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Fürst Bismarck t.
A m  Abend des 30. Juli nahm  der unerbittliche Tod den Mahn aus unserer 

Mitte, in welchem das deutsche Vaterland seinen besten und gröfsten Sohn, die Industrie 
ihren m ächtigsten Freund und verständnisvollsten Förderer verlor. Durch das ganze Land 
und weit über dessen Grenzen hinaus herrschte aufrichtige und innige T rauer, der an 
erster Stelle Se. Majestät der Kaiser W ilhelm II. durch folgenden Erlafs Ausdruck verlieh:

F r i e d r i c h s r u h ,  den 2. August.
Mit Meinen hohen Verbündeten und m it dem ganzen deutschen Volke stehe 

Ich an der Bahre des ersten Kanzlers des Deutschen Reiches, des Fürsten O t t o  
v. B i s m a r c k ,  Herzogs von Lauenburg. W ir, die wir Zeugen seines herrlichen 
W irkens waren, die wir zu ihm als dem Meister der Staatskunst, als dem furcht
losen Kämpfer in Krieg und Frieden, als dem hingehendsten Sohne seines Vater
landes, dem treuesten Diener seines Kaisers in hoher Bewunderung aufblickten, 
sind lief erschüttert durch den Heim gang des Mannes, in dem Gott der H err das 
W erkzeug geschaffen, den unsterblichen Gedanken von Deutschlands Einheit und 
Gröfse zu verwirklichen. Nicht ziemt es, in diesem Augenblicke alle Thaten, die 
der grofse Entschlafene vollbracht, alle Sorgen, die er für Kaiser und Reich getragen, 
alle Erfolge, die er errungen, aufzuzählen, sie sind zu gewaltig und mannigfaltig, 
und nur die Geschichte kann und wird sie alle in ihren ehernen Tafeln eingraben. 
Mich aber drängt es, vor der W elt der einmiithigen T rauer und der dankbaren 
Bewunderung Ausdruck zu geben, von der die ganze Nation heute erfüllt ist, und 
im Namen der Nation das Gelübde abzulegen, das, w as er, der grofse Kanzler, 
unter Kaiser W ilhelm dem Grofsen geschaffen hat, zu erhalten und auszubauen 
und, wenn es noth tliut, mit Gut und Blut zu vertheidigen. Dazu helfe uns Gott 
der H err! Ich beauftrage Sie, diesen Meinen Erlafs zur öffentlichen Kenntnifs zu

brinSen- W i l h e l m  I. R.

XVI.,s 1
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Auch unsere wirthschaftlich-technischen Körperschaften gaben dem liefen Schmerz 
über den unersetzlichen Verlust Ausdruck durch nachfolgende Telegram m e, welche an 
den ältesten Sohn des Verklärten, den Fürsten H e r b e r t  B i s m a r c k ,  nach Friedrichsruh 
gerichtet w u r d e n :

„Mit dem ganzen deutschen Volke betrauert die niederrheinisch-westfälische 
Eisen- und Stahlindustrie den Heimgang Ihres H errn Vaters, der, als er das Reich 
nach aufsen geeint, an das Schaffen nach innen ging und der deutschen Arbeit, 
insbesondere der tief daniederliegenden deutschen Eisen- und Stahlindustrie, den 
nationalen Schutz verlieh, den sie so lange entbehrt. Seien Ew. Durchlaucht 
überzeugt, dafs das Andenken an den Verklärten nim m erm ehr in unseren Kreisen 
aussterben wird, dafs unsere Kinder und Kindeskinder seiner gedenken werden, wie 
wir, und dafs niemals bei uns verklingen kann das hohe Lied vom eisernen Kanzler.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller: 

S e r v a e s ,  Vorsitzender, Abg. Dr. B e u m e r ,
Königl. Commcrzienrath, geschilftsführendes M itglied.“

„Tieferschüttert und schmerzbewegt an der Bahre Ihres H errn Vaters, unseres 
durchlauchtigen Ehrenm itgliedes, stehend, senden wir Euer Durchlaucht den 
Ausdruck unseres tiefempfundenen Beileids. Das Andenken an den nunm ehr in 
Gott ruhenden eisernen Kanzler ist in den Herzen der deutschen Eisenhütlenleute 
unvergänglich eingegraben.

Verein deutscher E isenhiiltenleute:

K a r l  L u e g ,  Geh. Commerzienralh, Oberhausen. S c h r ö d t e r . “

„Der Verein für die bergbaulichen Interessen im Oberbergam tsbezirk Dort
mund,  welcher mit Stolz Seine Durchlaucht den Fürsten von  B i s m a r c k  sein 
Ehrenmitglied nennen durfte, hat tiefergriffen die Kunde vom Heim gaug des 
Fürsten vernommen. W ie die Dankbarkeit des Vaterlandes unauslöschlich ist, so 
w ird , insbesondere in unseren Kreisen, für alle Zeiten unvergessen bleiben, dafs 
Fürst B i s m a r c k  in dem Schutze der nationalen Arbeit die Grundlagen für die 
wirlhschaftliche Kraft des neu entstandenen Reiches und die Gewähr für ein 
mächtiges Aufblühen unserer Industrie geschaffen hat. Bis zum letzten Athemzuge 
Hat sein Handeln, Denken und Fühlen dem W ohle des Vaterlandes gegolten, stets 
in voller Hingebung getreu seinem W ahlspruch : Patriae in serviendo consumor.

J e n c k e .  K r a b l e r .  E r d m a n n .  E n g e l . “

„Der Verein zur W ahrung der gemeinsamen wirthsehaftlichen Interessen in 
Rheinland und W estfalen steht trauernd an der Bahre des besten und gröfsten 
Sohnes unseres Vaterlandes, dem wir die Einigung Deutschlands, die Förderung 
seiner idealen und materiellen Interessen verdanken. Nie wird die Industrie seiner 
vergessen; in aufrichtiger Dankbarkeit wird sie sein Andenken auch über das Grab 
hinaus in Ehren halten als des treuen Freundes, des m ächtigen Schützers und 
des genialen Förderers unseres heimischen Gewerbfleifses.

Der Vorsitzende: Das geschäftsführende Mitglied:

S e r v a e s ,  Commcrzienrath. Dr. B e u m e r ,  Mitglied des A bgeordnetenhauses.“
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Die vorgenannten Vereine, zu denen sich noch der „Verein der Industriellen des 
Regierungsbezirks Köln“ gesellte, luden sodann durch öffentlichen Aufruf zu einer
Todtenfeier also ein:

B i s m a r c k - T o d t e n f e i e r .

Fürst B i s m a r c k  ist todt. Das deutsche Vaterland hat seinen besten und 

gröfsten Sohn, die deutsche Industrie ihren treuesten und verständnifsvollslen

Förderer verloren. Trauernd steht sie an der Bahre des grofsen M annes, dem

sie den Schutz der nationalen A rbeit, ihre Förderung diesseit und jenseit des

Meeres verdankt. Dieser T rauer einen gem einsamen Ausdruck zu geben, laden 

wir die Mitglieder unserer Vereine, die Mitglieder der verwandten w irtschaftlichen  

Körperschaften und alle übrigen rheinisch-westfälischen Industriellen zu einer Todten

feier ein, welche am Sam stag den 6. August, Nachm ittags 4 1/* Uhr, im Kaiser

saale der städtischen Tonhalle zu Düsseldorf stattfinden wird.

Ueber die Feier selbst entnehmen wir der „Kölnischen Zeitung“ folgenden an
ziehenden Bericht:

„In eine Stadt der T rauer w aren sie gekommen, die Industriellen aus allen 
Theilen der beiden gewerblich bedeutendsten Schwesterprovinzen Rheinland und W est
falen, um ein e in m ü tig e s  Zeugnifs abzulegen für die Gröfse des Verlustes, den mit 
dem gesam m ten deutschen Vaterlande die deutsche Industrie in dem Dahinscheiden 
Bismarcks zu beklagen hat. In eine Stadt der Trauer, denn unter diesem Zeichen
steht heute Düsseldorf. Vcrläfst m an das Hauptbahnhofsgebäude, so erblickt man
auf dem Vorplatz umflorte brennende Candelaber, und hin bis zur Tonhalle, in der 
die Trauerfeier stattfmdel, sind in der Bismarckstrafse, der Kaiser Wilhelm-, der Ost-, 
der Tonhallen- und der Schadowstrafse alle Strafsenlaternen entzündet und umflort. 
Die H äuser haben halbstocks geflaggt. Die Schauseite des Tonhallengebäudes ist mit 
schwarzem Tuch und m it Flor drapirt und der Balkon mit Lorberbäum en besetzt, 
zwischen denen brennende Candelaber ein düsteres Licht durch die Umflorung herab
senden. W ir treten in den Kaisersaal, den gröfsten Versam m lungsraum  Düsseldorfs, 
der etwa 2500  Personen fafst und in dem heute kein Platz leer ist. Dank den 
reichlich aufgewandten Mitteln und der Mithülfe Düsseldorfer Künstler ist hier ein 
Trauerschm uck geschaffen, wie er stimmungsvoller nicht gedacht werden kann. Der 
Saal ist mit schwarzem Tuch in so künstlerisch hervorragender W eise ausgeschlagen, 
dafs die architektonischen Linien nicht verdeckt werden, sondern noch genügend her
vortreten; säm m tliche Kronleuchter und Lam pen sind umflort, so dafs im Saale ein 
magisches Halbdunkel herrscht. Das grofse Podium ist in ein Stück Sachsenwald 
umgewandelt w orden; seinen Mittelpunkt bildet ein Kolossalstandbild Bismarcks, das 
des Bildhauers Clemens Buscher Meisterhand eigens für diese Todtenfeier geschaffen. 
Im H intergrund erblickt m an das Nationaldenkmal auf dem Niederwald, grau in grau 
gemalt vom Maler Hacker. In diesem Stück Sachsenwald bildet das Standbild 
Bismarcks den einzig beleuchteten Punkt; an seinem Fufse ruhen die umflorten Banner 
säm m tlicher Kriegervereine Düsseldorfs. An einem grofsen schwarzbehangenen Tische 
vor dem Podium haben das Ehrenmitglied des Vereins deutscher Eisenhiiltenleute 
F. A. K r u p p ,  sowie die Vorsitzenden und geschäftsführenden Mitglieder der wirth-
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schafllichen Vereine, die die Feier veranstaltet haben : Commcrzienrath S e r v a e s ,  
Geh. F inanzrath J e n c k e ,  Geh. Com merzienrath G. L u e g ,  J u l i u s  v a n  d e r  Z y p e n ,  
Abg. Dr. B e u m e r ,  Ingenieur S c h r ö d t e r ,  Bergm eister E n g e l  und P.  S t e l l e r  
Platz genom m en; ebendort die Spitzen der eingeladenen Behörden, die Landeshaupt
leute, Regierungspräsidenten, Eisenbahndirectionspräsidenten sowie der O berbürger
meister und der Erste Beigeordnete der S tadt Düsseldorf. Die beiden Oberpräsidenten 
sind zu ihrem aufrichtigen Bedauern durch Dienstreisen an der Theilnahm e verhindert.

Punkt 4A/2 Uhr giebt Com merzienrath S e r v a e s  als Vorsitzender durch drei 
H am m erschläge das Zeichen zur Eröffnung der Feier, und unter der Leitung des 
Prof. B u ths-D iisseldorf ertönt vom „Städtischen M ännergesangverein“ und vom „Düssel
dorfer Lehrergesangverein“ der bekannte M annerchor Beati m ortui von Felix Mendels- 
sohn-Bartholdy, a capella ungemein fein und stimmungsvoll vorgetragen. Sein Schlufs 
leitet über zum Eroica-Trauerm arsch von Beethoven, den das verstärkte städtische 
Orchester wohl niemals besser gespielt hat als heute.

Inzwischen hat der Landtagsabgeordnete Geh. Bergrath S c h u l t z  aus Bochum 
das umflorte Rednerpult bestiegen, einer der treuesten unter den treuen Bismarck
verehrern, ein feiner Kenner unserer vaterländischen Geschichte, begabt m it einem 
sympathischen Organ und im Besitz einer grofsen Rednergabe. Er wird in einer 
durch Form und Inhalt gleich ausgezeichneten Rede dem verewigten Genius des 
deutschen Volkes nach den verschiedenen Richtungen seiner umfassenden W irksam keit 
gerecht. Er s a g t :

„Als in der Frühe des letzten Sonntags die Nachricht von dem Tode Bismarcks 
auf Blitzes Flügeln das Vaterland durcheilte, da tra t vor unsere Seele das Bild des 
Sterbelagers, auf dem nach ausgerungenem Kampfe der gewaltige Held zum ewigen 
Frieden entschlafen war ;  an diesem Todtenbette kniete Germania, das hoheitsvolle 
Haupt im tiefsten Leide zu dem stillestehenden Herzen ihres grofsen Sohnes nieder
gebeugt. Und draufsen im Reiche wurde m anchen Mannes Auge feucht und manches 
deutsche Herz mochte schier vergehen in nam enlosem W eh. W er vermöchte dieser 
Trauer, die gerade in ihrer majestätischen Gröfse stum m  und wortlos ist, den Aus
druck zu verleihen, der ihrer würdig ist! Und doch drängt die dankbare Liebe dazu, 
nicht zu schweigen und dem todten Helden W orte nachzurufen, deren Unwerth nicht 
gemessen werden darf an seinem W erthe. Als F ürst Bismarck geboren wurde, da 
waren Deutschlands Männer zum zweitenmal aufgebrochen, um den blutigen Corsen, 
der Europa uud Deutschland insbesondere zu einem grofsen Schlachtfelde um gewandelt 
hatte, im entscheidenden Kampfe zu Boden zu werfen. Der Geist, der in den Fahnen 
der Freiheitskäm pfer rauschte, wehte nicht durch die dürren Schriftblätter der da
maligen S taatsm änner. Deutschland w urde um  die Früchte seiner Siege gebracht 
und das ingrimmige W ort des alten Blücher erfüllte sich, dafs die Federfuchser ver
darben, was das Schwert gut gem acht h a tte ; aber schon lag in der W iege, der 
derm aleinst durch seine gewaltige S taatskunst Deutschland aus fünfzigjähriger Bundes
schm ach befreien sollte, der S taatsm ann, dessen Feder selbst ein Schwert w ar. Nach 
einer Jugend voll S turm  und Drang, voll überschäum ender, aber noch nicht auf das 
grofse Ziel seiner spätem  Lebensarbeit gerichteter Kraft erfolgte die gottgesegnete 
Berufung Bismarcks auf den Posten des Bundestagsgesandten in Frankfurt. H ier er
kannte Bismarck in ihrer ganzen Nichtigkeit die Schliche und Ränke Metternichscher
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Politik und hier reiften die Pläne der Erhebung Preufsens und Deutschlands aus ihrem 
tiefen Falle. Dann vertrat er Preufsen, das in seinem Geiste bereits die Führung 
Deutschlands übernom m en hatte, an den Höfen der beiden mächtigen Nachbarvölker, 
deren Freundschaft oder Feindschaft für die Geschicke Deutschlands von so unberechen
barem  Einflüsse sind. W ie kein S taatsm ann vor ihm hat Bismarck die geistigen und 
materiellen Kräfte und Richtungen dieser Völker erkannt und aus dieser Erkenntnifs heraus 
den Sieg und den Frieden Deutschlands geschaffen. 1862 berief König W ilhelm glorreichen 
Andenkens Bismarck als Ministerpräsidenten in seine H auptstadt, dam it er das dam als so 
arg verkannte W erk der H eeresum gestallung vor den Vertretern des Volkes vertheidige, 
zu dessen Heile sie geplant war. Bitterer Undank w ar zunächst sein Lohn, durfte sein 
beredter Mund doch nicht die Schwäche des Vaterlandes oflendecken, nicht das Ziel 
enthüllen, auf das seine Staalskunst gerichtet war. Die neu geschmiedeten Waffen 
fanden ihre glänzende Bewährung in dem Kampfe, der Deutschland die an die Tyrannei 
der Dänen ausgelieferte Nordprovinz zurückgewann. Es folgte nach zwei Jahren der 
Entscheidungskam pf um die O bm acht in Deutschland. Ueber das Schlachtfeld von 
Königgrälz rollten die eisernen W ürfel, in deren Spiele die preufsische Krone der Einsatz 
war. Und vier Jahre darauf kam die grofse, die gewaltige Zeit, die Deutschland in dem 
Siege über den Erbfeind des Reiches Herrlichkeit brachte und dam it den sehnsuchts
vollen T raum  der Väter erfüllte. Von dem blutüberström ten Schlachtfelde von Sedan 
wurde an des deutschen Schwertes Spitze die Kaiserkrone em porgehoben. Die Fahnen 
Deutschlands w urden in unaufhaltsam em  Siegeszuge getragen bis zu dem stolzen 
Schlosse des Sonnenkönigs; um dessen Zinnen kreiste der Hohenzollernadler, der der 
Sonne nicht weicht. In dem Prunksaale des Schlosses von Versailles, in dem die 
Niederlagen des deutschen Volkes in seiner Uneinigkeit und Schwäche gefeiert worden 
w aren , verlas an dem denkwürdigen Tage des 18. Januar 1871 Bismarck das 
m ajestätische Schlufswort seines staalsm ännischen Meisterwerks, die Kaiserproclamation. 
Unter den Schild, auf den der greise Herzog der Deutschen gehoben wurde, stemmten 
ihre Schulter der Schwabe und der Bayer, der Sachse und der Preufse, die geeinten 
Söhne des in der Einigkeit unüberwindlichen Vaterlandes. Noch zwei Jahrzehnte hat 
F ürst Bismarck seine glühende Vaterlandsliebe und seinen mächtigen Geist in den 
Dienst des Reiches gestellt zur Erhaltung des Friedens und zum Schaffen grofser 
Friedenswerke. Es drängt gerade uns, zweier Friedenswerke zu gedenken, die dieser 
Zeit angehören, sie sind geweiht dem Schutze der deutschen Arbeit und dem Schutze 
der deutschen Arbeiter. Unermefslich ist der Segen, der aus ihnen über unser Volk 
gekommen ist. Dafür sind dem Fürsten Bismarck zu nicht endendem Danke ver
pflichtet, w er da schafft und arbeitet in unserem Lande, ob er die Hand am Pfluge 
hat oder den H am m er schwingt, und nicht am wenigsten die, die da mühselig und 
beladen sind und für die das Reich nunm ehr helfend einsteht bei Noth und Tod. 
Es kam  das erste grofse T rauerjahr für das neugegründele R eich, das Jah r 1888, 
wo zwei Kaiser in jäher Folge ihm entrissen w urden. Am 9. März starb  Kaiser 
W ilhelm der Grofse, über 90  jährig, der bis zum letzten Athemzuge zu seinem grofsen 
Kanzler gehalten , Kaiser W ilhelm , der das „Niem als“ auf des Fürsten Entlassungs
gesuch geschrieben und m it seinem treuen Diener und Freunde nun im Tode vereinigt 
ist, wie auch des Volkes Dankbarkeit ihr Andenken nicht trennen wird. 100 Tage 
später öffneten sich die ehernen Pforten der Fürstengruft aufs neue, und hinab stieg



742 Stahl und Eisen. Fürst Bismarck f . 15. August 1898.

in die Todesnacht der herrlichste Mann seiner Zeit, Kaiser Friedrich III., die bleiche 
Stirn m it Lorbeern und Dornen gekrönt. Aufrecht in ungebrochener Geistes- und 
Körperkraft blieb der Kanzler zurück, bereit, dem Reiche und seinem dritten Kaiser 
zu dienen. Fast ein Menschenalter stand Fürst Bismarck an dem Steuerruder des 
Staatsschiffes, wo er m it fester und geschickter Hand den Curs lenkte, der den 
Ruhm Deutschlands hinausgetragen hat über die Meere bis in die fernsten Lande, der 
den Ruhm  Deutschlands hinaustragen wird auf der Zeiten Strom bis in die fernsten 
Jahrhunderte. Dann hat er das Steuerruder jüngeren Händen überlassen und ist 
binausgezogen auf die einsame hohe W arte von Friedrichsrub, um dort das Leucht
feuer zu entzünden, das seinen Schein weit hinausw arf auf das sturmgepeitschte, um 
nachtete Meer, dem StaatsschilT den W eg zu zeigen, dafs es nicht auffahre auf 
tückische Untiefen, dafs es nicht zerschelle an drohenden Klippen. Länger als zwei 
Jahrzehnte hat Fürst Bismarck uns das Reichsbanner m it starker Hand vorangelragen, 
in das er zu den hehren, in den Sturm wettern von H underten von Schlachten hoch- 
gehaltenen preufsischen Farben den rothen Streifen gefügt, der da gefärbt ist mit 
dem Herzblut der besten Söhne des Vaterlandes. Nun ist das Leuchtfeuer erloschen 
und in dunkle, unerhellte Nacht fährt das Staatsschiff h in e in ; nun ist der greise Recke 
im Tode zusamm engebrochen, das dreifarbige Banner ist über ihn gesunken und hat 
unter seinen Falten den todlen Helden begraben. W er verm ag das Banner wieder 
aufzunehm en, wer wird es in den das Vaterland bedrohenden Stürm en so fest und 
so aufrecht zu tragen verm ögen! In unserer tiefen T rauer ist es ein m ächtiger Trost, 
dafs Fürst Bismarck sein ganzes langes Leben m it voller H and die Saal verstreute, 
die in den Herzen und Geistern von Millionen Deutscher aufgegangen ist und aufgehen 
wird von Geschlecht zu Geschlecht zu vielfältiger Frucht. Es ist ein T ro s t, dafs er 
uns ein Vorbild gewesen ist und bleibt, an dem wir uns aufrichten und dem wir 
folgen sollen, jeder an seinem bescheidenen Theile, dem grofsen Helden nacheifernd, 
bis auch wir der Natur den Zoll abstatten, der dem Gröfsten wie dem Kleinsten nicht
erlassen bleibt. Der Tag wird kommen,  wo m an den letzten von vielen, die in
diesem Saale sind, unter den Rasen betten wird. Möge es dann von i hm,  wie von 
allen, die ihm vorangegangen sind, heifsen: er stand allezeit treu zu Kaiser und R eich! 
Das ist der beste Dank an den grofsen Todten, den wir heule und im m er b e trau ern ! 
Das ist die beste Ehrung seines unsterblichen A ndenkens!“

Die W irkung der Rede ist eine gewaltige, die Zuhörer sind aufs tiefste ergriffen.
Da tritt aus dem Lorbeerhain die trauernde Industrie (Hofschauspielerin Fräulein
Willig aus W iesbaden), in einem griechischen Trauergew ande von dunkelgrauer Farbe 
m it lila Uebenvurf und schwarzem , lang herabwallendem  Schleier. Einen m ächtigen 
Lorbeerkranz in der H a n d , schreitet sie langsam  auf die Bismarckbüste zu und 
spricht unter m elodram atischer Musikbegleitung die nachfolgenden, vom Abgeordneten 
D r. B e u m e r  gedichteten W orte :

Schlaf nun im Frieden, du H eld! Den thränenbenetzeten Lorbeer
Bringt von des Rheins und der Ruhr arbeitgesegnetem Strand
Mit unauslöschlichem Dank der heimathliche Gewerbfleifs
Dir auf das Grab. Für uns unvergessen bleibst du!



15. August 1898. Fürst Bismarck f . Stahl und Eisen. 743



744 Stalil und Eisen. Das Hängen der Gichten in Hochofen. 15. August 1898.

Das Hängen der Gichten in Hochöfen.

Unter obigem Titel erschienen im Jahre 1892 
in den N um m ern 3, 7 und 10 dieser Zeitschrift 
einige Aufsätze; ich bin in der Lage, zu diesem 
Gegenstände einige weitere Mitlheilungen machen 
zu können, die das allgemeine Interesse der Fach- 
collegen in Anspruch nehm en dürften.

Zunächst will ich, bevor ich meine Ansichten 
über das Hängen der Gichten entwickle, über einen 
Fall berichten, der bald zum Ausblasen des Ofens 
geführt h ä tte ; ein letzter operativer Eingriff be
seitigte indessen m it einem Schlage die ganze 
Störung derart, dafs am zweiten Tage nach diesem 
— die Störung hatte 14 Tage gedauert — wieder 
die norm ale Erzeugung vorhanden war.

Der Ofen, bei dem die erw ähnte Störung ein
trat, hat nach meinem Dafürhalten zu wenig Auf
lockerung im Schacht. Bei 20 m Gesammtofenhöhe 
inifsl derselbe von der Rast bis zur Gicht 12,6 m 
bei 6 m Rastweite und 4,5 m Gichtweite. W ährend 
der nur 2 ' / 2 jährigen Betriebszeit bis zum Eintritt 
der Störung hatte der Ofen stets grofse Neigung 
zum Schiefgehen und zum Hängen gezeigt, was 
sich nach Einengung der Gicht durch Erweiterung 
des Centralrohres wohl besserte, aber nicht ganz 
beseitigen liefs.

Die Störung begann nach norm alem  gutem 
Betriebe ganz plötzlich mit Schiefgehen und leichtem 
Hängen. Das Hängen und Stürzen der Gichten 
steigerte sich von Tag zu Tag, die Gichtflamme 
blieb aus, die Schmelzung hörte vollständig auf, 
das Stürzen erfolgte in 10- bis 36stündigen Pausen 
von 3 bis zu 10 Gichten. Es waren alle erdenk
lichen Mittel zur Anwendung gekommen, um den 
Ofen wieder in Gang zu bringen, jedoch ohne 
Erfolg; kaum w ar der Ofen gestürzt, so hing er 
nach etwa einstündigem Blasen wieder vollständig 
fest. Durch Anbohren an verschiedenen Stellen 
hatte ich m ir die Ueberzeugung verschafft, dafs 
die Ansätze, auf denen sich das Gewölbe auf
h au te , rund herum  im Ofen sehr stark waren, 
die bei norm alem  Betriebe wohl durch das ebenfalls 
zur Anwendung gebrachte Zurückziehen der Ge
bläseformen und Anlegen von Gebläse in der Rast 
hätten beseitigt werden können, nicht aber bei so 
starkem  Hängen, bei dem keinerlei Wind nach oben 
durchdringt. Um m ir ein genaueres Bild von den 
Ansätzen und den noch anzuwendenden Mitteln zu 
deren Beseitigung zu verschaffen, beschlofs ich, 
den Ofen soweit wie möglich leer zu blasen. Durch 
eine 350 m m  D urchm esser haltende Oeffnung in Ge
bläseform höhe w urde die ganze Ofenfüllung heraus
geblasen; nach m ehrm aligem  Stürzen gelang es 
m ir thatsächlich, den Ofen bis auf 2 m  Höhe leer 
zu blasen, wovon ich mich durch Hinablassen 
eines Gewichtsstücks von oben her überzeugte.

Nachdem der Ofen einige Zeit stehen gelassen 
war, konnte man von der Gicht aus sieli ein genaues 
Bild der Ansätze verschaffen, der Schacht war 
vollständig intact und glatt, so dafs von Oberfeuer 
nicht die Rede sein konnte, häufige Messungen 
der G astem peratur an der Gicht bestätigten mir 
dies bereits vorher, dagegen zeigte sich etwa in 
der Rastgegend ein rundherum  gleiclnhäfsig starker 
Ansatz, der consolenartig in den Ofen hineinragte 
(in der Zeichnung S. 746 m it a bezeichnet) und nach 
unten zu konisch verlief. Hierauf mufste sich das 
beim letzten Sturz vollständig zusamm engebrochene 
Gewölbe (in der Zeichnung m it h bezeichnet) auf
gebaut haben. Da die Ansätze zu tief safsen, 
um sie mechanisch von oben her zu entfernen, 
so wollte ich den Versuch machen, dieselben fort
zuschmelzen, und füllte daher den Ofen mit Koks, 
entsprechend Kalkstein und Hochofenschlacken
gichten, der erhoffte Erfolg blieb jedoch vollständig 
aus, der Ofen hing sofort wieder fest.

Um ein Ausblasen zu vermeiden, sollte noch 
ein letzter Versuch gem acht werden, den Ofen zu 
erhalten, es w ar dies ein Manöver, welches, soviel 
ich in Erfahrung bringen konnte, bisher noch 
nicht ausgeführt worden war, welches jedoch nach 
dem guten Gelingen bei schweren Fällen nur zu 
empfehlen ist.

Es w urde zu diesem Zweck zuvor der Ofen, 
wie bereits beschrieben, bis etwa in Höhe der W ind
leitung leergeblasen und von einem inzwischen 
errichteten Gerüst m it dem Durchbruch von vier 
über Kreuz angelegten grofsen Oeffnungen von je 
1 qm Fläche begonnen. Durch kleinere Löcher 
w ar vorher annähernd festgelegt, dafs diese Oeff
nungen unterhalb des Gewölbes, welches sich im 
unteren Schachte auf baute, durchdringen würden.

Nach dem Abstellen des Gebläsewindes wurden 
die Oeffnungen vollends durch das Mauerwerk ge
brochen und mit dem Herausarbeiten der Ansätze 
begonnen. Zunächst w urde eine Oeffnung gerade 
durchgebrochen, alsdann m it Stangen und Kratzen 
die nicht iibermäfsig festen, aber l 3/,i m dicken 
Ansätze von den Seiten her losgearbeitet. Sobald 
die Oeffnungen grofs genug waren, bot sich mir 
das in dem Augenblick nicht gerade hoffnungs
volle, aber überaus interessante Bild der Ansatz
bildung m it dem darauf sich aufbauenden Ge
wölbe und der Durchgangsöffnung, welches m ir 
sofort den ganzen Vorgang des vorherigen Hängens 
und Schiefstürzens erklärte. Einige Meter ober
halb unserer Oeffnungen baute sich das noch vor
handene Gewölbe auf, etwas einseitig befand sich 
eine nach meiner Schätzung nur 2 bis 2 ' / s m 
D urchm esser haltende Oeffnung (siehe Skizze), 
durch welche die ganze Beschickung beim Stürzen
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durchgehen mufste, und welche sich stels sofort 
wieder keilartig von oben her versperrte. Unsere 
Arbeit wurde sehr bald, schneller als wir glaubten, 
von Erfolg g ek rö n t; nachdem  der Fufspunkt des 
Gewölbes von uns unlerw ühlt war, kam uns die 
auf dem Gewölbe ruhende Last zu Hülfe und 
brachte dasselbe zum Einsturz. Unsere vier Arbeits- 
ölfnungen wurden vollständig verschüttet, so dafs 
wir nicht weiter arbeiten konnten. Um jedoch 
die volle Ueberzeugung zu haben, dafs die Ansätze 
auch vollständig entfernt waren, liefs ich zunächst 
die Oeffnungen provisorisch m it einem Stein zu
m auern, dann wurde solange weitergeblasen, bis 
die Beschickung genügend gesunken w ar und die 
Oeffnungen wieder vollständig freigelegt waren, 
dies dauerte m ehrere Stunden und zeigte, welche 
Mengen sich über dom Gewölbe aufgethürm t hatten 
Nach dem WiederöfTnen wurden noch kleinere 
Partien von den W änden entfeint, im allgemeinen 
waren die Ansätze vollständig herunter und das 
Mauerwerk lag glatt vor A ugen; nur einige leichte, 
etwas dunkler gefärbte Flecken zeugten davon, wo 
die Ansätze gesessen hatten. Von einer eigentlichen 
Schlackenbildung w ar weder am Schacht noch in 
den Ansätzen selber etwas zu spüren. Jetzt wurden 
die Oeffnungen endgültig zugemauert, der Ofen mit 
leichteren Sätzen sowie lockerer Beschickung gefüllt 
und nunm ehr m it dem Blasen begonnen.

Trotzdem beim Füllen naturgem äfs nicht die 
Sorgfalt wie bei einem aufser Betrieb befindlichen 
Ofen angewandt werden konnte, auch ein unnöthig 
langer Stillstand vermieden werden m ufste, fing 
doch der Ofen sofort gut und regelmäfsig an zu 
ziehen. Anfänglich w ar das Eisen etwas matt, 
erholte sich jedoch bald wieder, so dafs der 
Ofen schon nach zwölfstündigem Blasen mil- 
convertiren konnte und am zweiten Tage seine 
volle Erzeugungshöhe wieder erreicht hatte. —  Der 
Ofen geht nach dieser Zeit bei hoher Erzeugung 
ruhig weiter, wenngleich er nach wie vor seinen 
wechselnden Ofengang, den ich, wie vorerwähnt, 
auf die zu geringe Conicität des Ofenschachtes 
schiebe, beibehalten hat. — Die Vorgefundenen 
Ansätze waren vollständig schwarz, während sich 
das Gewölbe in Rolhgluth befand. Sie bestanden 
nur aus Koks m it etwas Kalk und waren von 
einer staubartigen Masse durchsetzt, in der Art, 
wie m an sie beim Ausblasen eines Ofens in den 
Rastwandungen vorfindet; die Festigkeit war gering 
und bot das Losstofsen keine besonderen Schwie
rigkeiten ; von einer schlackenarligon Verkittung 
war keine Spur zu entdecken, dem nach dürfte docli 
wohl die von H errn v a n  V i o l e n  angeführte 
Kohlenstofftheorie als richtig anzusehen sein. Die 
bei der Störung und der zur Beseitigung ange
wendeten Operation gem achten W ahrnehm ungen 
und meine hieraus gezogenen Schlüsse will ich 
nunm ehr im Nachfolgenden entwickeln.

Zuerst will ich vorausschicken, dafs ich mich 
der von Hrn. v an  V l o t e n  entwickelten Ansicht
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über das Hängen der Gichten im allgemeinen 
vollständig anschlicfse; ich brauche also das von 
ihm in Heft 3 dieser Zeitschrift vom Februar 1892 
Gesagte nicht zu wiederholen, sondern will hierzu 
nur eine Ergänzung geben.

Nach den bisher von m ir gem achten Erfahrungen 
haben nur solche Oefeu mit Hängen der Gichten 
zu kämpfen, die stets ein und dieselbe Eisensorte 
erblasen, sei dies nun weifses oder graues Eisen. 
Dieser Umstand wird seinen Grund in der Ver
schiebung der Kohlungs- bezw. der Reductions- 
zone bei den verschiedenen Eisensorten haben, 
indem beim Umsetzen auf eine andere Eisensorte 
die vorher entstandenen Ansätze mit fortgenommen 
werden. Es zeigt sich dies besonders charak
teristisch beim Umsetzen von Spiegeleisen, bei 
dem jedesm al sehr vorsichtig operirt werden mufs, 
lim diesem Herunterkomm en der Ansätze zu be
gegnen und einer empfindlichen Störung vorzu
beugen. Ich glaube nicht, dafs andere Oefen unter 
Hängen der Gichten zu leiden haben, wenigstens 
entsinne ich mich keines Falles, trotzdem ich sehr 
viele Oefen unter meiner Leitung gehabt habe, 
die verschiedene Eisensorten erblasen mufsten.

