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Geschäftsführer des Vereins deutscher Eisenhtlttenleiitc, Geschäftsführer der Nordwestlichen Gruppe des Vereins 
.... , , . . , r„, deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller,
fur den technischen Theil f Q r  den wirthschaftlichen Theil.

C om m issions-V ortag von A. B a g o l  in D üsseldorf.

Nr. U. 15. Juli 1900. 20. Jahrgang.

Y ersuche an der (»00 pferdigen Crichpasniaschine mit Gü
System Delam are Deboutteville und Cockerill in Seraing-, 

M itgetheilt von E. Meyer, Güttingen.

1 io ich in meinem D üsseldorfer V ortrag  
vom 2 ii. April 189 9 *  erw ähnte, hat 
die Actiengosellsclmft John Cockerill 
in Seraing in ihren M aschinen-W erk

stä tten  im verflossenen Ja h re  einen SOOpfordigen 
V iertactgasm otor nach dem System Edouard Dela- 
maro Deboutteville und Cockerill gebau t, der 
dadurch ein besonderes In teresse verd ien t, weil 
bei ihm vorgesehen w ar, die ganze gew altige 
K raft in einem einzigen Cylinder zu entwickeln 
und an der durchgehenden K olbenstange un
m ittelbar die Gebläsem aschine anznhärigen. Mit 
grofser Spannung konnte man der Ingangsetzung 
dieser M aschine entgegenselieu, bei der einerseits 
der unm ittelbare A ntrieb von Gebliisemaschinen 
zum erstenm al verw irk lich t, andererseits aber 
die F ra g e , bis zu welchen Cvlindergröfsen mit 
V ortheil eiucylindrige V icrtactm aschinen zu bauen 
sind, ih re r Lösung zugeführt werden sollte. Der 
Motor is t am 20. November vorigen Ja h re s  in 
Seraing  zu r W indlieferung für die dortigen Hoch
öfen in B etrieb g ese tz t worden. D a es sich seither 
herausgeste llt liat, dafs er bis gegen 070 N utz- 
pferdestärken leisten kann, so wird er je tz t  m it 
Recht. als nominell GOOpferdig bezeichnet. An ihm 
haben un ter der L eitung  von H rn. P rof. H. H u b e r t , 
Ingénieur en chef directeur des M ines, chargé 
de cours à l ’U niversité de L iège, am 20. und 
21. März dieses Jah res  eingehende L eistungs

* „Stahl und Eisen“ 1899 Nr. 11.
XIV.so

versuche stattgefunden. E ine grofse ATRüTTTTvon 
Ingenieuren aus B elg ien , D eutschland, England, 
Frankreich und Oesterreich waren eingeladcn  
worden, diesen Versuchen beizuw ohnen, darunter 
auch der V erfasser, so dafs ihm G elegenheit 
geboten w ar, selb st die M aschine kennen zu  
lernen und sich von der grofsen Sorgfalt und 
G ründlichkeit, mit der die V ersuche ausgeführt 
wurden, zu überzeugen. D aher is t  es mir m öglich, 
auf Grund eigener Anschauung au der Hand des 
V ersuchsberichtes von Hrn. Prof. Hubert die 
folgenden M ittheilungen zu machen.

I. Beschreibung des Motors.
Die E inrichtung des untersuchten Motors ist aus 

der F ig . 1 ersichtlich. D ie Huuptabmessungen sind:
a) für die Gasm aschine:

C ylindcrduivlim esscr  1300 mm
H u b ..........................................................................  1400 „
Durchmesser der K olbenstange......................... 2-14 .,

„ des Kurbelzapfens   460 ,,
Raumbedarf des ( | Iölie über S m 1?ufs,J0(len f  ">

Motors ;a,1. f   U. »[ Byeite  C „
Gewicht des Motors (einschl. 331 Sehwungrad-

gewicht)     127 t
b) für die doppeltwirkende G ebläsem aschine:

Cylinderdurehmesser  1700 mm
H u b ......................................................................  1400 ,,
Durchmesser der Kolbenstange . . . . . .  244
Raumbedarf der f ' Iö,,e fibe£ dcm Fl,fsbo,lcn } »> 
Gebläsemaschine |   ”
Gewicht der Gebläsemaschine.........................  3 1 t

1
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c) für die gesam m te A nlage:

( Höhe über dem Fufsboden . 4 m
Raumbedarf 1 L ä n g e ....................................  16,5 „

( B r e it e ............................................ 6 „
G esam m tgew icht 158 t

D as K urbellager und der Cylinder sind g e 
trennte Gufsstiicke, die durch sehr starke Schrauben- 
spindein miteinander verbunden sind. D ie Form  
des Cylinderkopfes ist sehr glücklich gew äh lt; 
er bildet nach oben und nach der Seite  einen  
g la tten , zunächst cylindrischen, dann k eg e l
förmigen Umdrehungskörper und ist nur nach  
unten m it offenen A nsätzen versehen , um die 
V entile aufzunelimon. Das Gufsstück wird som it 
recht einfach und kann leicht die Spannungen  
auslialten, dio infolge verschiedener Temperaturen  
seiner einzelnen T licilc entstehen. Bezeichnend  
ist es, dafs die V entile im tiefsten  Punkto des 
Cylinderkopfes und damit dos gesam m ten Cylinder-, 
raumes lie g e n ; dieso Anordnung is t getroffen, 
damit sich der Gichtstaub nicht im Cylinder an
setzen kann, sondern stets mit den Auspuffgasen 
herausgeblasen wird. A llerdings lassen  sich in- 
f<»lggdÄssQndio V entile nur dadurch lierausnehmen,

> dto- VU^tilgehäuse nach unten abgeschraubt 
¿werden, docii\ dürfte der V ortheil der einfachen  
.' GCstaltiJtjg,0 des Kopfes diesen N achtheil im 
U linh lick  darjpf, dafs bei G ichtgasm otoren eine 

1 hnd- Verrufsung der V entile
niclftr*'ietlmt vorkom m t, über w iegen. Auch is t  
das AuspuftVentil in seinem Innern gekühlt, 
so dafs es w ohl länger dicht b leibt, a ls ein un
gekühltes V entil.

D ie V entilanordnung für den E in tritt des Ge
menges in den Cylinder ze ig t gegenüber der Otto- 
schen Anordnung eine bem erkonswerthe N euerung. 
Vor dem E inström ventil, das den Zutritt dos Ge
m enges in den Cylinderraum hethätigt, belindet sich  
nicht nur das G asventil, sondern auch noch ein  
L uftventil, das von demselben Nocken gesteuert 
wird, w ie das Gasventil. H inter diesen beiden V en
tilen  vereinigen sieh L uft und Gas und treten dann 
gemeinsam zum Einström ventil. D a das G asventil 
und das L uftventil in genau g leicher W eise  au
gehoben werden, so bleibt während des ganzen  
Saugehubes dio Zusamm ensetzung des Gem enges 
sehr gleichm äfsig. Und diese G lcichm äfsigkeit 
bleibt auch erhalten, wenn die G eschw indigkeit 
des Motors sich ändert, was für Gehläsem aschinen  
von Bedeutung ist.

A ufser dem Auspuffventil is t  auch der Kolben  
des Motors gekühlt. D ie Kolbenkühlung scheint 
hei grofsen Motoren einen entschiedenen F ort
schritt zu bezeichnen. Denn man is t dadurch im
stande, grofse W ärmem engen abzuführen. W enn  
hei ungekühlten Kolben durch augenblicklich  
ungenügende Oelzufuhr u. s. w . die R eihung zu  
grofs w ird , so speichert sich die W ärm e auf, 
die R eibung w ird noch mein' vergröjsert, und 
es kann Vorkommen, dafs der Motor stillgesetz t

w erden mufs. B ei gekühlten Kolben kann auch 
bei zunehmender R eibung die W ärm e sicher 
abgeführt w erden, Störungen sind daher v iel 
w eniger zu befürchten. —  Im vorliegenden F a lle  
is t die Anordnung so g ew ä h lt, dafs zw ischen  
der festen  R ohrleitung und den Enden der am 
Kolben befestigten  und mit ihm hin und her 
gellenden Zn- und A bleitungsrohre ge len k ig  ver
bundene R ohrstücke eingeschaltet sind. Am Ende 
der festen  R ohrleitung sind in die Zu- und A b
leitung kleine W indkessel e ingeschaltet. E ine 
W asserpum pe bringt das K iililw asser auf den 
nöthigen D ruck. D ie erforderlichen D rehstopf
büchsen bieten constructiv keine Schw ierigkeiten  
und die ganze Kolbenkühlung m acht sich som it 
ungem ein einfach.

D ie Zündung erfolgt auf elektrischem  W ege. 
In der H öhlung eines kleinen Schiebers sprin
gen  an zw ei Drahtenden fortwährend elek
trische Funken über, die durch eine B atterie  
und einen Rulimkorffsclien A pparat erzeugt 
werden. D er Schieber s itz t am Compressions- 
raum und wird von der S teuerw eile aus so hin 
und her b ew egt, dafs die Scliieherhöhlung am 
Ende des Compressionsliuhes m it dem Innern des 
Compressionsraumes in V erbindung tritt, w orauf 
die Zündung stattfindet. D ie Scliieberstango  
is t an einem excentrischen Zapfen b efestigt. 
Durch Drehen an diesem Zapfen kann es erreicht 
w erden, dafs die Scliieherhöhlung früher oder 
später m it dem Compressionsraum verbunden  
w ird; es kann som it der Zündbeginn während 
des B etriebes von Hand v erste llt werden. D ies  
is t  für den Geblüsebetricb von B ed eu tu n g , da 
bei langsam em  G ange der M aschine dio E in 
leitung der Zündung später erfolgen m ufs, als 
bei raschem  G ange, sollen im ersteren F a lle  
keine Vorzündungen auftroten.

Zur R egelung des Ganges der M aschine dient 
ein L uftregulator; bei zu raschem  Gange lenkt er 
eine K linke ans ihrer senkrechten S tellung ab, 
so dafs während des A nsaugehubes das G asventil 
gesch lossen  bleibt und nur L uft in  den Cylinder 
angesogen wird. Von Hand kann der R egulator  
verste llt  und damit die G eschw indigkeit des Motors 
in  w eiten  Grenzen verändert werden.

D as A nlassen  gesch ieht in  folgender W eise:  
D as R itze l einer A nlafsw inde kann zum E ingriff 
m it einem Zahnkranz gebracht w erden , der im 
Innern des Schwutigradkranzes lieg t. Mit H ülfe 
der W inde bew egt man die M aschine und läfst 
dabei durch den Kolben L uft und aus einer 
A nlafsleitung Benzindam pf ansaugen. H ierauf 
w ird durch w eiteres Drehen an der A nlafsw inde  
dieses Gem enge verdichtet. Nun schaltet man 
die W inde aus und dafür die elektrische Zündung 
ein. D ie E xplosion des Benzindam pfgem enges 
erfolgt und gen ü gt zum Andrehen des Motors.

D ie Gebläsem aschine b esitzt auf der einen  
Seite die bekannten H örb iger-V en tile , auf der
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anderen Seite  Corlifs -V entile nach Cockerillscher 
Bauart von sehr kleinem  D urchm esser, von  
denen 5 auf einem  S itze verein igt sind.

Das G ichtgas, das den Gasmotor speist, 
kommt von fünf Hochöfen. V ier davon haben eine  
Höhe von 1 8 ,4  m und erzeugen täglich 8 5  bis 90  t 
E isen , der fünfte ist 24  m hoch, seine tägliche  
Eisenerzeugung beträgt 2 1 0 1. W ie schon gesagt, 
bedarf das Gas keiner besonderen R einigung. 
D er W e g , den es vom Hochofen bis zum 
Motor zuriicklegt (insgesam m t 2 6 0  m ), is t in 
F igur 2 dargestellt. Nach dem V erlassen der 
Hochöfen ström t es durch einen Trockenreiniger  
m it vier Kammern. In die L eitung zum Ma
schinenbaus is t ferner ein Staubsammler ein
geschaltet und schliefslich  befindet sich vor dem 
M aschinenbaus noch ein K ühler mit vier Kammern, 
in dem vier K örtingsche Strahlapparäte von

15. Juli 1900.

unm ittelbar vom Hochofen zum Motor führende 
G ichtgasleitung vor dem Motor abgeschlossen, 
dagegen die Verbindung des letzteren  m it der 
G asglocke geöffnet., so dafs der Motor je tz t  
lediglich aus der G locke gesp eist wurde. Der 
F a ll der Glocke w urde, um auch bei schiefer  
S tellung derselben richtige W ertlie zu erhalten, 
an drei senkrechten M afsstäben, die in gleichen  
Abständen am Glockenum fang au fgeste llt w aren, 
g le ich ze itig  abgelesen . D iese M afsstäbe besafsen  
auf Grund einer genauen A ichung der Glocke 
eine solche E intheilung, dafs der F a ll um einen 
T heilstrich  einem Gasverbrauch von 1 cbm 
entsprach. E s dauerte ungefähr 10 Minuten, 
bis die G locke entleert war, und som it konnten  
m it jeder F üllung ungefähr 7 Minuten lang  
nach jeder Minute genaue M essungen über den 
Gasverbrauch gemacht, werden. Sie wurden von

er-(¿ffftata/e t/utcA denmyer
-*.r>.ooô

o r f y T t i i
(ßcrf'rn// Jute/* efen
CQ

vNxVwwr

f i ,750

Fiimr 2

100 mm‘ Durchm esser das Gas anfcuchten. D ieser  
Apparat (zur R eserve doppelt, ausgeführt) dient 
mehr dazu, das Gas abzukühlen und es dichter 
zu machen, als zur Staubabscheidung.

2. Die Versuchseinrichtungen.
D ie Versuche fanden am 2 0 . u. 2 1 . März 1900  

statt. Am ersten T age war der Motor durch 
die B rem se belastet; das G ebläse w ar aus- 
gesclia ltet. E s konnte som it sein m echanischer 
W irkungsgrad und sein stündlicher Gas- und 
W ärmeverbrauch für eine indicirte und für eine 
Brem s-Pferdekraft bestimmt werden. Am 2 1 . März 
betrieb der Motor das G ebläse; je tz t  handelte 
es sich um die F estste llu n g , w ieviel von der 
indicirten A rbeit des Motors a ls nutzbare Arbeit 
auf den W ind übertragen würde, und w ie grofs 
der Gas- und W ärmeverbrauch für die auf den 
W ind übertragene Pferdestärkenstundo ist. Daher 
waren die folgenden Versnckseinrichtungen g e 
troffen.

D er Gasverbrauch wurde mit H ülfe einer 
G asglocke von 3 0 0  cbm Inhalt bestimmt. S ie  
konnte in ungefähr 20  Minuten durch einen  
elektrisch betriebenen rotirenden G assauger mit 
G ichtgas gefü llt werden. H ierauf wurde die

( - 0 ,9 0 0

Herrn Ingenieur F . K r a f t  de la  S a n lx  jr .  
ausgeführt.

W ährend des G lockenversuches, der mit 
R ücksicht auf die zur F üllung der Glocke 
nothw endige Z eit a lle  halbe Stunden w iederholt 
werden k on n te, wurden auch die A blesungen  
am Motor alle Minuten gem acht, in der Zeit 
der F üllung der Glocke dagegen alle 5 Minuten. 
Den Verkehr zw ischen den B eobachtern am 
Motor und an der Glocke verm ittelten elektrische  
Signale. Am Motor abgelesen w urden: der 
Stand eines an der K nrbelw clle angebrachten  
Um drehungszählers und eines Z ählers, der mit 
dem G asventil verbunden w ar und daher die 
Zahl der Gasansauger aufschrieb , die Zuflufs- 
und Abilufstem peratur des K ühlw asscrs für den 
Cylinder und für den K olben, die Zufiufstem- 
peratur des G ichtgases und die Auspuff'temperatur 
der A bgase. D er K ühlwasserverbrauch für den 
Cylinder wurde in einem Schmidtschon W asser
m esser, derjenige des K olbens in genau geaichten  
Gefäfsen volum etrisch bestimmt.

D er H eizw erth  des verw endeten G ichtgases 
wurde von Hrn. Dr. D w elshauvers - D cry jr. 
durch fortlaufende U ntersuchungen im Junkers- 
sclien Calorimeter festg este llt; daneben hat am



15. Juli 1900. Versuche an der (¡00pferdigen Giciitgasniaschme mit Gebläse. Stahl und Eisen. 725

20 . März Hr. Prof. W i t z  aus L ille  se lb st, am
21. März Hr. Ingenieur K r a f t  eine Reihe von
Uasprobcn entnom m en, die nach L ille  gesandt 
und dort von P rof. W it z  in seiner calorimetri-
schon Bombe auf ihren B eizw erth  untersucht
wurden. Zur Entnahm e von Diagramm en am 
G asm otor, die Hr. Ingenieur N. F r a n g o i s  jr. 
b esorg te , diente ein C rosby-lud icator, dessen  
Feder (1 ,5  mm =  1 kg'qcm ) vor und nach 
dem Versuche au f zw eierlei A rt geaich t w urde: 
einerseits durch unm ittelbare G ew ichtsbelastung  
des Kolbens und andererseits dadurch, dafs man 
den Ludicator an ein Dampfrohr anschlol'Sj in 
dem der Dampfdruck zw ischen 0 und 15 kg/qcm  
Uobcrdruck verändert werden konnte. D ie E r
m ittlung des Dampfdruckes geschah dabei durch 
zw ei Doppelcontrolmanometer und durch ein 
Quecksilbcrmauometcr. D as erste Aicliverfahren  
ergab als Federm alsstab I kg/qcm  =  1 ,4 7 8  mm 
Schreibstiftw eg, das zw eite  V erfahren 1 kg,‘qcm

i —  1 ,481  mm Schreib-
! stiftw eg . D ie Ueber-

einstim m ung ist vor
züglich.

Von hervorragen
dem Interesse ist die 
Brem svorrichtung, die 
die Bestim m ung der 
N utzarbeit des Motors 
gesta ttete , g a lte s  doch, 
bis zu 6 7 0 P S e dauernd 
abzubrem sen! D iese  
schw ierige A ufgabe ist 

von den Ingenieuren der Firma Cockerill in 
einer erstaunlich ein fachen , und, w ie ich mich  
überzeugen k on n te , ungem ein sicheren W eise  
gelö st worden (F igur 3). Die B rem sscheibe safs  
auf einer besonderen W e lle , die in der F ort
setzung der K urbelw elle lag  und durch eine  
Reibungskupplung jed erzeit mit dieser gekuppelt 
werden konnte. U eber diese B rem sscheibe von 
3 m Durchm esser w ar ein Bromsband geleg t, 
das aus drei H anfgurten von rechteckigem  Quer
schnitt und 3 2  mm D icke bestand und durch 
mehrere eiserne B ügel zusam m engehnlten und 
vor dem A bgleiten  von der Brem sscheibe geschützt 
war. An dem auflaufenden Trum w ar m ittels 
einer eisernen Stange ein T eller  zur Aufnahme 
der scheibenförm igen, gußeisernen  Brem sgew ichte  
befestig t, auf der anderen Seite  w aren die Gurte 
durch eine kräftige F ederw aage belastet. D ie  
B rem sgew ichte wurden einzeln  sorgfä ltig  gew ogen, 
die F ederw aage geaicht und es wurde schliefslich  
auch durch unm ittelbare W ägung das Gewicht 
der Zusatzm assen auf jeder Seite  der Brem s
scheibe erm ittelt.

D ie beim  Bremsen erzeugte W ärm e führte 
ein W asserstrom  ab , der in den inneren Rand 
der B rem sscheibe bei a zutrat, in folge der Centri- 
fugalkraft am Umfang haften blieb und bei h

Figur 3.

(nahe an der E inführungsstelle) durch ein zw eites  
Rohr wieder abflofs. Zu dem Zwecke hatte das 
Rohr b ein trichterförm iges Endo, dessen breit- 
gezogen e Mündung sieh innen an die Brem s
scheibe anlegte. A lle  5 Minuten wurde die 
B elastung der Federw aage abgelesen. D a es un
m öglich ist, die Brem se durch rasche W egnahm e 
der schw eren B rem sgew ichte (bis zu 4  t Gesammt- 
gew icht) p lötzlich  zu entlasten , so befand sieh unter 
dem B rem sgew ichtteller ein hydraulisch betriebener 
Kolben, der durch einen H ebelgriff gehoben werden 
kon nte, dadurch die B rem sgew ichte abfing und 
som it die Brem se entlastete . D ie B rem se arbeitete, 
w ie nochmals betont werden m öge, während der 
Versuche tadellos. B eaufsich tigt wurde sie von 
Hrn. Ingenieur 0 .  B a illy -D iffe r d in g e n .

Am 2 1 . März w ar dann sta tt der Bremsarbeit 
die auf den W ind übertragene A rbeit der G ebläse
maschine, die indfeirte Gebliiscarbeit, festzustellen . 
Hierzu dienten zw ei Thöm son-Indicatoren, wobei 
der Federm aisstab 1 kg/qcm  =  5 7 ,3  mm betrug. 
Ein Quecksilbermanometer, an dem alle 5 Minuten 
A blesungen gem acht wurden, gesta tte te , die W ind
pressung hinter dem Gebläse zu bestimm en. D ie  
Tem peratur der G ebläseluft vor und nach dem 
Gebläse wurde ebenfalls a lle  5 Minuten abgelesen.

Vor den Hauptversuchen wurden mehrere 
T age lang  V orversuche, darunter auch ein L eer
laufversuch, gem ach t, um die Beobachter ein
zuüben. W ährend der V ersuche wurde der Motor 
von Arbeitern der Firm a Cockerill unter L eitung  
von Hrn. Ingenieur A . B a i l l y  bedient.

3. Die Versuchsergebmsse.
A) B r e m s v e r s u c h  am  2 0 . M ä rz .

D ie 5 Hochöfen lieferten  am Morgen kohlenstoff
reiches B essem erroheisen, die Schlacke w ar sehr 
heifs und basisch. D ie erzeugten G ase w aren unter 
dem D am pfkessel und in den Cowper-Apparaten  
nur schw er verbrennlich. Am N achm ittag w ar 
infolge stärkeren W indes die Schlacke w eniger  
basisch und das Gas etw as besser.

D ie m aßgebenden Versuche wurden N ach
m ittags von 1 bis G Uhr gem acht. G egen 3 Uhr 
m u ß te allerdings der B etrieb auf kurze Zeit 
unterbrochen w erden, da sich in dem Kühler vor 
dem Motorenbaus an einem W ech selven til eine  
Schraube gelöst hatte, so dafs dieses V entil auf 
seinen S itz  fiel und den Gaszuflufs zum Motor 
absperrte. Nach B ehebung dieses U ebolstandes, 
der m it dem Motor nichts zu thuii hatte, kam  
der Motor sofort w ieder in tadellosen B etrieb  
und bald in den Beharrungszustand; die V ersuche  
wurden dann fortgesetzt.

5 G lockenversuche über den Gasverbrauch  
wurden bei rund 5 7 5  P S C B rem sbelastung und 
9 4  Mm.-Umdr. gem acht, ein Glockenversuch bei 
der g röß ten  B elastung, die 6 7 0  P S  beträgt, 
und bei 9 3  Min.-Umdr. Ihre E rgebnisse sind in 
der T abelle  1 zusam m eiigestellt.
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T a b e l l e  I. Versuche am 20. Mürz.

©
fl

V
er

su
ch

sn
um

m
er

’©

• ©W —«
a ® ® 
p ~ p

U«
r;
n 5 3 <2 'S . ja

E 2

M
itt

le
re

r 
in

di
- 

ci
rt

er
 

D
ru

ck
, 

au
s 

de
n 

D
ia

gr
am

m
en

 
be

st
im

m
t ¿T  

■x II'3  tc
'S  p
•S .3 ® 

3

o 2 « S
bO
a
p

Ui TJ © CÍ
¿ > • 3 3
P ? 0

Gasverbrauch
S
pa
a©

*3
N

©u.©
rü

O J3.S m h a  rd P  ^
g «  n

& s -§
3 2  3

£>3 m a
2 § 3  

-S S *■* 
S c b ’O
3 O.S

d £ — © 
rd taK5 =
'S  3

— ec
a  a

2  © <-d Ui
-a

S? 2 «i Vtoja >
a £  a  «i
e b 2 8
o  §3-8

03

■ É *
!  ii 
©Ui

CQ

* EL© •- 
3  g »  h  

■ 3 |  11© .d

ä a j l  

¡■ a » °0  O O
a  p  P O
S ß .S 's  

0 - 0  53 g

. 3  fe § ” >CJ Uh -M 1
PW ©  M

o  , S  ~

■s  P  ¡ 3 ®  ©  C  .¿d 1
©  © ©

**-• ©  P-i
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Po

1 1 1 1>24 94,17 41,50 88,1 4,79 792,61 2872 574,40 72,47 32,070 2,428 3,350
3,5522 2 l> 12 97,50 43,50 89,3 4,78 827,88 2857 591,60 71,46 35,028 2,5403 3 4 h 23 93,33 42,27 90,5 4,67 786,05 2877 570,26 72,54 33,549 2,560 3,530
3,527
3,574

4 4 4 h 52 91,93 40,93 89,2 4,71 766,75 2872 560,82 73,14 32,968 2,580
b 5 5 *' 21 93,92 41,60 88,6 4,68 776,17 2850 568,47 73,24 33,866 2,618

c l

M ittel au s  den
}94,17A ngaben d e r 

e rs te n  5 Zeilen
41,96 89,1 4,726 789,89 2365,6 573,11 72,56 33,496 2,544 3,506

r M ittel au s  allen
B eobach tungen , 
d ie  w ä h ren d  d e r  
V ersuche 1 — 5

94,37
'

41,90 88,9 4,710 786,16 2869 575,00 73,14 33,496 2,556 3,495
i g em ach t w urden J

8 6 ! 5 h 51 93,20 46,22 99,2 4,485 825,81 3386 670,02 81,12 35,250 2,560 3.156
D ie in clen Zeilen 1 bis 5 und 8 angegebenen  

V ersuchszahlen beziehen sich led iglich  auf die 
A blesungen, die während der V ersuche selbst 
gem acht wurden, und geben je  die M ittel dieser 
A blesungen. In der Zeile 6 is t dann das M ittel 
aus den Angaben der ersten 5 Zeilen gebildet, 
während in Zeile 7 das M ittel aller Ablesungen  
zw ischen l 1' und 5 113 0 , also auch derer, die 
innerhalb der F ünnngszeiten  der Glocke gem acht 
wurden, w iedergegeben is t. D ie  TJebereinstinimung 
der Zeilen 6 und 7 ze ig t, dafs der Motor gu t im 
B eharrungszustand war.

W ie der V ergleich zw ischen Z eile 7 (bzw . 6) 
und Zeile 8  ze ig t, ist der Gasverbrauch für 
1 indicirte P ferdekraft - Stunde bei 5 7 5  P S C 
B rem sbelastung (normale B elastung) g le ich  w ie  
bei 6 7 0  P S e (V ollbelastung), dagegen is t der 
Gasverbrauch für 1 Brem spferdekraft-Stunde bei 
V ollbelastung k leiner als bei normaler B elastung. 
E s is t dies leicht, verständlich, da ja  der K reis- 
procefs der Maschine beidemal nahezu gleich  
bleibt, aber der m echanische W irkungsgrad mit 
zunehmender B elastung günstiger wird. B ei der 
B eurtheilung des m echanischen W irkungsgrades 
is t  übrigens zu beachten, dafs die Brem sscheibe 
nicht auf der Ivnrbelwelle, sondern auf eine]' 
selbständig gelagerten  W elle  sa ß , so dafs die 
Lagerrcibung der letzteren den mechanischen  
W irkungsgrad etw as verringerte.

D ie Bestim m ung des H eizw erthes im Junkcrs- 
schcn Colorimeter, a u fO 0 und 7 6 0  mm bezogen, 
ergab 9 1 5  W .-E ./cbm . H err Prof. W itz  erhielt 
dagegen für 5 in seiner calorim etrisclien Bombe 
verbrannte Gasproben a ls m ittleren H eizw erth  
9 8 4  W .-E./cbm  oder 7 */* °/0 mehr. Nun wird  
allerdings der H eizw ert im Junkersschen Calori- 
m etei bei constantem Druck, in der W itzschen  
Bombe aber bei constantem  Volumen bestimmt. 
Doch beträgt nach der T heorie* der Unterschied

\ ergl. des 1 erfassers Aufsatz: Untersuchungen am 
Gasmotor, in der Zeitsehr. <3. Yer. deutsch. Ing. 1899, S. 284.

beider H eizw erthe nur ungefähr 1/2 % i zudem  
ist der H eizw erth bei constantem  Volumen kleiner  
a ls bei constantem  Druck. Dadurch läfst sich  
also die grofse Abweichung der erhaltenen Zahlen 
nicht erklären. Nun könnte man vermuthen, die 
A bw eichung rühre daher, dafs das eine Mal der 
untere H eizw ertli (ausschl. der Condensations- 
w änne des bei der Verbrennung erzeugten  W asser- 
dampfes), das andere Mal der obere H eizw erth  
(einschl. d ieser Condensationswärm e) gem eint sei. 
A llein  im Junkersschen Calorimeter tropfte kein  
V erbrennungswasser ab. W enn also je  W asser
stoff im G ichtgas enthalten w ar, so w ar seine  
Menge doch so gering, dafs das daraus erzeugte  
V erbrennungswasser als F eu ch tigkeitsgehalt der 
V erbrennungsgase m it diesen vollständig  entw ich. 
Man erh ielt som it im K alorim eter ohne w eiteres 
den unteren H eizw erth . B ei diesem geringen  
\ \  asserstoffgehalt des G ichtgases kann aber der 
obere H eizwerth höchstens 1 %  mehr betragen  
als der untere. W äre daher auch in der 'Witz
schen Bombe säm m tliches V erbrennungswasser 
verflüssigt worden und hätte man som it hier den 
oberen H eizw erth  erm ittelt, so dürften doch die 
E rgebnisse n icht um mehr als 1 %  von den
jen igen  des Junkersschen Calorimeters abw eichen. 
Zudem verm ögen auch in der Bombe die V er
brennungsgase V  asser in dampfförmigem Zustande 
a ls F euchtigk eitsgehalt aufzunehm en. A lso is t  
auch auf diese W eise die grofse A bw eichung um 
1 1',i °/o nicht zu erklären. W ie übrigens nach
drücklich betont werden m öge, is t die für den 
Gasmotor zur V erfügung stehende W ärm e durch 
den B etrag des bei constantem  D rucke erm ittelten  
unteren H eizw erthes zu bem essen.*

D afs im vorliegenden F a lle  die im Calori
meter und in der Bombe erm ittelten H eizw erthe  
nicht übereinstimmen, kann daher nur an V er
suchsfehlern liegen . E s is t zu beach ten , dafs

. * Vergl. hierüber die angezogene Abhandlung des
Verfassers, Z. 1899, S. 826 ff.
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in der Bom be nur fünf k leine Gasproben ver
brannt wurden, während im Calorimeter fort
laufend verhältnifsm äfsig sehr v ie l Gas zur 
Ermittlung' des H eizw erthes benutzt wird. Die 
Gasproben, die nach L ille  gesandt wurden, sind 
ferner über W asser aufgefangen worden. Es 
kann hierbei ein T h eil der im G ichtgase ent
haltenen Kohlensäure vom W asser absorbirt 
worden sein , wodurch naturgem äß die in der 
Bombe verbrannten Proben an H eizw erth  reicher 
erscheinen, als es das Gas bei seinem  richtigen  
K ohlensäuregehalt in W irk lichkeit ist. Im 
Junkersschen Calorimeter kann die Bestim m ung  
jed en fa lls hinreichend genau stattfinden, wenn 
die Verbrennung vollständig  und die Gasuhr 
genau geaich t is t. E ine von mir gem achte 
E rfahrung sei hier erwähnt, dafs näm lich bei 
geringem  Gasdruck aus dem L uftsch litz  des 
Bunsenbrenners etw as Gas entw eichen kann, das 
also n icht mit zur V erbrennung gelangt.

Giebt man im vorliegenden F a lle  keiner der 
beiden H eizw erthbestim m ungen den V orzug, so 
wird man eben das M ittel aus b e id en , demnach 
rund 9 5 0  W .-E ./cbm  H eizw erth  annehmen müssen. 
E s waren dann bei norm aler B elastun g (5 7 5  P S e)

zur Leistung' von 1 P S  ¡-St. 2,55 X  950 *= 2422 W .-E. 
u. z. Leistung von 1 P S 0-St. 3,50 X  950 =  3325 W .-E.

erforderlich. D a eine Pferdestärkenstunde 03 2  
W .-E . äquivalent is t, so wurden bei normaler 
B elastu n g  von der der Gasm aschine zugeführten  
Wärme

032.100
- ■ 2^od  =  ^  /° *n iuuicirte Arbeit

032.100
und — qgög — =  19,0 °/o in Bremsarbeit 

um gew andelt.

B e i V ollbelastung (6 7 0  PS„) waren  
zur Leistung von 1 P S;-St. 2,50 . 950 =  2432 W.-E.
u .z. Leistung von 1 PSe-S t. 3,10 . 950 =  3002 W.-E.
erforderlich; die W ärm eausnutzung hinsichtlich

der indicirten A rbeit betrug ~  20,0 °/o

und diejenige h insichtlich  der B rem sarbeit 
^ ¿ 0 0  =

3002 1 1
In T ab elle  II sind die bei 5 7 5  P S 0 B elastung

erhaltenen Zahlen für den K ühlwasserverbrauch  
und für die m alsgebenden Temperaturen zusam men
g este llt .

T a b e 11 e II. Versuche am 20. März.

K ü h lw assc r-  
v e rb ra u c h  fUr 

1 P  S e - S t.

M ittle re  T em 
p e ra tu r  d. C ylin- 
d e rk ü h lw a sse rs

M ittlere
T em p e- M ittle re

AuspufT-
tem -

p e ra tu r
im  Cy
lin d e r  
L iter

im
Kolben-

L ite r
E in tr i t t A u s t r it t

des a n 
g esau g t. 

