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Internationale Bergarbeiter-Verbindungen.

»New Castle Daily Chronicle« vom i 

. OcLober d. J. enthielt naelifolgen- | 

n Leitartikel:

„Die Zusammenberufung einer inter­

nationalen Bergarbeitervcrsamnllüng mufs als einer 

der wichtigsten Sclu itte betrachtet werden, welche 

die vereinten Bergarbeiter noch je geplant haben. 

Eine derartige Conferenz wird vorbereitet, und 

es sind Schritte gethan, dieselbe zustande zu 

bringen. Die Nationalunion der Bergarbeiter hat 

cs als im höchsten Grade wünschenswert!] be­

zeichnet, dafs in England ein solcher Congrefs 

der Bergarbeiter, und zwar nicht nur derjenigen 

Grofsbritanniens, sondern auch derjenigen Frank­

reichs, Belgiens und Deutschlands, sowie anderer 

Länder, stattfindet. Auf der Versammlung, welche ] 

in wenigen Tagen in Birmingham abgehalten 

wird, soll die Sache in die Wege geleitet werden. 

W ir glauben, dafs weitergehende Schritte gethan 

sind und dafs Mr. Crawford M. P, mit hervor­

ragenden fremden Bergarbeitern über Gegenstand 

und Termin eines solchen »Congresses«, wie er 

cTiciell genannt wird, in Unterhandlung gestanden 

hat. Es darf daher als wahrscheinlich betrachtet 

werden, dafs eine derartige Versammlung abge­

halten wird, und es dürfte schwierig sein, die 

Bedeutung und den Werth derselben für die 

Bergarbeiter sowohl als für die Bergwerksbesitzer, 

sowie für die Bergwerksindustrie zu überschätzen. 

Erst kürzlich haben wir Gelegenheit gehabt, die 

Bergwerksinduslrieen den Nachweis führen zu 

sehen, in wie weitgehendem Mafse andere Ge­

schäftszweige von ihnen abhängig sind, und die 

Möglichkeit einer internationalen Vereinbarung

"XII-9

würde zur Verstärkung dieser Thatsache dienen. 

Die grofse Schwierigkeit, mit welcher die Berg­

leute bisher zu kämpfen hatten, war, dafs sic 

isolirt vorzugehen gezwungen waren, und dafs 

die Wirkung jedes Vorgehens eine nur locale 

und durch das Vorgehen in anderen Bergwerks- 

industriecentren eine oft neutralisirte war. Es 

ist anzunehmen, dafs dies in Zukunft noch mehr 

der Fall sein wird, en tsp rechend  dem W ach s ­

thum  der B e rg w e rk s in du s tr ie  a u fse rh a lb  

unserer G renzen . Der geplante Congrefs 

scheint dies zu berücksichtigen und scheint die 

Vereinigung der Bergleute Europas für wohlthätig 

zu erachten. W ir haben nicht nothwendig, eine 

solche Wahrscheinlichkeit in die Discussion zu 

ziehen, denn jedes Vorgehen, welches der Con­

grefs in Aussicht nehmen könnte, mufs unter­

wegs bleiben, bis feststeht, ob und wann er sich 

wirklich versammeln wird.

Das I l in d e rn ifs  des F o r tsch re ile n s  in 

der E rh öh u n g  der L öhne  unserer h e i­

m ischen  B ergarbe ite r b ild e t in w a c h se n ­

dem Mafse die frem de C oncurrenz a u f  

den M ärk ten , welche w ir  versorg t haben; 

in England kommt nur der Wettstreit zwischen 

den verschiedenen heimischen Productionsgebieten 

in Frage, aber ein grofser Theil unserer Kohlen 

wird ins Ausland auf andere Märkte gesendet. 

Zu diesen Märkten findet auch die fremde Kohle 

ihren Weg, und wenn das auch in Zeiten eines 

lebhaften Umsatzes, wie die jetzigen es sind, 

wenig fühlbar wird, so macht es sich doch gel­

tend in anderen Jahren. Nicht nur an Plätzen 

wie Hamburg tritt die fremde Kohle mit den

1
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von uns producirten Brennmaterialien in Con- 

currenz, sondern die deutsche Kohle verschafft 

sich auch Eingang nach Italien und nach anderen 

Ländern, welche keine Kohle produciren. Die 

Ursache davon ist die billige Arbeit. Während 

unsere Bergleute zum Theil 5 sh G d täglich 

erhalten, verdient der deutsche Bergmann, wie 

wir schon vor einigen Wochen nachwiesen, nur 

ungefähr die Hälfte (sic! Red.), und dabei ist 

seine Arbeitszeit oft eine längere. Der Stunde 

nach bringt er wohl nicht so viel hervor wie 

unsere Bergleute, aber wegen der geringeren 

Kosten der Arbeit kann die fremde Kohle in 

vielen Fällen billiger als die unsrigc beschafft 

werden. Dabei erlangt der fremde Bergmann 

Jahr für Jahr eine erhöhte Geschicklichkeit und 

Gewandtheit in seinem Gewerbe, in welchem er, 

national gedacht, später angefangen hat als unsere 

Arbeiter. W enn w ir dies be rücks ich tig en , 

müssen w ir in  Z u ku n ft e iner noch w e ite r­

gehenden in te rn a t io n a le n  C oneurrenz im 

K oh lenhande l g cw är lig  sein. Unsere Berg­

leute werden daher im eigenen Interesse sowohl, 

als im Interesse unseres Handels, wie des Han­

dels im allgemeinen wirken, wenn sie es ermög­

lichen, durch eine solche internationale Versamm­

lung die Bergleute des Continents über den Werth 

ihrer Arbeit und das Bedürfnifs aufzuklären (!), 

nur so viel Stunden zu arbeiten, dafs Zeit für 

Ruhe und Erholung übrig bleibt. Es ist be- 

merkenswerth, dafs die fremden Arbeiter sich 

bei uns nach den Arbeitsbedingungen und nach 

der Art und Weise, wie gewerbliche Streitigkeiten 

beizulegen sind, erkundigen, und es steht zu 

hoffen, dafs die fremden Bergleute die Einladung 

annehmen, und dafs sie danach trachten werden, 

auch für sich die hier üblichen Arbeits- und 

Lohnbedingungen zu erlangen. Von solch einer 

Versammlung kann nur Gutes kommen, Gutes 

für den Handel, ein besseres Einverständnifs der 

einzelnen Nationen untereinander und die Be­

seitigung alter Ursachen der Eifersucht und des 

Streites. Lowell hat uns gesagt, dafs arbeitende 

Männer und arbeitende Frauen gleichen Ruhm 

und die gleiche Schande haben, und dafs dies 

der Fall ist, wird um so eher anerkannt werden, 

wenn unsere Arbeiter eine weitergehende Bekannt­

schaft mit den Angehörigen ihres Gewerbes in 

anderen Ländern anstreben, und w-enn eine weitere 

internationale Kenntnifs bei den Arbeitsbedingungen 

verwerthet und der Lohn erhöht wird.“

So weit der »New Castle Daily Ghronicle«. 

Deutlicher kann es gar nicht gesagt werden, was 

mit dem internationalen Bergarbeitereongrefs be­

zweckt wird. Die Bergleute anderer Länder, also 

namentlich auch diejenigen Deutschlands, sollen 

auf dem Cougrefs darüber »aufgeklärt« werden, 

dafs sie höhere Löhne verlangen müssen, und 

diese höheren Löhne sollen den Productionspreis 

der fremden, in erster Linie der-deutschen Kohle

so in die Höhe treiben, dafs das England mit 

grofser Mühe entrissene Exportgebiel wieder ver­

loren geht, John Bull also wieder allein das 

»Recht« bekommt, nach Hamburg, nach Italien

u. s. w. Kohlen zu exportiren.

Derselbe Gedankengang trat auf dem am 

10. October d. J. zu Birmingham abgchaltenen 

Kohlenarbeitercongrefs zu Tage. Es waren dort 

227 000 englische Bergarbeiter durch Delegirte 

vertreten, und es handelte sich hauptsächlich um 

die Frage, ob ein internationaler Bergarbeiter- 

congrefs einberufen werden solle oder nicht. 

Mr. Crawford M. P., der Secretär der »Miners 

National Union« und Mr. J. Toyne befürworteten 

die Einberufung des Congresses. Der Letztere 

brachte folgenden Antrag ein: „Dafs in der Mei­

nung dieser Conferenz eine internationale Gon- 

ferenz der arbeitenden Bergleute als eine absolute 

Notwendigkeit erachtet werde, wenn man die 

immense Zunahme der Productionskraft in allen 

Ländern und die leichten und billigen Mittel des 

Transports von Station zu Station betrachte. 

W ir sehen uns also veranlafst, einen solchen 

Congrefs zu unterstützen, und beauftragen Mr. 

Crawford M. P., den Secretär der »Miners National 

Union«, in Correspondenz mit den ausländischen 

Delegirten zu treten, um die Angelegenheit so 

schnell als möglich ins Werk zu setzen.“

Bei der Debatte über diesen Antrag, der 

scbliefslich mit Streichung des Wortes »arbei­

tenden« vor »Bergleute« einstimmig angenommen 

wurde, wurde einem Bericht des »Manchester 

Guardian« zufolge als Grund für die Notwendig­

keit eines solchen Congresses in erster Linie 

angeführt, dafs, solange cs den ausländischen 

Grubenarbeitern gestattet werde, ihre Arbeit zu 

einem billigen Satze zu verkaufen und zu lange 

Zeit zu arbeiten, die Interessen der eng lischen  

Bergleute und des eng lischen  Kohlenhandels 

zu sehr in Mitleidenschaft gezogen würden.

Diese Ansicht wurde der zum Studium der 

britischen Arbeiterverhältnisse nach England ent­

sandten Commission, welcher der Unterzeichnete 

anzugehören die Ehre hatte, an den verschie­

densten Stellen in einer — man könnte fast 

sagen — naiv-offenen Weise bestätigt. So sagte 

uns Mr. Broadhurst, der oberste Beamte der ver­

einigten Trade Unions des gesammten Königreichs

—  er ist Secretary of the Parliamentary Com­

mittee — , der Zweck jenes internationalen Berg- 

arbcitercongresses bestehe allerdings darin, dafs 

der immer mehr fühlbare Wettbewerb der fran­

zösischen, belgischen und deu tschen  Kohle 

dadurch zurückgehalten werde, dafs die Arbeits­

zeit auf dem Fcstlande verkürzt und die Löhne 

erhöht würden. Die englischen Kohlenarbeiter 

müfsten befürchten, in ihrer ganzen Position 

zurückgedrängt zu werden; sic seien daher, um 

die ausländische Coneurrenz zu bekämpfen, „be­

rechtigt und verpflichtet, dahin zu streben, dafs
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die Production in den concurrirenden Ländern 

sieh unter denselben Bedingungen wie in England 

vollziehe“.

W ir haben diesen Worten kaum etwas 

hinzuzufügen; sie ergeben auf das Allerklarste 

die Thalsache, dafs diu englischen Arbeiter­

vereinigungen lediglich deshalb auf die Erhöhung 

der continentalen Löhne und die Verkürzung der 

Arbeitszeit drängen, um der englischen Kohle, 

deren Versand durch die insulare Lage des 

Landes sowieso ein Vorsprung gesichert ist, 

alte Absatzgebiete zurückzuerobern, neue Absatz­

gebiete zu erschliefsen. Dafs der deutsche Berg­

mann nur die Hälfte des Lohnes eines englischen 

Bergmannes verdient, ist einfach unwahr; dafs 

bei den bedeutend höheren Lebensmittelpreisen 

in England dem englischen Bergmann nach Be­

streitung der allernothwendigsten Lebensbedürf­

nisse von seinem Lohn nicht viel, mehr übrig 

bleibt, als jetzt dem deutschen, dürfte um so 

leichter nachzuweisen sein, als von dem ersleren 

die Beiträge zu Kranken-, Unfall- und Invaliden­

kassen bis auf den letzten penny aus eigener

Tasche bestritten werden müssen. Dennoch will 

er, dafs sein deutscher Genosse dieselben Löhne, 

wie er, beziehe; den Grund dieses »liebens­

würdigen« Wunsches und der Bereitwilligkeit, 

dem continentalen Bruder zu helfen, haben wir 

in obigen Auslassungen nur zu deutlich zu er­

kennen Gelegenheit gehabt.

Was sagen unsere deutschen Bergleute dazu? 

Werden sie sich von diesem liebenswürdigen 

»Bösen umgarnen« lassen? Wollen sie selbst 

dazu beitragen, die englische Kohlenindustrie auf 

Kosten der deutschen zu fördern, das Export­

gebiet der deutschen Kohle den Engländern aus­

zuliefern? Das Ende würde die Last tragen, die 

mangelnde Arbeitsgelegenheit würde den deut­

schen Bergmann zu spät erkennen lassen, dafs 

er von John Bull auf den »internationalen« Leim 

geführt sei. Um dies zu verhindern, wird hoffent­

lich der gesunde Sinn unserer Arbeiter auf eine 

Einladung zu einem internationalen Bergarbeiler- 

congrefs nach England die richtige Antwort 

finden.

Dr. W. Beniner.

Dämpfen von Hochöfen.

Gelegentlich des Ausstandes der Arbeiter der 

rheinisch - westfälischen Kohlengruben im Früh­

jahr 1889 mufsten auf vielen Werken wegen 

Mangel an Koks Hochöfen »gedämpft« werden.

Der Verein deutscher Eisenhiittenleute be- 

schlofs auf Anregung eines seiner Mitglieder, 

die Erfahrungen nicht verloren gehen zu lassen, 

welche bei dieser Gelegenheit gemacht waren.

Zu dem Ende wurde ein Rundschreiben mit 

Fragebogen, der aber ausschliefslich vom tech­

nischen Gesichtspunkte aus abgefafst war, an 

die Hütten des westlichen Deutschland und 

Luxemburgs gesandt. Nach den freundlichst ein­

gesandten Antworten hat die gröfsere Zahl der auf 

diesen Hütten belegenen Hochöfen sich mit den 

Vorräthen an Koks und Kokskohle, zum Theil 

auch durch ausländischen Bezug von solcher 

durch die Streikperiode durchgeholfen, indem 

man je nach der zur Verfügung stehenden Brenn- 

stoffmenge den Betrieb verlangsamte. In diesen 

Fällen wurde die Erzeugung bis auf 66 Jo und 

50 Ji ermäfsigt.

Eigentliches »Dämpfen« ist nur bei 12 Hoch­

öfen in Anwendung gekommen, soweit unsere 

Nachrichten reichen. Die Einflüsse, welche das 

Dämpfen sowohl, als der langsamere Betrieb auf 

die Hochöfen gehabt, sind dieselben gewesen; 

sie veranlafsten nur eine Verkleinerung des 

Fassungsvermögens des Gestells, so dafs während '

der ersten Tage nach Eröffnung des stärkeren 

Betriebes öfters Abstiche erfolgen mufsten.

Die gedämpften Hochöfen waren zwischen 

16 und 20 in hoch und erzeugten sehr ver­

schiedene Roheisensorlen, als Thomas-, Ia. Puddel- 

und Giefsereieisen. Die Hüttenreise der gedämpften 

Oefen hatte bis dahin zwischen 5 Wochen und 

4 Jahre gedauert.

Es wurden zwischen 15 und 36 t Koks als 

leere Gichten mit dem nöthigen Kalk gesetzt, 

und darauf Sätze, welche von der Hälfte des 

gewöhnlichen Satzes allmählich bis zu %  des­

selben und auch bis zum vollen Salz, anstiegen. 

Das Dämpfen selbst erfolgte, sobald die leeren 

Koksgichten ins Gestell rückten. Die Gicht der 

gedämpften Oefen ist in einem Falle nur mit feinem 

Eisenstein, in mehreren Fällen mit einer Schicht 

Sclilackensand, und nur in einem Falle aufser mit 

Schlackensand noch mit Lehm abgedichtet.

Das Abdichten nur mit Eisenstein oder 

Schlackensand hat sich als vollständig genügend 

gezeigt.

Da, wo geschlossene Gicht vorhanden, blieb 

während der Dauer des Dämpfens die Glocke 

geschlossen.

Bei den meisten der gedämpften Oefen hat 

man die Wind- und Schlackenformen, sowie alle 

Külileinrichtungen einfach sitzen lassen, und nur 

das Kühlwasser soweit vermindert, dafs die Tem- 

I peratur desselben sich auf etwa 60 0 hielt.
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Es hat sich als zweekmäfsig herausgestellt, 

Rast und Gestell während der Zeit des Dämpfens 

häufig mit Gement- oder Lehmwasser zu bestreichen, 

natürlich nur dann, wenn Rast und Gestell nicht 

schon durch Blechmüntel abgedichtet waren.

Die Zeitdauer, innerhalb welcher die Hoch­

öfen gedämpft waren, schwankte zwischen 10 

Tagen und 3 Wochen.

Bei der Wiederinbetriebsetzung sind auf keinem 

Werke besondere Arbeiten vorgenommen, und 

hat sich die Wiederinbetriebsetzung überall ohne 

Schwierigkeiten bewirken lassen; nur sind nach 

kurzem Blasen gewöhnlich die Gichten einmal 

gerückt; aufserdem war, wie schon oben bemerkt, 

nur das Fassungsvermögen des Gestells auf den 

meisten Werken für einige Tage vermindert.

Es hätte deshalb überall anstandslos in 3 bis 

G Tagen nach dem Wiederanblasen der frühere 

volle Betrieb der Oefen geführt werden können, 

wenn der Koksmangel nicht weit über die Zeit 

der Aufserbetriebsetzung hinaus gedauert hätte.

Auf einem Werk hat man den Betrieb beim 

Beginn des Ausstandes dadurch zu verlangsamen 

gesucht, dafs man einzelne Formen stopfte, mit 

den anderen abei voll weiter blies.

Diese Art der Verlangsamung des Betriebes 

hat veranlafst, dafs der Ofen einseitig niederging, 

was später nicht der Fall war, als mit allen 

Formen langsamer geblasen wurde. Im Falle 

des langsameren Blasens hat sich der Betrieb am 

günstigsten gestaltet, wenn die Pressung des 

Windes beibehalten und nur der Querschnitt der 

Windaustrittsöffnung vermindert wurde. Der 

Unterzeichnete neigt, nach genauer Prüfung der 

Berichte, der in einem derselben ausgesprochenen 

Ansicht zu, dafs der vollständige Stillstand der 

Oefen, also das Dämpfen derselben, weniger 

Geldverluste mit sich bringt, als der verlangsamte 

Weiterbetrieb.

O snab rück , im August 1889.

Fritz W. Liirmann.

Beg’iclituiigs-Yorriclitiiiig' der Hochöfen in Anina.

In neuerer Zeit sind in Amerika Einrichtungen 

geschaffen worden, welche es gestalten, den Hoch­

öfen eine volle Gicht auf einmal zuzuführen und 

dieselben von der Hültensohle aus zu beschicken 

(»Stahl und Eisen« S. 115 u. S. 695, 1887). Es 

dürfte nicht so sehr bekannt sein, dafs auf dem 

Hochofenwerk der » P r iv i le g i r t e n  O e s te r ­

r e ic h  is c h - U n g a r isc h e n  S taatse isenbahn- 

G e s e lls c h a f t« - in  A n in a  seit längeren Jahren 

gleichfalls eine ganze Gicht durch einen einzigen 

Wagen in die Fülltrichter der Oefen gebracht 

wird, wobei allerdings die Bedienung der Vor­

richtung auf der Gicht selbst durch Arbeiter 

geschieht.

In sehr entgegenkommender Weise hat das 

Directorium der Gesellschaft durch Vermittlung 

des Hüttenmeisters N ehoda in R e sch itza  

Zeichnung und Beschreibung zwecks Veröffent­

lichung zur Verfügung gestellt.

„Die Gicht-Vorrichtung“, schreibt genannte 

Direction, „ist unter der Benennung Hoffscher 

Trichter bekannt, und wurde dieselbe von uns 

mit einer zur regelmäfsigen Verlheilung der 

Materialien im Trichter geeigneten Vorrichtung 

versehen, wodurch zugleich die Handarbeit ver­

ringert wird. Ein Gestellwagen A  rollt auf ; 

einem mit der Gichlüflhung eoncentrischen Ge­

leise B, Vor Beginn der Gichlung stehen die j 

Schienen des Gestellwagens in der Verlängerung 

des Materialzufuhrgeleises.

Die Handhabung geschieht durch zwei Ar­

beiter, und zwar wird

1. der volle Kippwagen C vom Gichtthurm 

auf den Gestellwagen geschoben und dar­

auf befestigt;

2. neigt der eine Aufgeber den Kippwagen 

mittels der Kurbel m so weit, bis die Materia­

lien in den Trichter zu rollen anfangen, 

ln dem Augenblick schiebt der zweite Auf­

geber den Gestellwagen, indem der erste 

die Kurbel dreht, wodurch der Trichter 

gefüllt wird.

Es ist daraus ersichtlich, dafs, wenn die Ar­

beiter in der Handhabung übereinstimmen, wozu 

eine kleine Uebung genügt, der Gestellwagen ent­

leert auf seinen Ausgangspunkt zurückkommt 

und die gegiehtelcn Materialien gleichmäfsig ohne 

I weitere Nachhülfe in den Trichter vertheilt sind.

Bei dem jetzigen Betriebe ist der Satz der 

folgende:

4400 kg Möllerung (Ausbringen 42 %),

1700 „ Koks mit 9 % Aschengehalt.

Die beschriebene Gichtvorrichtung hat sich 

bei den Hochöfen in Anina seit vielen Jahren 

sehr gut bewährt.“

Besondere Beachtung verdient bei der be­

schriebenen Gichlanordnung die erfolgreiche Ein­

führung des Geslellwagens A , da durch diesen 

Wagen auch für den Betrieb mit mehreren Förder- 

gefäfsen, die nur einen Theil der Gicht aufnehmen,
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eine Einschränkung der Ilandarbeitung auf der 

Gicht und die Verwendung zweckmäfsiger Gicht­

wagen ermöglicht scheint.

Mit Ausnahme der in England gebräuchlichen 

zweiräderigen Gichtkarren ist mit den Gichtwagen 

stets eine besondere Kippeinrichtung verbunden, 

welche das Eigengewicht der Wagen vergröfsert 

und die Ladehöhe derselben ungünstig beeinflufst. 

Wird nun die Einrichtung zum Kippen auf den 

Gestell wagen verlegt und wird derselbe, was 

nicht schwer einzurichten sein dürfte, maschinell 

bewegt, so wird zum Gichten wenig Muskel­

arbeit mehr nothwendig sein. Als Gichtwagen 

können alsdann einfache Kastenwagen mit festen

{ Seitenwänden, den Grubenwagen ähnlich, Ver­

wendung finden, die bei dem geringsten Eigen­

gewicht und bei der niedrigsten Ladehöhe dem 

; Versclileifs hei weitem nicht so unterworfen sein 

werden, wie die heute in Gebrauch befindlichen.

Berücksichtigt man, dafs der Versclileifs der 

Gichtwagen von den Werken doppelt bezahlt 

werden niufs, nämlich einmal und zwar am 

höchsten als im Betriebe nutzlos vergeudete Hand­

arbeit, dann aber auch als immerhin noch kost­

spielige Erneuerung, so scheint es an gezeigt, 

bei Neuanlagen oder Umbauten von Hocliofen- 

werken den Transportkosten auf der Gicht er­

höhte Aufmerksamkeit zu schenken. ir. B.

Uebcr Wassergas.
(Schlufs von Seite 931 voriger Nummer.)

W ir kommen nunmehr auf den eingangs 

erwähnten Reisebericht des Franzosen S a illa rd  

zurück. Derselbe besuchte in Deutschland und 

Oesterreich eine Reihe von Anlagen, deren relative 

Bedeutung in bezug auf Wassergas Verwendung 

nach der stündlichen Erzeugung eingeschätzt 

werden kann: Ä l Ä c

Blechwalzwerk Schulz-Knaudt in Essen 1000 cbm 

Hoerder Bergwerks- und Hüttenverein

in Hoerde . .................................... 3000 „

E rzeug ung  

in  der S tu n d e

Fabrikanlage von Pintsch in Fürslen-

walde (P reufsen)........................ 100 cbm

Fabrikanlage von v. Khotinsky in Geln­

hausen (Hessen-Nassau) . . . .  50 ,,

Allgemeine Gasgesellschaft in Frank­

furt a. M.................................. .....  . 100 „

v. Rothschildsches Eisenwerk in Wit-

kowitz (M ä h r e n ) ..............................  2000 „

ln allen diesen Werken war die Fabrieations-
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weise für das Wassergas dieselbe, d. b. sie ging 

überall in der von Be ll in vorstehendem Vor­

träge mitgetheillen Weise vor sich. Nur das 

Verfahren, welches angewendet wird, um die Luft 

durch die glühende Säule durchdringen zu lassen, 

ist je nach der Gröfse der Apparate ein ver­

schiedenes.

So wird in Fürstenwalde und in Gelnhausen, 

bei Apparaten von 50 cbm stündlicher Erzeu­

gung, die Lufteinspritzung durch das Saugen ver­

mittelst eines Körlingschcn Sauginjectors, welcher 

auf dem oberen Theile des Gaserzeugers an­

gebracht ist, bewerkstelligt, während bei den 

übrigen Anlagen geprefste Luft am unteren Theile 

des Gaserzeugers eingeblasen wird. Letztere Ein­

richtung scheint, sowohl bezüglich einer öko­

nomischen Ausbeute als einer guten Qualität des 

in dieser Periode erzeugten Gases, welches wir 

nunmehr unter dem Namen Secundärgas be­

zeichnen werden, die empfehlenswerthere zu sein. 

(Augenblicklich werden zu Fürstenwalde die Kör- 

tingschen Injector-Einrichtungen abgeschafTt und 

durch solche mit geprefster Luft ersetzt.)

Die Secundärgase, welche aus einem Gemenge 

von Kohlenoxydgas und Stickstoff im Verhältnifs 

von etwa 1 : 2 bestehen, werden zu verschiedenen 

Zwecken benutzt. In Essen und in Witkowitz 

werden dieselben zur Kesselheizung benutzt, in 

Hoerde dagegen mit dem Wassergas gemischt 

und das Gemenge zu verschiedenen hüttenmän­

nischen Zwecken verwendet. Auf keiner Stelle 

konnte Saillard genaue Angaben über das Ver­

hältnifs zwischen dem Volumen des erzeugten 

Wassergases und dem Volumen des zur Erzeugung 

desselben nöthigen Secundärgases erhalten. Er 

hat bei der Feststellung der Herstellungskosten 

des Wassergases von der Verwendung des Secun­

därgases ganz Abstand genommen, obschon dieses 

in der Praxis keineswegs so unbedeutend ist.

Zur Feststellung derHerstellungskosten müssen 

folgende Preise nacheinander erörtert werden:

a) Preis der Bohmaterialien.

b) Arbeitslöhne.

c) Gasreinigungskosten.

d) Amortisation des Betriebsmaterials und 

Zinsen des Anlage-Kapitals.

a) R o h m a te r ia lie n . Dampf. — Der Preis 

des zur Erzeugung eines Gubikmeters Wassergas 

nöthigen Dampfes ist selbstverständlich bei jeder 

Anlage infolge specieller Verhältnisse ein ver­

schiedener. Es kann nur angeführt werden, dafs 

zur Erzeugung eines Cubikmeters Gas 400 g 

Dampf erforderlich sind, oder es müfsle bei einem 

100 cbm i. d. Stunde erzeugenden Apparat der 

stündliche Kohlenverbrauch um 3,5 kg i. d. 

Stunde für Dampf erhöht werden. Demnach 

würden die 100 cbm Gas etwa 5,G ej oder 1 cbm 

0,0005G J t  an Dampf kosten.

Luft. —  Die zum Betriebe des Ventilators 

nöthige Kraft wird in den meisten Fällen durch

den Kraftüberschufs, über welchen man im all­

gemeinen in Hüttenwerken verfügt, geliefert. Soll 

diese Kraft extra beschafft werden, so müfste 

man dafür die Herstellungskosten wie folgt er­

höhen :

An Kraft sind erforderlich:
Für den Apparat von 50 cbm stündl. Erzeug. 2 Pferdekr.

* » * * 150 „ , ,, 3 „
„ 250 „ „ „ 5

„ n » , 500 „ „ 10
Erfahrungsgemäfs kostet bei normalen Ver­

hältnissen eine Pferdekraft i. d. Stunde 0,048 </t, 
so dafs die Erzeugungskosten f. d. cbm Gas um 

0,00096 bis 0,00192 J t für den Verbrauch an 

Luft zu erhöhen wären.

Koks. — Aus den bei Schulz - Knaudt in 

Essen ermittelten Angaben ergiebt sich, dafs ein 

Generator 0,9 bis 1,5 kg Koks f. d. cbm Gas 

verbraucht h a t; der Jahres-Durchschnitt ergiebt 

einen Verbrauch von 1,2 kg a. d. cbm Gas. 

Jedoch mufs letztere Zahl als ein Maximum- 

Verbrauch betrachtet werden, da zur Zeit, wo 

dieser Verbrauch staltfand, die Normalerzeugung 

an Wassergas den Bedarf überschritt und man 

deshalb genöthigt war, den Betrieb -der Apparate 

einzuschränken. Aus Ermittlungen an Ort und 

Stelle über den Betrieb eines Generators während 

eines Tages schliefst Saillard, dafs bei normalem 

und regelrechtem Betrieb ein Koksverbrauch von 

0,9 kg mit Leichtigkeit erreicht werden kann.

In Witkowitz, wo der Betrieb regelmäfsiger 

ist, schwankt in der Thal der Koksverbrauch 

f. d. cbm Wassergas zwischen 0,9 und 1,1 kg, 

wie dies sich aus den Betriebsbüchern des be­

treffenden Ingenieurs ergiebt.

In Fürstenwalde beträgt der Verbrauch an 

Koks 1,6 bis 1,7 kg f. d. cbm Gas; dies ge­

schieht jedoch bei einem Apparate kleinerer Ab­

messungen (von 50 cbm stündlicher Erzeugung).

Am 21. Juli 1887 ist der Betrieb des Essener 

Apparates von 50 cbm stündlicher Erzeugung 

in Gegenwart des Professors Dr. Fischer einer 

Prüfung unterzogen worden, wobei ein Koks­

verbrauch von 0,9 kg a. d. cbm Wassergas fest­

gestellt wurde.

Aus den vorliegenden Angaben kann dem­

nach geschlossen werden, dafs bei einem Apparate 

von genügenden Abmessungen 1 kg Ofenkoks 

mindestens 1 cbm Wassergas erzeugen mufs.

Der verbrauchte Koks war überall (in Hoerde 

ausgenommen) guter Ofenkoks mit 10 Jo Aschen­

gehalt. In Hoerde werden 80 ji> magere Grus­

kohlen mit 20 Jo dichtem Koks gemischt; es 

scheint sogar, dafs man dort mit der Absicht 

umgeht, nur magere Kohlen ohne Kokszusalz zu 

verwenden. Es kann fest angenommen werden, 

dafs Ofenkoks die Höchstleistung eines Ofens 

! ergeben wird. Andererseits wird man bei jedem 

besonderen Falle dahin streben, die Brenn- 

: materialien, über welche man verfügt, zu ver- 

' werlhen.
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Bei der Feststellung der Erzeugungskosten 

wollen wir jedoch Koks mit 10 bis 12 Aschen­

gehalt annehmen, welcher in Südfrankreich 

19,20 bis 20 J i und in Nordfrankreich 16 

kosten wird. Der Koks wird demnach einschliefs- 

lich Fracht 24 bis 28 M  a. d. Tonne kosten, 

was f. d. cbm Gas 0,024 bis 0,028 J t ausmacht.

b) A rbe its löh ne . Dieselben sind je nach 

der Gröfse der Apparate verschieden. Bei allen 

besichtigten Generatoren war für jeden Apparat 

nur ein Mann bei 8 ständiger Schicht beschäftigt. 

Es mufs auch der Tagelöhner berücksichtigt 

werden, welcher mit dem Aufgeben des Brenn­

materials mittels kleiner Wagen in den Trichter 

betraut ist, obschon derselbe damit nicht vollauf 

beschäftigt ist und die Höhe dieser Hülfsarbeit 

lediglich von den besonderen mechanischen Ein­

richtungen der betreffenden Anlagen abhängig ist.

Nehmen wir im Durchschnitt eine stündliche 

Production von 250 cbm und zur Bedienung 

dieses Apparates einen Arbeiter und einen Ge­

holfen an, was einer sehr unvollkommenen An­

lage entspricht, so kann diese Annahme sicher 

als sehr genügend betrachtet werden.

In Deutschland beträgt der Lohn dieser Ar­

beiter 2,50 bis 3,—  f. d. Schicht, in 

Oesterreich 1 ,— bis 1,50 (1. (2 bis 3 d l).
In Frankreich, wo die Arbeiterverhällnisse 

andere sind, wird man für den Arbeiter 3,20 db 
und für den Tagelöhner 2,40 d i  f. d. lOstün- 

dige Schicht annehmen müssen. W ir werden 

demnach die Herstellungskosten für Arbeitslöhne

mit d(> —  0,00224 d l  zu belasten haben.

c) G a s r e in ig u n g s k o s te n . Ueber diese 

konnte nur in der Anlage von Hrn. Pintsch eine 

Angabe ermittelt werden. Man läfst dort die 

Gase, um dieselben von Schwefelwasserstoff zu 

befreien, durch mit Eisenoxyd gefüllte Kasten 

gehen, und cs hat die Reinigung von 11 240 cbm 

im Monat Juli 1887 3 d& und die Reinigung 

von 10140 cbm im August dieselbe Summe 

gekostet.

Setzt man dafür ¡q’qqq ^  —  0,0003 M  f. d.

cbm an, so ist dies sicher genügend, jedoch nur 

für den Fall, dafs das Gas für hüttenmännische 

Zwecke Verwendung findet. Soll dagegen das 

Wassergas zur Beleuchtung gebraucht werden, so 

ist obige Zahl zu niedrig.

d) A m o r tis a t io n  und Z insen . Die Ap­

parate erfordern nur sehr geringe Unterhaltungs­

kosten, und werden von Hrn. Pintsch nur 4 $  

für Amortisation der Apparate gerechnet. Nimmt 

man 5 a n , so sind damit sicher alle Unter­

haltungskosten reichlich gedeckt; nimmt man 

weitere 5 % für Zinsen des Anlage-Kapitals an, 

so ist die Production im ganzen mit 10 % ihrer 

Anlagekosten zu belasten.

Die von der Europäischen Gasgesellschaft 

gelieferten Apparate kosten frei Essen :

1 Apparat für 50 cbm . 12 000 M  ) ■ hl G
1 ,  150 ,  . 16 000 ,  I. m eie r, G ebSm le

1 „ ,  250 „ . 24 000 ,  { f « r  d ie  G enera -

1 . „ „ 500 „ . 32 000 , J t0len l'- 3-w-

Diese Preise erscheinen etwas hoch, und man 

würde wahrscheinlich von französischen Fabri- 

canten billigere Preise erzielen (?).

Nimmt man obige Zahlen an, so kostet das 

cbm Gas an Amortisation und Zinsen bei con- 

tinuirlichem Betriebe: 
bei einem Apparat für 50 cbm, . . 0,0028 JC,

, 150 „ . . 0,0012 ,
, 250 „ . . 0,00112,

, , , , 500 „ . . 0,00072 ,

Recapitulation der Herstellungskosten.

Im ganzen kostet, nach obigen Zahlen, 1 cbm 

Wassergas, ohne Berücksichtigung der Ver­

wendung des Nebenproductes (Secundärgas):
a) an Rohmaterialien:

D a m p f ...................  0,00048 J i  bis 0,00056 M
L u f t ........................ 0,00090 „ „ 0,00192 „
Brennmaterial . . 0,02400 „ „ 0,02800 „

b) an Arbeitslöhnen . . 0,00200 , „ 0,00240 „
c) „ Reinigungskosten . 0,00024 „ „ 0,00032 „
d) •„ Amortisation und

Zinsen . . . 0,00072 „ , 0,00280 „

In Summa 0,02840 J(, bis 0,03600 M.

Bei Feststellung dieser Zahlen ist, wie schon 

erwähnt, vorausgesetzt, dafs der Apparat für eine 

mittlere Production berechnet ist, dafs man nicht 

genöthigt ist, einen besonderen Kessel für die 

Dampferzeugung anzulegen, und ferner, dafs der 

Betrieb ein regelmäfsiger ist.

Von sachkundiger Seite sind diese Zahlen 

geringer angegeben. Hr. Lencauchez, ein.com- 

petenter Gasingenieur, giebt die Herstellungskosten 

des Wassergases bei 0° und 0,76 in Druck auf 

0,02 d l  an. Bei der Feststellung letzterer Her­

stellungskosten ist wahrscheinlich die Verwendung 

der Secundärgase in Berücksichtigung gezogen.

Wie wir schon auseinandergesetzt haben, ist 

bei unseren Herstellungskosten diese Verwendung 

unberücksichtigt geblieben, weil uns genaue Angaben 

darüber fehlen; es ist jedoch anzunehmen, dafs 

obige Herstellungskosten mit der Angabe Len- 

cauchez’s ziemlich übereinstimmen würden, wenn 

die Verwendung der Secundärgase bei der Be­

rechnung nicht vernachlässigt würde.

Verw endungszw ecke des W assergases.

— Die Verwendungszwecke des Wassergases 

sind sehr verschieden, jedoch bestehen dieselben 

gröfstentheils in Neuerungen, von welchen Saillard 

von den betreffenden Werkbesitzern nur sehr 

geringfügige Angaben erhalten konnte. Einiger- 

mafsen bestimmte Angaben konnten ihm nur 

bezüglich* der Verwendung des Wassergases zur 

Martinstahl-Erzeugung gemacht werden.

S tah le rze ug ung  in H e rdschm e lzö fen . 

Die Verwendung des Wassergases zu diesem 

Zwecke findet in Witkowitz und in Hoerde statt.
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In Witkowitz arbeiten zwei Martin-Oefen, 

welchc mit Wassergas geheizt werden, neben zwei 

von Siemens-Gaserzeugern gespeisten Martin-Oefen.

a) Wassergasöfen. — Die Hitze dauert 5 bis

6 Stunden und besteht aus 6 Tonnen (82 

weifses Roheisen und 18 % Eisenblech-Abschnitte); 

gegen Ende des Processcs wird eine kleine Menge 

schwedischer Eisenerze (Magneteisenstein) zu­

gesetzt. Zu jedem Einsatz sind durchschnittlich 

4000 bis 4500 cbm Wassergas erforderlich. 

Nur die Luft geht durch Wärmespeicher, das 

Gas wird kalt in den Ofen geleitet.

b) Oefen mit Siemens-Generatorgasen, — Die 

Hitze dauert 7 bis 0 Stunden und besteht aus

7 Tonnen (GO % Roheisen und 40 $  Blech- 

abschnitte von Eisen oder Stahl). Die Luft und 

die Gase gehen durch Wärmespeicher.

Aus diesen Angaben läfst sich die durch 

Verwendung von Wassergas erzielte Ersparnifs 

ausrechnen. Ein noch interessanterer Gegenstand 

besteht in dem Vergleich der beiden Stahl­

qualitäten. Ein mit denselben gemachter Zerreifs-

versuch ergab: Sicmens-

W asscrgaa R cg ene ra lo rgas

Absolute Festigkeit a. d qmm 36,1 kg 35,1 kg
Contraction................................54,5 % 58,2 %
Dehnung.....................................29,5 % 31,7 %

Wie man daraus ersieht, ist die Qualität des 

mit Wassergas erzeugten Stahls mit dem mit

Siemcns-Generalorgascn erzeugten Material sehr 

gut zu vergleichen.

ln Hoerde verwendet man bei den Martin- 

Oefen sowie zu vielen anderen hüttenmännischen 

Zwecken Wassergas und Siemens-Generatorgase, 

welche in verschiedenen Verhältnissen mitein­

ander gemischt sind, und wird sogar bei einer 

und derselben Charge dieses Verhältnifs, je nach 

Bedürfnifs, geändert. Saillard konnte in Hoerde 

über die dortige Verwendung des Wassergases 

keine bestimmte Angaben erhalten: er konnte 

nur feststellen, dafs die Resultate sehr zufrieden­

stellend waren, und dafs man mit der Aus­

dehnung der Wassergas-Anlagen beschäftigt war.

T iege ls tah l-E rzeugung , ln Hoerde ver­

wendet man Wassergas zum Heizen von Tiegel- 

Öfen zur Erzeugung von weichem Stahl. Diese 

Oefen fassen 35 Tiegel von 35 kg, welche in 

Reihen von je 3 Stück angeordnet sind. Nach 

Mittheilung des Hiittendirectors soll der Procefs 

nur drei Stunden dauern. Dies würde den Beweis 

liefern, dafs das Wassergas in vorteilhafter 

Weise zur Erzeugung von hohen Temperaturen 

verwendet werden kann.

Schw eifscn  von B lechen, In Essen 

und in Fürstenwalde wird das Wassergas zum 

Schweifsen von Blechen verwendet, jedoch konnte 

Saillard der Zutritt zu diesen Anlagen nicht 

gestattet werden. Es soll sich um ein Verfahren 

handeln, welches in Sheffield zum Schweifsen 

von Blechen vermittelst Steinkohlengas ange­

wendet w ird ; der einzige Unterschied würde
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darin bestehen, dafs hier das Steinkohlengas 

durch Wassergas ersetzt ist. Bei diesem Ver­

fahren entweicht das Gas, mit Luft unter Druck 

vermischt, durch den Schlitz einer Art Löthrohr, 

welches den Kanten der zu schweifsenden Bleche 

parallel angebracht is t; mittels der Gas- und 

Luftvcntile wird die Flamme reducirend gemacht 

und dadurch die Bildung der Oxydschicht auf 

der Oberfläche der Bleche, welche oft der 

Schweifsung hinderlich ist, vollständig vermieden.

Nach Angabe von E. Blafs sollen die Ge­

stehungskosten des Schweifsens mit Koks a. d. 

lauf. Meter Schweifsnaht 17,60 und bei Ver­

wendung von Wassergas nur 3,36 d l  betragen. 

Berichterstatter hält die bei Verwendung von 

Wassergas erzielte Ersparnifs nicht so bedeutend, 

wie sie von Blafs angegeben wird.

Schm elzen von E de lm e ta lle n . —  G la s ­

schm elzen . In Frankfurt a. M. verwendet 

Dr. Roefsler Wassergas von der Allgemeinen Gas­

gesellschaft mit Erfolg zum Schmelzen von Edel­

metallen sowie zur Fabrication von keramischen 

Producten in Oefen, welche mit den Gasöfen 

von Perrot und Schloesing grofse Aehnlichkeit 

haben; es wird dort f. d. cbm Wassergas 0,05 d l  
gezahlt.

In Gelnhausen wird in einer Fabrik von 

Glühlampen Wassergas zum theilweisen Schmelzen 

des Glases und deren Umwandlung in Birnen, 

welche die Kohlenfäden aufnehmen sollen, ver­

wendet. Die Verkohlung dieser Fäden soll eben­

falls mittels Wassergas bewerkstelligt werden.

G asm oto ren . In Essen und in Frankfurt 

hat man versucht, das Wassergas zur Erzeugung 

von Maschinenkraft zu verwenden. In Essen war 

der hierzu benutzte Motor nach Ottoschem System 

mit verticalem Cylinder von 2 Pferdekräften ge­

baut. In Frankfurt war der Motor, welcher sich 

in der Reparaturwerkstätte der Frankfurter Gas­

gesellschaft befand, nach Ottoschem System mit 

horizontalem Cylinder gebaut. Saillard con-

statirte durchschnittlich einen Verbrauch von 2 

bis 3 cbm f. d. Pferdekraft und Stunde.

In Stafford (England) wird bei den Gas­

motoren ein Gemenge von Wassergas und Se- 

cundärgas benutzt. Ein Motor von 10 Pferde­

kräften gab folgende Resultate:

Für die Pferdekraft sind verbraucht:

Bei reinem Wassergas . . 1,8 cbm.

B«, gemischtem G „  . . f t »  g

Endlich hat Saillard in Paris Versuche mit

einem kleinen Bisschopschen Motor gemacht, und 

es wurde dabei festgestellt, dafs das Verhältnifs 

zwischen dem Verbrauch an Wassergas und dem 

Verbrauch an Steinkohlengas sich bei derselben 

Kraftleistung wie 1,4 : 1,7 verhält.

Diese Versuche verdienen besondere Beachtung, 

denn das Wassergas bietet uns in gewissen Fällen 

ein Mittel zur Erzeugung einer sehr billigen Kraft
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(nach den oben mitgetheilten Herstellungskosten 

des Wassergases etwa 0,028 d l  f. d. Pferdekraft 

und Stunde).

B e leuch tung . Die Verwendung des Wasser- 

gases zur Beleuchtung ist sicherlich diejenige, 

welche am meisten besprochen wurde. Jedoch 

mufste man bisher, um dieses Gas leuchtend zu 

machen, verschiedene Carburirungssysteme an­

wenden.

Um diese Carburirung zu vermeiden, welche 

in unseren Gegenden so unbequem und so kost­

spielig ist, ist man zu dem sinnreichen Gedanken 

gekommen, in die Wassergasflamme Magnesia­

nadeln anzubringen. Diese Nadeln sind so zu­

sammen angeordnet, dafs sie die Form eines 

Kammes bilden, dessen Rücken aus einem 

metallischen Halter besteht, wodurch die Nadeln 

in die Flamme gehalten werden.

Die Handhabung dieser kleinen Apparate ist 

eine ziemlich schwierige, dieselben sind jedoch 

so stark hergestellt, dafs Brenner, welche damit 

versehen und in der Nähe von Walzwerken oder 

Dampfhämmern angebracht sind, von den Er­

schütterungen dieser Maschinen nicht wesentlich 

leiden.

Die erzielte Leuchtkraft ist, bei gleichem 

Verbrauch, mit der des Steinkohlengases recht 

gut zu vergleichen. Es ist deshalb interessant, 

die Gestehungskosten dieser Beleuchtung zu er­

örtern. Die von Sailiard über diesen Punkt 

mitgetheilten Zahlen rühren zum Theil von der 

»Europäischen Wassergas-Gesellschaft« her, und 

es ist deshalb möglich, dafs von anderer Seite 

ausgeführte Anlagen andere Preise ergäben. Zur 

Feststellung der Gestehungskosten der Beleuchtung 

mufs zunächst der Aufschlag ermittelt werden, 

mit welchem die schon angegebenen allgemeinen 

Herstellungskosten f. d. cbm Wassergas erhöht 

werden müfsten.

a) Amortisation und Zinsen. —  Wenn man 

die Angaben der Europäischen Gasgesellschaft 

bezüglich Anlage besonderer Reinigungsapparate 

bei Verwendung des Gases zur Beleuchtung oder 

zu anderen Zwecken, welche die Anlage besonderer 

Apparate erfordern, zu Grunde legt, so müssen 

die Herstellungskosten dafür um 0,00128 bis

0,00224 d i  erhöht werden.

b) Besondere Reinigung. — Will man das 

Wassergas zur Beleuchtung verwenden, so mufs 

dasselbe von Kohlensäure befreit werden. Zu 

diesem Zwecke könnte das Gas durch kohlen­

saures Natron geleitet werden, welches dadurch 

in doppeltkohlensaures Natron umgewandelt 

würde, und es miifste dann letzteres durch Er­

wärmen mit einem Theil des Secundärgases re- 

generirt werden. Dieses Verfahren würde sich 

sehr billig stellen. Im allgemeinen scheint man 

die Absorption der Kohlensäure durch Kalk vor­

gezogen zu haben. Das Wassergas enthält 3,7 $  

Kohlensäure, diese wiegen 72,95 g und würden

XI1.9

durch 92,60 g Kalk absorbirt; jedoch wird bei 

der Garbonisirung höchstens l/s des in den

Reinigungsapparaten aufgegebenen Kalkes aus­

genutzt, indem die zuerst carbonisirten Flächen 

den unten befindlichen Kalk schützen. Nimmt 

man den Preis des Kalkes mit 8 d l  an , so 

kostet die Reinigung 0,00216 d l  f. d. cbm.

c) Preis der Kämme und Dauer derselben. — 

Auf dem Hüttenwerke zu Witkowitz und auf dem 

mit Wassergas beleuchteten Bahnhofe zu Königs­

zelt bei Breslau berechnet die Europäische Ge­

sellschaft folgende Preise:

Für Magnesianadeln f. d. Kamm . . . . 0,115 dt.
„ den nöthigen Kitt und Befestigung der

Nadeln...............................................0,015 „
, die eiserne Garnitur.......................  . 0,020 ,

ln Summa 0,150 Jt 
für jeden Kamm. Die Gesellschaft übernimmt 

die ganze oder theilweise Lieferung zu vor­

stehenden Preisen. Was die Haltbarkeit der 

Kämme anbetriiTt, so ist dieselbe sehr variabel. 

Die Gesellschaft garanlirt für die Kämme eine 

Brennzeit von 80 Stunden bei einer Leuchtkraft 

von 22 Stearinkerzen, wobei der Gaseonsum auf 

80 1 f. d. Stunde eingestellt ist.

Bei Annahme dieser Zahlen ergiebt sich als 

Auslagen für Brennerverschleifs: in SO Stunden 

werden, einschl. Undichtigkeiten, etwa 16 cbm 

Gas verbraucht.

Demnach kostet das Gubikmcter Gas an 

Auslagen für Kämme

=  0,09375 Jt.

Die Wiederholung ergiebt an Mehrauslagen 

f. d. cbm des zur Beleuchtung verwendeten Gases:

a) Amortisation und Zinsen 0,00128 bis 0,00224 Jt.
b) Besondere Reinigung. . 0,00210 , 0,00224 „
c) Auslagen für Kämme . 0,00880 . 0,00960 .

In Summa 0,01224 bis 0,01408 Jt. 

Demnach kosLet die Wassergas - Beleuchtung 

f. d. cbm.

1. an Herstellungskosten . 0,02840 bis 0,03040 Jt.
2. „ besonderen Consum-

tionskosten . . . 0,01224 . 0.01408 .

In Summa 0,04004 bis 0,05048 Jt, 

also rund 0,04 bis 0,05 d l.
Hierbei sind die Kosten für Anlage der Gas­

leitungen nicht einbegriffen. —

Sailiard schliefst seinen Bericht durch nach­

stehende Bemerkungen über die Gefahr, welche 

die Verwendung von Wassergas bieten kann.

„In dieser Hinsicht“, führt er an, „ist uns 

die Erfahrung von verschiedenen, seit langer Zeit 

im Betriebe befindlichen Anlagen von grofser 

Bedeutung.

„Die Erzeugung des Wassergases ist, unserer 

Ansicht nach, mit gar keiner Gefahr verbunden. 

Die Explosionen werden durch besondere Vor­

richtungen unmöglich gemacht; bezüglich der 

Undichtigkeiten und der damit verbundenen Er»

2
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stickungsgefahr für die Gasarbeiter können auch 

liier begründete Befürchtungen nicht eingesehen 

werden.

„Bei dem Verbrauch des Gases ist die Frage 

etwas bedenklicher. Während von manchen 

Leuten die Verwendung des Wassergases mit 

grofser Energie bekämpft und die Gefahr des­

selben nachgewiesen wird, findet dies von anderer 

Seite keine Beachtung.

„Der gröfste Nachtheil des Wassergases 

besteht darin, dafs dasselbe geruchlos ist. Wird 

das Gas genügend riechbar gemacht, so glaube 

ich, dafs die Gefahr des Wassergases mit der 

des Steinkohlengases zu vergleichen ist.“

ln Witkowitz, wo die ganze Ortschaft und 

namentlich auch der Gasthof der Ingenieure mit 

diesem Gas beleuchtet wird, ist nur ein Unglücks­

fall, welcher übrigens auch mit Steinkohlengas 

nicht besser vermieden worden wäre, vorge­

kommen (es war dies die Erstickung von zwei 

betrunkenen Leuten), wobei wir noch bemerken, 

dafs das Gas in Witkowitz gar nicht riechbar 

gemacht wird.

ln Essen, wo das Gas nur schwach riechbar

gemacht w ird, ist niemals ein Unglücksfall vor­

gekommen.

In Gelnhausen wird das Gas mit Schwefel- 

wasserstoffäthyl (Mercapan) riechbar gemacht, 

und der Geruch ist genügend, um die Gegen­

wart des Gases zu verrathen, bevor die giftigen 

Wirkungen sich in irgend einer Weise fühlbar 

machen. Die Kosten, um das Gas in dieser 

Weise riechbar zu machen, sollen etwa 0,002 d l  
betragen.

Aus diesen Betrachtungen erhellt zur Ge­

nüge, dafs es für die französischen Gewerb- 

treibenden rathsam ist, dieses neue Hülfsmittel, 

welches im Auslande gute Resultate ergeben 

hat, nicht unbeachtet zu lassen, und dafs es 

vielmehr wichtig ist, die zahlreichen Verwen­

dungen, welche mit demselben gemacht werden 

können, auf das sorgfältigste zu studiren.

Was insbesondere die Verwendung des 

Wassergases zur Beleuchtung anbetrifft, so glauben 

wir unparteiisch, dafs dieselbe in sehr vielen 

Fällen, infolge ihres niedrigen Preises, angezeigt 

ist, zumal die etwa damit verbundenen Gefahren 

sehr leicht vermieden werden können.“

Aus den vorstehenden Mittheilungen über die 

Verhandlungen des »Iron and Steel Inst.« in 

Paris sowie dem Aufsatz des Hrn. S a illa rd  

ergiebt sich zunächst, dafs die Frage der Ver­

wendung der Verwandlung des festen Brenn­

materials in die Form von Wassergas sowohl in 

Frankreich als England von den Industriellen 

und Ingenieuren mit lebhaftem Interesse behandelt 

wird. — Die Rede des Hrn. B e ll allerdings 

streift die Frage des Wassergases insofern nur, 

als derselbe zunächst sich gegen die Behauptung 

wendet, dafs »unter allen Umständen« die Ver­

wendung des Brennmaterials in »Gasform« vor­

teilhaftes sei als in fester Form. Diese Be­

hauptung ist unseres Wissens nirgends aufgestellt. 

Weiter sucht Bell nachzuweisen, dafs 1000 Ca- 

lorien in Wassergas mehr kosten als 1000 Ca- 

lorien in Generatorgas. Man kann ihm diese 

Behauptung — welche übrigens von fachmänni­

scher Seite nicht ohne weiteres zugegeben wird

— zugestehen, ohne damit die daraus sich er­

gebende Schlufsfolgerung als richtig anzuerkennen, 

W'onach cs also unter allen Umständen billiger 

sei, mit Generatorgas als mit Wassergas zu ar­

beiten. Es verhält sich damit, wie wenn man 

daraus, dafs 3 kg Kohle mit 662/a $  Asche 

dieselbe Anzahl Calorien bei der Verbrennung 

entwickeln als 1 kg reine Kohle, den Schlufs 

ziehen wollte, dafs deshalb 1 kg reine Kohle 

in der Praxis nicht mehr Werth habe als 3 kg

mit 2/3 Asche. Dafs dies nicht richtig ist, geht 

unter anderm auch aus dem Verbrauch von 

Wassergas und Generatorgas beim Stahlschmelzen 

hervor.

Bei einem 5-Tonnen-Martinofen werden nach 

Saillard auf 6 Tonnen Stahl 4000— 4500 cbm 

Wassergas verbraucht, dies macht bei einem 

Brennwerth von 2600 Calorien f. d. cbm =  

4500 . 2600

6000
=  2000 Cal. rund.

Mit Generatorgas betriebene lO-Tonnen-Oefen 

brauchen 350 bis 400 kg bester Gaskohle f. d. 

Tonne Stahl, oder bei 8000 Cal. Brennwerth f. d. 

kg 2800 bis 3200 Cal. (Nach uns zugegangenen 

Daten aus guter Quelle stellte sich der Verbrauch 

von Gas am Wassergas-Martinofen auf höchstens 

600 cbm auf 1000 kg, was auf eine Wärme­

menge von 1560 Cal. f. d. kg Stahl führt.)