Hervorgerufen wird das Hängen besonders 
durch schlechten Koks, zu schlanke Ofenschächte 
und mulmige, nasse Erze, wie in dem vorerwähnten 
Aufsatz hervorgehoben w ird, und wie ich dies 
auch voll und ganz bestätigen kann. Hinzufügen 
mufs ich noch, dafs nach meinen Erfahrungen 
hierauf auch der W itterungsum schlag durch den 
hierdurch hervorgerufenen W echsel in dem Feuch
tigkeitsgehalte der Beschickung einen n icht zu 
unterschätzenden Einfiufs ausübt. Dieser letzte 
Umstand dürfte von vielen Seiten noch nicht ge
nügend gewürdigt sein, wenngleich er sich sehr 
gut erklären läfst.

Auffallend ist doch, dafs periodisch, wie eine 
ansteckende K rankheit, gleichzeitig gleiche Ofen
störungen auf verschiedenen W erken auftreten, 
w ährend man lange Zeit nichts davon gehört hatte.

Die von Hrn. v an  Vl o t e n  bildlich dargestelite 
A rt der Gewölbebildung habe auch ich verschiedent
lich beobachtet. Das Gewölbe stützt sich auf die 
nach unten zusamm enlaufende Rastwandung ohne 
weitere darunter befindliche Ansätze und hat hieran 
ein festes W iderlager. Anders ist die von m ir 
vorbeschriebene Gewölbebildung im unteren Theil 
des Schachtes. Hier wird das Gewölbe niemals 
diesen natürlichen Stützpunkt finden, sondern kann 
nur entstehen, nachdem sich vorher künstliche 
W iderlager in Form  von Ansätzen gebildet haben. 
Dieser letztere Fall wird daher stets viel schwerer 
auftreten, da aufser dem Gewölbe auch die An
sätze zu entfernen sind , die nicht so leicht wie 
ersteres losbrechen werden, also stets wieder zu 
neuer Gewölbebildung Veranlassung geben und 
die S törung in die Länge ziehen. In Verbindung 
m it dem von m ir beschriebenen Hängen in der 
unteren Schachtgegend ist gleichzeitig das von

Das Hängen der Gichten in Hochöfen.



746 Stahl und Eisen. Das Hängen der Gichten in  Hochöfen. 15. August 1898.

Hrn. v an  V l o t e n  erw ähnte Hängen etwas oberhalb 
der Gebläseformen beobachtet worden. Diese Gc- 
wölbebildung zeigte sich nach dem Herausblasen 
einer ziemlich bedeutenden Beschickungsmenge aus 
einer der FormkastenöfTnungen. Ich legte diesem 
Umstand aber keine grofse Bedeutung bei, da 
ich bereits durch Anbohrung der Rast festgestellt 
hatte, dafs das Hauptübel höher zu suchen w ar; 
im m erhin ist aber anzunehm en, dafs diese Ge- 
wölbebildung zeitweise als ein für sich bestehendes 
Uebel auftreten wird. Die von m ir bei der vor
beschriebenen Störung beobachtete Situation ver
anschaulicht die beigegebene Skizze und schliefse 
ich hieraus F olgendes:

Die das schwere Hängen verursachende Ansatz
bildung im Ofen besteht aus drei Theilen, die in 
nebenstehender Skizze m it a, b, c bezeichnet sind: 

a stellt das Grundübel, die eigent
liche Ansatzbildung dar, welche 
von aufsen her durch Schiefgehen 
oder ruckweises H eruntergehen des 
Ofens erkannt werden kann, wenn 
die Ansätze sich einseitig oder un- 
regelmäfsig gebildet haben. Durch 
den Gang des Ofens nicht zu er
kennen sind dagegen die sich gleich- 
mäfsig rundherum  bildenden An
sätze, die w ahrscheinlich durch die 
Form  des Ofens hervorgerufen sind; 
dies scheinen m ir die gefährlichsten 
zu sein, sobald eine gewisse Dicke 
derselben überschritten wird.

b zeigt das Gewölbe, welches sich 
auf die vorbesprochenen Ansätze 
als W iderlager abstülzt, und stellt 
nichts weiter als eine Ansatzbildung 
auf einem bereits länger bestehen
den, m it Rutschflächen versehenen 
Ansatz dar. Dieser Ansatz, welcher 
den Ofen in zwei Theile theilt, wird 
sich durch die früher erw ähnten 
Ursachen verhältnifsmäfsig schnell 
bilden und anfangs eine gröfsere, sich allmählich 
m ehr und m ehr verengende Durchgangsöffnung 
aufweisen. Diese Oeffnung d  ist je nach der Lage, 
ob in der Mitte oder einseitig, die Ursache für 
das spätei auftretende gerade oder schiefe Stürzen 
der Gichten.

c stellt lockere, feststehende Beschickungsm asse 
dar, die durch das Gewölbe aufgehalten wird und 
nur durch das Zusam m enbrechen desselben zum 
Sinken gebracht werden kann. Diese, einen nach 
unten sich verengenden T richter bildende Massen, 
deren Spitzen oft einige Meter unterhalb der Gicht 
beobachtet und dann fälschlich für Ansätze gehalten 
werden, haben in W irklichkeit nichts m it dem Ansatz 
zu thun, sind also wohl hiervon zu unterscheiden.

e deutet die Lage der ArbeitsöfTnungen an, 
durch welche das Losarbeilen der Ansätze in 
Angriff genommen war.

f  bedeutet die Bescbickungssäule und zeigt, wie 
weit der Ofen für den vorgenannten Zweck her- 
unlergeblasen war.

Nach meinem Dafürhalten erfolgt nun das 
Hängen der. Gichten in folgender W eise:

Nachdem die vorbeschriebene, durch die Zeich
nung erläuterte innere Gestaltung des Ofens vor 
sich gegangen ist, wird die im oberen Theile des 
Ofens, niedergehende Beschickung nicht m ehr die 
beabsichtigte A uflockerung erfahren, sondern im 
Gegenlheil sich m ehr und m ehr zusamm enpressen 
und in der Hauptverengung (d) durch Einkeilen 
Stillstand erleiden, ein weiteres Vorrücken erfolgt 
n u r noch ruckweise. Dieser Vorgang wird so lange 
noch als l e i c h t e s  H ä n g e n  bezeichnet werden, 
als die Beschickung noch locker genug ist, um 
ein Durchdringen des W indes zu gestatten und 

solange das Durchsacken durch die 
Einengung durch ein kurzes Ab.- 

,—. drehen des W indes leicht erfolgt.
/  Sobald jedoch die Einengung zu

nim m t und die Zusam m enpressung 
der Beschickung derart wird, dafs 
sie keinen W ind m ehr durchdringen 
läfst und zuletzt sogar auch den 
Gasen vollständig den W eg ver
sp e rr t, dann haben wir mit dem 
s c h w e r e n  H ä n g e n  zu thun, einer 
Ofenstörung, die sehr schwer zu 
beseitigen ist und leicht zum Aus
blasen des Ofens führen kann. 
Durch die vorbeschriebene Ofen
störung und die aus deren Beobach
tung gefolgerten Schlüsse glaube 
ich wohl die Frage des Hängens 
der Gichten aufgeklärt zu haben, 
denn es dürfte noch keinem meiner 
Herren Collegen ein so eingehen
der Blick in das Innere eines in 
Betrieb befindlichen Ofens vergönnt 
gewesen sein, wie m ir. Ich glaube 
auch, dafs meineSchlufsfolgerungen 

über das Hängen der Gichten als richtig anerkannt 
werden dürften, da hierdurch verschiedene andere 
beim Hängen auftretende Nebenerscheinungen 
gleichfalls eine natürliche Lösung gefunden haben.

Um noch kurz der nöthigenfalls anzuwenden
den Hülfsmitlel Erw ähnung zu thun, so wird sich 
em pfehlen, falls Einem das Vorhandensein von 
Ansätzen durch ruckweises Heruntergehen oder 
Schiefgehen angedeutet wi rd,  an der .Seite, wo 
man die Ansätze verm uthet, die Gebläseformen 
etwas zurückzuziehen, nach 8 bis 14 Tagen wird 
man die guten Erfolge dieser Mafsregel verspüren 
und mufs man alsdann die betreffenden Formen 
wieder in ihre frühere Lage bringen, ln  diesem 
Falle wird es sich stets nur um einseitige Ansätze 

: handeln, dagegen tritt bei den sich rundherum  
i bildenden Ansätzen die Ofenstöruhg ganz plötzlich 
j nach gutem Gange ein, und ist m an für eine der
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artige Storung seilen gerüstet. Hierfür würde 
meines Erachtens, um eine schnelle Beseitigung 
der Störung herbeizuführen, nur ein wirksames 
Mittel anzuführen sein, wenn m an die von mir 
vorbeschriebene Operation vermeiden will, nämlich 
ein etwa 1 bis 2 m oberhalb der W indleitung 
rundherum  angelegtes kräftiges Gebläse. Die h ier
für nothwendige Einrichtung habe ich nur an 
einem W erke in W estfalen angetroffen, sonst 
nirgends. W ährend der Störung ist eine derartige 
Einrichtung, die einen längeren Stillstand erfordert,

natürlich nicht m ehr zu treffen. Die kleineren, 
Während einer Störung schnell zusamm engebauten 
Nothgebläse sind meistens wenig wirksam und 
können gewöhnlich nur dann zur Anwendung 
kommen, wenn die eine oder andere Form  bereits 
aufser Thätigkeit ist. Auf W erken, auf denen 
man m it derartigen Störungen zu thun hat, wird 
es sich empfehlen, W indslutzen vorzusehen, von 
denen man m it Leichtigkeit jederzeit die erforder
liche E inrichtung treffen kann.

D o r t m u n d ,  im Juli 1898. K. L . Koch.

Anlagen zur Gewinnung- der Nebenproducte im Kokereibetrieb.
Von Rudolf Terhaerst, Oberingenieur der Kölnischen Maschinenbau-Actiengesellschaft.

Bei der Verkokung der Steinkohlen verfolgt 
man, wie bekannt, hauptsächlich den Zweck, einen 
reinen, rauch- und flammenfreien Brennstoff dar
zustellen, welcher die zu einem rationellen und 
intensiven Hochofen- und Giefsereibetrieb erforder
lichen Eigenschaften, nämlich hohe Druckfestigkeit 
und Härte, besitzt.

Man hat lange Zeit geglaubt, ein solches 
Erzeugnifs nur in den gewöhnlichen Koksöfen her- 
steilen zu können, bei welchen die Destillations
gase vom Ofen aus geradenwegs in die Heizkanäle 
der Ofenwände zurückgeführt werden, um dort 
zu verbrennen und so den Ofen zu beheizen. Den 
neueren Koksöfen, bei welchen in geschlossenem 
Ofenraume destillirt w ird und aufser Koks auch 
noch die werthvollen Nebenproducte gewonnen 
werden, hat m an lange Zeit ein gewisses Mifs- 
trauen entgegengebracht; man nahm  anfangs an, 
dafs sie den zur Erzeugung eines für m etallur
gische Zwecke brauchbaren und guten Koks zu 
stellenden Anforderungen nicht zu genügen im
stande seien. Den Grund dafür glaubte m an einmal 
in der Beseitigung der in den Gasen enthaltenen 
Nebenproducte und der dadurch bedingten Ver
ringerung des Heizwerlhes der Gase suchen zu 
müssen und ferner glaubte man, dafs die Güte des 
Koks sich durch das Absaugen der Gase vermindere.

Heute ha t m an wohl allgemein diese Vor- 
urlheile fallen lassen und ist bereits zu der Ueber- 
zeugung gekommen, dafs der Heizwerth des von 
den Nebenproducten befreiten Gases vollständig 
genügt, um den Koksofenbetrieb erfolgreich durch
zuführen und neben den sehr werthvollen Neben
erzeugnissen auch einen Koks zu liefern, der den 
Ansprüchen der Hüttenleute vollständig genügt.

Aufserdem liefern derartige Anlagen noch einen 
nicht zu unterschätzenden Ueberschufs an Gas, 
der in Verbindung mit der Abhitze der Koksöfen 
am zweckmäfsigsten zur Beheizung der Dampf
kessel Verwendung findet. So ergiebt sich bei
spielsweise bei Anlage von 60 Koksöfen in W est

falen im Tage ein Gasiiberschufs von 24 000  cbm, 
welcher Dampfkessel von etwa 375 qm Heizfläche 
zu beheizen imstande ist. Auf Heizkohle um 
gerechnet sind diese 24 000  cbm Gas, unter der 
Annahme, dafs 100 cbm Gas 87,5  kg Kohle ent
sprechen, gleichwerthig m it rund 21 000  kg Heiz
kohle. Aufser zur Kesselheizung können die ver
fügbaren Gase auch zu Beleuchtungszwecken Ver
wendung finden. Dieselben müssen dann noch durch 
Reiniger, wie m an solche in den Leuchtgasanstalten 
anwendet, gereinigt und nachher carburirt werden.

Die Carburation bezw. die Verstärkung der 
Leuchtkraft des Gases durch Dämpfe von Kohlen
wasserstoffen kann auf Kokereien in einfacher 
Weise durch die nach vollzogener Destillation der 
Handelsbenzole noch weiter zu gewinnenden Oele 
bewerkstelligt werden, welche den Vortheil be
sitzen, dafs sie nicht zu flüchtig und sehr billig 
herzustellen sind.

Unter der Voraussetzung, dafs auf einen Ein
wohner im Durchschnitt 50 cbm der gesammten 
Jahreserzeugung entfallen, w ürde der Gasüberschufs 
von 60 Koksöfen oder von 24 0 0 0  cbm f. d. Tag 

. . . .  24000X 180
ausreichend sein, um eine Stadt von ....... ^ ------ -

=  rund 86 000  Einwohner m it Leuchtgas zu 
versorgen.

Wahl der Oefen.
Die Ausführungsweise des Destillationsprocesses 

selbst ist von grofsem Einflufs auf die Beschaffen
heit des Koks. Dies spricht sich aufser im An
sehen des Koks noch vornehmlich in der Schwere 
desselben aus. Eine zu rasche Entgasung und Koks- 
bildupg ist bei Oefen m it Gewinnung der Neben
producte nicht zu empfehlen, da einmal der so er
zeugte Koks porös bleibt und ferner die hohe Tem 
peratur auf die Erzeugnisse der Destillation und 
nam entlich auf die Theerbildung und Zusam m en
setzung des Theers ganz beträchtlich einwirkt.

Es ist eine allgemeine Erscheinung, dafs bei 
heifsem Ofengange Beschaffenheit und Menge des
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Theers beeinflufst w erden ; auch treten bei schneller 
Destillation unter Anwendung sehr hoher Tem pe
ratu r ganz andere Moleculargruppirungen ein, als 
bei langsam er Destillation und niedrigerTem peratur.

Der bei hoher Tem peratur sich bildende Theer 
enthält m ehr Benzol und Toluol, aber auch m ehr 
Naphthalin und anderweitige feste Körper, während 
der bei niedriger Tem peratur entstehende Theer 
specifisch leichter ist und vorwiegend aus flüchtigen 
Kohlenwasserstoffen besteht. Im Einklang damit 
steht die Beobachtung, dafs bei vermeintlicher 
Verbesserung der Koksöfen durch Erhöhung der 
Tem peratur thatsächlich ein an Benzol reicher 
Theer erzeugt wurde. Dieser Umstand ist aller
dings recht günstig für solche Kokereien, welche 
die Benzole durch Destillation des Theers und 
nicht durch W aschung des Gases m it Theerölen 
und darauf folgender Destillation gewinnen. Soll 
letzteres geschehen, was in Bezug auf die Benzol
ausbeute unbedingt als das vortheilhaftere Ver
fahren bezeichnet werden mufs, so ist aus den 
oben erw ähnten Gründen ein langsam er Destillations- 
procefs bezw. eine nicht zu schnelle Garungszeit 
im Koksofen einzurichten. Empfehlenswerth ist 
es, norm ale Gröfsenabmessung der Oefen voraus
gesetzt, m it derselben nicht über 48 Stunden 
hinauszugehen.

Bei der Führung des Betriebes kommt es 
ferner darauf an, dafs das Absaugen der Gase 
der Entwicklung derselben entsprechend langsam 
erfolge; auch kommt dabei das Verhältnifs der 
Spannung der Gase in dem Koksofen zu derjenigen 
in den Heizkanälen in Betracht, weil bei Ueberdruck 
im Koksofen leicht das rohe, die Nebenproducte 
enthaltende Gas aus den Oefen durch das nie 
ganz dichte Mauerwerk in die Heizkanäle aus- 
trelen und verloren gehen könnte. Umgekehrt 
treten bei Ueberdruck in den Gaskanälen leicht 
Verbrennungsgase in die Ofenwände und zerstören 
die Nebenerzeugnisse.

Zur Erzielung einer allmählichen Entgasung 
der Kohlen im Koksofen werden dieselben vor 
der Beschickung genäfst. Die anfangs entstehenden 
W asserdäm pfe absorbiren grofse W ärm em engen 
und verursachen eine nur langsam e Steigerung 
der Hitze und so eine allmähliche Entgasung der 
Kohlen. Bei trockenen Kohlen und bei der sehr 
heftigen Gasentwicklung w ährend der ersten Be
triebsperiode werden durch das gewaltsam aus
tretende Gas die Kohlen gelockert und zum Theil 
mitgerissen.

Wahl der Vorlage.
W as nun die weitere Behandlung der aus 

dem Ofenraume abgehenden Condensationsproduete 
betrifft, so werden dieselben von den einzelnen 
Oefen durch Steigrohren in die auf den Oefen ge
lagerte, gemeinschaftliche Vorlage abgeführt.

Vielfach werden Vorlagen mit hydraulischem 
Abschlufs angewendet, durch welche beim Oeffnen 
der Oefen ein Entweichen des Gases nach rück
w ärts verhindert werden soll. Diese Vorrichtung
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hat also nur für die kürze Zeit Bedeutung, so 
lange die Oefen ollen sind, w ährend in der ganzen 
Destillationsperiode das Gas den Druck der Sperr
flüssigkeit zu überwinden hat. W enn man nun 
in Betracht zieht, dafs hierdurch im m erhin ein 
beträchtlicher Druck in den Oefen verursacht wird, 
und ferner den Um stand berücksichtigt, dafs ein 
erleichterter Gasaustritt aus der Kohlenfüllung viel 
dazu beiträgt, einen verdichteten Koks zu erhalten, 
so mufs m an zu dem Schlüsse kommen, dafs der 
hydraulische Abschlufs der Steigrohren (bezw. 
Tauchrohren) in der Vorlage für den Verlauf des 
Destillationsprocesses nicht nur zwecklos, sondern 
sogar von nachtheiliger Einwirkung für denselben 
ist. Aus diesen Erwägungen erscheint es am 
zweckmäfsigsten, das Gas in eine solche Vorlage 
abzuführen, welche demselben einen freien Durch
gang gestattet. Eine solche Vorlage (sogenannte 
trockene Vorlage) wird gewöhnlich über 30  Oefen 
hinweggeführt und bietet bereits dem Gase eine 
nicht unbedeutende Luftkühlfläche, wodurch ein 
erheblicher Theil des gesam m len Theergehaltes 
desselben im heifsen Zustande in der Vorlage ab 
geschieden w ird. Der dünnflüssige Theer ver
einigt sich dabei mit dem dickflüssigen und den 
staubigen Producten zu einer leichtflüssigen Masse, 
welche in der geneigt gelagerten Vorlage sofort 
nach dem Entstehen abfliefst und nicht Gelegen
heit findet sich in derselben zu verdicken.

An dem knieförmigen Steigrohre, welches die 
Gase aus den Oefen in die Vorlage führt,  ist ein 
Ventil angebracht, das geschlossen wird, sobald 
der Ofeninhalt vergast ist, so dafs beim Oeffnen 
der Thüren und Herausdrücken des Koks die in 
den Ofen eintretende Luft nicht in die Vorlage 
eindringen kann. Aufserdem ist dasselbe Rohr 
an seinem oberen Ende mit einer Explosionsklappe 
versehen, welche sich bei einer, durch irgend 
welchen Umstand hervorgerufenen Druckanstauung 
in dem Ofen, z. B. durch Destillation bei ge
schlossenem Ventil, öffnet und das Gas frei ent
weichen läfst. Diese einfache Vorlage ist auch für 
die Leuchtgasfabrication zu empfehlen. Das Oeffnen 
und Schliefsen der Ventile kann m an, wie es bei 
Koksöfen allgemein geschieht, von Hand oder 
selbstthätig bewirken.

Die beiden Vorlagen einer Gruppe von 60 Oefen 
vereinigen sich in ein gemeinschaftliches ebenfalls 
schräg gelagertes Sam m elrohr, aus welchem das 
Gas durch eine genügend weite Leitung den Gas
kühlern zugeführt w ird. Die flüssigen Conden- 
sationsproducte der Vorlagen sowie des Sam m el
rohres werden an den Endpfeilern der Ofen
batterien abgeführt.

Das Gas wird vermittelst der im Apparaten- 
raum e aufgestellten Gassauger aus den Oefen 
bezw. den oben erw ähnten Vorlagen nach den 
Condensationsapparaten gesaugt und gelangt durch 
das Sam m elrohr und die gemeinschaftliche Leitung, 
welch’ letztere m it Compensationsscheiben ver
sehen ist, in einen nach Art der Troekenreiniger
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bei Hochofengasen construirlen Theerscheider. 
Hier giebt das Gas durch mehrfache Aenderung 
seiner Bewegungsrichtung, sowie durch die er
wirkte, geringe Geschwindigkeit einen grofsen 
Theil seines Theers ab.

Die Gassaugeranlage selbst erhält zur Ver
hinderung sowohl einer Druckanstauung als eines 
Vacuums in den Oefen einen Umlaufregler und 
zur Sicherung vor den etwaigen Folgen eines 
plötzlichen Stillstandes der Gassauger eine m it 
Hebelgewicht ausbalancirte Beipafsklappe.

Condensationsanlage.
Nachdem nun das Gas in die Kühler (Luft-, 

W asser- oder com binirle Luft- und W asser- 
kühler) gelangt ist, ist mit Hinsicht auf einen 
demselben verbleibenden möglichst hohen Benzol
gehall eine allmähliche, aber starke Abkühlung 
und geringe Gasgeschwindigkeit zu bewirken, 
weil so thatsächlich höherer Benzolgehall im Gase 
selbst und bessere Abscheidung der schweren 
Bestandtheile als benzolarm er Theer erzielt wird.

W enn nun noch das Gas nach seinem Durch
gänge durch den Exhaustor zunächst in dem Theer
scheider, System Pelouze und Audouin, dessen Ein
richtung als bekannt vorausgesetzt wird, von dem 
ihm noch in Form feiner Tröpfchen anhaftenden 
Theer befreit ist, so w äre dasselbe alsdann zur Äm- 
moniakbefreiung in die nasse W aschung zu führen.

Am zweckmäfsigsten h ie rzu . haben sich die 
einfachen Volumen-Scrubber, in welchen vermittelst 
rauher Holzhordeneinlagen dem Gase eine grofse, 
w asserberührte Fläche dargeboten wird, erwiesen. 
Gerade m it diesen einfachen und daher auch 
billigen Apparaten können bei gleichmäfsiger, be
ständiger und dem Gasstrome entgegengeführter 
Berieselung die besten Ergebnisse erzielt werden.

Zieht m an in Betracht, dafs bei niedrig ge
haltener Tem peratur die Absorptionsfähigkeit des 
Berieselungswassers lange erhalten bleibt und das
selbe dann durch öfter w iederholtes Ueberpumpen 
zu einem starken Ammoniakwasser angereichert 
werden kann, so ist es sehr zu empfehlen, das 
aus den Scrubbern abfliefsende Ammoniakwasser 
zu kühlen. Dies geschieht am besten in vor den 
Scrubbern aufzustellenden und mit Kühlröhren zu ver
sehenden Kühlkasten oder Vorlagen, welche bei den 
in Kokereien ja  reichlich vorhandenen und zur Ver
fügung stehenden Kühlmitteln leicht anzuordnen sind.

Das jetzt durch W aschung mit W asser von 
Ammoniak befreite Gas w äre nunm ehr der Benzol
entziehung bezw. Gewinnung zu unterwerfen. Der 
in den Oehvaschern dem Gase, unter Verwendung 
von reinem, bei der Theerdestillation gewonnenem 
Steinkohlentheeröl, möglichst kalt entgegenzu
führende und fein vertheilte Oelstrom absorbirt 
begierig das im Gase enthaltene Benzol.

Nachdem das W aschöl in den vor den W aschern 
aufgestellten Vorlagen gesam m elt und so lange 
über die W ascher gepum pt w urde, bis dasselbe 
eine bestimmte Anreicherung an Benzol erfahren

hat, wird das Benzol selbst hieraus durch fractio- 
nirte Destillation ausgeschieden, w ährend die Oel- 
rückstände von neuem zur W aschung Verwendung 
finden. Um vor der Oelwaschung die noch im 
Gase m itgeführten festen oder flüssigen Bestand
theile zurückzuhalten, ist am Eingänge in die Ocl- 
w ascher ein Stabscheider eingeschaltet. Der haupt
sächlichste Theil der nach vollzogener Oelwaschung 
nicht m ehr weiter zu bearbeitenden Gase wird in die 
W and- und Sohlkanäle der Oefen geleitet, um diese 
zu beheizen, w ährend das überschüssige Gas zur Be
heizung der vorhandenen Dampfkessel, der Destil
lationsblasen, zum Betriebe von Motoren oder auch 
zu Beleuchtungszwecken verwerthet werden kann.

Da nur bei streng geregelten Druckverhält
nissen die Tem peratur in den Oefen gleichmäfsig 
erhallen bleibt, so hat das nach den Oefen ge
leitete Gas noch einen auf den Betriebsdruck des
selben eingestellten Druckregulator zu passiren.

Es ist besonders rathsam , die Apparatenanlage 
einzeln oder gruppenweise ein- und ausschaltbar 
zu gestalten und alle wichtigeren Theile, wie Be
triebsmaschine, Gassauger und Pum pen, mit ge
nügender Reserve zu versehen. Die Anlagekoslen 
erfahren zw ar dadurch eine Erhöhung, welche 
jedoch durch die erzielte Sicherheit vor Betriebs
störungen, die dann vollständig ausgeschlossen 
sind, wieder aufgewogen wird.

Theerdestillation.
Der bei der Kokserzeugung gewonnene Theer 

wird aus den Gruben in Hochreservoirs gepumpt 
und von hier den Theerdestillationsblasen zugeführt. 
Vor Einleitung des Destillationsprocesses ist es zur 
Erzielung eines ruhigen Verlaufes desselben nöthig, 
den Theer von dem ihm anhaftenden Ammoniak
w asser zu befreien. W enn dann noch durch die 
Destillation selbst neben anderen Erzeugnissen 
hauptsächlich das zur Gaswaschung erforderliche 
Theeröl gewonnen ist, kann das in den Destillations
blasen als Rückstand bleibende Tbeerpech zur Her
stellung von Steiukohlenbriketts verwerthet oder 
einer nochmaligen Destillation unterworfen werden.

Herstellung von schwefelsaurem Ammoniak.
Das Ammoniakwasser wird aus den Gruben 

ebenso wie der Theer in einen Hochbehälter ge
pumpt und von hier den Deslillationsapparaten der 
Ammoniakfabrik zugeleitet. Man läfst das Ammo
niakwasser, welches gewöhnlich 1 , 2 $  Ammoniak 
enthält, oben in die Apparate hinein und von 
Golonne zu Colonne nach unten laufen. Im unter
sten Theil des Am m oniakapparats werden zwei 
tangential und entgegengesetzt gerichtete Dampf
strahlw ärm apparate angebracht. Durch diese Appa
rate, welche nach Art der zur Speisung von Dampf
kesseln angewendeten Injectoren eingerichtet sind 
und von aufsen eine ununterbrochene Dampf
zuführung erhalten, wird das im Am m oniakapparat 
befindliche Ammoniakwasser angesaugl und hier
durch in lebhafte Bewegung und Mischung ge
bracht und angewärm t.
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Um das gebundene Ammoniak frei zu be
kommen, w ird dem A pparat ununterbrochen Kalk
milch zugeführt und so das Ammoniak in kurzer 
Zeit flüchtig gem acht. Die erzeugten Ammoniak
dämpfe werden in Schwefelsäure geleitet, worauf 
sich Ammoniak als schwefelsaures Ammoniak 
niederschlägt. Dieses w ird auf einem mit Blei 
ausgeschlagenen Salzlager getrocknet oder centri- 
fugirt und als ein reiches, stickstoffhaltiges Düng- 
mittel im Handel verwerthet.

Die für die Salzfabrication erforderliche Schwefel
säure wird in Kesselwagen bezogen und mittels 
Druckluft in Vorrathsbehälter geschafft, aus welchen 
sie durch Heber und Bleirohrleitung in die mit 
Blei ausgeschlagenen Sättigungskästen geleitet wird, 
um sich dort mit dem Ammoniak zu schwefel- 
saurem  Ammoniak zu verbinden. Das aus den' 
Destillationsapparaten iliefsende Abwasser wird auf 
Klärvorrichtungen vom Kalkgehalt gereinigt und 
dann abgelassen.

Benzoldestillation.
Das in der früher erw ähnten Oelwaschanlage 

m it Benzol angereicherte W aschöl wird in grofsen 
schmiedeisernen Blasen einer Destillation unter
worfen. Die zuerst überdestillirenden Erzeugnisse, 
Ammoniak und Leichtöl, werden in einem gemein
schaftlichen Behälter aufgefangen, in welchem sie 
sich naturgem äfs nach ihren specifischen Gewichten 
absondern. Das Am moniakwasser wird der Am
moniakfabrik zugeleitet, w ährend aus dem Leichtöl 
in einer besonderen und mit einer Colonne ver
sehenen Destillirblase Rohbenzol gewonnen wird. 
Die Rückstände in den Destillirblasen werden wieder 
zum W aschen des Gases in der Oelwaschanlage 
benutzt. Die auf der Blase befindliche Colonne 
bezweckt, im Anschlufs an einen Dephlegmator 
die bei der Destillation mitgerissenen schweren 
Oele zurückzuhalten. Das so gewonnene Rohbenzol 
wird durch Behandlung m it Säure und Lauge von 
den ihm  anhaftenden Harzen befreit und dann 
mit Hülfe von Dampf geläutert. Die dabei ent
stehenden Destillate werden in Vorrathsbehälter 
geleitet, aus welchen der Versand erfolgt. Bei der

nach vorstehend beschriebener W eise angelegten 
Benzolgewinnung sind sehr gute Resultate zu ver
zeichnen.

Aus jeder Tonne trockener gasreicher west
fälischer Kokskohle, welche bei einer Beschickung 
der Oefen von rund 7000 kg Kohlen m it rund 
10 % W assergehalt bei einer Garungszeit von 
48 Stunden vergast wurden, erzielte m an 10,85 kg 
Benzol vom specifischen Gewichte 0 ,879 , während 
andere Anlagen etwas über 3 kg Benzol a. d. Tonne 
Kohlen ergeben sollen.

Dieselben Oefen lieferten:
/ auf trockene Kohle bezogen 76,97Koks

Theer 1

nasse n 69,63
trockene n r 2,113
nasse i* n 1,905
trockene n 1,16
nasse * 1,04
trockene V 23,66
nasse n n 21,38

Ammonium- /  „
sulfat \  „

Ammoniak- /  T 
vvasser \  „

Es sei davon Abstand genom m en, an dieser 
Stelle auf Grund vorstehender Daten eine E rtrags
berechnung aufzustellen. Im m erhin sei aber ganz 
besonders darauf hingew iesen, dafs der in vor
beschriebener W eise bei langsam er Destillation ge
wonnene Koks bezüglich seiner metallurgischen 
Eigenschaften den vom Hiittenm ann gestellten 
höchsten Anforderungen zu entsprechen vermag 
und dem bei schneller Destillation erzeugten Koks 
sogar noch weit überlegen ist.

W as nun die Kosten einer so eingerichteten 
Anlage betrifft, so sind dieselben, wenn eine 
gleiche Koksmenge erzeugt werden soll, gegenüber 
einer nach dem Princip der kurzen Garungszeit 
erbauten Anlage in dem Mafse höher, als hierbei 
m ehr Oefen erforderlich sind, während die ganze 
übrige Anlage keine Mehrkosten erfordern würde.

Gerade eine Anlage m it langsam er Garungs
zeit gewährleistet aber neben der Erzeugung eines 
vorzüglichen Hüttenkoks die ausgiebigste Ausbeute 
der Nebenerzeugnisse, und es steht der Mehr
aufwand für Oefen nur in ganz geringem Ver- 
hältnifs zu dem Gewinn, welcher alsdann in so 
reichlichem Mafse erzielt werden kann.

Thomasscmacke im Martinbetrieb.

Bei der Verarbeitung phosphorreichen Roh
eisens werden im Martinbetrieb ebenso wie im 
Thom asbetrieb phosphorsäurehaltige Schlacken er
zeugt, die jedoch infolge ihres hohen Kieselsäure
gehalts, ihres vielfach hohen Eisengehalts und 
ihres meist geringeren Phosphorsäuregehalts keine 
Verwendung als Düngemittel finden, obschon ihr 
Gehalt an citratlöslicher Phosphorsäure oft viel
leicht nicht geringer ist als der einer hoch

basischen Thom asschlacke. Der Kieselsäuregehalt 
w äre nun ,  wie ja  durch die bekannten Ver
suche des Hrn. Prof. W a g n e r - D a r m s t a d l  nach
gewiesen wurde, jetzt kein Hindernifs m ehr, wohl 
aber der hohe Eisengehalt und der niedere Phos
phorsäuregehalt der Martinschlacke. Der hohe 
Eisengehalt ist meist die Folge einer sehr weit
gehenden Entphosphorung. Der niedere Phosphor
säuregehalt, selbst bei Verwendung eines sehr
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hohen Procentsalzes phosphorreiclien Roheisens, 
wird hervorgerufen durch den grofsen Kalkzuschlag, 
der entsprechend dem Siliciumgehalt des Roheisens 
und dem Kieselsäuregehalt der Erze gegeben w er
den mufs, um die zur genügenden Entphosphorung 
nölhige Basicität der Schlacke herzustellen. Diese 
Hindernisse, die der Erzeugung einer phosphor- 
säurereichen Schlacke im Martinbetriebe entgegen
stehen, werden durch das com binirte Martin
verfahren, durch die Vertheilung der Frischarbeit 
auf zwei Oefen beseitigt, indem m an im oberen

Ofen den Procentsatz an Kalk bezw. Kalkstein
zuschlag sehr niedrig bem essen kann, da ja  eine 
vollkommene Entphosphorung nicht angestrebt 
wird. Dadurch erzielt m an eine phosphorsäure
reiche, kieselsäurereiche und verhältnifsmäfsig eisen
arm e Schlacke, also ein infolge seiner chemischen 
Zusam m ensetzung und des dadurch bedingten hohen 
Procentsatzes an citratlöslicher Phosphorsäure sehr 
wirksames Düngemittel.