G ases

M ittel au s  
a llen  w a h 
re n d  d .V er
su ch e  1—5

'

•50,8 12,7 7,86° 88,17° 9 ° 508,5°
g em ach ten
A blesungen

B ) V e r s u c h o  m it  d e r  G e b lä s e m a s c h in e .
Am 2 1 . März w ar die B rem se abgekuppelt, 

dagegen die G ebläsem aschine mit der G as
m aschine verbunden. E s wurden zw ei V ersuchs
reihen ausgeführt. B ei der ersten betrug der 
W inddruck hinter dem Gebläse 3 9 4  mm Queck
silbersäule und die G aszufuhr w ar so geregelt, 
dafs der Motor noch ungefähr 14  °/o A ussetzer  
m achte; bei der zw eiten  w ar der W inddruck auf 
4 5 0  ihm eingestellt, und die S tellun g des Gas
schiebers so gew äh lt, dafs kein A u ssetzer mehr 
stattfand. D ie E rgebnisse der beiden V ersuchs
reihen sind in T abelle  H I enthalten.

T a b e l l e  III. Versuche am 21. Miirz.
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B ei der ersten V ersuchsreihe ist die iudicirte 
A rbeit der Gasmaschine etw as kleiner als bei 
den Versuchen 1 bis 5 am T age vorher. T rotz
dem ist der m echanische W irkungsgrad zw ischen  
Gebläse und Gasmaschine (7 5 ,4 1  jä)  günstiger, 
als er am 2 0 . März zw ischen Brem sarbeit und 
indicirter A rbeit der Gasmaschine gew esen war 
(7 2 ,6  %). Den Grund dafür wird man wohl 
darin suchen müssen, dafs die Maschine sich am 
zw eiten  T age in einem besseren Schm ierungs
zustande befand. Bem erkenswerth ist es, dafs 
bei der zw eiten Versuchsreihe (V ollbelastung) die 
Maschine 725  PS«, an den Gebläsewind abgab, 
während sie  am T age vorher bei V ollbelastung, 
nahezu gleicher Umdrehungszahl und auch bei 
gleichem  mechanischen W irkungsgrad (Versuch 6 
vom 20 . März) nur 6 7 0  PS« B rem sleistung auf
w ies. Es lieg t dies daran, dafs am 21 . März 
infolge [Regelung des Gasznflusses das Gemenge 
gasreicher gem acht und dadurch ein höherer 
indicirter Druck in der Gasmaschine erzeugt 
wurde als am T age vorher (4 ,7 8 5  gegen  
4 ,4 8 5  kg.'qcm). U ebrigens war bei der ersten  
Versuchsreihe des 2 1 . März der G asschieber noch 
mehr gcütlnet, so dafs man 5 ,1 6 3  kg/qcm  indi- 
cirten Druck erhielt D a bei der zw eiten  V er
suchsreihe des 2 1 . März der Gasverbrauch für 
1 P S -S t . gleiehblieb. w ie bei der ersten V ersuchs
reihe (ebenso w ie dies am T age vorher für die 
Versuche 1 bis 5 und 6 gew esen  w ar), so erkennt 
man daraus, dafs man die L eistu ng des Gasmotors 
lediglich durch Aenderung der S tellun g des Gas
schiebers in w eiten Grenzen verändern kann, 
ohne dadurch den Gasverbrauch für 1 PS, - St. 
zu beeinflussen.

Am zw eiten  T age w ar der Gasverbrauch  
durchweg geringer als am ersten und zw ar um 
rund 9 '/* °/o. Nach den Angaben des Junkers
schon Calorimeters betrug der H eizw erth am 
Morgen des 2 1 . März 8 7 6  W .-E . und am N ach
m ittag 8 8 8  W .-E ./cbin. Er wäre daher durch
schnittlich um 3 >/a %  kleiner a ls am T age vorher. 
Nach den Versuchen in der W itzscheu  Bombe 
dagegen betrug der 11 eizw erth am Morgen 9 91 W .-E . 
und am Nachm ittag 10 0 4  W .-E ./cbm , wäre also  
im M ittel 1 >/* °/o gröfser als am 20 . März. Der 
günstigere Gasverbrauch des zw eiten  T ages lä fst 
sich also nicht aus einer entsprechenden Yer- 
gröfscrung des H eizw erthes erk lären ; man mufs 
vielm ehr annehmen, dafs die Maschine überhaupt

T a b e l l e  IV.

unter günstigeren B edingungen gearb eitet hat. 
Die Angaben der Bombe und des Calorimeters 
w eichen aber noch mehr voneinander ab als am 
T age  vorher. Es ist- kaum glaublich , dafs der 
H eizw erth am 2 1 . März um 3 1/2%  geringer w ar  
als am 2 0 . März, w ie dies im Colorim eter erm ittelt 
wurde. A llein  es sind auch an diesem  T age die 
Angaben des Calorimeters offenbar nicht ganz  
richtig  gew esen , da die zum Colorim eter gehörige  
Gasuhi' häufig stehen blieb, w eil sie durch A b
lagerung von Gichtstaub stark verschm utzt war. 
D ieser U ebelstand war am T age vorher hoch 
nicht aufgetreten. E s kann auf Grund dieser 
Erfahrung nur von neuem * empfohlen werden, 
stets eine genau geaichte kleine G asglocke zur 
Hand zu haben, um jed erzeit die Gasuhr auf 
ihre R ichtigk eit prüfen zu können.

W ir w ollen  die a llerdings etw as w illkürliche  
Annahme machen, dafs der H eizw erth  um 1 */a °/'o 
höher w ar als am T age vorher und somit 
96 5  W .-E ./cbm  betrug. Dann ergeben sich für 
die W ärm eausnutzung die folgenden W ertlie: * 

B ei der ersten V ersuchsreihe (norm ale Be
lastung) w aren zur L eistung

voii 1 P S , -St. 2,337 X  905 =  2255 W.-E. 
und von 1 P S ,v- St. 3,115 x  905 =  3000 W.-E.

erforderlich, hei der zw eiten  V ersuchsreihe (V oll
belastung) brauchte man

für 1 P S ( - St. 2,334 . 905 =  2252 W.-E. 
und für 1 P S„. - St. 2,854 . 905 =  2754 W.-E.

E s wurden daher bei der ersten und bei der

zw eiten  V ersuchsreihe

im Gase zugeführten W ärm e in iudicirte A rbeit, 

bei der ersten V ersuchsreihe = 2 1 ,0  °/o3000

und bei der zw eiten  V ersuchsreihe 632.100 
2754 :

2 2 ,9  % ** in nutzbare G ebläsearbeit um gew andelt.
D ie Zahlen für den K ühlwasserverbrauch und 

für die während der Versuche am 2 1 . März ab
gelesenen  Tem peraturen sind  in der T abelle IV  
w iedergegeben.

* Vergl. „Zeitschrift des Vereins deutscher In
genieure“ 1899, S. 485.

** Würde man die Ermittlungen in der 'Witzsclien 
| Bombe für richtig halten, so ergeben sich aus der 

zweiten 1 ersncbsreilie tiir die "Wiirmeausniitzung statt 
der obigen Zahlen immerhin noch 27,1 %  (indicirte 
Arbeit) und 22,0 "/o (Gebläsearbeit).

Versuche am 21. Mürz.

U m 
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o C
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M ittel d e r  V ersuche 1 b is 5 
Z w eite V ersuchsre ihe ' 
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15,2

17

62
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D ie W ärm em enge, die in  jeder Minute an 
das Cylinder- und Kolbenkiihl wasser zusammen 
abgeführt wurde, betrug am 2 1. März Vorm ittags 
bei den V ersuchen 1 bis 5 im M ittel 14  9 3 5  W .-E . 
und N achm ittags bei den Versuchen 6 bis 10 im 
M ittel 16 8 1 0  W .-E . H iernach berechnet sich 
die folgende W ärm ebilanz.*
Von der gesummten angeführten Ei-sio v«r- /.weile Vcr- 

Wiirme wurden in iudicirte Arbeit suctisreitio snclnreilio
v e r w a n d e lt ................................... 28,0%  28,0%

gingen ans Kühlwasser über. . . 53,1 50,6 ..
liest (Auspuffwürme, Strahlungs

verluste n. s. w.) ...........................18,9 ,, 21,4 ..
B ei der zw eiten  V ersuchsreihe des 2 1 . März 

hatte man die W indpressung hinter der G ebläse
m aschine sow eit erhöht (auf 4 5 0  mm Q uecks.-S .), 
dafs der Motor bei der gew äh lten  G asschieber
stellu ng und hei 93  M inuten-Umdrehungen keine  
A ussetzer mehr m achte. Nun fragt cs sich, was 
gesch ieht, w enn die W indpressung noch w eiter  
erhöht w ird , w ie dies bei V erstopfungen des 
Hochofens u. s. w . Vorkommen kann. Man mufs 
befürchten, dafs dann die G ebläsearbeit gröfser  
wird, a ls die A rbeit, die der Gasmotor leisten  
kann, und dafs infolgedessen der Motor stellen  
bleibt. Um in dieser w ichtigen  F rage klar zu 
sehen, erhöhte man nach Abschltifs des V er
suches 10 durch D rosselung in der W indleitung  
zum Hochofen die W indpressung hinter dem Ge
bläse von 4 5 0  mm auf 6 1 5  mm Q uecksilbersäule. 
D er Motor blieb nicht stehen, sondern g in g  nur 
langsam er, indem er sta tt 93  M in.-Umdrehungen \ 
nur noch 62  Umdrehungen in der Minute machte. 
H ierauf wurde die W indpressung auf 645  mm 
geste igert, die U m drehungszahl des Motors fiel 
auf 5 6 , aber auch bei dieser B elastu n g  g in g  die 
M aschine gu t und vollständig  regelm iifsig . B ei : 
kleinerer G eschw indigkeit entw ickelt also offenbar 
die M aschine trotz g leicher S tellung des Gas- 
scliiebers einen w esentlich  höheren indicirten  
Druck. In der T hat w ar auch bei 61 5  mm 
W indpressung und 62 M imiten-Umdrehungen der 
m ittlere iudicirte Druck, der vorher (V ersuchs
reihe 2) 4 ,7 1 5  kg'qcm betragen h atte , auf 
5 ,6 7  kg/qcm  gestiegen . D ie indicii’te A rbeit des 
Motors betrug dabei 7 0 0 ,5  P  S if dio G ebläse
arbeit 5 7 7 ,5  P S ,V. E s war aber auch die Com- 
pressionsspannung, die normal 1'0,44- kg/qcm  
abs. betragen h a tte , auf 1 2 ,1 5  kg/qcm  abs. 
gestiegen  und ebenso die m ittlere Spannung am 
Ende der Explosion von 17 ,41  auf 2 0 ,2 4  kg/qcm .

* Nimmt ntan den in der Witzschen Bombe er
mittelten Heizwerth als richtig an, so ergiebt die 
Wiirmebilanz für die erste Versuchsreihe die Zahlen 
27,1, 51,2 und 21,7, für die zweite Versuchsreihe die 
Zahlen 27,1, 48,8 und 24,1. Diese Werthe sind darum 
glaub'würdiger als die obigen, weil der Restbetrag, der 
nahezu die Gröfse der xluspuffwärme und der Strahlungs
verluste angiebt, gröfser ist. Allein das Bedenken 
bleibt bestehen, dals infolge Absorption von CO* ans 
den Gasproben doch der in der Bomue ermittelte Ileiz- 
werth zu grofs ist.

Für diese Steigerung der P ressungen und 
damit der L eistung f. d. A rbeitshub liegt, die 
Erklärung in folgenden U rsach en :

1. B ei kleinerer Geschwindigkeit, w erden die 
A nsange- und Auspuffwiderstände der Maschine 
g er in g er , dio n egative iudicirte A rbeit nimmt 
daher ab.

2. E s kann bei langsam erem  G ange der Ma
schine unter sonst gleichen  V erhältn issen  mehr 
Gem enge in  den Cylinder treten, da die A nsange
depression geringer wird und die Kühlung der 
W andungen einen gröfsereu Einfiufs auf die Ladung  
auszuüben Zeit hat derart, dafs das frische Ge
menge während des A nsangelinbes kälter und 
dichter bleibt. Somit s te ig t auch bei demselben  
Comprossionsgrad die CompressioiiMspannung höher 
und ebenso wird die E xplosionsspannung und der 
m ittlere iudicirte Druck gröfser.

3. E s is t w ahrscheinlich, dafs hei langsamerem  
Gange der M aschine auch die M ischung des 
Gem enges und die Diffusion des G ases in die L uft 
inniger erfolgt, so dafs die Verbrennung rascher  
und das Diagramm voller w ird.

A lle  diese U rsachen ergeben also die sehr 
w ich tige  E igenschaft des untersuchten Motors, 
bei U eherlastung nicht stehen zu bleiben, sondern 
nur langsam er zu laufen, dabei höhere iudicirte 
P ressungen  und damit f. d. A rbeitspiel w esen t
lich mehl- A rbeit zu erzeugen.

Am 19 . März fand ein L eerlaufversuch statt, 
i B ei 6 7 ,5  Umdrehungen und 6 ,8 6  Gasansaugern  

i. d. Minute (2 0  °/°) w ar die iudicirte Arbeit 
1 4 7 ,3 6  P S, und der m ittlere iudicirte Druck  
5 ,3 9  kg/qcm . D er Motor verbrauchte dabei 
5 ,0 7  cbm (unralucii't) G ichtgas für 1 PS,.-St.

B etrachtet, man die hei den Versuchen er
zielten  E rgebnisse für den Gas- und W ärm e
verbrauch , so kann man sich der E rkenntnifs 
nicht versch liefsen , dafs in  der T hat die E r
w artungen, die hinsichtlich der W ärm eaushutzung  
an die Gasmotoren geknüpft w urden , vo llau f 
zutreffen. Insbesondere übertreffen der V er
brauch von nur 2 ,8 5  cbm G ichtgas für eine 
nutzbare G ebläsepferdekraft-Stunde und die Um
setzung von 2 2  bis 23  °/o der im G ichtgase  
enthaltenen W ärm e in  G ebläsearbeit die E r
gebnisse, die m it den besten  D am pfkraftanlagen  
erhalten werden können, um nahezu das D oppelte, 
dürften aber fa st dreimal günstiger sein als  
diejenigen der üblichen mit, D am pf betriebenen  
G ebläsem aschinen, hei denen die D am pfkessel 
durch G ichtgas geh eizt sind. D abei hat der 
Motor sehr regelm üfsig und zu verlässig  gearbeitet. 
Fehlzündungen kamen nie vor. E s drängte sich  
daher im V erlaufe der V ersuche die Ueber- 
zeugung a u f, dafs die H erstellung dieser hin
sichtlich  ihrer Cylinderabm essungen gröf'sten 
Viertactm aschine vö llig  gelungen und dafs damit 
ein w ich tiger F ortschritt auf dem G ebiete des 
Gasmotorcnhaues gem acht worden ist.
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Amerikanische Walzwerksanlagen.
Von Ingenieur P. Eyermann in Düsseldorf.

Im Nachfolgenden sollen ein ige amerika
nische W alz W erksanlagen beschrieben werden. 
D ie erläuternden schem atischen D ispositions
pläne sind ausschlicfslicli nach meinem! R eisc- 
skizzenbuch angefertigt und sollen haupt
sächlich dazu dienen, ein übersichtliches B ild  zu 
gew ähren und die V erschiedenheit der dortigen  
Grundprincipien des W alzw orksbaues gegenüber  
den bei uns üblichen k larzulegen. Die angege
benen M alsstäbe bilden daher nur ein im grofsen  
und ganzen richtiges L ängenm als; Manches ist 
der D eutlichkeit halber gröfser gezeichnet, als es 
diesem Mafsstabo entsprechen w ürde, oder aber 
auch k leiner, um das Schem atische besser zu 
kennzeichnen. Ferner sind manche Oofen und 
W alzw erke in eine régelm ilfsigere L age zu ein
ander gebracht worden, als sic es in W irklichkeit 
v ielleicht ist, um eben mehr das Princip als die 
A nlage seihst zu charaktorisiren, da letztere  zu 
sehr von den örtlichen V erhältnissen abhängig ist.

I. Walzwerksanlage in Duquesne, Pa.
Dio vom Stahlw erke A kommenden B löcke  

befinden sich auf kleinen W agen m it rund 1 m Spur
w eite. Sie werden in die Ofenhalle durch Loco- 
motivon hineingestofsen bezw . gezogen. Im a llge
meinen sind die B löcke noch liellkirschroth und 
werden auch so in die T ieföfen a eingesetzt. Es 
sind vier solcher Tioföfen vorhanden; jeder Ofen 
besteht aus 4  Gruben ( 1, 2 , 3, 4), von denen w ieder 
jede 4 B löcke aufnelimen kann. D ie Oefon werden 
m it natürlichem  Gas geheizt. Jode Grube hat einen 
eigenen D eckel, w elcher m it dem der daran- 
stofsenden zusammengckuppelt werden kann. D ie 
seitliche, horizontale B ow cgung wird durch einen  
Druckwasscrcylinder h bew irkt. D iese Anordnung 
g esta tte t cs, mit einem einzigen  Apparat h jeden  
beliebigen der 4 Grubendeckel zu öffnen, wobei 
die Verschiebung- um eine D eckclläiige genügt. 
Ein gröfser N achtheil lieg t in dem unnöthigen  
V erschieben der ze itw eilig  daran hängenden 
D eckel. G egenw ärtig ist diese Ofcnhalle im 
Umbau begriffen; die Tioföfen werden dabei um 
9 0  0 gedreht angeordnet und die H alle so ver
län gert, dafs sechs solcher Oefen P la tz  haben. 
Dio Bedienung wird dann durch einen Laufkralm  
geschehen.

J etz t befindet sich bei jedem Ofen ein 
Drehkrahn c, der alle 4  Gruben bedient und 
durch Druckwasser bethätigt wird. Ist der ein
g esetzte  B lock warm genug, gew orden , so wird 
er aut einen k leinen , auf Schienen laufenden 
W agen d  gesetzt, der durch S eilzu g  bew egt wird. 
D er B lock gelan g t so vor den R ollgaug e des

B lockw alzw erks ß .  An dieser S te lle  befindet 
sich ein hydraulischer Cylinder f, durch w elchen  
der B lock  auf den R olltisch  e gekippt wird. 
D as B lockw alzw erk is t  nach dem System  der 
gew öhnlichen Z w oiw alzw erke gebaut und durch 
eine reversirbare Z w illings - Dam pfm aschine mit 
Zahnradvorgelege angetrieben. D ie R ollen des 
feststehenden W alztisch es werden in bekannter 
Art bew egt. Das m aschinelle W enden und V er
schieben des B lockes erfolgt durch einen drehbaren, 
sym m etrischen H ebel, der durch einen hydrau
lischen Cylinder g seinen A ntrieb erhält. D ioH obel- 
form is t so gew äh lt, dafs bei sehr raschem An- 
hobon ein Kippen und bei langsam er B ew egung  
ein Verschieben bew irkt wird. Um die W alzen  
aus dem Gerüste auflieben zu können, befindet 
sich zw ischen den Sohlplatten ein hydraulischer 
Cylinder h, durch den man den äufseren W a lz 
ständer in der Längsrichtung- verchiobon kann, 
wodurch die W alzen  selb st frei werden.

E s wird von rund 5 0 0  qmm auf etw a 1 8 0  qmm 
herabgeblockt. Das W alzstiick  gelan g t danach 
zu einer horizontal bew egten Schcere C und wird 
liier in 2 oder 3 Stücke auf solche L ängen g e 
schnitten, w ie sie sich von selb st durch die vor
handenen A bstände der F ertigstrafsen  und die 
jew e ilig  verschiedenen Profile bestimm en lassen .

Von dieser Sclieere C ge lan gt das W alzgu t 
auf R ollgaug i  zu einem durch eine Schwungrad
m aschine angetriebenen D reiw alzw erksgcriist 1). 
Auch au diesem W alzgeriist ist kein Arbeiter 
erforderlich, w elcher am W alzgu t selbst eine 
Manipulation von Hand vornehmen m iilste. A uf 
der E in laufseite ist vielm ehr ein sehr sinnreich  
consti'uirter Apparat, k m it horizontalen und ver
tikalen R ollen ungeordnet, der sich au f und nieder 
bew egt. Fr arbeitet so sicher, dafs immer g le ich 
ze itig  zw ei W alzstücke nebeneinander bedient 
werden und die jew eiligen  E in- und Auslauf- 
K aliber sich vollkommen decken. A uf der A us
laufseite befindet sich ein anderer hydraulisch  
bew egter H ebctisck l, dessen R ollen in gew öhn
licher Art angetrieben werden, der aber auch 
schon während des H ebens und Senkens die W alz- 
stiieke um die nothw endige Profilbreite verschiebt.

In den nun folgenden 3 F ertigw a lz  werken  
werden überhaupt nur 4 verschiedene Profile  
g e w a lz t; diese sind: kurze Knüppel von etw a  
100 qmm, lan ge dünne Knüppel von 3 0  bis 50  qmm, 
P latinen  und L aschen für E isenbahnschienen. Drei 
von diesen Producten werden immer gleichzeitig- 
und ohne Nachwärm ung durchgew alzt.

Vom Triogertist gehen je  2 W alzstiick e g le ich 
ze it ig  ab und laufen au f R ollgau g sj zur F ertig -
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strafse E. D iese wird von einer Schwungrad- 
Maschine angetrieben und besteht aus 3 Gerüsten, 
deren jedes aber nur 2 W alzen  enthält. Im ersten  
Gerüst sind die unteren zw e i, im zw eiten  die 
oberen und im dritten w ieder die unteren zw ei 
W alzen  angetrieben. Von diesem W alzw erk  ab 
läuft jed es W alzstück  nur noch einm al in 
einer R ichtung durch ein Gerüst, 
d. h. es passirt immer nur ein 
K aliber. D asjenige W alzstiick , 
w elches auf K nüppel ausgew alzt 
w ird, erhält hier im ersten Ge
rüst seinen letzten  Stich, 
p assirt dann eine vertical schnei
dende Scheere F, ohne geschnitten  
zu werden, und geh t durch ein 
Leerprofil der zw eiten  F ertig - 
strafse II  auf den A uslaufroll- 
gang p t des ersten Gerüstes IIj 
derselben. D ort w ird es durch 
einen H ebelm echanism us o g e 
hoben und auf R ollgang p  g e 
bracht, w elcher a ls E inlaufroll- 
g an g  zur Scheere K  gehört.
Kommen mehrere Stücke hinter
einander, so dafs die Scheere m it 
der A ufarbeitung nicht g le ich 
z e it ig  Schritt halten k ann , so 
werden dieselben durch eben 
diesen H ebelapparat au f die 
B änke q g e le g t  und von dort 
erst, je  nach B ed arf, auf den 
R ollgang j) gebracht.

Auch die R o llgänge >-j, r3, r3 
au f der E in laufseite der zw eiten  
F ertigstrafse sow ohl w ie die auf
der A uslaufseite derselben p \ , p-2 , p?, haben dieselbe  
Höhe w ie die auf der E in laufseite  
strafse s i , so , s3- D as zw eite  und dritte W alzstiick , 
das aus dem T riogerüst D  kommt und das erste G erüst 
der ersten F ertigstra fse  E  bereits passirt hat, w ird durch 
die Scheere F  abermals in  kleinere L ängen geschnitten . 
Durch W eichen  m , w elche sich auf dem R ollgan g  i\  
befinden, g e lan g t eines dieser Stücke in das m ittlere  
K aliber des G erüstes Ih und von h ier auf R ollgan g  p,  
direct in das continuirliche W alzw erk  L, w orin es auf 
lan ge K nüppel von etw a 5 0  qmm fertiggew alzt w ird. 
E in anderes Stück gelan g t verm öge der W eichen m in 
das dritte K aliber des G erüstes 1I\ ■ A uf der A uslauf
se ite  wird es von einem Hebelm echanism us n gefafst 
und g e lan g t so au f den höher gelegenen  R ollgan g  p>. 
Von liier ab is t  die K alibrirung so vorgeseh en , dafs 
entw eder nur P latinen  oder nur Laschen eisen fertig
gew a lzt werden können. D as W alzstück  p assirt zunächst 
das Gerüst von  
F ertigstrafse H, 
läuft w eiter auf 
R ollgang n  t-2 in 
das G erüst JA von 
E  und au f den 
R ollgan g  s3. H ier

w ird es abermals durch einen ähnlichen H obel
mechanismus u nach dem tiefer gelegenen  R oll
gang ss geschafft. Von hier aus passirt es das

J J



732 Stahl und Eisen. A merikainsche Walzwerksanlaffeii. 15. Juli 1900.

Gerüst Ei von Stralse E, läuft über Q r3 in das 
Gerüst II., der F ertigstrafse II und von hier zu den 
Kreissägen v. D ie  groben Knüppel werden auf der 
Scheere K  in kurze L ängen von 50 0  bis 1 5 0 0  mm 
geschnitten. Zur W eiterbeförderung dient eine 
Transportkette M  mit bew eglichen R ollen, w elche  
auf Führungen laufen. D ie K ette s te ig t anfangs 
sanft an , um ein Zurückrutschen der auf den 
R ollen laufenden Knüppel zu verhindern, und 
endigt in eine hochgelegene Laufbahn J fi. An 
den Ecken passiven die Knüppel besonders an- 
getriebenc konische Laufrollen w. D ie Knüppel 
erlangen durch diese Anordnung eine doppelt so 
grofse G eschwindigkeit w ie die K ette selbst. An 
gew issen  Stellen dieser kleinen Hochbahn be- 
fimlen sich schiefe Ebenen 0 ,  au f w elchen die 
Knüppel hinabrutschen, wenn eine oben befind
liche W eiche IV auf den R ollgang herabgesenkt 
wird. D iese schiefen Ebenen 0  sind an ihrem 
unteren Ende durch Fallthiiren abgeschlossen, 
so dafs durch Oeffnen derselben der durch W asser
bespritzung bereits erkaltete Inhalt direct in die 
darunter stehenden W aggons entleert werden 
kann. Qualitätsknüppel fallen direct auf den 
B oden, wo dann die F eh lstellen  des M aterials 
von Hand nachgebessert werden.

D iejenigen W alzstücke, w elche auf dünne lange  
Knüppel oder Quadrateisen auf dem Stufenw alz
werk L aüsgew alzt werden, passiven einoSeheere P  
am Ende des R ollgangs p , , um so geschöpft zu 
werden. Gleich daran sch liefst sich das eon- 
tinuirliche W alzw erk. D asselbe besteht aus fünf 
G erüsten, w elche durch K egelräder von einer 
gemeinsamen H auptwelle aus angetrieben werden. 
A ls Betriebsm aschine dient eine Sclrwungrad- 
Corlifs-Verbundmaschine.

Um ein W echseln der W alzseiten  in den 
Kalibern zu erzielen und um auch ün genau ig- 
keiteu in der G eschwindigkeit besser ausgleichen  
zu können, wird sowohl nach dem zw eiten als 
nach dem vierten Gerüste eine zwTafigsw eise 
D rehung des W alzstückes um 45 0 im Auslaufe 
vorgenommen. D ie normale V erkaufslänge für 
diese Quadrateisen is t rund 10 m. D as Schneiden  
auf diese L änge geschieht nun ebenso fortlaufend, 
w ie gew alzt wrird. Zu diesem Zweck is t ein 
A nschlag x  vorhanden, der auf eine autom atisch  
wirkende pendelnde Scheere einw irkt. Von dieser 
Scheere J{ gelangt das Material in die K altbett
hallen /  und II. D iese sind in der uns bekannten 
Art von Querschleppern bedient, w elche durch 
D rahtseile angetrieben werden. D ie Quadrateisen 
werden in der R ichtung 1 befördert und nach 
dem Erkalten direct m ittels sch ief nach abwärts 
gelegter Schienen in die Eisenbahnw agen verladet». 
M ittlerweile sind auch die W alzstü ck e, w elche  
auf Schienenlaschen oder P latinen  ausgew alzt 
wurden, zu der P endelsäge v gekommen. E s sind  
5 Stück solcher Sägen vorhanden und deren 
Sägeblätter verstellbar, so dafs man a lle  g e 
w ünschten Längen schneiden k a n n ; während des

Schneidens wird das S ägeb latt von oben nach 
unten auf das W alzstiick  gedrückt. D ie Laschun
eisen gelangen au f dem R ollgang in das K alt
b ett III  und IV,  das aus zw ei grofsen Quer
hallen besteht. D iese L aschen werden in der 
R ichtung 2  durch die Schlepper transportirt und 
ebenso w ie die Quadrateisen direct in die E isen 
bahnw agen verladen. D ie P latinen  laufen auf dem 
R ollgang n w eiter in das K altbett V. S ie passiven  
unterw egs einen Dam pf- und W asserstrahlappa
rat a ,  wodurch der W alzensin ter abgespritzt 
wird. Danach gehen sie durch die P olirw alzen  S, 
worin sic endgültig  g eg lä tte t werden. Die aus- 
laufenden Stücke werden in kräftigen, gegabelten , 
nach oben offenen Ständern T  aufgefangen und 
in schwereren P artien  auf einm al durch einen  
L aufkrahn U herausgehoben. D ieser leg t sie 
entw eder auf das K altlager V oder direct in 
die W aggons.

E ntlang der ganzen W alzh a lle  fahren Lauf- 
krähne IV, w elche für das A usw echseln der 
W alzen  und vorkommende R eparaturen sehr 
bequem sind.

D er von den Sclieeren abfallende grobe Schrott 
wird durch K ettenbänder Z  direct auf bereit- 
stehem lo W agen verladen. D as R einigen der 
Fundam ente von 'W alzensinter gesch ieh t einmal 
in der W oche von Hand aus.

D as W alzw erk  besteht also insgesam m t aus 
fünf grofsen Dampfmaschinen und W alzenstrafsen  
mit zusam men 13 G erüsten. 3 Profile worden 
immer g ew a lzt und 7 bis 10 W alzstücke be
finden sich g le ich ze itig  in den G erüsten. Vom  
B lock bis zum Profil zur V erladung fertig  
wird das W alzstiick  von keiner Menschenhand 
direct bew egt. D ie ganze A nlage lie fert zur 
Zeit täglich rund 2 0 0 0  t.

II. Aeltere Walzwerksanlage für grofse Profile 
in Homestead, Pa.

Vom Stahlw erk A kommen die B löcke in 
noch gut rothwarmem Zustand in die O fenhalle P. 
Sie stehen zu zw ei bis fünf auf niedrigen W agen  
und die Coquillen sind bereits abgestreift. Ge
w öhnlich werden ein oder höchstens zw ei dieser 
W agen  durch eine Locontotive auf der Schm al
spur in die H alle  geschoben. D ort werden die 
B löcke vom hydraulischen D rehkrahn C gefafst 
und in die T ieföfen  a e in gesetzt, w elche hier 
m it natürlichem  Gas g eh eiz t w erden. E s sind 
zw ei Gruppen vorhanden, von denen jed e aus 
vier Gruben ( 1 , 2 , 3, 4) zu je  vier B löcken be
steht. D ie D eckel werden von einer gem ein
samen, an jeder Seitenw and angeordneten, hoch
gelegenen  W elle  h bedient. Zu jedem  derselben  
führt eine H ebelübersetzung, w elche je  nach 
W unsch mit dem jew e ilig  zu öffnenden D eckel 
gekuppelt w erden kann. D ie W elle  h wird 
durch einen D ruckw asserkolben c, w elcher auf 
ein verzahntes Segm ent einw irkt, bew egt. Der 
Drehkrahn hat eine so w eite  A usladung, dafs
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er die B löcke auch noch auf den zur Blocksfcrafse I) führenden R ollgang d legen  
A nfassen des B locks wird m ittels einer gew öhnlichen Zange ausgeführt, wozu ein 
A rbeiter nothw endig is t. Vom R ollgang d ge lan g t der B lock  in das V orblockw alzw erk  
besteht aus einem D reiw alzgeriist D\ , w elches von einer 
Schw ungradm aschine augetrieben wird. An der V order- und 
R ückseite befindet sich je  ein hydraulischer H ebetisch e, 
dessen R ollen  durch Zahnräder angetrieben werden. D arunter  
lieg t der Versohubapparat /', w elcher auch g le ich ze itig  zum  
Kippen verw endet w erden kann. E r besteht -aus einem kräftig  
construirten W a g en , an dem sich nach oben ragend zw ei 
starke G abelzinken befinden. E r läuft auf 4  Rädern und 
wird von einem  hydraulischen Cylinder f  bedient. D as Kippen  
gesch ieht in der W eise , dafs man den B lock m;t der A ufsen- 
kante auf eine dieser Zinken au fsetzt und darnach den H ebe
tisch niedergehen Hifst. Zum V erschieben kann man den 
B lock auch zw ischen  die beiden Zinken sich hineinsenken  
la ssen , wodurch ein genaues E instellen  desselben vor dem 
K aliber erm öglicht w ird. An dieser Strafse wird je  nach dem 
zu erreichenden Endprofil auf verschiedene Querschnitte bis 
zu etw a 160  qmm herabgeblockt.

D arnach läuft das vorgew alzte  M aterial auf dem R oll
gang g zur Scheere E. H ier wird es auf das jeweilig- 
gew ünschte G ew icht zu geschn itten , da dies je  nach dem 
Fertigkaliber sehr verschieden sein kann. E in  T heil der 
Stücke läuft nun w eiter auf R ollgang h zum fahrbaren R oll
gang i  und von diesem auf den abermals fahrbaren R ollen 
tisch k. D ieser fährt auf einem G eleise und sind sowohl 
die R ollen  als auch die Laufräder elektrisch angetrieben.
D ieser A pparat läuft nun vor die N achwärm eöfen I  und II, 
w elche zum  Anwärm en von schwereren Stücken bestim m t 
sind. D as H ineinschieben und H erausziehen der W alzstü ck e  
wird durch einen fahrbaren elektrisch  angetriebenen Zangen
apparat l besorgt. Von der Sclieere E  
kommende leichtere Stücke führt der fahr
bare R ollgan g  i —  der auch w ieder selbst, 
so w ie seine R ollen , elektrisch angetrieben  
wird —  zu einem fixen R ollgan g m. Von 
diesem gelan gt das W a lzg u t auf einen an
deren fahrbaren R ollentisch  k, ,  der ebenso 
w ie die vorhin genannten  bew egt wird.
Nur is t d ieser noch so e in gerich tet, dafs 
er auf einer autom atisch um 9 0 °  bew egten  
D rehscheibe n anhält und so auch vor den 
Ofen I I I  fahren kann. Auch is t es mög
lic h , ihn vor den Ofen I V  zu schicken, 
indem er einfach die G eleisekrüm m ung  
passirt und dorthin fährt. E in dritter eben
solcher fahrbarer A pparat k2, der auch die 
W alzstü ck e vom R ollgang in übernimmt, 
gehört zu den Oefen V  und VI. D iese  
Oefen I II  bis VI  sind für kleineres W a lzg u t  
bestim m t. Auch zu diesen gehört j e  ein 
Zangenapparat l, der das Chargiren besorgt 
und entlang der Ofenrichtung fahren kann.

