Die Zeitschrift erscheint in halbmonatlichen Heften,

Abonnementsprels 7
far
Nichtvereins-

ac
o]

5TAHL UMIEISEN

ZEITSCHRIFT '

Insertionspreis
40 Pf.

"Elr

bei Jahresinserat

TST)

FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN.

Redigirt

Ingenieur E. Schrodter,
Geschaftsfiihrer des Vereins deutscher ElsenhUttenieute,

fir den technischen Theil

von
Generalsecretar Dr. W. Beumer,

Geschaéftsfiihrer der Nordwestlichen Gruppo des Vereins
deutscher Eise_n— und Sta_\hl—lndustri_eller,
fir den wirthschaftlichen Theil.

Commissions-Vorlag von A.Bagol in Diusseldorf.

Nr. 17.

1. September 1900.

20. Jahrgang.

Der Ausstand der Werftarbeiter in Hamburg.

yffETrf-V0ie zahlreich gestellte Lohnforderungen

Neses Fruhjahrs bewiesen, beabsich-
SHINLV 5/ tigte das Hamburger Gewerkschafts-

cartel, sein im Sinken begriffenes
Ansehen durch neue Erfolge zu heben. Der
Deutselie Metallarbeiter-Verband wurde
zundchst dazu ausersehen, diese Lorbeeren zu
erkdmpfen. Durch das famose Handwerkergesetz
hat die neuere Gesetzgebung ein wirksames Mittel
geliefert, um durch Zwangsinmmg und Gesellen-
Ausschnfs fortwdhrende Lohnbewegungen bfeim
Handwerk einzuleiten und die dort durch die
socialdemokratischen Mitglieder der Zwangs-In-
nungen leicht errungenen. Erfolge zu benutzen,
um die hei der Industrie beschaftigten Gewerke
in die Bewegung hineinzuziehen. Das Gewerk-
schaftscartel ist in vorsichtiger Weise vor-
gegangen, indem es schon vor Ausbruch des
Kampfes am 31. Mai die Sperre uber Hamburg
verhéngte.

Die Werften Hamburgs liaben seit Frihjahrv. J.
fortwédhrend Lohnerhéhungen eintreten lassen,
tlieils hei den einzelnen Arbeitern, tlieils bei den
gesummten Gewerken. Der Verband der Eisen-
industrie Hamburgs hat in vielerlei Verhand-
lungen mit den Zimmerleuten, Schiffstischlern,
Modelltischlern, Kupferschmieden eine Einigung
erzielt, so dafs im Frihjahr d. J. allgemein die
Ansicht herrschte, die Arbeiter seien zufrieden-
gestellt nnd die Arbeitgeber héatten den Verhalt-
nissen entsprechend ihre Schuldigkeit gethan.
Auch fehlte es nicht an Beweisen dafir, dafs
bei den Arbeitern eine grofse Abneigung
gegen Streiks herrschte.

XVI11.20

Dieser Zustand der Zufriedenheit war fir
das Gewerkschaftscartel unleidlich; die Werften
empfingen daher Anfang Juni einen socialdemo-
kratischen Ukas, der auf Verkirzung der Arbeits-
zeit und Abschaffung der Accordarbeit hinzielte.
Unterzeichnet war derselbe von der L 0I111-
Commission*. Dieseranonyme Titel war gewahlt,
um nicht nur die Mitglieder des zum Vorstofs
ausersehenen Deutschen Metallarbeiter-Verbandes,
sondern alle Werftarbeiter zu treffen. Die blindige
Ablehnung der Forderungen seitens des Ver-
bandes der Eisenindustrie Hamburgs
hatte den gewunschten Erfolg; in den Versamm-
lungen, die den Streik besekliefsen sollten, waren
die Arbeiter am 26. Juni mit etwa 70 Stimmen,
am 27. Juni mit etwa 30 Stimmen vertreten;
die Mehrheit hatte sich also vollstdndig gegen
das Vorgehen der Lohncommission erklart und
ihre Abneigung gegen Streiks hierdurch auf
das allerkréaftigste documentirt.

Eine solche Niederlage glaubte das Gewerk-
schaftscartel nicht hinnehmen zu kénnen; es gab
den Versuch auf, die Forderungen allgemein bei
allen Werften durchzusetzen, veranlafste aber
die Nieter, die bestbezahlten Arbeiter der
Reilierstieg-Schiffswerft, die gleichen Forderungen
vorzutragen unter dem Deckmantel einer kleinen
Lohnerhéhung. Die Nieter arbeiten selten im
Lohn, meistens in Accord, undVergleiche ihresVer-
dienstes mit dem der Nieter auf anderen Werften
kénnen naturlich nicht innerhalb 24 Stunden ge-

schehen, sondern erfordern Verhandlungen mit

den anderen Werften. Wenn die Nieter ihre

Forderungen am Montag, 2. Juli, stellten, an
1
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demselben Tage Antwort verlangten, und am
Dienstag, 3. Juli, Morgens die Arbeit nieder-
legten, so bezeugten sie damit, dafs die Lohn-
forderung nur als Vorwand dienen sollte. In
der Arbeiter-Versammlung vom 3. Juli wurde
schon beschlossen, dafs die streikenden Nieter
durch den Deutschen Metallarbeiter-Verband zu
unterstlitzen seien. Der Streik der Nieter griff
sodann auf die Arbeiter an den Schiffen der
Hamburg-Ainerika-Linie tber, die dadurch mit
in den Streik hineingezogen wurde.

Bei dieser Sachlage, bei der also vorher
die gesammte Arbeiterschaft sich auf das
bestimmteste gegen den Streik aus-
gesprochen hatte, glaubten die Arbeitgeber
den guten Elementen unter ihren Arbeitern eine
Stitze dadurch bieten zu konnen, dafs sie sieb
auf das entschiedenste solidarisch erklarten
und die Wiederaufnahme der Arbeit seitens der
Nieter verlangten, um energische Mafsregeln
ihrerseits zu verhiten. Dieser Besclilufs ist in
einer Versammlung am 11. Juli den Vertretern
der Arbeiter sammtlichcr Werften mitgetheilt
worden, und sind sie vor den bedenklichen
Folgen auf das entschiedenste gewarnt worden,
sie haben dieser Warnung nicht Gehdr ge-
schenkt, und somit beschlofs der Verband der
Eisenindustrie, ein Sechstel der Arbeiter am
14. Juli und ein zweites Sechstel am 21. Juli
zu entlassen. Die Arbeitgeber gebrauchten also
dasselbe Mittel, welches die Arbeiter angewandt
haben, auf beiden Seiten Niederlegung.
der Arbeit, und ist es erstaunlich, dafs gerade
solche Kreise, welche immer von der Gleich-
berechtigung der Arbeitgeber und Arbeitnehmer
sprechen, in der Aussperrung ein schweres Ver-
gehen der Arbeitgeber selion; ein neuer Beweis,
dafs die Theorie der Gleichberechtigung sich in
der Praxis nicht bewahrt.

Als dann die in Arbeit befindlichen Arbeiter
beauftragt wurden, Arbeiten an den Schiffen
der Hfmburg-Amerika-Linie, fir die Ausriistung
nach China, auszufliihren, haben sie sich auf
sammtlichen grofseren Werften geweigert, so
z. B. etwa 190 Schlosser bei Blohin & Vofs, die
Arbeiten an dem Dampfer ,,Batavia“ ausfiliren
sollten; jede Werft konnte an diesen Tagen
sich aller Arbeiter entledigen, sobald sie sie
nur an die Arbeiten fir die Hamburg-Amerika-
Linie commandirt hatte. Das Ausscheiden der
Schlosser hat dann allmahlich die Maschinen-
bauer, Kesselschmiede, Schmiede und Schiffbauer
veranlafst, sammtlick die Arbeit ohne An-
fuhrung der Grinde niederzulegen. Wadren
die Arbeiter durch die Aussperrung wirklich
so hart geschadigt worden, so hatten sie sich
nicht herbeilassen sollen, den Zustand dadurch
zu verschlimmern, dafs sie spater durch frei-
williges Ausscheiden die Zahl der Arbeitslosen
verdoppelten und verdreifachten. Dieser Streik
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ist nicht aus Noth, sondern aus Uebermuth
angezettelt worden; die minderwertliigen Arbeiter
in Hamburg sparen nicht und verdienen zu viel,
sie koénnen ihren Verdienst nicht. allein am
Sonnabend und Sonntag durchbringen, sondern
sie missen auch noch den Montag zu Hulfe
nehmen; denn das unentschuldigte Ausbleiben
am Montag hat in einer Weise um sich gegriffen,
wie man es an anderen Pldtzen kaum kennt.

Wenn hei gerechter Behandlung die Arbeiter
regelmaRigen und ausreichenden Verdienst
haben, ihnen helle gerdumige Werkstatten,
gutes Werkzeug und die besten Werkzeug-

maschinen zur Verfiigung gestellt werden,
ihnen beim Transport des Materials jede Er-
leichterung gewahrt wird, alles um grofse

Accordlberschiisse zu erzielen, aufserdem ihnen
wie bei Blohm & Vofs in der Speisehalle eine
Verpflegung geboten wird, wie sie so gut und billig
anderwaérts nicht zu bekommen ist, und wenn dann
Arbeiter, die 10 Jahre und ldnger an derselben
Arbeitsstelle gewesen sind, in solcher Veran-
lassung ihre Arbeitgeber im Sticli lassen, kann
man nur die vorhandene Dummheit bewundern,
und die Feigheit, dafs die Arbeitswilligen
sicli die Hetzer nicht vom Leibe zu
halten wissen, bemitleiden. Wer noch durch
dick und dinn Sympathie fir solche Arbeiter
hat, der mag sich um die Stelle eines Werk-
meisters bemuhen, um zu erfahren, in wie
hohem Mafse die fortgesetzten Hetzereien in
Hamburg bei den Arbeitern Feigheit-auf der
einen und Rohheit und Verwilderung auf der
anderen Seite hervorgerufen haben. Unter den
socialistischen Arbeitern herrscht ein solcher
Uebermuth, dafs es Pflicht der Arbeitgeber
ist, sich wieder Autoritdt zu verschaffen. Durch
ein Eingehen auf die jetzigen Forderungen der
Socialdemokratie wirden sie dieselbe voll-
kommen verlieren; es ist eine Machtfrago,
die durch einen Schiedsspruch nicht erledigt
werden kann. In England sind Schiedsspriiche
gebrauchlich gewesen; dadurch erlangten die
Arbeiter natlrlich jedesmal einen Vortlieil, und
die Stellung der Arbeitgeber wurde so unhaltbar,
dafs sie sich gezwungen sahen, in einem energischen
Kampf, beim Maschinenbauerstreik 1897/98, ihre
Autoritdt wieder herzustellen. So wird natur-
geméls die wiederholte Erledigung durch Schieds-
gerichte scliliefslich zu einem nur um so
heftigeren Entscheidungskample fiihren.

Die Bevolkerung Hamburgs wird sich auf ein
langeres Daniederliegen der Arbeit auf den Werften
gefafst machen muissen. Die sogenannte muster-
hafte Haltung der Arbeiter wird in die Briiche
gehen, sobald die Arbeitgeber ernstlich daran
gehen,neue Arbeitskrafte heranzuziehen; aber
es ist bedauerlich, dafs in jetziger Zeit so viel
lohnende Arbeit von Hamburg vertrieben wird
und dals die erst kiirzlich gewonnenen Auftraggeber



1 September 1900.

von auswéarts zu der Ueberzeugnng gelangen
mussen, dafs auf die Hamburger Arbeiterschaft
kein Verlafs ist.