Aus nachstehender Tabelle I ist die chemische 
Zusam m ensetzung derartiger Schlacken ersichtlich.

T a b e l l e  I.

Nr.

Einsatz 
des oberen Ofens

Phosphor
gehalt

des
Einsatzes

%

Entphos
phorung

°/o

Schlacke 
des oberen Ofens

Phosphor
gehalt des 

abgcstoche- 
nen Metalls 
des oberen 

Ofens
°/o

Roh
eisen

t

Schrott

t

Erz

t

Kalk
stein

t

Si02

°/o

P A

°/o

Fe

°/o

1. 12,0 __ 1,6 1,60 1,5— 1,6 1,21 19,77 19,20 4 ,6 8 0 ,3 4
y. 12,0 — 1,6 1,43 1 , 5 - 1 ,6 1,28 20,18 19,84 5 ,24 0 ,25

3. 9 ,0 — 1,0 1,80 2 ,5  - 2 , 7 1,96 16,02 23,28 7,68 0 ,6 4
4. 10,0 — 1,6 1,96 2 ,5 — 2,7 1,82 19,42 16,38 5,05 0,7S
0. 8,0 — 2,0 1,80 2,41 1,86 19,60 21,88 6,34- 0 ,55
6. 8,0 — 2,0 1,60 2,41 1,94 18,50 18,60 14,20 0,47

Betrachtet m an die Menge der erzeugten 
Schlacke beim com binirlen Verfahren, so findet 
man, dafs dieselbe beim oberen Ofen die gleiche, 
ja  eine gröfsere ist als beim Thom asverfahren, 
auf die Tonne Roheisen berechnet, trotzdem der 
Kalkzuschlag ein geringerer und die Entphos
phorung noch nicht vollendet ist. Folgender Ver
gleich mit der Schlackenerzeugung einiger Thom as
werke wird dies veranschaulichen.

T a b e l l e  II.
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Sc
hl
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°/o 0/n t °/o T-4 £-*
I.

11.
III.

1,8—2,0 
2,2—2,3 
2 ,5 -2 ,7

13.0
12.0 
15,7

0,18
0,18
0,228

18—19,0
19,0

18-19,0

1,75
1,52
1,62

Combi-
nirtes
Ver

fahren

Ober or 
Ofen

Unterer
Ofen

1,90

0,51

11,9
(21,3”/,,

Kalkstein)
5,0 

(9% Kalk
stein)

0,217

0,0S

20,0

9—11,0

2,28

20o/o 
Schlacke 
abgerech
net f. Ver
zettelung

Die Zahlen für das com binirte Verfahren sind 
aus dem D urchschnitt der obigen Chargen 5 und 6 
berechnet, da hier der Phosphorgehalt des Roh
eisens durch Analyse genau feslgestellt wurde.

Die Ursache dieser gröfseren Menge an ge
wonnener Schlacke beim combinirten Verfahren 
gegenüber dem Thom asprocefs bei gleichem Phos
phorgehall des Roheisens ist zurückzuführen auf

Der Erzsatz besteht aus 0,9 
schwed. Magneteisenstein, 
0,7 Kiesabbränden m it sehr 
geringem SiOa-Gehalt.

die Phosphorverfliichtigung beim Blasen, die bei 
hcifsgehenden Chargen 30 bis 40 % beträgt 
(„S tahl und E isen“ 1890 Nr. 11 Seite 940 , 1891 
Nr. 3 Seite 263) ,  ferner auf die W irkung der 
starken Pressung des Luflstrom es, w odurch beim 
Vorblasen eine Menge Kalktheilchen und beim 
Nachblasen eine Menge Schlackentheilchen em por
geschleudert werden, die riesige Staubmengen ver
ursachen, deren Beseitigung von den Dächern
u. s w., ganz abgesehen von der Unannehmlichkeit 
im Betriebe, noch entsprechende Arbeitslöhne e r
fordert. Aus folgender Berechnung tritt dieser 
Verlust beim Thom asprocefs deutlicher zu Tage. 
Derselben sind folgende Preise f. d. Tonne zu 
Grunde gelegt.

Kalk 10,40 -M } Kalkstein 3,10 J i , Mahlen 
der Schlacke 6 J i ,  citratlösliche Phosphorsäure 
f. d. Kiloprocent 0 ,24  J i ,  M artinschlacke bei 9 
bis 11 fo  P a 0 5 6 < i  ab W erk.

T a b e l l e  III.

» i
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III.
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2,28! 8,09

{

1,35
1,25
1,63

1,08 
1.08 
1,37

2,43
2,33
3,00

3,96
4,22
5,09

4 ,60
4.91
5.92

1 41
a -s-a 

Jj =5

Com- \  Oberer 
binirtes \ Ofen 

Ver- l Unterer 
fahren )  Ofen

0,217 9,37

0,08! 0 ,48
1
i

0,66

0,28

1,30 1,96

0,28

7,41

0 , 2 0

7,61 7,61

bei iiO°/0 
Citrat- 

lös- 
iichkeit
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Es beträgt daher der Verlust f. d. Tonne Aus
bringen 1,69 bis 8,01

Bei den Chargen 1 bis 6  wurde zum Frischen 
ein phosphorarm er schwedischer Magneteisenstein 
verwendet von folgender Zusam m ensetzung: 66,1 $  
Fe, 6 ,11  $  Rückstand (3 ,98 $ S i 0 2), 0 ,0 5 8 $  P.

Nun wäre es aber viel zw eckm äßiger, einen 
phosphorreichen Magneteisenstein zu verwenden, 
z. B. von folgender Zusam m ensetzung: 6 3 , 5 $  Fe, 
3 ,6  $  Rückstand, 3 ,5  $  CaO, 1,2 $  P- Der
selbe ist erstens billiger, ferner kieselsäureärm er 
und führt der Schlacke eine ganz beträchtliche 
Menge schon gebildeter Phosphorsäure zu. Noch 
besser wäre es, einen Magneteisenstein von 2 bis 
3 $  P zu verwenden Nachstehende Berechnung 
wird dies zeigen.

Hierzu will ich wieder die Chargen 5 und 6 

zu Hülfe nehm en. Der Kalksteinsatz kann der
selbe bleiben, da bei diesen Chargen ohnedies ein 
bedeutender Ucberschufs an Calciumoxyd vor
handen und die Phosphorsäure des Erzes schon 
an Kalk gebunden ist. Aufserdem wird der Kiesel
säuregehalt der Schlacke durch den geringeren 
Kieselsäuregehalt des Erzes herabgem indert w er
den. Nur der Erzsatz wird von 2 t auf 2 ,2 t 
erhöbt werden m üssen, da ja  ein Magneteisen
stein mit 3 $  Phosphor kaum m ehr als 60 $  
Eisen enthalten dürfte. Das S'chlackenquantum 
will ich als dasselbe annehm en, obwohl es in 
W irklichkeit gröfser sein wird.

Der Preis der Marlinschlacke des unteren Ofens 
ist bei 13 bis 16 $  P 2 Os =  8  J(i ab Werk für 
die T onne angenommen. Diese Schlacke könnte 
m an auch m it derjenigen des oberen Ofens

T a b e l l e  IV.

C o m b i n i r t c s
V e r f a h r e n

£  m 
2 °  rC OJO tf>80" 3 
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Phosphor- \  Oberer 
armer 1 Ofen 

Magnet- [ Unterer 
eisenstein ) Ofen

1,90
0,51

2 1 ,3

9,0

0,217
0,08

20,0
9 -1 1 ,0

2,28 
20 o/o

Schlacke 
abgerech
net f. Ver
zettelung

Magnet- Oberer 
eisenstein ( Ofen 
mit l,2o/o ( Unterer 
Phosphor /  Ofen

1,90
0,51

2 1 ,3

9 ,0

0,217
0,08 1 

5*
■ 

p*
 

CO 
0

 
0

2,67
200/o 

Schlacke 
abgerech
net f. Ver
zettelung

Magnet- \  Oberer 
eisenstein f  Ofen 
mit 3,0o/o |  Unterer 
Phosphor )  Ofen

1,90
0,51

2 1 ,3

9 ,0

0,217
0,08

28,80
13-16,0

3,29
20 °/o 

Schlacke 
abgerech
net f. Ver
zettelung

T a b e l l e  V. 

W crthbereclinung der Schlacke von Tabelle IV.

C o m b i n i r t e s
V e r f a h r e n

1
0 c
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C?-*£ ■ A  ^  -a.Si
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M

Kosten
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c
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Ui
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•«JS
J J

II
M

2 D 

i  2

s «
M

2 ti> 
c S

5 «
. i t

Phosphor-^ Oberer 
armer 1 Ofen 

Magnet- [ Unterer 
eisenstein)  Ofen

0,217
0,0S

9,37
0,48

0,66
0,28

1,30 1,96
0 ,28

7,41
0,20

7,61l ,b l

Magnet- Oberer 
eisenstein 1 Ofen 
mit 1,2 0/0 j Unterer 
Phosphor)  Ofen

0,217
0,08

10,93
0,48

0,66
0,28

1,30 1,96
0,28

8,97
0,20
9,17 9,17

Magnet- Oberer 
eisenstein [ Ofen 

mit 3%  [ Unterer 
Phosphor)  Ofen

0,217
0,08

13,49
0,64

0,66
0,28

1,30 1,96
0,28

11,53
0,36

11,89 11,89

(bei 28 ,80  $  P 2 O5 ) m ischen, vorausgesetzt, dafs 
der Eisengehalt nicht zu hoch ist. Bei einem 
Phosphorsäuregehalt der Schlacke des unteren 
Ofens von 13 $  würde der Phosphorsäuregehalt der 
Mischung im m er noch 24 $  betragen. Dadurch 
würde sich der Reinertrag für die Tonne Aus
bringen noch erhöhen. Jedenfalls dürfte es sich 
empfehlen, die Schlacke des unteren Ofens stets 
auf ihren Eisen- und Phosphorsäuregehalt zu prüfen.

Es ergiebt sich also bei Verwendung eines 
Magneteisensteins m it 1,2 $  Phosphor im com- 
binirten Martinbetrieb ein M ehrertrag an der 
phosphorsäurereicben Schlacke gegenüber dem 
Thom asbetrieb von 3,25 bis 4,57 J6> , bei Ver
wendung eines Magneteisensteins von 3 $  P hos
phor ein solcher von 5,97 bis 7,29 J b  für die 
Tonne Ausbringen. Hierzu käme noch der Gewinn 
aus dem hohen Stahlausbringen.

Die Verwendung eines sehr phosphorreichen 
Magneteisensteins w äre besonders dort sehr zweck- 
m äfsig, wo m an ein Roheisen von geringerem 
Phosphorgehalt verarbeiten mufs, da die bei einem 
solchen Roheisen erzielten Schlacken einen zu 
geringen Phosphorsäuregehalt besitzen, um als 
Düngemittel Verwendung finden zu können, sowie 
auch d o rt, wo die Herstellung eines Roheisens 
m it hohem  Phosphorgehalt mit gröfseren Kosten 
verknüpft ist. An einer gröfseren Reihe von 
Chargen, die m it Zuhülfenahme des com binirten 
M artinverfahrens durchgeführt w urden , will ich 
dies klarlegen. (Siehe Tabelle VI.)

Hätte m an bei diesen Chargen einen phosphor
reichen Magneteisenstein von 2 bis 3 $  Phos
phor verw endet, so würde m an in allen Fällen 
eine Schlacke von 17 bis 2 3 $  P 2 O5 erzielt 

| haben. Ich will die Chargen 23 und 24 heraus
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T a b e l l e  VI.
S ch la ck en a n a ly sen  bei e in em  E in sa tz  von 8 0 —100%  R o h eisen  m it e in em  l ’h o sp h o rg e lia lt von 1— 1,5

Kr.

Einsatz des oberen Ofens Phosphor
gehalt dos 
ahgestoch. 

Metalls

Schlacke 
des oberen Ofens Einsatz des unteren Ofens Phosphor

gehalt 
des Fortig- 
products

°/o

Ausbringen

Roh-
otsen

t

; ~
Schrott

t

Erz

t

Kalk
stein

t

des oberen 
Ofens

°/o

Si jp2 
%>

PaOs

»/.,

Fe

%

Roh
eisen

t

Schrott

t

Erz

t

Ka lk
stein

t

Plus

°/o

Minus

o/o
7 12,0 — 1,7 1,43 0,30 25,36 13,37 7,96 __ 2,0 1.3 0,8 0,021 1,87
8 12,0 — 1,8 1,43 0,18 22,64 17,02 7,95 — 2,0 1,1 0,8 0,012 ___ 3,63
9 12,0 ' — i,9 1,43 0,25 24,41 13,82 6,93 — 2,0 0,9 0,7 0,015 0,36 ---

10 12,0 — i  ,o 1,34 0,43 26,60 14,08 11,91 — 2,0 1,15 0,86 0,075 0,05 ___

11 12,0 — 1 ,o 1,43 0,43 25,70 12,03 5,99 — — 1,1 0,8 0,086 6,23 ---
12 12,0 — 1,7 1,43 0,26 25,24 13,05 5,99 — 1,0 0,9 0,8 0,051 — 2,36
13 12,0 — 1,7 1,43 0,40 26,92 12,13 5,99 — 0,9 0,9 0,041 —. 2,06
14 11,0 1,0 1,7 1,07 0,49 29,00 10,88 9,36 — 1,0 0.85 1,0 0,086 0,88 —
15 11,0 0,5 1,7 1,34 0,24 25,20 13,18 8,24 __ 0,5 0,8 0,86 0,035 ___ 1,81
IG 11,0 1,0 1,7 1,37 0,59 30,96 8,32 5,62 — 0,5 1,2 0,9 0,098 3,66 —
17 10,5 1,0 1,7 1,43 0,41 25,02 11,26 5,62 — 0,5 0,95 0,7 0,052 0,65 —
18 10,5 — 1,9 1,43 0,20 24,93 12,41 7,68 — — 0,85 0,54 0,039 0,12 —
19 11,0 — 1,7 1,43 0,32 1,1 _ 0,01 ___ 0,5
20 9,5 2,5 1,7 1,43 0,37 — — — — — 0,8 — 0,009 __ 3,33
21 11,5 — I , J 1,43 0,G3 19,44 10,36 8,26 — — 1,0 0,86 0,043 4,17 —
22 11,5 — 1 , J 1,43 0,67 23,18 15,61 5,93 — _ 0,95 0,9 0,097 4,39 —
23 12,11 — 1 1,43 0,39 25,00 12,51 7,15 — — 1,1 0,9 0,006 4,0 t —
24 11,92 — * 1,80 0,36 20,60 11,96 11,23 — — 1,05 0,77 0,010 — 0,69

greifen, da bei denselben die Zusam m ensetzung 
des Roheisens genau festgestellt wurde, wie folgt:

3,97 % C, 1,18 % P, 0,55 % Mn.

Das Roheisen wurde in flüssigem Zustande, 
direct den Hochöfen entnom m en, chargirt (siehe 
, Stahl und E isen“ 1898 Nr. 2).

Bei Anwendung eines Magneteisensteins m it 
3 $  Phosphor müfste der Erzsatz von 2,1 auf 
2,3 t erhöht werden. Der Kalksteinzuschlag bleibt 
derselbe. Ebenso soll das Schlackenquantum  
gleich dem früheren angenommen werden, obschon 
es in W irklichkeit gröfser ist.

T a b e l l e  VII.
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Phosphor-^ 23. Oberer 
armer \  Ofen 

Magnet- (21: Oberer 
eisenstein)  Ofen

0,79
0,82

11,Silo, 145 
15,100,157

12,51
11,96

2.29
2.29

Magnet- ^23. Ober 
eisenstein \  Ofen 
m it 3%  ( Unterer 

Phosphor)  Ofen
0,79
0,39

11,81
10,00

0,145
0,08

21,50
13—16,0

3,94
20 o/o 

Schlacke 
abgerech
net f. Ver
zettelung

Magnet- V24. Oberer 
eisenstein \  Ofen 
m it 3o/o (  Unterer 
Phosphor)  Ofen

0,82
0,36

15,10
10,00

0,157
0,08

20,39
13—16,0

4,05
20 o/0 

Schlacke 
abgerech
net f. Ver
zettelung

T a b e l l e  VIII.
B erech n u n g  des G ew inns aus d er  S ch la c k e .

Sc
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en


qu
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Ut O ,¡4Ci © H
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fü r GO
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C h a r g e n - N r . 0  ln

0 •— in 0
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c
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rd 0 
ö 0 
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cdtn

M  ̂
f.d

. T
on

ne
 

Ro
he

ise
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i ® L *a to a a ° 'C
_• r/1 T3 a
M

Magnet- ^23. Oberer 
eisenstein ( Ofen 0,145 6,72 0,36 0,87 1,23 5 ,4 9
m it 30/0 ( Unterer 
Phosphor)  Ofen 0,0S 0,64 0,31 0,31 0 ,3 3

5,82 5,82
Magnet- \  24. Oberer 

eisenstein  ̂ Ofen 0,157 6,91 0,47 0,94 5,501,41
0,08Phosphor J Ofen 0,64 0,31 — 0,31 0,33

5,83 5,83
Der Preis der M artinschlacke des unteren 

Ofens ist bei 13 bis 16 $  P 2 Or, zu 8 J i  für 
die Tonne ab W erk angenommen.

Diese W erthbereclinung der Schlacke will ich 
nun m it gleichzeitiger Berücksichtigung des Aus
bringens an Stahl in Vergleich stellen m it dem 
Ertrag an Schlacke eines Thom asbetriebs, der 
m it einem Roheisen arbeitet von 1,8 bis 2,0 $  
Phosphor, 1,8 bis 2 ,2  $  Mangan. Ein solches 
Roheisen wird in W estfalen erblasen zu einem 
Selbstkostenpreise von ungefähr 49 ,50  J(>. Ein 
R oheisen , wie es bei den Chargen 23 und 24 
verwendet wurde, m it 1 , 1 8 $  Phosphor, 0 , 5 5 $  
Mangan, könnte um 1,50 cJi billiger hergestelll 
werden, also zum Preise von 48 M .  Ein schwedi
scher Magneteisenstein bei 60 $  Eisen und 3 $  
Phosphor kostet frei Hütte Dortmund 20 <J6 die 
Tonne. Unter Zugrundelegung dieser Preise er- 
giebt sich folgende Berechnung:

XVI.,i
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T a b e l l e  IX.

V e r f a h r e n
Phosphor- 
gehalt des 
Roheisens

%

Preis 
d. Roheisens 
f. d. Tonne

Jl

E i n s a t z Aus
bringen

°/o

Kosten fllri Reinertrag
,r___ , a.d  Schlackedie Tonne | f. d. Xonnc

Stahl j Ausbringen
M | M

Unter
schied

M
Roheison

°/o
Erz
°/o

Thomas I ...................................... 1 ,8 —2 ,0 49,5 100,0 — 86,0 57,56 4,60 52,96

Combinirles ( Charge 23 . . . 1,18 48,00 100,0 28,0 104,01 51,53 i 5,82 45,71
Verfahren f , 24 . . . 1,18 48,00 100,0 2S,0 99,31 53,97 | 5,83 48,14

Es wird daher beim com binirten Verfahren 
die Tonne Stahl um 4,S2 bis 7 ,25 d(> billiger 
hergestellt. Hiervon w äre der Betrag von etwa 
2 d t  für höheren Brennstoffaufwand in Abzug zu 
bringen, so dafs sich demnach der reine.Gewinn 
gegenüber dem Thom asverfahren auf 2 ,82 bis 
5 ,25 d t  f. d. Tonne Stahl stellt.

Der Brennstoffaufwand, in den Geldwerth um- 
gesetzt, ist bei beiden Verfahren ziemlich der 
gleiche, wenn man noch die BrennstofTmenge, die 
der Hochofenbetrieb benöthigt, in Rechnung zieht. 
Ich nehm e an auf 1 t Roheisen einen Verbrauch 
von 1 t Koks. Ferner werde in beiden Fällen 
m it flüssigem Roheisen, direct dem Hochofen en t
nommen, gearbeitet.

Für die Tonne Thom asstahl benöthigt man 
1,16 t Hochofenkoks, etwa 0 ,16  t D am pfkohle; 
für die Tonne Stahl nach dem combinirten Martin
verfahren benöthigt m an 1 t Hochofenkoks, un
gefähr 0 ,06 t D am pfkohle, etwa 0,3 t Schm elz
kohle.

Dieser Punkt  dürfte für W eike, die den Koks 
aus grofsen Entfernungen beziehen müssen, selbst 
aber an Ort und Stelle für den Martinbelrieb ver
wendbare billige Kohlen besitzen, nicht unw esent
lich sein. —

Mit vorstehenden Auslassungen habe ich nach

gewiesen , dafs man mit g r o f s e m E r f o l g e  
sehr phosphorreiche Magneteisensteine im Martin
betriebe zur A nreicherungder phosphorsäurehalligen 
Schlacken verwenden kann.

Es läfst sich dies aber auch auf anderem 
W ege erreichen, und m öchte ich hier diesbezüg
lich in erster Linie an das erloschene Reichs- 
palent Nr. 77 665 erinnern. Der frühere P aten t
inhaber, Di e t z ,  schlägt in der Palentbeschreibung 
vor, Phosphorite zur Anreicherung phosphorsäure- 
halliger Schlacken im Thom as- und Martinbelriebe 
zu verwenden. W enn auch dieser Vorschlag in 
der Praxis nicht in dem ausgesprochenen Sinne 
des Patentnehm ers (insbesondere nicht im Thom as
betrieb) zu verwirklichen war, so giebt es doch 
manche Fälle, wo derselbe m it Vortheil ange
wendet werden kann, wie ich durch folgende 
Berechnung zeigen werde.

Ich nehm e wieder die Charge 23 zu Hülfe. 
Zur Anreicherung will ich einen Phosphorit mit 
37 P 2O5 verwenden, der f. d. Tonne rund 
70 d t  kostet. Phosphorite m it höherem  Kiesel
säuregehalt und geringem Phosphorsäuregehalt 
sind natürlich hierzu nicht verwendbar. Den 
Phosphorit wird man entweder zugleich m it dem 
Kalkstein einselzen oder ihn kurz vor dem völligen 
Flüssigwerden der Schlacke in den Ofen werfen.

T a b e l l e  X.

Quantum an Phosphor-
siiuregehalt
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Schlacke
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.
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Thomas I . 0 ,1 s — 0,18 18,5 6,39 1,35 1,08 — 2 ,4 3 3,96 4,60 bei 14% Abbrand
Phosphor

armer Magnet-
23. Oberer Ofen 

Unterer ,
0,145
0,06 _

0,145
0,06

12,51
8—10,0

0,73
0,30

0,36
0,23

—
_

0,36
0,23

0,37
0,07 20% Schlacke ab

Martinschlacke beidei Oefen im Durchschnitt 5 d l  f. d. Tonne ab Werk. 0,44 0 ,4 4
gerechnet für 
Verzettelung

Magneteisen
stein mit 1,2%  

Phosphor

23. Oberer Ofen 10,145 
Unterer ,  10,06 =

0,145
0,06

16,0
1 1 -1 3 ,0

5,01
0,42

0,36
0,23

0,87
=

1,23
0,23

3,78
0,19 do.

Martinschlacke des unteren Ofens 7 d l  f. d. Tonne ab Werk. 3,97 3 ,9 7

Zuschlag von 
D% Phosphorit 

bei Verwen
dung eines 

phosphorarni.
23. Oberer Ofen 

Unterer „
0,145
0,06

0,05 0,195
0,06

18,7
8 — 10,0

7,87
0,30

0,36
0,23

1,17 3,50 5,03
0,23

2,84
0,07 do.

Magneteisen
steins 2,91 2,91

Zuschlag von ' 
2% Phosphorit 
b. Anwendung 
eines Magnet
eisensteins mit 
1,2% Phosphor,

23. Oberer Ofen 
Unterer ,

0,145
0,06

0,02 0,165
0,06

18,5 
11 — 13,0

6,59
0,42

0,36
0,23

0,99 1,46 2,75
0,23

3,84
0,19 do.

' 4,03 4,03
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Wie aus Tabelle X ersichtlich, wird der Rein
ertrag der Schlacke durch A nreicherung mittels 
Phosphorits von 0 ,4 4  Ab auf 2,91 A i  f. d. Tonne 
Ausbringen erhöht. Allerdings wird dadurch die 
Zuschlagsm enge bedeutend vergröfsert, wodurch 
ein etwas höherer Brennstoffaufwand nötbig wird. 
W eit vorlheilhafter ist es natürlich, nur mit hoch
phosphorhaltigem Magneteisenstein zu arbeiten. 
W o ein solcher schwer zu beschaffen ist, kann 
m an sich dam it helfen, dafs man zum Frischen 
den gewöhnlich im Hochofenbetrieb zur Ver
arbeitung gelangenden Magneteisenstein mit 1 , 2 $  
Phosphor verwendet und noch einen kleinen Zu

schlag an Phosphorit giebt. Der Reinertrag aus 
der Schlacke wird dadurch um 1,10 A l  gesteigert 
und die Chargendauer weniger beeinflufst. Die 
A nreicherung phosphorsäurehaltiger Schlacken 
mittels Phosphorits wird besonders dort sehr vor- 
theilhaft sein, wo man phosphorhaltiges Roheisen 
bei hohem Schrottsatz verarbeiten mufs, da hier 
der Verwendung von Erz engere Grenzen ge
zogen sind.

Tabelle XI zeigt die Schlackenanalysen einer 
Reihe von C hargen, bei denen Roheisen m it 
höherem Phosphorgehalt bei hohem Schrollsalz 
verarbeitet wurde.

T a b e l l e  XI.

Nr.

Einsatz 
des oberen Ofens

Phos
phor
gehalt

des
Einsatzes

°/o

Phos
phor
gehalt 

des abge
stochenen 

Matalts
°/o

Schlacke 
des oberen Ofens

Einsatz 
des unteren Ofens

Phos
phor

gehall
des

Fcrtig-
Producics

°/n

Roh
eisen

t
Schrott

t
Erz

t

Kalk
stein

t
SiOa
o/o

PA
%

Fe
°/o

Roh
eisen

t
Schroll

t
Erz

t

Kalk
stein

t
25 6,5 5,5 0,5 0,86 0,57 0,30 __ 7,74 7,16 1,0 9,0 __ 0,94 0,045
26 6,5 5,5 0,5 0,86 0,57 0,29 — 7,73 7,12 1,0 9,0 — 0,94 0,048
27 6,7 4,3 0,55 0,86 0,63 0,23 — 7,85 7,95 1,0 10,0 — 0,94 0,03 h
28 7,1 3,9 0,60 0,91 0,66 0,28 — 7,49 8,16 1,5 9,7 — 1,0 0,026
29 7,3 3,7 0,60 0,91 0,68 0,26 — 7,62 8,21 1,6 9,6 — 1,0 0,023
30 6,0 4,5 0,90 0,86 0,88 0,26 — 11,79 9,30 3,0 8,0 — 1,14 0,054
31 6,0 4,5 0,90 0,86 0,88 0,31 — 12,28 9,81 3,0 8,0 — 1,05 0,032
32 6,0 4,5 0,90 0,86 0,88 0,27 — 12,28 7,25 3,0 8,0 —. 0,67 0,028
33 6,0 4,5 0,40 0,75 1,45 0,71 — 12,49 5,08 10,0 — 1,10 0,034
34 6,0 4,5 0,40 0,S3 1,45 0,77 — 12,67 7,12 — 10,0 — 1,06 0,037
35 6,5 4,5 0,40 0,70 1,49 0.86 — 14,11 7,37 — 9,0 — 1,00 0,084
36 6,5 4,5 0,40 0,75 1,49 0,72 — 13,35 5,85 — 9,0 .— 1,2 - 0,040
37 7,2 4,8 0,50 0,70 1,52 0,95 32,65 11,26 5,72 — 8,0 0,35 1,8 0,122
38 7,2 4,8 0,60 0,80 1,52 1,03 25,56 13,56 6,48 — 8,0 0,20 1,30 0,095
39 7,5 5,0 0,60 0,S0 1,52 0,92 23,44 15,48 7,55 — 7,5 0,20 1,30 0,070
40 7,5 4,5 0,60 0,80 1,58 0,92 24,25 14,84 5,67 — 8,0 0,20 1,40 0,11
41 8,0 4,5 0,80 0,89 1,62 0,95 — — — —. 7,5 0,20 1,30 0,096
42 8,0 4,5 0,80 0,89 1,62 0,98 25,92 14,46 4,59 — 7,5 0,20 1,30 0,119
43 8,0 3,5 1,00 0,98 1,78 0,96 25,30 15,74 6,00 — 8,0 0,20 1,44 0,034
44 8,5 3,5 1,10 0,98 1,78 0,99 20,90 13,80 3,60 — 8,0 0,20 1,50 0,043
45 8,5 3,5 1,10 0,9S 1,78 0,96 20,80 13,84 5,80 — 8,0 0,20 1,50 0,032
46 9,0 — 1,60 1,80 2,50 0,98 20,32 18,73 7,02 2,0 8,0 0,20 1.33 0,071

Bei allen diesen Schlacken kann man die A nreiche
rung leicht durchführen. Bei den Schlacken von 
12 $  Phosphorsäure aufwärts Würde schon die Ver
wendung eines Magneteisensteins m it 3 % Phosphor

T a b e l l e  XII.

genügen. Bei den Schlacken m it 7 $  P 2 0» müfste 
aufser dem phosphorreichen Magneteisenstein noch 
ein Zuschlag von Phosphorit gegeben werden. Aus 
folgender Berechnung ist dies zu ersehen.

C h a r g e  Nr.

Quantum
an

Schlacke

I

Phos
phorit

t

Summa
Schlacke

Phosphor*
Säuregehalt

der
Schlacke

°/o

Werth 
der 

Schlacke 
bei 90 0/0 

Citrat
löslichkeit

Jt

Kosten für

Kalk
stein

Jt
Mahlen

Jt

Phos
phorit

Jt

Summa
Kosten

Jt

Reinertrag 
f. d. Tonne 

Einsatz

des
o b e r e n
O fe n «

Jt

d er
beiden
Ocft-n
j t

-Magneteisenstein |
mit 3«/„ Phosphor I 25. Oberer 
Zuschlag von 4e/0 f Ofen

Phosphorit )
Magneteisenstein ^ gj_ Oberer
3<V0 Phosphor I Ofeil

Magneteisenstein | ,j,j. Oberer
3 »/o Phosphor j Ofen

0,095

0,111

0,175

0,04 0,135

0,111

0,175

18.50

17,87

18.50

5,47

4 ,37

0,99

0 ,26

0,26

0,30

0,81

0,67

1,05

2,80 3,87

0,93

1,35

1,30

3,28

0,71

1,59

4 ,7 0  , 2,82

In obigen drei Fällen käme noch zu dem einem Martinofen unter gewöhnlichen Verhältnissen
Reinerträge der Gewinn aus der M artinschlacke des durchführen, so w ürde man f. d. Tonne Einsatz
unteren Ofens. W ürde m an diese drei Chargen ln höchstens einen Gewinn von ungefähr 0 ,30  bis 1 A l
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aus der gewonnenen Schlacke erzielen. Es ist also 
der Gedanke von D i e t z ,  Martinschlacken durch 
Phosphorite anzureichern, ein ganz gesunder und 
in vielen Fällen sehr vortheilhaft anzuwenden.

Bei den meisten der in obiger Abhandlung 
aufgeführten Chargen ist der Phosphorgehalt des 
abgestochenen Metalls des oberen Ofens noch ein 
ziemlich hoher. Es ist dies darauf zurückzuführen, 
dafs bei der Durchführung der Chargen dem 
W erthe der erzielten oder zu erzielenden Schlacken 
weniger Beachtung geschenkt w urde, sondern eben 
die volle Aufmerksamkeit der Durchführung des 
Verfahrens an und für sich zugewendet wurde.

Man wird daher dort, wo m an sich der Vor- 
tlieile aus dem Gewinne sehr phosphorhaltiger 
Schlacken theilhaflig m achen will, bei Anwendung 
des com binirten M artinverfahrens im oberen Ofen 
die Entphosphorung durch entsprechenden Kalk
stein- und Erzzuschlag möglichst weit treiben, 
wodurch die Ausbeute an Schlacke noch eine 
gröfsere werden und der untere Ofen in seinen 
Functionen noch m ehr entlastet wird. Doch wird 
man eine zu weitgehende Entphosphorung wieder 
vermeiden m üssen, da man dabei Gefahr läuft, 
sehr eisenreiche und daher vverlhlosere Schlacken 
zu erhalten, wie aus folgenden Beispielen hervorgeht.

T a b e l l e  XIII.

*4

Einsatz des oberen 
Ofens

Phos-
phor-
gehali

des
Ein

satzes
°/o

Schlacke des 
oberen Ofens

Gehalt des ab
gestochenen 
Metalls des 

oberen Ofens

Roh-
eisen

t

©
ja
w
t

Erz

t

Kalk-
stein

t

SiOa

o/o

PiiO.
°/o

Fe

v/o

an P

o/o

an C 

%
45 11,0 __ 1,75 0,9 0,62 21,45 5,69 20,30 0,048 2,22
46 11,0 --- 1,75 0,9 0,62 19,87 6,40 21,39 0,035 2,12
47 11,0 ---- 1,60 0,9 0,62 14,66 5,18 22,48 0,085 2,64

So wie im oberen Ofen könnten auch in vielen 
Fällen, wenn auch nicht so vortheilhaft, die 
Schlacken des unteren Ofens angereichert werden 
und würde m an ebenfalls werthvolle phosphor
säurehallige Schlacken gewinnen. Doch wird man 
davon wohl absehen müssen im Interesse der 
Stahlfabrication selbst, da doch in erster Linie 
der Grundsatz aufrecht erhalten werden mufs,

dafs man Stahl und nicht Schlacke erzeugen will. 
Man wird daher den Kalksteinzuschlag im unteren 
Ofen imm er verhältnifsmäfsig hoch halten , um 
einen sehr phosphorreinen Stahl zu gewinnen, 
wodurch der Gehalt an Phosphorsäure in der 
Schlacke natu rgem äß  herabgedrückt wird. Auch 
werden diese Schlacken meistens sehr eisenreich 
sein. Ferner wird m an eine grofse Schlacken
menge thunlichst zu vermeiden suchen, da ja  
dadurch das Fertigm achen der Chargen nachtheilig 
beeinflufst wird und auch gröfsere Verluste an 
Rückkohlmaterial entstehen Es ist ja  gerade einer 
der wesentlichsten Vortheile des combinirten Marlin
verfahrens, dafs man die Erzeugung und Beseitigung 
der grofseii Schlackenmengen auf den oberen Ofen 
verlegt, um dann nach Entfernung des gröfsten 
und unangenehm sten Theijs der Verunreinigungen 
des Roheisens m it grofser Sicherheit im unteren 
Ofen das gewünschte Endproduct zu erzielen.