E ine dritte P artie  der vorgeschnittenen  
Stücke, die von der Scheere kommen, bleibt 
ein ige Z eit au f dem R ollgan ge h liegen .
Damit diese Stücke in der Z w ischenzeit 
nicht erkalten, können sie auf dem R oll
gan g  an dieser S te lle  g eh e iz t werden.
E isenconstruction und L ager desselben

kann. D as 
besonderer 

D. D aselbe
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w erden hier dann mit W asser gekühlt. Nur 
einer von den vorgeschnitteuen Blöcken gelangt 
sofort durch R ollgang i auf den Zulaufrollgang o 
zur grofsen F ertigstrafse F. D iese is t von einer 
Scliwungradm asehine angetrieben und besteht 
aus zw ei T riogerüsten. A uf diesem W alzw erk  
werden nur die grofsen T - und |_l - E isen  gew alzt.

D as direct von der Scheere kommende, daher 
in einer H itze auszuw alzende Stück, gelangt 
zunächst auf den m ächtigen fahrbaren R ollen
tisch p,  der die Bedienung der Strafse auf der 
E inlaufseite besorgt. Seine R ollen  sind elektrisch  
angetrieben, desgleichen die Laufräder; das Heben 
und Senken auf der den W alzen zugekehrten  
Seite  geschieht durch einen hydraulischen Cylinder. 
Ein gleich  construirter derartiger Mechanismus j>, 
befindet sich auf der A uslaufseite. Durch diese 
E inrichtung wird ein sehr rasches und bequemes 
W alzen  erzielt. A ndererseits hat sie den grofsen  
N achtheil, dals immer nur ein einziges W alz-  
stiiek in der T riostrafse sein  kann, und dafs 
man in  den W alzlängen  zu sein1 beschränkt ist. 
A uf der A uslaufseite der Strafse befindet sich  
noch ein H ochrollgang q, damit der freie Durch
gang an dieser S telle  nicht zu sein- gefährdet 
wird, ln  derselben Höhe w ie die Endrollen des 
fahrbaren R ollentisches p,  liegen  auch die des 
A nschlufsrollganges r, w elcher zur K reissäge G 
und w eiter zum  K ühlbett II  führt. D as durch 
diese Säge auf B estelllängen  geschnittene W a lz 
gut läuft auf den R ollgang ?•[, wird dort von 
einer Schleppvorrichtung erfafst und in bekannter 
A rt quer verschoben. Von hier aus gelan g t es 
bereits erkaltet auf den R ollgang s und zu einer 
autom atisch arbeitenden Richtm aschine II, w elche  
sow ohl für die Schmal- als auch für die B reit
seite  vollkommen ausreicht. D ie Abfuhr auf das 
K altlager besorgt der R ollgang t. D aselbst wird  
die W ahre durch einen entlang der W alzh a lle  
laufenden Krahn L  gefal'st, entweder auf den 
L agerplatz M  g e leg t oder direct in Normalspur
wagen verladen.

Für den fahrbaren R ollgang i is t noch ein 
zw eiter in R eserve vorhanden, w elcher dann 
ein t r i t t , w en n , während R ollgang i für die 
Oefen Jr I I  arbeitet, eventuell auch von den 
Oefen I II  bis VI kommende vorgeblockte Stücke 
g le ich zeitig  in der F ertigstrafse .F verw alzt werden  
sollen. Sämmtliehe fixen und fahrbaren R oll- 
gänge (k i, in, i j , o, j>) laufen daun in einer 
R ichtung. D er fahrbare B ollentisch  Aq bringt 
gew öhnlich die nachgewärm ten Stücke an die 
F ertigstrafse N  heran. D iese Strecke besteht 
ebenfalls aus zw ei Triogerüsten und w ird von einer 
Schwungradmaschine betrieben. Auch dieses 
W alzw erk wird durch fahrbare, auf Schienen  
laufende, m ächtige R ollentische u ähnlicher Con- 
struction, w ie die obengenannten, bedient; für 
dieselben gelten  die gleichen Vor- und N ach
theile. H ier werden nur die kleinen Profileisen

erzeugt. D as fertig  g ew a lzte  Ctut gelan g t daun 
au f einen fixen R ollgang V, dessen R ollen  w ieder  
gleich  hoch m it den le tz ten  von m  liegen . Er 
führt zu einer K reissäge 0, au f w elcher das 
W a lzg u t auf B este lllän gen  geschnitten  w ird. 
Vom A uslaufrollgang V, w ird es durch einen  
Schlepper in üblicher A lt  quer zur W alzrichtung  
verschoben. N ach dem E rkalten  gelan g t das 
M aterial auf den R ollgan g  IV, w elcher es ent
w eder zu einer K altscheere P  oder aber auf das 
K altlager Q bringt. Von diesem L ager Q über
nimmt es w ieder der Laufkralin L  und leg t es 
auf die P lä tze  II oder verladet es direct in  die 
Eisenbahnw agen.

B eide Strafsen  zusammen dürften eine T a g es
leistung von rund 1 2 0 0  bis 1 6 0 0  t besitzen .

III. Neue Blechwalzwerksanlage 
in Homestead, Pa.

D ie vom Stahlw erk ankommenden B löcke  
haben ein Gewicht von je  5 bis 10 t. S ie  
stellen auf W a g en , die auf G eleisen von etw a  
1 m Spurw eite laufen und durch Locom otiven  
in die Ofenhalle I  hineingeschoben werden. In  
dieser H alle befinden sich je  zw ei H auptabthei
lungen A \, A-, von T ieföfen . Jode derselben  
b esteht w ieder aus zw ei Gruppen a zu je  acht 
Gruben (1 2  3 4 5 6 7 8). Je  nach den A b
m essungen werden 1 bis 4  B löcke in die Grube 
ein gesetzt. D iese  O efen , die von ganz neuer 
Construction sind, w erden m it natürlichem  Gase 
geh eizt. D ie obere P lattform , auf der sich  die 
D eckel befinden, rag t über 2 m aus der H iitten- 
sohle empor. D as Schliefsen  und Ocffnen der 
D eckel gesch ieh t durch hydraulische Cylinder u, 
und zw ar w ird jeder einzeln  verschoben. Sänuut- 
liche 16 A pparate einer A btlieilung werden von  
einem  gem einsam en Steuertische h aus bedient, 
an w elchem  sich daher auch 16 H andhebel b e
finden. D er sonst in Amerika sehr gebräuch
liche M organsche T icfofenkralm  zum E insetzen  
und H erausziehen der B löcke is t für diese Neu- 
anlage für so schw ere B löcke nicht in V erw en- 
dung genommen worden. Ueber der ganzen  
H alle läu ft ein m ächtiger L aufkralin  c für 25  t 
B elastu ng. D ie  B löcke w erden von einer Zange 
g e fä fs t , die ebenfalls ganz neuer Construction 
is t. D as A nfassen gesch ieh t durch Anheben an 
der L astkette, während das Loslösen der Zangcn- 
zinken durch eine besondere K ette  e r fo lg t, die 
in der M itte durch den L asthaken hindurchgeht 
und von einem  eigenen Motor, der sich auf der 
L aufkatze befindet, aufgewunden wird, während  
die beiden L astketten  in Ruhe verbleiben. D ie  
beiden hochgelegenen O fenplateaus sind durch 
die Treppen d zugänglich  gem acht. U nter jeder  
Ofenreihe befindet sich ein bequem zugänglicher  
Sehlackeuabstichkanal.

Is t nun der B lock  warm genu g gew orden, 
so w ird er vom L aufkralin  auf einen B lock-
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kipp er di g e leg t. D ieser wird dann durch einen 
hydraulischen Kolben gehoben und auf diese 
W eise der Block ganz sanft zum A uf liegen auf 
den R ollgang r. gebracht. L etzterer bringt ihn 
nunmehr durch eine Zwdsehenhalle / /  in den 
Raum l[l ,  wo das grofse U niversal-B lockw alz- 
werk ß  steht. E s hat eine grofse Z w illings- 
Revcrsirm nschine B\ zum Antrieb der horizon
talen W alzen und eine zw eite kleinere C für die 
vertiealon W alzen. D iese M aschine ste llt auf der 
anderen S eite  und lieg t in der Höhe der Antriebs
w elle. Sow ohl das Stellen  der oberen W alze  in verti- 
caler R ichtung als auch das der vertiealen W alzen  
in horizontaler R ichtung erfolgt durch einen be
sonderen elektrischen Motor. Da die A ntriebs- 
K egelrilder nach derselben Seite arbeiten, ist mit 
der einen W alze noch eine zw eite  stehende .Druck
w alze verbunden, so dal's im ganzen drei Druck
w alzen vorhanden sind. D ie Hauptkuppelspindel 
hangt einerseits am L ager der O berwalze, anderer
seits an dem der oberen Kammwalze und ist 
durch die Tragconstruction in B ezug auf die 
Muffen entlastet. A uf dieser Strafsc werden die 
schw ersten B löcke zunächst vorgeblockt, um dann 
mit der Scheere D  auf sogenannte „Blechbram m en“ 
verschnitten zu werden, lieb er  dieser H alle  
läuft ein Laufkrahn f, der bei M aschinen-Rcpara- 
turon und zum Fortschaffen eventuell m ißglückter  
oder erkalteter B löcke verw endet wird. D ie  
Scheere D in der Hallo IV  wird von einer hydrau
lischen Ceutralstation aus mit Druckwasser ver
sorgt. An ihr ist zunächst ein hydraulischer 
N iederhalter angebracht, der die Bewegungen des 
Stückes während des Schneidens verhindert, indem 
er es fest auf den R ollgang g hält. Ueberdies 
is t auf der E inlaufscite noch ein neuartiger  
hydraulischer Apparat h angebracht, der dazu 
dient, das zu schneidende Stück auf genaue 
Längen einstellen zu können. E in T asthebel 
wird durch einen vertiealen Oylinder auf den 
B lock geprefst, während ein horizontaler die 
L ängsverscliiehungen besorgt. Das Abschneiden 
des Schopfes macht nun aber bei kurzen Stücken  
gew isse Schw ierigkeit. Um das zu vermeiden, 
befindet sich unter dem E inlaufrollgang g ein 
drehbarer W asserdruckkp|ben i, der mit seinem  
oberen Ende zw ischen zw ei R ollen hindurchragt. 
D as betreffende Stück lä fst man nun vermöge 
des R ollganges g über diese S te ile  g leiten . H ier 
wird es durch den P lunger i gehoben, dann um 
1 8 t i0 gedreht und w ieder auf den R ollgang gesenkt. 
Beim  Vorlauten gelangt so das rich tige Ende 
zuerst unter das Sclieerm esser. A uf diese W eise  
können auch ganz kurze Endstücke abgeschnitten  
werden. Die obere Stopfbüchse des Apparates 
wird beständig durch W asser gekühlt,

D er R ollgang k nach der Scheere lieg t um 
etw a 8 0 0  mm tiefer als der E in laufrollgang g. 
Jedes Stück wird nuii;^zunächst auf der W aage / 
gew ogen . Zu dem Z-Ufecke ragen aus der unter

dem R ollgang befindlichen W angebrücke gab el
artige Zinken zw ischen die R ollen, w elche hydrau
lisch das zu w ägende Stück anheben.* Brammen, 
w elche nach ausw ärts gehen , werden von dem in 
dieser H alle IV  laufenden Kralin in direct auf 
Sohmalspuywagen verladen. D asselbe gesch ieh t  
mit dem A bfall-Schrott, Die Stücke, w elche in 
der neuen A nlage selb st vorw alzt werden sollen , 
laufen au f dem R ollgang/.: w eiter. In den nächsten  
H allen , F und  17, stehen sechs N achwärm eöfen 0 ,  
bis 0(j. In dem ersten dieser Räume ( F )  befindet 
sich ein Laufkrahn n,  der g le ich ze itig  als B e
schickungsvorrichtung ausgcbildet ist. Zu diesem  
Zweck trägt er einen elektrisch  angetriebenen  
Apparat, der mit einem  Greifer ausgerüstet ist, mit 
welchem er die Stücke vom R ollgan g ablicbcn 
kann; nachdem er sic vor einen der Ocfcn gebracht 
h a t, setzt er sie e in , nimmt sie nach B edarf 
auch w ieder heraus und le g t  das le tz te  schon  
angew ännte Stück auf Ic nieder. D er elektrisch; 
angetriebone Greifer kann sich um 3 6 0 °  drehen, 
auch läuft er w ie eine L aufkatze senkrecht zur 
Laufrichtung des Ivrahns. In den H allen VII 
und VIII  befinden sich  noch sechs derartige  
Oefen (0 ; bis Oi»), die durch einen g leichen  
Apparat p  bedient werden. D er R ollgang k, 
w elcher die Brammen heranbringt, is t zu diesem  
Zw ecke bis in die H alle VII hinein verlängert 
worden. A n den Oefen is t  das hydraulische Hebern, 
und Senken der Thiircn und (las E intreten des. 
natürlichen G ases durch D üsen an den K opfseiten  
bem erkenswerth. Die in gestr ich elten  L inien  
gezeich nete  Anordnung ze ig t die beabsichtigte  
Vergröfserung, wenn die vorhandenen Oefen nicht 
ausreichend sein  so llten . In der H alle VI, in der 
sich kein Laufkrahn befindet, liegen  die L uft- 
um steuerventile </. Für den F all, dafs das natür
liche Gas in absehbarer Zeit ausbleiben sollte, 
können säm m tliehe Oefen in einfacher A rt auf 
K ohlengas um gebaut werden. A u f den Geleisen  
;■[ r> fährt je  ein fahrbarer R ollentisch s->, der 
durch ein Seil gezogen wird und dessen R ollen  
elektrisch angetrieben sind. Ist eine Bramme 
w ann genug geworden, so wird sie , w ie schon  
erwähnt, durch den Chärgirkralm au f einen dieser 
Waget» $t so g e leg t , D er W agen  s 2 führt das 
Stück zu dem R ollgan g f, von w o es auf den 
H ebetisch m der E in lau fseite  des B lech w a lz
werks h  ge lan gt. D ieses is t a ls L authsches Trio  
ausgebildet und wird von einer cincvlindrigen  
Sehwungradm asehine E\ angetrieben. A uf der Aus- 
laufseitc befindet sich ein g leichartiger H ebe
tisch « 2 ; seine R ollen  sind elektrisch  angetrieben  
und das Heben und Senken gesch ieh t durch einen  
hydraulischen Cylinder. Ist das Stück zum fertigen  
B lech  ausgew alzt, so läuft d ieses au f dem A us- 
laufroligang r zunächst in die R ichtm aschine F. 
L etztere hat oben fü n f und unten vier W a lzen ;

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1898 Nr. 23 8. 1109.
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die oberen sind verstellbar und durch G egen
gew ichte ausgeglichen. Z w ischen diesen auf die 
betreffende B lochdickc e ingestellten  W alzen  geh t  
nun das hoifse B lech  ein igem al hin und her und 
wird gerichtet und geg lä tte t. An die R icht
m aschine sch liefst sich ein sehr langer R ollgang w 
(vgl. Abb.,3a), au f dem d icB lech e ganz langsam  vor
wärts bew egt werden. W ährend dieser Z eit erkalten  
sie und nähern sich der Scheere G. D ie  zum  
Aufrejjfsen bestim m ten L eute stehen auf dem R oll- 
gang und zeichnen die B leche an, während diese  
sich in B ew egung befinden. D er R ollgang zeichnet 
sich durch zw ei übereinander liegende A ntriebs
w ellen vor anderen aus. An der oberen W elle  
sitzen  die Räder zum Antrieb der R ollen; die 
untere wird von der M aschine angetrieben  
und hat in gleichen  längeren Abständen Stirn
räder, die in andere oben befindliche eingreifen  
und dadurch die. D rehung aü f die obere W elle  

bertragen. An der Scheere G werden die B leche  
^zerschnitten; das w eitere Zuschneiden derselben 
findet an den Scheereri II  und II\ sta tt, die sich  in 
derselben L än gshalle  befinden. In die B oden
belagplatten  sind in solchen Abständen, dafs man 
gerade noch dazw ischen durchgehen kann, lange  
B olzen  mit oben drehbaren R ollen eingesteckt, 
auf welchen man die B lech e le ich t verschieben  
kann und sic immer in bequemer A rbeitshöhe 
¿egen hat. D ie fertige W aarc wird vom Lauf

ahn a  direct auf Norm alspurwagen verladen. 
Ein A usglühen, w ie  es bei uns üblich ist, findet 
se lb st bei K essel blechen n icht statt.

D ie andere gut warme Bramme, die auf 
W agen s i  g e le g t  wurde, ro llt nun auf dem R oll
gang x  zum U niversalw alzw erk K.  D asselb e wird  
von einorZ w illingsrevcrsirm aschineA fiangetricben, 
die n ich t allein  die horizontalen, sondern auch 
die vertiealen W alzen  b ew egt. L etztere  werden 
von den K rausclständcrn aus durch Zahnradüber- 
setzung angetrieben. D ie K egelräder zur directen 
B ew egung sitzen  h ier sym m etrisch, es is t  also  
keine dritte W a lze  erforderlich. D as W alzw erk  
b esitzt diese seitlichen  D ruckw alzen sow ohl auf 
der E inlauf- a ls auch auf der A uslaufseite; das 
Stellen  derselben erfolgt von einem  auf dem Kamm
w alzenständer sitzenden Motor ans. D ie auf dieser 
Strafte  ausgew alzten  U niversalblechstreifen laufen  
dann auf dem R ollgang z  der K ühlbettanlage L  
zu. Da diese ganz eigenartig  is t, so ll s ie  im 
Folgenden näher beschrieben werden.

A uf' dem langen A uslaufrollgang ß befinden 
sich, ganz gleichm äfsig  verth eilt, gehobelte gufs- 
eiserne Spann- oder R ichtplatten  y  m it daran 
gegossenen N asen. D ie R ollen , auf w elchen das 
W alzstü ck  w eiter r o llt , werden von der sich  
der ganzen  L änge nach erstreckenden W elle  5 
durch K egelradübersetzung kurzen
A bständen zw ischen den R i< J ^ iia tten ' ifyK  ein ige  
b ew egliche N asen angebracI L ,  din-djmchtAYeile rj

m ittels W urm- und Schneckenrad gegen  die 
festen N asen der Spannplatten bew egt werden  
können. Zwischen diese N asen w ird das aus- 
gcw alzto  Stück so eingeklem m t, dafs es seiner  
ganzen L änge nach gerichtet wird. E tw a vor
handene B uckel werden durch die R ichtleute mit 
Holzhämmern ausgeebnet. Zwischen je  drei 
R ollen  is t eine bew egliche Führung £ eingebaut, 
in der eine starke T ransportkette läuft. A lle  
diese K etten w erden von der W elle  £ aus an
getr ieb en , auf w elcher ebensoviele K ettenräder  
sitzen . D ie K etten  se lb st ragen mit ihrer Ober
kante aus den Führungen heraus. D ie letzteren  
haben je  einen fixen D rehpunkt in t r  und 
schleifen  an ihren Enden X au f gekrümmten  
F lächen  der R ahm enconstruction derR ollgänge ß [. 
U nter dem R ollgang ß , befindet sich eine W elle  x, 
an der kurze H ebel s i t z e n , die mit den Füh
rungen £ i gelen kartig  verbunden sind. Soll nun 
ein ausgerichtetes Stück au f das K altlager L 
gesch leppt w erd en , so werden die H ebel der 
W elle  x nach oben gedreht, d iese heben dadurch 
die K ette  mit der Führung, und das Stück wird  
so, auf den K etten aufliegend , quer transportirt. 
Eine ebensolche W elle  x t zum H crausheben der 
Führungen £ t befindet sich unter dem R ollgan g ß ( . 
S oll ein schon erkaltetes Stück zur Scheere M 
gebracht w orden , so hebt man diese W elle  Xj 
und se tz t die K etten in B ew egung; is t das 
.W alzgut über dem R ollgang ß i a n ge lan g t, so 
senkt man die F ü h ru ngen , wodurch es auf die 
R ollen zu liegen  kommt. D as B ett is t so lang, 
dafs man auch zw ei W alzlängen  hintereinander auf
spannen kann. D ie gesam m ten m echanischen B e 
w egungen erfolgen durch zw ei Antriebsm aschinen  
und worden alle von der M aschinistenbühne N  
aus gele itet. A uf der Scheere M werden nur 
die gew öhnlichen L ängen geschnitten . Für be
sondere Formen w ird die Scheere P  benutzt. 
Mit H ülfe des in der ganzen  L änge der H alle  X  
laufenden Krahnes w w ird die directe Verladung  
in Norm alspurwagen vorgenomm en. D iese  können 
an irgend einer S te lle  durch die G eleiseanlagen  
in die H alle gelangen. —  Zur Zeit m einer A n
w esenheit w ar der gröfste T heil der A nlage  
w ohl schon fertig  m ontirt, aber noch nicht in 
B etrieb g ese tz t worden; nur das B lockw alzw erk  
und die T ieföfen  arbeiteten. D ie gesam m ten  
E ilenconstructionen für die Gebäude waren von 
der Firm a se lb st ausgefiihrt worden. D ie ganze  
B au zeit bis zur Inbetriebsetzung betrug nur 
9 M onate, trotz der enormen damit verbundenen  
M assenverschiebungen. D as W alzw erk  selbst 
befand sich ein Jahr vorher ganz neu gebaut 
in B ethlehem  im B etriebe und w ar nur verlegt  
worden.

D ie gesam m te E rzeu gungsfäh igkeit der A n
lage  dürfte sich auf^^O O  t W alzproducte pro 
T ag stellen .

X1V.1 siscilüfl
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Amerikanische Selbstkosten von Roheisen, Flufseisen, 
Stahl und Knüppeln.

F olgen d e, aus guten Quellen stammende am erikanische Selbstkosten  w erden den L esern  
von „Stahl und E isen“ um so interessanter sein , a ls die E isen- und Stahlindustrie der „V erein igten  
S taa ten “ in aller Leute Munde ist.

Selbstkosten des Thoniasrolieisens
bei einer monatlichen

zu 1000 kg.
irzetiguhg von 10 282 t

T h a ts llc h lid ie  D urch- 
sch n itlsk o slen , au s  dun 

Schm olzbU churn ausgozogen, 
1M>7

S um m a 

in  Tonnen 

zu 1000 k¡r

fre i»  
fü r 

1000 kg 
in M ark

Total 

in  Mark

A - E r z e ......................... 1 266 9,12 11 545,92
B - E r z e ......................... 12 364 9,31 115 108,84
('-Erze . . . 98 22,83 2 237,34
Mimganlmltige D-Erze . 185 13,36 2 471,60
Russische Manganerze . 237,8 45,98 10 934,04
Converterschlacke . . . 151 8,27 1 248,77
E isen sch ro tt................. 350 25,94 9 079,00
Ferromangan . . . . . 1,74 184,42 320,89
D rehspäne..................... 634 28,30 17 942,20
Schlacke ................ 116 2,89 335,24
Ilammerschlag . 150 2,89 433,50
S ta h lsc h ro tt................. 266 37,24 9 905,84
Coquillcnschrott. . 254 37,24 9 458,96
Kleiner Schrott . . . . 6,7 IG,78 112,43
Zusammen für 10282 t

Roheisen.................... — 68,9 °/o 191134,57

Der Erzmöller f. 1000 kg
Roheisen koste t. . . — .. —. 18,59

K a lk s te in ................. 485 kg ' _ 1,94
1085 „ — 18,19

Brennmaterial . . . . _ 10,76
Arbeitslohn,Reparaturen

U. S. Vf.......................... 5,54
Selbstkosten des Thomasroheisons f. 1000 kg 45,02

Allgemeine Unkosten, Steuern, Abgaben, Gencral- 
unkosten sind nicht verzeichnet.

Im Jahre 1 8 9 7  w ird  es in Deutschland w ohl 
kein Stahlw erk mehr gegeben h ab en , w elches 
derartig „kostsp ieligen“ B etrieb aufzuw eisen g e 
habt hätte, w ie Convertirungskosten von 2 2 ,6 0  M  
für 1000  kg.

Selbstkosten der Knüppel.

Aus den mir vorliegenden Angaben is t er
sichtlich, dafs das Ausbringen 9 3 ,5  %  an guten  
Knüppeln betrug. Dabei fielen 5 ,5  %  Schrott, 
0 ,5  7 o W alzenschlacke, und der Abbrand betrug  
0 ,5  °/o. Nach diesen Zahlen mufs der Betrieb des

.Selbstkosten der Thom asstahlblöcke.
Ausgezogen aus den Betriebsbiiehcrn 1897. 

Erzeugung 0668 t.

Verbrauch an Roheisen 
für 1000 kg Stahl . .

K o k s ..............................
Verschiedenes Brenn

material .....................
Gebrannter Kalk . . .
D o lo m it.........................
Löhne, Reparat. u. s. w.

S um m a U reis D urch-
B ezeichnung

in Tonnen
fllr s c h n it t  fü r

d e r  M aterialien 1000 kg 1000 kg
zu 1000 kg in M ark in M ark

Roheisen direct vom
H o c h o fe n ................. 14,75 —

Cupplpfen-Roheisen . . 6812 44,75
1096 49,56 __

S tah lsch ro tt.................. 264 37,25 —
Lochputzen..................... 43,6 25,06 54,36
Ferrosilicium ................. 33,52 79.28
Ferrom angan ................. 97,51 189,42 2,18

836,79 kg

1000 kg gute Rohhlöckc kosteten also . . ] 72,14
Abzuziehen für basische Schlacke....................j

Stahlschrott . . 4 cl/oAbbrand 18,18 °/o. Alte Coquillen .

Wieviel für Steuern, Versichernden und Kapital
zinsen hinzuzufügeii sind, ist nicht zu ermitteln.

B lockw alzw erks ungleich besser geführt, worden  
sein, als der des T hom asw erks.

D ie  A usgaben für L öhne, R eparaturen u. s. w. 
beliefen sich auf 6 ,41  JL für 1 0 0 0  kg  Knüppel, 
D ie Selbstkosten  des W alzen s der Knüppel von 
101 mm im Quadrat betrugen 8 ,8 5  J L

B ei B etriebskosten  in solcher H öhe braucht 
die deutsche E isenindustrie das v ielgenan nte  
G espenst des „am erikanischen W ettb ew erb s“ 
w ohl nicht zu fürchten.

O s n a b r ü c k , im Ju li 1 9 0 0 .
Fritz iM hnann jr.§sr
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Feuerfeste Bauausführungen in Nordamerika.
Von Karl Riensberg, Ingenieur der Gutehoffnungshütte.

Dem wachsenden Verkehr in den Grofsstädten 
Nordamerikas konnten schon vor etwa 25 Jahren 
die vorhandenen 4 bis 6 Stockwerk hohen Ge
bäude nicht m ehr genügen. Unbebaute Grund
stücke waren in den Geschäftsvierteln schon lange 
nicht m ehr vorhanden ; m an mufsle also andere 
Mittel ausfindig m achen , um den gesteigerten 
Verkehr in denselben1 Grenzen unterzubringen. 
Dies konnte nur durch Ausführung höherer Ge
bäude erreicht werden, die eine bessere Ausnutzung 
der behauten Fläche gestatteten. Das in diesen 
vielstöckigen Gebäuden angelegte Kapital w arf 
recht gute Zinsen a b , obwohl die Mlethpreise 
durch die Vermehrung der Räume ganz bedeutend 
herabgingen. In New York z. B. fiel in den letzten 
10 Jahren die Bureaumielhe von 140 auf 70 Jb 
für qm und Jahr. Andererseits nahm  der Boden
werth durch das Unterbringen einer gröfseren 
Anzahl Geschäftsräume auf derselben Baufläche 
erheblich zu und ist jetzt stellenweise bis auf 
15 000  Jb  f. d. qm gestiegen. Bei derart sich 
verringernden M ie tp reisen  und steigenden Boden- 
werthen konnte das in 5- oder 6 stockigen Bau
werken angelegte Kapital keinen genügenden Nutzen 
m ehr bringen, die allgemeine Ausführung höherer 
Gebäude w ar die unausbleibliche Folge. Ein 
Beispiel für bessere Verzinsung zeigt der Umbau 
des German-American-Gebäudes in NewYork. ln 
dem alten 4 stockigen Gebäude konnten zur Zeit 
in jedem Stockwerke etw a 600  qm zu einem 
Durchschnittspreise von 125 Jb für qm und Jahr 
vermiethet werden. Dies ergab, wenn alle Stock
werke zu diesem hohen Einheitssätze vergeben 
waren, eineG esam m teinnabm e von rund 300000v/i£ 
jährlich und entsprach einer Verzinsung von 7 Va. % . 
Das neue Gebäude w urde 17 Stockwerke hoch 
aufgeführt, jedes m it etwa 700 qm nutzbarer 
Fläche und kostete m it allen Einrichtungen rund 
2 700 000  Jb. Der Bauplatz hatte  einen W erth 
von 3 9 0 0 0 0 0  J6\ das gesam m te angelegte Kapital 
belief sich also auf etwa 6 600  0 00  -Jb. Die oberen 
14 Stockwerke wurden durchschnittlich für 70 Jb 
f. d. qm vermiethet und brachten m it den höheren 
Miethen der unteren Stockwerke eine Gesammt- 
einnahm e von 790  0 0 0  ^ ,  was einer Verzinsung 
von 12 % entsprach. Ein noch besseres Ergebnifs 
wurde bei dem Bowling-green-Gebäude erzielt, dasm it 
einem Gesammtkostenaufwande von 12 500  0 0 0  Jb 
errichtet w urde. Eine Verzinsung des Kapitals 
und Deckung säm m tlicher Unkosten w urde erreicht, 
wenn nur ,?/B säm m tlicher Räumlichkeiten ver
miethet waren.

Diese neuen hohen Gebäude sind nicht nur 
in gesundheitlicher Hinsicht den alten vorzuziehen,

sondern gewähren auch den Bewohnern gröfsere 
Sicherheit für Leben und Besitz. Fast ausschliefs- 
licii aus Stein und Eisen, hergesteilt und mit 
vorzüglichen Feuerlösch-Vorrichtungen versehen, 
bieten sie die bestmögliche Gewähr gegen das 
Umsichgreifen eines in einer Abtheilung etwa aus- 
brechenden Feuers.

Baupolizeiliche Bestimmungen.
Auf Grund vieler Versuche und der Erfah

rungen , die bei den in den letzten Jahren aus- 
gebrochenen Bränden gem acht wurden, sind von 
der New Yorker Baubehörde neue Bestimmungen 

■für die Ausführung feuerfester Gebäude getroffen 
w orden, die am 23. December 1899 in Kraft 
getreten sind. Es sind dies u. a. folgende:

Jedes neu zu bauende Gebäude, das als Hotel, 
Schule, Theater oder anderen öffentlichen Zwecken 
dient, soll, wenn es eine Höhe von 23 m über
schreitet, feuersicher ausgeführt werden, d. h. die 
W ände, Decken, D ächer, Treppen und Absätze 
sollen aus Stein, Beton, S tahl oder Eisen bestehen. 
Hölzerne Unterzüge für Decken, Thüren und 
Fenster dürfen nicht verwendet werden. W enn 
die Höhe des Gebäudes 12 Stockwerke oder 
45 ,75  m nicht überschreitet, dürfen aus Holz 
hergestellt w erden : Thüren, Fensterrahm en, Be
kleidungen , Dielen und Schw ellen, sofern die 
Rückseiten letzterer auf feuerfestem Material ruhen. 
An den Decken oder Zwischenwänden ist jedoch 
das Anbringen von Holz oder anderen brennbaren 
Stoffen nicht gestaltet. Für W o h n g e b ä u d e  ist 
die zulässige Höhe beschränkt und zwar auf 12 
Stockwerke oder 45 ,75  m , wenn die Strafsen- 
breite m ehr als 24 m beträgt. Ist sie geringer, 
so darf die Höhe der W ohngebäude 10 Stock
werke oder 36 ,60  m nicht überschreiten. In 
gleicher W eise wie die obigen müssen auch diese 
Gebäude feuersicher hergestellt werden. Bei Ge
bäuden von 6 bis 9 Stockwerken müssen die 
beiden unteren, über der Strafse liegenden Etagen, 
und unter 6 Stockwerken mufs die erste Etage 
feuersicher sein.

Ueberschreitet die Höhe eines feuersicheren 
Gebäudes hingegen 12 Stockwerke oder 45 ,75  m, 
so mufs der Fufsboden aus Stein, Gement, Asphalt 
oder anderem  nicht brennbaren Material be
stehen, wenn die hölzernen Dielen und Schwellen 
nicht feuersicher im prägnirt sind. Alle Aufsen- 
fenster, Rahm en und Fenslerkreuze müssen aus 
Metall oder Holz — beschlagen mit Metall — aus
geführt werden. Die Innenfenster, Thüren, Rahmen 
und Besätze sind nach W ahl m it Metall zu 
beschlagen oder zu irnprägniren. Die Zwischen



wände dürfen nicht auf den hölzernen Dielen 
oder Leisten ruhen, müssen vielmehr in das 
feuerfeste Material des Bodens und der Decke 
eingelassen und seihst vollständig aus diesem 
Material hergestellt werden. Die Fenster und 
Thürrahm en haben sich mindestens 50h mm unter 
der Decke zu befinden.

F e u e r f e s t e  Z w is c h e n d e c k e n  sollen derart 
aus Stahl und Eisen construirl werden, dafs die 
Durchbiegung der Träger infolge der Eigen- und

710 Stahl und Eisen. Feuerfeste liauausfttUr

r o

Fis?

Nutzlast 2,7 m m  für 1 m Spannweite nicht über
schreitet. Die 1 räger müssen ferner in einem 
Abstande miteinander verbunden w erd en . der 
höchstens gleich der achtfachen Höhe dieser ist.

Folgende D e c k e n e o n s t r u c t io n e u  dürfen 
angewandt werden;

1. Gewöhnliches Ziegelmauerwerk zwischen 
den gewalzten Trägern. H artgebrannte Voll- oder 
Hohlziegel werden kappenartig zwischen den 
Deekenträgern in Cementmörtel verlegt. Um sicher 
die vorgeschriebene Last tragen zu können, mufs 
dem bogen für jeden Meter Spannweite eine 
fÜberhöhung von 104 m m  gegeben werden. Die

e» in  Nordamerika. • 15. Juli 1900.