Ein erfreuliche)- Fortschritt* ist darin zu
sehen, dafs das Biurgerthum des Kleinhandels
anféangt, sich gegen die Ausbeutung und den

* Auch darin liegt unserer Meinung nach ein Fort-
schritt, dafs das Kleingewerbe Hamburgs aus
diesem Arbeiterausstandc die ndthigen Lehren zu"ziehen
scheint und zu der Ansicht gelangt, dafs es mit dem
Uebermuth der Arbeitnehmer nicht mehr so fortgehen
kann wie bisher. Bezeichnend ist in dieser Beziehung
die Zuschrift' eines Mechanikers an das ,,Hamburger
Fremdenblatt“ (Nr. 194), in der der Einsender, nach-
dem er sich gegen den Vorwurf der Intoleranz ver-
wahrt hat, u. a. wortlich sagt:

»Meine Toleranz ist mir allerdings oft genug ubel
bekommen, und bezlglich unserer Gesetzes - Schnell-
fabrieation in Arbeiterschutz-, Gewerbe - Unordnung-
und Handwerks-,,Organisation* hat mein Verstandnifs
oOfter versagen wollen. Jetzt setze ich meine Hoffnung
darauf, dafs unser hoher Reichstag noch ein Gesetz
fertig bringt, mittels dessen wirthschaftlich schwach
gewordenen Arbeitgebern ein ruhiger Lebensabend im
Siechenhause staatsseitig gewahrleistet wird; es waére
doch wenigstens ein kleiner Trost dafiir, dafs man
sein Leben lang sammtliche Unfallrente, 1h Invaliditats-
und  Krankenkassenbeitrage fiir seine Herren Arbeit-
nehmer bezahlen durfte.

Wie der Artikel des Herrn vom Verbande der
Eisenindustriellen (s. ,,Fr. BI.“ Nr. 193) ndmlich beweist,
ist es ja bald so weit, dafs man im eigenen Hause
nichts mehr zu sagen hat, denn was in jener Ab-
handlung behauptet wird, ist leider nur zu wahr. Ein
Glick nur, dafs es noch Leute giebt, die sich nicht
scheuen, endlich einmal Front zu. machen, gegen die
Anmafstmg, die von unseren Arbeiterkreisen infolge
soeialistischer Hetzerei Besitz ergriffen...........

Werden diese Verhdltnisse sich noch einmal &ndern?
Das Verhalten der Eisenindustriellen, das Erwachen
der beim Hafenarbeiterstreik hineingelegten Gewerbe-
treibenden liifst es erhoffen. Wirklich anders wird es
aber erst werden, wenn socialdemokratische Hetzerei
und Anmafsnng so unertraglich geworden, dafs alle
Arbeitgeber gezwungen sind, zusammenzustellen. Weit
davon sind wir nicht mehr entfernt!*

A\ir konnen darin dem Einsender nur durchaus

beipflicliten.
P Die lledaction.
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der Socialdemokratie zu
wehren, und sich weigert, fernerhin Vorschusse
zu geben. Die Arbeiter miuissen lernen,
sich ebenfalls gegen diesen Terrorismus
aufzulehnen. Von 100 Arbeitswilligen er-
reichen jetzt kaum 5 unbel&dstigt die
Werften. Durch Streikposten in der Stadt
und bei den Féhren werden sie abgefangen, und
die 5, die dann anfangen, werden von den noch
in Arbeit befindlichen Holzarbeitern mit Schrauben
und Holzstiicken u. s. w. beworfen. Auf dem Wege

Terrorismus

von und zur Arbeit mussen sie Spielsruthen
laufen durch die Schar der Streikenden, so dafs
auch sie die Arbeit wieder aufgeben miussen.
Fir diese Falle versagt die Gesetz-
gebung vollstdndig, der Einzelne ist wehrlos
und so eingeschiichtert, dafs die Schuldigen
niemals zur Anzeige gebracht werden. Die

sollten sich aber zur Abwehr
zusammenthun, um dann eine kréaftige Ueber-
macht zu bilden. Wdirden die Arbeitgeber jetzt
unterliegen, und wiirde die Social demokratie,
wie sie dieses beabsichtigt, die Arbeitszeit und
Arbeitsweise einseitig feststellen Kkdnnen,
so wirde sie auch in nicht langer Zeit die
Qualitat der Arbeit, mit der sich der Arbeitgeber
zufrieden zu geben hétte, verschreiben, und
wiurde so eine fernere Entwicklung der Industrie
ausgeschlossen sein. Deshalb heifst es fest
stehen.

Diese Festigkeit hat der Verband der Eisen-
industrie Hamburgs bis heute in erfreulicher
Weise bewiesen. Wir kénnen ihm die Ver-
sicherung gehen, dafs sich die gesammte
deutsche Eisen- und Stahlindustrie mit ihm in
diesem Kampfe solidarisch fuhlt; denn auch in
ihr lebt die Ueberzeugnng, dafs es sich hier
lediglich um eine Machtfrage handelt und dafs
die Gesammtheit der Industrie eine Pflicht hat,
dafur zu sorgen, dafs der Industrielle den durch
eine wiste Agitation verhetzten Massen gegeniber
Herr in seinem Hause bleibt. —

Arbeitswilligen

Neue Gesichtspunkte lind Erfahrungen im Walzwerksbetriebe.

Die neue Walzwerkstechnik sucht mit Recht
den Giefsblock in einer Hitze auf sehr grofse
Langen ausznwalzen. Dazu ist die Scliwungrad-
W alzenzugmaschine wenig geeignet, weil sie im
besten Falle mit gleichmafsiger Geschwindigkeit
umléauft und diese Geschwindigkeit eine gewisse
Grenze nicht Uberschreiten darf, da sonst im
Augenblicke des Einsteckens das Walzgut nicht
gepackt wird. Meistens laufen diese Schwungrad-
maschinen auch rasch, solange das Walzgut
kurz und dick ist, und lassen in der Geschwindig-

keit allméahlich nach in dem Mafse, als das
W alzgut lang gestreckt wird und zum Answalzen
mehr Kraft bedarf. Das ist aber gerade der
umgekehrte Gang, wie er sein sollte: Solange
das Walzgut kurz ist, sollte die Maschine lang-
samer laufen und ihre Geschwindigkeit allmé&hlich
steigern, .bis zu den letzten Stichen. Um mit
sein- grofseh Geschwindigkeiten zu arbeiten, mufs
sogar bei jedem einzelnen Stich mit mafsiger
Geschwindigkeit angefahren werden, bis die W alze
gepackt hat. Dann kann man dieW alzgeschwindig-
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keit mit allem Vortheil bis zu 6 m i. d. Secunde
steigern und sie gegen Ende des Stiches wieder
so weit vermindern, dafs das Walzgut nicht von
den Walzen weggeschleudert und bei Beginn
des nachsten Stiches wieder sicher gepackt wird.

Allen diesen Anforderungen entspricht die
schwungradlose Reversirmaschine, ganz be-
sonders aber der Drilling mit drei um 120°
versetzten Kurbeln. Das Dreikurbelsystem giebt
seinem Wesen nach die gleichméfsigste Drehung

Firnu- 1.

und hat in sich den besten Massenausgleich.
Dasselbe giebt auch bei geringer Umdrehungs-
geschwindigkeit noch gleichméafsige Drehung und
litfst bei normaler Walzgeschwindigkeit Kkleine
Cylinderfullungen, d. h. starkeExpansionsgrade zu.

Zum Antrieb von Duostrafsen eignet sich
am besten der einfache Reversirdrllling,welcher
aus drei ganz gleichen Systemenbesteht. Die
ungunstigste Anhubstellung eines solchen Drillings
ist (Figur 1) diejenige, wenn der eine Cylinder a
auf dem todten Punkte steht
und der zweite Cylinder b
keinen Dampf mehr erhélt
(weil in dieser Kurbelstellung
die Steuerung bei 30 0 Vor-
eilwinkel der Excenter keinen ,

Dampf mehr giebt). Dann j

mufs der dritte Cylinder ¢ mit

dem Hebelarm 0,75 R allein

anheben. Ist die Maschine

dazu stark genug, so erlaubt

sie auch ohne weiteres das

Fahren mit starken Expan-

sionsgraden und die Anwen-

dung einer Coulissensteuerung mit 75 °/o Maximal-
fullung, welche dann auch bei den kleinen Fillungen
noch gute Dampfvertheilung giebt.

Untersuchen wir, wie sich demgegenliber die
Zwillings-Reversirinasehine verhalt:

Soll ein Zwilling nicht iiberméfsig grofse
Abmessungen erhalten, so mufs er Maximal-
fullungen geben bis zu 45 Gradstellung der
Kurbel (siehe Figur 2). Selbst unter dieser
Voraussetzung mufs eine Kolbenflaclie des Zwil-
lings 75/60 — 1,25 mal so grois sein, als eine
Kolbenflache des gleichstarken Drillings. Eine
Coulissensteuerung, welche bis zu 45 Gradstellung
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der Kurbel noch Dampf giebt, verlangt aber den
Schieberkreis s. k. 45° (Figur 2), welcher den
1,35 fachen Durchmesser hat, wie der Schieber-
kreis s. k. 30 °.

Aufser demUmstande,
kleinenFullungen niemalsso rund laufen wird,
wie ein Drilling, ist es auch unmadglich, eine
Coulissensteuerung zu construiren, welche bis
zu 45 Gradstellung der Kurbel Dampf giebt und
gleichzeitig bei kleineren Fillungen so ginstige

Dampfvertheilung erzielt,
wie eine solche, welche
nur bis zu 30 Gradstel-

dafs ein Zwilling bei

lung der Kurbel Dampf
zu geben braucht. Unter
sonst gleichen Verhalt-

nissen wird also der Re-
versirdrilling dem Zwilling
Uberlegen sein hinsichtlich
des Gleichlaufes bei allen
Geschwindigkeiten, hin-
sichtlich der Lenksamkeit
und hinsichtlich geringe-
ren Dampfverbrauchs.
Der Umstand, dafs der Drilling aus drei ganz
gleichen Systemen besteht mit drei ganz gleichen
Kurbelachsen, hat sich schon als sehr w-orthvoll

erwiesen. Durch einen unglicklichen, schiefen
Bruch einer falsch verlagerten Kuppelspindel
wurde nicht nur die benachbarte Achse des

Drillings gebrochen, sondern auch die zwei Lager-
bécke und das Gestell der zugehdrigen Maschine
derart zerstort, dafs dieselben ganz neu gefertigt
w'erden mufsten. Es wurden die zwei noch

Figur 2.

intacten Kurbelachsen unter 90 0 versetzt und
eine verldngerte Kuppelspindel angeschlossen.
Nach zehn Tagen war die Maschine wieder in
Betrieb, als Zwilling, und arbeitete als solcher
weiter, bis nach etwa funf Monaten die neuen
Theile wieder eingebaut werden konnten. Ein
ahnliches Vorkommnifs bei einem Zwilling héatte
einen Betriebsstillstand von funf Monaten zur
Folge gehabt.

Der in Paris ausgestellte Drilling* der Firma
Ehrhardt & Sehmer in Sclileifmiihle ist dar-

* Vergl. -Stahl und Eisen* 1900 Nr. 11 S. 593.
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gestellt in Figur 3. Bei einer mittleren Nutz-
leistung von 4000 ind. PS wiirde diese Maschine
stindlich 40 000 kg Dampf verlangen. Dazu
wéren rund 2200 gm Heizflache in Zweiflamm-
rohrkesseln nothig. In Wirklichkeit genugt aber
der vierte Theil dieser Heizflache vollstdndig
fur eine Fabrication von 150 000 bis 180 000 kg
Fertigfabricat in zwdlf Stunden. Es kommt
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langsam umlaufen mit 70% Fiallung und mit
grofsen Dricken. Beim eigentlichen Arbeiten kann
er bis zu 180 Umdrehungen i. d. Minute laufen
und 30 % Fullungen arbeiten. Es werden dann
Diagramme erzielt vom Charakter der Figur 4.

Infolge des eigentkiimlichen Zusammenwirkens
von Absperrventil und Steuerung werden aber
auch bei Einstellung der Steuerung auf 50%

Figur 3. Reversir-DnUing von Ehrhardt & Sehmer in Schleifmihle.

dieses daher, dafs bei solchen Maschinen ohne
Schwungrad Arbeitsgrofse und Arbeitsgeschwin-
digkeit jederzeit dem Arbeitsbedurfnifs ent-
sprechen und dafs die Maschinen alsdann héchstens
den vierten Theil der Zeit mit ihrer mittleren
Leistungshohe in Anspruch genommen werden.