Trotzdem nun doch ein 5-Tonnen-Ofen nicht 

so ökonomisch arbeitet wie ein lO-Tonnen-Ofen, 

ergiebt sich doch eine wesentlich bessere Wärme­

menge bei dem reinen Brennmaterial gegenüber 

dem mit hohem Stickstoff-(Asche)Gehalt.

Es spitzt sich also die Frage, ob es vor­

teilhafter ist, das eine oder andere Gas zu 

verwenden, auf eine Kostenfrage zu. Diese aber 

stellt sich je nach den Preisen der Kohle und 

den localen Verhältnissen sehr verschieden.



Anlagekosten und Preis eines Cubm. Wassergases flir Industriezwecke ausschl. der Patentgebiihr.

Bei 20 Stunden Betriebszeit B e n e n n u n g Bei 10 Stunden Betriebszeit

cbm 1000 500 250 150 50-70 20—30 .10-15 Gröfse der Apparate in cbm Prod. f. d. Stunde 10-15 20-30 50-70 150 250 500 1000 cbm
Mark 56800 33500 20200 20240 12980 7900 5400 Anlagekapital in Mark 5400 7900 12980 20240 26200 33500 56800 Mark

Pfge. 0,085 0.10 0,155 0,20 0,275 0,395 0,54 Amort. und Verz. zu 9 % 1,08 0,79 0,55 0,40 0,31 0,20 0,17 Pfge.

Ji 0,80 o,so 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80 Brennmaterial f. d. Tonne 8 JC u. 1 kg f. d. cbm 0,80 0,80 0,S0 0,80 0,80 0,80 0,80 «
j* 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 Wasser für Kühlung und f. d. Dampfkessel 0,08 0,0S 0,08 o,os 0,08 0,0S 0,08

0,08 0,12 0,18 0,30 0,64 1,00 2,00 Arbeitslohn 2,00 1,00 0,64 0.30 0,18 0,12 0,08 V
Pfge. 1,045 1,10 1,215 1,38 1,795 2,275 3,42 Preis eines cbm Wassergas 

Bei rationeller Verwendung der Generatorgase 
ist das Wassergas nur mit ’/* kg Brenn­

3,96 2,67 2,07 1,58 1,37 1,20 1,13 Pfge.

Pfge. 0,645 0,70 0,815 0,98 1,395 1,875 3,02 material zu belasten und ist dann der Preis 2,56 2,27 1,67 1,18 0,97 0,80 0,73 Pfge.

NB. Bei Betrieb mit Anthracit ist die Leistung der Apparate in Cubm. Wassergas f. d. Stunde 50 % gröl'er als hier angegeben; aufserdem sind die Apparate 

so grofs gegriffen, dafs dieselben bei etwas schärferem Betrieb des l 1/®fache der normalen Leistung haben.

Anlagekosten und Preis eines Cubm. Wassergases fllr Beleuchtung, Heizung u. s. w. ausschl. der Patentgebühr.

---=

Bei 20 Stunden Betriehszcit B e n e n n u n g Bei 10 Stunden Betriebszeit

cbm 1000 500 250 150 50-70 20—30 10—15 Gröfse der Apparate in cbm Prod. f. d. Stunde 10-15 20-30 50—70 150 250 500 1000 cbm
Mark 100600 53200 36200 26900 17000 10850 7760 Anlagekosten in Mark 7760 10850 17000 26900 36200 53200 100600 Mark
Pfge. 0,15 0,16 0,215 0,265 0,365 0,54 0,775 Amort. und Verz. 9 % f. d. cbm in Pfennigen 1,55 1,08 0,73 0,53 0,43 0,32 0,30 Pfge.

1* 0,80 0.80 0,80 0,80 o,so 0,80 0,S0 Brennmaterial 1 kg für 1 cbm u. 8 J l  f. d. Tonne 0,80 0,80 0,80 0,80 0,S0 0,80 0,80 a

V 0,03 0,03 0.03 0,03 0,03 0,03 0,03 Reinigung des Gases mit Lux-Masse 0,03 0,03 0,03 0.03 0,03 0,03 0,03 7»
i" 0.08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 Wasser für Kühlung u. für die Dampfkessel 0,08 0,08 O.OS 0,0S 0,08 0,08 0,08 n
Ti 0,12 0.20 0,32 0,40 0,64 1,00 2,00 Arbeitslohn 2,00 1,00 0,64 0,40 0,32 0,20 0,12 TI

Pige- 1,18 1,27 1,44 1,575 1,915 2,45 3,685■ • - .. • . i, • Preis des cbm für Heizzwecke u. s. w. 4,46 2,99 2,28 1,84 1,66 1,43 1,33 Pfge.

V 0,625 0,625 0,625 0,625 0,625 0,625 0,625

Für Leuchtzwecke kommt hinzu: pro Kamm 
10 Pf. bei 80 Stunden Brenndauer= 0,125 Pf. 
f. d. Brennstunde und 5 Brennstunden auf 

1 cbm =  0,625 Pf. f. d. cbm 0,625 0,625 0,625 0,625 0,625 0,625 0,625 n
, Pfge. 1,805 1,875 2,07 2,20 2,54 3,075 4,31 Preis des cbm für Beleuchtung u. s. w. 5,08 3,61 2,90 2,46 2,28 2,05 1,95 Pfge.

Pfge. 1,405 1,495 1,67 i,S0 2,14 2,675 3,91

Findet das Generatorgas rationelle Verwen­
dung, so ist das Wassérgas nur mit '/<* kg 
Koks zu belasten, der Preis stellt sich dann 4,68 3,21 2,50 2,06 1,88 1,65 1,55 Pfge.

NB. Bei Betrieb init Anthracit ist die Leistung der Apparate in Cubm. Wassergas f. d. Stunde 50 % gröfser als hier angegeben; aufserdem sind die Apparate 

so grofs gegriffen, dafs dieselben bei etwas schärferem Betrieb das l ’/s fache der normalen Leistung haben,
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Handelte es sich z. B. um Beheizung von 

Städten, so wäre das Generatorgas schon deshalb 

ausgeschlossen, weil dasselbe einen dreimal so 

grofsen Rohrquerschnitt erfordern würde, als 

Wassergas.

Hier wäre das Ideal: auf den Kohlengruben 

der Kohle zunächst den Thecr und Ammoniak 

zu entziehen, dann den Koks in Wassergas zu 

verwandeln und dieses dann unter hohem Druck

— welchen enge Rohrleitungen zulassen — nach 

Art des amerik. Naturgases — in die Städte bezw. 

Verbrauchspunkte zu führen. — Das dabei ent­

stehende Generatorgas würde zum Betrieb derCom- 

pressoren, Pump- und Fördermaschinen u. s. w. 

dienen.

Auf vorstehender Seite geben wir endlich einige 

uns von der Europ. Wassergas-Ges. znr Verfügung 

gestellte Tabellen, welche Anhaltspunkte in bezug 

auf Kosten der Wassergas-Darstellung bieten, 

wobei wir jedoch bemerken, dafs heute sowohl 

die Apparate wie das Brennmaterial sich nicht 

unerheblich höher, als dort angegeben, stellen 

dürften.

Ueber den Einflufs eines Siliciumgelialts 
auf schmiedbares Eisen.

Nach einem von R. A. Hadfield im »Iron and Steel-Institute« gehaltenen Vortrage.

Von A. Ledebur.

Obschon die Rolle, welche ein Siliciumgehalt 

des Roheisens spielt, den wissenschaftlich gebil­

deten Eisenhüllenleuten längst bekannt ist, herrscht 

doch noch mancher Zweifel hinsichtlich der Be­

einflussung, welche die Eigenschaften des schm ied ­

baren Eisens durch einen Siliciumgehalt erleiden. 

Während Viele geneigt sind, das Silicium für 

einen gefährlichen Feind des schmiedbaren Eisens 

zu halten, und während in der That gewisse 

Vorkommnisse darauf deuten, dafs ein Silicium­

gehalt wenigstens auf das Verhalten einzelner 

Arten des schmiedbaren Eisens nachtheilig ein­

wirke, finden wir doch, dafs der als der vor­

züglichste aller Stahlsorten geltende Tiegelstahl 

fast regelmäfsig einige Zehntel Pröeent Silicium 

enthält. Müller beobachtete bei zahlreichen Ver­

suchen *, dafs ein Siliciumgehalt bis zu 0,8 Jo 
auf das Verhalten des Werkzeugstahls eher günstig 

als ungünstig einwirke; Mräzek fand, dafs ein 

Bessemerstahl mit 0,977 Jh Silicium neben 0,474 Ji> 
Kohle und 0,941 J6 Mangan sich als gut schmied- 

und sehr gut schweifsbar erwies, auch in der 

Kälte kaum spröder war als englischer Gufsslabl.** 

Jede neue, auf zuverlässige Untersuchungen 

sich stützende Mittheilung über das Verhallen 

siliciumhaltigen schmiedbaren Eisens mufs daher 

willkommen sein; und ein Vortrag, welchen 

R. A. H ad f ie ld , durch seine Untersuchungen über 

Manganstahl*** bereits bekannt, in der letzten

* »Stahl und Eisen« 1888, Seite 375.
*'* Jahrbuch der k. k. Bergakademieen zu Pribram 

und Leoben, Band XN,*Seite 408.
*** »Stahl und Eisen« 1888, Seite 300,

Versammlung des »Iron and Steel-Institute« über 

»Siliciumeisenlegirungen« — im wesentlichen, 

d. h. soweit die Mittheilungen neu waren, über 

siliciumhaltiges schmiedbares Eisen — hielt, ver­

dient unsere volle Reachtung.

Ehe ich jedoch zur eingehenderen Besprechung 

der Hadfieldschen Veröffentlichung übergehe, mögen 

einige Vorbemerkungen gestaltet sein, welche 

vielleicht geeignet sind, die Beleuchtung des in 

Rede stehenden Gegenstandes noch etwas deut­

licher zu gestalten.

Unter den beiden Hauptgattungen des schmied­

baren Eisens, Schweifseisen und Flufseisen, kann 

das erstere seiner Entstehungsweise gemäfs über­

haupt kein Silicium in solchen Mengen enthalten, 

dafs davon eine Beeinflussung seines Verhaltens 

zu erwarten stände. Bei dem oxydirenden 

Schmelzen des Roheisens unter Gegenwart basischer 

Schlacken in nicht sehr hoher Temperatur, wie 

es im Puddelofen und im Frischfeuer stattfindet, 

mufs der gröfste Theil des Siliciums schon vor 

dem Kohlenstoff, der Rest neben dem Kohlen­

stoff austreten. Wo man daher bei der Unter­

suchung von Schweifseisen Silicium findet, ist 

dieses zweifellos nicht als Bestandthcil des Eisens, 

sondern in Form von SiOs als Bestandthcil der 

eingemengten Schlacke zugegen. Die Nicht­

beachtung dieser Thatsache im Vereine mit der 

Unvollkommenheit der früheren Untersuchungs­

methoden hat zu jenen irrigen Anschauungen 

über den Einflufs eines Siliciumgehalts auf 

schmiedbares Eisen (Erzeugung von „Faulbruch“ 

und dergleichen mehr) geführt, welche, theilweise 

noch aus dem vorigen Jahrhundert herrührend,
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uns in allen älteren Lehr- und Handbüchern 

der Eisenhüttenkunde begegnen und bis in die 

neueste Zeit hinein noch hier und da ihr Wesen 

treiben.

W ir haben es demnach in Folgendem nur 

mit dem Siliciumgehalt des Flufseisens zu t u n .

Einige Versuche über den Ein flu fs des Siliciums 

auf die Eigenschaften des Flufseisens wurden vor 

einigen Jahren durch Turner, Roberts u. A. an­

gestellt und in dem »Journal of the Chemical 

Society« 1887 S. 129 (auszugsweise in »Stahl 

und Eisen« 1888 S. 297) veröffentlicht. Müller 

weist jedoch in seiner schon genannten Abhand­

lung nicht mit Unrecht auf einen Umstand hin, 

welcher die Ergebnisse jener Versuche als nicht 

recht vertrauenswürdig erscheinen läfst: man

schmolz, um die zu untersuchenden Proben dar­

zustellen, ausgeblasenes, also stark sauerstoff­

haltiges Bessemereisen unter Zusatz von etwas 

Siliciumeisen im Tiegel um. Dafs hierbei SiC>2 

entsteht, welche, vermutlich im gelösten Zu­

stande, im Metall Zurückbleiben und dessen Ver­

halten ganz anders als unoxydirtes Silicium be­

einflussen kann, wurde schon vor Jahren durch 

einen von Pourcel angestellten, auch von Hadfield 

in seinem hier in Rede stehenden Vortrage er­

wähnten Versuch erwiesen. Pourcel erhitzte 

zwei Stücke Flufseisen im Chlorstrome; das eine 

war dargestellt durch Zusatz von Siliciumeisen 

zum fertiggeblasenen Flufseisen (wie bei Turners 

Versuchen), bei dem zweiten war Siliciummangan- 

eisen als Zusatz benutzt. Das erste Stück hinler- 

liefs ein Netzwerk von Eisensilicat, an welchem 

man noch die ursprüngliche Form des Probe­

stücks zu erkennen vermochte, das zweite hinter- 

liefs keinen Rückstand; Proben, nach dem ersten 

Verfahren bereitet, waren rothbrüchig (was auch 

in der Praxis Bestätigung findet), nach dem 

zweiten Verfahren nicht.

Müller selbst, von jeher ein beredter Anwalt 

eines Siliciumgehalts im Flufseisen, bat nicht nur 

in seiner obengenannten Abhandlung Versuchs- 

ergebnisse über das Verhalten siliciumhalligen 

Werkzeug-Tiegelstahls mitgetlieilt, sondern auch 

bei früheren Gelegenheiten mehrfach die Meinung 

ausgesprochen, dafs durch einen Siliciumgehalt 

sich eine Steigerung der Festigkeit ohne merkliche 

Benachteiligung der Zähigkeit erzielen lassen 

müsse, und dafs insbesondere bei der Anfertigung 

von Eisenbahnschienen sich hiervon eine vorte il­

hafte Anwendung machen üefse.* Wenn letztere 

Ansicht sich nicht in ihrem vollen Umfange be­

stätigt hat, man sogar in der jetzigen Zeit, soviel 

mir bekannt ist, den Siliciumgehalt des Schienen­

materials gern möglichst tief hält, so dürften 

auch zum Theil mittelbare, durch Silicium geübte 

Einflüsse die Erklärung hierfür liefern können.**

* Glasers »Annalen», Band X, S. 206.
** »Stahl und Eisen« 1884, S. 608.

Die umfassendsten früheren Versuche über 

die Einwirkung eines Siliciumgehalts auf das 

Verhalten schmiedbaren Eisens wurden durch 

den inzwischen verstorbenen Professor Mrdzek 

angestellt, und dia Ergebnisse wurden in dem 

schon genannten Werke (Jahrbuch der k. k. Berg- 

akademieen Band XX vom Jahre 1872) veröffent­

licht. Hadfield hat offenbar keine Kenntnifs von 

diesen Untersuchungen gehabt; ein Vergleich der 

beiden Versuchsreihen ist jedoch nicht ohne 

Nutzen. Dieser Umstand wird es rechtfertigen, 

wenn ich die Kernpunkte der Mräzekschen Unter­

suchungen hier in tunlichster Kürze zusammen­

fasse.

Mrdzek benutzte nicht, wie alle übrigen 

Forscher, solches Siliciumeisen, welches durch 

reducirendes Schmelzen von Eisen mit Kieselsäuse 

und Kohle im Tiegel oder Hochofen dargestellt 

worden war und nun in entsprechenden Gewichts­

verhältnissen mit siliciumarmem Eisen zusammen­

geschmolzen wurde, sondern er stellte sich in 

der Absicht, ein kohlenstofffreies Material zu 

erhalten, Siliciumeisen dar durch Schmelzen von 

reinstem Eisendraht mit Quarz, Flufsspath und 

metallischem Natrium im hessischen Tiegel ohne 

Kohlenzusatz. Die erhaltenen Metallkönige, deren 

reichster 7,42 </o Silicium enthielt, wurden nun 

te ils  für sich allein geprüft, theils bei einem 

erneuten Schmelzen als Zusatz zu einem ändern 

Eisen gegeben, um dessen Siliciumgehalt anzu­

reichern. Aufserdem stellte Mrdzek Silicium- 

mangan mit 13,18 % Silicium durch Schmelzen 

von Manganchlorür mit Quarz, ICryolith und 

Natrium dar und benutzte es als Zusatz für 

solche Proben, welche neben Silicium auch einen 

gewissen Mangangehalt bekommen sollten. In 

sämmtlichen Versuchsstücken wurde der Gehalt 

an Silicium, Kohlenstoff und Mangan bestimmt. 

Die Frage, ob das Metall nicht natriunihaltig 

sein könne, scheint Mrdzek nicht aufgestofsen zu 

sein; und doch halte ich die Entstehung einer 

Siliciumeisennatriumlegirung unter den gegebenen 

Bedingungen nicht für unmöglich. Einige erheb­

liche Unterschiede in dem Verhalten der Mrdzek- 

schen Proben gegenüber den Ergebnissen der 

Hadfieldschen und anderer Versuchsergebnisse, 

Unterschiede, auf welche ich unten zurückkommen 

werde, könnten ihre Erklärung finden, wenn man 

einen Natriumgehalt in Mrdzeks Proben nach­

gewiesen hätte.

Die wichtigsten der von Mrdzek erlangten 

Ergebnisse sind in nachfolgender Tabelle zusam­

mengestellt.

Die Zusamhienstelliflig enthält einige auffällige 

Ergebnisse, an deren Richtigkeit jedoch, da die 

Versuche mit grofser Ausführlichkeit in der be­

treffenden Abhandlung beschrieben worden sind; 

nicht zu zweifeln ist. Siliciumeisen mit 7,42 

Silicium, in der erwähnten Weise, d. h. unter 

Anwendung von metallischem Natrium dargestellt,
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<1(8 Zusammensein«? Verhalten in der Kälte Schmiedbarkeit in
Sclnveifsbarkeit

Ytrsjcis Si G Mn ungehärtet gehärtet Rothgluth Weifsglulh

la 7,42 Spur — sgröde . spröde mitrorsichi ubmiedbar1 schmiedbar leichtschweifsbar
lb 5,37 Spur — n T* n 7» n
12 3,92 0.15 1,24 brüchig brüchig schmiedbar in 2. Hitze gebrochen 5t
13 1,50 0,14 0,76 biegsam, zäh V 55 schmiedbar 5»
3 1,39 0,17 — brüchig T» 91 brüchig unschweifsbar

14 1,34 0,21 0,36 biegsam, zäh ziemlich fest V T» m. Selmeifspulr. sdmeifsli.
15 1,02 0,28 0,001 wenig biegsam stark brüchig n M unschweifsbar
162 0,97 0,47 0,94 steif, ziemlich fest schmiedbar leichtschweifsbar
173 0,84 0,19 0,47 biegsam, zäh brüchig » ausgezeichnet schmiedbar V
18 0,80 0,44 0,47 wenig zäh p n in 2. Hitze zerbröckelt mit Vorsicht schireifsbar
19 0,58 0,47 0,26 steif, ziemlich fest T» nach d. Sclmeifsung gebrochen T
4 0,54 0,25 — biegsam, zäh S * schmiedbar leichtschweifsbar
5 0,47 0,41 — wenig zäh * brüchig nicht schmiedbar nicht schweifsbar

20 0,40 0,40 0,70 biegsam, fest 5* schmiedbar ausgezeichnet schmiedbar leichtschweifsbar
21s 0,38 0,15 0,39 biegsam, zäh * 55 TI 55
6 0,28 0,44 — - steif, fest 11 ji brüchig unschweifsbar

22 0,23 0,34 0,11 biegsam, zäh biegsam, zäh r> schmiedbar leichtschweifsbar
7 0,21 0,17 — 5» wenig zäh 51 5t V

24< 0,16 1,50 0,24 steif, fest spröde K unschrniedbar unschweifsbar

1 In Mrdzeks Abhandlung ist statt der hier gewählten Bezeichnung »schmiedbar« stets der Ausdruck 
gebraucht: »ductil und fest«. 2 Bessemerstahl aus Neuberg. 3 Bessemerstahl aus Norddeutschland.
* Englischer Gufsstahl.

frei von Kohle und Mangan, wird als »leicht 

schweifsbar« bezeichnet; kohlenstoffhaltiges Eisen 

mit nur 0,17 % Kohle und 1,39 % Silicium 

(Versuch Nr. 3) war unschweifsbar; es wird aber 

selbst bei einem höheren Siliciumgehalt wieder 

schweifsbar, wenn Mangan hinzutritt (Versuch 

Nr. 12, 13). Ich werde unten Gelegenheit haben, 

auf diesen Gegenstand nochmals zurückzukommen.

In Hadfields Vortrage werden zunächst in 

ausführlicher Weise die Eigenschaften der im 

Hochofen erzeugten Siliciumeisen- und Silicium- 

eisenmanganlegirungen sowie die Beziehungen 

zwischen Siliciumgehalt und Graphitbildung im 

grauen Roheisen besprochen, welche Dinge jedoch, 

da sie den Lesern genugsam bekannt sein werden, 

hier übergangen werden können.

Zur Prüfung des Einflusses eines Silicium­

gehalts auf schmiedbares Eisen schmolz Iladfield 

gutes schwefel- und phosphorarmes Scbmied- 

eisen in Tiegeln, setzte entsprechende Mengen 

eines reichen (20 Jo) Siliciumeisens hinzu, gofs 

daraus Blöcke von etwa 56 mm Stärke im Qua­

drat , liefs diese zunächst unter dem Hammer 

auf 45 mm herunterschmieden und sehliefslich 

zu 28 mm starken Rundstäben auswalzen.

Beim Schmieden erwiesen sich sämmtliche 

Proben mit einem Siliciumgehalt bis zu 5,53 % 
neben einem Kohlenstoffgehalt von 0,14 bis 0 ,2 6 $  

als in Gelbgluth gut schmiedbar; zwei Proben 

dagegen mit 7,23 und 8,83 J(> Silicium zerfielen, 

obgleich ihr Kohlenstoffgchalt nur 0,04 und 

0,08 J(> betrug, unter dem Hammer schon bei 

mäfsiger Erwärmung; sie waren unschmiedbar. 

Es entsteht indefs hier die Frage, ob nicht viel­

leicht eine unrichtige Behandlung beim Schmieden 

die Ursache dieses Verhaltens gewesen sei.

Mrazek sagt nämlich über die Schmiedbarkeit 

der in der oben gegebenen Tabelle unter Versuch 

Nr. l a  aufgeführten Probe mit 7,42 Jo Silicium 

wörtlich Folgendes:

„Ein merkwürdiges Verhallen zeigte dieses 

den meisten Charakteren noch roheisenartig er­

scheinende Product bei Bearbeitung in der Hitze. 

In ausgesprochener Rothgluth, bis zu den höchsten 

Graden derselben läfst es sich ganz tadellos 

schmieden, wenn man nur die Vorsicht gebraucht, 

bei der allerersten Hitze das Abfassen des Königs 

nur mit leichten Hammerschlägen zu bewirken, 

sonst zerfällt es wie Spiegeleisen in Stücke. 

Ferner sollen bei diesem Abfassen zur Vermei­

dung von Ungänzen Faltenbildungen möglichst 

vermieden werden, weil das den König schon 

vom Schmelzen her ringsum bedeckende, wie 

Bronze oder Messing aussehende Häutchen die 

Zusammenschweifsung der Falten erschwert. Es 

streckt sich wie Stahl und giebt in voller Roth­

gluth noch spiegelnde Oberflächen, die nach dem 

Erkalten nur einen feinen Anflug von rolhem 

Eisenoxyd zeigen.“

Die beiden von Hadfield als nicht schmiedbar 

befundenen Proben waren manganhaltig, und 

zwar enthielt die eine neben 7,23 % Silicium 

und 0,04 $  Kohle 0,29 Jb Mangan, die andere 

neben 8,83 Jb Silicium und 0,08 Jb Kohle 0,68^» 

Mangan. Hadfield schliefst hieraus, dafs ein 

Mangangehalt die durch hohen Siliciumgehalt 

erzeugte »Rothbrüchigkeit« nicht aufhebe.

Hadfield prüfte die verschiedenen Versuchs­

stücke auf Sclnveifsbarkeit, jedoch selbst bei 

einem Siliciumgehalt von nicht mehr als 0,20 Jb 
ohne jeden Erfolg. Er findet hierin eine Be­

stätigung der von ihm (wie auch von zahlreichen
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Praktikern) gemachten Beobachtung, dafs ein 

Siliciumgehalt die Schweifsbarkeit des Eisens 

benachteilige.

Im auffallenden Gegensatz hierzu stehen 

Mrdzeks oben mitgetheilte und bereits kurz be­

sprochene Versuchsergebnisse über die Schweifs­

barkeit des siliciumhaltigen Eisens. Wenn es 

nach diesen Versuchen kaum einem Zweifel 

unterliegt, dafs durch einen Siliciumgebalt, wie 

er im Handelseisen Vorkommen kann, die Schweifs­

barkeit vorzugsweise dann benachteiligt wird, 

wenn das Eisen neben Silicium Kohle enthält, 

(wie es freilich bei allem Handelseisen der Fall 

ist), und dafs ein gleichzeitig anwesender Mangan- 

gehalt jenen Einflufs des Siliciums aufhebt oder 

abmindert, so erwies sich doch ein Eisen mit 

0,54 % Silicium neben 0,25 fö Kohle ohne Man- 

gan noch als »leicht schweifsbar« (Mrdzeks Ver­

such Nr. 4). W ir stehen hier vor einer noch 
ungenügend gelösten Frage, welche der weiteren 

Untersuchung w e rt ist. Die Art und Weise, 

wie das Silicium in das Eisen gekommen ist, 

scheint nicht ohne Bedeutung für die Beeinflus­

sung der Schweifsbarkeit zu sein. Mrdzek bildete 

seine Proben durch gemeinschaftliches Schmelzen 

aller Bestandteile; Hadfield setzte, wie aus 

seinen Angaben hervorzugehen scheint, das 

Siliciumeisen erst dem geschmolzenen Eisen zu. 

Benutzte er Schweifseisen zum Schmelzen *, so 

ist es nicht unmöglich, dafs dieses trotz des 

Schmelzens im Tiegel infolge der Einwirkung 

seines Schlackengehalts sauerstoffhaltig geworden 

war und so der gleiche Mifsgriff als bei Turners 

oben erwähnten Versuchen begangen wurde; 

hiermit steht die in der Praxis gemachte Beob­

achtung im Einklänge, dafs Silicium, welches 

erst dem fertigen Flufseisen (im Martinofen oder 

in der Bessemerbirne) zugesetzt wird, die Schweifs­

barkeit (und auch Schmiedbarkeit) stärker benach­

te ilig t, als solches, welches von Anfang an einen 

Bestandteil des Eisens bildete (bei heifsem Gange 

einer Bessemerbirne mit saurem Futter) oder doch 

während des Schmelzens reducirt wurde (beim 

Tiegelstahlschmelzen). Hupfeld meint, dafs ein 

Bessemerstahl mit 0,6 Jb Silicium, 0.5 % Kohle 

und 1 Mangan in der Regel nicht mehr 

schweifsbar sein werde**, und zahlreiche Beob­

achtungen bestätigen diese Annahme; dagegen 

war der von Mrdzek geprüfte Neuberger Stahl 

(Probe Nr. 16) mit 0,97 % Silicium, 0,47 % Kohle 

und 0,94 Mangan ohne Schweifspulver in 

Weifsgluth gut schweifsbar. In der Erläuterung 

ist nur gesagt, dafs er unter »abnormen Um­

ständen« erblasen war; vermutlich also bei 

ausnahmsweise heifsem Gange.

Wenn ein Mangangehalt, wie aus allen Er-

* In der Abhandlung ist das Material als good 
wrought iron scrap bezeichnet, also wohl zweifellos 
Schweifseisen.

** »Stab! und Eisen* 1884, Seite 273.

mittlungen hervorzugehen scheint, die üble Ein­

wirkung des Siliciumgehalts abschwächt, so ist 

es wahrscheinlich, dafs dieser Einflufs stärker 

sein wird, wenn beide Körper lange Zeit hindurch 

nebeneinander zugegen sind und aufeinander 

wirken, sich gegenseitig zu einer selbständigen, 

im Eisenbade gelösten Legirung vereinigen 

können, als wenn sie erst wenige Minuten vor 

dem Erstarren getrennt zugesetzt werden.

Dafs möglicherweise auch die Bereitungsweise 

der Mrdzekschen Siliciumlegirungen mit Hülfe 

von metallischem Natrium nicht ohne Einflufs 

auf den Ausfall der Proben gewesen sei, wurde 

schon oben angedeutet.*

Eine nähere Erforschung der Umstände, von 

welchen der Einflufs eines Siliciumgehalts abhängt, 

je nachdem er so oder so in das Eisen gekom­

men, mit diesem oder jenem ändern Körper ge­

meinschaftlich anwesend ist, würde eine lohnende 

und für die Praxis bedeutungsvolle Aufgabe sein. 

Im Laboratorium allein aber läfst sie sich nicht 

lösen; Praktiker und Chemiker müssen hier Hand 

in Hand gehen.

Eine Prüfung der von Hadfield dargestellten 

Versuchsstücke auf Zugfestigkeit ergab die nach­

stehenden Ergebnisse** (s. folgende Seite).

Diese Ziffern lassen erkennen, dafs mit dem 

Siliciumgehalt des Eisens die Zugfestigkeit stetig 

zunimmt, bis jener ungefähr 4 ^  beträgt; in dem 

gleichen Mafse aber verringert sich die Zähigkeit, 

gemessen durch die beim Zerreifsen eingetretene 

Längenausdehnung oder Querschniltsverminderung, 

und wenn die Festigkeit ihr höchstes Mafs erreicht 

hat, ist die Zähigkeit nur noch sehr unbedeutend. 

Im Vergleich mit dem Einflufs eines Kohlenstoff- 

gehalts erscheint der des Siliciumgehalts, sofern 

“man die vorliegenden Ergebnisse als mafsgebend 

betrachten will, ungünstiger; denn bei derselben 

Festigkeit ist die durch Silicium erzeugte Sprö­

digkeit gröfser. Siliciumarmes Flufseisen mit 

einer Zugfestigkeit von 75 kg wird fast immer, 

selbst bei höherem Phosphorgehalt als dem der 

geprüften Versuchsstücke, eine erheblich höhere 

Längenausdehnung (auf 51 mm bezogen) und 

gröfsere Querschnittsverringerung als die silicium­

reichen, von Hadfield benutzten Proben mit der 

gleichen Zugfestigkeit besitzen.

Die Bruchfläche der Versuchsstücke mit einem 

Siliciumgehalt bis zu 2,14 $  war feinfaserig

* Wie ich höre, sind auf einigen Eisenwerken 
neuerdings Versuche gemacht worden, Natrium an 
Stelle des Mangans, Siliciums oder Aluminiums zur 
Zerstörung des im Flufseisen gelösten Eisenoxyduls 
zu benutzen, und wie es scheint, mit gutem Erfolge.

** Aus den von Hadfield milgetheilien Ziffern 
mehrerer Versuche mit dem gleichen Material sind 
hier die Durchsehnittswerthe in die Zusammenstellung 
aufgenommen. Die auf englische Mafse und Gewichte 
bezogenen Angaben sind auf die entsprechenden 
deutschen Werthe umgerechnet (1 ton auf 1 Quadrat­
zoll =  1,57 kg auf 1 qmm).
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ßeieicltnun» Geglüht

oder

Elasticities- Bruch­ Längcu- Querschnitts-

der
Chemische Zusammensetzung grinie belastung ausdehnung Termin­

Yersuchs- in Kilogramm in Kilogramm auf 50 mm dorung

sticke c Si Mn S P ungeglüht ant 1 ({mm auT 1 qmm Länge % %

A 0,14 0,19 0,14 0,08 0,05 ungeglüht 34,54 51,81 30,07 54,54

a geglüht 28,81 38,02 37,55 60,74
B 0,18 0,77 0,21 nicht best. n icht best. ungeglüht 39,25 53,38 29,50 54,54

fl n n fl fl geglüht 29,39 44,74 29,76 53,87
G 0,19 1,57 0,28 n » ungeglüht 43,96 58,87 31,10 50,58

* p fl geglüht 37,68 51.41 35,10 56,41
D 0,20 2,14 0,25 0,06 0,04 ungeglüht 48,67 62,01 18,48 28,02
fl fl * geglüht 35,79 53,38 36,50 59,96
E 0,20 2,68 0,25 Dicht lest. nicht best. ungeglüht 50,24 66,72 17,60 24,36

I» fl fl r> r> geglüht 37,28 50,24 6.05 6,64
F 0,21 3,40 0,29 D fl ungeglüht 54,94 74,57 11,10 14,22
1* fl n 71 fl geglüht 46,62 61,23 8,85 7,46
G 0,25 4,30 0,36 n ungeglüht 70,65 76.93 0,004 0,20
fl r fl r fl geglüht nicht erkennbar 59,66 0,64 0,98
H 0,26 5,08 0,29 0,06 0,04 ungeglüht fl 75,36 0,30 0,70
fl TI >1 fl T» „ geglüht 39,25 (?) 61,23 0,37 1,98 .

(silky), diejenige der silieiumreicheren grobkörnig 

(coarse and granular).

Bei Kaltbiegeproben mit ausgeglühten Stücken 

von 13 mm Breite und 61/2 mm Stärke ergab 

sich, dafs die Proben mit einem Siliciumgehalt 

bis zu 2,14 % (A bis D) sich ohne Anstand 

doppelt zusammenbiegen liefsen; eine Probe E 

(2,68 $  Silicium) wurde ebenfalls doppelt zu­

sammengebogen , brach aber bei dem letzten 

Schlage; Probe F (3,40 % Silicium) liefs sich 

nur im rechten Winkel biegen, und bei einem 

ändern Versuche erfolgte der Bruch schon bei

einer Biegung um 4 5 ° ; die Versuchsstücke G 

und H ertrugen überhaupt keine Biegung, ohne 

zu brechen.

Auch diese Versuche zeigen, dafs das Ver- 

luiltnifs der Zähigkeit zur Festigkeit, sobald letztere 

ein gewisses Mafs erreicht, ungünstiger sich ge­

staltet als bei siliciumarmem Flufseisen, dessen 

Festigkeit lediglich durch seinen KohlenstolTgehalt 

bedingt ist.

Eine Prüfung des Härtegrades der geglühten 

Proben mit Hülfe von Professor Turners Sclero- 

meter ergab nachstehende Verhältnifszahlen:
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Eine Prüfung auf Härtbarkeit lieferte eine 

Bestätigung der schon bekannten Thalsache, dafs 

Silicium die Härtbarkeit nicht erhöht. Auch die 

Biegsamkeit bei der Kaltbiegeprobe wurde durch 

das Ablöschen in Wasser nicht merklich beeinflufst.

Aufser den besprochenen Zerreifsversuchen 

wurden auch einige Prüfungen auf Druckfestigkeit 

angestellt, indem man cylindrische Probestücke 

einer allmählich bis auf 100 t auf den Quadrat­

zoll (157 kg auf 1 qmm) gesteigerten Belastung 

aussetzte und die dabei eintretenden Formver­

änderungen mafs. Für den Vergleich des ver­

schiedenen Verhaltens der Proben dürfte eine 

Gegenüberstellung der letzten, bei 100 t Belastung 

eingetretenen Aenderungen der Abmessungen ge­

nügen , und ich beschränke mich darauf, diese 

hier mitzutheilen. Da es sich hierbei nur um 

eine Vergleichung der Ergebnisse untereinander 

handelt, sind die von Hadfield mitgetheilten Ziffern

ohne Umrechnung auf deutsches Mafs in die Zu­

sammenstellung aufgenommen worden.

Proben
Zusammensetzung

Länge Durchmesser

vor nach vor nach

G Si Mn der Belastung auf 100t d. Belastung a. 1001

O 0,18 0,79 0,21 1,000 0,503 0,7977 1,153’
E 0,20 2,67 0,25 1,009 0,622 0,7979 1,0345
F 0,21 3,46 0,29 1,009 0,6455 0,7985 1,0115
G 0,25 4,49 0,36 1,008 0,6830 0,7985 1,003

Man erkennt eine deutliche, wenn auch nicht 

erhebliche Abnahme der Geschmeidigkeit —  Zu­

nahme der »Steifigkeit« — mit dem Zunehmen 

des Siliciumgehalts. Hadfield spricht die Ansicht 

aus, dafs ein Flufseisen mit dem nämlichen 

Kohlenstoffgehalt als die Probe E, aber ohne 

deren Siliciumgehalt, kaum eine stärkere Zusam­

mendrückung als diese erfahren würde.
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Es wurden fernerhin Versuche gemacht, die 

siliciumreichercn Proben zu Drähten zu ziehen, 

um diese einer Prüfung zu unterwerfen. Das 

Material G mit 4,49 $  Silicium liefs sich zwar 

zu Walzdraht verarbeiten, ertrug aber nicht das 
Ziehen, und auch das Ausglühen war nicht im­

stande, ihm die erforderliche Geschmeidigkeit zu 
ertheilen. Die Festigkeit dieses Walzdrahts betrug

92,6 kg auf 1 qmm, die Anzahl der Windungen 

bis zum Bruche bei 203 mm Länge — 12. Das 

Material E mit 2,67 Jo Silicium liefs sich dagegen 
ohne Schwierigkeit zu Drähten Nr. 20 der Bir- 

minghamer Drahtlehre (0,88 mm Durchmesser) 

ausziehen. Die hartgezogenen Drähte besafsen 

eine Festigkeit von 100,4 kg auf 1 qmm und 

ertrugen 157 Windungen auf 203 mm Länge; 

durch Ausglühen wurde die Festigkeit auf 75,4 kg 

auf 1 qmm verringert, die Anzahl der Windungen 

bis zum Bruche auf 169 vermehrt. Ein Versuch 
der Drahtzieher, die Proben in Wasser oder Ocl 

zu härten, blieb ebenso wie die früheren Här­

tungsversuche ohne Erfolg.
Bei der Untersuchung einer geschmiedeten 

Probe mit 4,43 % Silicium neben 0,18 Jo Kohlen­

stoff auf ihr magnetisches Verhalten zeigte sich, 

dafs dieses Material weniger empfänglich für 

Magnetismus als gutes weiches Eisen war und 

den aufgenommenen Magnetismus weniger leicht 

als dieses verlor, ihn dagegen ganz bedeutend 

leichter abgab als harter, für Anfertigung von 

Magneten geeigneter Stahl.

Schliefslich erwähnt Hadfield noch mit einigen 

Worten der Eigenschaften der gegossenen Proben. 

Sie waren frei von Gasblasen, zeigten dagegen 

eine starke Neigung zum Lungern, eine Folge 
des Umstandes, dafs ein hoher Siliciumgehalt die 

Schwindung des Materials erhöht. Wenn daher 

der Stahlgicfser durch Benutzung eines silicium­

reichen Materials ein Mittel besitzt, Güsse, welche 

frei von Gasblasen sind, zu erhalten, so steigern 

sich doch dabei alle jene Schwierigkeiten, welche 

durch eine starke Schwindung hervorgerufen 

werden (Krummziehen, Aussaugen u. a. m.) Auch 

beim Gufseisen hat Keep, wie Hadfield bemerkt, 

die Beobachtung gemacht, dafs Silicium die 

Schwindung erhöhe.*

* Nach meinen eigenen Ermittlungen kann diese 
Beobachtung nur dann richtig sein, wenn das Gufs­
eisen sehr kohlenstotl- und deshalb auch graphitarm ist. 
Graphitreiches Gufseisen schwindet durchschnittlich

Der Flüssigkeitsgrad des siliciumhaltigen 

Eisens beim Giefsen war geringer als der des 

gewöhnlichen Stahls (Flufseisens). Die Bruch­

fläche der gegossenen siliciumärmeren Proben 

war derjenigen gewöhnlichen weichen Flufseisens 

ähnlich; ging aber der Siliciumgehalt über 2 l\ i j i  
hinaus, so wurden die Absonderungsflächen 

gröfser, und die Bruchfläche nahm ein spiegel­

eisenartiges Aussehen an , während das Material 

aufserordentlich spröde wurde. Auch durch 
plötzliches Ablöschen in Wasser erlitt das Bruch­

aussehen dieser Proben keine Veränderung. Bei 

noch höherem Siliciumgehalt (über 7 Jo) waren 

die Proben dem gewöhnlichen Siliciumeisen im 
Aussehen ähnlich.

Zahlreiche chemische Untersuchungen von 

Proben, welche verschiedenen Stellen des näm­

lichen Abgusses entnommen waren, ergaben, dafs 
das Silicium vollständig gleichmäfsig im Eisen 

vertheilt war. Der gesammte Kohlenstoffgehalt 

war in sogenannter gebundener — nichtgra­

phitischer — Form zugegen.

Alles in Allem genommen, dürfte sich aus 

den mitgetheilten Versuchen ergeben, dafs, wie 

auch Hadfield andeutet, ein höherer Silicium­

gehalt, wenn man von seiner dichtenden Wirkung 

beim Giefsen absieht, kaum einen besonderen 

Nutzen gewährt, während manche Bedenken 

dagegen aufsteigen. Die Wirkung eines Kohlen­
stoffgehalls vermag Silicium nicht zu ersetzen. 

Es ertheilt weder, wie Kohlenstoff, dem Eisen 

Härtungsfähigkeit noch erhöht es in dem Mafse, 
wie dieses, die Festigkeit; und selzt man reich­

lichere Mengen zu, um eine gleiche Festigkeits- 
steigerung als durch Kohlenstoff zu erzielen, so 

wird die Zähigkeit stärker als durch letztere 

geschädigt.
Dafs trotzdem ein m äfsiger Siliciumgehalt 

eben wegen seiner dichtenden Wirkung und 

wegen des Umstandes, dafs sein Einflufs auf das 

mechanische Verhalten des Eisens nur gering ist, 
in einzelnen Fällen als nützlich sich erweisen 

kann — zumal bei der Tiegelstahlerzeugung — 

braucht nach allem früher Gesagten nicht mehr 

besonders liervorgehoben zu werden.

weniger als graphitarmes; und insofern ein gröfserer 
Siliciumgehalt die Graphitbildung befördert, verringert 
er mittelbar die Schwindung. Versuche hierüber sind 
von mir initgetheilt in der »Berg- u. Hüttenmännischen 
Zeitung« 1869, Seite 2.

XII.» 3



1006 Nr. 12. . S T A H L  UND E ISEN.“ Deeember 1889.

Praktische Mittlieilungeii aus dem Ziimerei-Betrieb.
(Schlufs von Seite 947 in Nr. 11.)

Die Aufgaben der Durchführtalgpfanne und 

des Abschmelzkessels, welche im letzten Abschnitt 
unserer Mitteilungen in voriger Nummer ge­

kennzeichnet wurden, sind heutigen Tages in 

allgemein üblicher Weise vom Walzenkessel 
übernommen, der also das Abschmelzen des 

überschüssigen Zinns und die gleichmäfsig starke 

Vertheilung desselben auf der Gesammt-Oberfläche 

zu besorgen hat. Er ist demnach wie der alte 

Fetttopf mit Fett gespeist, das bis auf 250 

bis 300 0 C. erhitzt werden mufs, je nachdem die 

Zinndecke stärker oder dünner erhalten werden 

soll. Diese Decke wird um so gleichmäfsiger 

und dichter, je öfter die Tafel das in diesen 

Topf eingebrachte Stahl walzenpaar passirt. Die 

Zahl der Walzen, welche gut und gleichmäfsig, 
d. li. an allen Stellen verzinnt sein müssen, 

wurden deshalb auf 3 und 5, sogar bis 18 ge­

steigert. Bei der Zahl von 3 und 5 gehen die 

Tafeln durch ein Paar hinab und kommen durch

1 bezw. 2 Paar heraus. Von der grofsen Zahl 

der meistens patentirten Methoden haben, wie es 

scheint, die Anordnungen mit 3 oder 5 Walzen 

am besten entsprochen, da diese am häufigsten 

angelroffen werden. Entschieden die unzweck- 
mäfsigste Anordnung ist die mit einem Paar, da 

man hier die Tafel mehrmals das Walzenpaar 
durchlaufen lassen mufs, also Zeit verliert. An­

dererseits soll das System möglichst wenig com- 

plicirt sein, um den Gang der Walze vollkommen 

ruhig, ohne Stofsen und Zittern hersteilen und 

die Tafeln in das Bad gleichmäfsig hinein und 

heraus befördern zu können. Von Wichtigkeit 

ist dabei die richtige Einmauerung des Kessels, 

der sich bei der Erwärmung nicht mehr ver­

schieben darf, da derartige Verschiebungen die 

Achsenrichtungen der Getriebe verändern und 

damit ein unrichtiges Eingreifen der Zahnräder 
veranlassen können. Die Form dieses Kessels 

sowie seine Abmessungen zeigt 

nebenstehende Figur. Die Dicke 
des Gusses bei sämmLlichen

Pfannen ist 40 bis 50 mm.
Das Fettbad soll bei der Arbeit

zwischen der Berührungsstelle 
der Walzen beim Fünfwalzen­

system natürlich zwischen der 

Berührungsstelle der 3 oberen Walzen spielen 
und wird in seinem Stand durch ein krumm­

gebogenes Rohr, das durch die Seitenwand der 

Pfanne geht, regulirt. Der sich bildende Schaum 

mufs abgeschöpft werden, da er sonst Schaum­

flecken hervorruft. Fliefst das Fett weit über der

genannten Berührungsslelle zusammen, so zeigen

sich auf der Tafel gelbe breitere oder schmälere 

Streifen. Ist das Feltbad zu kalt, so erhalten 

die Tafeln ein unsauberes Ansehen durch die 

erstarrten feinsten Zinnlropfen. Ist die Tempe­
ratur zu hoch, so zeigen sich eigentümliche 

wolkige Flecken. Durch öfteres Ueberhitzen 

wird das Fett dickflüssig und mufs durch neues 

ersetzt werden.

Die Temperatur des Fettbades, der schnellere 

oder langsamere, ruhige Gang der Walzen , die 

leichtere oder stärkere Anpressung derselben gegen­

einander sind demnach die Regulatoren einerseits 

für die Dicke und Dichtheit, andererseits für den 

gleichmäfsigen spiegelnden Glanz der Verzinnung, 

welcher mittels dieses Apparats in seiner Schönheit 

wesentlich erhöht wird trotz des gegen das frühere 
Verfahren wesentlich niederen Zinnaufgangs. Bei 

schnellem Gang der Walzen und geringer Pres­

sung fällt die Verzinnung reich »aus, die Fett­

streifen sind dick und stehen weit auseinander. 

Die Erzeugung maltverzinnter Bleche wird da­

gegen durch langsamen Gang der Walzen und 

starke Pressung derselben erzielt. Will man 

dabei keine oder ganz schwache Fettstreifen, so 

läfst man das Fettbad bis dicht unter die Be­

rührungsstelle der Walzen sinken (nicht zu weit 

darunter, da sonst gelbe Streifen entstehen). Den 

Durchmesser der Walzen wählt man für das bei 

unserer Betrachtung zu Grunde gelegte Format 
mit 110 bis 115 mm.

Die Umdrehungszahl in der Minute für nor­

male (nicht zu fette und nicht zu magere) Ver­

zinnung mit dem Fünfwalzenapparat ergiebt sich 
aus folgenden Betrachtungen. Da etwa 150 

Tafeln durchschnittlich 12 Minuten im Topf 2 

verweilen, mufs dieselbe Zahl Tafeln ungefähr 

in derselben Zeit auch die Walzen und zwar der 

Länge nach durchlaufen können, damit ein Satz 
dem ändern regelmäfsig nachfolgen kann. Der 

Weg, den 150 Tafeln von 540 mm Länge durch 

die Walzen (einmal hinab und dann herauf) 

zurücklegen, ist 150 X  540 X  ^ —  162 m. 
Wenn d =  110 mm ist, so ergiebt sich für 
die Umdrehungszahl

162 0 0 0

X _  3,1416 . 110 . 12 _  '

Man wird immer vorziehen, mit der Arbeit 

im Walzenkessel derjenigen im Zinntopf vor­

zukommen, und wählt deshalb die Umdrehungs­
zahl über 40. Dieser Umdrehungszahl im Zinn­

bad, die etwa 2 HP absorbirt, mufs nun, um 

die angestrebte Stärke der Zinnschicht zu erzielen, 

die Temperatur des Fettbades angepafst sein.
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Entspricht bei normalem Gange der Umdrehungs­

zahl 40 der Temperaturgrad des Fettes von 280 °, 
so mufs man, wenn man fetter, das heifst dichter 

und glänzender verzinnen will, die Umdrehungszahl 
bis etwa 50 0 steigern und die Temperatur bis 

260 0 erniedrigen. Umgekehrt, erstrebt man eine 
magere Verzinnung, so erniedrigt man die Um­

drehungszahl bis auf 35 °und erhöht die Temperatur 

bis 300 sogar 310 °. Selbstverständlich mufs 

stets der Druck der Walzen, der mittels Hebel- 

uud Federwirkung zu reguliren ist, damit in 

Einklang gebracht werden. Während der Zinn­

verbrauch vor dieser wichtigen Erfindung des 

Walzenapparats auf 100 kg Weifsbleche 7,3 bis

7,6 kg betrug, sank derselbe mit der Einführung 

desselben bis auf 5, bei mattverzinnten Blechen 
auf 3 kg.

EineYVeifsblechtafelvon 340 X  530 X  0,42 mm 
wiegt 0,60 kg. Die Zinndecke auf beiden Seiten einer 

solchen Tafel wiegt 30 g bei 5 kg Zinn auf 100 kg 

Weifsblech und ist auf beiden Seilen zusammen

0,0114, also auf einer Seite 0,0057 mm stark, 

waseinemVerbrauch von 10.10 .0.000114 . 7,3kg 

a. d. qm =  85 g entspricht, bei 3 kg ist die 

Zinndecke auf beiden Seiten 0,0069, also auf 

einer Seite 0,00345 dick, wiegt also 50,5 g

a. d. qm. Es liegt die Vermuthung nahe, dafs 

bei dieser schwachen Zinndecke der Oberflächen­

zinn so gut wie ganz entfernt und nur die 

Legirung zurückgeblieben ist.

Man hat Versuche angestellt, über die Bleche, 

wenn sie die Walzen verlassen, einen kalten 

Luftstrom, der von einem Ventilator geliefert 

wird, zu leiten. Wahrscheinlich wurde dadurch 

bezweckt, besonders bei reicher fetter Verzinnung 

eine Art Krystallisation des flüssigen Oberflächen­

zinns zu .verhüten und die einzelnen Tafeln 

kühler der Entfettung mit Mehl und Kleie zu­

zuführen. Wir müssen gestehen, dafs wir dort, 

wo dieses »Anblasen der Tafeln« in Anwendung 

gebracht wurde, gerade keine besonders auf­

fälligen Resultate beobachten konnten. Immerhin 
ist es möglich, dafs die Art der Luftvertheilung 

über die Oberfläche der Tafel nicht richtig aus­

geführt war. Dazu halte man vielleicht, wie bei 
allen Neuerungen, mit dem passiven Widerstand 

des Personals zu kämpfen.

Immerhin scheint es, als ob die Idee nicht 

ganz von der Hand zu weisen wäre. Diese An­

regung genügt vielleicht, um den einen oder 

ändern Fachmann zu weiteren Versuchen mit Luft­

bädern zu veranlassen. Bei der Betriebsführung 

des Walzenkessels ist schliefslich zu beobachten, 

dafs das Fett wenigstens alle 14 Tage vollständig 
aus dem Kessel ausgepumpt und der Satz von 

verbranntem Fett und Zinnschlacken, der sich 

am Boden gesammelt hat, gründlich entfernt wird. 
Jeden Abend w'ird das Fett derart gestellt, dafs 

es die Walzen ganz bedeckt. Auch hier ist die 

Temperatur von Wichtigkeit; sobald sie zu hoch

steigt, wird das Zinn von den Walzen abgezogen, 

wodurch schwarze Flecken auf denselben ent­

stehen. Derartige unverzinnte Stellen sind, wenn 

mit solchen Walzen gearbeitet würde, Veranlas­

sung zur Entstehung von rcichverzinnten Flecken 

auf den Tafeln; sie lassen siah durch Abreiben 
mit Salmiak enlfernen.

Treten Störungen im Betriebe ein, so müssen 

im Anfang der Verzinnung befindliche Bleche 

zeitweise' dem Zinnbad entnommen werden, da 

Bleche, die länger als eine Stunde im warmen 

Zinnbad verweilen, ein rauhes und glanzloses 
Aussehen bekommen.

Wesentlich bei der Sündfluth von Patenten im 

Gebiete der Sclmellverzinnung ist die Anwendung 

von Chlorzink allein oder eines Gemenges von 

Chlorzink und Salmiak und die Arbeit, welche die 

aus dem Wasserkasten entnommenen Tafeln ein­

zeln durch die Decke von Chlorzink über dem 

Zinnbad hindurch in das Zinn einführt und aus 

der zweiten Abtheilung des Kessels (welche von 

der ersten, die Chlorzinkdecke enthaltenden, durch 

einen etwa 100 mm tief in das Zinnbad herunter* 

reichenden Scheider getrennt ist) wieder aus dem 

Zinn, welches hier nur mit einer leichten Hülle 

von Palmöl bedeckt ist, herauszieht. In dieser 

kurzen Zeit von kaum einer Minute erscheint 

durch die Einwirkung von Chlorzink, die offenbar 

eleklro-chemischer Natur ist, die G alvan isa tion  

der Tafel mit Zinn vollendet. Die weitere Voll­

endung geschieht mit Umgehung der Bürst- und 

meistens auch der Durchführpfanne im Walzen­
kessel genau wie beim alten Verfahren.

Das Wesentliche im Unterschied der Verzin­
nungsweise der beiden Methoden ist demnach, 

dafs bei der älteren die Bildung einer innigen 

Legirung von Eisen und Zinn bei einer bestimmten 

Temperatur beider Metalle und Einwirkung der­

selben aufeinander während einer bestimmten 

längeren Zeit vor sich geht, und bei der neueren 

eine chirch Chlorzink eingeleitete Galvanisirung 

des Eisens mittels Zinn stattfindet.

Es unterliegt nicht dem geringsten Zweifel, 

auf welcher Seite die gröfsere Haltbarkeit und 

längere Dauerhaftigkeit sich befindet. Denn es 
ist nicht zu bestreiten, dafs eben infolge der 

innigen Legirung, welche beim älteren Verfahren 

das Eisen mit Zinn eingeht, der Verbrauch an 

solchen auf die Tafel ein gröfserer sein mufs, 

als bei dem Hauch, der durch die Galvanisirung 

sich erzeugt. Der Unterschied ist etwa zu ver­

gleichen mit demjenigen zwischen der Feuer- 

und der galvanischen Vergoldung.
Ein weiterer, nach unserer Ansicht weniger 

wichtiger Unterschied beider Verfahren ist, dafs 

man bei der Schnellverzinnung, wie schon ange­

deutet, den Bürst- und meistens auch den Wasch­

topf erspart. Das Bürsten ist in der That 

überflüssig geworden, da bei dem kurzen Ver­

weilen der Tafel im Zinnbad sich weder Oxyde
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auf dem Zinnüberzug gebildet, noch Perlen­
bildungen stattgefunden haben, die, wie wir ge­

sehen haben, im Waschtopf zu entfernen sind. 

Doch ist mit der Beseitigung des Bürst- und 

Waschtopfes auch die Möglichkeit entrückt, dafs 

sich, wie bei der alten Methode, über die Legirung 

eine reine Zinnschicht legt, die so wesentlich zur 

Glanzbildung beiträgt.

Es ist aus diesem Grunde als eine Errungen­

schaft zu betrachten, dafs manche Patente 
wenigstens zur Einschaltung des Waschtopfes 

vor dem Walzenkessel zurückgegangen sind. 
Dieser scheinbare Rückgang ist geradezu als ein 

Fortschritt zu bezeichnen. Denn beim »Waschen« 

trägt sich ja, wie wir gesehen, die dritte reinste 
Oberflächenschicht des Zinns auf.