Zieht m an die Consequenzen aus den ange
führten Zusam m enstellungen und Berechnungen, 
so zeigt es sich , dafs der Martinofen zur E r
zeugung phosphorsäurehaltiger Schlacken weit ge
eigneter ist als die Thom asbirne, sowohl in w i r t 
schaftlicher Beziehung als auch in Hinblick auf 
den Gehalt der Schlacken an Gesam m l-Phosphor- 
säure und cilratlöslicher Phosphorsäure. Es kann 
ja  bei Anwendung sehr phosphorreicher Erze im 
Martinbetrieb unter sonst gleichen Verhältnissen 
geradezu die doppelte Menge an citratlöslicher 
Phosphorsäure erzielt werden.

Bei dieser Gelegenheit möchte ich gleichzeitig 
darauf Hinweisen, dafs man sich sehr vortheilhaft 
des feinen Mulms, der bei der Gewinnung schw e
discher Magneteisensteine durch das Zerfallen der
selben infolge ihrer körnig - krystallinischen Be
schaffenheit in grofsen Mengen erzeugt wird, zum 
Frischen bedienen könnte. Da derselbe von den 
Hochofenwerken nicht abgenommen wird,  wäre 
er jedenfalls bei gleicher chem ischer Zusam m en
setzung weitaus billiger zu haben als der stückige 
Magneteisenstein.

K a i s e r s l a u t e r n ,  20 . Juli 1898.
0. Thiel.

Die Fortschritte in der Anwendung- und Erfahrungen über die 
Feuersicherheit des Eisens im Hochbau.

Von W. L i n s e  in  A a c h e n .

(Fortsetzung von Seite 700.)

Nach der Tabelle I (Seite 700) haben sich 
Umhüllungen aus Korkstein auf Xylolithkasten 
darüber Eisenblech (Abbild. 2) sowie Korkstein 
auf Holzkasten m it Blechbeschlag (Abbild. 3) hin
sichtlich W ärmeleitungsvermögen und W iderstands

fähigkeit gegen Anspritzen am besten bew ährt; 
dann folgt Monier-Umkleidung von mindestens 
4 cm Stärke.

Die vergleichenden Versuche, welche zu gleicher 
Zeit mit Holzstützen vorgenommen w urden, er
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streckten sich auf Stützen von Föhren- und Eichen
holz von 30 X  30 cm Querschnitt, deren Flächen 
behobelt und welche in Trockenkammern gehörig 
ausgetrocknet w aren; eine dieser Holzstützen 
wurde mit einem 1 mm starken Blechmantel ver
sehen. Einspannung und Belastung erfolgte genau 
wie bei den schmiedeisernen Stützen. Die nicht 
ummantelte Föhrenholzstütze hat 1 Stunde 7 Min. 
die um m antelte 51 Min. und die 
nicht um m antelte Eichenholzstütze 
1 Stunde 21 Min. einem Feuer 
von etwa 900  bis 1000° w ider
standen; die Resultate sind der 
vorstehenden Tabelle zugefügt.

Die Holzstützen haben sieh 
daher im Feuer besser bew ährt 
als ungeschützte schmiedeiserne 
Stützen, dahingegen haben diese 
Versuche den Beweis erbracht, 
dafs Holzstützen m it geeignet 
ummantelten schmiedeisernen Stützen hinsichtlich 
des W iderstands im Feuer nicht in Concurrenz 
treten können, da letztere einem heftigen Feuer 
von etwa 1200 bis 1300 0 G. annähernd 4 Stunden 
widerstanden, w ährend erstere bereits nach 1 Stunde 
21 Min. bei 10 0 0 °  ihre Tragfähigkeit einbiifslen.

Die Versuche mit gufseisernen Stützen wurden 
einige Zeit später anlehnend an die vorhin be
schriebenen gem acht. Die Ofenconstruction war 
genau die gleiche, auch der Gang der Versuche 
derselbe; es wurden solche m it unummantelten

und um m antelten Stützen sowohl bei centrischer 
als auch excentrischer Belastung angestellt. Die 
nicht ummantelten gufseisernen Stützen verloren 
ihre Tragfähigkeit nach 33 bis 59 Min., je nach 
derW ärm esteigerung, durchschnittlich nach 35 Min. 
bei einer Ofenwärme von 800  bis 8 5 0 °  G.; die 
excentrisch belasteten Säulen verloren ihre T rag
fähigkeit bei 390  kg/qcm Druck und 20 kg a. d. qcm 

Zug nach 37 bis 39 Minuten. 
S tärker belastete Gufssäulen ver
loren ihre Tragfähigkeit eher als 
geringer belastete; auch waren 
solche mit stärkeren W andungen 
im Verhältnifs w iderstandsfähiger; 
der Verlust der Tragfähigkeit er
folgte gleich nach Eintritt der 
Rothgluth.

Das Hauptergebnifs ist eben
falls, dafs gufseiserne Stützen un
bedingt einen Feuerschutz haben 

m üssen, wenn bei einem Brande eine W ärm e
steigerung bis 8 0 0 °  C. zu erw arten ist.

Die Versuche mit um m antelten gufseisernen 
Stützen sind recht günstig ausgefallen, da dieselben 
ihre Tragfähigkeit im Feuer lange behalten haben; 
die Grenze dieser Dauer lag je nach W ärm e
steigerung und dem angewandten Ummantelungs- 
Material zwischen 3 und 7 Stunden.

Ueber das Material der Ummantelungen und 
das Verhalten derselben giebt die nachstehende 
Tabelle Aufschlufs.

Abbild. 2.

2 inm

A r t W ä r m e  m ä x i m u m Verlust W i r k  u n g
(lor  U m m a n t e l u n g der des
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w 2" K
ca 5

aulserlialb
der

Ummantelung

im Innern 
der 

Stützo

üer
Tragfähigkeit

Erwärmung

auf die Uii

Anspritzens

imantelung

1. Monierconstruction 4 cm
a b n e h m b a r ................ mit ohne 1300 bis 1350 700 bis 800 4 Std.43 Min. nicht beschädigt unsicher

2. Desgl. . . . . mi t ohne 1300 „ 1350 700 J1 850 4 » 2 nur wenig „ zerstört
3. Monierconstruct. nicht

abnehmbar 4 cm . ohne ohne 1200 „ 1350 700 fl 850 2 , 57 fl stark beschädigt stark beschädigt
4. Desgl. 4*/ä „ . . mit ohne 1350 „ 1400 700 fl 850 4 . 14 ji )
5. Desgl., mitLuftdurchzug [ wenig stellenweise zer

im Innern der Stütze, ( beschädigt stört
4 '/2 c m ......................... mit ohne etwa 1400 etwa 420 5 „ 9 J

fi. Korkstein, 4 cm ab
nehmbar .....................

7. Desgl. 5 cm abnehmbar
ohne
mit

mit
mit

1300 
1300 bis 1400 700 bis 850

3
4

„ 51
„ 23 - 1 Korkstein ver- 

kohlt und Blech
ohne

S. Desgl. Tuffmasse, 4 cm erhalten
Einwirkung

a b n e h m b a r ................. ohne mit etwa 1300 700 fl 850 4 , 20 n
9. Korkstein - Cementputz,

5 cm abnehmbar . . . — —

o00CM 700 fl 850 3 , 48 fl I Korksteinmantel zerstört
10. Korkstein, TuiTmasse, > etwas zu-

Cementputz, 5 cm ab
nehmbar ..................... _ 1350 bis 1410 700 850 4 ■ 19 A

sammengesunk.

l t .  1 Korkstein- | 5cm  nicht 
12. | Gement- > abnehm-

mit ohne 1350 „ 1410 700 850 3 .  47 fl Korkst verascht zerfallen
mit mit etwa 1400 700

"
850 4 ,  36 1 Korkstein ver- ohne

13. J putz J bar ohne mit „ 1400 700 850 5 /kohlt und Blech 
'  erhalten Einwirkung

14. Asbest-Kieselguhr, 5 cm
a b n e h m b a r ................. mit ohne 1200 bis 1250 412 620 7 brüchig geword. zerstört

15. Desgl., 4 cm abnehmbar mit mit 1420 „ 1500 700 fc” 850 5 ,  36 n Blechmantel
stellenweise

ohne

10. Asbestcement 4 cm . .
durchbrannt Einwirkung

mit ohne 1400 700 )! 850 4 J 26 A Ausbauchung zerstört
17. „ 4 „ . . mit ohne 1350 700 r 850 4 ,  37 fl /  der Schälen
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Abbild. 3.

Nach dieser Tabelle hat sich eine Um m ante
lung aus Asbest-Kieselguhr am besten bew ährt; 
dann folgte Monierconstruction mit innerem Luft- 
durchzug durch die Stütze und Combinationen 
von Korkslein mit TufTmasse.

Bei den Vorversuchen mit den Ummantelungs- 
Materialien wurde ebenso wie bei den ersten Ver
suchen feslgestellt, dafs Gement durch hochgradige 
Erhitzung in seinen ursprünglichen Zustand, frischen 
Gement, zurückverwandelt wird.

Für die Construction der Ummantelungen sind 
ebenfalls die Versuche mit gufseisernen Stützen 
von W ichtigkeit gewesen. Es hat sich ergeben, 
dafs ein wesentlicher Unterschied zwischen ab
nehm baren und festen Ummantelungen nicht existirt, 
und dafs die Anordnung einer Luftschicht zwischen 
Stütze und Mantel nicht zu empfehlen ist, da durch 
dieselbe der W iderstand gegen das Anspritzen ver
m indert und die W iderstandsfähigkeit gegen das 
Feuer nicht verm ehrt wird.

Die bei den Versuchen mit gufseisernen Stützen 
zur Verwendung gekommenen neuen Ummantelun

gen werden vor
aussichtlich auch 
bei Anwendung 
auf schmiedeiser
ne Stützen eben
so günstige Re
sultate liefern.

W as die Ko
sten von derar

tigen Um
mantelungen an

belangt, so stellen sich dieselben bei einer Gufs- 
säule von 3 ,50  m Länge und 30 cm Durchmesser 
ungefähr wie folgt:

1. Monierconstruction . . . .  21 bis 35 J (
2. Korkstcinconstruction . . .  18 „ 20 „
3. Asbest-Kieselguhr-Matratze 45 „ 66 „
4. Asbestcement 30 „ 45 „

W enn alle Ummantelungen Blechmantel er
halten, so ist am  billigsten Korkstein, dann folgt 
Monier, Asbestcement und Asbest-Kieselguhr.

Gegen die H am burger Versuche könnte man 
einwenden, dafs die theilweise Erw ärm ung der 
Stütze nicht der W irklichkeit entspricht, dafs ferner 
der zum Anspritzen benutzte W asserstrahl von 
etwa 1,2 Atm osphären im Vergleich zum Dampf
spritzenstrahl zu schwach w ar. Es wird aber 
imm erhin schwer sein, bei Versuchen allen bei 
einem Brand falle eintretenden Umständen Rechnung 
tragen zu können; jedenfalls haben die H am burger 
Versuche sehr brauchbare Resultate für die Praxis 
geliefert.

In Amerika hat m an im Jahre 1896 Versuche 
m it belasteten Stützen aus Stahl und Gufseisen, 
bei welchen die gesamm te Länge der Stütze dem 
Feuer ausgesetzt wurde, ausgeführt.

Die Stützen w urden in einer gem auerten Kammer 
von etwa 4 ,00  X  4 ,00  m bei 4 m Höhe aufgestellt.

Die Erw ärm ung erfolgte m it Gas, welches un te r
halb des Bodens eingefübrt wurde. Um nach 
W unsch gröfsere Tem peraturen zu erzeugen, w ar 
die Einrichtung getrotfen, N aphtha der Gasflamme 
zuführen zu können.

Der Druck auf die Stützen wurde genau wie 
| bei den H am burger Versuchen mittels hydraulischer 

Presse bew irk t; die Tem peraturm essungen erfolgten 
durch Pyrometer. Der erschienene officielle Bericht 
sagt über die Versuche Folgendes:

Bei der Versuchsslütze Nr. 1 aus Stahl von 
|}=J| - Form  wurde die W ärm e ganz allmählich 
gesteigert; durch eine Undichtigkeit an der hydrau-

Abbild. 4.

lischen Presse w ar es nicht möglich, die für die 
Versuche beabsichtigte Belastung von 85 Tons zu 
erzeugen. Nur zeitweise war es m öglich, die 
Stütze m it etwa 40 Tons zu belasten. Die Stütze 
bog sich bei einer solchen Gelegenheit nach einer 
SO Minuten währenden Versuchsdauer; das erzielte 
Resultat ist dem nach werthlos.

Bei der zweiten Versuchsstiilze aus Stahl von 
p p " -F o rm  und bei S5 Tons Belastung wurde 

die Tem peratursteigerung sehr beschleunigt, so 
dafs bereits nach etwa 15 Minuten eine Ofen
wärm e von 7 4 0 °  C. erreicht war ;  diese Tem 
peratur wurde constant erhalten. Nach 9 weiteren

Minuten, also im

Abbild
Abbild. 5®* i r\ k »!■ganzen nach 24- Mi-

n u te n , verlor die 
Stütze die T rag 
fähigkeit.

Bei der dritten 
Versuchsstütze aus 
Gufseisen, 4 ,00  m 

lang, 200  mm Durchmesser, 25 mm W andstärke, 
wurde die W ärm e ganz allmählich gesteigert, so 
dafs erst nach 70 Minuten eine Ofentemperatur von 
etwa 650 0 G. erreicht w urde. Die Stütze bog
dann aus, jedoch w ar es möglich, den Druck noch
eine Zeillang auf der Sollhöhe zu erhalten.

Bei der vierten Versuchsstütze aus Gufseisen 
wurde die W ärm esteigerung sehr beschleunigt, so 
dafs nach etwa 43 Min. im Versuchsofen eine
Tem peratur von 840  0 erzeugt w ar und die Stütze 
die Tragfähigkeit verlor.

Bei den vorstehenden Versuchen halte ein 
Anspritzen der Stützen nicht sta ltgefunden; dies 
erfolgte erst bei dem Versuch m it der fünften 
Stütze. Dieselbe w ar ebenfalls aus Gufseisen, 
ähnlich wie die zu den ersten Versuchen ver
wendeten.
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Die W ärm e wurde sehr allmählich gesteigert, 
das Anspritzen mit W asser erfolgte zweimal, jedoch 
bei yerhältnifsmäfsig geringer Tem peratur (400 0 C.).
Die Stütze verlor ihre Tragfähigkeit etwa nach 
135 Min. und erst dann, nachdem  eine Tem peratur 
von etwa 7 0 0 °  erreicht war.

Aus diesen amerikanischen Versuchen geht 
hervor, dafs die Erhaltung der Tragfähigkeit der 
Stützen im Feuer von der Beschleunigung der 
Tem peratursteigerung und der Gröfse der Be
lastung wesentlich abhängig ist.

Versuche m it um m antelten Stützen sind in 
Amerika zw ar in Aussicht genom m en, aber bis 
jetzt nicht zur Ausführung gelangt bezw. nicht 
veröffentlicht worden. Diese Versuche w ären in
sofern von Interesse gewesen, als m an in Amerika 
als Ummantelungs-

Abbild. 0.
A n o r d n u n g  d e r  E i sc nof n l ago .

Eiseneinlage zwischen T -T rä g e rn ; auch giebt 
es einige Gouslructionen ohne Anwendung von 
X -T rägern , bei welchen die in den Deckenplatten 
auftrelenden Zugspannungen durch Eisenstäbe auf
genommen w erden, während der diese Stäbe 
umhüllende Beton die Druckkräfte aüfnimmt. Bei 
den Decken zwischen T -T rägern  ist die Art und 
Weise der Deckcnausfüllung das Charakteristische 
für die verschiedenen Construclionen. Solcher 
Deckenconstructioncn sind in den letzten Jahren 
in Deutschland eine ganze Reihe patentirt worden. 
Das älteste Patent für eine derartige Decke stam m t 
aus dem Jahre 1886. Die Zahl der jährlich ge
nommenen Patente stieg im Jahre 1894 auf 
18, nahm  in den folgenden Jahren wieder ab 
und betrug im Jahre 1896 nur noch 3 ; nach

diesen Zahlen hat es
aus-m aterial fast 

schliefslich ge
brannte , feuerfeste 
Thonhohlsteine ver
wendet.

Die Ansichten 
darüber, wie lange 

Stützen einem 
Schadenfeuer wider
stehen sollten, sind 
sehr verschieden. 
W ährend einige 

Feuerw ehren diese 
Zeitdauer auf 2 bis
3 Stunden angeben, 
fordern andere 6 
Stunden; eine m itt
lere Zeit von 3 bis
4 Stunden würde 
wohl genügen, und 
solche Stützen las
sen sich nach den

L üngensclin itt.

geeigneten

Abbild.'6“-
•ti:/ iöo

angestellten Versuchen bei Anwendung 
Feuerschutzes sehr gut herstellen.

Nach den Versuchen sind daher ungeschützte 
vergitterte Stützen aus Schmiedeisen am  wenigsten 
w iderstandsfähig gegen Feuer, danach folgen un

geschützte gufseiserne Stützen, 
dann Holzstützen; letztere kön
nen jedoch mit geeignet um 
m antelten schmiedeisernen und 
gufseisernen Stützen nicht in 
Concurrenz treten. Ummantelte 
gufseiserne Stützen behalten am 
längsten ihre Tragfähigkeit; die 

Constructionssicherheit giebt jedoch dem Schm ied
eisen vor Gufseisen den Vorzug.

Das Bestreben, das Holz aus den Decken zu 
verdrängen, hat zu der Erfindung einer ganzen 
Reihe von sogenannten schwamm- und feuer
sicheren Deckenconstructionen geführt.

In der Hauptsache bestehen diese Decken aus 
ebenen oder gewölbten Platten m it oder ohne
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den A nschein, als 
wenn dieser Gegen
stand jetzt ziemlich 
erschöpft sei.

Im ganzen sind 
etwa 40 Patente ge
nommen w orden ; 
viele derselben sind 
jedoch kurze Zeit 
nach der Ertheilung 
wieder verfallen, an
dere erfreuen sich 
ausgedehnter An
wendung.

Zu der Einfüh
rung einer bestim m 
ten Construction, 

welche m an als ty
pische bezeichnen 
und eine Decke der 

Zukunft nennen 
könnte, ist es bis 

je tzt noch nicht gekommen. Die Füllung dieser 
Decken zwischen den T -T räg e rn  besteht entweder 
aus Mörtel, Cement, Beton und Gipsmasse, oder aus 
gewöhnlichen Ziegeln, porösen Steinen, Schwem m 
steinen, Lochsteinen und besonders geformten 
Steinen; alle Herstellungen mit Eiseneinlagen in 

derartige D eckenplatten, Ce
ment- oder Betonkörper, nennt 
m an auch „arm irten C em ent“ . 
Die Art der Eiseneinlage ist 
sehr verschieden, trotzdem das 
Princip, dem eingebettetenEisen 
die Zugspannungen und dem 

umhüllenden Material die Druckspannungen zuzu
weisen, stets gleich bleibt; nur die Detailconstruc- 
tionen weichen, wie die Abbildungen 4 bis 7 er
kennen lassen, voneinander ab.

Das System M o n i e r  (Abbild. 4) ist das älteste 
System, und setzt sich bei demselben das Gerippe 
aus runden Eisenstäben a a  zusammen, welche je 
nach Beanspruchung 50 bis 100 mm  voneinander

Abbild. 7.
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entfernt liegen und der Beanspruchung entsprechen
den Querschnitt haben. Rechtwinklig über diesen 
Stäben liegen andere Stäbe b h in gleichen Ent
fernungen, welche an den Kreuzungsstellen durch 
Draht verbunden sind. Ueber Ausführungen nach 
diesem System wurde bereits in dem Jahrgange 
1887 Seite 713 und Jahrgang 1892 Seite 867 
berichtet.

Das System H e n n e b i q u e  beruht auf der 
Bildung von T-Formen, in deren unteren Schenkel 
Rundeisen eingebettet liegen, welche m it den 
oberen Stäben durch Haken von Bandeisen ver
bunden werden (Abbild. 5). ln Schweden sind 
nach der „Teknisk Tidskrift“ die Decken und 
Stützen einer Fabrik in Norrköping nach diesem 
System hergestellt worden. Die Stützen (Abbild. 5a) 
dieses Gebäudes sind aus Gement hergestellt, in 
welchem Rundstäbe eingebettet liegen und welche

Die beiden erw ähnten Gebäude sind lediglich 
m it Rücksicht auf Feuersicherheit in „arm irtem  
Gement“ ausgeführt w orden; ob dieselben im Falle 
eines Brandes den gehegten Erw artungen ent
sprechen werden, bleibt abzuwarten. Bei grofser 
Hitzeentwicklung w ird nach den bisherigen Er
fahrungen ein Theil des Gementquerschnitts in 
frischen Cement zurückverwandelt, seine Binde
kraft verlieren und abfallen. Aufser einer hierdurch 
hervorgerufenen Querschnittsverm inderung würden 
dann die A rm irungsstäbe freigelegt und die T rag
fähigkeit der Gonstruction dadurch in Frage gestellt.

Das System des Pariser Ingenieurs G o t t a c i n  
ist dem System H e n n e b i q u e  ähnlich und weicht 
nur in der Detailconstruclion ab. Nach Mitthei
lungen der „Zeitschrift des Oesterr. Arch.- und 
Ing.-Ver. “ vom 10. Juni 1898 hat m an beim 
Bau des H erm annstädter Elektricitätswerks Be-

Abbild. 7 h.

zur Verhinderung der Ausknickung ab und zu m it
einander verbunden werden. Bei der erwähnten 
Fabrik ist die Decke in Felder von 5,3 m X  4,8 m 
eingetheilt (Abbild. 6).

Bei 5 ,3 m  Spannweite der Hauptbalken (Ab
bildung 6 a) w aren dieselben 400  X  180 mm 
m it 4 Rundeisen von 25 m m , die Deckenbalken 
300  X  150 mm m it 2 Rundeisen von 25 mm, 
die Haken 3 /30  mm grofs. Die Stützen hatten 
450  X  450  mm bis 300  X  390  m m  Querschnitt 
m it 4 Rundeisen von 42 mm bezw. 28 m m . Die 
Deckenplatte w ar 100 mm dick und hatte Eisen
einlagen von 9 mm Durchmesser.

Auch in Frankreich werden Ausführungen nach 
einem ähnlichen System des Architekten B e r n a r d  
in arm irtem  Cement bewirkt, z. B. ist das Archiv 
des „ C o m p t o i r  d ’E s c o i n p t e  de  P a r i s “ in Rueil 
nach diesem System ausgeführt; das Gebäude ist 
ungefähr 30 ,5 0  m lang, 12,30 m breit und 7,35 m  
h o c h ; alle Gebäudetheile, als Um fassungsmauern, 
Scheidewände, Zwischendecken, Dach und Treppen, 
sind in arm irtem  Gement hergestellt.

lastungsproben m it Betonplatten nach diesem 
System gem acht. Die Versuchsplatte (Abbild. 7 a) 
w ar 4 ,50  m lang und 1,03 m breit, hatte eine 
Stärke von 5 cm und w ar in der Längsrichtung 
durch 2 Betonrippen 8 cm breit und 30 cm hoch 
arm irl. Das Drahtgeflecht in der P latte hatte 
4 cm Maschen weite und 3,8 mm  D rahtstärke und 
lag 1 cm von der Unterkante entfernt. In der Achse 
der Rippe lag ein Drahtgeflecht von 4 cm Maschen
weile, 4 ,2 mm  D rahtstärke, aufserdem ziemlich 
an der Unterkante ein Flacheisen von 40 mm  Breite 
und 9 mm Stärke. Die Platte wurde 30 Tage 
nach Fertigstellung belastet, und zeigten sich die 
ersten Risse bei einer gleichmäfsigen Belastung 
von 9000  kg ; bei 12 540  kg erfolgte der Bruch 
im Beton, jedoch verhinderte das eingebettete Eisen 
das Herabfallen des Trägers. Der Beton w ar aus 
1 Theil Gement und 3 Theilen Sand hergestellt, 
dessen Zugfestigkeit nach Zerreifsungsproben etwa 
20  bis 30  kg/qcm beträgt.

Eine genaue, nach der N av ie rsch e n  Biegungs
theorie angestellte Berechnung der Spannungen in
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der Versuchsplatte ergab für die Zugfestigkeit des 
Cements einen um etwa 50 % g rößeren W erth 
gegenüber jenen, welche bei Zerreifsungsproben 

von Norm alkörpern erhal
ten werden.

ln Am erikakommen noch 
einige abweichende Sy
stem e in Anwendung, ste
hende Flacheisen, welche 

mit Löchern versehen sind und durchgehende Rund
eisen aufnehmen (Abbild. 7 ); oder man legt ver
drehte Q -E isen ohne jede Verbindung miteinander 
in die Gementplatte ein, 
so dafs sich dieselben 
nicht bewegen können 
(Abbild. 8).

In neuerer Zeit wird 
für die Eiseneinlage sol
cher Betonplalten ein 

besonderes Fabricat 
hergestellt , welches 
Streckblech ( E x p a n -  
d c d  m e t a l )  genannt 
wird. Dieses Fabricat 
wird in der W eise her
gestellt, dafs S tahlplat
ten parallele Einschnitte 
nach bestim m tem  Schema erhalten und diese Platten 
dann senkrecht zu der Einschnittsrichtung zu einem 
Maschensystem ausgezogen werden. Ein Amerikaner 
hat zur Erzeugung dieses Fabricats eine sinnreiche 
Maschine* construirt, auf welcher fortlaufend zuerst 
die Schnitte gem acht und dann die zerschnittenen 
Streifen auseinander und in die Länge gezogen 
werden (Abbild. 9).

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1896 S. 127.

Es werden m ehrere Nummern dieses Fabricats 
von verschiedenen Gesellschaften verfertig t; die 
Gröfse der Maschen variirt von s/s " bis 6 " und 
dem entsprechend die Metallstärke von Nr. 24 B. W . G. 
zu 3/ia"- Die Nr. 4 und 10 werden hauptsäch
lich zu den Einlagen in Betondecken benutzt; sie 
haben folgende Abmessungen und Gewichte: Nr. 10 
Maschenweite 70 X  150 m m , Gewicht a. d. Q '  
0,5G Pfd., Querschnitt a. d.lfd. Fufs W eite 0 ,1 6 8  Q " ; 
Nr. 4 Maschen weite 127 X  305  m m , Gewicht 
a. d. Q '  0 ,92  Pfd ., Querschnitt a. d. lfd. Fufs 
0 ,282  Q " .  In die Betondecken wird dieses Expan-

sionsmelall so einge
legt, dafs die Längs
achse der Maschen
rechtwinklig zu den 
Deckenträgern zu lie
gen kommt. Es sind 
etwa 60 verschiedene 

Belastungsversuche 
m it Betondecken, bei 
welchen die Eisenein
lage aus Expansions
metall bes tand , ge
m acht w orden ; die
Lage der Platten in 
der Betonplatte w ar 

dabei eine verschiedene. Diese Belastungsversuche 
haben sehr günstige Resultate geliefert; dieselben
sind in der Zeitschrift „Engineering N ew s“ vom
23. December 1897 veröffentlicht, und wird auf
diese Veröffentlichung verwiesen.

Das „Expansionsm etall“ mit kleinen Maschen
weiten wird in Amerika, neuerdings auch in 
England, im Hochbau an Stelle des Drahtgeflechts 
zu verschiedenen Zwecken benutzt.

(Fortsetzung folgt.)

Abbild. 8.

Das EiseiihUttemvesen in Siidruisland.
(Fortsetzung von Seite 718.)

Die K a m e n s k i h i i t t e  besitzt ferner in ihrer 
B e s s e m e r e i  zwei 7-t-Converter, zwei hydraulische 
Giefskrähne, vier Aushebekrähne, einen Aufzug für 
Gupolöfen, einen Aufzug für die Pfannen m it dem 
geschmolzenen Roheisen, zwei Gebläsemaschinen 
von je 250  P. S., vier Rootsblower von je 300  cbm 
Leistung i. d. Minute und zwei Dampfmaschinen 
von je 70 P. S. für die Ventilatoren.

D as M a r t i n w e r k .  Es umfafst vier 20-t-0efen 
mit 16 Generatoren und einen 12-t-Ofen mit 3 Gene
ratoren. Alle Generatoren arbeiten mit einem W ind
druck von 150 m m  W assersäule, erzeugt durch 
einen 30-P. S.-Rootsblower. Ein zweiter steht in 
Reserve. Das Giefsen erfolgt in Pfannen, die auf

W agen fahren. Es sind im ganzen sechs Giefs- 
pfannen vorhanden, die 8 bis 14 t fassen. Aufser 
vier Dampfkrähncn und einem Dampfaufzug sind im 
M artinwerke noch drei Dolomitbrennöfen, zwei 
Dolomitmühlen, ein Steinbrecher und eine Dampf
maschine von 25 P. S. in Thätigkeit.

D as P u d d c l w e r k .  In Betrieb stehen fünf 
Doppelpuddelöfen m it T reppenrost, fünf Puddel
öfen (System der Dnjeprhütte, mit Generator und 
Recuperator) und zwei Puddelöfen (System Pietzka) 
mit drehbarem  Herd. Die letzten sieben Oefen 
erhalten den Gebläsewind von vier Schieleventila
toren, die durch zwei 70 pferd. Dampfmaschinen 
angetrieben werden. Die hinter den Puddelöfen
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liegenden 12 Kessel werden durch deren Abhitze 
geheizt und liefern die Betriebskraft für eine 
120-P. S.-Maschine, eine Luppenstrafse, zwei Trio- 
und eine Duostrafse, sowie für drei Luppenhämmer.

D as S t a h l w a l z w e r k  hat drei Gruppen Gjers- 
gruben, sieben W ärm öfen mit Bicherouxfeuerung 
von 18 bis 5 qm Herdfläche, fünf Dampfhämmer 
(Nesmith) von 15 bis 3 l, eine Reversirblockstrafse, 
eine hydraulische Scheere (System Breuer, Schu
m acher & Co.-Kalk), ferner eine Schienenstrafse, 
zwei Grobstrafsen m it Bandagen
walzwerk und eine vollständige 
Appreturwerkstatt.

D as  B l e c h w a l z w e r k  be
sitzt eine im Betrieb befindliche 
Blechstrafse von 500 P. S., so
wie eine zur Zeit noch im Bau 
begriffene Trio- und Universal- 
strafsc von zusammen 1200 P .S .
W eiler stehen noch in Thätig- —  
keit sechs W asserröhrenkessel 
(mit 1200 qm Heizfläche), zwei 
Bicherouxöfen, ein Ofen mit 
Treppenrost und drei Oefen mit 
Koksfeuerung, sechs Blechschee- 
ren, zwei Richtm aschinen und 
eine Maschine zur Herstellung 
von Wellblech.

gerichtete m e c h a n i s c h e  W e r k s t a t t ,  ein c h e 
m i s c h e s  u n d  m e c h a n i s c h e s  L a b o r a t o r i u m  
und einen ausgedehnten E i s e n b a h n b e t r i e b .

Neurussische Gesellschaft.
Man rechnet hier für 100 kg Roheisen 226 kg 

Erze und Zuschläge und 125 kg Koks. Die Eisenerze 
werden in eigenen Gruben am Krivoi Rog gewonnen. 
Die in Betrieb befindlichen Dampfmaschinen aul der 
H ütte betragen 0500 , auf den Gruben 23(50 P. S.

Fig. 8. L age p la n  d e r  D r u s h k o w s k i - H ü t te .

A Aufbereitung. B Bassin. G Kohlenwäsche. D Pumpe.
E Kessel. F Koksöfen. G Kalkbrennöfen. H Möllerplatz 
mit Taschen. J Hochofenanlage. K Giofshalle. L Ge
bläse. M Laboratorium. N Mechanische W crkslalt.
0  Giciserei. P Bessomerei. Q Gupolöfen. R Comptoir.

S ¡Schienenwalzwerk. T Schienenappretur.

Fig. 7.

D as E i s e n w a l z w e r k  be
steht aus einer Grobstrafse mit 
vier Duogerüsten, einer Mittel- 
strafse m it zwei Trio- und zwei 
O uogerüstcn, einer Feinstrafse 
m it zwei Vor- und sieben Fertig
gerüsten (Trio) und sechs 
Schweifsöfen m it sechs hinter 
den Oefen angeordneten W interkesseln; aufserdem 
besitzt die Anlage noch die zum Abschneiden, 
Richten, Pressen und Lochen nöthigen Maschinen.

D ie H a u p t k e s s c l a n l a g e  ist mit 14 cylin- 
drischen Kesseln (System Mac Nicol) von 2240  qm 
Heizfläche und sechs W asserröhrenkesseln (System 
W inter) von 720 qm Heizfläche ausgerüstet und 
dient zum Betriebe von Bessemerei, Stahl-, Blech
walzwerk und Fertigstrafse.

D ie  E i s e n g i e f s e r e i  besitzt drei Cupolöfen 
und acht Trockenkam m ern m it 254  qm Heiz
fläche.

Aufser den oben aufgeführten Anlagen besitzt 
die Kamenskihütle noch eine vortrefflich ein-

D ie W a s s e r v e r s o r g u n g  geschah früher ledig
lich aus dem Flüfschen Kalmius, und niemals ver
sagte diese, selbst nicht in Zeiten gröfster Trocken
heit. Gegenwärtig hat m an eine zweite W asser
versorgung aus dem Flüfschen Skomoroschin an 
gelegt, dadurch, dafs m an eine steinerne Thalsperre 
erbaute. Die Tiefe an der Mauer beträgt 10 m. 
Durch diese A nlage, welche der Hütte etwa 
450  000  gekostet hat, glaubt man jedem Er- 
eignifs vorgebeugt zu haben.

K o h l e n z e c h e .  Es wird ein Compressor auf
gestellt zum Betriebe von Bohrmaschinen, Gruben- 
locomotiven und des Brem sberges. Der Dampf 
in den zum Betriebe der Maschinen nöthigen
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Kesseln w ird von den abziehenden Koksgasen 
erzeugt. Zwei W asserhaltungsm aschinen bewältigen 
in 12 Stunden bis 3500  cbm  W asser. Gewöhn
lich arbeitet nur eine Maschine.

I
i

!

*i(t. o.