Dicke dieses Gewölbes darf die norm ale Stein
stärke von 102 m m  bei einer Spannweite unter 
1525 mm nicht unterschreiten. Bei gröfseren 
Spannweiten über 1525 mm  sind die Gewölbe 
nicht unter der doppelten Stärke der Steine, also 
204  mm stark auszuführen.

2. Gewölbe aus hohlen Formsteinen, die aus * 
festem oder porösem Thon gem acht sind. W ird 
eine scheitrechte Kappe ausgeführt, so soll dem 
Gewölbebogen eine Tiefe von m indestens 146 mm

für 1 m T rägerabstand gegeben werden, gemessen 
von ihrem  Auflager auf den Flantsehen der T-Eisen. 
W ird ein Slichbogen verwendet, so ist eine Steigung 
von 104 mm auf 1 m T rägerabstand zulässig. Die 
Stege der Steine müssen genau gegeneinander und 
der Schlufsstein genau im Scheitel in Cementmörtel 
verlegt werden. Eine gröfsere Abweichung als 
152 mm im Abstand der T räger voneinander ist 
nicht zulässig. Die Steine müssen von gleicher 
Dichtigkeit und H ärte sein und dürfen eine Stärke 
von 152 mm im Scheitel nicht unterschreiten.

3 . Gewölbe aus Beton, verstärkt dureli Eisen. 
Eine Mischung von i  Theil Portlandcem ent,
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2 Theilen Sand und 5 Theilen Steinschlag wird 
gewölbearlig auf dem unteren Flanlscli der J-E isen  
in der Weise aufgebracht, dafs die Pfeilhöhe 
104 mm auf 1 m T rägerabstand nicht unter
schreitet. Im Scheitel soll der Beton eine Stärke 
von mindestens 102 m m  erhallen. Die untere 
Seite des Gewölbes mufs aus Streckblech, D raht
gewebe oder einer anderen Form  von Eisen 
derartig  verstärkt werden, dafs das Mindestgewicht 
des Eisens 4,8 kg f. d. qm Fläche beträgt.

Figur la .

Oeffnungen gröfser als 58 qcm sind in dem 
Eisen nicht zulässig.

4. E rlaubt ist ferner, den Raum zwischen 
den T rägern mit Voll- oder Hohlziegeln jeder Art 
oder Beton mit oder ohne Eiseneinlage auszufüllen. 
Auch jede andere Combination mit Drahtnetzen, 
Streckblechen, Rundeisen u. s. w . in Verbindung 
mit gebrannten Steinen oder Beton ist zulässig, 
wenn die hierm it hergestellte Decke folgende Probe 
vorher bestanden hat. Auf Mauerwerk werden, 
wie die Fig. 1 und l a  angeben, 4 Stück I  - T räger, 
254  m m  hoch, 35 kg f. d. laufenden Meter schwer, 
in einem Abstande von 1,22 m voneinander ver

legt. Die äufseren T räger ruhen ihrer ganzen 
Länge nach auf den L ängsm auern ; die mittleren 
haben eine freitragende Länge von 4 ,27  m. 
Zwischen diesen Trägern wird das zu unter
suchende Material eingebraeht. Die T räger selbst 
werden m it einer feuerschützenden Masse um
geben und die Deckenconslruction wird fertig 
hergeslellt, so dafs die ganze Construction der 
definitiven Ausführung entspricht. Zwischen den 
beiden mittleren T rägern wird eine Last gleich- 
mäfsig vertheilt, die einer Belastung von 720 kg 
f. d. qm Grundfläche gleichkommt. U nter dieser 
Decke wird ein Holzfeuer angezündet, das 4 Stunden 
lang eine Hitze von mindestens 927 0 G. entwickelt. 
W ährend dieser Zeit mufs die Decke in einem 
solchen unbeschädigten Zustande verharren, dafs 
an keiner Stelle die Flam m e durchschlägt und 
kein Theil der Last durchfällt. Hierauf wird die 
untere Seite der Decke einem W asserstrahl von 
29 mm  D urchm esser, der unter einem Drucke 
von 4,2 Alm. steht, fünf Minuten lang ausgesetzt, 
und dann die obere Fläche mit W asser begossen. 
Nachdem der W asserstrahl nochm als auf die 
untere Fläche fünf Minuten lang gerichtet worden 
ist, wird die zwischen den beiden mittleren Trägern 
aufgebrachte, gleichförmig verlheilte Last auf 
2SS0 kg f. d. qm erhöht. Nach dem Erkalten 
der Decke wird die Last entfernt. Die mittleren 
T räger dürfen nun keine gröfsere Durchbiegung 
als 63 ,5  m m  aufweisen. Ein System, das diese 
vorgeschriebene Probe von Hitze, W asser und 
Gewicht nicht aushält, darf bei feuerfesten Ge
bäuden nicht verwendet werden.

H o lz le is te n ,  die zur Befestigung der Dielen 
dienen, dürfen nicht auf die eisernen Unterzüge 
gelegt werden. Der Raum zwischen der unteren 
Seile der Dielen und der feuerfesten Decke soll 
mit A schebeton-oder einem anderen geeigneten 
Material vollständig ausgefüllt werden.

U m h ü llu n g  d e r  S te g e  u n d  F ia n t s c h e n  
d e r  D e c k e n c o n s t r u e t io n .  Alle unterhalb des 
Bodens freiliegenden Theile und Kanten der Haupt- 
und Zwischenträger sollen m it hartgebrannten 
Ziegeln, porösen oder festen Thonsteiuen oder 
anderem M aterial, dessen Verwendung zsvischen 
den Unterzögen gestattet ist, vollständig um hüllt 
und saebgem äfs verkleidet werden. Durch die 
Decke dürfen für Rohre keine gröfseren Oeffnungen 
als 414  qcm freigelassen werden. Diese Aus
sparungen müssen einen eisernen Rahm en er
halten und nach dem  Einfuhren des Rohres mit 
feuerfester Masse ausgefüllt werden.

U m h ü l lu n g  d e r  S ä u le n .  Alle aus Gufs- 
eisen, Eisen oder Stahl angeferligten Säulen im 
Innern der Gebäude m üssen einschliefslich der 
auskragenden Console u. s. w . mit einem feuer
festen Material nicht schwächer als 51 m m  sorg
fältig bedeckt sein. Für die äufserslen Ecken 
der Consolen oder dergl. kann diese Stärke auf 
22 mm verm indert werden. W erden im Mauer
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werk stehende Säulen benulzt, um eiserne Unter
züge, die m it Umfassungswänden belastet sind, 
zu tragen , so m üssen diese aus Gufseisen, Eisen 
oder Stahl ausgeführt werden. Um dem Feuer 
widerstehen zu können, sollen die an das Mauer
werk sieh anschliefsenden Flächen eine mindestens 
102 mm und die freiliegenden eine 204 mm dicke 
feuerfeste Umhüllung erhalten, die in das an 
liegende Mauerwerk gut einbinden soll.

G e n ie te te  o d e r  g e w a lz te  H a u p t t r ä g e r ,  
die innere W ände tragen, dürfen die übrige 
Deckenconstruclion nicht überragen. Alle frei
liegenden Theile derselben erhalten eine mindestens 
102 mm starke U m hüllung; deren äufsere Ecken 
hingegen brauchen nur 51 m m  stark bedeckt 
zu werden. Die Umhüllung ist aus porösen 
Steinen, Beton oder anderem feuerfesten Material 
auszufiihren.

H a u p ts ä u le n  im Innern der Gebäude und 
alle Säulen, die unter dem Strafsenniveau liegen, 
sollen bei Neubauten und Aenderungen an be
stehenden Gebäuden d o p p e l t  ausgeführt werden, 
d. h. die innere tragende Säule soll eine hinreichend 
starke eiserne Umhüllung erhalten, die 25 mm 
kürzer ist als die Säule selbst. Umhüllt werden 
soll die äufsere Säule mit einer feuerfesten Masse 
von mindestens 51 mm Stärke.

M aterialien .

Die Feuerbesländigkeit der Materialien kann 
am besten an ihrem Verhalten bei einer Feuer- 
und W asserprobe untersucht werden. Beschaffen
heit, Form und Mengen der M aterialien, sowie 
die A rt der Anwendung wird für den Ausgang 
der Versuche bestimmend sein. Fast ausschliefs- 
iich folgende Materialien kommen bei feuerfesten 
Gebäuden zur Anwendung: 1. Gufseisen, Schmied
eisen und S tah l; 2. W erksteine; 3. Ziegel und 
feste oder poröse Hohlsteine; 4. Mörtel und Beton;
5. Holz; G. Glas.

1. G u fs e is e n ,  S c h m ie d e is e n  u n d  S ta h l .  
Ungeschützte eiserne Säulen können ohne Be
denken in dem belasteten Zustande, in welchem 
sie sich im Gebäude befinden, einer Tem peratur 
von 5 4 0 - -6 0 0 °  G. ausgesetzt werden, ohne dafs 
sie ihre Tragfähigkeit einbüfsen. Dieselbe nimm t 
jedoch m it zunehmender Tem peratur schnell ab. 
Einige Versuche, die von verschiedenen technischen 
Vereinen in New York im Jahre 1896 vorgenommen 
wurden (siehe „Engineering N ews“ G. Aug. 189G )'  
bestätigen dies. Es wurden fünf Versuche gemacht 
mit Säulen, deren Form und Längen den normalen 
Verhältnissen in Gebäuden entsprachen. S tatt 
der Last wurden die Säulen dem Drucke einer 
hydraulischen Presse ausgesetzt. Die erste Säule 
bestand aus zwei LJ-Eisen m it zwei Platten. Die 
höchste Tem peratur, die erreicht w urde, betrug 
0 6 6 °  C. Nach 1 Stunde 21 Minuten fing die Säule 
an bei einer Tem peratur von 6 5 5 °  C. nachzugeben. 
Die Last betrug 41 t, während nach der Schwarz-

Rankinschen Formel der Bruch bei 305 t ein- 
treten sollte.

Die zweite Säule w ar aus v ie r—1_- Eisen und

einer P latte j=r=j zusammengesetzt. Die höchste

Tem peratur betrug 7 4 6 °  G. Nach 24 Minuten, 
während welcher Zeit die Säule einem Drucke von
75.4  t ausgesetzt war, verlor sie bei einer Tem 
peratur von 607 0 G. ihre Tragfähigkeit. Die ge
rechnete Bruchfestigkeit betrug 271 t.

Der dritte Versuch wurde mit einer runden, 
hohlen, gufseisernen Säule gemacht, deren oberer 
und unterer Plantsch bearbeitet war, um centrischen 
Druck zu sichern. Eine Tem peratur von 6 7 7 °  C. 
wurde erreicht. Eine Durchbiegung in der Mille 
der Säule fand nach 1 Stunde 8 Min. bei einer 
Tem peratur von 6 1 4 °  C. und einem Drucke von
75 .4  t statt. Nach der Rechnung sollte der Bruch 
bei einer Belastung von 400  t eintreten.

Beim vierten Versuche mit einer gleichen 
gufseisernen Säule trat eine Ausbiegung in der 
Mitte nach 35 Minuten bei e in e r , gleichen Be
lastung von 75,4 t und einer Tem peratur von 
7 3 2 0 C. ein. Nach weiteren S Minuten kam 
die Säule bei einer Tem peratur von 8 4 4 0 G. 
zum Bruch.

Mit dem fünften Versuche wurde eine Feuer- 
und W asserprobe mit einer gufseisernen Säule 
von 203 mm Durchmesser und 25,4  mm W and
stärke vorgenommen. Die höchste Tem peratur 
betrug 7 0 5 0 C. Nachdem w ährend 2 Stunden 
und 15 Minuten wiederholt ein kalter W asser
strahl auf die Säule gerichtet worden w ar, gab 
sie bei einer Tem peratur von 6 9 1 °  G. und einer 
Last von 75,4  t nach. Nach dem Erkalten wurde 
gefunden, dafs die Säule nur stark verbogen w a r : 
Risse zeigten sich jedoch n ich t, obwohl sie in 
rothw arm em  Zustande dem W asserstrahl aus
gesetzt worden war.

Das Ergebnlfs dieser Versuche zeigte die un 
bedingte Nothwendigkeit eines Feuerschutzes. Ein 
Gebäude, in welchem W aaren aufgespeichert sind, 
mufs feuersicher genug ausgeführt w erd en , um 
der höchsten T em peratur, die ein Brand dieser 
W aaren erzeugen kann, w iderstehen zu können. 
Eine Tem peratur von 11 0 0 °  C. w ird w ahrschein
lich in m anchen Gebäuden zeitweise an einzelnen 
Stellen eintreten können. Mit Holzfeuer z. B. 
läfst sich eine Tem peratur von 9 5 0 ° , mit Holz
kohle eine solche von 12 0 0 °  und mit Steinkohle 
eine Tem peratur von 1400° erreichen. Die 
W irkung des W assers auf Gufseisen oder gewalztes 
Material hängt hauptsächlich von dessen Form 
und Gefiige und den äufseren Kräften a b , die 
auf dasselbe einwirken. W enn ein vollständig 
homogenes Stück, das an allen Stellen die gleiche 
Stärke h a t, gleichmäfsig erhitzt und abgekühlt 
w ird , wird nichts weiter als ein Erhärten der 
abgekühlten Stelle eintreten. Ist Gufseisen aber 
nicht homogen und hat vielleicht schon unter
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der Last naehgegeben, so wird ein plötzliches 
Abkühlen wahrscheinlich den Bruch desselben 
verursachen. Genietete Säulen und Träger aus 
gewalztem Material werden in rothwarm em  Zu
stande eine Deformation erleiden infolge der un
vermeidlichen inneren Spannungen, die sie durch 
die Bearbeitung erlitten haben. Vergröfsert werden 
diese Deformationen durch ungleichmüfsige Be
lastung sowohl als durch W asserkühlung.

Beim Ausbruch eines Feuers in einem Ge
bäude, dessen Eisenconstruction mangelhaft oder 
gar nicht geschützt i s t , werden in der hohen 
W ärm e die T räger und Säulen sich ausdehnen 
und eine Verschiebung des ganzen Gebäude
rahm ens verursachen, die den Zusam menbruch des 
Bauwerks zur Folge haben kann. Das äufsere 
Mauerwerk wird möglicherweise dem Drucke der 
Eisenconstruction nicht widerstehen können und 
Umfallen; in dem inneren Gebäude können die 
Träger durch das Abscheeren der Niete ihren 
Halt verlieren und zusammenbrechen.

Eine gut ausgeführte feuerfeste Construction 
soll auch allen schädlichen Einwirkungen Vor
beugen, die ein Rosten des Eisens zur Folge haben 
können. Jede Eisenconstruction unterliegt, wenn 
auch gewöhnlich nur in sehr geringem Grade, 
diesem schädlichen Einflufs. Im allgemeinen be
stimmt das Verhältnifs der äufseren Fläche zum 
Querschnitt den Grad des Roslens. In dieser 
Hinsicht scheint für Säulen die gebräuchliche 
Form des Gufseisens der zusammengesetzten Form 
des W alzeisens mit den vielen genieteten An
schlüssen und Gonsolen überlegen zu sein. W egen 
der gröfseren Festigkeit und der Gleichmäfsigkeit 
des Gefüges des letzteren wird jedoch fast all
gemein gewalztes Material vorgezogen, abgesehen 
davon, dafs construclive Gründe die Verwendung 
gufseiserner Säulen bei sehr hohen Gebäuden 
nur in wenigen Fällen zulassen. Um dem Ein- 
flufs des Rosiens eine möglichst geringe Fläche 
zu bielen, soll die Säule aus gewalztem Profil, 
möglichst gedrungen und mit starken Querschnitten 
ausgeführt und so aufgestellt werden, dafs ihre 
gröfsle Ausdehnung rechtwinklig steht zu der 
R ichtung, die am meisten äufseren Einflüssen 
ausgeselzt ist. Zweckmäfsig ist es ferner, den 
Säulen eine offene Form zu geben, dam it alle Seilen 
für das Anbringen eines Schutzes gegen Rosten 
leicht zugänglich sind. Bei einer geschlossenen 
Form  ist das Innere stets mit einem geeigneten 
Material auszufüllen, wenn auch das Trocknen 
desselben erhebliche Zeit beansprucht und das 
Eisen nicht günstig beeinflufsl. Als erster Schutz 
gegen Rosten wird in der Regel der übliche 
Anstrich m it Leinöl und darauf folgendem Blei
mennig,anstrich genommen. Nach der Aufstellung 
erhalten die Eisentheile einen zweiten Anstrich, 
der sehr zweckmäfsig mit Druckluft aufgelragen 
wird, welche ein besseres Eindringen und Haften 
der Farbe bis in die kleinsten Fugen ermöglicht.

Stalli und Eisen. 74-3

W elche Farbe sich am besten für den Anstrich 
eignet, ist auch in Amerika nicht erprobt w orden ; 
mannigfache Arten von Patentfarben u. s. w. kommen 
zur Anwendung. Eisentheile, die in Stein oder Beton 
eingebettet werden, erhalten sehr häufig gar keinen 
Oelanstrich, sondern werden nach vorausgegangener 
gründlicher mechanischer Reinigung von Rost 
und Schlacke mit einem Gementanstrich versehen 
oder auch ohne diesen direct m it Mörtel — be
stehend aus 1 Theil Portlandcem ent und 2 bis 3 
Theilen Sand — umhüllt. Da Gement und Eisen 
bei einlretender Tem peraturänderung ungefähr die 
gleiche Ausdehnung erleiden, liegt kein Anlafs 
vor, dafs der Mörtel Risse bekommt oder sich 
loslöst. Der Gement schützt sogar Eisen, welches 
nicht sorgfältig vom Roste gereinigt ist oder einen 
Farbanstrich erhalten hat, vor weiterem Rosten, 
wie mannigfache Beispiele gezeigt haben. Beim 
Abbruch des alten Ilerald-Gebäudes in New York, 
das 30 Jahre gestanden hatte, waren alle Eisen
theile, die in Gementmörtel lagen — auch die 
mit Oelfarbe gestrichenen — vollständig frei vom 
Rost. — Ein ähnliches Einwirken wie der Gement 
auf Eisen zeigt auch der Mörtel aus Weifskalk, 
doch nur, solange derselbe trocken bleibt. Tritt 
Feuchtigkeit hinzu, wie z. B. bei den Fundirungen 
oder Fröntm auern, so wird unfehlbar eine lang
sam e Zerstörung des Eisens durch Rosten ein
treten. Bei der Verankerung der alten Niagara- 
Brücke z. B. w aren einige Litzen der Spannseile, 
die dem W etter ausgesetzt in Kalkmörtel lagen, 
vollständig durch Rosien zerstört. Eine ähnliche 
W irkung tritt ein, wenn zu dem direct aufge
brachten Cementmörtel ein Zusatz von Asche ge
nommen wird, oder poröse Thonziegel, aus denen 
die Asche nicht entfernt werden kann, direct gegen 
Eisen gelegt werden. Die laugenhaltige Asche 
und möglicherweise etwas zurückgebliebener 
Schwefel werden ein langsam es Rosten des Eisens 
bewirken. Um hiergegen geschützt zu sein, mufs 
das Eisen zuerst eine trennende Schicht von reinem 
Gement oder Cementmörtel erhalten, bevor es mit 
porösen Steinen oder Asche-Cement in Berührung 
kommt.

Reiner Gips oder auch seine verschiedenen 
Zusammensetzungen werden, in directe Berührung 
mit Eisen gebracht, ein Rosten desselben ver
anlassen. Als hinreichender Schutz hiergegen 
wird ein m ehrm aliger Anstrich der Eisentheile 
angesehen. Drahtnetze oder Rundeisen, die in 
einer Gipsdecke eingebettet werden sollen, müssen 
verzinkt werden.

Andere Ursachen, die eine Verschlechterung 
des Eisenmaterials hervorrufen können, sind auf 
Gonslruetions- oder Ausführungsfehler zurückzu
führen. W erden z. B. die Stöfse oder Anschlüsse 
der Eisenconstruction nicht m iteinander vernietet, 
sondern verschraubt, so wird bei dem Spielraum, 
den die Bolzen in gröfserem oder geringerem 
Mafse haben, sicher eine wenn auch kleine Be-

Feuerfeste Bauausführungen in  Nordamerika.



744 Stahl und Eisen. Feuerfeste Bauausführungen in  Fordamerika. 15. Juli 1900.

wegung gegeneinander an diesen Stellen einlreten. 
Die anliegenden Steine oder der Beton werden 
Risse bekommen und die Träger, deren schützender 
Ueberzug an diesen Stellen durch die Reibung 
gelitten hat, werden den schädlichen äufseren Ein
flüssen ausgesetzt sein. Das Gleiche wird ein- 
treten bei übermäfsiger Belastung einzelner Con- 
structionslheile, deren schützende Hülle bei zu 
grofscr Deformation rissig wird oder sich voll

ständig löst. Sehr häufig 
wird auch der Fehler be
gangen, dafs die elektri
schen Drähte oderW asser-, 
Gas- oder Venlilalionslei- 
lungen dicht an die äufse
ren Flächen der Säulen 
(siehe Fig. 2 und 3) oder 
sogar durch die Eisen-
conslruclion gelegt wer
den. ln vielen H and
büchern der Eisenwerke 

wird gerade als Vorzug m ancher Säulen angegeben, 
dafs diese genügend Spielraum für das Anbringen
der Leitungen lassen und somit wesentlich ökono
mischer in Hinsicht auf die Kosten der Umhüllung 
sowohl, als auch auf den nolliwendigen Raum 
sich stellen. Die vollständige feuerfeste Umhüllung 
der Rohrleitung läfst eine Untersuchung derselben 
nicht zu; undichte Stellen, die im Laufe der Jahre 
zweifellos auftreten, werden ein Rosten des Eisens 
herbeiführen. Unter allen Umständen sollte darauf

gesehen werden, 
dafs für diese Lei
tungen ein beson
derer Schacht, 
wie z. B. beim 
Monadnock - Ge
bäude in Chicago 
(siehe Figur 4) 
hergestellt wird. 
Ein anderer Feh
ler wird häufig 
in Läden oder 
W aarenhäusern 

insofern ge
m acht, als die 
feuerfeste Um

hüllung der Säulen nicht genügend gegen äufsere 
Einwirkungen geschützt ist. Eine weitere Umhüllung 
von 6 bis 8 mm starken Blechen sollte hier vor
gesehen werden.

2. W e r k s te in e .  Nach einem heftigen Feuer 
wird man häufig bemerken, dafs Frontsteine, Ver
blender, steinerne Gesimse u. s. w. zerstört wurden, 
während die zurückliegenden Ziegelsteine verhält- 
nifsmäfsig gut erhalten blieben. Unter der Ein
wirkung der Hitze werden die ersteren springen, 
abblättern oder sich auflösen, je nach der Natur 
des Materials. Bei der Verwendung bearbeiteter 
Steine für feuerfeste Constructionen ist beson

dere Vorsicht zu brauchen. Granit w ird, dem 
Feuer ausgesetzt, abblältern, in kleine Stücke 
springen oder sich in feinen Sand verwandeln. 
Einige B aubehörden, die . die nicht feuer
beständige Eigenschaft des Granits aus Er
fahrung kennen, fordern einen Feuerschutz für 
diesen, wenn derselbe für constructive Zwecke 
verwendet wird. Eiscnconslructionen sollten mit 
diesem Material unter keinen Umständen — es 
geschieht jedoch häufig genug — gegen Feuer 
geschützt werden. Mehr als Granit wird Kalk
stein oder M armor in der Hitze leiden. Diese 
werden in gebrannten Kalk verwandelt und hier
durch vollständig zerstört. Am besten kann fein
körniger, fester Sandstein widerstehen, weniger 
gut brauner S andste in ; doch werden auch diese 
bei andauerndem  Feuer unter der wechselnden 
W irkung von Feuer und W asser zerstört, wie 
ein Feuer in der Bedfordslrafse in Boston zeigte.
Bei einem Versuche mit Würfeln aus Sandstein,
Kalkstein, Marmor, Granit und einer gleichen An
zahl poröser Thonsleine wurden die drei ersten 
10 Minuten lang stark erhitzt und erkalteten dann

langsam ; die porösen 
Thonsteine wurden 
bis zur Weifsglüli-
hitze gebracht und 
dann in kaltesW asser 
geworfen. Kalkstein 
und Marmor zerfiel
in Pulver; Granit be-' 
gann in rothglühen- 
dem ZusLande zu 

schmelzen und fiel dann auseinander; der braune 
Sandstein widerstand am besten, erkaltet bekam 
er aber Risse und wurde w erth los; die porösen 
Thonsteine blieben gut erhalten, nur einer zeigte 
einen feinen Rifs. Beim Piltsburger Brande waren 
die dem Feuer ausgesetzten Fronlsleine vollständig 
unbrauchbar geworden und konnten nur mit er
heblichen Kosten ersetzt werden. In dem feuer
fest gebauten Life Insurance Gebäude in New- 
York brannten am 4. December 1898 die über 
der 8. Etage liegenden Räum e fast vollständig 
aus. Am meisten beschädigt waren die aus 
M armor hergestellten Frontm auern, die sich infolge 
der Hitze loslöslen und theilweise auf die Strafse 
fielen. Vom 8. Stockwerke an mufsten diese voll
ständig durch neue ersetzt werden.

3. Z ie g e l  u n d  p o r ö s e  H jo h ls te in  e haben 
am besten der Hitze w iderstanden, wenn alles 
andere Material stark beschädigt oder vollständig 
zerstört w ar. Beide Arten von Steinen finden in 
verschiedenen Abstufungen, m ehr oder weniger 
stark gebrannt, Verwendung. Die gewöhnliche 
Vorschrift ist, dieselben mäfsig hart zu brennen, 
so dafs sie hell klingen, wenn mit einem Eisen 
gegen sie geschlagen wird.

P o r ö s e  S t e i n e  (Terracotta) werden aus 
einer Mischung von Sägeniehl oder geschnittenem

Figur 2.



15. Juli 1900. Feuerfeste Bauausführungen in  Nordamerika. Stahl und Eisen. 745

Stroh mit Thon hergestellt — 1 Vol. Sägemehl 
(aus Tannen- oder Fichtenholz) oder Stroh mit 
2 Vol. Thon — und der Hitze so stark aus
gesetzt, dafs die beiden ersten Materialien voll
ständig verbrennen. Gute Steine dürfen keine 
Risse zeigen und auch beim Abkühlen in kaltem 
W asser nicht springen. Mit der Säge oder anderen 
scharfen W erkzeugen müssen sie sich bearbeiten 
lassen und auch zulassen, dafs ein Nagel oder eine 
Schraube hineingetrieben werden kann. Poröse 
Steine sind leicht, zäh und elastisch, während 
feste Thonsteine h art und spröde sind. Zweifellos 
sind letztere trotz ihres spröden Verhallens, dem 
Drucke ausgesetzt, w iderstandsfähiger; dagegen 
können sie Stofswirkungen nicht so gut wider
stehen, sind wesentlich schwerer und springen 
leichter bei der abwechselnden W irkung von Feuer 
und W asser. Für äufsere W ände mit und ohne 
Verblendsleine werden feste Thon- und Ziegel
steine m it grofsem Vorlheil angewandt, besonders 
wenn sie, um die Feuchtigkeit abzuhalten, an 
einer Seite glasirt sind.

4. M ö r t e l  u n d  B e t o n .  Reiner Cemenl 
oder Gemenlmörte! besitzt keine grofse W iderstands
fähigkeit gegen andauernde Hitze. Als Feuerschutz 
hat dies Material nur den Vortheil, dafs es ein 
schlechter W ärm eleiter ist, der sich unter der 
Hitze nur wenig ausdelmt. Der Nachlheil ist 
aber überw iegend; unter der Hitze zersetzt es 
sich, verliert seine Festigkeit und wird durch 
W asser vollständig zerstört. Als feuerfestes 
Material ist der Cementmörtel häufig überschätzt 
w orden; bei vielen Versuchen und manchen Brän
den hat er sich als sehr unzuverlässig bewiesen. — 
D o b i e  h a t einige hundert Versuche m it kana
dischem und belgischem, langsam und schnell 
bindenden Gement angestellt. Probestücke wurden 
aus reinem Gement und Mischungen m it Sand 
( 1 : 1 ,  1 : 2  und 1 : 3 )  hergeslellt und nach 
Verlauf von 2 Monaten bis zu 4 Jahren nach An
fertigung in einem Versuchsofen einer Tem peratur 
von 340 bis 9 7 0 °  G. ausgesetzt. Bei der höchsten 
Tem peratur büfsten alle Stücke ihre Festigkeit 
in der W eise ein, dafs sie mit den Fingern zer
rieben werden konnten. Bei der niederen Tem 
peratur wurde die Festigkeit um . etwa 35^9  ver
mindert, wenn die Stücke plötzlich erhitzt wurden, 
und um  14 %, wenn dies stufenweise geschah. 
Der Cementmörtel verliert demnach um so mehr 
an Tragfähigkeit, je höher die Tem peratur ist, 
der er ausgesetzt wird, und je schneller diese auf 
ihn einwirkt. Einen Schutz gegen Feuer wird 
der Gementmörtel nur in Verbindung m it einem 
Drahtgewebe, Streckblech oder dergl. gewähren, 
wenn e r ' gut durchgeprefst auf beiden Seiten des 
Gewebes liegt. Befindet sich hingegen das Gewebe 
dicht an der Eisenconstruclion und läfst auf der 
Rückseite nicht Raum genug für den Mörtel, so 
ist dieser Schutz sehr zweifelhaft. W enn nicht 
schon unter der W irkung des Feuers, so wird

sicher unter der des W assers der äufsere Bewurf 
abfallen und die Eisenconstruction dem Feuer 
ausgesetzt sein.

K a l k m ö r t e l  ist gegen Feuer sehr erheblich 
widerstandsfähiger als Gementmörtel, wenn er 
fett angem acht in geringen Quantitäten verwendet 
wird, z. B. zum Vermauern von Steinen oder als 
Verputz von W änden und Decken. Häufig hat 
m an bei starken Feuern beobachtet, dafs Ziegel
steine theilweise abschmolzen und die durch den 
Mörtel gebildeten Zellen bestehen blieben. Kalk
mörtel besitzt aber nicht genügend Festigkeit, 
um allein als Gonslructionsmaterial verwendet 
werden zu können ; auf einem Metallgewebe wird 
er jedoch dem höchstmöglichen Grad von Hitze 
widerstehen und auch für lange Zeit den wechseln
den W irkungen von Hitze und W asser. Ein 
grofser Nachtheil des Kalkmörtels besteht darin, 
dafs er sehr lange Zeit braucht, um zu erhärten • 
von sechs Monaten bis zu mehreren Jahren, je 
nach der Stärke. Aus diesem Grunde wird er nur 
in seltenen Fällen, ohne Zusatz von Gement, zum 
Verputzen benutzt. Auch für das Aufmauern der 
Steine hoher Gebäude ist reiner Kalkmörtel un
geeignet. Der Mörtel wird in der kurzen Bauzeit 
nicht hart genug, um das Gewicht der auf ihm 
ruhenden Massen zu tragen. Ein Zusatz von 
Cement ist aus diesem Grunde geboten.

P a r i s e r  M ö r t e l  besteht hauptsächlich aus 
gebranntem  Gips. Angem acht beginnt er in 
wenigen Minuten zu erhärten und erhält seine 
Tragfähigkeit in 1 bis 2 Stunden. Seine feuer
beständige Eigenschaft ist schon sehr lange bekannt; 
wegen seines geringen Gewichtes w urde er häufig 
anderen Materialien vorgezogen. Den wechselnden 
Einwirkungen von Ilitze und W asser kann er 
jedoch nicht widerstehen, er wird weich und durch 
den W asserstrahl fortgewaschen.

A s b e s t m ö r t e l  besteht aus einer Mischung 
von Asbest mit 10 % Weifskalk. Gewöhnlich 
wird kanadischer Asbest genommen, bestehend 
aus 80 °o Asbest und 20 Serpentin.  ̂Asbest 
wird gemahlen und das grobe Pulver für den 
ersten, das feinere für den zweiten deckenden 
Verputz verwendet. Dieser Mörtel besitzt eine 
grofse W iderstandsfähigkeit gegen Feuer und 
W asser, wiegt nur halb so viel als Gementmörtel 
und ist zähe genug, um das Eintreiben von Nägeln 
zu gestatten, ohne zu brechen. Bei einem in 
W ashington gem achten Versuche erhielt ein vier 
Fufs hoher Raum einen Verputz m it Asbestmörtel. 
Nachdem 1 1fs Stunden lang ein heftiges Feuer 
in diesem unterhalten w ar, wurde aus einer Feuer
spritze ein W asserstrahl von 40 mm Durchmesser 
gegen die W ände gerichtet. Der Verputz blieb 
vollständig fest und zeigte keine Beschädigungen. 
Ein grofser Nachtheil dieses wie aller Kalkmörtel 
ist das langsam e Trockenwerden.

B e t o n .  Unter dem Einflufs von Feuer und 
W asser zeigt der Beton in seinen verschiedenen
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Mischungen — Portlandcem ent mit Sand, Kies, 
Steinschlag aus gebrannten und anderen Steinen, 
Asche oder dergl. — ein wesentlich anderes Ver
halten als reiner Cement oder Cementmörtel. Je 
nach der Art der Zusammensetzung wird der 
Beton in der Hitze eine m ehr oder weniger starke 
Beschädigung erleiden, ohne seine feuerschützende 
Eigenschaft oder Tragfähigkeit einzubiifsen. ln 
New York wurde eine Deckenconstruction aus 
Beton — 1,22 m weit und 76 m m  in der Mitte 
stark —  5 Stunden lang einer Hitze von 1260° C. 
ausgesetzt und in dieser Zeit mit 720 kg f. d. qm 
belastet. Nachdem die Decke durch einen W asser
strahl gekühlt war, w urde die Last auf 2880  kg 
f. d. qm erhöht, ohne dafs sich Risse zeigten. 
Erst nachdem ein Theil der Decke mit etwa 
GOOO kg a. d. qm belastet w ar, brach sie zu
sam m en. Am besten, selbst gegen die wechselnden ; 
W irkungen von Feuer und W asser, hat sich eine j  
M ischung von einem Theil Portlandcem ent mit sieben 1 
Theilen gesiebter giober Asche bew ährt. Dieser 
Asche-Beton konnte 3 3/.i Stunden lang einer Tem 
peratur von 1080° C ausgesetzt und plötzlich 
durch W asser abgekühlt werden, ohne an Festig
keit einzubiifsen oder sonstwie beschädigt zu 
werden. Nicht jede Asche ist hierfür geeignet; 
am besten sind die grobgesiebten Rückstände von 
unter einem Dampfkessel verbrannten, harten 
Kohlen (z. B. Anthracit). Rückstände weicher 
Kohlen sollten nur als Füllmaterial benutzt werden 
und nicht für Tragconstructionen. Ist geeignete 
Asche nicht zu beschaffen, so kann auch fein
gesiebter Koks oder Kohle genommen werden. — 
Gut bew ährt haben sich folgende M ischungen: , 
ein Theil P ortlandcem ent, zwei Theile Kies 
und vier bis fünf Theile Asche, oder ein Theil 
Portlandcement, zwei Theile Sand und vier Theile 
Asche, oder ein Theil Portlandcement, ein Theil 
Sand, vier Theile Steinschlag und vier Theile 
feiner Koks. Ist Asche in guter Qualität nicht zu 
beschaffen, so wird häufig, z. B. auch von der 
Columbian Fireproofing Co., folgende Zusam m en
setzung genom m en: 1 Theil Portlandcem ent,
2 '/* Theile Sand und l  bis 5 Theile Steinschlag I 
aus gebrannten oder anderen Steinen. Befriedigende 
Resultate sind auch mit dieser sowie mit manchen 
anderen Mischungen erzielt worden.