Zu diesen beiden, mehr und weniger wich­

tigen Unterschieden in der Verzinnung, die für die 

neue Methode natürlich eine Ersparnifs an Zinn 

und Fett in sich schliefsen auf Kosten der Halt­

barkeit, tritt aber nun ein das Endergebnifs der 

Schnellverzinnung wesentlich verschlimmernder 

Umstand, die saure Natur des in Anwendung 

gekommenen Chlorzinks hinzu.

Es ist wohl richtig, dafs dasselbe sich nur 

auf den Tafel-Oberflächen ansetzt und durch die 
abziehende und ausgleichende Wirkung der 
Walzen, die bei mehreren Patenten schon in der 

zweiten Abtheilung der Zinnpfanne angebracht 

sind, jedenfalls aber im Fetttopf in Wirkung 

treten, gröfstentheils entfernt wird. Dadurch wird 
ja auch die Säure des im Fetltopfe befindlichen 

Talgs oder Palmöls nach und nach so bedeutend 
gesteigert, dafs der ganze Inhalt als verdorben 

ausgeleert werden mufs, was, nebenbei bemerkt, 

die Ersparnisse an Fett empfindlich beeinträchtigt. 

Doch bleiben trotz der reinigenden Wirkung der 

Walzen Spuren von Chlorzink haften, die ge­

nügen, um eine raschere Zerstörung der an und 

für sich so dünnen Zinnschicht einzuleiten. Es 

ist ja auch kein Geheimnifs, dafs das Welfsblech 

der Schnellverzinnung bedeutend früher Rost 

zeigt als das der alten Methode, welche, wie 
ebenfalls genügend bekannt, wieder von der 

ältesten Methode mit reichster Zinndecke, die 

nicht zwischen Walzen abgezogen wurde, hin­
sichtlich der Widerstandsdauer gegen das Rosten 

weit in den Schatten gestellt wird.

Das Verhängnifsvolle dabei ist die Erscheinung, 

dafs, sobald das Rosten an einem der Punkte 

begonnen hat, wo für das Auge nicht erkennbar 

Chlorzinkspuren zurückgeblieben sind, bei Weifs­

blechen die einmal eingeleitete Oxydation sich in 
feuchter Luft rascher fortsetzt, als bei Schwarz­

blechen. Die Erklärung liegt in der galvanischen 

Einwirkung der Metalle auf dieselbe; der Sauerstoff 

des Wassers in der Luftfeuchtigkeit wird an dem 
elektro-positiven Metall, dem Eisen, der Wasserstoff 

an dem elektro-negativen Metall, dem Zinn, frei. 

AnalogeVorgänge zeigen sich beim verzinkten Blech,

nur übernimmt bei diesem das Zink die elektro- 

positive Rolle, macht also den ihm selbst indiffe­

renten Sauerstoff unschädlich für das Eisen, 

daher auch die weitaus gröfsere Haltbarkeit ver­

zinkter Bleche in feuchter Luft. Deshalb schlägt 

Gärtner für zu Dachdeckungen bestimmte Weifs­

bleche vor, in das Zinn etwa 4 bis 5 Zink 
zu legiren, weil auch in diesem Falle das Zink 

die erwähnte Rolle spielt.
Will es nun der Zufall, dafs solche schnell­

verzinnte, mit Spuren von Chlorzink behaftete 

Bleche, wenn sie auch noch so gut verpackt 

sind, in feuchte Magazinräume gelagert werden, 

dann zeigen sich beim Oefinen dieser Kisten die 

grausamsten Bilder der Zerstörungswut!! der 

Feuchtigkeit dieses unerbittlichen Feindes der 

modernen Glanzbleche. Die Tafeln erscheinen 
übersäet mit Punkten in schwarzen, gelben, rothen 

Farben, je nachdem da und dort die Oxydation 

ihr Zersetzungswerk an der strahlenden Zinn­

fläche begonnen, fortgesetzt oder vollendet hat.

Aber sie sind billig, staunenswert billig. 

100 kg kosten statt, wie früher, 40 bis 50 d l, 
jetzt kaum noch 3/.i dieses Preises, und die 
Klempner müssen billigste Bleche haben, weil 

unsere Hausfrauen im Ankauf von Weifsblech- 

Geschirren aller Art dem Zuge der Sparsamkeit 

folgen.

Allen Nationen voran in der Herstellung 
solcher zweifelhaft billigen Bleche schreitet der 

Engländer. Nicht nur, dafs der Untergrund der 

Verzinnung der Schwarzkistenbleche so billig und 
deshalb auch so schlecht, als es zu nachfolgenden 

Zwecken überhaupt möglich ist, hergestellt wird, 
wählt er die Einrichtung der Zinn- und Fett­

pfannen, bei denen der denkbar geringste Auftrag 

der Zinnschichten einerseits und der denkbar 

gröfste Abzug derselben andererseits ermöglicht 

wird. Um wenigstens das Auge zu blenden, 

das den ausgezeichneten Spiegel der Bleche zu 

sehen gewöhnt ist, bringt er in der Vorbereitung 

derselben ein kleines Opfer, das sich ihm durch 

Zinnersparnifs reich auszahlt. Er verleiht der 

Tafel schon beim Poliren den höchsten Glanz 

dadurch, dafs er sie bis sechsmal die Dressir- 
walzen passiren läfst. Auf Rechnung dieses 

Glanzes ist der Spiegel solch dünnverzinnter 

Bleche zu setzen, der durch den Zinnhauch nur 

seine Folie erhält. Die mattverzinnten Bleche 

der Engländer enthalten angeblich nur 2,2 bis

2,3 kg Zinn auf 100 kg, entsprechend einer 

Stärke von 0,0053 mm auf beiden Seiten, also 

von 0,0025 mm auf einer Sorte (bei einem 

Format von 340 X  530 mm), das sind 13,8 g
a. d. Tafel.

Die Reaction, von den Consumenten selbst 

ausgehend, wird nicht ausbleiben. Wir müssen 

auch einer Reihe von Weifsblechfabriken 

Gerechtigkeit widerfahren lassen, welche wohl 

dem Walzenkessel, nicht aber der Scbnellverzin-
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nung den Einzug zur Herstellung von Hochglanz­

blechen erlaubt haben. Dem Chlorzink wird 

dort nur für Mattbleche, bei denen eine Legirung 

von 60 °i) Zinn und 40 fo lilei in Verwendung 

kommt, eine Stelle eingeräumt. Bei solchen 

Blechen schadet weder eine dünne Decke des 

Metalls, noch eine zurückbleibende Spur von 
Chlorzink, weil man sie ausschliefslich zu Dach­

deckungen verwerthet und deshalb noch mit einem 

dichten Ueberzug von Lacken versieht, der auf 

einem veredelten Bleche besser haftet als auf 

einem gewöhnlichen Schwarzblech. Eine etwaige 

Benutzung von Mattblechen für Kochgeschirre ist 
wegen der Sanitätswidrigkeit infolge des Blei­

gehalts ganz ausgeschlossen.

Es dürfte demnach für etwaige Neu-Anlagen 

von Zinnereien zur Herstellung von Hochglanz­

blechen die Strafse mit 5 Töpfen, deren letzter 

der Walzenkessel mit 5 Walzen ist, unbedingt 

nötliig sein. Um an Bedienung zu sparen, würde 

der Zinnlopf mit dem dazugehörigen Unschlitt­

kessel in die Mitte von 2 Batterieen zu legen 

sein, die demnach nur eines »Einbrenners« be­

dürften. Auch die Versuche, über die Tafeln, 

wie sie den Walzenapparat verlassen, einen kalten 

Luftstrom zu leiten, würde man durch Aufstel­

lung eines Ventilators von 3 bis 4 IIP für beide 

Strafsen aufnehmen können. Das Gesammlpersonal 

beider Batterieen würde bestehen aus 1 Ein­
brenner, 2  Bürstern, 2  Wäschern, 2  Durchführern 

(bei den Walzenapparaten), also in Summa

7 Mann, welche in 12stiindiger Schicht bei einiger 

Geschicklichkeit und gut vorbereiteten Blechen 

4500 kg Weifsblech von 0,40 mm Dicke erzeugen 
können. Die Schnellverzinmmg würde für die­

selbe Production wenigstens 3 Systeme benöthigen, 

welche je 2 Mann, also im ganzen 6  Mann 

beschäftigen, demnach nur 1 Mann ersparen. 

Allerdings müfsten die Arbeiter beim alten Ver­

fahren besser geschult, also auch besser bezahlt 
werden als die des neuen Systems. Nach den 

in Deutschland üblichen Akkordsätzen würden 
sich bei einer Erzeugung von 4500 kg Weifs­

blech in 12 Stunden 7 Mann etwa 24 d l  ver- 

2400
dienen,'also 100 kg —-—  == 53 Pf. Lohn ei- 

45
fordern, während der Verdienst der 6  Mann sich

auf etwa 19 d l  stellt, was — =  etwa 42 Pf.
45

je 100 kg macht, also einer Ersparnifs von etwa

11 Pf. auf je 100 kg gleichkommt.

Was nun die Ersparnisse an Zinn und Fett 

betrifft, so finden sie ihre Ursache aufser in dem 

schon angegebenen Grunde der weit weniger 

. dicken Verzinnung noch darin, dafs das Zinn 

bei der Arbeit des neuen Systems in bedeutend 

kürzerer Zeit und mit bedeutend geringerer 

Oberfläche der Oxydation ausgesetzt ist, und dafs 

der Unschlittverbrauch für das »Einbrennen«

ganz wegfällt; sie betragen demgemäfs auch auf 
100 kg nach den Angaben der „Fortschrittler“ 

1/i kg Zinnverbrauch, anstatt 3 ^ 2  bis 4 nur 31/* 
bis 33/i, und beim Unschlittverbrauch anstatt 1 kg 

nur 3,f4 kg, also nach den jetzigen Marktpreisen 

an Zinn etwa 75 Pf. und an Unschlilt etwa 

30 Pf. Rechnet man dazu noch die Ersparnisse 

an Hanf für Bürsten, und Kohlen zu Heizung mit 

etwa 25 Pf., so ist durch die Schnellverzinnung 

eine Gesammt-Ersparnifs von 1 1  +  75 -f- 30 
-f- 25 —  1,41 J l  gewonnen. Der Mehraufwand 

an Chlorzink kommt dabei kaum in Betracht, da 

man sich dasselbe in einer Stärke von 50° B. 

billigst aus Zink-Abfällen und Salzsäure selbst 

herstellt. Steht nun aber diese Ersparnifs im 

Verhältnifs zu den Folgen und ist sie angethan, 

die dauerhaftere Verzinnung zu verdrängen? Die 

Beantwortung dieser Frage ergiebt sich aus 

unseren obigen Darlegungen; wir wollen aber 

ein äufserst lehrreiches Beispiel anführen, das 

freilich zum Beweis für eine andere Behauptung 

Gärtner in seiner mehr citirten Broschüre auf­

stellt. Er schreibt: „Wenn eine Kiste österr. 

Weifsbleche, etwa 150 Tafeln, CO d l  kostet, 

so würde das Material für einen Wassereimer 

etwa 1,20 d l  kosten, und ein solcher Eimer wird, 

wie es jetzt allgemein der Fall ist, nicht 6  bis 

12 Monate halten; rnüfste man aber für ein 
besseres, haltbareres Fabricat 10 d l  mehr zahlen, 

so würde der Eimer etwa IC Pf. mehr kosten, 

dafür aber mehr als 3 mal so lange halten.“ 

Also einer Ersparung von 16 Pf. steht eine 

solche von etwa 3,C0 d l  in einem Zeitraum 

von 1 l/g bis 3 Jahren gegenüber!

Würden wir nach diesen Ausführungen, 

solange es sich um Hochglanzbleche handelt, 

ganz entschieden an der alten Methode fest- 

halten, so möchten wir dagegen für Halbglanz­

bleche und noch eher für Mattbleche dem 

Schnellverfahren die Hand bieten. Denn auf 

diesem Felde kann jede Ersparnifs in der Anlage 

und beim Betrieb nur mit Dank begrüfst werden, 

besonders wenn sie Tausende von Mark in sich 

schliefst. Der Verzinnungsapparat von Taylor- 

Levshon z. B. kostet für Bleche vom Format 

20 X  14" engl. 1100 d l  bei einem Gewicht 

von etwa 1500 kg, und erfordert eine Zinn­
füllung bezw. Metallfüllung von etwa' 800 kg. 

Die fünf Kessel des alten Zinnherdes für Bleche 
desselben Formats wiegen zusammen aber 

4500 kg, also das 3 fache, und die Zinnfüllung 

beträgt:

1. beim Zinntopf einschl. Walzenkessel etwa 890kg

2. „ B ü rs ttop f...................... .....  „ 560 ,

3. „ Durchführkessel . . . .  „ 450 „

Summa 1900 kg

also über das Doppelte.

Stellen wir demnach die Kosten der Ein­

richtung und das erforderliche erste Betriebs­
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kapital für beide Methoden einander gegenüber, 

so erhalten wir zur besseren Veranschaulichung 

folgende Tabelle:

Alte Methode.

Gewicht
Preis 
für 

100 kg

Gesammt- 
betrag 

in Mark

Gewicht und Kosten der
Pfannen, ausschließlich
Einrichtung des Walzen-
Apparats ..................... 4500 30 1350

Zinnfüllung................ 1900 300 5700

Summa der Kosten und des Betriebskapitals 7050

Neue Methode.

Gewicht
Preis 
für 

100 kg

Gesammt- 
betrag 

in Mark

Gewicht und Kosten der
Pfannen, ausschliefslich
Einrichtung des Walzen­
apparats ..................... 1500 30 450

Zinnfüllung..................... 800 300 2400

Summa der Kosten und des Betriebskapitals 2850

Der Unterschied beträgt also etwa 4200 d t, 
welche Summe die Ersparnisse der neuen Me­
thode vorstellt. Dazu treten noch etwa 300 <J6
Ersparnisse für Aufstellung und Einmauerung,

so dafs die Entscheidung für die Schnellverzin- 

nung eine Gesummt-Ersparnifs von etwa 4500 -J6 
mit sich bringt.

Hier ist es vielleicht angebracht, einige kurze 

Bemerkungen über die Aufstellung und Ein­
mauerung der Töpfe des alten Systems ein­

zuschalten. Wie an den bezüglichen Stellen 
bemerkt, erhalten der Zinn-, der Bürst-, der 

Wasch- und der Fetttopf je eine besondere 
Feuerung, die je mit einem gut wirkenden 

Regulirungsschieber versehen sein mufs. Sämmt- 
liche Töpfe stehen mit der Bodenfläche auf dem 

Pflaster auf und haben demgemäfs nur seitliche 

Feuerzüge, die etwa 110 mm weit angelegt

werden und sich rückwärts von der Strafse 
in einem Hauptzuge von 220 mm Weite und 

600 mm Höhe vereinigen. Der Dunstfang zum 

Abzug der Fettdämpfe, welche die Arbeiter bei 
nicht genügender Wirkung desselben außer­

ordentlich belästigen würden, wird nicht mehr, 

wie früher, nach der englischen Art gemauert, 
sondern in leichter Construction mittels eines 

Blechmantels ausgeführt, der, in einer Höhe von 
etwa 2 m über dem Fufsboden angebracht, sich 

etwa 1 m über der Vorderkante der Zinnstrafse 

in der ganzen Länge derselben hinzieht und also 

den Luftraum, der sich in der Höhe von 1 m

über der Flurhöhe der Zinnstrafse befindet, nach 
vorwärts absperrt, während derselbe Raum nach 

rückwärts durch die Umfassungsmauern und auf 

den beiden Seiten durch Pfeiler begrenzt wird. 

Der Blechmantel zieht sich in einem Winkel 

von etwa 60 0 gegen die Horizontale nach oben, 

verjüngt also den beschriebenen Raum, der dem- 

gemäfs einen Conus bildet. Um den Abzug'der 

Dämpfe zu verstärken, läfst man diesen Raum 

nach oben mit der Esse der Feuerungszüge in 

Verbindung, so dafs die nach oben saugende 

Wärme der Feuergase auch die Fettdämpfe 

möglichst abzieht. Viel zur guten Ventilation 

trägt bei, wenn man die Bleche »anbläst«. Da 

die Verzinnungsarbeiten viel Licht erfordern, 

bringt man in der oben erwähnten Umfassungs­

mauer möglichst hohe und breite Fenster an.

Ob die Bleche nun nach alter oder neuer 

Methode verzinnt den Walzenkessel verlassen, 

jedenfalls müssen sie entfettet werden. Hierzu 

werden Kleie und Mehl, viel seltener Sägespähne 
oder gelöschter Kalk verwendet. Beim Hand­

betrieb ist das Putzmaterial in 3 Kästen vertheilt, 

von denen der erste gewöhnlich Kleie, der zweite 

älteres und der dritte ganz frisches Mehl enthält. 

Vom Walzenkessel weg werden die Tafeln zwischen 
Zinken auf eine Dreh Vorrichtung gestellt und 

noch ziemlich warm einzeln von einem Abpulz- 

mädchen in die Kleie des ersten Kastens gesteckt. 

Von grofser Wichtigkeit ist es, dafs man die 

Tafeln vollständig erkalten läfst, ehe sie in die 

zwei nächsten Kasten gelangen. In diesen sollen 

die letzten Spuren von Fett und die etwa an­

hängende Kleie entfernt werden, was man unbe­

dingt nicht erzielt, wenn die Tafeln noch warm 
wären. Sogar eine Wärme, die noch leidlich 

mit der Hand ertragen werden kann, ist von 

Nachtheil. Bei solchen warmen Tafeln verschmiert 

sich nämlich das Fett mit Mehltheilchen, welche 
Conglomerate durch das nachfolgende Abputzen 

mit Rehhäuten, Lammfellen oder Schafpelzen 

nicht vollständig weggenommen werden können. 

Das Fett wird entweder auf der Tafelfläche durch 
den Pelzfleck verrieben und giebt den Blechen 

einen bläulichen Schimmer, der dem Glanz be­
deutenden Eintrag thut, oder er bleibt in den 

Conglomeraten mit Mehl zurück. Bei längerem 

Verweilen in den Kasten tritt nun offenbar eine 

Gährung dieser Fett- und Mehl-Gemenge ein, es 
entwickeln sich Säuren, wenn auch schwacher 

Natur, welche das darunter liegende Zinn ober­

flächlich angreifen und mit ihren eigenen Zer- 

setzungsproductcn schwarz färben. Auf diese 
Weise ist die Entstehung der schwarzen Punkte, 

welche die Fachleute schon stark beschäftigt 

haben, auch auf Hochglanzblechen zu erklären« 

Nimmt man diese schwarzen Häutchen ab, so 

kommt darunter wieder metallisches Zinn zum 

Vorschein. Doch sind sie dadurch gefährlich, dafs 

sie die Rostbildung durch Verringerung der an
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und für sich schon so dünnen Zinnhülle aufser- 

ordentlich begünstigen. Wir haben schon darauf 

aufmerksam gemacht, durch welches höchst ein­

fache Mittel dieser dem Hochglanzblech in Aus­

sehen und Haltbarkeit so nachträgliche Uebelstand 

zu beseitigen ist. Man achte strenge darauf, 

dafs jede einzelne Tafel ganz kalt in den letzten, 

mit frischem Mehl beschickten Kasten anlangt, 

so wird dieses die letzten Spuren von Fett von 

der Tafel loslösen, ohne sich irgendwie und wo 

mit ihm zusammenzuballen. Der Pelzfleck thut 

dann auch seine Schuldigkeit, indem er seiner­

seits wieder das Mehl, von dem das Fett auf­

gesogen wurde, abstaubt. Der Verbrauch von 

Mehl und Kleie auf 100 kg ist etwa 1 bis 1 x/2 kg. 

Das mit Fett vollgesogene, daher unbrauchbar 
gewordene Mehl kann als Viehfutter benutzt 

werden. Der Abgang von Mehl durch Ver­

staubung beträgt etwa 4 0 ^ .

Nach diesem letzten Vorgang gelangen die also 

fertigen Bleche in die Sortirstube, um dort Tafel 
für Tafel der eingehendsten Untersuchung auf an­

haftende Mängel unterzogen zu werden. Von der 

Geschicklichkeit des hierzu bestellten Arbeiters, des 

Sortirers, hängt der Ruf einer Zinnerei insofern 
ab, als es ihm überlassen bleiben mufs, Fehler 

der einzelnen Tafeln zu entdecken und sie danach 

in die geringeren, 'das heifst zugleich billigeren 

Sorten einzuordnen. Schmuggeln sich durch 

seine Unaufmerksamkeit fehlerhafte Tafeln höher- 

werthiger Sorten ein, von denen tadellose Füh­

rung verlangt wird, so hält natürlich der Ver­
braucher, der dieses entdeckt, sich für absichtlich 

geschädigt.

Um kurz die Fehler anzugeben, welche die 

Qualität, und die, welche die Schönheit der Bleche 

betreffen, sei angeführt, dafs zu ersteren Spröde 

und Brüchigkeit, nicht vollständig dichte, von un­
verzinnten Pünktchen unterbrochene Verzinnung, 

Zunderstreifen und Blasen gehören. Aufser der 

undichten Verzinnung sind diese Qualitätsmangel

schon durch das zur Blechfabrication verwendete 

Material oder durch den Gang der Arbeit in der 
Hammer- und Walzhülte veranlafst. Zu den 

Schönheitsfehlern rechnet man matte und ungleich 
verzinnte Stellen, gelbes, wolkiges Aussehen, 

Schaumflecken, dicke Fettstreifen, kleinere oder 

gröfsere rothe Flecken, verbogene und eingedrückte 

Stellen. Daran trägt ausschließlich die Zinnerei 

die Schuld. Deren Beseitigung wurde bei der 
Schilderung der Vorgänge in den einzelnen Töpfen 

ausführlich besprochen.

Als Kratzbleche müssen ausgestofsen werden 

alle die Tafeln, welche Schmutzränder, kratz­

artige Bildungen auf der Fläche und zu starke 

Schuppen zeigen, deren Entstehung und Ver­
meidung im ersten Artikel angegeben wurde. 

Die Tafeln der letzten Kategorie werden durch 

Kratzer vom Schmutz gereinigt, unter Umständen 

nochmals der Beize übergeben, in jedem Fall 

müssen sie die Zinnerei nochmals passiren. 

Bei normalem Gange dürfen nicht mehr als

2 % solcher Kratzbleche Vorkommen. Ein ge­

übter und zugleich gewissenhafter Sortirer ver­

mag bis 4000 kg Weifsbleche von 0,40 mm zu 

sortiren. Doch ist es nicht empfehlenswerlh, 
diese Arbeit in Stücklohn zu geben. Er ist ja 

eine Art Prüfungscommissar, der nicht nach der 

Menge, sondern nach der Güte seiner Leistung 

entlohnt werden soll. Ueber die nun folgende 

Verpackung der sortirten Weifsbleche haben wir 

nur zu bemerken, dafs die Tafeln in der Kiste 

fest eingelagert sein müssen. Bei der Versendung 

würden sie sich sonst durch Aenderungen in 

ihrer Lage aneinander reiben, wodurch sie ein 

sehr unscheinbares Aussehen erhalten.

Sollten die Ausführungen in diesem Artikel 

den Beifall der Leser dieses Blattes geniefsen, 

so ist Berichterstatter gerne zu weiteren Mit­

theilungen auch aus dem Gebiet der Feinblech- 

Fabrication, die von der Literatur so stiefmütter­

lich behandelt wurde, bereit. P.
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Entwurf einer festen EisenbalinbrUcke über den Kanal zwischen 
Folkestone und Cap Gris Nez.

(Hierzu Tafel XXIII.)

1.

Wie iin Oclober-Heft dieser Zeitschrift (S. 851) 

bereits kurz erwähnt wurde, hielt Henry 

Schneider von Creusot am 24. September d. J. 
in Paris vor der Versammlung des »Iron and 

Steel-Institute«einen Vortrag über einen Vorentwurf 

zur Erbauung einer festen Brücke zwischen Eng­

land und Frankreich, welcher von ihm und dem 

vom Panama-Kanal-Unternehmen her bekannten 
Ingenieur, H. Hersent — früheren Vorsitzenden 

des Vereins der franz. Civilingenieure — wie es 

heifst im Aufträge der englischen Actiengesellschaft 

Channel Bridge and Raihvay Company, bearbeitet 

worden ist. Der Gegenstand des Vortrags ist 

ein für die gesammte technische Welt so hoch­

interessanter, dafs wir uns cs nicht versagen 

können, auf denselben an der Hand der in eng­

lischer und französischer Sprache erschienenen 

ausführlichen Beschreibung des Entwurfes* näher 
einzugehen.

Der Gedanke, England mit dem Fcstlande 

durch eine Brücke zu verbinden, hat bereits im 

Beginn des gegenwärtigen Jahrhunderts eine grofse 

Zahl von ausgezeichneten Geistern beschäftigt, 

aber die meisten der an die OefTentlichkeit ge­
langten Ideen und Pläne litten an dem Mangel 

sorgfältiger Durcharbeitung oder sie krankten an 

gänzlicher Unausführbarkeit. In älterer und 
neuerer Zeit herrschte die Idee vor, England und 

Frankreich unterseeisch durch einen Tunnel zu 

verbinden, und die in dieser Beziehung im Anfang 

der achtziger Jahre aufgctauchten neuesten Pläne 

haben in beiden nächstbetheiligten Ländern viele 

Anhänger und Verfechter gefunden. Aber wie 
man von dem derzeit in den Tagesblättern aus- 

gefochtenen Meinungskampf her sich wohl noch 

erinnern wird, giebt es in England auch eine 

einflufsreiche Partei, welche aus Furcht vor einer 

möglichen fremdherrlichen Invasion einer festen 
Verkehrsverbindung mit dem Festlande gänzlich 

abhold ist. Wenngleich nun die Besorgnifs um 

ihre politische Sicherheit bei den Bewohnern des 

meerbeherrschenden Inselreiches wohl etwas über­

trieben erscheint, so steht sie doch gewissermafsen 

als fixe Idee der Verwirklichung eines jeden Unter­

nehmens zur Herstellung einer festen Schienen­

verbindung zwischen englischem und französi­

schem Boden hemmend im Wege. Erschwerend

* Pont sur la Manche. Avant-Projets de M. M. 
Schneider et Gie. (Usines de Creusot) et H. Hersent 
entrepreneur de travaux publics, exprésident de la 
Société des ingénieurs civils etc. Paris u. London 1889.

kommt noch hinzu, dafs man, wie seiner Zeit laut 

geworden ist,* fürchtet, die geplante Verbindung 
könne die grofsen Londoner Rhedereien, in deren 

Händen der überseeische Handel mit dem Fest­
lande ruht, zu gunsten einiger französischen 

Eisenbahn-Gesellschaften schädigen. Der in Rede 

stehende Entwurf einer festen Brücke wird sonach 

von englischer Seite voraussichtlich viele An­

fechtungen erfahren, obwohl derselbe, — mag 

man besonders im Interesse der unbehinderten 

Schiffahrt auf dem Kanal von dem Plane einer 

festen Brücke sonst denken, wie man will — 

unzweifelhaft den Stempel der Reife und Tüch­

tigkeit in sich trägt. —

Die Verfasser, Schneider und Hersent, 

denen, wie aus der Namhaftmachung auf dem 

Titel ihrer gemeinsamen Veröffentlichung ent­
nommen werden kann, die berühmten Erbauer 

der Forth-Brücke, S ir John Fowler und Ben­
jam in  Baker, mit ihrem gewichtigen Rathe zur 

Seite gestanden haben, nennen ihren Entwurf 

einen vorläufigen oder Vorentwurf und verfolgen, 

wie sie betonen, bei seiner Veröffentlichung 

lediglich den Zweck, die den technischen Erfolg 

gewährleistende Ausführbarkeit des Entwurfs in 

allen Theilen klarzulegen und zu begründen. Ehe 

wir auf Einzelheiten des Entwurfs näher }eingehen, 

geben wir eine übersichtliche Beschreibung seiner 

Gesammtanordnung.

Die Brücke wird 37,65 km lang und ihre 

zweigeleisige, 8  m breite Fahrbahn soll 72 m 

hoch über Niedrigwasser von flufse isernen 

Ueberbauten auf 118, in Spannweiten von 100 

bis 500 m gestellten Pfeilern getragen werden. 

Die Verfasser veranschlagen die bei der Anwen­

dung von Flufseisen gegenüber dem Schweifseisen 

zu erwartende Ersparnifs am Gewicht der Ueber­

bauten auf 50 Jo, indem sie dabei als zulässige 

Inanspruchnahm e durchweg 12 kg au f 
1 qmm zu Grunde legen.

Die Lage der Brückenachse bestimmt sich 

im wesentlichen durch die Linie der geringsten 

Meerestiefen und kürzesten Entfernung, weil bei 

deren Innehaltung kleinste Gründungstiefen und 

Pfeilerhöhen, sowie auch die kürzeste Brücken­

länge gewahrt werden konnten. Danach bildet die 

Brückenachse keine völlig gerade Linie; sie setzt 

sich vielmehr, wie der Lageplan, Abbildg. 2 auf 

Tafel XXIII, verdeutlicht, aus drei geraden Strecken 

zusammen, welche in 2 Punkten, und zwar über

* »Engineering« 1882, I S. 163.
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den Sandbänken von Varne und von Colbart, 

durch kurze Krümmungen verbunden sind. Dabei 

schneiden die Brückenenden die beiderseitigen 

Ufer bei Folkestone bezvv. beim Gap Gris Ne/, 
(zwischen Calais und ßoulogne) derart günstig, 

dafs ein kurzer Bahnanschluss an die bestehenden 

Linien der South Eastern Railway und der Ghemin 

de fer du Nord erreicht werden kann. Die in 

den beiden Krümmungen liegenden Brücken­

strecken erhalten Mauervverk • Unterbau ; dagegen 

liegen in den drei geraden Strecken der Bahn die 

erwähnten flufseisernen Ueberbauten, deren aus 

Eisen und Stein gebildete Pfeiler je nach ihrer 

örtlichen Lage verschieden grofse Schiffahrts- 

Oefl'nungen (wie vorerwähnt, von 100 bis 500 m 

Weile) und durchgehend 54 bis 57 m lichter 

Höhe zwischen Hochwasser und Trägerunterkante 

freilassen. Es mag hier gleich eingeschaltet 

werden, dafs die freie SchiffalirLshöhe bei der 

Forth-Brüeke nur 4 5,6 m beträgt und dort auch 

nur im mittleren Drittel jeder Oeffnung vorhanden 

ist, während in den anstofsenden Dritteln der 

Oeffnungen die Höbe bis auf 15 m in der Nähe 

der Pfeiler abnimmt. Bei der Kanalbrücke würde 

die vorbenannte Höhe von 54 bis 57 m aber 

überall bis in die Nähe der Pfeiler gleichmäfsig 

frei sein.
Die grofsen und kleinen Spannweiten von 

100, 200, 250, 300, 350 und 500 m werden 

derartig gruppirt, dafs immer die gröfsten Weiten 

mit den gröfsten Meerestiefen zusammenfallen, 

während die kleineren Weiten in der Nähe der 

Ufer oder über den Stellen der kleineren Tiefen 

errichtet werden. Die erwähnten Sandbänke 

liegen etwa in der Mitte des Kanals, 7 bis 8  m 
unter Niedrigwasser und 6  km voneinander ent­

fernt. Zwischen ihnen zieht sich eine Mulde hin 

von höchstens 25 bis 27 m Tiefe unter Niedrig­

wasser. Zwischen der Bank von Varno und 

Folkestone trifft man keine gröfseren Tiefen als

24 m, dagegen senkt sich zwischen der Bank 

von Colbart und dem Cap Gris Nez der 
Meeresgrund bis auf 55 m unter Null. An 

diesen tiefen Stellen werden sich der Pfeiler­

gründung die gröfsten Schwierigkeiten entgegen- 

stellen.
Um von dem Umfange der bei etwaiger 

Ausführung des grofsartigen Bauwerks zu bewäl­

tigenden Arbeiten einen annähernden Begriff zu 

geben, führen wir an , dafs die Gesammlmasse 

des Mauerwerks seiner mit Hülfe von eisernen 

Mänteln oder Senkkasten (Caissons) zu gründenden 

Pfeiler 3 939 600 cbm beträgt und dafs ferner 

das Gewicht sämmtlicher Eisentheile sich auf 

847 575 t beläuft, wovon etwa 771265 t auf die 

flufseisernen Ueberbauten, einschliefslich der auf 

Mauervverk zu stehen kommenden eisernen Stütz­

pfeiler entfallen und etwa 76 310 t auf eiserne 

Senkkasten und Pfeiler-Umhüllungen zu rechnen 

sind. Piechnet man alles Eisen für Hülfsgerüste, 

XII.9

Geräthe und Maschinen mit ein, so stellt sich 

der Gesammt-Eisenbedarf auf rund 1 Mil­

liarde Kilogramm oder 1 Million Tonnen, eine 

ansehnliche Menge Eisens, deren Erzeugung und 

Bearbeitung eintretendenfalls auf Jahre hinaus 

viele Hütten und Werkstätten der beiheiligten 

Länder in Bewegung setzen würde.

Die Verfasser des Vorentwurfs hoffen die ge­

waltigen Stein- und Eisenmassen — falls es zum 

Bau kommen sollte, was allerdings mehr als 

zweifelhaft sein möchte — in 10 Jahren in die 

Form der betriebsfähig fertigen Brücke umselzen 
zu können. Um ihr Ziel mit Sicherheit zu er­

reichen, beabsichtigen sie, behufs Erleichterung 
und Beschleunigung der Bauarbeiten, insbesondere 

der Herstellung, Verbringung und Aufstellung der 

Eisenconstructionen für die Senkkästen und Ueber­

bauten auf jeder Küste, in möglichster Nähe der 

Baustelle, einen mit allen Hülfsmitteln der Neu­
zeit ausgerüsteten Werkplatz anzulegen, dessen 

Mittelpunkt eine Hafen- und Dockanlage zur 

Unterbringung und Unterhaltung der erforder­

lichen Zahl von Schiffsgefäfsen bildet und dessen 

Hauptarbeitsstellen mit den vorbeiführenden Eisen­

bahnen in Geleisverbindung sieben. Der Hafen 

soll 700 m Länge und 350 m Breite und dabei 

6  m Tiefe unter Niedrigwasser erhalten, so dafs 

in demselben mehrere eiserne Ueberbauten gleich­

zeitig, auf Pontons liegend, aufgebaut werden 

können. Auch sollen dort alle Einrichtungen zur 

gleichzeitigen Herstellung und Belastung von 

vier Senkkästen vorhanden sein.

An der französischen Küste haben die Ver­

fasser die Neuanlage eines solchen von Werk­
plätzen umgebenen Hafens in der Bucht von 

Ambleteuse geplant. Aufserdem sollen für letz­

teren Zweck noch die naheliegenden Häfen von 

ßoulogne und Calais mit ausgenutzt werden, 
während auf englischer Seite der Hafen von 

Folkestone der gegebene Mittelpunkt für die Er­
richtung ähnlicher ausgedehnter Hülfsanlagen 

werden dürfte.
Die Gesam m tkosten aller hierbei in Frage 

kommenden Arbeiten undLieferungen veranschlagen 

die Verfasser auf 860 M illionen Frcs., wovon 
380 Millionen auf die Steinbauten und 480 Mil­

lionen auf die Eisenarbeiten kommen.

II.

Der vorstehend gegebenen allgemeinen Be­

sprechung der Brückenanlage möge sich eine 

etwas eingehendere Beschreibung ihrer Haupt- 

theile, der Pfeiler und Ueberbauten, in Ver­
bindung mit einer kurzen Erörterung über die 

geplante Ausführungsw eise anschliefsen.
Beim Entwurf der Pfeiler kam es darauf an, 

feslzustellen, wie hoch man mit Sicherheit den 

Baugrund der Kanalsohle belasten könne; ferner, 

welche Grundform man den Pfeilern zu geben 

habe, um diese, namentlich gegen die gefähr-

4
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liehen Einwirkungen von Strömung und Wind, 

ausreichend zu sichern, ohne dabei das Kanal­
profil zu sehr zu verengen oder in dem Laufe 

von Ebbe und Fluth erhebliche Störungen zu 
verursachen; endlich, auf welche Art die Grün­

dung auszuführen sei.

Die obere Schicht der Kanalsohle bestellt 

durchweg aus weifsor oder blauer Kreide in einer 

Mächtigkeit, die (nach der Angabe von Hawkshaw*) 

zwischen 75 und 150 m wechselt. Von ihren 

oberen weicheren Theilen, sowie von Nieder­

schlägen, Sand und dergleichen befreit, vermag 

sie eine Last von 10 bis 12 kg auf 1 qcm mit 

Sicherheit zu tragen. Danach, und unter Zu­

grundelegung eines Druckes von 270 kg auf 

1 qm senkrechte Pfeilerfläche für die Wirkungen 

des Windes und der Strömung, bestimmte man 

z. B. die Grundfläche der in der gröfsten Meeres­

tiefe von 55 m zu gründenden Pfeiler auf 1604 qm, 

und gab derselben, wie die Abbildungen 4 u. 5 auf 

Taf. XX111 näher ergeben, einen Umrifs, der aus 

einem mittleren Rechteck mit anschliefsenden 

Halbkreisen bestellt. Von der Sohle ab verjüngt 

sich der Pfeiler in einer Neigung von 1 : 10, und 

behufs Verminderung des Gewichts des auf der 

Meeressohle lastenden Mauerwerkes erhält jeder 
Pfeiler zwei hohle Sparräume, welche aufserdem 

eine Besichtigung des Mauerwerks im Innern bis 

zur Meeressohle gestatten. In einer Höhe von

14 m über dem höchsten Wasser endigt das 

Pfeiler - Mauerwerk in einer Abdeckung von 

Granitsteinen, zur Aufnahme der den Ueberbau 

tragenden eisernen Stützpfeiler bestimmt. Letztere 

sind 40 bis 43 m hoch und bestehen im wesent­

lichen aus 2 miteinander verstrebten Säulen, 

deren Querschnitt durch Ineinanderstellung von 

mehreren gegenseitig versteiften Blechröhren ge­

bildet ist. Die innere Blechröhre hat 4,6 und 
die äufsere 6,4 m Durchmesser.

Der Querschnitt sämmtlicher Pfeiler zusam­

mengenommen verengt das Kanalprofil etwa um 

111 2 seiner jetzigen Breite. Ob und an welchen 
Stellen durch eine solche Verengung eine merk­

lich gröfsere Abnutzuugoder Auswaschung (Erosion) 

der Kanalsohle in der Nähe der Pfeiler eintreten 

würde und ob dadurch in absehbarer Zeit die 

Haltbarkeit der Pfeiler gefährdet erscheinen könnte, 

entzieht sich unserer Beurtheilung. In dieser Be­

ziehung dürften vor Ausführung des Baues noch 

eingehendere Berechnungen und Untersuchungen 

anzustellen, nöthigenfalls auch zu überlegen sein, 

in welcher Weise man etwa den Fufs der Pfeiler 

auf der Meeressohle gegen zu starke Einwirkungen 

der Strömungen schützen könnte.

Die Gründung und Aufmauerung. der Pfeiler 

soll mit Hülfe bezw. im Schulze von eisernen 

Pfeilermänteln (Senkkästen, Caissons) bewerk­

* »The Engineer« 1882, S. 192.

stelligt werden, welche aus 2  Ilaupttheilen zu­

sammengesetzt sind, einem unteren, bis über 

Niedrigwasser reichenden, bestehen bleibenden 

und einem oberen Theile, der etwa 7 m hoch 

über Hochwasser hinaus geführt wird und ab­

nehmbar eingerichtet ist, damit er für den Bau 

mehrerer Pfeiler gebraucht werden kann. Die 

Pfeiler wurden so berechnet, dafs sie nach 

einer infolge von Bost oder anderen Ursachen 

mit der Zeit etwa eintretenden Zerstörung ihres 

unter Wasser befindlichen eisernen Mantels noch 

sicher zu widerstehen vermögen.

Die eisernen Senkkasten sollen in erforder­

licher Höhe am Ufer in einem der vorerwähnten 

Hülfshäfen fertiggestellt und dort im Innern durch 
Anbringung von Beton mauerwerk insoweit belastet 

werden, dafs sie bei geeignetem Wasserstande 
noch flott aus dem Hafen gebracht werden können. 

Dies geschieht mit Hülfe von Pontons durch 

Schleppdampfer. An Ort und Stelle gebracht, 

wird der Eisenmantel durch eine ausreichende 
Zahl von vor starken Ankern liegenden Fahrzeugen 

an Kelten in Stellung erhalten, und darauf wird 

die Senkung der Kästen unter Weiterführung der 

inneren Aufmauerung fortgesetzt. Nach Bedarf 

sollen, wie die Verfasser angeben, um die Wir­

kung hohen Seegangs auf die Bewegungen der 

Senkkasten möglichst abzuschwächen, auch noch 

besondere Mittel, wie z. B. Verbindung der Fahr­

zeuge mit durchbrochenen Flöfsen, die eine grofse 

Wasserfläche bedecken, Ausgiefsen von Oel zur 

Beruhigung der Meereswellen oder dergleichen in 

Anwendung kommen.

Der weitere Gang des Gründungs-Verfahrens, 

wie es in ähnlicher Weise z. B. auch bei der Er­

richtung des Leuchlthurmes in der Odermündung 

und des Rothesand-Leuchlthurms in der Weser­

mündung bei Bremerhaven zur Ausführung ge­

kommen ist, dürfte im allgemeinen bekannt sein. 

Besondere Schwierigkeiten stellen sich demselben 

entgegen, wenn die Gründung in grofser Tiefe 

erfolgen mufs. Um in solchen Fällen einen 

sicheren Schlufs der Pfeilergrundfläche mit der 

Meeressohle zu erhallen, kann man die Anwen­

dung hochgeprefster Luft zur Trockenlegung eines 

ausreichenden Arbeitsraumes in dem Senkkasten 

unmittelbar über der Meeressohle nicht ent­

behren. Dieser Arbeitsraum, der natürlich nach 
unten offen bleibt und daselbst mit stark zu­

geschärften Eisenschneiden versehen werden mufs, 

ist bei den beschriebenen Senkkästen 2 m hoch 

angelegt und soll durch senkrechte Eisenwände 

in viele Kammern von je etwa 50 bis 60 qm 

Grundfläche getheilt werden. Jede Kammer wird 

mit einer Luftschleuse und mit besonderen Ein­

richtungen zum Ein- und Aussleigen, sowie auch 

zur Förderung von Material und zum Einlassen 
von Beton versehen.

Fälle von Luftdruck-Gründungen bis zu 25 m 

Wassertiefe bereiten erfahrungsmäfsig keine be­
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sonderen Schwierigkeiten mehr. Tiefere Grün­
dungen aber, bis 30 und 35 m Tiefe, sind nur 

in seltenen Fällen zur Ausführung gekommen 

und auch nicht, ohne dafs dabei Unglücksfälle 

infolge der zu starken Anstrengung der in 

der geprefsten Luft thätigen Arbeiter und wegen 

Mangels an geeigneten Einrichtungen zur Pressung 

und Verdünnung der Luft zu beklagen waren. 

Um so mehr müfste auf den ersten Blick die 

von den Verfassern geplante Luftdruck-Gründung 

in der so bedeutenden Tiefe von 55 m als ge­

wagt und bedenklich erscheinen. Bei näherer 

Betrachtung aber wird man zugeben müssen, 

dafs das hierfür in Aussicht genommene beson­

dere Arbeitsverfahren den Erfolg sichern kann, 

wenn es dabei auch, wie u. A. die beim Bau 

der Forth-Brücke gemachten Erfahrungen lehren, 

ohne starken Verlust von Menschenleben voraus­

sichtlich nicht abgehen wird. Es sollen nämlich 

in dem mit hochgeprcfster Luft angefüllten Ar­

beitsraum über der Meeressohle eigentliche Hand­

arbeiten nicht ausgeführt werden, sondern die 

erforderlichen Arbeilen zur Herrichtung der Sohle, 

sowie auch zur Einführung der den Schlufs 
zwischen Pfeiler und Sohle bildenden Belonmassc 

in die einzelnen Luftkammern sollen unter An­

wendung von eigens für diese Zwecke zu bauen­

den Sondergeräthen und Maschinen vom Innern 

des Pfeilers aus bewirkt werden, derart, dafs 

dabei die Luftkammern nur auf kurze Zeit und 
auch nur behufs Vornahme von einfachen Be­

sichtigungs-Arbeiten oder dergleichen besucht zu 

werden brauchen. Dafs ein Aufenthalt in so 

bedeutender Wasserliefe möglich ist, lehrt die 
Thätigkeit tler Schwamm- oder Korallenfischer, 

welche nachweisbar ihr Tauchergeschäft oft 

50 m tief unter dem Wasserspiegel betreiben 

und dabei ähnliche Aenderungen in den Druck- 

Verhältnissen der Luft auszuhalten haben, wie 

solche in den Luftkammern vorherrschend sind.

Für die Reinigung und Abräumung der Sohle 

in den grofsen Wassertiefen, sowie auch zur 

Beseitigung der daselbst durch bohrende oder 

hobelnde Sonderwerkzeuge abzutrennenden Bruch­

stücke hoffen uie Verfasser mit Erfolg starke 

Druckpumpen oder die Wirkung eines Strahles 
hochgeprefster Luft verwenden zu können. Die 

endliche Reinigung bezw. Fortspülung aller Ar­

beitsreste wollen sie dabei der Strömung über­

lassen. Die Feststellung aller Einzelheiten der 

in Frage kommenden Arbeitsmethoden und Ma­

schinen müfste natürlich einem besonderen Stu­

dium vor und während der Bauausführung über­

lassen bleiben. Jedenfalls würde man bei der 

Ausführung zuerst mit der Gründung der nie­

drigsten Pfeiler beginnen und den Pfeilerbau in 

den grofsen Tiefen von 55 m bis zuletzt auf­

sparen. Auf solche Weise würde man imstande 

sein, bei der eigenen Arbeit über viele etwa noch 

unklare Punkte nützliche Erfahrungen zu sam­

meln, die man bei dem letzten und schwierigsten 

Gründungs-Werk wieder verwerten könnte.

Um den Pfeiler sammt seiner Eisenhülle, 
wenn deren Schneiden bis auf etwa 0,5 bis

1 m der Meeressohle sich genähert haben, 

genau an die vorgeschriebene Stelle nieder­
lassen zu können, würde es besonderer Vorsicht 

bedürfen. Dieser Theil der Gründungsarbeiten 

würde jedenfalls zur Zeit gänzlicher Ebbe, bei 

ruhigem Seegange auszuführen sein und zwar in 

der Weise, dafs mau eine entsprechende Gewichts­

menge Wasser in den Senkkasten einläfst. Findel 

man, dafs der Pfeiler, wenn er die Sohle berührt, 

noch nicht die richtige Lage hat, so kann man 

ihn durch Auspumpen des Wassers oder auch 

durch Einführung von Druckluft wieder flott, 

machen und das Spiel so lange wiederholen, bis 

Alles nach Wunsch verlaufen isl. Den Beschlufs 

der Gründungsarbeiten bilden die Vollendung der 

Aufmauerung und die Fertigstellung der Sohle 

einschliefslich der Betonirung. Letztere soll unter 

Benutzung eines langen Röhren-Trichters (von 

etwa 0,75 m Durchmesser) für jede einzelne 

(120 cbm fassende) Luflkammer besonders er­

folgen, — eine Arbeit, die für jede Kammer, 

wie die Verfasser näher begründen, die Zeit von

15 bis 20 Minuten beanspruchen wird.

Der weitere Aufbau der Pfeiler über Niedrig- 

wasser mit Hülfe des abnehmbaren, in den 

Fugen durch Kautschuk gedichteten eisernen 

Schutzmantels bedarf keiner näheren Erläuterung. 

Der fertige Pfeiler wird bei 55 m Wassertiefe 

den Meeresgrund im ganzen mit 157 850 kg oder 

mit 9,8 kg auf 1 qcm belasten.

III.

Für die eisernen Ueberbauten isl von 

den Verfassern das sogenannte Cantilever- oder 

Ausleger-System gewählt worden, welches be­

sonders für grofse Spannweiten geeignet ist und 

bekanntlich in der Anwendung von Trägern mit 

überstehenden (über die Pfeilerstützpunktc aus­

kragenden) Enden — auch überhängende 

Träger oder Konsolträger genannt — beruht. 

Derartige Träger, namentlich die Ausleger der­

selben, haben die Amerikaner mit dem Namen 

»cantilever« belegt, obwohl das System selbst 

nicht zuerst in Amerika erfunden worden ist. 

Schon vor über 200 Jahren soll danach in Thibet 

eine Holzbrücke gebaut worden sein.* Der 

Grundgedanke desselben, die Benutzung der über­
stellenden oder überhängenden Enden zur Auf­

lagerung für einen anstofsenden einfachen Träger, 

kommt auch bereits bei den sogenannten von 

Gerber erdachten continuirlichen Gelenkträgern 

zum Ausdruck. Ohne Anwendung der Ge­

lenke, mit gewöhnlichen Rollenlagern, kam das 

System schon 1875 bei der Warthe-Brücke in

* »Engineering« 1881, II S. 475.
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der Nähe von Posen im Zuge der Posen-Kreuz- 

burger Eisenbahn zur Ausführung. Im gröfseren 

Mafsstabe wurde es zum erstenmal von Sir 

John Fowler und Mr. Baker bei Gelegenheit der 

Ausarbeitung der Pläne für die Forth-Brücke bei 

Queensferry im Jahre 1881 übernommen. Bald 

darauf kamen auch viele grofse amerikanische 
eiserne Brücken — Niagara-Brücke (1883), Brücke 

über den Frazer-River (1881), desgl. über den 

St. Lorenz-Strom bei Quebec (1885) u. s. w. — 

nach diesem System zur Ausführung. Die grofs- 

artigste Anwendung desselben blieb bis heute 

die Errichtung der grofsen Spannweiten von 

1710' engl, oder 521,2 m der Forth-Brücke.

Für die Kanalbrücke ist eine grüfste Weite 
von 500 m in Aussicht genommen worden. Diese 

Weite wird, wie die Abbildung 3 auf Taf. XXIII 

veranschaulicht, jedesmal durch 2  überhängende 

Träger, jeder 675 m lang, und einen von den 

Auslegern derselben frei gestützten Mittelträger 

von 125 m Länge gebildet. Die Höhe der iibei- 
hängenden Träger beträgt zwischen den Pfeilern 

(auf 300 in Länge) 65 m und am Ende der 
Ausleger 11 m. Die Länge der Ausleger (canti- 

lever,\ porte ä faux) beträgt 187,5 m. In ähn­

licher Weise sind auch die kleineren Oeffnungeu 

von 350 und 250 m unter Anwendung von Aus­

legern gebildet.

Die Breite der Brücke im Grundrifs müfste, 
entsprechend der Gröfse des Winddrucks, aus­

reichend grofs bemessen werden, um die Gefahr 
des Kantens der Träger auszuschliefsen. Danach 

beträgt die gröfstc Briickenbreite im Untergurt 
der überhängenden Träger 25 m. Diese Breite 

wird zwischen den Pfeilern, also auf 300 m 

Länge, beibehaltcn und ermäfsigt sich in den 

Auslegern bis zu deren Ende allmählich bis auf 

10 m, d. i. auf die Breite der Mittelträger. Die 

Obergurte der beiden Hauptträger eines Ueber- 

baues sind auf dem gröfsten Theile der mittleren 

Länge von 300 m zu einem einzigen Gurte ver­

bunden, während sic in den Auslegern allmählich, 

wie die Untergurte, bis auf 10 m auseinander­
laufen. Während danach also die Wände der 

Mittelträger der grofsen Oeffnungeu senkrecht 

stehen, nehmen die Trägerwändc der anstofsenden, 

überhängenden Ucberbauten eine geneigte Lage 

an, derart, dafs die Neigung vom Ende der Aus­

leger bis zum Pfeiler allmählich wächst und dann 

zwischen den Pfeilern auf 300 m Länge unver­
ändert bleibt.

Alle Querschnitte der Hauptbrückentheile, als 
Gurte, Schrägstreben, Windverbände und Fahr­

bahnträger, haben v i ereck i ge Kasten  form 

lind sind aus Blechen und Winkeln gebildet. Die 

Höhe des Untergurts wechselt von 1 bis 2  m, 

diejenige des Obergurts von 1,5 bis 3 m. Die 

zweigeleisige Fahrbahn ist absichtlich hoch gelegt, 

weil ihre Gonstruction, wegen der grofsen Ent­

fernung der Untergurte voneinander, in gröfserer

Tiefe zu schwerfällig ausgefallen wäre. Zur

möglichsten Verhütung von Entgleisungen sind 

durchlaufend Zwangsschienen angeordnet. Der
Brückenbelag besteht aus Riffelblech von 8  mm 

Stärke, auf 1 qm 50 kg schwer.
Bezüglich der Auflagerung sei noch erwähnt, 

dafs die tiberhängeiiden Träger ein festes Lager 
und ein bewegliches Rollenlager erhalten, ebenso 

die Mittelträger. Die Wirkung der Ausdehnung 

und Zusammenziehung der Ueberbauten zeigt 

sich an dem beweglichen Auflager, welches sich 

am Ende eines Auslegers, bezw. an einem Ende 

des Mittelträgers befindet.

Bei der He r s t e l l u ng ,  V e r b r i n g u n g  und 
Au f s t e l l u n g  der e i sernen  Uebe rbau t en  

soll folgendes Verfahren eingeschlagen werden. 

Die einzelnen Theile der Construction sollen, 
soweit wie irgend thunlich, in den mit der Aus­

führung beauftragten inländischen Werkstätten 

fertiggestellt und sodann von dort nach den be­

schriebenen Hafen-Werkplätzen in der Nähe der 

Baustelle verbracht werden. Hier beginnt der 

Zusammenbau der einzelnen Träger. Zu dem 

Zweck wird auf den Werkplätzen eine Anzahl 

von mit Hebe- und Stützvorrichtungen verschie­

dener Art ausgerüsteten Hellingen angelegt, auf 

welchen die Träger unter Anwendung von Ge­

rüsten zusammengebaut und in ähnlicher Weise 

wie Schiffe bei passender Gelegenheit, seitlich 
vom Stapel gelassen und auf Pontons gebracht 

werden. Letztere enthalten verschiedene, nach 
Bedarf mil Hülfe von Schützcn-Vorrichtungen 

unter Wasser zu setzende Abtheilungen und sind 

durch starke eiserne Kreuz-Verstrebungen mit­
einander verbunden. Sie werden mil ihrer Eisen­

last durch einen grofsen Dampfer an die Stelle 

geschleppt, wo die Lagerung der Ueberbauten 
vor sich gehen soll. Auf den Pfeilern, in den 

Punkten, wo die Träger niedergelassen werden, 

sollen starke Buffervorrichtungen oder Stofskissen 

angeordnet werden, um die durch Wogen- 

bewegungen bewirkten Stöfse der Eisenlast 

wirksam abzuschwächen. Die endliche Lagerung 

der Träger erfolgt mit Hülfe von Wasserdruck- 

Pressen, welche zwischen den eisernen Stütz­
pfeilern untergebracht sind.

Es wird nicht beabsichtigt, die überhängenden 

Träger mitsammt den Auslegern auf dem Werk­

platze ganz zusaminenzubauen. Man will dort 

von den Auslegern nur ein kurzes, etwa 50 m 

langes Stück fertigstellen und den Rest der Aus­

leger nach erfolgter Lagerung der Träger auf 

den Pfeilern vom Pfeilerende aus vorstrecken. 

Die Mittelträger gedenkt man aber auf dem 

Werkplatze ganz fcrtigzustellen und, an Ort und 

Stelle gebracht, zwischen den Auslegern zu heben.

Die Verfasser bemerken, dafs es auch an­

gängig sei, die eisernen Ueberbauten unmittelbar 

auf den fertiggestellten Pfeilern zusammenzu­

bauen, halten jedoch in diesem Falle die An-
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Wendung von Hülfspfeilern für zweckmäßig, 

welche in der Mitte der überhängenden Träger 
aufzustellen wären, um den Aufbau dieser Träger 

von ihrer Mitte aus bewirken zu können. Der 

Erfolg beim Bau der Forth-Brücke lehrt, dafs 

eine derartige Aufstellungsarl, selbst ohne An­

wendung von Hülfspfeilern, durchführbar ist.

