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T a g e s - O r d n u n g :
1. Geschäftliche Mittheilungen.

2. Neuwahl der ausscheidenden Vorstandsm itglieder.

3. Die Fortschritte In den W alzwerksclnrichtungen.

a) Al l ge me i nes .  Die Bl o c k s t r a f s e n .  Berichterstatter Hr. Director Lantz-Rem scbeid.
b) D ie H e r s t e l l u n g  d e r  H a l b f a b r i c a t e ,  S c h i e n e n ,  S c h w e l l e n  u n d  T r ä g e r .  Bericht­

erstatter Hr. Director Max Meier-Micheville-Villerupt.

 >-<£>-<---------

Nach W iedereröffnung der Sitzung:
V o r s i t z e n d e r :  M. H .! Ich eröffne die Sitzung. Bevor wir fortfahren, gestatten Sie, dafs 

ich auf Punkt 2 unserer heutigen Tagesordnung: N e u w a h l  d e r  a u s s c h e i d e n d e n  V o r s t a n d s ­
m i t g l i e d e r ,  zurückkomme. Die Herren Stimmensammler haben die Stimmzettel eingesammelt und 
das Ergebnifs der Abstimmung ist, dafs die ausscheidenden Vorstandsmitglieder sämmtlich mit grofser 
Majorität wiedergewählt worden sind.

W ir fahren nunm ehr in der Tagesordnung fort und ich ertheile zunächst Hrn. Director M ax  
M e i e r  das W ort.

Die Fortschritte in den Walzwerkseinrichtungen.
b) D i e  H e r s t e l l u n g  d e r  H a lb f a b r ic a t e ,  S c h ie n e n ,  S c h w e l l e n  u n d  T r ä g e r .

Hr. Director M ax Meier - Micheville: M. H . ! Mir ist der Auftrag geworden, Ihnen im Anschlufs 
an den Vortrag des Hrn. Director L a n t z  Einiges über die Fortschritte zu berichten, welche in den 
letzten Jahren bezüglich der Herstellung von H albfabricaten, Schienen, Schwellen und Trägern 
gemacht wurden. Ich will gleich vorausschicken, dafs ich zeitweilig auf das Blockwalzwerk zurück-
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greifen tnufs,  weil dasselbe bei manchen W alzverfahren, wie zum Beispiel bei dem Gr e ys e he n  
T rägerw alzw erk, auf welches ich später zurückkommen w erde , im innigsten Zusam menhang mit 
dem Fertigstahlwerk steht. Aufserdem bitte ich um Entschuldigung, wenn ich Einiges wiederhole, 
was llr . L a u t z  gesagt hat ;  es ist das nicht zu vermeiden, weil ich den Vortrag des Hrn. L a n t z  
nicht vorher gelesen habe. — Sämmtliche Knüppel, gleichgültig ob dieselben in einer Hitze weiter ver- 
walzt werden sollen, oder ob sie in verschiedenen Abmessungen für den weiteren Eigenbedarf des 
W alzwerks oder für den Handel bestimmt sind, werden vermittelst Rollengängen den Blockscheeren zu­
geführt, um dort in beliebige oder bestimmte Längen zerschnitten zu werden. Die Scheeren sind ver­
schiedener Construction und werden in verschiedener Weise angetrieben. Da meistens dieselbe Scheere 
sowohl die grofsen Querschnitte schneiden mufs, welche durch die W eiterverarbeitung zu Trägern, 
Schienen, oder schweren Blechen bedingt sind, als auch die kleineren oben erwähnten W aaren, so 
haben sich als die geeignetsten die hydraulischen Scheeren m ehr und m ehr Eingang verschafft. Diese 
Scheeren bieten den Vortheil, dafs bei dem Schneiden kleinerer Querschnitte entsprechend weniger Kraft 
verbraucht w ird; ferner fallen die Reibungen der Vorgelege fort. Ebenso wichtig erscheint mir der 
Umstand, dafs man nicht von der Unvorsichtigkeit der Arbeiter abhängig is t ; wenn dieselben ein zu 
kaltes Stück schneiden w ollen, so wird die direetwirkende Kraft nicht ausreichen und die Scheere 
ihre Arbeit nicht verrichten, während bei den Scheeren mit Vorgelegen stets die Gefahr vorhanden 
ist, dafs ein Theil des Vorgeleges bricht. Die hydraulischen Scheeren werden entweder durch directen 
W asserdruck und Multiplicator, oder aber, und das ist jedenfalls bei uns in Deutschland der weit 
häufigste Fall, durch Uebersetzung von Dampfdruck auf W asserdruck angetrieben. Aufserdem finden 
sicli noch in gröfserer Anzahl Scheeren, welche durch Dampfmaschinen direct angetrieben werden 
und dann durch verschiedene Uebersetzungen die gewünschte Kraft und Geschwindigkeit erreichen. 
Auf elektrisch angetriebene Knüppelscheeren werde ich später zurückkommen.

Hinter der Scheere befindet sich entweder ein ausbalancirter Rollengangtisch oder die Rollen 
stehen geneigt, so dafs dieselben beim Schneiden von den geschnittenen Stücken nicht geprefst 
w erden, oder die Stücke fallen auf einen tiefer liegenden horizontalen Rollengang, eine Ein­
richtung, welche sich häufig in den Vereinigten Staaten vorfindet. Die Gewichtsausgleichung geschieht 
entweder durch Druckwasser oder durch einfache Gegengewichte. Ich für meine Person gebe der 
letzteren Anordnung den Vorzug.

Da von dem Block zunächst das m ehr oder m inder schlechte Ende abgeschnitten w ird, so 
möchte ich kurz auf eine sehr hübsche Einrichtung zum Verladen des Schrotts aufmerksam machen, 
wie ich sie kürzlich in den Vereinigten Staaten sehr häufig gesehen habe. Zwischen dem unteren 
Scheerenmesser und der ersten Rolle des Rollenganges hinter der Scheere ist ein Raum von etwa 
250  mm freigelassen, durch welchen der Schrott auf ein Paternosterwerk verschiedenster Construction 
fällt, und dann seitlich nach oben gleich in W agen verladen w ird.*

Die Art und Weise, wie die eigentliche W aare verladen wird, ist aufserordentlich verschieden; 
früher wurden die Blooms durch hydraulische Krähne, an welchen Zangen hängen, aufgehoben und auf 
W agen gelegt. Da diese Arbeit sehr geschulte Leute beansprucht, und die Leute unter der Hitze sehr zu 
leiden haben, ist man dazu übergegangen, die Knüppel mechanisch zu verladen. Aus der Zeichnung, 
(Tafel Xll**) ist eine derartige Verladevorrichtung ersichtlich. Leider erreicht m an mit diesen Ein­
richtungen nur, dafs die Knüppel in Kasten fallen, welche auf dem Lager aufgekippt werden m üssen ; 
dann müssen aber die kleinen Stücke wieder von Hand aus in die W agen verladen werden. In Amerika 
hat m an hierfür sehr praktische Einrichtungen, auf welche ich bei Besprechung des Knüppelwalzwerks 
zurückkommen werde. Leider passen aber die amerikanischen Einrichtungen nicht für alle Verhält­
nisse ; so kann m an zum Beispiel wohl behaupten, dafs in Deutschland jedes W erk, welches Schienen 
oder Baueisen erzeugt, sich seiuen Stahl selbst hereteilt, und nicht iu Gestalt von vorgewalzten Blöcken 
kauft, so dafs sich der Verkauf von vorgeblocktem Halbzeug für den Handel meist auf kleinere Dimen­
sionen beschränkt, für welche mechanische Verladeeinrichtungen wohl passen. In Frankreich aber liegt 
der Fall andere. Die meisten W alzwerke des Departement du Nord sind noch heute darauf angewiesen, 
sieh die Blooms zur Herstellung von greiseren Profileisen aus Flufseisen zu kaufen; infolgedessen werden 
die Gewichte und Dimensionen für das liefernde W erk ungeheuer verschieden, und dann lassen sich 
die, an sieh ja  schönen amerikanischen Transport und Verladeeinrichtungen schlecht verwenden.

Die Einrichtungen zur Herstellung von Knüppeln und Platinen sowohl als vou Profileisen sind 
priucipiell verschiedener N atur; entweder arbeitet m an ohne Blockwalzwerk, giefst im Stahlwerk die 
Blöcke in den Dimensionen, wie sie von den Fertigstrafsen benöthigt werden, oder m an giefst im 
Stahlwerk grofse Blöcke in denselben Dimensionen, walzt sie auf den Querschnitt der Anstich­
kaliber der Fertigstrafsen und schafft die Knüppel möglichst schnell und bequem zu denselben, um

* Diese Einrichtung ist auch in Deutschland Ln Anwendung. Ktd.
*' Tafel XU wird der nächsten Ausgabe beigegeben.
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vom d ritten  Gerflsl

Abbild. 1.

Gasofen-Anlage in Micheville.

(Vergl. Abbild. 2, ferner Tafel XI und 

Abbild. 1 in voriger Nummer.

zum erston Gerüst
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sie dort mit oder ohne Zwischenhitze zu verwalzen. Jede dieser Arbeitsmethoden hat ihre Vorzüge 
und Nachtheile.

Die Herstellung von kleinen Blöcken, besonders derjenigen unter 150 qmm, vertheuert zunächst 
den Stahlwerksbetrieb, ferner ist es schwierig, die Blöcke auf genaues Gewicht zu giefsen; infolge­
dessen werden die Abfälle und die Gefahr Ausschufs zu walzen gröfser, endlich läuft man leichter
Gefahr, durch schlechte Köpfe Störungen beim Walzen, wie Bänder und so weiter, zu bekommen.
Man erspart aber die Kosten des Vei'blockens. W ird mit einem Blockwalzwerk gearbeitet, so ver­
einfacht und verbilligt sich die Arbeit im Stahlwerk wesentlich. Das Material wird besser durch­
gearbeitet, die Blooms können auf genaues Gewicht geschnitten werden. Hierdurch wird eine Ver­

minderung der Abfälle erzielt 
und durch die guten Enden der 
Blooms die W alzarbeit erleich­
tert; dagegen hat m an die Kosten 
des Verblockens zu tragen.

Es kann nicht meine Aufgabe 
sein, zu entscheiden, welchem 
der beiden Systeme der Vorzug 
zu geben ist. Grofse deutsche 
W erke arbeiten nach der einen 
oder ändern Arbeitsweise und 
mit beiden werden gute Erfolge 
erzielt. In Amerika hingegen 
habe ich nur ganz ausschliefs- 
lich mit Blockwalzwerk arbeiten 
sehen. Uebrigens wird m an bei 
grofsen Profilen ohne die Arbeit 
des Verblockens gar nicht aus- 
kommen. Eines der bedeu­
tendsten Trägerwalzwerke in 
Deutschland walzt so, dafs es 
bei grofsen Profilen auf einer 
schweren Triostrafse bis zu 
einem gewissen Querschnitt be­
reits profilirt vorwalzt, den so 
vorgewalzten Block auf den 
W agen legt, schnell mechanisch 
zu einer zweiten Triostrafse, 
welche in derselben Achse liegt, 
h inüberlührt, dort von dem 
W agen hydraulisch abhebt und 
auf den Rollengang vor das 
erste Kaliber dieser Strafse legt- 
Ein anderes W erk, welches 
ebenfalls Rohblöcke venvalzt, 
hat bei seiner Einrichtung zum 
Auswalzen schwerer Träger vor 
das erste Gerüst ein Reversir- 

blockwalzwerk gelegt, in welchem schon vorprofilirt w ird, und von diesem läuft der vorgewalzte
Block vermittelst eines Rollenganges unm ittelbar in das erste Kaliber der Trio-Fertigstrafse.

Wenn mit Rohblöcken direct gearbeitet werden soll, so spielt die Ofenfrage eine sehr bedeutende 
Rolle. Hr. Director L a n t z  hat diese Frage bereits so ausführlich behandelt, dafs ich glaube nicht 
m ehr darauf eingehen zu sollen. Ebenso kann ich den Transport des W alzgutes von dem Ofen zur 
W alzenstrafse übergehen.

Die Einrichtungen der, W alzenständer, Ueberhebevorrichtungen, Rollengänge u. s. w. können in 
beiden Fällen dieselben sein, und komme ich deshalb später darauf zurück.

Die Anordnungen derjenigen W erke, welche in derselben Hitze Weiterarbeiten, sind sehr ver­
schieden, am häufigsten findet man wohl die folgenden: Parallel zum Blockwalzwerk und 40 bis
50 m  hinter der Scheere liegt die Fertigstrafse und zwar derart, dafs das erste Gerüst der Fertig- 
strafse in der Verlängerung des Blockwalzwerks liegt. Der Arbeitsvorgang ist dann so, dafs der 
vorgewalzte Block die Scheere passirt und entweder in einer Länge dem Fertigwalzwerk auf einem

Auflagers.

Abbild. 2.
Beschickungs -Vorrichtung des Gasofens (vergl. Abbild. 1).
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Rollengang zugeführt wird, oder er wird, wenn z. ß . dünne Platinen oder kleinere Profile gewalzt 
werden sollen, in zwei Längen getheilt und diese rollen dann nacheinander der Fertigstrafse zu.

Eine zweite Anordnung ersehen Sie aus dieser Zeichnung (Tafel XI). Die betreffende Anlage w ar 
durch die räumlichen Verhältnisse bedingt. Der zur Verfügung stehende Platz reichte, wenn man den 
Lagerraum  nicht zu sehr beschneiden wollte, nicht aus, um die Fertigstrafse hinter die Scheere zu 
legen. Die Strafse mufste also seitlich gelegt werden. Beim Entwerfen der Strafse stellte sich dann 
heraus, dafs die infolge der eigenartigen Lage nöthig gewordene Anordnung auch ihre Vortheile hatte. 
Zunächst konnte der Blockwalzwerksbetrieb und die Fertigstellung der Blooms ungestört Weiter gehen ; 
ferner liefs sich, wie Sie aus dem Plan ersehen, sehr bequem ein Ofen anordnen, welcher natürlich nur 
zum zeitweisen Nachwärmen benutzt wird. Um sich die Möglichkeit zu sichern, an die andere Seite der 
Maschine eine zweite Strafse anzuhängen, wurde dieselbe nicht direct neben das Blockwalzwerk, sondern 
an das andere Ende der Strafse gelegt. Um ferner während des Walzenwechselns weiter arbeiten zu 
können, wurden vier Gerüste gewählt. Das erste Gerüst neben der Maschine ist zum Auswalzen 
von Knüppeln bestimmt, die drei anderen zum Auswalzen von Trägern und Schienen. W erden
also Walzen gewechselt, so wird zwischen dem ersten und zweiten Gerüst abgekuppelt und dann
können während des Walzenwechselns Knüppel gewalzt werden. Nur bei den schwereren Profilen 
müssen die Knüppelwalzen ausgelegt werden, und werden dann die dritten Vorwalzen in das Knüppel­
gerüst eingelegt. Der Arbeitsgang ist folgender: Für T räger bis etwa N. P. 38 werden die Blooms
in einer Länge von 3 bis 6 m  durch Querzüge von dem Rollengang des Blockwalzwerks auf den
ersten Rollengang des Fertigwalzwerks gebracht, im ersten und zweiten GerüsL vor- und im dritten 
Gerüst fertiggewalzt. Bei schweren Trägern ist die Arbeitsweise dieselbe; nur wird das W alzgut

vom zweiten zum vierten Gerüst und dann zum dritten Gerüst zurückgeschleppt, um ¡hier fertig­
gewalzt zu werden. W erden Knüppel gewalzt, so wird im Blockwalzwerk der Block von etwa 2000  kg 
auf 150 qmm vorgewalzt; er entspricht dann einer Länge von 12 m, und wird gleich zum vierten 
Gerüst hinübergebracht.

Hier möchte ich kurz einschalten, dafs durch die grofse Walzgeschwindigkeit, welche immer 
m ehr und m ehr in Aufnahme kommt, es heute ohne Schwierigkeit möglich ist, Knüppel in Längen 
von 100 bis 120 m  und T räger von 60 m zu walzen. Der Arbeitsgang ist natürlich genau der­
selbe, wenn die Fertigstrafse nicht seitlich, sondern, wie ich vorhin erwähnt habe, parallel zur Block-, 
strafse hinter der Blockscheere liegt. In den beiden jetzt erwähnten Anordnungen ist die Fertig­
strafse als Reversirstrafse gedacht.

Bevor ich noch einige andere Anordnungen erwähne, möchte ich einen Augenblick bei dem 
hier eingeschalteten Gasofen (Abbild. 1 uud 2) verweilen. Es w ar angenommen worden, dafs sich, weil 
mit ungeheizten Gruben gearbeitet wird, die grofsen Träger, etwa von N. P. 34 aufwärts, und ebenso 
die Schienen mit hohen Festigkeiten nicht in einer Hitze auswalzen lassen werden. Deshalb wurde 
der Ofen an dieser Stelle gebaut. W ie Sie sehen, ist Ofensohle und Hüttensohle gleich hoch. Die 
Ofensohle ist nach hinten etwas geneigt. Die Blooms, deren Länge nicht 3 m  überschreiten darf, 
werden durch die zwei ersten Querzüge vor eine der vier Thiiren gebracht und mittels einer 
mechanischen Beschickungsvorrichtung in den Ofen eingesetzt. Dieselbe besteht aus einem elektrisch 
angetriebenen Laufkrahn. An der Katze des Laufkrahns hängt die Einsetzvorrichtung, eine Art Stöfsel, 
welche fast bis auf die Hüttensohle herabreicht und den vorgeblockten Block in den Ofen herein­
schiebt. Damit dies Einschieben leichter vor sich geht, wurden vor jeder Thüre einige tote Rollen 
angebracht. An derselben Einsetzvorrichtung ist eine Oese befestigt und bei der Rückwärtsbewegung 
des Apparats wird mittels Kette und Zange der Block herausgezogen und wieder vor die Querzüge ge­
bracht, welche denselben auf den ersten Rollengang transportiren. Auf der anderen Seite des Ofens
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ist die Hüttensohle um 800  mm vertieft, einmal um die Schlacken ablaufen zu lassen, und zweitens, 
um von dieser Seite an dem Ofen arbeiten zu können. Dies letztere hat sich nicht als nöthig heraus- 
gestellt, die Blöcke brauchen nicht gedreht zu werden, da der Ofen sehr gleiehmäfsig heifs ist, und 
die Blöcke überdies so warm  in den Ofen kommen, dafs sie nicht länger als 5 bis 8 Minuten im 
Ofen zu bleiben brauchen. Die Leistungsfähigkeit des Ofens ist noch nicht festgestellt worden. 
Jedenfalls aber können 200 bis 250  t in 12 Stunden durchgeselzt werden bei einem Kohlenverbrauch 
von S 1/, bis 3 .

Ich kdYnme jetzt wieder auf die Anordnung der S traßen  zurück. In den beiden vorhin er­
wähnten Fällen habe ich nur von Reversirstrafsen gesprochen. Ich möchte jetzt kurz noch eine 
Anordnung beschreiben, bei welcher Triostrafsen zur Verwendung gelangen.

Auf jeder Seite des Blockwalzwerks seitlich hinter der Scheere befindet sich je eine Triostrafse. 
Die Blooms werden durch Querzüge entweder nach der einen oder der anderen Strafse auf den 
Rollengang des ersten Gerüstes gebracht und durch denselben der W alzenstrafse zugeführt. Die 
grofse Annehmlichkeit einer derartigen Anlage liegt darin, dafs immer eine der beiden Strafsen be­
triebsfähig ist, während auf der anderen Strafse die W alzen gewechselt werden, und dafs die Blooms, 
welche für den Handel oder für kleinere Strafsen des eigenen W erks bestimmt sind, in keiner Weise 
den Verkehr mit den beiden genannten Strafsen hindern. Diese Blooms laufen geradeaus weiter, um in 
entsprechender Entfernung von einer besonderen Scheere in die bestellten Längen zerschnitten zu werden.

Ich habe diese Anordnungen m ehr als Schem ata beschrieben, um daran zu erläutern, in welcher 
Weise die grofsen Massen Blöcke, welche die modernen Stahlwerke erzeugen, ihrem Zweck zugeführt 
werden, und brauche wohl nicht zu erwähnen, dafs noch eine grofse Anzahl anderer rationeller

I

fcß AHfnVirirnlíMeo fü r lan im  K nftnntíl

Abbild. 4. Continuirliches Walzwerk der Morgan Constructing Company.

Einrichtungen bestehen, denn jedes W erk wählt diejenigen Dispositionen, welche seiner Lage und 
seinen Zwecken entsprechen. Ich glaube mich aber hierbei nicht weiter aufhalten zu dürfen. Bevor 
ich zu einer kurzen Beschreibung der Anordnung einiger amerikanischen W erke übergehe, möchte 
ich einige Productionszahlen anführen, wie sie mit guten Einrichtungen in Deutschland erzielt werden. 
W enn ich richtig unterrichtet bin, so ist beispielsweise bei der Knüppelfabrication eine Erzeugung von 
250  t in 12 Stunden etwas Gewöhnliches. Auf einzelnen W erken sollen über 350 t in 12 Stunden 
häufig hergestellt worden sein. Dasselbe gilt von der Erzeugung von Schienen und Trägern. Ein deutsches 
Trägerwalzwerk hat schon über 400  t T räger in 12 Stunden gewalzt. W ie weit die Leistungsfähigkeit 
mancher Strafsen geht, ist wohl noch nicht festgestellt. Die Erzeugung auf den verschiedenen W erken 
richtet sich sehr nach der Roheisenmenge, welche dem Stahlwerk zur Verfügung steht, und nach 
der geographischen Lage des W erkes bezüglich seines Absatzgebietes, und das sind wohl die haupt­
sächlichsten Gründe, weshalb einige W erke trotz guter Einrichtungen nicht so viel erzeugen wie 
andere m it ähnlichen Betriebsmitteln.

Die amerikanischen W erke arbeiten unter ganz anderen Voraussetzungen als wir. Der Verbrauch 
dieses riesigen Landes ist grofs und die Industrie neu, auch hat sich letztere von Anfang an specialisirt. 
Bei uns werden auf demselben Walzwerk Schienen, Schwellen, Träger, Knüppel und noch m ehr Producte 
gewalzt; auf einem amerikanischen Schienenwalzwerk dagegen nur Schienen, auf einem Knüppelwalzwerk 
nur Knüppel u. s. w. Daraus geht hervor, dafs jeder Apparat, jeder Mechanismus jahraus jahrein genau 
dieselbe Bewegung zu machen hat. Aus einem Schienenwalzwerk wird also gewissem)afsen eine Schienen­
herstellungsmaschine und aus den geschulten und aufmerksamen Maschinisten werden Arbeitsmaschinen. 
Dann ist zu berücksichtigen, dafs die ungeheueren Productionen niemals von einer Strafse, sondern 
von einer Gombination von Strafsen hergestellt werden, auf welchen die einzelnen Stiche unter ge­
nauester Berechnung der nöthigen Zeit vertheilt werden. Ich bitte zu entschuldigen, dafs ich von 
den einzelnen amerikanischen W erken keine Situationspläne ausgehängt habe; aber einerseits finden
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Sie viele derselben in unserer Zeitschrift* 
und andererseits w ar es mir in der kurzen 
Zeit, seit ich von drüben zurück bin, buch­
stäblich unmöglich, neue Zeichnungen 
anzufertigen.

Die beiden interessantesten Schienen­
walzwerke, welche einer grofsen Anzahl 
der Herren ja  bekannt sind, sind die 
Edgar Thomson W orks der Carnegie Co. 
und die W erke in South Chicago der 
Jllinois Steel C o .; nachdem bei beiden 
die Blöcke, welche auf höchst sinnreiche 
W eise vertical aus den Goquillen gestofsen 
worden sind, auf W agen an die Tieföfen 
gelangen, werden sie von denselben dann 
dem Blockwalzwerk übergeben. Bei Car­
negie werden die Blöcke, welche, wenn 
meine Zahlen richtig sind, einen Quer­
schnitt von 475 X  425 mm haben, in 
sieben Stichen in einem Trioblockwalz­
werk vorgewalzt. Die vorgeblockten 
Blöcke laufen zur Scheere und werden 
in zwei Hälften geschnitten; jede Hälfte 
entspricht drei Schienenlängen. Eine Zeit 
lang w urden diese beiden Blockhälften 
sofort in derselben Hitze weiterverwalzt, 
jetzt werden sie wieder in Gasöfen ein­
gesetzt. Der Director des dortigen W erks 
versicherte mir, dafs diese zweite Hitze 
weniger koste, als der gröfsere Dampf­
verbrauch, die gröfsere W alzenabnutzung 
und das Mehr an schlechten Schienen 
beim directen Auswalzen ausgemacht 
haben. Ich halte dies nicht für unw ahr­
scheinlich , denn die mechanische Be­
dienung der Oefen ist so praktisch, die 
Menge, welche durch die Oefen durch­
gesetzt w ird , so grofs, der Betrieb so 
schnell, dafs die Kosten für die Tonne 
Schienen sehr niedrig sein müssen, aber 
vielleicht spielt auch der Grund mit, dafs 
die erste Fertigstrafse etwa 40  m von 
dem Blockwalzwerk entfernt ist, und 
durch diesen langen Rollgangtransport die 
Blooms unbedingt abkühlen. Die vor­
gewalzten Blöcke werden durch einen 
hydraulischen Puffer vom Rollgang seit­
lich auf einen W agen gestofsen, welcher 
mechanisch mit grofser Geschwindigkeit 
vor die T hür eines der Gasöfen fährt; 
von dem W agen werden sie dann durch 
die bekannten W e llm an sc h en  elek­
trischen Beschickungsvorrichtungen in die 
Oefen eingesetzt. Auf der anderen Seite 
des Ofens bezw. der Oefen befindet sich 
ein ebensolcher A pparat, welcher die 
Blooms den Oefen entnim m t und dieselben 
wieder auf einen W agen legt, welcher

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1891 S. 28,
S. 32; 1895 S. 901; 1897 S. 13(5, 181 u. a. m.
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inil antreibbhi'mi Rollen versehen ist. Dieser Transportwagen wird an den Rollengang der 
ersten Keiligslrufso gefahren, und die Rollen des W agens treten in Verbindung m it dem Rollengang 
des W alzwerks, welcher den Block dem ersten Kaliber zuführt. Das Fertigwalzwerk besteht 
aus drei hintereinander liegenden Triostrafsen, jede hat nur ein W alzgerüst und wird durch eine 
besondere Schwungrudmaschine angetrieben. In der ersten Strafse werden fünf Stiche gemacht, 
dann wird die vorgewalzte Schiene durch einen Rollengang der zweiten Strafse zugeführt, wo 
sie ebenfalls fünf Stiche passirt, und von da läuft sie in das Gerüst der dritten Strafse, in dessen 
Walzen nur Fortigknliber liegen; es werden somit von dem oben erwähnten Querschnitt bis zur 
fertigen Schiene 18 Stiche gemacht. Auf demselben W erke ist eine sehr einfache und interessante 
Einrichtung vorhanden, um durch w armes Vorrichten das spätere Richten im kalten Zustande zu 
erleichtern. Bekanntlich ziehen sich die Schienen beim Erkalten durch die ungleiche Materialvertheilung

Abbild. ü. Giersches Walzwerk.
¿.r.-: á«- verfielen Wjüswu

in Kopf und Puts. und werdet; krumm. Um ja  erreichen, dafs die Schienen beim Erkalten gerade 
K ether, wenten dieselben in erígegengíseírter Richtung gebogen. Die gesägten Schienen laufen 

kleines W d f í k i h w a l ,  w aches ähnlich so arbeitet, wie eine Bleehbiegemaschme oder 
\ \  c-vc c .-.sc : - o .  Zwei W s k a  sind fest gelagert. die dritte kann den beiden anderen genähert 
oder rette;--.'.; werden . um so der Schiene eine greisere oder kleinere Durchbiegung im entgegen- 
gesotften. Súme der öeformatkm r.i geben, je  nach dem Yerhältmfs der Massenvertheilung in Kopf 
und VVt's. Selm Frksher werden che Schienen auf diese Weise fast gerade und die Arbeit -des 
Richtens ist sehr erleichtert. Der betrieb der Strafse ist ausgezeichnet get . .
p  -.v.tg.tng derselben jen; rot-msl ¿v .V  5 de. £4 Stunden; an besonders günstigen Tagen ist dieselbe 
schon auf i-StV* ; gcstie-ger. Wenn wir dagegen berücksichtigen, dafs drei Fertigsirafsen zusammen 
avhekeu, so ergiob; dies eine Wj. Ferst mise etwa 7&D t in Stunden.

- 5 in South - .rat. Hinter dem Trio-
-vork, wwehes ebezsse «atgssiehM ist wie in Kdga: Thomson W orks, egv ...- zwvä S 

mit je  « m  kvcrSStes. I£»e läooms wer. - c _
getheiJt. aber durchweg In einer Hitze iusgewaht. Zunächst Jassiren dieselben das erste ©eriäsä

S
das erste Serüst der rwaker. Sr&fee und Jassir: dort w ischen Mittel- und Vntciwslze nur ein
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Kaliber, welches wiederum ein Stauchkaliber ist; dann wird die Schiene durch eine sein- sinnreiche 
Ueberhebevorrichtung hinter der Walze von dem Rollengang des ersten Gerüstes dem Rollengang des 
zweiten Gerüstes übergeben, und durchläuft in diesem Gerüst, zwischen Mittel- und Oberwalze, ein 
K aliber; somit befindet sich die Schiene wieder zwischen der ersten und zweiten Strafse, läuft zurück 
in das zweite Gerüst der ersten Strafse und wird in demselben in vier Stichen fertiggewalzt.

Auf die Einzelheiten der Gonstruction der Rollengänge kann ich hier natürlich nicht eingeben, 
diese Strafse allein ist ein Studium für sich. Da die W aizarbeit. als solche etwas complicirt ist, habe 
ich hier eine Skizze (Abbild. 3) aufhängen lassen, welche vielleicht etwas zur Erklärung beitragen 
kann. Die Leistungsfähigkeit dieses W alzwerks ist etwa dieselbe wie von Edgar Thomson, die beiden 
Werke streiten um den Vorrang. W enn m an bei der Gonstruction der Rollengänge, der Querzüge 
und der sonstigen Einzelheiten auf amerikanischen Walzwerken meist Aehnliehes findet, so sind ander­
seits die Anordnungen so verschieden, dafs es nicht möglich ist, dieselben hier alle aufzuführen. Ich 
darf mich deswegen jetzt wohl ein wenig den Detaileinrichtungen der neueren Strafsen zuwenden.

Als W alzenständer haben sich besonders für diejenigen Strafsen, auf welchen häufiger Walzen 
gewechselt werden müssen, die Blau-Erdmannschen W alzenständer m ehr und m ehr eingebürgert, bei

Abbild. 7. Antrieb der Seitenwalzen. Greysches Walzwerk. Abbild. 8 . Querschnitt.

welchen die Hauben abnehm bar oder drehbar, und bei welchen die Mittel- und Unterwalze durch 
Hebel, welche durch die Ständer gehen, von aufsen anstellbar sind, doch finden sich auch noch 
vielfach oben geschlossene Ständer. Bei grofeen Reversirslrafsen wird häufig das erste Gerüst mit 
verstellbarer Oberwalze eingerichtet, besonders wenn dieselben zum Trägerwalzen dienen sollen, um 
mit denselben Vorwalzen durch Stauchen auf verschiedenen Höhen m ehrere Profile walzen zu können. 
Die Einbaustücke werden m ehr und m ehr aus Slahlformgufs hergestellt, um den riesigen Bean­
spruchungen gewachsen zu sein. Als Lagermetall für die W alzenlager hat Phosphorbronze ziemlich 
allgemeine Verwendung gefunden und ergiebt sehr gute Resultate. Abmessungen der Ständer und 
aller seiner Theile sind selbstverständlich mit der Zunahm e der W alzendurchmesser stetig kräftiger 
gewählt worden. Jedes W erk hat natürlich seine eigenen Ansichten über die Dirnensionirung der 
W alzen. Im allgemeinen kann rnan wohl annehm en, dafs für schwerste Trägorprofile 900  mm 
W alzendurchmesser, für Schienen und Profile von 1 \  bis 34  800  mm Durchmesser, für 10  bis '¡¿4' 
700 m m  und für 1 0  bi3 10  00 0  mm  Durchmesser den heute gebräuchlichen Abmessungen ent­
sprechen. Die Kammwalzen werden ausschließlich aus Stahl hergestellt in verschiedener Weise, 
entweder bestehen dieselben ganz aus Slahlformgufs oder es wird auf einer geschmiedeten SlahlweJIe 
ein Zahnkranz aus Slahlformgufs warm aufgezogen oder aufgeprefst. Die Zähne sind meist Winkel- 
zähne. In den Vereinigten Staaten sali ich sehr häufig Kammwalzen mit zu einander versetzten Horizontal-
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zähnen; wenn ich richtig unterrichtet bin, sollen auch schon Kammwalzen mit zwei Winkelzahnreihen 
hergestcllt worden sein. Die Discussion wird uns wohl darüber belehren, welche der verschiedenen 
Arten den meisten Erfolg zu verzeichnen hat. Ein grofser Fortschritt in der Herstellung der Kamm­
walzständer scheint mir die Gonstruction zu sein, welche, wenn ich nicht irre , Hrn. Ingenieur 
O r t m a n n  patentirt wurde. Die beiden Ständer bestehen in diesem Falle aus einem Stück, bei 
gröfseren Ständern aber aus zwei Stücken, welche miteinander verschraubt werden. Da die Kammwalzen 
auf diese W eise sehr fest gelagert sind, arbeiten dieselben sehr ruhig, und da sie gleichzeitig in dem 
geschlossenen Kasten beständig in einem Oelbade laufen, so mufs sich daraus ein geringer Verschleifs und 
eine grofse Ersparnifs an Reibung und Kraft ergeben. Ich habe persönlich noch keine Erfahrung 
m it dieser Bauart, vielleicht giebt uns aber einer der Herren, welche mit derselben gearbeitet haben, 
in der Discussion einige Auskunft über die damit erlangten Ergebnisse. Die Einrichtungen, um das 
W alzgut bei Triostrafscn zu heben und zu senken, sind verschieden, entweder bedient m an sich einer 
Dachwippe, an welcher mittels Gestängen die Hebel hängen, oder eines auf und ab gehenden Walzen-

tisches mit angetriebenen oder nicht angetriehenen Rollen. Bei den meisten Triostrafsen ist die 
Einrichtung wohl so, dafs für das erste Gerüst, in welchem der Block noch kurz ist und stark stöfst, 
Tische angebracht sind, während die anderen Gerüste durch Dachwippen bedient werden. Bei Trio­
strafsen, welche schwere T räger walzen, findet m an neuerdings lange Tische mit angetriebenen Rollen, 
welche nur an dem Ende vertical bewegt werden, welches an dem W alzengerüste liegt, so dafs 
der Tisch in eine schräge Lage gebracht und das zu walzende Stück durch die Rollen schräg 
aufwärts den betreffenden Kalibern zugeführt wird. Einen sehr wichtigen Bestandtheil unserer 
modernen W alzwerke bilden die Rollengänge. Längere Zeit hindurch waren die Blockwalzwerke allein 
m it W alzrollengängen versehen, w ährend die Fertigstrafsen nur Rollengänge hatten, welche die fertig­
gewalzten Stäbe den Scheeren oder Sägen zuführten. Bei Strafsen neuerer Gonstruction, sowohl bei 
Trio- wie Duostrafsen, werden wohl allgemein W alzrollengänge gebaut. Da die Unterhaltungs- und 
Reparalurkosten der Rollengänge sehr bedeutende werden können, wenn dieselben nicht kräftig genug 
gehalten sind, so wurden die Abmessungen derselben m ehr und m ehr verstärkt, hierbei sind die 
Durchmesser der Rollen weniger wichtig als die Durchmesser der Achsen, der Antriebsräder und der 
Antriebswellen. Normen für die stärkeren Verhältnisse lassen sich nicht aufstellen, jedenfalls werden 
die den W alzgerüsten am nächsten liegenden Rollen und Achsen am stärksten genommen, die weiter 
entfernt liegenden werden leichter gehalten und am leichtesten natürlich die Transportrollengänge.
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Man kann wohl annehmen, dafs bei einer stark beanspruchten schweren W alzenstrafse die 
Achsen der Rollen an den Gerüsten 150 bis 180 mm, die Achsen der weiter entfernt liegenden 
130 mm und die der Transporlrollengänge 110 mm Durchmesser im Mittel haben. Bei Haupt- 
Antriebswellen der Rollengänge giebl m an etwa 150 mm  Durchmesser. Die Abmessungen richten 
sich jedoch ganz nach den Beanspruchungen, welche m an zu erwarten hat, natürlich im m er zuzüglich 
der nöthigen Sicherheit. W enn die Durchmesser der Rollen so grofs geworden sind, wie sie sich 
häufig finden, also .etwa 700 mm, so ist dies darauf zurückzuführen, dafs wohl jeder W alzwerksmann 
das Bestreben hat, die Durchmesser der konischen Antriebsräder möglichst grofs zu w äh len ; da nun 
über den Rädern der Plaltenbelag liegt und aufserdem die Rollen noch 60 bis 80  mm über den 
Plattenbelag hervorragen müssen, so ergiebt sich hieraus der grofse Durchmesser der Rollen von 
selbst. Die Durchmesser der Antriebsräder bewegen sich zwischen 500 und 700 m m . Die Räder 
werden heute ganz allgemein aus Stahlformgufs hergestellt, und sollte man für dieselben nur bestes 
Material verwenden. Die Rollengänge haben die Aufgabe, das W alzgut senkrecht zu der Achse der 
W alzenstrafse zu bewegen, die Parallelbewegung wird verschiedentlich ausgeführt. Bei vielen, besonders

Abbild. 10. Greysches W alzwerk.
G ru n d rifs  u n d  h a lb e r  S c h n it t  d u rc h  d ie M itte d e r  v e rtica len  S e itenw alzen .

den älteren Triostrafsen, wird das W alzgut, auf dem Hebel der Dachwippe ruhend, von Hand von 
Gerüst zu Gerüst geschoben. Häufig findet sich die Einrichtung, dafs die Laufbalken der Dachwippe 
mechanisch oben durch Ketten bewegt werden. Eine solche Einrichtung ist folgende:

Auf der Schwungradwelle der Walzenzugmaschine ist eine Riemenscheibe angebracht, welche 
eine in den Dachbindern ruhende Transmission antreibt, und von dieser wird mittels Friction eine 
Welle, auf welcher die kalibrirten Kettenrollen sitzen, in dem einen oder anderen Sinne bewegt. Am 
anderen Ende der W alzenstrafse ist in den Bindern eine zweite W elle gelagert, auf welcher ebenfalls 
Kettenrollen befestigt sind , die denjenigen der ersten W elle gegenüber liegen. Um diese beiden 
Kettenrollensysteme laufen die Ketten, welche m it ihren Enden an den Lauf balken der W ippe befestigt 
sind, und auf diese W eise werden dieselben von Gerüst zu Gerüst gezogen.