In der H o c h o f e n a b t h e i l u n g  hat m an in 
letzter Zeit einen Mischer, und zw ar 3 m höher 
als der Bodenstein des Hochofens, aufgeslellt, 
so dafs das Roheisen aus dem Ofen in unter- ! 
gefahrene Pfannen fliefsl, die sodann durch kleine 
Locomotiven in die M ischerabtheilung gefahren 
werden. Beim Bau des Gestells ist m an von der bis-

herigen radialen Steinform abgewichen und legte 
die einzelnen Schichten abwechselnd, also gewisser- 
mafsen über Kreuz (Fig. 7). Diese Anordnung 
soll grofse Vortheile gegenüber der bisher üblichen 

besitzen. Alle alten Ge
bläsem aschinen sind um
gewechselt gegen solche 
Glevelandschen Systems, 
so dafs die Pressung auf 
400  bis 450  m m  Hg bei 
30 bis 35 Touren in der 
Minute gestiegen ist, an
sta tt der früheren von 250  
bis 300  mm. Die Erzeu
gung der . Oefen hat sich 
infolgedessen verdoppelt, 
obgleich letztere schneller 
ausbrennen und die Hül- 
tenreise nur m ehr 4 bis 
5 Jahre dauert gegen 8 
bis 10 früher. In zwei 
hellen steinernen Gebäu
den liegen im ganzen 10 
G ebläsem aschinen, von 
denen gewöhnlich 8 im 
Betrieb sind, welche 2100  
cbm W ind i. d. Minute 
für fünf grofse und einen 
kleinen Hochofen für Ferro- 
m angan erzeugen. Ihre 
Höhe beträgt 20 bis 23 m, 
ihr Inhalt 210  bis 380  
cbm, der desM anganofens 
94 cbm. Ihre Erzeugung 
beträgt im Jahre 200  0 0 0 1 
oder täglich 600  t, d. h. 
für 1 t in 24 Stunden er- 
blasenes Roheisen dienen 
2 ,60  cbm Ofeninhalt.

F ür die sechs neuen 
Gebläsemaschinen sind 15 
Cornwallkessel mit Gas
feuerungen A rgant und 
einem Schornstein von 
82 m Höhe bei einem 
oberen lichten Durchmes
ser von 6,1 m eingebaut! 
Dieser gröfste in Südrufs
land befindliche Schorn
stein kann für 30  solcher 
Kessel m it einer Gesammt- 
heizfläche von 2400  qm 
dienen. Die Kessel werden 

| w ährend jeder W oche ausgewaschen und alle zwei 
Monate gereinigt. Das Speisewasser erhält einen 
Sodazusatz.

Jeder Hochofen ha t seinen eigenen Aufzug, 
der jedoch oben mit denen der anderen Hochöfen 
und ihren Gichtplateaus durch eine Brücke ver
bunden ist, so dafs im Falle der Aufserdienslstellung
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eines Aufzugs der betreffende Ofen von einem 
anderen m it bedient werden kann.

L i d e r u n g  d e r  G e b l ä s e k o l b e n .  Die Lide
rung besteht aus vier mit dickem, grauem Militär
luche um nähten und mit Graphit eingeriebenen 
Hanfseilen. Dieses Futter hält im W inter vier, 
im Som m er ein bis zwei Monate, ehe es verbrennt. 
Die verdorbene Liderung läfsl sich leicht durch 
eine neue ersetzen, und ist zu diesem Zwecke im 
oberen Cylinderdeckel eine Einsteigöffnung vor
gesehen. Bei 32 Touren i. d. Minute zeigt das 
Manometer im Maschinenhause eine Pressung von 
400  bis 450  m m  Quecksilber.

Die Entwicklung der Hütte läfst sich am besten 
an der Erzeugungsziffer zeigen. Im Jahre 1873 
betrug die Erzeugung nur 95  000  t, dagegen im 
Jahre 1895 bereits 1 5 1 1 0 0 0  t.

Gdanzewski-Hochofenanlage.
W ir sind in der L age, einige Angaben über 

die Anlagekosten der Hütte mittheilen zu können, 
die gewifs für m anchen Leser von Interesse sein 
werden. Es kosteten
4 Batterien Goppee-Koksöfen ä 20 Oefen 2S0 000</¿
2 Kuksausdriickmaschinen......................... 2S 000 „
2 Kohlenmühjfen compl  88 000 „

396 000 dl
Die Verkokung dauert 24 Stunden. Der Ertrag 

eines Ofens für 24-Stundenbetrieb beläuft sich aul 
2000  kg Koks. Die Oefen liegen in einer Linie, 
so dafs Koksausdrückmaschinen und Mühlen alle 
Oefen bedienen können. Von den beiden Mühlen 
ist die eine so gebaut, dafs sie alle vier Gruppen 
bedienen kann. Eine der beiden Koksausdrück
maschinen arbeitete bisher mit elektrischem An
triebe, wird jedoch jetzt auf Dampfbetrieb um 
gebaut, da ersterer sich nicht bew ährt hat.
Jeder der 200 cbm fassenden und eine 

Tageserzeugung von 60 tons Gieiserei- 
roheisen liefernden Hochöfen kostete . 367 000 d l

2 G iefsha llen ..................................  43 000 „
2 Gichtaufzüge, 2 Förderthürme, 2 Ma

schinenhäuser   76 000 L
2 Reservemaschinen . . . . . . . . .  39 000 „

525 000 d l
Der Kostenaufwand für die Winderhitzeranlage 

betrug:
für 6 Cowperapparate von je 3000 qm

Heizfläche..................................................  454 000 :Jt.
für einen Schornstein, 50 m hoch, 3 m

D u rc h m e sse r   17 000 „
Ferner kosteten 

4 Wasserröhren - Dampfkessel, System 
„de Nayer“, mit Gichtgasen geheizt,
216 X  4 =  864 qm Gesammtheiziläche 140 000 „

1 Schornstein, 50 m hoch, 2,20 m Durchm. 17 000 „
2 Gebläsemaschinen, System Cockerill,

mit F u n d am en ten   313 000 „
Maschinenhaus d a z u ...................................... 67 000 ,
Wasserversorgung, comp!..........................  324 000 „
H üttengeleisanlagen ...................................... 43 000 „
Elektrische Anlage für Licht und Kraft 86 000 „

1461 000 d l
d. h. 730 500 d l  f. d. Hochofen.

Auch bei diesen Hochöfen ist der Stahlpanzer 
des Systems „F irm ing“ angewendet.

E l e k t r i s c h e  K r a f t ü b e r t r a g u n g .  Diese An
lage stellt die erste dieser Art auf den südrussischen 
Hochofenwerken dar und dient dazu, die Hütte mit 
W asser ausdem  1200 m entfernten Flufs zu versorgen. 
Die Hülle hat aufserdem elektrische Beleuchtung.

Sehr lehrreich ist bei diesem Hüttenwerke die 
Thatsache, dafs kein einziger Ausländer sich unter 
der Zahl der Meister und Arbeiter befindet, und 
dafs das W erk von zwei ehemaligen Zöglingen 
des Berginsliluts zu St. Petersburg geleitet wird.

„Es ist dies ein erbauliches Beispiel für jene 
Skeptiker, die glauben, dafs wir keinen Schritt 
thun können ohne Mitwirkung frem der Techniker“, 
so schreibt Prof. T h ie m e .

Drushkowskihütte.

Das W erk liegt bei der Station Drushkowska 
der Kurak-Charkow-Asowbahn, deren Gründer die 
beiden französischen Kapitalisten P a s t o r  und 
V e r d u  waren. Das Actienkapital beträgt rund 
10 0 0 0 0 0 0  d l .  Der Grundstein w urde am  28. Jan.
1893 gelegt, der erste Hochofen am 26. Mai
1894 angeblasen. Bessemerei und Schienenwalz
werk kam en April 1895 in Betrieb. Gegenwärtig 
ist das W erk in vollem Betriebe und stellt täglich 
1000 bis 1200 Stück Schienen her.
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zu ersehen. Der Ofen hat acht Wind- und eine 
Lürm annsche Schlackcnforrp und erbläst läglich 
120 bis 150 t Roheisen. Er besitzt vier Cowper
apparate von 21 ,57  m  Höhe bis zur Kuppel. 
Seine ganze Höhe beträgt 25 m , sein äufserer 
Durchmesser 6 m, die Heizfläche jedes Apparats 
3000  qm. Projectirt sind sechs A pparate für 
jeden Ofen. Fig. 10 zeigt den Gichtaufzug. Die 
in Fig. 8 bei der Giefshalle K  gelegene Kcssel- 

anlage E  besteht aus sechs 
Lankasbirekesseln m it einem 
SchornsLein von 80 m Höhe, 
der Durchmesser i. L. ist 3 
bezw. 4 ,46  m.

Fig. 11 stellt eine hori
zontale zweicylindrige Ge
bläsemaschine von Oechel- 
häuser-Siegen dar. Sie ruht 
auf Belonfundament; über die 
ganze Breite des Maschinen
hauses geht ein Laufkrabn. 
Luftpumpe und Gondetisalor 

sind seitlich von der Maschine angebracht, um  das 
M aschinenfundament nicht zu schwächen. Die 
Steuerung ist w ährend des Betriebs von Hand 
stellbar. Das Ansaugen des Gebläsewindes erfolgt 
im Freien. Kolbenliderung und Klappen sind aus 
weifsem Filz von 8 mm Stärke, aufgenäht auf
3 ,5 mm dicke Leinewand und zw ar doppelt ge
nom m en, die Schmierung erfolgt durch Graphit. 
Von innen wird diese Liderung durch Iiolzsegmentc 
angedrückt, welche man mittels Holzkeilen anzieheu 
und mit Bolzen befestigen kann. Der Zugang zu 

den Klappen ist sehr bequem. 
Saugklappen sind auf jeder 
Seite 12, Druckklappen 6 vor
handen. An Stelle der ge
wöhnlichen Cylinderdeckel A  
ist eine cylindrische Klappe B  
mit rohrarligen Ansätzen a 
und h für Saug- und Druck- 

Fig. 13. klappe angebracht (Fig. 12).
Die Klappen legen sich auf 

den Rost c (von sectorförmiger Gestalt) (Fig. 13) und 
sind an der inneren Seite von B  mit Schrauben be
festigt. Die Abmessungen der Gebläsemaschine s in d :
Durchm. des kleinen Dampfcylinders 350 mm) Hub 

„ „ grolsen „ 1250 „ JjEOOinm
„ der beiden Windcylinder . 2000 „

Tourenzahl i. d. M inu te .....................28 bis 40
Windpressung bei 30 Touren . . . 42 bis 43V2 cm 11g 
Höchste Pressung  ............................53,2cm=0,7Atm.

Bei 30  Touren ist ein weicher, dumpfer An
schlag der Filzklappen zu hören. Bei 1j3 Füllung 
im kleinenCylinder entwickelt die M aschine570P .S . 
Bei 30  Touren beträgt die angesaugte W indm enge

i. d. Minute Qo =  0 ,9 0  . 2 . 1,50 . 2 ,30  =
4

510 cbm von atm osphärischer Dichte. F ür ge
wöhnlich rechnet m an auf der Hütte 550  bis 650  cbm

Der allgemeine Plan der Hütte ist in Fig. 8 
(S. 762) dargestellt; die Hütte hat vier Hochöfen 
vorgesehen, die je 50 m auseinander liegen sollen.

Erze und Zuschläge werden auf die 10 m 
über Hüttensohle liegende Bühne H  gefahren, wo 
sie von Hand, und zw ar nöthigenfalls gleichzeitig 
10 W aggons, entladen werden. Die W aggons, 
welche die Kokskohlen anfahren, gehen zur Auf
bereitung, woselbst gleichzeitig 2 W aggons entladen

Fig. 12.

bläsemaschinen dient ein steinernes Bassin, G be
zeichnet Kalkbrennöfen,

Fig. 9 stellt den Verticalschnitl des Hochofens J  
mit dem links gelegenen S taubrein iger-dar. Die 
Gichtgasentnahme erfolgt seitlich , der Verschlufs 
wird durch Parryschen Trichter gebildet. Der 
Hochofen ist freistehend, ohne Rauhgem äuer und 
mit Bandagen gebunden. Die Steinstärke beträgt 
630 mm. Das Gichtplaleau wird von runden 
Säulen ge tragen , welche auf Consolen fünf ring
förmige Plattform en h a b e n , von denen aus man 
bequem zu allen Punkten des Schachtes gelangen 
kann. Die Ofenmafse sind aus der Zeichnung

Fig. 11.

werden können. Das übrige Material wird an 
bestimmte Lagerplätze gefahren. In dem Lageplan 
ist G die Kohlenwäsche, F  eine Koksofenanlage 
von 42 Koksöfen, deren Abhitze zur Dampf
erzeugung benutzt w i r d , J  die Hochofenanlage 
mit zwei trockenen S taubfängern, einem Gicht
aufzug und vier Cowperapparaten, K  die Giefshalle, 
L  die Gebläsemaschine, E  eine Dampfkesselanlage. 
Zur Aufnahme des Cöndensationswassers der Ge-
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bei 50 cm Hg. Die Maschine kostete in Siegen 
SS 250  J6 . Jeder Dampfcylinder kann für sich 
allein arbeiten, so dafs der frische Dampf direct 
in den grofsen Cylinder gehen kann, die Dampf
spannung beträgt 7 Atm. Dieses ist die erste 
Verbundmaschine im Donezbassin.

G u p o l o f e n s c h m e l z e r e i  d e s  B e s s e m e r 
w e r k s .  In Erm angelung eines Mischers wird 
das Roheisen im Cupolofen umgeschmolzen. Zu 
dem Zwecke sind (siehe Fig. 8) in dem mit P  
verbundenen Gebäude Q zwei Cupolofen von 6 m 
Höhe anfgestellt, mit einer stündlichen Erzeugung 
von 20 l. Die Oefen sind mit hydraulischen 
Aufzügen versehen. Der W ind wird von einem 
Farcot-Ventilator von 250  cm D urchm esser, der 
durch eine SSpferdige Dampfmaschine von Weyer 
& Riclnnond angetrie
ben w ird, erzeugt, mit 
einer m ittleren Pres
sung von 50  cm W asser.

Aus den Cupolofen 
[liefst das Roheisen ent
weder in Pfannen, die 
auf W agen nach dem 

Converter gefahren 
werden, oder das dem

bezw. 1500 mm  D urchm esser, Hub 1600 mm, 
W indcylinder 1300 mm Durchm., Tourenzahl 40, 
Pressung 2 Atm. Der Dampf für das Bessemer
werk wird in drei Stück Babkok- und Wilcoxkesseln 
von 624 qm Gesammtheizfläche erzeugt. Anzahl 
der Chargen im Gewichte von 8 bis 10 t  täglich 
22 bis 23. Die Maximalerzeugung jeder Doppel
schicht betrug 400  l Blöcke. Das Schienenwalz
werk konnte bisher nicht m ehr als 1200 Stück 
Schienen von 30 kg f. d. lfd. Meter erzeugen bei 
5- bis 7 facher Länge.

Das S c h i e n e n w a l z w e r k  S. Dieheifsen Blöcke 
werden mittels hydraulischen Krahns in den W ärm - 
ofen gebracht, die Coquillen aber zur Abkühlung 
in eine m it W asser gefüllte Grube gesetzt. Ein 
W ärm ofen kann bis 166 t Blöcke in 12 Stunden

Hochofen direct entnom m ene Roheisen wird mittels 
einer kleinen Locomotive dorthin transportirt. Ein 
hydraulischer Aufzug nimmt  dann die Pfanne auf 
und bringt sie in Converlerhöhe. In einer Reihe 
stehen drei Stück S- bis 10-t-Converter. Zwei kleine 
Cupolofen dienen zum Schmelzen des Zusatzspiegel
eisens. Der Stahl wird mittels Giefswagens zur 
Giefshalle gefahren, von dort werden die Stahlblöcke 
in den Coquillen m it einer kleinen Locomotive nach 
dem Schienenwalzwerk S  (siehe Fig. S) gefahren.

In einem Gebäude vereinigt befinden sich die 
Bessemergebläsemaschine und die Pum pen mit 
dem Accumulator für die hydraulischen Krähne 
und Aufzüge. Die Gebläsemaschine ist eine hori
zontale Compoundmaschine mit Sulzersteuerung, 
die autom atisch vom Regulator beeinflufsl wird. 
Die W indcylinder haben bronzene Tellervenlile. 
Dimensionen der M aschine: Dampfcylinder 950

w ärm en. Später beabsichtigt 
man Gjersgruben zu bauen. Ein 
Rollengang befördert die ge
w ärm ten Blöcke zur Blockwalze. 
Die W alzenstrafse besteht aus 
drei Duogeriisten, die durch Rc- 
versirmaschine mit drei Dampf- 
cylindern angetrieben werden. 
Von dem Blockduo geht der Block 
ins Vorwalzduo und von da ins 

Fertigduo. Zur Bedienung der W alzenstrafse sind auf 
beiden Seiten Rollgänge angeordnet. Das Heben und 
Senken der Oberwalze des Blockduos geschieht durch 
den hydraulischen Cylinder a (Fig. 14). Die von 
Couillel (Belgien) gebaute W alzenzugmaschine hat 
drei horizontalliegende Dampfcylinder von 1100 mm  
Durchm. bei 1250 m m  Hub. Der Durchmesser 
des Kolbenschiebers ist 450  m m . Die Maschine 
m acht nach Bedarf 20  bis 150 Touren und arbeitet 
mit Dampf von 6 Alm. — Die Kolbengeschwindigkeil 
bei n  =  100 beträgt 4 ,17 m. Gondensation ist 
nicht vorgesehen; zum schnellen Entweichen des 
Abdampfes ist das Auspuffrohr sehr weit bemessen. 
Die Maschine kostete in Belgien 96 000  J(>.

Zur Dämpferzeugung dienen 6 Babkok- und 
Wilcoxkessel mit einer Gesammtheizfläche von 
1308 qm. Die Hütte erzeugt nur Schienen.

(Schlufs folgt.)
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Vom YIL internationalen SeliiiTalirtscongreis.
Unser N achbarstaat Belgien empfing in den 

Tagen vom 24. Juli bis zum 1. August Ab
geordnete aller Cullurstaaten der Erde, die dort 
über die Interessen der Schiffahrt berathen haben. 
Die G eburtsslälte dieser Congresse ist Brüssel, 
wo der erste Congrefs im Jahre 1885 stattfand, 
dessen Nachfolger dann in W ien (1886), in 
Frankfurt a. M. (1888), in Manchester (1890), 
in Paris (1892) und im Haag (1894) gastliche 
Aufnahme fanden. Jetzt kehrte der Congrefs an 
den Ort seiner Geburt zurück, und er that recht 
daran; denn gar manches können w ir gerade auf 
dem Gebiele der W asserw irlhschaft von Belgien 
lernen, wo man zielbewufst die W asserwege aus
baut und wo m an — glückliches L and! —  nicht 
mit Ström ungen zu rechnen hat, die diese Art 
unserer Verkehrswege auf den Index prohibitarum  
viarum gesetzt haben und sie m it einer Rück
sichtslosigkeit bekämpfen, die in unserem , unter 
dem Zeichen des Verkehrs stehenden Jahrhundert 
völlig unbegreiflich erscheint. Zielbewufst ha t im 
Laufe dieses Jahrhunderts in Belgien der Staat die 
Verwaltung der W asserwege in seine Hand ge
nommen. Im Jahre 1830 hatten die unter seiner 
Leitung stehenden W asserstrafsen nur eine geringe 
Länge; der gröfsle Theil dieses Netzes w ar den P ro
vinzialbehörden unterstellt. Die schiffbaren W asser- 
slrafsen umfafslen überhaupt nur 1619 km, von 
denen 156 km auf den Staat, 1034 km auf die P ro 
vinzen, 111 km auf Communen und 318 km auf 
concessionirte Gesellschaften entfielen. Die Aus
dehnung der W asserstrafsen beträgt heute in 
Belgien 2196  km, von denen 1800 km auf den 
Staat, 109 km auf die Provinzen, 64 auf Com
munen, 123 auf concessionirte und 100 km auf 
die Entwässerungs-Gesellschaften entfallen. Diese 
W asserstrafsen zerfallen in Flüsse und in Kanäle. 
Von den ersteren sind 198 km flöfsetragend, 
484 km schiffbar und flöfsetragend und 549 km 
kanalisirte Flüsse; von den Kanälen sind für 
grofse Schiffahrt (Schiffe von m ehr als 200 t) 
735 km, für kleine Schiffahrt 230 km eingerichtet. 
Der Kanal von Brügge bis ans Meer, der 11 km 
lang sein wird und gegenwärtig im Bau be
griffen ist, fehlt in vorliegender Aufstellung, so 
dafs sich also nach seiner Vollendung Belgiens 
W asserstrafsennetz auf 2207 km beziffern wird. 
Für die W asserstrafsen, die im Laufe der letzten 
Jahre gebaut worden sind, hat man folgende 
Abmessungen zu Grunde gelegt: 10,50 m S trom 
fläche, 2 ,40  m  Ankergrund, 5 m Breite für den 
Leinpfad, 6 m Fahrw asser bei Brücken, 4 in 
Brückenhöhe. Die neueren Schleusen haben 40 ,80  m 
nutzbare Länge und 5 ,20  m Breite zwischen den ! 
Schleusenwänden. Viele der ältern Kanäle haben \

nur 10 m und weniger Breite in der Strom- 
fiäche; 220 km dieser W asserstrafsen haben einen 
Ankergrund nu r bis zu 2 m, 113 km dagegen 
einen solchen von m ehr als 3 m. Der Lein
pfad der Kanäle und kanajisirten Flüsse mit 
grofsem Verkehr ist gewöhnlich gepflastert oder 
beschotleit. Es bestehen Telegraphenlinien an 
den wichtigsten W asserwegen entlang; sie werden 
für die Schiffahrt und die Verwaltung der Ge
w ässer benutzt.

W as dieses W assernetz leistet, mögen einzelne 
Beispiele darthun. Die Schelde von Gent bis 
zur niederländischen Grenze hat einen Verkehr 
von 175 Millionen Tonnenkilom eter; hierauf folgen 
die kanalisirte Maas von der französischen Grenze 
bis Lüttich 89,8 Millionen, der Verbindungskanal 
der Maas m it der Schelde 75,8 Millionen, die 
Sam bre von der französischen Grenze bis Nam ur 
53,8  Millionen, die Hohe Schelde von der fran
zösischen Grenze bis Gent 53 ,8  Millionen. Die 
ändern schiffbaren Strafsen haben einen Verkehr 
unter 50 Millionen Tonnenkilometer. Fafst man 
den Verkehr der belgischen Strafsen unter dem 
Gesichtspunkte der grofsen Schiffahrtslinien auf, 
die in den Anlwerpener Hafen münden, so ist 
das Ergebnifs also: 1. Die Scheidelinie, welche 
an der französischen Grenze beginnt, Tournai, 
Audenaerde, Gent, Term onde, Antwerpen berührt 
und sich der holländischen Grenze zuwendet, mit 
einer Länge von 205 km, hat einen Verkehr von 
229 Millionen Tonnenkilometer. 2. Die Linie 
an der französischen Grenze entlang von Lüttich 
nach Antwerpen, umfassend die kanalisirte Maas, 
den Kanal von Lüttich nach Mastricht, den Kanal 
von M astricht nach Bois-le-Duc und den Ver
bindungskanal von der Maas nach der Schelde 
m it einer Länge von 260 km und einem Verkehr 
von 232 Millionen Tonnenkilometer. 3. Die Linie 
von Charleroi nach Antwerpen durch den Kanal 
von Charleroi nach Brüssel, den Kanal von Brüssel 
bis zur Rüpel und die zur See gehörige Rüpel 
und Schelde m it einer Länge von 127 km und 
einem Verkehr von 136 Millionen Tonnenkilometer. 
— Die Dampfschiffahrt insbesondere wies fiir 1896 
einen Verkehr von 244 906 922 tkm gegen 
116 036 789 tkm im Jahre 1888 auf, eine 
Steigerung, die hauptsächlich der Verbesserung 
der Schiffahrtsverhältnisse und der allgemeinen 
Entwicklung von Handel und Industrie zuzu
schreiben ist.

Fragen wir nun noch nach den Ausgaben, 
die man auf diese W asserstrafsen verwendet hat, 
so sind aus dem öffentlichen Staatsschatz für 

j Arbeiten, welche die Binnenschiffahrt betreffen, 
von 1830 bis 1896 ausgegeben 1 1 8 9 4 5 0 0 0  Frcs.
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für Instandhaltung, Ausbesserung u. s. w. der 
W asserstrafsen, 3 2 1 9 1 3  000 Frcs. für Bauten, 
Ankäufe u. s. w ., in Sum m a also 440 858 000 Frcs. 
In dem erstgenannten Betrage sind die Ausgaben 
für Besoldungen d. h. Verwaltung und Contrôle 
nicht miteinbegriffen. Rechnet man die Ausgaben 
für letztere Zwecke zusammen, so ergiebt sich 
etwa lla des Betrages, welcher sich auf U nter
haltung und Ausbesserung der W asserstrafsen 
bezieht, so dafs man die Kosten für Verwaltung 
und Instandhaltung insgesam m t auf 150 Millionen 
Frcs. schätzen kann. Die Einnahmen haben in 
dem Zeitraum  von 1830 bis 1890 rund 142 
Millionen Frcs. betragen, so dafs man also die 
Ausgaben für Bauten, Ankäufe u. s. w. à fonds 
perdu gem acht hat. Ihre Amortisation erscheint 
um so weniger wahrscheinlich, als die Schiffahrts 
Abgaben im m er m ehr herabgesetzt wurden und nach 
dem mustergültigen Vorgänge Frankreichs die volle 
Aufhebung derselben in naher Aussicht stellt. 
Trotzdem  — und das ist gegenüber unsern gegen
wärtig in Preufsen herrschenden Anschauungen 
aufserordentlich charakteristisch —  findet man 
diese Thatsache in Belgien ganz natürlich, und 
sehr bezeichnend sagt in Bezug hierauf im Guide- 
Program m  A. Dufourny, Ingénieur en chef, Direc
teur des ponts et chaussées: „Man darf nicht 
vergessen, dafs die Ausgaben für die Instand
haltung der W asserstrafsen nur zu einem Theil 
die Schiffahrt betreffen und dafs sie zu einem 
guten Theil von Correctionsarbeiten herrühren, 
welche durch die Entw ässerung und Auftrocknung 
der durchilossenen Landstriche verursacht waren. 
Es folgt daraus, dafs, selbst wenn die Schiffahrt 
gleich Null wäre, die bestehenden W asserstrafsen 
dennoch einen grofsen Theil der Summen auf
saugen würden, welche das jährliche Budget für 
die Instandhaltung bilden.“ Das sind vortreffliche 
W orte, die ohne weiteres auch auf unsere Ström e, 
den Rhein, die Oder, die Elbe, die W eichsel u. s. w. 
zulreffen, und die uns um  so m ehr zu denken 
geben, als sich Belgien aufserordentlich niedriger 
Eisenbahnfrachtsätze erfreut.

Der Congrefs war aufserordentlich zahlreich 
besucht. Von auswärtigen Regierungen hatten 
Deutschland, Oesterreich, Dänemark, Spanien, die 
Vereinigten Staaten von Am erika, Frankreich, 
Grofsbritannien, Ungarn, Italien, Norwegen, die 
N iederlande, P o rtu g a l, R um änien, Rufsland, 
Schweden, die Schweiz, die europäische Donau
commission , der Congostaat und sogar Monaco 
Vertreter gesandt. Aufserdem waren zahlreiche 
Körperschaften aller Länder der Erde durch Ab
gesandte vertreten, aus Rheinland-W estfalen fast 
alle Handelskam m ern, der Verein zur W ahrung 
der gemeinsamen wirthschaftlichen Interessen und 
die Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller. Den schon am
24. Juli in grofser Zahl eingelroffenen Theil- 
nehm ern w urde von der „Belgischen Gesellschaft
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der Ingenieure und Industriellen“ ein gastlicher 
W illkomm in dem eigenen Heim dargeboten, 
das, an der Montagne de la Cour gelegen, den 
Namen „Ravenstein“ führt und einen alten 
Sclilofsbau darstellt, der nam entlich durch seinen 
Innenhof aufserordentlich anziehend wirkt.  Hier 
w urden schon beim W illkomm trunk drei Reden 
gehalten, von denen die belgischen „die Arbeiter 
im Hause der A rbeit“ begrüfsten, während die 
deutsche, geschickt an das W ort „On revient 
loujours ä ses premiers am ours“ ankniipfend, 
Brüssel als die Stadt feierte, wo der internationale 
Schiffahrts-C ongrefs entstanden und wohin nun 
die Theilnehm er in doppelter und dreifacher 
Zahl gern zurückkehren. Im Congrefssaale des 
Palais des Academies w urde sodann am 25. Juli 
Vormittags 9 Uhr der Congrefs mit einer Sitzung 
eröffnet, die nach jeder Richtung eine glänzende 
genannt zu werden verdient. Im Namen des 
Königs der Belgier und der belgischen S taats
regierung hiefs der Minister für öffentliche Arbeiten 
und L an d w irtsc h a ft De B r u y n  den Congrefs in 
dem Lande willkommen, das für die Bedürfnisse 
der W a sse rw irtsc h a ft stets ein offenes Auge 
gehabt habe, und versicherte den Congrefs der 
Sympathien des ganzen Landes.

Darauf sprach der Präsident des Congresses, 
H e l l e p u t t e ,  Ehren - Ingenieur des ponts et 
chaussöes, P rofessor an der Universität Löwen, 
in einer vielleicht etwas gar zu ausgedehnten 
Rede über die Aufgaben des W asserbaues und 
hiefs sodann die Betheiligten in vier Sprachen 
(französisch, deutsch, holländisch und englisch) 
willkommen, was einen ungeheuren Jubel hervor
rief. Es folgten sodann die A ntw orten der 
Vertreter der auswärtigen Regierungen. Die Rede 
des d e u t s c h e n  Vertreters, des Kgl. Ministerial- 
directors W irklichen Geheimraths Alfred S c h u l t z ,  
der sich diesmal in erfreulichem Gegensätze zu 
seiner vor sechs Jahren in Paris gehaltenen fran
zösischen Rede der deutschen Sprache bediente, 
zeichnete sich durch Inhalt und Form in gleicher 
W eise aus. Ausgehend von der Bedeutung der 
internationalen Schiffahrtscongresse, erörterte der 
Redner zunächst die erfreuliche Thatsache, dafs 
der diesmalige Congrefs zum erstenm ale auch 
die Seeschiffahrt in den Kreis seiner Betrachtungen 
ziehen werde, w orunter die Fragen der Binnen
schiffahrt selbstverständlich nicht leiden würden. 
Er zeigte sodann das w arm e Interesse, das man 
in Deutschland dem W asserbau entgegenbringe, 
und das sich u. a. in der Begründung des deutsch
österreichisch - ungarischen Binnenschiffahrtsver
bandes bekundet habe, der neben die umfassenden 
Aufgaben des internationalen Congresses diejenigen 
eines räum lich beschränktem  Gebietes gestellt 
habe. Er ging sodann des nähern auf die 
Förderung ein, die der W asserbau im preufsischen 
Staat gefunden habe und finde. Die Erörterungen 
des Hochwasser - Ausschusses seien von grund

Vom VII. internationalen Schi/fahrlscongrefs.
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legender Bedeutung. Die Regulirung der schiff
baren VVasserstrafsen bilde fortgesetzt den Gegen
stand der Tliätigkeit der Regierung. Zu den 
auf sie verwendeten 90 Millionen Mark sei ein 
Nachcredit von 20 Millionen Mark gefordert. 
Dem Ausbau der Sicherheitshäfen widme m an 
die gröfste Aufm erksam keit und bedeutende Mittel. 
Die Schiffahrt auf der Elbe und der W eichsel 
habe durch die Eisbrecherdam pfer eine wirksame 
Förderung erfahren. Dem Ausbau der Handels
häfen hätten die preufsischen Städte bedeutende 
Mittel geopfert; er erinnere nach dieser Richtung 
nur an Köln, Düsseldorf, Magdeburg, Stettin und 
Breslau. Die Kanalisirung der Fulda sei vollendet. 
Auf die Kanalisirung der obern Oder seien 24 
Millionen Mark verw endet, die Kanalisirung der 
Netze sei in die W ege geleitet. Das gröfste 
W erk sei derKaiser-W ilhelm -Kanal, dessen genialer 
Erbauer Geheimrath Baensch, der dem internatio
nalen Schiffahrtscongrefs stets ein so lebhaftes 
Interesse entgegengebracht, leider nicht m ehr 
unter den Lebenden weile.

Der O der-S pree-K anal habe einem solchen 
Verkehrsbedürfnifs entsprochen, dafs gleich nach 
seiner Eröffnung die Erw eiterung und Vertiefung 
in Aussicht habe genom men werden m üssen. Die 
Arbeiten am Elbe-Trave-Kanal seien im besten 
Forlschreiten begriffen, der Dortmund-Ems-Kanal 
werde am 1. April 1899 eröffnet werden. Das 
Hebewerk bei H enrichenburg, das gröfste der Erde, 
habe die Anerkennung säm m tlicher Techniker der 
W elt gefunden. Die Arbeiten an der kurischen 
N ehrung, die Vertiefung des Schiffahrtsweges 
zwischen Stettin und Swinemünde, die Arbeiten 
bei Pillau und Königsberg, die vom O berbauralh 
Franzius ersonnene Befestigung der Düne bei 
Helgoland, die Befestigung der nordfriesischen 
Inseln u. a. m . seien bedeutsame Aufgaben. Aber 
umfassendere Aufgaben ständen noch bevor. Die 
Fragen, wie die umfassenden Vorflulhschäden, die 
durch Ueberfluthungen der nicht schiffbaren Ge- 
birgsflüsse, zu heilen seien, harren noch der 
Lösung. Man hoffe, in den Thalsperren, wie sie 
in im m er steigender Zahl in den westlichen 
Provinzen gebaut würden, vielleicht auch ein heil
sames Mittel für die Zurückhaltung der Hoch- 
wasserfluth zu finden. Auf dem Gebiete der 
Erbauung künstlicher W asserstrafsen seien grofse 
Aufgaben ins Auge gefafst. Die Verbindung Dort
m unds m it dem Rhein und die E rbauung des 
Mittellandkanals, der Grofsschiffahrlsweg von Stettin 
nach Berlin sowie die Kanalisirung der m asurischen 
Seen gehören in erster Linie dahin. W enngleich 
zu befürchten sei, dafs einflufsreiche Ström ungen 
in Preufsen dem Ausbau dieser W asserstrafsen 
ihren W iderstand entgegensetzen und andere Landes- 
theile Gompensationen fordern würden, so werde 
sich die Staatsregierung doch durch den vor zwei 
Jahren im Landtage erlittenen Mifserfolg nicht 
entmuthigen lassen , und dem nächst eine neue 
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umfassende Kanalvorlage einbringen, die auf 400 
Millionen Mark zu beziffern sein werde. Die 
Staalsregierung habe das V ertrauen, dafs der 
glückliche Aufschwung der Industrie dazu bei
tragen w erde, die notlnvendigen Zinsgarantien 
seitens der N ächstbe te ilig ten  in umfassendem 
Mafse aufgebracht zu sehen. Der Ausbau der 
W asserstrafsen sei eine Nothwendigkeit, da die 
Eisenbahnen dem Bedürfnifs des Verkehrs nicht 
m ehr zu entsprechen vermöchten und bei einer 
Ueberlastung des Bahnverkehrs Betriebsunfälle zu 
befürchten seien. Hoffentlich würden die Ver
handlungen des Congresses klärend und belehrend 
wirken, dafs Eisenbahnen und W asserstrafsen sich 
nicht befehden dürfen, sondern gemeinsam das 
Bedürfnifs des Verkehrs befriedigen müssen. (Brau
sender Beifall.) Die Interessen der L an d w irtsc h aft 
und Industrie seien solidarisch; in erster Linie 
stehe das Gesammtwohl des Vaterlandes, das ohne 
leistungsfähige W asserstrafsen nicht bestehen könne. 
Minutenlanger Beifall folgte dieser bedeutsamen 
Rede, die einen sichtlichen Eindruck in der glän
zenden Versam mlung hinterliefs. Es sprachen 
sodann die Vertreter der anderen europäischen 
und aufsereuropäischen Regierungen, worauf der 
Präsident Helleputte die Arbeiten des Gongresses 
für eröffnet erklärte. N achm ittags J/22 Uhr be
gannen die Sitzungen in den A b te ilungen .