IV.

Schliefslich dürfte ein kurzer Vergleich des 

interessanten Brückenentwurfs” mit dem in den 
letzten Jahrzehnten geplanten und durch An­

stellung von ausgedehnten Bodenuntersuchungen 

und Bohrversuchen auf englischer und fran­

zösischer Seite vorbereiteten Unternehmen zur 

Erbauung eines unterseeischen Tunnels am Platze 

sein.* Die Vorzüge einer Tunnelanlage: Nicht­
behinderung der Kanal-Schiffahrt; bedeutend ge­

ringere Kosten (etwa 300 Millionen Frcs. gegen 
860 Millionen); wesentlich kürzere Bauzeit (etwa

3 Jahre gegen 10) und etwas kürzere Betriebs- 

länge (32 bis 34 km gegen 38) sind in die 

Augen fallend. Gegen die Anlage eines Tunnels

— wenn von der sicherlich übertriebenen Furcht 

vor einer durch denselben etwa herbeizuführenden 

feindlichen Invasion abgesehen wird — spräche 

eigentlich nur die Befürchtung, es möchte bei 

der grofsen Länge des Tunnels nicht gelingen, 

seinen Betrieb derart zu gestalten, dafs überall 

im Innern eine ausreichende Lüftung zu erwarten 
steht. Nach dem heutigen Slande der Technik 

aber, wo nölhigenfalls eigenartige Zugmaschinen, 

der Betrieb auf elektrischem Wege oder andere 
Hülfsmittel zur Verfügung stehen, dürfte auch 

letztere Befürchtung keinen Grund mehr abgeben, 

die geplante Tunnelanlage zu unterlassen.

Der Brückenentwurf wird demnach bei der 

vergleichenden Beurtheilung einen schweren Stand 

haben. Gegen ihn fällt namentlich ins Gewicht 

der Umstand, dafs seine Pfeilerbauten, wenn die 

einzelnen Pfeiler auch noch so günstig belegen 

sind und wenn auch die gröfseren und kleineren 

Spannweiten noch so zweekmäfsig über den ge­
eignetsten Meeresstellen gruppirt werden, immer­

hin als bedenkliche Hindernisse für die Schiffahrt 

angesehen werden müssen. Die Entwurf-Verfasser 

sind zwar der Ansicht, dafs die Pfeiler bei der 

von ihnen gewählten Lage und Entfernung 

nennenswerte Hindernisse nicht bilden, sie

* Ueber den Kanaltunnel vpl. The Channel Tunnel. 
»The Engineer* 1882 II, S. 125, 192 u. 231. Vortrag 
von Hawkshaw von der British-Association. — Ferner j 
»Centralblatt der Bauverwaltung« 1882.

scheinen aber doch zur Erleichterung der Zu- 

rechtfindung für den SchifTer eine Ausrüstung 

mehrerer Pfeiler mit Leuchtfeuern zum Geben 

der gebräuchlichen Signale für notwendig zu 

halten. Wie aber, wenn die im Kanal so häufigen 

dichten Nebel jedes Signal für den SchifTer 

unsichtbar machen, oder wenn starke Stürme die 

sichere Führung der Schiffe erschweren? Wird 

in solchen Fällen die auf dem vielbefahrenen 

Kanal an und für sich schon so gefährliche 
SchifTahrt wegen der zahlreichen Klippen, die 

die Pfeiler bilden, nicht noch um ein Bedeutendes 
gefährlicher? Unzweifelhaft. Den gerechtfertigten 

Bedenken in dieser Hinsicht geht man bei der 

Tunnelanlage völlig aus dem Wege.

Die bedeutend höheren Kosten der festen 

Brücke sprechen ebenfalls gegen deren Anlage. 

Man hatte zur Zeit, als die Tunnel-Angelegenheit 

im Schwange war (1882), in England aus­

gerechnet, dafs der gewöhnliche Handelsverkehr, 

der den Kanal kreuzt, etwa um das Siebenfache 

steigen müsse, damit eine einigermafsen befrie­

digende Verzinsung der Tunnel - Anlagekosten 

gesichert erscheine. Wenn nun auch eine solche 

Berechnung Lücken hat, weil dabei die infolge 

der neuen Verbindung zu erwartenden Verkehrs­

steigerungen nicht berücksichtigt sind, so wäre 
doch leicht nachzuweisen, dafs die Verzinsung 

des Anlagekapitals beim Brückenbau schwieriger 

als bei der Tunnelanlage wird, selbst wenn man 

dabei in Rechnung zöge, dafs bezüglich der Be­

wältigung und der Kosten eines grofsen Verkehrs 

der einfache offene Brückenbctrieb dem Tunnel­
betrieb vorzuziehen ist. Einzig in militärischer 

Beziehung bietet die feste Brücke den Engländern 
gegen die Möglichkeit einer plötzlichen Ueber- 

rumpelung durch eine feindliche Militärmacht 

eine gröfsere Sicherheit als der Tunnel. Die 

Brückenbahn kann ja ständig unter dem Auge 

gehalten werden und, wie auch die Verfasser 

des Brückenentwurfs mit Recht sagen, ist es 

ein Leichtes, eine oder mehrere Oeffnungen 

der Brücke auf jeder Uferseite im gegebenen 

Falle militärisch ganz unzugänglich zu machen. —

Ob nun Tunnel oder Brücke, jedenfalls sperrt 
sich in England gegen beide Verkehrsverbindungen 

die öffentliche Meinung. England will durch die 

See herrschen, und es müfsten erst zwingende 

handelspolitische Gründe vorliegen, ehe es zur 

Herstellung einer festen Eisenbahnverbindung der 

einen oder ändern Art seine Einwilligung gäbe.

Bromberg,  im November 1889.
Mehrlens■
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Ueber die gleitende Eisenbahn mit hydraulischer Fortbewegung.
Von L. D. G irard und deren Verbesserung von A. Barre.

Auf der soeben geschlossenen Pariser Aus­

stellung sind vor kurzem mit einem eigen­

tümlichen Eisenbahnsystein Versuche angestellt 

worden, welche nach den Meldungen französischer 

Blätter zur vollsten Zufriedenheit der zur Prüfung 

geladenen technischen Commission ausgefallen 
sind. Diese Neuerung hat dort Aufsehen erregt 

und dürften deshalb einige Miltheilungen aus 

einer im »Genie civil« vom 28. September d. J. 

über diesen Gegenstand veröffentlichten Abhand­

lung für unsere Leser wünschenswert!] erscheinen.

Bei diesem System handelt es sich uni nichts 

Geringeres, als um die Beseitigung der Räder 

und der Locomotiven unserer Eisenbahnen.

Es seien zunächst die zwei Hauptgrundsätze, 
auf welchen die Erfindung beruht, angeführt.

Der erste dieser Grundsätze ist der wesent­
lichste und besteht darin, dafs die einzelnen 

Wagen auf einer zwischen den Schlitten, welche 
dieselben tragen, und zwischen Flachschienen von 

gleicher Breite befindlichen dünnen Wasserschicht 

gleiten. Es genügt hierbei, ähnlich wie bei den

sogenannten hydraulischen Lagern, bei welchen 

Wasser als Schmiermaterial dient, Wasser unter 

Druck in das Innere der hohlen Schlitten treten 

zu lassen, um letztere um ein Geringes zu heben, 
als ob dieselben auf der Flüssigkeit schwämmen. 

Es folgt daraus, dafs die der Bewegung der 

Fahrzeuge sich entgegenstellende Reibung auf ein 

Mindermafs verringert wird.
Das zweite Princip besteht in der Fortbewegung 

der gleitenden Fahrzeuge mittels horizontaler 

Wasserstrahlen, welche aus feststehenden, in ge­

wissen Entfernungen im Geleise angebrachten und 

von einer Druckleitung gespeisten Ansatzröhren, 

gedrückt werden. Diese Wasserstrahlen schlagen 

gegen Schaufeln einer geradlinigen Turbine, welche 

die Form einer Zahnstange hat und unter den 

Wagen angebracht ist, und schieben dieselben 
vorwärts.

Von diesen zwei Hauptprincipien ist das zweite 

zuerst, im Jahre 1852, von G i r a rd ,  welcher 

dasselbe zur Fortbewegung der gewöhnlichen 

Fahrzeuge verwenden wollte, erdacht worden. 

Im Jahre 1854 wurde von Girard der Versuch 

gemacht, die Wagenräder zu beseitigen und die­

selben durch ein gleitendes System zu ersetzen. 

Zunächst wurde als Mittel zwischen den Schlitten 

und Schienen nicht Wasser, sondern verdichtete 

Luft von Girard angewendet; dieselbe gab er 

jedoch wegen zu grofser Kostspieligkeit bald auf 

und er versuchte nunmehr mit Wasser unter 

Druck zu arbeiten.'

Es wurden von Girard verschiedene Formen 

von gleitenden Flächen versucht und im Jahre 

1861 dem Kaiser Napoleon der erste auf Wasser 

gleitende Schlitten vorgeführt. Im Jahre 1862 

führte er endlich auf seiner Besitzung zu la
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Jonchfere bei Paris die ersle gleitende Eisenbahn 
mit hydraulischer Fortbewegung aus; dieselbe 

halte 40 m Länge und eine gleichmäßige Neigung 
von 50 mm a. d. m.

Die verschiedenen Versuche, welche alsdann 

von Girard ausgeführt wurden, waren, trotz 

einiger bei einer solchen Neuerung unvermeid­

licher Mängel, so zufriedenstellend, dafs er bei 

Ausführung kleinerer Anlagen seine Erfindung mit 

Erfolg hätte verwerten können. Aber er zielte 

nur auf gröfsere Anlagen und er soll mehrere 

Jahre auf die Goncession eines Geleises zwischen 

Calais und Marseille vergeblich gewartet haben. 

Aus den von ihm ¡unterlassenen Papieren geht 

jedoch hervor, dafs ihm schliefslich gegen Ende 

1869 eine Concession mit staatlicher Unter­

stützung ertlieilt wurde.

Girard fiel während des deutsch-französischen 

Krieges, nachdem seine Versuchs-Anlagen zu la 

Jonchfere unglücklicherweise zerstört worden waren.

Erst im Jahre 1885 wurde das Werk Girards 

von Barre ,  einem seiner früheren Mitarbeiter, 

welcher die Zeichnungen seines Eisenbahnsystems 

gekauft halte und die Hauptorgane desselben, 

nämlich den Schlitten, die Schienen und den 

Fortbewegungsapparat zu vervollkommnen und zu 

vervollständigen suchte, fortgesetzt. Diese Ver­
suche sind anscheinend gelungen, und so konnte 

Barre bei der Eröffnung der Pariser Ausstellung 

auf der Esplanade des Invalides ein Geleise von 

etwa 150 m Länge aufstellen, welches täglich 

mit Erfolg betrieben wird und sicherlich eine der 

Hauptmerkwürdigkeiten der Ausstellung bildet.
Wir werden die einzelnen Tlieile der gleitenden 

Eisenbahn, wie solche von Barre jetzt endgültig 

angelegt wurde, nacheinander beschreiben, werden 

jedoch gleichzeitig auch die von Girard ursprüng­

lich befolgten Einrichtungen näher angeben.

Den Hauptbestandteil des Systems bildet der 

Schlitten, welcher für sich allein als das Wesen 

der ganzen Erfindung gelten kann. Der Girardsche 

Schlitten (Fig. 1 bis 3) war unstabil und rieb 

bald nach der einen und bald nach der ändern 

Seite gegen die Schiene, so dafs die dem Gleiten

Fig. 1. Schnitt nach A B . Fig. 2. Schnitt nach CD.

LY

T i) — t
Fig . 3. U n te re  A ns ich t.

sich entgegenstellende Reibung wesentlich ver­

mehrt wurde und dieselbe stets 3 bis 4 kg von 

der Tonne der verticalen Last betrug. Da Girard 
die Lastvertheilungsfeder r im Innern des Schlittens 

verbergen wollte, gab er demselben im Profil die 

Form eines französischen Gendarmenhelms, wo­

durch der Stützpunkt 0  der Aufhängungsstange T 
nach dem oberen Theile des Schlittens gebracht 
wurde. Gleichzeitig bildete das Federgehäuse 

zwischen den beiden Luftbehältern 11 und Rl 
(Fig. 2 ) einen breiten Zwischenraum, dessen 

Boden g li einen erheblichen Theil des Wasser­

drucks zu tragen hatte.
Bedenkt man, dafs ab cd (Fig. 3) die Wirkungs­

fläche vorstellt und dafs über zwei Drittel der­
selben durch die sehr niedrige Wandung efg h  
gebildet wurden, so ersieht man, dafs die Druck- 

Mittellinie in der Ebene 2/JVlag, d. h. weit unter 

dem Stützpunkt 0, wodurch der Schlitten sehr 
unstabil wurde. .

Barre beseitigte diesen Uebelstand dadurch, 

dafs er die Lastverlheilungsfeder nach dem oberen 

Theil der Aufhängungsstange verlegte, und gab 

dem Schlitten, um die Druck-Mittellinie so viel 

wie möglich nach oben zu bringen, die in 

Fig. 4 bis 6  dargestellte Form.

In der Milte dieses Kastens befindet sich ein 

Lager P, welches bei 0  in Kugelform ausgebildet

F ig . 4. S c h n it t  n a ch  A  R. Fig. 5. S c h n it t  nach  G D.

ist und als Stützpunkt für die Aufhängungsstange 

dient. An dem oberen Theil des Lagers ist 

um diese Stange herum ziemlich viel Spielraum 

gelassen, damit der Schlitten sich dem Schief­
legen der Schienen nach allen Seiten fügen kann.

Durch diese Einrichtung wird der Stützpunkt 0 
der Aufhängungsstange möglichst nach unten ge­

bracht. Anderseits besitzt die Wirkungsfläche ab c d auf diese Weise nur sehr kleine niedrige 

Räume, welche durch die Rippen m, m1, n, « 1 

und durch den Boden P  des Lagers gebildet 
sind; dadurch überträgt sich die Wirkung der 

verdichteten Luft auf die oberen Theile des 
Schlittens, und die Druck-Mittellinie befindet sich 

in einer weit über den Stützpunkt der Auf­

hängungsstange liegenden Ebene. Es werden
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dadurch möglichst günstige Stabilitätsverhältnisse 

erzielt.

Um zu verhindern, dafs das Wasser in den 

Führungsrinnen des Schlittens läuft und an den 

Seiten in zu grofser Menge austritt, hat Barre 

die Unterbrechungen derselben vermehrt und 

als Chicanen eingerichtet, wodurch gleichzeitig der 

Wasserverbrauch des Schlittens vermindert wird.

Wir werden nun zeigen, wie der Schlitten 

arbeitet, d. h. in welcher Weise das Druckwasser 
isich während der Fahrt zwischen Schlitten und 

Schiene befindet und wie es jede Berührung dieser 

beiden Theile verhindert.

Das Wasser tritt durch den Stutzen S S l in 

den Schlitten und hat die Neigung, auf den ganzen 

Umfang auszutreten ; es wird jedoch bei dieser 

Bewegung durch die vier concentrischcn Rinnen 

der Führungstheile davon abgehalten. Es tritt 

zunächst in die erste Rinne, wirbelt dort hin 

und her, wodurch schon ein Theil seiner leben­
digen Kraft verloren geht, während die folgenden 

Wassermoleküle durch das Wirbeln zurück­

gehalten werden. Bei der zweiten Rinne verliert 

das Wasser einen weiteren Theil seiner lebendigen 

Kraft; bei der dritten Rinne ebenfalls und so 
weiter. Die Ausströmungs - Geschwindigkeit des 

Wassers verringert sich also in dem Mafse, wie 

es sich dem Umfang nähert und der Spiegel des­

selben steigt in das Innere des Schlittens, indem 

die darin befindliche Luft verdichtet wird, wo­

durch der Druck in den oberen Tbeilen mehr 

und mehr steigt. Ist dieser Druck genügend, 

um die durch den Schlitten getragene Last zu 

heben, so trennt sich derselbe von der Schicne 

und läfst an den vier Seiten eine dünne Wasser­

schicht von 1/i bis siU mm Dicke entweichen, 

während jede Berührung des Schlittens mit der 

Schiene demnach aufgehoben wird. *
Die Schienen müssen so eingerichtet sein, 

dafs sie auf der ganzen Strecke ein zusammen­

hängendes Ganzes bilden und dafs dieselben sich 

frei ausdehnen können. Ferner dürfen dieselben 

an den Stöfsen nicht vorstehen, weil sonst, beim 

Durchfahren des Schlittens, eine der Fortbewegung 

sehr nachtheilige Reibung entstehen würde.

Um diese Bedingungen zu erfüllen, hatte Girard 

die Enden von zwei aneinanderstofsenden Schienen 

R und R l (Fig. 7 bis 9) auf einer gufseisernen

* Ein Schlitten in dieser Construction ist von 
Barre untersucht worden und hat folgende Resultate 
ergehen.

Der Schlitten hatte, einschl. des eigenen Gewichtes, 
eine Gesammtlast von lOöO kg zu tragen und war von 
einem unter Luftdruck befindlichen Wasserbassin ge­
speist. In dem Becken schwankte der Druck zwischen 
3,0 und 1,9 kg, während derselbe unter dem Schlitten 
auf 1,8 kg constant blieb.

Der Wasserverbrauch des Schlittens war 139,092 1 
in 2 Min. 25 Sec,, oder 0,9G3 1, also etwas unter 1 1
i. d. Sec.

Die während der Fahrt dem Gleiten sich entgegen- 
steltende Reibung war etwas unter 0,5 kg.

F ig . 7. S c h n it t  nach  A  B. F ig . 8. S c h n it t  nach  C D.

IC

Stuhlplatte R ruhen lassen und legte zwischen 

denselben einen gufseisernen Keil e von gleicher 

Dicke, welcher auf beiden Schienenenden mittels 

einer zungenförmigen Berührungsfläche gleiten 

konnte. Eine Feder r drückte beständig den 

Keil e gegen die Enden der beiden Schienen, 
welche um 45 0 schräg geschnitten waren.

Diese theoretisch richtige Einrichtung hat jedocli 

Barre nicht beibehalten, weil er ein zu rasches 

Rosten derselben befürchtete und der Apparat 

ihm auch zu theuer schien. Er hat nun die in 

Fig. 10 bis 12 dargestellte einfachere Stofs-

F i j .  10. A u fr ifs  eines Sc liienensto fses, F ig . 11. K op fans ich t e iner Schiene.

F ig . 12. G ru n d r ifs  e ines Scliienenstofses.

V e rb in d u n g  eingerichtet. Die Schiene hat im 

Querschnitt die Form eines umgekehrten U und 

ruht an den Ohren g, von welchen zwei an 

jedem Ende und zwei in der Mitte angebracht 

sind, auf Quer- oder Langschwellen oder auch 

auf gemauerten Pfeilern; die in der Mitte an­

gebrachten Ohren sind mit Diamantspitzen ver­
sehen, welche verhindern sollen, dafs die Schienen 

sich in der Längsrichtung des Geleises versetzen, 

wenn die Schlitten während des Stillstandes die 
Schienen berühren.

Die Schienenenden sind mit einer etwas ab­

gerundeten Nuthe abc  (Fig. 11) versehen, in 

welcher eine Gummischnur von 8  bis 10 mm 

Durchmesser eingelegt wird. Ist der Stofs an­

gezogen, so dafs die Schienenenden nur 2 bis

3 nun voneinander entfernt sind, so wird die
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Dichtigkeit durch diese Gummieinlage eine voll­

kommene, indem dadurch ein Wasserbehälter von

2 bis 3 mm Breite entsteht, welcher stets mit 

Wasser gefüllt ist.

Beim Legen der verschiedenen Schienen werden 

in den Verbindungsohren dd Stahlstifte f  eingelegt 

und diese in der Milte durch einen Splint be­
festigt. Alsdann können die Schienen nach keiner 
Richtung hin überstehen.

Die beschriebenen Schienen bestehen aus Gufs- 

eisen und sind gehobelt. Bei Anlage eines gröfseren 

Geleises würde es vorteilhafter sein, dieselben 

aus gewalztem Stahl oder Eisen herzustellen.

Die Schliltenführung besteht aus Lappen aus 

Phosphorbronze oder Stahlgufs, welche gelegenl-

F ig . 15. C y lin de r  m it  h y d ra u l. K issen.

lieh gegen die Stirnflächen a und c der Schiene 

(Fig. 11) streichen. Es kann jedoch diese Ein­

richtung nur bei solchen Strecken angewendet 

werden, wo keine Weichen und Kreuzungen vor­

handen sind, d. h. wo die Züge auf derselben 

Strecke hin und her laufen. Bei einer praktischen 

Anlage sind die Schienen an der äufseren Seite 

mit T-Eisen versehen, welche als Führung für 

die Schlitten dienen und gleichzeitig die zweck- 

mäfsigste Einrichtung für die Weichen bieten.

Der von Girard construirte Fortbewegungs- 

apparal (propulseur) besteht aus drei Theilen 

(Fig. 13 bis 18), und zwar: dem Klappengehäuse B 
(Fig. 13), dem Cylinder aus geprefstem Leder C 
und dem selbsttätigen Hahn R. Das Druck-

Fig . 17. Düse zum  F o rtbew egungsappara t 

m it  s e lb s tth ä t ig e r  E n tle e rung .
F ig . 16. S e lb H llh ä t ig e r  H a h n .

F ig . 18. K lappe  a . F ig  13. T heore tische r L ün g e n sch n itt  e ines Fo rtbew eg ung sappara ts  F ig . 14. P ra k tis che  Fo rm

mit selbstthätigem Hahn. der Klappe.

wasser aus der Hauptwasserleitung gelangt durch 

das Rohr T in das Klappengehäuse. In dem­

selben befindet sich eine Klappe D mit Leder­

dichtung, welche durch den Wasserdruck auf 
deren Silz gedrückt wird und die Düse F des 

Fortbewegungsapparates hermetisch schliefst. Die 

Klappenstange geht durch eine Stopfbüchse und 

ist an dem anderen Ende mit einem Kolben aus 

geprefstem Leder P  versehen, dessen Durch­

messer etwas gröfser ist als die Klappe. Der 

untere Theil des Kolbens kann durch das Rohr t 
und den Dreiwegehahn R mit dem Klappengehäuse 

in Verbindung gebracht werden.

Unter dem Tender befindet sich eine Nadel, 

welche den Hahn R öffnet, sobald der Zug über 

dem betreffenden Fortbewegungsapparat anlangt. 

In den Cylinder C trittl alsdann Druckwasser und 

wird demnach die Klappe D mitgeschleppt, bis 

sie auf den Vorsprung H stöfst. Der Fort- 

XII.»

bewegungsapparat ist nun geöffnebund das Wasser 
strömt durch den Schnabel G aus, um die gerad­

linige Turbine I, welche unter den Fahrzeugen 

von einem Ende zum ändern angebracht ist, zu 

betreiben.

Eine ähnliche Nadel, welche jedoch in ent­

gegengesetzter Richtung unter dem letzten Wagen 

angebracht ist, schliefst den Hahn R. Alsdann 

ist der Cylinder sofort vom Druckwasser ab­

geschlossen und wird derselbe nun durch die 

Oeffnung 0 mit der atmosphärischen Luft in 

Verbindung gebracht. Der Kolben C wird durch 
die Feder S teilweise zurückgedrückt und das 

Wasser, welches rings um die Klappe D aus­

strömt, hat die Neigung, letztere auf ihren Sitz 

zu bringen. Hierbei würde ein starker Schlag 
entstehen, wenn die Oeffnung 0, welche nur einen 

beschränkten Durchmesser hat, nicht als hydrau­

lische Bremse diente.

5
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Um diese Stöfse gänzlich zu beseitigen, hat 
Barre zunächst den Druckverlust, welcher unter 

der Klappe stattfand, vermindert, indem er das 

Ende derselben als parabolischen Kegel (Fig. 14) 

ausführte. Ferner hat er auf der inneren Fläche 

des Kolbens P  ein hydraulisches Kissen an­

gebracht, welches aus einer Scheibe p  besteht, 

welche in die cylindrische Rothgufsbüchse a lose 
hineindringt.

Das Eindringen der Scheibe in die Büchse 
beträgt nur einige Millimeter und findet nur in 

dem Augenblicke statt, wenn die Klappe mit 

gröfster Geschwindi'gkeit auf ihren Sitz kommt.

Ferner hat Barre, um die Düse des Fort- 

bewegungsapparales vor Frost zu schützen, an 

dem unteren Theile derselben, bei A (Fig. 17), 

eine selbstthätige Entleerungsklappe angebracht. 

Ein conisches Ventil wird durch eine Wurst­
spiralfeder gelüftet und auf einige Millimeter vom 

Sitze abgehalten; diese Feder mufs so stark sein, 

dafs sie, wenn die Düsenklappe geschlossen ist, 
dem Druck, welcher der Höhe der Wassersäule 

in der Düse des Fortbewegungsapparates entspricht, 

widerstehen kann; die Entleerung findet alsdann 

statt. Ist dagegen der Fortbewegungsapparat ge­

öffnet, so schliefst der Wasserdruck die Klappe, 

so dafs der Apparat dicht ist.

Nachdem wir die drei Haupttheile der schwe­

benden Bahn, nämlich den Schlitten, die Schiene 

und den Fortbewegungsapparat, ziemlich ausführ­

lich beschrieben haben, wollen wir noch einige 

Nebentheile derselben mit kurzen Worten er­
wähnen.

Es ist zunächst wichtig, die Minimallänge der 
Züge zu bestimmen, welche auf der betreffenden 

Strecke fahren sollen. Ist diese Länge einmal, 

z. B. auf 100 m, festgesetzt, so müssen in der 

Strecke Fortbewegungsapparate in Entfernungen 

von höchstens je 99 m angebracht werden, so 

dafs, sobald ein Fortbewegungsapparat aufhört 

in Thätigkeit zu sein, der nächstfolgende Apparat 
den Zug schon zu betreiben anfängt; ferner 

müssen die Apparate bald nach der einen und 

bald nach der ändern Richtung angebracht werden, 
damit ein Zug, welcher aus irgend einem Grunde 
stillstehen mufs, alsdann nach Belieben vorwärts 

oder rückwärts weiterfahren kann.

Sind nun die Fortbewegungsapparate in der 
beschriebenen Weise angebracht, so bleibt noch 

eine weitere Schwierigkeit zu überwinden. Nehmen 

wir z. B. einen Zug an, welcher infolge eines 

Signals stillgesetzt werden mufste; es kann Vor­

kommen, dafs der Fortbewegungsapparat für die 
Vorwärtsbewegung durch die am Kopfe des Zuges 

angebrachte Nadel geöffnet worden ist und dafs 
die Wassersäule auf den stillstehenden Zug weiter 

geschleudert wird. Es mufs demnach dieser 

Apparat sofort abgesperrt werden; alsdann mufs 

derselbe wieder geöffnet werden, um weiter zu 

fahren, oder man mufs den Rückwärtsbewegungs­

apparat öffnen, wenn es nöthig ist, dafs der Zug 

zurückfährl.
Für dieses plötzliche Oeffnen oder Schliefsen 

der Fortbewegungsapparate während des Still­

stehens der Züge hat Barre eine sinnreiche Ein­

richtung getroffen, vermittelst welcher ein still­

stehender Zug sofort vorwärts oder rückwärts 

weiterfahren kann. Die Beschreibung des übrigens 

ziemlich complicirten Apparats müssen wir jedoch, 

der Kürze halber, hier übergehen.

Wie oben bemerkt, werden die Fortbewegungs­

apparate durch Nadeln, welche am Kopfe und 
am Ende des Zuges angebracht sind, selbsttbätig 

geöffnet und geschlossen. Von diesen Nadeln 

sind vier Stück vorhanden und zwar zwei am 

Kopfe, von welchen eine zum OefTnen der Apparate 

für die Vorwärtsbewegung und die andere zum 

Schliefsen der Apparate für die Rückwärts­

bewegung dient, und zwei am hinteren Ende des 

Zuges, also eine zum Schliefsen der Apparate 

für die Vorwärtsbewegung und die andere zum 

OefTnen der Apparate für die Rückwärtsbewegung.

Die vorderen Nadeln sind paarweise angeordnet 

und werden durch einen gemeinsamen Hebel in 

Bewegung gebracht, ebenso die hinteren.

Zum Auffangen des aus der geradlinigen 

Turbine ausströmenden Wassers hat Barre be­

sondere Apparate, sogenannte Amortisatoren, an­

geordnet, welche die Wassersäule brechen und 

dieselbe nach dem Sammelkanal und von da 

nach den Compressionspumpen führen. Diese 

Apparate sind auf der Strecke den Fortbewegungs­

apparaten gegenüber fest angebracht, so dafs die 

doppelte geradlinige Turbine zwischen den beiden 

Apparaten mit dem nöthigen Spielraum auf beiden 

Seiten durchgeht.
Der Schütten ist, wie wir schon gezeigt haben, 

der Hauptbestandteil der ganzen Erfindung. Da 

der Schlitten continuirlich eine verhältnifsmäfsig 

grofse Menge Wasser während der ganzen Fahrt 

verbraucht, so ist es vor Allem wichtig, den­
selben stets mit Druckwasser speisen zu können, 

eine Aufgabe, welche nicht zu den geringsten 

Schwierigkeiten des Systems gehört.

Bei kleinen Zügen, welche 300 bis 1500 m 

ohne Unterbrechung fahren sollen, wie dies bei 

einer Stadtbahn meistens geschieht, genügt es, 

unter dem Tender einfache Accuinulatoren mit 

comprimirter Luft anzubringen, welche man an 

den Haltestellen mit dem nöthigen Druckwasser 

aus der Hauptleitung, während des Auf- und Ab- 

steigens der Reisenden, versieht.
Beim Befahren gröfserer Strecken ohne Still­

stand kann auf dem Tender eine Maschine von 

10 bis 30 Pferdekräften, je nach der Länge der 

Züge, um Compressionspumpen zu betreiben, an­

gebracht werden. Die Saugebehälter dieser Pumpen 

sind in der Längsrichtung auf jeder Seite des 
Tenders angeordnet und werden während der 

Fahrt durch verticale Injecteurs, welche in ge­
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wissen Entfernungen, z. B. in Zwischenräumen 

von je 100 m, auf der Strecke angebracht sind, 
gespeist, wodurch in den Saugebehältern Wasser 

mit atmosphärischem Druck angesammelt wird.

Noch einfacher gestaltet sicli diese Einrichtung, 

wenn man die Saugebehälter des Tenders schliefst, 

unter den Wagen ähnliche Behälter anbringt und 

diese mit parabolischen Klappen versieht, welche 
sich durch die lebendige Kraft des von den Speise- 

injectoren geschleuderten Wassers lüften, ln diesen 

Behältern wird alsdann Wasser und mitgerissene 
Luft unter einem Druck von 3,5 kg angesammelt, 

welcher Druck genügend ist, um die Schlitten 

zu lüften. Es werden auf diese Weise die 
Maschine und die Compressionspumpen auf dem 

Tender unnöthig und man hat also wiederum 

mit einer rauchlosen Eisenbahn zu thun. Diese 
Speisebecken werden so angeordnet, dafs sie das 

Wasser aus dem Fortbewegungsapparat direct 

beim Austritt aus der Turbine aufnehmen und 

ansammeln können, wodurch es möglich wird, 

Fahrten von unbeschränkter Ausdehnung ohne 
Unterbrechung zu machen.

Als Hauptbedenken gegen dies System, welches 

gänzlich auf der Verwendung von Wasser beruht, 

wird naturgemäfs die Wirkung der Kälte auf 

dasselbe angeführt werden. Es ist in der That 
unbedingt nöthig Vorsichtsmafsregeln zu treffen, 

um das ganze System vor Frost zu schützen.
Da die ganze Menge der verbrauchten Flüssig­

keit sorgfältig wieder angesammelt wird und also 

immer dasselbe Wasser wieder gebraucht wird, 

so glaubt Barre, dafs bei unseren klimatischen 

Verhältnissen ein regelmäfsiger Betrieb gesichert 
wird, wenn man dem Wasser 1/s Glycerin, dem 

Rauminhalt nach berechnet, beimischt. Nimmt 

man einen Flüssigkeitsverlust von 1 $  an, so ist 

der Verlust an Glycerin nur 0,2 Statt Glycerin 

kann auch das viel billigere Chlormagnesium, 

welches die Metalle nicht angreift, angewendet 

werden; es würde hierbei 1 Theil Chlormagnesium 
für 7 Theile Wasser genügend sein.

Will man jedoch reines Wasser anwenden, 

so müssen die Hauptwasserleitung, die Accumu- 

latoren und die Fortbewegungsapparate vor Frost 
geschützt werden. Auch nrnfs alsdann der Sauge­

behälter der Pumpen heizbar sein, um das Wasser 

auf eine gewisse Temperatur unterhalten zu können. 

Bei einer Temperatur von — 15 0 würde es ge­
nügend sein, das Wasser auf —{— 16 0 zu unter­

halten , um sämmtliche sorgfältig geschützten 

Apparate 20 Stunden aufser Thätigkeit zu erhalten, 

ehe die Temperatur auf 0 0 sinken würde, ln 

kälteren Gegenden würden jedoch solche Schutz­

vorrichtungen nicht mehr genügen und müfste 

dann dem Wasser Glycerin oder Chlormagnesium 
zugesetzt werden.

Da die gleitende Bewegung eine aufserordent- 

lich sanfte ist und dieselbe ohne jeden Stofs vor 

sich geht, so kann eine gleitende Eisenbahn direct

auf den Boden, ohne jede Anwendung von Ballast 

angelegt werden. Dadurch und weil es möglich 

ist, starke Steigungen und Curven von kleinem 

Halbmesser zu befahren, also sozusagen dem 

natürlichen Profil des Terrains zu folgen, werden 

bei Anlage einer solchen Bahn bedeutende Er­

sparnisse erzielt. Bei ganz flachem Lande jedoch 

wird eine direct auf den Boden angelegte Bahn 

sich in Summa höher im Preise stellen als eine 

rollende Bahn. Bei Gebirgsgegenden dagegen, 

bei welchen die tiefen Durchlässe und Tunnels 

gröfstentheils vermieden werden können, oder bei 

Luftbahnen, welche viel leichtere Anlagen ge­

statten, wird eine gleitende Eisenbahn nicht mehr 
kosten, als ein gewöhnliches Geleise.

Für den Fall eines Rohrbruches in der Haupt­
leitung sind auf derselben in gewissen Ent­

fernungen besondere Klappenapparate angebracht, 

welche die Leitung selbstthätig schliefsen, sobald 

ein Bruch an der betreffenden Stelle entstellt.

Was die Betriebskosten anbelangt, so werden 

dieselben, wenn es möglich ist, die grofsen Wasser­

fälle, wie man sie oft in der Nähe von Gebirgen 

findet, für die Fortbewegung auszunützen, aufser- 

ordentlich niedrige sein, da sich solche dann 

sozusagen auf die Unterhaltung der Leitung und 

der Apparate beschränken.

Im ungünstigsten Falle, d. h. wenn man ge­

zwungen ist, feste Dampfmaschinen und Com­

pressionspumpen anzuwenden, werden in den 

Betriebskosten noch ganz erhebliche Ersparnisse 

erzielt. Barre hat ausgerechnet, dafs der Kohlen­

verbrauch für den Betrieb seiner gleitenden Eisen­

bahn, dem gewöhnlichen Eisenbahnsystem gegen­

über, sich wie 420 : 24 verhält, was einer Er- 

sparnifs von über 94 % entspricht.
Als eine weitere Ersparnis bei dem Betriebe 

der gleitenden Eisenbahn führt Barre noch die 
gänzliche Abschaffung des Schmierens der Wagen­

räder, sowie den Wegfall der Bandagen, Achsen, 

Lager, Zugfedern, Bremsen u. s. w. an. Er fügt 

hinzu, dafs die Unterhaltung der gleitenden 

Wagenkasten und der Betriebsmaschine eine Be- 

triebsersparnifs von über 6 6  #  bringen wird.
Um den Zug zum Stillstand zu bringen, 

genügt es, den Wasserzuflufs zu den Schlitten 
abzusperren, alsdann ist der Schlitten nicht mehr 

hochgehalten, derselbe reibt also sofort auf die 

Schienen, wodurch der Zug fast momentan zum 

Stehen gebracht wird.
Dieser Stillstand wird trotz seiner Plötzlich­

keit fast ohne jeden Stofs stattfinden. Im übrigen 

kann auch, durch eine richtige Handhabung des 
Speisehahns der Schlitten, das zur Gleitung nöthige 
Wasser ganz langsam abgesperrt und auf diese 

Weise der Zug beliebig langsam zum Stehen 

gebracht werden.
Als Vortheile der gleitenden Eisenbahn werden 

angeführt:
1. Grofse Sanftheit in der Bewegung, d. h.
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gänzlicher Wegfall einer schwankenden oder seit­

lichen Bewegung.
2. Kein Geräusch, kein Staub und kein Rauch.

3. Fast absolute Unmöglichkeit einer Ent­

gleisung.
4. Sehr sanfter, fast momentan ohne Stofs 

stattfmdender Stillstand, folglich eine leichte Ver­

meidung von Zusammenstöfsen.

5. Möglichkeit, starke Steigungen und Curven 
von schwachem Radius leicht zu befahren.

6 . Grofse Fahrgeschwindigkeit, welche bei 

horizontaler Strecke und bei einem Drucke in 
der Hauptleitung von 22 kg bis 200 km per 

Stunde betragen kann.

7. Grofse Leichtigkeit der Fahrzeuge und 

folglich grofse Leichtigkeit der Brücken und son­

stigen Anlagen zur Unterstützung des Bahngeleises.

8 . Bedeutende Ersparnifs in den Betriebs­

kosten, sowie in der Unterhaltung der Fahrzeuge.

9. Bedeutende Ersparnifs in der Unterhaltung 

der Betriebsmaschinen, welch letztere, wie schon 

erwähnt, von Barre auf mindestens 6 6  #  ge­
schätzt wird.

Was die Nachtheile des Systems anbelangt, 

so bestehen dieselben in den hohen Anlagekosten, 

in der bedeutenden Menge des nöthigen Wassers, 

in den Störungen, welche durch den Frost ent­
stehen können u. s. w., abgesehen von weiteren 

Nachtheilen, welche sich bei der Praxis noch 

zeigen könnten. Auch wollen wir noch die 
Schwierigkeit anführen, sich während der Fahrt 

mit dem zum Functioniren der Schlitten nöthigen 

Wasser zu versorgen, und endlich die Schwierig­

keit, sämmtliche Hähne der Fahrzeuge eines be­

stimmten Zuges genau auf Commando handhaben 
zu können.

Zum Schlufs seien noch einige Anwendungen 

der schwebenden Eisenbahn kurz angeführt.

Die Versuchs-Bahn auf der Pariser Welt­
ausstellung ist als Luftbahn gebaut; dieselbe hat 

eine Länge von' 153 m und hat eine Neigung 

von 1 : 100. Die Hauptleitung wird durch Corn- 

pressionspumpen nach GirardschemSystem, welche 
durch eine Dampfmaschine von 50 Pferdekräften 

betrieben werden, gespeist. Diese Maschinen­

stärke würde für den Betrieb eines Geleises von

6  km Länge genügen. Der ganze Zug besteht 
aus einem Tender von 6  m und 2 Wagen von 

je 5 m Länge, hat also eine Totallänge von

16 m. Die Fortbewegungsapparate für die beiden 

Fahrrichtungen sind in Entfernungen von je 15 m 
angebracht, jedoch werden in Wirklichkeit nur

8  Apparate und zwar 3 bei der Neigung und 

5 bei der Steigung benutzt. Die höchst erzielte 

Fahrgeschwindigkeit bei einem mit 50 Reisenden 

besetzten Zuge war, sowohl beim Steigen als 
beim Fallen 8  m i. d. Sec. Das Gesammtgewicht 

beträgt 14 t, der Zug hat im ganzen 14 Schlitten, 

so dafs jeder Schlitten eine Last von 1000 kg 

zu tragen hat. Der Wasserverbrauch eines

Schlittens beträgt durchschnittlich 1 1 i. d. Sec., 

der Wasserverbrauch des Fortbewegungsapparates, 

welcher einen Querschnitt von 28 qcm hat, ist 
105 1 i. d. Sec. Der Kohlenverbrauch für die Dampf­

maschine beträgt, Anstochkohlen einbegriffen, 

450 kg im Tag. Nehmen wir die Dauer einer 

Doppelfahrt auf 3 '^  Min. an, so wird der Zug 

in 8 1/® Stunden 144 Doppelfahrten machen und 

der Kohlenverbrauch wird sich demnach für jede 
Doppelfahrt etwas über 3 kg stellen. Mit diesem 

kleinen Zuge werden täglich auf der Esplanade des 

Invalides in 6 ^ 2  Stunden 1200 Reisende befördert.

Barre soll in England einen gröfseren Versuch 

mit seinem Eisenbahnsystem machen. Die Gesell­

schaft der Londoner Strafsenbahn hat ihm zwischen 

Neasden-Sfation und der Strafse von Forty-Lane, 

neben ihrer eigenen Bahn, ein Grundstück von 

2500 m Länge zur Verfügung gestellt, um dort 

eine Versuchs-Balm anzulegen. Die Bahn soll 

direct auf den Boden angelegt und mit einer 

Fahrgeschwindigkeit von 70 bis 80 km i. d. Stunde 

befahren werden.

Nach Angaben von Barre würde sich sein Eisen- 

bahnsystem in folgenden Fällen besonders eignen:

1. Um gröfsere Strecken ohne Stillstand mit 

einer Geschwindigkeit von 150 bis 2 0 0  km per 

Stunde zurückzulegen.
2. In Gebirgsgegenden mit natürlichen Wasser­

gefällen, welche allein die Fortbewegung bewerk­

stelligen können oder in Gegenden, welche von 

gewöhnlichen Bahnen nicht befahren werden 
können.

3. Bei den sogenannten Kabelbahnen, wo so 

häufig Unfälle durch die Räder verursacht werden; 

die hydraulische Fortbewegung würde hier durch 

den Kabelbetrieb ersetzt und nur das gleitende 

System beibehalten werden.

4. Beim Transport von schweren unzertheil- 

baren Massen, als schwere Geschütze u. s. w.

5. Endlich wird das System der gleitenden 

Eisenbahn ganz besonders für Strafsenbahnen als 

empfehlenswert und interessant angegeben. In 

der That scheint das System allen Anforderungen 

zu genügen, die an eine Strafsenbahn gestellt 

werden, und dafs dasselbe also rasches Anfahren, 

grofse Geschwindigkeit selbst bei kleinen Fahr­

strecken, häufiges und plötzliches Stillhalten der 

Züge, gänzlichen Wegfall von Geräusch, von 

schwankender Bewegung, von Staub und von 

Rauch, die Anwendung von Curven mit schwachem 

Radius und ganz kleiner Züge, welche kurz auf­

einander folgen, grofse Leichtigkeit der Fahrzeuge 

und des Geleises u. s. w. ermöglicht. Aufserdem 

fallen hier die Schwierigkeiten, sich mit dem 

nöthigen Wasser für die Schlitten zu versehen, 

fort. Ferner ist eine Strafsenbahn besser imstande, 

hohe Anlagekosten zu tragen, als eine gewöhn­

liche Bahn. Es würde deshalb ein derartiger 

Versuch der interessanteste sein, welcher mit der 

gleitenden Bahn gemacht werden könnte. J . B.
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Ueber Phosphorbestimmungen mit der Götzselien Schleuder­
maschine.

Von Dr. M. A. von Reis.

In der Generalversammlung des »Vereins 

deutscher Eisenhüttenleute« vom 16. Januar 1887 * 
theilte Geh. Bergrath We d d i n g  mit, dafs ein 

deutscher Chemiker in Amerika, Namens Götz,  die 

alte Eggert/ ,  sehe Methode, aus dem Volumen des 
phosphormolybdänsauren Ammoniums den Phos­

phor zu berechnen, erheblich verbessert habe. 

Die Verbesserung bestand darin, dafs er zur 

Erzielung eines gleichmäfsigen Absetzens den 
Niederschlag mit Hülfe der Schleudcrkraft einer 

zu diesem Zweck gebauten Maschine in gradirte 

Röhren profste. Bei den Angaben zur Ausführung 

der Methode wurde erwähnt, dafs dieselbe nur für 

kohlenstoffarme Flufseisen brauchbar sei. Einige 

Zeit nachher veröffentlichte Ukena (»Stahl und 

Eisen« 1887, S. 407) einige Versuche mit dieser 

Methode; die Ergebnisse waren recht befriedigende, 

nur hob Ukena ebenfalls hervor, dafs der Kohlen- 

sloffgehalt der Proben nicht 0,1 überschreiten 

dürfe, und dafs er weder durch Eindampfen und 

Glühen, noch durch Anwendung oxydirender 

Mittel zufriedenstellende Ergebnisse erzielte; die 

Verwendbarkeit der Methode war somit eine recht 

beschränkte. Weitere Veröffentlichungen sind mir 
nicht zu Gesicht gekommen, und der Apparat 

scheint wenig Eingang gefunden zu haben, ob­

wohl durch Einführung des Permanganat bei der 

Phosphoranalyse eins der bedeutendsten Hinder­

nisse für deren a l l g eme i ne  Verwendung weg­

geräumt war. Gleich nach der Veröffentlichung 

liefs ich eine einfachere Maschine bauen, bestehend 

aus einem rotirenden Tisch von 1 m Durchmesser 

mit darauf befestigtem Blechgehäuse mit Gläsern 

von 250 cc Inhalt, um 5 g Einwage benutzen zu 

können. Die mit Flufseisen von 0,05 bis 0,50 $  

Kohlenstoff erzielten Ergebnisse waren, wie unten­

stehende Tabelle zeigt, recht befriedigend; weitere 

Arbeiten scheiterten aber an der Unvollkommen­

heit der Maschine, weshalb die Arbeiten vorläufig 

zum Stillstand kamen.

I.

0,134 67 0 0,134 -0,000 0,058 32° 0,064 +0,006
0,067 37 0.074 +0,007 0;085 42 0,084 —0,001
0,084 42 0,084 -0,000 0,053 25 0.050 —0,003
0,076 40 0,080 +0,004 0,066 32 0,064 —0,002
0,074 37 0,074 -0,000 0,045 23 0,046 +0,001
0,075 42 0,084 +0,009 0,062 30 0,060 -0,002

Im letzten Frühjahr ersah ich aus den mir als 

Mitglied des Ausschusses für Einheitsniethoden 

zugehenden Fragebogen, dafs. nur in zwei Labo­

ratorien der Phosphor durch Schätzung des 

Volumens des gelben Niederschlages bestimmt 

wurde, und dafs nur bei einem, nämlich bei 

Gebrüder Stumm in Neunkirclien, die Götzsche 

Methode in Gebrauch war. Auf Anfrage gab 
mir der Vorstand des Laboratoriums, Kar l  

Bormann,  in liebenswürdigster Weise Auskunft; 

da dieselbe in hohem Grade befriedigend lautete, 

und da auch die Anwendung der Maschine einen 

bedeutenden Zeitgewinn versprach, so dafs es 

möglich erschien, den Phosphor des Flufseisens 

zwischen jeder Hitze zu bestimmen, so beschlofs 

ich, dieselbe anzuschaflen.* Diese schnelle Be­

stimmung des Phosphors würde ja für Thomas­

stahlwerke von grofsem Interesse sein, da man 

hierdurch über die Blöcke vor dem Walzen be­

stimmen könnte.
Die Angaben von Geh.Bergrath Wedding konnten 

keine zufriedenstellenden Ergebnisse liefern, da die 

Eisenlösung ohne besondere Oxydation benutzt 

wurde. Bekanntlich fallen hierbei im Durchschnitt 

nur etwa 75 ^  des vorhandenen Phosphors 

aus; dieser Procentsatz ist so veränderlich, dafs 

die in dieser Weise ausgeführte Methode keinen 
Anspruch auf Genauigkeit machen konnte. Hierin 

lag auch dieUrsache, weshalb Geh.Bergrath Wedding 

Flufseisen mit mehr als 0,1 $  Kohlenstoff nicht 
verwenden konnte, da der Fehler mit dem wach­

senden Kohlenstolfgehalt sich steigert. Wie aus 
den Mittheilungen des Herrn Bormann hervor­

ging, hatte er durch Oxydation der Eisenlösung 

mit Permanganat und Salzsäure (wie ich sie 

gleichfalls bei meinen obenerwähnten Versuchen 

1887 benutzt habe) diesen Uebelstand beseitigt. 

Zur Vorbereitung der eigentlichen Arbeiten stellte 

ich einige Versuche über die Volumverhältnisse 

des phosphormolybdänsauren Ammon an, die 

hier folgen mögen.
Die physikalische Beschaffenheit des phosphor­

molybdänsauren Ammoniums ist in hohem Grade 

von dem Zustande der Fällungsfliissigkeit ab­

hängig; sein Volumen ist so veränderlich, dafs 

es sich unter Umständen um das Dreifache seines 

Raumes ausdehnen kann. Zum Zwecke der Fest­

stellung dieser Volumverhältnisse wurden von
4 Flufseisensorten je 50 g in 700 cc Salpeter­

säure gelöst, mit Permanganat und Salzsäure

* Siehe diese Zeitschrift 1887, S 118.
* Dieselbe lieferte in vorzüglicher Ausführung 

Leop. Ziegler, Berlin N, 39.
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cxydirt und die Lösung init Salpetersäure auf 

1000 cc aufgefüllt. Von dieser Lösung wurden 
jedesmal 20 cc =  1 g Eisen zur Untersuchung 

benutzt; diese 20 cc hielten folgende Phosphor- 
mengen:

I II HI IV
0,00049 g P 0,00099 g P 0,00145 g P 0,00172 g P

A. E in fluß  der Säuremenge.
Die Eisenlösung wurde mit 10 cc Molybdän­

lösung nach vorherigem Zusatz von so viel conc. 

Ammoniumnitratlösung versetzt, dafs die Schlufs- 

lösung etwa 16 % Ammoniumnitrat hielt. Das 

Molybdän wurde hier wie in der Folge, wo nichts 
Anderes bemerkt ist, der siedenden Lösung zu­

gesetzt, worauf das Becherglas sofort von der 

Flamme genommen und tüchtig umgeschwenkt 

wurde, ln der Tabelle geben die römischen 

Ziffern die Flufseisensorten an. Die Buchstaben 

der Längsreihe bedeuten: a) Eindampfen bis zur 

Hautbildung, Zusatz von 5 cc Ammoniumnitrat 

und 10 cc Wasser; b) ohne Eindampfen Zusatz 

von 10 cc ammoniakalischem Ammoniumnitrat und 
10 cc Wasser; c) 10 cc Ammoniumnitrat und 

1 0  cc Wasser; d) 1 0  cc Ammoniumnitrat und 

10 cc Salpetersäure 1,2; e) 10 cc Ammonium­

nilrat und 10 cc Salpetersäure 1,4; f) 7 g Am­

moniumnitrat und 20 cc Salpetersäure 1,4. Die 
Zahlen geben das Volumen des Niederschlages, 

ausgedrückt in Graden, 1 0 =  5 cmm. Die mit 

F bezeichncte Reihe giebt den Factor an, mit 

welchem die Volumzahlen zu multipliciren sind, 
um die Phosphorzahlen zu erhalten.

II.

I II III IV F

. a) 16° 33 0 48,5° 56,5° 3
b) 10 21 31 36 5
c) 9 19 27 31,5 5,5
d) 8 17 25,5 29 5,9
e) 7 15 21,5 28 6,4

0 7 15 21,5 27 6,4

Die Einwirkung der Säure zeigt sich deutlich 

in der Erhöhung des Factors bezw. Verminderung 

des Volumens, jedoch nur bis zu einer gewissen 

Grenze. Wenn man von der Säure der Molybdän­

lösung, deren Wirkung durch die überschüssige 

Molybdänsäure aufgehoben wird, absieht, so übt 

ein Gehalt von etwa 25 % Salpetersäure (HNOs) 

die stärkste Wirkung aus. Eine Steigerung der 

Säuremenge über diese Grenze hinaus, voraus­

gesetzt, dafs sie nicht bis zur Zersetzung des 

Niederschlages gesteigert wird, ist ohne weiteren 
Einilufs.

B. Einflufs des Am m onium nitra ts.
Die Eisenlösung wurde mit zunehmenden 

Mengen Ammoniumnitratlösung versetzt; die 
Säuremengen blieben unverändert, a) 5 cc Am­

moniumnitrat =  12 b) 10 cc Ammonium­
nitrat und 10 cc Wasser =  17 $6; c) 10 cc 

Ammoniumnitrat =  21 $ ;  d) 15 cc Ammonium­

nitrat = 2 7  °i)\ e) 20 cc Ammoniumnilrat =  32 $ ;

25 cc Ammoniumnitrat =  36 %.
III.

I II III IV F

a) 7,5° 16° 23° 29,5° 6,1
b) 8,5 17 25,5 31 5,9
e) 9 19 28 33 5,25

d) 9,5 20,5 28 34 5
e) 9,5 20,5 29 32 5

fj 9 21 30 34 5

Das Ammoniumnitrat bewirkt eine Vergröfse- 

rung des Volumens; beim Gehalt der Schlufs- 

lösung vom 27 Jo ist die Wirkung am gröfsten. 

Eine Vermehrung über diesen Procentsatz hinaus 
hat keinen weiteren Einflufs.

C. Einflufs der Molybdänsäure.
Die Säuremenge blieb unverändert, der Gehalt 

der Schlufslösung an Ammoniumnilrat wurde auf 

ungefähr 16 % gehalten; die angewendete Molyb­

dänlösung hielt etwa 11 $  Molybdänsäure, a) 5 cc 

Molybdänlösung, 10 cc Ammoniumnitrat und 10 cc 

Wasser; b) 10 cc Molybdänlösung, 10 cc Am­

moniumnitrat und 5 cc Wasser; c) 15 cc Molyb­

dänlösung und 10 cc Ammoniumnitrat; d) 20 cc 

Molybdänlösung und 12 cc Ammoniumnitrat.

IV.

I II III IV F

a) 5,5° 11,5° 24,5° 30° ,
b) 9 18,5 27,5 33 5,25
c) 19 24 34 36 —

d) 32 29 46 53 —

Es zeigt sich, dafs sowohl ein Zuwenig als 

ein Zuviel an Molybdänlösung vom Uebel ist, 

indem bei ersterem eine unregelmäfsige Aus­

scheidung stattfindet, bei letzterem hingegen ein 

Mitausscheiden von Molybdänsäure; für diesen 

Fall zeigen sich 10 cc =  25 <?o der Schlufs­

lösung als zweckmäfsig, jedoch genügen auch
5 cc Molybdänlösung, wenn man den Ammonium­

nitratgehalt auf 25 erhöht.

D. Einflufs des Zusam m enw irkens von Säure 
und Am m onium nitra t.

Die Eisenlösung wurde mit Salpetersäure und 

abgewogenen Mengen Ammoniumnitrat versetzt 

und mit 10 cc Molybdänlösung gefallt, a), b), 

c) 1 0  cc Salpetersäure 1,2 mit 4,6 und 8  g Am­
moniumnitrat, entsprechend 10, 15 und 20 $  

der Endlösung, d), e), f), g) 10 cc Salpetersäure

1,4 mit 4, 6 , 8  und 10 g Ammoniumnitrat, 

entsprechend 10, 15, 20 und 25 der End­
lösung.
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V.