Bei Reversirstrafsen, aber auch bei einem Theil m oderner Triostrafsen wird die Querbewegung 
durch Querzüge oder Schlepper ausgeführt. Sie ersehen aus diesen Zeichnungen (Tafel XII), in 
welcher W eise diese Querzüge construirt werden können und wie dieselben arbeiten sollen. Die 
Finger, welche in dem kleinen W agen gelagert sind, sind entweder fix oder sie sind zum Umklappen 
eingerichtet, und zwar werden dieselben fix sein müssen bei denjenigen Querzügen, welche das 
W alzgut von einem zum anderen Kaliber hin- und zurückführen sollen, während die Finger bei den 
Schleppern, welche die fertig gesägten Stücke auf die W arm lager bringen, zum Umklappen einge­
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lichtet sein müssen, um unter dem nächsten Stück, welches inzwischen herabgerollt ist, durchgleiten 
zu können. Bei den Schleppern für W arm lager mufs aufserdem eine Einrichtung getroffen werden, 
dafs die Finger derselben in ihrer horizontalen Lage feslgehalten werden können, dam it die Möglich­
keit gegeben wird, unter den Trägern oder Schienen bis ans andere Ende durchlaufen zu können, 
um dann nachher die einzelnen Stäbe Stück für Stück oder in Packeten den weiteren Transport- 
vorrichlungen zuzuführen. Eine Coinbination der beiden Bewegungen, derjenigen der Rollengänge 
und derjenigen der Querzüge, sowie aufserdem der Verlicalbewegung, um das W alzgut den zwischen 
Mittel- und Oberwalze gelegenen Kalibern zuzuführen, findet sich häufig in den Vereinigten Staaten, 
am entwickeltsten in dem Trägerwalzwerk der Carnegie-Company in Homestead. Auf beiden Seiten 
der W alzenstrafse ist je eine breite Grube, in welcher auf einem Geleise von etwa 4 m Spurweite 
ein elektrisch oder mit Dampf angetriebener W agen fährt; auf diesem W agen ruht der Rollengang, 
welcher das zwischen Mittel- und Unterwalze herauskommende Stück übernimmt. Ist der Stab ganz 
auf dem Rollengang, so hebt sich derselbe an der Seile der W alzenstrafse, um den Stab in das 
obere Kaliber einzuführen. Auf der anderen Seite der Slrafse vollzieht sich der Arbeitsgang in 
umgekehrtem Sinne. Der Rollengang des W agens übernim m t den zwischen Mittel- und Oberwalze 
herauskommenden Stab, senkt sich und m acht beim Senken eine Seitwärtsbewegung, um den Stab 
unten dem nächsten Kaliber zuzuführen. Diese Einrichtung spart ungeheuer an Leuten, verbilligt 
die Anlage, hat aber den Nachtheil, dafs man nicht auf mehreren Gerüsten gleichzeitig walzen kann. 
Uebrigens giebt es eine Construction, bei welcher das erste Gerüst mit Tischen versehen ist, so dafs 
hier vorgewalzl und dann das W alzgut dem Rollengangwagen zur weiteren Verarbeitung übergeben 
wird. Auf diese W eise können auch mit dieser Einrichtung zwei Stäbe gleichzeitig auf der Slrafse 
gewalzt werden.

Ich möchte bei dieser Gelegenheit einschalten, dafs ich ganz erstaunt w ar über die aufser- 
ordentliche Genauigkeit, m it welcher dieser doch immerhin complicirte Apparat arbeitet. Ich habe 
nicht ein einziges Mal gesehen, dafs der Rollengangwagen wieder hätte zurückfahren müssen, 
oder dafs die Verticalbewegung eine zu weit gehende gewesen wäre, wie denn überhaupt sämmtliche 
mechanischen Einrichtungen, welche ich in Amerika gesehen und welche doch häufig sehr complicirt 
sind, sehr gut functionirlen; Stockungen im Betrieb, veranlafst durch die maschinellen Einrichtungen, 
habe ich überhaupt nicht gesehen.

Ich darf mich jetzt wohl der Frage der Rollengangsantriebe zuwenden. Zum Antrieb der 
Rollengänge werden, wie beim Blockwalzwerk, meist kleine Zwillingsreversirmaschinen verwendet. 
In der letzten Hauptversammlung unseres Vereins, in welcher über die Gasmotoren berichtet wurde, 
äufsertc sich, wenn mich mein Gedächtnifs nicht trügt, H err Director H e l m h o l t z  schon ungünstig 
über den Dampfverbrauch dieser Maschinen; ferner werden bei unseren modernen W alzenstrafsen 
mit ihren imm er gröfseren Längenentwicklungen die Dampfleitungen zu lang im Verhältnifs zu der 
Dampfmenge, welches die kleinen Maschinen z. B. zum Antrieb einer Scheere oder einer Schlepp­
einrichtung auf dem W arm lager u. s. w. gebrauchen; infolgedessen benutzte man, wo dies räumlich 
möglich war, schon seit längerer Zeit gröfsere Dampfmaschinen, welche ökonomisch arbeiten. Mit 
diesen Dampfmaschinen wird eine Haupttransmission angetrieben, von welcher die Kraft für die 
einzelnen Antriebe entweder mittels gerader und gekreuzter Riemen direct übertragen wird, oder m an 
richtet zum Antrieb der entfernter liegenden Apparate eine Drahtseiltransmission ein.

Inzwischen ist die Anwendung elektrischer Kraft m ehr und m ehr in Aufnahme gekommen und 
lag also der Gedanke nahe, beim Neubau eines W alzwerks sämmtliche Antriebe, mit Ausnahme der 
eigentlichen Walzenzugmaschine, elektrisch zu bewegen. Da mir bezüglich der elektrischen Antriebe 
in Walzwerken keine anderen Erfahrungen zur Verfügung stehen, als die, welche bis jetzt auf dem meiner 
Leitung unterstehenden Stahlwerk in Micheville gem acht wurden, so bitte ich m ir zu gestatten, in 
diesem Falle von unseren Einrichtungen sprechen zu dürfen. Hierbei bemerke ich, dafs ich auch in 
Amerika auf keinem W alzwerk elektrisch angetriebene W alzrollengänge gesehen habe. Auf den 
Edgar Thomson W orks w ar man gerade im Begriff, diejenigen Rollengänge, welche die Schienen 
zu den Richtmaschinen befördern, und welche bis jetzt durch Dampfmaschinen angetrieben wurden,
auf elektrischen Antrieb umzuändern.

Bei der Neigung, welche den Amerikanern sonst zu eigen ist, jede Neuerung schnell aufzu- 
. greifen, kann ich m ir nicht recht erklären, warum man dort so lange zögert, mit dem elektrischen 
Antrieb für Rollengänge, Sägen, Scheeren u. s. w. vorzugehen; vielleicht ist der Grund darin zu suchen, 
dafs bei den sehr billigen Kohlen für Dampferzeugung diese Frage dort nicht von so grofsem Interesse 
ist, wie für die deutschen W erke im allgemeinen und besonders für diejenigen W erke, welche weit 
von der Kohle entfernt liegen.

Die elektrische Centrale, welche auf unserm W erk den S trom  für die verschiedentlichen Ver­
brauchsstellen liefern mufs, besteht aus drei Gruppen von je 250  P. S., deren zwei im Betrieb sind,
während die dritte als Reserve dient. Die Dynamomaschinen sitzen auf der Maschinenwelle, machen
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also dieselbe Umdrehungszahl wie die Maschine, d. h. also etwa 85 Umdrehungen in der Minute, 
die Dampfmaschinen sind Tandemmaschinen mit Corlifssteuerung und Condensalion, von der Elsässischen 
Maschinenfabrik geliefert; die Spannung beträgt 4-50 Volt.

Gestatten Sie mir nun, Ihnen an Hand des Planes (Tafel XI) die Anwendung der einzelnen
Motoren, sowie deren Aufgaben zu erläutern:

Ein Elektromotor von 110 P. S. betreibt den kleinen Rollengang, welcher die Blooms heran- 
schafft, und ferner die Rollengänge des ersten und zweiten Gerüstes.

Ein Elektromotor von 150 P. S. betreibt die Rollengänge des dritten und vierten Gerüstes und
die drei Querzugeinrichtungen. Ein gleicher Motor von 25 P. S. dient für den elektrischen Einsatz­
apparat des Ofens, zwei Elektromotoren von je 80 P. S. für die beiden Sägen, ein Elektromotor von 
25 P. S. für den Ventilator der Generatoren, ein Elektromotor von GO P. S. für die voneinander 
unabhängigen Rollengänge vor und hinter den Sägen, ein Elektromotor von 75 P. S. zum Antriebe 
der Schleppersysteme auf dem W arm lager, ein Elektromotor von 75 P. S. zum Betrieb der Knüppel- 
scheere, des kleinen Rollenganges hinter dieser Scheere und der Knüppelverladevorrichtung und end­
lich ein Elektromotor von 150 P. S. zum Betrieb der Adjustage.

Die Uebertragung der Kraft, sei es auf eine Zwischentransmission oder direct auf die Antriebe, 
geschieht ausschliefslich mit Riemen und hat sich gut bewährt. Sie ersehen aus dieser Zeichnung 
die Art und Weise des A ntriebes; ein directes Antreiben der grofsen Rollengänge mittels reversirender 
Elektromotoren halte ich für ausgeschlossen. Ueber Frictions- und Seilantriebe habe ich keine Er­
fahrung, vielleicht hören wir in der Discussion das eine oder andere.

Ich habe hier einige Tabellen anbringen lassen, aus welchen die Verschiedenheit der Kraft­
entnahm en ersichtlich ist.

T a b e l l e  I.
Krafiverbrauch des Dynainomotors des neuen Walzwerks beim Walzen eines Trägers

von 220 mm (Block =  1500 kg).

Beobachtungen gemacht beim Walzen von 44 Stück, w ährend 4 Stunden (14 400 Secundcn) beim 
norm alen Gang der W alzenstrafse. (Mittlere Zeit zum Auswalzen eines Stückc-s — 327 Secunden.)

D y n a m o  N r. 1: Antreibend die Schlepper und den Rollgang vor dem Fertiggerüsl (für 1 Stück).

Antrieb Spannung

V olt

Strom ­
stärke
Amp6ro

Zeit

Secunden

K raft­
verbrauch

K ilo-W att

Kraft 

P. S.

leer 450 30 214 13,500 18,342
belastet 450 60 12 27,000 36,68-4

450 80 39 36,000 48 ,913
450 100 10 45 ,000 61,141
450 150 17 67,500 91 ,712

TI 45 0 200 35
327

90,000 122,282

r. 2 : Antreibend den Rollgang vor den iVorwalzgerüsten.

leer 4-50 25 172 11,250 15,285
belastet 450 80 3 36 ,000 48 ,913

45 0 100 38 4 5 ,000 61,141
450 125 110 56 ,250 76 ,426

n 450 150 4 67 ,500 91 ,712

Antreibend den Rollgang zurn W armlager.

leer 4 5 0 12 236 5 ,400 7,337
belastet 450 50 46 22 ,500 30 ,600

•450 75 27 33,750 45 ,679
T» 450 150 18 57 ,500 91 ,712

Dynamo
Ampfcro

von 150: Rollgang für Schlepper . . 200
110: , vor dem I. u. 2. Gerüst 125

O feneinsetzvorrich tung .................... 25
Ventilator für die O e f e n ...............  25
Eine S äg e .............................................. 80
Rollgang zur S ä g e ............................... 100
W arm lager-Schlepper.......................... 100
S c h e e re ...............................; .....................  20

Dynamo: A d ju s ta g e .............................
W alzendreherei.................

„ Krahn für W alzendreherei
„ Kleine Trio-Adjustage . . .
r Elektrische Locomotive . .
, Schiefe E b e n e .......................

Kleine diverse Motoren . .

Ampère
150
60
40
15
50

120
25
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Die Centrale liefert beim Normalgang eine Kraft, welche zwischen 400 bis 700 Ampère schwankt.
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Die erste Tabelle giebt die Resultate an, welche bei einem Versuch gem acht wurden, bei 
dem 44 Blöcke in 14400  Secunden bei normalem Gang der W alzenstrafse gewalzt wurden. In diesem 
Falle wogen die Blöcke 1500 kg und wurden zu einem Träger von Normalprofil 22 ausgewalzt; 
die mittlere Zeit zum Auswalzen eines Stückes betrug 327 Secunden. Aus der zweiten Tabelle 
ersehen Sie die Resultate, welche bei einem Block von 2300  kg gefunden wurden.

Es ist aus diesen Tabellen ersichtlich, dafs die Kraftentnahme sehr verschieden ist, und beweisen 
dieselben meiner Ansicht nach sehr deutlich, dafs auch zum Antriebe von Rollengängen und sonstiger 
Walzwerkseinrichtungen die Elektromotoren durchaus am Platze s in d ; dieselben verbrauchen eben 
nicht m ehr Kraft, als zu der betreffenden Arbeitsleistung nöthig ist. Am deutlichsten springt 
dies wohl in die Augen bei den Elektromotoren, welche die Sägen antreiben; im Leerlauf z. B., 
welcher 236 Secunden beträgt, brauchen dieselben 10 A m p., während der Beanspruchung von 
64 Secunden 75 bis 80  Amp.

T a b e l l e  II.
Kraftvcrbraucli des Dynamomotors des neuen Walzwerks beim Walzen eines Trägers

von 300 mm (Block =j 2300 kg).

Beobachtungen gemacht beim Walzen von 22 S tück , w ährend 1 Stunde 50 Minuten (6600 Secunden) 
beim normalen Gang der W alzenstrafse. (Mittlere Zeit zum Auswalzen eines Stückes =  300 Secunden.)

D y n a m o  N r. 1: Antreibend die Schlepper und den Rollgang vor dem Fertiggerüst (für 1 Stück):

Antrieb Spannung

Volt

Strom ­
stärke
Ampère

Zeit

Secunden

Kraft-
verbrauch

Kilo-Watt

Kraft

P.S.

leer 450 30 175 13,500 18,342
belastet 450 60 10 27 ,000 36 ,684

450 80 46 36 ,000 48 ,913
450 100 10 45 ,000 61,141
450 150 30 67,500 91 ,712

, 450 200 29 90 ,000 122,282

D y n a m o  N r. 2: Antreibend den Rollgang vor den Vorwalzgerüsten.

leer 450 25 165 11,250 15,285
belastet 450 50 10 22,500 30,600

„ 450 125 125 56,250 76,426

Antreibend den Rollgang zum W armlager.

leer 450 12 57 5,400 7,337
belastet 450 50 53 22,500 30,600

450 60 100 27,000 36,684
450 75 66 33,750 45,855

fl 450 100 24 45,000 61,141

B e m e rk u n g :  Der Ampèremeter dos Antriebsdynamos vom W arm lagerrollgang und der Säge ist nur 
bis 150 Ampère eingetheilt. Der Zeiger stieg jedoch öfters über diesen Punkt.

D y n a m o :  Antreibend die Schlepper am W arm lager (für 1 Stück).

Antrieb Spannung

Volt

Strom ­
stärke
A m père

Zeit

Secunden

K raft­
verbrauch
Kilo-Watt

Kraft 

P. s.
leer 450 20 __ 9,000 12,228

belastet 450 75 16 33,756 45,855
450 50 12 22,500 30,600
450 50 15—35 22,500 30,600

fl 450 35 10—30 15,750 21,-400

Antreibend eine Säge

leer 450 10 236 4,5 6,114
belastet 450 75 50 33,75 45,855

fl 450 80 14 36,00 48,913

B e m e rk u n g :  Für jede Stange braucht man 5 bis 6 Sägeschnitte, für jeden Schnitt verbraucht die 
Dynamomaschine einen Strom von etwa 75 bis 80 Ampère, w ährend ungefähr 10 Secunden. Sobald die' 
Stange etwas kalt wird, was gewöhnlich beim letzten Schnitt der Fall is t , so steigt die Strom stärke auf 
SO Ampère und die Zeit auf etwa 14 Secunden.
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Die Sägen, welche heute in Anwendung kom m en, sind meist Pendelsägen; dieselben werden 
entweder durch kleine Dampfmaschinen angetrieben, welche an den Ständern der Sägen angeschraubt 
sind, oder sie werden durch besondere Motoren bewegt, welche mittels Riemen ihre Kraft der Säge 
übertragen; diese freistehenden Motoren sind entweder kleine freistehende Dampfmaschinen oder 
Elektromotoren. Der Vorschub der Sägeblätter geschieht entweder von Hand oder durch Dampf 
oder hydraulisch. Die Hydraulik hat den Vorzug, dafs man durch dieselbe den Vorschub am
leichtesten regeln kann , was besonders dann von Vortheil ist, wenn m an , wie beim Trägerwalzen,
mit derselben Säge verschiedene Profile schneiden mufs.

W ährend früher das auf Länge gesägte oder geschnittene W alzgut von Hand oder durch 
Maschine auf die W arm lager gezogen w urde, wird auch diese Arbeit heute m aschinell, und zwar
wiederum durch Schleppeinrichtungen, ausgeführt. Es giebt so mannigfache Constructionen für
diesen Zweck, dafs m an unmöglich auf alle einzelnen eingehen kann. Ich möchte deswegen diese 
Arbeitsweise nur an Hand der hier aushängenden Zeichnungen (Tafel XI) erläutern.

W ie Sie sehen, dienen zur Aufnahme der warm gesägten Stäbe drei W arm lager; in jedem
dieser W arm lager liegen 6 Querzüge, deren je drei ein System bilden. Diese Theilung in je drei

Schlepper wurde deswegen 
gem acht, um bei kurzen 
Längen die W arm lager besser 
ausnutzen zu können; so z. B. 
hat das W arm lager Nr. 3 
eine Spannweite von 19 m. 
Sobald die Länge derSchienen 
oder T räger 9 m überschreitet, 
kann nur ein Stab gleichzeitig 
geschleppt werden, während 
bei Längen unter 9 m zwei 
Stäbe nebeneinander Platz 
haben. Ich halte dies für 
sehr wesentlich, denn sehr 
oft würden W alzenstrafsen 
m ehr erzeugen können, wenn 
genügender Raum auf den 
W arm lagern vorhanden wäre.

Der W eitertransport zu 
den Adjustagen erfolgt auf 
vielen älteren W erken mittels 
W agen; bei solchen Neu­
anlagen, wo die Möglichkeit 
gegeben w ar, diesen T rans­
port mechanisch durchzu­
führen, wird m an ihn sicher­

lich auf mechanische W eise ausführen. Nirgendwo werden m ehr menschliche Arbeitskräfte unnöthig ver­
trödelt, als gerade beim Transportiren. Man m acht alle möglichen wunderschönen Einrichtungen an 
W alzenstrafsen, um einen Mann zu sparen und hat dabei 20  bis 30 Menschen als Transportcolonne! Die 
Zeichnung giebt Ihnen ein Schema, wie ein derartiger T ransport bei einem neugebauten W erk ein­
gerichtet ist. Die auf den W arm lagern erkalteten Stäbe werden vermittelst der Schleppeinrichlungen auf 
den Rollengang gebracht, welcher sich unm ittelbar an die W arm lager anschliefst. Die Rollenoberkante 
dieses Rollenganges liegt in derselben Höhe wie die Tragrollen in den Gestellen der. Richtmaschinen. 
Der Rollengang schallt die Stäbe in dieser Höhenlage zu einem freien Raume zwischen den W arm ­
lagern und der Adjustage; hier werden dieselben wiederum durch Querschlepper vor die verschiedenen 
Richtmaschinen gebracht. Selbstverständlich kann m an je nach den räumlichen Verhältnissen diesen 
T ransport auch auf andere Weise bewerkstelligen.

Ich mufs jetzt noch einen Augenblick auf die eingangs meines Berichtes angedeuteten Ein­
richtungen zurückkommen, welche in Amerika zum Transport und zur Verladung von Knüppeln und 
kleinen Blooms in Anwendung sind. Die Knüppel und Blooms werden wohl heute fast ausschliefslich 
mit Seheeren geschnitten und dann mittels Rollengängen den Verladevorrichtungen zugeführt. Ich 
habe hier noch eine Zeichnung (Tafel XII) aufliängen lassen, aus welcher Sie eine derartige Knüppel- 
verladeeinrichtung, die übrigens der Verladevorrichtung für gröfsere Blooms ganz ähnlich ist, ersehen 
können. Auf den amerikanischen W alzwerken fallen die geschnittenen Knüppel nicht in Kasten oder 
W agen, sondern sie würden z. B. bei der Einrichtung, wie Sie sie hier sehen, auf ein zweites Paternosterwerk

1 1, ‘ • ■ i W f o i
W/— X r*
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Abbild. 11. Grcysches Walzwerk.

V o rd eran sich t u n d  h a lb e r  S c h n it t  n ac h  C D in  A bbild. 9.
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fallen, welches dieselben 20, 30 oder 40 m weiter transportirt, eben bis an den Platz, wo die Verladung 
stattiinden soll. Dieses zweite Paternosterwerk läuft allmählich schräg an, so dafs es an dem Verlade­
platz eine Höhe von etwa 6 m über Sohle erreicht. Rechtwinklig zu diesem Paternosterwerk läuft 
auf einem ganz leicht gehaltenen Eisengerüst von wieder etwa 6 m Höhe ein Transportband und 
zwar ist die Längenentwicklung desselben so grofs, wie der Raum, welchen man für die Verladung 
bestimmt hat. Von dem zweiten Paternosterwerk fallen die Knüppel auf das Transportband und 
werden von demselben dem Lagerraum entlang geführt. Seitlich an dem Transportband befinden 
sich Rutschen, und an der Stelle, wo man w ünscht, dafs die Knüppel und kleinen Blooms hinab­
gleiten sollen, wird durch einen Jungen ein Abstreifer schräg quer über das Transportband geschoben, 
so dafs der Knüppel nicht m ehr weiter laufen kann, sondern nach der einen oder ändern Seite auf 
den Rutschen herunterrutschen mufs. Unter diesen Rutschen liegen dann die Knüppel kegelförmig 
aufgestapelt und können dort erka lten ; in älteren W erken werden dieselben dann von Hand in den 
W agen geladen, auf Werken mit moderner Einrichtung, z. B. in Joliet, befindet sich unten auf der 
Sohle wiederum ein Transporteur, welcher der ganzen Lagerlänge entlang läuft und auf welchen von

Abbild. 12. Greysches Walzwerk. Schnitt AB in Abbild. 10.

zwei Leuten die Knüppel oder Blooms geworfen werden. Bis zum Ende des Lagers läuft dieser 
Transporteur horizontal, dann ist er etwas nach oben geneigt und verladet die Knüppel oder Blooms 
direct in die Eisenbahnwagen.

C a r n e g i e  ist in Homestead noch weiter gegangen. Dort sind die sämmtlichen Rutschen als 
Kasten construirt, deren unteres Kopfende zum Auf- und Zuklappen eingerichtet ist. Unter den 
Rutschen stehen die Eisenbahnwagen; hat der W agen eine Tragfähigkeit von z. B. 25 t, so werden 
von dem Transportband 25 t Knüppel in diesen schrägen Kasten hereintransportirt, dann wird W asser 
darauf gespritzt und sobald die Knüppel genügend erkaltet sind, wird das untere Kopfende geöffnet 
und die genannten 25 t bezw. die in den Kasten enthalten gewesenen Knüppel rutschen in den 
W agen. Ob eine derartige Verladung von unseren Eisenbahnverwaltungen gestattet werden würde, 
lasse ich dahingestellt sein.

Einen Moment möchte ich noch bei der sehr wichtigen Frage der Trägerlager verweilen. In den 
meisten W erken werden die Träger von Hand von den kleinen W agen abgeladen und in abgestuften 
Längen von Hand aus auf dem Lager sortirt, ebenso werden dieselben von Hand auf kleine T rans­
portwagen aufgeladen, um nach den Verladern gebracht zu werden.

Zwei unserer grofsen deutschen Trägerwalzwerke sind mit der Errichtung von mechanischen 
Ladevorrichtungen vorgegangen, indem sie eine ganze Anzahl von elektrischen Laufkrahnen bauten, 
welche rechtwinklig zu den Verladegeleisen laufen. Die Schwierigkeit liegt darin, dafs eben dieselbe 
W agenladung sich nicht nur aus einem Profil, sondern m anchm al aus 10  bis 12 Profilen und noch 
m ehr zusammensetzt, und da der Laufkrahn nur ein bestimmtes Lager bestreichen kann, so miifste
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m an also- den W agen z. B. vom ersten bis zum zwölften Laufkrahn fahren, wenn beim Laufkralin 1
Profil 30 und beim Laufkrahn XII z. B. Profil 14 liegt.

Die Möglichkeit der Lösung dieser Frage scheint m ir durch die Krahnen mit grofser Ausladung 
gegeben zu sein, welche von der Brown Hoisting Co. in Cleveland, Ohio, ausgeführt w erden.* Die 
Krahnen haben nach jeder Seile 30 bis 40 m A usladung; die Verticalbewegung des zu hebenden 
Stückes und die llorizonlalbewegung der Katze gehen mit einer fabelhaften Geschwindigkeit vor sich; 
ebenso läuft der ganze Krahn in seiner Längsbewegung sehr schnell. Die Katzengeschwindigkeil 
beträgt 4- m, die Längsbewegung 3 m  und die Verticalbewegung 1,2 m i. d. Secunde. Ich habe
einen derartigen Krahn in Cleveland arbeiten sehen und kann wohl sagen, dafs ich ganz erstaunt
w ar über die Genauigkeit, m it welcher derselbe arbeitete. - -

Hiermit darf ich meinen Vortrag wohl abbrechen und möchte nur zum Schlufs noch kurz auf 
zwei neuere Walzverfahren aufmerksam machen.

Abbild. 13. Greysches Walzwerk.
A llgem eine A nordnung  und  D eta ils  d e r  Seitenw alzen .

Das eine derselben ist das continuirliche W alzwerk der M o r g a n  C o n s t r u c t i n g  Co. in W orcester. 
Sie ersehen aus dieser skizzenhaften W andzeichnung (Abbild. 4) die ungefähre Anordnung eines 
derartigen Walzwerks. Die Anzahl der Gerüste richtet sich selbstverständlich ganz d an ach , von 
welchem Querschnitt man ausgeht und bis zu welchem geringsten Durchmesser m an walzen will. 
In Duquesne ist ein derartiges W alzwerk im Betrieb, auf welchem Blooms von 125 mm Querschnitt 
zu Knüppeln von 37 ‘ /2 mm in 7 Stichen, also auf 7 Gerüsten, heruntergewalzl werden. Selbst­
verständlich mufs jedes Gerüst eine gröfsere Geschwindigkeit haben, als das vorhergehende, wie dies 
auch auf der Zeichnung ersichtlich i s t ; dabei mufs dafür Sorge getragen werden, dafs die Geschwindig­
keit des nächtsfolgenden Gerüstes lieber etwas zu grofs als zu klein ist, dafs also niemals ein Stauchen 
des .Walzguts zwischen den Gerüsten eintreten kann. Das Drehen der W alzstäbe um 90 0 wird 
durch die Ausführung besorgt, welche, ähnlich wie eine Kanone, mit einem gewissen Drall versehen 
ist. Die Neigung dieses Dralls mufs so gewählt werden, dafs der Stab gerade um 90 Grad 
gedreht ist, wenn er in die Einführung des nächsten Gerüstes einläuft. Selbstverständlich ist die 
Walzgeschwindigkeit im ersten Gerüst gering ; der Stab verläfst das letzte Gerüst mit einer Ge­
schwindigkeit wie etwa bei unseren N orm al-Triostrafsen, also lange nicht so schnell als etwa

* W ir werden in einer unserer nächsten Ausgaben die Beschreibung eines solchen Krahns bringen. Bed. 
XXIl.ia S!
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bei Knüppelwalzwerken, welche mit Drillingsmaschinen angetrieben werden. Da die Stäbe m it 
diesem Walz verfahren selbstverständlich auf sehr grofse Längen gewalzt werden können, diese 
Länge aber wieder einen entsprechenden Rollengang benöthigt haben würde, so hat M o r g a n  eine 
Lösung gesucht und gefunden, um diesen langen Rollengang zu vermeiden und die ganze Arbeit, 
sowohl des W alzens wie des Schneidens, auf einen ganz kurzen Raum zu beschränken. Sobald der 
Stab den letzten Stich verlassen hat, läuft er mit m athem atischer Genauigkeit der Oeffnung zu, welche in 
einer verticalen Scheere zwischen den Messern gelassen ist. Die Amerikaner verkaufen bekanntlich die 
Knüppel nur in grofsen Längen, welche sich zwischen 24 und 30 Fufs, also 8 bis 10 m bewegen. 
Hat der Knüppel nun z. B. die Scheere um 10 m passirt, so stöfst derselbe gegen eine kleine Vorstofs­
vorrichtung, welche mit dem W asserventil der Scheere in Verbindung s te h t; in demselben Augenblick, 
wo alsdann der W asserdruck auf die Scheere w irkt, m acht dieselbe eine schwippende Bewegung, 
um den W eiterlauf des Knüppels nicht zu stören, schneidet hierbei ab und geht sofort in ihre verticale 
Stellung zurück; das abgeschnitlene Stück rollt unter dem Vorstofs weiter, und kommt auf einen Rollengang 
mit konischen Rollen, durch welche es nach der Seite geschafft wird, um nun dem nächsten Stabe 
Platz zu machen. Der Vorlheil des Morganschen Walzwerks liegt nach meiner Ansicht in Folgendem:

Einmal ist die Anzahl der Leute im Vergleich 
zur Erzeugung fast gleich N ull; an der Strafse 
arbeiten höchstens 4 Mann, dies sind die beiden 
M aschinisten, welche die Scheeren überwachen, 
und 2 Mann zur Beaufsichtigung der Strafse.

Ferner wird das W alzgut nur aufserordentlich 
geringe Zeit dem oxydirenden Einflufs der Luft 
ausgesetzt; während bei unseren normalen Knüppel­
walzwerken der Stab auf Längen bis zu 100 m 
aus der W alzenstrafse herausläuft und also fort­
während oxydirt, wird hier nur der vorgewalzte 
Block von — sagen wir 150 mm Quadrat — in 
seiner ganzen Länge der Oxydation ausgesetzt und 
nachher der fertige Knüppel. W ährend der ganzen 
W alzarbeit ist die Oxydation selbstredend ver­
schwindend, aufserdem ist die W alzgeschwindigkeit 
sehr gering und kann sehr gering sein; infolge­
dessen ist der Kraftverbrauch auch ein geringer. 
Die Tem peratur des fertigen Stabes ist wesentlich 
höher als bei gewöhnlichen W alzverfahren, wo­
durch ebenfalls eine Kraftersparnifs erzielt wird.

Weil m an ferner bei der geringen W alzgeschwindigkeit nicht mit heftigen Stöfsen zu rechnen hat
und die Ballenlänge der Walzen sehr kurz ist, wird das Gesammtgewicht der Strafse im Vergleich 
zur Arbeitsleistung ein geringes. Einer der Hauptvortheile aber ist der, dafs die grofsen Kosten für 
die langen Rollengänge vollständig wegfallen.

Endlich will ich noch einige Bemerkungen über das neue Trägerwalzverfahren, welches Hrn. 
Ingenieur H e n r y  G r e y  patentirt worden ist, zufügen, mufs dabei allerdings vorausschicken, dafs 
das W enige, welches ich über dieses W alzverfahren sagen kann, mit Genehmigung des Patent­
inhabers gesagt wird und ich mich verpflichtet habe, über das, was ich jetzt mittheile, in der
Discussion nicht hinauszugehen; ich möchte also bitten, in der Discussion mich hierüber nicht
weiter ausfragen zu wollen.

Für den Eisenconstructeur bieten die G r e y  sehen Profile grofse Vortheile:
1. Die Trägheitsmomente der gewöhnlichen deutschen Norm alträger, wenn dieselben nach dem 

Greyschen W alzverfahren hergestellt werden, nähern sich m ehr den gerechneten, weil die Abrundungen 
besonders an den Flantschenkanten geringer sind.

2. Bekanntermafsen trägt das Material im Steg nur wenig zum Trägheitsm om ent eines gegebenen 
Profils bei; nun ermöglicht das Greysche Verfahren, die Stegdicke auf ein Minimum zu reduciren, 
man erzielt dadurch Träger, welche bei gleichem Trägheitsmoment ein viel geringeres Gewicht haben 
werden. Die Constructionen werden infolgedessen viel leichter ausfallen. Das ist jedenfalls ein 
Hauptvortheil des neuen Verfahrens.

3. Es können nach dem Verfahren von Grey Träger von grofser Höhe hergestellt werden, 
welche unbedingt vorlheilhaft zu verwenden sind und zwar zum Beispiel als H auptträger bei 
kleineren und als Quer- und Längsträger bei gröfseren Brücken; sie ersetzen die theueren 
genieteten T räger, bieten letzteren gegenüber aufserdem den Vortheil bequemerer Anschlüsse und.

Abbild. 14. Greysches Walzwerk.
D ruckw alzen -L agerung .
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sind auch leichter als dieselben, indem einerseits die Nietköpfe wegfallen und andererseits das 
Material besser vertheilt ist.

4. Die jetzt gebräuchlichen T räger haben den grofsen Nachtheil, dafs dieselben nur in einer 
Ebene vortheilhaft belastet werden können. Durch das Greysche Verfahren ist es möglich, mit den­
selben W alzen für eine gegebene Steghöhe eine ganze Serie von verschiedenen Flantschenbreiten zu 
schaffen bei gleicher Siegdicke. Hierdurch kann sich der Constructeur T räger verschaffen, welche 
auch in verschiedenen Richtungen vortheilhaft belastet werden können, wie dies z. B. bei Dachfetten 
der Fall ist; endlich kann m an auch Träger anfertigen, die nach den zwei Hauptachsen gleiches 
Trägheitsm om ent besitzen und also als Säulen und Streben, die auf Knickfestigkeit beansprucht 
werden, vortheilhaft dienen können. Da die Einrichtung dieses W alzwerks nicht leicht zu erläutern 
ist und die mir zur Verfügung stehenden Blaupausen (vergl. Abbiid. 5 bis 14) zu klein sind, um an 
Hand derselben genügend verständlich die Einrichtung zu erläutern, so nehm e ich davon Abstand, 
hoffe aber, in unserer Zeitschrift später im Einverständnifs m it dem Patentinhaber eine genauere 
Beschreibung veröffentlichen zu können. Einige Abschnitte von Trägern, welche nach diesem W alz­
verfahren hergestellt sind, habe ich hier ausgestellt. (Lebhafter und anhaltender Beifall.)

V o r s i t z e n d e r :  Nunmehr eröffne ich die Discussion über die beiden Vorträge:
Hr. Generaldireetor E, Meier-Friedenshütte: Ich möchte mit einigen W orten auf den Vortrag

des ersten Herrn Redners zurückkommen: Derselbe hat gesagt, dafs der Betrieb des Pietzka- 
Gasschweifsofens ebenso erfolgt, wie bei einem Siemens-Gasofen, nur dafs nicht, wie beim letzteren 
die Flamme, sondern der Herd umgesteuert würde. Das ist nicht der principielle Grund, weswegen 
Pietzka die Oefen eingerichtet h a t, sondern weil er bei Versuchen bezüglich des Abbrandes in 
gewöhnlichen Schweifsöfen fand, dafs der Abbrand bei gröfseren Chargen sehr erheblich stieg. Um 
das zu constatiren, hat er wochenlang die Chargen in drei Drittel getheilt und gefunden, dafs 
der Abbrand vom ersten, zweiten und dritten Drittel sich verhielt ungefähr wie 6 : 9 :  12. Dadurch, 
dafs er in den heifsgehenden Pietzka-Schweifsofen kleine Chargen einsetzt und den zweiten Herd 
erst der Flam m e nähert, wenn der erste Herd ausgearbeitet ist (durch W enden des Ofens), kommt 
er auf aufserordentlich geringe Abbrandzahlen. Das ist der Grund, w arum  die Oefen eingeführt sind.