Es giebt keine zwreite Art Walzwerksmaschine,
welche sich den Anforderungen der Fabrication
so vollstdndig anpafst, wie der einfache Reversir-
Drilling, besonders dann, wenn 8 bis 10 Atm.
Dampfluberdruck zur Verfigung stehen. Er kann

Fullung bei starker Drosselung durch die Ab-
sperrventile Expansionswirkungen erzielt, wie
sie durch die Arbeitsdiagramme des letzten Stiches
eines Duowralzwerkes in Figur 5 dargestellt sind.
(Das Dampfabzugsrohr zur Centralcondensation
war zur Zeit der Aufnahme dieser Indicator-
diagramme so undicht, dafs die erzielte Luft-
leere nur 50 cm Quecksilbersdule betrug.)
Unter Anwendung von Heifsdampfund Central-
condensation ist der Dampfverbrauch eines solchen
Drillings so niedrig, dafs von einem Compound-
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Tandem-Zwilling kaum bessere wirthschaftlichc
Ergebnisse zu erwarten sind.

Eine Scliwungradmasehiue mit einstufiger Ex-
pansion und Condcnsation verbraucht allerdings
unter sonst gleichen Bedingungen 8 kg Dampf
gegenliber 6,5 einer Verbundmaschine mit zwei-
stufiger Expansion. DieserUnterschied vermindert
sich aber schon bei Schwungradmaschinen in dem
Mafse, als grofse Schwankungen in der Arbeits-
leistung auftreten und noch mehr bei Reversir-
maschinen mit ihren extremen Unterschieden in
der Arbeitsgrolse und Geschwindigkeit, besonders
dann, wenn haufig reversirt wird. Die Drillings-
Eeversirmascliine eignet sich auch ganz vorzig-
lich zum Antrieb von Triostraisen. In diesem
Falle ist die Anwendung des Verbundsystems

mit Condcnsation sehr vortheilhaft, besonders
dann, wenn hoher Dampfdruck zur Verfugung
steht. Die notliige Einfachheit und sonstige

Vorzige des Drillings werden gewahrt, indem
man die drei ganz gleichen Systeme beibehalt,
den mittleren Cylinder aber als Hochdruckcylinder
und die beiden anderen als Niederdruckcylinder
arbeiten lafst. Zum Betriebe einer Duostrafse

7 Atm abs. 7 Atm. abs.

Alm. Linie 1
Vacuum-Liuic 0

Figur 4.

eignet sich aber eine solche Maschine weniger.
Wenn héaufig und rasch reversirt werden mufs
und vom Verbundsystem Gebrauch gemacht werden
soll, mufs der Drilling aus drei gleichen Systemen
gebildet werden mit je einem Hoch- und einem
Niederdruckcylinder in Tandem-Anordnung. Diese
Maschine wird unter sonst gleichen Umstanden we-
niger Dampfverbrauchen als der einfache Drilling,
Sie wird aber dafir weniger lenksam, weniger be-
weglich und hauptsachlich weniger accomodations-
fahig sein an extreme Arbeitsleistungen. Eine
solche Maschine ist deshalb nur da von Vortheil, wo
ziemlich gleichartiges Fabricat hergestellt wird,

Da die Widerstdnde der Strafsen in jedem
Augenblick wechseln (siehe Figur 5) und die
rotirenden Massen der Maschine und der Strafse
kein neunenswerthes Massenmoment (lebendige
Kraft) besitzen, ist es unmdglich, die Gang-
geschwindigkeit der Maschine durch Verénderung
der Fillungsgrade zu regeln. Es mufs viel-
mehr die Steuerung auf verlidltnifsmafsig grofse
Fullung eingestellt bleiben (je nach Widerstand
und Maschinenstarke, 30 bis 50 °/o), und die
Ganggeschwindigkeit, durch entsprechende Stellung
der Absperrventile d. h. durch mehr oder weniger
starke Drosselung regulirt werden.

Die Handhabung der drei Absperrventile und

der Umsteuermaschine ist zwar sehr einfach.

Neue Gesichtspunkte und Erfahrungen im Wcdzwerksketncbe.
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Trotzdem héangt es sehr von der Aufmerksamkeit
und Geschicklichkeit des Maschinenfiihrers ab,
ob er mit kleinen Fullungen wund gunstigen
Expansionswirkungen féahrt, und ob er die Ma-
schine viel oder wenig Leerldufe machen Il&afst.
Geschulte Warter fahren so, dafs in dem gleichen
Moment, da das Walzgut die Walze verlafst,
die Maschine auch still steht, dafs also auch
die letzten Dampfwirkungen und Massenwirkungen
zu nutzbarer Walzarbeit verwendetwerden. Solche
Warter fahren auch stets mit tliunlich kleinen
Fullungen und kénnen einem ungeschickten W arter
gegenliber ganz gut 20 bis 30°/o0 Dampf sparen,
d. h. mein-, als durch Anwendung irgend eines
complicirteren und schwieriger instand zu halten-
den Maschinensystems maglich waére.

Der Ausstellungs-Drilling hat die typische
Anordnung aller Drillinge der Firma Ehrhardt
& Sehmer.

Er ist in allen Theilen mdglichst einfach und
betriebssicher construirt und ist ohne Schwierig’
keit in gutem Stand zu halten. Er ist keine
Betriebsmaschine, von der man nur gleich-
malsigen Gang und madglichst geringen Dampf-

Figur 5.

verbrauch verlangt, sondern eine Walzenzug’
maschine, welche in erster Linie allen Anforde-,
rangen der Fabrication gentgen mufs.

Eine Maschine, welche diesen Anforderungen
vollkommen entspricht und unter Wahrung mdog--
liebster Einfachheit sparsam arbeitet, giebt aber
ein besseres wirtlischaftliches Gesammtergebnifa
als eine solche, bei deren Construction zu viel
Rucksicht auf geringsten Dampfverbrauch ge®
nommen wurde. Die guten Eigenschaften der
Reversir-Drillinge haben so ausgedehnte An-
erkennung gefunden, dafs die Firma Ehrhardt
& Sehmer bis jetzt 31 kleinere und grofsere
Drillinge geliefert hat, welche gréfstentheils zum
Antrieb von Duostrafsen dienen. Eine Anzahl
derselben treibt aber auch abwechselnd auf der
einen Seite eine Duostrafse und auf der anderen
eine Triostrafse.

Mit einzelnen dieser Maschinen werden ganz
aufserordentliche Leistungen erzielt; bis
600000 kg Fertigfabricat in 24 Stunden.
ausgestellte Drilling ist der Kkleinste, welcher
bisher ausgefuhrt wurde. Das grofste Modell
mit 1300 mm Kolbendurchmesser bei 1300 mm
Kolbenhub, fur 10 Atm. Kesseldruck, Heifsdampf
und Centralcondensation bemessen, giebt
Sicherheit eine Leistung von 10000 PS ab.

Ehrhardt.

zu
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Ueber Trio-Walzen.

, Im Anschluss an den Aufsatz in Nr. 5 dieser
Zeitschrift, 1900, uber Kalibrircn von Vonvalzeu
nach William Hirst, Auszug- aus ,, The lron
Age*, sei cs gestattet, auf Eigenheiten der Trio-
W alzen, -welche 6fters in der Praxis der genaueren
Betrachtung entgehen, etwas naher einzugehen.

Bei Duo-Walzen ist die Thcilung jedes Ka-
libers fir sich unabhdngig von der des néchsten
Kalibers. Theilt man dasselbe in der Mitte seiner
Héhe, so giebt man meistens der Oberwalze einen
etwas grofseren ideellen Durchmesser, als der
Unterwalze, um den sogenannten Uebcrdruck
oder die Voreilung- zu erzielen, die das Walz-

p*
f =
* 1
Figur 1. Figur 2.
stick am Hochsteigen hindern soll. Besser

erscheint es aber, den Walzen gleiche Durch-
messer zu geben und die Kaliber, jedes fir sich
bemessen, ein wenig mehr in die Unterwalze zu
vertiefen, wie in die Oberwalze. Bei schweren
Blockwalzen werden am besten sowohl die ideellen
Durchmesser der Walzen, wie auch die Durch-
messer der Vertiefungen gleich grofs gemacht,
die Voreilung der Oberwalze fallt fort, das Walz-
stiiek kommt grade aus den Walzen. Von den
Vorgangen bei nicht ganz gleiclimafsig erwédrmten
Blocken mufs hier ganz abgesehen werden, da
eine Walzenconstruction davon nicht abhéngig
gemacht werden Kkann; denn beispielsweise ein
Block, der unten warmer ist als oben, steigt bei
grofserem Durchmesser der Oberwalze dennoch
héaufig in die Hohe, d.h. er wird nach oben krumm.

Bei Trio-Walzen gestaltet sich die Kaliber-
theilung aber ganz anders; zwei Ubereinander-
liegende Kaliber sind voneinander abhéangig.
Zweckmaéfsigerweise wird allen drei Walzen des
Trios von vornherein der gleiche ideelle Durch-
messer gegeben. Da nun die Mittelwalze einmal

Oberwalze fiur die Unterwalze, das andere Mal
Unterwalze fir die Oberwalze ist, so spielt die
Kalibereindrehung der Mittelwalze eine doppelte
Rolle. Es liegt auf der Hand, dafs sie nicht
beliebig gewéhlt werden darf (siehe Figur 1). Nach
dem Druckverhéaltnifs sind a und' b gegeben,
m ist unbestimmt. Die von Hirst erwdhnte Regel
zur Bemessung von m verdient nédhere Erléduterung.
Der Ausgangspunkt dieser Regel ist die Be-
dingung, dafs die entstehenden Differenzen der
driuckenden Durchmesser, also die Voreilungen,
gleich sein sollen, die Oberwalze soll der Mittel-
Avalze ebensoviel voreilen, als die letztere der
Unterwalze. Hirst stellt wohl deshalb die Er-
mittelung der betreffenden Durchmesser voran,
wéhrend zuerst immer m bestimmt werden mufs,
woraus dann die Durchmesser sich ergeben. Es
soll also sein:
da— di= di —d und somit

D—2(b—m)—(D—2m)= (D —2in)—(D—2 (a—m))

Daraus folgt: 2n--2b= 8m

i +b
__a-j-b 8b
b ~~T~—
a+ b 3a
Das ergiebt:
di= D a[fi’.
D —2¢ 2#Dbi .p. 3b'2
d=D- ad-In :D.3a2—b

und die Differenzen werden:
da—di = di—d= a—b,
da= di+ (@a—Db)
d = di— (@a—b)
Regelerhalt man aber auch auf
Man denke sich

woraus folgt:

Dieselbe
anderem Wege (siehe Figur 2).
die beiden Kaliber vorlaufig so gestellt, dafs das
obere zur Halfte in die Oberwalze und in die
Mittelwalze greift, das untere zur Halfte in die
Mittel- und Unterwalze, so dafs sie also nicht
ausfihrbar sind, und suche dann x, d. h. das

Mafs, um welches beide heruntergerickt werden
mussen, damit das Kaliber der Mittelwalze die
ausfuhrbare centrisclie Eindrehung wird, Dann
mufs werden:

b . a

2+X==2~X=1

oxm a—b a—»b

a+ b

also m:

u.s. w., wie oben.
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Eine andere weniger bekannte Methode* basirt
auf der Annahme, dafs m die mittlere geometrische

Proportionale zwischen a— m und b — m sein
soll. Danach ist (Figur 1):
a—m:m= m:b—m
a.b b2 a2
N

Das ergiebt fur: m= ~ 'n- im= "

Die Durchmesser der Eindrebungen werden dann:

) On)

d=D  JFd=D gy 9D 2k
und die Differenzen (h—di :2b .a—b
a+ b
. a—bhb
di- d &'?iy
deren Verhaltnifs dann wird dz.. i b )
di -d a

hiernach werden die Voreilungen nicht gleich,

wie die Kaliberhohen.

Beide Regeln geben
trotz der Verschieden-
heit der Formeln nur
sehr wenig voneinander
verschiedene Resultate
(s. Beispiel zu Fig. 5).
Wenn auch die erste
far das Kalibriren rech-
nerisch einfacher, so ist
die zweite zur graphi-
schen Darstellung recht
geeignet. Zur Ermitt-
lung (siehe Figur 3)
von m tradgt mau auf
einen Schenkel eines
Winkels a ab = «cd,
parallel damit b — ef,
zieht df bis h und durch
den Halbirungspunkt g der Diagonale de die
Transversale hi. Dann ist

sondern verhalten sich,

di= ke = ni: fk= n; io —m.