5. H o lz . In feuerfesten Gebäuden, die selbst j  

oder deren Inhalt von besonders grofsem W erlhe

j  sind, oder auch in den m ehr einer Feuersgefahr 
ausgesetzten oberen Etagen hoher Bauwerke wird 
fast regelmäfsig alles unvermeidliche Holzwerk 
wie Dielen, Thüren, Fensterkreuze, Rahmen u .s .w . 
durch Im prägniren mittels einer Lösung von 
Phosphor- und Schwefel-Ammonium unverbrennbar 
gem acht. Die erheblichen Kosten dieses Ver
fahrens — etwa 89 f. d. cbm — verhinderten 
bisher dessen allgemeine Anwendung. Ersatz 
für im prägnirtes Holz geben manche andere 
Stoffe, z. B. L i g n o l i t h ,  eine Mischung bestehend 
aus Sägemehl, Cement und W asserglas. Lignolith 
wird in Blöcken gegossen und dann wie Holz 
verarbeitet — gesägt und gehobelt. Die Tafeln 
können als Bodenplatten oder in Zwischenwänden 
Verwendung finden. Dieses Material kann auch 
mit und ohne Zusatz von Farben zur Herstellung 
von künstlerisch ausgeführten feuerfesten Thüren 
benutzt w erden, da es sich leicht in Formen 
giefsen und auch poliren läfst.

Einen guten Feuerschutz gewähren ferner die 
mit dünnem Eisen oder Kupferblech beschlagenen 
hölzernen Thüren und Rahmen, die in den letzten 
Jahren vielfach Verwendung gefunden haben. 
Die Bleche erhalten unter einer hydraulischen 
Presse die Form der Thüren und Rahmen und 
werden auf diese m il einer Zwischenlage von 
Asbestpapier aufgeschraubt. Bei Versuchen, die 
mit derartigen T hüren in starker Hitze etwa 
1 1U Stunden lang gemacht w urden, w ar nur 
das Blech in der Mitte ausgebaucht und das 
Holz einige Millimeter tief verkohlt, doch blieben 

I die Beschläge dicht genug, um den. Durchzug 
der Flammen zu verhüten.

6. G las . Eine Verbindung von D raht und 
Glas giebt ein Material, welches vorzüglich plötzlich 
eintretender oder länger andauernder Hitze wider
stehen kann und auch nicht bei plötzlicher Ab
kühlung durch einen W asserstrahl zerstört wird. 
Springt das Glas infolge der W ärm e oder anderer 
äufserer Einflüsse, so wird es durch das D raht
gewebe gehalten und event. unter der Einwirkung 
der Hitze wieder zusammengeschmolzen. Mit 
bestem Erfolge wird Drahtglas bei Oberlichtern 
und Flurfenstern angewandt. Mit dünnen ver
silberten oder vergoldeten Drähten durchzogen, 
bilden diese hübsche M uster, ohne die Durch
sichtigkeit wesentlich zu beeinträchtigen.

(Fortsetzung folgt.)
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Mittlieilimgen aus dem Eisenliüttenlaboratorium.

Bestimmung des Eisens in Puddelschlacken.

Die in Puddelschlacken nach der Perm anganat- 
oder Zinnclilorür-M ethodo ausgeführte Eisenbestim- 
m ung ergiebt häufig sehr abweichende Resultate, 
die, wie L. B lu m *  zeig t, durch einen fast nie 
fehlenden Vanadin Säuregehalt veranlafst sind. Beim 
Schmelzen der Schlacke m it Kalium • Natrium - 
Carbonat und auch beim directen Lösen in Königs
wasser oder Brom salzsäure w ird der Vanadiuni- 
gebait zu V anadinsäure oxydirt. Durch die zur 
T itration  nöthigo Reduction m it Zink oder auch 
m it Z innchlorür wird die V anadinsäure ebenfalls 
rcducirt, beim  T itriren  aber w ieder oxydirt, man 
findet also zu viel Eisen, Einwandsfreio Resultate 
sind nur durch die um ständliche und zeitraubende 
Gowichtsbestim m ung zu erzielen. Man löst 0,5 g 
Substanz, scheidet K ieselsäure ab, n eu tra lis irt m it 
Am moncarbonat, verdünn t und fällt un te r Kochen 
m it Am nionacetat. Der Niederschlag wird noch
mals gelöst, gefällt, gewaschen, w ieder in Salzsäure i 
gelöst, m it W einsäure versetzt und das Eisen m it 
Schwefelammon gefällt, wobei man längere Zeit ab
setzen läfst. Schw efelvanadium , Phosphorsäure, 
Thonorde und Kalk bleiben in Lösung. Das 
Schwefeleision w ird m it schwefelamnionhaltigem 
W asser gewaschen, gelöst, oxydirt und m it Am 
moniak gefällt. ___ ____

Molybdänbestimmung int Eisen.

Zur genauen Bestim m ung des Molybdäns b ring t 
E. D ö h le r* *  folgendes, etwas um ständliche V er
fahren in Vorschlag. Man löst 10 bis 20 g Roh
eisen oder n u r 5 g Späne (wenn der Gehalt 2 bis 
3 % beträgt) in 100 cc Salpetersäure, trocknet ein 
(nicht glühen!), n im m t m it 100 cc Salzsäure auf, 
verjagt auch diese bis au f etwa 10 cc, verdünn t 
und filtrlrt in eine 1,5 1 fassende Flasche. Der 
Rückstand en thält die K ieselsäure, bei Roheisen 
auch G raphit, bei W olfranim aterial die gosamnite 
W olfram säure; er is t frei von Molybdän, wenn 
Silicium und G raphit n ich t m ehr als 1 % aus- 
maclien. In  das au f etwa 1000 cc gebrachte F iltra t 
wird bei 80° Schwefelwasserstoffgas eingeleitet. 
Bei E inhaltung obiger Bedingung fällt alles Mo
lybdän bei der ersten  Fällung. Man läfst das 
Schwefelmolybdän 12 S tunden absetzen, filtrirt, 
wäscht, m it salzsäurelialtigem  Scliwofelwasserstofl-

* „Zeitschrift für anulyt. Chem ie“ 1900 >S. 156.
** „Chem.-Ztg.“ 1900 S. 537.

wassor 5 bis 6 mal aus und p rü ft in dem ein
geengten F iltra t nochmals m it Schwefelwasserstoff, 
ob alles Molybdän gefällt ist. Der Schwefel
m olybdän-N iederschlag wird m it lieifser Am nion
sulfidlösung in den Kolben gebracht; bleibt dabei 
in Salzsäure unlösliches Molybdänsulfid au f dem 
F ilte r, so mufs dieses verascht, m it Soda und 
Schwefel geschmolzen werden. Die vereinigten 
Lösungen werden 2 bis 3 S tunden erhitzt, filtrirt 
w ieder fast zum Kochen gebracht und das Mo
lybdän durch Salzsäure (1,124 sp. Gew.) gefällt. 
Man kocht bis zum Verschwinden dos Schwefel
wasserstoffs, f iltrirt durch ein gewogenes F ilte r und 
trocknet bei 120 °. Einen Theil des F ilterinhaltes 
g lüht man dann im W asserstoffstrom e bis zum 
constanten Gewicht und berechnet aus dem Mo Sa 
(m it 00 % Mo) den Molybdän-Gehalt.

Beitrag zur Bestimmung des Mangans im Stahl.

H o ra c e  J e r v i s *  m acht h ierüber einige An
gaben. Soll Mangan im S tahl titrim etrisch  bestim m t 
w erden, nachdem  es durch P bjO i oder Pb Os 
zu P erm anganat oxydirt worden ist, so m üssen 
bestim m te M engenverhältnisse eingehalten werden, 
weil sonst zu wenig Mangan gefunden wird. Man 

, darf also von einem  0,1 procentigen S tahl höch
stens 1 g zur Probe benutzen; andererseits fallen 
die Resultate auch zu niedrig aus, wenn un ter 

| 0,01 % Mangan vorhanden ist, trotzdem  das vor
handene Eisen sehr günstig für die Oxydation des 
Mn O wirkt. Bei sehr hohen M angangelialten findet 

! man beträchtlich  zu wenig. Bei A nw endung dieser 
Methode ist die G egenwart von A lum inium  nicht 
hinderlich , ebensowenig die von K upfer, Nickel, 
Molybdän ; m an kann sogar im  Handels-Molybdän- 
Metall Mangan auf diese W eise bestim m en, wenn 
m an vorher W olfram  und G raphit abfiltrirt. Auch 
für W olfram  stahl eignet sich das Verfahren. 
Dagegen erhält man im  grauen Roheisen auch nach 
dem A bfiltriren des G raphits zu niedere Resultate. 
Is t Chrom zugegen, so wird auch dieses zu Säure 
oxydirt und stö rt bei der T itra tion , w enigstens 
kann man dann n ich t F errosu lfa t benutzen. In 
diesem Falle t i t r i r t  m an m it A m m onoxalat; m an 
setzt einen gem essenen Ueberschuls zu der aut 
70 bis 80° erw ärm ten Lösung und t i t r i r t  m it P e r
m anganat zurück. Die Chrom säure kann dann 
m it Ferrosulfat t i t r i r t  werden, aber die R esultate 
fallen zu niedrig aus, wenn m ehrere Proeente 
Chrom zugegen sind, weil etwas Chrom im IIlei- 
superoxyd-Niederschlage bleibt.

* „Chem. News“ 1900 S. 171.
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Beschickungsvorrichtung für Martinöfen.

Die m annigfachen V o r th e ile , w elche m echa
nische Beschickungsvorrichtungen b ie ten , hat 
denselben allenthalben raseli E ingang verschafft. 
Im Laufe der letzten  drei Jahre hat die A c t ie n -  
g e s e l l s c h a f t  L a u c h h a m m e r  allein  eine grofse 
A nzahl solcher M aschinen nach der früher ver
öffentlichten Construction gebaut.

Obwohl diese M aschinen sich überall vorzüg
lich bew ährten , w ar es im mer das Bestreben  
der genannten F irm a, die Antriebsmeelianism en

tluim lichen A rt der K urbelbewegung, w elche den 
antreibenden Elektrom otor bei bestimm ten K urbel
zapfenstellungen sehr w en ig , bei anderen S te l
lungen der K nrbelzapfen dagegen ganz erheblich  
in Anspruch nimmt, am Motor durch eine ständig  
veränderliche B elastung desselben zur G eltung. 
Durch die in nachstehenden A bbildungen dar
geste llte  Neuanordnung der sich auf das Heben 
und Senken der Laufträger beziehenden E inzel
heiten wird jener U ebelstand gänzlich  vermieden,

derselben zu vereinfachen, 
sow ie G röfsenverliältnisse,
G ew icht und H erstellungs
kosten dieser Maschinen 
nach M öglichkeit zu ver
ringern. Das R esultat 
jen er Bestrebungen lieg t  
vor in der durch Gebrauchs
m uster Nr. 1 3 1 3 9 9  g e 
setzlich  gesch ü tzten , im 
Folgenden beschriebenen  
und dargestellten Neucon- 
struction.

B ei den bisher ausgefülü'ten B eschickungs
maschinen wurde das Heben und Senken der 
L aufträger für den den B eschickungsscliw engel 
tragenden V orschubwagen durch doppelseitig an
geordnete Knrbelräder bew irkt, indem die dem 
B eschickungsschw engel parallel gelagerten  Lauf- 
träger je  von einem Kurhelzapfen unterfangen  
w urden, um durch deren K reisbew egung den 
vorderen Enden dieser T räger eine aufsteigende 
und niedergehende B ew egung ertheilen zu  können. 
D er Antrieb dieser B ew egungsvom ch tung wurde 
elektrom otorisch durch sieben Stirnräder und ein  
Sehneckenvorgelege bew irkt. D iese A rt und 
W eise des A ntriebes k a m , abgesehen von den 
erheblichen R eibungsverlusten, infolge der eigen-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1897 Nr. 17 S. 712 u. ff.

indem an S te lle  des doppelseitigen Kurhelräder
antriebes eine, centriscli auf die parallelen Lauf
träger w irk en d e, herzförm ige H ubscheibe an
geordnet i s t , w elche ein m it gloiclim äisiger  
G eschw indigkeit erfolgendes Heben und Senken der 
Laufträger bew irkt, mithin auch die veränderliche 
B elastung des antreibenden Motors vermeidet.

Säm m tliche für das Heben und Senken der 
L aufträger, sow ie das H in- und Herfahren der 
ganzen M aschine erforderlichen Antriebsm echa
nismen sind bei der Neuconstruction unterhalb  
der Laufträger gelagert, durch w elche Anordnung 
eine erhebliche V erringerung der Breitenausdeh
nung und des G ew ichtes der B eschickungsvorrich
tung erzielt wird.

D ie feste  V erbindung der Mulde m it dem 
Beschickungsschw engel wurde hei den älteren
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M aschinen durch eine, m ittels Schubstangen vor
wärts und rückwärts bew egliche, Klauenmuffe 
bew irkt, während dieselbe bei den neueren Aus
führungen durch e in e , innerhalb des in seiner 
ganzen L änge durchbohrten Schw engels gleitende, 
V erriegelungsstange stattfindet.

Tn der Zeichnung veranschaulicht, die F igur 1 
eine L ängsansicht des oberen T heils der Maschine 
m it festgehalteuer Mulde und einen L ängsschnitt 
durch den unteren T hcil, näm lich durch das den 
Gesamintapparat tragende F ahrgestell. F igur 2 
zeig t einen Grundrifs des F ah rgestells, F igur 3 eine 
vordere A nsicht und F igu r <1 eine hintere A nsicht 
der M aschine. Zwei kurze Querträger A  nehmen 
vier Laufräder B  auf und werden durch symmetrisch

Figur 3 und 4.

zumM ittel der ersteren liegende L ängsträger C zu 
einem den Gesamintapparat tragenden Fahrgestell 
verbunden. A uf dem vom Ofen abgew andten Ende 
dieses F ahrgestells ist die D rehachse 1) der Lauf- 
träger E  gelagert. D ie vorderen Enden der le tz 
teren sind durch einen U nterbau F  verbunden, 
in dessen Mitte die R olle G lieg t, an deren Um
fange sich  die auf dem M ittel der L ängsträger C 
gelagerte, herzförm ige Hubscheibe II abw ickelt. 
D iese H ubscheibe wird vom Elektrom otor J  aus 
durch Schnecke m it Schneckenrad und durch vier 
Zahnräder K, IO, IO2, IO, von denen das letztere  
als gröl'stes auf der Hubschcibenachse festsitzt, 
angetrieben. Sow ohl der Elektrom otor J  a ls auch 
die Achsen der gesum mten zugehörigen Getriebe 
sind an dem F ah rgestell befestig t, das seiner

seits am hinteren Ende auch noch einen zw eiten  
E lektrom otor L  trägt, w elcher die ein P aar der 
Laufräder H verbindende A chse M  antreibt und 
som it dem Gesamintapparat je  nach der Um
drehungsrichtung des E lektrom otors L  eine vor- 
oder rückwärts gehende B ew egung auf dem längs 
der Martinöfen laufenden Schienenstrang ertheilt. 
Dem Antrieb der A chse M  gegenüber is t der 
Steuerapparat und Führerstand 0  ungeordnet. 
Innerhalb der Laufträger E  bew egt sich ein 
Schw engel-T rägerpaar F  auf vier Laufrollen Q, 
die an den äufseren Seiten  dieses Trägerpaares 
in Zapfen frei laufen, vorw ärts und rückwärts. 
D ieses Trägerpaar P  nimmt in sich den e igen t
lichen B cschickungsschw engel R derart gelagert 
auf, dafs derselbe von einem dritten auf diesem  
Trägerpaar gelagerten  Elektrom otor S  m ittels 
Schnecke und Schneckenrad und einem konischen 
Räderpaar um seine L ängsachse gedreht werden 
kann. E in ebenfalls auf demselben Trägerpaar 
gelagerter vierter E lektrom otor 7' treibt m ittels 
Schnecke und Schneckenrad zw ei k leine Stirn
räder U an, die in langgestreck te flache Zahn
stangen V  eingreifen, w elche auf dem Rücken  
der Laufträger E  liegen . D a nun die E lektro
motoren S  und T  und die zugehörigen A ntriebs
vorrichtungen mit dem Scliw engel-T rägerpaar P  
fest verbunden sind, so w ird jed e Vor- oder 
Rückwärtsdrehung des Motors T  eine A bwicklung  
der Stirnräder U auf den f e s t ig e n d e n  Zahn
stangen V bew irken und som it den gesummten 

| inneren B eschickungsapparat vorschieben oder 
zurückziehen und damit die an seinem  vorderen 

i Endo festgelialtonc Mulde W  in den Martin- 
; ofen einführen oder aus demselben zurück- 

ziehen. Von dieser L ängsbew egung gänzlich  
unabhängig is t  die D rehbew egung, w elche  
der Elektrom otor S  auf den eigentlichen B e
schickungsschw engel R  ausübt, wodurch die 
Mulde W  gedreht und veranläfst wird, ihren 
Inhalt auf den Herd des M artinofens auszuschütten. 
U nabhängig wiederum von dieser L ängs- und 
D rehbew egung is t  die H ubbew egung, durch w elche  
bei A bwicklung der herzförm igen Hubscheibe II 
an der Rollo G den um die hintere D rehachse I) 
schw ingenden vorderen Enden der L auf träger Al eine 
m it gleichbleibender G eschw indigkeit ausgeführte, 
auf und nieder gehende B ew egung erteilt wird.

Nachdem die A c t i e n g c s o l l s c h a f t  L a u c h 
h a m m e r , w elche durch den B etrieb eigene)’ 
Martinöfen in der günstigen  L age is t, die Neu- 
eonstruction se lb st praktisch prüfen zu können, 
w ie bereits erw ähnt, eine grofse A nzahl Chargir- 
tnnschinen der früher beschriebenen Construction 
ausgeführt hat, sind nunmehr auch mehrere Chargir- 
m aschincn nach der in Vorstehendem beschrie
benen N cuconstrnction im Bau begriffen, deren 
L eistungen diejenigen der früheren Maschinen aller  
W ahrschein lichkeit nach übertreffen werden.
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Mechanische Handhabung yon Erzen und Kohlen.
Von Eisenbahn-Bau- und B etriebsinspector Frahm.

(Fortsetzung von Seite 701.)

falls un ter E inschaltung von Zahngetrieben — die 
Triebscheibe des Förderbandes und damit, dieses 
selbst in Bewegung. E bensogut kann auch ein 
E lektrom otor fü r den B etrieb der V orrichtung auf

bring t man die A ntriebscheibe an demjenigen 
Ende der "Vorrichtung an, wo abgeworfen werden 
soll, dam it das beladene B and gezogen w ird ,1 
um das Gleiten des Bandes au f der A n tr ieb -1

Abbildung 51.

gestellt werden. W enn Stoffe bewegt werden 
sollen, die sich schw er von dem Bande loslösen, 
so b rin g t man eine sich drehende B ürste  an, 
welche die anhaftenden Stoffe abk ra tz t, ln  
A bbildung 51 is t eine verbesserte Anordnung 
eines die Stoffe am Ende abwerfenden F örder

scheibe m öglichst zu verh indern ; ist das nicht 
angängig , so werden drei Scheiben angeordnet, 
die eine genügend grofse Reibungsfiäehe geben, 
um das G leiten zu verhüten (Abbildung 52).

W enn E rze  gefordert werden sollen , und 
! dabei von einem Bande auf ein anderes, erheblich

D er A ntrieb des Förderbandes geht, im 
grofsen und ganzen wie bei einer Riemen! rans- 
mission vor sich. M ittels eines Treibriem ens, 
der entw eder durch eine unm ittelbar neben dem 
Förderband stehende Dampfmaschine (Abbild. 50) 
oder durch eino en tfe rn t davon aufgestellte Ma
schine angetrieben wird, so tz tm ä n — erforderticiien-

bandes dargesle llt, bei der es verh indert wird* 
dafs die Stoffe auf das leer zurückgehendc Band 
fallen. Wenn cs sich irgend machen läfst,

Abbildung 50.
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tiefer liegendes geworfen werden m ufs, so ver
k le inert man die Fallhöhe durch m ehrere über- 
einanderliegende Bühnen (Abbildung 53). Die 
Zuführung der Stoffe sucht man überhaupt so 
zu regeln, dafs sic schon vor dem Auffallcn auf 
das Band annähernd die Geschwindigkeit des

Bandes angenommen haben, so dafs der Anprall 
nur gering  ist. Zur Schonung des Bandes 
trä g t auch die E inrich tung  (Abbildung 54) bei: 
die'^Stofte fallen zunächst au f ein Sieb, das die 
g röberen T heile zuriickhält; nur die feineren 
Tlieile decken den Boden des B andes, so dafs
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die gröberen T lieile mit dem 
Bande gar n icht in Berührung  
kommen.

D ie Förderbänder laufen 
durchschnittlich m it 5' =  rund 
1,5 m Secundengoschw indig- 
keit, doch kommen G eschwin
digkeiten von 7 '6 "  =  2 ,2 8  m 
für w agerechte und 11 ' —
3 ,3 5  m für geneigte Bänder 
vor; in einzelnen F ällen  hat 
man unter 2 7 °  geneigten  B än
dern sogar G eschwindigkeiten  
von 15' == 4 ,5 7  m erthcilt, 
w obei indessen eine zu starke 
A bnutzung der Bänder und 
Führungsrollen stattiindet.
D ie L eistungsfäh igkeit solcher 
Handhabungseinrichtungen is t  
natürlich nach der B reite des 
Bandes und der G eschw indig
keit, m it der es bew egt wird, 
verschieden; sie w echselt von 
10 t  in  der Stunde bei 3' 4"
—  1 m Sccundengeschw indigkeit und 10'' =  25  cm 
Bandbreite bis 1 5 0 0 1 i. d. Stunde bei 10 ' =  3 ,0 5  111 
Secundengeschw indigkeit und 36"  =  91 cm 
Bandbreite. D er Kraftverbrauch bei dein Betrieb  
m it R obinsschen Förderbändern is t sehr gering. 
Genaue Angaben lassen sich darüber zw ar nicht 
m achen, doch m öge angeführt w erden, dafs in 
einem bestimmten F a lle , wo es darauf ankam, 
täglich  1 0 0 0 1 auf 55 m E ntfernung und 12 m Höhe 
zu fördern, nur 4  P S  erforderlich waren; dabei 
konnte noch die zum B etrieb einer Sturzvorrich
tung erforderliche K raft davon abgegeben werden.* 

Ans der greisen  Zahl von 
Anwendungen des R obins
schen Förderbandes mögen 
die nachfolgenden B eispiele  
gew äh lt werden. Abbild. 55  
ze ig t eine K ohlenw äsche für 
A nthracitkohlen der P ennsyl
vania Coal Company in P it t s 
ton, P a. Das Rohm aterial wird 
m ittels eines Trockenbaggers 
(einer Dam pfschaufel) auf das 
Ende eines w agerechten För
derbandes geschüttet und an 
den Fufs eines zw eiten , ge-

Abbild. 56. Aufbereitungsanlage der Sterling Iron and Zink Company.

Abbildung 57.

geriist unterstützten Förder
bandes geschafft, das es auf 
die W äsche bringt. D as ge
neigte Band ist 2 5 0 ' =  7 6 ,2  m, 
das w agerechte 5 0 0 ' =  1 5 2 ,4  
m län g; letzteres lä fst sich  
se itw ärts, dem Abbau der

* Transactions of the American 
lnst.it. of Mining Engineers 1896. Abbild. 58. Fördereinrichtung.. der, New England Gas and Coke Company.
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H alde entsprechend, verschieben und auch er
forderlichenfalls le ich t verlängern. D ie L eistungs
fähigkeit beträgt 2 5 0 0  t in  10 Stunden.

In Abbildung 56  is t  die Anwendung dos 
Förderbandes in  den E r z -B rec li-  und -Sortir- 
anlagen der S terling  Iron and Zinc Company zu 
North Mine H ill , Franklin N . J ., därgestellt. 
Die E rze fallen aus den Brechm aschinen in

durchschnittlicher Gröfsc von 5 Cubikzoll —  
82 ccm auf das Band ; die Bedienungsm annschaft 
ist jedoch m it einem Hammer ausgerüstet, um 
etw aige grüfsere Stucke auf dem Bande selbst 
zu zerkleinern, das durch diese rauhe Behandlung  
nur w enig leiden soll.

D ie V orrichtung, von der Abbildung 57  
einen T lieil d arstellt, dient auf den Brown &

F lem iugschen W erken in Vor P lank  am Hudson  
zum Einladen in Kähne. D rei sechzehnzöllige  
Förderbänder, die aus hochliegendcn Vorraths
räumen gefü llt werden, entladen auf ein viorund- 
zw an zigzö lliges geneigtes Band; die L eistung ist 
168  cbm/Stunde. Abbildung 58  gesta tte t einen  
B lick  in das Innere einer gen eig t liegenden  
Fördereinrichtung m it Förderband, die auf den 

G asanstalten der „N ew  E ng
land Gas and Coke Company“ 
in E verett, M ass., Koks aus 
E isenbahnw agen in hochlie
gende Vorrathsräume bringt. 
D ie auf zw ei Geleisen heran
gefahrenen W agen entleeren  
Koks jeder Stückgröfse in 
einen B ehälter; von diesem  
geh t der Koks durch die 
Zerkleinerungsm aschinen zu 
einem zw eiten  B ehälter und 
wird dann auf das Förder
band geschüttet. Nachdem  
eine H ebung von 6 0 ' =  18,3  m 
stattgefunden hat, stürzt man 
den Koks über Siebe hinw eg  
in die hochliegenden Vorraths
räume (Taschen). D as Förder
band w ird durch einen oben- 
stelienden Elektrom otor in B e
w egung gesetzt.

Einen ganz anderen Zweck  
hat die in Abbildung 59  ver
anschaulichte E inrich tung; sie  
dient dazu, auf der „New  
Jersey Zinc Company“ in 
Franklin  N . J. die Dampf- 
kessclfeucrungen mit Kohlen  
zu versorgen. D as Förder
band erhält die Kohlen aus 
einer unter dein Zuführungs
ge le is liegenden Grube, etw a  
7 0 ' =  2 1 ,3  m vom Gicbol- 
ende des K esselhauses ent

fernt. E s ste ig t unter einem W inkel von 23 °, 
geh t durch die Giebelwand und erreicht im 
Innern des K esselhauses eine Höhe von etw a  
35 ' =  1 0 ,7  m. H ier wird nacheinander in die 
einzelnen, für die verschiedenen K essel bestimm
ten B ehälter entladen. D ieses Förderband hat 
eine L eistung von 4 0  t i. d. Stunde.

(Sehlufs folgt.)

Abbildung 59.
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Bericht über in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an während zwe ier  
Monate zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

28. Juni 1900. Kl. 7b, Sch 15815. Verfahren 
zur Herstellung von Rohren mit in der Längsrichtung 
verlaufenden Scheidewänden. Albert Sclunitz, Düssel
dorf, Palmenstr. 11.

Kl. 31h, J  5355. Formiuaschine für Roststäbe. 
Hugo Jindrich, Wien, Wcstbahnstr. 50/58; Vertr.:
B. Reichlich! u. Ferd. Nusch, Berlin, Luisenstr. 24.

Kl. 31h, W 15343. Scliablonir V orrich tung  für 
unrunde Giifskörper. Emil Winter, Halle a. S., Liebe- 
nauerstr. 166.

Kl. 31c, B 26261. Verfahren zur Herstellung 
poröser Bleiplatten. Richard Bauer, Klepzig b. Cötlien.

Kl. 48a, 1113159. Verfahren zum galvanischen 
Plattiren von Aluminium. Michael Bartliolomew Ryan, 
London; Vertr.: OttoW olffu. Hugo Dummer, Dresden.

Kl. 73, F  11458. Förderseil mit Signalleitung. 
Felten & Guilleaume, Carlswcrk Actieii-Gesellseliaft, 
Mülheim a. Rh.

Kl. 81 e, G 13 661 Transportrinne für lose ge
lagertes Mahlgut. Carl Geifsler, Stafsfurt.

2. Juli 1900. Kl. lh , M 17 778. Verfahren der 
eleldromagnetisehen Aufbereitung zur gleichzeitigen 
Trennung mehrerer Stoffe von verschiedener magneti
scher Erregbarkeit; Zus. zu Anm. M 16033. Meclier- 
nicher Bergwerks-Actien-Verein, Mechernich.

Kl. 5a, G 13826. Vorrichtung zum Herablassen 
und Aufholen des Schlammlöffels für Tiefbohrcin- 
richtungen. Galizische Karpathen - Petroleum - Actien- 
Gesellschaft, vormals Bergheim &MacGarvey, Glinick- 
maryampolski, Galizien; Vertr.: Richard Luders, Görlitz.

KL 7 a, G 13433. Führungsyorriehtnng an Walz
werken zur Herstellung von profilirtem Walzgut. 
American Universal Mill Company, New York, V. St. A.; 
Vertr.: Fr. Meffert u. Dr. L. Seil, Berlin, Dorotlieen- 
strafse 22.

Kl. 7c, B 20515. Verfahren und Vorrichtung zur 
Befestigung eines Lötlikranzes auf dem Boden' oder 
Deckel von Conservebn|hsen. Emile Besse u. Louis 
Luhin, Paris, 93 Rue d’Angoulenie; V ertr.: Otto 
Siedentopf, Berlin, Belircnstr. 53.

Kl. 7 d, 11 23415. Vorrichtung zum Einspaunen 
der Drahtenden hei Maschinen zur Herstellung von 
Drahtöfen. Ernst Hücking, Altena i. W.

Kl. 7e, B 26364. Verfahren zur Herstellung von 
Fenstereisen, Rohrhaken u. dgl.; Zusatz z.Pat. 96704. 
Wilhelm Blumenberg u. Gustav Gleue, Falkenstein i. S., 
Kaiser Wilhelmstr. 328 G.

Kl. 7 e, F 12 047. Vorrichtung zum Einstellen der 
Nähnadeln und Nähmascliinennndeln zum Poliren der 
Oehre. Johann Funken, Aachen, Johanniterstr. 16.

Kl. 7c, G 13137. Maschine zur selbstthiitigen 
Fertigstellung von festen Schirmrippen. Theodor Geck, 
Altena i. W.

KL 24a, G 13 489. Verfahren zur Ausnutzung 
von Rohtorf (Torfmoor). Georg Gercke, Hamburg, Bei 
der Reismühle 9.

KL 35b, M 17671. Seilfangvorrichtung für Hebe
zeuge hei Seilbrucli. Friedrich Karl Mauerhoff, Nürn
berg, H umboUltstr. 45.

Kl. 35c,_S 13404. Vorrichtung zum selbstthiitigen 
Aus- und Einrücken von Windetrommeln. Simon, 
Biihler & Baumann, Frankfurt a. M., Mainzerland- 
strafse 301.

ausländische Patente.

Kl. 49f, D 10103. Verfahren zur Herstellung von 
Mptallplatten oder -Wänden durch Schweifsen. Robert 
Deifsler, Treptow b. Berlin, Elsenstr. 2.

Kl. 49 i, I I 22 880. Ansriickvorriehtung für Hämmer 
zum Schlagen von Blattmetall. Jacob Heinrich und 
Heinrich Dorsch, Fürth i. Bayern, Sommerstr. 3.

5. Juli 1900. Kl. 7 c, N 4505. Verfahren zur 
Herstellung von Köpfen an Drähten und Nadelschäften. 
J. H. Nobis & Thissen, Aachen.

Kl. 10c, K 15 509. Herstellung von Torfbriquets.
H. Kerrinnes, Tilsit, und Otto Graf Schwerin, Wildenhotf.

Kl. 21h, A 5822. Verfahren der elektrischen 
Erhitzung schwer schmelzbarer Substanzen. Action- 
gesellscliaft für Treliertrocknung, Cassel.

KL 21h, E 6626. Elektrischer Schmelzofen mit 
mehreren voneinander getrennten Reactionsherden. 
Elektricitiits-ActiengesoUscnift vormals Schlickert & Co., 
Nürnberg.

Kl. 24a, M 17 669. Vorrichtung zur Beschleunigung 
der Verkokung hei maschinenmälsig betriebenen Be- 
sffiickimgsvorrichtungön. James Jones Meldrum, Thomas 
Frederick Meldrum, John Wesley Meldrum und Fred 
Clayton, Manchester, Engl.; Vertr.: B. Reichhold und 

' Ferd. Nusch, Berlin, Luisenstr. 24.
Kl. 27c, II 23 941. Gebläse. Martin Heck, 

Bergisch-GIadbach.
Kl. 31a, B 26443. Einrichtung zum selbstthiitigen 

Entfernen von flüssigem Metall hei Tiegelbrueh von 
der 0 fonsohle von Tiegelöfen. Rudolph Baumann, 
Oerlikon-Ziirich; Vertr.: Carl Fr. Reichclt, Berlin, 
Luiscnstrafsc 36.

Kl. 31 e, St 6240. Verfahren zur Herstellung be
liebig gestalteter hohler üufskörper in einem Stück 
aus Zinn oder einem anderen leicht flüssigen Metalle. 
Ferdinand Stuhlhofer und Joseph F. Richer, Turn- 
Teplitz, Böhmen; Vertr.: A. Wieie, Nürnberg.