I II III IV F

a) 7° 14° 21,5° 26° 7
bj 9 18,5 27 34 5,5
c) 10,5 19 31 36 4,75
d) 8 IG,5 21 29 6
e) 9 19 29 33 5
0 11,5 20,5 32,5 39,5 4,5

g) 13,5 27,5 40 44 3,75

Die Zusammenwirkung der beiden Theile 
äufsert sich in der Vergröfserung des Volumens 

mit der Zunahme von Säure und Ammonium­

nitrat. Der niedrigste Factor ergiebt sich bei 

einer Lösung mit einem Gehalt von etwa 25 Jh 
Salpetersäure und 25 Jo Ammoniumnitrat. Um 

den Vortheil, der unter Umständen aus der gleich­

zeitigen Benutzung von Säuren und Ammonium­

nitrat hervorgehen konnte, festzustellen, wurden 

Versuche mit Zusätzen von Lösungen von Am­

moniumnitrat in Salpetersäure gemacht. Sowohl 

die Säure von 1,2 wie die von 1,4 vermögen 

auf 1 Liter 1 kg Ammoniumnitrat aufzunehmen; die 

Lösung hält dann 57,5 Jo Ammoniumnitrat. Die 

bei folgender Versuchsreihe angewendete Eisen­
lösung hielt in 20 cc =  1 g 0,00088 g Phosphor,

a) Eindampfen bis zur Hautbildung, Zusatz von 
10 cc concentr. Ammoniumnitrat und Fällen mit 

10 cc Molybdänlösung; b) ohne Eindampfen, 

sonst wie a ); c) wie b), aufserdem Zusatz von 

10 cc Salpetersäure 1,4; d) Zusatz von 20 cc 

Nitratsäure (1 Theil Ammoniumnitrat und 3 Theile 

Salpetersäure 1 ,2 ); e) 20 cc Nitratsäure (1 Theil 

Nitrat, 3 Theile Salpetersäure 1,4); f) 20 cc 

Nitratsäure ( 1  Theil Nitrat, 1 Theil Salpeter­

säure 1,2}; g) 20 cc Nitratsäure (1 Theil Nitrat,
1 Theil Salpetersäure 1,4).

VI.

a) b) c) d) c) f) g)

Tolumcn 39,5° 20,5° 14° 14° 21° 14,5° 30"
c 39 20,5 13 14,5 20,5 15 29

Futor 2,25 4,25 6,5 6 4,25 6 3

Wie sowohl aus der letzten Tabelle, als den 
vorhergehenden hervorgeht, wird durch Entfer­

nung der Säure durch Eindampfen das gröfste 

Volumen des Niederschlages erzielt, das kleinste 

dagegen durch Anwendung von viel Säure und 

wenig Ammoniumnitrat. Durch Vermehrung des 

Ammoniumnitrats kann man jedes beliebige Vo­

lumen zwischen diesen beiden Grenzen erhallen.

E. E influfs der Verdünnung.
Vergleicht man in der Tabelle II die Buch­

slabenreihen e) mit den Reihen e) der Tabelle V, 

so findet man, dafs der Unterschied von 50 — 40 

=  10 cc der Endflüssigkeiten einen ziemlichen 

Einflufs ausübt, indem der Factor F bei sonst 

gleichen Verhältnissen im ersten Fall 6,4, im 

zweiten 5 belrägt. Einige directe Versuche über

den Einflufs der Verdünnung hatten folgende 

Ergebnisse:
VII.

WllKRHUtt 0 cc 10 cc 20 cc 40 cc 60 cc 100 cc

Volumen 59° 43° 47° 48° 30.5° 28“

Jt 56 45 45 47,5 31 28

Die angewendete Eisenlösung hielt in 20 cc

1,6 g Eisen mit 0,00264 g Phosphor; nach dem 

Oxydiren wurde die Lösung mit 15 cc ammoniaka- 

lischem Ammoniumnitrat versetzt; nach Zusatz 

von entsprechenden Mengen Wasser wurde kochend 

gefallt. Wie aus der Tabelle ersichtlich, nimmt 

bei steigender Verdünnung das Volumen des 

Niederschlages ab, dagegen die Uebereinstimmung 

der Zahlenpaare zu. Auch auf die Korngröfse 

des Niederschlages übt die Verdünnung Einflufs 

aus: in concentrirter Lösung fällt der Nieder­

schlag sehr feinkörnig aus, so dafs derselbe sich 

in den Schätzungsröhren festsetzt und es nur 

mit Hülfe eines Platindrahtes gelingt, die häufig 

schiefe Endfläche zwecks der Ablesung wagerecht 

zu machen. Bei gröfserer Verdünnung wird der 

Niederschlag hingegen ganz grobkörnig, setzt sich 

schnell ab, und die schiefe Endfläche wird durch 

vorsichtiges Anklopfen und leises Aufstofsen 

schnell wagerecht.

Auch die in der Lösung vorhandenen Metall­
mengen üben Einflufs auf das Volumen aus; 

denn durch einfaches Abändern der Einwage ver­

ändert sich der Factor nicht in entsprechender 

Weise, sondern mufs für jede einzelne Einwage 

durch Versuche festgestellt werden.
Aus diesen Ausführungen geht hervor, wie 

äufserst empfindlich das Phosphormolybdat ist 

und wie genau gearbeitet werden mufs, um das 

Volumen des Niederschlages constant zu erhalten.

Zu der praktischen Seite der Methode über­

gehend, habe ich zunächst nach den brieflichen 

Mittheilungen von Bormann gearbeitet. Da Bor­

mann in nächster Zeit seine Erfahrungen in der 

»Zeitschrift für angew. Chemie* veröffentlichen 

wird, so mufs ich auf diese verweisen und führe 

hier die Methode an, wie ich sie mit etlichen 

Abänderungen in Anwendung gebracht habe:

1,2 g Flufseisen wird in einem breiten, etwa 

400 cc fassenden, mit ganz flachem Boden ver­

sehenen Becherglase mit 20 cc Salpetersäure 1,2 

übergossen und auf die Dampfplatte oder ins Sand­

bad gestellt. Nach dem Lösen wird das Deck­

glas entfernt und 2 cc Permanganat zugesetzt. 

Nach etwa 5 Minuten Einwirkung werden 2 cc 

concentr. Salzsäure zugefügt, worauf man die 

Flüssigkeit soweit eindampfen läfst, bis sich eben 

ein Häutchen zu bilden anfängt. (Statt Salzsäure 

darf nicht Chlorammonium benutzt werden, da 

durch Oxydation des Ammoniums eine lebhafte 

Stickstoffentwicklung eintritt, die leicht Anlafs 

zu Verlusten giebt.) Die Gläser werden heraus­
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genommen und mit 10 cc concentr. Ammonium- 

nitratlösung versetzt; die Lösung wird nunmehr 

zum Sieden erhitzt und mit 10 cc Molybdän­

lösung gefällt. Das Glas wird gut umgeschwenkt 

und etwa zwei Minuten stehen gelassen; hier­

durch wird ein nachträgliches minutenlanges 

Schütteln der Flüssigkeit in dem Schleuderglase 

überflüssig. Die Flüssigkeit sammt Niederschlag 

wird mit einer angesäuerten öprocentigen Am- 

inoniumnitratlösung — auch kann Wasser benutzt 
werden — in ein Schleuderglas gespült und hier­

auf geschleudert. Ist die Geschwindigkeit der 

Maschine bis auf 1 0 0 0  Touren gebracht, so 

genügt es, diese Geschwindigkeit eine Minute 

lang beizubehalten. Wenn durch zu starkes Ein­

dampfen der Rückstand sich nicht klar in dem 

Ammoniumnitrat auflöst, so wird die Trübung 

unter Zusatz von einigen Tropfen Salpetersäure 

und durch Erwärmen beseitigt. Aus mehr als 

600 Schleuderanalysen führe ich hier einige 
Zahlen ohne Auswahl an.

VIII.
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X M l l 48° 0,096 -0.005 0,045 21,5° 0,043 -0,002
0,039 23 0,046 +0,007 0,056 31 0,062 +0,006
0,050 26,5 0,053 +0,003 0,086 44 0,088 +0,002
0,058 29 0,058 —0,000 X0.076 37,5 0,075 -0,001
0,056 28 0,056 -0,000 0,044 26 0,052 +0,008
0,065 30,5 0,061 +0,004 0.067 36 0,072 -0.005
0,062 30,5 0,061 -0,001 X0.081 34,5 0,069 -0,012

X0.072 36,5 0,073 +0,001 0,047 29 0,058 +0,011
0,050 23 0,046 -0,004 0,074 27,5 0,055 -0,019
0,065 34 0,068 +0,003 0,042 27,5 0,055 +0,013

X0.095 46 0,092 -0,003 0,106 60 0,120 +0,014

Die 5 letzten Zahlen zeigen, welche Unter­

schiede gegebenen Falles Vorkommen können. 

Die mit X  bezeichneten Zahlen rühren von Flufs- 
stahl mit 0,35 bis 0,45 Jäs Kohlenstoff her.

So leicht diese Art der Ausführung bei wenigen 
Proben ist, so schwierig sind die Bedingungen 

bei 50 bis 60 gleichzeitigen Analysen innezuhalten. 
Da die Bechergläser im Boden verschieden dick, 

sowie verschieden geformt sind und somit die 

Wärme sehr ungleich durchlassen, so erfolgt 

das Eindampfen der verschiedenen Proben sehr 

ungleich. Gegen Ende des Eindampfens ist des­

halb ein fortgesetztes Beobachten nöthig, um die 

Becliergläser im richtigen Augenblick von der 

Platte zu nehmen ; das starke Eindampfen einiger 

Proben ist nicht immer zu verhindern. Deshalb 

bedarf es häufig eines Zusatzes von Säure, wo­

durch eine Ungleichmäfsigkeit der Proben entsteht. 

Aus diesem Umstande erklärt es sich, dafs unter 

100 Proben sich immer einige befinden, bei denen 

die Abweichung zwischen Gewichts- und Schleuder­

analyse das Mafs des Erlaubten übersteigt.

Handelt es sich darum, zwischen jeder Hitze 

eine Analyse fertigzustellen, so ist diese Arbeits­

weise nicht dazu geeignet; denn allein das Ein­
dampfen nimmt mehr als 30 Minuten und die 

ganze Analyse etwa 45 Minuten in Anspruch. 

Dieses legte zunächst den Gedanken nahe, das 

Eindampfen zu umgehen und die Ungleichmäfsig­
keit des Säuregehalts durch Zufügung von viel 

Säure auf das relativ geringste Mafs zu bringen. 

Wie aus den Vorversuchen hervorgeht, übt Säure 

allein einen zu stark volumverminderndun Ein- 

ilufs aus; eine Sättigung der Säure mit Am­

moniumnitrat liefert dagegen nahezu dasselbe 

Volumen wie bei der Eindampfmethode. Bei der 

Ausführung wurde deshalb eine Auflösung von 

1000 g Ammoniumnitrat in 1000 cc Salpeter­

säure 1,4 benutzt; diese Nitratsäure hielt 60 cc 

Ammoniumnitrat.

Ausführung: 1,25 g Flufseisen wurde in 15 cc 

Salpetersäure gelöst, mit 2  cc Permanganat und

2  cc concentr. Salzsäure oxydirt, 15 cc Nitrat­

säure zugefügt und die Flüssigkeit siedend mit 

10 cc Molybdän gefällt; der Factor war in diesem 
Fall 1,9.

IX.
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0,054 28° 0,053 -0,001 0,062 33° 0.062 -0,000
0,030 16,5 0,031 +0,001 0,026 16 0,030 +0,004
0.035 22 0,042 +0,007 0,042 25 0,047 +0,005
0,043 26,5 0,050 +0,007 0,045 24,5 0,046 +0,001
0,058 29,5 0.056 -0,002 0,049 24.5 0,046 -0,003
0.045 26,5 0,050 +0,005 0,056 30 0,057 +0,001
0,085 42 0,080 -0,005 0,053 28 0,053 -0,000
0,043 23,5 0,044 +0,001 0,081 35 0,066 -0,015
0,040 20,5 0,039 —0,001 0,074 33,5 0,063 -0,011
0,042 22,5 0,043 -0,001 0,081 37,5 0,071 — 0,010
0,035 19,5 0,037 -0,002 0,080 36,5 0,069 -0,011

Die Zahlen zeigen im allgemeinen gute Ueber- 

einstimmung, aber auch hier kommen Ab­

weichungen, besonders bei höherem Phosphor­

gehalt, vor, die zu bedeutend sind. Da aufser- 

dem durch den starken Säuregehalt der Lösungen 

das Arbeiten mit denselben sehr unangenehm 

wurde, so gab ich diese Arbeitsmethode ebenfalls 

auf und ersetzte sie durch die folgende Methode, 

welche bis jetzt in jeder Richtung zufrieden­

stellende Ergebnisse geliefert hat.

Tabelle VH zeigt, welch günstigen Einflufs 

die Verdünnung der Flüssigkeit auf die Gleich- 

mäfsigkeit des Niederschlages ausübt; dafs hier­

bei das Volumen vermindert wird, ist eher ein 

Vortheil, da es hierdurch möglich wird, eine 

gröfsere Einwage zu benutzen. Auch bei dieser 

Art der Ausführung erscheint es zweckmäfsig, 

den Säuregehalt der Lösung möglichst gleich- 

mäfsig zu erhalten; die Ungleichmäfsigkeit wird 

durch das für die Oxydation nöthige Kochen 

hervorgerufen; denn da zur Auflösung des 

gebildeten MnO2 mit 2  cc HCl wenigstens zwei 

Minuten erforderlich sind und. es nicht möglich
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ist, die Flammen und die Gläser ganz gleich- 

mäfsig zu halten, so kocht die Flüssigkeit in 

dem einen Glase mehr ein als in dem ändern. 

Mehr HCl zum Zwecke schnellerer Lösung an­

zuwenden, ist bedenklich. In Wasserstoffsuper­

oxyd fand ich ein Mittel zur schnellen Lösung 

des MnO2; da dieses aber immer phosphorsäure­

haltig ist, so ist eine vorherige Reinigung n o t ­

wendig. Die Benutzung von Oxalsäure, die leicht 

rein zu erhalten ist, erwies sich als ebenso zweck- 

mäfsig, weshalb ich diese in Form von oxal- 

saurem Kali ausschliefslich verwende. Die Aus­

führung geschieht folgendermafsen: 3,5 g Eisen 

werden in 50 cc Salpetersäure 1,2 gelöst, mit
5 cc Permanganat oxydirt und mit 2 cc Oxal­

säure geklärt. Hierauf wird die Flüssigkeit mit 

80 cc verdünnter Ammoniumnitratlösur.g versetzt 

und kochend mit 25 cc Molybdänlösung gefällt. 

Nach dem Zusatz von Molybdän wird das Becher­

glas sofort von der Flamme genommen, tüchtig 

umgeschwenkt und 10 Minuten stehen gelassen. 

Nach dieser Zeit hat sich der Niederschlag voll­

ständig abgesetzt, und die Flüssigkeit wird mit 
einem kleinen Heber entfernt. Das Phosphor- 

molybdat wird mit Wasser in die Schleudergläser 

gespült und eine Minute lang bei 1000 Um­
drehungen geschleudert. Betreffs der Ausführung 

sei bemerkt, dafs, wenn man 14 Proben —  so 

viele können gleichzeitig geschleudert werden — 

auf die Flamme setzt, das erste Glas nach der 
Hinzufügung von Permanganat fertig für Oxal­

säurezusatz ist, nachdem das letzte mit Perman­

ganat versehen ist. Die Molybdänlösung läfst 

man in dünnem Strahle in die Mitte der Flüssig­

keit einfliefsen ; ein plötzliches Zuführen derselben, 

zumal den Wänden entlang, ist zu vermeiden, 

da sich sonst etwas von dem Niederschlage an 

den Wänden feslselzt. Wenn die Schleudergläser 

ganz rein sind, so sammelt sich der Niederschlag 

ganz glatt in den Schätzungsröhrchen; zum 

Ebnen der Ablesungsfläche ist, wie schon er­

wähnt, nur ein vorsichtiges Aufklopfen auf den 

Tisch nothwendig. Nach dieser Methode habe 

ich mehr als 500 Analysen ausgeführt, ohne 

dafs sich ein gröfserer Unterschied zwischen der 

Gewichts- und der Schleuderanalyse als 0,009 

gezeigt hätte. Mit einem geschickten Gehülfen, 

der mit der Waage umzugehen versteht, kannein 

Chemiker 56 Proben in 2 1/2 Stunden erledigen.

Diese Methode bietet endlich die Möglichkeit 
einer sofortigen Controle des erblasenen Flufs- 

eisens, denn eine Doppelprobe läfst sich ohne 

Ueberhastung in einem Zeitraum von 26 Minuten 

ausführen. Wenn man beim Beginn der Arbeit 

mit dem Bohren der ersten Probe wartet, bis 

die zweite anlangt, so dafs man immer eiue 

Probe in Vorrath behält, so kann man die zweite 

Probe während der 10 Minuten, die die erste 

zum Absetzen verlangt, entsprechend vorbereiten. 

Die Zeit zwischen der Ablesung zwei aufeinander

X I 1.9

folgender Proben würde sich hierdurch auf 20 

Minuten verkürzen. Da die Zeit zwischen dem 

Einlaufen zweier Proben 28 bis 30 Minuten be­

trägt, so können zwei geschickte Laboratoriums- 

gehülfen nach jeder Hitze den Phosphorgehalt der­
selben bestimmen. Für diesen Zweck wäre statt 

der jetzigen Maschine für 14 eine kleine, möglichst 

leicht gebaute für 2 Proben zu empfehlen.

Aufser Thomasllufseisen vom verschiedensten 

C-Gehalt lassen sich nach dieser Methode so­

wohl Bessemer- und Martinflufseisen, als auch 

Roheisen rasch und gut untersuchen. Die Aus­

führung geschieht genau wie oben angegeben, 

nur mufs natürlich die Einwage sich nach 

dem vermutlichen Phosphorgehalt richten; so 

ist z. B. für Thomasroheisen eine Einwage von

0,3 g zu empfehlen. Zu der Ausführung sei 

bemerkt, dafs beim Roheisen im allgemeinen der 

Graphit und die ungelöst gebliebene Kieselsäure 

nicht abfillrirt zu werden braucht, da bei der 

geringen Einwage ihr Volumen höchstens 3 cmm 
beträgt. Will man aber den Graphit berück­

sichtigen, so verfährt man in folgender Weise: 

Das Eisen wird in 20 cc Salpetersäure gelöst, 

mit 30 cc verdünnter Ammoniumnitratlösung ab­

gekühlt und die Lösung durch ein 7-cm-FiUer in 
ein Becherglas, das mit einer Marke für 80 ccm 

versehen ist, ßltrirt. Das Filter wird mit Sal­

petersäure 1 , 2  ausgewaschen und, wenn nötig , 

bis zur Marke mit der Säure nachgefüllt. Hier­

auf wird die Flüssigkeit zum Sieden erhitzt und 

mit Permanganat oxydirt. Für gewöhnliches Roh­

eisen genügen 10 cc Permanganat und */2 cc Oxal­
säure; für Spiegel- und Ferromangan braucht man 

dagegen bis zu 30 cc Permanganat und 3 bis 4 cc 

Oxalsäure. Nach Zusatz von 50 cc verdünntem 

Ammoniumnitrat und Erhitzen wird mit Molybdän 

gefällt. Bei den siliciumhaltigen Proben ist dar­

auf zu achten, dafs die verschiedenen Arbeiten 

hintereinander ausgeführt werden, so dafs die 

Flüssigkeit nie länger, als durch die Arbeit be­

dingt, stehen bleibt; denn bei zu langem Stehen 

.neigt die Kieselsäure zur Bildung von Verbin­

dungen mit der Molybdänsäure, die sich allmählich 

ausscheiden, wodurch man zu hohe Resultate 

erhält. Schon beim regelrechten Arbeiten scheidet 
sich eine gewisse Menge kieselmolybdänsaures 

Ammonium aus, anscheinend im Verhältnifs 

zu dem phosphormolybdänsauren Ammon; denn 

scheidet man sowohl bei Bessemerflufseisen als 

bei Roheisen die Kieselsäure vor dem Fällen aus, 

so erhält man entsprechend niedrigere Zahlen; 

da aber, wie erwähnt, das Verhältnifs zwischen 

den beiden Molybdänverbindungen ein constantes 

ist, so braucht man auf diese Kieselsäure keine 

Rücksicht zu nehmen, sondern nur den Factor 

entsprechend zu erniedrigen.

Tabelle X bringt die Ergebnisse der dritten 
Methode mit Thomasllufseisen von 0,09 bis 0,50 $  

Kohlenstoffgehalt.

0
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0,084 35° 0.087 +0,003 0,059 23,5° 0,059 -0,000
0.066 27,5 0,069 +0,003 0,054 21 0,052 -0,002
0,060 24 0,060 — 0,008 0,034 12,5 0,031 -0,003
0,060 24 0,060 -0,008 0,037 12,5 0,031 -0,006
0,118 50 0,125 +0,007 0,054 21 0,052 -0,002
0,108 43 0,108 -0,000 0,027 9 0,023 -0,004
0,084 37 0,092 +0,008 0,078 32 0,080 +0,002
0,067 28 0,070 +0,003 0,060 24,5 0,061 +0,001
0,083 35 0,087 +0,004 0,063 24,5 0,061 —0,002
0,062 25 0,062 -0,000 0,067 27,5 0,069 +0,002
0,067 27 0,068 +0,001 0,068 24,5 0,061 -0,007
0,066 26 0,066 -0,000 0,045 18 0,045 -0,000
0,071 29 0,073 +0,002 0,048 16 0,040 -0,008

Tabelle XI giebt Belege für die Anwendbar­

keit der Methode bei Roheisen, Bessemerflufseisen 

und Martinflufseisen.

XI.
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Weifses Roheisen I 3,5 0,30 3,05 0,3 g 125° 2,5 3,12 0,07
fl II 2,9 0,60 1,75 fl 71 fl 1,78 0,03
11 a III 3,0 0,65 1,97 fl 77 fl 1.92 0,05
Ji * IV 2,85 0,55 1,85 r 73,5 n 1,83 0,02
fl n V 3,2 0,75 1,81 fl 74 * 1,85 0,04
fl 51 VI 3,4 0,24 1,96 n 83 n 2,07 0,11
fl * VII 2,85 0,12 1,72 TI 68 1,70 0,02

Graut! Roheisen I 2.8 1,10 1,77 ri 72 n 1,80 0,03
fl J» II 3,0 1,00 1,79 fl 73 51 1,82 0,03
n 51 III 3,0 1,20 1,74 fl 70,5 n 1,76 0,02

A I 2,85 Spur 1,53 fl 57 2,7 1,54 0,01
fl II 2,25 fl 1,40 n 48 fl 1,30 0,10
n III 1,00 1,30 fl 48 « 1,30 0,00
« IV LH fl 1,32 i« 46 * 1.24 0,08
fl V 0,82 fl 1,08 fl 39,5 n 1,07 0,01
* VI 0,09 T 0,31 1,2 g 42 0,7 0,29 0,02
i« VII 0,07 71 0,20 28,5 0,20 0,00
B V 0.24 fl 1,32 0,3 g 48 2*7 1,30 0,02
fl VI 0,07 1,10 fl 39,5 1,07 0,03
* VII 0,05 fl 0,24 1,2 g 33,5 0/7 0,23 0,01
C V 0,80 fl 1,26 0,3 g 46 2,7 1,24 0,02
fl VI 0,21 fl 1,34 fl 49 1,32 0,02
fl VII 0,06 fl 0,41 1,2 g 58 0",7 0,41 0,00

hrromangan 6,5 0,40 0,36 54 fl 0,34 0,02
Spiegel 4,5 — 0,067 3,5 g 28 2,5 0,070 0,003
Bessemerstahl I . 0,45 0,32 0,117 fl 49,5 fl 0,124 0,007

71 I I . 0,33 0,11 0,109 n 43 8 0,107 0,002
III . 0,10 0,27 0,134 A 56 0,140 0,006

Martinslahl ] , . 0,25 0,02 0,072 u 29 0,073 0,001
* II 0,03 0,13 0,136 fl 55 51 0,137 0,001

Die folgende Tabelle giebt die Schleuder­
zahlen für einige siliciumhaltige Proben ohne (V 1) 

und mit (V 2) Ausscheidung des Siliciums.

Wie ersichtlich, ist der Unterschied bei dem 

berechneten Phosphorgehalt der beiden Versuchs­

reihen so gering, dafs ein vorheriges Ausscheiden 

des Siliciums vollständig überflüssig erscheint.

Die bei den Versuchen benutzten Flüssigkeiten 

haben folgende Zusammensetzung: a) Molybdän­

lösung: 300 g molybdänsaures Ammonium zu 1 1 

gelöst und mit 1 1 Salpetersäure 1,4 gemischt;

XII.
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Graues Roheisen I 1,10 1,80 74° 70“ 1,85 1,89

,  11 1,00 1,90 76 72 1,90 1,94
Weifses Roheisen I 0,75 1,85 75 68 1,87 1,83

„ II 0,60 1.80 83 67 1,83 1,81
„ HI 0,30 3,10 126 120 3,15 3,24

b) concentr. AmmoniumnitraUösung: 1100 g

Nitrat in 1000 cc Wasser; c) ammoniakalische 

Nitratlösung: 1000 cc der Lösung b) und 200 cc 
concentr. Ammoniak ; d) verdünnte Nitratlösung: 

800 cc der Lösung b), 200 cc concentr. Ammo­

niak und 3000 cc Wasser; e) Permanganatlösung: 

20 g Kaliumpermanganat in 1 1 Wasser; f) Oxal­

säurelösung: 250 g neutrales Kaliumoxalat zu 

1 1 gelöst.

Zum Schlufs einige Bemerkungen über den 

zur Ausführung der Methode nothwendigen Apparat. 

Die von Wedding vorgeschlagenen Gläser haben 

sich als unpraktisch erwiesen, und statt ihrer 

sind die von Bormann — längliche im Gegen­

satz zu den gedrungenen von Wedding — ent­

schieden vorzuziehen. Diese Form haben auch 

die mit der Maschine von Berlin gelieferten 

Gläser; jedoch sind die Berliner Gläser zu dünn 
im Glas, da sie häufig beim Schleudern in sich 

selbst zusammenbrachen. Mir von Gorn. Heinz 

in Aachen gelieferte Gläser haben sich aus­

gezeichnet bewährt; ein Satz (14 Stück) wurde 

viermal täglich während zweier Monate gebraucht, 

ohne dafs ein Glas zerbrach. — Eine zweite 

Ursache zum leichten Springen liegt in den 

Gummistopfen, in denen die Gläser stehen. Die 

dünnen Röhrchen dringen allmählich durch den 

Gummi und kommen schliefslich mit dem Metall- 

boden in Berührung, wobei sie zerdrückt werden. 

Um dies zu vermeiden, legt man am besten in 

das Loch des Stopfens eine gut passende Scheibe 

aus weichem Holz. Statt der gewöhnlichen Gra- 
dirung der Gläser auf 400 habe ich noch 10 0 

zufügen lassen, um nicht bei höherem Phosphor­

gehalt in Verlegenheit zu gerathen. Für Phosphor 

bis zu 2 werden Gläser benutzt, deren gra- 

dirter Theil 0,4 cc fafst und in 80 gelheilt ist. 

Um bei noch höherem Phosphorgehalt die Ein- 
wage nicht allzu klein nehmen zu müssen, sind 

Gläser mit 0,8 cc Rohrinhalt angewandt worden. 

In der Gradirung der Gläser liegt eine Fehler­

quelle, die kaum zu vermeiden ist, wenn der 

Preis derselben nicht unverhältnifsmäfsig gesteigert 

werden soll. Jedoch können ganz gut Gläser 

geliefert werden, die nicht mehr als einen Fehler 

von + 1 0 bei 50 0 aufweisen; der hierbei ent­

stehende Fehler von 0,002 % ist unwesentlich. 

Jedenfalls empfiehlt es sich, die Gläser beim 

Empfang mit Quecksilber auszuwiegen und jedes 

Glas mit gröfserem Fehler zurückzuweisen.
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Zum Coalitionsreclit.

In der Generaldiscussion des Reichstages über 

das Socialistengesetz hat am 5. November der 

Abgeordnete Liebknecht einen Satz ausgesprochen, 

der für vielerörterte und ebenso oft beklagte 

Vorgänge in unserm Wirtschaftsleben von Be­
deutung, ja insofern von hohem Werlhe ist, als 

darin ein Mancherlei aufklärendes Eingeständnis 

liegt. Herr Liebknecht sprach nämlich von einer 

Zeit, in welcher die Socialdemokratie aus einer 

Lehre oder aus einer Secte eine wirkliche politische 

Partei geworden sei und gelernt habe, „die Waffe 

des Coalitionsrechtes“ für ihre politischen Zwecke 

„zu benutzen“. Diese Zeit, in welcher die Social­

demokratie dieses „gelernt“, fällt nach Aussage 

des genannten socialdemokiatischen Führers mit 

derjenigen zusammen, in welcher die Socialdemo­

kratie „in den Reichstag kam“; also in den An­

fang der siebziger Jahre.

Und wenn man seither alljährlich eine Streik­

saison erlebte, deren Flutlien nach vorangegangener 

Ankündigung in der socialdemokratischen Presse 

in letztem Jahre höher stiegen als jemals zuvor, — 

wenn alljährlich während dieser Saison das Coali- 

tionsrecht von al len Seiten besprochen und von 

ebenso vielen Seiten erörtert wird, was zur Streik- 
verhiilung geschehen könne und sollte, — und 

wenn endlich diese seit einem Jahrzehnt all­

jährlich wiederholte meritorische Untersuchung 

niemals weiter, niemals zu praktischen Conse- 
quenzcn gelangt, sondern stets einschläft, sobald 

die Streiksaison vorüber ist, dann sollte es gerade 

angesichts des eingangs berührten freimüthigen 
Eingeständnisses des Hrn. Liebknecht wohl an­

gezeigt erscheinen, einmal, auch wenn das Feuer 

der Streiks nicht direct auf die Nägel brennt, in 

Zusammenfassung der rechtlichen und wirtschaft­

lichen Gesichtspunkte, die beim Coalitionsreclit 
in Frage kommen, zu untersuchen, was in Sachen 

des Slreikens bei uns Rechtens ist und was ge­

schehen kann, damit dasjenige, was Rechtens 
nach dem Willen des Gesetzgebers ist, auch 

praktisch zur Geltung kommt, und was weiter 

geschehen kann, um die von Liebknecht einge­

räumte mifsbräuchliche Benutzung des Coalitions- 

rechtes zu politischen Zwecken zu verhüten, was 

aber, wenn es klar erkannt ist, im all seifigen 
Interesse und nicht zum mindesten in demjenigen 

der Arbeiter selbst auch geschehen sollte.

Um jede Mifsdeutung auszuschliefsen, ist an 

die Spitze unserer Erörterung der Satz zu stellen, 

dafs an der in der Gewerbeordnung seit 1869 

den Arbeitern und den Unternehmern gegebenen 

Coalitionsfreiheit festzuhalten sein wird. Man wird 

keinem von beiden Theilen dieses Recht entziehen 

dürfen und wird auch nicht davon die Rede sein

können, dasselbe seinem jetzigen gesetzlichen Um­

fange nach einschränken zu wollen.

Bevor 1869 die Coalitionsfreiheit durch die 

Gewerbeordnung des Norddeutschen Bundes aus­

gesprochen wurde — dieselbe ist später mit der 

Gewerbeordnung auf das Reich ausgedehnt worden — 

bestanden in den Gesetzgebungen der deutschen 

Staaten Coalitionsverbote. Theilweise waren die­
selben allerdings schon vorher hinweggefallen, in 

anderen galten dieselben jedoch, bis sie durch die 

Gewerbeordnung - aufgehoben wurden; in be­

schränktem Umfange gelten sie, wie wir sehen 

werden, jedoch auch heute noch.

Die in § 152 der Gewerbeordnung ausge­

sprochene Coalitionsfreiheit schafft keinerlei posi ­
tives Recht, insofern der Staat diese Freiheit 

nicht etwa unter seinen Rechtsschutz genommen 

hat. Nur die Strafbestimmungen der früheren 

Gesetzgebung wurden aufgehoben erklärt, soweit 

sic sich auf Vereinigungen und Verabredungen 

beziehen, welche Gewerbetreibende, gewerb­

liche Geholfen, Gesellen und Fabrikarbeiter 

treffen: zum „Behufe der Erlangung günstiger 

Lohn- und Arbeitsbedingungen, insbesondere mit­
tels Einstellung der Arbeit oder Entlassung der 

Arbeiter“. Indem die Gewerbeordnung jene 

Strafbestimmungen aufhob, hat sie die betreffen­

den Vereinigungen damit nicht etwa privilegirt, 
sie hat denselben sogar ausdrücklich den anderen 

Vereinen im Vereinsreclit ertheilten Schulzanspruch 

vorenthalten. Derartige Verabredungen und Ver­

einigungen sind eben nur straflos, der Staat er­

kennt dieselben weder als civil- noch als öffent­

lich-rechtlich bindend an; keines seiner Organe 

ist befugt, sich an der Durchführung der Verein­

barung zu betheiligen, wie doch z. B. der Staat 

die Klage eines ändern Vereins gegen betreffs 

ihrer Vereinspflichten säumige Mitglieder als 

privalrechtlicben Anspruch selbst dann zuläfst, 

wenn dem gedachten Vereine die Rechte einer 

juridischen Person nicht ertheilt sind. Die Stel­
lung des Staates zu diesen Vereinigungen ist 

recht l ich eine lediglich negative, er läfst die­
selben zwar zu, anerkennt jedoch n i ch t ,  dafs 

aus denselben vor seinem Forum verfolgbare An­

sprüche erwachsen, und deshalb bestimmt auch 

die Gewerbeordnung ausdrücklich, dafs jedem 

Theilnelimer jederzeit freisteht, von gedachten 

Vereinbarungen und Verabredungen zurückzutreten, 

und aus letzterer weder Klage noch Einrede statl- 

findet.
Man mufs auf die Geschichte der Coalitions- 

verbote zurückgehen, um den Inhalt der in der 

Gewerbeordnung ausgesprochenen Coalitionsfreiheit 

richtig zu verstehen. Das Coalitionsverbot war
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ein notwendiges Stück der mittelalterlichen 

Zunftordnung. Solange das gewerbliche Leben 

im zünftleriscli geordneten Handwerk beruhte, 

solange die Handwerkszünfte nicht nur das Recht 
hatten, die Production der gewerblichen Erzeug­

nisse zu besorgen, sondern mit diesem Rechte 

auch die Pflicht verbunden war, diese Erzeugnisse 

nicht nur in genügender Menge, sondern auch in 

vorgeschriebener Güte und zu taxniäfsig vor­

geschriebenen Preisen abzugeben; solange die in 

den Zünften geordnete Gliederung des Handwerks 

Meister, Geselle und Lehrling umfafste, und jedem 

dieser dreiseine Rechte und seinePflichten inner­

halb der Zunft zugemessen und vorgeschrieben 

waren, so dafs also die Zunftordnung auch über 

die Höhe der Arbeitslöhne und die Arbeits­

bedingungen Bestimmung traf, so lange mufste es 

vom Standpunkte der auf die Zunft basirlen W ir t ­
schaftsordnung unzulässigerscheinen, dafs einer 

der drei in der Zunft im Princip gleichberechtigten 

Theile für sich Verabredungen und Vereinigungen 

träfe, welche dem anderen als für ihn verbind­
liches Gesetz aufgenöthigt werden sollten. In der 

Zunft war Al les obrigkeitlich legalisirter Vertrag; 
daher bedurften Arbeitsbedingungen und Lohnsätze 

in der Zunft, um rechtsverbindlich zu sein, der 

behördlichen Genehmigung. Deshalb mufste aus­

geschlossen sein, dafs, seien es die Meister oder 

seien es die Gesellen, diesen Vertrag einseitig 

zu ändern unternähmen und zu solchem Zwecke 

Vereinigungen oder Verabredungen träfen, welche 
dann durch Arbeitseinstellung oder durch Ent­

lassung der Gesellen aus der Arbeit dem ändern 

Theile als zwingende Bedingung auferlegt würden. 

Dem Geiste der Zunftordnung entsprach es, dafs 

derartige einseitige Verabredungen und Vereini­

gungen rechtlos sein mufsten. Trotzdem aber war 

die Geschichte der Zünfte und des Handwerks im 

Mittelalter einefortgesetzteKette von Verstöfsen gegen 

diesen, dem Geiste der Zunftordnung entsprechenden 
Grundsatz. Nicht nur die Meister coalisirten ¿ich, 

d. h. trafen Vereinbarungen und Verabredungen, 

um die Löhne herabzusetzen oder ihnen günstigere 

Arbeitsbedingungen den Gesellen aufzuerlegen, son­

dern auch die Gesellen/vereinigten sich, standen aus, 

forderten höhere Löhne oder günstigere Arbeits­

bedingungen, sogar die Lehrlinge taten dasselbe, 

und was an Zunftslreitigkeiten und Aufständen 

der Handwerksgesellen u. s. w. in den Städte­

chroniken berichtet wird, führt fast stets auf der­

artige, dem Wesen der Zunftordnung durchaus 

widersprechende Vorgänge zurück. Der Staat 

aber, der das industrielle Leben einmal — und 

zwar dein.damaligen Stande der Dinge durchaus 

entsprechend und angemessen — zünftlerisch ge­

ordnet hatte, durfte nicht miifsig zusehen, wenn 

die von ihm gesetzte Ordnung gebrochen wurde, 
und deshalb ergingen oft sehr strenge, für die 

Rädelsführer meist sogar drakonische Straf­

androhungen wider denjenigen, welcher, dem Geiste

der Zunftordnung zuwider, dieselbe einseit ig zu 

ändern unternehmen würde und zu diesem Zwecke 

Vereinigungen-schlösse oder Verabredungen träfe.

Die vom mittelalterlichen Staate erlassenen 

Goalilionsverbote waren also keineswegs eine 

Abnormität oder eine Härte gegen die Arbeiter, 

sondern sie entsprachen vollkommen dem damaligen 

Stande der Dinge. Anders allerdings stellt es 

im modernen Staate. Durch die Einführung der 

Maschine in die gewerbliche Production, speciell 

durch die Verwendung des Dampfes als Kraft- 

motor, erfuhr das wirtschaftliche Leben eine 

vollständige Umwälzung, aus der Manufactur wurde 

der Industrialismus. Dieser konnte sich im Rahmen 
der Zunftordnung nicht entfalten, mufste also die 

Zunftordnung sprengen. Der Uebergang zur Ge­

werbefreiheit war eine durch die wirtschaftliche 

Entwicklung gegebene Notwendigkeit. Indem 

aber an die Stelle der Zunftordnung die Gewerbe­

freiheit trat, wurde die Stellung des Staates zum 

Arbeitsvertrage eine andere. Unter der Zunft­

ordnung war der Arbeitsvertrag ein obrigkeitlich 

legalisirter; kam ein Vertrag nicht zustande, dann 

schrieb die Behörde die Arbeitsbedingungen ein­

fach vor. Mit der Gewerbefreihei t wurde je­

doch auch der Arbeitsvertrag frei, kein Staat und 

keine Behörde kümmerten sich mehr um den 

Inhalt des Arbeitsvertrages. Indem die Gewerbe­
freiheit Jedem Spielraum zur freiesten Entfaltung 

seiner individuellen Kräfte gab, entzog sie dabei 

gleichzeitig dem Schwachen den Schutz des Staates, 

dessen er unter der Zunftordnung genossen halte. 

Wie aber die durch Strafandrohung wirksam ge­

machten Coalitionsverbote in letzter Instanz auch 

einen solchen Schutz des Schwachen bedeuteten, 

wurden sie haltlos, als das gewerbefreiheitliche 

Princip sich Geltung verschaffte.

In gleichem Mafse also, wie sich die Ansichten 

der Nationalökonomen unter dem Einflüsse der 

sich umgestaltenden wirtschaftlichen Praxis von 

der Zunftordnung zur Gewerbefreiheit reformirten, 

mufste die Theorie des ■wirtschaftlichen Rechtes 
die Wegräumung der Coalitionsverbote verlangen. 

In England vollzog sich der Uebergang von der 

Manufactur zum Industrialismus zuerst; deshalb 

traten auch dort zuerst die nationalökonomischen 
Schriftsteller zu gunsten der Coalitionsfreiheit ein, 

und Adam Smith war einer der ersten, welcher 

den Coalitionsverboten energisch zu Leibe ging. 

Aber nach 1800 erging ein erneutes Coalilions- 

verbot für England, welches »Coal i t ion« für ein 

Verbrechen im Sinne des englischen Straf­
gesetzes erklärte. Der Umschlag in der Gesetz­

gebung trat in England erst 1824 ein, in wel­

chem Jahre das Unterhaus einen Antrag von 

Joseph Hume annahm, der das Gesetz von 1800 

wesentlich milderte. Seither sind eine lange Reihe 

gleichartiger Gesetze in England ergangen, bis 
dann endlich ein Gesetz von 1875 das Coalitions- 

recht vollständig freigab und nur noch bestimmte,
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dafe „böswi l l ige Schädigung öffentlicher und j 

privater Interessen“ strafbar sein sollte.

In England bezieht sich mit dieser, wie schon 
hier hervorgehoben sein mag, sehr wesentlichen 

und für uns sehr lehrreichen Einschränkung die 

Coalitionsfreiheit auf alle Arten von Unterneh­
mern und Arbeitern, ähnlich in Frankreich, wo 

1864 die Coalitionsfreiheit gesetzlich ausgesprochen 

wurde. Die deutsche Gewerbeordnung spricht 
jedoch ausdrücklich nur davon, dafs Vereinigungen 

und Verabredungen der gewerbl ichen Geholfen, 

Gesellen, Fabrikarbeiter u. der Gewerbetreibenden 

straflos sein sollen. Wie aus den Verhandlungen 

des Reichstages von 1869 über diesen Paragraphen 

hervorgeht, ist diese Diction nicht ohne Bedeutung. 

Ein Antrag, nach welchem derartige Vereinigungen 

und Verabredungen generell  straflos zu bleiben 

hätten, wurde nämlich abgelehnt, und zwar, weil 

man dieselben für ländl iche Dienstboten und 

Arbeiter und für Stromschiffsknechte nicht straf­

los erklären wo l l t e ,  wie sich aus den damals 

abgegebenen Erklärungen ergiebt. Ein preufsi- 

sches Gesetz vom 24. April 1854 hatte nämlich 

sowohl für gewerbliche Arbeiter wie auch für 

ländliche Dienstboten und Arbeiter''und für Strorn- 

schiffsknechte ein strenges Coalitionsverbot er­

lassen, durch welches Personen, welche Arbeit­

geber oder Obrigkeiten durch Verabredung einer 
Arbeitseinstellung zu gewissen Zugeständnissen zu 

bestimmen suchen oder zu einer solchen Verab­

redung Andere auffordern, mit Gefängnisstrafe 

bis zu einem Jahre bedroht wurden. Dieses 

Coalitionsverbot für ländliche Dienstboten und 

Arbeiter besteht- infolge der Ablehnung jenes An­

trages heute noch in Preufsen zu Recht, und 

gellen ähnliche Bestimmungen in mehreren an­

deren Bundesstaaten.

Durch die 1869 beschlossene Fassung des 
§ 152 hat also der Gesetzgeber aussprechen 

wo l l en ,  dafs zwar die Strafverbote gegen Coali-. 

tion für Gewerbe und Industrie, nicht aber z. B. für 
die Landwirtschaft fortfallen sollen. Indem der 

Gesetzgeber ausdrücklich diejenigen Kategorieen 

von Personen au f gezäh l t  hat, welche straflos 

sich coalisiren dürfen,' hat er gleichzeitig damit 

bestimmt, dafs andere als die ausdrücklich be­

nannten Personen an Vereinigungen und Ver­

abredungen zum Behufe der Erlangung günstigerer 

Lohn- und Arbeitsbedingungen, insbesondere auch 

mittels Arbeitseinstellung oder Entlassung der Ar­

beiter nicht theilnehmen dürfen. Die im Gesetz 

ausdrücklich benannten Kategorieen sind aber: 

1. Gewerbetreibende, 2. gewerbliche Gehülfen,

3. Gesellen und 4. Fabrikarbeiter. Ungesetzlich 

und durch die in der Gewerbefreiheit ausge­

sprochene Coalitionsfreiheit nicht gedeckt ist also, 

wenn am Lolmstreite nicht betheiligte drille Per­
sonen an Coalitionen theilnehmen. Wenn daher 

Personen in der Streikorganisation und in den 

Streikversammlungen die erste Rolle spielen, die

zu keiner der vier in der Gewerbeordnung ge­

nannten Kategorieen gehören, so darf das als ein 

vom Gesetzgeber nicht gewollter Mifsbrauch der 

Coalitionsfreiheit bezeichnet werden; dafs dieser 
Mifsbrauch häufig stattfindet, ändert nichts an der 

Sache. Von Wichtigkeit ist aber, diesen Mifs­

brauch als solchen zu erkennen, besonders im 

Hinblick auf den Umstand, dafs die socialdemo- 
kratische Agitation notorisch das Coalitionsreclit 

für ihre propagandistischen Zwecke verwendet 

und dafs die hierbei die Rolle der Streikleiter 

übernehmenden Personen sogar der Regel nach 

nicht zu den in der Gewerbeordnung benannten, 

am Lohnkampfe betheiligten Kategorieen, sondern 

zu den an demselben unbeteiligten Dritten ge­
hören. Hohes Interesse verdient daher ein vom 

Landgerichte zu Dresden kürzlich ergangenes Er- 

kenntnifs. Der Redacteur eines socialdemokrati- 

schen Blattes wurde verurteilt, weil er, dem noch 
weiter zu besprechenden § 153 der Gewerbeord­

nung zuwider, Arbeiter beschimpft halte, welche 

vor »officieller« Beendigung eines Ausstandes die 

Arbeit wieder aufgenommen hatten, und der er­
kennende Richter fand einen strafverschärfen- 

den Umstand darin, dafs der Verurteilte, obwohl 

für ihn, als einen unbeteiligten Dritten, nicht 

die geringste Veranlassung vorlag, sich in die 

Coalilionsangelegenheit zu mischen, es den­
noch und zwar in Andere und zwar Betheiligte 

beschimpfender Weise getan, so dafs der Richter 
sein Gebahren ausdrücklich als »gewerbsmäfsige 

Hetzerei« bezeichnete und das Vorhandensein 

dieses Umstandes als einen erschwerenden straf- 

verschärfend wirken liefs. Aber wo nicht, wie 

in diesem Falle, ein anderweitig strafbares Delict 

hinzulritt, ist bisher die Begrenzung des Personen­

kreises, dem die Coalitionsfreiheit erteilt ist, eine 

lex imperfecta.
Aber nicht nur die Personen-Kalegorieen sind 

gesetzlich begrenzt, für welche das Coalilionsrechl 

freigegeben ist, sondern auch die Zwecke, zu 

denen dasselbe angewendet werden darf. § 152 

der Gewerbeordnung spricht nur davon, dafs die 

„zum Behufe der Erlangung günstiger Lohn- und 

Arbeitsbedingungen, inbesondere durch Arbeits­

einstellung oder durch Entlassung der Arbeiter“ 

geschlossene Vereinigung und Verabredung straf­

los erfolgen soll. Die Zweckbestimmung des 

Coalitionsrechtes ist also auf Erlangung günstiger 

Lohn- und Arbeitsbedingungen begrenzt. Wenn 
daher aufser auf die Arbeitsbedingungen bezüg­

lichen Forderungen andere gestellt werden, z. B. 

es sollten al le streikenden Arbeiter, insbesondere 
auch die Streikführer, Comitemilglieder u. s.w. wieder 

in die Arbeit aufgenommen werden, so fallt eine 

solche Forderung nicht  unter das in der Ge­

werbeordnung ausgesprochene Coalitionsrecht. 

Damit ist natürlich nicht gesagt, dafs sich Arbeit­
geber und Arbeitnehmer nicht auch über solche 

Bedingung einigen dür f ten;  der Arbeitsvertrag
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ist frei, soweit er nicht durch die Gewerbeord­

nung beschränkt ist, und das ist in diesem Falle 

nicht der Fall. Aber ein klagbares Recht kann 

Niemandem daraus erwachsen, dafs bei einem 
Streik stipulirt worden, es sollten alte Streiken­

den in die Arbeit wieder aufgenommen werden. 
Wenn daher neuerdings wiederholt, z. B. in einem 

sehr flagranten Falle in Nürnberg Arbeitseinstel­

lungen erfolgt sind, durch welche erzwungen 

werden sollte, dafs der Arbeitgeber bestimmte, 

von ihm aus der Arbeit entlassene Personen in 

dem Arbeitsverhältnifs behalte, so fallen solche 

Streiks auch dann nicht unter den Rahmen der 

Coalitionsfreiheit, wenn die Entlassung der in 

Rede stehenden Arbeiter wegen ihrer Führer­

stellung bei früheren oder erst für die Zukunft 

geplanten Streiks erfolgte. Solche Streiks sind 
durch die Coalitionsfreiheit nicht erlaubt; der 

Gesetzgeber hat sie durch die Zweckbestimmung 

des Coalitionsrechtes ausschliefsen wollen. Das 

Gleiche gilt von Streiks, die zu anderen Zwecken 

erfolgen, als um die Lohn- und Arbeitsbedingungen 

der Streikenden selbst  zu verbessern. Streikt 
z. B. die Arbeiterschaft eines Gewerbes oder Be­

triebes, um die Streikenden eines ändern Ge­

werbes oder Betriebes in ihrem Lohnkampfe zu 

unterstüzen, so geht dieses über die im § 152 

der Gewerbeordnung gegebene Zweckbestimmung 

offenbar hinaus. Dieses ist von Wichtigkeit be­

treffs der sogenannten Generalstreiks.  In 

Berlin wurde in diesem Sommer ein Generalstreik 

der Maurer und Zimmerleute verkündet, d. h. 

Maurer und Zimmerleute durften auch bei solchen 

Meistern nicht fortarbeiten, welche die geforderte 

Verbesserung der Lohn- und Arbeitsbedingungen 
entweder aus Anlafs des Streikes bewilligten oder 

für deren Arbeiter in den neuen Bedingungen gar 
nicht einmal eine Verbesserung enthalten war. 

Dieser Generalstreik sollte so lange dauern, bis 

alle Arbeitgeber die von den Streikenden er­
hobenen Forderungen bewilligt haben würden; 

derselbe brach zwar zusammen und ergab die 

seltsame Situation, dafs die Meister einen höheren 

Arbeitslohn bewilligen wollten, als die Streikenden 

forderten, und nur letztere eine kürzere tägliche 

Arbeitszeit beanspruchten, als jene zugestanden. 

Aber der Zweck dieses Generalstreiks konnte 

durch das in der Gewerbeordnung gegebene 

Coalitionsrecht nicht gedeckt werden. Die kürzere 

Arbeitszeit wurde nämlich nicht etwa zu gunsten 

der bislang in Arbeit gestandenen Streikenden, die ja 

obenein mit einem geringeren Lohnsatz vorlieb 

nehmen wollten, als ihn die Meister boten, son­

dern zu gunsten des »arbeitslosen Proleta­

riates«, für dessen Einstellung in die Arbeit 

man sorgen müsse, verlangt, und diese Zweck­

bestimmung des Streiks kann in keiner Weise 

als eine Bestrebung anerkannt werden, welche 

behufs Erlangung günstiger Lohn- und Arbeits­

bedingungen unternommen wurde. Auch bei dem

Generalstreik der Berliner Bäcker trat eine solche, 

dem Coalitionsrechte der Gewerbeordnung nicht 

entsprechende Forderung hervor. Die Streikenden 
verlangten u. A. nämlich auch die Abschaffung der 

sogenannten Zugabe, d. h. eines wöchentlichen Na­

turalrabatts, der den ständigen Kunden ortsüblich 

gewährt wurde. Hier sollte also eine Beeinflussung 

derjenigen Bedingungen Platz greifen, unter denen 

der Unternehmer sein Product vertreibt und 

welche mit den Bedingungen des Arbeitsvertrages 

aufser jeder Beziehung stehen. Mit ihren Lohn- 

und sonstigen Forderungen sind die Berliner 

Bäckergesellen gescheitert, aber die Abschaffung 
der Zugabe haben sie durchgesetzt. Die Bäcker 

haben sich diesem von den Gesellen auf sie aus­

geübten Zwange gefügt, d. h. das Publikum hat 

die Zugabe eingebüfst und somit ist der Brot­

preis um deren Werth gesteigert worden, ohne 

dafs die Streikenden eine Verbesserung ihrer 

Lohn- und Arbeitsbedingungen erzielt hätten. Die 

Brotesser zahlen also die Kriegskosten, die Meister 

stecken sie in die Tasche, und die Gesellen gehen 

leer aus. Man wird sich daher die Zweckbestim­

mung eines jeden Streiks genau ansehen müssen, 

um zu erkennen, ob und wieweit sie derjenigen 

entspricht, die in der Gewerbeordnung für das 
Coalitionsrecht gegeben ist; thut sie das nicht 

oder nicht vollständig, so ist der betreffende 

Streik ganz oder theilweise als ein Mifsbrauch 

des Coalitionsrechts zu erachten, den der Gesetz­

geber nicht gewollt hat. Aber auch dieser Mifs­

brauch ist, soweit nicht, wie z. B. in Mecklenburg, 

landesrechtliche Bestimmungen herangezogen wer­

den können, nach Reiehsgcsetz straffrei, denn der 

Reicligesetzgebcr hat es auch in dieser Beziehung 

bei einem lex imperfecta bewenden lassen; er 

hat zwar den von ihm gewollten Gebrauch des 

Coalitionsrechts in klaren Worten gesetzlich fest­

gelegt, aber davon abgesehen, den seiner Zweck­

bestimmung widersprechenden Mifsbrauch unter 
Strafe zu stellen.

Schon ist darauf hingew'iesen, dafs dev Staat, 

als er das Coalitionsrecht freigab, die dasselbe 

ausübenden Vereinigungen keineswegs unter seinen 

Schutz nahm, wie er es bezüglich anderen Ver­

einigungen zu erlaubten Zwecken thut. Der 

neuerdings zum Zwecke der Streikverhütung ge­

machte Vorschlag, die Streikorganisationen unter 

das Vereinsrecht zu stellen, würde also das Gegen- 

theil des gewollten Zwecks erreichen. Wird die 

Coalition unter das Vercinsrecht subsumirt, so 

ertheilt ihr damit der Staat öffentlich- oder privat- 

rechtlichen Schutz, Dieses hat der Gesetzgeber 

von 1869 nicht thun wol len;  deshalb hat § 152 

der Gewerbeordnung bestimmt, dafs dem Theil- 

nelnner an solchen Vereinigungen und Verabredun­

gen nicht nur jederzeit der Rücktritt freisteht, 

sondern auch aus ihnen weder Klage noch Ein­

rede stattlindet. Also sogar den privatrechtlichen 

Schutz, den der Staat sonst jeder Verabredung
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und Vereinigung ertheilt, hat er derjenigen ver­

sagt, die sich als ihres Mittels der Arbeitseinstel­

lung resp. der Entlassung aus der Arbeit bedient. 

Und zwar hat der Staat mit vollem liecht diesen 

Vereinbarungen jeden, auch den privatrechllichen, 

Schutz deshalb versagt, weil der Staat, als das 

Willeusorgan der in ihm vereinigten Erwerbs-Gesell- 

schaft der Nation, das höchste Interesse daran hat, 

die Fortdauer jeglichen Arbeitsverhältnisses unter 

seinen Schulz zu stellen, soweit dieses mit der Freiheit 

des Arbeitsverlrages irgend vereinbar ist. Stellt 

man die Streikorganisalion unter das Vereinsrecht, 

so heifst das, sie zu einer dauernden,  eines ge­

wissen Rechtsschutzes geniefsenden Einrichtung 

machen, d. h. die jetzt latente und intermittirende 
Bediohung der Fortdauer des Arbeitsverhältnisses 

wird eine acute und constante. Beides kann  
der Staat nicht wollen. Mithin hiefse es, den 

Rock zum Gärtner machen, wollte man zum Zwecke 

der Streikverhütung die auf Grund des Coalilions- 

rechles stattfindenden Vereinigungen und Verab­

redungen unter den staatlichen Schulz des Ver­

einsrechtes stellen. Es kann sogar zweifelhaft 

sein, ob nicht aus der ratio legis der Gewerbe­

ordnung eine in entgegengesetzter Richtung ver­

laufende Mafsnabme zu begründen wäre. Be­

kanntlich sind die socialdemokratischen sogenannten 

Fachvereine angeblich zu dem Zwecke begründet, 

Verbesserungen der wirtschaftlichen Lage für die 

Arbeiter des betreffenden Gewerbes herbeizuführen. 