Hr. A. Dutreux-M ontlu^on: Hr. M e i e r  hat im letzten Theil seines Vortrags einige Vortheile
des Greyschen W alzwerks mitgetheilt. Leider hat er auch gesagt, dafs er genauere Mittheilungen 
nicht machen könne. Es thut mir sehr leid, dafs die Mittheilungen, welche ich machen wollte, 
bedeutend an Interesse verlieren, wenn sie zu Erwiderungen keinen Anlafs geben können.

Den meisten Herren wird das Greysche Verfahren als ein Universalwalzwerk mit H orizontal-und 
Verticalwalzen bekannt sein. Die Idee ist nicht neu, da schon in den sechziger Jahren sowohl von 
der „Providence“ in Haumont als von P ö t i n  und G a u d e t  in dem Departement Loire dieses Princip 
angewendet worden ist. Ferner ha t auch Hr. H u g o  S a c k  von der Firm a Sack & Kiesselbach auf 
ein ähnliches W alzwerk ein Patent genommen. Es w äre nun interessant zu wissen, worin eigentlich 
die G rey sch en  Patentansprüche bestehen. Es ist mir gesagt worden, dafs die Verbesserung in dem
Antrieb der Verticalwalzen beruhe; das ist aber auch nicht neu, denn in Haumont hat man auch
schon diesen Antrieb gehabt. Aufserdem ist m ir durch directe Mittheilungen aus Amerika bekannt 
— und das dürfte für Sie von Interesse sein zu erfahren — dafs das in Duluth gebaute Greysche 
W alzwerk schon seit längerer Zeit stillliegt. Man sagte m ir, das W erk sei blofs aus finanziellen 
Rücksichten slillgelegt w orden; ob auch technische Rücksichten vorhanden gewesen sind, ist m ir 
nicht bekannt, ich möchte m ir daher die Anfrage gestatten, ob Hr. M e i e r  darüber Auskunft 
geben kann.

Hr. Director Max Meier-Micheville: Meiner Ansicht nach ist hier nicht der Ort zu discutiren, 
ob dieses Walzwerk patentfähig ist oder nicht. Das ist lediglich Sache des Kaiserlichen Patentamts, 
aber nicht der Versammlung deutscher Eisenhüttenleute.

W enn das W alzwerk m omentan nicht arbeitet, so liegt der Grund darin, dafs es unmöglich 
ist, da, wo ein riesiger Holzvorrath ist und folglich die Holzpreise sehr niedrig sind, eiserne Träger 
herzustellen bezw. zu verkaufen; dieselben miifsten auf Entfernungen bis zu 1800 km den grofsen 
Städten zugeführt werden, denn in den Vereinigten Staaten werden eiserne Träger nur für Eisen- 
eonstructionen oder zum Bau der riesigen Geschäftshäuser verwendet, und gelangen nicht wie bei 
uns bei dem Bau jedes kleinsten Privathauses zur Verwendung. Diese grofsen Geschäftshäuser ebenso
wie die Constructionswerkstätten finden sich aber nicht im  Norden, sondern in den grofsen Städten
des Ostens wie Cleveland, Pittsburg, Philadelphia, New York u. s. w.

Im übrigen habe ich zu bemerken, dafs der Beweis geliefert worden ist, dafs auf dem Greyschen
W alzwerk Träger hergestellt werden können, welche die Vortheile für den Constructeur haben, die 
ich in meinem Vortrag schilderte. Ich habe auf dieses W alzwerk lediglich deshalb hingewiesen,
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weil mir dasselbe als ein neuer Fortschritt erscheint. Da ich jedoch gleich erklärt hatte, dafs ich 
auf W unsch des Patentinhabers auf eine detaillirte Beschreibung oder auf eine Discussion nicht ein- 
gehen würde, so halte ich es auch für richtiger, mich an diesem Orte auf eine Auseinandersetzung 
darüber, wo die Patentfähigkeit der Construction liegt, nicht einzulassen.

Hr. Dutreux: Ich hatte angefragt, worin eigentlich die Neuerung besteht, das sind doch keine 
Patentstreitigkeiten.

V o r s i t z e n d e r :  Gegenüber dem für das Greyscho Verfahren geltend gem achten Vortheile, 
dafs mittels desselben die Zahl der Profile vergröfsert werden kann, mufs ich auf den Uebelsland 
hinweisen, der dadurch für unsere Lagerplätze erwächst. Denn wenn jeder Conslructeur für jede 
Dachlatte ein anderes Profil wählen kann, dann helfe uns Gott. (Heiterkeit.)

Hr. Director Helmholtz: Das W alzwerk von Petin & Gaudet habe ich laufen sehen. Das 
Verfahren beschränkte sich auf einen oder die zwei letzten Stiche, es w ar also nicht das, was wir 
als eine Lösung der Aufgabe ansehen können, ein universelles Kaliber herzustellen, in welchem durch 
wiederholtes Passiven schliefslich das gewünschte Kaliber hergestellt wird.

Das kam dabei nicht vor. Es bildete sich nicht etwa durch wiederholte Stiche aus einem 
viereckigen Blocke allmählich eine J - F o r m  heraus, bei welcher die Flantschen mit ähnlichen 
Pressungen herausgearbeitet wurden wie der Steg, sondern es handelte sich hier um zwei letzte 
Stiche, nachdem ein Vorkaliber in Walzen der alten Construction herausgewalzt war.

Das S a c k s c h e  Verfahren habe ich nicht gesehen, ich weifs nicht, ob es ausgeführt ist. Es
w ar ein wirkliches Kalibrirungsverfahren, welches den Steg und die Flantschen aus einem viereckigen
Blocke mit geeigneten Pressungen herausbildete. Ob die Arbeit mit dieser Kalibrirung versucht 
wurde, weifs ich nicht. W enn sie nicht gelungen sein sollte, so kann man sich sehr gut ein klares 
Bild darüber m achen; es w ar nämlich die Oeffnung des Kalibers im m er an derselben Stelle, wo sich 
also ein Grat bildete-* Ich will nur diese beiden Sachen erwähnen, von dem G r e y s e h e n  Verfahren 
höre ich heute zum erstenmal, interessant würde es sein, ob dabei der Wechsel der Oeffnung des 
Kalibers in befriedigender W eise gelungen ist.

V o r s i t z e n d e r :  W ünscht noch Jemand das W ort? • (Pause.) Das ist nicht der Fall, dann 
könnte ich die Discussion scliliefsen. Ich glaube, w ir können den Gegenstand nicht verlassen, ohne 
unsern wärmsten Dank den beiden Herren Berichterstattern für ihre ausgezeichneten Miltheilungen 
auszusprechen. Der eine derselben, Hr. Director M e i e r ,  hat zu dem Zwecke, um heute uns neues 
und erschöpfendes Material liefern zu können, nicht nur viel Zeit durch eine Besichtigungsreise hier 
in Deutschland aufgewendet, sondern er ist eigens nach Amerika gereist und hat grofse Mühe und Kosten 
dabei geopfert. W ir haben gewifs alle Veranlassung, dafür recht dankbar zu sein. W enn heule 
die Discussion nicht so ausgefallen ist, wie Sie es erw artet haben, so liegt das vielleicht daran, dafs 
eine so aufserordentlich grofse Fülle von Material Vorgelegen hat, und dafs die Herren die nähere
Beschreibung in unserer Zeitschrift „Stahl und Eisen“ abwarten wollen. W ir werden ja  in der
nächsten Versammlung ähnliche Vorträge haben und dann wird die Discussion auf die heutigen Ver­
handlungen zurückgreifen können. Ich danke Ihnen Allen für die Aufmerksamkeit, mit der Sie den 
Verhandlungen gefolgt sind, und schliefse die Versammlung. (Bravo!)

Schlufs 3 3/.i Uhr.

* **

Im Anschlufs an die Hauptversammlung fand im Kaisersaal ein gemeinschaftliches Mittagessen 
statt, an welchem über 600 Mitglieder und Gäste theilnahmeu.

Nach dem ersten Gang brachte der Vorsitzende, Hr. Geh. Commerzienrath G. L u e g ,  den Trink­
spruch auf den Landesherrn aus. Mit markigen W orten wies er auf die unablässig auf den Frieden 
und die W ohlfahrt gerichteten und bisher mit so reichem Erfolg gekrönten Bestrebungen Sr. Majestät

* Hr. H e l m h o l t z  schreibt der Itedaclion dazu, dafs Hr. S a c k  unter Hinweis auf die Veröffent­
lichungen im Augustheft von „Stahl und E isen“ von 1887 diese Beurtheilung seiner Kaliberbildung nicht 
als richtig anerkenne, und dafs er (Helmholtz) diese Reclamation als berechtigt anerkenne. Hr. S a c k  
lasse die vier Stellen der Gratbildung von Innenkante zur Aufsenkante bei jeder Flantschenhülfte wechseln, 
w ährend in den bisherigen Kalibern natürlich nur zwei derartige Stellen seien und zwischen der oberen und 
unteren Flantschenhälfte gewechselt werde. Ob der Sacksche Wechsel der Stelle der Gratbildung genügen 
werde, könne wohl nur ein Versuch mit Flufseisen entscheiden.

Von Hrn. S a c k  ging uns bei Redactionsschlufs noch eine längere, seine Erfindung behandelnde Zu­
schrift zu, welche w ir in nächster Ausgabe zu veröffentlichen beabsichtigen. jyie Redaclion.
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unseres allergnädigsten Kaisers hin, der zur Zeit auf der Fahrt nach dem Heiligen Lande begriffen 
sei. Unter jubelnder Zustimmung der Versammlung wurde dann die Absendung folgenden 
Telegramms beschlossen:

An

S e i n e  M a j e s t ä t  d e n  D e u t s c h e n  K a is e r

Stadt Rhodos Aviso Heia.

Eure Majestät bitten 600 heute zu ihrer Hauptversamm lung vereinte deutsche 
Eisenhüllenleute mit dem erneuten Gelöbnifs unverbrüchlicher Treue zugleich den unter­
tä n ig s te n  Dank für die huldvolle Anerkennung der Technik durch Berufung dreier ihrer 
Vertreter in das Preufsische Herrenhaus anzunehmen. Möge Gottes Segen auf Euerer 
Majestät und Hohen Gemahlin Fahrt zu W asser und zu Lande ruhen und zu glücklicher 
Heim kehr in das schöne Vaterland geleiten.

Der nächste Redner, Hr. Landtagsabgeordneter D r. B e u m e r ,  gedachte mit tiefbewegten W orten 
des Umstandes, dafs heute zum erstenmal die Versammlung nicht in der Lage se i, der stets aus­
geübten , ihr ein Herzensbedürfnifs gewordenen Gepflogenheit nachzukom m en, dem Fürsten 
B i s m a r c k  den Ausdruck ihrer Huldigung und Verehrung zu Füfsen zu legen. In bekannter 
beredter W eise fafste er die Verdienste des gröfslen Sohnes unseres Vaterlandes nochmals zusammen, 
hierbei insbesondere der Einführung der Zoll-Gesetzgebung des Jahres 1879 gedenkend. In der 
Reihe der Kämpfer, welche aus unserer Mitte damals Schulter an Schulter mit dem grofsen Kanzler 
gefochten, habe als bew ährter Führer der verdiente Vorsitzende des Vereins eine grofse Rolle 
gespielt, den in voller Frische der Verein heule wiederum in seiner Mitte zu sehen die grofse Freude 
habe. Ihm galt sein mit Begeisterung aufgenommenes dreimaliges Hoch. Hr. L u e g  erwiderte, 
indem er den beiden Berichterstattern nochmals herzlich für ihre Mühewaltungen dankte und auch 
der Geschäftsführung anerkennende W orte widmete. Hr. S e h r ö d t e r  widmete den Frauen und 
Töchtern der Eisenhültenleute einen T rinkspruch, an den sich die Absendung eines Telegramms 
an Frau Generaldirector S p a n n a g e l  zur Feier ihrer silbernen Hochzeit reihte.

Den Schlufs des lehrreich und fröhlich verlaufenen Tages bildete ein gemiilhliehes Zusam men­
sein in den in bekannt gastfreier Weise zur Verfügung gestellten Räumen des Malkastens.

K . Schrödter.
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Bescliiefsung zweier Panzerplatten Kruppscher Art 
in Nordamerika.

Am 13. Juli d. J. wurde auf dem Schiefs­
platze bei Indian Head im Beisein von Offizieren 
des Marine-Ministeriums eine Panzerplatte, welche 
in den Carnegie-W erken nach dem von Krupp er­
worbenen Herstellungsverfahren angefertigt worden 
war, einer Beschufsprobe unterzogen. Die Platte 
war als eine der ersten Versuchsplatten unter 
Leitung der beiden Beamten der „ Carnegie Steel 
Company“ , die in der Kruppschen Fabrik darin 
Unterweisung erhalten halten, hergestellt worden.

Die 152 mm dicke Panzerplatte w ar auf einer 
305 mm dicken Hinterlage aus Eichenholz be­
festigt, deren Rückseite mit zwei, je 1 6 mm  dicken 
Blechen aus weichem Stahl bekleidet w ar; sie 
wurde aus einer 15,2 cm gezogenen Hinlerladungs- 
kanone m it 45 ,3  kg schweren C arpenler-Panzer­
granaten beschossen.

G e s c l i o f s -
¿ ’S

A rt Kal.
cm

3 O 
<

m

Carpenter 15,2 016

* n 682

* * 716

T
mit K upfer- 

kappe
* 005

B e m e r k  u n g o n

I. Carpenter : 15,2 616 E in d ringungstie fe  e tw a 00 m m , 
d as  G eschofs z e rb ra c h , den  
K opf i n  d e r  P l a t t e  zu rü ck - 
lassend .

] f .  (J32 E in d rin g u n g stie fe  etw a 130 m m ,
* das G eschofs z e rb ra c h , den

Kopf i n  d e r  P l a t t e  zu rü ck - 
laasend.

I I I . w w 716 P*° P la tte  w urde d u rch sch lag en ,
a lle  S tücke  des  G eschosses 
gingen  d u rch  P la t te  und  H olz­
h in te r la g e  h in d u rc h , w urden  
ab e r von d e r S tu h lb le c h h in te r-  
lago a u f g e h a l t e n .

IV. „ ,, 605 Die P la tte  w urde  d u rch sch lag en ,
alle  S tü ck e  des  G eschosses 
gingen  d u rch  P la t te ,  H olz­
h in te r la g e  u nd  B lechw and  h in ­

d u rc h , d ran g e n  a b e r  k au m  n o c h  
in d as  S a n d b e tt  ein.

Es wird ausdrücklich hervorgehoben, dafs in 
der Nähe der Schufslöcher oder überhaupt der 
Platte keine Sprünge durch den Beschufs her­
vorgerufen w urden ; es entstanden nur an den 
Rändern geringfügige Abbröcklungen. Eine Unter­
suchung der P latte ergab, dafs die Kohlung bis 
zu einer gröfsten Tiefe von 50 bis 60 mm ein­
gedrungen war.

Die Amerikaner sind mit dem Ergebnifs dieser 
Beschufsprobeaufserordentlich zufrieden und meinen, 
dafs das Verhalten der Platte an das W underbare 
grenze, und dafs so wenig in Amerika als Europa 
bisher eine bessere Panzerplatte hergestellt und be­
schossen worden sei. Man ist der ausgesprochenen 
Ansicht, dafs, wenn man den Widerstandscoeffi- 
cienten der besten französischen Platten aus den 
Greuzot-W erken zu 1,41 (im Vergleich zu einer 
P latte aus weichem Stahl von gleicher Dicke) 
annehme, die beschossene Carnegie-Platte Krupp­

scher Art einen Widerstandscoefficienten von 1,71 
gezeigt habe.

Diese Ziffer 1,71 scheint uns indessen zu hoch 
gegriffen, da schon Schufs II, wie aus dem Befund 
der Rückseite hervorgeht, die W iderstandsfähigkeit 
der P latte nahezu erschöpft halte, und das stricte 
Durchschlagen der P latte jedenfalls schon mit einer 
sehr geringen Steigerung bewirkt worden wäre. 
Da Schufs II die Ziffer 1,63 repräsentirt, dürfte 
der Platte somit höchstens die Ziffer 1,65 bis 1,67 
zuzusprechen sein, — Resultate, welche mit den in 
Deutschland erzielten im Einklang stehen.

Auffallend ist die Leistung des Kappengeschosses, 
welches mit etwa 340  m t geringerer lebendiger 
Kraft die P latte m it gröfserem Uebersehufs durch­
schlug, als die Granate des vorhergehenden Schusses, 
der 1180 mt entwickelte.

Zur weiteren Prüfung des Kruppschen Ver­
fahrens und um festzustellen, ob die W iderstands­
fähigkeit der P latte im Verhältnifs ihrer Dicke 
w ächst, beauftragte das M arine-Departem ent die 
„Carnegie Steel Company“ m it der Anfertigung 
einer 300  mm dicken Platte, welche am 22. Sept. 
1898 zu Indian Head beschossen wurde.

Die Hinterlage der auf eine durchschnittliche 
Tiefe von 102 mm gehärteten Platte bestand aus 
30 ,5  cm Eichenholz und zwei weichen Stahlblechen 
von je 16 mm Dicke. Die Bedingungen und Er­
gebnisse der Beschufsprobe sind in nachstehender 
Tabelle nach amerikanischen Quellen zusamm en­
gestellt :

I.

II.

III.

G e s c h o f s -

A rl Kal.

Carpenter
(ohneK appe)

Midvale
(ohneK appe)

Carpenter
(ohneK appe)

30,5 558.5

615.5 

519

I s-
jarn cj ; .J-C
m t

6133

7439

5289

B e m e r k u n g e n

E in d rin g u n g stie fe  etw a 
215 m m , das  Geschoi's 
z e rb ra c h , d ie  S p itze  
b lieb  stecken ; d ie P la tte  
ze ig te  w ed er A ufbeu- 
lu n g  noch  R isse.

P la t te ,  H in te rlag e  und 
B elag  d u rch sch lag en , 
keine R is se , d as  Ge­
scho fs  ze rb ra ch .

E in d rin g u n g s tie fe  etw a 
130 m m , d as  Geschoi's 
z e rb ra c h , d ie  S p itze ­
b lieb  s te c k e n , keine 
R isse.

Die nach dem dritten Schufs angestellte Unter­
suchung ergab, dafs die Auftreffgeschwindigkeit 
beim zweiten Schufs (615 ,5  m) eben genügt hatte, 
um Platte u n d  Hinterlage zu durchschlagen. Die 
Sachverständigen standen daher nicht an zu er­
klären, dafs die W iderstandsgrenze der P latte allein 
einer Auftreffgeschwindigkeit von mindestens 587 m 
entspreche.
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Bezeichnend ist der V ergleich, welchen der 
amerikanische Bericht zieht, zwischen diesen Be- 
schufsergebnissen und den besten bisherigen Resul­
taten, nach welchem die 12-in.-Carnegie-Platte den 
Record gebrochen haben soll :

Die bisherige beste P latte sei die im Jahre 
1895 zu Meppen mit einem Geschofs von 323,2  kg 
beschossene gewesen, bei deren Beschiefsung die 
höchste Auftreffgeschwindigkeit 607,5  m betragen 
habe. Rechne man die sich hieraus ergebende 
lebendige Kraft am Ziel auf ein Geschofs von
385,6  kg um, wie dasselbe bei der Beschiefsung 
der Carnegie-Platte verwendet worden sei, so ergebe 
sich für die Kruppsche Platte nur eine höchst zu­
lässige Auftreffgeschwindigkeit von 557 m, während 
die erstere erst bei 586,7 m durchschlagen 
worden wäre.

Dieser Vergleich ist als unzutreffend zu be­
zeichnen, da die fragliche Kruppsche Platte, mit 
welcher wohl die im März 1895 beschossene 
300  m m  Nickelstahlplalte Nr. 432 u * gemeint ist, 
von dem in Rede stehenden dritten Schufs ü b e r ­
h a u p t  n i c h t  d u r c h s c h l a g e n ,  die P latte also 
nicht bis zur W iderstandsgrenze erprobt wurde.

W ie weit die 12 in. (30 cm) Carnegie - Platte 
noch vom „Recordbrechen“ entfernt war, ergiebt 
sich ferner aus den nachstehenden Angaben über 
eine am 5. Juni 1896 in Meppen mit vier Schufs 
aus dem 30,5  cm Geschütz erprobte 300  mm 
dicke Platte Kruppscher Fabrication.

Schufs Nr.

1 l 11 III j IV

Geschofsgewieht . . . ■ kg 325,0 324 323 '324,3
Auftreffgeschwindigkeit m 58 4 ,2 6 0 3 ,1 514,3  629,6
A u f b e u lu n g .................. . mm 55  | 55 35 j 75

* Siehe „Stahl und Eisen“ 1895 S. 852.

Der Schufs mit 514,3  m Auftreffgeschwindigkeit 
w ar gegen eine dünnere, nur 277 mm dicke Stelle 
der Platte gerichtet.

Die Eindringungstiefe w ar beim ersten Schufs 
170 mm, bei den übrigen Schüssen nicht mefs- 
bar. Es wurde k e i n  D u r c h s c h l a g  erzielt; 
die Platte blieb rifsfrei.

Rechnet m an die bei der höchsten Auftreff­
geschwindigkeit (629,6  m) entwickelte Auftreff­
energie auf ein Geschofs von 385 ,6  kg Gewicht 
um, wie dasselbe gegen die Carnegie-Platte ver­
wendet wurde, so entspricht dies einer Geschofs- 
geschwindigkeit von 576 m.

Ein Vergleich der zu Meppen Beschossenen 
Platte mit der gleich dicken Carnegie-Platte er­
giebt also, dafs die erstere bei einer Auftreff­
geschwindigkeit von 576 m k e i n e  R i s s e  bekam 
und auf der Rückseite eine Ausbauchung von nur 
75 mm  zeigte, also vorn D u r c h s c h l a g e n w e r d e n  
noch weit entfernt war, während die letztere nach 
der sicherlich nicht pessimistischen Schätzung der 
amerikanischen Sachverständigen bei einer nur 
10,7 m höheren Auftreffgeschwindigkeit ihre W ider­
standsgrenze bereits erreichte, also g l a t t  d u r c h ­
s c h l a g e n  worden wäre.

Obgleich die Amerikaner das Verhalten der 
beiden beschossenen Platten von 152 und 300 mm 
Dicke bewundern, sind sie doch, vermulhlich auf 
Grund früherer mit Harvey-Plalten gewonnenen 
Erfahrungen, der Meinung, dafs durch nochmaliges 
Ueberschmieden der Platten nach der Kohlung 
ihre Durchschlagsfestigkeit noch sehr bedeutend 
gewinnen, angeblich bis auf den W iderstands­
coefficienten von 2 ,50  sich steigern lassen w ürde; 
das ist eine Hoffnung, die sich wohl kaum ver­
wirklichen dürfte, wenn man den Versuch machen 
sollte. Castner.

Beiträge zur Lösungstheorie von Eisen und Stähl.
Von Baron Hanns JUptner v. Jonstorff.

(Dem Herbstmeeting des „Iron and Steel Institu te“ vorgelegt.)

Verfasser erlaubte sich,* der diesjährigen Früh­
jahrsversam m lung des „ I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i ­
t u t e “ einen Versuch vorzulegen, die Lösungsgesetze 
auf Eisen und Stahl anzuwenden. Im Vorliegenden 
bietet derselbe nun eine Fortsetzung dieser Studien.

Bald nachdem nämlich die Correcturen seines 
eben erwähnten Vortrages an die Druckerei ab­
gegangen waren, erhielt der Verfasser durch die 
Güte des Professors R o b e r t s - A u s t e n  den „Fourth 
Report to the Alloys Research Com mittee“, welcher 
auf Tafel XI sowie auf Seite 70 und 90 höchst 
interessante Daten über das thermische Verhalten

* „Stahl und Eisen“ 1898 Nr. 11, 12 und 13.

von Eisenkohlenstoff-Legirungen enthält. W enn 
diese Angaben auch noch nicht als ganz vollständige 
gelten können, so sind sie doch weit vollständiger 
als jene, welche dem Verfasser bei Bearbeitung 
seines früheren Vortrags zur Verfügung standen, 
und lassen erhoffen, unsern Gesichtskreis wesent­
lich zu erweitern und die anfänglichen Schlufs- 
folgerungen in m ancher Beziehung zu berichtigen.

Die Tafel XI des „Fourth R eport“ giebt in 
der Curve ABD  den Erstarrungspunkt von Eisen­
kohlenstoff - Legirungen mit 0 ,0  bis 5 ,5 C 
(oder richtiger die Tem peraturen, bei welchen ein 
Theil des Eisens oder Kolilenstoffs dieser Legirungen 
im festen Zustande abgeschieden wird), in der
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Cui've a B c  den Erstarrungspunkt der flüssigen 
eutektischen Legirung von Kohlenstoff und Eisen 
(4,3 <fo C +  95,7  % Fe), ferner für die f e s t e n  
Lösungen von Eisen und Kohlenstoff in den Curven 
6  0 , MO und OS die Abscheidungstemperaturen 
von reinem Eisen (Ferrit), in E S  jene von Eisen- 
carbid (Gementit) und in P S P 1 die Bildung einer 
festen eutektischen Legirung (Perlit).

Nach freundlichen Mittheilungen von Professor 
R o b e r t s - A u s t e n  w urde zu diesen Tem peratur­
bestimmungen ein sehr reines Eisen ohne Silicium 
und mit nur 0 ,4 % Mangan benutzt, das im 
elektrischen Ofen unter Beobachtung aller nölhigen 
Vorsichlstnafsregeln gekohlt wurde.

Zu dieser Figur ist noch zu bem erken, dafs 
in derselben der Erstarrungspunkt reinen (elektro­
lytischen) Eisens zu 1 6 0 0 0 C. festgelegt ist, während 
derselbe in dem früheren Vortrage zu 1500° 
(bezw. 1 5 3 0 0 C.) angenommen wurde.

Leider liegt über die latente Schmelzwärme 
reinen Eisens noch im m er keine Beobachtung vor. 
Zwar hat P e r s o n  seiner Zeit für die latente 
Schmelzwärme fester Körper die allgemeine Formel 

aufgesteHt: w  _  O)0O lJ  K | l +  -7 -̂ j ’

worin K der Elasticitätsmodul und d das spcc. 
Gewicht bedeutet; aber, wenn dieselbe auch für 
Blei, Zinn,  W ism uth, Zink und Silber ziemlich 
befriedigende W erthe ergiebt, ist sie doch keines­
wegs sicher, und der für Eisen hieraus berechnete 
W erth von W =  57 Galorien (K =  2 0 0 0 0 , d =  7,8) 
ist so hoch, und weicht so bedeutend von den 
G ru n e rseh e n  Zahlen (die allerdings ebenfalls nicht 
unanfechtbar sind) ab, dafs es gerathen erscheint, 
bis auf weiteres den früher angenommenen W erth 
von 20 Cal. beizubehalten. * Hieraus ergeben sich 
nun die folgenden Betrachtungen.

I. Erstarrungspunkt flüssiger Eisenkohlenstoff- 
Legirungen.

W ie alle Lösungen, besitzen auch die flüssigen 
Eisenkohlenstoff-Legirungen nur bei einer ganz 
bestimmten Zusammensetzung einen einzigen Er­
starrungspunkt. Diese e u t e k t i s c h e  Eisenkohlen- 
stoff-Legirung besteht aus 95,7 % Eisen und 4 , 8 ^  
Kohlenstoff, und ihr Erstarrungspunkt liegt bei 
1130°  C.

Jede andere Eisenkohlenstolf-Legirung besitzt 
zwei deutlich unterscheidbare Erstarrungspunkte, 
deren höherer bei kohlenstoffärmeren Legirungen 
der Ausscheidung von festem Eisen, bei kohlen- 
slolfreicheren aber der Graphitausscheidung ent­
spricht, während der untere den Erstarrungspunkt 
der eutektischen Legirung repräsentirt.

Betrachten wir zunächst die Ausscheidungs- 
Tem peratur des festen Eisens, so haben w ir:

* Die latente Schmelzwärme des dem Eisen so 
ähnlichen Nickel beträgt nach D r. Jo s . R ic h a r d s  
(Journ. Franklin Inst. 1S92, Februar) gar nur 4,64 Cal.

S c h m e l z p u n k t  de s  r e i n e n  E i s e n s  in ab­
soluter T em peratu r:

T0 =  1600g +  273 =  1873°

und daher die m o l e c u l a r e  S c h m e l z p u n k t s ­
e r n i e d r i g u n g :

1 C70 2
E =  0,0198 ■ —-¿-== 3273

(gegen 3112 im ersten Vortrage), und hieraus 
ergiebt sich für die A b s c h e i d u n g s p u n k t c  
f e s t e n  E i s e n s  aus geschmolzenen Eisenkohlen­
stoff - Legirungen : 100 C

  3273 1 0 % -C
I  fe  1 1600- 36

=  1600 — 90,917
100 G

100 — C

Für die e u t e k t i s c h e  L e g i r u n g  w ird :
T fj +  c =  1600 — 90,917 X  4,49 

=  1600 — 408,2 
=  1191,S 0 C.,

w ährend die R o b e r t s -  A u s t e n s e h e  Curve 
hierfür g ie b t: Tfe +  q =  1130° G.,

Dies giebt uns passende Gelegenheit, unsere 
Annahme für die latente Schmelzwärme des 
chemisch reinen Eisens zu conlroliren.

W ir haben nach Fig. 1 für den Ausscheidungs­
punkt des reinen Eisens bei 4 ,3  '-> Kohlenstoff 
eine Tem peraturerniedrigung von 1 6 0 0 —  1130 
=  4 7 0 °  G., während wir für dieselbe 4 0 8 ,2 °  C.

berechneten. Die Gleichung ergab somit für E •

einen zu kleinen W erth. Dieser Fehler kann ent­
weder daher stammen, dafs E zu klein, oder aber, 
dafs M zu grofs angenommen wurde.

Unter ersterer Annahme würde sich die mole­
culare Schmelzpunktserniedrigung berechnen zu

E - “ X " ° -  37684,79
und hieraus würde

0,0198.1873 -W :
3768

=  18,43 Calorien

folgen. Unter der zweiten Annahme erhält m an 
3273 X  4,5

M
470

31,33,

d. h. das Kohlenstoffmolecül würde aus 31 ,33  : 
12 =  2,61 Atomen bestehen.

Beide WerLhe sind möglich, und es läfst sich 
im voraus nicht entscheiden, welcher derselben 
der W ahrheit entspricht, jedenfalls aber m acht er 
den nach P e r s o n s  Formel berechneten W erth 
nicht sehr wahrscheinlich, denn dieser w ürde er­
geben :

und

0,0198. 1873- 
57 1218,6

d. h. die Molecüle des im geschmolzenen Eisen 
gelösten Kohlenstoffs müfsten einatomig sein.

Auch dieser W erth scheint auf den ersten 
Blick nicht unmöglich zu se in , doch belehrt uns 
eine kleine Betrachtung sofort eines Besseren.
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Für die Schmclzpunktscrniedrigühg 
kanntlich die Gleichung

E

gilt be-

t =
M

eine Gleichung, in welcher t und m variable, E und 
M aber constante Gröfsen sind, und welche eine 
gerade Linie darstellt.

Solange diese Gerade durch den E rstarrungs­
punkt des einen Beslandtheils der Lösung geht, 
stellt der Ausdruck:

Et
in =  T f =  H i«

die Tangente des Neigungswinkels dieser Geraden 
gegen die m-Achse dar. Unter diesen Umständen 
muls also auch tg a  und somit auch M constant sein, 
d. h. solange die Schmelzpunktserniedrigungscurve, 
vom Schmelzpunkte des einen Lösungsbestandtheils 
ausgehend, eine gerade Linie darstellt, bleibt die 
Moleculargröfse des zweiten Lösungsbestandtheils 
ungeändert. Dies ist nun bei der Curve A B für 
G =  0 bis G =  1,9 % der Fall, und wir erhalten 
somit das Moleculargewicht des gelösten Kohlen- 
stoll's für diesen geradlinigen Theil der Gurve, wenn 
wir z. B. G =  1,5 % einselzen, in folgender W eise: 

t. =  1600 -  1400= 200° C.
E =  1218,6 (wie oben) und

M =  -
1218,6 X  1,5

200
9,14,

d. h. die gelösten Kohlenstoff-Molecüle könnten nur 
aus 3/.i Atomen bestehen, was unmöglich ist. Damit 
ist aber auch die Unmöglichkeit des P e rso n sc h c n  
W erthes von w nachgewiesen, und scheint es daher 
berechtigt, einstweilen den früher angenommenen 
W erth beizubehalten.

Legen w ir also unseren weiteren Betrachtungen 
die W erthe: w =  20 Cal.

E =  3273 0
zu Grunde, so erhalten w ir:

Z u s a m m e n ­
s e tz u n g Schmelz­

punkt 
in o C.

Schmelz-
punkts-
erniedri- m

Mole- 
culer- 

gewicht 
des ge­
lösten 

Kuhlen.

Atom­
zahl in 
den ge­
lösten

gung C-Mole-
cUlen

n
Co/o Fe °/„* t “ C. glotis

M
0 100,00 1600 — — — —

0 bis 
1,9

100,0 
bis 98,1

1600 
bis 1336

0 bis 
264

1
1

24,54 2,04

2,0 98,0 1320 276 2,01 23,84 2,00
2.5 97,5 1270 330 2,51 24,87 2,07
3.0 97,0 1225 375 3,02 26,35 2,19
3,5 96,5 1 190 410 3,52 28,08 2,34
4,0 96,0 1150 450 4,02 29,23 2,44
4,3 95,7 1130 470 4,49 31,27 2,61

* wobei der 
lässigt wurde.

kleine Mangangehalt vernacb-

Hiernach berichtigt sich die seinerzeitige Schlufs- 
folgerung über die Moleculargröfse des gelösten 
Kohlenstoffs dahin, dafs b e i d e n  h ö c h s t e n  T e m ­
p e r a t u r e n  ( 1 0 0 0 — 1336 ° C.) u n d  b e i n i e ­
d e r e m  K o h l e n s l o f f g e h a l t e  ( b i s r u n d 2 ^ )  d i e

i m E isen  g e l ö s t e n  K o h l e n s l o f f m o l c c ü l e  a u s  
j e  2  A t o m e n  b e s t e h e n ,  d e n e n  s i c h  m i t  
s i n k e n d e r  T e m p e r a t u r  u n d  w a c h s e n d e m  
K o h l e n s t o f f g e h a l t e  i m m e r  m e h r  3 a t o m i g e  
Mo l e c ü l e  z u g e s e l l e n ,  m =  4,25 würden etwa 
gleiche Mengen von 2- und Balomigen Kohlen- 
stoffmolecülen entsprechen.

Die f l ü s s i g e  e u t e k t i s c h e  L e g i r u n g ,  welche 
bei 1 130  0 G. erstarrt, enthält Kolilenstofimolecüle 
mit durchschnittlich 2,G Atomen.

Die Abscheidungscurve des reinen Eisens (AB) 
läfst sich mit genügender Genauigkeit in 2 Gerade 
zerlegen, die durch folgende Gleichungen ge­
geben sind: 

a) für C =  0 bis C =  2,4 %
in ____ 3273

Tfe =  1600— t — 1600 — E - = 1 0 0 0  —

=  1600— 136,4 in

M

1600— 136,4

24 m 
100 C

1 0 0  c
ß) für C =  2,4 % bis C= 4 , 3  %

Tfo= 1264—83,3 (m — 2,46) =
=  1469 — 83,3 m =  1469 — 83,3

100 c:
100 — C

Die G r a p h i t a b s c h e i d u n g s c u r v e  B D  läfst 
leider bei der Unbekanntschaft mit Schmelzpunkt 
und latenter Schmelzwärme des Graphits keine 
Sehlufsfolgerungen über die Molecurlargröfse des 
gelösten Eisens zu. Die Gurve bildet jedoch eine 
gerade Linie, die sich durch die Gleichung:

T c =  1130 +  106,5 (C — 4,3)
=  672 +  106,5 C

ausd rücken läfst.
Berechnen wir noch aus der Gurve B D die 

Moleculargröfse des gelösten Kohlenstoffs in gleicher 
Weise wie früher — wenn diese Berechnung auch 
nicht als verläfslich angesehen werden kann — , 
so erhalten w ir:

C<7o
Schmelz­

punkt
»C.

Schniclz- 
punkts- 

erniodn- 
gung 
t "C.

m M n

4,3 1130 474 4,49 31,27 2,01
4,5 1150 454 4,82 34,73 2,89
5,0 1208 392 5,26 43 ,90 3,66
0,0 1260 340 5 ,82 56,01 4,66

Wenden wir nun unsere Aufmerksamkeit der 
Schmelzcurve der flüssigen eutektischen Legirung 
a B c  zu, so finden wir in derselben folgende Punkte:

C».o
Schmelz­

punkt 
" C.

Sclnnelz- 
punkts- 
erniedri- 

gung 
t ° C.

m M tt

2,0 1113 487 4,493 : 30,19 2,51
2,5 1115 485 30,32 2,53
3,0 1117 483 „ : 30,44 2,54
3,5 1120 480 r i 30,64 2,55
4,0 1127 477 , 1 30,83 2,57
4,3 1130 474 31,27 2,61
4,5 1130 474 . i 31,27 2,61
5,0 1130 474 31,27 2,61
5,5 1130 474 31,27 2,61
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Diese Legirungen enthalten somit nahezu gleich 
viele 2 - und 3atom ige KolilenslolTmoleciile.

Setzen wir das speeifische Gewicht des Metalles 
hei seinem Schmelzpunkte =  7,4, so erhalten wir als 
annähernden W erth für den o s m o t i s c h e n  D r u c k  
d e s  g e l ö s t e n  K o h l e n s t o f f s  folgende W erthe:

0 C. C°/o n
g. Kohlen­

stoff in 
11 .Metall

Gewicht 
von 1 1 
C-Gas 
in g.