Es bestanden deren fünf und zw ar: 1. Kanali- 
sirtc Flüsse, 2. Binnenschiffahrtskanäle, 3. Flüsse 
im Ebbe- und Flulhgebiet, Seekanäle, 4. See
häfen, 5. Schiffahrtsabgahen. Die einzelnen Fragen, 
welche behandelt wurden, lauteten also: In betreff 
der kanalisirlen Flüsse 1. Erhöhung des S tau
spiegels an einem bestehenden W ehr, 2. Be
festigung der W ehrunterbaue, 3. Ausnutzung der 
W ehrgefälle zu Kraftzwecken, 4. W iderstand der 
Schiffe gegen den Zug. Betreffs der Binnenschiff
fahrtskanäle: I. M echanischer Schiffszug längs der 
Kanäle, 2. Einflügelige S ch le u sen to re , 3. Mittel 
zur Sicherung der Dichtigkeit eines Kanals im 
Abtrag und Auftrag, 4. Künstliche Hebung des 
Speisewassers eines Kanals von Haltung zu Haltung. 
Betreffs der Flüsse im Ebbe- und Fluthgebiet und 
der Seekanäle: 1. Zusam m enstellung der charak
teristischen Kennzeichen eines Flusses im Ebbe- 
und Flulhgebiet, 2. Arten der Bestim mung der 
W asserm engen im Ebbe- und Fluthgebiet, 3. Mittel 
zur Befestigung der Böschungen der Seekanäle,
4. Baggerungen. Die A b te ilu n g  für Seehäfen hatte 
folgende Fragen zu erö rtern : 1. Speicher und
Schuppen, 2. Gröfse und Verhältnifs der einzelnen 
Theile eines Hafens, 3. Freihäfen, 4. Einflügelige 
S ch le u sen to re . Betreffs der Schiffahrtsabgaben 
lagen zwei F ragen v o r : 1. Seeschiffahrlsabgaben; die 
Art ihrer Erhebung, (Berechnung nach Inhalt oder 
nach Gewicht), 2. Einheitlichkeit der Vermessung 
der Binnenschiffahrlsfahrzeuge, Stand dieser Frage.

Auf die Beschlüsse der einzelnen A b te ilungen  
hier einzugehen, fehlt es an Raum. Als bezeich
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nend möge jedoch erw ähnt werden, dafs in der j 
V. Abtheilung betreffs der Schiffahrtsabgaben sich 
eine längere Erörterung auch an die Frage der 
Binnenschiffahrtsabgaben ankniipfte, obgleich diese 
selbst nicht zur Discussion stand. Die Abtheilung 
glaubte aber auf dieselbe eingehen zu sollen, weil 
eine „Les voeux de la Batellerie Beige“ betitelte 
A bhandlung als R apport den Congrefsmitgliedern 
überreicht w ar. Die Besprechung dieser W ünsche 
förderte m anche erfreuliche Ansichtsäufserungen 
zu Tage, die zw ar in einer besonderen Resolution 
nicht niedergelegt werden konnten, denen m an aber 
doch im Protokoll Ausdruck zu geben vielfach 
den berechtigten W unsch hegte. Dr. Landgraf- 
W iesbaden äufserle zu diesem Belnife die Bitte, 
eine E rklärung zu Protokoll zu nehm en, dafs zahl
reiche Mitglieder der V. Abtheilung es angesichts 
der Beschlüsse der früheren Congresse in Paris 
und im Haag nicht für geboten halten, in die 
B erathung der principiellen Frage der Schaffung 
oder Beibehaltung von Abgaben auf den Binnen
gewässern noch einmal einzutreten, wohl aber 
gegen eine Erhebung von Abgaben auf freien, 
von Natur schiffbaren Ström en ihre Stimme zu 
erheben. Dem suchte Geheimrath Peters-Berlin 
entgegenzutreten, indem er die Angelegenheit für 
eine rein preufsische erklärte, da Dr. Landgraf 
nur diese Verhältnisse im Auge gehabt habe. Es 
könne, so führte Peters weiter aus, übrigens unter 
Umständen sehr richtig sein, der Schiffahrt die 
Kosten für die Regulirung und Correction unserer 
Ström e aufzuerlegen. Dem tra t in lebhafter Weise, 
vom Beifall der Versam mlung begleitet, Abg. Dr. 
Beumer-Düsseldorf entgegen, indem er zunächst 
darlegte, wie verkehrt die Annahme sei, die 
Correction und Regulirung unserer Ström e erfolge 
im einseitigen Interesse der Schiffahrt. Die Land- 
w irthschaft sei mindestens ebenso an dem Nutzen 
dieser Regulirungen betheiligt, wie die Schiffahrt, 
und wenn man gar keine Schiffahrt treibe, würde 
man dennoch grofse Mittel auf die Correction 
unserer Ström e zu verwenden gezwungen sein. 
Redner verwies in dieser Hinsicht auf die treff
lichen Ausführungen des M inisterialdirectors Schultz 
betreffend die Bekämpfung der Hochwasserschäden 
und legte dann weiter dar, dafs, wenn m an dazu 
übergehen wolle, die Kosten für Regulirung der 
Ström e auf die Schultern der Betheiligten abzuladen, 
m an dann auch die L an d w irtsc h a ft zu diesen Kosten 
heranziehen müsse. (Sehr richtig!) Um übrigens 
keine falschen Meinungen über die preufsischen Ver
hältnisse im Auslande aufkom m en zu lassen, weist 
Redner zum Schlufs seiner Ausführungen darauf hin, 
dafs jene wasserfeindlichen „S tröm ungen“ denn 
doch in Preufsen noch nicht zum Siege gekommen 
seien, dafs m an vielmehr fest entschlossen sei, den
selben im Interesse des Gesammtwohles unseres 
Vaterlandes m it aller Entschiedenheit entgegen
zutreten. (Lebhafter Beifall!) Auch m ehrere auslän
dische Redner sprachen sich ganz in diesem Sinne aus.

Mit dem Congrefs waren drei Excursionen 
verbunden.

Am 26. Juli brachen wir frühm orgens 6 Uhr 
30 Min. von Brüssel auf, um mittels Sonderzuges 
nach Zeebrugge zu fahren, die dortigen Anlagen 
zu besichtigen und m it einem Sonderzuge den im 
Bau befindlichen Seekanal entlang nach B r ü g g e  
befördert zu werden. Die Geschichte der Handels
stadt Brügge reicht weit über das Mittelalter 
hinaus. Zu einer Zeit, als Ham burg noch unter 
dem Zeichen der wilden Norm annen (880), der 
Slawen und W enden (983 und 1012) stand, 
halte Brügge bereits einen organisirten Handel, 
unter Baudouin III. (950) geregelte, periodisch 
wi' derkehrende Märkte, und seil dem 12. Jah r
hundert trafen sich hier die Handeltreibenden 
aller Nationen. Im 13. Jahrhundert richtete 
Brügge seine erste Handelsbörse ein, und im 14. 
Jahrhundert hatten Factoreien und privilegirte 
Gesellschaften von Kaufleuten aus 17 Königreichen 
sich hier niedergelassen; 20 Consuln hatten hier 
ihre W ohnstätte. Brügge w ar Stapelplatz für 
die Städte des H ansebundes und für den englischen 
W ollhandel. Schiffe aus aller Herren Länder 
luden und löschten h ier; flandrische Leinwand, 
persische Seide und englische W olle bildeten die 
Hauptstapelartikel. Aber schon im 15. Jah r
hundert ging Brügge zurück;  der tief in das 
Land einschneidende M eeresarm des Zwyn ver
sandete im m er m ehr, dazu kam der Niedergang 
der Hansa und das Aufblühen Antwerpens, wohin 
1505 die Augsburger Fugger ih r Contor verlegten. 
Ihnen folgte die Factorei der Hansestädte, und 
dam it war der Rückgang Brügges besiegelt, das, 
2 1/2 Stunden weit vom Meere abgedrängt, 1894 
unter 48  200 Einwohnern nicht weniger als 11 000 
Arme hatte. Mit Ostende nur durch einen Kanal 
von 12 m Breite und 4 ,30  m  Tiefe verbunden, 
strebte Brügge vergeblich nach einer Erneuerung 
seines Handels, bis das Gesetz vom 11. September 
1895 ihm zu Hülfe kam  und ihm die Anlage 
eines 11 km langen, 70 m  breiten und 8 m tiefen, 
für die gröfsten Seeschiffe benutzbaren Kanals 
nach Heyst s ich erte , dazu einen Hafen (port 
d'escale), an dem die Schiffe der transatlantischen 
Linien ohne Zeitverlust werden anlcgen können. 
Das ist sowohl für Belgien als für die Stadt 
Brügge von einer ungeheuren Bedeutung, und 
frohgemuth scheint die alte Hansestadt neuem 
Leben entgegenzugehen. Die A rbeiten, die wir 
eingehend besichtig ten , sind im besten F ort
schreiten begriffen und sollen im Septem ber 1902 
beendet sein. Die der Compagnie des Inslallations 
m aritim es de Bruges ertheilte Concession läuft 
bis 1977. Die Kosten für den Bau sind im 
ganzen auf 38 969 075 Frcs. veranschlagt.

In Brügge angekommen, w urden w ir durch 
die Com m unalbehörde der Stadt im Ralhhaus 
empfangen und begrüfst, jenem  zierlichen gothi- 
schen , von Jean Bongiers 1376 begonnenen

15. August 1898.Vom VII. internationalen Schifj'ahrtscongrefs.



15. August 1898. Vom VII. internationalen Schiffahrtscongrefs. Stahl und Eisen. 771

Gebäude, auf dessen Balkon sich die Grafen von 
Flandern nach ihrer Thronbesteigung dem Volke 
zu zeigen und den Eid zu leisten gezwungen 
waren, die Gerechtsame und Gesetze der Stadt 
aufrecht zu erhalten, „alle de bestaande wetten, 
voorregten, vrybeden en gevvoonten van de stad 
te onderhouden en le doen onderhouden“ . Nach 
dem Empfang bot man uns ein treffliches Mahl 
in den „Hal len“, die aus dem 13. und 14 Jahr
hundert stam m en und jenen herrlichen Beifried 
(Grande tour) h ab e n , dessen Erbauung zu den 
frühesten Vorrechten gehörte, welche die Bürger 
von ihrem Lehnsherrn zu erlangen bestrebt waren. 
Der ßelfried war das Zeichen der städtischen 
obrigkeitlichen G ew alt; seine Glocken (banklokken) 
riefen die Bürger zu den Berathungen oder zu 
den Waffen. Und in diesen Hallen wurden wir 
nun empfangen m it einer Gastfreundschaft, die 
den neuen Lebensm uth der Stadt deutlich zum 
Ausdruck brachte. Am Bahnhof m it klingendem 
Spiel durch die B annerträger der Gewerkschaften 
abgeholt, m arschirten die Gongrefsmitglieder zu
nächst durch die Strafsen der anziehenden Stadt, 
deren Bevölkerung vom Greis bis zum Kinde auf 
den Beinen war, um den Congrefs sym pathisch 
zu begrüfsen. Im Stadthaus, dessen oberer Saal 
eine Perle der Gothik ist, w urden Rede und 
Gegenrede gewechselt, und dann ging es zum 
fröhlichen M ahle, das einen herrlichen Verlauf 
nahm. Mit den besten W ünschen für Brügges 
Zukunft schieden w ir von der gastlichen Stadt.

Von Brügge ging die Fahrt nach O s t e n d e ,  
das den zweiten Seehafen besitzt, der infolge der 
Verbesserungen der letzten Jahre einen steigenden 
Verkehr aufweist. E r ist gestiegen von 176 823  t 
im Jahre 1894  auf 178 010  l in 1895, 2 4 8 6 7 4  t 
in 1896 und 356 321 t in 1898. Die haupt
sächlichsten Einfuhrartikel für diesen Hafen sind 
norwegisches Eis, Chilisalpeter, englische Kohlen 
und nordisches Bauholz, Ausfuhrartikel sämml- 
liche Lebensmittel für den Londoner Markt. 
Ferner ist der Hafen der Liegeplatz für die 
Packetbootpost des belgischen Staates zwischen 
Ostende und Dover. Endlich besitzt er eine sehr 
beträchtliche Anzahl von Fischerbooten, näm lich 
etwa 200 mit ungefähr 1260 Fischern Bemannung, 
d. h. m ehr als die Hälfte im ganzen Königreich 
Belgien; dazu kommen noch 15 Dampfschaluppen 
für den Fischfang. In Ostende w ar feierlicher 
Empfang durch die Com m unalbehörden und ein 
Fest im Cursaal, das bestens verlief.

Die zweite Excursion ging am 28. Juli nach 
Antwerpen, das als einen der hervorragendsten 
Seehäfen des Continenls aufzusuchen der Congrefs 
natürlich besonderen Anlafs hatte.

Mit einem Sonderzuge von Brüssel um 1 l/ j  Uhr 
Mittags angekommen, wurden wir von dem Bürger
meister Antwerpens Hrn. Jean Peter van Rijswijk, 
dem Führer der vlämischen Bewegung, in dem 
grofsen Saale des Stadthauses empfangen, das,

1565 in streng klassischem Renaissancestil von 
Cornelius de Briendt erbaut, das Entzücken jedes 
Kenners der Baukunst bildet. Um 3 Uhr fand 
behufs einer Scheldefahrt zwecks Besichtigung 
der Antwerpener Bassins und Staden die E in
schiffung am Steen statt, jenem  einzig noch 
übrig gebliebenen Tlieile der alten Burg von 
Antwerpen, die, bis 1549 im Besitz der Landes
herren, von Karl V. den Bürgern überlassen, 
später Sitz der spanischen Inquisition wurde. 
E rinnert dieser Bau an Antwerpens traurigste 
Zeit, in der durch die Ketzergerichte Tausende 
von fleifsigen Bürgern vertrieben wurden, die zum 
Theil nach England übersiedelten und dorthin 
beispielsweise auch die Seidenweberei verpflanzten, 
so zeigt ein Blick auf die jetzige Schelde und 
ihre Anlagen, wie durch weitblickende S taats
kunst und aufopferungsvollen Bürgersinn hier 
neues Leben aus den Ruinen erblüht ist. Der 
Hafen, -welcher 1870 eine Einfuhr seew ärts von 
1 1 1 8 1 5 8  t aufwies, hat jetzt eine solche von 
6 315 920 t. Ganz besonders stark ist die Zu
nahm e in den 90er Jahren, wie folgende Zahlen 
beweisen: 1892 4 6 0 5 6 0 4  t, 1893 4 7 8 0  130 t, 
1894  5 1 0 0  767 t, 1895 5461  154 t, 1896 
5 957 748 t und 1897 über 6 Millionen Tonnen. 
Antwerpen ist gewachsen dank der Fürsorge des 
belgischen Staates, der m it 80 Millionen Frcs. 
einen Radius von 3500  m Quai-Entfaltung baute, 
und dank der Opferwilligkeit der Stadt, die m it 
50 Millionen Frcs. aus ihrer Kasse die Bassins 
schuf, welche in Verbindung m it jenem  Kreis 
einem so gewaltigen Verkehr dienen. Und doch 
genügen diese Anlagen schon nicht m ehr; man 
ist genöthigt, weiter zu bauen, wenn man nicht 
in die Enge geralhen will. Und m an baut. Das 
zeigen uns die in der Verwirklichung begriffenen 
nouveaux m urs de quai de l ’Escaut au Sud 
d ’Anvers, ein gewaltiges W erk von 14,65 m 
Höhe über dem Fundam ent, das die Quaianlagen 
um 2000  laufende Meter verlängern wird. Es 
wird im September 1900  vollendet sein, und der 
Kostenaufwand wird sich auf 10 900 000 Frcs. be
ziffern. Die Gesammtarbeiten umfassen 180 000 cbm 
Ziegel- und Betonm auerwerk und 9000 cbm Mauer
werk in Hausteinen, w ährend die Erdbewegungs-, 
Baggerungs- und Forträum ungsarbeiten sich auf 
1 300 000 cbm beziffern. Hierzu kommen die 
Baggerungsarbeiten in der Schelde, die bezwecken, 
vor den neuen Quaim auern eine Tiefe von 8 m 
herzustellen. Die zur Verwendung kommenden 
Caissons haben eine Länge von 30 m  bei 9 ,50 m 
Breite und eine Höhe von 3 ,25  m. Beschäftigt 
werden 500 A rbeiter; die Zahl der Pferdestärken 
der Maschinen und Apparate beziffert sich auf 
1034. Behufs ununterbrochener Fortsetzung der 
Arbeiten ist eine elektrische Beleuchtung m it 
Bogen- und Glühlicht eingerichtet.

Gegen 6 1js Uhr w ar die Besichtigung unter 
der Bewunderung der Gäste beendet, und dann
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begaben w ir uns, einer freundlichen Einladung 
folgend, in die prächtigen Räum e der Société 
Royale de Zoologie. Dafs hier die W ogen der 
Begeisterung sehr hoch gingen, läfst sich denken. 
Reden in allen europäischen Sprachen erschollen, 
und an Sympathie- und Freundschaftskundgebungen 
beim schäum enden Glase fehlte es nicht. Ein 
schönes Concert im Garten der Zoologischen 
Gesellschaft schlofs die überaus glänzende Feier.

Um 10 Uhr Abends brachte uns der Sonderzug 
nach Brüssel zurück.

Die 3. Excursion ging am  1. August nach 
Lüttich und Seraing zur Besichtigung der W erke 
von John Cockerill. Der Unterzeichnete kann aber 
über dieselbe nicht berichten, weil ihn am  31. Juli 
das schm erzlichste aller Ereignisse dieses Jah rhun
derts, der Tod des Fürsten Bismarck, in die Heimath 
zurückgerufen hatte. D r. 1F. Beniner.

Bericht über in- und ausländische Patente.
Patentan meldungen,

w elch e von dem angegebenen Tag e  an w ä h r e n d  z w e i e r  

M o n a t e  zur Einsichtnahm e für Jederm ann im K aiserlichen  

Patentam t in Berlin  ausliegen .

25. Juli 1898. Kl. 18, Sch 13 537. Verfahren zur 
Erzeugung von Tiegelgufsstahl. Fritz Schadeloock, 
Triest.

Kl. 20, K 16 589. Verfahren zur Befestigung von 
Radreifen für Eisenbahnfahrzeuge. G. Knorr, Berlin.

Kl. 20, M 14 888. Vorrichtung zum Auf- und 
Abschieben von Wagen auf Förderschalen. Paul 
Müller, Gleiwitz, O.-S.

Kl. 48, W 13 683. Verfahren zur Herstellung 
dunkler Metallüberzüge auf Aluminium. G. Weil und 
A.. Levy, Paris.

Kl. 49, G 12178. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Sägezähnen. Eugen Graf, Aachen.

28. Juli 1898. Kl. 1, M 15122. Vorrichtung zur 
magnetischen Aufbereitung. Metallurgische Gesell
schaft, Frankfurt a. M.

Kl. 40, B 21721. Elektrischer Ofen. George 
Dexter Burton, Boston.

1. August 1898. Kl. 24, J 4599. Gufseiserner 
Gliederkessel. R. Jahr, Berlin.

Kl. 31, M 14742. Abstichloehverschlurs für Cupol- 
öfen. August Mayer jr., Mülheim a. Rh.

' Kl. 49, D 7796. Verfahren zum Erhitzen von 
Metallen durch Benutzung chemischer Reactions- 
wärme; Zusatz zum Patent 97 585. Robert Deifsler, 
Treptow bei Berlin.

Kl. 49, D 8245. Verfahren zum Ausbessern oder 
Verstärken von Schmiede-, Walz- oder Gufsstüeken;
2. Zusatz zum Patent 97 585. Robert Deifsler, Trep
tow bei Berlin.

Kl. 49, M 15326. Zuführungsvorrichtung für Draht
stiftmaschinen. Maschinenfabrik und Präcisionsgufs- 
stalilkugelwerke J. G. Kayser, Nürnberg-Gleishammer.

8. August 1S98. Kl. 1, S 11 325. Zuführung der 
Feinkohle und des Wassers bei Trockenthürmen. Chr. 
Simon, Dortmund.

1 Kl. 5, J 4458. Einrichtung zum Verschieben der 
Gesteinbohrmaschine. The Ingersoll-Sergeant Drill 
Company, New-York.

Kl. 49, K 14 274. Verfahren zur Herstellung von 
endlosem, hohlem Walzgut; Zus. z. Pat. S1 290. Otto 
Klatte, Düsseldorf.

Kl. 49, K 15 940. Ofen zum Härten und Anlassen 
von Gegenständen aller Art. Kölner Apparate-Bau- 
anstalt Joseph Coblenzer, Köln.

Kl. 49, K 16 159. Verfahren zur Herstellung von 
Ringen für Kettenglieder u. dgl. aus Halbrunddraht. 
Friedrich Kraemer, Grüne b. Iserlohn.

G ebrauchsm uster-Eintragungen.
25. Juli 1898. Kl. 5, Nr. 98 073. Zusammen- 

fallbareTuch-Wetterlutte. PeterMommertz, Aldenrade.
Kl. 7, Nr. 97 8S6. Apparat zum Drahtziehen mit 

zwei oder mehreren auf derselben Achse befestigten 
Ziehscheiben und nur einem Flüssigkeitsbehäller zum 
Kühlen resp. Schmieren des Drahtes. Adolf vom 
Braucke, Ibrneterbach b. Westig.

KT. 31, Nr. 98 235. Trockenvorrichtung für Gufs- 
formen mit einem Luftdruckmesser aus einem knie
förmigen mit dem Ofenzug in Verbindung stehenden 
Rohr mit Kolben und Kolbenstange. C. G. Mozer, 
Göppingen, Württ.

1. August 1898. Kl. 31, Nr. 98 692. Cupolofen, 
bei welchem die schwach gespannte Verbrennungs
luft durch staffelförmig angeordnete, durch Klappen 
mit Schaulöchern zu beobachtende und zu reinigende 
Düsen eintritt. Oscar Meyer, Göppingen.

Kl. 31, Nr. 9S740. Trockenvorrichtung für Gufs- 
formen mit einem neben dem Brennraum befindlichen, 
mit diesem in Verbindung stehenden Füllschacht, 
dessen Vorrath durch Gewichtsdruck allmählich in 
den Brennraum gedrückt wird. C. G. Mozer, Göppingen.

Kl. 35, Nr. 98 713. Keilfangvorrichtung für Förder
körbe, hei welcher der an der Tragschiene feste Keil 
federnd mit dem Förderkorbe verbunden ist. Rudolf 
Käwel, Borbeck b. Essen a. Ruhr.

8. August 1898. Kl. 49, Nr. 99 209. Blechhohl- 
gefäfs (Fafs o. dgl.) aus zwei Hälften, deren Ver
bindung durch Einpressen der übereinander greifenden 
Enden in einen inneren ausgekehlten Ring mittels 
eines aufsen umgelegten Ringes bewirkt wird. Simon 
Marlinschitz, Flawinne.

Deutsche R eichspatente.

Kl. 49, Nr. 97 040, vom 27. Mai 1896. S o d a -  
f a b  r ik Z ü r i c h  i n  Z ü r i c h .  Verfahren zu r  H er
stellung von K apseln  aus hartem  M etall m it engem 
starkw andigen H als.

Die fertige Flasche hat den gezeich
neten Querschnitt und wird in der Weise 
hergestellt, dafs zunächst aus einer flachen 
Scheibe in mehreren Ziehprefsoperationen 
ein cylindrisches Gefäfs mit spitz zu
laufendem Boden erzeugt wird. Dieses 
wird dann mit seinem nach jeder Prefs- 
operation ausgeglühten Hals in immer 
enger werdende Matrizen geprefst, bis die 
fertige Form resultirt.
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fassen Bolzen d, die genau einstellbar auf den Kolben e 
sich stützen. Letzterer geht beim Pressen des Form
kastens c gegen die Platte f  mit dem Kolben g in die 
Höhe. Nach dem Pressen dagegen wird der Kolben e 
allein gehoben, so dafs der Formkasten c von den 
Modellen a abgehoben wird. Hierbei schieben die 
Stützen d  auch die Kerne aus den Modellen o hinaus.

K l. 40, Nr. 9 7579 , vom 9. Oct. 1897. F. J. B e r g 
m a n n  i n  N e h e i m  a. d. R u h r .  E lektrische Ofen
anlage.

Behufs Ausnutzung der Wärme des im elektrischen 
Ofen erzeugten Schmelzproductes (z. B. Carbid) wird

letzteres in flüssigem Zustande durch mehrere treppen
förmig angeordnete elektrische Oefen hindurchgeleitet, 
so dafs diese bei der Erzeugung des gleichen Products 
infolge Aufnahme der Wärme des Sehmelzproduets 
aus den vorliegenden Oefen weniger elektrische Kraft 
gebrauchen.

K l. 35, Nr. 97 3S9, vom 27. Juli 1S97. P e t e r  
11 b e r g  i n  L a n g e n d r e e r .  Selbstthätig w irkender 
Scliachtverschlufs.

Die Schachtthür a  fällt infolge schräger Stellung 
ihrer Drehachse b von selbst zu, ist also gewöhnlich 
geschlossen. Ist das Fördergestell d  in der betreffen-

Kl. 35 , Nr. 97 000, vom ö. August 1897. F r a n z  
H r d v  in P o l n .  O s t r a u ,  S c h l e s i e n .  Feststell
vorrichtung fü r  Grubenwagen a u f der Förderschale.

Die Räder des Wagens laufen mit ihren Spur
kränzen auf dem wagerechten Schenkel « der auf der 
Förderschale befestigten Winkeleisen b. Letztere sind 
unter einem der Räderpaare ganz unterbrochen und

hier mit zwei gelenkig verbundenen Dreharmen c 
versehen, die durch ein Glied d  mit einem unter der 
Schale angeordneten Hebel e verbunden sind. Sitzt 
die Schale auf den Caps auf, so heben diese den 
Hebel e und bringen dadurch die Arme c in gleiche 
Höhe. Das Wagenrad läuft dann mit seiner Lauf
fläche auf die Arme c auf. Verläfst der Wagen die 
Caps, so knicken die Arme c nach unten durch, und 
wird dann das Rad im Knick festgehalten.

KI. 31, Nr. 97 000, vom 1. Juli 1S97. E. S a i l l o t ,  
A. Vi gn  e r o t in P a r i s .  Form m aschine m it teleskop- 
artig ausgebildetem Prefskolben.

Die Modelle a sind auf der durchbrochenen Unter
lage b befestigt, auf welcher auch der Formkasten c 
ruht. Unter diesen und unter die Kerne der Modelle a

nach dem Böschungswinkel sich lagert und dadurch 
einen Abschluis des Schachtinncrn nach aufsen bildet, 
während die Schmelze durch diesen Abschluis über 
die geneigten Flächen der Platte c ununterbrochen 
abfliefst.

KI. 40 , Nr. 97 737, vom 15. Mai 1895. P e t e r  
L a n g e n  S o h n  in D u i s b u r g .  Verfahren zu r  
Trennung von Metallgemengen.

Die Erhitzung des Metallgemenges bis zum Schmelz
punkt des auszusaigernden Metalles erfolgt in Paraffin 
oder dergleichen, wodurch eine Oxydation des Saiger- 
metalles verhindert und ein Zusamrnenflielsen des
selben befördert wird (vergl. auch D. R.-P. Nr. 88 476 
in „Stahl und Eisen“ 1896 S. 1019).

den Sohle angelangt, so muls der Schlepper die Thür a 
öffnen; hierbei springt ein an ihrer Drehachse b 
federnd angeordneter Kegel c in eine am Gestell d  
angebrachte Rast e, wodurch die Thür a in der ge
öffneten Stellung festgchalten wird. 'Verläfst dann 
das Gestell d  die Sohle, so tritt der Kegel c aus der 
Rast e, wonach die Thür a wieder von seihst zufällt.

K l. 40, Nr. 97400 , vom 21. März 1897. S i e me n s  
& Ha l s k e ,  Act . -Ges .  in Ber l i n .  E lektrischer Ofen.

Unter den Elektroden ab  ist eine feuerfeste Plaltte c 
mit nach aufsen abfallenden Flächen derart angeord
net, dafs auf denselben die Beschickung d  des Ofens
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Kl. 49, Nr. 97225, vom 12. Sept. 1897. T h e o d o r  
S c h u l t z  i n  Wi e n .  Eine zusammengesetzte selbst- 
thätige und Handsteuerung fü r  Dampfhämmer.

In dem cylindri- 
^—'[7 p ] _  i schenSchieberspiegela
| to i - i f  ist ein vermittelst der

p i  | Stange b von Hand ver-

f
j  iw * - W r- schiebbarer und dreh-

barer Schieber c, und 
-'S®, in diesem ein vom Harn
t e  merbär vermittelst der

Stange d in bekannter 
Weise bewegter Schie- 
ber e angeordnet, so

  dafs durch entspre-
chende Verdrehung des 

— Handschiebers c bei
ununterbrochener Be- 

I w  wegung des vom Ham
merbär beeinflufsten 
Schiebers e entweder 
dieser oder der von 
Hand bewegte Schie- 

' ber c die Steuerung
bewirkt. Zu diesem Zweck ist der Handscbieber c 
mit Schlitzen versehen, die in der einen Drehstellung 
Dampf durchlassen, in der ändern Stellung aber ge
schlossen sind.

Kl. 49, Nr. 97150, vom 16. Juni 1896. Per 
F. H o l m g r e n  in Br ook l yn .  Niederhaltevorrichtung 
für Stanz- und Prägemaschinen.

Die den Stanzstempel a bewegende Welle b ist 
durch eine Pleuelstange c mit der Kurbel d verbunden,

die vermittelst einer nur in einer Richtung knickbaren 
Zugstange c f  und eines Winkelhebels g mit Pleuel
stange li den Niederhalter i derart bewegt, dafs infolge 
Eintritts des Gelenkbolzens k  in den Curvenschlitz l der 
Kurbel d der Niederhalter i das Werkstück während 
der Stanzarbeit des Stempels a festhält.

Kl. 49, Nr. 97 222, vom 23. April 1897. T ü n n e r -  
h o f f  & G ö t t e r  i n  H e m e r  i. W. Verfahren zur
-S r----------------~7~7r— Herstellung von Draht-

\ ________________ .-©- stiften.
\  I i@ '\ i An der Drahtstift-

: -O Maschine ist ein den 
/ Draht umfassendes
  , r ... AI  — 1 ^ 1  doppeltes Walzwerk ab

/ ; _____ : ; \ a  \0  ■; ; ■ verschiebbar angeord-
^_i. ) I net, welches den Draht

O  so festklemmt, dafs er
erg vermittelst des Walz-

j J  JäjL werks zwischen die
J jjfel Klemmbackenjder Ma-

z schine vorgeschoben 
sr P P  werden kann. In die-

r—,— | sem Augenblicke er-
I 1______ I l l o P -  fassen die Klemm-

- ----- ------------------------ - backen den Draht,
--------------------------------------wonach der Kopf in

bekannter Weise ge- 
f j  bildet wird. Unter-

im  114 ü dessen werden die
O  fH l— r n  li-C Walzen a b auf dem
I1 1 lr-U -,-T-  | | festgehaltenen Draht

; ! zurückbewegt , wodurch 
| dieser derart dünner
p5 (Jwl gewalzt und dadurch

 _ auch gehärtet wird,
x— — — z — J  dafs der Maschine

— A L— Wal z-  oder Glühdraht, 
der weder gebeizt, gekalkt, noch gehärtet zu sein 
braucht, zugeführt werden kann.

Kl. 49, Nr. 97532, vom 6. Juli 1897. E. N. Zel l  er  
in P o r t l a n d  (Staat Oregon, V. St. A.). Presse zum  
Kaltaufziehen von Radreifen.

Auf das Rad wird der Radreifen kalt aufgeschoben, 
so dafs er ersteres dicht umgiebt. Sodann wird der 
Radreifen auf ersteres festgewürgt. Zu diesem Zweck

legen sich von aufsen gegen den Radreifen die in 
radialen Schlitzen a der Platte b verschiebbaren 
Klötze c, welche beim Verdrehen des Ringes d mittels 
der hydraulischen Presse e durch die schrägen Streben f  
kräftig nach innen gedrückt werden und dadurch den 
Radreifen auf dem Rade zusammenstauchen.

Kl. 49, Nr. 97 883, vom 10. Juli 1897. G. W. von  
T u n z e l m a n n  in Lon d o n .  Elektroden fü r  Schtceifs-, 
Löth- und dergl. Zwecke.

Um beim Schweifsen und Löthen das Werkstück 
durch den im elektrischen Lichtbogen auftretenden 
Kohlenstoff nicht zu beeinflussen, mischt man den 
Elektroden Metalloxyde zu, welche unter eigener Re- 
duction die Kohle aufnehmen. Gleichzeitig soll durch 
das verdampfende Metall eine gleichtnäfsigeVertheilung 
der Hitze stattfinden.

Kl. 49, Nr. 97S53, vom 30. Sept. 1897. G o t t l i e b  
H a m m e s f a h r  i n  S o l i n g e n -  F o c h e .  Verfahren 
zum Härten von Stahlwaaren.