Oder man tragt auf den Schenkeln eines rechten
W inkels (siehe Fig. 4)df=dc = bundfe — aab
und vervollstandigt Dreieck cde. Die mit cd
gezogene Parallele fg ist dann = m. Der um
f geschlagene Kreis vom Radius fg schneidet df

und fe in den Theilpunkten der Kaliberhdhen.**
Mag nun nach der einen oder &ndern
oder sonst noch annehmbaren Regel verfahren

werden, man wird dem Uebelstand der Trio-
walzen nicht ausweichen, der durch die Ver-
schiedenheit der jedem Kaliberpaar angehorigen
Durchmesser der Vertiefungen sich ergiebt; die
Ueberdrucke werden verké&ltnifsmafsig zu grofs,
wie man sie bei Nenconstruction von Duo-Walzen
nicht in Anwendung bringen wurde.

* Vom Schreiber dieses vor Jahren aufgestellt.
** Sehr bequem fir kleinere Kaliber.

Ueber Trio-Walzen.
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Hierzu ein Zahlenbeispiel nach einem aus-

gefuhrten Trio (s. Figur 1). D= 700; a= 290;
b= 250. Nach der ersten Regel ist dann:
m=135; n=115; ni= 155. Nach der zweiten:
m= 134,2; n=115,8; ni= 155,8, die natir-

lich abzurunden sind. Darnach ist:

dii=470, di= 430, d= 390
2—di= di —d= 40 mm.

Aehnliehes ergiebt sich fur schwéchere Ka-
liber; z.B. a= 100, b= 80; dann ist
~m= 45, n= 35, m= 55

P—630; di=610; d= 590
d2—di= di—d= 20.

Je starker die Kaliber, desto grofser der
Druck, desto grofser die Differenz. Die letztere
aber ist es, welche das Walzstiick beim Austritt

aus dem Kaliber krumm zu biegen bestrebt ist.
Wird ein Walzstick zwischen ungleich grofse
Walzen hindurchgestreckt (siehe Figur 5), so

werden die untere und obere Seite desselben
proportional den betreffenden Umféangen der
W alzen verlangert, das Stick wird im Kreise

gebogen. Der Radius des letzteren ist das Mafs
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der Biegung. Bezogen auf den einmal abge-
wickelten Umfang ist dann fur ein Stick von
der Hohe i

r:71Du= r+ h:n DO

n li , D,,

U'DU—Du 'el),- hu

Es ist klar, dafs man r mdglichst grofs

werden zu lassen bestrebt sein mufs; denn die

Biegung erfordert Arbeitsaufwand injedem Kaliber,
und zu dem erforderlichen Wiedergradebiegen ist
wieder Arbeit nothig. Das Letztere geschielit
nur mittels der Hunde oder Abstreifmeifsel, die
den Widerstand hergeben, die Arbeit aber haben
die Walzen fur beide Félle zu leisten. Solche
Arbeiten verhalten sich direct wie die Wider-
standsmomente der Kaliberquerschnitte, direct
wie die Langen der Walzsticke und ann&dhernd
umgekehrt wie die Biegungsradien; sie sind
Verlust an Arbeit.*

Beispiel. Nach dem Zahlenbeispiel von
Figur 1 ist
. . 890
fur das untere Kaliber r=290 40 = rund 2827 mm
fur das obere Kaliber r= 250."40 = rund 2680 mm;

wirde man diese Kaliber in ein Duo legen, so
hatte man bei etwa 400 Durchmesser der Ver-
tiefung der Unterwalze und 405 Durchmesser
der Oberwalze bezw.

r= 290 4%" = 23200

und 440 bezw. 445 Durchmesser
440

r= 250-05-: 22000

also noch nicht den achten Theil der im Trio

verlorenen Arbeit.

* Schreiber dieses hat versucht, diesen Verlust
fur einen bestimmten Fall anndhernd zu berechnen.
Beim Passiren eines einzigen Kalibers vom Querschnitt
340 Breite X 290 Héhe und nach dem Durchgang
1230Blocklénge, 400 Durchmesser derunteren, 440Durch-
inesser der oberen Vertiefung, 60 T. p. min., Hunde-
liinge 350, aufserstes Ende des Hundes 460 abstehend
von Mitte Walze, Auflage desselben auf dem Kaliber 30
unter Oberkante, Biegungscoefficient k = nur 1 ko
p_ O mm, Rcibungscoiiffieient auf dem Hund = 0,3,
wird annahernd die Biegungsarbeit = 1900 Mkg in
5/6 sec (30HPsec) und die Reibungsarbeit = 2775 Mkg
in 2/3 sec (55 HPsec). In Wirklichkeit wird der Ver-
lust noch grofser sein, da k anfserst gering an-
genommen ist.

Ueber Trio-Walzen.
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Diese Folgen der Trio-Walzen lassen sich
nicht vermeiden, weil die Annahme gleicher
ideeller Durchmesser der drei Walzen durch

eine bessere nicht ersetzt werden kann und die
Mittelwalze das ganze Trio bestimmt.

Hirst sagt, dafs manche Constructeure blofs
den Oberwalzendurchmesser vergréfsern, das
gabe aber einen schlechten Gang; er hat hiermit
nicht allein recht, sondern ein solches Verfahren
wdare geradezu falsch. Man kommt im Gegcn-
tlieil dazu, den Oberwalzendurchmesser kleiner
zu machen, wenn man nicht ganz unmaéfsige
Voreilungen ohne jeden Nutzen provociren will.
Aber auch das fuhrt zu regellosen Vertheilungen
der Vertiefungen, man gelangt zu einem Probiren
von Kaliberpaar zu Kaliberpaar. Es fiuhrt auch

dahin, dafs man die Durchmesser der Unter-
mal Mittelwalze nach dem grofsten Kaliber, und
den Durchmesser der Oberwalze nach dem
kleinsten Kaliber bestimmen miufste. Kein
Praktiker wird ein solches Verfahren recht-
fertigen. Man mag suchen, wie man will, die

oben angefuhrten Regeln sind die einzig brauch-
baren; nach ihnen koénnen die Vertiefungen
einer ganzen Reihe aufeinanderfolgender Kaliber
in sofort brauchbarer Form und zwar ohne
Rucksicht auf den Walzendurchmesser bestimmt
werden.

So unentbehrlich nun und nitzlich das Trio
geworden ist, so sollte man doch angesichts
der aufgefihrten Umstdnde nicht uUbersehen, dafs
ihm das Duo hinsichtlich der vollen Freiheit
fur den Kalibrirer weit Uberlegen ist.

Die Instandhaltung eines Trios im Betriebe
fordert nach alledem auch eine grofsere Sorg-
samkeit, als die des Duos. Die um das Doppelte
in Anspruch genommene Mittelwalze sollte
niemals allein fir sich nachgedreht werden;
geschieht dies in der Eile dennoch, so erzeugt
man zwar im unteren Kaliber einen vortheil-
hafteren Gang, im oberen dagegen wird der
unglnstige Biegungsradius noch unglnstiger.

Die kleinen Biegungsradien sind auch nicht
selten die Veranlassung zu Betriebsstérungen,
als da sind Herauswerfen der Hunde, Beschadigung
der Hundebalken oder der ublichen beweglichen
Rollentische. Der Constructem- wird stets gut
thun, auf alle diese Umstadnde soviel als madglich
Rucksicht zu nehmen; der Betriebsbeamte wird
der Instandhaltung des Trios stets mehr Auf-
merksamkeit zu widmen haben, als der des Duos.

Fr. Horn.
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Beitrdge zur Lisuiigstheorie yon Eisen und Stahl.*

Von Baron Jlipiner v. Jonstorff.

Bel den vorhergehenden Studien** wurden
nur jene Satze der physikalischen Chemie benutzt,
welche sich auf den Zusammenhang zwischen
osmotischem Druck und Ausscheidungslemperalur
aus (flissigen oder festen) Losungen beziehen,
und wir sind hierbei in manchen Féllen zur
Aufstellung von Hypothesen gelangt, die noch
einer weiteren Bestatigung bezw. Berichtigung
bedirfen.***

Im Folgenden soll es versucht werden, die
Gesetze der chemischen Mechanik auf den Fall
der Eisen-KohlenstofT-Legirungen anzuwenden. Es
geschieht dies gerade so wie in den friheren
Studien, weniger zu dem Zweck, bestimmte, un-
umstofsliche Werthe zu erhalten (was ja bei dem
Mangel an manchen wichtigen Daten heute noch
unméoglich ist), sondern mehr um zu zeigen,
welche Aufschlisse derartige Untersuchungen zu
geben versprechen, und so zur Aufsuchung jener
Grundlagen anzuregeu, welche fiir eine strenge
Anwendung der Theorie noch fehlen.

In den festen Eisenlegirungen — vielleicht aber
auch schon hin und wieder in den flussigen —
haben wir es durchaus mit heterogenen
Systemen, d.h. mit solchen zu thun, welche
bei ungleicher chemischer oder physikalischer
Constitution durch bestimmte Trennungsflachen
voneinander geschieden sind. Befindet sich ein
System unter gewissen Bedingungen andauernd
in einem bestimmten Zustande, so mufs es sich
im Gleichgewicht befinden. Nun unterscheidet man
bekanntlich zwischen vollstandigem und un-
vollstdndigem Gleichgewicht. Ersteres tritt
dann ein, wenn mindestens n verschiedene Molecul-
gattungen zusammentreten, um ein aus n -{- 1 ver-
schiedenen Phasen bestehendes System zu bilden.
Das vollstdndige heterogene Gleichgewicht ist auch
dadurch charakterisirt, dafs zu jeder bestimmten
Temperatur nur ein einziger Gleichgewichtsdruck
gehort.

Bei condensirten Systemen (van 't Hoff),
d. h. solchen, bei welchen keine gasférmige Phase
zugegen ist (und mit solchen haben wir es hier
ausschliefslich zu thun), tritt nur der Unterschied
auf, dafs die durch die Umwandlung erzeugte
Volumenanderung relativ sehr klein und daher der
Einflufs des Druckes auf die Umwandlungstempe-

* Vortrag vor dem ,lron and Steel Institute*.

** Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1899 Nr. 1 S. 23.
*** S0 bezieht sich die bei der letzten Frihjahrs-
versammlung erwéhnte Austenit-Curve AU auf 0 %
Austenit, d. h. auf die Zusammensetzungen des Marten-

sits unter den fraglichen Bedingungen, und nicht auf
den Austenit u. s. w.

ratur ein sehr geringfligiger ist. Hierbei mufs
das bei hoherer Temperatur bestdndige System
sich unter Warmeabsorption bilden und umgekehrt.

Ein derartiges vollstdndiges heterogenes
Gleichgewicht tritt nun bei den Eisen-Kohlen-
stof T-Legirungen auf:

1. Beim Schmelzen und Erstarren der
flissigen eutektischen Legirung. Die Er-
starrung vollzieht sich thatsachlich unter Warme-
entwicklung, die Schmelzung also unter Wéarme-
absorption.

2. Bei der Umwandlung von Martensit
in Perlit, welche sich gleichfalls unter Frei-
werden von Warme vollzieht (kritischer Punkt A3).

3. Bei der Abscheidung von Ferrit aus
Martensit bei A2 in kohlenstoffarmen Stahlsorten.

Alle diese Umwandlungen erfolgen unter Warme-
entwicklung, wenn sie im Sinne fortschreitender
Abkihlung vor sich gehen.

Greifen wir die Umwandlung des Martensits
in Perlit heraus, so zeigt sich auch, dem oben
Gesagten entsprechend, das specifische Gewicht
des Martensits kleiner als das des Perlits.
So fand Hausmann das specifische Gewicht von
Solinger Gufsstahl:

ungehértet swgehértet = S},

S|
7,7672  1,009S

unschweifsbarer Gufsstahl 7,84>39
schweifsbarer ” 7,8577 7,8010 11,0072
d. h. das Volumen des gehérteten Stahls — also

im vorliegenden Falle, wo Martensit dominirt, auch
das Volumen des Martensits ist bei gewdhnlicher
Temperatur um etwa 0,8 % grofser als jenes
des ausgegliihten Stahls (Perlit).