Osmotischer 
Druck At.

,0,al i ^ c .

1500
1400
1300
1200
1130

0,7
1,47
2,2
3.3
4.3

2,00
2,00
2,03
2,25
2,60

50,8
108,78
162,80
24-4,20
318 ,20

0,164782
0,174641
0.1S8533
0,228157
0 ,270746

308,2
623,0
860,8

1070,1
1175,4

440 .3  
423 ,8
391.3
324.3
273.4

1200
1260

4,9
5,5

3,60
4,66

362,60
407 ,00

5,357052
0 ,532694

1015,7
764,0

207,3
138,9

Der osmotische Druck pro 1 % Kohlenstoff 
nim m t also bis zu 4,3 % m it fallender Tem ­
peratur vermuthlich ab , was ja  auch unseren 
Theorien vollkommen entspricht. Hingegen nimm t 
dieser Druck mit über 4 ,3  % wachsendem Kohlen­
stoffgehalte trotz der steigenden Abscheidungs­
tem peratur des Graphits noch immer und zwar 
sehr bedeutend ab , was ja den Lösungsgesetzen 
vollkommen zuwider läuft, und dies beweist, dafs 
die aus der Curve B D entwickelten Molecular- 
gröfsen des gelösten Kohlenstoffs nicht richtig 
sein können.

W ürde m an, was wahrscheinlicher ist, an­
nehmen, dafs der osmotische Druck des Kohlen­
stoffs im Eisen bei gleicher Tem peratur unabhängig 
vom Kohlenstoffgehalte, d. h. pro 1 ^  C für alle 
C-Gehalte gleich ist, so hätte m an für 4,3 <f0 G : 
osmotischer Druck . . . =  324,3 X  4,9 =  15S9 At.

362,6Gewicht eines Lit. G-Gases =

2 X  0,228194 
“ ~  0,198362

Für 5,5 % G: 
osmotischer Druck . . . =

Gewicht eines Lit. G-Gases =

2 X  0,203012

r  =  0,228194 g1589 

=  2,3 Atome.

364,5 X  5,5 =  2004,8 At. 

=  2,12 Atome.0,190595
W ir hätten also auch bei gleichen Tem pera­

turen eine gleiche Moleculargröfse des gelösten 
Kohlenstoffs.

W enden wir uns nun zur Berechnung der 
L ö s u n g s w ä r m e  des Kohlenstoffs im Eisen, so 
haben wir nur in die beim ersten Vortrage mit- 
getheilte Gleichung (12) die aus R o b e r t s -A u s te n  ’ s 
Curve entnommenen W erthe einzusetzen, näm lich : 

Ti =  273 +  1030=  1303°
Ti =  273 +  1130=  1403°
Ci =  1,5 
Cs =  4,63 

und erhalten:
2 ( l n 4,63 — ln  1,5)

q =
1

1303
1

1403

2(1,53 — 0,41) 
0,000767 — 0,000713 

2,24
=  41481 Grammcalorien 

1 g Kohlen-
0,000054

und daher die Lösungswärme von 
stoiT im Eisen zu

41 4SI 41 481 
2,45 X  12 ~  29,4 

oder für 1 kg Roheisen mit 3 % Graphit 
10 X  3 X  1419

=  1419 Grammcalorien

1000 : 42,57 Caloñen.

II. Einflufs von Silicium lind Mangan 
auf den Erstarrungspunkt flüssiger Eisenkohlenstoff- 

Legirungen.
Gehen wir nun mit den neu gewonnenen E r­

fahrungen zur Betrachtung der unserem ersten 
Vortrage zu Grunde gelegten Eisenproben zurück, 
so finden wir Folgendes:

Die mittlere Moleculargröfse des Kohlenstoffs 
im schwedischen weifsen Roheisen, wie sie seiner 
Zeil in Tabelle V berechnet wurde (n =  2,53 bei
4 ,10  °/o G) stim m t vorzüglich mit den diesmal 
gefundenen W erthen (n =  2,44 für 4 ,0  % und 
n =  2,62 für 4,5 <fo G) überein.

Setzt m an unseren neuen W erth der Molecular­
gröfse des gelösten Kohlenstoffs für 3,2!) °6 C 
(rund 2,27) in die betreffenden Gleichungen für 
Hämatitroheisen ein, so erhält man für M =  55,82 

55,S2 X  0,0874 
11 s‘ — 3,29 +  2, 45 — 55,82 X  0,2742

2,27
4,8787 

5,74 — 6,74 
_  +878/

~  1,00 ’

also ein negatives Resultat. Dies kann einerseits 
daher rühren, dafs die Gröfse der gelösten Kohlen- 
stoffmoleciile nicht allein vom Kohlenstoffgehalle 
abhängig, sondern auch durch den Gehall an 
anderen Begleitstoffen beeinflufst sein kann, liieil- 
weise jedenfalls aber auch daher, dafs M =  55,82 
mit Zugrundelegung von 0o — 1500-4- 273  =  
1773 (für Eisen) und E =  3112 berechnet wurde.

W ir müssen daher alle früher berechneten 
W erthe auf unsere neuen Daten umrechnen, und 
erhalten d a n n :

Post
Nr.

Z u sam m ensetzung S ch m e lz ­
p u n k t

To

M oleculare S ch m e lz ­
p u n k tse rn ie d rig u n g

E =  0,0198 — 
w

Fe o/« Mn o/0

— 100,00 — 1873 3273
— — 100,00 2173 4675

1 13,98 86,02 2131 4219
2 48.18 51,82 2028 4015
3 82,20 17,80 1926 3813
4 99.89 0,11 1873 3708
5 70,93 29,07 1960 3881
6 96.99 3,01 18S2 3726
7 99,87 0,13 1873 3708
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und h ieraus folgt:

Po
st

 
N

r.

Bezeichnung
0 25
1  § 
<8 a

» c .
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vo

n 
G 

-j- 
Si

i Ferrom angan 1210 1868 13,96 37,38 2,68
2 1145 1755 13,33 35,87 2,69
3 1090 1653 14,30 38,06 2,66
4 H äm atit-Roh­

eisen . . . . 1240* 1600 18,83 59,32t 3,IBS
5 Silico-Spiegel 1220 1687 25,42 128,73 5,07
6 Ferrosilicium 1120 1609 25,25 105,76 4, IS
7 Schwedisches

weifses R oh­
eisen . . . . 1085 1600 12,81 31,25 2,44

Stellt m an diese Daten mit den vorigen zu­
sammen, und bedenkt man, dafs sich O s m o n d s  
Angaben der Schmelzpunkte C- und S i-reicher 
Metalle offenbar nicht auf die beginnende Graphit­
ausscheidung, sondern auf die Erstarrung der 
eutektischen Legirung beziehen, so erhält m a n :

4. in sehr verdünnten Kohlenstoff- (und w ahr­
scheinlich auch Silicium-) Lösungen (bis 2 ,5  ^ ) 
bestehen die Molecüle aus 2 Atomen;

5. die mittlere Moleculargröfse wächst von obiger 
Grenze an für 1 f t  C +  Si (in C-Aequivalenten 
ausgedrückt) um rund 0 ,25  Atome, bei höheren 
Gehalten um das Doppelte, und

6 . sie erreicht bei rund 8 % G —|- Si (in C-Aequi­
valenten) 5 Atome.

Bekanntlich verhält sich der osmotische Druck 
gleicher Mengen von Kohlenstoff und Silicium um ­
gekehrt wie ihre Moleculargewichte, wir können 
somit den o s m o t i s c h e n  D r u c k  d e s  S i l i c i u m s  
aus jenem des Kohlenstoffs leicht berechnen, und 
erh a lten :
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©
©1J
. C3 Be­

Z usam m en­
se tz u n g Sio/o (G + S i)

°/o
A nzahl von 

A lom en 
im M olecül

^  e
JD fct zeichnung

Si 0,0
in  C -A equi­

J  o
Go/o Mn°/o v a len ten C (C-j-Si)

0,0
bis
1,0 0,4

0,0 b is  
1,9 2,04

— — 2,0 — 0,4 _ 2,0 2,00 —

— — 2,5 — 0,4 — 2,5 2,07 —

--- — 3,0 — 0,4 — 3,0 2,19 —
— — 3,5 — 0,4 — 3,5 2,34 —
— — 4,0 — 0,4 — 4,0 2,1-1- —

7 Schwedisches
weifses R oh­

4,10eisen . . . . 0,22 0,12 0,09 4,19 — 2,44
— — 4,3 __ 0,4 — 4,3 2,61 _**

— — 4,5 0,4 — 4,5 2,61 _**

4 H äm atit-Roh­
eisen . . . . 3,29 2,45 0,11 1,05 4,34 — 2,70

— — 5,0 0,4 — 5,0 2,61 _**
3 Ferromangan 4,80 0,80 16,79 0,34 5,14 — 2,66
2 71 5,00 0,43 48,95 0,18 5,18 — 2,69
1 5,10 0,71 80,96 0,30 5,40 — 2,68

— ---- 5,50 — 0,4 — 5,50 2,61 _**

G Ferrosilicium 2,38 11,46 2,59 4,91 7,29 4,IS
5 Silico-Spiegel 2,53 12,90 24,55 o,o3 8,06 — 5,07

Nach den vorliegenden Zahlen müssen die 
ursprünglichen Schlufsfolgerungen in nachstehender 
W eise modificirt w erden:

1. Die in geschmolzenem Eisen, bezw. Eisen- 
m angan gelösten Kohlenstoff- und Silicium- 
Molecüle bestehen aus gleich viel A tom en;

2. die Gröfse dieser Kohlenstoff- und Silicium- 
Molecüle ist von der Menge des vorhandenen 
Mangans unabhängig;

3. dieselbe wächst jedoch mit dem (in Kohlen- 
stoff-Aequivalenten ausgedrückten) Gesammt- 
gehalte an Kohlenstoff und Silicium ;

T e m p era tu r 

in  o C.

O sm otische r D ruck von 1 o/ö

K ohlensto ff S ilicium

i n  A t m o s p h ä r e n

1500 44-0,3 1 188,7
1400 •123,S ; 181,6
1300 391,3 1 167,7
1200 324,3 | 139,0
1130 273,4 1 117,2

* Bezw. 1180° C. f  Bezw. 50,85.
** Eutektische Legirung.

§ Bezw. 2,70.

also weit höhere W erthe als in der früheren Ab­
handlung.

Hieraus berechnet sich für gesättigte Lösungen 
der o s m o t i s c h e  M a x i m a l d r u c k  beim Schmelz­
punkte

a) f ü r  E is e n  m it 4,63 % G (Schmelzpunkt =  1105° G) 

Pm «. =  4 ,6 3 X 2 9 9  =  1384,37 Atm.

h) f ü r  F e r r o s i l i c i u m  mit 2,38%  C und 11,46% Si 
(Schmelzpunkt — 1120° G.)

Pmax. =  2 ,3 8 X 2 6 6 +  11,46X  114 
=  633,08 +  1306,44 
=  1939,52 Atm.

wonach die früher ausgesprochene Vermuthung, 
dafs der osmotische Druck gesättigter Lösungen 
von der Natur der gelösten Substanzen unabhängig 
und für dasselbe Lösungsmittel eine Gonstante 
sein könne, hinfällig erscheint. Zieht m an jedoch 
die Versuche von S a n i t e r  (Journal „Iron and 
Steel Institute“ 1897 Vol. II) in Betracht, nach 
welchen geschmolzenes Eisen bis 4,81 f t  G auf­
zunehmen vermag, so erhält man für die Schmelz­
tem peratur von 1400° G.

Pmax. =  4,81 x  423,8 =  2338,5 Atm.

und für den aus R o b e r t s - A u s t e n s  Figur ab­
geleiteten Schmelzpunkt von rund 1200° G.

Pmax. =  4,S1 X  324,3 =  1559,9 Atm.

und bedenkt man, dafs 4,81 f t  nach Saniters 
Untersuchungen möglicherweise noch nicht den 
Sättigungspunkt darstellen kann, so bleibt die 
Entscheidung über diese Frage noch weiteren 
Untersuchungen überlassen.
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III. Saigerungs-Curven der festen Eisenkohlensioff- 
Legirungen.

Nach der mehrfach erwähnten graphischen 
Darstellung R o b e r t s - A u s t e n s  ergaben sich für : 
die Abscheidung des Ferrits in der festen Legirung j 
folgende Punkte:

  &________

Ptwt-
Nr. C»/o

Abschcidungstemperatur 
des Ferrits

Curve (J 0  Curve MO 
(Ara) (Ar,)

Curvo OS 
(Aüm)

1 0,0 867“C .i  730°G. —

2 0,1 850 , I 720 „ —

3 0,2 81 0  ,  710 „ —

4 0,3 720°C.
5 0,6 —  1 — 690
6 0,86 — | — 670 „

Hieraus folgt aber w eiter:

Ab-
sebei-
d u n g s -
Tem-

peratur

fVaC
%

1.3-
S U I I g B

Fe
°/o

m M*

A r, 0 , 0 0 , 0 1 0 0 , 0 — —

» 0 , 1 1,5 98,5 1,52
1,52 E

M = ........ 7 ,-7; =  0,002023 Ex — 8 0 O ’

. 0 , 2 3,0 97,0 3,09
3,09 E

M =  j 0  =  0,003911 E

Ar, 0 , 0 0 , 0 1 0 0 , 0 __ __

fl 0 , 1 1,5 98,5 y
i  l)a die Mengo des b ei A r, ab- 
I gesch iedenen  F e rr its  n ic h t 
J genau  b e k a n n t is t, liifs t sich

0 , 2 3,0 97,0 y i m und M nicht genau be-

A t'a.a 0,3 4,5 95,5 4,04

I rech n e n , doch  is t  an n ä h e rn d  
(  M =  0,005 E.

4,04 E
M =  x __ 7 ,>0  ~  0,005273 E

fl 0 , 0 9,0 91,0 9,89
9,89 E

M =  ^ f - g 9 Q =  0,010808 E

» 0 , 8 6 12,9 87,1 14,81
14,81 E 

=  x  — TSTÖ =  0,015924

Für die feste eutektische Legirung (Perlit) ist ; 
annähernd

M =  0,015 E.

Nun hat bekanntlich E. D. C a m p b e l l  die 
Existenz von Eisencarbiden der Formeln C2Fe«, 
CjFe.i, fi^Feiä und G;,Fei5 sehr wahrscheinlich 
gem acht, und es liegt der Versuch nahe, diese 
C a m p b e l l  sehen Angaben mit den oben erhaltenen 
W erthen von M zu identificiren. Man hätte dann 
ziemlich genau :

* x =  1000° C. gesetzt.

A bsehoidunR»-
te m p e ra tu r

M oleculargröfse 
d es  E isencarb id»  

M
*

M öglicherw eise e n t ­
sp re c h e n d e  F orm el 

des C arbids

. /  850° C. 
Ar-! \ 8 1 0 °  C. 
. /  720° C. 

A r : t -2  \ 690 ® C- 
A ü 7 Ö °  C.

0,002023 E 
0,003911 E 
0,005273 E 
0,010808 E 
0,015924 E

2/a (GFea)
1.5 (CFea) 

1,07 (GFea)
2.5 (CFea) 

5 (GFca)

Sind diese Zahlen auch keineswegs sicher, so 
stehen sie doch in keinem W iderspruch mit d a ­
von H. S a n i t e r  nachgewiesenen Thatsaehe, dafs 
das Eisencarbid schon bei SOO0 C. zu dissociiren 
beginnt, d. h. dafs bei einer Tem peratur von 
8 5 0 0 C. neben gelöstem Eisencarbid (vielleicht 
von der Formel CFe:;) auch schon dessen Ionen 
in der Lösung auftreten können.

Sollte dies richtig sein, so würde sich aus 
0 ,0 1 5 9 2 4  E = = 9 0 0  berechnen 

E =  56 250

d. li. ein rund 17 mal so grofser W erth als bei 
flüssigem Eisen.

W ürde man hingegen bei Berechnung von M 
nicht den Schmelzpunkt, sondern den Punkt Ar;i 
für reines Eisen (8 7 0 °)  in Betracht ziehen, so 

: erhielte m a n :

A hschei-
d u n g s-
T cm pe-

ra tu r
»C.

C ®/o Fe,C

%

L ösungs-
Fo
«/o

m >1

Arg 0 , 0 0 , 0 1 0 0 , 0 ___ ___

0 , 1 1,5 98,5 1,52 M =  0,070 F.
0 , 2 3.0 97.0 3.09 M =  0,050 E

A n — — — — M =  0,030 E

Ar3,2 0,3 4,5 95,5 4,04
(ungefähr)

M =  0.031 E
0 , 6 9,0 91,0 9,89 M =  0,055 E

A 0 . 8 0 12,9 87,1 14,81 M =  0,074 E

was aber den bekannten Lösungsgeselzen wider­
spricht, da das Moleculargewicht des gelösten 
Körpers mit fallender Tem peratur nicht kleiner 
werden kann.

Ebenso wie die Graphitausscheidungscurve 
führt auch die Cementausscheidungscurve zu keinen 
richtigen W erthen für die Moleculargröfse des 
ausgeschiedenen Körpers, und wir müssen auch 
hier vorläufig annehmen, dafs diese Molecular- 
gröfsen für gleiche Tem peraturen m it den aus 
den Ferritabscheidungscurven abgeleiteten W erthen 

| übereinstimmen.
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Zu den Vorarbeiten zum neuen Zolltarif.
Zu den wichtigsten Aufgaben, welche im Laufe 

der beginnenden Legislaturperiode an den neuen 
Reichstag herantreten werden, wird ohne Zweifel 
die Berathung und Festsetzung des neuen allge­
meinen Zolltarifs gerechnet werden dürfen. Die Neu­
aufstellung des Tarifs hat die Regierung namentlich 
im Hinblick auf die künftigen Handelsvertrags­
verhandlungen, und weil der jetzige Tarif zu wenig 
specialisirt ist, für nothwendig erachtet. Der neue 
T arif kann zw ar erst nach Ablauf der gegen­
wärtigen Handelsverträge in Kraft gesetzt werden, 
er soll aber schon vorher als Grundlage für die 
abzuschliefsenden neuen Verträge d ienen; man 
hat deshalb ziemlich frühzeitig mit den Vorarbeiten 
dazu begonnen. Der Staatssecretär des Innern 
hat bereits vor Jahresfrist einen aus Vertretern 
der verschiedenen Industriezweige bestehenden 
Beirath als ,  W irthschaftlichen Ausschufs“ berufen, 
dessen Aufgaben in unserer Zeitschrift wiederholt 
eingehend erörtert worden sind.

Die genannte Behörde hat aufserdem , nach 
Benehmen m it dem W irthschaftlichen Ausschufs, 
Erhebungen über den Umfang der heimischen 
Gütererzeugung veranstaltet. Diese Erhebungen 
sollen über die ¡Mengen und W ertlie der Erzeugung, 
der darin enthaltenen Arbeitsleistung, der ver­
wendeten inländischen und fremdländischen Roh­
stoffe und Halbfabricate, sowie der Absatzverliäll- 
nisse Aufschluls geben und so die wichtige Aufgabe 
erleichtern, die Bedeutung der einzelnen Industrie­
gruppen für die gesammte Nationalwirthschaft, 
insbesondere für die Gestaltung des künftigen Zoll­
tarifs und für die handelspolitischen Verhandlungen 
mit dem Auslände, richtig abzuwägen. Bis jetzt 
haben, wie unsern Lesern bekannt ist, Erzeugungs­
erhebungen u. a. in der gesammten Montan- und 
Hüttenindustrie, in den verschiedenen Zweigen 
der Eisen- und M etallbearbeitung, in der Klein­
eisen- und Metallwaarenindustrie, dem Maschinen- 
und W agenhau u. s. w. unter erfreulicher Be- . 
tlieiligung der Befragten stattgefunden.

Nebenher hat das Reichsschatzamt bereits einen 
Theil der Vorarbeiten für den neuen T arif zum 
Abschlufs gebracht; es ist nämlich der Vorentwurf 
zum Tariftexte fertiggestellt w orden, mit dessen 
Prüfung sich zur Zeit die Bundesregierungen zu 
befassen haben und der später aucli den berufenen 
Vertretern der Industrie, der Landwirthschaft und 
des Handels, also wohl in erster Linie den Mit­
gliedern des Wirthschaftlichen Ausschusses, zur 
Begutachtung vorgelegt werden wird. W enn auch 
der wichtigste Theil der T arifarbeiten , die Fest­
setzung der Zollsätze, noch ausstellt und den 
nächsten Jahren Vorbehalten bleibt, so darf doch 
auch der blofse Tariftext in seiner Bedeutung für

den deutschen Gewerbestand nicht unterschälzt 
werden, zumal wenn dieser Text eine so gründ­
liche Umarbeitung erfahren hat wie in dem jetzigen 
Entw urf des Reichsschatzamtes. Der Entwurf be­
schränkt sich im wesentlichen auf die Anordnung 
der Tafifposilionen und die Gruppirung der W aaren, 
weicht indessen in letzterer Hinsicht — wie übrigens 
auch nach verschiedenen officiellen Andeutungen 
zu erwarten w ar — völlig von der Eintheilung 
unseres heutigen Zolltarifs ab. insbesondere ist 
dem in privaten wie amtlichen Kreisen hervor­
getretenen W unsche nach einer gröfseren Speciali- 
sirung der W aaren in weitestem Umfange Rech­
nung getragen, so dafs, wie gemeldet wird, in 
Zukunft das ganze amtliche Waarenverzcichnifs 
überflüssig werden soll. Die Eisen- und Stahl­
industrie wird gegen diese Neuerung grund­
sätzlich nichts einzuwenden haben, da gerade 
hei ihr die zu geringe Specialisirung des bis­
herigen Tarifs als ein grofser Mangel sich be­
m erkbar machte.

Greifen wir irgend einen beliebigen Artikel, 
z. B. Fahrräder oder N ähmaschinen, heraus, so 
m acht es sicher einen grofsen Unterschied aus, 
ob derselbe für sich allein eine Tarifposition bildet, 
oder, wie dies in unserem alten T arif der Fall 

| ist, mit allen möglichen sonstigen Fabricaten 
zusammengeworfen ist; im letzteren Falle theilt 
er in der Regel bei Handelsverträgen und Tarif­
änderungen das Schicksal der übrigen zu der 
Position gehörigen W aaren. Für Fahrräder gicht 
es in dem bisherigen Zolltarif überhaupt keine 
Position , der Zollverwaltung blieb daher bisher 
nur der einzige Ausweg übrig , Fahrräder der 
Sammelposition , feine Eisen w aaren“ zuzuweisen 
und wie diese zum Zollsätze von 24 zu be­
handeln. Dafs dies der höchste Zollsatz ist, den 
der Tarif für Eisenwaaren — abgesehen von Ge­
weinen, Nähnadeln, Stahlfedern, Ulirfourniluren — 
vorschreibt, dafs noch dazu die ganze Position 
, feine Eisenwaaren“ durch die Handelsverträge 
auf die Höhe dieses Satzes gebunden ist, so dafs 
vor dem Jahre 1904 kein einziger der vielerlei 
hierher gehörigen Artikel im Eingangszoll erhöht 
werden k a n n , hat sich für die betreffenden ein­
heimischen Industriellen in den letzten Jahren recht 
unangenehm fühlbar gemacht und ist auch re­
gierungsseitig als ein grofser Fehler unseres heutigen 
Tarifsystems anerkannt worden.

Diesem Mangel an Specialisirung ist es zum 
grofsen Theil auch zuzuschreiben, dafs heule die 
einzelnen Einfuhrartikel so verschiedenartig mit 
Eingangszoll belastet s in d , dafs vielfach der Zoll 
in gar keinem Verhällnifs zum W ertlie der W aare 
stellt. Der richtige Mafsslab für die Bcurthcilung
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des Zollschutzes ist im m er der W erthzoll. W enn 
w ir nun den W erth unserer gesummten W aaren- 
einfuhr mit dem Gesammtbetrag des Zollaufkommens 
vergleichen, so ergiebt sich , dafs unsere heutige 
W aareneinfuhr im Durchschnitt einem W erthzoll 
von rund 10 % unterworfen ist. Für das Jahr 
1897 hat nämlich das Kaiserliche’ Statistische 
Amt den W erth aller in den freien Verkehr des 
Zollgebiets eingeführten W aaren — der zollpflich­
tigen und zollfreien zusam m en, jedoch mit Aus- 
schlufs der Edelmetalle — auf 4681 Millionen Mark 
festgestellt. Das Zollaufkommen beträgt 475 Mill., 
das sind also 10,1 % des Einfuhrwerthes.

Auf die drei grofsen Gruppen der Einfuhr- 
w aaren — Rohstoffe, Fabricate, Nahrungs- und 
Genufsmittel — vertheilt sich der Einfuhrwerth 
und der Zollertrag folgenderm afsen:

E in fuh r­
w ert h

Zoll­
e r tra g

M ith in
W erth zo ll

(in M illionen M ark) °/o

Rohstoffe f ü r  Industrie­
zwecke .......................... 2100,1 27,4 1,3

F a b r i c a t e .......................... 965,9 106,3 11,0
Nahrungs- u. Genufsmittel, 

V i e h .............................. 1614,7 341,2 2 1 ,)

W esentlich anders stellt sich natürlich das 
Werthzollverhältnifs, wenn w ir sowohl insgesammt 
wie auch von jeder Gruppe nur die zollpflichtigen 
W aaren herausgreifen, die tarifmäfsig zollfreien 
aber aufser Betracht lassen. Es ergeben sich 
dann folgende Ziffern:

W e rth  
d e r  zo ll­

pflichtigen 
E in fuh r

Zoll­
erl rag

M ithin
W erth zo ll

(in M illionen M ark) »/«

Rohstoffe für Industrie- 
z w e e k e .......................... 390,5 27,4 7,0

F a b r i c a t e .......................... 662,5 106,3 16,0
Nahrungs- u. Genufsmittel ; 

V ieh .............................. .... 1500,5 341,2 22,7
Insgesammt . . . 2553,5 474,9 18,6

ln beiden Aufstellungen kommt der W erthzoll 
für Fabricate dem allgemeinen Durchschnittssatze 
ziemlich gleich. Am geringsten ist die Einfuhr 
von Rohstoffen mit Zoll belastet; es entspricht 
dies dem allgemeinen Grundsätze, dafs Rohwaaren, 
deren die deutsche Industrie bedarf und die Deutsch­
land selbst nicht in genügendem Mafse hervor­
bringt, nicht mit einem Zoll belegt werden dürfen. 
Die meisten der zu dieser Gruppe gehörigen Ar­
tikel gehen zollfrei ein , und es sind nur ganz 
wenige Erzeugnisse von Bedeutung — denn Roh­
eisen ist kein Rohstoff! — aufzuführen, die einem 
Eingangszollc unterliegen. Aus den vorstehenden 
Aufstellungen geht übrigens noch ferner hervor, 
dafs Nahrungs- und Genufsmittel durchschnittlich

viel höher mit Zoll belastet sind als Fabricate, 
mit anderen W orten, dafs unserer Landwirthschaft 
ein höherer Zollschutz zur Seite steht als der 
Industrie.

W as den Zollschulz für die Eisen- und Stahl­
industrie, einsehliefslich Maschinenbau, betrifft, so 
wollen wir auch hier die 1897 er Einfuhr an der 
Hand der amtlichen Statistik in drei Gruppen — 
Roh- und Brucheisen (einsehliefslich Roh- und 
Bruchstahl), Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen — 
theilen :

E in fuh r- Zoll- 
w e rth  [ e r tra g

(in M illionen M ark)

M ithin
W crlhzo ll

%
Roh- und Brucheisen . . 19,8 3,9 19,7
Eisen- und Stahlwaaren . 44,0 4,9 11,1
M asch in en .......................... 43,8 2,6 5,9

Tritt schon bei dieser rohen Gruppirung eine 
grofse Ungleichheit in den W erthzollsätzen und 
im allgemeinen eine geringere Zollbelastung der 
feineren Erzeugnisse gegenüber den gröberen hervor, 
so ist dies noch viel m ehr der F all, wenn wir, 
wie nachstehend geschehen, eine Reihe der wich­
tigeren Einfuhrartikel einzeln herausgreifen. Es 
betrug bei der 1 8 9 7 er E infuhr:

D er D er M ithin
W erth  ftlr Zoll fllr der

100 kg iOOkg W erthzo ll

M M »Io

B ruche isen .......................... 4,69 1 21,3
R oheisen .............................. 5,07 1 19,7
S ta b e i s e n .......................... 16,77 2,50 14,9
Luppeneisen, Ingots . . . 11,00 1,50 13,6
W eilsb lech .......................... 24,00 5 20,8
Eisen- und Stahldraht, roh 29,15 3 10,3
Ganz grobe Eisenguiswaar. 11,50 2,50 21,7
Anker u.ganz grobe Kellen 2S,00 3 10,7
E isenbahnachsen, Eisen­

bahnräder ...................... 22,00 3 13,6
Geschmiedete od. gewalzte

R ö h r e n .......................... 23,00 5 21,7
Grobe E isenw aaren, ab-

g esch liffen ...................... SO,00 10 12,5
Feine W aaren aus schmied­

barem E is e n ................. 224,00 24 10,7
Werkzeuge, Degenklingen

und dergl......................... 150,00 15 10,0
Schreibfedern aus Stahl . 950,00 60 6,3
K rieg sg ew eh re ................. 1350,00 60 4,5
Nähnadeln, Nähmaschinen­

nadeln .............................. 2050,00 60 3,0
Fahrräder und Fahrrad-

t h e i l e .............................. 1277,00 24 1,9
Loeomotiven, Loeomobilen 80,00 8 10,0
Andere Maschinen . . . 5 0 — 250 3, 5 u. S 2,5 — 7,1

Es sei hier hervorgehoben, dafs die vorstehend 
angegebenen W erthe die Durchsehnittswerthe der 
letztjährigen Einfuhr darstellen, wie sie amtlich 
unter Berücksichtigung der verschiedenen W aaren- 
qualitäten und der Preisschwankungen, sowie nach 
dem A ntheil, der von der Einfuhr auf die ver-
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schiedenen Gattungen bezw. Artikel entfällt, er­
mittelt sind. So umfafst z. B. die Position „feine 
W aaren aus schmiedbarem Eisen“ alle möglichen 
Gegenstände, die, einzeln genommen, natürlich 
im W erthe sehr voneinander abweichen. Liefse 
sich für jede dieser Gattungen und Qualitäten 
von W aaren das Procentverhältnifs zwischen Zoll 
und W erth einzeln berechnen, so würden die 
Werlhzollziffern noch weit gröfsere Abweichungen 
ergeben, als dies bei den vorstehenden Durch­
schnittszahlen schon der Fall ist. Nun mufs man 
allerdings berücksichtigen, dafs derartige Unter­
schiede in der Zollbelaslung theilweise in dem 
System der specifischen Zölle begründet sind und 
dafs sie zum Theil auch auf finanziellen oder 
w irtschaftlichen  Erwägungen beruhen können. 
Ein grofser Theil der in unserem heutigen Zoll­
tarif bestehenden Ungleichheiten wird aber auf 
die Mangelhaftigkeit des Tarifs, d. h. auf die ganz 
veraltete Nomenclalur desselben, zurückgeführt 
werden müssen. Dafs z. B. Fahrräder ihrem 
W erthe nach nur ein Zehntel des Zolles zu zahlen 
haben, dem Roheisen unterliegt, ist geradezu als 
ein Zollcuriosum zu bezeichnen und liegt allein 
daran, dafs der Tarif viel zu wenig specialisirt 
ist. Der Zoll für Eisengufswaaren gröbster Art 
beträgt 21 ,7  % vom W erth, der für Stahlfedern 
nur 6,3, für Nähnadeln nur 3 und für Nähmaschinen 
(mit Gestell) sogar nur 2 ,5 %.

W enn Maschinen durchschnittlich einem viel 
geringeren Eingangszoll unterliegen als die übrigen 
Elsenwaaren, so hat dies seinen Grund darin,
dafs bei Aufstellung des jetzigen Zolltarifs im
Jahre 1S79, also zu einer Zeit, da der deutsche
Maschinenbau noch nicht so entwickelt und viel­
seitig w ar wie heute, auf diejenigen einheimischen 
Industrien — u. a. die Textilindustrie — Rück­
sicht genommen w urde, die damals heim Bezug 
ihrer Arbeitsmaschinen sich theilweise noch auf 
das Ausland, besonders England, angewiesen sahen. 
Der gröfste Theil der Maschinen, die uns England 
liefert, besieht zwar jetzt noch ln Arbeitsmaschinen 
für die mechanische Spinnerei und W eberei, in 
deren Herstellung England vermöge seiner eigenen 
grofsen Textilindustrie die Uebermacht erlangt 
hat. Dafs aber heute nicht m ehr die gleichen 
Rücksichten auf die Verwendung ausländischer
Maschinen zu nehmen sind wie vor 20 Jahren, 
und dafs sich die etwaige Rücksichtnahm e nicht 
auf alle möglichen Arten von M aschinen, z. B. 
auch auf Nähmaschinen, landwirthschaftliche Ma- |

schinen u. s. w., zu erstrecken hat ,  wird kaum 
einem Zweifel unterliegen. Eine gröfsere Speciali- 
sirung der Tarifpositionen ist jedenfalls auch hier 
am Platze, namentlich im Hinblick auf die in 
letzter Zeit aufserordentlich zunehmende Maschinen­
einfuhr aus Amerika.

Ohne zu der Frage, ob ein höheres oder ge­
ringeres Mafs von Zollschutz oder die Beibehaltung 
des bisherigen Mafses geboten sei, Stellung zu 
nehmen, w ird m an daher gleichwohl dem Grund­
sätze einer möglichst weitgehenden Zergliederung 
des Tarifs, schon um eine gerechtere Vertheilung 
der Zollbelastung zu ermöglichen, rückhaltlos bei­
pflichten dürfen. Ganz wird sich diese Zer­
gliederung, der grofsen Zahl von W aarenartikeln 
wegen, freilich nicht durchführen lassen. Eine 

| d u r c h g r e i f e n d e  Specialisirung ist übrigens auch 
schon deshalb nicht gut m öglich , weil dann die 
Unterbringung neuer, im Tarif nicht namentlich 
genannter Artikel unter eine bestimmte Tarif­
position erschwert werden w ürde; die sogenannten 
Sammelpositionen wird m an daher auch in dem 
neuen Tarif nicht ganz entbehren können. Es 
empfiehlt sich aber, für solche Sammelpositionen, 
die Artikel von ganz verschiedenem W erthe um­
fassen, W erthzölle an Stelle der heutigen Gewichts­
zölle einzuführen. Für eine Reihe industrieller 
Artikel, nam entlich für werthvollere Fabricate, 
wie z. B. F ahrräder und Fahrradtheile, Näh­
m aschinen, Schreibm aschinen, sowie für solche, 
die ausschliefslich dem Luxus dienen, wird ein 
W erthzoll festgesetzt werden können, ohne dafs 
dadurch der T arif im ganzen seinen Charakter 
als Gewichtszolltarif verliert. Für die verschiedenen 
Gattungen von Eisenbahnwagen sowie für S trand­
güter schreibt auch der jetzige T arif schon W erth­
zölle vor.

Aus den vorstehenden Darlegungen dürfte 
hervorgehen, dafs die Vertreter der Industrie, wenn 
der Entwurf zu dem neuen Tarifschema an sic 
zur Prüfung und Begutachtung gelangt, alle Ver­
anlassung haben werden, sich eingehend mit dem 
Texte desselben zu beschäftigen. S päter, wenn 
es sich um die Festsetzung der Zollsätze handelt, 
wird zu berücksichtigen sein, dafs der neue Tarif 
nicht blofs das notinvendigste Mafs von Zollschulz 
darstellen, sondern auch als Grundlage für künftige 
Handelsvertragsverhandlungen dienen soll, und 
dafs demnach bei Normirung der Zollsätze ein 
gewisser Spielraum für etwaige dem Auslande zu 
gewährende Zollermäfsigungen zu lassen ist. F.
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Der Schutz der Arbeitswilligen.
Dafs dem Reichstage in seiner nächsten Tagung 

ein Gesetzentwurf zugehen wird, welcher sich mit 
dem besseren Schutz derjenigen Arbeiter beschäf­
tigen wird, die unter dem Terrorismus streikender 
Arbeiter leiden, ist zweifellos. Man konnte diese 
Gewifsheit eigentlich schon haben, als der Erlafs 
des Grafen v. Posadowsky bekannt wurde, welcher 
die Regierungen aufforderte, Erhebungen darüber 
anzustellen, ob und welche Ausschreitungen seitens 
ausständiger Arbeiter gegen arbeitswillige Elemente 
in ihren Bezirken vorgekommen seien. Der Kaiser 
hat dann zw eim al, und zwar in Bielefeld und 
Oeynhausen, dasselbe Them a berührt und die 
Vorlage in Aussicht gestellt. Dem Vernehmen 
nach sind denn auch die Vorarbeiten für den 
Entwurf soweit gediehen, dafs derselbe schon in 
einem recht frühen Stadium dem Reichstage wird 
zugestellt werden können.