Darauf, dafs dieser Zweck nur der angebliche, 

der wirkliche jedoch ein anderer ist, soll hier 

weiterer Werth nicht gelegt werden; aber eine 

offene Frage ist, ob derartige, auf den Boden des 

Vereinsrechtes tretende Fach- u. s. w. Vereine 
nicht mit den Absichten des Gesetzgebers hin­

sichtlich der Vereinigungen zum Behufe der Er­

langung günstiger Lohn- und Arbeitsbedingungen 

collidiren. Der Gesetzgeber der Gewerbeordnung 

wo l l t e  die Vereinigungen des Coalitionsrechtes 
zu dauernden n i ch t  machen, das Vereinsrecht 

setzt aber dauernde Vereinigungen zu Vereins­

zwecken mit einer gewissen Conslanz voraus. Die 

Streikvereinigung hat solche Conslanz nicht, 

sie kann und soll sic nicht haben, ihr Zweck 
und Ziel sind auf den Einzelfall begrenzt. Daher 

möchte eher als für die Unterstellung der Coali- 

tionen unter das Vereinsrecht dafür zu plaidiren 

sein, dafs auf den Boden des Vereinsrechtes 

tretende Vereinigungen sich nicht zur Aufgabe 

stellen dürfen, diejenigen Zwecke zu verfolgen, 

welche den auf Grund des Coalitionsrechtes statt- 
iindenden Vereinigungen erlaubt sind.

Aber nicht nur den öffentlich- und privat­

rechtlichen Schulz des Staates hat der Reichs­

gesetzgeber den Streikvereinigungen und -Verab­

redungen vorenthalten, sondern, und liier stöfst 

man endlich auf eine lex perfecta, er hat straf­

rechtlichen Schulz Denen ertheilt, gegen welche 

die Streikvereinigung oder deren Mitglieder Aus­

schreilungen bei Ausübung des Coalitionsrechtes 

begehen sollten. Der § 153 der Gewerbeordnung 

bedroht nämlich Zwang ,  sofern derselbe aus- 
geübt wird, um Andere zur Theilnahme an Streiks, 

oder zur weiteren Betheiligung an solchen zu 

veranlassen, mit Gefängnifsstrafe. Wer, so heifst 

es dort, Andere durch Anwendung körperlichen 
Zwanges, durch Drohungen, durch Ehrverletzung 

oder durch Verrufserklärung bestimmt oder zu 

bestimmen versucht, an den in § 152 straffrei 

erklärten, aber, wie wir sahen, hinsichtlich ihrer 

Zweckbestimmung und ihrer Theilnehmerschaft 
beschränkten Verabredungen theilzunehmen, oder 

ihnen Folge zu leisten; oder wer Andere durch 

gleiche Mittel hindert oder zu hindern versucht, 
von solchen Verabredungen zurückzutreten, soll 

mit Gefängnifs bis zu drei .Monaten bestraft wer­
den, sofern nicht nach dem allgemeinen Straf­

gesetz eine härtere Strafe eintritt.

Da der einschlägige § 240 des Strafgesetz­

buchs lautet:

Wer einen Ändern widerrechtlich durch 

Gewalt oder durch Bedrohung mit einem Ver­

brechen oder Vergehen zu einer Handlung, 

Duldung oder Unterlassung nöthigt, wird mit 
Gefängnifs bis zu einem Jahre oder mit Geld­

strafe bis zu 600 Mark bestraft, 

so zeigt schon die Vergleichung der beiden Straf­

androhungen, dafs der Gesetzgeber den Zwang 
zur Theilnahme an Coalitionen unter besonders 

strenge Strafe stellen wollte; deshalb schliefst 

§ 153 der Gewerbeordnung Geldstrafe aus, die 

das Strafgesetzbuch bei sachlich weit schwereren 

Delicten dem richterlichen Ermessen anheimstellt.

Der strafrechtliche Schulz, welchen die Ge­
werbeordnung allzu eifriger Streikagitation enlgegen- 

stellt, ist inhaltlich ein sehr weitgehender; aller­

dings kommt er nur selten zur Geltung, weil 

wo kein Kläger auch kein Richter ist, und weil 

nach  beendetem Streik kaum Jemand, aufser 

dem Staatsanwalt, ein Interesse hat, diese Delicte 
zu verfolgen. Die Verfolgung derselben liegt 

nämlich keineswegs, wie angenommen werden 

könnte, im Interesse des Arbeitgebers, sondern 

verstöfst gegen dasselbe. Der Regel nach werden 

derartige Fälle von Zwang erst bekannt werden, 

nachdem der Streik beendet ist. Der durch den 

Streik meist bereits hart betroffene Unternehmer 

würde aber, falls er nach Wiederherstellung des 

Friedens die Verfolgung solcher Delicte anregen 

wollte, den eben erst hergestellten Frieden ge­

fährden ; wollte er dasselbe vor dem Friedens- 

schlufs thun, diesen erschweren. Immerhin kom­

men Fälle vor, in denen dieser Schulz zur 

Geltung gelangt, und die höchstgerichtlichen Ent­

scheidungen haben demselben eine möglichst weit­

gehende Auslegung gegeben.
So ist nach einem Erkenntnjfs des preufsischen 

Obertribunals vom 9. October 1873 schon der 
Versuch strafbar, auf die künft ige freie Ent-
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schliefsung Anderer, ob und wie lange sie einer 

der hier in Rede stehenden Streikverabredungen 

Folge leisten wollen, durch eine auch nur even­

tuel l  ausgesprochene Ehrverletzung Einflufs zu 

üben, und zwar selbst dann, wenn es bezüglich 

jener Verabredung noch nicht einmal zu einem 

Einverständnifs über die anzuwendenden Mittel, 

z. B. einen Streik, gekommen ist. Nennt also 

ein Streikredner Arbeiter z. B. Feiglinge, f a l l s  

dieselben an einem noch gar nicht beschlossenen, 

sondern nur geplanten Streik nicht teilnehmen, 

oder nicht bis zur officiellen Aufhebung des Streiks 

•aushalten würden, so ist bereits die Strafe des 

§ 153 verwirkt.

Nach einem Erkenntnifs desselben hohen Ge­

richtshofes vom 3. Juni 1874 ist auch der Ver­

such strafbar, einen Gewerbetreibenden zur Theil­

nahme oder Befolgung einer Lohnverabredung 

zu nöthigen, ohne Rücksicht darauf, ob dabei 

eine schon vorhandene bestimmte Absicht des zu 

Nöthigenden ins Auge gefafst ist, oder ob nur 

auf eine mögliche künftige Entscbliefsung des­

selben eingewirkt werden soll. Will also Jemand 

einen Unternehmer, dessen Absicht über Bewilli­

gung oder Verwerfung der bei einem Streik auf­

geworfenen oder aufzuwerfenden Lohnforderungen 

noch nicht bekannt ist, dadurch hinsichtlich seiner 

Entscbliefsung beeinflussen, dafs er Drohungen 

ausspricht, z. B. mit dauernder Sperre seines Be­

triebes für die Mitglieder eines Fachvereins droht, 
so macht sich derselbe strafbar.

Endlich ist eine hier einschlagende Drohung 

nach einem weiteren Obertribunals-Erkenntnifs vom

1. Juni 1875 bereits darin enthalten, dafs Jemand 

eine Handlung begeht, die einem Ändern zur Ver­

hinderung seines Rücktritts vom Streik einen Ver­

mögensverlust in Aussicht stellt, gegen den er 

nach dem Willen des Gesetzes geschützt sein soll.

Wie schon eingangs gesagt, wird das Coali- 

tionsrecht in seinem gesetzlichen Umfange zu er­

halten sein. Dasselbe beschränkt sich auf die 

Theilnahme gewerb l i che r  Unternehmer und 

gewerb l i cher  Arbeiter an Vereinigungen, deren 

Zweckbestimmung auf die Lohn- und Arbeits­

verhältnisse, also den Inhalt des Arbeitsvertrages 
derselben, begrenzt ist. Das Coalitionsrecht schliefst 

also Theilnahme und Einmischung an den Be­

dingungen des umstrittenen Arbeitsvertrages' un­

beteiligter Dritter ebenso aus, wie die Anstrebung 

anderer, dem Arbeitsvertrage f remder  Zwecke, 

und ist damit zugleich gegeben, dafs gewisse 
Streikformen, z. B. der Generalstreik, nicht unter 

das Coalitionsrecht entfallen. Endlich versagt das 

Coalitionsrecht den auf Grund desselben erfol­

genden Vereinigungen und Verabredungen den 

öffentlich- und privatrechtlichen Schutz, ertheilt 

jedoch öffentlichrechtlichen Schutz Denen, gegen 

•welche körperlicher oder moralischer Zwang be­

treffs der nach dem Goalitionsrechte sonst straflos 
gelassenen Bestrebungen zur Anwendung gelangt.

Diesem klaren Inhalte des Coalitionsrechtes 

stehen mifsbräuchliche Erweiterungen in der Praxis 
gegenüber, die jedoch mangels einer, die Absichten 

des Gesetzgebers vollstreckenden lex perfecta z. Z. 

ebenfalls straflos bleiben. Politische, wirtschaft­
liche und sociale Gründe müssen dafür sprechen, 

den pos i t i ven Inhalt des Goalitionsrechts unver­

ändert zu lassen; das kann jedoch nicht hindern, 
die Frage offen zu halten, ob seine mifsbräuch­

liche Benutzung nicht aus dem Stande der lex 

imperfecta in denjenigen einer lex perfecta über­

zuführen wäre. Jedenfalls wird dies geschehen 

müssen, sobald diese Mifsbräuche einen, der Mehr­
heit der Bevölkerung zum Bewufstsein gekommenen 

unerträglichen Umfang erreichen sollten.

Wendet man sich von der rechtlichen Seite 

der Streiks zu deren wirtschaftlichen und socialen 

Seiten, so werden zwei verschiedene Perioden zu 

unterscheiden sein: eine solche des wirtschaft­

lichen und eine zweite des politischen Kampfes 

vermittelst des Coalitionsrechts. Das Coalitions­

recht ist mit dem Uebergange zur Gewerbefrei­

heit und zum freien Arbeitsvertrage dem Arbeiter 

und dem Unternehmer gegeben, um vermittelst 

desselben ihre wirtschaftlichen Beziehungen zu 

einander zu ordnen, falls jedes andere, zu diesem 

Zwecke anzuwendende Mittel versagen sollte. Das 
Coalitionsrecht ist also eine ultima ratio, es ist 

der wirtschaftliche Krieg; aber eben weil es ein 

letztes Mittel ist, soll es erst angewendet wer­

den, wenn a l le anderen Mittel nicht zum Zwecke 

führten, und von der wirtschaftlichen und sitt­

lichen Reife Derer, denen man das Coalitionsrecht 

gab, erwartete man, dafs sie dessen eingedenk 

sein und das Coalitionsrecht auch tatsächlich nur 

dann anwenden würden, wenn eben ein anderes 

Mittel nicht mehr vorhanden ist. Man hat das 

Coalitionsrecht mit einem zweischneidigen Schwerte 
verglichen, und das ist richtig; sobald vom Coali­

tionsrecht Gebrauch gemacht wird, ist die nächste 

und unerbittlichste Consequenz, dafs beide Theile 
verwundet werden, dafs die Arbeitgeber und die 

Arbeitnehmer Verluste erleiden. Aber keineswegs 

richtig ist, dafs diese Verluste auf beiden Seiten 

gleich grofse, gleich empfindliche sind. Eine von 

dem amtlichen Bureau für Arbeitsslatistik der 

Ver. Staaten aufgestellte Uebersicht der dort von 

1881 bis 1886, also in 6  Jahren, erfolgten Streiks 

und Lock-outs hat ermittelt, dafs in dieser Zeit 

3900 Lohnkämpfe auf dem Boden des Coalitions­

rechts stattfanden. Dieselben betrafen 2 2  300 

industrielle Etablissements mit 1  325 000 streiken­

den oder ausgeschlossenen Arbeitern. Nur 60 fo 
der Streiks erreichten ganz oder teilweise eine 

Durchsetzung der gestellten Forderungen, 40 % 
blieben gänzlich erfolglos, während 80 der 

Streiks von Arbeiterorganisationen, hauptsächlich 

der Knights of labour, an ge ordnet  waren. Die 

finanziellen Verluste der Arbeitgeber durch diese

i Streiks wurden auf rund 34 Millionen Dollars er-
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mittelt, der Lohnverlust der Arbeiter auf einige 

60 Millionen Dollars. Zweierlei tritt in diesen 

Daten hervor, einmal der Umstand, dafs 4 /5 aller 

Streiks „ angeo rdne t “ wurden, also nicht von 

den Nächstbetheiligten ausgingen, und dafs zweitens 

die directen Verluste der Arbeiter fast doppelt 

so grofs waren, wie diejenigen der Arbeitgeber. 

Wenn auch ein Theil der Streiks Erfolge erzielte, 

so werden doch die Arbeiter sehr lange diese 

Erfolge geniefsen müssen, um jene 60 Millionen 

Dollars als Mehreinnahme aus den Streikerfolgen 

wieder hereinzubringen, die sie an jene Erfolge 

gewagt haben. Eine längere Zeit und ein grofses 

Land umfassende Statistik hat also ergeben, dafs 

die Zweischneidigkeit des Coalitionsrechts sich 

weit mehr gegen die Arbeiter als gegen den 

ändern Theil richtet.

Man hat den Lohnverlust der Berliner Maurer 

und Zimmerleute bei dem schon erwähnten Ge­

neralstreik dieses Sommers auf rund 8  Millionen 

Mark, den Gesammtschaden dieses Streiks auf 

12 Millionen Mark berechnet. Auch hier ergiebt 

sich also, dafs die Arbeiter mehr und nament­

lich här ter  betroffen wurden als die Arbeit­

geber. Man braucht in letzterer Beziehung nur 

an das Elend zu denken, welches in die Familien 

der betheiligten Arbeiter mit jedem länger an­

dauernden Streik einkehrt und welches durch die 

vertheilten Unterstützungsgelder nie behoben wer­

den kann, schon deshalb nicht, weil diese meist 

in den Händen der Organisatoren kleben bleiben, 

wie so häufig nach Beendigung eines erfolglosen 

Streiks aufgedeckt wird.

Andererseits sind die wirtschaftlichen Wir­
kungen der durch Streiks in der gemeinsamen 

Erwerbsarbeit der Nationen hervorgerufenen 

Störungen jedenfalls sehr beträchtlich. Es ist 

schwer, einen Mafsslab für diese Wirkungen zu 

finden, da nicht allein die directen Verluste der 

vom Streik selbst betroffenen Unternehmungen, 

sondern eine Menge indirecter Verluste anderer 

Unternehmungen in Rechnung zu stellen sind, 

welche bei der weitgreifenden Arbeitstheilung oft 

sehr weitverzweigte sind. Man hat den w ir t­
schaftlichen Effect des diesjährigen Kohlenstreiks, 

d. h. den unserer Nationalwirtschaft erwachsenen 

Gesammtverlust auf 200 Millionen Mark taxirt. 
Mag diese Zahl zu hoch oder zu niedrig ge­

griffen sein, sie giebt ein Bild davon, welche 

Summen ein derartiger Streik verschlingen kann; 

und sie scheint nicht einmal sehr viel zu hoch ge­

griffen zu sein, läfst sich doch aus der Statistik 

unserer Ein- und Ausfuhr berechnen, dafs sich für 

diese allein der nationalwirthschaftliche Verlust aus 

diesem Streik auf rund 1 /2 Million Tonnen Kohlen 

mindestens beziffert, zu deren W e rt alle die 

indirecten, anderen Industrieen erwachsenen Ver­

luste und Mehrkosten hinzutreten. Aus diesen 

Daten ergiebt sich zur Genüge, dafs vom w ir t ­

schaftlichen Gesichtspunkte aus der Streik nur als 

XII.»

ein letztes Mittel zur Abstellung unerträglich ge­

wordener Zustände gerechtfertigt erscheinen kann.

Als solcher hat der Streik auch lange ge­

golten, und namentlich in England. Während 

anfangs nach Freigebung des Coalitionsrechts die 
grofsen und kleinen Streiks in jenem Lande wie 

Pilze aus der Erde schossen, haben, durch 

Schaden klug geworden, die Trades Unions sehr 

bald begriffen, dafs ein nicht als letztes Mittel 

zu rechtfertigender Streik vom Standpunkt der 

Arbeiter selbst nicht zu rechtfertigen ist. Die 

Streikpolitik der englischen Gewerkvereine hat 

sich daher sehr bald dahin gerichtet, Streiks zu 

vermeiden und nur dann eintreten zu lassen, 

wenn jede Aussicht auf gütlichen Ausgleich ge­

schwunden war. Ist aber dessenungeachtet in 

England eine lange Reihe von Streiks durch­

gekämpft worden, so geschah es bis vor kurzem 

noch aus rein wirthschaftlichen Erwägungen. Im 

Lande des exacten Manchestertums stofsen eben 

die Interessengegensätze härter aufeinander, als 
z. B. in Deutschland. Wenn bei uns von einer 

Streik-Epidemie erst seit einigen Jahren gesprochen 

werden kann, so hat das im Gegensatz zu Eng­

land seine guten Gründe. Bei uns war eine 
Schärfe der Interessengegensätze, wie sie in Eng­

land bestand, nicht möglich, weil das Princip 

des nur das egoistische Selbstinteresse gelten 

lassenden Manchesterthums bei uns nie so feste 
Wurzel geschlagen hat, wie in jenem Lande. 

Deshalb hatten wir verhältnifsmäfsig wenige 

Streiks in jener ersten Periode, in der der Streik 

nur zu wirthschaftlichen Zwecken diente, dafür 

haben wir aber desto mehr davon in der zweiten 

Periode gehabt, in welcher der wirtschaftliche 
Zweck des Coalitionsrechts mit politischen 

Zwecken verquickt worden ist.

In wie hohem Mafse dieses letztere der Fall, 

ist bereits angedeutet worden, als von der durch 

den Wortlaut des § 152 der Gewerbeordnung 

begrenzten Zweckbestimmung des Coalitionsrechts 
die Rede war. Will man jedoch sich Klarheit 

über die bei gedachtem Mifsbrauch des Coalitions- 

rechts verfolgten Absichten verschaffen, so giebt 

die socialdemokratische Literatur hierüber ge­

nügende Auskunft. In Berlin erscheint ein von 

Max Schippel herausgegebenes Wochenblatt, die 

»Volkstribüne«, welche die Socialdemokratie „mehr 

wissenschaftlich“ vertreten soll, als es die der 

Propaganda gewidmeten Tagesblälter thun. 

Dieses Organ behandelte kürzlich die Frage, ob 
Streiks den Arbeitern nützen, und gab dabei sehr 
deutlichen Aufschlufs über die socialdemokratischer- 

seits mit den Streiks verfolgten Absichten.  

Diese Absichten sind aber gerade das Wesentliche, 
wenn man darüber zur Klarheit gelangen will, ob die 

Socialdemokratie mittels der Streikbewegung ihre 

politischen Zwecke fördern und die bestehende 
Staats- und Gesellschaftsordnung angreifen will 

oder nicht, und deshalb hat dasjenige ein

7
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allgemeineres Interesse, was aus der »Volkstribüne« 

über diese Absichten zu entnehmen ist.

Ein zur Erkenntnifs — damit ist natürlich 

die social demokratische Erkenntnifs gemeint — 

seiner Klassenlage »erwachter« Arbeiter denkt 

nämlich nach Aussage der »Volkstribüne« über 
den Zweck von Streiks folgendermafsen: Weil 

die Unternehmer ihm nicht gutwillig sein Recht

— d. h. dasjenige, was er für sein Recht zu 

erklären beliebt — , seine »berechtigten« An­

sprüche gewähren, so müsse er jeden ihm ge­

setzlich erlaubten Zwang anwenden; wörtlich 
heifst es dort:

„Mit kurzen Worten: ich mu f s  die Arbeit 

einstellen, ich mufs streiken. Unterliege ich 

dabei, w-as sehr leicht möglich ist, so mufs ich 

wieder und immer wieder streiken. Nicht weil 

ich glaube, in den fortgesetzt wiederholten Streiks 

euch auf einmal zu besiegen, nein, ich fürchte, 

ich werde vielleicht in jqdem folgenden Streik 
auch wieder unterliegen. Aber ich werde durch 

dieses for tgesetz te  B e u n ru h i g en  eures 

Geschäftsbetriebes, durch das w i e d er ho l t e  
Un t e r b r echen  eurer Berechnungen, durch die 

e m p f i n d l i c h e n  Ver l us te ,  die ich euch da­
durch bereite, euch  so schäd i gen ,  dafs ihr 

es vorziehen werdet, mir meine gute Forderung 

auf auskömmlichen Unterhalt und auf das Mehr 

an Behaglichkeit des Lebens, auf das ich auch 

Anspruch mache, zu gewähren, um die Beun­
ruhigung los zu werden.“

Der socialdemokratische Streikphilosoph weifs 

also, dafs ihm weder der erste noch »vielleicht« 

die folgenden Streiks den Sieg seiner Forderungen 

bringen werden ; trotzdem » m u fs « er streiken, 

denn ihm kommt es allein auf die den Unter­

nehmern zuzufügenden »emp f i nd l i chen  Ver­

l us t e«  an. Da der Streikphilosoph natürlich 

selbst entscheidet, was seine »gute Forderung« 
ist, wie weit sie geht, so kann er nach Gewäh­

rung einer jeden von ihm aufgestellten Forderung 
eine neue aufstellen, und so kann »wieder und 

immer wieder« gestreikt und können »fortgesetzte 

Beunruhigungen und empfindliche Verluste« der 

Unternelimer nach Belieben in infinitum erzielt 

werden. Diesem Ziel gegenüber kommen, so 

verkündet die »Volkstribüne«, auch die OpTer 

gar nicht in Betracht, die der Streikende im 

Lohnverluste erleidet; denn — so wird weiter 

versichert — der Streik anticipirt ja nur künftigen 

Arbcitsmangel. Dann aber wird jubelnd aus­

gerufen: „Eines ist aber u n w i e d e r b r i n g l i c h  

ve r l o ren ,  das sind die Kap i t a l  z i nsen der 

F a b r i c a n t e n  während des Streiks!“ Da indefs 

das Kapital ebenso wie der Kapitalzins nun ein­

mal zu den unentbehrlichen Institutionen der be­

stehenden wirtschaftlichen und gesellschaftlichen 
Zustände gehören, so richtet sich eben die 

Ab s i c h t  der Socialdemokratie beim Streiken 

darauf, diesen Theil der bestehenden und vom

Staate geschützten Ordnung anzugreifen und, 

wenn möglich, durch die ihm zugefüglen Schädi­
gungen zu vernichten.

Mit diesem socialdemokratischerseits mit den 

Streiks verfolgten Zw'eck ist jedoch in Wechsel­

beziehung zu bringen, dafs unsere Gesetzgebung 
hinsichtlich des Mifsbrauchs des Coalitionsrechts 

sich in jeder Richtung als lex imperfecta erweist. 

Gerade im Hinblick hierauf ist es aber sehr 

lehrreich, daran zu erinnern, dafs die Gesetz­

gebung in England ganz anders in dieser Bezie­

hung liegt, ln England wird heute noch nach 

dem schon erwähnten Gesetz von 1875 »bös­

wi l l i ge  Schädigung ö f f e n t l i c h e r  oder p r i ­

vater  Interessen« mit vom Grafschaftsrichter 

feslzustellender willkürlicher Strafe belegt. Ist 

es nun wohl als eine »böswi l l i ge«  Schädigung 

öffentlicher oder privater Interessen zu erachten, 

wenn die Socialdemokratie den Arbeitern lehrt, 

sie m ü f s t en  streiken, immer  wieder  streiken, 

um dem Kapital e m p f i n d l i c h e  Verluste zu­

zufügen? Diese Frage bejahen, heifst zugestehen, 

dafs unsere Gesetzgebung eine lex imperfecta 
nicht bleiben kann, denn es dürfte nicht mehr 

sehr lange dauern, bis sich die grofse Mehrheit 

der Bevölkerung, und zwar zuerst wahrscheinlich 

die Arbeiter selbst, nicht mehr gefallen lassen 

werden, dafs das Coalitionsrecht seinem w ir t ­

schaftlichen Zwecke entfremdet und zu politischen 

gemifsbraucht wird.

England hat in diesem Jahre eigentlich die 

ersten gröfseren, von socialdemokratischer Seite 

hervorgeru fenen  Streiks erlebt. Unter den­
selben spielte derjenige der Londoner Dockarbeiter 

die erste Rolle. Darüber bestellt kein Zweifel, 

dafs dieser Streik eine rein socialdemokratische 

Mache war. Schon seit Jahren bemüht sich die 
englische Socialdemokratie, oder richtiger der 

der unsrigen geistesverwandte Marxistische Zweig 

derselben, welcher bisher eine Führerschaft ohne 

Truppe ist, diesem Mangel dadurch abzuhelfen, 

dafs sie die Trades Unions in der Führerschaft 

der englischen Arbeiter verdränge. Im August 

nun sollte in Dundee der Gewerkschaftscongrefs 

tagen und zu den von den internationalen social- 
revolutionären Congressen in Paris beschlossenen 

Thesen, insbesondere zum internationalen Acht- 
stunden-Normalarbeitstag Stellung nehmen. Hier­

für sollte der Londoner Dockarbeiterstreik den 

Gewerkvereinlern ein mene tekel bedeuten, die 

Socialdemokraten wollten Jenen ad.oculos demon- 

striren, wie grofs ihre Macht sei. Der Plan ist 

fehlgeschlagen; die Führer der Gewerkvereine 

haben sich nicht von den Socialdemokraten im* 

poniren lassen. Aber einen ändern Erfolg hat 

der Dockarbeiterstreik gehabt. Man hatte sich 

in England gewöhnt, falls ein Streik ausbrach, 

als erwiesen anzusehen, es handle sich um ein 

»letztes Mittel« im Lolinkampfe; und diese Ge­

wöhnung hatte veranlafst, dafs bei jedem Streik
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die Sympathieen des grofsen Publikums sieb den 

Streikenden zuwandt'en; man nahm als Regel an, 

die bis zum Streik getriebenen Arbeiter seien im 

guten Rechte. Aus diesem Umstande erklären 
sich z. B. auch die grofsen Summen, welche den 

Dockarbeitern aus Australien zuflossen; man war 

in den Colonieen der Meinung, es handle sich 

um einen von den Gewerkvereinen als ultima ratio 

begonnenen Streik, und d i esem flössen die allge­

meinsten Sympathieen in Gestalt klingender Münze 

zu. Die Streikführer Burns und Tillens hatten 

klug genug mit diesem Umstande gerechnet; 

seiner Ausnutzung galten die grofsen täglichen 

Aufzüge der Streikenden durch die City. Aber 

sie hatten sich doch verrechnet; denn kaum 

hatte das englische Publikum den socialdemo­

kratischen Pferdefufs in der Mache dieses Streiks 

erkannt, kaum war die Drohung mit dem General­

streik aller Arbeiter Londons zu gunsten der 

Dockarbeiter ausgesprochen, als die Sympathieen 

des Publikums umschlugen. Es war sehr inter­

essant zu beobachten, wie dieser Stimmungswechsel 

in den tonangebenden englischen Blättern sich 

vollzog; aber eins darf als sicher angenommen 

werden, der Dockarbeiterstreik bedeutet darin 

einen Wendepunkt, dafs man in England 

inne geworden ist, wie bei Streiks nach ihrer 
jedesmaligen Zweckbestimmung unterschieden 

werden mufs, dafs nicht mehr präsumirt werden 

darf, die Thatsache des vorhandenen Streiks stelle 

fest, cs würde ein Lohnkampf mit dem dazu 

gegebenen let z ten Mittel beglichen. Man darf 

erwarten, dafs diese in England am eigenen Leibe 

gemachte Erfahrung ihre Gonsequenzen zeitigen 

wird. Schon zeigt sich, wie gerade diese Er­

fahrung eine Abwendung der öffentlichen Meinung 

vom Manchesterthum und eine Zuwendung der­

selben zum reformatorisehen Staatssocialismus 

eingeleitet hat, die nur auszureifen braucht, um 
zu gewifs interessanten Ergebnissen zu führen. 

Das erste dieser Ergebnisse würde vermuthlich 

sein, dafs man sich drüben der Thatsache er­

innert, nach dort geltendem Recht und Gesetz 

sei die »böswi l l ige Schädigung öffentlicher 
oder privater Interessen« durch rnifsbräuchliche 

Anwendung des Coalitionsrechts nicht nur ver­

boten, sondern auch mit »willkürlicher«, vom 

Richter festzustellender Strafe bedroht. Wie 

abe. englische Justiz, unter dem Drucke der 
öffentlichen Meinung stehend, in solchen Fällen 

straft, davon hat man Beispiele erlebt.
In der Theorie freilich verwirft die »wissen­

schaftliche« Soeialdemokratie den Streik. Diese 

theoretische Verwerfung hat so lange jedoch keine 
Bedeutung, als in der Praxis das Coalitionsrecht 

von jener Seite für politische Zwecke verwendet 

wird. In letzterer Beziehung sind die Projecte 

a l l g em e i n e r  n a t i o n a l e r  Streiks und sogar 

eines We l t s t re i ks  von Interesse. Bekanntlich 

droht in Belgien die Socialdemokratie schon lange

mit dem allgemeinen Streik a l l e r  Arbeiter, durch 

welchen man die Verleihung des allgemeinen 

Wahlrechts erzwingen will. Aber nicht nur 

allgemeine nationale Streiks, sondern auch inter­

nationale Wellstreiks werden geplant oder doch 

erörtert. Der diesjährige socialrevolutionäre inter­
nationale Congrefs der Marxisten in Paris lehnte 

zwar eine Resolution ab, die den Weltstreik 

behufs Durchsetzung des dort beschlossenen inter­

nationalen Achtstunden-Normalarbeitstags empfahl, 
und beschlofs statt dessen am 1. Mai nächsten 

Jahres in allen Ländern n u r  eine allgemeine 

Demonstration zu gunsten dieser Forderung zu 

veranstalten. Diese Demonstration ist indessen 
vielfach als geplanter Weltstreik aufgefafst worden. 

In Brünn hat einer der Führer der österreichischen 
Socialdemokraten den Weltstreik zu gedachtem 

Termin angekündigt, auf den man sich vor- 

bereiten solle. In Belgien hielt Anseele, der an­

gesehenste Führer der dortigen Socialdemokratie, 

einen Vortrag, in dem er sagte, „an dem Aus­

stande der Londoner Hafenarbeiter sei zu er­

kennen, welchen Einflufs ein o r de n t l i c h  or- 
gan i s i r t e r  i n t e r n a t i o n a l e r  A u s s t a n d  

haben würde“. Wir folgern hieraus nur so viel, 

dafs die Idee eines Weltstreiks in soeial- 

dem okra t i schen  Kreisen portirt wird und dafs 

es falsche Scham ist, wenn die deutschen Social­
demokralen diese Idee den Anarchisten als Erb- 

und Eigenthum überweisen möchten. Dieses ver­

suchte kürzlich Carl Kautsky, ein jüngerer social­

demokratischer Theoretiker, der öfter eine gewisse 

Selbständigkeit des Denkens bekundet und sogar 

hier und da gegen Marxsche Dogmen und Engelsehe 

Definitionen solcher Front macht, im Berliner 

Organ der Socialdemokratie. Darin hatte übrigens 

Kautsky recht, dafs der Weltstreik unausführbar 

ist, und dafs er, wenn durchgeführt, die Arbeiter 

selbst auf das schwerste schädigen würde. Nicht 

nur die Unternehmer, sondern die Gesellschaft 

als solche müsse bei dem Weltstreik in eine 

unerträgliche Lage kommen — so führt Kautsky 

aus — auf die Unerträglichkeit derselben specu-' 

lirten eben die Anarchisten, indem sie der Gesell­

schaft nur die Wahl zwischen sofortigem Unter­

gänge und der bedingungslosen Unterwerfung 

unter das Proletariat lasse. Dafs beide Alter­

nativen im Grunde dasselbe bedeuten, dürfte 

Anderen als Socialdemokraten klar sein; wir 

wollen daher auch mit Hrn. Kautsky nicht weiter 

rechten, und ihm darin Glauben zu schenken 
versuchen, dafs die von ihm aufgedeckte Specu- 

lation n u r anarchistischen, nicht auch social- 

dernokratischen Ursprungs sei. Aber auch darin 
hat Kautsky, und zwar nicht nur für den Welt­

streik, sondern für den Streik mit politischen 

statt mit rein wirthschaftlichen Zwecken überhaupt 

recht, wenn er nämlich sagt: „Aber ganz ab­

gesehen davon, dafs das Proletariat aufser in 

England nirgends die Majorität des Volkes bildet,
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gehört es nicht auch zur Gesellschaft, und wird 

dadurch, dafs die Situation der ganzen Gesell­

schaft eine verzweifelte wird, nicht auch seine 

Situation eine verzweifelte? Und wem würde 

man die Schuld an dieser Situation in die Schuhe 

schieben? Uns, den Socialdemokraten. — Sind 

es Socialdemokraten, die Unsicherheit und Elend 
in der Bevölkerung verbreiten, dann legt diese 

die Schuld daran nicht den heutigen gesellschaft­
lichen Zuständen zur Last, sondern den Social­

demokraten.“ — Die Gonsequenzen, welche Kautsky 

zieht, gehen dahin: „Der Weltstreik bedeutet eine, 

binnen wenigen Tagen nach dessen Erklärung 

ausbrechende Empörung des ganzen durch den 

Streik ausgehungerten Volkes gegen die Streiken­

den, bedeutet eine schliefsliche Empörung der 

Mehrheit der Streikenden und ihrer Familien 

gegen die treibenden Elemente des Streiks; und, 

wenn diese Socialdemokraten sind, bedeutet er 

die Erstickung der Socialdemokratie durch eine 
Volkserhebung.“

Nun, es will scheinen, dafs die Social­

demokratie auf dem Wege ist, solche Volks­

erhebung gegen sich selbst vorzubereiten, denn 
ihre Streikpolitik m u f s  schliefslich diesen Erfolg 

haben; freilich dürfte diese Volkserhebung kaum 

eine gewalttätige sein, sondern sie wird in der 
Ausgestaltung des Coalitionsrechts zu einer lex 

perfecta in dem schon entwickelten Sinne ihren 

Ausdruck suchen und finden.

Von dem gröfsten und verderblichsten der 

diesjährigen Streiks, vom Kohlenstreik, ist bisher, 

und zwar aus guten Gründen, nur ganz vorüber­

gehend die Rede gewesen. So interessant der­

selbe ist, so war doch zu vermeiden, ihn weiter 

als in einigen tatsächlichen Momenten zu streifen, 
weil die Resultate der angeordneten königlichen

Untersuchung noch nicht abgeschlossen vorliegen. 

Erst an der Hand dieser Resultate wird sich 

beurteilen lassen, ob und wie weit das vor­

stehend Entwickelte auch für diesen Fall zutrifft. 

Aber für E i n e s ist gerade dieser Streik significant, 

dafür, dafs der Streik ein Anzeichen der w ir t ­

schaftlichen Prosperität und in diesem Sinne ein 

Barometer der wirtschaftlichen Lage ist. Schon 

die f a l sche  Beurtheilung des Einflusses, den das 

Steigen der Kohlenpreise auf die wirtschaftliche 

Lage der Zechen geübt haben sollte, brachte 

den Streik zum Ausbruch —  eine Wirkung, die 

in Zukunft eintreten konnte, vermutlich ein- 

treten mufste, aber zur Zeit des Streiks un­

zweifelhaft noch nicht eingetreten war.

Vom wirtschaftlichen und socialen Stand­

punkte aus ist also der Streik unter allen Um­
ständen ein Uebel. Aber dieses Uebel wirkt 

doppelt empfindlich, es schädigt insbesondere auch 

die Arbeiter selbst doppelt, wenn es hervor­

gerufen wird, weil, wie Hr. Liebknecht sagt, die 
Socialdemokratie die Waffe des Coalitionsrechts 

zu gebrauchen gelernt hat. Wie wir sehen, ist 
diese Art von Gebrauch ein durch den Willen 

des Gesetzgebers, der das Coalitionsrecht gab, 

nicht gewollter Mifsbrauch; dieser Mifsbrauch 

bleibt indessen straflos, weil der Gesetzgeber 
seinen Willen nur in der negativen Form einer 

lex imperfecta kundgab. Je klarer dieser Rechts­

zustand erkannt wird, desto gröfser wird die 

Hoffnung, das Wirthschaftsleben der Nation von 

jenen Verheerungen befreit zu sehen, die alljähr­
lich die Streik-Epidemie ihnen zufügt — weil 

sich die Socialdemokratie des Coalitionsrechts zu 

Zwecken bedient, für die es nicht gegeben wurde 
und niemals gegeben werden konnte. — en.

Arbeiterscliutz und Fabrikaufsiclit.*

Der moderne Staat, der längst aus den Rechts­

staatsformen zu denen des Culturstaates über­

gegangen ist, nimmt für sich nicht blofs das 

Recht, sondern auch die Pflicht in Anspruch, 
zur Verhütung von Nachteilen eines Theiles seiner 

Bürger die Mafsnahmen eines ändern Theiles zu 

überwachen und die Durchführung der zu diesem 

Behufe getroffenen Bestimmungen zu beaufsich­

tigen. Und äufserst selten nur taucht heute noch 

eine Anschauung auf, welche ein solches Vorgehen

* Man vergleiche zu den nachfolgenden Aus­
führungen unseres geschätzten Mitarbeiters u. a. auch 
die Verhandlungen des Deutschen Reichstages vom 
15. November 1889 (XVI. Sitzung).

Die Redaction.

des Staates als ungerechtfertigt ansieht und es 

bekämpft. Man hat fast überall die Aufsicht 

des Staates in dieser Beziehung als in den 
modernen Verhältnissen begründet anerkannt und 

sich davon entwöhnt, in ihr eine Schmälerung 

der individuellen Rechte zu sehen. Auch die 

Aufsicht über die Fabriken pflegt man unter diesem 

Gesichtspunkte zu betrachten und findet darin 

nichts Aufsergewöhnliches. Der Arbeiter mufs 

gegenüber dem Arbeitgeber geschützt werden, 

und deshalb ist eine Fabrikaufsicht angebracht. 

Wir wollen diese letztere Anschauung durchaus 

nicht bekämpfen, im Gegentheil, auch wir erachten 

Arbeiterschutz und Fabrikaufsicht als durch die 

neuzeitliche Entwicklung unseres gewerblichen
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Lebens hervorgerufene Notwendigkeiten. Wo das 

patriarchalische Verhältnifs zwischen Arbeitgeber 
und Arbeitnehmer immer mehr zu schwinden 

beginnt, mufs das gesetzliche eintreten, um 

den schwächeren Theil gegen den stärkeren zu 

schützen. Wenn dies aber in den heutigen Ge­

staltungen des Erwerbslebens begründet ist, so 

ist es nicht minder ein Erfordernifs der heutigen 

Zeit, wie überhaupt der Gerechtigkeit, wenn die 

Fabrikaufsicht in Formen ausgeübt wird, die so 

wenig drückend als möglich für den Arbeitgeber 

ausfallen. Der Staat wie der Arbeiter haben 

doch nur ein Interesse daran, dafs die einmal 

zum Schutze des Letzteren getroffenen Bestim­

mungen innegehalten werden, unmöglich auch 

ein solches, dafs dem Arbeitgeber die Formen 

der Fabrikaufsicht unbequem werden. Das ist 

aber heutzutage in Deutschland der Fall.

Die gegenwärtige gesetzliche Lage auf diesem 

Gebiete läfst sich kurz so schildern: Von Arbeiter­

schulz und Fabrikaufsicht handelt in erster Reihe 

die Reichsgewerbeordnung und in zweiter das 

Unfallversicherungsgesetz. Die erstere regelt in den 
§§ 132 bis 139a die Bedingungen, unter denen 

Kinder, jugendliche Arbeiter und Arbeiterinnen 

in Fabriken beschäftigt werden sollen, trifft im 

§ 115 eine Bestimmung über die Lohnauszahlung 

und enthält neben anderen diesbezüglichen Vor­

schriften, wie über die Anlage von Fabriken
u. s. w., im § 120, Abs. 3, die folgende: „Die 

Gewerbeunternehmer sind verpflichtet, alle die­

jenigen Einrichtungen herzustellen und zu unter­

halten, welche mit Rücksicht auf die besondere 

Beschaffenheit des Gewerbebetriebs und der Be­

triebsstätte zu thunlichster Sicherheit gegen Ge­

fahren für Leben und Gesundheit notwendig 

sind. Darüber, welche Einrichtungen für alle 

Anlagen einer bestimmten Art heczustellen sind, 

können durch Beschlufs des Bundesraths Vor­

schriften erlassen werden. Soweit solche nicht

- erlassen sind, bleibt es den nach den Landes­

gesetzen zuständigen Behörden überlassen, die 

erforderlichen Bestimmungen zu treffen.“ Man 

sieht, dafs diese Bestimmungen über den Schulz 

der Arbeiter im einzelnen wie in ihrem Verhältnifs 

zu einander durchaus klar sind. Ein Theil der­

selben ist im Gesetze selbst festgelegt, ein anderer 

Theil ist dem Bundesrate übertragen, und was 
dann noch nö tig  erscheint, ist den betreffenden 

Landesbehörden, in den meisten Fällen den 

Polizeibehörden, überlassen. Irgend eine Com- 

petenzstreitigkeit kann danach nicht V orkom m en , 

die Gebiete des Gesetzes, der Bundesrathsthätigkeit 

und derjenigen der Polizeibehörden sind zu genau 
abgegrenzt, als dafs hier irgend welche Ver­

wirrung eintreten könnte, und der Betriebsunter­

nehmer wufste, da dementsprechend auch die 

Fabrikaufsicht eingeteilt war, an wen er sich 

in den bestimmten Fällen zu halten hatte. Die 

Polizeibehörde beaufsichtigte die Ausführung ihrer

Vorschriften; die Gewerberäthe bezw. Fabrik- 

inspectoren — eine durch g 139b der Gewerbe­

ordnung geschaffene Beamten-Kategorie — in- 

spicirten dieFabriken auf die Beobachtung sämmt- 

l ieher zum Schutze der Arbeiter getroffenen Be­

stimmungen und konnten die Polizeibehörden mit 

ihrer Stellvertretung beauftragen. Dieses klare 

Verhältnifs wurde verdunkelt, als das Unfall­

versicherungsgesetz in Kraft gesetzt war und die 
§ § 7 8  bis 8 6  desselben praktische Anwendung 

zu finden begannen. In diesen letzteren Para­

graphen ist den Berufsgenossenschaften die Be- 

fugnifs übertragen worden, einen Theil der im 

§ 120, Abs. 3, der Gewerbeordnung zum Schulze 

des Lebens und der Gesundheit der Arbeiter 

getroffenen Vorschriften, nämlich diejenigen zur 

Verhütung von Unfällen, selbst zu erlassen, sowie 

deren Ausführung zu überwachen. Damit war, 

sowohl was den Arbeiterschutz, als auch was 

die Fabrikaufsicht betrifft, de jure ein Zustand 

geschaffen, wobei mehreren von einander un­

abhängigen Factoren die Ausführung und Ueber- 

wachung einer und derselben gesetzlichen An­

ordnung übertragen ist. Dafs dem Bundesratbe 

bezw. den Landesbehörden nach Erlafs des Unfall- 

Versicherungsgesetzes die Befugnifs zum Erlasse 

von Unfallverhütungsvorschriften entzogen sei, die 
den Berufsgenossensehaften übertragen ist, wird 

nirgends bestimmt. Zum Erlafs von Unfall­
verhütungsvorschriften sind vielmehr jetzt einer­

seits der Bundesrath und an dessen Stelle eventuell 

die Landesbehörden, andererseits die Berufs­

genossenschaften befugt, und de jure liegt kein 

Hindernifs vor, dafs diese von einander un­

abhängigen Factoren nicht blofs von einander 

abweichende, sondern auch geradezu sich wider­

sprechende Vorschriften für gut befinden. Genau 

so ist es mit der Aufsicht über die Ausführung 

dieser Vorschriften bestellt. Die Competenzen der 

Gewerberäthe und der sogenannten Beauftragten 

der Berufsgenossenschaften sind in keiner Weise 

abgegrenzt, die Beamten sind einander völlig 

coordinirt, und de jure wäre der Fall denkbar, 

dafs in der oben ausgesprochenen Voraussetzung 

der eine Aufsichtsbeamte die Anordnung des 

ändern geradezu aufheben könnte. Wer darunter 

zu leiden hätte, ist klar. Dafs de facto solche 

Verhältnisse nicht V o rk o m m e n , liegt an dem ge­

sunden Sinne unserer Aufsichtsbeamten, sie sind 
aber immerhin möglich, und zu welchen Schlufs- 

folgerungen in den Kreisen der Betriebsunter­
nehmer diese rechtliche Verwirrung bereits geführt 

hat, zeigen die Jahresberichte der Gewerberäthe 

für 1888. Darin wird geklagt, dafs vielfach die 

Ansicht vorhanden sei, wenn die Vorschriften der 

Berufsgenossenschaften befolgt würden, brauchten 

die von anderer Stelle erlassenen nicht beachtet 

zu werden, und das Reichsversicherungsamt hat 

sich infolge dieser Klagen veranlafst gesehen, in 

einem besonderen Rundschreiben an die Berufs-
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genossensehaften dieser Ansicht entgegenzutreten. 

Gewifs ist sie rechtlich unbegründet, solchen 

Vorkommnissen aber, die aufser den Plackereien 

für den Arbeitgeber doch nur Schaden gerade

für die zu schützenden Arbeiter herbeiführen,

sollte sobald als möglich vorgebeugt werden. 

Es sollte eine gesetzliche Regelung dieser Ver­
hältnisse vorgenommen werden, denn schon nach 

dem alten Homer ist Vielherrschaft nicht gut, 

E i ne r  soll Herr sein.

Die notwendige Aenderung dürfte jedoch

nur unter dem Gesichtspunkte ohne Schwierig­
keiten vorgenommen werden können, dafs man 

sich entschliefst, die Unfallverhütung sowohl wie 

deren Beaufsichtigung lediglich e i nem Organe 

zu übertragen. Bei der gegenwärtigen gesetz­

lichen Lage kann man unmöglich den Bundesrath 

oder die Landesbehörden zu controlirenden Organen 

über die berufsgenossenschaftliche Thätigkeit auf 

dem Gebiete der Unfallverhütung bestellen, sie 

würden dann jedenfalls, da die Berufsgenossen­

schaften ja nicht zum Erlafs von Unfallverhütungs­

vorschriften verpflichtet sind, recht häufig in die 

Lage kommen, ihr Amt gar nicht ausüben zu 

können, noch weniger kann man Selbstverwaltungs­

organe, wie es die Beauftragten sind, direct den 

Staatsbeamten, wie die Gewerberäthe es sind, 

subordiniren. Nach der einen oder nach der 

ändern Seite müfste reiner Tisch geschaffen 
werden. Nun wäre es ja denkbar, dafs wir be­

züglich der Unfallverhütung zu den Verhältnissen 

zurückkelirtcn, wie sie vor Emanation des Unfall­

versicherungsgesetzes bestanden, dafs also der 
Erlafs von Vorschriften zum Schutze der Gesund­

heit und des Lebens der Arbeiter lediglich dem 

Bundesrathe bezw. den Landesbehörden über­

tragen wäre. Dann wäre auch die Competenz 

der Gewerberäthe genau umgrenzt, und solche 
Vorkommnisse, wie sic in den Gewerberaths­

berichten für das Jahr 1888 geschildert sind, 

wären wieder ausgeschlossen. Indessen scheint 
uns dieser Weg nach den Erfahrungen, die man 

in den letzten Jahren gemacht hat, nicht mehr 

recht gangbar. Die Behörden, welche dann wieder 

die. Unfallverhütung in die Hand nehmen sollten, 

könnten dies doch nur mit mehr oder weniger 

allgemeinen Verfügungen, die auf die speciellen 

Eigentümlichkeiten der einzelnen Branchen wenig 

Rücksicht zu nehmen in der Lage wären. Es

würden dadurch einerseits Beschwernisse für 
einzelne Arbeitgeber hervorgerufen, die eigentlich 

gar nicht beabsichtigt wären, andererseits würde 
dem Interesse des Arbeiters in den weitaus meisten 

Fällen wenig oder gar nicht ausreichend gedient 

werden. Man wird sich erinnern, dafs wohl

Versuche gemacht worden sind, wie im December 

1881 in einer von der Reichsregierung nach

Berlin einberufenen Sachverständigen-Gommission, 

die Unfallverhütung allgemein, über das ganze 

Deutsche Reich und alle Betriebsarten hinweg,

zu regeln, man wird sich aber auch entsinnen, 

dafs diese Versuche fehlschlugen, und gerade das 
Mifslingen derselben hat dazu geführt, die Unfall­

verhütung gewerblichen Gorporationen, wie sie 

durch die Berufsgenossenschaften für jeden Er­

werbszweig oder doch wenigstens für die gleich­

artigen Erwerbszweige geschaffen wurden, zu 

übertragen. Und wenn etwas für die Beibehaltung 

der Berufsgenossenschaften sprechen kann, so ist 

es gerade diese Seite ihrer Thätigkeit. Hier wird 

ihnen der Vorzug vor allen anderen Organen 

gegeben werden müssen, denn sie werden am 

besten wissen, wie in ihrer Branche Unfällen 

vorgebeugt werden kann. Dafs sie auch die 

Unfallverhütung soweit als nur irgend möglich 

ausdehnen, zeigt nicht blofs die Erfahrung, nach 

welcher die weitaus gröfste Mehizahl der Ge­

nossenschaften bereits Vorschriften erlassen hat, 

ein anderer Theil sie zu erlassen im Begriff ist, 

es spricht auch das materielle Interesse der 

einzelnen Berufsgenossen für die möglichst grofse 

Erweiterung und Intensität der Unfallverhütung. 

Je weniger Unfälle innerhalb einer Branche Vor­

kommen, um so weniger Entschädigungen sind 

von der Berufsgenossenschaft zu zahlen, um so 

geringer bind die Beiträge, welche der einzelne 

Betriebsunlernchmer nach Jahresschlufs bei der 

Umlage entrichten mufs. Jeder der letzteren 

wird demgemäfs schon aus diesem Grunde, wenn 

er es nicht, wie es doch glücklicherweise noch 

so häufig der Fall ist, aus Humanitätsgefühl 

thut, bestrebt sein, auf strenge Unfallverhütungs­

vorschriften zu hallen. Als man die Bestimmungen 

über die Unfallverhütung in das Unfallversicherungs­
gesetz aufnahm, ging man gerade von dem Ge­

danken aus, das materielle Interesse in den Dienst 

des humanitären zu stellen, und die Erfahrung 

hat doch gezeigt, dafs man damit durchaus nicht 
fehlgegangcn ist. Es kann demnach keinem Zweifel 

unterliegen, dafs die Berufsgenossenschaften zur 

Lösung der Frage der Unfallverhütung nicht nur 

besser als jede staatliche Behörde geeignet, son­

dern auch mindestens ebensogut wie die letzteren 

daza gewillt sind. Damit hätten wir das Organ, 
welchem allein der Erlafs der Unfallverhütungs- 

vorschriften übertragen werden könnte, und es 

benötigte, um dies gesetzlich festzustellen, nur 

einer kleinen Aenderung des oben in extenso 
wiedergegebenen Abs. 3 des § 120 der Gewerbe­

ordnung, nach welcher aus den daselbst dem 

Bundesrathe übertragenen Befugnissen die Sorge 

für die Unfallverhütung entfernt würde. Der heutige 

Culturstaat würde dafür allerdings eine Gegen­

forderung zu stellen berechtigt sein, nämlich die, 
dafs den Berufsgenossenschaften fürderhin nicht 

blofs die Be f ugn i f s  zum Erlafs von Unfall­

verhütungsvorschriften, sondern der Zwang dazu 

auferlegt würde, es genügte dazu eine einfache 
Umgestaltung des § 78 des Unfallversicherungs­

gesetzes vom 6 . Juli 1884. Thatsächlich würde
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dadurch ja wenig geändert, da, wie gesagt, die 

gröfste Mehrzahl der Berufsgenossenschaften im 
Besitze von Unfallverhiitungsvorschriften ist. Das 

Reichsversicherungsamt könnte nach wie vor als 

Genehmigungsbehörde fungiren, und damit wäre 
immer noch dem Reiche der Einflufs gewahrt, 

den es durch den § 120, Abs. 3, der Gewerbe­

ordnung erhalten hat. Auch in dieser Beziehung 
würde also eine Aenderung im Grunde nicht vor­

genommen. Den Gewerberäthen, die jetzt bereits 

mit Arbeiten überhäuft zu sein behaupten, würde 

dadurch, dafs ihnen dies Feld ihrer Thätigkeit 

entzogen wäre, eine Erleichterung und damit die 

Möglichkeit geboten werden, auf anderen Gebieten 

um so intensiver zu arbeiten. Die Ausführung 

der Unfallverhütungsvorschriften in den einzelnen 

Betrieben zu überwachen, würde lediglich eine 

Aufgabe der Beauftragten sein.

Damit wäre Klarheit in diese rechtlich wie 

tatsächlich verwickelten Verhältnisse des Arbeiter­

schutzes und der Fabrikaufsicht gebracht. Der 

Arbeitgeber wüfsle wieder, wie er sich und an 

wen er sich zu halten hätte, für den Schutz des 

Arbeiters würde genau so gesorgt wie heute, 

das Reich hätte die Oberaufsicht wie bisher, und 

es wäre endlich Zuständen ein Ende gemacht, die 

nur zu Mifsverständnissen Anlafs geben konnten. 

Man scheut sich noch vielfach, bei der Neuheit 

der durch. die Thätigkeit der Berufsgenossen­
schaften geschaffenen Lage der von uns erörterten 

Frage näher zu treten, über kurz oder lang wird 

sie doch ihre Lösung verlangen, und wir hoffen, 

dafs die letztere dann in dem von uns befür­

worteten Sinne ausfallen werde.

li. Krause.

Bericht über in- und

D eutsch e R eich sp aten te .

KL 5, Nr. 4S854, vom 22. März 1889. Edouard 
Gail  1 et in Paris.  Schrämmaschine.

Auf zwei Seiten eines fahrbaren Gestelles a sind 
je 3 doppelarmige Hebel b gelagert, welche auf ihren 
Drehachsen und an den vorderen Enden Kettenrollen c 
und cl tragen, um die mit Schneidmessern versehene 
Ketten gelegt sind. Während letztere in Umdrehung 
versetzt werden, schiebt man das Gestell a gegen den

Ortsstofs hin, so dafs die Schncidmesserketten G ein­
zelne Schräme e in die Kohle einarbeiten. Ist eine 
genügende Eindringungstiefe erreicht, so bewegt man 
die hinteren linden der Hebel b aufwärts, so dafs die 
sich ununterbrochen drehenden Messerketten je 3 Einzel­
schräme ezu einem durchgehenden senkrechten Schram 
verbinden.

KL 18, Nr. 49*277, vom 5. Oc tober  1888. 
Fr. G. B remme in J u l i e n h ü t t e  bei Bobrek  
(O.-Schl,). Anwendung ton Koksofengasen, welche zur 
Theer- und Ammoniakgewinnung gedient haben, zur 
Heizung der steinernen Winderhitzer der Hochöfen.

Der Patentanspruch lautet wie vorstehende Be­
zeichnung des Patentes. Der Vorzug der Verwendung 
der durch Abkühlung und Waschung von Theer und 
Ammoniak befreiten Koksofengase liegt in ihrem hohen 
Brennwerlh und in ihrer Reinheit gegenüber den 
wenig Kohlenoxyd, aber viel Staub enthaltenden Hoch­
ofengasen. _______

ausländische Patente.

Kl. 40, Nr. 49311, vom 14. Sep tember  188S. 
(Zusatz zu Nr. 47 031; vergl. »Stahl und Eisen« 1889,
S. 615.) Ludw ig  Grabau  in Hannover .  An­
wendung ungekühlter Gefiifse bei der Darstellung von 
Aluminium.