Die erhitzten Stahlwaaren werden mittels Zangen 
in Härteilüssigkeit getaucht und dadurch abgeschreckt. 
Die Backen dieser Zangen sind stark und massig und 
umfassen die Stahlwaaren an denjenigen Stellen, die 
w'eich bleiben sollen, während sie die zu härtenden 
Stellen frei lassen. Beim Abschrecken werden zwar 
auch die Backen abgekühlt, sie behalten aber doch 
noch so viel Wärme, dafs sie das Abschrecken der 
von ihnen überdeckten Theile verhindern.
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Kl. 49, Nr. 97 375, vom 30. Juni 1897. F. W.
K u t z s c h  e r  j r .  in S c h  w a r z e n  b e r g  i. S. Ver
fahren und Vorrichtung zum Biegen dünnwandiger Iiohre.

In das Rohr wird eine 
Kugelkette a eingehängt, 
die an dem Hebel f  be
festigt ist. Letzterer steht 
mit dem Biegehehel b, 
an dem die in Führungen d 
gleitende Biegerolle c 
hängt, in Verbindung, 
so dafs heim Schwingen 
des Biegehebels b nach 
oben die Rolle e unter 
Durchziehung der Hügel
kette a durch das Rohr 
dieses ohne Faltenbildung 
um den Block g herum
biegt.

4

Kl. 49, Nr. 97 585, vom 24. Mai 1896. R o b e r t  
D e i s s l e r  i n  T r e p t o w  b e i  B e r l i n .  Verfahren 
zum Erhitzen von Metallen zwecks Bearbeitung und 
Vereinigung derselben.

Das Patent ist identisch den britischen Patenten 
Nr. 27 625 und 27 626 vom Jahre 1896 (vergl. „Stahl 
und Eisen“ 1898 S. 292). Die Patentansprüche lauLen:

1. Verfahren zum Erhitzen von Metallen zwecks 
Bearbeitung und Vereinigung derselben, dadurch ge
kennzeichnet, dafs die Reactionswärme, welche beim 
Verbrennen eines Gemisches einerseits von Aluminium 
oder Magnesium oder eines Aluminium oder Magnesium 
enthaltenden Metallgemisches, andererseits mit Sauer
stoff- und Schwefelverbindungen von Metallen, als 
welche auch die verschiedenen Sauerstoff oder Schwefel 
enthaltenden Salze der Metalle zu betrachten sind, 
entsteht, zur Einwirkung auf die zu erhitzenden Metalle 
gebracht wird.

2. Ausführung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafs die Reaclion der Haupt
masse durch die Entzündung einer in ihrer chemischen 
Zusammensetzung von der Grundmasse verschiedenen 
Erregermasse, bestehend aus Aluminiumpulver oder 
Magnesium, oder einem Aluminium oder Magnesium 
enthaltenden Metallgemische und solchen sauersloff- 
oder schwefelhaltigen Körpern, die ihren Sauerstoff 
bezw. Schwefel leicht abgeben, eingeleitet wird.

Patente der Ver. S taaten  Am erikas.

Nr. 593546; L e v a r i t t  Ar mi -  
son in Buf f a l o ,  N.Y. Stampfer 
fü r  Gasgeneratoren.

In dem Schacht a des Genera
tors hängen zwei Reihen Kugeln b, 
die vermittelst Trommeln c ab
wechselnd hochgewunden und 
dann losgelassen werden, so dafs 
sie auf die Kohlebeschickung 
niederfallen und diese feststampfen, 
um das Hängenbleiben der Kohle 
und die Bildung von Hohlräumen 
in der Beschickung zu verhindern. 
Die abwechselnde Drehung der 
Trommeln c erfolgt von der stetig 
sich drehenden Welle e in der 
Weise, dafs die Trommeln c gegen
seitig sich ein- und ausschalten.

Nr. 590S55. F. A. P h e l p s  j r . ,  T. C. Du P o n t  
in J o h n s t o w n  (Pa.) und Mer l e  J . W i g h t m a n  in 
S c r a n t o n  (Pa.). IValzwerk zum Walzen von Eisen
bahnachsen.

Das Aus walzen der Achsen erfolgt von drei ent
sprechend profilirten Walzen a b, von welchen b b in 
gleicher Höhe nebeneinander und a in der Mitte über 
bb liegen. Die 3 Walzen ab  fassen das Werkstück 
in paralleler Lage zwischen sich. Alle Walzen ab  
werden angetrieben. Während aber die beiden Unter-

walzen b in festen Lagern ruhen, kann a vermittelst 
hydraulischer Motoren c auf und ab bewegt werden. 
Zur genauen Einstellung des Werkstücks zwischen den 
Walzen a b dienen zwei in der Achse des Werkstücks 
liegende Dorne, von welchen der linke im Querhaupt d 
befestigt ist. Letzteres ist durch Zugstangen e mit 
dem Querhaupt f  verbunden, in dessen hydraulischem 
Cylinder g der rechte Dorn h verschiebbar ist. Infolge
dessen kann das Werkstück zwischen den Dornen auch 
einem achsialen Druck ausgesetzt werden, der dasselbe 
in die Profile der Walzeu ab  hineinstaucht.

Nr. 688458. T h e  C a md e n  I r o n  Wo r k s  in 
C a m d e n ,  N .J. Umstellventil fü r  Regenerativöfen.

Das Ventilgehäuse hat vier paarweise gegenüber
liegende Stutzen a a“ und b b' [b‘ liegt vor der Bild
fläche und ist deshalb nicht sichtbar), a a' sind durch 
eine Scheidewand c getrennt; 6 mündet in den Raum d 
und b' in den Raum e. Von den vier Ventilen f f  g g' 
liegen f f '  in den Räumen d e, und g g' im Raume a'. 
Die Ventile f g  sind untereinander und mit den Zug-

JÜL

stangen h gelenkig verbunden. Letztere greifen ge
lenkig an ein Querhaupt i an, welches durch Drehen 
der Schraube k  auf und nieder bewegt werden kann. 
Hierbei dient das Zahnrad l zur Bewegung eines 
Zeigers, der die Stellung der Ventile aufsen angiebt. 
In der gezeichneten Stellung der Ventile f g  nimmt 
das Gas den Weg b d a , Ofen, a‘ e b‘. Zum Einsetzen 
der Ventile f g  sind am Gehäuse die Deckel m n  an
geordnet. Aufserdem ist zu gleichem Zweck der 
Sitz o des Ventils besonders hergestellt.
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S t a t i s t i s c h e s .
Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u l i i * A ü s t u h r
im ersten Halbjahr im ersten Halbjahr

1897 1S98 1897 1S9S •

E r z e : t t t t
E is e n e rz e ....................................................................... 1 387 584 1 477 553 1 593 645 1 476 015
Schlacken von Erzen, Schlackenwolle etc............... 345 549 361 397 14 630 13 380
Thomasschlacken, g em ah len ...................................... 39 147 39 142 49 923 52 412

R o h e ise n :
Brucheisen und E isenabfälle..................................... 22 434 8 720 15 363 47 373
R o h e is e n ....................................................................... 182 882 163 893 42 300 91 365
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e ......................... 348 596 20 411 20 021

F a b r ic a te :
Eck- und W inkeleisen.................................................. 445 7 i 80 235 99 489
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................ 116 43 18 979 17 905
E isenbahnschienen ...................................................... 584 ISO 54916 61 297
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P tlugschaareneisen.................................................. 13 702 11 0S7 117 277 138 772
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 1 396 778 58 539 76 185
Desgl. polirt, gefirnifst etc............................................ 2 539 2 084 3 339 3 158
W eilsblech....................................................................... 6 761 4 250 116 69
Eisendraht, r o h ........................................................... 2 352 3 099 51 002 50 685
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................................... 338 491 42 534 48 970

Ganz g rob e E isen w a a rcn :
Ganz grobe Eisengufswaaren..................................... 2 917 5 544. 11 968 13 366
Ambosse, Brecheisen etc.............................................. 176 251 1 468 1 633
Anker, K e t t e n ............................................................... 1 239 972 266 401
Brücken und B rückenheslandtheile......................... 21 57 2 138 2 544
D ra h tse ile ....................................................................... 77 65 1 164 1 266
Eisen, zu grob. Maschi neu theil. etc. roh vorgeschinied. 
Eisenbahnachsen, Räder etc........................................

175 61 1453 1 56S
1 435 1 692 13 734 16 713

Kanonenrohre ............................................................... 1 0 348 61
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc.......................... 5 668 5 157 13 98S 14 609

Grobe E isen w a a rcn :
Grobe Eisenwaaren, nicht abgeschliffen und ab- 

geschliffcn, W e rk zeu g e .......................................... 10 919 8 198 71 233 78 271
Geschosse aus sclnniedb. Eisen, nicht abgeschlill'en 0 5 — 57
D rahtstifte ....................................................................... 6 24 27 9S9 25 326
Geschosse ohne Bleimäntel, abgeschliflen etc. . . — — 188 15
Schrauben, Schraubbolzen etc.................................... 168 136 1 026 1247

F ein e  E ise n w a a r c n :
G u fsw a a re n ...................................................................
Waaren aus schmiedbarem Eisen..............................

186
243

255
704 } 9 775 9 403

Nähmaschinen ohne Gestell etc.................................. 620 753 99 541
Fahrräder und F a h r ra d th e i le .................................. 313 588 420 1 024
Gewehre für Kriegszwecke......................................... 3 1 175 162
Jagd- und Luxusgewehre, G ew ehrtheile................ 55 65 42 44
Nähnadeln, N ähm aschinennadeln............................. 9 6 539 49S
Schreibfedern aus Stahl etc........................................ 67 58 18 16
U hrfourniturcn .............................................................. 20 iS 224- 235

M a sc h in e n :
Locoinoliven, Locomobilen......................................... 1318 1551 7 540 5SS7
D am pfkessel................................................................... 160 39S 1 917 2 622
Maschinen, überwiegend aus H o l z ......................... 1407 2 102 509 659

„ „ „ G u fse ise n ................. 27 713 29 768 55 926 62 718
„ „ „ schmiedbarem Eisen 3 283 4 146 11 143 14 231
„ „ „ and. unedl. Metallen 201 232 518 599

Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 1 333 1 849 3 171 3 339
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . . 18 15 — —

A ndere F a b r ic a te :
Kratzen und K ratzenbeschläge................................. 141 108 124 162
Eisenbahnfahrzeuge..............................................\ 76 74 3 450 4126
Andere Wagen und S c h l i t te n ......................... ^ 97 104 63 76
Dampf-Seeschiffe.................................................. I o 3 4 — 10
Segel-Seeschiffe...................................................... \m - — 5 4 8
Schiffe für B innenschiffahrt..............................) 161 301 28 134
Zus.. ohne Erze, doch einschl. Instrum. u. Apparate t 1 296 825 266 336 I 759 657 1 937 736
Im Werth (n. d. Einheitswertheu v. 1897) v. 1000 J l 62 557 | 57 510 1 247 935 277 976
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein für die bergbaulichen Interessen  
im Oberbergamtsbezirk Dortmund.

Die Generalversammlung, welche am 23. Juli in 
der „Harmonie“ zu Bochum stattfand, wurde vom
I. Vorsitzenden Hrn. Geh. Finanzrath J e n c k e  geleitet. 
Den Geschäftsbericht erstattete das geschäftsführende 
Mitglied, Hr. Bergmeisler Engel .

Nachdem er die Marktlage besprochen, erörtert 
Redner die Verkehrsfrage und führt etwa Folgendes 
aus: Auch in anderer Beziehung hat das laufende 
Jahr der Eisenbahnverwaltung bereits in der Forde
rung flotten Transports eine Zahl schwerer Aufgaben 
bereitet, und dennoch hat trotz der angespanntesten 
Thätigkeit aller Dienststellen der Wagenmangel sich 
schon mehrfach in diesen Monaten gezeigt, in denen 
sonst keine Rede davon war. In noch viel höherem 
Mafse ist diese Gefahr für den Herbst zu befürchten, 
wo die ohnehin gesteigerten Transporte der Berg
werksindustrie, wie der Landwirthschaflsversand und 
insbesondere die Rüben hinzutreten. Voraussichtlich 
wird die Beanspruchung der Staatspahn durch die 
Rübentransporte im laufenden Jahre der des Vor
jahres gleichkommen, weil nach der Reichsstatistik 
die Ziffer für den Rübenanbau der des Vorjahres un
gefähr gleich ist. Es waren angebaut im Jahre 1897 
in Preufsen 347 000 ha, im Reich 437 000 ha, im 
Jahre 1898 339 000 ha bezw. 427 000 ha. Es würden 
also, wenn die Versandmengen bis October und No
vember, wie sie im Vorjahre beobachtet waren, im 
laufenden Jahre wieder eintreten, pro Monat October 
mehr als 1G56 000 t Rüben zu befördern sein, d. h. 
bei 25 Arbeitstagen würden dafür täglich (>660 Wagen 
zu 10 t Einheit allein in Preufsen zu stellen sein, 
während die Kohlen- und Kokswagengestellung fin
den gesaminten deutschen Bergbau im allgemeinen 
30000 Wagen erreicht. Mit allem Nachdruck mufs 
deshalb darauf bestanden werden, dafs mit gebührender 
Rücksicht auf die Verderblichkeit der einzelnen E r
zeugnisse ein gewisses Mals auch bei den Anforde
rungen bei dem Rübentransport Platz greift, ln 
erster Linie läge dies in der Einführung von Ver- 
hältnifszahlen auch für den mittleren Versand bezirk, 
in welchem der im Vorjahre gemachte Versuch auf 
einen Widerspruch der Interessenten hin wieder auf
gehoben worden ist. Wir versprechen uns davon 
mehr, als von den auch gelegentlich der Landtags
verhandlung erörterten Vorschlägen, gröfsere Vor
kehrungen für den Haldensturz in unserem Revier 
zu schaffen, bei denen man in erster Linie auf Ober
schlesien hingewiesen hat. Der Hauptgrund gegen 
eine ausgedehnte Anwendung dieser Malsregel liegt 
in unserem grofsen Waschbetriebe, der nahezu 40 % 
der nassen (einschliefslich der trockenen 80% ) Se
paration unterwirft und somit ganz aufser Stande ist, 
Sturz derselben eintreten zu lassen. Auch den Wagen- 
umschlag, d. h .die Umlaufszeil eines Wagens zwischen 
zwei Beladungen, hat man zu beschleunigen empfohlen. 
Bei der Kritik dieser Ausführungen von berufener 
Seite hat sich ergeben, dafs thatsächlich der Nacht
dienst auf den preufsischen Bahnen in einem Umfange 
Anwendung findet, dessen Verstärkung voraussichtlich 
manchen der Schwierigkeiten entgegenzuwirken ver
möchte. Vielfach ist auch als ein Grund für die 
Schwierigkeiten unserer Verkehrsverhältnisse die allzu 
grofse Zahl der Direetionen angeführt und daran der 
Vorschlag geknüpft worden, mehrere der nahe be

nachbarten Direetionen zu einer Generaldirection zu 
vereinigen, um so genügend grofse, womöglich auch 
wirthschaftlich abgegrenzto Verwaltungsbezirke zu 
schaffen, deren Entstehen die Centralinstanz von der 
gegenwärtig dort ausgeübten Function einer General
direction entlasten würde. Redner erwähnt sodann 
die dankenswerthen Bemühungen der Eisenbahn- 
direction und des Wagenamtes Essen, um dem zu 
erwartenden Nothstand zu begegnen, glaubt indefs 
Abhülfe erst durch eine Entlastung der Eisenbahnen 
durch die Kanäle zu linden, von denen er den Dorl- 
mund-Ems-Kanal und den Ems-IIunte-Kanal bespricht, 
und empfiehlt, in Uebereinstimmung mit den Vor
schlägen der Eisenindustrie den gesammlen Wasser
bau in einem Ministerium zu vereinigen. Redner 
wendet sich den Bergwerksungliicken zu und kommt 
auf die Frage der Berieselung.

Die betreffende bergpolizeiliche Verordnung hat 
folgenden W ortlaut:

Auf Grund der §§. 196 und 197 des Allgemeinen 
Berggesetzes vom 24. Juni 1865 in der Fassung des 
Gesetzes vom 24. Juni 1892 wird für den Verwaltungs
bezirk des Oberbergamtes zu Dortmund hierdurch ver
ordnet, was folgt: § 1. ln allen Schlagwettergruben 
sind Spritzwasserleitungen herzustellen und dauernd 
in brauchbarem Zustande zu erhalten, durch welche 
alle zur Kohlengewinnung, Förderung, Fahrung oder 
Wetterführung dienenden Baue, den in § 2 und 3 
dieser Verordnung getroffenen Anordnungen gemäfs, 
zur Verhütung der Kohlenstaubgefahr befeuchtet werden 
können. Wo solche Spritzwasserleitungen noch nicht 
vorhanden oder durch besondere bergpolizeiliche An
ordnungen noch nicht vorgeschrieben sind, müssen sie, 
in Fettkohlenflötzen (Leitflötz Laura bis Leitflötz 
Sonnenschein) bis zum 1. Juli 1S99, im übrigen bis 
zum 1. Januar 1900 hergestellt werden. Bis dabin 
ist, soweit erforderlich, die Befeuchtung durch andere 
zweckentsprechende Hülfsmiltel zu bewirken. Von 
der Herstellung und dauernden Erhaltung solcher 
Spritzwasserleitungen für die ganze Grube oder für 
einzelne Theile derselben darf auf Antrag abgesehen 
werden, wenn und so lange die Grubenbaue nafs sind 
oder aus anderen Gründen die Entwicklung und An
sammlung von Kohlenstaub ausgeschlossen erscheint. 
Ueber die Zulassung der im vorstehenden Absatz 
vorgesehenen Ausnahmen entscheidet, sofern es sich 
um Fetlkohlenflötze handelt, das Oberbergamt, in 
allen übrigen Fällen der Revierbeamte, unter dem 
Vorbehalte jederzeitigen Widerrufs.

§ 2. In allen Ausriclitungs-, Vorrichtungs- und 
Abbaubetrieben, für welche gemäfs § 1 die Herstellung 
von Sprilzwasserlcitungen vorgeschrieben ist, müssen 
die Firste, die Stöfse und die hereingewonnenen 
Kohlen zur Vermeidung einer Ablagerung von trockenem 
Kohlenstaub in diesen Betrieben selbst und in deren 
Nähe nach Bedürfnils in ausreichendem Mafse be
feuchtet werden. Die zur Förderung, Fahrung oder 
Wetterführung dienenden Strecken, einschliefslich der 
Bremsberge, sind nach Bedürfnifs in dem Mafse zu 
befeuchten, dafs Ablagerungen von Kohlenstaub in 
ihnen unschädlich gemacht werden. Von der Be
feuchtung kann in einzelnen Betrieben mit besonderer 
GenehmigungdesOberbergamtsdann abgesehen werden, 
wenn nachweislich durch die Befeuchtung das Neben
gestein derartig gelockert wird, dafs dadurch die Ge
fahr von Unfällen durch Stein- und Kohlenfall er
heblich vermehrt wird.

§ 3. Für die Befeuchtung der Ausriclitungs-, 
Vorrichtungs- und Abbaubelriebe (§. 2 Abs. 1) bis auf
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20 m Meter Entfernung vom Arbeitsstofs sind die 
Ortsältesten verantwortlich. Die Befeuchtung der 
Förder-, Fahr- und Wetterstrecken einschl. der Brems
berge (§ 2 Abs. 2) ist durch in genügender Zahl be
sonders dafür anzustellende und verantwortliche Per
sonen zu bewirken, die vor ihrer Anstellung von dem 
Betriebsführer oder dessen Stellvertreter mit einer 
ihre Obliegenheiten genau vorschreibenden schriftlichen 
Anweisung zu versehen sind. Die Namen dieser Per
sonen und die ihnen ertheilten Anweisungen sind in 
das Zechenbuch einzutragen.

§ 4. Die zur Befeuchtung verpflichteten Personen 
haben dem Abtheilungsteiger oder dessen Stellvertreter 
unverzüglich Meldung zu machen, wenn sie durch 
Mängel oder Schäden der Spritzwasserleitung oder 
der sonstigen Befeuchtungseinrichtungen verhindert 
werden, ihren Verpflichtungen nachzukommen. Die 
genannten Beamten haben bei ihren Befahrungen 
darüber zu wachen und dafür zu sorgen, dafs die 
mit der Befeuchtung beauftragten Personen ihren Ver
pflichtungen nachkommen, sowie dafs Mängel und 
Schäden der Befeuchtungseinrichtungen alsbald be
seitigt werden, oder, sofern dies nicht möglich ist, 
die Kohlengewinnungsarbeiten an den betreffenden 
Betriebspunkten einzustellen. Aufser diesen Beamten 
bleibt der Betriebsführer für die Herstellung und In
standhaltung, sowie die zweckentsprechende Anwen
dung der Befeuchtungseinrichtungen verantwortlich.

§ 5. Uebertretungen dieser Bergpolizeiverordnung 
werden nach Mafsgabe des § 208 des Allgemeinen 
Berggesetzes vom 24. Juni 1865 in der Fassung des 
Gesetzes vom 24. Juni 1892 mit Geldbufse bis zu 
300 t,/i< bestraft, sofern nicht nach den allgemeinen 
gesetzlichen Bestimmungen eine härtere Strafe ver
wirkt ist.

§. 6. Diese Bergpolizeiverordnnng tritt mit dem 
Tage ihrer Bekanntmachung in Kraft.

D o r t m u n d ,  den 12. Juli 1S98.
K ö n i g l i c h e s  O b e r b e r g a m l. 

(gez.) Täglichsbeck.

In seiner Besprechung dieser Bergpolizeiverord
nung bemerkte der Vortragende: Man hat auf tech
nischem und socialem Gebiete einer Wiederkehr 
ähnlicher Katastrophen vorzubeugen gesucht. Es 
ist einmal die Berieselung der Grubenbaue, die in 
Frage kommt, und andererseits die Verstärkung der 
Grubenaufsicht. Ueber die Polizeiverordnung über 
die Berieselung haben wir dem Königlichen Ober
bergamte ein ausführliches Gutachten erstattet, in 
dem wir vor der vorgesehenen Berieselung ohne 
Staubgefahr warnten mit dem Hinweise, dafs die 
Yerunglückungsziffer durch Steinfall schon jetzt das 
Zehnfache der durch Explosionen beträgt und noth- 
gedrungen bei durchgängiger Anwendung der Beriese
lung sich zu steigern drohe. Unser Gutachten ist 
nicht unberücksichtigt geblieben. Die Sache selbst, 
m. H., ist nach Erlafs der Verordnung eine res judicata; 
ich bin deshalb Ihrer Zustimmung sicher, wenn ich 
vorschlage, dafs wir heute die Frage nicht discutiren, 
uns vielmehr zunächst damit begnügen, die Erfah
rungen über die Wirksamkeit der Berieselung zu 
sammeln. Die Erörterungen über die Verstärkung 
der Aufsicht sind in der Schwebe und auch diese 
Frage haben wir in ihrer Wichtigkeit von Anfang an 
gewürdigt. Wir werden uns bemühen, die Sache, 
der wir hauptsächlich eine evidente politische Be
deutung beimessen, in einer Weise weiter zu führen, 
die Ihren Anschauungen entspricht, und glauben des
halb auch hier vorschlagen zu sollen, in eine Discussion 
dieser Frage nicht einzutreten. — Sonst liegen auf 
dem Gebiete der Verwaltung Fragen in greifbarer

Form nicht vor, es sei denn, dafs Sie dahin die mannig
fachen Nachrichten über die Reform der socialen 
Gesetzgebung zählen wollen, welche sich zunächst 
mit der Invaliditätsversicherung zu beschäftigen ge
denkt, in weiterer Folge, wenn die Nachricht zutrifft, 
allerdings auch die Unfallversicherung zu ergreifen 
beabsichtigt. Diese Fragen werden zu discutiren sein, 
wenn sie eine feste Form gewonnen haben. Nur 
möchte ich bei dieser Gelegenheit einschalten, dafs 
am 1. Juli in Grofsbritannien eine Unfallversicherung 
in Kraft getreten ist, während dagegen die Verhand
lungen einer königl. Commission über eine Alters
fürsorge nach dem in diesen Tagen erschienenen 
Bericht als ergebnifslos zu betrachten sind.

Der Vortragende bespricht sodann noch das 
Steigen der Löhne an der Hand von umfangreichen und 
interessanten Tabellen und führt, um einen Blick auf 
den Einflufs der socialen Gesetzgebung zu werfen, 
folgende Zahlen aus dem Geschäftsberichte der Gelsen- 
kirchcner Bergwerks-Actiengesellschaft an: „Von den 
durch die etwas besseren Verkaufspreise und die höhere 
Förderung erzielten Mehreinnahme aus den Erzeug
nissen fiel infolge der gestiegenen Löhne der gröfsere 
Theil den Arbeitern zu. Die öffentlichen Lasten be
trugen 3,02 % des Geschäftskapitals, 0,34 J t  je Tonne 
Förderung, 0,36 J t  verkaufter Kohlen, 90,59 J t  je 
Kopf der Belegschaft und 15,58 % des Rohgewinns.“ 
Die oben geschilderten wirthschaftlichen Verhältnisse 
haben ein Anwachsen unserer Belegschaft und ,' wie 
gesagt, eine erhebliche Steigerung der 'Löhne zur 
Folge gehabt. Die günstigen Aussichten der Zukunft 
lassen uns hoffen, dafs für unsere Belegschaften auch 
in absehbarer Zeit eine volle Beschäftigung gesichert 
ist, immer vorausgesetzt, dafs nicht gewaltsame Stö
rungen in das Erwerbsleben hineingetragen werden. 
Der Vortragende schliefst seine reichen und inter
essanten Darlegungen folgendermafsen: Die Thälig- 
keit des Yereinsvorstandes ist, wie Sie aus allem im 
Laufe des vergangenen Jahres ersehen haben werden, 
eine sehr rege gewesen. Die Aufgaben des Vereins, 
die nach dem Entstehen der Verkaufsvereine sich zu 
verkleinern schienen, haben im Gegentheil an Umfang 
und Vertiefung zugenommen und werden hoffentlich, 
wenn sie von Ihrer Unterstützung getragen werden, 
dieser unserem gesammten Bergbau dienenden Rich
tung noch weiter folgen. Der Ausblick, m. II., den 
ich diesmal Ihnen eröffnen durfte, ist somit ein vollauf 
zufriedenstellender zu nennen, um so mehr, als in 
erster Linie unsere Entwicklung auf dem gesteigerten 
Inlandsconsum beruht; freilich können wir des Aus
landes nicht entrathen, doch haben wir die Gewähr 
in der Errichtung des wirthschaftlichen Ausschusses, 
dafs der Schutz der nationalen Arbeit für die Rege
lung unserer ausländischen Handelsverhältnisse die 
oberste Richtschnur Sr. Majestät Regierung ist. (Beifall.)

Redner macht darauf Mittheilung über die Be
rathungen des Vorstandes betr. die Schaffung eines 
neuen Heims für den Verein. Die Schwierigkeiten 
der Frage zur Schaffung eines Bauplatzes seien da
durch erleichtert, dafs die Firma Krupp in dankens
w e r te r  Weise einen Platz zur Verfügung gestellt 
habe. Der Vorsitzende, Geh. Finanzrath a. D. J e n c k e ,  
legt darauf da r , dafs die geschaffenen Räume des 
Vereins nicht mehr im Verhältnifs zu der Bedeutung 
des Vereins ständen, und erbittet die allgemeine Zu
stimmung des Vereins dazu, dafs die Erbauung eines 
neuen Geschäftshauses in Aussicht genommen werde. 
Weiter regte der Vorsitzende die Bildung eines Flotten
vereins an und bat die Anwesenden, nachdem er 
ausführlich die Ziele des Flottenvereins dargelegt, 
sich in die aufliegende Liste als Mitglieder einzutragen. 
Der Aufforderung wurde ausgiebigst Folge geleistet 
und sodann die Verhandlung geschlossen.
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Referate und kleinere Mittheilunaren.
R o h eisen erzeu g u n g  der V ere in ig ten  S ta a ten  von  

N ord am erik a  im  e rs te n  H alb jahr  189S.
Nach einer von der „American Iron and Steel 

Association“ aufgestellten Statistik betrug die gesainmle 
Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im ab
gelaufenen Halbjahr 6001-258 t gegen 5333191 t im 
zweiten Halbjahr 1897 und 1173 931 t in der ersten 
Hälfte des Vorjahres. Die diesjährige Roheisen
erzeugung ist die gröfste, welche die Vereinigten 
Staaten bisher zu verzeichnen hatten; sie entspricht 
einer Monatsleistung von über einer Million Tonnen 
und übersteigt die ganze 1886er Jabreserzeugung um 
rund 230000 t.

An diesem gewaltigen Aufschwung ist in erster 
Linie das Bessemerroheisen betheiligt, während die 
Erzeugung an Puddel- und Giefsereiroheisen im letzten 
Jahre nur eine sehr geringe Steigerung erfahren hatte.

Nach Ausscheidung des Holzkohlenroheisens ver
theilt sich die Roheisenerzeugung folgendermafsen:

I. H a lb ja h r  
1897

II. H a lb ja h r  
1897

I. H a lb ja h r  
1898

Bessemer-Roheisen . 
Thomas- „ 
Spiegeleisen u. Ferro- 

m a n g an ................

2 535 913 
286 116

81912

3 352 400 
279 177

94 562

3 841 815 
342 885

111395
Zusammen . . 2 903 941 3 726 139 4 296 095

Buddel- u. Giefserei- 
Roheisen . . . . 1 443 237 1474 511 1 558 808

Insgesammt . . 4 347 178 5 200 650 5 854 903

A m erik an isch es E isen  im  e n g lisch en  Schiffbau .
Aus Belfast (Irland) wird berichtet, dafs die be

kannte dortige Schiffbaufirma „ H a r l a n d  & Wol f f ,  
L i m i t e d “ im verflossenen Mai die erste Sendung 
amerikanischer Flufseisenbleche erhielt und dafs sie 
seit jener Zeit in regelmäfsiger Folge mindestens 
800 t dieser Bleche, welche 8,531X  1,521 m mafsen 
und ungefähr 2 t wogen, empfangen hat. Wie an
gegeben wird, soll der Preis loco Schiffswerft Belfast 
um 10 bis 12 sh f. d. Tonne geringer gewesen sein, 
als die schottischen oder englischen Blechwalzwerke 
liefern können. Ebenso sollen dort kürzlich 900 t 
Roheisen zu einem Preise von 16 bis 16‘/a sh loco 
Werk von Amerika für verschiedene Giefsereien 
angelangt sein. Wenn man ferner noch bedenkt, 
dafs vor kurzem auch andere englische Schiffswerften 
Maschinen für ihre Schiffe aus Amerika bezogen 
haben, so ist es nicht zu verwundern, dafs man 
sich in Amerika den gröfsten Hoffnungen hingiebt 
und dafs dortselbst eine lebhafte Thätigkeit im Schiff
bau eintreten wird. Einen grofsen Theil der Schuld 
an dieser Schädigung des englischen Marktes schreiben 
schottische und englische Firmen der „He ad  L i n e “ - 
und „ Lor d  L in e “ -Schiffsverbindung mit Amerika 
zu, die bedeutend niedrigere Frachtsätze als die 
zwischen Irland und Schottland verkehrenden Schiffe 
aufweist. (A us „T h e  E n g in ee r“ 1898 Nr. 2223 vom  5. A ugust.)

V orrich tu n g  zum  S t i l ls te l le n  von  D am p fm asch inen .
Sehr oft würden sich die Folgen eines Betriebs

unfalles bedeutend verringern lassen, wenn es mög
lich wäre, die Antriebsmaschine beim ersten An
zeichen von Gefahr stillzustellen. In Fabriken läfst

es sich aber nicht immer ermöglichen, dai's der Ma
schinenwärter ständig an dem Dampfabsperrventil 
steht, wie auf der Locoinotive; und selbst wenn dies 
der Fall wäre, so würde es doch häufig zwecklos sein. 
Der Unfall kann sich ja in einer in grofser Entfernung 
vom Maschinenraume belegenen Werkstätte ereignen. 
Er kann auch solcher Art sein, dafs die Bethäligung 
des Absperrventils gefährlich, ja sogar unmöglich sein 
würde, z. B. wenn durch irgend einen Umstand die 
Tourenzahl der Maschine derart gesteigert würde, 
dafs eine Explosion des Schwungrades die unaus
bleibliche Folge wäre.

ln  Folgendem geben wir die Beschreibung einer 
Einrichtung, welche den Zweck hat, das Abslellen 
der Dampfmaschine, wenn diese eine gewisse Ge
schwindigkeit erreicht hat, selbstthätig vorzunehmen. 
Zu diesem Zweck sind in allen Werkstätten elektrische 
Leitungsdrähte mit Contaetknöpfen wie für ein Läute
werk anzubringen. Wenn der Strom den Apparat 
du'rchfliefst, wird der Hebel B  (Fig. 1) dessen Ende 
den Hammer D festhält, angezogen. D stöfst dann 
infolge der Feder C gegen eine Sperrklinke, die durch 
E  getragen wird, und der Stofs ist hinreichend, um 
den Hebedaumen aus den Zähnen des Sperrades F

auszulösen. Auf derselben Welle ist aufser dem Sperr- 
rade F  noch ein Rad befestigt, welches als Seil
scheibe für ein mit einem frei hängenden Gewicht 
versehenes Seil dient. Sobald das Rad F  nicht mehr 
durch E  gehalten wird, tritt das Gewicht in Thätig
keit und bewirkt die Umdrehung der Welle. Diese 
Umdrehung gerade benutzt man zum Stillstellen der 
Maschine. Das einfachste Mittel zur Uebertragung 
der Bewegung der Welle auf die Spindel des Dampf
absperrventils besteht im wesentlichen aus einer 
Galleschen Kette, die über das Kettenrad 11 und über 
ein entsprechendes der Ventilspindel läuft.

Es ist vortheilhaft, dafs die Schliefsbewegung sich 
nicht zu plötzlich vollzieht, damit das Ventil nicht 
auf seinem Silz zu fest angezogen wird. Zu dem Be- 
hufe ist der Apparat noch mit einer Bremsvorrichlung 
versehen. Die an ihrem Ende mit Gewinde ver
sehene Welle treibt durch ihre Drehung den Kolben L  
in einen Cylinder M. Da zwischen diesen beiden 
Tlieilen nur ein schwaches Spiel besteht, so schafft 
die hinter dem Kolben zusammengeprefste Luft einen 
Widerstand, der die Bewegung der Welle mäfsigt.