Darüber, dafs Arbeitswillige einen genügenden 
Schutz von der Gesetzgebung gewährt erhalten 
müssen, kann unter vernünftigen Menschen eine 
Meinungsverschiedenheit wohl kaum obwalten. 
Nichts ist für das einzelne Individuum in wirtli- 
schaftlicher Hinsicht wichtiger als die A r b e i t s ­
f r e i h e i t .  Die Gesetzgebung h a t in den letzten 
Jahren darauf hingedrängt, dafs dieser Freiheit 
einige Schranken gezogen wurden. W ir denken 
dabei hauptsächlich an die Sonntagsruhe. Sie ist, 
abgesehen von dem Momente der Sonntagsheiligung, 
vornehmlich eingeführt, um den schwächeren 
Arbeiter zu schützen. Des ferneren wären die 
Arbeitszeitbestimmungen für einzelne Betriebe mit 
die Gesundheit der Arbeiter schädigender Arbeits­
dauer zu erwähnen. Bei diesen Fragen aber 
kommt ein sittliches Moment in Betracht, und 
deshalb wird man sich auch mit ihnen abflnden 
können, wenngleich natürlich die einzelnen Be­
stimmungen imm erhin einer besonderen Prüfung 
durch die Praxis unterworfen bleiben müssen. 
Wollte dagegen die Gesetzgebung zulassen, dafs 
das einzelne Individuum im allgemeinen seine 
Arbeitskraft nicht so ausnutzen könnte, wie es 
selbst es wollte, so würde sie den Anforderungen 
der Cultur nicht genügen. Es ist ja  denn auch 
von je her in der Gesetzgebung darauf gesehen 
worden, dafs soviel als möglich die Arbeitsfreiheit 
geschützt wurde. Auch als Ende der 60er Jahre 
durch die Gewerbeordnung die umfassendste 
Koalitionsfreiheit gewährleistet wurde, wurde von 
den Gesetzgebern doch darauf gesehen, dafs diese 
Goalitionsfreiheit nun nicht schrankenlos blieb, und 
es wurde ihr, gleichfalls in der Gewerbeordnung, 
der Schutz der Arbeitsfreiheit zur Seite gestellt. 
Endo der 60er Jahre waren die Verhältnisse auf 
gewerblichem Gebiete etwas anders als heute. ;

Das Gewerbe w ar lange nicht so entwickelt und 
es waren lange nicht so viel Menschen in Deutsch­
land an der in Rede stehenden Frage interessirt. 
Heute, wo Millionen von Arbeitern m ehr durch 
die Gesetzgebung geschützt werden müssen, würde 
schon deshalb die Frage des Schutzes der Arbeits­
freiheit einer Neuregelung bedürfen. Es kommt 
hinzu, dafs in den letzten 30 Jahren die Social­
demokratie einen gewaltigen Umfang angenommen 
hat und einen Staat im Staate zu bilden im 
Begriffe ist. Um zu ihrem Ziele zu gelangen, 
sind ihr alle Mittel recht, namentlich wendet 
sie einen Terrorismus ohnegleichen an. Und von 
diesem Gesichtspunkte hauptsächlich mufs der 
Schutz der Arbeitsfreiheit von neuem geprüft 
werden.

Es ist selbsverständlich, dafs die Socialdemo­
kratie selbst die Nothwendigkeit der Neuregelung 
der Frage bestreitet. Aber auch Kreise, die 
mit ihr direct nichts zu thun haben, leugnen, 
dafs arbeitswillige Arbeiter durch ausständige an 
der Fortsetzung der Arbeit behindert sind, oder 
dafs dies wenigstens in einem ins Gewicht fallenden 
Mafse vorgekommen ist. Es soll nicht geleugnet 
werden, dafs in früheren Jahren der Terrorismus 
der Ausständigen in dieser Beziehung nicht so 
grofs war wie gegenwärtig, aber m an braucht 
doch nur die politischen Zeitungen der letzten 
Jahre durchzugehen, um eine Fülle von Vorfällen 
vor Augen zu haben, in denen die schlimmsten 
Ausschreitungen der Ausständigen vorgekommen 
sind. Die Gerichtsverhandlungen, die in grofser 
Anzahl gerade in letzter Zeit geführt werden 
mufsten, haben eine erschreckende Mannigfaltigkeit 
von Vergehen und Verbrechen auf diesem Gebiete 
dargethan. Bedrohungen, Vergewaltigungen und 
sogar Todtschläge sind vorgekomm en, weil aus­
ständige Arbeiter arbeitswillige zwingen wollten, 
die Arbeit niederzulegen. Es ist aufser Zweifel, 
dafs die Begründung der für den Reichstag zu 
erwartenden Vorlage nach dieser Richtung ein 
erdrückendes Material beibringen wird. Der er­
w ähnte Erlafs des Grafen v. Posadowsky bezog 
sich ja  gerade auf die Lieferung dieses Materials. 
Nach dieser Richtung kann also ein Zweifel 
über die Nothwendigkeit des Vorgehens nicht 
bestehen.

Andererseits ist aber auch behauptet, dafs gegen 
alle die Ausschreitungen schon das gegenwärtige 
S t r a f g e s e t z b u c h  genüge. Zunächst genügt 
das Strafgesetz selbst gegen die Ausständigen 
durchaus nicht in allen Fällen. W ir erinnern 
nur daran, dafs beispielsweise das Reichsgericht 
dem § 110 des Strafgesetzbuches eine Auslegung 
gegeben hat, wonach eine Aufforderung zur Nieder­
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legung der Arbeit mit Bruch des Arbeitsvertrages 
nur dann strafbar ist, wenn sie auf die Herbei­
führung einer bewufsten Auflehnung gegen das 
Gesetz gerichtet ist, nicht aber, wenn sie nur die 
Herbeiführung der dem Gesetze widersprechenden 
Handlung bezweckt. Diese Auslegung m acht die 
S trafbarkeit von der in den seltensten Fällen 
möglichen Feststellung der Absicht des Auf­
fordernden abhängig. Man ersieht aus dem Bei­
spiel, dafs die jetzige Fassung des Strafgesetz­
buchs nicht überall genügt. Sodann aber werden 
bei der jetzigen Rechtslage von der Strafe nur 
diejenigen ereilt, welche eigentlich als Opfer einer 
Verführung angesehen werden müssen. W enn 
der Strafrichter einschreitet, so thut er es gegen 
diejenigen Ausständigen, welche die Vergehen oder 
Verbrechen begangen haben, jedoch die e i g e n t ­
l i c h e n  A n s t i f t e r ,  d. h. diejenigen Agitatoren, 
welche zum Streik gehetzt und den Ausständigen 
die Auffassung beigebracht haben, als erfüllten sie 
mit der Arbeitsniederlegung eine sittliche Aufgabe 
und könnten zur Durchführung der letzteren alle 
nur möglichen Mittel anwenden — diese Agi­
tatoren g e h e n  f r e i  a u s .  W enigstens hat man 
in der politischen Presse fast niemals etwas davon 
zu lesen bekommen, dafs die Gerichte auf diese 
Agitatoren als mittelbare Anstifter zu Verbrechen 
oder Vergehen hätten zurückgreifen können; es 
fehlte eben die H andhabe zum Einschreiten. Hier 
ist eine Lücke in der Gesetzgebung und es mufs 
versucht werden, eine gesetzliche Bestimmung zu 
formuliren, durch welche Abhülfe geschaffen wird.

Auf welchem W ege dies geschieht, ob durch 
die Gewerbeordnung oder durch das Strafgesetz­
buch selbst, ist schliefslich gleichgültig, die H aupt­
sache bleibt, dafs endlich einmal ein energischer 
Versuch zur Herstellung anderer Verhältnisse ge­
m acht wird. Anfang der 90er Jahre hatten die 
verbündeten Regierungen einen solchen Vorstofs be­
absichtigt. In der Gewerbeordnungsnovelle, welche 
nachher unter dem Datum des 1. Juni 1891 Gesetz 
wurde, w ar auch eine Aenderung des § 153 der Ge­
werbeordnung vorgesehen. Dieser Paragraph lautete 
bis dahin und auch gegenwärtig noch, wie folgt:

W er Andere durch Anwendung körperlichen 
Zw anges, durch Drohungen, durch Ehrver­
letzungen oder Verrufserklärungen bestimmt oder 
zu bestimmen versucht, an Verabredungen zum ; 
Behufe der Erlangung günstigerer Löhne und 
Arbeitsbedingungen theilzunehmen oder ihnen 
Folge zu leisten, oder Andere durch gleiche 
Mittel hindert oder zu hindern versucht, von 
solchen Verabredungen zurückzutreten, wird mit 
Gefängnifs bis zu 3 Monaten bestraft, sofern 
nach dem allgemeinen Strafgesetz nicht eine 
härtere Strafe eintritt.

Die verbündeten Regierungen hatten in ihrer 
Novelle dem Reichstage vorgeschlagen, den P ara­
graphen folgendermafsen abzuändern:

XX 11.13

W er es unternim m t, durch Anwendung 
körperlichen Zwanges, durch Drohungen, durch 
Ehrverletzungen oder durch Verrufserklärungen :
1. Arbeiter oder Arbeitgeber zur Theilnahme an 

den erwähnten Verabredungen zu bestimmen 
oder am Rücktritt von solchen Verabredungen 
zu verhindern,

2. Arbeiter zur Einstellung der Arbeit zu be­
stimmen oder an der Fortsetzung oder An­
nahm e der Arbeit zu hindern,

3. Arbeitgeber zur Entlassung von Arbeitern zu 
bestimmen oder an der Annahme von Arbeitern 
zu hindern,

wird mit Gefängnifs nicht unter einem Monat 
bestraft. Ist die Handlung gewohnheitsmäfsig 
begangen, so tritt Gefängnifs nicht unter einem 
Jahre ein. Die gleichen Strafvorschriften finden 
auf Denjenigen Anwendung, welcher Arbeiter 
zur widerrechtlichen Einstellung der Arbeit oder 
Arbeitgeber zur widerrechtlichen Entlassung von 
Arbeitern öffentlich auffordert.

Mit dieser Neuerung w ar einmal beabsichtigt, 
Rem edur dafür zu schaffen, dafs nach der alten 
Bestimmung die Abhaltung von der Fortsetzung 
der Arbeit durch die erwähnten Mittel nur dann 
m it Strafe bedroht w ar, wenn sie erfolgte, um 
andere Arbeiter zu nöthigen, an V e r a b r e d u n g e n  
zur Einstellung der Arbeit theilzunehmen oder ihnen 
Folge zu leisten. Die Versuche, andere Arbeiter 
zur Einstellung der Arbeit zu nöthigen, erfolgen 
auch vielfach, ohne dafs eine Verabredung s ta tt­
gefunden hat oder nachgewiesen -werden kann. 
Deshalb sollte in der Novelle der verbündeten 
Regierungen die Strafe auch unabhängig von einer 
solchen Verabredung vorgesehen werden. Die 
zweite Neuerung bezog sich auf die Erschwerung 
der Strafe für die Leute, die aus der Verhetzung 
zur Arbeitsniederlegung ein Geschäft machen, und 
die dritte Neuerung schliefslich bedrohte die öffent­
liche Aufforderung zum Bruche des Arbeitsvertrags 
mit Strafe. Es ist gut ,  sich dieser Vorschläge 
aus dem Anfänge der 90er Jahre zu erinnern, 
denn es ist ziemlich sicher, dafs in der neu zu 
erwartenden Vorlage auf sie zurückgegriffen werden 
wird. Es ist aber auch ferner sicher, dafs sie 
erweitert und ergänzt werden dürften. Denn gerade 
die Vorgänge in den 90er Jahren haben gezeigt, 
wie aufserordentlich nothwendig ein Vorgehen gegen 
den Terrorism us der Socialdemokratie auf diesem 
Gebiete geworden ist. Natürlich wird die Coalitions- 
freiheit der Arbeiter nicht beschränkt werden. Alle 
Aeufserungen, welche dies als wahrscheinlich oder 
auch nur möglich hinstellen, sind einfach Schwinde), 
erfunden, um der grofsen Menge Besorgnifs vor 
den nächsten Schritten der Regierung beizubringen. 
Es wird nichts weiter beabsichtigt, als w i d e r ­
r e c h t l i c h e  H a n d l u n g e n  m i t  d e r  i h n e n  z u ­
k o m m e n d e n  S t r a f e  zu b e d r o h e n ,  und dafs 
dies für Leute, welche ein ruhiges Gewissen haben,
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nichts Erschreckendes an sich haben kann, wird 
wohl auch die grofse Masse einsehen können! 
Als die verbündeten Regierungen anfangs der 
90er Jahre dem Reichstage die erwähnten Vor­
schläge unterbreiteten, waren sie sicherlich von 
der Nothwendigkeit einer Aenderung des § 153 
der Gewerbeordnung überzeugt. Sie haben damals 
auf die Durchführung ihrer Vorschläge verzichtet, 
weil die Mehrheit des Reichstags die Absicht kund­
gab, die gesamm te Novelle zu Falle zu bringen, 
wenn in diesem Punkte nicht nachgegeben würde. 
Den verbündeten Regierungen lag dam als sehr viel 
daran, die Neuerungen der Novelle, die sich auf 
die Erweiterung des Arbeiterschutzes bezogen, im 
Reichstage durchzusetzen, und so wurde denn der 
neue § 153 geopfert. Heute wird es als ein 
grofser Fehler bezeichnet werden müssen, dafs 
seiner Zeit in dieser W eise vorgegangen wurde. 
Der Reichstag hätte sicherlich nicht das Odium 
der Ablehnung der Erweiterung des Arbeiter­
schutzes auf sich genommen, sondern hätte auch 
den § 153 in seiner neuen Gestalt bewilligt, nur 
um diese Erweiterung durchzusetzen. Die Personen, 
welche dam als in der Regierung bestimmend waren, 
trifft also der Vorwurf, dafs sie eine recht günstige 
Gelegenheit nicht ausgenutzt haben, um die noth- 
wendige Besserung des Schutzes der Arbeitsfreiheit 
durchzusetzen.

Gegenwärtig liegen die Verhältnisse durchaus 
nicht so günstig. Die Regierungen werden an 
den Reichstag m it der Vorlage über den Schutz 
der Arbeitswilligen herantreten müssen, ohne dafs 
sie daneben eine Erweiterung des Arbeiterschutzes 
bieten können. Ein direct auf die Reichstagsmehr­
heit wirkendes Pressionsmittel ist demnach nicht 
vorhanden. Um so kräftiger allerdings sprechen 
für die Durchbringung der Vorlage die Vorgänge, 
wie sie bei den letzten Streiks zu beobachten

waren. Es m acht sich in dieser Hinsicht ein 
grofser Unterschied gegenüber dem Anfänge der 
90er Jahre bemerkbar. Damals wurden die ver­
bündeten R egierungen' zu ihrem Vorgehen vor 
allem dadurch bestimmt, dafs gelegentlich grofser 
Ausstände die umfassendsten Gontractbrüche vor­
gekommen waren. Es handelte sich in jener Zeit 
also hauptsächlich um die Aufrechterhaltung eines 
geordneten Vertragsverhältnisses zwischen Arbeit­
geber und Arbeiter. Heule liegen die Verhältnisse 
anders. Die grofsen Streiks der 90er Jahre und 
namentlich der H am burger Hafenarbeiterstreik hat 
gezeigt, dafs die ausständigen Arbeiter kein Mittel 
unversucht lassen, die arbeitswilligen Elemente von 
der Arbeit fortzubringen. Es handelt sich also 
jetzt nicht blofs um die W ahrung eines Vertrags­
verhältnisses, s o n d e r n  u m  G e s u n d h e i t  u n d  
L e b e n  H u n d e r l l a u s e n d e r  v o n  A r b e i t e r n .  
Diese sollen von der Gesetzgebung geschützt werden, 
und dies Moment wird bei der Begründung der 
Vorlage eine Hauptrolle spielen, aber auch nicht 
weniger die verbündeten Regierungen anfeuern, 
diesmal etwas hartnäckiger auf ihrem Verlangen 
nach Aenderung der Gesetzgebung zu bestehen, 
wie anfangs der 90er Jahre. Sämmtliche Industrie­
zweige sind an der Frage auf das höchste inter- 
essirt. Selbstverständlich kommen neben den 
Interessen der Arbeiter auch diejenigen der Arbeit­
geber in Frage. Und wenn es auch in letzter 
Zeit Mode geworden ist, diese Interessen als neben­
sächlich zu behandeln, so wird man doch, -wenn 
m an die Gewerbethätigkeit in Deutschland aufrecht 
erhalten will, nicht bestreiten können, dafs auch 
den Arbeitgebern insofern ein Schutz zu theil 
werden mufs, als diejenigen Arbeiter, welche bei 
ihnen arbeiten wollen, dies können, ohne dafs sie 
für ihre Gesundheit oder gar ihr Leben zu fürchten 
brauchen. lt. Krause.

Bericht über in- und
Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an w ä h re n d  z w e ie r  

M o n a te  zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

27. October 1S98. Kl. 20, B 23135. Seilklemme 
für maschinelle Seilförderungen. Adolf Bleichert 
& Co., Leipzig-Gohlis.

Kl. 49, S 10 986. Kettenschweifsmaschine. Hein­
rich Spühl, St. Gallen, Schweiz.

31. October 1898. Kl. 1, M 15714. Hydraulische 
Setzmaschine. A. Morschheuser, Kalk b. Köln.

Kl. 10, Z 2563. Schweiofen für Braunkohlen 
oder dergleichen mit jalousieartigem Aufbau des Gas­
abzugsschachtes. Martin Ziegler, Berlin.

Kl. 24-, W 13577. Feuerung. W eilerbacher Hütte, 
W eilerbach, Kreis Bitburg.

ausländische Patente.
Kt. 35, F 10827. Entleerungseinrichtung an einem 

Doppelkrahn. Wilhelm de Fries, Düsseldorf.
Kl. 49, Sch 13456. Biegevorrichtung für lange 

Eisenbahnschienen. Emil Schrabetz, Wien.
Kl. 80, Sch 13219. Verschlufsvorrichlung für 

Unlervvind-Schachtöfen. C. Schroeder, Porta.
3. November 1898. Kl. 1 , K 14899. Verfahren 

und Vorrichtung zur magnetischen Scheidung. Georg 
Kentler und Ferdinand Steinert, Köln a. Rh.

Kl. 1, K 15 979. Vorrichtung zur magnetischen 
Scheidung; Zusatz zur Anmeldung K 14899. Georg 
Kentler und Ferdinand Steinert, Köln a. Rh.

Kl. 10, N 4509. Kokskohlen-Sclileuder- und Prefs- 
Maschine. Franz Nicke, Hermsdorf, Bezirk Breslau.

Kl. 35, M 15011. Sicherheilsthürverschlufs für 
Bremsschächte und Aufzüge. Reinold M orsbach, 
St. Johann a. Saar.

Kl. 49, H 19 746. Hydraulische Presse mit Druck­
übersetzer. Ilaniel & Lueg, Düsseldorf-Grafenberg.
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Kl. 49, K 16 241. Maschine zum Hämmern von 
Fahrradspeiehen. „Kronprinz“, Actiengosellsehaft für 
Fahrradtheile, Ohligs, Rheinl.

Kl. 49, P 9852. Verfahren zur Herstellung von 
Hohlkörpern oder Streifen aus flüssigem Metall. 
August Prym, Stolberg, Rheinl.

7. November 1898. Kl. 4, E 5993. Magnetverschlufs 
für W etterlam pen. Erste O strauer Sicherheitslampen- 
fahrik und mechanische W erkstätte, Elgoth b. Mähr. 
Ostrau.

Kl. 19, R 11 565. Eisenbahnschwelle mit Eisen­
anker. Emil Ruttkowski, Briesen i. Mark.

Kl. 35, H 20 707. Fangvorrichtung für Förder­
anlagen ; Zus. z. Pat. 78280. Firm a C. Hoppe, Berlin.

Kl. 35, II 20863. Fangvorrichtung für Förder­
anlagen; Zus. z. Pat. 782S0 u. z. dessen Zus.-Pat. 96359. 
F irm a G. Hoppe, Berlin.

G eb rauchsm uster-E in tragungen .
31. October 1898. Kl. 49, Nr. 103509. Aus einem 

massiven Stahlblock geschmiedeter W agenradkörper 
mit para lle len , Hachen Enden und konischer, mit 
einem Plantsch versehener Umiläche. J. A. Facer 
und H. F. Mc Cann, Germäntöwn.

7. November 1898. Kl. 5, Nr. 104159. Umsetz- 
vorrichlung für T iefbohrer mit einem mit zwei Zahn- I 
krönen versehenen, in einer Hülse ebenfalls zwischen 
zwei Schaltzahnkronen beweglichen Schlaggewicht. 
Herman Brücker, Cölln a. d. Elbe.

Kl. 49, Nr. 104233. Rohrwalzmaschine m it fesL 
gelagertem Dorn und beweglich gelagerter Gegendruck­
walze. Franz Schneider, Höchst a. M.

Kl. 81, Nr. 103967. Zugseilklemme mit excentrisch 
wirkendem Druckhebel zum Anpressen der Klemm' 
backe. R. IV. Dinnendahl, Kunstwerkerhütte bei Steele-

Kl. 40, N r. 9S70S, vom 27. November 1897. 
; Gh. S c h e n c k  B r a d l e y  in  N ew  Y o rk . Elek- 
: trischer Oien.

Der Ofen wird gebildet aus einem an einem sich 
drehenden R adkranz angeordneten Herd a, in welchen 
von der Radnabe ausgehende Elektroden b h inein­
reichen, w ährend eine feststehende Elektrode c an 
einer offenen Stelle des Herdes in diesen eintritl. 

1 Der Herd a besteht aus zwei H älften, von welchen 
die innere « ’ in fester Verbindung m it dem Radkranz 
stellt, und die äufsere a2 aus einzelnen Gewölbtheilen 

! besteh t, die entsprechend der ununterbrochenen 
Drehung des Rades bei der Elektrode c angeselzt

Deutsche Reichspatente.

Kl. 49, N r. 9S823, vom 23. Dec. 1897. T o m  
N e w s u m  T u r n e r  in  L a n g l e y  Mi 11 (England). 
Walzmaschine fü r  Eisenbahnwagenrüder, lladnaben 
und Felgen.

Das Patent ist identisch dem britischen Patent 
Nr. 814 v. J. 1897 (vergl. „Stahl und E isen“ 1898 
Seite 382).

K l. 49, N r. 98 737, vom
3. December 1S97. J e a n  
B ß c li6 j r .  in  H ü c k e s ­
w a g e n  (Rheinpr.). Feilen­
haumaschine m it Vorrich­
tung zu r Regulirung der 
Schlagstärke des Hammers.

Die Leitschiene a hebt 
beim Vorwärtsschieben der 
Feile das Regulirgestänge b, I 
welches verm ittelst Zahn­
stangengetriebe die Feder c \ 
stärker anspannt und da­
durch die Schlagslärke des 
Meifsels erhöht. Behufs R e­
gelung derselben von Hand 
ist aufserdem in dem R e­
gulirgestänge b noch eine 
Stellschraube e angeordnet.

I und an der diam etral gegenüberliegenden Stelle ab­
genommen werden. Dem halbkreisförmigen sich 
drehenden Herd von rundem Querschnitt wird dos 

I zu bearbeitende Material (z. B. Kohle und Kalkstaub 
behufs Darstellung von Calciumcarbid) durch die 
R inne f  zugeführt, wonach das Material zwischen 
den jeweilig eingeschalteten Elektroden b und der 
Elektrode c geschmolzen und reducirt wird, bis infolge 
der Drehung des Rades der Strom zur Elektrode b 
unterbrochen und zur nächsten Elektrode b geleitet 
wird. Das Material kühlt dann ab, so dafs es bei g 
nach Abnahme der Gewölbetheile als fester geschmol­
zener Gylinder abgebrochen werden kann.

Kl. 49, Nr. 98687, vom 27. October 1897. T h . H. 
W o o lle n  in  H a n d s w o r th  b e i B irm in g h a m . 
Verfahren zu r  Herstellung nahtloser Radkränze aus 
Blechstreifen.

Die Radkränze sind für Fahrräder bestim mt und 
i werden in der Weise hergeste llt, dafs aus einem 

rectangulären oder lang-elliptischen Blech eine lange 
schmale flache Schale geprefst wird. Nach Aus­
stanzen des Bodens und Abschneiden des oberen 
Randes erhält man einen nahtlosen Blechring, der 
zwischen Walzen ausgeweilct und profilirt wird.
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Gegengewicht c, wonach <lcr Hebel c durch das Gegen­
gewicht i in die entgegengesetzte schräge Lage ge­
dreht wird. Infolgedessen rollt die betreffende Thür a 
auf dem Hebel c zur Seite und Öffnet dadurch den 
Zutritt zum Fördergestell von der Anschlagbühne aus. 
Gehl das Fördorgeslell wieder hinab, so dreht das 
Gegengewicht e den Hebel c zurück, wonach die Schacht- 
tlifll' n sich wieder schliefst, ln ähnlicher Weise werden 
die Sehttchtthüron am Füllort in Bewegung gesetzt.

KI. 40, Nr. 99128, vom 29. October 1897. Lou i s  
Di l l  in F r a n k f u r t  a. M. Verfahren zur elektro­
lytischen Gewinnung von Phosjpjiormetallen.

Eine concentrirte wässerige Lösung von Phos­
phorsäure oder deren saure Salze werden mit Kohlen­
pulver gemischt und in einer Retorte oder einem 
Metullgefäls der Elektrolyse unterworfen. Hierbei be­
steht die eine Elektrode aus Kohle und die andere 
aus dem der gewünschten Phosphorlegirung ent-

Kl. 24, Nr. 98853, vorn 9. Mai 1897. E d u a r d  
l t i e p c  in B r a u n s c h w e i g .  Regenerativ-Ofen.

Die im Generator a erzeugten Gase und in den 
Kanülen b erhitzte Verbrennungsluft gelangen zu­
nächst in den Verbrennungsraum c, wo sie verbrennen, 
und zwar unter Entwicklung einer reducirenden Flamme 
infolge eines ßasübcrschusscs. Die Flamme geht dann

durch die beiden Glühherde d e und trifft in den 
Kanälen /  mit aus den Kanälen g kommender er­
hitzter Luft zusammen, welche die noch brennbaren 
Theile der Flamme vollends verbrennt. Erst hier­
auf geht die Flamme durch die zwischen den Luft­
erhitzern b und g liegenden Heizkanäle h hindurch, um 
zur Esse zu gelangen. Das gleiche Princip ist hei allen 
mit reducirender Flamme und mit Lufterhitzern a r­
beitenden Ocfen anwendbar.

K l.85 ,N r.98094,vom 17.Od. 1897. A . L e h i n a n t  
in B r ü x  (Böhmen). Vorrichtung zum selbslthäligen 
Oeffncn und Schließen von Schachtthüren.

Die Schachtthüren a hängen vermittelst Lauf­
rollen b an doppelarrnigen Hebeln c, die einen ge­
meinschaftlichen Drehzapfen d haben und durch Gegen­
gewichte c in der gezeichneten Lage gehalten werden. 
Kommt ein Förderge.stell f  an der Anschlagbühne au, 
so hebt es vermittelst des Knaggens h das entsprechende

Kl. 24, Nr. 98981, vom 17. September 1897. G a s ­
m o t o r e n f a b r i k  D e u t z  in K ö l n - D e u t z .  Vor­
richtung zum ununterbrochenen Betrieb von Gas­
generatoren.

Der Boden des Generators besteht aus einem dreh­
baren Kegel a, dessen unterer Rand vom Rande

des Ofenschachles so 
I y  weit absteht, dafs

I > der Wind genügen-
/  V * * !  ^en Daum zum

f  Durchtritt hat, und
\  i 1 /  / * >  eine Versetzung

durch Schlacke nicht 
stattfinden kann. Der 
Gebläsewind wird in 

Achse des Ke­
gels o eingeführt und 
tritt dann , unter 
Kühlung desselben, 
durch dessen Kanäle 
b in den geschlosse­
nen Raum c, um von 
hier erhitzt zwischen 
Kegel und Schacht 

in letzteren zu 
entweichen. Be- 
hufsEntfernung 
von Schlacken- 

ansätzen am 
Kegel a sind im 
Schacht Stoch- 

eisen f  verschiebbar, an welchen der Kegel a ver­
mittelst der Kurbel d und des Zahngetriebes e vor­
beigedreht werden kann.

Kl. 35, Nr. 9S992, 
vom 11. Mai 1897. 
H e i n r i c h  B a u m  
i n  D u d  w e i l e r ,  
Kreis Saarbrücken. 
Fangvorrichtung fiir 
Fördergestelle.

Die Fangexcenter a 
sind in bekannter 
Weise am Gestell ge­
lagert und mit dem 
Förderseil verbun­
den. Ihre äufseren 
Enden jedoch tragen 
vermittelst der Quer­
schienen b die die 

Förderwagen auf­
nehmenden Plattfor­
men, so dafs, wenn 
das Seil reitst, zu­
nächst Federn c die 
Excenter a in die 
Leitbäume ■ d ein- 
schlagen. Dann wirkt 
das Gewicht der wei­
ter fallenden Wagen- 
Plattformen auf ein 

tieferes Eindringen der Excenter a in die Leitbäume, 
bis das Gestell zur Ruhe kommt.
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sprechenden Metall, Kupfer, Zinn oder dergleichen, i 
Letzteres erhitzt sich derart, dafs es sich mit dem ' 
redncirten Phosphor legirt, die Metalllegirung abtropft 
und am Boden des Behälters sich sammelt.

Kl. 40, N r. 9S 974, vom 3. Oct. 1S97. W. S m i th  
I lo r r y  in  S a u l l  S a in t e  M a r ie  (V. St. A.). Elek­
trischer Ofen mit feststehenden Elektroden und beweg­

licher, zu r  Aufnahme 
des Erzeugnisses be­
stimmter Ofensohle.

Zwischen den im Zu­
fuhrtrichter a angeord­

neten feststehenden 
Elektroden b w ird bei 
c ein Lichtbogen gebil­
det, der das zugeführte 
Material schmelzt und 
(z. B. zu Calciumcarbid) 
reducirt. Die Schmelze 

sammelt sich im R ingrautn d des Rades e, welches I 
unter Einsetzung von P la tten /verm itte ls t der Schneckeg 
langsam gedreht wird. An der entgegengesetzten 
Seite des Rades e werden die P latten f  w ieder ab ­
genommen, so dais hier die ers tarrte  Schmelze frei­
gelegt wird und abgebrochen werden kann.

Die Bezeichnung
von

zum Patent augemeldeten, aber nicht patentirten 
Gegenständen mit den Buchstaben „D. R. P. a.“ 

ist strafbar.

Vorstehende Auffassung, welche das Landgericht 
Aachen, 1. Strafkamm er, am 3. März 189S zu der 
seinigen machte, und welche dann vom Reichsgericht, 
1. Strafsenat, am 9. Juni 1S9S als richtig anerkannt 
w urde, ist für die gesammte technische Praxis von 
gröfster Bedeutung, da es in Deutschland vielfach 
üblich geworden i s t , mit dem kaufmännischen Ver­
trieb der zum Patent angemeldeten Gegenstände nicht 
zu w a rte n , bis das Patent endgültig ertheilt ist, 
worüber, besonders wenn Einsprüche erhoben werden, 
ein Jah r und noch mehr vergehen kann, sondern die 
Gegenstände gleich oder doch bald nach der Einreichung 
der Patentanm eldung auf den Markt zu bringen, sie 
aber vorher m it den Buchstaben „D. R. P. a .“ zu ver­
sehen, um die Oeffentlichkeit darauf aufmerksam zu 
machen, dafs für den Gegenstand ein deutsches Reichs­
patent angemeldet worden ist. Aufserdem will h ier­
durch der Patentanm elder die Gegenstände vor un­
befugter Nachahmung schützen, wenn er auch eine 
rechtliche Folge aus dem Schutz erst dann ziehen 
k a n n , wenn der Gegenstand gernäfs § 23 des 
Patentgesetzes bekannt gemacht ist und die U nter­
lagen der Anmeldung öffentlich ausgelegt sind. 
E rst von diesem Zeitpunkte an ist der Gegenstand 
einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 
Wird aber das Patent versagt, so gelten die Wirkungen 
des einstweiligen Schutzes als nicht eingetreten (§ 27 
Abs. 2 des Patentgesetzes). Dafs der Patentinhaber 
befugt ist, den ihm patentirten Gegenstand mit D. R. P. 
zu bezeichnen, ist nach der Bekanntmachung des 
Patentam tes vom 9. October 1877, worin die Bezeich­
nung: „Deutsches Reich. P aten t“ oder D. R. P. direct 
empfohlen wird, zweifellos. Aber schon im „Patent­
b la tt“ vom 27. December 1877 S. 95 wird darauf 
aufmerksam gem acht, d a fs , so lange nur der einst­
weilige Schutz besteht, W ahrheit und Ehrlichkeit e r­

fordern, dafs die betreffenden Gegenstände nicht als 
patentirt, sondern nur als „einstweilen gegen unbefugte 
Benutzung geschützt* bezeichnet werden und dafs 
gleicherweise etwaige Ankündigungen zu lauten haben. 
Sollte diese Bezeichnung aber nicht angängig sein, 
so möchte irgend eine andere Bezeichnung besser 

: überhaupt unterbleiben.
Nun zeigt das oben genannte Urlheil, dafs die Ver- 

! wendung der Buchstaben: „D. R. P. a .“ für nur zum 
1 Patent angemeldete Gegenstände, selbst wenn sie den 
| Thatsachen entspricht, gernäfs § 40 Abs, 1 des P aten t- 
| gesetzes direct strafbar ist. Derselbe lau tet:

§ 40. Mit Geldstrafe bis zu 1000 M  wird bestraft:
1. w er Gegenstände oder deren Verpackung mit einer 
Bezeichnung versieht, welche geeignet ist, den Irrthum  
zu erregen, dafs die Gegenstände durch ein Patent 
nach Mafsgabe dieses Gesetzes geschützt seien. — 
Der in Frage stehende, zu obigem Urtheil Veranlassung 
gebende Fall lag wie folgt:

Der Angeklagte hatte in den Jahren 1895 bis 
1S97 hydraulische Thürschliefser mit dem Aufdruck: 
„D. R. P. a .“ in den Handel gebracht, ohne dafs ein 
Patent auf dieselben ertheilt war. Er behauptete, 
als Patentanm elder kraft allgemeiner Sitte dazu be­
fugt gewesen zu sein.

Nach der Auffassung des Aachener Landgerichts 
ist aber diese Meinung reehtsirrthüm lieh insofern, 
als der Angeklagte annim m t, dafs gegenüber der 
Strafbestimmung des § 40 Abs. 1 des Patent gesetzes 
irgend welche von der Geschäftswelt beliebte Gebräuche 
strafaüsschliefsend wirken könnten.

Es kann keinem Zweifel unterliegen , dafs die 
Bezeichnung: „D. R. P. a .“ geeignet ist, den Irrthum  
zu erregen, dafs ein Patent vorliege. Wohl Jeder 
kennt die Bedeutung der Buchstaben D. R. P. als 
deutsches R eichspatent; aber nur die W enigsten wissen, 

i dafs die Hinzufügung des kleinen „a.“ nur die An­
meldung eines Patentes bezeichnen soll. Die grofso 
Masse des Publikums sieht das „a.“ als eine neben­
sächliche Bezeichnung, als eine nur den Fachmann 
interessireude Klassillcirung an , und glaubt nicht 
anders, als dafs ein verliehenes Patent gemeint sei. 
Dessen w ar der Angeklagte wie jeder Andere sich 
bewufst.

Sein Einwand, dafs die Buchstaben an einer Stelle 
angebracht seien, welche nicht sichtbar sei, wenn der 
Thürschliefser seine Verwendung an der T hüre ge­
funden habe, und deshalb das Laienpublikum die 
Buchstaben gar nicht zu Gesiciit bekomme, ist ohne 
Bedeutung, da der Angeklagte auch von denjenigen, 
welche als Käufer und Anschläger der Thürschliefser 
die Buchstaben lesen mufsten, nicht voraussetzen 
konnte, dafs sie die Buchstaben als Patentanm eldung 
deuten würden.

Auf die Revision des Angeklagten hin schlofs 
sich das Reichsgericht der obigen Anschauung an, 
indem es ausführtc, dafs die beschriebene Bezeich­
nung geeignet war, das Publikum über eine bereits 
erfolgte Patentirung durch ein deutsches Reichspalent 
zu täuschen, und dafs dem Angeklagten die irrthüm - 
liche Anschauung des Publikums bekannt war. Der 
Umstand, dafs es in der Geschäftswelt üblich sei, die 
Bezeichnung: „D. R. P. a .“ zu verwenden, sei nicht 
geeignet, den Angeklagten von Strafe zu befreien. 
Ein derartiger Gebrauch, selbst wenn er bestände, 
könne das Strafgesetz nicht aufser Anwendung setzen, 
würde sich vielmehr nur als ein durch das S traf­
gesetz geahndeter Mifsbrauch kennzeichnen. Es liege 
deshalb ein bewufst schuldhaftes und nicht blofs fahr­
lässiges Handeln des Angeklagten vor. Mithin sei die 
Revision zu verwerfen.