Wird die Reductionsarbeit des im Hauptpatent 
beschriebenen Verfahrens absatzweise ausgeführt, so 
kann man die gekühlten G^fäfse c entbehren und 
statt dessen einfache ungekühlte Gefiifse benutzen, 
deren Masse oder Leitungsvennögen grofs genug ist, 
um eine Krustenbildung auch  ohne  k ün s t l i c h e  
A b k ü h l u n g  zu bewirken.

KL 40, Nr. 48959, vom 3. J a n u a r  1889. 
(Zusatz zu Nr. 42243.) Firma S iemens & Halske 
in Ber l in.  Neuerung bei der elektrolytischen Ge­
winnung von Kupfer und Zink.

Nach dem Hauptpatent wird das gepulverte (vorher 
geröstete oder geschmolzene) Erz mittels Ferrisulfats, 
welches in den Zersetzungsbädern selbst erzeugt wird, 
ausgelaugt, und wird dann die hierbei entstehende 
Kupfer- bezw. Zinksulfat- und Ferrosulfatlösung als 
Elektrolyt benutzt. Derselbe umspült zuerst die Katho­
den, um Kupfer und Zink auszufällen, und dann die 
durch nichtmetallische Diaphragmen von jenen ge­
schiedenen elektrolytisch unlöslichen Anoden zur 
Wiederverwandlung des Ferrosulfats in Fernsulfat, 
welches letztere wieder zur Auslaugung des Erzes

benutzt wird. Uni letzteres zu erleichtern, werden 
das gepulverte Erz und die Ferrisulfatlösung durch 
eine lange Rinne o geleitet, in welcher das Erzpulver 
durch gegeneinander arbeitende Rührwellen b un­
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unterbrochen aufgewirbelt wird, ohne hierdurch in 
der Längsrichtung der Rinne a vorwärts bewegt zu 
werden. Letzteres wird allein durch den Flüssigkeits- 
zuflufs bewirkt. Die elektrolytischen Zerselzungszellen 
bestehen aus wagerechten Kasten mit Anoden aus 
gewellten Bleiplatten c oder Retortenkoks, einer die 
Strömung der die Anode bedeckenden Flüssigkeit 
verhindernden Filterschicht d aus Filz oder dergl. 
und mit auf sich d rehenden  Walzen e angeord­
neten Kathoden, welchen der Strom durch die Walzen­
zapfen zugeführt wird.

K l.  1, Nr. 48954, vom 21. Oc tober  1888. 
M. N eue rbu rg  in Kö ln  a. Rh, Schncllstofsherd.

Der an 4 Ketten hängende Stofsherd a wird dadurch, 
dafs 2 der Ketten durch Spannrollen b nach aufsen 
gezogen werden, mit den Rollen c fest gegen die Ex- 
centerrollen d geprefst, so dafs eine verstärkte Wirkung 
letzterer auf den Herd a erfolgt.

Kl. 5, Nr. 49171, vom 12. December  1888. 
Em anue l  P r z i h i l l a  in Dresden.  Selbstthätigc 
Verlängerungs- und Umsetzvorrichtung für Tiefbohr- 
einrichtungen.

Am Bohrschwengel a ist eine Mutter b für die 
steile Schraube c vermittelst Schildzapfen gelagert. 
An einem an c angeordntten Bügel d hängt ver­
mittelst des Schraubenkopfes e das Bohrgestänge. 
Entspricht die Länge des letzteren der Tiefe des Bohr­
lochs, so wird beim Eintreten des Abfallstücks in den 
(Fabianschen) Freifallapparat das Gestände gestützt, 
so dafs e in d etwas sich hebt und infolgedessen sich 
etwas drehen kann, ohne d bezw. c mitzunehmen. 
Es findet also einfaches Umsetzen statt. Vertieft sich 
aber das Bohrloch, so findet eine Hebung von e in 
d nicht statt und werden infolgedessen e und d c durch 
den Freifallapparat gedreht, was eine Umsetzung und 
Verlängerung zur Folge hat.

K1. 1, Nr. 47 967, vom 7. November  1888. 
Oscar B i lh a rz  in F re ibe rg  i. S, Hydraulische 
Setzmaschine.

In einem Behälter a mit kegelförmigem Boden 
und mittlerem Ablaufrohr q hängt an doppelarmigen 
Hebeln d ein ringförmiges Sieb b mit einer Graupen­
einlage. Durch Niederbewegen von b in dem mit 
Wasser gefüllten Behälter a vermittelst der Excenter­
slange e wird die Graupeneinlage geöffnet, so dafs 
die auf dieselbe fliefsenden schweren Bestandtheile

durch sie hindurch nach a sinken und durch einen 
schwachen Wasserzuflufs aus dem Rohre o über den 
Rand von a gespült werden. Die leichten Bestand­
theile fliefsen durch das mittlere Rohr q ah. Zur 
gleichmäfsigen Vertheilung der Setztrübe auf das Sieb b 
wird dieselbe in einen Trichter t geleitet, durch dessen 
OefTnungen sie auf den kegelförmigen Vertheiler s 
flicfst.

Kl. 49, Nr. 48S25, vom  26. Oc lober  1888. 
R. M. D a e 1 e n in  Düsse ldor f .  Hydraulische 
Schmiedepresse.

Der Ambofs a ruht auf 2 oder 3 hochkantig 
nebeneinandergestellten Stahlblechen b, welche an den 
Enden von gufseisernen Verbindungsstücken c umfäfst 
werden. Durch diese gehen 2 oder 4 starke schmied­
eiserne Säulen d schräg hindurch, welche am oberen 
Ende an den Deckel e des Prefscylinders i direct an­
greifen. Letzterer besteht aus einem Rohr, welches 
vermittelst eines Stulpes gegen den Deckel e ab­
gedichtet ist und sich mit dem unteren Rande auf 
das Querhaupt n aufsetzt. Dieses umfafst die Säulen d 
und wird von den Hülsen o, die d umgeben, gehalten. 
Bei der Anordnung von 2 Prefscylindern sind die
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Kolben derselben durch den Hammerbär miteinander 
verbunden. Zum Heben desselben dienen 2 besondere 
Cylinder r, die mit i aus einem Stück hergestellt 
werden können. Zu einer Presse können 2 Ambosse 
mit verschieden geformten Arbeitsflächen gehören; zum 
Einstellen eines oder des ändern Ambosses unler den 
Bär dient ein Kolbenmotor, welcher die Ambosse auf 
den nieeben b in der Längsrichtung verschiebt.

KI. 40, Nr. 49148, vom 5. März 1889. 
W. P rickart’s in Hamburg. Rührwerk fih■ Flamm- 
und Muffelöfen,

wa\ m

Um die Hührschaufeln a schnell auswechseln zu 
können, sind dieselben vermittelst Ringe b auf die 
Rührarrne c aufgeschoben und werden durch Zwischen­
rohrstücke e am Platze gehalten.

KL 5, Nr. 49107, vom  4. J a n u a r  1889. 
M. M. R o t t e n  in Ber l in.  Neuerung an Förder­
maschinen.

Hinter dem Dampfcylinder der Fördermaschine 
ist ein Kolben-Luftverdicbter b derart angeordnet, 
dafs Dampf- und Luftkolben an einer und derselben 
Kolbenstange a sitzen. Auf dem Luftverdichter b ist 
ein Windkessel d mit Einstellventil c und einem 
Dreiwegventil e angebracht. Letzteres wird beim Nieder­

gang des Fördergestelles so gestellt dafs die durch 
die Last desselben bei leergehender Dampfmaschine 
im Verdichter b erzeugte Druckluft in den Windkessel d 
gelangt und durch das Ventil c nach einem Sammel­
behälter zu beliebiger Verwendung abgelassen wird. 
Beim Aufzug des Fördergestelles durch die Dampf­
maschine wird e so gestellt, dafs der Luftverdichter b 
durch Rohr l mit der Atmosphäre in Verbindung steht, 
also leer mitgeht, i bedeutet ein Sicherheitsventil.

K l.5, Nr. 49175, vom 6.März 1889. Fr. Ulrich 
in Leo po l d sh a l l  bei S taf sfu r t .  Einrichtung 
zur Regelung des Vorschubs der Drehbohrspindel von 
Oesteinboh rmasch inen.

In das Schraubengewinde der den Bohrer tragen­
den Bohrspindel a greifen die derselben als Mutter 
dienenden Schneckenräder b c ein, welche durch 
Reibungskupplungen e i mit den Schneckenrädern d n 
verbunden werden können. Letztere werden von der

Scbneckenwelle o, welche einen a entgegengesetzten 
Schraubengang bat, festgehalten oder durch Einrücken 
des Zahnrades r in das von a gedrehte Zahnrad s 
und durch mehr oder weniger festes Kuppeln mit d n 
derart gedreht, dafs a entweder einen Vorschub bis 
zur Gewindeganghöhe von a oder gar keinen Vorschub 
erleidet.

KL 40, Nr. 49-207, vom 27. J a n u a r  1889. 
Lou is  Reu leaux  in  Liège. Ofen zur Vor­
heizung von Materialien, welche elektrolysirt werden 
sollen.

Der Ofen hat 3 Schächte F, welche sich in einem 
gemeinschaftlichen Reductionsherd a vereinigen. Der

XII.9 s
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KL 18, Nr. 4!)i$00, vom 4. J un i  1889. Anton 
von Kerpely jun.  in W i tk ow i t z  (Oesterr.- 
Schlesien). Mechanischer Rührer 'für Puddel- und i 
Schmelzöfen.

Auf einem entlang den Oefen fahrbaren 4 räderigen 
Gestell a mit einer wagerechten sektorähnlichen Lauf­
fläche b ruht um den Zapfen c drehbar ein Dainpf- 
cylinder d, dessen Kolben vermittelst des Armes e 
mit der Rührkrüoke i direct •• verbunden ist. Die j

Steuerung des Cylinders a kann eine Slofssteuerung 
sein. Der Dampf wird dem Cylinder a durch den 
Schwingzapfen c zugeführt. Während der Kolben 
bez.sv. die Krücke ; eine vor- und zurückgehende Be­
wegung macht, wird der Cylinder vom Arbeiter direct 
seitwärts hin- und hergeschwungen, wobei ersterer 
vermittelst Rollen r auf dem Sectorbogen b [läuft. 
Die Stange s dient zur Führung der Kolbenstange, 
und die Stange u zur Unterstützung von s.

mittlere Schacht wird mit Kohle, die durch die bei T j 
eingeblasene Luft verbrannt wird, gefüllt, -während ! 
die Seitenschächte Erze und Flufsmittel anfnehmen, j 
welche durch Gasbrenner C vorgeheizt werden. Die ! 
sich in dem Herd a sammelnden heifsen Massen 
werden zwischen den Elektroden E  dem elektrischen 
Strom unterworfen und dabei reducirt.

KL 4!>, Nr. 48940, vom 17. Oc tobe r  1888. 
Wi l l i am Al len Mc Cool in Reaver Fal l s 
(Pa, V. St. A.). Maschine zum Richten, Strecken mul 
Glätten von Metallstäben, Röhren u. deryl.

Der Stab s wird zwischen 2 Walzen a mit con- |

vexen Ballen und 2 Paar an den Enden von a ge­
lagerten Rollen b durchgewalzt. a werden durch 
einen Riemen, welcher durch Rollen d gespannt wird, 
in g le ic her  Richtung angetrieben, während b vom 
Stab mitgenommen werden. Infolge der convexen 
Gestalt von a macht der Stab aufser der Dreh- auch 
eine Vorwärtsbewegung. Zur Führung des aus der 

| Maschine hervorstehenden Stabendes s dient ein 
■ Rahmen e mit einem Lederriemen i, durch dessen 

Oeffnungen der Stab s durchgesteckt wird. Statt 
dessen können auch von Federn gehaltene Ringe 
benuLzt werden.
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KL 49, Nr. 49140, vom 15. December  1888. 
Heinr .  E h r h a r d t  in Düsseldorf .  Metallsäge- 
gatter.

Die in einem Rahmen a eingespannten Säge­
blätter s bewegen sich mit dem Schlitten b durch 
Kurbelantrieb c auf und ab und können gleichzeitig in 
der Schnittrichtung durch Verschieben des Rahmens a 
im Schlitten b vermittelst dev Schraube e selbstthätig 
vorgeschoben werden, in welchem Falle die Werk­
stücke stillstehen. Haben die Sägeblätter s keinen 
Vorschub, so wird der die Werkstücke tragende

Schlitten i in der Schnittrichtung vermittelst der 
Schraube o und eines Riemen- und Zahnradvorgeleges 
vorgeschoben. Um vermittelst der Sägeblätter s auch 
Längsschnitte machen zu können, sind erstere um 90 0 
drehbar. In diesem Falle müssen die AVerkstücke der 
Länge nach verschoben werden, was durch die Ver­
schiebung der Einzelschlitten »auf dem Hauptschlitlen t 
vermittelst der Schnecken u und der Welle r erfolgt. 
m ist eine Schleifscheibe zum Schleifen der Säge­
blätter s.

KL 49, Nr. 49 090, vom 1. December 1888. 
W i l h e lm  Lorenz  in Ka r l s r uhe  (Raden). Ver­
fahren zur Herstellung von Walzen mit im Kreise 
oder in Schraubenlinien verlaufenden unregelmäfsigen 
Kalibern.

Um in Walzen unregelmäfsige Kaliber einzufräsen, 
benutzt man einen kegeligen Fräser a, welcher zuerst 
radial in eine vorgedrehte Nuth der Walze eingeführt 
wird. Während sich nun die Walze langsam dreht, 
giebt man dem rotirenden Fräser a eine mehr oder 
weniger der Tangente zur Walze sich nähernde Lage,

wodurch der kegelige Theil des Fräsers a zur Wirkung 
kommt und dementsprechend die vorgedrehte Nuth 
mehr oder weniger breit oder tief ausgearbeitet wird. 
Verschiebt man aufserdem die Walze in der Längs­
richtung, so entsteht ein schraubengangförmiges Kaliber. 
Dasselbe läfst sich je nach Wahl der Fräserform be­
liebig gestalten.

Kl. 49, Nr. 49313, vom 1. December  1888. 
W i l h e l m  Lorenz  in Ka r l s r uhe  (Baden), Ver­
fahren zur Herstellung von Walzen mit im Kreise 
oder in Schraubenlinien verlaufenden unregelmäfsigen 
Kalibern.

In einer vorgedrehten Nuth einer Walze oder von 
zwei Walzen a arbeitet ein Fräser c, dessen Welle e 
an einem Ende durch ein Kugelgelenk mit einer fest­

gelagerten Welle i verbunden und von dieser Welle 
gedreht wird. Das andere Ende der Welle e ist in 
einem Lager n, welches sich auf der Kurbelscheibe o 
radial verschieben läfst, gelagert, so dafs dem Fräser c 
eine inehr oder weniger geneigte Lage zu den Walzen a, 
aber auch noch eine solche Bewegung erlheilt werden 
kann, dafs er neben seiner achs ia l  en Drehbewegung 
eine Kegel f läche beschreibt. Man kann also die

stalten. Durch Längsbewegung der Walzen a nimmt 
das Kaliber die Gestalt eines Schraubengangs an. Auf 
diese Weise können Walzen mit Kalibern hergestellt
werden, zwischen welchen L-, - L H — und 1__1-Eisen
mit be l i e b ig  sich veränderndem Querschnit t  
ausgewalzt werden.

KI. 10, Nr. 49180, vom 10. Feb rua r  1889. 
C. Sachse in Ber l in .  Anwendung geschlossener 
Gefäfse zum Transport gedarrter Braunkohlen in 
Briquettesfabriken.

Unter dein Trockenapparat a ist ein Sammel­
behälter b mit Klappe c im Trichterrohr e angeordnet,
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entsprechende Gestaltung des Milteltheils kann man die 
Schienenform den verschiedenen Anforderungen bei 
Weichen, Kreuzungen, Curven u. dergl. leicht anpassen. 
Um die Schienen untereinander zu verbinden, braucht 
man nur die 3 Theile einer Schiene stufenweise  
miteinander zu vereinigen, so dafs dieselben bei den 
einzelnen Schienen ineinander übergehen.

pendeln die im Bade hängenden Kathoden um ihre 
senkrechte Mittellinie, während diese parallel sich 
selbst sich vor- und zurückbewegt. Hierbei sind die 
Kathoden durch biegsame Kabel mit der festen Leitung 
verbunden.

KL 19, Nr. 49184, vom 20. Feb rua r  1889. 
Georgs-Mar ien-Bergwerks-  und  H ü t t e n  - 
Vere in  in Osnabrück.  Dreitheilige Strafsenbahn- 
schiene.

Die Schiene besteht aus zwei zu einer wagerechten 
Ebene unsymmetrischen (wie gezeichnet) oder sym­
metrischen Aüfsentheilen mit einem X ' förmigen 
durchgehenden Mitteltheil, welche Theile durch 
Schraubenbolzen miteinander verbunden sind. Durch

von i aus b ohne jede Staubbildung nach aufsen vor 
sich geht. Nach Füllung von i werden die Schläuche 
von r s gelöst und zusammengebunden (vergl. rechten 
Theil der Figur), wonach das Gefäfs i über die Presse o 
gefahren wird. In diese wird i genau so entleert, 
wie b nach i.

KL 48, Nr. 49279, vom 20. December  1888. 
O t t o  Pel tz  in Ber l in .  Apparat zur Erzeugung ! 
einer gleichzeitig hin und her gehenden und rück- | 
kehrend wendenden Kathodenbewegung. ,

Um galvanische Niederschläge auf Metallgegen- j 
ständen gleichmäfsiger und fester haftend zu machen, I

KL 50, »Nr. 49002, vom 16. März 1889. 
Ghr istopher Akers in London. Zerkleinerungs- 
Schleudermaschine.

Die Theile der zu zerkleinernden Stoffe werden 
gegeneinander geschleudert und dadurch zermalmt. 
In einem geschlossenen Gehäuse drehen sich sein- 
schnell in en tgegengesetz ten Richtungen zwei, 
mit dem offenen Ende einander zugekehrte Trichter a 
mit wellenförmiger Innenfläche. Der Spalt zwischen 
den Trichtern a, welcher gezackt sein kann, wird 
durch Längsverschiebung des Lagers des einen der 
Trichter verstellt. Das zu zerkleinernde Gut wird 
den Trichtern a an den Enden der hohlen Wellen

so dafs die gedarrte Braunkohle aus letzterem in ein 
fahrbares Gefäfs i abgelassen werden kann. Letzteres 
besitzt ein gleiches Trichterrohr d wie b und oben
2 Stutzen r s , welche mit dem Trichterrohr e und 
dem bis über das Dach geführten Luftauslafs u durch 
Schläuche verbunden werden, so dafs die Füllung

KL 50, Nr. 49 442, vom 22. J a n u a r  1889. 
F r i ed r i ch  Pelzer  in Dor tmund .  Staubfilter.

Das Staubfilter ist in »Stahl und Eisen« 1889, 
S. 577, beschrieben und durch Fig. 14 ebenda dar­
gestellt.
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zugeführt und gelangt dann in die Trichter a selbst. 
Von diesen werden die einzelnen Tlieile gegeneinander- 
geschleudert, bis bei genügender Zerkleinerung das 
Slahlgut durch den Spalt in das Gehäuse fällt.

Kl. 7, Nr. 49322, vom 13. Apri l  1889. Ernst  
Siegmann in Kaczagorka bei Radenz(Pr. Posen). 
Blechumführung bei Walzwerken.

Unter dem Walzenlisch a ist eine Bogenführung v 
angeordnet, welche das Blech von der Unterwalze 
direct zur Oberwalze führt.

Kl. 49, Nr. 48 781, vom 15. December  1888. 
Edw. 0. Hoe 11 in Ch r i s t i an ia .  Heizofen für 
Hufnägelmaschinen.

In dem Feuerraum a ist eine Scheidewand b an­
geordnet, unter welcher bei der Beschickung durch 
die Thür c und den Schacht d ein freier Raum bleibt, 
in welchen die Nagelstange durch die Oeffnungen e 
eingeschoben wird, ohne> dafs sic mit dem Brenn­
material in Berührung kommt. Die Rauchgase ent­

weichen durch den Schacht * in den Schlot n. Der 
Ofen hat einen doppelten eisernen Mantel, in welchen 
bei o der Wind eingeblasen wird. Derselbe gehl 
durch den Mantel, erwärmt sich hierbei bezw. kühlt 
die Ofenwände und tritt dann unter den Rost. In 
die Oeffnungen e münden schräge  Luftkanäle, um 
zu verhindern, dafs Gase durch e nach aufsen treten. 
Um den Ofen an der Oese r heben zu können, ist 
das Rohr n in dom Rohr s verschiebbar.

Kl. 72, Nr. 49471, vom 18. Apri l  1889. James 
A tk in son  L ong r i dge  und Wi l l iam  Anderson 
in London  (Westminster). Maschine zur Herstellung 
der Dralitwnwicklung bei Geschützrohren, Schwung- 
rädern u. dergl.

Die Spannung des auf das sicli drehende Geschütz­
rohr A oder Schwungrad sich aufwickelnden Drahtes

wird dadurch bewirkt, dafs derselbe zwischen 2 Backen d 
geführt wird, von welchen die obere gegen einen ver­
mittelst der Schraube m einstellbaren Kniehebel c 
sich stützt und die untere von einem gegen die 
Richtung des Zuges wirkenden Gewichtshebel o be- 
einflufst wird. Die wachsende Spannung des Drahtes 
bewirkt also ein Lösen der Backen d bezw. eine 
Reibungsabnabme zwischen denselben und dem Draht, 
so dals eine Spannungsabnahme sofort eintritt. Die 
Vorrichtung wird vermitlelst eines Supports ent­
sprechend der Steigung der Drahtwindungen seitlich 
bewegt.

Kl. 19, Nr. 48(¡82, vom 9. December  1888- 
A r t h u r  Koppe l  in Ber l in.  Gelenkartige Joch­
verbindung für Feldbahnen.

Die Schwellen besitzen Kreisöffnungen a, durch 
welche im Schienenfufs vernietete Hacken b derart 
greifen, dafs sich die Spurweite des Geleises bei 
p a ra l l e l en  Schwellen beliebig verändern läfst.

B ritisch e  P aten te .

Nr. 16489, vom 14. November  1888. Davies 
B ro the r s  & Go. (Lim.) in  W o lv e r h a m p t o n  
(County of Stafford). Herstellung verzinkter Bleche.

Die Eisenbleche werden geheizt und gewaschen, 
dann sofort nafs un te r  Wasserzu flu fs zwischen 
Kaltwalzen durchgewalzt, wieder in Wasser gesteckt 
und aus diesem heraus sofort in das Zinkbad getaucht.
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Nr.16569,vom 14. November 1888. Schneider
& Co. in  Le Creusot  in Frankre i ch .  Kupfer- 
haltiger Stahl für Panzerplatten und Geschütze.

Um den Stahl besonders für militärische Zwecke, 
z. B. Panzerplatten, Geschützrohre, Geschosse u. dergl. 
geeigneter zu machen, wird in denselben, während 
er im Herdofen oder Tiegel flüssig ist, Kupfer ein­
geführt. Die Menge des letzteren beträgt 2 bis 4 %. 
Behufs Vermeidung der Oxydation taucht man das 
Kupfer schnell in das Stahlbad unter, so dafs die 
Auflösung in der Mitte desselben vor sich geht.

Nr. 13687, vom 22. September 1888. Rookes 
Eve l in  Be l l  C romp ton  i n Arc Works Chelms­
ford. Elektrischer Iteductionsofen.

Der Ofen, in dessen Herd das Erz durch den 
zwischen 2 Kohlenplatten übertretenden elektrischen 
Lichtbogen reducirt wird, hat eine Rcgenerativ- 
Feuerung, um das Erz zuerst hoch zu erhitzen, ehe 
es der Einwirkung des elektrischen Stromes unter­
worfen wird.

Nr. 14287, vom 4. Oetober 1888. Lóon 
Quen t in  Br in in Paris. Herstellung von Eisen• 
aluminium im Hochofen.

Zur Herstellung der Legirung im Hochofen wird 
derselbe mit abwechselnden Lagen von Brennmaterial, 
Chlornatrium und Chloraluminium, Kalk, Erz u. s. w. 
begichtet. Statt der Chlormetalle kann auch eine 
andere entsprechende Metallverbindung benutzt werden. 
Das Aluminium soll gleichzeitig mit dem Eisen reducirt 
werden und sich dann mit diesem vereinigen.

Nr. 15 50«, vom  29. Oetober  1888. Leon 
Quen t in  B r in  in Par is  und A r t h u r  B r i n  in 
London.  Plattiren bezw. Schweifsen von Blechen 
vermittelst Aluminium.

Um z. B. bei der Herstellung von Panzerplatten 
Stahl mit Schweifseisen zu verbinden, wird letzteres 
mit einem Pulver, bestehend aus Aluminiumoxyd und 
einem FLulsmittel, bedeckt und in einen Ofen ge­
bracht, wo das Aluminiumoxyd reducirt wird. Man 
legt dann auf letzteres gepulverten Stahl, welcher 
schmilzt und sich durch das Aluminium mit dem 
Schweifseisen verbindet.

Nr. 18S70, vom 27. December 1888. W i l l iam  
Percy i n Workington (Cumberland). Schmiedefeuer.

Der Rost des Feuers wird durch eine wasser­
gekühlte i___3-förmige Böhre a gebildet, durch deren
mittleren Spalt der bei c eingeblasene Unterwind in

die Kohle tritt. Der aufklappbare Deckel e ist mit 
seitlichen Spalten zum Einstecken der zu erhitzenden 
Gegenstände versehen.

P a te n te  der V e r . S ta a te n  A m e rik a s.

Nr. 399 382. Camb r ia  I r on  Company in 
Johnstown (Pa.). Einrichtung zum ununterbrochenen 
Beizen, Tempern und Verzinnen von Draht.

Die nebeneinanderliegenden Drähte gehen, ver­
mittelst Rollen geführt, zuerst durch ein Säurebad o, 
dann durch ein Bleibad c und von diesem durch einen 
A" förmigen Kanal e. in dessen Spitze eine Führungs­

rolle liegt, in das Zinnbad i. Um eine Oxydation des 
heifsen Drahtes innerhalb des Kanals c zu verhindern, 
wird in denselben ein trocknes indifferentes Gas ein­
geführt, während die Aufsenseite dos Kanals c durch 
Berieseln mit Wasser, welches bei o gesammelt und 
abgeführt wird, gekühlt wird.

Nr. 400495. Joseph G. Geaman in Pitts- 
burg (Pa.). Walzen von T - Eisen.

Das Walzwerk hat 3 wagerechte Walzen a und
4 senkrecht gelagerte Walzenscheiben c. Die Arbeits­
flächen derselben sind derart gestaltet, dafs bei der

Einstellung der Walzen zum Endkaliber der in dem 
vorletzten Kaliber erzeugte Grat durch das Endkaliber 
entfernt wird, ohne dafs ein Drehen des | - Eisens 
erforderlich ist oder ein neuer Grat gebildet wird.
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S t a t i s t i s c h e s .

Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.
Monat October 1839

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

Tonnen.

3?ucltle l-  

R o l ï  e is e n  

u n d  

Sp ieg-el-  

e is e n .

Nordwestliche Gruppe........................
(Westfalen, Rheinl., ohne Saarbezirk.)

Ostdeutsche G r u p p e ................... ....
(Schlesien.)

Mitteldeutsche Gruppe........................
(Sachsen, Thüringen.)

Norddeutsche Gruppe........................
(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

Süddeutsche Gruppe . . . . . .
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau, Elsafs.)

Südwestdeutsche Gruppe...................
(Saarbezirk, Lothringen.)

36

10

1

1

8

8

76 245 

29 869 

637 

80 

26 960

47 475

Puddel-Roheisen Summa . 
(im September 1889 

(im October 1888

64
65
66

181 2C6 
173 367) 
164 963)

B e s s e m e r  - 

R o h e i s e n .

Nordwestliche Gruppe........................
Ostdeutsche G r u p p e ........................
Mitteldeutsche Gruppe........................
Süddeutsche G r u p p e ........................

6
1
1
1

33 831 
767

1 550

Bessemer-Roheisen Summa .
(im September 1889 

(im October 1888

9
8
9

36 148 
30 162) 
36 080)

T h o m a s -

R o h e i s e n .

Nordwestliche G r u p p e ...................
Ostdeutsche G r u p p e ........................
Norddeutsche Gruppe........................
Süddeutsche G ru p p e ........................
Südwestdeutsche Gruppe . . . . .

1 0
2
1
7
4

51 588 
8 564 

10151 
31418 
26 581

Thomas-Roheisen Summa .
(im September 1889 

(im October 1888

24
24
25

128 302 
120 552) 
111 562)

G rie fse re i-
T to lie is e n

und

G n f s w a a r c n  

T. Schmelzung.

Nordwestliche G r u p p e ...................
Ostdeutsche G r u p p e ........................
Mitteldeutsche Gruppe........................
Norddeutsche Gruppe........................
Südde&tsche G ru p p e ........................
Südwestdeutsche. Gruppe...................

10
5
1
2
7
3

16 396 
1 910
1 115
2 797 

16 439
7 064

Giefserei-Roheisen Summa .

(im September 1889 
(im October 1888

28
27
32

45 621 
49 104) 
49 401)

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

181 266 
36 148 

128 302 
45 621

Puddel-Roheisen und Spiegeleisen . .
Bessemer-Roheisen............................
Thomas - Roheisen.................................
Giefserei-Roheisen................... ....

Production im October 1889 ............................
Production im October 1888 . . . . . . .
Production im September 1889 ........................
Production vom 1. Januar bis 31. Oct. 1889 
Production vom 1. Januar bis 31. Oct. 1888

391 337 
362 006 
373 185 

3 606 865 
3 530 647
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Ein- und Ausfuhr von E isenerzen. Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen im
Tonnen v o n  bezw.

den

deu tschen
Zollaus-

sr.hUlssen

Be lg ien
D än e ­

m a rk

F ra n k ­

re ich

Grorsbri-

U m nien
Ita lie n

d. N ieder­

landen

N orw egen

u n d

S chw eden

O ester­

reich-

U ng arn

n /E ' 14 380 54 490 84 173 19 678 140 314 349 57 248 56 232
" IA. 1 794 916 907 79 681 091 61 75 2 256 70 21 430

/E. 471 33 2 113 1 524 3 4 580 524 390
' VA. 1 701 524 3 261 326 5 958 486 358 7 880

fE. 1 129 2 045 — 9317 180 029 — 2 216 2 955 430
\A. 51 50 009 — 17 228 1 541 1 770 2 721 3 7 841

S/E. — 72 — 693 6 — 43 179 73
\A. — 2 758 — 3 585 — 4 599 184 — 1 142
/E. 1 600 2 150 2 10 123 181 559 3 6 839 3 658 899

*’ \A. 1 812 53 291 3 21074 1 867 12 333 3 391 361 16 363

iE. 13 75 49 37 _ 7 4 1
IA. 1 120 3 351 287 99 3 425 10 095 1 108 674 337

. /E. 2 46 — 15 25 — 25 — 39
• IA. 170 854 6 88 978 97 2 350 36 78
/E. 1 110 — 17 804 — 122 — ___

IA. 1 193 4 850 570 150 3 545 1 546 16 554 548 1 273
-/E. — 1 2 2 2 — — — 1
• IA. — — 19 171 146 265 236 2 58
/E. 148 912 14 872 3 049 2 234 7 847 1 092
IA. 2 707 6 750 5 196 1 078 2 864 11 005 11 586 319 4 205
/E. 38 229 — 283 1 641 1 131 48 23
\A. 7 202 1 394 1 107 209 1494 8 628 9 129 47 1 556

n /  E. — 5 — 7 87 — 2 1 2
,\A. 38 2 2G 5 12 18 112 2 36
/E. 07 4 — 10 1 548 — 19 — 22
\A. 18 9 0 4 29 3 62 3 41
iE. 5 590 — 48 847 3 47 1 652 219
\A. 134 0 204 907 1 722 25 077 7 595 9 655 1283 819
/E. 111 1 626 13 1 965 3 540 — 257 1 83
\A. 842 1 111 431 1 543 1 039 1 914 1 574 119 1 424
/E. 14 22 — 33 73 — 14 _ 25

■\A. 231 179 38 71 24 91 105 34 85
/E. 23 62 — 36 1297 — 61 • — 1
IA. 195 2 7 — 5 3 12 1 45
/E. — 30 — 2 33 — — — —

\A. Gl 22 — — — 7 665 2 42
/E. 2 3 — 2 69 — 1 — __

IA. 72 58 26 2 25 151 73 110 144
/E. 3 87 ■ — 45 8 — 1 1 17

'IA. 75 115 76 75 29 73 299 7 53
-/E. 1 568 — 130 96 5 10 — 14
• \a . 5 592 440 2 622 1 496 5 387 1 519 124 1462
n /E- 9 57 1 11 516 1 166 — 19

yv- 285 1 773 507 850 190 1566 1 317 813 1 770
/E. 160 595 36 1 515 2 656 9 308 224 979

•IA. 2 491 2 599 1450 1 534 2109 3 030 5 807 1 433 4712
iE. 7 2 — 6 44 — 1 1 10
\A. 133 1 100 1964 27 9 723 151 1351 118 220
IE. 16 40 3 231 371 5 37 3 122

' \A. 188 537 161 285 513 317 854 196 446

/E. 620 5 076 69 5 285 16 743 26 1443 9 782 2 669
'• Ü . 17 160 31 502 13 224 10 535 52 723 51 942 64 428 5 871 18 806

/E. 2 75 __ 3 1 147 _. 41 _ 14
' \A. 19 79 61 91 2 1 940 185 14 419
/E. 1 18 3 2 27 — 41 2 3

' \A. 90 35 14 9 21 68 76 18 106
i-iE. 206 2 468 194 1 573 17 604 77 1 587 2S0 775
■ 1a . 1 152 2 268 632 4 715 1 751 4717 3124 2 108 8 559

209 2 561 197 1578 18 778 77 1 669 282 7921
'• \A. I 261 2 382 707 4 815 1 774 6 725 3 385 2140 9 084|

Erze.

Eisenerze, Eisen- und Stahlst' 

Roheisen. 

Brucheisen und Eisenabfälle

Roheisen aller Art . . . .

Fuhrleute.

Eck- und Winkeleisen .

Eisenbahnschienen . . .

Badkranzeisen, Pflugschi 
e isen ............................

Schmiedbares Eisen in Stfthen

Hohe Eisenplallen und Rieche

Polirte, gefirnißte etc. Platt 
und Bleche........................

Weifsblech............................

Eisendraht............................

Ganz grobe Eisengufswaaren 

Kanonenrohre, Ambosse etc. 

Anker und Ketten . . . .

Drahtseile......................

Eisen, roh vorgeschmiedet

Grobe Eisenwaaren, andere 

Drahtstifte........................

Feine Eisenwaaren etc.

Maschinen.

Dampfkessel

theile
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deutschen Zollgebiete in der Z e it vom 1. Januar bis Ende September 1889.
nach E. =  Einfuhr. A. =  Ausfuhr.

R u m ä n i e n R u  i s l a n d S c h w e i z S p a n i e n
B r i t i s c h

I n d ie n

A r g e n ­
t i n i e n ,
P a t o -

g o n i e n

B r a ­

s i l i e n

d e n  V e r e i n .  

S t a a t e n  v o n  

A m e r i k a

d e n  ü b r i g e n  
L ä n d e r n  

b e z w .  n i c h t  
e r m i t t e l t

S  ii  m  in  e

I n  d e m ­
s e l b e n  Z e i t ­

r a u m  d e s  
V o r j a h r e s

I m
M o n a t

S e p t b r .
a l l e i n

5 301 61 3G1 413 1 2 967 427 934 844 92 326
41 52 83 — — — — 63 — 1 624 002 1 639 803 173 048

_ 26 357 _ _ ___ ___ ___ 27 7 8 063 5 616 1558
— 51 6 116 — — — 43 1 252 2 303 27 322 19 277 3 085
— — 27 1 718 — — ’ — — — 199 866 150 577 32 512
— 20 682 3 239 — — 4 9 19 409 761 124 774 95 458 12 569
— — — _ — — — — — 1066 241 291

5 233 1 299 — — 39 — 1 577 15 15 436 16 456 1405

— 26 384 1 718 — — — 27 7 208 995 156 434 34 361
5 20 966 10 654 — — 43 52 22 238 3 079 167 532 121 191 17 059

__ _ ___ 15 ___ _ ___ ___ ___ ___ ___ 201 151 35
148 4 301 9 897 33 1 694 527 1 551 2 571 40 218 43 967 4 174

— — 6 — — — — — — 158 83 47
11 25 5 569 107 — 2 933 614 169 4 295 18 380 18 548 2 015

— — — — — — — — — 1 060 7*6 468
43 338 8 609 4 265 49 4 738 5 861 1 179 25 225 80 536 92 048 12 214

— — 1 — — — — — — 9 68 1
13 54 12 — — 1 — — 18 995 9 419 27

— — 65 — — — — 2 58 14 295 12 325 2 351
7 998 24 461 8 707 513 3 031 5 298 724 15 932 16 902 129 276 114 770 11 802
— 1 16 — — — — 1 — 2412 1 702 469
681 10 565 3 613 100 26 102 561 1 022 1460 48 896 48 144 4 014

— — 1 — — — 1 — 106 53 8
16 27 619 — — 19 26 47 169 1 174 1 490 165

— — 2 — — — 7 — 1 685 2 994 151
10 20 18 1 — 1 5 5 7 248 234 13

— 10 8 — — — — — — 3 435 2 849 335
204 420 2 825 1040 269 19 979 2 947 19118 20 531 120 728 143 176 10 794

— 2 257 — — — — 91 — 7 946 3 497 1 849
268 707 931 149 3 354 36 105 1 516 14 066 19 955 1 970

— — 6 — — — — 3 — 190 299 26
58 255 121 42 10 104 69 68 303 1948 2214 186

— — — — — ___ — 1 3 1484 975 196
33 4 6 2 — 3 5 116 46 485 260 39

___ — — — — — — — — 65 26 4
380 35 — 5 — 205 65 — 2 778 4 267 5 219 751

___  ■ — 2 — — ___ — — — 79 52 13
7 52 50 81 1 70 18 4 333 1277 1 288 144

— 1 3 ___ — ___ — — 1 167 52 25
7 36 176 ___ 13 52 8 14 76 1 184 695 136

— ___ 30 — .— ___ — — — 854 358 135
197 402 933 182 8 113 114 2 778 1488 19 862 13 998 2 428

— — 77 — — — — 7 — 864 938 51

188 1 632 2 898 247 1 374 172 18 1 237 15 838 15 965 1 576

1 7 363 1 — — . — 322 5 7 181 5 859 810

3 905 7 240 3 061 1 208 369 2 779 1079 1 163 7 528 53497 63 779 6 424
- ___ ___ 1 — — ___ — 1 — 73 64 1

3 107 313 20 73 1 028 1 382 1562 1615 12 435 36 324 34 757 3 544

1 2 32 1 — ___ — . 58 3 925 868 100

100 595 369 422 257 436 317 690 1 663 8 346 6 483 1 058

2 23 885 2 _ ___ — . 494- 70 43 189 33 949 7 075

17 380 51 482 48 434 8 470 5 066 39 637 14 710 44 594 100 581 597 545 636 409 63 474

4 4 15 1 _ _ __ _ 1 306 1 545 136

69 212 201 9 6 39 35 7 621 4 009 5 670 364
___ ____ 37 ___ ___ ___ — 1 — 135 164 8

55 135 31 44 ____ 91 25 13 215 1 046 1 663 2 1 2

7 25 2 779 8 — — — 1 049 13 28 645 26 661 3712

1 641 7 825 2139 1 497 34 1276 855 970 4 296 49 559 49 898 6  052

1 1 29 2 831 9 — — — 1 050 13 30 086 28 370 3 856
1 765 8 172 2 371 1 550 | 40 1 406 915 990 5 132 54 614 57 231 6 628

XII.,
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Referate und kleinere Mitteilungen.

Verhütung von Staubeinntlimiing in Thomas- 
sclilnckcn-MHIilen.

Gebrüder Stumm in Neunkirchen halten 
unterm 26. Mai 1888 folgendes Preisausschreiben 
erlassen:

„Das Zerkleinern der Thomasschlacke bis zu dem 
von der Landwirtschaft erforderten Feinheitsgrade 
ist infolge des damit verbundenen Eindringens feiner 
Staubtheile in die Lungen der in der Schlackenmühle 
beschäftigten Arbeiter mit wesentlicher Gefahr für die 
Gesundheit derselben verbunden 1

Alle von uns mit äufserster Sorgfalt angewandten 
Miltel haben bisher noch keinen durchgreifenden 
Erfolg gegen diese Gefahr erzielt. Wir setzen deshalb 
hiermit einen Preis von 10 000 Jl für die besle 
Arbeit aus, welche es uns an der Hand von Modellen 
und Zeichnungen ermöglicht, jedes Einatmen von 
Staub durch die in der Thomasschlackenmühle be­
schäftigten Arbeiter zu verhindern.

Durch die vorzuschlagenden Einrichtungen dürfen 
weder die Arbeiter, noch die Schlackenmühle selbst 
in ihrer Leistungsfähigkeit erheblich beeinträchtigt 
werden, auch müssen sich dieselben ohne verhältnifs- 
mäfsig hohe Kosten in unserer bestehenden Schlacken- 
inühle anbringen lassen.

Diejenigen, welche sich an dieser Preis-Aus­
schreibung betheiligen wollen, ersuchen wir, uns 
ihre Arbeit bis spätestens 31. December d. J. 
einzuliefern. Wir werden daraus eine engere Aus­
wahl treffen, und diejenigen Arbeiten, welche uns 
einen praktischen Erfolg zu versprechen scheinen, der 
nächstjährigen Ausstellung für Unfallverhütung in 
Berlin überweisen.

Die Zuerkennung des von uns ausgesetzten Preises 
soll während dieser Ausstellung durch ein Preisgericht 
erfolgen, für dessen Zusammensetzung wir uns die 
Mitwirkung des Kaiserlichen Reicbsversicherungs- 
Amtes, sowie des Vorstandes der Ausstellung erbitten 
werden. Dem Preisgericht soll es freislehen, falls 
eine einzelne Arbeit nicht als die unbedingt beste 
erkannt wird, den Preis von 10 000 M  in einzelne 
Theile zu zerlegen und unter verschiedene Bewerber 
zu vertheilen.“

Als Preisrichter wirkten die Herren Fabrikbesitzer 
Heinrich Albert aus Bieberich am Rhein, Ingenieur 
Freudenberg aus Essen, Ingenieur Nottebohm aus 
Saarbrücken und Geh. Bergrath Dr. Wedding aus 
Berlin; letzterer führte den Vorsitz.

Dem Preisgerichte, welchcs nach vorausgegangenen 
Einzelstudien im Juli d. J. zu gemeinschaftlicher 
Beurtheilung zusammentrat, lagen 24 Bewerbungen 
vor, welche durch Auslage in der Ausstellung für 
Unfallverhütung in Berlin auch zur öffentlichen Kennt- 
nifs gebracht worden waren.

Das Preisgericht erachtete keine der Bewerbungen 
als den Bedingungen des Preisausschreibens ganz, 
dagegen drei derselben letzteren am meisten ent­
sprechend und erkannte dem Ingenieur A. Wasum in 
Bochum, dem Ingenieur G. F. Zimmermann in London 
und den Gebrüdern Sachsenberg in Rofslau je einen 
Anteil an dem Preise zu.

Hierbei war ausschlaggebend, dafs die beiden zuerst j 

genannten Bewerber Einrichtungen an Koller mühlen ! 
vorgeführt hatten, welche sich an der bestehenden 
Schlackenmühle der Gebrüder Stumm ohne verhältnifs- 
mäfsig hohe Kosten hätten anbringen lassen, welche 
ndessen die Arbeiter vor dem Einatmen von Staub

nicht vollständig zu schützen vermochten, wenngleich 
sie erhebliche Verbesserungen gegen den bestehenden 
Zustand darstellten, während der dritte Bewerber die 
Kuge lmüh le  vorgeschlagen hatte, welche in Ver­
bindung mit den angegebenen Be- und Enlladevor- 
richtungen die Staubbildung in den Arbeitsräumen voll­
ständig zu vermeiden imstande war, sich nach den 
Darlegungen des Bewerbers zwar auch in der vor­
handenen Mühle anbringen liefs, aber nicht ohne eine 
mit erheblichen Kosten verbundene Umänderung.

Es unterlag übrigens nach dem einstimmigen 
Urtheile der Preisrichter keinem Zweifel, dafs bei 
Neuanlagen für Thomasschlackenmühlen im Interesse 
der Arbeiter nur Kugelmühlen gebraucht werden 
sollten. 11. If'.

Ein Wort zur Schienenfrnge.

Unter diesem Titel finden wir folgende beachtens­
werte Mittheilung in der »Deutschen Bauzeitung« 
vom 20. November d. J.:

Kürzlich durchlief die Tagesblätter eine Notiz, 
wonach die Einführung der sogen. Goliath-Schiene auf 
den preufsischen Staatseisenbahnen nicht beabsichtigt 
werde. Auch in der Zeitg. d. Ver. deutsch. Eisenb.-Ver­
waltungen war kürzlich darauf hingewiesen, dafs die 
Staatshahn-Verwaltung der Einführung einer ver­
stärkten Schiene noch fern stehe und nur eine Ver­
mehrung der Schwellen vornehmen wolle, letztere 
sollten von 0,9 m auf einen Abstand von 0,7 m 
gebracht werden.

Dies ist zweifellos das Billigste. Zu befürchten 
ist dabei aber, dafs der beabsichtigte Zweck nur in 
untergeordneter Weise erreicht werden wird.

Bekanntlich hat die Steigerung der Fahrge­
schwindigkeit, sowie der Gewichte aller Betriebsmittel 
in Belgien und England bereits dazu geführt, mit 
Einführung der sogen. Goliathschiene zu beginnen, 
weil diese Schiene allein imstande ist, die 
Beförderung der Züge auch bei gröfster Ge­
schwindigkeit  sicher zu stellen. Wie-man in 
England bei den Privatbahnen seht- wohl erkannt hat, 
genügt eine grofse Zahl eng liegender Schwellen mit 
den jetzigen Schienen zusammen zur sicheren Be­
förderung schnell fahrender Züge noch nicht völlig. 
Dort liegen die Schwellen bereits meist in einem 
Abstand von nur 0,6 m voneinander, während man 
bei uns von 0,9 zunächst auf 0,7 m gehen will. 
Schon daraus erkennt man, dafs nur eine geringe 
Wirkung von dieser Zusammenrückung der Schwellen 
erwartet werden kann. Denn würden eng liegende 
Schwellen mit den jetzigen Schienen zusammen den 
sicheren Betrieb verbürgen, so hätte man in England 
es überhaupt nicht nöthig gehabt, weitere Mafsnahmen, 
wie sie ergriffen sind, ins Auge zu fassen.

Zieht man die Verhältnisse zur sichersten Be­
förderung der schnell fahrenden Züge näher in Betracht, 
so läfst sich unschwer erkennen, dafs eine dünne, 
schwache Schiene (man denke nur an die allen längst 
ausgemerzten) auch auf mehr Schwellen, als heute ange­
ordnet werden, verlegt, durchaus nicht genügend sicher 
den auftretenden grofsen seit l ichen Kräften Wider­
stand leisten kann. Sie biegt sich, auch in kurzen 
Entfernungen unterstützt, zu sehr durch; die seitlichen 
Kräfte können dabei zu gefahrbringender Höhe 
anwachsen und Entgleisungen herbeiführen, wie dies 
ja häufig genug schon vorgekommen ist. Es darf 

i  hier an den russischen Hofzug erinnert werden, bei
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dem die Geschwindigkeit noch gar nicht sehr hoch 
war. Zu beacht.n ist, dafs diese seitlich auftretenden 
Kräfte eines, schnell fahrenden Zuges nicht blofs im 
einfachen Verhältnifs mit der Zunahme der Ge­
schwindigkeit des letzteren wachsen. Die Schwellen 
nehmen an der Vernichtung dieser Kräfte nur einen 
vermittelnden Antheil, durch Uebertragung von den 
Schienen nach ihren Stirnflächen auf den aufsen 
liegenden Betlungstheil und durch die Reibung in der 
Bettung. Dafs dieser Antheil gering ist, beweist u. a. 
der Hilfsche Oberbau, der ohne Schwellen hergestellt 
ist und an dem nur die Erhaltung der Spurweite 
gesichert wird.

Verlegt man eine schwache Schiene auf eine 
gröfsere Zahl Schwellen, so vermehrt man damit 
gleichzeitig die Zahl der Befestigungs- und Gefahr­
punkte im Oberbau. Die Beaufsichtigung und Unter­
haltung des letzteren wird erheblich vermehrt und er­
schwert. Je weniger Th e ile der Oberbau en thält, 
als um so besser darf er bezeichnet werden. 
Das erreicht man und beseitigt alle vorgenannten 
Uebelstände allein durch Anwendung einer starken 
Schiene. Allerdings erfordert deren Beschaffung 
gröfsere Kosten, als eine Vermehrung der Schwellen. 
Doch wird die Unterhaltung und Beaufsichtigung des 
Oberbaues sehr erleichtert und beansprucht geringere 
Kosten, schon weil derselbe aufserordentlich viel 
dauerhafter wird. Die Hauptsache ist aber stets in 
erster Linie die grofse Sicherheit für das Befahren. 
Daher können und dürfen Ersparnifsrücksichten nicht 
mitsprechen. Sie rächen sich bitter bei grofsen 
Unfällen.

Will man also in dieser Richtung einen Schritt 
zur Vermehrung der Sicherheit thun, so kann derselbe 
nur in dem Uebergange zu einer starken Schiene 
bestehen, wie man es anderwärts auch schon erkannt 
hat und ausführt. Die Verhältnisse liegen z. Z. 
dazu noch recht günstig. Die jetzigen Normal­
schienen, welche an den Hauptverkehrsstrecken durch 
Goliathschienen ersetzt würden und noch brauchbar 
sind, lassen sich mit vollem Werth verwenden auf 
allen vorhandenen sowie noch anzulegenden Neben­
bahnen; desgleichen auch auf Hauptbahnen, welche 
von Zügen mit geringer Geschwindigkeit betahren 
werden. Die ersten Beschaffungskosten der schweren 
Schienen werden hierdurch ganz erheblich ermäfsigt, 
da dieselben nur die Bezahlung des Mehrgewichts 
erheischen. — Jede jetzt noch mehr beschaffte leichte 
Normalschiene hindert später in entsprechendem 
Grade die Einführung der starken Schiene, die doch 
nur eine Frage der Zeit ist. Der Oberbau kann 
sicher, dauerhaft und widerstandsfähig gegen 
alle Einwirkungen nur durch eine starke, 
kräftige Schiene hergestellt werden, die ver­
mehrte Zahl der • Sch weiten wird das Gleiche 
niemals gewährleisten.

Es darf schliefslich noch erwähnt werden, dafs 
durch Einführung der schweren Schiene auch die 
Frage des eisernen Oberbaues weiter gefördert werden 
wird, indem man letzteren dann nach anderen Gesichts­
punkten und nicht mehr papierdünn herstellen wird, 
damit er mit der Holzschwelle in den Wettstreit 
treten kann. Auch die viel geschmähte, falsch ver­
standene, dennoch für das sanfte, ruhige Fahren 
unübertroffene eiserne Langschwelle dürfte dann noch 
einmal wieder aus dem Winkel hervorgeholt werden, 
in den sie durch falsche Behandlung und mittelmäfsiges 
Bettungsmaterial gedrängt worden ist.

Cemeiitröhrcn mit DraliteinlajiC.
Zu einer Röhrenleitung in stark vitriolischem 

Gebirge wurden (>Zeitschr. f. d. Berg-, Hütten- und 
Salinenwesen«) Gementröhren benutzt, welche in einem 
besonderen Falle (grofser Druck und bedeutender

Röhrendurchmesser) durch eine aus Litzen von alten 
Drahtseilen gebildete Einlage verstärkt wurden. Die­
selben wurden in folgender Weise hergestellt. Zu­
vörderst wurden die aus drei 3‘/i mm starken Drähten 
bestehenden Seilhtzen auf einen viertheiligen, durch 
Ziehringe zusammengehaltenen Holzkern dicht neben­
einander aufgewickell und auf diese Weise ein Draht- 
cylinder gebildet. Letzterer wurde sammt dem Kerne 
horizontal gelagert und mit Gementbrei, in einer 
Stärke von 12 bis 15 mm, überzogen. Nach hin­
reichender Trocknung erfolgte das Herausnehmen des 
Holzkerns, und das noch erforderliche Auskleiden 
und Glätten der Innenwand des Rohres. Letztere 
Arbeit, sowie das Aufbringen der äufseren, ebenfalls
12 bis 15 mm dicken Cementlage geschah bei den 
30 cm weiten und 11 2 bis 2 m langen Röhren mit 
der Hand. Der verwendete Cenrmtbrei bestand aus 
1 Theii gutem Porlland-Cement und 5 Theilen Granit­
sand. Die Kosten für ein so hergestelltes Gementrohr 
von l ’ /2 m Länge und 30 cm lichter Weite heliefen 
sich auf 6*/i dl- (Wochenbl. f. Baukunde.)

Eisen-, Kupfer- und Maschinenzölle in Chile.

Nach einem im »Diario Official« (Santiago den 
31. August 1889) veröffentlichten chilenischen Gesetze 
vom 30. August d. welches 4 Monate nach der 
Veröffentlichung, demnach am 30. December d. J. — 
in Kraft tritt und im deutschen Handelsarchiv mit- 
getheilt werden wird, sind fortan bei der Einfuhr 
zollfrei:

1. Maschinen und Gerätschaften für den Gebrauch 
der Landwirtschaft, des Bergbaues, des Kunst­
gewerbes, des Handwerks und der Industrie;

2. Rohre und Röhren aus Compositionsmetall, ferner 
aus Kupfer, Bronze und galvanisirtem oder nicht 
galvanisirtem Eisen, sowie die Kniestücke, Ver­
bindungen, T-Eisen und anderes zu diesen Artikeln 
gehöriges Zubehör;

3. Eisen- und Stahldraht, -galvanisirt oder nicht gal- 
vanisirt bis einschliefslich Nr. 14, sowie Draht 
aus Kupfer oder Compositionsmetall, isolirt für 
die Leitung des elektrischen Funkens;

4. Telephon- u. Telegraphen-lnstrumente, Isolatoren, 
Pfosten aus Eisen oder Stahl und das übrige be­
sondere Zubehör für Telegraphen und Telephone;

5. Material aus Eisen oder Stahl für die festen 
Schienenwege mit Dampf- oder anderem Betrieb, 
sowie für die beweglichen Eisenbahnen;

6. Räder, Achsen, Radschienen aus Stahl oder Eisen 
für Eisenbahnen, sowie für Wagen zu beweglichen 
Eisenbahnen;

7. Eisen und Platten.
Von gut unterrichteter Seite wird mit Rücksicht 

hierauf hinzugefügt, dafs sich in Chile ein ergiebiges 
Absatzgebiet für die beiheiligte deutsche Maschinen­
industrie voraussichtlich eröffnen werde, weil die 
Nachfrage nach Maschinen zu landwirtschaftlichen 
und bergmännischen Zwecken gegenwärtig in steter 
Zunahme begriffen sei. Deutsche Maschinen finden 
angeblich in begrenztem Umfange schon in Chile 
Verwendung und erfreuen sich eines guten Rufes. Es 
komme aber darauf an, der deutschen Industrie den 
Vorsprung vor derjenigen anderer Länder, namentlich 
bei Versorgung der zahlreichen, im Entstehen be­
griffenen gewerblichen Unternehmungen mit Maschinen 
und anderen technischen Vorrichtungen zu sichern. 
Dazu sei erforderlich, dafs grofse deutsche Maschinen­
bauanstalten der Angelegenheit ihre besondere Auf­
merksamkeit widmeten. Sehr rathsam erscheine es, 
wenn sich zu diesem Zwecke eine Anzahl Grofs- 
industrieller verbinden und einen regsamen, vor Allem 
aber der spanischen Sprache mächtigen Vertreter nach 
Südamerika und besonders nach Chile entsenden

9*
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würde, welcher die Bedürfnisse des dortigen Marktes 
eingehend erforschen und daselbst Beziehungen an­
knüpfen müsse. Je nach dem Ergebnifs der Erhebungen 
könnten alsdann in Valparaiso und Concepcion Nieder­
lagen deutscher Maschinen errichtet und Kundschaft 
gewonnen werden.