Fir das unvollstandige Gleichgewicht
ist der Gleichgewichts-Coéfficient bei ein und der-
selben Temperatur constant, d. h. von dem Massen-
verhéltnisse der reagirenden Stoffe unabhdangig.
Seine Aenderung mit der Temperatur wird durch

die van 't Hoffsche Gleichung
dinK_ g
"TF ~ HT-

bestimmt, in welcher K den Gleichgewichts-Cooffi-
cienlen, q die bei der absoluten Temperatur T ge-
messene Warmetdnung der Réaction und R die
Gasconstante bedeutet.

Erwdrmt man nun ein chemisches System bei
eonstantem Volumen, so findet eine Verschiebung
des Gleichgewichtszustandes nach derjenigen Seite
hin statt, nach welcher die Reaction unter Warme-
absorption verlauft.

Wenden wir diesen Satz auf die Abscheidung
von Ferrit aus Martensit, d. i. auf die Kritischen
Temperaturcurven Ai und Aj, 2 (nicht aber auf As,
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bei welchem vollstandiges Gleichgewicht herrscht), Hieraus berechnet sich die mikrographische

sowie auf die Abscheidung von Cementit aus  zuysammensetzung* obiger Stahlproben wie folgt:
Martensit und auf die 0 ~-Austenit-Curve an, so

ergiebt sich hieraus: die Abscheidung von Ferrit Probe Nr. 1 2 3 4
bezw. Cementit aus Martensit, sowie die
Bildung von Martensit aus Austenit erfolgt aus- 1Ferrite o o o 79.0 32,83 6.33 6.2
unter Warmeentwicklung, die umgekehrten Vor-  gegliht C 5 210 6717 9366 4513,8
gdnge aber unter Warmeabsorption. '
Um nun zu zeigen, in welcher Art weitere ge- / Cementit . . 4,7 55.0
Aufschlusse zu erlangen wiren, wollen wir die hartet (Martensit . . 1000 1000 953  45.0
Warmetdnungen in Betracht ziehen, welche von Vorstehende Zahlen bedeuten streng genommen

Osmond und Werth* beim Auflésen von ge- Volumenprocente, doch kénnen wir selbe wegen des
harteten und von ausgeglihten Eisenproben in  njcht sehr bedeutenden Unterschiedes der speci-
CuCl2 erhalten wurden. Die chemische Analyse fischen Gewichte** fir Gewichtsprocente gelten
dieser Metallproben ergab folgende W erthe: lassen.

Die chemische Warmetonung beim Auflésen

1 2 3. i . .
e weicher  wer. s‘évhi'fes(f.s von 1 g des Metalles in CuGlj betrug:
eisen FUiPsstahl zeugstahl R;ﬁ};?ssen furclag)rﬁta” 1 2 3 4
Koplenstoff. . . 0168 0542 117 410 genartereer 693,4893:641,46701508,4339:
Phosphor . . . 0:024 01058 0”033 0:018 ausgegluht . . . 671,7014 659,2104:591,75921442,1164.
Schwefel . . . . 0,038 0,027 0,018 0,04 Differenz . . 36,2789 49,7078 66,3175.
Mangan . . .. 0,17 0,51 0,18 0,12 . . ) .
Eisen ... 99,562 98,758 98,159 95497 Der Vorgang beim Harten lafst sich durch
Summe . . 100,000 100,000 100,000 100000 °lgende Gleichungen ausdrucken:
Fir die erste Anndherung wollen wir die Probe ;
Gehalte an anderen Beimengungen vernachlassigen Kr. Hartungsv-or gang
und. obige Proben als reine "Elsen-K.ohIensIoff- 1 100 Mart = 79.0 Ferrit + 210 Periit
Legirungen auffassen. Ebenso missen wir von dem 2 100 , = 328 + 672
Auftreten polymerer Eisencarbide vorlaufig absehen. 3 953 . = 16 Cementit + 937
Bei Berechnung der mikrographischen Zu- 4 450 , = 142 n + 438
sammensetzung folgen wir den Voraussetzungen Es findet also, wie ohnehin bekannt, bei der
Sauveurs** und haben daher: Umwandlung des Martensits in Periit je nach dem
a) fir Metalle mit weniger als 0,8 JOonlenstolfgehalt noch Abscheidung an freiem
Kohlenstoff: Ferrit oder von Cementit statt. Dieser Umstand
B) ausgegliht: mufste aber wegen Mangel an Daten unbeachtet
Carbid (FeaC) 1022? G 15 X C bleiben.  Glicklicherweise sind aber die Mengen
- 100 " des bei A3 abgeschiedenen freien Ferrits bezw.
Periit = 12 X Carbid Gementits ziemlich klein. Nach den vorliegenden
Ferrit = 100 — Periit Angaben scheint ibrigens die Menge des freien
B) gehartet: Gementits (bezogen auf 100_ Theile Martgnsit) [nit
Martensit = 100 %. dem Kohlenstoffgehalt zu steigen, denn sie betragt
(Diese Gleichung gilt jedoch nur dann, wenn bei 7% C. . . . 1678 % des Martensits
der Kohlenstoffgehalt mindestens 0,14 % betragt.) o 42, Co . 2667,
b) fur Metalle mit mehr als 0,8 % Betrachten wir zundchst die Waéarmeténung
Kohlenstoff: beim Auflésen obiger Metallproben und vergleichen
B) ausgegliht: wir sie mit jener, welche erfolgen wiirde, wenn
Carbid (FesC)= 15X C dieselben ein blofses Gemenge ihrer Bestandtheile
freies Eisen = 100— 15X C darstellen wiirden. Um letztere zu berechnen,
Periit = CDX freies Eisen legen wir folgende Angaben zu Grunde:
Cementit = 100 — Periit
R) gehartet: * Es ist sehr zu bedauern, dafs keine directen
] 100 C — 90 Messungen der mikrographischen Zusammensetzung
Cementit = 577 vorliegen, da hierdurch nicht unerhebliche Fehler-

— o : quellen ausgeschlossen wirden.
Martensit = 100 Cementit. ** Die speciflschen Gewichte der verschiedenen
* ,Ann. des mines“, 8. Ser. 1885, T. 8, p. L Formbestandtheile des Eisens sind leider grofsten-
**  Trans. Am.Inst.MiningEng.“, Colorado Meeting,  theils noch unbekannt, wodurch eine weitere Fehler-,

September 1896, und ,,Journ. Iron and Steel Inst.“ 1896,  quelle bedingt ist. )
Vol. IlI, p. 191. *** Leiderist die Hartungstemperatur nicht bekannt..
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Waéarmetdnung beim Auflésen von 1 g Io(r:fae_n
Eisen (CUCL 4 Fe- FeCL + C U).vereernne.e. 667,8
Mangan (CuCL + Mn= MnCL + Cu) . . 1189,1
Silicium (4CuCL + 2FLO -4 Si = 4CuCl 4

AH Cl -4 SIC L) i 3150,0

Die ubrigen Elemente wollen wir vernach-

lassigen. Hieraus folgt nun:

a) Probe 1:
Warmetonung beim Lésen von 1 g in CuCL:

f0,99562 g Fe . . 664,8706 Cal.
berechnet <0,0017 g Mn . 2,0215 ,,
(0,00038 gSi 1,1970 ,
Summe . 668,0891 Cal.

Warmeténung des ausgegliihten
Metalles, direct ermittelt . . 671,7014 ,,
Differenz 3,6123 Cal.

Das Metall hat somit thalsdchlich beim Ldsen
mehr Warme entwickelt, als sich aus der Zu-
sammensetzung berechnet. Diese W&armemenge
mufste zur Zersetzung des im Perlit enthaltenen
Eisencarbids verwendet worden sein, und daher
berechnet sich die Bildungswarme von 1 g

Eisencarbid zu — — 143,3 Cal.

i3 Probe 2:
Warmetdnung beim Lésen von 1g in CuCL:

(0,98758 g Fe . 659,5059 Cal.
berechnet #0,0051 g Mn 6,0644
\ 0,00105 g Si 3,3075 ,,
Summe . 668,8778 Cal.
Waérmetdnung des ausgegliihten
Metalles, direct ermittelt . . 659,2104
Differenz 9,6674 Cal.

Das ausgegluhte Metall giebt beim Ldsen in
CuCl2 um 9,6674 Cal. weniger Warme ab, als
der Berechnung entspricht; wir finden somit die
Bildungswdrme von 1 g Eisencarbid des

Perlits — 6™Qgjg= + 119 Cal.

Da in beiden Féallen nur Ferrit und Perlit
zugegen sein konnten, weist der auffallende Mangel
an Uebereinstimmung zwischen beiden Wertlien
entweder (was. am wahrscheinlichsten ist) auf die
Bildung polymerer Carbide, oder auf einen Ver-
suchsfehler bei der calorimetrischen Bestimmung
hin.  Wir wollen den weiteren Berechnungen beide
Werthe zu Grunde legen.

7) Probe 3:
1 Auspy=+ g]= -143,3 Cal

Warmeténung beim Lésen von 1g in CuCL:

f0,98159 g Fe.. 655,5058 Cal.
berechnet <0,0018 g Mn. 2,1404 ,
10,0044 gSi.. 13,8600 |,
Summa 671,5062 Cal.
Warmetodnung des ausgeglithten
Metalles, direct ermittelt, 591,7592
Differenz 79,7470 Cal.

Beitrdge zur Ld&sungstheorie von Eisen und Stahl.
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Die geglihte Probe enth&lt in diesem Falle
0,1142 g Eisencarbid im Perlit und 0,0633 g
Eisencarbid als freien Cementit. Setzen wir die
Bildungswarme von 1 g des ersteren, wie oben
= —143,3 Cal, so erhalten wir die Bil-

dungswéarme von 1 g freiem Carbid =
S- I kt '] - + 119 C-'-
Esergiebt sich ganz analog die Bil-
dungswdrme von 1 g freiem Carbid —

79,7470 —0,1142 x 119 = CaL
0,0633
3) Probe 4:
1 Aus [Fe318+ C] = - 1433 Cal.

Waiarmeténung beim Lésen von 1g in CuCL:

!(0,95497 g Fe . 637,7290 Cal.
berechnet] §,§012 g Mn. 1,4269
(0,00225 g Si . 7,0875
Summe 646,2434 Cal.
direct ermittelte Warmetdnung
im ausgegliihten Zustande 442,1164 Cal.
Differenz 104,1270 Cal.

Hieraus folgt, wenn man die Bildungswéarme
des Perlit-Carbids wie friher constant annimmt, die
Bildungswadrme von 1 g freiem Carbid =
0,053 X 143,3 - 104,1270"

0,5620

2. Aus [FEL£C] _ + 119 car

Bildungswéarme von

4 173 Cal.

Wie man sieht, schwanken die Werthe fir
die Bildungswdrme sowohl des Perlit-Carbids als
des freien Cementits sehr bedeutend, was immer-
hin als Bestatigung fur die Ansicht gelten kann,
nach welcher mehrere polymere Carbide des Eisens
bestehen. Der auffallend kleine Werth fur die
Bildung freien Carbids in Probe (4), namlich
19S,S bezw. 173 Cal., konnte uUbrigens auch unter
Bericksichtigung der Austenit-Curve und der mehr-
fach ausgesprochenen Hypothese, dafs Austenit
vorherrschend elementaren Kohlenstoff geldst ent-
halte, durch die Annahme erklart werden, dafs bei

1 g freiem Carbid =

4,1 ~ C. ein betrachtlicher Theil des Carbids
bis unmittelbar Uber Ai dissociirt bleibe, sich erst
bei Ai zu Carbid verbinde, und hierbei nicht
mehr so weit polymerisirt werde, als der Rest

des Carbids.

Wir wollen uns nun zur Betrachtung der
Energiedifferenz zwischen den gehdrteten und den
ausgeglihten Proben, welche ja der Differenz
ihrer Warmeténungen beim Auflésen entspricht,
wenden.