Kl. 46 d, L 13883. Verfahren zur Verwandlung 
von Kohlensäure 111 Kohlenoxydgas. Denis Lanee und 
Arthur Guinard, Paris, 97 Rue St. Lazare; Vertr.: 
Ottomar R. Schulz und Franz Sehwenterley, Berlin, 
Leipzigerstrafse 131.

Kl. 48 a, P 11539. Zinkbad, welches die elektro
lytische Verzinkung profilirtor Gegenstände unter Zu- 
Inilfenahme [dattenförmiger Anoden ermöglicht. Dr. 
Wilhelm Pfanhauser jun., Wien; Vertr.: C. Fehlcrt 
und G. Louhier, Berlin, Dorothccnstrafso 32.

G ebrauchsnnistereintragungen.

2. Juli 1900. Kl. 5, Nr. 136055. Vorrichtung zur 
greiseren Beschleunigung des Wetterstromcs in“ den 
Luttenleitungen der Gruben, bestehend aus einem kegel
förmigen Rohr mit nach zwei Seiten verjüngtem Quer
schnitt und einem in demselben angebrachten Stahlrohr. 
W. Würfel & Neuliaus, Bochum.

Kl. 5, Nr. 136155. Absperrvorrichtung für Stollen, 
Schächte, Aufbrüche, Bremswerke u. s. w. mit Armen, 
Hebeln und einseitig bewegbarer Klinke, Contre- 
gewichten und unrunder Scheibe. Leonhard Wellner, 
Riemke b. Bochum.

KL 49, Nr. 136 121. Mittels eines mit den Seiten
ständern einer Schmiedepresse verbundenen Kopfstücks 
dreifach gelagerte Kurbelwelle. A. Schröder, Burg 
a. d. Wupper.

Kl. 49, Nr. 136122. Bis auf das Steinfundament 
durchgehender Ständer für Schmiedepressen, an welchem 
ein gehobelter Ansatz, sowie Schrumpfringe und 
Querschrauben zur Verbindung mit dem Fundament 
angeordnet sind. A, Schröder, Burg a. d. Wupper.
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Das Material einer entlang ihres Umfanges mit 
Löchern a versehenen Scheibe b aus Eisen, Stahl u. s. w., 
welches zwischen den Löchern und dem Umfange 
liegt, wird in mehreren aufeinander folgenden Arbeits
vorgängen durch bewegliche Prefsbacken oder Stempel« 
und v, nie zwischen festen Deckplatten d eine veränder

liche, nach drei Richtungen hin offene Prefsförm 
bilden, zu der Radfelge nd den Radspeichen um
gewandelt. Eine Ueberhitzung der Form wird durch die 
mit Wasserspülung versehenen Hohlräume o verhindert.

Kl. 5, Nr. 10S778, vom I. Febr. 
« r  1899. S te in k o h le n b e rg w e rk  

R h c in p re u fs e n  in  H om berg  
a. Rhein. Einrichtung zum Ent
fernen des Bohrschmandes beim 
Abbohren von Schächten.

Auf dem Schachtbohrer s ist 
ein Cylinder d angeordnet, der 
stopf 1) ii eh sen artig in oder über 
einen zweiten Cylinder e greift. 
Der Deckel dieses letzteren wird 
möglichst dicht absrhliofsoml von 
dem Bohrseil oder Bohrgestänge 
durchdrungen, ln  den Cylinder c 
münden zwei Rohre « und b ein, 
von denen das eine zum Einpressen 
von Druckluft und das andere zum 
Hochführen des durch den Bohrer 
s aufgewirbelten Bohrschmandes 

dient, der, mit Wasser vermengt, durch die Druckluft 
hochgetrieben wird.

Kl. r., Nr. 108(590,
vom 13. Mai 1899. 
T i e f b a u - W c r k - 

z e u g  e f a  h r i  k 
N ü rn b e rg , H e in 
r ic h  M ayer & Cu. 
in N iirn b e rg -T u ll-  

J nau. Tiefbohrcinrich- 
tung.

Das Gestell a, wel
ches den bekannten, 
durch ein auslösbares 
Winkelgetrlebe b be
wegten Sehwengel c 
trägt, ist schräg zum 
Fördergestell d an
geordnet, so dafs Für
der- und Löffelseil 

von den Thurmrolleu aus direct in annähernder Mitte 
der zugehörigen, durch ein aus einer Doppelfrictions- 
kupplung bestehendes Wechselgetriebe e angetriebenen 
Trommeln f  und g auflaufen können.

Kl. 1, Nr. 109158, vom 1. Mai 1897. G eb rü d er 
H o ld e r  in  U ra c h , W ü rtte m b e rg . Magnetische 
Scheidevorrichtung mit schrägliegendem Magneten.

Der eine oder beide Schenkel des Magneten a
sind derartig ungeordnet, dafs sie parallel zur Be

wegungen ehtung dos über 
sie sicli hinwegbewegen- 
den Scheidegutes liegen. 
Hierdurch bleibt dieses 
längere Zeit mit dem Mag
neten in Berührung, wo
bei die auf die magne
tischen Tbeilchen des 
Gutes wirkende magne
tische Kraft stetig bis zu 

dem Zwischenräume zwischen den beiden Polen zunimmt, 
und so ein Durchschlüpfen magnetischer Tbeilchen 
sicherer als sonst- verhindert wird.

Kl. 49, Nr. 136144. Feuerzange, deren abnehm
bare hohle Griffe mit Wärme schlecht leitendem 
Material gefüllt sind. Walter Rubel, Duisburg, Müi- 
lieimerstrafse 170.

Kl. 49, Nr. 136170. Schutzvorrichtung au Spindel
pressen mit den Einrückhebel festhaltcndem zweiten 
Hebel und das Stanzwerkzeug überdeckendem Schutz
blech. Schorlcr & Stcubler, Aue i. S.

Kl. 49, Nr. 136203. Aus auswechselbaren Theilen 
zusammengesetztes Schneidmcsscr für f -  und |_-Eisen.
F. X. Honer, Ravensburg.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 40, Nr. 109321, vom 30. Juni 1899. C arl 
M ieo le tzk y  und J u l iu s  S p itz e r  in  W itk o w itz  
(Mähren). Verfahren und Vorrichtung zur Härtung 

von Geschossen und anderen 
Hohlkörpern.

Das zu hürtend^JGcsehors 
wird, um eine gleiclimäfsige 
und intensive Härtung zu er
reichen, in einen mit Wasser 
oder einer sonstigen Härte
flüssigkeit gefüllten Behälter a 
gefaucht und in demselben 
durch zwei Spritzrohre b und 
f  sowohl im Innern, als auch 
an seiner Aufsenfliiclie mit 
Druckwasser oder einer ande
ren unter Druck stehenden 
H ärtefliissigkeit abgebraust. 
Das Spritzrohr f  ist in dem 
Behälter a fest ungeordnet 
und kann mit einem Kern k 
versehen sein, der eine W ir
belbewegung der ausströmen
den Flüssigkeit erzeugt. Das 
Spritzrohr b ist hingegen be
weglich und mit der Druck
leitung durch einen Schlauch 
oder dergl. verbunden.

Kl. 45), Nr. 108372, vom 19. Juni 1898. Jaco b  
A n to n i in  K ö ln -D eu tz . Verfahren z w  Herstellung 
von Speichenrädern aus einem Stück.
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Stat is t isches .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E infuhr  
I. Januar bis 31. Mai

189Í) 1000

Ausfuhr 
I. Januar bis 31. Mai

1S00 1900
Erze:

Eisenerze, stark eisenhaltige Convcrtcrschlacken 
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . 
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl)

Roheisen, Abfälle und ifalbfabricate:
Brucheisen und E isenabfälle.....................................
R o h e is e n ..................................................
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e .....................

Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen
Eabrlcate wie Fa^oneison, Schiefen, Bleche 

u. s. w .:
Eck- und W inkeleisen.............................................
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc............... ! ’ '
U n terlagsp la tten .............................................. ’
E isenbahnschienen.............................................* ’
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P flugschaareneisen..............................................
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh
Desgl. polirt, gefirnifst etc...................... ....
W eÜsblech......................................................... . . .
Eisendraht, r o h .....................................
Desgl. verkupfert, verzinnt etc...................

t
1 447 688 

308 810 
23 951

27 776 
185 205 

598

FaQcpeisen, Schienen, Bleche u. s. w. im ganzen
Ganz grobe Eisenwuaren:

Ganz grobe E isen g u fsw aaren .................................
Ambosse, Brecheisen etc......................................
Anker, K e t t e n ..........................................
Brücken und Brückenbestandlheile . . . . . . .
D rah tse ile ..............................................
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc. roh vorg'eschini'cd'
Eisenbahnachsen, Räder etc...............................
Kanonenrohre .....................................
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc. . . . . . .

Grobe E isem vaaren:
Grobe Eisemvaaren, nicht abgeschliffen, gefirnifst,

verzinkt etc.....................................................
Messei zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpolirl, unlackirt1 ......................................
Waaren, e m a il lir te .............................

abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt ! .
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 .................
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 .................
Scheeren und andere Schneidewerkzeuge1 
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 
Geschosse aus schmiedbarem Eisen, nicht weiter

b e a rb e ite t ......................................................
D rah tstifte ......................................................
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . 
Schrauben, Sehraubbolzen etc....................................

Feine E isem vaaren:
Gul's w a a r e n ..................................................
Waaren aus schmiedbarem Eisen. . .
Nähmaschinen ohne Gestell etc............................."
Fahrräder und eiserne Fahrradtheile ’. ! . . . '

1 Ausfuhr 1900 unter 
3 Einschi 

und Rechenmaschinen

26 677

10 5S5 
22S 
827 
73S 
70 

160 
1 337 

1
7 404

1 467 250 
428 675 

39 711

48 337 
290 933 

1 143

i
1 297 610 

11 335 
38 963

25 215 
SO 119 
108S1

35 603

8 158 
550 
902 
241 

67 
99 

1 100 
2

10 S74

5 601 7 254

2 530 129 
170 

2 306 
182

358 98
196

10 51

136 356

204
631
495
296

297
64-1
737
221

369 356

11 772 
1 448

201 
797 

1 266 
843 

16 897 
62

12 237

75 186

3
IS  855 

153 
1 057

9 288 
1 9S9

t
1 327 462 

14 360 
33 914

16 433 
51 947 
S 683

13 579 340413 116 215 77 063

196 188 83 914 S6 696
91 128 11 069 13 076
59 214 933 767

148 156 46 014 64 392

10 65S 17 705 90 075 67 790
805 2 426 64 4S3 64 626

1 938 2 589 2 713 3 420
9 315 S 675 48 S7
2 877 2 939 40 634 3S 232

590 5S3 29 473 33 559
372 645

12 671 
1 535 

509 
3 478 

979 
949 

19 805 
368 

16 387

44 159

7 056 
16 771

1 109

19
22 563 

1
1038

3 028 
6 737
2 368 

819
r 1900 unter „Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser Chirurg. Instrumenten“.
. „.Messerwaaren und Schneide Werkzeuge, feine, aufser chirurg. Instrumenten“ und „Schreib-
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I L i i i f ' n l i i -
1. Januar bis 31. Mai

A u s f u h r  
1. Januar bis 31. Mai

1S99 1900 1899 1900
t t t t

3 40 3 1 977
S 24 3 8

9 9 135 317
01 08 34 40
0 5 427 577

47 48 16 14
19 10 243 235

Fortsetzung.
Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser

chirurgischen In s tru m e n te n .................................
Schreib- und R ech en m asch in en .............................
Gewehre für Kriegszwecke.........................................
Jagd- und Luxusgewehre, G ew ehrtheile................
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln .
Schreibfedern aus unedlen M e ta l le n .....................
Uhrwerke und U hrfou rn itu ren .................................

Eisenwaaren im ganzen . . 

M aschinen:
Locomotiven, Locomobilen.........................................
Dampfkessel mit R ö h r e n ..........................................

ohne „......... ..........................................
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . .

Andere M aschinen und M aschinentlieilc:
Landwirtschaftliche M a sc h in e n .............................
Brauerei- und Brennereigerällie (Maschinen) . .
Müllerei-Maschinen  .....................................
Elektrische M aschinen.................................................
Baumwollspinn-Maschinen.........................................
W eberei-M aschinen......................................................
D am pfm aschinen..........................................................
Maschinen für Holzstoif- und Papierfabrication
Werkzeugmaschinen ..................................................
T u r b i n e n .................................................................. ..
T ransm issionen..............................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e ................
P u m p e n ...........................................................................
Ventilatoren für F ab rik b e trieb .................................
Gebläsemaschinen ......................................................
W alzm aschinen..............................................................
D am pfhäm m er..............................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M etallen ..............................................................
Hebem aschinen..............................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .

Maschinen, überwiegend aus H o l z .........................
» „ „ G u fse ise n ..................
„ „ „ schmiedbarem Eisen .
„ „ „ ander, unedl, Metallen

Maschinen und M aschinenteile im ganzen . 

Kratzen und K ratzenbeschläge.................................

Andere F ab rica te :
Eisenbahnfahrzeuge...........................................
Andere Wagen und S c h l i t t e n ........................
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von H o lz ...................................................
Zusammen, ohne Erze, 

und Apparate . . .
doch einschl. Instrumente 
   . . t 319 365 406 703

31 753 34 841 153 797 165 517

1 350 1 938 3 899 5 669
374 85

113
l.
1 1 669 1 593 

689
1 187 1 723 978 2 965

13 17 —

,U2 15 089 <y JS l 4 593
J 3 52 «—1 

B 1 106
s
O 623 o 2 177

" o
m 1 459 - d m 5 097

To c 4S22 Tb B 2 225
oe

d 3 093 OC d 3 720qu 1 283 q
•— cd 9 124

CD jC 148 D
B Q 2 112

0202
'SW &fh. 3 242 0202 OCO &

a . 3 789
oo t- , 3

U 65 CO
T -i S-.

q
s~ 457

Qi
r s C5 120 o

'O O 750
s s u

o 411 q
o f->

D 424E* bCo UJ
Qi 4-89 q 50

CD
tn 0) 1 932

'S 73 -5 43 -q H3 207
*3 549 o

c 126
Tb

HO 391 Tb 50 2 857
o

> 3 73 o
>

q
B 239

q T S

3 233 o

o

% 722
q 3 984 .5 Cmq 1 406
3 <1 7 021 3 < 39 769

2 261 2129 552 617
27 OSO 31 685 61 640 67 413
4 363 6 340 u 370 14 318

19.3 135 561 482
17 724 44 065 85 669 93 746

74 71 148 204

170 1S8 3 545 3 684
104 99 70 196

1 0 5 3
3 4 2 1

23 18 37 53

740 190 724 083

3 Siehe Anmerkung 2.
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

Eisenhütte Düsseldorf.

Am Vorabende der letzten Hauptversammlung des 
„Vereins deutscher Eisenhütten leute“ hielt die „Eisen
hütte Düsseldorf“ ihre erste diesjährige gesellige Zu
sammenkunft ab, zu der sich etwa 80 Mitglieder und 
düste eingefunden hatten.

Nachdem der I. Vorsitzende der „Eisenhütte“, 
Civilingenicnr R. M. D aelen  - Düsseldorf, die er
schienenen Güste namens des Vorstandes begriifst hatte, 
übertrug er die weitere Leitung der Verhandlungen 
dem II. Vorsitzenden, Ingenieur E. Sch r iid tc r. Dieser 
crthcilt nun Herrn D ae len  das W ort zu dem an
gekündigten Bericht über
Verwendung flüssigen Roheisens und fortlaufendes 

Schmolzen im Herdofen,
welchen der Vortragende unter auszugsweiser Benutzung 
desjenigen über „Neuerungen im Herdsclimelzverfahren“ 
(s. „Stahl u. Eisen“ 1900 Nr. 11) liefert und anschliefsend 
daran seine Ansicht entwickelt, dafs es sich nicht 
darum handeln könne, ein neues Verfahren der Her
stellung von Flnfsciscn im Herdofen zu erfinden, denn 
diese sei jetzt namentlich in Deutschland auf einer 
solchen Höhe, dafs an dem Verlaufe derselben nichts 
zu ändern sei. Um aber den nicht genügend vor
handenen Schrott ganz oder theilweise durch Roheisen 
zu ersetzen, handele es sich darum, dieses derartig 
vorzuheroiten, dafs das flüssige Eisenbad nach dem 
Eingiefsen in den Herdofen nicht mehr Fremdkörper 
enthält als ein durch den üblichen kalten Einsatz 
von 750/b Schrott und 25 °/o Roheisen entstandenes. 
Wenn hierbei schon jetzt eine Leistung des Ofens von 
5 Ins 0 Schmelzungen in 24 Stunden erzielt wird und 
der Kohlenverbraueh 250 kg a. d. t Ausbringen beträgt, 
so erscheint es nicht auffallend, dafs bei flüssigem 
Einsatz von 75 bis 90 °/o vorgefrischtem Roheisen und 
25 —10% Schrott 7 Schmelzungen mit 200 kg Kohle 
erreicht werden. Die dann noch bleibende Aufgabe, 
das Vorfrischen möglichst einfach und billig zu ge
stalten, wird durch das Verfahren Daclen-Pszozolka 
(I). R.-P. 104570, „Stahl und Eisen“ 15./9. 09, S. 887) 
in möglichst vollkommener Weise erfüllt, welches jetzt 
auch in Ozenstocliau, Russ.-Polen, in gutem Betriebe 
und in einem grofsen deutschen Hüttenwerke in der 
Anlage begriffen ist, so dafs Redner hofft, baldigst 
Weiteres darüber berichten zu können.

Die im Vorstehenden kurz wiedergegebenen Dar
legungen bildeten den Ausgangspunkt für eine üufserst 
lebhafte und anregende Besprechung.

Ingenieur S c h rö d te r  wies zunächst darauf hin, 
dafs sowohl bei uns als auch in England und Amerika 
die Erzeugung an Martinmetall in viel höherem Mafse 
gestiegen sei, als jene an Thomas- und Bessemermaterial.

Ingenieur 0. Thiel-K aiserslautern besprach die 
Fortschritte, die seit seinem Vortrage mit dem Bertrand- 
Thicl-Procefs* erzielt worden sind. Man macht 
jetzt in Kladno (in Böhmen) 7 bis 8 Chargen in 
2-1 Stunden hei einem Roheisen mit 1,5 °/o Phosphor 
und 1 °/o Silicium. Man kann aber auch mit reinem 
Thomaseisen arbeiten, weil die Schlacke im oberen 
Ofen abgestochen wird, wobei man eine der Thomas
schlacke gleiche Schlacke erhält.

Betriebsdirector F. Seliarf-Osnabrück richtet an 
den Vortragenden die Frage, wann bei dem Talbot- 
Verfahren die Reparaturen vorgenommen werden.

R. M. D a e ie n : Talbot giebt an, dafs der Ofen 
nach achtmonatlichem Betrieb noch in Ordnung sei.

L ü rm an n  jr.-Osnabrück fragt, wo der Ferro- 
manganzusatz erfolge, im Ofen selbst oder erst in der 
Pfanne. Der Vortragende" beantwortete diese Frage 
wie folgt:

In dem Berichte Talbots werde die Frage nicht 
bestimmt beantwortet, nur lasse die Angabe, dafs nach 
seinem Verfahren 25 bis 88 % weniger Zuschläge zum 
Entgasen erforderlich sind als gewöhnlich, um den 
gleichen Mangangchalt von 0,4 bis 0,5 °/u im fertigen 
Erzeugnisse zu erzielen, darauf schliefsen, dafs dieselben 
im Herdofen zugesetzt werden, indem dort der Vorrath 
an Mangän in dom grofsen Eisenbade mitwirkt. In 
Fällen, wo der Einsatz Phosphor enthält, dürfte aber 
die vorherige Abtrennung der Schlacke vom Eisen, 
also der Zusatz in die Ptanne, unumgänglich sein.

Ingenieur E yerm  ann-Düsseldorf, welcher den 
Talbotschen Ofen in Betrieb gesellen hat, erwähnt, 
dafs die Blöcke ein Gewicht von 10 t besitzen mul das 
Verfahren sich auf den „Pencoid Iron Works“ gut 
bewährt habe. Das dort im Talhotofen erzeugte Eisen 
werde ausschliofslich für Briickenbauton verwendet.

Nachdem Ingenieur S c h rö d te r  allen Herren, die 
sieli an der Discussion betheiligten, gedankt Hatte, 
machte Ingenieur U n k e n b o lt aus Brescia (Oberitalien) 
noch einige Mittheilungen über die

elektrische E iscndarstellung nach dem Stassano- 
Y erfahron.*

Er beschrieb den elektrischen Ofen sowie das 
Sclimelzverfahren, zeigte auch einige Proben des ver
hütteten Erzes, des in Kugelform gepreßten Erz-Koks- 
gemisclies uinl des daraus hergestellten Eisens (Draht, 
Schmiede und Seliweifsproben, Forromangan) vor. Das 
Sfassanoverfahren, das schon bedeutende Summen ver
schlungen hat, leidet trotz aller aiifgcwcndcten Mühe 
noch immer an dem Ucbelstand, dafs cs sich nicht 
contimiirlieli durchführen liifst.

R. M. D ac len  weist darauf hin, dafs auch das 
elektrische Sclimelzverfahren des Schweden de L av a l 
bisher zu keinem befriedigenden Resultat geführt, habe.

V erein deutscher Ingenieure.
(41. Hauptversammlung am 2. und 3. Juli in Köln.)

Nachdem, am Abend zuvor im Börsensaale des 
Gürzenich schon eine Begrüfshhg der Theilnehmer an 
der Versammlung stattgefunden hatte, wobei insbesondere 
die Aufnahme des 15000. Mitgliedes in den Verein, 
des Geli. Coinmcrzienrath v a n  d e r  Z y p e n  aus Köln- 
Deutz, gebührend gefeiert wurde, erüffnete am Vor
mittag des 2. Juli der Vorsitzende, Coiiimerzienratli 
Lemmcr-Brnmischweig, im grofsen Saale dcrBürger- 
gcsellschaft die erste Sitzung. E r iiiefs zunächst die 
zu der Versammlung erschienenen Vertreter von Be
hörden und Vereinen willkommen, gedachte alsdann 
der im letzten Jahre verstorbenen Mitglieder und wies 
scliliefslich auf die Erfüllung einer wichtigen Forderung 
des Vereins liin, der durch die jüngste Schulconferenz 
anerkannten Gleichberechtigung aller neuiiklassigen 
Lehranstalten. Im Namen des verhinderten Regierungs
präsidenten entbot hierauf Oberregierungsfath F i n k

------------- * y ergi. nStalil und Eisen“ 1899 Nr. IC, S. 795;
* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1897 Nr. 10, S. 403. 1900 Nr. 4, S. 232.
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den G-rufs der Stoatsregierung, während den der Stadt. 
Köln in Vertretung des Oberbürgermeisters der Bei
geordnete Regierungs- und Baurath S c h e i d tw e i l c r  
iihorbrachte. Er konnte in seiner Rede u. a. daran 
erinnern, dafs von den 41 Hauptversammlungen, die 
der Verein in der Zeit seines Bestehens abgehalten, 
die gegenwärtige bereits die dritte sei, die in Köln 
stattfinde. Köln sei damit neben Berlin die einzige 
Stadt, die der Verein dreimal zum Orte seiner Haupt
versammlung gewählt habe. Weitere Bogriifsungs- 
anspraolion wurden gehalten von dem Präsidenten der 
Eiseiibabndirection Köln, von den Vertretern der tech
nischen Hochschule in Aachen und des Vereins deutscher 
Chemiker, sowie vom Geheimen Baurath S tu b b e n ,  
der den Grufs des Sohwestervereins, des Verbandes 
deutscher Ingenieur- und Architcktenvcreino, über
mittelte. Von dem Oberpräsidenten N a s s e  traf aus 
Berlin ein Telegramm ein, in dem er sein Bedauern 
aussprach, dienstlich daran verhindert zu sein, die Ver
sammlung persönlich zu bogrüfsen. Er sende seine 
besten Wünsche für einen glänzenden und die deutscho 
Wissenschaft fördernden Verlauf der Verhandlungen.

Nach Zuerkennung der G ra sh o f-D en k m ü n ze , 
einer alljährlich zur Verleihung kommenden Auszeich
nung, an Herrn S n lz e r -S te in o r  in Winterthur für seine 
Verdienste im Maschinenhauwesen, erstattete Gcncral- 
dircctor Bauratb P e te r s  den G e s c h ä f tsb e r ic h t.

Darnach war in keinem Jahre seit Bestehen des 
Vereins der Zuwachs der Mitglieder so stark wie im 
vorigen; nicht weniger als 1420 Mitglieder sind 1899 
neu eingetreten, so dafs, wie bereits erwähnt, der 
Eintritt des 15000. Mitgliedes gefeiert werden konnte. 
Die Auflage der Zeitschrift des Vereins beträgt 17 500, 
in der Rcuaction sind acht technisch-wissenschaftliche 
Beamte thätig. Die Rechnung des Jahres 1899 weist 
eine Einnahme von 752 011 M  und eine. Ausgabe von 
593974 */« auf. Das Vereinsvermögen bezifferte sich 
Ende 1899 auf drei Viertel Million Mark. In  ̂der 
Reichshauptstadt bat der Verein neben dem bisherigen 
Geschäftshaus ein zweites Grundstück erworben, um 
zu gegebener Zeit ein vornehmes und reichlich be
messenes Haus mit Versammlungs- und Empfangs
räumen zu bauen. Wie in den Vorjahren, so haben 
auch in dem letzten Jahre den Verein eine Reibe 
gröfserer Arbeiten beschäftigt, u. a. Normen für 
Lcistungsversuche an Dampfkesseln und Dampf
maschinen, Normen zu Rohrleitungen für hochgespannten 
Dampf, Honorarnornicn für Architekten und Ingenieure, 
Entwurf eines Gesetzes für die Patentanwälte u. a. m.

Die Nonnen zu Rohrleitungen für h o ch g esp  a n n te  n 
D am pf beschäftig!® den Verein schon seit einigen 
Jahren.. Der für diese Aufgabe eingesetzte Aussclmfs 
erachtete es für erforderlich, für mehrere. Punkte erst 
auf dem Wege des Versuchs gesicherte Grundlagen zu 
schaffen, bevor er seine Beschlüsse in festen Zahlen 
ausdrückte. Auch war es nöthig, über mehrere Fragen 
die Meinungen der Bezirksvereine und der zunächst 
betheiligten industriellen Kreise zu erforschen. Die 
Normen sind nun soweit gediehen, dafs die -Beschlüsse 
des Ausschuss!! zalilonmäfsig und zeichnerisch fest
gelegt sind und dafs nur noch eine letzte Durchsicht 
erforderlich ist, um diese Arbeit zum Abschlnfs zu 
bringen.

Die Frage der H o n o ra rn o rm e n  für Architekten 
und Ingenieure wurde in Verbindung mit dem Verband 
der Architekten- und Ingenieurvereine boratlien. Die 
zuerst im Jahre 1878 aufgestellten und dann im 
Jahre 1888 umgearbeiteten Normen haben sieh zwar 
Anerkennung und Geltung verschafft, insbesondere 
auch hei den Gerichten, jedoch waren die Wünsche 
derer, die cs für geboten erachteten, von neuem in eine 
Durchsicht dieser Normen einzutreten, nicht von der 
Hand zu weisen. Die Neubearbeitung der Honorar- 
normen ist nun durcligeführt worden. Der Vorstand 
des Vereins vertrat dabei den Standpunkt, dafs die

Normen, wie sie für die Maschineningenieure eingefülirt 
waren, den Verhältnissen entsprechen. Sie sind auch 
im neuen Schema dieselben geblichen. Wesentlich 
verbessert sind dagegen die allgemeinen Bedingungen, 
die einheitlich für alle Klassen der Technik eingefülirt 
worden sind.

Auf der W e lta u s s te l lu n g  in  P a r i s  ist der 
Verein seit Anfang März d. J. durch Ingenieur P a u l 
M ö lle r  vertreten, und innerhalb der Ausstellung 
deutscher Ingenienrwcrke ist dem Verein auch ein 
Raum zur Verfügung gestellt worden, in dem die 
Mitglieder Gelegenheit zu mündlichem Verkehr und zu 
schriftlichen Arbeiten finden.

Hoclibeachtehswerth ist- ein Antrag des Frankfurter 
Bezirksverpins auf Herstellung und Herausgabe eines 
internationalen te c h n is c h e n  W ö rte rb u c h es . Der 
Antrag hat heim Vorstandsrat.il freundliche Aufnahme 
gefunden und es ist beschlossen worden, mit den grofsen 
technischen Vereinen des ln- und Auslandes iti A er- 
bindimg zu treten, um deren Geneigtheit zur Mitarbeit 
an diesem ebenso schwierigen wie umfangreichen 
Unternehmen, dessen Durchführung nach dem Urtlieil 
Sachverständiger mindestens acht Jalirc in Anspruch 
nehmen wird, zu erlangen. Zu den Vorarbeiten wurden 
vom Verein 5000 ,//- bewilligt; auswärtige Vereine 
sollen zu materieller Beiliülfe nicht hcrangezogen 
werden, vielmehr erbittet und erhofft man von diesen 
lediglich geistige Mitarbeit.

Dem Geschäftsbericht folgten zwei interessante 
V o rträ g e , über die wir in einer der nächsten Nummern 
ausführlich berichten werden. Es genügt daher für 
heute, wenn wir die Redner mul ihre Themata nennen. 
Zunächst sprach an der Hand graphischer Darstellungen 
Civilingcnieur C. S cho tt-K ö ln  über U rs p ru n g , A u f
sc h w u n g  und B e d eu tu n g  der B ra u n k o h lo n in d u -  
s t r ic  des B e z irk s  K ö ln *  und darnach A. W agner, 
Oberingenieur der deutschen Kraftgas-Gesellschaft in 
Berlin, über die V o rw ertliu n g  der K ra ftg a se . Beide 
Vorträge wurden mit lebhaftem Beifall aufgenonuuen.

In” der zweiten Sitzung, die am fogenden Tage 
stattfand, verlas der Vorsitzende, Commerzienrath 
Lernm er, zunächst eine Reihe inzwischen noch ein- 
gegaugciicr Telegramme und Schreiben, so von cinei 
Anzahl Mitglieder vom Moselkanallandtag in Metz, 
vom Verein deutscher Eisenhüttenlente und von der 
Scliiffbautecliiiisclien Gesellschaft in Berlin.

Die dann folgenden Verhandlungen der zweiten 
Sitzung betrafen im wesentlichen rein interne An
gelegenheiten des Vereins. Aus dem Vorstand scheiden 
aus: Regiorungs- mul Baurath Truhlseii-Iiriedcuau, 
Gelieinirath Rietsclicl-Berlin und Regierungsbaumeister 
Meyer-Berlin. An ihre Stelle wurden durch Stimm
zettel gewählt: Geheimer Marinc-Obcrhaurath V eith - 
Iviel als stellvertretender Vorsitzender einstimmig, 
Professor v. Lossow-Münclien und Generaldirector 
N i m ax-Ransbach als Beisitzer nahezu einstimmig. 
Der Vertrag der Vcrlagsliandlung Julius Springer 
über das A n ze ig en w e sen  u. s. w. der Veroinssclirift 
wurde dahin geändert, dafs die Verlagshandlung aus 
einem Pächter ein auf Tantiemen angestelltcr Beamter 
des Vereins wird. Die neue Vertragsfonn wird dem 
Verein an 20000 J t  Mehreinnahmen jährlich ans der 
Vereinsschrift bringen. Bei der H iilf sk a s se  für 
deutsche Ingenieure wurde der Höchstbetrag der Be- 
willi<nmg an eine und dieselbe Person innerhalb eines 
Jahres von 500 auf 800 J t  erhöht und dazu ein Znschufs 
von 5000 J t  genehmigt. Die vorgelegten Satzungen 
einer zu gründenden P e n s io n s lfü s se  fü r  d ie  
B e am ten  des V ere in s  wurden ebenfalls genehmigt. 
Der H a u s h a lt  für 1901 wurde in Einnahme mit 
805200 J t  und in Ausgabe mit 755000 J t  festgestellt. 
Geheimrath R i efschel-Berlin, der im zweiten l heile

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1897 Nr. 11 S. 464; 
1898 Nr. 23 S. 1104.
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der Sitzung den Vorsitz führte, dankte allen, die an 
dem gelungenen Verlauf der Tagung mitgoarbeitet, 
und schlofs die Versammlung mit der Verlesung eines 
Telegramms an den Kaiser.

Am Nachmittag des zweiten Sitzungstages wurden 
von den Theilnehmern der Versammlung in Gruppen 
Fabriken und technische Anlagen besichtigt, und 
zwar die Ribbcrtschen Braunkohlen-, Brikett- und 
Thonwerke hei Hermülheim, das Grulilsclic Braun
kohlen- und Brikettwerk bei Kierberg, die Hafen- 
an lagen und das Elektricitäts- und Wasserwerk der 
Stadt Köln, die Werke der Rheinischen Glashiitten- 
Acticngcsellsohaft in Ehronfeld, die stadtkölnischen 
Gaswerke, die Kölnische Maschinenbau-Actiengesell- 
schaft Bayenthal, die Werke der Elektrieitäts-Actien- 
gesellscliaft Helios, der städtische Schlacht- und Vieh
hof, die Eisenbahn - II auptwerkstiittc in Nippes, die 
Maschinenbauanstalt Humboldt in Kalk, die Accumn- 
latorenfahrik von Gottfried Hägen in Kalk, die Gas
motorenfabrik Deiitz, die Eisenbahn wagen- und Ma
schinenfabrik van der Zypern und Charlier in Deutz. 
Der folgende Tag war einer Rhoinfahrt ins Siebcn- 
gebirge mit Fest in Bonn gewidmet, und am Donnerstag, 
den 5. Juli fanden auch die nachofficiellen Festtage 
mit einer Besichtigung der Eisonbalinhriicke bei 
Miingsten und der Seliwehehalm in Elberfeld-Hannen 
ihren Ahschlufs. Erwähnt sei noch, dafs gelegentlich 
eines gemeinsamen Mahles der Festtheilnehmer mit 
den zahlreichen erschienenen Mitgliedern des Bergischen 
Bezirksvereins im Zoologischen Garten in Elberfeld 
ein Antworttelegramm des Kaisers verlesen und von 
den Versammelten freudig ausgenommen wurde.