Die Gütertarife der nordauierikanisclicn Eisen­
bahnen.

Das Eisenbahnwesen der Vereinigten Staaten von 
Nord-Amerika, welche im Jahre 1888 ein Netz von 
245 977 km Eisenbahnen, also etwa 40000 km mehr 
als Europa und eLwa 12 mal soviel als Preufsen be- 
safsen, und in einem einzigen Jahre — 1887 — einen 
Zuwachs von 20 428 km erhalten haben, welcher der 
Ausdehnung des ganzen preufsischen Eisenbahnnetzes 
gleichkommt, beginnt in neuerer Zeit durch die wich­
tigen Reformen auf dem Gebiete der Eisenbahngesetz­
gebung ein erhöhtes Interesse für uns zu gewinnen. 
Das Bundesgesetz vom 4. Februar 1887 und die 
Novelle vom 2. März 1889 über die Regelung des 
zwischenstaatlichen Verkehrs in den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika hat wesentlich dazu beigetragen, 
das Dunkel, in welches bisher die Verwaltung der 
nordamerikanischen Bahnen gehüllt war, einigermafsen 
zu erhellen und uns dadurch einen näheren Vergleich 
mit unseren heimischen Verhältnissen zu ermöglichen. 
Es ist das Verdienst des Geheimraths v. d. Leyen, 
uns durch einen im Archiv für Eisenbahnwesen ent­
haltenen Artikel über die wichtigen Reformen auf­
zuklären, welche sich in neuerer Zeit auf diesem 
Gebiet vollzogen haben und unser Interesse in um so 
höherem Grade verdienen, als die Entwicklung der 
nordamerikanisohen Eisenbahnen neben den ver­
schiedenen Mängeln und Unzuträglichkeiten auch viele 
grofsartige, zur Nacheiferung anregende Seiten hat. 
So verdient es die höchste Bewunderung, dafs nach 
dem Erlafs des vorerwähnten Bundesgesetzes, nach 
welchem alle den zwischenstaatlichen Verkehr betref­
fenden Tarife veröffentlicht, Jedermann zugänglich 
sein und dem Bundesverkehrsamte vorgelegt werden 
müssen, bereits am 1. April 1887, also kaum 3 Monate 
später, eine einheitliche Klassification für den Local- 
und durchgehenden Verkehr in einem Gebiet von 
76 700 km, d. h. fast der doppelten Länge der Eisen­
bahnen Deutschlands, eingeführt wurde und seitdem 
noch auf mehrere andere grofse Frachtverbände aus­
gedehnt worden ist. Es erscheint daher nur als die 
Frage einer nicht fernen Zeit, dafs alle Eisenbahnen 
der Vereinigten Staaten eine einheitliche Klassification 
haben werden. Durch diesen wichtigen Schritt der 
gleichen Klassification der Güter und zwar nach dem 
Grundsatz der reinen Werthklassification wird nun­
mehr auch eine Vergleichung unserer Gütertarife mit 
denen der nordamerikanischen Bahnen erleichtert. 
Es betragen nämlich die Normaleinheitssätze der nord­
amerikanischen Hauptbahnen in dem Tarif vom
1. April 1887 für die Entfernung New York-Chicago: 

Klasse 1 =  75 Cents =  4,72 e>> für 1 t-km
, 2 =  65 , =  4,05 <2 „ 1 „
, 3 =  50 , =  3,17 4  . 1 ,
„ 4 =  35 „ =  2,22 ^  , 1 „
. 5 =  30 , =  1,89 c3 , 1 ,
„ 6 =  25 „ =  1,58 4 , 1 ,

Dagegen betragen die Normaltarifsätze der preufsi­
schen Staatsbahnen: Stückgut 114 für 1 t-km, 4,5 Cents 
f. d. Tonnenmeile.

Wagenladungski. Ai 6,7 4  für 1 t-km, 2,8 Cts. f. d.Tonnenm.
n B 6 0 „ 1 „ 2,5
•n As 5 4 „ 1 „ 2,1

Specialtarif I 4,5 , 1 „ 1,9
71 II 3,5 „ 1  „ 1,5
7) III 2,6^ , 1 » 1,1
n III auf Entfernungen von

für 1 t-km, 0,9 Cts. f. d. Tonnenmeile.

E ine Ve rg le ic hung  der p reu f s i s c hen  
und der no rd a m e r i k a n i s c h e n  N o r m a l t a r i f ­
sätze erg iebt  die übe r r aschende  That- 
sache, dafs die le tz teren absolut n i e d r i g e r  
s ind als die Norma ls ä t ze  der preufs ischen 
S t a a t s b ahn en ,  und d ieser Un te rsch ied  um 
so bedeu tender  ist, als neben den amer ika­
n i schen  Norm a ls ä t zen  ke ine  E x p e d i t i o n s ­
gebühren  e rhoben  werden ,  während zu den 
preufsischen Sätzen noch die Expeditionsgebühren und 
für Wagenladungen die Auf - und Abladegebühren 
(40 4 für die Tonne für Aufladen und Abladen, wenn 
die Eisenbahn dies besorgt) hinzutreten. Wenn nun 
auch dagegen angeführt worden ist, dafs auf den 
preufsischen Staatsbahnen die ermäfsigten Ausnahme­
tarife eine bedeutende Bolle spielen, so finden anderer­
seits auch in Amerika noch weitere, unter Umständen 
sogar erhebliche Tarifermäfsigungen für gröfsere 
Transporte durch Vereinbarung besonderer durch­
gehender Frachtsätze statt. Die Thatsache, dafs die 
nordamerikanischen Gütertarife erheblich niedriger 
sind als die der preufsischen Staatsbahnen, wird 
daher um so weniger in Frage gestellt werden können, 
als der Werth des Geldes in Nordamerika ein viel 
geringerer als in Deutschland ist. Wodurch diese 
erheblich niedrigen Tarifsätze der nordamerikanischen 
Bahnen begründet sind, entzieht sich zur Zeit noch 
unserer Beurtheilung. Wir wissen zwar, dafs uns die 
Nordamerikaner in der Beschränkung des Personals 
und in dein Ersatz der Handarbeit durch maschinelle 
Arbeit weit überlegen sind, dafs sie ihre Locomotiven 
weit besser ausnutzen und seit einigen Jahren begonnen 
haben, durch Erhöhung der Tragfähigkeit der Güter­
wagen auf 30 bis 40 t die Betriebskosten erheblich 
zu ermäfsigen, aber diese Umstände allein vermögen 
ohne zahlenmäfsige Begründung noch keine genügende 
Erklärung für die niedrigeren Gütertarife der nord- 
amerikanischen Bahnen zu geben. Es würde daher 
für die preufsische Staatsbahnverwaltung eine hoch­
wichtige Aufgabe sein, diese Frage eingehend zu 
studiren, da das Ergebnifs dieser Prüfung voraus­
sichtlich auch auf die Verminderung der Betriebs­
ausgaben und die Ermäfsigung der Gütertarife von 
günstigem Einflufs sein dürfte. (V.-C.)

Fragekasten.

Wer liefert Maschinen und Einrichtungen zur 
Fabrication von Hufnägeln, und wer solche zur Fabri­
cation von Hufeisen? Gefällige Mittheilungen erbittet 
die Redaction.
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Marktbericht.

Düsseldorf, 30. November 1889.

Die allgemeine Lage des Eisen- und Stahlmarktes 
ist auch im abgelaufenen Monate eine durchaus feste 
gewesen, und es wird überall zu gestiegenen Preisen 
flott gekauft.

Die im K o h 1 e n m a r k t e andauernd herrschende 
Spannung hat kürzlich zu eingehenden Besprechungen 
hervorragender Kohlen- und Eisenleute Veranlassung 
gegeben, denen weitere Berathungen im engeren Kreise 
nachfolgen werden. Man hofft sowohl zu einer ein­
heitlichen Gestaltung der zur Zeit noch aufserordent- 
lich verschiedenartig gehandhabten Verkaufs- bezw. 
Lieferungsbedingungen zu gelangen, als auch ein 
Einvernehmen bezüglich der ferneren Preisstellung 
mit Erfolg anbahnen zu können. Dafs die letztere 
Aufgabe eine aufserordentlich schwierige ist, leuchtet 
ohne Weiteres ein. Sie war eine geradezu unlösbare, 
so lange die Nachfrage in der früher von uns ge­
kennzeichneten fieberhaften Weise auftrat. Diese 
übermäfsige Heftigkeit scheint sich — vor allen Dingen 
wohl infolge der langen Reihe von gethätigten Ab­
schlüssen — endlich gelegt zu haben, soweit es den 
Bedarf an Kohlen anbetrifft. In Koks freilich läfst 
die noch immer aufserordentlich unsichere Lage der 
Erzeugung in Belgien und Frankreich mit der infolge­
dessen zu uns herüberdringenden sprungweisen Nach­
frage den Markt noch immer nicht zur Ruhe kommen 
und auch der Inlandbedarf scheint für das erste 
Viertel des kommenden Jahres noch nicht gänzlich 
gedeckt zu sein. Die namentlich für die Eisenwerke 
so nöthige Wiederkehr einer gewissen Stetigkeit 
scheint danach einstweilen noch ein frommer Wunsch 
bleiben zu sollen.

Das Geschäft in inländischen E isenerzen  bleibt 
nach wie vor sehr lebhaft, namentlich im Sieger­
lande, woselbst für rohe Spatheisensteine bis zu 
13,20 dt per Tonne gezahlt werden. Der Ia geröstete 
Spath wird mit 18,50 bis 19,00 per Tonne bezahlt.

Die Preise für nassauische Rotheisensteine, 
namentlich mittlerer Qualität von 43 bis 48 % Eisen­
gehalt, sind in der letzten Zeit nicht wesentlich in 
die Höhe gegangen.

Bei den heutigen Kokspreisen sind die ärmeren 
Eisenerzsorten, welche wegen ihres grofsen Rück­
standes einen erheblichen Koksverbrauch erfordern, 
wenig gefragt. Die Förderung kann in diesen Sorten 
noch wesentlich gesteigert werden.

Auf dem Rohe isen m ark te  hat die schon in 
den letzten Berichten hervorgehobene günstige Ge­
staltung weiter Fortschritte gemacht. Die Vorräthe 
vermindern sich stetig und die Nachfrage bleibt lebhaft. 
Infolgedessen wurden im Anfang des Berichtsmonats 
die Verbandspreise für alle Eisensorten den bereits 
für vielfache Abschlüsse erzielten besseren Preisen 
entsprechend erhöht. Inzwischen sind aber diese 
erhöhten Verbandspreise in namhaften Abschlüssen 
beträchtlich überholt worden, theils infolge der an­
haltend starken Nachfrage, theils dem Zwange ge­
horchend, der den Hochofenbesitzern durch die 
unaufhaltsam und rapide steigenden Preise der 
Brennstoffe und der Erze auferlegt wird. Mit der 
erwähnten Erhöhung der Verbandspreise wurde gleich­
zeitig der Wegfall von Sconto-Vergütungen beschlossen, 
so dafs nunmehr auch das Roheisen gleich den Kohlen, 
Koks und Erzen am 15ten des jedem Lieferungsmonate 
folgenden Monats in Baar ohne Sconto-Abzug zu be­
zahlen ist. Bei den noch immer steigenden Koks­

preisen ist ein weiteres Steigen der Roheisenpreise 
nicht ausgeschlossen.

Die Spiegeleisenpreise behaupten sich nicht allein, 
sondern ziehen infolge lebhafter Nachfrage noch an.

Die von 27 Werken vorliegende Statistik giebt 
nachfolgende Uebersicht:

Vorräthe an den Hochöfen:

Ende October 1885 Ende Septbr. 1889 
Qualitäts-Puddeleisen ein- Tonnen Tonnen

schliefslich Spiegeleisen . 10 667 13 149
Ordinäres Puddeleisen . . 2 468 3 906
Bessemereisen...................... 4 265 1 890
Thomaseisen..........................  12 365 14 280

Summa 29 765 33 225

Die Vorräthe der Hochöfen an Giefsereiroheisen 
betrugen Ende October 6193 t gegen 7276 t Ende 
September 1889.

Die aufserordentliche Regsamkeit in dem Ver­
kehrs- und Erwerbsleben bedingt eine entsprechende 
Steigerung des Eisenverbrauches und läfst es erklärlich 
erscheinen, dafs die vorhandenen Betriebsmittel kaum 
ausreichen, um den Anforderungen der Verbraucher 
von S tabe is en  rechtzeitig nachzukommen. In den 
nächsten Monaten wird die Einstellung der Bauarbeiten 
es ermöglichen, die Rückstände beizuarbeiten und die 
Zeit der Winterruhe nach Kräften auszunutzen, um 
wohlgerüstet dem kommenden Jahresbedarf entgegen- 
zugehen, der in bezug auf die Bauthätigkeit sowohl 
in Stadt und Land wie für Bahnzwecke, den bereits 
vorsorglich gethätigten Abschlüssen nach zu urtheilen, 
seinem Vorgänger nichts nachgeben zu wollen scheint.

Der rheinisch - westfäl. Walzwerkverband, dessen 
aufserordentlich mafsvolles Vorgehen in weiteren 
Kreisen Anerkennung gefunden hat, bietet das Mög­
liche auf, um sprungweise Steigerungen, wie sie in 
den Rohmaterialien zur Zeit im Zuge sind, zu ver­
meiden, soweit es die gebotene Rücksichtnahme 
auf diejenigen Werke erfordert, welche auf den Ein­
kauf ihres gesammten Kohlen- und Eisenbedarfs an­
gewiesen sind.

Der Grobb lech  markt ist fortgesetzt fest. Das­
selbe läfst sich vom Fe inb le ch  markte sagen, auf 
dem die Verhältnisse so liegen, dafs der Verband aln 
19. d. M. eine weitere Preiserhöhung von 15 dl ein- 
treten lassen konnte. Die Werke sind meistens für
5 bis 6 Monate mit Aufträgen reichlich versehen und 
werden daher nicht gewillt sein, bei den fortwährend 
steigenden Preisen für Flulseisenplatinen und Kohlen 
gröfsere Posten zu heutigem Preise, der 230 bis 240 dt' 
beträgt, abzuschliefsen. Die Preissteigerung in den 
Rohproducten zwingt den Verband zu weiteren Preis­
erhöhungen, die von den Werken ungern gesehen 
werden, da die Ausfuhr dadurch immer mehr nachläfst.

Auf dem Drahtmarkte macht sich der mangelnde 
Export noch fortgesetzt in ungünstigerWeise geltend, 
so dafs die Lage nicht als eine befriedigende angesehen 
werden kann.

Die Eisenbahnmaterial  herstellenden Werke 
sind fortgesetzt flott beschäftigt.

Die gute, fast durchweg angestrengte Thätigkeit 
in den Eisengiefsereien und Maschinenfabriken 
ist auf längere Dauer gesichert. Da starke Aufträge 
vorliegen und die Nachfrage an Lebhaftigkeit zunimmt, 
so ist eine weitere und im Verhältnifs zu dem Preise
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der Rohstoffe jedensfalls nothwendige Erhöhung der 
Preise für Gufswaaren, Röhren und Maschinen zu 
erwarten.

Die Preise stellten sich wie folgt:

Kohlen und Kots :

•Flamtnkohlen..................Jl 11,00—12,50
Kokskohlen, gewaschen . . » 11,00—12,00
Koks für Hochofenwerke . . » 20,00—21,00

» » Bessemerbetrieb . » 21,00—22,00
Erze:

Gerösteter Spatheisenslein . » 10,00—18,00
Somorrostro f. a. B. Rotterdam » 16,00 —

Roheisen:
Giefsereieisen Nr. I. . . . » 92,00—95,00

» III. . . . »  80,00-85,00
H äm atit............................» 92,00—95,00
B essem er............................» 95,00 —
Qualitäts-Puddeleisen Nr. 1 . » 84,00—86,00

» » Siegerländer » 86,00—88,00
Ordinäres » . . . .  » — —
Stahleisen, weifses,unter0,1 %

Phosphor, ab Siegen . . . Jt 86,00—88,00
Thomaseisen, deutsches . . » 76,00 —
Spiegeleisen, 10—12% Mangan » 92,00—95,00
Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 

franco Ruhrort . . . .  » — —
Luxemburger ab Luxemburg,

letzter P re is .................... Fr. 90,00 —
Gewalztes Eisen:

Stabeisen, westfälisches . . t<#187,50 —
t Winkel- und Façon - Eisen zu (Grundpreis) 

ähnlichen Grundpreisen als (frei Verbrauchs- 
Stabeisen mit Aufschlägen stille im ersten 
nach der Scala. Bezirke)

Träger, ab Bur­
bach . . .

Bleche, Kessel- 
» secunda . .
» dünne . . .

Stahldraht, 5,3 mm 
netto ab Werk 

Draht aus Schweif 
eisen, gewöhn­
licher ab Werk ca. » 

besondere Qualitäten

Der aufserordentliche Aufschwung, welcher sich 
seit einigen Monaten in der englischen Eisen- und 
Stahl industrie vollzieht, hat im November nicht 
im Geringsten nachgelassen ; es ist vielmehr das 
Gegentheil eingetreten. Ende October und Anfang 
November war der Glasgower Markt sehr erregt, so 
dafs Warrants bedeutend in die Höhe gingen. In diesem 
Monat hat sich die Spéculation vor Allem Clevelander 
Warrants G. M. B. Nr. 3 zugewendet; am stärksten 
geschah dies in der zweiten Woche des Monats. Als
u. a. das Gerücht verbreitet war, von dem aus 
150 000 t bestehenden Lagerbestand seien 110 000 t 
aufgekauft worden, stieg der Preis blitzschnell von 
64 sh auf 68 sh 2 d; in dem Zeitraum vom 5. bis 
15. November betrug der Aufschlag im ganzen 8 sh. 
Man giebt zu, dafs die Spéculation anormale Ver­
hältnisse geschaffen hat: Nr. 3, die geringere Qualität, 
wird höher notirt als die bessere, Nr. 1, da Alles 
Nr. 3 kauft, weil nur dafür Warrants ausgegeben 
werden; ferner stehen schottische Warrants jetzt um
4 bis 5 sh niedriger als Nr. 3 Cleveland. Es wird 
berichtet, dafs infolgedessen die Consumenten auf

M — -
» 210,00 —
» 215,00 — G ru n d ­

» 230,00 — pre is ,

 ̂ A u fsch läge

» —  -- n ach  der

Sca la .

dem Continent, welche die Gewohnheit haben, sich 
mit Clevel. - Roheisen zu versorgen, das gekaufte 
Glev.-Eisen mit Gewinn verkaufen und ihren Bedarf 
durch schottisches Eisen decken.

In der zweiten Hälfte des November rief die 
Speculation wieder grofse Schwankungen in schottischen 
Warrants hervor, die am 22. November mit ungefähr 
63 sh 3 d notirt wurden. Für die schottischen 
Specialmarken Glengarnock, Gartssherrie u. s. w. 
besteht fortgesetzt bei höheren Preisen stete Nach­
frage, welche lediglich dem wirklichen Bedarf ent­
spricht. Man nimmt als sicher an, dafs ein Aus­
gleich des Mifsverhältnisses im Preis zwischen 
schottischen Warrants und Clevel.-Warrants demnächst 
erfolgen mufs, sei es, dafs der Preis der letzteren 
fällt, oder der Preis für schottische Warrants steigt.

In allen Branchen sind die Fabricanten mit 
Aufträgen reichlich versehen; grofse Stahlwerke sind 
nicht imstande, alle Bestellungen anzunehmen.

Einer Betrachtung über die Ursachen des Auf­
schwungs im Eisengeschäft, welche der Londoner 
»Economist« in seiner Nummer vom 2. November 
bringt, entnehmen wir: Den ersten Anstofs gaben
die Schiffsbauer, welchen grofse Aufträge von den 
Bhedern ertheilt worden waren. Ein grofser Bedarf 
seitens der Eisenbahnen und des Bergbaues schlofs 
sich an, durch welchen im ganzen Land die Maschinen- 
Fabricanten aller Art äufserst reichliche Beschäftigung 
erlangten; für die letzteren ergab sich dadurch ein 
gvofser Verbrauch an Roheisen. Im ersten Halbjahr 
1889 betrug im Vereinigten Königreich der Gesammt- 
verbrauch an Roheisen 3 932 878 t gegen 3 505 895 t 
in dem gleichen Zeitraum des Vorjahrs. Als sich die 
Erkenntnifs Bahn brach, dafs die Roheisenvorräthe 
bedeutend abnähmen und die Productionskosten 
erheblich höher würden, regte sich überall eine grofse 
Kauflust; dies bildete den dritten und letzten Anstofs. 
Die seit Januar d. J. bis October eingetretene gewaltige 
Preissteigerung veranschaulicht die folgende Tabelle.

Januar 1889 October 1889 

Schottische Warrants . . .  42 sh 60 sh 4’/2 d
Middlesborougher „ . . . .  34 „ 59 n — »
Hematite „ . . . . 45 „ 6 d 72 „ 9

Im Jahre 1879 stiegen schottische Warrants von 
40 auf 68 sh, alsdann (nach einem Rückschlag) am
12. Januar 1880 auf 73 sh 3 d. Im Jahre 1871 
machten schottische Warrants einen Sprung von
50 auf 73 sh, 1872 (innerhalb 6 Monaten) von 72 sh 6 d 
auf 137 sh. Der »Economist« schliefst seinen Artikel 
mit der Mahnung, dafs der Arbeiter keine zu hohen 
Löhne verlangen sollte, damit nicht die Preise ins 
Ungemessene in die Höhe gehen.

Die Berichte über die Eisenindustrie in den 
V e re in ig ten  S taa ten  lauten recht befriedigend. 
Charakterisirt wird die Lage dadurch, dafs die Fabri­
canten aller Branchen nicht geneigt sind, zu den 
laufenden Preisen Lieferungsaufträge zu übernehmen, 
und dafs auf allen Märkten die Stimmung eine 
günstige ist. Die Production steht noch immer im 
richtigen Verhältnifs zum Bedarf. Roheisen-Warrants 
werden zu 19,50 $ verkauft. Stahlschienen werden 
im Osten zu 31.50 bis 33,50 $, im Westen zu 35 £ 
notirt. Die Fabriken für Eisenbahnbedarf haben 
grofse Aufträge erhalten. Nach einem New Yorker 
Telegramm vom 21. November besteht für Bessemer- 
Roheisen zum Preise von 19,50 bis 20.50 § lebhafte 
Nachfrage. Dr. W. Beumer.



December 1889. . S T A H L  UND EISEN. ' Nr. 12. 1059

Tereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

Verhandelt in der Vorstandssitzung zu Düsseldorf 
den 29. November 1889.

Anwesend die Herren Ser va es (Vorsitzender), Jen cke, 
Massenez , Böck i ng ,  O t t e rmann ,  Frank,
H. Lu eg, S ch rö d te r  (als Gast) und der Ge­
schäftsführer.

Entschuldigt die Herren B rauns ,  G. Lu eg, Baare, 
R. Poensgen,  W ey la nd ,  Kainp ,  Kreutz ,  
K l ü p f e l ,  Bueck.

Die Tagesordnung war wie folgt festgesetzt:

I. Geschäftliche Mittheilungen.
2. Schreiben des Ministeriums für Handel und Ge­

werbe in Sachen eines zollfreien Lagers für 
Abfalleisen.

3. Wahl einer Commission von 5 Mitgliedern 
zur Festsetzung der Bedingungen bei Kohlen­
lieferungsverträgen.

Zu 1. macht der Geschäftsführer Mittheilung von 
mehreren Eingängen.

Zu 2. wird beschlossen, den Antrag auf Er­
richtung eines zollfreien Lagers für Abfalleisen beim 
Ministerium für Handel und Gewerbe zu befürworten.

Zu 3. werden in die Commission zur Festsetzung 
der Bedingungen für Kohlenlieferungsverträge gewählt

die Herren A. Th ie len ,  W. Funcke ,  F. Giesse,  
Ed. K le in  und Wey land ;  ferner sollen die vom 
wirtschaftlichen Verein s. Z. erwählten Commissions- 
mitglieder Jencke,  Brauns  und Kamp zu den 
Berathungen eingeladen werden, an denen auch der 
Geschäftsführer theilzunehmen hat.

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:
gez. A. Servaes. gez. Dr. Beumcr.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen im M itg lieder-V erze ichn ifs .
Blauei, C., Ingenieur, Düsseldorf. Karlstrafse 129. 
Ei/dt, Carl, Ingenieur, Luxemburg, Monterey avenue. 
Kalusay, Fritz H., Oberverwalter der Eisen- und 

Stahlwerke in Resicza, Südungarn.
Kress, Konrad, Ingenieur, Schwerte a. d. Ruhr. 
Rexroth, F., Civilingenieur, Saarbrücken.
Stahlschmidt, P., Ingenieur, Werdohl i. W.

Neue M i t g l i e d e r :

Borsig, A., Berlin.
Erhardt, Dr. E., i. F. C. A. Erhardt y Ca., Bilbao, 

Spanien.
Poensgen, Herrn., i. F. Poensgen & Zoeller, Call 

in der Eifel.
Uehling, Edward A., Hochofenleiter der Bethlehem 

Iron Co., Bethlehem, Pa. (Ver. St.).

Die nächste

Hauptversammlung des Yereins deutscher Eisenhiittenleute
findet am Sonntag den 12. Januar 1890, Vormittags 111/2 Uhr beginnend, in der

städtischen Tonhalle zu Düsseldorf
statt. ____________

T a g e s  o r  d n u n g .

1. G e sch ä ftlich e  M ittheilungen. N e u w a h l v o n  V orstan d sm itg lied ern .
2. Die E in fü h ru n g  v o n  G ü te rw a g e n  g rö fse re r  T ra g fä h ig k e it  und der h eu tig e  

O b erb au  der K ö n ig l. p reu fsisch en  S ta a tsb a h n e n . Besprechung, eingeleitet durch 

Hrn. Macco-Siegen.

3. K u rze  M itth eilu n g ü b er A n w e n d u n g  vo n  K oh len stoff- b e zw . K o k s z ie g e l im  
H o ch o fen g este ll. Von F. Burgers-Gelsenkirchen.*

Den Herren Mitgliedern wird zu dieser Versammlung noch besondere Einladung zugehen.

______________  Der Geschäftsführer: E. Schrödter.

* Da die Arbeiten der Commission zur Einführung einheitlicher Untersuchungsmethoden noch nicht so 

weit gediehen sind, dafs über einheitliche Methoden zur Bestimmung von Mangan in der Hauptversammlung 

verhandelt werden kann, mufste dieser Punkt von der Tagesordnung abgesetzt werden.
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Biiclie

Die Fabrication der Tlieerfarbstoffe und ihrer 
Rohmaterialien von Dr. W. Ha r msen  ist 

wiederum eines der — beiläufig bemerkt 

keineswegs gleichwertigen — Bücher aus 
der mit »Technologische Bibliothek« bezeich- 

neten Serie aus S. Fischers Verlag (Berlin).

Der Verfasser thut wohl daran, in der Vorrede 
gleich eingangs dem aufserordentlich naheliegenden 
Bedenken die Spitze abzubrechen, welches sich bei 
dem Erscheinen schon wieder eines neuen Buches 
auf diesem in neuester Zeit beinahe unheimlich stark 
cultivirten Literatur-Gebiet erheben mufs:

Die Quintessenz seiner Rechtfertigung hat Ver­
fasser in dem Satze gegeben: „Eine kurze Beschrei­
bung der Technik der Anilinfarben existirt gegenwär­
tig noch nicht.“

Verfasser hat das in der Vorrede gegebene Ver­
sprechen auch gehalten — nämlich dafs er von der 
Theorie nur das für das Verständnifs der Darstellungs- 
methoden Erforderliche berücksichtigt, das gröfste Ge­
wicht auf die genaue Motivirung der angewandten 
Verfahren und Apparate gelegt, und die ganz all­
gemein angewandten mechanischen Operationen und 
Apparate ausführlich beschrieben haben will.

Harmsens Buch, aus der Praxis herausgeschrieben 
wie es ist, hat mit dem vorhin besprochenen Ledebur- 
schen gemein, dafs es, von grofser Stoffbeberrschung 
zeugend, nicht nur eine überblickliohe klargefafste 
Darstellung des Wissenswerthesten und in der Tech­
nik Bewährtesten für Anfänger und Nichtspecialisten 
gegeben, sondern auch durch ziemlich reichliche Lite­
raturnachweise den Weg zu tieferem Eingehen ge­
wiesen hat.

Die mechanischen Techniker werden mit um so 
gröfserern Interesse von der Beschreibung der durch 
gute Zeichnungen veranschaulichten Maschinen und 
ApparateKenntnifs nehmen, als dieselben von (nament­
lich genannten) Specialfabriken mitherrühren.

Nicht unKerügt aber bleiben kann füglich die 
mehr als oberflächliche Behandlung der „Theergewin- 
nung hei der Koksbereitung“ (S. 13 bis 19).

Wenn der Verfasser schon die über die ersten 
80er Jahre hinausreichende Specialliteratur unberück­
sichtigt gelassen hat, so bekundet das allein schon 
einen bei einem Theerfarbenspecialisten unbegreif­
lichen Mangel an Interesse für den Theer, als Aus- 
gangsmalerial für die „Rohmaterialien“ im engeren 
Sinne: Angesichts des ungeheuren Aufschwungs in 
der Theererzcugung und -Verarbeitung in den 
letzten 10 Jahren kann es für ein jetzt erschienenes 
Buch nicht mehr genügen, bei so antiquirten Angaben 
stehen zu bleiben wie die, dafs Kn ab die ersten 
Oefcn mit Condensation construirt, Garv6s* 1863 die 
Heizung der Wände durch geeignete Kanäle eingeführt 
hat, und in Gelsenkirchen 50 Oefen dieser Art in Be­
trieb sind.

Mindestens von Hörensagen sollte dem Verfasser 
bekannt sein, dafs die 20fache Anzahl von zusammen 
etwa 1000 Oefen (mit Nebengewinnung) von den Fir­
men Dr. Otto & Cie., Gustav Schulz, Franz Brunck 
und noch einigen Anderen in Westfalen und Schlesien 
erbaut und in Betrieb stehend sind. Von solchen

* Und nicht Car vis, wie es S. 13 genannt ist. 
„Knoblauch“ wird S, 16 der in der Literatur wohl- 
bekannte K n u b l a u c h  genannt.

r scli au.

Oefen entfallen allein auf die Firma Dr. Otto & Cie. 
etwa 76 %■

Auf Seite 16 sind die Theer- und Ammoniakaus- 
beulen aus ober- und niederschlesischen und Saar­
kohlen angegeben —- W es t f a l en  aber nicht einmal 
erwähnt!

Die gesammte Theerproduction hat Harmsen noch 
(nach Weyl) für das Jahr 1879 (!) zu 532,500 t an­
gegeben, während sie heute weit über das Doppelte 
beträgt.

Es wird eine vielleicht bald zu erwartende neue 
Auflage des sehr schätzbaren Harmsschen Buches 
sehr zieren, wenn derartige Veralletheiten ausgemerzt 
und durch Neueres und Besseres ersetzt sind. E. C.

Nachschlagebuch der Arbeiterschutzgesetzgebung des 
Deutschen Reiches. Von Ernst  Theinert 

Mi ck l ey  und F r i e d r i c h  S t re i ss l e r .  

Leipzig 1890, F. W. v. Biedermann. Preis 1J6.
Das Reichsgesetz, betreffend die Invaliditäts- und 

Altersversicherung vom 22. Juni 1889. Er­

läutert von Dr. jur. Richard Freund,  

Magistralsassessor zu Berlin. Berlin 1890, 

J. J. Heine. Preis 6  '</6.
Führer durch das Gesetz, betr. die Invaliditäts­

und Altersversicherung vom 22. Juni 1889, sowie Anleitung für die Anwendung desselben. 
Mit dem vollständigen Text des Gesetzes. 
Von H e r m a n n  Gebha r d  und Pau l  

Ge ibe l ,  Mitgliedern des Reichstages. Alten­
burg 1889, Stephan Geibel. Preis 1  J(>.

Dafs eine, so weite Kreise unserer Bevölkerung 
umfassende Gesetzgebung-, wie es die socialpolitische 
ist, eine umfangreiche Literatur hervorrufen würde, 
war vorauszusehen; dafs sich diese Literatur aber 
mehr und mehr praktisch gestaltet und sich somit 
nicht allein für den Fachmann, sondern auch für das 
grofse Publikum eignet, ist eine erfreuliche Wahr­
nehmung.

Von den oben angezeigten drei Werken macht 
es sich das erstgenannte zur Aufgabe, in der Form 
alphabetisch geordneter und allgemein verständlich 
gehaltener Artikel die gesammle Arbeiterschutzgesetz­
gebung des Deutschen Reiches zur Darstellung zu 
bringen. Von diesem Gesichtspunkte aus haben neben 
den Bestimmungen der drei grofsen socialpolitischen 
Gesetze, also des Kranken-, Unfall-, sowie des Inva- 
liditäts- und Altersversicherungsgesetzes, auch die ein­
schlägigen Bestimmungen der deutschen Gewerbe­
ordnung und des Gesetzes, betr. die Erwerbs- und 
Wirthschaftsgenossenscbaften, Aufnahme gefunden; 
ebenso sind die entscheidenden Bestimmungen der 
Ausdehnungsgesetze zu der öffentlich rechtlichen 
Unfallversicherung und das Gesetz, betr. die Beschlag­
nahme des Arbeitslohnes, artikelweise behandelt worden. 
Es ist damit ein Nachschlagebuch geschaffen, das für 
den Arbeitgeber wie den Arbeiter, für den Rechts­
anwalt, den Staats- und Communalbeamten gleich 
brauchbar ist, und mit seiner praktischen Brauch­
barkeit einen sehr billigen Preis verbindet.
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Herr Dr. Freund,  der Herausgeber des an 
zweiter Stelle genannten Bucbes, ist uns bereits durch 
sein vortreffliches Werk über die Recursentscbeidungen, 
Bescheide u. s. w. des Reichsversicberungsamtes be­
kannt. Mit dem vorliegenden Commentar zu dem 
Invaliditäts- und Altersversicherungsgesetze bietet er 
eine gleich gute, für das praktische Bedürfnifs be­
stimmte Arbeit, welche insbesondere für die init der 
Ausführung des Gesetzes betrauten Behörden und die 
Organe der Versicherungsanstalten, dann aber auch 
für die gröfseren Arbeitgeber und endlich für die 
Krankenkassen, welche bei der Einziehung der Bei­
träge auch als Organe der Versicherungsanstalten in 
Betracht kommen können ̂  bestimmt ist. Die Erläu­
terungen stützen sich vornehmlich auf die Materialien 
des Gesetzes, die Motive und die Verhandlungen im 
Plenum und in der Commission des Reichstages. 
Dem Verfasser ist die in seiner amtlichen Thätigkeit 
als Decernent für die Arbeiterversicherungs-Angelegen- 
heiten in der Berliner Stadtverwaltung erworbene 
Kenntnifs der Arbeiterversicherungsverhältnisse und 
der hierauf Bezug habenden Verhältnisse in hohem 
Grade bei seiner Darstellung zu- gute gekommen,, die 
eine umfassende, klare und übersichtliche genannt zu 
werden verdient.

Das dritte Buch ist der Erkenntnifs entsprungen, 
dafs das Invaliditäts- und Altersversicherungsgesetz 
ohne nähere Erklärung für den Gesetzgeber selbst 
schon schwer, für weitere Kreise gar nicht verständ­
lich ist und es auch nicht sein kann, wenn seine 
Bestimmungen nicht in wirklich volkstümlicher Weise 
erläutert werden. Letzteres ist dem Buche in ganz 
vortrefflicher Weise gelungen. Nicht wenig trägt dazu 
die Versicherungsgeschicbte des Herrn Friedrich 
Adalbert Schulze bei, die sich fast wie ein Roman 
liest und die doch, wenn erst das genannte Gesetz in 
Kraft getreten ist, sich in ähnlicher Weise bei manchem 
deutschen Arbeiter abspielen wird. Die verschiedenen 
Versicherungsanstalten, denen Herr Friedrich Adalbert 
Schulze infolge seines mannigfachen Berufs- und 
Stellenwechsels angehört, die verschiedenen Pflichten 
und Rechte, welche ihm und den Versicherungsanstalten 
daraus erwachsen, ehe er in den Bezug der Rente 
von 222 Jl 92 0  eintritt, die er bis zu seinem im 
Jahre: 1940 erfolgten Tode — der Roman spielt be­
greiflicherweise in der Zukunft — 15 Jahre lang 
bezog, dies und anderes mehr ist hier in der Form 
einer Lebensgeschichte so klar und anschaulich ge­
schildert, dafs wir keinen besseren Commentar zu 
dem genannten Gesetze für weitere Kreise wüfsten, 
als diesen. Freilich auch keinen Commentar, der so 
handgreiflich die Unsumme von Schwierigkeiten vor 
Augen führt, welche eine glatte Durchführung dieses 
Gesetzes zu überwinden haben wird.

Dr. W. Bewner.

Appelt-Behrend, Commentar zum deutschen Zoll­
tarif. 3. Auflage. Nach Mafsgabe des Zoll­

tarifgesetzes vom 15. Juli 1879 — nach der 

Redaction vorn 24. Mai 1885 und mit Be­

rücksichtigung der späteren Aenderungen neu 

bearbeitet von G. Behrend,  Rechnungsralh 

im Finanzministerium zu Berlin. Witten­

berg 1889, R. Herros6.

Keinem, der mit dem Studium des Zolltarifs be­
schäftigt gewesen ist, wird die Schwierigkeit entgangen 
sein, die es kostet, zu einem vollständigen und klaren 
Bild der einzelnen Tarifnummern zu gelangen. Um 
so dankenswerther ist der in obengenanntem Buche 
mit Glück gemachte Versuch, Schritt für Schritt dem

Texte des Tarifs folgend, zu jeder einzelnen Stelle, in 
den Haupt- wie in den kleinsten Unterahtheilungen, 
diejenigen Erläuterungsbestimmungen zu geben, welche 
auf irgend eine Weise, sei es durch das amtliche 
Waarenverzeichnifs, durch Zoll vertrage oder durch 
besondere Verordnungen, darüber ergangen sind. 
Durch diese Gruppirung, in welcher sich alle betref­
fenden Gattungswörter mit den zugehörigen, die Regel 
und die Ausnahmen illustrirenden Specialartikeln neben­
einander gestellt finden, treten die Tarifbestimmungen 
nicht nur mit absoluter Vollständigkeit, sondern auch 
in überraschender Schärfe und Klarheit hervor. Die 
vorliegende 3. Auflage wurde nothwendig, weil seit 
dem Erscheinungsjahr der 2. Auflage — 1880 — der 
durch die allgemeine Reform im Jahre 1879 wesent­
lich umgeslaltete Zolltarif — zum Theil durch die 
vom Deutschen Reich mit anderen Ländern geschlos­
senen Zoll- und Handelsverträge — in erheblicher 
Weise geändert worden ist. Eine Uebersicht über 
die für die Jahre 1886 und 1887 aufgekommenen 
Zollbeträge findet sich am Schlufs des mit grofsem 

.Fleifs ausgearbeiteten Werkes, das einer gleich freund­
lichen Aufnahme, wie seine beiden ersten Auflagen 
sie gefunden, gewifs sein darf. Dr. W. Bcumer.

P. Stählern Ingenieur-Kalender für Maschinen- 
und Ilüttentechniker. 1890. Unter Mit­

wirkung von R. M. Daelen, Civil-Ingenieur, 
Düsseldorf, und Ludwig Grabau, Civil- 

Ingenieur, Hannover, herausgegeben von 

Friedr.  Bode, Civil-Ingenieur, Dresden- 

Striesen. Fünfundzwanzigster Jahrgang. 

Essen, G. D. Baedeker. Preis: Ausgabe A 

in Ledereinband mit Bleistift 3,50 d i, Aus­

gabe B in Brieftaschenform mit Gummiband 

und Bleistift 4,50 J i.
In dem Vorwort der neuen Auflage wird dieselbe 

als Jubiläums-Jahrgang bezeichnet und mit Recht, 
denn zum 25sten Mal tritt der bewährte Kalender in 
das Leben. Aufser der Erweiterung und Umarbeitung 
einiger Kapitel fällt auf, dafs die Abschnitte über 
»Eisenhüttenkunde« (10 Seiten) und »Elektrotechnik« 
(15 Seiten) sich je herauslösen lassen, so dafs diese 
je nach Lust und Bedarf für sich benutzbar sind oder 
auch dazu dienen können, die Taschen vor der Noth- 
wendigkeit zu häufiger Aufbesserungen durch den 
Schneider zu bewahren.

Dem Kalender sind als Beilagen beigegeben eine 
Zusammenstellung der socialpolitischen Gesetze, ferner 
das niedliche Wostentaschenbuch.

Der Redaction sind ferner folgende Werke zu­
gegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt.

Das österreichische Warrantrecht, unter Berück­
sichtigung eines für Deutschland zu schaffen­
den Warrantgesetzes. Von A. Simonson,  
Amtsrichter in Luckenwalde. Berlin 1889, 

Franz Vahlen.

Ueber einige Ausfuhrerleichterungen des Schutzzoll­
systems. Von Erich Freund,  Dr. phil. 

Breslau 1889, W. Köbner.

Die Arbeiterfrage in der Niederländischen Prefs- hefe- und Spiritusfabrication. Von Dr. Jul ius 

Post. Köln 1889, J. P. Bachem.



1062 Nr. 12. «STAHL UND E ISEN .“ December 1889.

Erziehungs- und Unterrichtslehre für Gymnasien 
und Realschulen. Von Dr. Wi lh.  Schräder.

5. berichtigte Auflage. Berlin 1889, Ferd. 
Dümmlcr.

Woher rührt die Ueberfiillung der sog. gelehrten 
Fächer? Von Dr. Gercken. Stettin 1889, 

Herrcke & Lebeling.

Der Zudrang zu den gelehrten Berufsarten, seine 
Ursachen und etwaigen Heilmittel. Von 

Fr. Pietzker und P. Treutlein,  Braun­

schweig 1889, Otto Salle.

Fehlands Ingenieur-Kalender.
B e r i c h t i g u n g :  Aufmerksam gemacht durch 

Herrn Ingenieur Preu in Judenburg theilt der Heraus­
geber den Besitzern des Kalenders andurch mit, dafs 
die auf Seite 116 befindliche Formel zurUmrechnung 
der aus den Hochofendüsen ausfliefsenden Windmenge 
auf 0° und 760 mm Barometerstand anstatt

V =  0,0265 fb \  ---- i----- ( — — \
V 1 + 0.004 T \b +  u j

V?
heifsen mufs:

V =  0,0265 f "\/ --•b + U) U - 
'. + 0,004 T. Beckert.

V @ r
für

L ie fe ru n g e n  von  Eisen und Stahl ,
aufgestellt vom

Verein deutscher Eisenhüttenleute,

zu beziehen durch den Geschäftsführer Ingenieur E. Schrödter, Düsseldorf, Sehadowplatz 14, 
zum Preise von 25

Entwurf zu einer Normal-Arbeiter-Ordnung.
Von dem im Jahre 1884 vom Verein deutscher Eisenhüttenleute aufgestellten Entwurf zu 

einer Normal-Arbeiter-Ordnung ist noch eine Anzahl vorhanden, welche zum Preise von 25 $ 

für das Stück vom Geschäftsführer, Ingenieur E. Schrödter, Düsseldorf, Sehadowplatz 14, 

zu beziehen sind.
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Für Eisenhüttenleute und dergl.

áx*)ik»yí>

Yor nicht langer Zeit gab der »Verein deutscher 
Eisenliüttenleiite« unter dem Titel „Gemeinfafs- 
liclie Darstellung des Eisenhüttenwesens“ ein vor­
treffliches Buch heraus, das in kurzer Zeit in allen 
deutschen Gauen und weit über deren Grenzen 
hinaus eine zahlreiche Verbreitung gefunden hat, 
die es um so mehr verdient, als es in durchaus 
wissenschaftlicher, nichtsdestoweniger aber im 
besten Sinne des Wortes volkstliümlicher Weise 
Wesen und Bedeutung der Eisenhüttenindustrie 
darlegt. So fehlt es nicht an Gelegenheit, sich 
iibor die letztere eingehend zu unterrichten. Nichts­
destoweniger aber begrüfsen wir m it besonderer 
Freude ein soeben erschienenes heiteres Büchlein 
über denselben Gegenstand, das den Titel trägt: 
„Für Eisenliüttenleute u. dergl. Lehrreiche Vers- 
lein von Emu Ceka (Hoileb Etnoch)“ und im Ver­
lage von August Bagel in Düsseldorf erschienen 
ist. Unter dem bekannten Pseudonym verbirgt 
sich, wie wir unseren Lesern verrathen können, 
niemand Anderes, als der geistreiche Dr. Muck  
in Bochum, der durch dieses heitere Opus zeigt, 
dafs er auf dem Gebieto des Humors nicht minder 
Gutes leistet, als auf dom Gebiete ernster wissen­
schaftlicher Forschung.

Die Bedeutung dos Beims zur Einprägung 
wissenschaftlicher Kenntnisse ist Jedem bekannt, 
der die deutschen Präpositionen, die lateinischen ! 
Grundregeln u. dergl. auf diesem bewährten Woge ; 
in seine Gehirnzellen eingeführt hat. Dafs dies 
auch für die gesammto Eisenhüttenkunde möglich 
ist, hat Emu Ceka nunmehr bewiesen.

Kapitel I  schildert uns das »Sonst und Jetzt* 
des Eisenhüttenwesens.

Das böse Bad der Zeit
Hat zermalmt bald weit und breit
Beinah’ alle Eisenhütten,
Die so lauschig einst inmitten 
Stillen Thals am Bergabhang 
Vegetirt’, wer weifs, wie lang.
Stillen Thals am Bergabhang,
Fern vom lauten Weltgetriebe,
Kann sich Wissenschaft und Liebe 
Viehzucht, Kunst und And'res noch 
W ohl entwickeln, aber doch 
G ilt das nicht für I n d u s t r i e ,
Die entwickelt sich fast hie 
An so still romant’schen Orten.

Billige Koks und Kohlen oder billige Erze 
sind heutzutage mafsgebend für den Ort, an dem 
der Eisenhüttenmann sich ansiedelt; aber ebenso 
nothwendig sind heute umfassende Kenntnisse;

Deshalb, junger Hüttenmann,
Fange nur beizeiten an
Mit dem Lernen stramm und gierig,
Denn das Hüttenfach ist schwierig.

Nachdem dann derVerfasser im  zweiten Kapitel 
in köstlichen Keimen den Vorzug der realgymnasialon 
Bildung im Gegensatz zu der humanistischen fin­
den werdenden Hüttenmann dargelegt, beschreibt 
er den Gang des Hochschulstudiums, dem tech­
nische »Excursionen« ergänzend zur Seite treten 
müssen. Auge und Ohr auf ihnen offen zu halten, 
bringt dem jungen Hüttenmann Nutzen, wenn er 
auch nicht Alles glauben darf, was der betreffende 
Hütten-Chef ihm sagt;

Denn es wäre Pfliclitversäumnifs,
Wenn er manch’ Geschäftsgehoimnifs 
Würde offenbaren dir.
Denn es denkt der Chef: „Wofür?
Tritt der junge Hüttenmann 
Einstmals eine Stelle an,
Hält er’s gar für seine Pflicht,
Beinen Mund zu halten nicht,
Und dem bösen Concurrenten 
Das Geheimnifs zuzüwenden.“
Hat er Unrecht? Nein! i wo!
Später machst du’s grade so.

Die folgenden Kapitel behandeln nun das 
eigentliche T e c h n i s c h e  des Eisenhüttenwesens 
und geben in fünf Kapitoln alles Wissenswerthe 
vom Hochofen, von der Giefserei, vom Bennen, 
vom Herdfrischen und Puddoln, vom Bessemern, 
vom Martin-, Cement- und Tiegelstahl u. s. w.

Diese Kapitel vermitteln in köstlich - humo­
ristischer Weise das wissenschaftliche Material, 

j Als Probe mag dienen, was der Verfasser über 
1 den T h o m a s p r o c e f s  sagt. Nachdem er aus­

geführt, warum sich phosphorhaltige Erze für den 
Bessemerprocefs nicht eignen, heilst es:

Doch willst du nach Thomas blasen,
So mufs du dir kommen lassen 
(Also grade umgekehrt,
Was man früher nie begehrt 
Und auch nicht verstand sogleich)
Nämlich: Erze, phosphorreich.
Phosphor, dies verwünschte Luder, 
Absorbirt das bas’che Futter,
Und wie das Silicium 
Heizt es sehr, und eben drum 
Sind Minett’ und Blackband jetzt 
Aulserordentlich geschätzt,
Und man kauft zu gleichem Zweck 
Basen- (Sumpf- und See-) erz weg,
W o man’s irgend haben kann,
Deshalb ist bald Mangel dran.
Bohnerz (Mulm), Thoneisenstein 
Buttert man so zwischendrein,
Oder werin’s am Platz just ist 
Verläppert sie der Poterist.

Nicht mindere Aufmerksamkeit als auf die 
| Erze mufs der Hüttenmann natürlich auf K o k s  
I und K o h l e n  legen. Deshalb heilst es:
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Achtsamkeit auf Koks und Kohlon 
Sei.Dir jederzeit empfohlen.
Wenn auch Zoohon nie probiren, 
W i s s e n t l i c h  euch anzuschinioren,.
Habt Ihr manchmal doch zur Klage 
Eiligen Grund, Nicht in der Lage 
Ist die Zeche, ausnahmslos 
Euch zu liefern Prima blofs.
Ihre grofsen Kohlenhaufen 
■Muls sie sehliefslich doch verkaufen!
Und so kommt’* wohl manchmal vor,
Dafs der Zeche Platzmajor,
Doch als Mensch auch menschlich irrend, 
Scharf genug nicht controlirend, 
Ziegelkohle, Stubenbrand 
Oder so was Euch gesandt,
Schimpft da nicht gleich „krummer Hund“, 
Reklamiret höflich, und 
Längstens schon nach 14 Tagen 
Habt ihr wieder Euch vertragen.

Dafs es dom Verfasser durchweg gut gelingt, 
die technischen Einzelheiten in Verse zu bringen, 
könnten wir mit einer grofson Menge von Bei­
spielen belegen. Als Probe geben wir seine Aus­
führungen über das basische Putter.

Während man für Futtorsteine 
Früher angowandt hat eine 
Masse blols aus D o l o m i t  
Mit Thon versetzt, hierauf geglüht 
Und mit Ucberzug von 'l'heer 
Sio versehen dann nachher,
Hat man später angowandt 
Dolomit, vorher gebrannt.
Solchen mischt man gleich vorher 
Mit 8 bis 12 Procenten Theer,
Preist die Mischung in die Formen 
Unter einem ganz enormen 
Druck. Jedoch auch dergestalten 
Können sich die Steine halten 
Doch nur wen'ge Wochen, da 
Sich wässert die Magnesia.
Gut bewährt sich schliefslich hat 
Das M a g n o s i a h y d r a t.
Erst geprelst, dann »todtgebrannt«,
Hält der Stein sich ganz charmant. 
C l a s so n  macht Magnesia mit 
Mg-Chlorid und Dolomit 
(Der gebrannt zuvor), und so 
Kriegt er glattweg MgO.
(Selbstverständlich nebenbei 
Auch noch CaCli.) —
Der Berliner Zuckoruiann 
S c h e i b l e r  wend’t M e la s se  a n ;
Es kriegt hierbei der süfse Schalk 
Magnesia und »Zuckerkalk«.

Auch die geschichtlichen Angaben pafst er 
mit Glück dem Keim an. So lioifst es vom Siemens- 
Martinprocefs:

Der Mart in-Ofen  rührt zwar her 
Von den Herren M a r t i n  f r  er es, 
Fabricanten in Sireuil.
Aus dem Grunde aber, weil
Sie konnten erst zu Stuhle kommen,
Als zu Hülfe ward genommen 
S i e m e n  s' riesig hoffnungsreicher 
»Regenera to r« :  (Wärmespeicher),
Ist die Bezeichnung ziemlich häufig:
» S i om e n s - M a r t i n « wohl geläufig.

Aus dom Kapitel »Vom Rennen, Herdfrischen 
und Puddeln« seien hier folgende Stellen hervor­
gehoben :

Praktisch brauchst Du von den »Rennen« 
(»Aus guten Gründen«) nichts zu kennen. 
»Aus guten Griindon«, sage ich,
Weil auf uns’re Tatre sich

• Von dem Rennprocefs der Alten 
Fast so gut wie nichts erhalten,
Ganz vereinzelt ist zu sehen 
Etwas in den Pyronäen.
Zum Processe ■wandte man 
Nur ganz gute Erze an,
Leicht schmelzbar und auch zugleich 
An Oxyd besonders reich.
Bei dem Rennen in den Herden *
Konnten reducirt nicht werden 
Silicium- und Manganoxyd,
Wie sehr leicht man ein wohl sieht,
Denn der Herde Temp’ratur,
War vorab sehr niedrig nur.
Da sehr lange wurd’ geblasen,
Konnten sich entfernen lassen 
Phosphor, Schwefel äufserst gründlich,
Wenn überhaupt darin befindlich.
Don W ind erzougten irgendwelche 
Wassortromnieln oder Bälge.
Auf die »Vordonvand* gelegt,
Und mit Kohle zugedeckt,
Lag das Erz der Qualität,
Wie geschrieben oben steht.
Reducirt wurd’ solches mit 
Dem erzeugten Kohlenoxyd.
Das Eisen flofs dio Wand herab,
Gemach dein W ind entgegen — schwapp!
Und gefrischt kam’s unten an;
Schmiedeeisen liatt’ man dann,
Welches zwar im ganzen sehnig,
Aber unegal ein wenig.
Den Klumpen nannt’ man »Luppe«, »Deul«,, 
Weshalb, kann ich nicht sagen, weil 
Ich es einfach selbst nicht weißt —
Na — dann macht mir’s auch nicht heifs.

Durch allmähliches Erhöhen 
Derer Wände sah’ entstehen 
Man natürlich in der Folge 
»Oofon« ,  und bekannt sind solcho 
Unter dem Namen »Stück«- oder »Wolfsöfen« 
Nirgendwo mehr anzutreffen.
Am längsten blieben sie erhalten 
Tn der Gegend von Schmalkalden,
Wo es gab noch Exemplare
Bis zum Sclilufs der 50er Jahre. —
Wenn die »Wölfe« oder »Stücke«
Bis zu 'ner gewissen Dicke 
Angesammelt sich, alsdann 
Bracht’ sie unter’n Hammer man, 
Selbstverständlich soll das heifsen,
Wenn sie wirklich Schmiedeeisen.
Im  ganzen war’s ein armer Kram,
Mit dom man nicht recht vorwärts kam.
Ilatt’ Kohle man zu viel genommen,
Dann ist es wohl vorgekommen,
Dafs Gufseisen ward erhalten. .
Die kleinen Oefen wurden so 
Väter derer h a u t s  f o u r n c a u x .

Diese Proben mögen genügen, um den Wertli 
des vortrefflichen Werkchens darzuthun, dem der 
Verleger eine Ausstattung hat zu tlioil werden 
lassen, wie man sio bei der Firma August Bagei 
erfreulicherweise schon lange Jahre gewöhnt ist. 
Und so möge denn unser empfehlendes Geleitwort, 
das wir unter dem unmittelbaren Eindruck der 
wirklich genußreichen Stunden, dio uns Emu Ceka 
durch seine neueste Arbeit bereitet hat, dem Büch­
lein die Thore öffnen bei allen deutschen Eisen­
hüttenleuten und denen, die sich für ihre gewaltige 
und für das Wirtlisehaftslebon unseres deutschen 
Vaterlandes so hoch bedeutsame Industrie inter- 
ossiren. (Rh.-Westf. Ztg.)

* Vulgo »Luppenfrischarbeit«
Nannte man es seinerzeit.
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