Die Zustandsdnderung, welche beim Hé&rten
erfolgt, besteht bei den Proben (3) und (4), die
wir zunéchst betrachten wollen, aus der Abscheidung
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von Carbid aus dem Martensit Uber Ai, aus der
Umwandlung von Martensit in Perlit bei Ari und
aus der allotropen Umwandlung von R- oder /-Eisen
in a-Eisen gleichfalls bei Ax. Wir wollen die
bei der fraglichen Umwandlung von 1 g Martensit
in Perlit entwickelte Warme mit Qm, die bei der
Umwandlung von 1 g B- oder /-Eisen in a-Eisen
frei werdende Warme mit Qnl, endlich die bei
Abscheidung von 1 g Carbid aus dem Martensit

gewonnene Warme mit Qr, bezeichnen. Dann ist:
fur Probe 3:
95.3 Qm+ 98,159 Qa, + x Qfe= + 4970,78 Cal.
fir Probe 4:
45.0 Qm+ 95,497 Qal+ y Qfe= f 6631,75 Cal.

x und y sind nicht bekannt, da die fraglichen
Proben nicht eingehend mikroskopisch studirt
wurden. Immerhin kénnte man aber fir dieselben
die berechneten Werthe von freiem Cementit (4,7
bezw. 55,0) als erste Ann&herung einsetzen und
erhielte dann:

fir Probe 3:
95.3 Qm+ 98,159 Qa, + 4,7 Qfe= + 4970,78 Cal.

fir Probe 4 :
45.0 Qm+ 95,497 Q,i+ 55,0 Qe= + 6631,75 Cal.

Leider liegen nur 2 Gleichungen, aber 3 Un-
bekannte vor, so dafs eine Bestimmung der letzteren
nicht mdglich ist. Um aber dennoch wenigstens
eine allererste Anndherung zu erreichen, wollen
wir beachten, dafs nach Roberts Austen die
allotrope  Umwandlungswdrme des /-Eisens in
a-Eisen 3,86 Cal. betrédgt und hierfur 4 Cal. ein-
setzen. Man erhélt dann:

Die neue Stahlwerksanlage der Hamilton Steel & Iron Company.
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953 Qm--392,1 + 4,7 Qfe= -f 4970,78
45.0 Qa+ 382,0 + 55,0 Qfe= + 6631,75
oder :
953 Qm+ 4,7 Qfc= + 4578,7
45.0 Qm+ 55,0 Qfg= + 6249,8
und hieraus folgt :

Losungswarme von 1g Carbid in Martensit
Qfe= + 76,9 Cal.

Umwandlungswdrme von 1g Martensit
in Perlit= Qm= 45 Cal.

Bei der Probe (2) besteht die durch das
Harten bewirkte Zustandsanderung in der allotropen
Umwandlung von B- oder /-Eisen in a-Eisen, in
der Abscheidung von Ferrit aus Martensit und in
der Umwandlung von Martensit in Perlit. Wahlen
wir fur die hierbei freiwerdende W&armemenge
(fur 1 g des betreffenden Stoffes) die Bezeichnungen
Q.i, Qfer und Qm, so haben wir unter Einsetzung
der fruher begrundeten Werthe Q.( = 14 und

Q.. = 45:

98,157 Qi + 67,75 Qm+ 32,25 Qfd. = 3627,89
oder :

392,6 + 3048,8 + 32,25 Qfor = 3627,59
und

die Losungswérme von 1g Fe in Martensit

Qfer = 5,78 Cal.
Kénnten wir die frihere Annahme beriick-

sichtigen, dafs die Probe (4) ober Ai merkbare
Mengen von dissociirtem Eisencarbid, also von

elementarem C enthalt, so wirden wir natirlich
andere Werthe erhalten haben. Wir wollen hier-
von jedoch absehen, da das Vorstehende geniigen
durfte, zu zeigen, welche Wichtigkeit die Thermo-
chemie fur die Erkenntnifs der Constitution der
Eisenlegirungen und ihrer Zustandsdnderungen hat.

Die neue Stahlwerksanlage der Hamilton Steel & Iron
Company.*

Die neue Stahlwerksanlage der Hamilton
Steel & Iron Company ist am 1. Juni d. J. in
Ontario, Canada, in Betrieb gesetzt worden.
Bislang waren in Amerika die Versuche, gewinn-
bringend kleine Blocke zu giefsen wund zu
walzen, mifslungen. Diese neue Stahlwerksanlage
ist nicht grofs, aber nach den neuesten prak-
tischen Erfahrungen erbaut worden. Das Werk
besteht 1, aus einem Hochofen von 5,2 m im
Kohlensack und 22,8 m Héhe, welcher urspring-
lich der Hamilton Blast Furnace Comp, gehorte,
2. einem Martinstahlwerk, welches zwei kippbare
15-t-Oefen mit vier eylindrischen Generatoren von
3 m Durchmesser enthé&lt; 3. einem Walzwerk,
welches eine Strafse von 355 mm Walzendurch-

. —

* ,The Iron Age*“, 5. Juli 1900.

messer und eine von 254 mm Walzendurchmesser
enthalt zum Walzen von Handelseisen, .kleinen
Winkeln u. s. w. — Das Werk ist an der
Hamilton-Bucht am Ontariosee dicht bei der
Stadt Hamilton gelegen und hat Eisenbalm-
anschlufs an zwei grofse Linien. Am Quai
des Werks konnen Schiffe von Uber 4 m Tief-
gang anlegen.

Die Gebaude sind in Flufseisenconstruction

aufgeffthrt und mit "Wellblech gedeckt. Das
Hauptgebdude des Martinstahlwerks hat eine
Spannweite von 10,5 m wund eine L&nge von
45,7 m. Das Gebéaude uber den Martindfen

und der Chargirbtihne hat eine Spannweite von
9,15 m. Ein elektrisch betriebener Laufkralm
von 15,2 m Spannweite und 25 t Tragfahig-
keit ist so construirt, dafs er sowohl die Gleis-
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pfanne bedienen, als auch die Bewegung- der
Blocke und Coquillen auszufiiliren vermag. Es
soll noch ein 5-t-Laufkralm angeschafft werden
zur ausschliefslichen Bedienung der Blocke und
Coquillen. Die Martindéfen sind mit einer elek-
trischen Chargirmaschiue versehen; zwei Elektro-
dynamomaschinen, welche je 100 Pferdekréafte
zu liefern vermdgen, sind im Hochofengeblase-
Maseliinenhaus nntcrgebracht. Die Stromspannung
betrédgt 220 Volt und die Leitung zum Stahlwerk
ist ungefdhr 305 m lang. Die Kohlenzufuhr

Die neue Stahlwerksanlaye der Hamilton Steel <&lron Company.
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constatirt werden, dafs in Deutschland schon
vor vielen Jahren diese Art des Giefsens, aller-
dings bei feststehenden Oefen, verlassen worden
ist.* Der Berichterstatter hat im Jahre 1893
in Kulebaki in Rufsland auf diese Weise Ban-
dagenbldocke giefsen sehen. Es ist auffallend,
mit welcher Leichtigkeit in den letzten Jahren
die Amerikaner alte continentale Einrichtungen
noch mal ,erfinden*.

Der Vorherd der Hamilton-Stahlwerksanlage
hat zwei Stopfen, auf der Abbildung Figur 1

Figur 1

ist unter Berucksichtigung groéfstmoglicher Er-
sparnils von Menschenkraften ausgefuhrt. In
die Generatoren wird Luft und Gas mittels Injee-
toren hineingeblasen. Die Oefen sind mit Forter-
Reversirveutilen versehen. Die Rohmaterialien
werden mittels Locomotive und schiefer Ebene
auf die Chargirbihne der Martindfen gebracht.
Als neu kann an der Ofenconstruction die Abfalir-
barkeit der Kopfe gelten, welche ein leichtes
Auswechseln und Repax-iren dei-selben ermadglicht.
Als neu wird von den Amerikanern ferner die
Einrichtung des Vorherdes angesehen, welcher
die Giefspfanne ersetzen soll.* Es mufs aber

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1900 Xr. 7 S. 363.

sogar vier. Die Coquillen stehen auf einem
W agen, der mechanisch bewegt wird. Die Bldcke
haben 152,4 mm Querschnitt und sind, nach den
amerikanischen Mittheilungen, nicht weniger als
1676 mm lang. In Deutschland wurde ein Block
von so grofser L&nge ungefahr 500 mm im
Quadrat unten haben. Die Blécke werden von
unten gegossen, und der Block, welcher aus dem
Trichter entsteht, soll auch von walzbarer Gite
sein, ebenso die Kandle in den Kanalsteinen,
so dais kein Schrott und keine Knochen fallen.
Die Qualitédtsanspriche an von unten gegossene
kleine Bldécke sind in Deutschland hiernach

* Vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 8 S. 413
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grotsere, als in Amerika. Dafs die Gute des
amerikanischen Walzeisens sogar derjenigen des
englischen nachsteht, drickt sich auch im Markt-
preis aus. In der ,Kdlnischen Zeitung“ vom
19. Juli d. J., Nr. 557, heilst es im Bericht
vom englischen Eisen- und Kohlenmarkt: ,,Billiger
angebotenes amerikanisches Siemens-Martin-Er-
zeugnifs durfte der verlangten Beschaffenheit
nicht genigen.“ Die Vortheile des Giefsens von
unten brauche ich den Lesern von ,Stahl und
Eisen® nicht auseinanderzusetzen, wie es im

»lron Age* geschieht. Es sei jedoch bemerkt,
dafs man in Deutschland kleine Blocke von
100 mm im Quadrat bis 72 Stick mit einem
Trichter auf einem Gespann giefst. Im Giefsen
kleiner Blécke haben wir also noch den ,,Record®.
Meiner Ansicht nach liegt beim kippbaren Martin-
ofehlierd mit Vorherd ein Vortheil darin, dafs
man, wenn die Stopfen abreifsen oder der Aus- |
gufs sonstwie in Unordnung gerathen ist, man
das Giefsen durch Zuruckkippen des Ofens so
lange unterbrechen kann, bis ein neuer Vorherd
oder eine neue Pfanne herangeschafft ist.

Da der canadische Markt fir Handelseisen
sehr beschrankt und die verlangte Anzahl der

Die neue Stahlwerksanlage der Hamilton Steel & Iron Company.
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verschiedenen Profile sehr grofs ist, so war es
schwierig, das Walzwerk so einzurichten, dafs

es gewinnbringend arbeitet. Ein Walzwerk, wie
es gewdhnlich in den Vereinigten Staaten errichtet
wird, wirde nicht geeignet gewesen sein, bei
kleiner Production billig zu arbeiten und den
Wechsel der Walzen u. s. w. so schnell vor-
zunehmen, wie es die Herstellung vieler ver-
schiedener Profile verlangt. Diese Bedingungen
haben die meisten deutschen Walzwerke zu er-
fullen, und ist das ein Hauptgrund mit, dafs wir

bis jetzt nicht die grofsen Erzelgungsmengeu
der Amerikaner erreicht haben.

Das Walzwerksgebdude der Hamilton Steel
& Iron Company ist ungefédhr 91 440 mm lang
und 36 576 1M breit. Dasselbe ist mit Well-
blech gedeckt und, wo es ndthig ist, sind auch
die Seitenwande hiermit bekleidet.

Die starkere Walzcnstrafse, welche den
Warmofen am néchsten liegt, walzt die schweren
Profile direct vom Stahlblock fertig und dient
zu gleicher Zeit zum Vorwalzen des Walzgutes

fir die schwachere Strafse. Zwischen beiden
W alzenstrafsen ist eine Knuppelscheere auf-
gestellt, welche die vorgewulzteu Knuppel auf
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die gewinschte Léange schneidet. Das schwéchere
W alzwerk besteht in Wirklichkeit aus zwei voll-
stdndigen Walzenstrafsen, welche ans sieben
Gerulsten gebildet werden. Auf so vielen Geristen
kann man naturgeméafs ohne Walzenwechsel sehr
viele verschiedene Profile walzen, nachdem die
Blocke auf dem stadrkeren Walzwerk vorgewalzt
sind. Auf diese Weise kann mit einer zahl-
reichen Belegschaft eine hoho und mit einer
geringen Anzahl Arbeiter eine niedrigere Er-
zeugung erzielt werden, ohne die Selbstkosten
zu sehr durch die Léhne zu erhéhen. Die Blécke,
welche vom Warmofen kommen, werden mittels
Dampfhammer auf gewiinschtes Gewicht geschnit-
ten. Eine 500pferdige Dampfmaschine liefert den
W alzenstrafsen die bendtliigte Kraft. Sie treibt
das starkere Walzwerk direct an, wahrend das
schwéchere mittels Seile angetrieben wird. Die
Walzendreherei und Schmiede sind mit im Walz-
werksgebdude untergebracht. Die ganze Anlage
arbeitet zur vollsten Zufriedenheit ihrer Erbauer.