(Nuch B la tt fü r P a te n t- , M uster- und  Z e ich en ­
w esen 1898 vum 31. A uguat 1H98 3 . 113.)
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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 h r A u s f u h r
I. his III. Vierteljahr I. bis III. V ierteljahr
1S97 189S 1897 189S

E rz e : t t i t
E is e n e r z e .......................................................................... 2 475454 2 744 020 2 443 734 2196 120
Schlacken von Erzen, Schlackenwolle etc................ 507 308 533 518 20 118 23 951
Thomasschlacken, g e m a h le n ....................................... 76 564 68 319 125 034- 133 4-39

R o h e isen :
Brucheisen und E isen ab fä lle ....................................... 27 874 14 109 23 940 69 10S
R o h e i s e n .......................................................................... 299 834 279 577 60 062 133 499
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e .......................... 646 1083 28 682 27 757

F a b r ic a tc :
Eck- und W inkeleisen .................................................... 983 136 129 915 157 957
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................. 137 65 24 864 25 555
E ise n b ah n sch ien en ....................................... 723 258 78 191 90 163
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P flu g sch aa ren e isen ................................................ 20 796 18 688 177 4-39 204 370
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 2 142 1238 94 156 114-871
Desgl. polirt, gefirnifsl etc......................................... 3 676 2 850 5 117 4 613
W eilsb lech ......................................................................... 9 132 7 136 209 125
Eisendraht, r o h ............................................................. 3 503 4 537 77 970 71 266
Desgl. verkupfert, verzinnt etc..................................... 506' 817 63 087 71 573

Ganz g robe  E isc in ra n re n :
Ganz grobe Eisengufsvvaaren....................................... 6 154 12 354 19 750 21 904
Ambosse, Brecheisen etc................................................ 332 426 2 273 2 470
Anker, K e t t e n ................................................................. 2 443 1 804 501 625
Brücken und B rückenbestand theile .......................... 43 226 3 692 4 285
D ra h ts e ile .......................................................................... 153 126 1 673 1 859
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied. 219 109 1 845 2 197
Eisenbahnachsen, Räder etc.......................................... 2 029 2 585 21 600 24 043
Kanonenrohre ......................................................... 3 1 454 70
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc........................... 7 691 8 271 21 862 22 277

G robe E ise n w a a re n :
Grobe E isenw aaren, nicht abgeschlifTen und ab­

geschliffen, W e rk z e u g e ........................................... 11 899 12 661 109 033 120 847
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschliffen 0 5 3 117
D ra h ts tif te ......................................................................... 87 28 40 427 37 305
Geschosse ohne Bleimäntel, abgeschliffen etc. . . — — 284 20
Schrauben, Schraubbolzen etc...................................... 236 2 1S 1 642 2 049

Feine E ise n w a a re n :
G u fs w a a re n ................. ...................................................
W aaren aus schmiedbarem Eisen...............................

285 
1 262

356 
1 048 |  15 078 14 4-41

-
Nähmaschinen ohne Gestell etc................................... 1 04S 1 240 3 014 3 ISO
Fahrräder und F a h r r a d th e i le ................................... 450 730 588 1 325
Gewehre für K riegszwecke........................................... 4 1 259 218
Jagd- und Luxusgewehre, G ew eh rth e ile ................. 92 106 66 66
Nähnadeln, N ähm asch inennadeln .............................. 11 S 796 6S2
Schreibfedern aus Stahl etc.......................................... 97 85 27 24
U h rfo u rn itu ren ................................................................. 31 26 334 320

M asch in en :
Locomotiven, Locom obilen........................................... 2 682 3 391 10 737 8 451
D am p fk esse l..................................................................... 288 614 2 981 3 449
Maschinen, überwiegend aus H o l z .......................... 3 344 4 293 1 016 1 241

„ , „ G u fs e is e n .................. 41 593 45 815 87 258 97 455
„ „ „ schmiedbarem Eisen 5 024 6 554 16 818 22 030
„ , „ and. unedl. Metallen 276 347 780 852

Nähmaschinen m it Gestell, überwieg, aus Gufseisen 2 130 2 335 4 912 5 148
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . . 25 24 — —

A ndere F a b r ic a te :
Kratzen und K ratzenbesch läge ..................... .... 203 160 208 220
E isenbahnfahrzeuge............................................... -> 128 100 4 882 6 570
Andere Wagen und S c h l i t t e n .......................... 1 _•* 148 157 121 112
D am pf-Seeschiffe.................................................... 1 .§ 3 4 3 14
Segel-Seeschiffe........................................................w — 11 15 9
Schiffe für B in n ensch iffah rt.............................. / 340 487 84 185
Zus., ohne Erze, doch einschl. Instrum. u. Apparate t 469 621 446 72S 1 155 641 13 997 205
Im W erth (n. d. Einheitswerthen v. 1897) v. 1000 -/H. 89 498 97 732 378 976 417 989
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Schwedens Montanindustrie in 1897.
(Schlufs von Seite 958.)

Die eingangs dieses aufgeführten g o ld h a l t i g e n  
E rz e  entstam men wie im Jahre  vorher einer Grube 
im Bezirke Jönköping — Ädelforsgrufva — 9 t der­
selben wurden aus alter Halde ausgesäubert, 532 t 
wurden mit A nreicherung gewonnen, s i l b e r h a l t i g e  
B le i e r z e  förderten 7 (12) Gruben in 3 (5) Bezirken, 
K u p f e r e r z e  5 (10) in 3 (7) Bezirken, Zinkblende 
12 (10) in 5 (5) Bezirken, Manganerze 3 (4) in 3 (3) 
Bezirken und Schwefelkiese 2 (3) in  2 (3) Bezirken.

Die Gold-, Silber- und Bleierzgruben beschäftigten | 
300 (336), die Kupfergruben 551 (450), die Zinkgruben I 
1078 (1180) und sonst noch vorhandene Erzgruben 
43 (25) Personen.

Voraufgeführte Gruben mitsammt den Feldspath- 
brüchen halten einen Reingewinn in Höhe von 704590 
(325 032) Kr. zu vers teuern .'

Von den 1S1 bei 121 schwedischen Werken vor­
handenen Hochöfen standen im Jahre 1897 deren 
144 (140) w ährend 41 168 (37 955) Tagen im Betriebe, 
37 (41) lagen ganzjährig kalt; zwei der arbeitenden 
Oefen in den Bezirken Jönköping und Kronoberg e r­
zeugten nur während 63 bezw. 98 Tagen, im Bezirke 
Vesterbotten stand keiner der beiden vorhandenen 
Hochöfen im Feuer. Wie im Jahre vorher waren 
in den Bezirken Ürebro und Kopparberg die meisten 
Oefen thätig, 41 (4-1) bezw. 33 (31).

Die Erzeugung säm mtlicher thätigen Oefen belief 
sich im Berichtsjahre, wie eingangs dieses angegeben, 
auf 538197 (494418) t im Gesammtwerthe von 
34695 760 (304-96 294) Kr., die Erzeugung zerlegt sich 
nach Sorten in 269 321 (246 022) t Schmiede- und 
Puddelrolieisen, 238 123 (225103) t Bessemer- und 
M artinroheisen, 1409 (738) t Spiegelroheisen, 11140 
(8340) t Giefsereiroheisen zum Tempern, 10897 (694i) t 
Giefsereiroheisen für andere Zwecke und 7304 (7271) t : 
Hoehofengufsslücke. Die Erzeugung des Berichtsjahres j 
übersteigt die des Vorjahres um 43 779 (31448) t, 
gleich 8,9 (6,8) %. Hervorragend ist die Roheisen­
erzeugung gestiegen in den Bezirken Örebro um 
24443 (983) t, Kopparberg um 13 352 (4722) l, Werm- 
land 3332 (8616) t und W estmanland 1926 (5326) t ;  
von den im Jahre 1890 noch Roheisen erzeugenden 
16 Bezirken fielen im Berichtsjahre 3 (4) aus. Die 
hervorragendste Stellung in der schwedischen Hoch­
ofenerzeugung, welche die Bezirke Örebro und Koppar­
berg seit langen Jahren einnehmen, behielten sie auch 
im Jahre 1897 inne; sie lieferten 53,47 (50,66) % der 
Gesammterzeugnng des ganzen Reiches.

Die durchschnittliche Jahreserzeugung eines Hoch­
ofens berechnete sich m it 3737 (3532) t und die Dauer 
seiner Hüttenreise auf 286 (271) T age , die durch­
schnittliche Erzeugung pro Ofen und Tag auf 13,07 
(13,03) t. Unter den einzelnen Bezirken fällt die 
höchste Jahreserzeugung und längste Hüttenreise mit 
5222 t und 365 Tagen dem Bezirke W esternorrland 
anheim , der auch im Jahre vorher mit 5150 t und 
34-5 Tagen die Führung hatte, die geringste Erzeugung 
und die kürzeste Hüttenreise wurden in beiden Jahren 
statistisch im Bezirke Jönköping festgestellt. Wie seit 
vielen Jahren halten die Hochöfen von Domnarfvet 
(Kopparberg) m it 31,13 (30,31) t die höchste Tages­
erzeugung, w ährend die durchschnittliche Tages­
erzeugung bei den 33 (31) Hochöfen des Bezirks 
Kopparberg 15,90 (16,21) t be trug ; im ganzen Reiche 
stellte sie sich auf 13,07 (13,03) t.

W ährend der vier dem Berichtsjahre vorauf­
gehenden Jahre ist der procentuale Anlheil der E r­
zeugung von Schmiede- und Puddelrolieisen von 63,86

auf 50,50 % zurückgegangen, in diesem selbst aber 
w ieder mit 0,23 auf 50,73 % gestiegen. Procentual 
sind w eiter betheiligt: Bessemer- und Martinroheisen 
mit 44,S5 (46,21), Spiegeleisen, unter Mitverwendung 
von wenig englischem Koks erblasen, mit 0,27 (0,15), 
Temperroheisen m it 2,10 (1,71) und anderes Giefserei­
roheisen m it 2,05 (1,43) %. Die erstgenannte Sorte 
wurde in 11 der 13 Roheisen erblasenden Bezirke 
in Mengen erzeugt, welche von 77 196 (57 210) t in 
Örebro bis herab auf 1361 (941) t in Södermanland 
wechselten. Bessemer- und M artinroheisen erzeugten 
neun verschiedene Bezirke; Ö rebro, Kopparberg 
und Geileborg erbliesen zusammen über "/10 der oben 
genannten Summe wie im Jahre vorher, Tem perroh­
eisen in erheblicher Menge, nur Örebro m it 7988 t, 
anderes Giefsereiroheisen lieferten zehn Bezirke in 
von 2557 bis 331 t wechselnden Mengen, am meisten 
aberm als Örebro mit erstgenanntem Quantum.

Die Zahl der schm iedbares Eisen und Stahl e r ­
zeugenden Werke Schwedens ist von 145 in 1895 auf 
132 im Berichtsjahre zurückgegangen, welche in 18 
(19) Bezirken vertheilt sind. Die meisten derselben, 
24 (22) birgt Örebro, diesen; Bezirke folgten Koppar­
berg mit 22 (18), W estmanland mit 15 (15), Gefleborg 
mit 12 (15), W ermland mit 11 (11), Upsala m it 10 (10), 
Üstergötland mit 8 (12) u. s. w. Lancashire-Sehmelz- 
herde zählte die Statistik in 12 (14) verschiedenen 
Bezirken 2S7 (2S9), Franche-Comtdherde in 9 (12), 
19 (28), W alionschmelzherde in 3 (3), 21 (22), andere 
Herde in 8 (7), auch für Schmelzung von Schrott 
13(14); im ganzen gab es 340(353) Frischherde und 
Herde zum Schrottsehmelzen und 4 (4) Puddelöfen, 
von ihnen 3 in W estmanland und einer in Öslergötland.

Flulsm etall erzeugten 1897 in 13 (12) Bezirken 
77 (74) Oefen, von denen 29 (29) dem Bessemer-, 
44 (41) dem Martin- und 4 (4) dem Tiegelstahlbetriebe 
angehörten ; Brennstahl wurde in 4 (4) Bezirken in 
6 (6) Oefen erzeugt.

Die Erzeugung an H albfabricaten umfafste 189 632 
(188396) t ungeschweifste Schmelzstücke und Roh­
schienen, 274206) (257 025) t nicht ausgeschweifste 
Flufsmetallblöcke und 922 (624) t Blasen- oder nicht 
ausgereckten Brennstahl. Der W erth der einzelnen 
Sorten w ird mit 18 687 795 (17 671-359), 28952496 
(25913613) und 200340 (126674) Kr. angegeben.

Schmelzstücke und Rohschienen wurden in 16 (17) 
Regierungsbezirken erzeugt, die meisten — 39178 
(36094) t — in Ö rebro, und von der ganzen vorher 
angegebenen Gewichtsmenge 93,6 (92,8)%  =  177 525 
(174S66) t in*Lancashircherden, 5,4 (6,3) % lieferten 
andere Herde und 1 (0,9) % — 1919 (1656) t wurden 
mit Puddeln gewonnen.

Aus Flufsmetall bestanden 39,3 (44,4) % — 107 679 
(114120) t Bessemer-, 60,5(55,4) % =  165836 (142301) t 
Martin-^und 0,2J(0,2) % =  691 (604) t Tiegelblöcke.

Die Erzeugung an Bessemermetall stieg von 
82422 t im Jahre 1892 auf 107 679 t im Berichtsjahre, 
die an M artinmetall von 76556 auf 165836 t, die an 
Tiegelstahlblöcken dagegen nur von 617 auf 691 t, 
während die Erzeugung davon in 1894 auf 510 t ge­
sunken war. Die Flufsmetullerzeugung stieg in der­
selben Periode von 159 595 auf 274206 t.

Diese Zahlenangaben zeigen einen Rückgang an 
Bessemermetall, eine geringere Zunahme der Tiegel­
stahlblöcke, aber eine recht erhebliche, um reichlich
16,5 % der Erzeugung, an Martinblöcken.

Bessemerbetrieb ging, wie b isher, in den Re- 
I gierungsbezirken W erm land, Ö rebro, W estmanland,
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Kopparberg und Gefleborg m it 6 , 3, 2, 10 und 8 Birnen 
um, Martinbetrieb in 12 Bezirken (W ermland m it 6 , 
Ürebro mit 8 , W estmanland mit 10, Kopparberg u. s. w. 
m it 9 und Gefleborg mit 8 Oefen), Tiegelstahl wird 
in Stockholm und in den Bezirken Upsala und Koppar­
berg hergestellt.

Nach dem basischen Entphosphorungsverfahren 
wurden im Berichtsjahre 73816 (6 t 692) t Flufsmetall 
erzeugt und zwar in der Birne 26 373 (21 675) t, im 
Martinofen <17 205 (40017) t Blöcke und 238 (100) t 
Gufsstücke. Mehr als die Hälfte dieser Erzeugung 
lieferte das Werk Domnarfvet in Kopparberg mit 
37 381 (45943) t , 12460 bezw. 8022 t erzeugten die

W erke Avesta in Kopparberg und Hofors in Gefleborg; 
basisch arbeiteten auch A nkarsrum  (Kalmar), Iialtinge 
(Blekinge), Stjernfors (Ürebro), H allstaham m ar (W est­
manland) und Fors.wie Schmedjebacken (Kopparberg). 
Im Jahre 1893 umfafste die im basischen Verfahren 
bewerkstelligte Erzeugung 8419 t Blöcke aus Birnen, 
15 010 t aus Martinöfen und 38 t Gufsstücke, im Vor­
jahre bezifferten sich dieselben Kategorien mit 21 675, 
40017 und 100 t und von 1893 bis 1897 drückt sich 
das Anwachsen dieser Erzeugung in Procenten aus durch 
die Zahlen 213, 214 und 526. Einen Ueberblick über 
die schwedische Erzeugung an Schmiedeisen und Stahl 
im Jahre 1896 gew ährt nachfolgende Tabelle:

E r z e u g u n g W erth der 
Erzeugung 

in 1897

Hergestellt 1897 aus

1896 1897 S chw eifs-
eisen F lu fsm eta ll

T o n n e n K r o n e n P r o C e n t

Geschweifstes Materialeisen für die Ausfuhr
(abgefafste Luppen, Billets u .  s. w.) . , . 20 678 13 705 1 945 090 0,09 99,91

Stangeneisen und S t a h l ....................................... 176 377 155 991 22 071 8S9 64,40 35,60
Formeisen und Stahl, nicht näher bezeichnet 8 246 7 840 1 126 206 2,16 97.84
Band-, Nagel- und F e i n e i s e n .......................... 70 347 74 285 10 923 340 53,85 4-6,15
W alzdraht in R in g e n ........................................... 23 140 24234 3 480 191 3S.59 61,41
Röhrenm aterial ( * .( m a s s iv .................................. } 22 827 16 264

17 396 7 577 020 I
100,00
100,00

G ro b b le c h ................................................................. 15 441 16 367 2 704 914 0,23 99,77
E ise n b a h n sc h ie n e n ............................................... 199 112 14 148 — 100,00
E isenbahn-K leineisenzeug ................................... 335 360 53 704 2,78 97,22
E ise n b a h n -R a d re ife n ........................................... 1 366 1 602 376 500 — 100,00
A c h s e n ..................................................................... 1 798 2 499 666 825 20.97 79,03
Anker und andere Grobschmiedewaaren . . 1 615 1 904 543 855 18,01 81,99

Summa . . . 342 369 332 559 51 483 682 45,3S 54,62

Oben zuerst aufgeführtes geschweifstes Material­
eisen für die Ausfuhr stam m t im Berichtsjahre aus 
7 Regierungsbezirken, zu 3/s der Menge aber aus den 
Bezirken Gefleborg und Kopparberg mit 4539 bezw. 
4077 t. Stangeneisen und Stangenstahl liefern 17 Re­
gierungsbezirke, in erster Reihe W estmanland mit 
31222 (37 616) t ,  Kopparberg m it. 28074 (31 352) t, 
Gefleborg mit 21 753 (27 724) t , Ürebro mit 20 660 
(20851) t, Üstcrgötland m it 18119 (18988) t, Upsala 
mit 12  691 (13 066) t und W ermland mit 12448 
(13916) t u. s. w.

5 Bezirke theilen sich in die Erzeugung des nicht 
näher bezeichneten Formeisens und des Form stahls, 
von denen Kopparberg 5476 (6773) und Üstergötland 
1416 (—) t lieferten; Band-, Nagel- und Feineisen e r­
zeugten 7 Bezirke, unter ihnen führte Ürebro mit 
19627 (20229), Kopparberg lieferte 16369 (15439) t, 
W ermland 12 324 (12468), W estmanland 9809 (9691) t
u. s. w., W alzdraht in Ringen wird am meisten in 
Kopparberg — 10589 (9812), W ermland — 5688 (5057) 
und Ürebro — 4353 (4323) t ,  erzeugt; aufserdem 
liefern ihn noch vier andere Bezirke.

Röhrenm aterial wird zum erstenm al in der 1896er 
Slatislik aufgeführt. Im Berichtsjahre lieferten Gefleborg 
16189 (16185), Ürebro 4811 (5300), W ermland 1650 
(1542) t  u. s. w. Grobbleche erzeugte Kopparberg 9119 
(9109) t, der Rest der statistisch angegebenen Menge 
kam aus Üstergötland, Ürebro und W estmanland, 
Eisenbahnschienen und Eisenbahn-Kleineisenzeug w ur­
den ausschliefslich in Kopparberg, Eisenbahn-Rad­
reifen ebenso ausschliefslich in Gefleborg erwalzt, 
Achsen in nennensw erther Menge in W ermland, W est­
manland, Kopparberg und Gefleborg, und Grobschmiede- 
w aaren wurden hauptsächlich in Üstergötland, W erm ­
land, W estmanland und Gefleborg gefertigt.

Die Erzeugung Schwedens an Stangeneisen aller 
A rt im Berichtsjahre übertrifft die im Jahre 1892 nur 
mit rund 2500 t, sie bezifferte sich damals mit 273 510 
und in 1897 m it 276 055 (298 7S8) l.

G e s c h m ie d e te s  Stangeneisen wird Jahr um Jahr 
weniger hergestellt, die Menge des gewalzten Eisens 
hat dagegen von 1892 bis 1896 erheblich zugenommen, 
sie betrug im Vorjahre 125 171 t, ging jedoch im Be­
richtsjahre um m ehr als 19 000 t zurück; in Procenten 
ausgedrückt belief sich die Menge der geschmiedeten 
W aare auf 24,8, die der gewalzten auf 75,2 %.

Die Hauptmenge des gewonnenen metallischen 
Goldes fällt mit 102,3 (91,5) kg auf das Kupferwerk 
in Falun, den Rest der im Vorhergehenden angegebenen 
Menge gewann die Ädelfors-Goldhütte in Jönköpiog 
und die K afreltorys-B leihütte in Ü rebro; 104,4 kg 
wurden auf nassem Wege gewonnen. Seit 1895 ist 
die schwedische Silbergewinnung wieder im Steigen 
begriffen, hat aber im Berichtsjahre noch nicht völlig 
die Hälfte der 1893er w ieder erreicht, sie belrug 
damals 4464,6 Kr. Auch die Erzeugung an Blei ist, mit 
1S95 beginnend, sehr erheblich gewachsen; im Gegen­
sätze dazu ist die an Kupfer gewaltig zurückgegangen.

Der schwedische Grubenbetrieb gab 12 681 (12301) 
Personen in 1S97 Beschäftigung, 15104 (14971) a r ­
beiteten in den Eisenwerken, 207 (153) in den Gold-, 
Silber- und Bleihütten, 147 (116) in den Kupferwerken 
und 451 (453) in den übrigen zur M ontanindustrie 
gehörigen Werken.

Der Betrieb der schwedischen M ontanindustrie be­
nutzte W asserkräfte im Gesammtumfange von48604H P, 
Dampfkraft in Höhe von 12 958 und andere Betriebs­
kräfte in Stärke von 891 HP.

Dr. Leo.
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.
70. Versamm lung  

deutscher Naturforscher und Aerzte  
zu Düsseldorf.

(F o rtse tzu n g  von S e ite  1)20).

Das Them a des zweiten Redners, Prof. W. T i l l -  
rn a n n s , lautete: H u n d e r t  J a h r e  C h ir u r g ie .

Den dritten Vortrag hielt Prof. Geh. Rath I n tz e ,  
A achen:
„Uebcr den Zweck, die erforderlichen Vorarbeiten 
und die Bauausführung von Thalsperren im Ge­
birge sowie über deren Bedeutung im w irtsc h a ft­

lichen Leben der Gebirgsbewohner“.
Der Redner besprach in der Einleitung die um ­

fangreichen Vorarbeiten und A usführungen, welche 
vor fast 20 Jahren eingeleitet wurden und in den 
letzten 10 Jahren in der Rbeinprovinz und in W est­
falen zur Durchführung gelangten, um die W asser­
verhältnisse im Gebirge zu verbessern.

Schon eine oberflächliche Beobachtung dieser Ver­
hältnisse zeigt die aufserordentlichen Schwankungen, 
welche in der W asserführung der Gebirgsbäche sta tt­
finden. Das Niedrigwasser der Gebirgsbäche hält oft 
Wochen und Monate hindurch an und erzeugt überall 
einen immer mehr fühlbar werdenden Mangel. Bei 
niedrigen W asserständen und grofser Kälte tr itt leicht 
eine Vereisung der Wasserläufe der Hachen Teiche 
und der W assermotoren als weiterer Uebelstand zu dem 
W assermangel hinzu. Durch einen solchen W asser­
mangel und die Vereisung wird nicht nur der Betrieb 
der W asserkraftanlagen gehemmt und unterbrochen, 
sondern es nimmt infolgedessen auch die Concurrenz- 
fähigkeit derjenigen Werke ab, welche auf die W asser­
kräfte angewiesen sind, und es wachsen andererseits 
die Kosten des Betriebes wesentlich dadurch, dafs die 
Arbeiter, welche auf die W assertriebwerke angewiesen 
sind, nicht regelmäfsig beschäftigt werden können, 
wodurch wiederum die Leistungsfähigkeit der Arbeiter 
w ährend der Betriebszeit wegen der Ungleichmäßigkeit 
ihrer Beschäftigung eine gewisse Beeinträchtigung e r­
fahren mufs.

Die Ländereien, welche in trockener Zeit vor- 
theilhaft eine Bewässerung erfahren sollten, leiden 
ebenfalls durch den W assermangel und ergeben da­
durch eine Verminderung ihrer Ertragsfähigkeit. Die 
unsichtbaren W asserbecken und W asserläufe, d. h. 
die Grundwasserbecken im Gebirge, welche an und 
für sich nur klein sind, besonders wenn der U nter­
grund nur sehr wenig durchlässig ist, erfahren zum 
Nachtheil vieler Städte und kleinerer Ortschaften eine 
erhebliche Verminderung ihres W asserinhaltes und 
führen hierdurch zu einem sehr bemerkbaren W asser­
mangel derjenigen W asserwerke, welche lediglich auf 
die Grundwasserbecken angewiesen sind, da mehr 
oder weniger der Zusammenhang der unsichtbaren 
Grundwasserbecken und der sichtbaren W asserläufe 
durch die Durchlässigkeit des Bodens geboten ist.

Im Gegensatz hierzu werden aber durch heftige 
oder anhaltend stärkere Niederschläge plötzliche An­
schwellungen der Hochwasserstände veranlafst, welche 
zeitweilig gewaltige W assermengen mit grofsem Ge­
fälle durch die Gebirgsbäche zu Thal führen. In diesen 
grofsen W assermassen und dem Gefälle, welches sie 
zu durchlaufen haben, ist eine bedeutende mechanische 
Arbeitsleistung geboten, welche, da sie in kurzer Zeit 
nicht nutzbringend verw erthet werden kann, meistens

Veranlassung zu erheblichen Zerstörungen an Lände­
reien und an Werthobjecten in den Gebirgsthälern giebt.

Die genannten Uebelstände sind nun Veranlassung 
gewesen, dals der W erth des W assers bezw. der 
W asserkräfte im Gebirge mehr und mehr gesunken 
w ar und dafs besonders die auf die Industrie an ­
gewiesenen Gebirgsbewohner mehr und m ehr dahin 
trachteten, in die Niederungen zu ziehen, wo sie 
wesentlich bessere W asserverhältnisse oder bessere 
Bedingungen zur Erzeugung gleichmäfsiger T rieb­
kräfte vorfanden.

W ährend in früheren Jahrhunderten  vielfach in­
dustrielle Betriebe ihre Kraftquellen im Gebirgswasser 
suchten, wo sie verhällnifsmüfsig grofse Gefälle zur 
Ausnutzung vorfanden und sich in der Regel damit 
begnügen konnten, kleinere Motoren von vielleicht 
10 bis 50 Nutzpferdekräften anzulegen, und auch in 
der Lage waren, sich den wechselnden Wasser- 
verhältnissen mit ihren Leistungen so gut wie mög­
lich anzuschmiegen, ist der W asserkraft seit Anfang 
dieses Jahrhunderts eine ganz bedeutende Coneurrenz 
in der Dampfkraft erwachsen, um so mehr, als man 
in der Lage ist, die Dampfkraft dort zu beschaffen, 
wo sie aus geschäftlichen Gründen am besten an ­
gelegt und verw erthet wird.

Vor einigen Jahrzehnten glaubte man nicht nur 
in Laien-, sondern vielfach auch in technischen Kreisen, 
dafs die Ausnutzung der W asserkräfte wegen aller 
oben angeführten Mängel gegenüber der Benutzung 
der mobilen, stets nach Bedarf zur Verfügung stehen­
den vortheilhaften Dampfkraft ein überwundener S tand­
punkt sei, und ist erst in der jüngeren Zeit aus später 
anzuführenden Gründen ein Wandel in diesen An­
sichten auch in weiteren Kreisen eingetreten.

Zu den natürlichen Schwierigkeiten, welche sich 
der Ausnutzung des W assers und der W asserkräfte 
entgegenstellen, kommen in manchen industriereichen 
Gebieten noch die Folgen künstlicher nachtheiliger 
Einwirkungen hinzu. Durch das Fortpum pen grofser 
Wassermengen aus manchen Thälern in entfernte 
Gebiete besonders zur Zeit des Niedrigwassers werden 
auch die sichtbar laufenden Wassermengen ¡11 manchen 
Gegenden zum Theil in erschreckender Weise beein­
trächtigt. Im Jahre 1S97 sind z. B. 136 Millionen 
Cubikmetcr Wasser — entsprechend 2'/» cbm i. d. 
Secunde — durch W asserwerke aus dem Gebiete der 
unteren R uhr fortgepumpt, nahezu 20 Millionen Cubik- 
meter m ehr als 1S96. Am trockensten Tage wurden 
460 000 cbm entnommen, wovon rund 375 000 cbm 
nicht w ieder in die R uhr zurück gelangten; es en t­
spricht dies 4 ‘/a cbm secundlich. Die untere Ruhr 
führt bei Niedrigwasser normal nur 10 bis 12 cbm 
secundlich.

U nter diesen Umständen fühlten die Staatsbehörden 
sich verpflichtet, den Ersatz des entzogenen Wassers 
in trockener Zeit durch Anlage von Sammelbecken 
zu verlangen, welche im Gebirge angelegt und durch 
überschüssiges Hochwasser gespeist werden können.

In der neueren Zeit sind besonders zwei Momente 
die Veranlassung gewesen, dafs man den W asser­
verhältnissen im Gebirge eine grölsere Aufmerk­
samkeit zuwendet. Nachdem die schiffbaren Theile 
der W asserläufe in Deutschland und besonders in 
Preufsen m ehr und mehr ausgebaut sind und ein 
regelmäfsiges Bett erhalten haben, ist die Aufmerk­
samkeit der Bewohner in den Niederungen durch die 
Beeinträchtigung, welche diese regulirten Strecken 
durch Hochwasseranschwellungen und deren Folgen 
erfahren, auf die Einwirkung gelenkt worden, die

/
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hierbei den W asserläufen im Gebirge zuzuschreiben 
sein könnte. Andererseits ist im letzten Jahrzehnt 
eine unerw artete Steigerung des W erthes der W asser­
kräfte dadurch eingetreten, dafs die Möglichkeit nach­
gewiesen worden ist, die Wasserkräfte aus dem Ge­
birge durch elektrische Uebertragung nuf größere 
Entfernungen hin nutzbar zu machen. Die elektrische j 
Ausstellung in Frankfurt a.M. vom Jahre 1S91 hat in I 
dieser Beziehung bekanntlich bahnbrechend gewirkt, 
da es gelang, auf 177 km Entfernung 75 % derjenigen 
Leistung nutzbar zu machen, welche am Ursprungs- 
orte bei Lauffen am Neckar durch eine W asserkraft 
geboten war, wenn auch damals die hierzu aufgo- 
wandten Kosten noch nicht in dem wünschenswerthen 
Verhältnisse zu dieser Leistung s tanden , um eine 
derartige Ausführung als w irtsch a ftlich  berechtigt 
ansehen zu können. Die seit dieser Zeit entwickelte 
fieberhafte Thätigkeit der Ingenieure der elektrischen 
Firmen und derjenigen Maschinenfabriken, welche sich 
mit der Ausführung von W asserkraftmotoren befassen, 
und in dieser Beziehung sind erfreulicherweise deutsche 
Firmen bahnbrechend vorangegangen, hat zu zahl­
reichen, durchaus gelungenen Kraftanlagen geführt, 
welche mit grofsem Nutzen selbst auf gröfsere E nt­
fernungen von 30 bis 50 km W asserkräfte elektrisch 
übertragen. Freilich ist hierbei noch der Uebelstand 
geblieben, welcher den W asserkräften im Gebirge 
durch die Schwankungen der Wassermengen anhaftet, 
und hat man sich daher vorläufig meistens auf die 
Ausführung solcher W asserkraftanlagen beschränken 
müssen, bei denen das Niedrigwasser als ausreichend 
grofs für den vorliegenden Zweck anzusehen war. 
Sobald es nun gelingt, auch den ebengenannten Uebel­
stand zu beseitigen oder erheblich zu mildern, d. h. 
die zur Verfügung stehenden W assermassen in Gebirgs- 
thälern das Jah r hindurch möglichst gleichm äßig au s­
zunutzen, darf man, wenigstens für praktische Zwecke, 
eine derartig  verbesserte W asserkraft als ein perpetuum 
mobile be trach ten , welches große Kraftwirkungen 
gleichm äßig der Welt so lange zur Verfügung stellt, 
als die Menschheit überhaupt die sonstigen Bedingungen 
zu ihrer Existenz in den Gebirgslhälern oder in deren 
Nähe erfüllt sieht.

Diese elektrische Kraftübertragung hat noch die 
große Bedeutung, dafs die an passender Stelle ge­
sammelten Kräfte in einfacher Weise für Kraft- und 
Beleüchtungszwecke und für Zwecke chemischer In­
dustrien beliebig und verhältnifsm üßig leicht vertheilt 
werden können.

Die den Wasserläufen im Gebirge anhaftenden, 
vorhin genannten Mängel drängen selbstverständlich 
darauf hin, einen Ausgleich der Wassermassen anzu­
streben , indem die überflüssigen und meistens in 
ihrem V erlauf nur schädlich wirkenden Hochwasser­
mengen in geeigneten Sammelbecken zurückgehalten 
und aus denselben in trockener Zeit den W asserläufen 
zugeführt werden. Durch diesen Ausgleich wird bis 
zu einer gewissen Grenze, je nach der Größe der 
angelegten Sammelbecken und je nach der Größe des 
abgesperrten Gebietes, eine Verminderung der größten  
secundlich abfliefsenden Hochwassermengen eintrelen 
müssen und damit eine Milderung ih rer Schäden 
bewirkt werden können.

Bevor an die Verbesserung der W asserverhältnisse 
im Gebirge herangetreten werden kann, sind sehr 
umfangreiche, sorgfältige Vorarbeiten erforderlich, die 
der Vortragende eingehend darlegt.

Bei der Wahl des Thaies sollten möglichst viele 
der nachstehenden Bedingungen erfüllt werden, welche 
sich hinsichtlich einer möglichst billigen Ausführung 
leider zum Theil w idersprechen:

1. Das Thal soll möglichst hoch im Gebirge liegen, 
um unterhalb desselben möglichst viel Gefälle in 
vorhandenen oder neu zu schaffenden T rieb­
werken auszunutzen;

2. das Sammelbecken soll ein möglichst regenreiches 
Gebiet abschließen, um viel W asser zu fassen;

3. in dem betreffenden abzusperrenden Seitentbale 
soll möglichst wenig Bedarf an W asser vorhanden 
sein, um in regenreicher Zeit möglichst viel W asser 
ohne Nachtheile für das betreffende Thal zurück­
halten zu können ;

4. die T halm ulde, welche durch eine T halspefre 
abzuschliefscn ist, m uß  im allgemeinen möglichst 
vortheilhaft geformt sein und eine möglichst enge 
natürliche Einschnürung zeigen; außerdem  soll 
die Thalm ulde im Untergrund hinreichende Siche­
rung dafür b ie ten , dafs durch den Druck des 
aufgestauten Wassers kein bemerkenswerther Ver­
lust an W asser e in tritt;

5. das Thal, welches unter W asser gesetzt werden 
so ll, sollte möglichst wenig bebaut sein und 
möglichst billig erworben werden können;

G. an der S telle, wo die Thalsperre zu errichten 
is t , sollte ein d ichter, fester Felsuntergrund in 
möglichst geringer Tiefe sowohl in der Sohle als 
auch an den Thalhängen angetroffen w erd en ;

7. in der Nähe der Thalenge und höher als die 
Thalsperre gelegen, sollten möglichst schwere, 
natürliche Bausteine geboten sein, um die Mauer 
vortheilhaft mit nicht zu großen Stärken con- 
struiren und das Steinm alerial für den Bau mit 
natürlichem Gefälle zur Mauer transportiren zu 
können;

8 . das betreffende Baumaterial m uß nicht nur 
möglichst hohes specilisches Gewicht, sondern 
auch große Festigkeit, Dichtigkeit und Dauer­
haftigkeit besitzen, worüber durch eingehende 
Untersuchungen der Nachweis zu liefern i s t ;

9. die zur Ausführung der Mauerung erforderlichen 
M örtelmaterialien, und zwar Kalk, reiner Quarz­
sand und guter Trafs bezw. in Ermangelung des­
selben guter Gement sollte möglichst leicht an die 
Baustelle gebracht werden können , wozu vor­
handene oder provisorisch zu schaffende Eisen­
bahnverbindungen erwünscht sind.
Redner beschreibt sodann die bereits ausgeführleu 

Thalsperren in Rheinland und Westfalen und fafst die 
Wirkungen, welche eine sachgem äße Aufspeicherung 
des Hochwassers im Gebirge und die Abgabe des­
selben in trockener Zeit den Gebirgsbewohnern bietet, 
wie folgt kurz zusammen:

1. Schaffung gleichm äßiger Betriebskraft für die 
vorhandenen industriellen Werke in den Gebirgs- 
thä lern , und Anregung zur Verbesserung und 
Vergrößerung der Betriebswerke, sowie zur Ver- 
werthung noch ungenützter Wassergefälle.

2. Gleichmäßige Ausnutzung der Arbeitskräfte und 
Erhöhung ihrer Leistungsfähigkeit.

3. V ergrößerung der sichtbaren Niedrigwassermengen 
der Wasserläufe und dam it verbundenen Ver­
minderung ihrer Verunreinigung.

4. Verminderung der Vereisung der W asserläufe im 
Gebirge und der Motoren an denselben durch Ent­
nahme g rößerer Menge verhältnifsm üßig warmen 
W assers aus den bekanntlich selten weniger als 
5 “Celsius warmen unteren Schichten eines größeren 
Sammelbeckens.

5. Förderung der W asserversorgung der Städte und 
der Bewässerung der Ländereien.

6 . Vergrößerung des W asserinhaltes der Grund­
wasserbecken in trockener Zeit.

7. Verminderung der g rößten  secundlichen Iloch- 
wasserabflußmengen und der durch sie veran- 
laß ten  Schäden.

8 . Verschönerung der landschaftlichen Reize der 
Gebirgsgegend durch große W asserflächen; Für-
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derung der Fischzucht, des Wasser- und des Eis­
sportsauf diesen Seellüchen und wesentliche Hebung 
jeglichen Verkehrs.

9. Schaffung einzelner g rößerer Kraftcentralen und 
Vertheilung der Energie durch elektrische Ueber- 

•tragung auf gröisere Gebiete.
10. Schaffung einer w irtsch a ftlich  gehobenen, ihrer 

h e im a tlich en  Scholle erhaltenen zufriedenen und 
glücklichen Bevölkerung der Gebirgsgegenden.