Der Kölner Bezirksverein hatte es sich natürlich 
auch nicht nehmen lassen, seinen Gästen in einer 
reich und geschmackvoll ansgestatteten F e s t s c h r i f t  
eine sinnige Erinnerungsgabe zu übcrreiclien, der die 
Idee zu Ciruude liegt, von der Entwicklung der Kölner 
Industrie seit 20 Jahren und ihrer heutigen hohen 
Blüthe ein Bild zu gehen. Aueli auf diese interessante 
Arbeit, kommen wir zu gelegener Zeit noch zurück.

Verband für Kanalisirung der Mosel 
und Saar.

Auf Einladung des Bürgermeisters der Stadt Metz, 
Freilierrn von  K r a m e r ,  fand am 30. Juni in M o tz  
eine Versammlung von etwa 200 Interessenten behufs 
Förderung der schon lange in Schwebe befindlichen, 
aber in letzter Zeit wenig vorwärts gekommenen Mosel- 
ltanalisirnng statt.

Vertreten waren in ihr die Städte Diedenhofen, 
Sierck, Trier, Cohlenz, Strafsburg, Saarbrücken, Saar
louis, Köln, Essen, Düsseldorf, Duisburg, Ruhrort, 
ferner die Handelskammern Metz, Trier, Cohlenz, 
Minden, Essen, Köln, Düsseldorf, Bonn und andere 
tast sämmtlich durch ihre Oberbürgermeister bexw. Ilan- 
dolskannnerpräsidenten; ebenso der Bergbauliche Verein 
des Oberbergamtsbezirkes Dortmund, der Verein 
deutscher Eisenhüttenleute, der Bochumer Centralverein 
für Hebung der Flufs- und Kanalschiffahrt, der 
Verein zur Wahrung gemcins. wirthschaftl. Interessen 
von Rheinland und Westfalen, die Rheinschiffahrt und 
die lothringische LandwirthSchaft. Auch die luxem
burgischen Moselstädte waren zahlreich vertreten. 
Vertreter der Landesbehörde war Bczirkspräsident 
Freiherr von Hammerstein, des Ministeriums für Elsafs- 
Lothringen Gell. Regierungsrath Trant. Bald nach 
11 Lhr eröffnete der .Bürgermeister von Kramer im 
Namen des vorbereitenden Ausschusses die Ver
handlungen, indem er zunächst die Versammlung be
grüßte und seinen Dank für das zahlreiche Erscheinen 
aussprach. In dieser grofsen Betheiligung und in dem

gewichtigen Klange, welchen die Namen so vieler der 
Erschienenen haben, erblicke der Redner die beste 
Bürgschaft für die Erreichung des angestrebten Zieles. 
E r wünsche und hoffe, dafs ein guter Stern über dem 
Landtage leuchten und dafs die werthen Gäste einen 
angenehmen und freundlichen Eindruck von dem sonuen- 
beglänzten Junitag in der alten Moselfeste mitnehmen 
möchten. Nach diesem herzlichen, mit grofsem Beifall 
aufgenommenen Willkonunengrufs schlug der Bürger
meister von Strafsburg, Unterstaatssecretär z. D. B ack  
vor, zum Vorsitzenden für die heutige Versammlung 
den Bürgermeister v o n  K ra m e r  und zu dessen 
Vertreter den Präsidenten der Kölner Handelskammer 
Geh. Commerzienrath M ich e ls  zu ernennen, ein Vor
schlag, der durch einstimmigen Zuruf angenommen 
wurde. Nachdem Bürgermeister von Kramer nunmehr 
endgültig den Vorsitz übernommen, berief er einige 
zwanzig Mitglieder der Versammlung zu Beisitzern und 
gab sodann eine kurze Uobersicht über die zur Ver
handlung zu stellenden Punkte. Sodann erthoilto er 
Bauratli H e id e g g e r  von Metz das Wort zu einem 
Vortrage über die technische Seite der Moselkanali- 
sirung, welchem ein Vortrag des General Vertreters des 
westfälischen Koks-Syndicats T r a p p e  von Metz über 
die wirthschaftliclie Bedeutung des angestrebten Ver
kehrsweges folgte. Beide Vorträge, welche in der 
nächsten Nummer im Wortlaut veröffentlicht werden 
sollen, wurden mit lebhaftem Beifall, aufgenommen, 
welchem der Herr Vorsitzende in kurzen, herzlichen 
Worten beredten Ausdruck verlieh. Hierauf ergriff 
Geh. Regierungsrath I l l i n g  das Wort, um fest
zustellen, dafs der Frankfurter Friedensvertrag der 
Regierung nicht die Verpflichtung atiferlege, den Moscl- 
kanal auszubauen, dafs jedoch die Regierung auch 
ohne diese Verpflichtung dem Kanalisirungsplan mit 
größtem Interesse gegenüberstehe. *

* ln  der „Metzer Zeitung“ vom 10. Juli finden 
wir hierzu folgende zutreffende Aeufserung:

«In Ihrem Referat über den „Moselkanallandtag“ 
erwähnen Sie die Aeufserung eines Vertreters des 
Ivaiserl. Ministeriums zu Strafsburg, nach welcher der 
Frankfurter Friedensvertrag der deutschen Regierung 
nicht die Verpflichtung auflege, den Moselkanal bis 
Diedenhofen auszubauen. Art. 14 des Frankfurter 
Friedens Vertrages vom 18. Mai 1871 lautet nämlich: 
„Chacune des deux Parties continuera sur son territoire 
ics travaux entrepris pour la canalisation de la Moselle“ 
d. h. doch auf gut deutsch: „Jeder der vcrtragschliefsen- 
den Theilo wird auf seinem Gebiet die für die Kana
lisirung der Mosel unternommenen Arbeiten weiter
führen.“ Wie man aus diesem Wortlaut folgern will, 
dafs damit nur die bei Ausbruch des Krieges in 
Entreprise (Unternehmung) gegebenen Arbeiten gemeint 
seien — so wenigstens wurde die betreffende Aeufserung 
des Vertreters des Ministeriums anfgefafst —• ist 
riithselhaft, besonders wenn man bedenkt, dafs für die 
Kanalisirung der Mosel von Frouard bis Diedenhofen 
französischerseits Anleihen aufgenommen wurden und 
die Interessenten für deren Verzinsung bestimmte 
Zinsgarantien übernommen und auch geleistet haben! 
Hat der Herr Vertreter des Ministeriums vielleicht 
vergessen, dafs durch Gesetz vom 31. Juli 18G7 das 
französische Ministerium diese Anleihen genehmigt 
und die Anerbietungen der betreffenden Industriellen 
ausdrücklich angenommen hat „nfin d’assurer l’execution 
des travaux de canalisation de la Moselle entre Frouard 
et Tlnonville.“ d. h. zur Sicherung der Ausführung 
der Arbeiten der Kanalisirung der Siosol von Frouard 
bis Diedenhofen! ? Hat der Herr Vertreter des Mini
steriums vielleicht nicht gewufst, dafs die in Liquidation 
befindliche Firma II. Karelier und Westerniami in Ars 
a. d. Mosel zu diesem Zweck die Summe von pp. 
150000 Frs. an die französische Regierung hat zahlen
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Geh. Commerzienrath C. Lueg-Oborhausen wies 
alsdann auf die Bestrebungen hin, welche bereits seit 
dem Jahre 1885 infolge einer ersten Anregung der 
Coblonzer Handelskammer durch die Eisenindustrie 
vom Niederrhein behufs Schiffbarmachung der Mosel 
im Gange sind. Er betonte, dafs, wenn in den letzten 
Jahren ein gewisses Stillschweigen eingotreten sei, dies 
nicht darauf zuriiekzuführen sei, dafs das Bediirfnifs 
nach Ausbau dieser hochwichtigen Wasserstraße zur 
Verbindung des großen lothringischen Erzfeldes mit 
dem Ruhrkohlenbecken weniger nothwendig sei, als 
früher, sondern dafs aus Rücksicht auf die anderen 
großen Kanalvorlagen man den Plan zurückgestellt 
habe, um nicht mit zu vielen Projecten auf einmal zu 
kommen. Treffend bemerkte er zu der von dem 
Regiernngsvertreter Illing aufgeworfenen Verpflichtinigj- 
frage, dals, wenn auch eine formale Verpflichtung der 
Regierung nicht vorhanden sei, doch eine moralische 
Verpflichtung zum weiteren Ausbau der unter fran
zösischer Herrschaft begonnenen Kanalisirung der 
oberen Mosel nicht abgestritten werden könne.

Er brachte alsdann folgende Resolution ein, die 
von der Versammlung einstimmig angenommen wurde: 

„Die heute im Stadthanse zu Motz tagende 
Versammlung von Vertretern der städtischen Ver
waltungen, Handelskammern, Landwirthschaft und 
Industrie aus dem Reichsland, der Rheinprovinz und 
dem Rulirrevier erklärt, dafs die Schiffbarmachung 
der Mosel und der Saar, deren Durchführung bereits

müssen, im Procefswegc dazu gezwungen, kraft jenes 
Beschlusses der gemischten Liquidationscommission 
vom 61/8. September 1873, welcher folgendermaßen 
lautete : „los engagements souscrits par divers industriels 
du dit emprunt conservant toute leur force et valeur 
ic Gouvernement allemand reconnaît que la France a 
seul le droit au bénéfice de ces garanties, même à 
l’égard des industriels domicilies dans les territoires 
cédés“ ? und gemäß welchem also Frankreich das 
Rechterhielt, diese Garantiegclder von den Interessenten, 
selbst denjenigen auf nunmehr deutschem Boden, ein- 
zuziehen? Und wir sollten kein Recht haben, die 
Fortsetzung dieser Arbeiten heute wie damals zu 
verlangen, und nur zu Gunsten Frankreichs soll der 
Art. 14 des Friedensvertrages stipulirt worden sein, 
an welches wir uns also mit den Bitten um Intervention 
wenden müßten ?

Da lohnt es wohl der Mühe, die Antwort, welche 
die Prüfectur von Dcutsch-Lothringcn in Metz am
22. März 1871 den Interessenten auf ihre Eingabe 
wegen Erlasses der Zinsgarantie ertheilte, derartigen 
Anschauungen gegenüber zu steilen ; sie lautete nämlich 
dahin : „dafs auf den Antrag diesseits nicht eingegangen 
werden kann, da durch den Friedensvertrag die Vollen
dung der Mosel banalisation festgesetzt ist und zwar 
nicht blofs im Interesse von Deutschland und seinen 
neuen Gebietstlieilen Deutsch-Lothringen und Elsaß, 
sondern auch von Frankreich. Es müssen demgemäß 
auch diejenigen Mittel erhalten bleiben, aus welchen 
die Vollendung des Baues erfolgen soll,“ und ferner : 
„Endlich ist zu erwägen, daß neue Comnranications- 
wege und namentlich Wasserwege für billigen Transport 
von abzuführenden Gegenständen oder Anfuhr von 
Rohmaterial zur Fabrication stets von so bedeutendem 
Einfluß sind, dafs der Beitrag in Frage sehr bedeutend 
dadurch aufgewogen wird.“ D aß diese Ansichten 
eines jedenfalls klar- und weitblickenden Mannes auch 
heute noch auf der Präfectur in Metz gethcilt werden, 
haben uns die warmen "Worte des Herrn Bezirks
präsidenten gelegentlich des Mosclkanallamltags be
wiesen. Wenn seine Rede auch nur persönliche Ge
fühle ausdrückte, so ging sie doch weit über das 
kühle Wohlwollen hinaus, welches unseren Bestrebungen 
von anderer Seite entgegengebraelit wird.“

seit Jahren von großen Interessentenkreisen an- 
gestreht wird, notliwendiger als je zuvor ist, da es 
gilt, durch das zu schaffende Verkehrsmittel die 
weitere Entwicklung der durch dasselbe berührten 
großen und bevölkerten Landestheile zum Segen des 
gesammten Vaterlandes wesentlich zu fördern und 
insbesondere unser heimisches Gewerbe fähig zu 
machen, dem Wettbewerb des Auslandes, der täglich 
an Schärfe zunimmt, entgegenzutreten.

Die Versammlung erinnert ferner daran, dafs 
durch die Ausführung der Kanalstrecke Metz-Dieden- 
liofen eine dem Rcichslañde bereits vor seinem 
Uoborgang in den Reichsbesitz gegebene Zusage 
endlich eingelöst wird.“

Hierauf schritt man zur Bildung des Verbandes, 
dessen § 1  als Zweck des Verbandes die Durchführung 
der Kanalisirung der Mosel und der Saar bezeichnet; 
der zweite Paragraph besagt:

Als Mitglieder können dem Verbände beitreten:
1. Die Vereine für Kanalisirung von Mosel und Saar, 
sowie Vereine, welche ähnliche Bestrebungen verfolgen.
2. Gemeinden. 3. Handelskammern und wirthscliaft- 
liehe Vereine. 4. Aktiengesellschaften, Genossen
schaften, Gewerkschaften und sonstige juristische Per
sonen. 5. Einzelne Personen und Handelsfirmen, über 
deren Aufnahme der Vorstand entscheidet.

Die übrigen Paragraphen beschäftigen sich mit 
der Organisation, den Versammlungen u. s. w.

In  den Vorstand wurden durch Zuruf die nach
stehenden Herren gewählt: Bürgermeister Freiherr von 
Kr a me r ,  Beigeordneter L a l l e m e n t  und General
vertreter T ra p p e  von Metz, Dr. von H a n ie l  von Lan- 
donvillers, Geh. Commerzienrath Spa e t u r  von Cohlenz, 
Geh. Commerzienrath M ich e ls  von Köln, Geh. Com- 
merzienratli Lue g  von Obcrliausen, Commerzienrath 
C arl R ö c h l i n g  von Saarbrücken, Commerzienrath 
Ser vaos  von Ruhrort, Commerzienrath Va r a in,  Präsi
dent der Handelskammer zu Trier, und Geh. Fiuanz- 
rath Generaldirector J e n c k e  aus Essen.

Als erster zu unternehmender Schritt wurde die 
Absendung einer Immediateingabe an Se. Majestät den 
Kaiser sowie von Gesuchen an Se. Durchlaucht den 
kaiserlichen Statthalter von Elsaß-Lothringen und an 
das preußische Staatsministeriüm beschlossen und die 
Abfassung dieser Schriftstücke dem Vorstände über
lassen. Bevor die Versammlung geschlossen wurde, 
sprach Geh. Commerzienrath S p a e t e r  dem Vorsitzenden 
für die umsichtige Leitung der Verhandlungen wärmsten 
Dank aus, dem sich die Versammlung durch drei
maliges Einstimmen in ein auf Freiherrn von K r a me r  
aasgebrachtes Hoch freudig anschlofs.

Nacli Schluß der Verhandlungen erfolgte ein 
Festmahl im grofsen Saale des Stadthauses, welches 
bei bedeutungsvollen Reden einen fröhlichen Verlauf 
nahm. Lebhafter Zustimmung hegegnete der Vor
schlag, an So. Majestät den Kaiser ein Huldigungs- 
telegraram zu richten, dem ein Begrüßungstclegrarain 
au den kaiserlichen Statthalter bald folgte. Das erstore 
lautete: „200 im Stadthause zu Metz versammelte 
Vertreter von Städten, Gemeinden, Handelskammern, 
Industrie, Landwirthschaft und Schiffahrt, zur Förderung 
der Kanalisirung der Mosel und Saar vereinigt, bitten 
Ew. kaiserliche und königliche Majestät, den mächtigen 
Förderer des Baues von Wasserstraßen, ihren unter- 
thänigsten Huldigungsgrufs allergnädigst entgegen- 
zunchmen.“ Auf die an den kaiserlichen Statthalter 
in Langcnburg gesandte Begriifsungsdeposche ging am 
gleichen Abend bereits folgende Antwort des Fürstcn- 
Statthalters ein: „Den zu so bedeutungsvoller Be-
rathung zahlreich Versammelten danke ich herzlichst 
für freundliche Begrüßung. Sehr hoffe ich, daß der 
Zweck der Zusammenkunft in Erfüllung gehen möge, 
und werde ich die auf Durchführung der Kanali
sirung gerichteten Bemühungen möglichst unterstützen. 
Hohenlohe.“
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Auf Einladung der Stadt Metz wurde sodann eine 
Fahrt auf der Mosel unternommen, welclie der Ver
sammlung Zum Bewufstsein brachte, dafs es der 
Moselwasserstrafse an reichlichem Wasser nicht gebricht.

Die Stadt Metz hat alle Ursache, auf die in jeder 
Beziehung gelungene Veranstaltung mit Stolz znriiek- 
zuhlicken.

American Institute of Mining Engineers.

Die nächste Versammlung des „American Institute 
of Mining Engineers“ findet in der Zeit vom 21. bis
29. August in Cañada statt, und zwar werden dio 
Sitzungen in Sydney, Cape Breton und Halifax, Ncu- 
Schottland, abgehalten, während das Hauptquartier sich

in Quebec befinden wird. Das Progamm ist noch 
nicht endgültig festgestellt; in Aussicht genommen 
ist eine Besichtigung der im Bau begriffenen Werke 
der „Dominion Iron and Steel Company“ in Sydney 
und der Kohlcnverladeeinrichtungen der „Dominion 
Coal Company“. Ferner ist ein Besuch der Caledonia- 
und anderer Gruben der „Dominion Coal Company“ 
und eine Besichtigung der alten Sydneygruben wie 
auch der Stahlwerke und Gruben in New-Glasgow, 
Stellarton, Westville und anderen wichtigen Gruben
revieren vorgesehen. Für diese Tage vom 25. bis 
28. August sind Ausflüge nach Halifax und Besichti
gungen der Goldgruben u. s. w. geplant. Eine be
sondere Anziehungskraft dürften die im Wabanarevicr 
gelegenen interessanten Eisenerzgruben der „Dominion 
Iron Company“ bilden.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Cupolofen.
Einen Cupolofen, dessen oberer Theil des Schachtes 

mit hohlen Gufsblöcken ausgesetzt ist, bat Alexander 
Eadie, der Betriebsleiter der Firma James Simpson & Co. 
(wo?) erfunden.* Diese Gufsblöcke bilden den Schacht 
des Oitpolofens von der Aufgebeöffnung ab bis zu der 
Höbe von etwa 1370mm über dem Windformmittel. 
Die bohlen Gufsblöcke (siehe untenstehende Abbild. 1 
und 2) werden getragen durch einen mit dem Mantel 
vernieteten Winkel. Auf diesem Winkel liegt zunächst 
ein gufsciscrncr Ring von 50 mm Dicke, welcher die, 
durch die hohlen Blöcke gebildeten, nach oben offenen 
Luftschächte nach unten abschliefst. Die Gufsblöcke 
einer Lage sind durch gufseisornc Keile gefestigt; die 
einzelnen Lagen der Gufsblöcke sind verbandmäfsig 
aufgebaut., wodurch die Luftschäehto** gebildet werden, 
welche etwa 66 X  139 mm grofs sind, während deren 
nach der Innenseite des Cupolofens gerichtete W an
dungen etwa 30 mm dick sind.

Die Blöcke der untersten und obersten Lagen 
haben in der äufseren Wandung Oeffnungen von 
38 mm Durchmesser; die Oeffnungen der untersten 
Lage sind durch 38 mm weite Gasrohre mit der

* „The Engineer“ 1900 S. 301.
** Massive gufseiserne Blocke verwendet mau 

häufig für den oberen Theil des Schachtes bei Cupol- 
*'*eu' Der Berichterstatter.

schnitt sei, da ein runder Block in Bezug auf die 
Masse die geringste Oberfläche besitzt. Da sieh jedoch 
der gegossene Stahl beim Abkühlen ausdehnt, bricht 
die beim Giefsen des Blockes rascher erstarrte Gufs- 
rinde auf und macht den Block für den beabsichtigten 
Zweck unbrauchbar.

So giebt z. B. F. G au ti er in seiner Beschreibung 
über die Versuche schwedischer Artilleristen zu Bofors*

* „Journal of the Iron and Steel Inst.“ 1881, pag. 460.

Windleitung verbunden. Der aus dieser in die 
Luftschächte eingeblasene Wind kühlt die Gufsblöcke 
und tritt aus den oberen Oeffnungen aus.

Die Gufsblöcke sind ohne ein Bindemittel auf
einander gelegt; der Raum zwischen denselben und 
dem Blechmantel ist mit Lehm oder Thon ausgestampft; 
eine solche Aussetzung, welche 14 Monate gearbeitet 
hatte, sah wie neu ans, obgleich 5 t Roheisen in der 
Stunde in dem Öfen flüssig gemacht wurden. Der 
untere Theil des Ofens wird mit feuerfesten Steinen 
ausgemauert.

O sn ab rü ck . Fritz IV. LUrmann.

A bbildung  1 u n d  2.
D er E xpansionsd ruck  P  is t  z e r le g t in  2  T a n g en lia l-  

d ru ck e  P, und  P 5, w elche  d ie R in d e  d e s  B lockes 
zu sam m en d ru ck en .

TJeber die Form von Blöcken für Geschützrohre 
und Schiffsschraubeinvellcn

berichtete F. J. R. C a r n l l a ,  Derby, dem „Tron and 
Steel Institute“ im Mai 1900, dafs die natürlichste 
Form solcher Blöcke scheinbar die, mit rundem Quer-

Q u ersc h n itt von S luh lb lüokcn  m it concuven S eiten , 
u m  s ic h e r  gesu n d e  Blücko zu  e rz ie len .
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an, dafs die Blöcke von 150 nun Durchmesser, durch 
Giefsen in kalte Formen hergestellt, mit zahlreichen 
Sprüngen übersäet waren, wodurch sie unbrauchbar 
wurden. Es wurde daher eine Vorwärmung der Formen 
auf Rothgluth nöthig.

S ir  W illia m  S iem ens verwendete runde Blöcke, 
welche sehr saubere Oberfläche haben mufsten, für 
Bleche, wobei sich jedoch aus denselben Gründen diese 
als unbrauchbar erwiesen. Das verwendete Metall war 
weich, von sonst üblichen Eigenschaften und zeigte 
folgende Zusammensetzung:

A B G D
C. . . 0,15 %  0,21 °/o 0,18 °/o 0,18 •/»
Si . . 0,020 „ — „ — 0,037 „
S. . . 0,00 ., 0,050 „ 0,063 „ 0,058 „
P . . . 0,035 „ 0,035 „ 0,0-12 „ 0,045 „
Mn. . 0,48 „ — „ — „ 0,61 „

Der Blockdurclimesser war 215 (8'/ j") bis 230 mm 
(9") am Kopf und 180 mm (7") am Fufs, die Formen 
waren unten geschlossen und mit Schwingzapfen zum 
Kippen versehen; das Gewicht der Blöcke betrug 
355,6 kg (=  7 ctw). Da das Resultat mit diesen 
Blöcken jedoch nicht zufriedenstellend ausfiel, wurden 
gröfserc Blöcke von 250 mm (10") Durchmesser an
gefertigt. Der Unterschied war derartig, dafs in der 
Folge nur noch gröfserc Blöcke verwendet wurden 
und stieg dadurch die durchschnittliche Tagesproduction 
an brauchbaren Walzknüppeln ans runden Blöcken von 
55,9 auf 83,4 °/o innerhalb eines Monats. Die größeren 
Blöcke fielen brauchbarer aus, was wahrscheinlich von 
der Abkühlung der Rinde herrührt. Es wird dabei 
auf A. P o u rc e l*  verwiesen, welcher in seinen „Notes 
on the Manufactufc of Solid Steel Castings“ über die 
Eabrication von Ringen für 10-cm-Kanoncn der fran
zösischen Marino angiebt, dafs dieselben aus runden 
Blöcken von 385 mm Durchmesser geschnitten und 
dabei Uber Risse keine Bemerkungen vorhanden seien.

Um die Uebclständo, welche der starke Druck 
vom Innern auf die Rinde der runden Blöcke hervor
ruft, zu belieben, schlägt der Verfasser einen Block
querschnitt von vorstehend abgcbildetor Form vor, und 
gie.bt als dessen Vorzug vor runden, acht-, sechs- 
und viereckigen Blockquersehnittcn an, dafs ein Reifsen 
der Gufsrinuen durch die concave Form der Seiten 
vermieden sei und man auf diese Weise ein zuver
lässiges Material für Geschützrohre und besonders für 
Schiffsscbraubenwellcn erzielen könne, so dafs das sonst 
für viele andere Zwecke so werthvollo und gut brauch
bare Material auch für deii letzteren Zweck unbesorgt 
angewandt werden könne. Schott.

Stapellauf des Linienschiffes „Wittelsbach“.
Am 3. Juli d. J. lief in Wilhelmshaven das auf 

der dortigen kaiserlichen Werft erbaute Linienschiff „C“ 
in Gegenwart Seiner Majestät des Kaisers, Ihrer 
Majestät der Kaiserin und einer grofsen Anzahl hoher 
Persönlichkeiten vom Stapel. Auf Befehl Seiner 
Majestät des Kaisers taufte Prinz Ruppvccht von Bayern 
das Schiff auf den Namen „Wittelsbach“.

Es sind 5 Schiffe dieser Klasse im Bau, welche 
wie folgt vertheilt sind: „C“ und „G“ Kaiserliche 
W erft in Wilhelmshaven, „D“ Schichau in Danzig, 
„E“ „Germania“ in lviol, „F“ „Vulkan“ in Stettin.

Die „Wittclsbach“ hat bei e i n e r  Wasserverdrängung 
von 12000 t eine Länge von 125 m, eine Breite von 
20,8 m und einen Tiefgang von 7,8 m. — Zur Pan
zerung wurden hei einer Gesammtfläehe von rund 
1200 qm etwa 2800 t  Nickelstahl-Panzerplatten, nach

* „Journal of the Iron and Steel Inst.“ 1882, pag. 511.

Kruppschem Verfahren hergestellt, verwendet. Die 
Panzerung hat in der Mitte eine Stärke von 225 mm, 
an den Enden * 100 nun, au der Citadelle und den 
Kasematten 140 firn. — Die Armirung besteht aus 
4 Stück 24 cm-, 18 Stück 15 cm- und 12 Stück 8,8 cm- 
Geschützen, 12 Stück 3,7 em-Mascbinenkanomm und
8 Stück 8 mm-Mascbinen-Gewehren. Die Vorder- und 
Hintersteven sind drcitlicilig, aus Siemens-Martin- 
Stahl gegossen und haben ein Gesammtgewicht von 
rund 68 000 kg.

Das Schiff erhält 3 dreiflügelige Bronzeschrauben 
von 4,5 in Durchmesser, welche durch 3 verticale 
Dreifach-Expünsionsmàschinëh von zusammen 15000 PS 
angetrieben werden und das Schiff mit einer Maxinial- 
Gcschwindigkeit von 18 Seemeilen in der Stunde fort
bewegen. Die, 12 Kessel arbeiten mit einem Dampf
druck von 13l/s Atm. Die Kohlenbunker fassen normal 
650 1, können aber im Nothfalle auf 10001 erhöht 
werden.

Der Kiel dieses Linienschiffes, welches das gröfste 
unserer Flotte ist, wurde Ende September 1899 gelegt, 
und wenn der Bau in der kurzen Zeit von  ̂kaum
9 Monaten schon bis zum Stapellauf gediehen ist, so 
war dies nur durch die überaus praktische, rationelle 
Arbeitseintheilung auf der Wilhclmshavener Werft zu 
ermöglichen. Wurden doch durchschnittlich täglich 
15 t liiscn verarbeitet. Die, Handarbeit wurde überall, 
wo irgend angängig, durch Maschinenarbeit ersetzt und 
wurden bei diesem Kriegsschiff zum erstenmal von der 
Kaiserlichen Werft: die Prcfsluft - Werkzeuge ^  in 
oTöfserem Mafsstabe zur Anwendung gebracht. Ganz 
besonders bei der Bearbeitung des Stahlgnfs-Vorder
stevens sollen diese Werkzeuge Hervorragendes ge
leistet. haben. _________

Das chem ische Laboratorium der É cole nationale 
supérieure des mines

untersucht kostenfrei alle mineralischen Substanzen, 
die ihm zu diesem Zweck unter genauer Angabe des 
Ursprungs und mit der schriftlichen Erklärung, dafs 
die Kenntriifs ihrer chemischen Zusammensetzung einen 
wirklichen Nutzen für Wissenschaft, Technik, ^Agri- 
cnltur f l. s. w. besitze, cingescliickt werden. Wie wil
dem „Bulletin 1620 des Comité des Forges de France“ 
entnehmen, wurden im verflossenen Jahre 1068 derartige 
Proben, darunter 131 Eisenerze, 94 Brennmaterialien, 
142 Tlione, 31 Manganerze analysirt.

C entralcondonsation.

In Figur 3 des Aufsatzes „Centralcondensation“, 
der in den Nrn. 3 und 4 des vorigen Jahrganges in 
dieser Zeitschrift erschienen ist, wird ein Dampfentöler 
dargestellt, von dem unter dem Abschnitte „D ie E n t 
ö lu n g  von K ü h lw a ss c r  und  C o n d e n sâ t“ gesagt 
ist, dafs er von der Firma B a lc k e  & Co. zum D. R. P. 
angcmcldet sei. Dem ist anzufügen, dafs zwar die 
Patentanmeldung von genannter F inna. erfolgte, die 
Erfindung aber von Herrn J o s e f  P o p p e r , Ingenieur in 
Wien, gemacht wurde. Das Patent wurde jedoch für 
Deutschland nicht ertheilt.

M ünchen , den 23. Juni 1900.
Chr. Eberle.

F riede. Siem ens
in Dresden wurde von der dortigen technischen Hoch
schule der Titel eines Doctor-Ingenieurs Ehren halber 
verliehen.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1899 Nr. 13, S. 010.
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Y i e r t e 1 j a 1 l r s - M a r k t b e r i c h t e.
(April, Mai, Juni 190 0 .)

I. Rheinland-Westfalen.
Die allgemeine Lage' der Eisen- und Stahl-Industrie 

hat sich, soweit das Inland in Betracht kommt, gegen 
das erste Vierteljahr insofern geändert, als zu den vor
liegenden Abschlüssen nicht viel neuo hinzugekommen 
sind. In dem Beschäftigungsgrad ist eine Aendcrung 
nicht eingetreten, da die vorliegenden Verträge den 
Werken in den meisten Artikeln reichlich Aufträge 
und Specifieationen zuführten. In der letzten Zeit 
haben allerdings die auf dem amerikanischen Markt 
eingetretene Plaue und die so plötzlich eingetretenen 
chinesischen Wirren eine Unsicherheit hervorgerufen, 
welche bewirkte, dafs die Händler die Kauflust ver
loren, so dafs neue Abschlüsse wenig oder gar nicht 
gethiitigt wurden. Was den Auslandsmarkt anbetrifft, 
so ist die Lage insofern anders geworden, als es den 
Werken schwerer wurde, gegen den Wettbewerb des 
Auslands anzukiimpfen.

Im ganzen abgelaufenen Vierteljahr war der Bedarf 
an K o h le n ,  ungeachtet der Erhöhung des Kohlen- 
preises um 1 Ml seit dem 1. April, so grofs, dafs er 
trotz der größeren Förderung nicht befriedigt werden 
konnte. Das Kohleiiäyndicat hat sieh alle Mühe 
gegeben, so viel wie möglich die gestellten Ansprüche 
zu befriedigen. Die durch die Inventuren, welche die 
Eisenwerke Anfangs Juli regelmäßig vornehmen, frei 
gewordenen Mengen fanden mit " Leichtigkeit bei 
anderen Verbrauchern Unterkommen. Es ist voraus
zusehen, dafs beim herannahenden Herbst der durch 
Hausbrand vergröfserte Bedarf an Kohlen nicht ge
deckt. werden kann, da der fortdauernde Arbcitcr- 
mangcl eine hinreichende Vermehrung der Förderung 
hindert. Die Nachfrage nach K o k s  konnte ebenfalls 
nicht voll gedeckt werden; die Nachfrage tritt in letzter 
Zeit zwar weniger stürmisch auf, jedoch ist noch imitier 
voller Absatz für die durch Hinzutreten neuer Koks
anlagen vergröfserte Hervorbringung vorhanden.

Im E rz g e s c h ä f t  war der'M arkt sehr fest. Die 
Gruben hatten vollauf zu tlmn, der grofsen Nachfrage 
zu genügen und ihren Licferungsvcrpflichtnngeu ttacTi- 
zukommen. Bekanntlich ist die gesummte Siegerländer 
Production bis Ende des nächsten Jahres verkauft und 
es fanden die hie und da frei werdenden Mengen 
willige Abnehmer; die Preise hielten sich unverändert. 
In nassauiscliem Erz war der Absatz lebhaft.

Auf dem R o h e is e n m a rk t blieb das Geschäft 
unverändert gut. Die Roheisen verkaufenden Hoch
ofenwerke haben ihre Production, wie im früheren 
Bericht schon bemerkt, bis Ende (901 abgesetzt, eine 
Abschwächung der Abnahme ist nicht erfolgt. Die 
Nachfrage war im Gegentheil so stark, dafs ihr nicht 
genügt werden konnte, sondern stellenweise noch 
immer Rohcisenmangel vorhanden war, zumal viel
fach infolge unzureichender Zufuhren in Brenn- 
stoilen, namentlich in Kokskohlen, die Erzeugung der 
Hochöfen erhebliche Einschränkung erleiden mufste. 
Gegen den Schlufs des Quartals war das Geschäft 
ruhig. Die Preise blieben unverändert.

In den ersten Monaten des Bcriehtsvierteljahres 
sind in S t ab ei seit die Werke voll beschäftigt ge
wesen. Wenn auch durch die eingangs gekennzeichneten 
Zustände neue Verkäufe nicht zugetreten sind, so sind 
doch bei der allgemeinen guten Geschäftslage die 
Werke genügend mit Arbeit versehen..

Der in der Tabelle verzeichucte Preis für Hoch
ofenkoks ist der Fusionspreis für 1900H901. Wo keine 
Fusion vorliegt, wird zu 22 bis 23 M  verkauft.

Der D ra h tm a rk t  hat die im ersten Viertel des 
Jahres von Amerika ausgegangeno plötzliche Er
schütterung überwunden und sich seitdem stetig weiter 
entwickelt; die Vorgänge in Ostasien, diesem grofsen 
Absatzgebiet, werden ihn freilich nicht unberührt 
lassen. Inzwischen verharrt das Inlandsgesehäft bei 
regem Bedarf in ruhigem Fortschrciten.

Für- G ro b b lech  gestaltete sich die Verkaufs- 
thätigkeit ähnlich wie bei Stabeisen; die Specifieationen 
gingen ziemlich gut ein, und die Beschäftigima; war 
befriedigend.