Wenn eine solche Stahlwerks - Anlage in
Amerika bestehen kann, wo bekanntlich die

Mittheilungen aus dem

Bestimmung der Schlacke im Eisen und Stahl.

Die Aufgabe, den Gehalt der im Eisen einge-
schlossenen Schlacke genau zu ermitteln, bietet dem
AnalytikerScliwierigkeiten,zumal auch dieSchlacke
kein einheitlichesProductist. Letztere bestehtin der
Hauptsache aus Oxyden des Eisens und Mangans
und aus Kieselsaure in verschiedenen Bindungsver-
béltnissen. Die beim Beginn des Walzens fallende
flussigere Schlacke ist kieselsdurereicher als die im
Eisen verbleibende, welche eine dem Hammer-
schlag &hnliche Zusammensetzung hat. Ein ge-
ringer Schlackengehalt beeintrachtigt sowohl die
Schmiedbarkeit, wie die Bruchfestigkeit. Die bis
jetzt zur Bestimmung des Selilackengehaltes an-
gewendeten Methoden geben sehr verschiedene Re-
sultate. Leopold Schneider* beschaftigt sich
deshalb damit, eine bessere Methode ausfindig zu
machen. Die bisher angewandten Verfahren kann
man in zwei Gruppen theilen: Beiden einen tritt
ein Verlust an Schlacke ein: hierzu gehdren das
Glihen des Eisens im Chlorstrom und jene Me-
thoden, welche das Ldsen mit Sauren bewirken.
Die anderen liefern zu hohe Resultate, namlich
diejenigen, welche die Lésung mit Kupfer- oder
Quecksilberhalogenen erzielen, wodurch Eisen-
earbide und Phosphid nur sehr unvollstindig an-

* ,Oesterr. Zeitschrift fir Berg- und Hitten-
wesen* 1900 S. 257 und 275.

EisenhUttenlaboratorium.
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Frachten niedriger sind als bei
es sicherlich auch

uns, so giebt
in Deutschland Gegenden,

z. B. an der Ostsee oder in den d&stlichen Pro-
vinzen, wo derartige Anlagen rentabel arbeiten
werden. Zumal, wenn am Ort selbst am bil-

ligsten ein Roheisen hergestellt werden kann,
welches zu wenig Phosphor fir den basischen
und zu viel fur den sauren Converterbetrieb
hat und dessen chemische Zusammensetzung cs
als Giefseroiroheisen schwer verkauflich macht
oder Uberhaupt der Absatz von Roheisen sich
schwierig gestaltet. l)a wendbare Martin-
0fen die Verarbeitung eines grofscii Ein-
satzes von flussigem oder festem Roheisen
gestatten, und das Giefsen kleiner Blocke
erleichtern, so wird man unter o6konomischer
Ausnutzung der Hochofengase ohne Blockwalze
auch in Gegenden, wo es an Kohlen mangelt,
gewinnbringend gewalztes Flulseisen oder Stahl

herstellen kdnnen.
Osnabrick, im August 1900.

Fritz Larmann jr.

Eisenhlttenlaboratorium.

gegriffen werden. Schneider besprichtausfihrlich
die einzelnen Methoden und findet, dafs Brom von
allen Losungsmitteln am starksten auf die schwer-
16slichen Metallverbindungen im Eisen und Stahl
einwirkt. Die beim Ldsungsprocefs stattfindende
Bildung von Eisenbromid verlangsamt die ener-
gische Einwirkung des Broms, es bleiben im Rick-
stande schwerlésliche Verbindungen des Eisens
mit Phosphor und Kohlenstoff. Erhitzt man jedoch
auf 95° so tritt eine energische Reaction ein,
und bei Roheisen oder Spiegeleisen geht alles
Carbid in kurzer Zeit in Lésung. Die beim Aus-
waschen entstehenden basischen Salze werden am
besten durch eine stark ammoniakalische Auf-
l6sung von weinsaurem Ammon in Ld&sung ge-
bracht. Die Ausfiihrung der Schlackenprobe ge-
schieht in folgender Weise: In ein 200 bis 300 cc
fassendes Becherglas, welches zur Kihlung in
einem andern mit Wasser gefillten steht, werden
15 cc Brom mit 100 cc Wasser Uberschichtet, 59
Probespéno eingetragen und nach 2 bis 3stiindiger
Einwirkung das daufsere Becherglas langsam auf
900erhitzt, ungefahr eine Viertelstunde lang. Der
Rickstand wird abfiltrirt, mit Wasser gewaschen
bis zum Verschwinden der Eisenreaction, und das
gebildete basische Eisenbromid mit einer heifsen
Ldsung von weinsaurem Ammon, die reichlich
Ammoniak enthdlt, in Losung gebracht. Bei kohlen-
stoffreicheren Sorten kocht man den vom Filter
gespritzten Rickstand mit der Lésung, bis das.
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Filtrat mit Scliwefelammon keine Braunfdarbung
mehr giebt, wascht mit Wasser das Filter nach
und verbrennt Filter und Rickstand im Platin-
tiegel. Ist der geglihte Ruckstand braun, so
reinigt man ihn von Kieselsdure durch Kochen
mit Sodalésung. Beim Glihen geht das Oxydul-
oxyd schliefslich in Oxyd uber.

An einigen Beispielen zeigt der Verf., dafs dio
Schlacke in den einzelnen Theilen der Faijoneisen
verschieden vertheilt ist, worauf bei der Probe-
nahme Ricksicht zu nehmen ist. Dio Probe soll
an einer blanken Stelle durch Hobeln oder Bohren,
aber nicht durch Feilen genommen werden, da
im letzturen Falle leicht ein Verlust an Schlacke
stattfinden kann.

Zur Bestimmung des Kohlenstoffs und

Schwefels im Stahl.

Bertram Blount* hat Versuche angestellt,
um zu ermitteln, ob man den Kohlenstoff im Stahl
nicht durch directe Verbrennung der Stahlspéane
bestimmen konne. Dabei zeigt sich, dafs, wenn
man das Material ohne weitere Zerkleinerung im
Porzellanrohr im Sauerstoffstrom durch einen
Fletsehcrbrenner (700 bis 800° C.)‘erhitzt, die Ver-
brennung des Kohlenstoffs zwar anfangs kraftig
einsetzt, dafs sich aber bald auf dem Stahle eine
undurchdringliche Oxydschicht absetzt, dio jedem
weiteren Eindringen des Sauerstoffs ein Ende
setzt. Der Verf. versuchte den Ueberzug durch
ein Flufsmiltel, wozu sich Bleioxyd als am besten
geeignet erwies, wegzunehmen; der Erfolg blieb
hier deshalb aus, weil kein Rohrmaterial unange-
griffen bleibt. Erhitzt man auf 1100 bis 1200“C,,
so geht die Verbrennung des Kohlenstoffs in
3 bis 5 g Substanz innerhalb einer Stunde voll-
standig vor sich, dabei verbleiben Kerne von
metallischem Eisen, die jedoch vollstandig kohlen-
stofffrei waren. Die Porzellanrohre halten aber diese
Temperatur nur kurze Zeit aus und springen
haufig wéahrend des Versuches. Die Methode
stofst also praktisch auf Schwierigkeiten. Be-
handelt man zur Bestimmung des Schwefels die
Stahlspane in gleicher Weise durch Erhitzen auf
1200", so wird zwar ein Theil des Schwefels ver-
flichtigt, mehr als 20 % bleiben aber im Eisen
zurlick. Hierbei tritt die eigenartige Erscheinung
auf, dafs der Schwefel nach dem metallischen
Kerne hinwandert und sich dort anhduft.

Weiter hat George Auchy einige ,Be-
merkungen zu einigen Methoden der Kohlenstoff-
bestimmung im Stahl“ verdéffentlicht. ** Es wird
dio Methode von Dougherty besprochen, welcher
den Kohleschwamm erst viermal mit heifser

* The Analyst 1900, 25, 141.
** J. Amer. Ohem. Soc. 1900, 22, 834.
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Salpetersaure wascht, um Kupfer und Schwefel-
kupfer zu entfernen, bevor er ihn gliht. Von
dom Verlust werden 67,5 % als Kohlenstoff in
Rechnung gestellt. Auchy zeigt, dafs mit dem
Waschen mit Salpetersdure ein Verlust an Kohlen-
stoff verbunden ist, dafs der Kohleschwamm
Salpetersdure zuriickhdlt und dafs im Mittel nur
60 % C. vorhanden sind. Dio Fehlergrenze des
Verfahrens wiirde etwa 10 % betragen.

Bei der ublichen Methode der Verbrennung
findet er Schwierigkeiten, das Entweichen von
Spuren Kohlensdure und Wasser aus dem Kali-
apparat zu verhindern. Um diesen Fehler zu
vermeiden, hat er als Mittel gefunden : hinreichend
langsame Verbrennung und Verwendung von
Schwefelsdure statt Chlorcalcium zur gleich-
méfsigeren Regulirung des Gasstromes.

Bestimmung des Phosphors im Stahl.

F.lbbotson und Il. Brearley * verfahren
zur Phosphorbestimmung in folgender Weise:
2 g des Materials werden in 45 cc Salpetersaure
(sp. Gew. 1,2) gel6st, dann wird so viel Permanganat
hinzugesetzt, dafs nach einige Minuten langem
Kochen die Flissigkeit eine rothlicho Farbung
zeigt oder ein Mangansuperoxyd - Niederschlag
bestehen bleibt, schliefslich klart man die Ldsung
mit Ferrosulfat. Nach Zusatz von 4 cc starkem
Ammoniak und 30 cc Molybdatlésung wird die
verschlossene Flasche geschittelt, oinige Minuten
bei 70 bis 80° stehen gelassen, der Inhalt durch
ein kleines Filter gegossen, der gelbe Niederschlag
gewaschen, mit Ammoniak in Lodsung gebracht
und die Flasche mit dieser Ldsung ausgespilt.
Das Filtrat wird in einem Bccherglase (200 cc)
mit 10 bis 12 cc Salzsdure und 10 cc Bleiacetat-
I6sung (4 %) versetzt und erhitzt, gleichzeitig
wird in der ausgespllten Flasche ein Gemisch
von 10 bis 12 g Ammoniumchlorid und 50 ec starke
Ammonacetatlosung erhitzt. Beide L&sungen
werden nun zusammengegossen, geschittelt, der
entstandene Niederschlag wird abfiltril und als
PbMoCh gewogen. Das Gewicht dos Niederschlags
mit 0,007 multiplicirt orgiebt den Gehalt des
Stahls an Phosphor. Der PbMoOr Niederschlag
ist in den angewandten Ldsungen ganz unléslich.
Die Aerf. haben diese Methode benutzt bei der
Phosphorbcstimmung in Roheisensorten, Niekel-
stahl, Nickellegirungen, Chrom- und Wolfram-
slahlen, Spiegeleison und Ferromangan, wobei sie
sich bewd&hrt hat. Der im Roheisen vorhandene
Graphit mufs vor dem Zusatz des Permanganats
abfiltrirt werden. Chromstahl braucht eine grofsere
Menge Permanganat, weil Chrom zu Chromséaure
oxydirt wird. Acehnlich verhalten sich Ferro-
mangan und Spiegeleisen.

* Chem. News 1900, 82, 85.
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Ueber Schlacken-Cement.