11. Verminderung des Zuzugs von A rbeitern aus den 
Gebirgsgegenden in die großen Städte der Niede­

rungen und Verminderung der dam it vielfach ver­
bundenen w irtschaftlichen  und socialen M iß­
stände.
Der Vortragende giebt schließlich dem Wunsche 

: Ausdruck, dafs die Erforschung und V erw ertu n g  der 
Naturkräfte, welche das W asser und die Felsmassen 
im Gebirge der Menschheit bieten, den zunächst be­
theiligten Gebirgsbewohnern und allen übrigen Ange- 

\ hörigen des geliebten deutschen Vaterlandes zur Förde­
rung nicht nur des materiellen, sondern auch des 

I geistigen W ohles dienen möchten! (Schluß folgt.)

Referate und kleinere Mittlieilungen.
Lieferungsvorsclii'iftcn für Gufswaarcn in Amerika.

Die „J. J. Case Threshihg Machine Company“ in 
Racine, YVisc. hat, wie w ir der Zeitschrift „The Iron 
Age“ (vom 29. September 1898 Seite 4) entnehmen, 
folgende LiefernngsVorschriften aufgestellt:

1. Besonders hartes Eisen (feinkörnig).
FUr L uft- u n d  A m m o n iak -C o m p resso rcn , H ochdruckcy lindur, 

V eutilc u. s . w.

a) C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g .
Der S i l  i c i  u m g eh alt mufs zwischen 1,20 und 

1,60%  betragen; unter 1,20 ist das Metall zur 
maschinellen Bearbeitung zu h a r t , über 1,60 ist es 
aber leicht geneigt porös zu w erd en , wenn viel Alt­
m aterial zugesetzt wird. Der S c  h w  e f e 1 gehalt darf 
0,095 % nicht übersteigen; falls irgend ein Gußstück 
bei der Analyse 0,115%  oder m ehr Schwefel ergiebt, 
so wird die ganze Charge als A usschuß betrachtet. 
Ein Schwefelgehalt von mehr als 0,115%  erzeugt 
starkes Schw inden, Brüchigkeit und sprödes Eisen. 
Der P h o s p h o r g e h a l t  soll unter 0,70 bleiben, wenn 
nichts Anderes für besonders dünne Gußstücke vor­
geschrieben ist. Ein hoher Phosphorgehalt erzeugt 
spröden, gegen Stofs empfindlichen Guß. Der M a n g a n -  
gehalt soll 0,70 % nicht übersteigen, ausgenommen 
bei H artguß.

b) P h y s ik a l i s c h e  B e s c h a f f e n h e i t .
Die Bruchfestigkeit eines Probestabes von 1 Q uadrat­

zoll Q uerschnitt und 13*/a Zoll Länge darf bei 12 Zoll 
Entfernung der Auflager und bei centraler Belastung 
nicht weniger als 2400 Pfund betragen. Alle Stäbe 
werden m ittels eines Mikrometers gemessen und müssen 
genau quadratischen Querschnitt haben. Die D urch­
biegung soll (mit einem Normal - Defleetometer ge­
messen) nicht weniger als 0,08 Zoll betragen. Das 
Schwindmafs, an einem lS '/s zölligen an den Enden 
abgeschreckten Probestab erm ittelt, d a rf nach Abzug 
von ’/io der L änge, also auf den 12-Zoll-Stab be­
rechnet, nicht 0,161 Zoll übersteigen. Die Dicke der 
harten  Schicht an den Stabenden soll nicht m ehr als 
0,25 Zoll betragen, ausgenommen bei H artguß , wo 
eine gewisse Dicke derselben erforderlich ist.

Die Z u g f e s t ig k e i t  eines in Sand gegossenen 
Probestabes darf nicht geringer als 22000 Pfund sein. 
Die Gußstücke müssen frei von Blasen, Schlacke, 
Schm utz, Fehlern, Garschaum und unvollkommenen j  
Schweißstellen sein. Für diese Art von G ußw aaren 
ist ein reines, feinkörniges und festes Eisen erforder­
lich. Die G attirung soll aus siliciumarmem Holz- 
kohlen-Giefsereiroheisen bestehen mit eigenem Schrott 
und nicht über 25 % Stahlabfällen bezw. nicht über 
10 % Schm iedeisenabfällen, doch m uß genügend ] 
Schrott zugesetzt werden, um die Menge des in Form

von Graphit ausgeschiedenen Kohlenstoffs niedrig 
genug zu halten , und ein feinkörniges Eisen zu e r­
langen. G rößere Festigkeit und H ärte kann m an e r­
langen, wenn man auf je 1000 Pfund Einsatz 1 bis 
10 Pfund SOprocentigen Ferromangans zufügt, doch 
soll dieser Zusatz nicht ohne besondere Angabe erfolgen.

2. Mittelhartes Eisen.
FHr M asch inency lm der, G etriebe, k le ine Z a h n rü d e r  ti. s. w.

a) C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g .
Der S il ic iu m g e h a lt soll zwischen 1,40 und 2 % 

liegen (Eisen mit 1,50 % Silicium giebt bei Getrieben 
die geringste Abnutzung). Der S ch  w e fe lg e h a lt soll 
0,085 % nicht übersteigen; falls irgend ein Gußstück 
bei der Analyse 0,095 % oder mehr Schwefel ergiebt, 
so wird die ganze Charge als A usschuß betrachtet 
(vorzuziehen ist ein Schwefelgehalt von 0,075 bis 
O,0S0 %). Der P h o s p h o rg e h a lt  soll unter 0,70%  
bleiben, ausgenommen in besonderen Fällen. Auch 
der M an g an g eh a lt soll, sofern nichts Anderes vor­
geschrieben ist, unter 0,70 % bleiben.

b) P h y s ik a l i s c h e  B e s c h a f f e n h e i t .
Die, wie unter 1. angegeben, erm ittelte B ruch­

festigkeit darf nicht weniger als 2200 Pfund betragen; 
die Durchbiegung nicht weniger als 0,09 Zoll. Das 
Schwindinals eines wie oben beschriebenen Probestabes 
darf 0,151 Zoll nicht übersteigen. Die harte Schicht 
soll unter 0,15 Zoll Dicke haben. Die Zugfestigkeit 
eines in Sand gegossenen Probestabes mufs über, 
20000 Pfund betragen. Das Eisen m u ß  frei von 
Blasenräumen, Schlacke, Schmutz, Fehlern, Garschaum,

; unganzen Schweißstellen u. s. w. sein. Die Gattirung 
kann aus Gießereiroheisen Nr. 1, 2 oder 3 mit eigenem 
und fremdem Schrott bestehen. Die Gesammtmenge 

j  an Schrott soll nicht über 50 % hinausgehen. Zur 
' Sicherheit soll in einer Gattirung mit- 50 % Schrott 
i  der Schwefelgehalt des fremden Schrotts zu 0,1 % 

angenommen werden.
3. Weiches Elsen.

F ür R iem enscheiben , k le ine  G n lsslücke  Und la u d w irth sch a fli ie iie  
M aschinell.

a) C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g .
Der S i l ic iu m  gehalt soll nicht weniger als 2,20 % 

oder m ehr als 2,80 % betragen (2,4-0 % ist vorzuziehen), 
bei einem Siliciumgehalt von weniger als 2,20 % 
werden kleine Gußstücke sehr h a r t ; bei über 2,80 % 
Silicium werden große Stücke etw as weich und grob­
körnig ausfallen). Der S c h w e fe l gehalt darf in keinem 
Falle 0,085%  übersteigen. (Wenn derselbe über 
0,095%  hinausgeht, ist die ganze Partie als Ausschuß 
zu erklären.) Ein hoher Schwefelgehalt macht das 
Eisen brüchig und verursacht außerordentlich starkes 
Schwinden. Bei Bremsklötzen u. s. w., wo große Ab-
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nutzung vorkommt, kann der Schwefelgehalt bis 
<J,150% hinaufgehen. Der P h o s p h o r g e h a l t  soll 
unter 0 ,7 0 %  bleiben, ausgenommen in jenen Fällen, 
wo LeichtllüssigkeiL erforderlich ist, wie in dünnen 
Ofenplatten, woselbst er bis 1,25 % steigen kann. (Der 
Phosphorgehalt m acht das Eisen gegen Stofs empfind­
lich.) Der M a n g a n g e h a lt  soll, mit Ausnahme von 
H artguß, unter 0,7 % bleiben. (Mangan m acht das 
Eisen sehr dicht, hart und stark schwindend.) Zur 
Erzielung einer starken Harlgufsschicht kann der 
Mangangehalt von 0,70 bis 1,25 % betragen.

b) P h y s ik a l i s c h e  B e s c h a f f e n h e i t .
Die Bruchfestigkeit darf nicht weniger als 2000 Pfd. 

betragen. Die Durchbiegung soll nicht unter 0,1 Zoll 
sein. Das Schwindmafs, auf den 12zölligen Probestab 
berechnet, d a rf auf keinen Fall über 0,14-1 Zoll hinaus­
gehen; das entspricht ‘/s Zoll auf den Ful's bei in 
Sand geformten Gußstücken. Die harte Rinde soll 
weniger als 0,05 Zoll betragen. Die Zugfestigkeit 
eines in Sand gegossenen Probestabes darf nicht ge­
ringer als 1S000 Pfund sein. Das Eisen mufs frei 
von Fehlern sein (wie unter 1).

Schlecht angebrachte Kerne, unsauberer G uß sind 
gleichfalls Gründe zur Zurückweisung.

Die Gattirung kann aus G ießereiroheisen Nr. 1 
und 2 und eigenem und fremdem Schrott bestehen. 
Brucheisen soll in genügender Menge angewendet 
w erden, um die Bildung von Garschaum zu ver­
meiden und die erforderliche Festigkeit zu erlangen. 
Der Schrottzusatz soll je nach dem Schwefelgehalt 
30 bis 50 % betragen. Gleiche Tlieile oder 15 % 
eigener mit 30 % fremdem Schrott geben ein gutes 
V erhältniß. Guisbrucli oder umgeschmolzenes Eisen 
m acht die Gußstücke fest, indem der Graphit ver­
mindert und das Korn dichter wird. W enn man die 
Gattirung nach Analyse vornimmt, ist es besser, den 
fremden Schrott mit 0,1 % Schwefel in Rechnung zu 
stellen. Wenn der Schwefelgehalt in den Gußstücken 
über 0,081 % steigt, sollte die Sehrottmenge beim 
nächsten Satz verringert w erden, um den Schwefel­
gehalt wieder auszugleichen. Bei wenig Schwefel 
(0,071 % etwa) kann 5 % Schrott verwendet werden.

Verhalten der Metalle gegen Itöntgenstrahlen,
In  einem Vortrag über die Fortschritte der Röntgen­

technik sagte Dr. M ax L ev y : „Von besonderem In te r­
esse dürfte die Frage sein, ob auch in der Metall­
industrie eine Verwendung der Röntgenslrahlen möglich 
ist. In dieser Hinsicht möchte ich zunächst mittheilen, 
dafs die Zeit schon längst überwunden ist, in der 
man Metalle a ß  undurchlässig für Röntgenstrahlen 
ansah. Man ist m it Hülfe unserer „harten“ Röhren 
in der Lage, durch mehrere Millimeter starke Metall­
schichten durchzudringen. Dies geht besonders deut­
lich aus einer Aufnahme Professor R ö n tg e n s  selbst 
hervor, welche mir freundlichst aus zweiter Hand 
zu Verfügung gestellt wurde. Es handelt sich hierbei 
um die Aufnahme eines Lefaueheuxgewehres mit 
Doppellauf, in welchem zwei Patronen steckten. Nicht 
nur diese sind zu erkennen, sondern auch die Deck­
pfropfen. Und dabei m ußten  die Strahlen vor und 
hinter den Patronen je eine etwa 3 mm starke S tahl­
schicht durchdringen.“

„Ferner haben die Franzosen R a d i g u e t  und 
S a g n a c  und der Engländer H a ll E d w a r d s  U nter­
suchungen über die Durchlässigkeit von Metallen 
angestellt.“

In einem 3,5 cm starken Aluminium barren konnten 
genau die Luftblasen erkannt werden, welche durch 
das Strecken eine längliche Form erhalten h a tte n ; 
dies ist nicht weiter auffallend, Aluminium nim mt ja 
infolge seines geringen Atom- und specifischen Ge­
wichts im „Lichte der R öntgenstrahlen“ eine besondere

Stelle ein. Bei einer Taschenuhr waren die einzelnen 
Tlieile des Uhrwerks durch die Slahlkappe hindurch 
deutlich erkennbar." Eine Bronzemedaille zeigte auf 
dem Rönlgenbild sowohl das Relief der Vorder- wie 
der Rückseite, efitsprechend der verschiedenen Ge- 
sammtdicke an den einzelnen Stellen. Ein beiderseits 
mit Schutzblechen versehenes Schloß ließ  in der 
Diagraphie dennoch die wesentlichen Theile des 
Schlosses gut erkennen. Durch das 7 mm starke 
eiserne Fundam ent einer kleinen Modelldampfmaschine 
hindurch bildete sich ein untergelegtes Geldstück ab. 
Ein Schraubenschlüssel zeigte deutlich Gufsfehler.

„Abgesehen von Aluminium ist bei den Arbeiten 
mit Metallen, sofern dickere Schichten zu durchstrahlen 
s in d , nur durch photographische Aufnahmen mit 
Röntgenstrahlen ein Erfolg zu erw arten. Das Auge, 
welches bei der einfachen Durchleuchtung an Stelle 
der P latte tritt, hat nicht entfernt deren Empfindlich­
keit. Es ist daher diese Anwendung zunächst wohl 
für Laboratorien rathsam . Nur im Aluminium können 
sicherlich auch m it der einfachen Durchleuchtung 
Untersuchungen, z. B. auf Gufsfehler, von ungeübten 
Leuten vorgenommen werden. Dagegen giebt es eine 
Reihe von in der Elektrotechnik gebrauchten Ma­
terialien, welche hinreichend durchlässig sind, um 
auch auf dem Fluorescenzsehirtn genügende Contraste 
zu geben , das sind alle Isolationsm aterialien, wie 
Porzellan, Stabilit, Hartgummi, Glimmer, Ambroin. 
Es ist z. B. möglich, Fehler innerhalb dieser einzelnen 
Materialien festzuslellen, sofern sie die Dichte an den 
einzelnen Stellen beeinflussen, z. B. g rößere Blasen 
oder eingeschlossene Metalltheile zu erkennen ; und 
es ist ferner ein Leichtes, bei den verarbeiteten Gegen­
ständen festzustellen, wie weit das leitende Metall, 
wie weit das Isolirm aterial reicht. Eine Anwendung 
hiervon ist auch bereits, einer m ir gewordenen Mit­
theilung zufolge, für die Untersuchung von Isolations­
m aterialien gemacht worden, um festzustellen, ob die 
zur Aufnahme der Contactleitung einerseits, der Spann­
drähte andererseits dienenden Metalltheile durch eine 
genügende Schicht Isolirm aterial voneinander getrennt 
sind. Die Einfachheit der Methode, welche die Ma­
terialien in keiner Weise beschädigt, gestaltet, nicht 
bloß wie früher eine Stichprobe mit dem einen oder 
anderen Stück anzustellen , sondern einen großen 
Procentsatz einer Controle zu unterw erfen.“

(„E lek tro tech n isch e  Z e itsch rift“ 1898 Nr. 38 S. 648).

Amerikanische und deutsche Bergarbeiterlöhne.
Zu den amtlichen Mittheilungen, welche über die 

Höhe der Löhne der im deutschen Kohlenbergbau 
beschäftigten Arbeiter im Jahre 1897 in üblicher Weise 
nach O berbergäm tern geordnet veröffentlicht worden 
sind, macht das New Yorker „Engineering and Mining 
Journal“ vom 8 . October d. J. das beachtenswertlie 
Eingeständnifs, es treffe zw ar möglicherweise zu, dafs 
der D urchschn ilts-T agelohn  in den pennsylvanischen 
Kohlengruben höher a ß  in Deutschland sei, aber be­
züglich des J a h re sV e rd ie n s te s  sei das Verhältnifs 
sicher umgekehrt. Die unter Eid abgegebenen Aus­
sagen vor der im vergangenen Jah r zur Feststellung 
des Thatbestandes im pennsylvanischen A nthracit- 
Kohlenbergbau eingesetzten Untersuchungscommission 
hätten, so führt unsere Quelle aus, ergeben, d a ß  ein 
dort beschäftigter Bergmann zwar unter Umständen 
13/-t bis 2 $ (7,35 bis 8,40 JC) im Tag verdienen könne, 
d a ß  ihm aber hierzu wegen der Verkürzungen der 
Arbeitszeit und des Einlegens von Feierschichten nur 
in den seltensten Fällen überhaupt die Möglichkeit 
geboten werde und d aß  seine thatsächliche fort­
laufende Einnahm e nicht über 4 § oder 16,80 Jf, in 
der Woche, entsprechend etwa 840 J l  im Jahr, sich 
belaufe. Für die westpennsylvanischeu Kokskohlen­
gruben stellt sich nach derselben Quelle die Jah res­
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einnahm e etwas höher, nämlich 966 dl, für Ohio aber 
auf nur 806 d l, während in W estvirginien die gün­
stigsten Lohnverhältnisse zu sein scheinen, indem für 
dort der Jahresverdienst zu 1184 d l  angegeben wird. 
W enn der auf den westfälischen Kohlenzechen he 
schäftigte Arbeiter seine Jahreseinnahm e, auf deren 
neuerliche Steigerung erst kürzlich von uns hinge­
wiesen wurde, und seine allgemeinen Lebensverhält­
nisse mit denjenigen seines amerikanischen Kameraden 
vergleicht, so dürfte er wohl alle Ursache haben, mit 
seinem Loos zufrieden zu sein, denn er heimst nicht 
nur ein immerhin merkliches Stück Geld m ehr ein, 
sondern er hat vor jenen den Vortheil der Versicherung 
gegen Krankheit, Unfall und Altersnoth und ist au ß e r­
dem nicht darauf angewiesen, seine Lebensmittel von 
den ihn beschäftigenden Verwaltungen zu nehmen, 
wie dies vielfach in den Vereinigten Staaten der Fall 
ist. Thatsächlich soll nach unserer gewifs unver­
dächtigen amerikanischen Quelle der ganze Geschäfts­
gewinn vieler der dortigen Bergbauunternehm er aus 
dem Truckunwesen allein herrühren. Nachdem vor 
einiger Zeit bereits, als der amerikanische Wettbewerb 
in der europäischen Eisenindustrie sich fühlbar machte, 
darauf hingewiesen worden ist, dafs zwar einzelne 
Facharbeiter in Amerika es verstanden hätten, ihre 
Verdienste auf der früheren Höhe zu erhalten, dafs 
in den Durchschnittslöhnen indefs ein erheblicher 
Rückgang eingetreten sei, wird der für den Kohlen­
bergbau in einem amerikanischen Fachblatt geführte 
Nachweis, dafs der deutsche Bergmann höheren Lohn 
als sein am erikanischer Fachgenosse erzielt, die noch 
in manchen Kreisen verbreitete Legende über die 
sprichwörtliche Höhe der amerikanischen Löhne zer­
stören, denn mit der Minderung der Einnahmen der 
Bergleute, die in den Vereinigten Staaten einen e r­
heblichen Theil der industriellen A rbeiter ausmachen, 
mufs zweifelsohne ein entsprechender allgemeiner 
Rückgang in den Lohnverhältnissen verbunden ge­
wesen sein. Möge die Nachweisung des amerikanischen 
Blattes gleichzeitig auch eine W arnung für unsern 
deutschen Arbeiter vor übertriebenen Lohnforderungen 
sein; der zunehmende amerikanische Wettbewerb 
weist darauf hin, dafs unsere Erzeugungskosten be­
reits auf einem bedenklichen Höhepunkt angelangt 
sind, der weitere Lohnerhöhungen verbietet.

( „ K ö ln .  Z t g .“ )

Rolieisenfrachten in Amerika.
In einer kiirzlichen Ansprache führte J a m e s  

B o w r o n ,  der erste stellvertretende Vorsitzende und 
Schatzmeister der Tennessee Coal Iron and Railroad 
Company in Birmingham, Alabama, u.a. dasFolgende aus:

„Die Entfernung von Birmingham nach der See­
küste ist nicht m ehr als 429 Kilometer. W ir können 
den Hafen Pensacola durch die Louisville- und Nash- 
ville- Eisenbahn erreichen, Mobile durch dieselbe Linie, 
haben aber aufserdem durch Benutzung der Southern 
Railway noch andere Verbindungen nach dort. B ir­
mingham liegt etwa 183 m über dem Meeresspiegel, 
so dafs auf das Kilometer 0,43 m Fall kommt. Infolge 
dieser Umstände können die Eisenbahnen a u ß e r ­
gewöhnlich billige Frachten stellen, und sie bringen 
in der T hal Roheisen und schwere Gußstücke nach 
dem mexikanischen Golf zum Export für 1 $ f. d. 
Tonne, d. i. weniger als 1 ^  für das Tonnenkilometer 
W ir können von Birmingham nach Mobile für 1 8, 
nach Port Royal, Savannah und Charleston für 1 ,7 5 / 
und nach Norfolk, Va., für 2,21 § verfrachten. In diesen 
Häfen haben w ir aber die Gelegenheit, schwere Eisen 
läbricate mit anderm W aarengut wie Baumwolle und 
Koks zu verfrachten. Erst vor kurzem verschifften wir 
eine Ladung Roheisen m it Koks obenauf von Pensa­
cola direct nach Yokohama für 5 / ,  so dafs also die 
directe F racht von Birmingham nach Japan nicht 
m ehr als 6 /  betrug.

Im amerikanischen Journal „Engineering News“ 
finden w ir ferner noch die Besprechung des Geschäfts­
berichts der Eisenbahnlinie von Chesapeake und Ohio, 
ungefähr 2200 km umfassend. Danach ist die mittlere 
Tonnenkilometereinnahm e dieser Gesellschaft nicht 
mehr als 0,419 Cents für die Tonnenmeile oder 1,21 für 
das Tonnenkilometer. Unter den beförderten Gütern 
spielte die Kohle die weitaus wichtigste Rolle und diese 
hat für 1897 nicht m ehr als 1,25 für das Tonnen­
kilometer und im Jahre 1896 sogar 1,06 d) gebracht. 
Trotz dieser niedrigen Einnahmen hat die Gesellschaft 
ihre Betriebskosten decken und Zinsen bezahlen können 
und außerdem  einen Reinüberschufs von 300000. 8 
erzielt. In genannter Quelle wird die Erzielung des 
günstigen Resultates dem Umstande zugeschrieben, 
dafs das mittlere Ladegewicht der Güterzüge sehr 
erhöht und die Geschwindigkeit vergröfsert worden 
ist. Das Ladegewicht beläuft sich jetzt auf 352 t 
trotz einiger starker Steigungen auf den Strecken. 
Dieses Ladegewicht mag für die gebirgige Gegend 
dieser Eisenbahn ein verhältnifsmäfsig hohes sein, wie 
weit man aber in diesem Punkt in den Vereinigten 
Staaten gellt, darüber klärt uns die Baltim ore und Ohio 
South W estern Linie auf, auf welcher Güterzüge von 
720 t bezw. von 7 3 4 1 die 300 km betragende Entfernung 
zwischen Cincinnati und Parkersbourg in 7 Stunden 
3 Minuten bezw. 7 Stunden 4 Minuten m it einer 
mittleren Geschwindigkeit mit E inschluß aller Auf­
enthalte von 43 km in der Stunde zurückgelegt haben. 
Auch auf dieser Strecke giebt es noch Steigungen 
von 0,01 und mehr.

Eisenzölle und Sensenindustrio in Oesterreich.
Der C e n t r a l v e r b a n d  d e r  S e n s e n - ,  S i c h e l ­

u n d  S t r o h  n ie s  s e r g e  w e rk e  in Oesterreich hat 
seinen Vertreter im Industrierath beauftragt, energisch 
auf Erm äßigung der Eisenzölle und sonstige M aß­
regeln, welche bezwecken, die Eisen- und Stablpreise 
zu e rm äß igen , hinzuwirken. Zur Begründung wird 
geltend gemacht, d a ß  der steierisch-kärnthnerischen 
S tahlindustrie, welche ehem als, als man Eisen und 
Stahl nur mittels Herdfrischverfahrens herzustellen 
verstand, eine A rt Monopol in guten Stahlsorten 
hatte, in England, Deutschland, Schweden ein a u ß e r­
ordentlicher W ettbewerb entstanden sei, der in Ver­
bindung mit der Cartellirung der großen Eisenwerke 
dazu geführt habe, d a ß  der Stahl in Oesterreich weil 
höher im Preise als in anderen L ändern stehe.

Amerikanischer Schiffbau.
In dem am 30. Juni 1898 zu Ende gegangenen 

Fiskaljahr hat nach Ausweisen des „Navigation B ureau“ 
der amerikanische Schiffbau gegenüber dem Vorjahr 
einen Rückschritt um etwa 50 % gezeigt. W ährend 
1897/98 68 Schiffe mit einem Gesammttonnengehalt 
von nur 62 266 t gebaut wurden, w ar die Tonnen­
gehaltszahl im Vorjahre 124 394 gewesen. Einen 
Ueberblick über den erbauten Tonnengehalt in den 
früheren Jahren verschaffen die folgenden Angaben. 
Es wurden erbaut 1896: 113220 t, 1895: 48594 t, 
1894: 51470 t, 1893: 94532 t, 1892: 94532 t, 1891: 
105618 t, 1890: 80378 t.*

Gegenwärtig m acht die Fachpresse in Amerika 
gewaltige Anstrengungen, um die Schiffbauthätigkeit 
des Landes zu heben. Sie weist dabei einerseits auf 
den Umstand hin, d aß  nach englischen W erken nicht 
unbedeutende Mengen am erikanischer Schiffsbleche 
gehen und d a ß  amerikanische W erkstätten auch schon 
die Dampfmaschinen für in England gebaute Dampf­
schiffe geliefert haben und führt andererseits ins Feld, 
d aß  der Dampferverkehr im stillen Ocean au ß e r­
ordentlich entwicklungsfähig sei.

* „The Iron Age“ Nr. 15 vom 13. Oclober 1898.
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B ü c h e r s c h a u .

Die Entwicklung des Erfindungsschutzes und seiner 
Gesetzgebung in Deutschland. Von Dr. A l f r e d  
Mül l er .  München, J. Lindauersohe Buchhand­
lung (Schüpping). Preis 2 -dl.

Verfasser bietet uns in der kleinen flott ge­
schriebenen Schrift ein getreues Bild der Zustände, 
welche vor Einfuhren der Reichspatentgesetzgebung 
ln unserem liehen Vaterlande geherrscht haben. Mit 
anerkennenswerthem Fleifs hat er zu diesem Zwecke 
die Gesetzgebungen der früheren Einzelstaaten durcli- 
studirt und in übersichtlicher Darstellung zusammen­
gestellt. Für Jeden, der mit der Geschichte des Er­
findungsschutzes zu tliun hat, ist das Werk ein sehr 
angenehmes Hülfsmittel; wir können seine Lectüre 
auch der grolsen Zahl derjenigen empfehlen, welche 
mit den heutigen Verhältnissen hinsichtlich des Er­
findungsschutzes unzufrieden sind, da es ihnen viel­
leicht ein Trost ist, aus dem Buch sich zu überzeugen, 
um wieviel besser sie heute als vor der Einigung 
unseres Vaterlandes daran sind.

Elemente der Mineralogie, begründet von C a r l  
F r i e d r i c h  N a u m a n n .  13. Auflage. Von 
Professor D r. F e r  d. Z i r ke l - Le i pz i g ,  li.Hälfte. 
Leipzig bei Willi. Engelmann. Preis 7 -JE 

Mit anerkennenswerther Promptheit ist die zweite 
Hälfte der 13. Auflage dieses sich eines fest begrün­
deten Rufes erfreuenden Buches nunmehr auch er­
schienen. Verfasser hat in diesem speciellen Thell 
diehauptsächlichen neueren Ergebnisse der Forschungen 
berücksichtigt und gleichzeitig eine wesentliche Kürzung 
des vorhandenen Textes vorgenommeu, damit der 
Umfang des Werkes nicht zu sehr vermehrt werde. 
Die Eintheilung des speciellen Theils ist auf Grund 
der chemischen Constitution vorgenommeu, und unter­
scheidet daher Verfasser folgende Klassen: Elemente, 
Schwefelverbindungen, Oxyde, Haloidsalze, Sauerstoff- 
salze und organische Verbindungen und deren Zer- 
setzungsproducte. Der mitunter nicht leichte Druck 
und die Ausstattung des Buches sind als recht gute 
zu bezeichnen.

Handbuch der Baustoff lehre für Architekten, In­
genieure und Gewerbetreibende, sowie für 
Schüler technischer Lehranstalten. Bearbeitet 
von R i c h a r d  K r ü g e r .  Wien, Pest, Leipzig, 
A. llarllebens Verlag. Preis 25 -dl.

Das Werk um faßt ln zwei Bänden mit 443 Ab­
bildungen GO Bogen in Grofsoctavformat. In Band I 
befaßt es sich im ersten Gapitel mit natürlichen 
Gesteinen, im zweiten Capitel mit künstlichen Steinen, 
im dritten Capitel mit Hölzern, im vierten Capitel 
mit Metallen, in Hand II mit Verhindungsstoffen: 
Mörtel, Asphalt und Kitte, und den Neben- oder 
llülfsstotlen: Glas und Wasserglas, Harze, Theere, 
Farben, Firnisse und Lacke, Kautschuk und Guttapercha, 
Dachpappe, Holzcement, Hanf, Taue, Seile u. s. w.

Die Aufzählung dieser Capitel genügt, um das 
Werk und die Schwierigkeiten, welche der Verfasser 
bei der Bearbeitung der Fülle des Materials zu über­
winden halte, zu kennzeichnen. Soweit sich ein 
Urtlieil nach der Durchsicht einiger Capitel, deren 
Inhalt dem Berichterstatter näher lag, gewinnen läfst,

ist die Darstellung eine zutreffende. Die Eintheilung 
erscheint manchmal, wie zumeist bei derartigen Lehr­
end Handbüchern, stellenweise gezwungen, doch ist 
dies eine Klippe, welche kaum vermeidbar ist.

Die Schule des Locomotivfiihrers. Handbuch für 
Eisenbahnbeamte und Studirende technischer 
Anstalten. Gemeinfofslicli bearbeitet von Eisen- 
hahndirector J. B r o s i u s  und Oberinspeelor 
R. K o c h .  Mit einem Vorwort von E d m. 
H e u s i n g e r  von  W a l d e g g .  8 . Auflage.

I. A blli.: „Der Locomotivkessel und seine 
A rm atur“ . Preis 2 d t ,  geb. 2 ,40  d t .

III. A b th .: „Der F ahrdienst“ . Preis 3 ,60 
bezw. 4 d t .

Die schnelle Folge der 8. Auflage ist der beste 
Beweis für die Beliebtheit dieser von dem. „Verein 
deutscher Eisenbahnverwallungen“ preisgekrönten 
Schrift.

Stühlens Ingenieur-Kalender fü r  Maschinen- und 
lliittentechnilcer 1890. Eine gedrängte Sam m ­
lung der wichtigsten Tabellen, Formeln und 
Resultate aus dem Gebiete der gesammlcn 
Technik, nebst Notizbuch. Unter Mitwirkung 
von Professor Dr. E. F. D ü r r e ,  Aachen,
G. F. H e i m ,  Dauratli, W asseralfingen, J. H e r ­
rn a n u z ,  Oberingenieur, Efslingen, und Pro­
fessor Dr. R. R ü b  1 m a n n ,  Döbeln, heraus­
gegeben von F r i e d r i c h  B o d e ,  Givil-Ingenieur, 
Dresden-Blasewitz. 34. Jahrgang. Hierzu als 
Ergänzung: l. Bodes W estentaschenbuch; 11. So­
cialpolitische Gesetze der neuesten Zeit nebst 
den Verordnungen u. s. w. über Dampfkessel 
mit dem gewerblichen und literarischen An­
zeiger und Beilagen. Essen, Druck und Verlag 
von G. D. Baedeker.

Fehlands Ingenieur-Kalender 1899. Für Ma­
schinen- und Hülten-Ingenieure, berausgegeben 
von T h . B e c k  e r  t und A. P o h 1 h a u s e n .  
21. Jahrgang. 1. und II. Thell. Berlin, Verlag 
von Julius Springer. Preis 3 d t .

Kalender fü r  Maschinen-Ingenieure 1899. Unter 
Mitwirkung bewährter Ingenieure herausgegeben 
von W i l h e l m  H e i n r i c h  U h l a n d ,  Givil- 
Ingenieur und Redacteur des „Praktischen Ma- 
schinen-Conslructeur“ u. s. w. 25. Jahrgang. 
Jubiläumsausgabe mit dem Bildnifs des Be­
gründers und Herausgebers. In zwei Theilen. 
I. Theil: Taschenbuch; II. Theil: Für den
Conslructionstisch. Preis gebunden 3 d t ,  Leder­
band 4 d l ,  Brieftaschenlederhand 5 d t ,  mit 
Beigabe (III. Theil: Patentgesetze) 4, 5, 6- / 4 .  
Dresden, Verlag von Gerhard Kühlmann.
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Kalender fü r  Strafsen- und Wasserbau- und Cultur- 
lngenieure 1899. Begründet von A. R h e i n h a r d .  
Neu bearbeitet unter Mitwirkung von Facli- 
genossen von R. S c h e c k ,  Königl. Bauralh in 
Frankfurt a. d. Oder. 20. Jahrgang. Nebst 
drei Beilagen. W iesbaden, Verlag von J. F. Berg­
mann. Breis 4 J l .

Kalender fü r  Betriebsleitung und praktischen Ma­
schinenbau 1899. Hand- und Hiilfsbuch für 
Besitzer und Leiter maschineller Anlagen, Be- 
triebsbeamte, Techniker, Monteure und solche, 
die es erst werden wollen. Unter Mitwirkung 
erfahrener Betriebsleiter herausgegeben von
H. G u e l d n e r ,  Ingenieur. VII. Jahrgang. In 
zwei Theilen. I. Theil: Für die Tasche; II. Theil: 
Für den Arbeitstisch. Preis gebunden 3 d(>, 
in Brieftaschenlederband 5 d t .  Dresden, Ver­
lag von Gerhard Kühtmann.
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Kalender fü r  Eisenhahntechniker. Begründet von 
E d  m. H e u s i n g e r  v o n  W a l d  e g g .  Neu­
bearbeitet unter Mitwirkung von Fachgenossen 
von A. W . M e y e r ,  Königl. Eisenbahnhau- und 
Belriehs-Inspector bei der Königl. Eisenbahn- 
direction in Hannover. 26 . Jahrgang 1899. 
Nebst einer Beilage. Wiesbaden, Verlag von 
J. F. Bergmann. Preis 4 d l .

Deutscher Schlosser- und Schmiedekalender 1899. 
Ein praktisches Hülfs- und Nachschlagebucli 
für Schlosser, Schmiede, W erkführer, Monteure 
und Metallarbeiter aller Art. Begründet von 
U l r i c h  R. M a e r  z , Givil-Ingenieur und Patent­
anwalt in Berlin. Redaction: Professor A l f r e d  
S c h u b e r t ,  Architekt und Königl. Baugewerk- 
schul-Oberlehrer in Gassei. 18. Jahrgang. Ge­
bunden 2 d t ,  in Brieftaschenlederband 4 d l .  
Dresden, Verlag von Gerhard Kühtmann.

Industrielle Rundschau.
„Archimcdos“ , Acücngesellschaft für Stahl- und 

Eisenindustrie zu Berlin.
In der am 13. Oclober abgehaltenen Aufsichtsraths- 

Sitzung der Gesellschaft wurde beschlossen, der zum 
15. December d. J. zu berufenden ordentlichen General 
Versammlung nach Abschreibungen und Rückstellungen 
von 276 760,15 d l  (im Vorjahre 206896,28 d t) die 
Vertheilung einer Dividende von 12 % (im Vorjahre 
10 %) vorznschlagen.

Berlin - Anhalt!sehe Mascliinenbau - Acticn- 
gesellscliaft zu Berlin.

