Vertbeilurig in Vor
schlag bringen zu können. Die Jahresbeiträge zu 
Berufsgenossenschaften, Invaliditäts- und Alters
versicherungsanstalten,  zu Pensions- und  K ranken
kassen betrugen 134448,70 J t .  Unsere W erkstätten 
sind beim Beginn des Geschäftsjahrs zum Theil auf 
geraum e Zeit, zum Theil  allerdings auch n u r  auf 
W ochen mit Aufträgen gedeckt, doch zweifeln wir 
nicht, dafs wir imstande sein werden, weiter erforder
liche Aufträge heranzuziehen. Der nach Vornahme 
der  Abschreibungen übrig bleibende Gewinn be trägt:  
392978,40^/(1, dazu 38 273,40 J t  V ortrag  aus 1892/93 
u n d  315 J i  verfallene Dividendenscheine Nr. 18, zu
sam m en 431 566,80 J t .  W ir beantragen davon gemäfs 
§ 27 des Statuts 5 % au f  392 978,40 «// =  19 648,90 J t  
dem Reservefonds zuzuwenden, 5 % au f  392 978,40 J t  
—  19 648,90 J i  T an tièm e an den Aufsichtsrath, 5 % 
auf  392 978,40 J t  — 19 648,90 J t  Tantièm e an den 
Vorstand, 309 375 J t  5 ‘/z % Dividende an  die Actionäre, 
also zusammen 368321,70 J t  zu vertheilen, von den 
verbleibenden 63245,10 J t  zur weiteren Verstärkung 
des Betriebskapitals 25 000 Jt- dem aufserordenllichen 
Reservefonds zu überweisen  und 38245,10 J t  auf  
neue R echnung vorzutragen.“

L e  N ickel .  Soc id te  an o n y m e .

Die Gesellschaft, welche ihren Sitz in Paris h a t  
und  über ein Kapital von 12 720000 Frcs. veifügt, 
ba t  im Jahre  1893 einen Robgewinn von 1 513 000 Frcs. 
erzielt, von welchem 401490 Frcs. dem Reservefonds 
überwiesen w urden  und 1 111846 Frcs. zur Vertheilung 
gelangten. In  dem Bericht wird hervorgehoben, dafs 
in der  Steigerung, welche sich in den Vorjahren in 
der Nachfrage nach Nickel bem erkbar  gemacht hatte, 
ein Stills tand eingetreten sei und dafs auch durch die 
canadische Nickelerzeugung der Markt s ta rk  beeinllufst 
worden sei. Trotzdem ha t  die Gesellschaft einen grofsen 
Absatz gehabt, den sie dadurch erreichte, dafs sie den 
Preis heruntersetzte. Bei ihrer  Begründung im Ja h re  
1880 war der Verkaufspreis bei wenigen Hunderten von 
T onnen  Erzeugung 17,20 J t ,  w ährend  er neuerdings bis 
14 J t  pro Kilogramm heruntergegangen ist.

D a r l in g to n  S te e l  :uid I r o u  Com pany.

Der letzte Geschäftsabschlufs zeigt einen Verlust 
von 71420 J t .  W ie ein Anschlag im Werk miltheilt, 
ist- es infolge der gedrückten Lage den Direcloren 
n ich t  möglich, noch weitere Aufträge zu beschaffen, 
und  stellen dieselben den Arbeitern in Aussicht, dafs 
sie in nächster  Zeit alle entlassen werden. Trotz 
m ehrfacher  Entlassungen w ürden im m erhin  noch über 
1000 Arbeiter h ierdurch  getroffen werden. Wie der 
Vorsitzende Hugh Bell in e iner Uebersicht über den 
Geschäftserfolg der letzten 12 Jah re  miltheilt, hat 
das W erk in genanntem  Zeitraum über 3/4 Millionen 
T onnen  Stahl erzeugt, für welche es rund 80 Millionen 
Mark erhalten  habe. An Dividenden w urden in dieser 
Zeit aus dem Gewinnst von 1483 280 J i  860 000 J t  
vertheilt,  w ährend gleichzeitig 14 000 000 J t  an L öhnen 
an  die Arbeiter gezahlt wurden. Von je 20 J i  A b 
schlufs w urden 15 J t  an Löhnen gezahlt, die Actionäre 
erhielten n u r  3 d. von je  1 £. Gewinn und  hiervon 
ist wiederm 1 d. für Verbesserung der Anlage ver
wendet worden.

V ereins - N acliricliten.

Nordwestliche Gruppedes Vereins deutscher 

Eisen- und Stahlindustrieller.

Düsseldorf, 30. Septem ber 1894.

Die Herren Mitglieder der Nordwestlichen Gruppe 
des Vereins deutscher Eisen- und S tah l-Indus tr ie lle r  
b eeh re  ich mich, im Aufträge des Vorsitzenden Hrn. 
Director Servaes, vorläufig auf diesem Wege davon 
zu benachrichtigen, dafs die o r d e n t l i c h e  G e n e r a l 
v e r s a m m l u n g  der  Nordwestlichen Gruppe des Ver
eins deutscher E isen- und Stahl - Industrieller am 
S a m s t a g ,  d e n  10. N o v e m b e r  er. in D ü s s e l d o r f  
stattfinden wird.

Die T a g e s o r d n u n g  ist, wie folgt, festgesetzt:

1. Ergänzungsw ahl für die nach § 3, al. 8 der 
S ta tu ten  ausscheidenden Mitglieder des Vor
standes.

2. B ericht über die Kassenverhältnisse und  Fest
setzung der Höhe des Beitrages (§ 6 der Statuten).

3. Jahresberich t,  e rs ta tte t  vom Geschäftsführer.
4. Die Novellen zum Unfallversicherungsgesetz.
5. E tw aige Anträge der Mitglieder.

Hochachtungsvoll  und ergebenst 

Dr. B e u m e r .

Verein d e u t s c h e r  E isenhü t ten leute .

Hierdurch richte ich an die Herren  Mitglieder, 
welche m it der Z ahlung  ihres Jahresbeitrages noch 
im Rückstände sind, die höfliche Bitte, denselben 
um gehend  an unsern  Kassenführer, Hrn. E d .  E l b e r s  
in Hagen i. W., einzusenden, indem ich d a rau f  auf
m erksam  m ache, dafs dem nächst  alle n icht eingezahlten 
Beiträge durch  Postnachnahm e eingefordert werden.

Der Geschäftsführer: E. Schrödter.

Aenderungen im Mitgiieder-Verzeichnifs.
Borsig, A., Borsigwerk O./S.
Braetsch, II., Director, Breslau, Tauenlzinstr.  8 3 L 
Dietrich, O., Chemiker, Friedenshütte  b. Morgenroth O./S. 
Tschersich, Willi., Kgl. Berginspector, Königshütte, O./S. 
W ayfs, G. A ., Gries bei Bozen (Südtirol), Gögglhof. 
Zschokke, Bruno, Ingenieur, von Moossche Eisenwerke, 

Em m enweid  b. Luzern, Schweiz.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Kockum, F. H., Gewerke, Malmö (Schweden). 
Kohlscliiitter, O., Hüttendirector, Norden.
Oidtmann, A., Geschäftsführer der  Verkaufsstelle für 

Giefsereiroheisen, Düsseldorf, Grünstrafse 8.
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