Der vollständige, in einem Gehäuse eingeschlossene 
Apparat kann sich äußerst leicht an eine vorhandene 
Maschine anpassen. Wenn man Sorge getragen hat, 
die Contaclknöpl'e möglichst zahlreich und besonders 
im Bereiche aller an verschiedenen Werkzeugmaschinen 
der Fabrik beschäftigten Arbeiter anzuordnen, so 
dürfte mit ziemlicher Sicherheit bei Eintritt eines
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Bruches oder sonstigen Unfalls sofort die Maschine 
zum Stehen gebracht werden können. „Iron Age“ 
giebt nach Beschreibung mehrerer Anwendungsweisen 
an, dafs im Nothfalle die Vorrichtung schwerlich ver
sagen würde, weil der Maschinenwärter wenigstens 
zweimal im Tage, statt wie früher mit der Hand das 
Dampfabsperrventil zu schließen, jetzt lieber auf den 
Knopf drücken wird, um die Maschine stillzustellen, 
so dafs also schon auf diese Weise eine beständige 
Controle über das richtige Functioniren der Abstell
vorrichtung geübt wird.

Fig. 2.

Es ist sehr leicht, mit einem ähnlichen System 
eine selbstthätige Haltevorrichtung im Falle zu hoher 
Geschwindigkeit der Maschine zu verbinden. Durch An
bringung eines gewöhnlichen Schwungkugelregulators, 
(Fig. 2) der, anstatt auf eine Klappe einzuwirken, bei 
seiner Verschiebung ein Gontactplättchen fortbewegt, 
kann der elektrische Strom geschlossen werden. Man 
braucht nur die Stellung des Gontactplättchens so 
zu regeln, dafs die Ausrückvorrichtung in Thätigkeit 
tritt, sobald die Geschwindigkeit der Maschine auf
fallend zunimmt und zwar noch ehe Gefahr eintritt. 
Dieser Sicherheitsregulator erfordert keine grofsen 
Dimensionen; auch er ist wie der erstbeschriebene 
Apparat vollständig in einem Gehäuse eingeschlossen 
und seine Anwendung ist mit keinerlei Schwierig
keiten verknüpft.

V erw en du ng von E lek tro m a g n eten  zu llc b c z w ec k o n .

Obwohl ElekLromagnete mit grofser Festigkeit 
an Eisen oder Stahl hatten, hat man doch lange Zeit 
Bedenken getragen, diese Kraft zu Hebezwecken zu 
benutzen. Mehrere in England und Amerika in Be
trieb befindliche derartige Krahne mit Elektromagneten 
beweisen indessen den bisherigen Vorurtheilen gegen
über die praktische Brauchbarkeit dieser Hebevor
richtungen.

Zum Heben eines 2 t schweren Eisenblocks ist 
z. B. auf den „ S a n d y c r o f t  I r o n  w o r k s  “ bei Chester 
in England nur eine Stromstärke von 5x/a Ampere 
bei 110 Volt d. h. etwa 1 P.S . erforderlich, so dafs 
mit Hülfe dieses elektromagnetischen Krahns 3 Leute 
die gleiche Leistung in 1 Viertelstunde erzielen, wie 
früher 6 Arbeiter in 1 bis 2 Stunden. Ein zweiter

elektromagnetischer Krahn derselben Firma, dessen 
Magnet 115 kg wiegt, erfordert zu seinem Betriebe 
nur 2 Ampère bei 110 Volt und dient zum Verladen 
schwerer Eisenlheile und Gufsstückc. Der aus zwei 
an einer Platte befestigten langen Polen bestehende 
Elektromagnet trägt zwischen den Polen am Angriffs
punkt der Krahnkette noch einen Haken, mit welchem 
auch Holz, Steine und sonstige Gegenstände befördert 
werden können. Durch eine am Elektromagneten au
geordnete Ausschaltvorrichtung kann der elektrische 
Strom geregelt werden. Besonders gute Dienste leistet 
dieser Krahn beim Verladen von runden Maschinen- 
theilen, Wellen u. s. w., wobei das zeitraubende und 
mitunter schwierige Anlegen der bisher üblichen 
Schlingen vermieden wird.

Eine weitere Anwendung fand der elektro
magnetische Krahn auf den Schiefsständen im könig
lichen A r s e n a l  in Wo o l wi c h  zur Hebung von Ge
schossen von den verschiedensten Kalibern bis zum 
Gewicht von 815 kg. Die Fortbewegung der in dem 
Arsenal schichtenweise übereinander lagernden Ge
schosse, die früher aufserst mühsam und umständlich 
sich gestaltete, erfolgt jetzt durchaus einfach, sicher 
und schnell.

Der Kern des Magneten besitzt die Form eines 
umgekehrten U, d. h. (1, und besteht aus einem Stück. 
Die Wickelung ist mit Messingfiantschen und dicken 
Messingstreifen geschützt. Die Enden der Wickelung 
sind mit Doppelanschlufs versehen, und ein Reserve
draht zur Verhütung von Unfällen läuft über Riem
scheiben nach dem Ausschaltekasten auf dem Gegen
gewichte des Krahns. In diesem Kasten befindet sich 
ein einpoliger Ausschalter in Verbindung mit einem 
Wasserwiderstand, um den bei Unterbrechung des 
Stromkreises entstehenden Induclionsstrom abzuleiten, 
den Stromkreis zu schliefsen oder zu öffnen. Das 
Gewicht des Magneten beträgt 20 kg, die Stromstärke 
2 bis 3 Ampère bezw. 20 oder 30 Volt. Es lassen 
sich mit diesem Krahn Lasten von über 2000 kg 
fortbewegen.

Die I l l i n o i s  S t e e l  C o m p a n y s  W o r k s  in 
Amerika verwendeten die elektromagnetische Kraft 
in Verbindung mit einem elektrischen Laufkrahn zum 
Hoben von über 5000 kg schweren Lasten, besonders 
von Platten, ferner auch von heifsen Stäben und 
Platten. Blöcke von 3000 bis 4000 kg im Zustande 
der Dunkelglühhitze wurden mit Leichtigkeit gehoben. 
Die gegen Witterungseinflüsse widerstandsfähig ge
machten Magnete besaßen eine Stromstärke von 
4 Ampère bei 240 Volt (=  etwa 1 '/3 P. S.). Die Ver
bindungen mit dem Magneten wurden bei diesem elek
trischen Laufkrahn ebenso auf die Krahnbrücke gestellt 
wie die Verbindungen für die Betriebsmotoren. Sobald 
der Magnet mit den zu hebenden Platten in Be
rührung stand, stellte man die elektrische Verbindung 
durch eine im Führerhäuschen angebrachte gewöhn
liche Schaltvorrichtung her.

Bei diesen beschriebenen sowie bei vielen anderen 
von der We l l ma n  S e a v e r  C o m p a n y  in Amerika 
erbauten Krähnen sollen bisher keinerlei Unglücksfälle 
sich ereignet haben, sondern es soll im Gegentheil 
durch große Sicherheit und niedrige Betriebskosten 
die Vorzüglichkeit dieses Systems überzeugend be
wiesen sein. Die Leistung der oben angeführten 
Krähne veranschaulichen folgende Zahlenvverthe :

B efö rderte B ea n sp ru ch te G ew ich t des
L a st E nerg ie M agneten

kg W a tts  P .S . kg
1100 605 =  0,8 135
1100 220 =  0,29 115
1G30 120 =  0,16 20
5450 960 =  1,29 —

Sandycroft .
Woolwich . .
Illinois . . .

(N ach „G lasers A nnalen  fü r G ew erbe u n d  B auw esen“ 
1898 Nr. 506.)
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S ib ir isch e  B a lin .
Die w e s t s i b i r i s c h e  Strecke von 1329 Werst Länge 

(1 Werst =  1067 m) ist bereits fertiggestellt, mit dem 
erforderlichen rollenden Material versorgt, mit Betriebs
mitteln versehen und in das allgemeine Netz der im Be
triebe befindlichen russischen Eisenbahnen aufgenom
men worden. Auf der m i t t e l s i b i r i s c h e n  Bahn ist 
der regelmäfsige Verkehr auf der Strecke zwischen dem 
Flufs Ob und der Stadt Krassnojarsk eröffnet, wäh
rend die Strecke bis zur Station Kljutsehinskaja dem 
zeitweiligen Verkehr übergeben ist. Das Geleise ist 
ferner bis zum Dorfe Tulun gelegt worden, welches 
362 Werst von Irkutsk entfernt liegt. Was die Tomsker 
Zweiglinie anlangt, so ist auf derselben seit 1896 der 
Verkehr eröffnet. Die im Jahre 1896 auf Beschlufs 
des sibirischen Comités behufs Entwicklung der Handels
beziehungen mit China ins Leben gerufene russisch- 
chinesische Bank hat von der chinesischen Regierung 
die Concession zum Bau und zum Betriebe einer 
Eisenbahnlinie in den Grenzen der Mandschurei er
langt und projeclirte zu diesem Zweck die Gründung 
einer besonderen Actiengeselischaft: „Gesellschaft der 
chinesischen Ostbahn“. Auf allerhöchsten Befehl Sr. 
Majestät des Kaisers wurde das Statut dieser Gesell
schaft im sibirischen Comité durchgesehen und der 
allerhöchsten Bestätigung gewürdigt. Mit Verwirk
lichung dieses Unternehmens trat die Nothwendigkeit 
in Wegfall, die Amurtheilstreoke zu bauen, auf wel
cher bedeutende technische Schwierigkeiten zu über
winden waren, und es wurde überflüssig, die Trans
baikallinie nach Osten bis nach Stretensk zu verlängern. 
Statt dieser Linie wurde die Anlage von Zweiglinien 
von der Transbeikal, und der Ussuribahn nach der 
chinesischen Grenze in einer Länge von etwa 4-19 Werst 
zum Bau in Aussicht genommen, wodurch sich im 
ganzen für Transitgüter zwischen den Endpunkten 
der sibirischen Hauptlinie eine Verkürzung der Trans- 
portstrecke um 514 Werst ergiebt. Die Erforschung 
der Richtung für die genannten Bahnen wurde im 
Sommer 1897 ausgeführt, doch ist die Linienführung 
noch nicht endgültig bestimmt. Da es nichtsdesto
weniger als nothwendig erscheint, die Anlage dieser 
Zweiglinien sofort in Angriff zu nehmen, weil jede 
Verzögerung ungünstig auf die Kosten der Bestellungen 
und Arbeiten einwirken kann, hat das Comité dem 
Ministerium der Verkehrsanstalten gestattet, die Ar
beiten ohne provisorische Bestätigung der Kosten
anschläge in Angriff zu nehmen. Die Thätigkeit der 
Commission betreffs der S ü d s t r e c k e  d e r  U s s u r i 
ba h n ,  deren Bau im Jahre 1891 begonnen wurde, 
fand in der Assignirung der zum Bau erforderlichen 
Mittel Ausdruck. Diese Theilstrecke wurde im Sommer 
1895 beendet. Was jedoch die N o r d  u s s u r i b a h n  
anlangt, so ist dort das Geleis schon auf der ganzen 
Strecke gelegt. Am 3. September 1897 passirte der 
erste directe Zug von Charbarowsk nach Wladiwostok 
die Ussuribahn.

Da auf allerhöchsten Befehl der Bau einer un
unterbrochenen Eisenbahnlinie durchgeführt werden 
sollte und da es auf sehr grofse Schwierigkeiten stiefs, 
die B a i k a l - R i n g b a h n  bald zu verwirklichen, so 
hat das Comité beschlossen, zeitweilig eine Linie 
von Irkutsk nach dem Baikalsee zu führen und auf 
dem letzteren einen regelmäßigen Dampffährenverkehr 
zu organisiren. Anfangs war in Aussicht genommen, 
die Zweiglinie von Irkutsk nach dem Baikal längs 
dem rechten Ufer der Angara zu leiten, darauf stellte 
es sich jedoch heraus, dafs diese Linienführung nicht 
bequem sei, weshalb denn auch beschlossen wurde, 
die Bahn am linken Ufer dieses Flusses anzulegen. 
Die Baukosten dieser Zweiglinie wurden auf 24-00914 
Rubel veranschlagt. Gegenwärtig sind die Erdarbeiten 
auf einer Strecke von 60 Werst von Irkutsk nach 
dem Baikalsee hin bereits beendet und fast alle Ge
bäude und Brücken aufgeführt.

Bezüglich der Ueberfahrt über den Baikalsee wurde 
beschlossen, eine Dampffähre zu bestellen, wie solche 
zur Beförderung von Eisenbahnzügen in Europa zwi
schen den dänischen Inseln und dem Festlande und in 
Amerika über den Wasserarm zwischen dem Huron und 
Eriesee bei der Stadt Detroit zur Verwendung gelangen. 
Um die durch Zufrieren des Baikal entstehenden Hinder
nisse zu verringern, ist in Aussicht genommen, unter 
Beihülfe von Eisbrech Vorrichtungen den Verkehr der 
üampffähre auf 10 Monate im Jahre auszudehnen.

(N ach d e r  „Z eitung  des  V ere in s  d e u tsc h e r  E ise n b ah n - 
V erw altungen“ 181)8 S. 643.)

D as K ubclnetz der E rde.

Durch den gegenwärtigen spanisch-amerikanischen 
Krieg wird die Wichtigkeit der unterseeischen Kabel 
für die Grofsstaaten, welche bedeutende überseeische 
Besitzungen zu schützen haben, recht wirksam vor 
Augen geführt. In Nr. 19 der „Werkmeister-Zeitung“ 
befindet sieb eine Betrachtung über das Kabelmonopol 
im Krieg und Frieden. Es wird dabei auf die gewaltige 
Ueberlegenheit Englands im Kabelbesitz hingewiesen, 
die im Falle weiterer internationaler Verwickelungen 
durch einen grofsen Seekrieg zu einer ernsten Gefahr für 
die übrigen Seehandel treibenden Nationen werden 
dürfte.

Wie die englischen Kabelgesellschaften ihren Vor
theil der unterseeischen Telegraphie auszubeuten 
wissen, erhellte zur Genüge während der letzten Ver
wicklungen in Transvaal: Telegramme mit England 
mißliebigem oder gefährlichem Inhalt blieben unter 
dem Vorgeben gestörter Verbindungen einfach un- 
befördert.

Während im Jahre 1894 die Gesammtausdehnung 
des Wellkabelnetzes 292 603 km betrug, umfafst nach 
einer vom internationalen Telegraphenbureau in Bern * 
herausgegebenen Zusammenstellung die Gesammtlänge 
jetzt 301 930 km. Die Zunahme beträgt mithin 9327 km. 
Hiervon entfallen ungefähr 2500 km auf Deutschland. 
Die Gesammtzahl der Telegraphengesellschaften beträgt 
zur Zeit 30.

Um einen Vergleich zu ermöglichen, sind in nach
stehenden Tabellen die Zahl und Längen der be
deutendsten Kabellinien, die sich im Besitze von 
Staaten und Gesellschaften befinden, aufgeführt.

I. Kabel  im Be s i t z e  von S t a a t s - T e l e g r a p h e n 
v e r w a l t u n g e n .

B ezeichnung  d e r  L änder
Z a h l
der

K abel

G esam m t- 
längo 
in  km

D eutsch land ......................................... 58 4 119,870
O esterrre ich ......................................... 41 397,080
B e lg ie n .................................................. 2 100,695
D änem ark .............................................. 73 435,525
S p an ien .................................................. 15 3 230,831
F ra n k re ic h .......................................... 54 9 325,236
Großbritannien und Irland . . . . 135 3 679,763
Italien...................................................... 39 1 964,319
N orw egen ............................................. 325 600,000
N iederland............................................. 24 114,790
Rufsland und K a u k a s ie n ................. 9 427,687
Europäische und asiatische Türkei . 23 637,619
J a p a n ............................................. .... . 70 2 792,525
C h in a ......................... ......................... 2 209.276
Britisch - Indien (Indo - europäische

Telegraphenlinie)......................... 4 3 183,000
Niederländisch-Indien......................... 7 1 649,751
Q u ee n sla n d .......................................... 20 105,331
B r a s i l ie n .............................................. 36 109,203

* Vgl. „Archiv f. Post u. Telegraphie“ 1898 Heft 6.
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II. Ka be l  im Be s i t z  von  P r i v a t g e s e l l s c h a f t e n .

N am en d e r  G ese llschaften
Z ah l
d e r

K abel

G esam nit- 
lä n g e  

in  km

Deutsche See-Telegraphengesellschaf't
(Kabel Emden—Vigo)................. 1 2 063,810

Große Nordische Telegraphengesell
schaft .......................................... 24 12 952,345

Eastern Telegraph Company . . . 83 4S 087,266
Eastern and South African Telegraph

C o m p an y ...................................... 13 16 524,910
Eastern Extension Australasia and

China Telegraph Company . . 27 32 201,619
Anglo-American Telegraph Company 15 22 765,096
Compagnie française des câbles télé

graphiques ................................. 23 15 282,697
Western Union Telegraph Company 12 13 597,928
The Commercial Cable-Company . . 7 16 796,661
West India and Panama Telegraph

Company ...................................... 22 8 439,564
Western and Brazilian Telegraph

C o m p a n y ...................................... 16 11 397,208
Central and South American Tele

graph C o m p an y ............................. 14 13 890,926

Die Entwicklung des elektrischen Nachrichten
wesens hat im Jahre 1897 grofsartige Fortschritte 
gemacht. Nach den Ermittlungen, die allerdings zum

Theil nur auf Schätzungen beruhen,; beträgt die gegen
wärtige Ausdehnung der Telegraphen- und Fernsprech
netze der Erde an

Inlands-Telegraphenleitungen:*
E u r o p a .................  2 841 326 km
A s ie n ..................... 500 203 „
A f r i k a ................. 160 065 „
Australien . . . .  350 141 „
Amerika . . . .  4 051 642 „

Z usam m en .....................
K a b e l ......................................................

Fernsprechleitungen:
E u r o p a   1 000 000 km
Amerika . . . .  1800 000 „
Andere Erdtheile . 200 000 „

Z u sam m en .....................
E isenbahntelegraphen.........................

Im ganzen . 13 205 3Ö7 km
Diese Leitungslänge würde rund 330 mal um die 

Erde oder etwa 35 Mal von der Erde bis zum Mond 
reichen. Legt man sie gleichmäßig vertheilt als 
Meridiane um die Erde, so würden diese Meridiane 
um etwa einen halben Grad auseinander stehen, d. h. 
in unseren Breitengraden etwa 36 km.

* Vergl. auch „Elektrotechnische Zeitschrift“ 1898 
Nr. 6 S. 98.

7 903 377 km 
301 930 „

3 000 000 „ 
2 000 000 „

Industrielle Bundscliau.
D ie  K ö ln isch e  M a sch in en b a u -A ctien g ese llsc lia ft

schreibt: „Unter Bezugnahme auf die letzter Tage in 
verschiedenen Zeitungen veröffentlichten Berichte über 
die durch den Wirbelsturm (Tornado) am 7. ds. Mts. 
in Bayenthal und speciell in unserer Fabrik ange
richteten Verheerungen, beehren wir uns Ihnen hier
durch ergebenst mitzutheilen, dafs auf unserem Werke 
im wesentlichen die meisten Dächer abgedeckt, die 
Fenster zertrümmert, einige Werkstattswände ein
gedrückt und vier Kamine der Betriebsdampfkessel 
umgeweht wurden, während ein fünfter Kamin ge
brochen ist. Die Betriebsdampfmaschine und Kessel
anlage der Maschinenbauwerkstatt wurde durch einen 
gestürzten Kamin verschüttet und die zur Erzeugung 
des eigenen Bedarfs an Leuchtgas vorhandene Gas
anstalt nahezu vernichtet.

Wir haben sofort mit allen Kräften die zur 
Wiederaufnahme des gestörten Betriebes erforder
lichen Schritte gethan und dürfen heute conslatiren, 
dafs der Betrieb der Gasfachwerkstätte bereits seit 
gestern theilweise wieder aufgenommen ist; desgleichen 
heute der ganze Betrieb der Kleindreherei. Der Be
trieb der Kesselschmiede, der Brückenbau- und Eisen- 
constructions-W erkstätten, sowie der Gelbgiefserei 
wird nächster Tage und endlich der Eisengiefserei 
und der sonstigen Maschinenbau-Werkstätten voraus
sichtlich in nächster Woche wieder aufgenommen 
werden können.

Die Erfüllung unserer Lieferungs-Verbindlichkeiten 
wird sich daher — wenn überhaupt — nur um ebenso 
viele Tage verzögern, als nach Obigem die Betriebs
störung dauert. Eine Ausnahme wird sich nur in der 
Fertigstellung einiger solcher Aufträge ergeben, für 
welche fertige bezw. halbfertige Theile durch die

stürzenden Massen zerstört oder beschädigt wurden 
und welche deshalb neu angefertigt werden müssen. 
Wir haben hierüber unserer Kundschaft Mittheilung 
gemacht.

Die Höhe des angerichteten Gesammtschadens 
läfst sich zur Zeit noch nicht genau feststellen, wir 
glauben jedoch, dafs, wenn die Börse am Montag den 
Schaden durch den Curssturz um nahezu 143/j % auf 
rund 430 000 JL bewerthete, diese Schätzung, soweit 
sich bis jetzt übersehen läfst, zu hoch gegriffen sein 
dürfte.“

E ise n w e r k -G ese llsch a ft  M a x im ilia n sh ü tte .

Aus dem Bericht über das am 31. März 189S 
abgelaufene Geschäftsjahr 1897/9S entnehmen wir 
unter Anderem Folgendes:

Die Lage der gesammten Eisenindustrie Deutsch
lands gestaltete sich im verflossenen Betriebsjahr recht 
günstig; während im ersten Halbjahr die zu den im 
Vorjahr in Kraft getretenen höheren Preisen gemachten 
Abschlüsse zur Abwicklung kamen, machte sich im 
Herbst 1897 in einigen Zweigen der Eisenindustrie eine 
gewisse Stockung bemerkbar, indem bei Stabeisen und 
Feinblech die Preise etwas abbröckelten. — Wenn 
nun auch die Preise für Stabeisen und Blech etwas 
sanken, so ist doch mit Beginn des Frühjahrs ein 
Stillstand in dieser theilweisen rückläufigen Bewegung 
eingetreten, und machte sich von diesem Zeitpunkt 
ab wieder gesteigerter Bedarf geltend. In Trägern 
ist das Geschäft recht befriedigend verlaufen. In 
Eisenbahnmaterial hatten die meisten deutschen Bahn
verwaltungen langlaufende Verträge zu relativ billigen 
Preisen abgeschlossen, so dafs hierbei die bessere 
Conjunctur noch nicht so zum Ausdruck gelangte, wie
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es dem grofsen Bedarf und den gestiegenen Roh
materialien entsprechend gewesen wäre.

Der Einflufs dieser Conjunclur auf die Verhältnisse 
der Maxhütte war ein recht zufriedenstellender und 
sind hei allen Fertigfabricaten nicht unbedeutende 
Preissteigerungen zu verzeichnen, denen freilich auch 
namhafte Preiserhöhungen der anzukaufenden Roh
materialien gegenüberstehen.

Auf den Bergwerken wurden gefördert 931 330 hl 
Spath- und Brauneisenstein, in den Hochöfen sind 
84778 l Bessemer-, Spiegel-, Thomas- und Puddel- 
roheisen erblasen worden; die Erzeugung an Rohstahl 
betrug 61 492 t, die Giefserei lieferte 2255 t Gufs- 
waaren und die Walzwerke an fertigen Eisen- und 
Stahlerzeugnissen 66 063 t.

Zur Bestreitung des Mehrbedarfs an Ausgaben 
für die umfangreichen Neubauten in Thüringen und 
Sachsen wurde eine hypothekarische Anleihe von 
3 500000 d l  aufgenommen. Zur Deckung der im ver
gangenen Betriebsjahr ausgeführten Neu-Bauten und 
-Erwerbungen im Gesammtbetrage von 3876 414,16 d l  
wurden aus dem Reservefonds für Erneuerungen 
650000 d l  verwendet und 606 366,87 d t  aus dem 
Gewinn abgeschrieben, so dafs ein Nettogewinn von 
2606 756,87 d l  verbleibt; gemäfs den Vorschlägen 
der Direction und des Aufsichtsratbes sollen hiervon

aufser den alljährlich gewährten Gratiflcationen, nach 
Ergänzung des Unfallcontos und des Dispositionsfonds, 
sowie des „Reservefonds für Erneuerungen“ und der 
„Specialreserve für das König-Albert-Werk in Sachsen,“ 
den Actionären eine Dividende von 700 d l  f. d. Actie =  
40,83% zugetheilt werden; der verbleibende Rest von 
50234,47 d l  wird auf neue Rechnung vorgetragen.

Z w ick a u er  M aschinenfabrik .'
Das Geschäftsjahr 1897/98 der Gesellschaft hat 

gegen das Vorjahr einen höheren Umsatz der Werk
statt, eine größere Erzeugung der Eisengiefserei und, 
im Zusammenhang damit, auch ein besseres finanzielles 
Erträgnifs ergeben. Der Gesammtgewinn stellt sich 
auf 122479,01 dt,. Nach Abzug der Generalunkoslen 
im Betrage von 42 609,01 d l  und der erforderlichen 
Abschreibungen von 13 690 d t  verbleibt ein Rein
gewinn von 66 180 dt, von denen 5 % — rund 3330 d l  
dem Reservefonds, welcher sich nunmehr auf 133520 dt 
stellt, sowie conlractlich und statutarisch 3300 d t  
Tantième dem Aufsichtsratlie und 3300 d t  Tantième 
der Direction zu gewähren sind. Als vertheilbarer 
Reingewinn verbleiben 56 250 dt. Es wird vorge
schlagen, dieselben mit 7l/a % Dividende =  22,50 o/if 
f. d. Actie zur Ausschüttung zu bringen.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

A u sste llu n g  in  D ü sse ld o r f  1902.

Nachdem in mehreren Sitzungen unter der Leitung 
des Hrn. Commerzienrath S e r v a e s  und Geheimrath 
G. Lu eg  die Frage einer Ausstellung in Düsseldorf 
1902 im Ansehlufs an die Referate der HH. Commer
zienrath H. L u e g  und Dr. B e u m e r  besprochen worden 
war, ist unter dem 8. August d. J. der nachfolgende 
bedeutungsvolle Beschluß zustande gekommen:

„Die „ N o r d w e s t l i c h e  G r u p p e  des  Ver e i ns  
d e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e l l e r “, 
der „Verein d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e “ und 
der „Verein z u r  W a h r u n g  d e r  g e m e i n s a m e n  
w i r t h s c h a f t l i c h e n  I n t e r e s s e n  in R h e i n l a n d  
und W e s t f a l e n “ haben beschlossen, sich für eine 
im Jahre 1902 in Düsseldorf abzuhaltende Industrie- 
und Gewerbeausstellung von Rheinland, Westfalen 
und benachbarten Bezirken, mit der eine aus Düssel
dorfer Künstlerkreisen angeregte allgemeine deutsche 
Kunstausstellung verbunden werden soll, auszusprechen. 
Maßgebend für diesen Beschluß waren folgende That- 
sachen: Seit der letzten Düsseldorfer Ausstellung 1880, 
die überall in bester Erinnerung steht, hat die Be
völkerung der Provinzen Rheinland und Westfalen eine 
Steigerung von 5 710078 Einwohnern auf 7 807 422 
Einwohner aufzuweisen, die sich bis 1902 auf rund 
9 Millionen Seelen vermehren dürften. In dem ge
nannten Zeitraum aber haben sich auf allen Pro- 
ductionsgebieten so große Neuerungen und Fortschritte 
vollzogen, daß  eine Vorführung derselben gerade seitens 
der industriell und gewerblich am höchsten in Deußch- 
land entwickelten Provinzen Rheinland und Westfalen 
als ein dringendes Bedürfnifs für alle Industrie- und 
Gewerbezweige bezeichnet werden muß.

Unter der Voraussetzung eines geeigneten, von i 
der Stadt Düsseldorf zur Verfügung zu stellenden Ter- j  
rains sowie eines angemessenen Garantiefonds erhoffen |

die genannten Körperschaften von einer rheinisch- 
westfälischen Ausstellung, auf der nur hervorragende 
Erzeugnisse vorzuführen sein würden, während alles 
Mittelmäßige ebenso Ausschluß zu finden hätte, wie der 
jahrmarktsmäfsige Charakter mancher Ausstellungen 
der letztvergangenen Jahre, eine Förderung des hei
mischen Gewerhfleifses in Deutschland und weit über 
dessen Grenzen hinaus, diesseit und jenseit des Meeres.“

Bism arck - B ilder.
Das nach einer Radirung von W a l t h e r  P e t e r s e n  

hergestellte Bismarckbild, welches bei der anläßlich 
des 80. Geburtstages des verstorbenen Altreichskanzlers 
vom „Verein deutscher Eisenhüttenleute“ veranstalteten 
Feier zur Vertheilung kam, ist nunmehr auch im 
Kunsthandel erschienen und durch die Firma B i s 
m e y e r  & K r a u s  in Düsseldorf zum Preise von 
3 d t  zu beziehen.

Ein anderes Bild, den Fürsten Bismarck dar
stellend, welches der Redaction vorgelegt wurde, eine 
Radirung von F r a n k  W i l l i s ,  ist im Kunstverlag 
von K. F. G l a e s e r  in Düsseldorf erschienen und zum 
billigen Preise von 0,70 d l  von dort zu beziehen.

F ü r  d ie  V ereinsb ibH otliek
sind folgende Bücher-Spenden eingegangen :

Von Hrn. C. M eineke-W iesbaden:
JJeber den gegenwärtigen Stand der titrimetrischen 

Eisenbestimnmng. Von C. M e i n e k e  - Wiesbaden. 
(Sonderabdruck aus Heft XIII der Zeitschrift für 
öffentliche Chemie Band IV.)

Von Hrn. C a r l  P o e c h  in Trzynietz:
L a  Sidérotechnie, ou l’art de traiter les M inérais de 

Fer pour en obtenir de la Fonte, du Fer, ou de 
l’Acier. Band I bis IV. Von J. A. H a s s e n f r a t z .  
Paris 1812.
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Von Hrn. Direetor E. T o m s o n  in Dortmund: 
Förderanlagen fü r  grofse Teufen. Von E. T o m s o n ,  

Dortmund. Sonderabdruck aus „Glückauf“, Berg- 
und Hüttenmännische Wochenschrift Nr. 23 bis 26 
(898. Essen 1898.

Vom C h e m n i t z e r  B e z i r k s v e r e i n  des  Ve r e i n s  
D e u t s c h e r  I n g e n i e u r e :
Festschrift zur X X X IX . Hauptversammlung des Vereins 

Deutscher Ingenieure, Chemnitz 78,98. Gewidmet 
vom Chemnitzer Bezirksverein des Vereins Deutscher 
Ingenieure, Chemnitz 1898.

A en d erun gen  im M itg lied er -Y e rz e ic h n ifs .
Bohnstengel, Emil, Oberingenieur, Procurist des Eisen- 

und Stahlwerks Iloesch, jetzt Act.-Ges. in Dortmund.
Herold, Dr. F., Düsseldorf, Ilohenzollernstrafse 29.
IJohmann, Dr. Carl, Inhaber des Laboratoriums für 

chemische Untersuchungen, vormals Dr. G. Killing, 
Düsseldorf, Kurfürstenstr. Nr. 8.

Krohn, L., Hütteningenieur, Hämekaski bei Sordavala, 
Finland.

Kusl, Wilhelm, Oberingenieur in Czenslochau, Russ.- 
Polen.

Reuss, Hermann, Ingenieur, Direetor der Gesellschaft 
„Stal“, St. Petersburg, Newski 32 bis 34-.

Sailler, Albert, Oberingenieur a. D., technischer Con- 
sulenl für Anlage und Betrieb von Eisen- und Stahl
werken, Wien, 4. Bez., Favoritenstrafse 20.

Sobbe, Carl, Ingenieur, Procurist der Rheinischen 
Metallwaaren- und Maschinenfabrik, Düsseldorf, 
Schinkelstralse 100.

| Tabarg, 1'., Ingenieur, Rümelingen, Luxemburg.
Thiel, 0., Ingenieur, Kaiserslautern, Theaterstrafse 18.
Torkar, Franz, Ingenieur in Rombach, Lothringen.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Anglcs d’Atiricíe, Pierre, Ingenieur au Corps des 

Mines, 142. Cours St. Andre, Grenoble.
Bostroem, Theodor, Hütten-Chemiker der Werch-Iselsky 

Gewerke, Ekaterinburg, Rufsland, Gouv. Perm.
Dach, Grubendirector, Grube Carl Lueg bei Fentsch 

(Lothringen).
Kraus, Friedrich, Direetor des Eichener Walzwerks 

und Verzinkerei in Eichen bei Creuzlhal i. W.
non Maltitz, Edmund, dipl. Hütteningenieur, Hasper 

Eisen- und Stahlwerk, Haspe i. W.
Reismann, 0., Direetor der Süddeutschen Metall

industrie, G. m. b. II., Nürnberg-Schweinau.
Schaft, A., Betriebsführer der Walzwerke der weslf. 

Stahlwerke, Baerendorf b. Bochum.
Schräder, Kurt, Direetor der Rheinischen Industrie 

für feuerfeste Producte, Bendorf a. Rhein.
Schulz, R., Director der Schilf- und Maschinenbau- 

Actiengesellschaft „Germania“ in Tegel b. Berlin, 
Berlin, Flensburgerstrafse 2.

Thiébaut, Fernand, Ingenieur in Firma Fernand 
Thiébaul & Cie., Marchienne-au-Pont.

Thiel, F., Röhrenwalzwerks-Chef der Nicopol-Mariu- 
poler Berg- und Hütlengeselisehaft in Mariupol. 
Gouvernement Ekaterinoslaw, Rufsland.

Zindler, Adolf, Director, Vorstandsmitglied der Ober- 
schlesischen Kokswerke und Chemischen Fabriken, 
Berlin W. 64.

Sonderabziige der A bhandlungen:

Die Deckung des Erzbedarfs
der deutschen Hochöfen in der Gegenwart und Zukun ft

m it 9 buntfarbigen Tafeln sind zum Preise von 6 cM  durch die Geschäftsführung zu beziehen. 

Ferner sind daselbst Sonderabzüge der Artikel:

Die oolithischen Eisenerze in Deutsch-Lothringen
in dem Gebiete zwischen Fentsch und St. Privat - la - Montagne,

nebsl 2 Tafeln und einer Karte, von Bergreferendar L. H o f f m a n n ,  zum Preise von 4 J 6 ,

Das Vorkommen der oolithischen Eisenerze im südlichen Theile 
Deutsch-Lothringens

nebst 2 Tafeln, von F r .  G r e v e n ,  zum Preise von 2 J k ,  und

Die Minetteformation Deutsch-Lothringens nördlich der Fentsch
nebst 2 Tafeln und einer Karte, von Bergreferendar Dr. W . K o h l m a n n ,  zum Preise von 4 J k  erhältlich.

Alle 4  Abhandlungen zusam m en 12 J L