Der Umsatz der beiden Fabriken Moabit und Dessau 
der Gesellschaft hat in 1897/98 wiederum eine w esent­
liche Steigerung erfahren. Er betrug 5972 122 dl- gegen 
4979 554,26 d l  im Vorjahre. Die Giefserei in Dessau 
erzeugte 5 795 700 kg Eisengufs gegen 4 604650 kg im 
Vorjahre. Sowohl im Triebwerksfach als auch in 
dem Neubau und Umbau von Gasanstalten sind 
gesteigerte Anforderungen an Leistungsfähigkeit ge­
stellt, worden, welche veranlafsten, eine wesentliche 
V ergrößerung der Fabrik Moabit, und den Neubau 
einer Giefserei und W erkstatt für schwere Arbeits­
stücke in Dessau in Angriff zu nehmen. In Moabit 
kann die Vergröfserung nur allmählich erfolgen, damit 
eine Störung des Betriebs nicht eintritt. Die ge­
planten Bauten und Umänderungen werden daher 
erst zum gröfseren Theil im laufenden Geschäftsjahre 
fertiggestellt w erden ; zum Theil konnten sie indefs 
das vergangene Geschäftsjahr schon günstig beein­
flussen. Die neue Fabrik in Dessau ist erst vor 
kurzem dem Betrieb übergehen und konnte daher 
einen Einfluß auf die Erhöhung des Umsatzes nicht 
üben. Es ergiebt sich unter Zuziehung des Vortrags 
aus 1896/97 ein Gewinn von 651028,03 d l, dessen 
Vertheilung wie folgt vorgeschlagen w ird : Zuweisung 
an den Beamten-Unterstützungsfonds 50000 dl, Zu­
weisung an den Arbeiter-Unterstützungsfonds 3 0000 ,# , 
10 % von 625 396,62 c# an den statutarischen R eserve­

fonds =  62539,66 ,11, 5 % von 545 396,62 d l  au den 
Aufsichtsrath =  27269,83 d t,  Zuweisung an den 
Versuchs- und Ausstellungsfonds 50000 dl, 13’/e % 
Dividende an die Actionäre von 3000000 =  405000 dl, 
Vortrag auf 1S98/99 29 218,54 dt. Der gesetzliche 
Reservefonds ist durch Zuweisung des Agios aus der 
Actienbegebung gestiegen auf 058286,30 dt' und hat 
dam it die gesetzliche Höhe überschritten. Der sta tu ­
tarische Reservefonds würde durch obige Zuweisung 
wachsen auf 442073,35 d t ,  so dafs die Reserven 
zusammen 1 100 359,65 d l betragen werden.

Crimmitschaner Maschinenfabrik, Crimmitschau, 
Sachsen.

Die Erw artungen für 1897/98 haben sieh infolge 
des regen Bedarfs und der günstigen Lage in vielen 
Branchen des Maschinenbaues, nicht m inder durch 

! die erfolgte zahlreiche Einstellung neuer, zwockcnt- 
| sprechender Maschinen, Utensilien und Werkzeuge, im 
| Gesammtbetrage von 190553,46 d l  innerhalb 6 Jahren, 

in vollem Mafse als richtig erwiesen, so dafs die 
Gesellschaft trotz höherer Abschreibungen und einer 
weiteren Ueberweisung für das Dispositionsfonds- 
Conto, die Vertheilung einer Dividende von 9 % (gegen 
S % im vorhergehenden Jahre) vorzuschlagen vermag.

Das Fahricatlons -Conto ergiebt einen ßetriebs- 
überschufs von 107 037,34 c#, zuzüglich Gewinnvortrag 
von 1896/97 731,78 dl, ergiebt einen Rohgewinn von 
107 769,12 dl. Hiervon ab: Abschreibung laut Bilanz- 

j Conto 51 757,84 dl, verbleibt Reingewinn 56 011,28 dl, 
der laut § 12 unseres S tatuts zur folgenden Verwen­
dung in Vorschlag gebracht w ird: Reservefonds 5 %  
von 55 279,50 d l  =  2764 dl, Dividende 4 %  von 
500 000 d l  =  20 000 dl, Aufsichtsraths-Tantiöme 10 % 
von 32515,50 d l =  3251,55 dl, Vorstands-Tantiem e 
8 % von 32 515,50 d l — 2601,24 c#, Superdividende 
5 %  von 500000 c# =  25000 d l , Dispositionsfonds- 

I Conto 2000 d l, zusammen 55 616,79 dl, bleibt Gewinn- 
Vortrag von 394,49 d l  auf das neue Geschäftsjahr.
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Eisenwerk „Rothe Erde“ in Dortmund.
Aus dem Bericht über das Geschäftsjahr 1897/98 

theilen w ir Folgendes m it:
„Die bereits in unserem vorjährigen Bericht er­

w ähnte Zurückhaltung der Käufer verursachte gegen 
Schluß des Kalenderjahres 1897 eine derartige Ver­
dauung des Eisenmarkles, dafs die Verkaufspreise für 
Walzeisen zum Theil auf ein Niveau herabgedrückt 
wurden, welches einen lohnenden Betrieb nicht mehr 
zuliefs. W ir sahen uns hierdurch, wollten w ir nicht zu 
verlustbringenden Preisen arbeiten, genöthigt, unseren 
Betrieb einzuschränken. Obgleich nun sehr bald in 
der Stimmung der Abnehmer ein Umschwung ein trat 
und wieder reichere Aufträge zu besseren Preisen 
hereinkamen, so war es uns doch nicht möglich, im 
Betriebsjahre noch den erlittenen Ausfall in der Er­
zeugung wieder auszugleichen, zumal zeitweise grofser 
Mangel an geschulten A rbeitern unserer Branche 
herrschte. Erzeugung und Absatz sind daher gegen 
das Vorjahr zurückgeblieben. Es wurden insgesamml 
14,109,256 kg gutes Walzeisen gegen 16 507 534 kg 
im Vorjahre erzeugt und 14427 384 kg gutes W alz­
eisen gegen 16426131 kg im voraufgegangenen Jahre 
verkauft. Die Luppenerznugung betrug 9 503 680 kg 
gegen 10 724285 kg im Jahre 1896/97. Zur Zeit liegen 
uns festcontrahirte Lieferungsaufträge in  solcher Zahl 
vor, dafs sie bis in das zweite Q uartal 1899 hinein­
reichen. Mit Rohmaterial für dieselben haben wir 
uns ausreichend vorgesehen. W ährend somit die Aus­
sichten für die nächste Zukunft nicht ungünstig sind, 
haben wir uns doch nicht der Einsicht verschlielsen 
können, dafs unser Unternehmen nur dann gegen den 
Einfluß widriger Conjuncturen des Eisenmarktes einiger­
m aßen geschützt erscheinen könnte, wenn wir unsere 
W alzwerksfabricate selbst w eiter zu verarbeiten in der 
Lage wären. Nach hinreichender Prüfung dieser 
Frage gelangen wir zu dem Beschluß, auf unserem 
uns in  genügender Größe zur Verfügung stehenden 
T errain W erkstätten zur Fabrication für Eisenbahn- 
wagen-Beschlagtheile, Schmiedestücke, Prefslheile und 
Specialitüten verschiedener Art zu errichten, für deren 
Beschäftigung aller Voraussicht nach auf lange Zeit 
hinaus lohnende und ausreichende Aufträge erhältlich 
sein werden. Wir sind mit den Bauarbeiten eifrig 
beschäftigt und hoffen dieselben so zu fördern, dafs 
die Fabrik bereits im ersten Viertel des nächsten 
Kalenderjahres dem Betrieb übergeben werden kann. 
Zur Bestreitung der erforderlichen Kosten beantragen 
w ir, unser Actienkapital durch Neuausgabe von 
Actien im Nominalbeträge von 600000 d t  zu erhöhen. 
Der Reingewinn beträgt nach Abschreihungen von 
34056,80 dt. gegen 29 045,35 d l  im Vorjahr, 128881,42 d l  
gegen einen Ueberschufs von 85339,18 d l  im Jahre 
1896/97. Nach B eschluß des Aufslchtsrathes soll der 
Reservefonds wie im Vorjahr mit 10Ü00 d l  dotirt 
werden. Nach Abzug der zu vergütenden Tantiemen 
im Betrag von 6 639,05 d l  verbleibt zur Verfügung 
der Generalversammlung ein Betrag von 112 242,37 d l, 
welchen w ir wie folgt zu verLheilen vorschlagen: 
12%  Dividende an die Actionäre =  72000 d l, an 
einen neu zu creirenden Dispositionsfonds 25000 d t, 
Vortrag auf neue Rechnung 15242,37 d l .“'

Gelscnkirclieher Gufsstalil-und Eisen werke, vormals 
.11 unsclieid & Co. zu Gelsenkirclien.

Aus dem Bericht für 1897/98 gehen wir Nach­
stehendes w ieder:
X, »Die am Schlüsse unseres vorjährigen Berichtes 
in Aussicht gestellten guten Resultate für das ab ­
gelaufene Geschäftsjahr haben sich in vollem Um­
fange bestätigt. Im  Laufe des Berichtsjahres wurde 
die neue Temperformerei fertiggestellt und auch die 
neue Temperofenanlage geht dem nächst ih rer Voll­
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endung entgegen, so dafs sich binnen kurzem unsere 
Erzeugung in Tem perstahlfabricaten wesentlich ver­
g rößern  wird. Des Ferneren wurde unsere Martin­
ofenanlage erw eitert und genügt dieselbe nunm ehr 
den an uns herantretenden erhöhten Ansprüchen. 
Unseren mechanischen W erkstätten wurde eine Anzahl 
Bearbeitungsmaschinen neuester Construction zuge­
führt, um auch hinsichtlich der Bearbeitung des Stahl- 
façongusses den höchsten Anforderungen genügen zu 
können. Eine weitere V ergrößerung soll in diesem 
Jahre erfolgen. Für unsere umfangreichen Neubauten, 
Erweiterungen und Neuanschaffungen, die lediglich aus 
liquiden Mitteln bestritten wurden, sind 205517,40 # / 
verausgabt worden. Der Bruttogewinn beträgt ein­
schließlich des Saidovortrages aus 1896/97 498930,89 d l  
und verbleibt nach Abschreibungen im Betrage von 
90 791,S4 d l  ein Reingewinn von 408139,05 d t, 
dessen Vertheilung folgenderm aßen in Vorschlag ge­
bracht w ird: Reservefonds 5 %  von 4-07 634,17 d l — 
20 381,71 d l, 4 %  Dividende — 72000 d l, Statuten- 
und vertragsm äßige Tantièm e an den Aufsichtsrath und 
Vorstand, sowie Gratification an Beamte 54941,22-#/, 
8 % Superdividende =  14-1-000 d l,  Specialreservefonds 
zur Verfügung des Aufsichtsraths 60000-#/, Erneuerungs­
fonds 20 000 d l, Beamten-Pensions- und Arbeiter- 

- Unterstützungsfonds 20 000 d l, V ortrag auf neue Rech­
nung 16 816,12 d l.  Falls sich die Generalversamm­
lung hiermit einverstanden erklärt, so gelangt eine 
Dividende von 12 % — 120 d l  pro Actie sofort zur 
Auszahlung. In das neue Geschäftsjahr traten  wir 
mit einem bedeutenden Bestand an Aufträgen zu 
lohnenden Preisen ein und glauben auch diesmal 
wieder günstige Erträgnisse in Aussicht stellen zu 
können.“

Gußstahlwerk Witten.
Der Bericht für 1897/98 lautet im wesentlichen 

wie fo lg t:
„Die günstigen Erw artungen, welche w ir gelegent­

lich der letzten Berichterstattung aussprechen konnten, 
sind noch übertroffen worden, was auf die anhaltend 
außerordentlich starke Beschäftigung, die sehr gün­
stige Abwicklung grofser Lieferungsverträge auf be­
sondere Erzeugnisse und die im abgelaufenen Jahre 
in Betrieb genommenen Neubauten und Verbesserungen 
zurückzuführen ist. Nach der vorliegenden Bilanz be­
trägt der Bohgewinn 1 304 3 3 5 ,5 4 # /gegen 813235,67 d l  
im Vorjahre. — Infolge der Neu- und Umbauten, durch 
welche auch im verflossenen Jahre alte Anlagen be­
seitigt werden m ußten, haben w ir die hohe Ab­
schreibung von 10 % auf Gebäude und 15 % auf Ma­
schinen und Geräthe, einschließlich des Zugangs vor­
genommen. Aus den bereits im vorigen Jahre mit- 
getheilten Gründen empfehlen w ir auch jetzt wieder, 
:tus dem reichlichen Gewinn 50000 d l  dem E r­
neuerungsfonds zuzuweisen und fernere 5 0 0 0 0 # ! für 
Begründung eines Fonds zu bewilligen, welcher die 
Fürsorge für unsere Beamten und deren Hinterbliebene 
zum Zweck hat. Der erzielte Gewinn gestattet als­
dann noch die Vertheilung einer Dividende von 16 % 
gegen 10 % im Vorjahre und die Zuweisung von 
40000 d l  zu Gratiftcationen an Beamte und zu Ar­
beiter-Unterstützungszwecken, w ährend 25 563,69 d l  
auf neue Rechnung vorgetragen werden. Im ab­
gelaufenen Geschäftsjahr haben w ir 7 777 473,80 d l  
fäcturirt, gegen 6 308 767,31 d l  im  Vorjahre. Zu Ab­
schreibungen sind jetzt seit dem Bestehen unserer 
Gesellschaft 3226 629,65 d l  verwendet und die Im ­
mobilien stehen mit 2903 709,02 d l  zu Buch. Ueber 
die einzelnen Betriebe unseres Unternehmens geben 
wir folgenden Bericht:

I. Gufsstahlschmelzerei. An Tiegel- und M artin­
stahl bezw. Flufseisen wurden hergestellt 28070000 kg 
gegen 23 624000 kg im Vorjahre, und fand das Material
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in den eigenen W erkstätten zur Herstellung der ver­
schiedensten Fabricate Verwendung. — II. Ham m er­
werk. Die Schmiede stellte an Schmiedestücken aller 
Art her 3035000 kg gegen 3241900 kg im Vorjahre.
III. Stabwalzwerk und Adjustage. Die Sclmellstrafse 
und die Grobstrai'se stellten zusammen her 15450000 kg 
gegen 13 472 000 kg im Vorjahre. — IV. Blechwalz­
werk. Dasselbe stellte her an Grob- und Feinblechen 
zusammen 11498000 kg gegen 11 635000 kg im Vor­
jahre. — V. Mechanische YVerkstätte. Es wurden h e r­
gestellt 1 384876 kg bearbeitete Schmiedestücke, Stahl- 
gufs-, Maschinen- und Locornotivtheile, sowie Ge­
schütztheile, Geschosse u. s. w. gegen 1 226000 kg im 
Vorjahre. — VI. Laufbohrwerk. Die Abtheilung war 
im verflossenen Geschäftsjahr mit der Herstellung von 
rohen und bearbeiteten Gewehrläufen, sowie mit der 
Bearbeitung von Geschossen u. s. w. beschäftigt. 
VH. Ehemalige Gewehrfabrik. Diese Abtheilung war, 
wie bisher, mit Herstellung von Kleiueisenzeug für 
den Eisenbahnbedurf und von sonstigen Massenartikeln, 
sowie mit der Bearbeitung von Schmiede- und Gufs- 
stücken, ebenso das Dampfhammerwerk der Abtheilung 
m it der Herstellung von Schmiedestücken, Stampf- 
artikeln u .s . w. beschäftigt. — Es wurden 1 Universal­
fräsmaschine, 2 Stofsmaschinen, 1 Hobelbank und 
1 Drehbank beschafft und diese Abtheilung mit elek­
trischer Beleuchtung versehen. — VIII. Fabrik feuer­
fester Steine. Die Erzeugung betrug 7 858000 k g .— 

Was das laufende Geschäftsjahr angeht, so sind 
wir in der angenehmen Lage, berichten zu können, 
dafs w ir bisher aufserordentlich stark beschäftigt 
waren, und Aufträge zu guten Preisen noch für Mo­
nate hinaus vorliegen. Mit Rücksicht hierauf und aut 
die voraussichtlich anhaltend günstige Geschäftslage 
berechtigt dasselbe zu der Hoffnung, im nächsten 
Jahre wiederum ein befriedigendes Resultat verlegen 
zu können. Nach der vorliegenden Bilanz beträgt 
der verfügbare Gewinn pro 1897/98 1317 006,84 J l,  
wovon nach § 30 der Statuten gemäfs Festsetzung 
durch den Aufsichtsrath verwendet w erden: zu Ab­
schreibungen 413 161,15 J l,  zum Reservefonds 5% von 
891 174,39 J l  =  44558,72 J l ,  zu Tantiemen an den 
Aufsichtsrath 44558,72 J f , zu Tantiemen an den Vor­
stand 49 164,56 J l ,  so dafs zur Verfügung der General­
versammlung 765563,09 J l  verbleiben. In Ueber- 
einstlmmung mit dem Aufsichtsralh schlagen wir vor, 
hiervon 50000 J l  dem Erneuerungsfonds, 50000 J l  
dem zu begründenden Beamten-Pensionsfonds zu über­
weisen, 600000 JL zur Vertheilung einer Dividende 
von 16 %, 15 0 0 0 # ! zu Gratificationen an Beamte und 
Meister, 25 0 0 0 # ! für B eam ten-und Arbelter-Präm ien- 
und Unterstützungszwecke, 25563,69 J l  als Vortrag 
auf neue Rechnung 1898/99 zu verw enden.“

Märkische Maschinenbau-Anstalt vorm. Kamp & Cie. 
zu Wetter an der Ruhr.

Der Abschlufs für 1897/98 ergiebt, nach vom 
Aufsichtsrathe festgesetzten Abschreibungen im Ge- 
säm m tbetrage von 106 305,03 ■ //, einen Gewinn von 
201 799,99 J l .  Von diesem Gewinne sind abzusetzen : 
1. für die gesetzliche Rücklage 20180 J l ,  2. für die 
dem Aufsichtsrathe zustehende Tantièm e 10090 -Jf. 
Zu der hiernach verbleibenden Summe von 171529,99 J l  
tr itt der Gewinnvortrag aus dein Jahre 1896/97 mit 
27 080,74 J l , so dafs insgesarnmt 198610,73 J l  zur 
Verfügung der Generalversammlung stehen.

Das Werk w ar das ganze Jah r hindurch mit Auf­
trägen überreich versehen, und m ußten  zur Bewäl­
tigung derselben regelm äßig zahlreiche Ueberstunden 
eingelegt werden, die von den Arbeitern stets willig 
geleistet wurden. Die Folge des angestrengten Be­
triebes w ar eine entsprechende Steigerung des Um­
satzes und natürlich auch des Gewinnes, Andererseits

bedingt die verschärfte Inanspruchnahm e der W erk­
zeugmaschinen aber auch eine raschere Abnutzung 
derselben, und ist dieser Umstand bei der Vornahme 
der außerordentlichen Abschreibung auf Maschinen- 
Conto in erster Linie bestimmend gewesen. Daneben 
w ar für diese besondere Abschreibung, sowie für den 
Beschluß, der gesetzlichen Rücklage die nach dem 
§ 10 des Statuts zulässige höchste Ueberweisung zu- 
zufflhren, auch die allgemeine Erwägung m aßgebend, 
dafs das gule Gewinnergebnifs dazu benutzt werden 
müsse, um dem Werke einen möglichst großen Theil 
der ihm durch die Neuanlagen entzogenen flüssigen 
Betriebsmittel wieder zuzuführen. Der gegenwärtige 
Bestand an Aufträgen ist noch g rößer als der zur 
selben Zeit im vorigen Jahre und sichert eine starke 
Beschäftigung nicht nur für den ganzen R est des 
laufenden, sondern auch noch für einen Theil des fol­
genden Geschäftsjahres. Es wird vorgeschlagen: von 
dem verbleibenden Reingewinne von 198 610,73 J l  
zur Vertheilung einer Dividende von 9 % die Summe 
von 180000 J l  zu verwenden und den U eberschuß 
von 18610,73 J l  auf neue Rechnung vorzutragen.

Rheinisch-Westfälisches Kohlensyndikat.
Ueber die am 26. October in Essen abgehaltene 

Zechenbesitzer-Versammiung berichtet die „K. Z .“:
„Nach dem erstatteten Geschäftsbericht des Vor­

standes hat im Monat September d. J. nach Abzug 
der freiwilligen Einschränkung der Zechen die rech­
nungsm äßige Betheiligungsziffer bei 26 Arbeitstagen 
4236408 t (August 1898 =  4398218 t hei 27 Arbeits­
tagen, Septem ber 1S97 =  3876 729 t bei wiederum 
26 Tagen), die Förderung 3 968364 t (August 1898 =  
39S02S6 t, Septem ber 1897 =  3659264 t) betragen 
und ist mithin die letztere um 36S40S t =  8,69 % 
(August 1898= 417932  t =  9,50% , September 1S97 
=  217 465 t =  5,61 % ) h in ter der Beiheiligungsziffer 
zurückgeblieben. Dieser Förderausfall ist mit 88 757 t 
(August 1898 =  81 639 t, September 1897=  121 849 L) 
durch eigene Schuld der Zechen entstanden, was hei 
der endgültigen geldlichen Jahre'sförderabrechnung Be­
rücksichtigung findet, falls bis dahin der Ausfall, was 
jedoch ausgeschlossen sein dürfte, von den betreffenden 
Zechen nicht wieder eingeholt worden ist. Der nach 
Abzug des Selbstvcrbrauchs verbleibende Versand hal 
2968000 t (August 1 898=  3000807 t und September
1897 =  2769923 t)  betragen, wovon 96,74%  (August 
189S =  96,34, September 1897 =  96,04 %) fürR echnung 
des Syndicats gingen. Der arbeitstägliche Versand 
belief sich im September d. J. in Kohlen auf 11 170 
Doppelwaggons (August 189S = 1 1 1 1 4  Dw., September 
1S97 =  10654 Dw.), in Koks auf 2114 Dw. (August
1898 =  2059 Dw., September 1897 =  1974 Dw.), in 
Briketts auf 348 Dw. (August 1898 =  356 Dw., September 
1897 =  319 Dw.) oder zusammen auf 13 642 Dw. 
(August 1898=  13 529 Dw., September 1897 =  12 917 
Dw). Die Absatzverhältnisse w aren im Berichts­
monat durchweg äu ß ers t günstig. Sehr lebhaft ge­
staltete-sich  nam entlich die Nachfrage nach Gewerhe- 
und Hausbraiidkohlen. Inzwischen hat der Absatz 
leider durch den Wagenmangel eine Beeinträchtigung 
erfahren. Die Hoffnung, dafs es der Eisenhahn­
verwaltung durch rechtzeitig zu treffende durch­
greifende Maßnahmen gelingen werde, die baldige Be­
seitigung des Uehelslandes herbeizuführen, habe sich 
noch nicht erfüllt. Auch jetzt hat sich im Gegentheil 
wieder gezeigt, dafs die Leistungfähigkeit unserer 
Staatshahnen sofort versagt, wenn die Verkehrs - An­
forderungen über das gewöhnliche M aß hinausgehen. 
An und für sich ist die Marktlage fortgesetzt eine sehr 
günstige. Alle Anzeichen lassen auf ein sehr flottes 
NVintergesehäft schließen, um so mehr, als in den 
Lagerhäusern in den Rheiuhäfen, sowie am Oberrhein
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kaum neunenswerlhe Bestände vorhanden sind, nam ent­
lich ist dies aber am Oberrhein der Fall. Die R hein­
schi fTabrt ist im vollen Umfange wieder aufgenommen 
worden, auch kann der vorhandene Kahnraum voll 
ausgenutzt werden. In den ersten 9 Monaten d. J. 
betrug die Beiheiligung ¿57 000000 t, die Förderung 
¿13921084' t und die Einschränkung somit 10,95%. 
Die in der vorigen nicht beschlußfähigen Versamm­
lung unter Vorbehalt gefaßten Beschlüsse, betreffend j
1. Fördereipschränkung für das letzte Vierteljahr 
1898 (7'/»:■%), 2. Verweisung des Antrages der Zeche 
Friedrich Wilhelm behufs Aufnahme in das Syndicat 
an den bestehenden A usschuß und 3. Bewilligung 
w eiterer Beiträge zu den Kosten des Kaiser Wilhelm- 
Denkmals auf Ilohensyhurg iü r dieses und nächstes 
Jah r wurden genehmigt. Zum Geschäftlichen wurde 
mitgetheilt, d a ß  der Antrag der Zeche Friedrich 
Wilhelm auf Aufnahme in das Syndicat von dem 
Ausschuß abgelehnt sei, da es sich um einen Schacht 
handle, der bereits unter das Syndicat falle.“

Sächsische Gufsstalilfabrik in Döhlen bei Dresden.
Die rege T hätigkeit, welche bei Abfassung des 

letzten Berichts auf dem Gebiete der Eisen- und 
Stahlindustrie herrschte, hat seitdem unverm indert 
fortbestanden. Es konnte deshalb die Gesellschaft 
ihre W erkstätten in schwunghaftem Betriebe erhalten 
und sie hatte sogar Mühe, deren Leistungsfähigkeit 
mit den daran gestellten Anforderungen in Einklang 
zu bringen. Das Gewinn- und Verlustconlo weist ein 
R eiuerträgniis von- 933 397,18 J l  auf, das sich zu­
sammensetzt aus Gewinnvortrag vom Jahre 1896/97 =  
15 601,01 J l , Gewinn des Hauptwerks Döhlen von 
1897/98 =  879 630,02 J l ,  Gewinn des Nebenwerks 
Berggießhübel von 1897/98 =  3S 166,15 J l ,  zusammen 
933 397,18 J l ,  und welches durch die Abschreibungen 
von 180360,58 J l  zurückgeführt wird auf 753 036,60 J l .  
Hiervon sollen verwendet w erden: 405000 J l  zu einer 
Dividende von 18 %, 77 430,72 J l  zu statutenm äßigen 
und contractlichen Tantiemen an den Aufsichtsrath 
und den Vorstand, 25 000 J l  Gratificationen an die 
Beamten, 10000 ¿11 zu einer Zurückstellung für die 
A rbeiter-U nfallversicherung als annäherndes Aequi- 
valent der auf das erste H albjahr 1898 noch zu ent­
richtenden Steuern, 2 5 0 0 0 # / zu einer Ueberweisung 
an die B eam ten-Pensionskasse, 20000 J l  an den 
Dispositionsfonds zum Besten des Fabrikpersonals, 
2 0 0 0 # / an die Arbeiter-Schulkasse, 4 0 0 0 0 # / an den 
Delcrederefonds, 30000 J l  an den Ernenerungsfonds, 
103 897,80 J l  zu Extra - Abschreibungen. Nach § 8 
der Statuten werden zwei Drittheile =  12 % jener 
Dividende auf die Actien, ein Drittheil ■= 6 % oder 
18 J l  pro Stück aber auf die dazu gehörigen Genufs- 
scheine entfallen.

Yogtliindischc Maschinenfabrik (vormals J. C. & 11.
Dietrich) Act.-Gcs., Plauen und Chemnitz.
Die im letzten Bericht ausgesprochene Hoffnung auf 

Belebung des Geschältes im neuen Jahre h a t sieh für die 
Gesellschaft 1897/98 erfüllt. Die neuconstruirte Stick- 
maschine fand in der Schweiz eine derartige Aufnahme, 
d aß , um die zuiließenden Aufträge rechtzeitig ausführen 
zu können, die Firm a genöthigt war, eine Anzahl 
moderner Werkzeugmaschinen und Werkzeuge anzu­
schaffen, wodurch sich auch die erhebliche Zunahme 
des Maschineneontos erklärt. Der Gesammlumsatz im 
Berichtsjahre beziffert sich auf 1 159 971,93 J l  gegen 
765 325,64 J l  für den vorhergegangenen Geschäfts- 
abschuitt von U/s Jahren  und ließ  einen B rutto­
gewinn von 157 442,99 J l .  W enn der Gewinn nicht 
die Höhe erreicht hat, die hei dem lebhaften Geschäfts­
gänge zu erw arten gewesen wäre, so liegt dies eiries- 
theils an den in den ersten Monaten des Geschäfts­

jahres noch andauernden Schwierigkeiten in der Neu- 
eoiistruction der Maschine, die ansehnliche Ausgaben 
verursachte, anderntheils in den gestiegenen Material- 
preisen und höheren Arbeitslöhnen, für die ein Aus­
gleich durch Hgherbewerthung der Fabricale nicht 
zu erreichen war.

Von dem Bruttogewinn im Betrage von 157 442,99 J l  
sind auf Beschluß des Aufsichtsraths 73 290,46 J l  zu 
Abschreibungen verwendet worden (im Vorjahre nur
34197,10 J l)  und wird beantragt, den Reingewinn 
von 84152,53 # /, nach Abzug von 4 2 0 7 ,6 3 # / Ueber­
weisung an den gesetzlichen Reservefonds, wie folgt 
zu vertheilen: 55000 J l  5 %  Dividende, 10392,85 J l  
statutarische und vertragsm äßige Tantiemen an Auf­
sichtsrath, Vorstand und Beamte, 10000 J l  Ueber- 
trag auf Specialreserve, die aldann noch verbleibenden
4552,05 J l  aber auf neue Rechnung vorzutragen.

Zeiizer Elsongiefserei und Maschinenbau-Actien- 
gesellscliaft, Zeitz.

Die Gesellschaft w ar das Jah r 1897/9S hindurch 
stark beschäftigt, so d aß  sich die Ausführung der 
von der letzten Generalversammlung beschlossenen 
Neubauten und Neuanschaffungen an W erkzeug­
maschinen als ebenso nothwendig wie fruchtbringend 
erwies, und trotz der im Laufe des Jahres hinzugekom­
menen Arbeitsleistung der einzelnen neuen Anlagen fast 
dauernd Ueherstundenarbeit zu Hülfe genommen werden 
m ußten. Die durch Generalversammlungs-Beschlufs 
vom 15. Juni 1897 zur Erw eiterung der W erkstätten 
und Verbesserung der Betriebseinrichtungen bewilligte 
Summe von 250 000 J l  ist nahezu vollständig im 
Laufe des Geschäftsjahres 1897/98 für die bestimmten 
Zwecke verwendet worden. Diese Erweiterungen und 
Verbesserungen genügen aber immer noch nicht den 
aus dem Geschäftsgänge und den allgemeinen tech­
nischen Fortschritten hervorgehenden Bedürfnissen. 
Die Durchführung der nöthigen Erweiterungen und 
Verbesserungen ist auf mindestens 250000 J l  zu 
schätzen.

Der Brutto - Gewinn beträgt in diesem Jahre 
■403 288,39 J l ,  dazu U ebertrag vom Vorjahre 4501,97 J l,  
zusammen 407 790,36 J l .  Der Aufsichtsrath hat be­
schlossen, von diesem Gewinn zu verwenden : zur Ab­
schreibung auf Grundstück- und Gebäude - Conto 
23486,85 # /, zur Abschreibung auf Maschinen-, Uten­
silien- und Werkzeug-Conto 27 126,69 J l ,  als Rück­
stellung auf Debitoren 15 000 J l ,  zur Tantièm e an 
den Aufsichtsrath 16883,74 J l ,  zur Tantièm e an den 
Vorstand, die Beamten und zur Verwendung im In ter­
esse der Arbeiter 33 767,48 J l ,  zum Beamten-Pensions- 
fonds 13507 J l  und schlägt vor, den verbleibenden 
Restgewinn zur Vertheilung einer Dividende von 20 % 
=  264000 J l,  zur Vertheilung von Gratificationen an 
die Arbeiter 8000 J l  und zum Uebertrag auf neue 
Rechnung 6018,60 J l ,  zusammen 407 790,36 J l  zu 
benutzen. Die noch vorliegenden und in Aussicht 
stehenden Aufträge lassen auch für das laufende Ge­
schäftsjahr günstige Erfolge erw arten.

Federal Steel Co.
Die oberste Leitung dieser Gesellschaft haben 

E lb e r t  11. G a ry  als „président and General counsel“,
II. H. P o r t e r  als Vorstandsvorsitzender und R ic h a r d  
T r  im  h ie  als Schatzmeister übernommen. Von den 
mit 5 % ausgestalteten Vorzugsactien sollen zunächst 
52 Mill. 8 ausgegeben w erden; auf die Controlirung 

i der Loraiu Steel Co. hat man 4 Mill. ß (etwa 2/s der 
Actien dieser Gesellschaft) verwendet, außerdem  will 

| man dort noch 2 Mill. g verbauen. Man erw artet, 
dafs die American Steel ¿V Wire Co. ebenfalls noch 

' mit der Gesellschaft wird verschmolzen werden.
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Otto OiFei’gelcl f.
Am 18. October d. J. verschied zu Horrem bei 

Köln unser verdientes Vorstandsmitglied, General- 
director O tto  O f fe rg e ld .

Geboren zu Köln im Jahre 1834-, studirte derselbe 
auf der Gewerbeakademie in Berlin. Nach Vollendung 
seiner Studien tra t der Verstorbene zunächst als 
Ingenieur bei der Maschinenfabrik Bayenthal ein und 
später im Jahre 1867 als Oberingenieur bei der Firma 
Johann Kaspar H arkort in  Harkorten bei Haspe. In 
dieser neuen Stellung hatte er Gelegenheit, seine reichen 
Kenntnisse bei der 
Lösung grofser Auf­
gaben zu verwer- 
then. Es waren, 
neben vielen ande­
ren Bauwerken, die 
Brücken über den 
Rhein bei Hamm- 
Düsseldorf und über 
die Elbe bei Ham­
burg und Harburg, 
die in der ersten Zeit 
seiner Thätigkeit aus 

den Harkortschen 
W erkstätten in H ar­
korten und Duisburg 
hervorgingen. Der 
Krieg mit Frankreich 
rief auch den Ver­
storbenen zu den 
Waffen. Er hatte 
bereits den öster­
reichischen Feldzug 
mitgem acht und zog 
nun 1870 als Offizier 
mit nach Frankreich.
Als humorvoller Erzähler und vorzüglicher Sänger hat 
der Verstorbene später oft in W ort und Lied seine 
und seiner Kameraden Kriegsthaten geschildert. Nach 
Beendigung des Krieges tra t der Verstorbene wieder 
in seine frühere Stellung ein und leitete zunächst die 
umfangreichen Bauten für die W eltausstellung in Wien. 
Im August des Jahres 1872 wurde dann die Duis- 
hurger Filiale an eine neubegründete Actiengesell- 
schaft verkauft, und nun tra t er als Director zu dieser 
Gesellschaft über, deren Vorstand er bis zum 1. Juli 
dieses Jahres war. Eine grolse Zahl von bedeutenden 
Bauwerken ist seit Gründung der Gesellschaft Harkort 
unter den Augen des Verstorbenen aus deren Werk­
stätten  hervorgegangen, von denen nur erw ähnt seien

6 Rheinbrücken, 5 Elbbrücken, 2 Weichselbrücken, 
der Leuchtlhurin in der W esermündung am Rothen 
Sande, dann die Schleusenthore und vier grofse D reh­
brücken für den Nord-Ostseekanal. Neben den grofsen 
Aufgaben, die in Deutschland gelöst werden mufsten, 
wurde die Ausfuhr nach fast allen überseeischen 
Ländern mit Erfolg angcslrebt und betrieben. In 
nicht wenigen Ländern hat die Gesellschaft H arkort 
unter Offergelds Leitung durch jahrelanges Mühen 
den Boden geebnet für die Aufnahme deutscher E r­

zeugnisse, und ihm 
ist sie nicht in letzter 
Linie für die Be­
gründung ihres W elt­
rufs zu Dank ver­
pflichtet. Dem Vor­
stande des „Vereins 
deutscher EisenhüL- 
tenleute“ gehörte er 
seit 1882 au, ferner 
w ar er Mitglied der 
Handelskammer und 
Curator der König­
lichen Hüttenschule 
zu Duisburg; seine 
Verdienste um die 

Technik wurden 
durch Verleihung 

österreichischer und 
preufsischer Orden 
belohnt.

Seine Gattin w ar 
ihm vor etwa fünf 
Jahren im Tode vor­
ausgegangen, seinen 
einzigen Sohn hatte 

er im jugendlichen Alter von 11 Jahren verloren. 
Nicht lange w ar es dem Dahingeschiedenen vergönnt, 
der wohlverdienten Ruhe nach arbeitsvollem Leben 
zu geniefsen, aber der Tod hat ihn in einer Weise ereilt, 
wie sie ihm stets als Ideal vorgeschwebt hat. Mit 
der vollen ihm eigenen Fröhlichkeit hatte er am Morgen 
des 18. October mit Angehörigen einen Ausflug von 
seinem Landsitze nach Köln unternommen und w ar in 
bester Laune zurückgekehrt, als ihn ein Schlaganfall 
ereilte und seinem Leben ein jähes Ende bereitete.

In O t t o  O f f e r g e l d  verliert die deutsche Eisen­
baukunst einen ih rer befähigtsten V ertreter; seine 
Werke, ebenso aber auch seine persönlichen Vorzüge 
sichern ihm ein ehrenvolles, bleibendes Angedenken.

E r  r u h e  i n  F r i e d e n !
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Für die Yereinsbibliothek
ist folgende Bücher-Spende eingegangen:

Von Hrn. Director T o p p e  in Jaw atam ura, Japan: 
Regulations respecting Patents, Trade Maries and 

Designs. Tokyo 1897.

Aendernngeu im Mitglieder-VerzeichnIfs.
von Bauer, Dr. Th., Bergingenieur, Koksofenconstrue- 

teur, Berlin W., M ansteinstrafse 11.
Disdier, E ., Bilbao, Alameda Mazarredo.
Duesberg, Bergassessor, Rüttenscheid b. Essen (Ruhr).
Eydt, Carl, Ingenieur, Luxemburg, Pescatore Avenue 3.
Langguth, Dr. F., Betriebschef der Hochofenanlage 

der Unionwerke, Dortmund.
Lämmerhirt, Rudolf, dipl. Eisenhütteningenieur, Be­

triebsassistent bei der Gutehoffnungshütte, Abtheil. 
Sterkrade, Sterkrade.

Mengwasser, F ., Ingenieur, Duisburg, Bahnstral'se 20.
Ruhfuss, A ., Director der Act.-Ges. Charlottenhütte, 

Niederscheiden, Abtheil. Stahlwerk, Siegen, Sand- 
strafse 50.

Schultz, Franz, Theilhaber der Eisenbahnwagen- und 
Maschinenfabrik van der Zypen & Charlier in Köln- 
Deutz, Köln, Gereonsdriesch 17.

Sonderabzüge der A bhandlungen:

Die Deckung des Erzbedarfs
der deutschen Hochöfen in der Gegenwart und Zukunft

m it 9 buntfarbigen Tafeln sind zum Preise von 6 JC  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,

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

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(>, 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 i  erhältlich.
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