Durch Ausbleiben der Specifieationen in den 
letzten Monaten stand F e in b le c h  unter Druck; doch 
machte sielt bereits ein gröfserer Bedarf in den letzten 
Wochen geltend.

Die gute Beschäftigung in E is e n b a h n m a te r ia l  
dauerte fortwährend an. Aufträge lagen in genügendem 
Mafse vor, um den Werken auch fernerhin einen regel
rechten Betrieb zu sichern, besonders da der weitere iSitt- 
gang an Bestellungen in hinreichendem Umfang anhielt.

Die E i s e n g i o f s e r e i e n  und M a s c h in e n 
f a b r i k e n  waren bei langen Lieferfristen vollauf 
beschäftigt. _ Bestellungen auf kurze Fristen konnten 
überhaupt nicht angenommen werden.

Die Preise stellten sich wie folgt:

Monat Monat Monat
April Mai Juni

Kohlen und Koks: J i M J l
Flammkohlen . . . . 10,25-10,75 10,25-10,75 10,25-10,75
Kokskohlen, gewaschen 10,50 10,50 10,50

„ m elirte, z. Zerkl. _
Koks für Hochofenwerke 17,00-18,00 17,00-18.00 17,00-18,00

„ „ B essem erbetr .. — —
Erze:
Rohspa l h .......................... 14,00 14,00 14,00
Gerüst. Spatheisenstein . 19,00-20,00 19,00-20,00 19,00 -  20,00
Som orrostro f. a. B.

R otterdam  . . . . _
Roheisen: Giefsereieisen

Preise /  Nr'TI{ • • • 102,00 102,00 102,00
ab H ütte 1 .... " .!?  • • • 98,00 98,00 98.00

(.Hämatit . . . 102,00 102,00 102.00
Bessemer ab H ütte . . _
Preise jQ ualitilts - Pud-

|  90,00. ) (lcleisen Kr. I . 
Siegen 1 Q ualit.-Puddel- 

ö \  eisen Siegerl.
90,00 90,00

Stahleisen, weifses, m it
n ich t über 0,l°/o Phos
phor, ab Siegen . . 92,00 92,00 92.00

Thom aseisen m it m in
destens 2 o/o Mangan,
frei V erbrauchsstelle,
netto  Cassa . . . . 90,20 90,20 90,20

Dasselbe ohne Mangan . 87,80 87,SO 87,80
Spiegeleisen, 10 bis 120,0 110,00 110,00 110,00
Engl. Gieisereiroheisen 

Nr. III, franco R uhrort 95,00 95,00 95,00
Luxemburg. Puddeleisen

ab Luxem burg . . . 82,00 82,00 82,00
Gewalztes E lsen:
Stabeisen, Schweifs- . . 215,00 215,00 215,00

Flufs- . . . . 190,00 190,00 190,00
W inkel- und Fatjoneisen

zu ähnlichen Grund
preisen als Stabeisen
m it Aufschlägen nach
der Scala.

Träger, ab Burbach . . 
Bleche, Flufseisen . .

140,00 1-10,00 140,00
220,00 220,00 220,00

m dünne . . . . 215,00 215,00 215,00
S tah ld rah t, 5,3 mm netto

ab W e r k .................... _
D raht ausSchweifseisen,

gew ohnl ab  W erk etwa _
besondere Qualitäten -

I. V.: A’. Srhrödter.
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II. Oberschlesien.
A llg e m e in e  L age. Die allgemeine Lage des 

oborschlesischen Eisen- und Stahlmarktos hatte im
II. Quartal 1900 bezüglich ihrer Festigkeit harte Frohen 
zu bestehen. Der anhaltend ungünstige Geldstand, 
der fortdauernde südafrikanische Krieg, der Ausbruch 
der chinesischen Wirren und ganz besonders die seit 
Mitte April auf dem amerikanischen Eisenmarkt 
herrschenden ungünstigen Verhältnisse, die an der 
Börse einen scharfen Rückgang aller Montanwerthe 
herbeiführten, stürmten auf den Eisenmarkt ein und 
drohten, unterstützt durch mehr oder weniger entstellte 
Zeitungsberichte, ihn zu erschüttern. Dafs diese E r
schütterung nicht eintrat und die Preise der meisten 
Eisen- und Stahlerzeugnisse fest blieben, ist die Folge 
des Zusammenhaltens der Werke, welche ihrerseits die 
Lage des Eisenmarktes trotz gegenteiliger Be
hauptungen und trotz aller obengenannten Verhältnisse 
für gesund ansahen. Nicht ganz so war die Wirkung 
auf einen grofsen Tlieil der Verbraucher, welche, 
ängstlich geworden, mit größeren Specifications- 
ertlioilungen im letzten Quartalsdrittel auf die laufen
den Schlüsse zurückhielten. Indessen mangelte es im
allgemeinen nicht an Arbeit, da die Erledigung der
in der Vorzeit eingegangonon, recht umfangreichen 
Aufträge die Werke ausreichend beschäftigte. Das 
Ausfuhrgeschäft verlief bei steigenden Preisen ent
sprechend dom Umfange der Vorquartale. Sehr erheb
liche Preisrückgänge traten erfreulicherweise im 
Berichtsquartal für Altzeug ein, dessen Preise am 
Schlüsse des Vorquartals eine unnatürliche und un
gesunde Höhe erreicht hatten.

K olil en - und  K oks m ar kt. Die Lebhaftigkeit 
des obersehlcsisehen Kohlengeschäftes hat in dem 
zweiten Kalender-Viertel jahr, in welchem sich in der 
Regel der Verkehr am schwächsten zu gestalten pflegt, 
angehalten, wenn auch die Versendungen gegen das 
Vorquartal naturgemäß eine Abschwächung erfahren 
haben.

Die Versendungen der oberschlesischen Stein
kohlengruhen zur Hauptbahn betrugen:

im II. Quartal 1900: 4 031 730 t
„ I. „ 1 900 :4  302 740 t
„ II. „ 1899: 3 776 600 t.

so daß die Verminderung gegen das Vorquartal 
361 010 t  =  9,18 °/o beträgt, während gegen das gleiche 
Vierteljahr 1899 sich eine Steigerung von 255 070 t. 
=  6,75 °/o orgiebt. Trotz dieser regen Versandthätig- 
keit bat der Markt keine Erleichterung erfahren und 
es blieben am Quartalsschlufs sehr bedeutende Licfc- 
rungsräckstände bestehen. Für die weitere Entwick
lung des Kohlenmarktes kommen neben dem bedeuten
den Bedarf der Industrie die große Kohlenknappbeit 
im Rulirrevier und die hoben Preise der englischen 
Kohle in Betracht, welch letztere Umstände dem 
Verbrauch obersclilcsischer Kohle an den Küstenplätzen 
und den westlichen Absatzgebieten zu gute kommen. 
Auch haben viele Verbraucher, insbesondere Zucker
fabriken, mit der Deckung ihres Bedarfes schon jetzt 
begonnen, in der Befürchtung, daß die kommenden 
Herbst- und Wintermonate wieder ähnliche Schwierig
keiten für die Dockung dos Bedarfs wie im vorigen 
Jahre bringen könnten. Da bei dem anhaltenden 
Arbeitermangel an eine nennenswertlie Steigerung der 
Production nicht zu denken ist, erscheinen diese Be
fürchtungen wohl auch nicht unberechtigt. Die Ver
schiffungen wurden zwar durch verhältnifsmäßig gute 
Wasserstände und niedrige Frachten begünstigt, indessen 
wurde die Verladung auf dem Wasserwege vielfach 
durch die Materialknappheit beeinträchtigt.

Seit der am 1. April bewirkten Preiserhöhung ist 
bisher eine Aenderung der offieiellen Preise nicht ein
getreten.

Die Nachfrage auf dem K o k s m a r k te  war 
während des letzten Vierteljahres eine unvermindert 
starke und konnte zum großen Tlieil nicht befriedigt 
werden, zumal Bestände nirgends vorhanden sind. 
Hierzu tritt noch der Umstand, daß infolge Gruben
brandes und Arbcitermangels auf Königin Luisegrube 
— der Hauptfcttkolilcnlieferantin Oberselilesiens —. die 
Kokskolilenlicferungen eine Einschränkung erfuhren, 
was naturgemäß eine Beeinträchtigung der Koks
erzeugung zur Folge hatte. Der Koltskohleiipreis der 
Königin Luisegrube für das zweite Semester us. Js. ist 
auf 8 J l  f. d. Tonne festgesetzt worden, was gegenüber 
dem jetzigen Preise eine Erhöhung von 60 $  f. ¿.Tonne 
Kokskohle bedeutet.

R o h e is e n .  Auf den Hochofenwerken herrschte 
auch im Berichtsquartale eine äußerst lebhafte Thätig- 
keit und jede Roheisensorte fand schlanken Absatz. 
Neue, jedoch unbedeutende Abschlüsse wurden in der 
Hauptsache in Gießereiroheisen gethätigt und zwar zu 
nutzbringenden Preisen. InPuddel- und Martinrolieisen 
sind für das laufende Jahr sämmtliche Hochofenwerke 
vollständig ausverkanft.

S t  ah e i s  en. Auf dem Walzeisenmarkt übten die 
auswärtigen Wirren, sowie die Vorgänge auf dem 
amerikanischen Eisenmarkte und an den Börsen dadurch 
einen ungünstigen Einfluß aus, dafs die Großhändler 
und Verbraucher, wie selion erwähnt, mit Bestellungen 
auf alte Schlüsse und mit Thätigung neuer Schlüsse 
für das Jahr 1901 möglichst zuriiekhieiten. Trotz
dem waren die Walzstrecken des Bezirks zufrieden
stellend, in Mittclsorteii sogar recht.gut, beschäftigt. 
Der Trägermarkt erfreute' sich bei' guten Preisen 
größter Lebhaftigkeit. Die Zukunft des Walzeisen
geschäfts giebt für die Werke, welche, wie bekannt, 
für das laufende Jahr ausverkanft sind, zu Besorg
nissen um so weniger Veranlassung, als sie ernstlich 
bestrebt sind, den Deutschen Walzwerksverband wieder 
herzustellen, und der Einbruch amerikanischen Walz
eisens bei der gegenwärtigen Preislage ausgeschlossen ist.

D ra h t. Die Beschäftigung in Draht und Draht- 
waaren war im Berichtsquartale eine verliältnifsmäfsig 
gute; die Preise bewahrten ihren bisherigen Stand.

G ro b b lech . In Grobblechen vollzog sich das 
Geschäft hei unveränderten Preisen in durchaus zu
friedenstellendem Umfange. Kesselbleche in Qualitäts
material, Scliiißbleche, Reservoirbleche und Bleche 
zum Locomotiv- und Waggonbau wurden fortgesetzt 
in reichlichen Mengen bestellt und die Verbandspreise 
konnten schlank dureligefälirt werden.

F e in b le c h . Die Feinblecherzeugung erfuhr im 
Berichtsquartal eine Einschränkung, da Bestellungen 
nur in ungenügendem Umfange eingingen, obwohl 
bereits zu Anfang des II. Quartals die meisten 
Werke ihre Feinblecherzeugung auf Monate hinaus 
verkauft hatten. Auch die Ausfuhr an Feinblechen 
ist in den letzten Monaten zurückgegangen, da die 
Aufnahmefähigkeit des russischen Marktes unter der 
dortigen industriellen Krisis wesentlich litt und auch 
ein anderes wichtiges Ausfuhrgebiet für Feinbleche, 
Rumänien, infolge der Mißernten der beiden Vorjahre 
und der hierdurch hervorgerufenen Geldkrisis, nur 
sehr wenig aufnahmefähig war. Des weiteren litt der 
inländische Absatz sowohl, wie die Ausfuhr unter 
dem Wettbewerbe englischer, belgischer und un
garischer Werke. Die Preise wurden am Quartals
schlufs sowohl für das Inland, als aucli für das Aus
land nicht unwesentlich herabgesetzt, doch gelang es 
trotzdem nicht, den Werken namhafte Bestellungen 
zuzuführen.

E is e n h a h n m a te r ia l .  Der Bedarf an Eisenbahn
material war ein zufriedenstellender und insbesondere 
wurden den Schienenwalzwerken sehr erhebliche Auf
träge, wenn auch zu den bekannten niedrigen Preisen, 
zugefülirt.
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E i s e n g i c f s e r e i  und Ma s c h i n e n f a b r i k e n .  
Hie Eisengiefsereien und Maschinenfabriken, sowie 
insbesondere dicEisenconstructionsworkstiittcn, erfreuten 
sich im Berichtsquartal guter Beschäftigung zu lohnen
den, theilweise steigenden Preisen.

P r e i s  e.
Ro h e i s e n  ab We r k :

(riefscreirohcisen.............................
H äm atit.............................................
Qnalitäts-Puddelroheisen . . . .

G e w a l z t e s  E i s e n ,  Grundpreis 
durchschnittlich ab W erk :

S tabe isen .........................................
K esse lb le ch e .................................
Bleche und F lu fs e is e h .................
Dünne B lec h e .................................
Stahldraht 5,U n u n .........................

G le iw it z, den G. Juli 1900.
Eisenhütte Oberschlesien.

III. Grofsbritannien.
M id d le sb ro -o n -T e e s , 7. Juli 1900.

Das Roheisengeschäft begann im zweiten Viertel
jah r mit seit langem nicht erreichten hohen Preisen, 
die sich zur Osterzeit einstellten, als Middlesbro
G. M. B. Nr. 3 mit 80/— per ton gehandelt wurde. 
Die Hochöfen blieben mit Gontracten im Rückstände. 
Lieferanten hatten eine schwere Zeit durchzumachen, 
denn sie waren vielfach genöthigt, zu bedeutend 
höheren als den abgeschlossenen Preisen weitere 
Quantitäten einzukaufen, besonders in Warrants, um 
ihren Verpflichtungen naehkommen zu können. Sie 
behielten damit theures Eisen in Händen bei wenn 
auch nur langsam nachgebendem Markte. Trotzdem 
die Verhältnisse in Middlesbro der geringen Vorräthe 
wegen durchaus kein Sinken der Preise rechtfertigten, 
wurde das Geschäft durch Vorgänge anderer Pro- 
ductionsdistricte und Länder doch flau gestimmt. Die 
Verschiffungen nach Schottland gingen erheblich 
zurück. In manchen Fällen wurden sonst von hier 
stattlindende Lieferungen von Schottland und in 
Hämatiteisen von der Westküste ausgeführt. Den 
ersten Anstofs zum Rückgang gaben Berichte aus 
Amerika, wo die Preise erheblich wichen. Doch man 
hat offenbar die Folgen davon überschätzt, denn es 
wurde vielfach aufser Acht gelassen, dals der Bezug 
daher namentlich auf niedrige Ballastfrachten für 
Baumwolle beruhte. Auf regelmäfsiges Eintreffen 
solcher überseeischen Lieferungen ist wenig Aussicht, 
so lange man mit Ausnahmsfrachten rechnen mufs. 
Die Berichte von bedeutenden Abschlüssen, die über 
Glasgow und durch andere Vermittlungen gemacht 
sein sollten, erwiesen sich meist als unzutreffend. 
Nach den in den letzten Tagen eingegangenen Mit
theilungen sind ungefähr 30 amerikanische Hochöfen 
aufser Betrieb gekommen und weitere sollen folgen, 
so dals, wie man aus New York schreibt, eine Ueber- 
schwemmung des Continents mit amerikanischem 
Eisen schwerlich ausführbar ist. Auch glaubt man 
dort, dafs zum Herbst noch grofse Einkäufe zu 
machen sind , da Cönsumenten sich seit Monaten 
abwartend verhalten. Billige Offerten in amerika
nischem Thomaseisen üben hier keinen Einflufs aus, 
denn diese Qualität wird nur für localen Consum von 
wenigen Oefen hergestellt. Hier ging Eisen Nr. 3 
vorüberwiegend bis auf 68/6 per ton zurück. Bais
siers fafsten neuen Muth, sahen sich aber in ihren 
Hoffnungen getäuscht, denn die Vorräthe bei den 
Hütten nehmen noch immer nicht zu. Eine Aus
dehnung der Production i s t , wie bereits in den

früheren Berichten mitgetheilt, unmöglich. In voriger 
Woche wurde jedoch gemeldet, dafs man beabsichtigt, 
mehrere Hochöfen, die seit langen Jahren Stillstehen, 
zur Erzeugung von Ferromangan und -Silicium ein
zurichten. Seitens der Hütten wird erwähnt, dafs 
das Rohm aterial, besonders Koks, und auch die 
Löhne so Lheuer sind, dafs an einen bedeutenden 
Rückgang nicht zu denken sei. Es wird uns aber 
fortwährend bestätigt, dafs die Herstellungskosten in 
einem District hei dem allgemeinen Wettbewerb nur 
eine kleine Rolle spielen. In Hämatit-Qualität bestand 
hier vorübergehend ein fast noch größerer Mangel 
als an Giefserei-Qualilät. Preise blieben vom Rück
gang anderer Sorten unbeeinflufst und sehr fest. Die 
Differenz zwischen Hämatit- und Giefsereieisen hat 
sich also bedeutend vergröfsert.

Das Warrantgeschäft ist schwierig geworden, 
da die Vorräthe auf ein Minimum gesunken sind, 
ln hiesigem Hämatit hat schon lange kein W arrant
geschäft mehr stattgefunden. Es sind davon nur 
730 tons in Commis Lager, wo aufserdem heute nur 
14-,460 tons gewöhnlicher Qualitäten sich befinden, 
und davon circuliren nur 7050 tons, während für 
den Rest keine Scheine ausgestellt sind. Man erklärt 
sich dies dadurch, dafs entweder nicht alles Nr. 3 
Giefsereieisen ist und daher nicht in den Markt 
kommt, oder dadurch, dafs gröfsere Quantitäten von 
Hütten, Händlern oder Privatspeculanten gehalten 
werden, welche das Eisen zwar in die Läger ge
schafft haben, ohne dafür bis jetzt aber Scheine 
herauszunehmen. Warrantpreise bilden seit langer 
Zeit keinen Anhaltspunkt mehr für effective 
Waaro. In der Regel werden nur nominelle Gebote 
abgegeben, während Käufer 1/— bis 1/0 per ton 
mehr bezahlen müssen. Eine Aenderung in der 
Usance hat insofern stattgefunden, als keine Ab
schlüsse mehr auf einen Monat offen mit drei Tagen 
Kündigung statllinden, sondern nur noch auf bestimmte 
datirte Lieferung. Notirungen verstehen sich daher 
stets für prompte Lieferung und Cassa-Zahlung, wenn 
nicht anderes besonders bemerkt wird. Warrants 
für sämmtliche Qualitäten zeigen eine noch immer
weiter schreitende Abnahme. Die Bestände w aren:

Ende Ende
Ende 1899 März 1900 Juni 1900

tons tons tons

Middlesbro No 3 . . . 71 m 42146 15403
, Hämatit . #503 6313 755

Schottische M. N. . . 254258 184459 110162
Gumberland Hämatit . 202127 133489 59005

Die Walzwerke sind seit einiger Zeit nicht so 
überhäuft mit Bestellungen, haben aber immerhin 
noch sehr viel zu thun. Preise blieben fast un
verändert.

Löhne erfuhren infolge der höheren Durchschnitts
preise wiederum eine Aufbesserung von sechs Pence 
f. d. ton für Puddler und 5 % für sonstige Walzwerks
arbeiter; es macht dies 2 5 %  seit Milte vorigen 
Jahres. Die Eisengruhenleute erhielten ebenfalls 
Lohnaufbesserungen. K oks bleiben stark begehrt 
und Preise fest für prompte Lieferung. Es wird 
33/— bis 35/— f. d. ton für gewöhnlichen Giefserei- 
koks frei an Bord bezahlt.

Seefrachten haben sich in dem letzten Vierteljahr 
nicht verändert.

Die Preisschwankungen betrugen:
April Mai Juni

Middlesbro Nr. 3 . . 78/6 -7 7 /0 0  76/00 -  73,00 71,00-68/6
W arrants - Cassa - 

Käufer Middles
bro Nr. 3 ................ 78/9 -7 5 /7 '/ ,  75/1 — 73/l‘/a 71/00—67/S

Middlesbro H äm atit . 00,00 -0 0 /0 0  00,00 -0 0 /0 0  00,00-00,00 
Schottische M .«. . . 77 /100,-71/9  7 2 ,1 0 '/,-6 8  3 69/10 - 6 3 / 6 -
Cumberland H äm atit 86/lÜi/,—81/9 81/10'/,—79/6 81/00—71/0'/,

M r. d. Tonnc
93 bis 98

105 4} 110
85 *1 90

190 ., 195
215 „ 220
195
205 „ 215
175 » 180
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Es wurden verschilft vom 1. Januar bis 1. Juni :
1890. . . 381 939 tons, davon 165 306 tons
1891. . . . 422 631 fl fl 82 715 ,, _ s

1892. . . 304 959 fl fl 62 362 „ G K 
0 ,u -

1893. . . . 469 481 n  fl 94 502 „ « Ítn

1894. .  . . 494 413 »  fl 95 502 „ ' S  ~
c  2

1895. .  . . 486 932 100 603 „
' o  J i1S96 . . . 558 293 r> n 135 965 „

1897. . . 644 544 n n 185 882 , -G  'S

1898. . . . 563 229 n fl 142 584 „ * * 2  G  C

1899. . . . 677 764 n » 241 430 „ S

1900. . . . 614 277 r» n 301971 „
Heutige Preise (9. Juli) sind für prompte

Lieferung:
O  MMiddlesbro Nr. 3 G. M. B................ . . . 68/9

n . 1 . . . . 71/—
„ 4 Giefserei . . . 67/6 • -Q

y cd

n „  4 Puddeleisen .  .
a g 
0  '/)

„  Hämatit Nr. 1, 2, 3 gemischt .  .  .  86/— . ä  cd
“ o

Middlesbro Nr. 3 G. M. B. W arrants .  .  .  68/3 cd

« Hämatit W arrants .  . . .  .  — tn m 
X

O  3

Schottische M. N. Warrants .  .  . . . . 67/3 5 3
Cumherland Hämatit W arrants . . , . . 8 3 / - . s
Eisenplatten ab Werk hier 
Stahlplatten „ „ „
Stabeisen „ „ „
Stahlwinkel „ „ „
Eisenwinkel „ „ „

8 .10/ —
8.7/6 
9 .1 0 .-
5.7.6
8.7.6 

II. Ronnebeck.

mit 
1 '/» % 

Disconlo.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
P i t ts b u r g ,  Endo Juni 1900.

Pie Lago des Eisenniarktcs hat sich seit unserem 
letzten Bericht wesentlich weiter verschlechtert. Die 
vorgenommenen Preisherabsetzungen, die die Auswüchse 
in der Bewegung nach oben so ziemlich beseitigten, 
immer aber noch verhältnifsmäfipr höbe Preise bestehen 
lassen, haben bisher noch nicht vermocht, die greise 
Masse der Verbraucher wieder auf den Markt zu bringen, 
sie halten nach wie vor mit ihren Aufträgen zurück.

Bemerkenswerth ist indessen, dafs nunmehr eine 
starke Einschränkung in der Erzeugung Platz greift und 
somit mit der Möglichkeit zu rechnen ist, dafs binnen

kurzem die Lieferungen an Material einen scharfen 
Rückgang nehmen werden, ln  den letzten beiden 
Monaten sind mindestens 30 Hochöfen, die auf Gießerei
roheisen liefen, ausgeblasen worden; im Süden sind 
wegen Arbeiterschwierigkeiten Hochöfen gedämpft und 
man befürchtet, dort eine ganze Reihe von Hochöfen 
ausblasen zu müssen, bis die Schwierigkeiten erledigt 
sind; auch in Ohio und im westlichen Pennsylvanieu 
sind wegen der angehäuften grofsen Lägerbestände 
Hochöfen gedämpft oder ausgeblasen worden.

Heber die Lohnscala für die westlichen Walzwerke 
hat eine Einigung bisher nicht erzielt werden können, 
und die Folge davon wird sein, dafs auch eine ganze 
Reihe dieser Werke nach dem 1. Juli den Betrieb 
vorläufig einstellen wird.

Kommt zu den hier gemeldeten Productionsein- 
schränkungen noch eine weitere Preisherabsetzung, die 
zur Thätigung neuer Abschlüsse führt, so dürfte der 
Markt baldigst ein anderes Aussehen bekommen.

Die nachstehenden Preise sind durchweg als 
nominelle zu bezeichnen, da die wenigen Abschlüsse, 
die überhaupt zustande kamen, meist zu niedrigeren 
Preisen gothätigt wurden.
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Giefserei - Roheisen Stan
dard Nr. 2 loco Phila
delphia ......................... 21,75 21,50 19,50 18,— 18,50

Giefserei - Roheisen 
(aus dem Süden) 
Cincinnati . . .

Nr. 2 
loco

20,25 19,75 19,75 17,75 17,—
Bcsseiuer -Roheisen ff 24,90 — 20,— 1 9 ,- 19,7b
Graues Puddeleisen { 8-1 2 1 ,- 2 0 , - 1 8 ,- 1 7 ,- 17,75
Stahlknüppel . . . 3 3 , - 8 0 , - 2 8 , - 25,— 31, bU
Walzdraht . . . . J * — 4 8 , - — db,— —
Schwere Stalilsohienen ab 

Werk im Osten. . . . 35 — 35, - 35,— 35. • 2 8 , -
Behälterhleclie .  . ) lncu 1,90 1,75 1,45 1,30 2,3b

2,85Feinbleche Nr. 27 : Pitts 3,10
3,20

3,15 3,10 2,90
Drahtstifte . . . 1 bu rg 2,20 2,20 2,20 2,30

Industrielle Rundschau.

Maschinenfabrik Germania vorm. J. S. Schwalbe 
& Sohn in Chemnitz.

Aus dem Geschäftsbericht theilen wir Nach
stehendes mit:

Das Geschäftsjahr 1899 hat für die Eisenindustrie 
den gleich günstigen Verlauf gehabt wie das voran
gegangene und auch unsere HaupLabtheilung Maschinen
bau hat von der günstigen Conjunctur prolitirt, ob
schon die Beschäftigung in den einzelnen Branchen 
nicht eine gleichmäfsig befriedigende gewesen ist. In 
der Brauereibranche sind wir im Berichtsjahre viel
fach für Umbauten beschäftigt gewesen, die Lieferung 
von Neuanlagen kam mehr für das Ausland in Frage. 
Die Gerste ist in 1899 gut gerathen, billig im Preise 
und gut vermälzbar, so dafs für das Mälzereigewerbe 
wieder ein Aufschwung zu erwarten steht. Da über
dies auch die Hopfenernte günstig ausgefallen ist, so 
eröffnen sich für die Bauthätigkeit des Brauerei
gewerbes ebenfalls vortheilhaftere Aussichten. Der 
Eis- und Kühlmaschinenbau erfreute sich einer guten

Beschäftigung und trat erst in den letzten Monaten, 
wie zumeist im Herbste, eine Abschwäehung ein und 
sind wegen der im December hereinbrechenden Kälte 
sowohl geplante Neuanlagen als auch in Aussicht 
genommene Erweiterungsbauten auf spätere Aus
führung verschoben worden. Die Nachfrage erstreckte 
sich mehr und mehr auf Kältemaschinen von höherer 
Leistung und waren ebenso Dampfmaschinen und 
Dampfkessel von gröfseren Dimensionen begehrt, so 
dafs diese Branchen auch in technischer Beziehung 
erfreuliche Fortschritte zu verzeichnen haben. Im 
Holzschleifereibau waren wir bis in das zweite Drittel 
des Jahres mit Aufträgen hinlänglich versehen, später
hin liefs die Nachfrage allerdings nach, da wegen der 
niedrigen Preise der Absatz für die Holzstofffabriken 
wenig gewinnbringend ist. Im Turbinenbau sind wir 
fortgesetzt gut beschäftigt gewesen.

Der Bruttogewinn beträgt 953 674,07 d l, hiervon 
sollen verwendet werden zur Amortisation 385842,25 Jl, 
ferner zur Tantième an den Vorstand vom Rein
gewinn abzüglich des Gewinnvortrags von 1898
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=  563 620,09 J l  6 %  =  33817,20 J l, zur Tantiöme an 
den Aufsichtsrath 3 %  — 16 908,60 J l,  zur Ueber- 
weisung an den Reservefonds II 40000 J l, zum 
Beamten- und Arbeiterunterstülzungsfonds 10000 J l, 
für Gratificationen zur Verfügung des Vorstandes 
30 000 J l,  für Dividende 12%  =  36 J l  pro Actie 
à 300 J l,  144 J l  pro Actie à 1200 J l =  4 3 0 0 0  Jl, 
zum Vortrag auf neue Rechnung 5106,02 JL

Neue deutsche Stahlwerke, Actiengesellschaft in 
Berlin-Reinickendorf.

Das am 31. März abgeschlossene erste volle 
Geschäftsjahr ist für das Werk ein ungünstiges 
gewesen. Wie der Geschäftsbericht ausführt, konnte 
die Erzeugung nur in ganz beschränktem Umfang 
gehalten werden, weil die neuen Anlagen erst im 
Herbst 1899 in Benutzung genommen werden konnten, 
insbesondere der Martin-Ofen mit Wassergasheizung, 
dessen mangelhafte Anlage die Gesellschaft veranlafst 
hat, die Erbauerin ersatzpflichtig zu machen. Die zu 
Anfang des vorigen Jahres in grol'sem Mafsstabe 
betriebene Herstellung von Werkzeugstahl, dessen 
Absatz trotz der befriedigenden Beschaffenheit sehr ' 
viel zu wünschen übrig läfst, sei wegen vorläufig 
unlohnenden Betriebs nach Möglichkeit eingeschränkt 
worden. Um die vorhandenen Dampfhämmer wenig
stens zum Theil zu beschäftigen, werden Stahl- und 
Schmiedestücke angefertigt, die genügenden und 
lohnenden Absatz finden. Die Herstellung von Stahl- 
formgufs habe sich als lohnend herausgestellt, weshalb 
das ganze Werk auf die Grofserzeugung von Stahl- 
formgufsstiieken umgebaut worden ist. Mit der Ende 
Juli zu erwartenden Inbetriebnahme der Neuein
richtungen sei eine lohnende Erzeugung zu erwarten.

Als neuer Zweig wurde die Herstellung von ge
stempeltem Stahlgufs und schmiedbarem Eisengufs 
aufgenommen. Ende December 1899 ist das Actien- 
kapital durch Zusammenlegung von 1200 000 J l  
auf 700000 ^  herabgesetzt worden. Nach Abschrei
bungen im Gesammtbetrage von 283 108 J l  (darunter 
250 000 J l  auf Geheimverfahren- und Versuchsrech
nung, die alsdann noch mit 100000 J l  einsteht) ergiebt 
sich ein auf neue Rechnung vorzutragender Verlust 
von 47 403 J l. Die Hypotheken bezw. Grundschulden 
der Gesellschaft betragen 1273 815 J l, worunter 
500000 J l  Hypotheken, die die Bergisch-Märkische 
Industrie-Gesellschaft Ende 1899 gewährt hat.

Sürther Maschinenfabrik vorm. II. Hammorsclnnidt.

Ueber den Verlauf des Geschäftsjahres 1899 be
ehren wir uns Nachstehendes zu berichten:

Der Umsatz des Werks stellte sich auf 1 386 649,37 J l  
gegen 1261267,59 J l  im Jahre 1898, derselbe hat 
sich also um 125 381,78 J l  vergröfsert. Dieser Mehr
umsatz ist hauptsächlich auf die weitere Entwicklung 
des Grofsmaschinenbaues zurückzuführen, wobei auch 
die seit zwei Jahren aufgenommene Brauereibranche 
lebhaft betheiligt ist. Zur weiteren Entwicklung und 

'Verbesserung des Werkes machte sich die Beschaffung 
von neuen Betriebsmitteln unbedingt nothwendig.

Die Abschreibungen belaufen sich für das ver
flossene Jahr auf 75 335,87 J l.  Der Reingewinn des 
Jahres 1899 beträgt 95 737,29 J l  und zuzüglich Vor
trag aus 1898 (10 300,82 Jl)  112038,11 J l,  dessen 
Verwendung wie folgt vorgeschlagen wird: Reserve
fonds b%  =4786,86 J ! , 4%  Dividende =  63960 J l, 
Tantième für den Aufsichtsrath 2699 J l, 2 % Super
dividende =  31 9S0 J l,  Gewinnvortrag 8612,25 JL

Vereins - Nachrichten.

Aenderungen im Mitglieder-Yerzeiclinifs.
Godley, George Mc. M , Ingenieur, b. Prof. W. Mc. 

Murtril, Hotel Endicatt, New York City, 81. Street 
and Columbns Avenue.

Gohr, Theodor, Ingenieur, techn. Director derBergbau- 
und Hütten - Act. - Ges. Friedrlchshüttc, Abtb. Carl 
Stein, Wehbach b. Kirchen a. d. Sieg.

Köbcke, Gustav, Oberingenieur der Deutsch - Oester- 
reichischenMannesmannröhreu-Werke, Rath b. Düssel
dorf, Kaiserstrafse 44 c.

Kölsch, Robert, in Fa. Walzengiefserei vorm. Kölsch 
& Co., Act.-Ges., Siegen i. W.

Zbitek, Jos., Berg- und Hüttenverwalter a. D., Olmütz, 
Mähren, zur Stadt Retz.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Backhaus, Leo, Director der Gesellschaft liarkort, 

Duisburg.
Belot, Jos., Ingenieur, Steinfort (Luxemburg).

Briefs, F., Director des Wilhelm - Heinriehswerks, 
Diisseldorf-Lierenfeld.

Freudenberger, K., Ingenieur, Diedenhofen.
Herzog, C., Betriebsassistent der Eisenhütte Bedingen, 

Bedingen, Lothringen.
Jaeger, Dr. Jleinr., Betriebsleiter des Martinstahlwerks 

der Jünkerather Gewerkschaft, Jünkerath.
Loh, W., Ingenieurbei der Firma Peter Harkort & Sohn,

G. m. b. H., Wetter.
Marx, Wilhelm, Proourist der Fa. Ad. Ax jr., Siegen.
Fosjpischil, Herrmann, Ingenieur des Stahlwerks in 

Dohawitz b. Leoben.
Seifert, Leonhard, Director der Gesellschaft Harkort, 

Duisburg, Marktstr. 2-1.

V e r s t o r b e n :

Engelking, Franz, Director, Uerdingen.
de Limon, Eberhard, Düsseldorf.
Meyer, Bendix, Ingenieur, Gleiwitz.