In den ,Technischen Blattern*, Vierteljahrs-
schrift des Deutschen Polytechnischen Vereins
in Bohmen, Heft Il und IIl, 1899 verdffentlicht
Alfred Birk, o. 6. Professor der Ingenieur-
wissenschaften , eine ldngere Abhandlung (ber
den Konigshofer Schlacken-Cement, seine Ver-
werthbarkeit und bisherige Verwendung, der wir
auszugsweise Folgendes entnehmen:

Chemische Analysen der granulirten Hoch-

ofenschlacke der Carl-Emil-Hitte in Kdénigshof
ergaben im Mittel
Sioi.... 2629 % MgO. ... 2,45%
CaO . . .. 49,16 ,, FeO .. .. 1,80,
AhO» 18,71 ,, MnO. 0,24,

Im allgemeinen liegen die auftretenden Ab-
weichungen der drei wichtigsten Bestandtheile
zwischen folgenden Grenzen:

SiOi . 24 bis 27 *#
Cao . w9 , 54
AhOs 5 , 19,
Zum Vergleich seien hier die Gegenwertho

der wichtigsten Bestandtheile der Hochofen-
schlacke des von Kollschen Eisenwerkes Choindcz
angefiihrt, dessen Schlacken-Cement ausgedehnte
Anwendung gefunden hat und eines vorziglichen
Rufes sich erfreut.

SiOa 26,22 bis 27,51 "/,
Ca0 4511 48,52
Al1203 . . 22,40 « 23,16 ,,
FeO 0,44 1,36 ,,
MgO . . Spuren » 119 ,,

Aus der obigen Analyse ergiebt sich fir die
mafisgebenden Verhdltnisse bei der Konigshofer
Schlacke nr.

St o

CaO :SiOi:Al.O» = 1:0,54:0,38= 1:0,92
bei der Choindez-Schlacke:

o=

SiO,

ALOT - 065

Sioa -’
CaO : SiOs: AUL = 1:055:0,46 = 1:1,01.
Hiernach erscheint die Konigshofer Hoch-

ofenschlacke also ganz besonders tauglich zur
Erzeugung von Schlacken-Cement.

Der Schlackensand wird, nachdem er aus-
gewdahlt worden ist, zunédchst in eigenen Apparaten
scharf getrocknet und sodann gemahlen. Diese
Zerkleinerung des Sandes wird so lange durch-
gefihrt, bis auf einem Sieb von 900 Maschen
fir 1 gcm gar kein Rickstand und auf einem
Sieb von 5000 Maschen fir 1 gcm ein Rick-

stand von hdchstens 15°/» verbleibt. Die Fein-
heit der Mahlung der Schlacke ist von ganz
bedeutendem Einflisse auf die Anfangsenergie,,
die Beschleunigung des Abbindeprocesses und die
Bindekraft des Cements. Professor Tctmajcr-
Zurigh hat hiertiber eingehende Versuche durch-
gefuhrt und geradezu uUberraschende Ergebnisse
erhalten. Wir heben aus den zahlreichen Bei-
spielen, die Tetmajer citirt und bespricht, das
folgende als bezeichnend hervor:

Ein Schlackensand ergab bei einer Ver-
feinerung
von 0,0 %> Rickstand am 900 Sieb
und 38,0 °/o » , 5000

in der Mischung 100 Schlackensand zu 20 Kalk
als Normenmortel 1:3, bei Wasserlagerung nach
28 Tagen 5,7 kg,'qcm Zugfestigkeit und unter
sonst gleichen Umstanden bei einer Verfeinerung
von 0,0 Rickstand am 900 Sich
und 9,7 5000
nach 28 Tagen 25,8 kg/qcm Zugfestigkeit. Die
Verfeinerung des Sandes noch weiter zu treiben,
erscheint zwecklos, da ein derart feiner Schlacken-
sand einen ganz entsprechenden Gement liefert.
Der Kalk, dieser wichtige Bestandtheil des
Schlacken-Coments, wird der Kénigshofer Fabrik
aus den Konepruser Brichen geliefert.. Der hier
gewonnene Kalk gehdrt der Silurformation an
und wird in zwei continuirlich arbeitenden Schacht-
o0fen gebrannt. Der gebrannte Kalk ergab bei
einem Riuckstand von 10,762 °/o und einem Glih-
verlust von 0,619 % folgende Analyse:

” ”

SiOi 12,421 >
Fc,04. . 0,883 ,,
ALO3. 2,620 ,,
Ca0 s1546 , S T
MgO . . 1,751 ,, ' "
Na.O . . 0,211 81,740 °lo
MnO Spuren
CO- 0,194 %
ILO 0,425 ,,

Nach erfolgter Zerkleinerung der grofseren
Stiicke wird der Kalk trocken geléscht und in
besonderen Vorrathsrdumen so lange gelagert,
bis er zu einem dUberaus feinen Pulver zerfallen
ist, das man ubrigens einer nochmaligen Reinigung
behufs Entfernung aller etwas groberen Theilchcn
unterwirft.

Die Mischung wird selbstthatig im bestimmten
Verhéltnifs der beiden Cementbestandtheile be-
wirkt. Das gemengte Material gelangt in Mihlen,
die neben einer Weiterzerkleinerung und weitest-
gehenden innigen Mischung noch einen Ausgleich
der Kernunterschiede der Schlacke und des Kalk-
hydrats herbeiftihren.

Die chemische Zusammensetzung des Konigs-
hofer Schlacken-Cements ist folgende:
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KieSelSAUre....covvveiiveeeeee 20,81 °h
Schwefelsédureanhydrit . . . . 091 ,
Thonerde....oooceeevveveeeceeecie e 10,50 {,
EiSenoXYd..oecivivnieirceins 1,90,,
Manganoxydul........ccccecrvrienenn. 0,40
Kalk . 55,90,,
MagNeSia.....ccoureererireeererrieeresenens 141,
Schwefel ans Sulfid......ccoee.. 0,58,,
GlUhverlust.......cccovovvveierrecees 8,50,
Tetmajer giebt nachstehende,Analyse
KieselSaure.....covenrrevvrneene. . 21,23 °lo
Tlionerde.... 15,27 ,,
EisenoXyd. e 0,09,,
ManganoXydul.....cccoceevrrcnennne Spur,,
Kalk .o,
Schwefelséure
Schwefel........
Magnesia.......cccourunee
Kohlensaure
W ASSEr e

100,50 %

Der Perlmooser Portland-Cement hat folgende
Zusammensetzung:

Kieselsaure .....cccevvvvevviinenne. 23,360
Schwefelsaure.... . 0,64 ,,
Thonerde......ccocoovevieiceccececeeen, 9,20,»
mEisenoxyd Coe . 512
Bittererde .o, 1,32,

Die technischen Eigenschaften des Kd&nigshofer
Schlacken-Cements.

Die Untersuchungen und Priifungen des Cements im
Hinblick auf seine Verwendbarkeit fur Bauten aller
Art, also in Bezug auf jene Eigenschaften, welche
fur die Bautechnik von besonderer Wichtigkeit sind
und sonach auch den Bauingenieur vor allem inter-
essiren, erfolgen bekanntlich nach eigenen Normen,
welche in den einzelnen Staaten auf Grund sorg-
faltiger Studien und Erwdgungen aufgestellt
wurden mul speciell fiir Oesterreich, Deutschland
und die Schweiz nahezu dbereinstimmend sind.

Das specifische Gewicht des Kdnigshofer
Schlacken-Cements liegt jedenfalls zwischen 2,80

und 2,90. Nur in einem einzigen Falle —
Vlila der die Ergebnisse von Untersuchungen
zusammenfasseudon Ucbcrsicht | — wurde ein

hoheres specifisches Gewicht (2,95) festgestellt.
Allem Anscheine nach neigt das Gewicht mehr
gegen die untere Grenze zu und kann tim 5 bis
6°/o geringer als jenes des Portlandccments
angenommen werden. Infolge des geringeren
specifischen Gewichtes geht der Konigshofer
Schlacken-Cement sehr schnell ohne Schlamin-
bildung in Ldsung und bildet ein gleiclimal'sig
verthoiltes Gemisch von W asser, Sand und Cement.
Da die Mischungen mit Sand nach Volumen und
nicht nach Gewicht erfolgen, so .bietet das
geringere Gewicht des Konigshofer Schlacken-
Cements gegeniiber dem Portland- und Roman-
Cement auch o6konomische Vortheile, die bei
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grofserem Bedarfc nicht unbedeutend werden
kdnnen.

Was die Abbindeverhdaltnisse anbetrifft, so
betragt nach der Uchbcrsicht | die kiirzeste Zeit
fir den Erhartungsbeginn 12 Minuten, fir die
Abbildung 45'; nach Uebersicht Il 20 Minuten
beziehungsweise 45 Minuten; hiernach ist der
Konigshofer Schlacken-Cement also mittel- bis
langsam bindend.

Volumenbestandigkeit. Ein guter Cement
darf bei der Erhartung keine Verdanderung seines
Volumens erfahren. Von ganz besonderem Nach-
theile ist eine Yergrofserung des Volumens —
das ,Treiben* des Cements. Zur Ermittelung
der Volumenbestandigkeit wurden unter | bis V
die Darr- und Wasserprobe durchgcfiihrt; bei
der ersteren werden die aus Cement unter W asser-
zusatz licrgestellten, 10 cm im Durchmesser
grofseu und 1 cm starken Kuchen nach 24 stén-
diger Lagerung drei Stunden hindurch einer
Temperatur von 1000 C. ausgesetzt, hei der
letzteren verbleiben die in gleicher Weise ge-
bildeten und in feuchter Luft abgelagerten
Kuchen 27 Tage unter Wasser von 150bis 170C. =
die Kuchen zeigten nach diesen Behandlungen
weder Verkrimmungen noch Risse; sie blieben
vollkommen eben, scharfkantig, rifsfrei und
haftend, im Bruche zeigten sie ein feinkdrniges,
gleichformiges und dichtes Gefilige; dieselben
Ergebnisse lieferten die in Dresden, Berlin und
Prag (VI bis VIII) vorgenommenen Wasserproben.
Bei den in Uebersicht Il angegebenen Erprobungen
bestanden sdmmtlicho Muster die Darr- und
Kuelienprobe an der Luft und unter Wasser.
Der Konigshofer Schlacken-Cement mufs mithin
als vollkommen volumenbestdndig bezeichnet
werden eine Thatsache, die auch in der
Praxis ihre volle Bestatigung erfahrt.

Feinheit der Mahlung. Dieselbe ist be-
kanntlich von Einflufs auf die Festigkeit des ver-
arbeiteten Méortels. Bei einem guten Portlnnd-
cement soll der Ruckstand auf einem Siehe von
900 Maschen auf einem Quaéadratceutimctcr hoch-
stens 10% i iluf einem solchen von 5000 Maschen
héchstens 35 % betragen. Der Kolligshofer
Schlacken-Cement ufertrifft diese Forderungen
in ganz aufsergewdlinlickom Mafse.

Binde kraft des Konigshofen Schlacken-
Cements. Diese Eigenschaft ist cs, die den Bau-
techniker in erster Linie intercssirt. Die in den
Uebersichten | und Il zusammengestellten Ergeb-
nisse beziehen sich nur auf die Festigkeit des
normalmafsig ausgefiihrten Mortels, d. i. eines
Mortels, der ans einem Gewichtstheile Cemont und
drei Gewiclitstheilen Sand besteht. Die Probe-
kérperwurden maschinellhergestellt, in den ersten
24 Stunden in einem zugedeckten Blechkasten an
der Luft belassen und dann unter Wasser ge-
bracht, wo sie jeweilig bis zu dem Momente der
Erprobung verbleiben. Guter langsam oder mittel
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Ueber sicht I
Ergebnisse von Untersuchungen des Kdnigshofer Schlacken-Cements.

Gewichts-

. Ab binde-Verhéaltn isse
bestimmnng

Die Versuche

speci- Geiviclit 1 1 Tempe- . . @:
Nr fischC in g g ratur Abbindezeit 5
' wurden ausgefihrt — @ : >[2 hn
von s 02 9 g% ? S . Ve, . g 5%
"%'9 6f @2 2 - Bu al W <5 gd ¢
9 5 c
= g v 28 sy ®
a _ 786 1326 — 49 19 15 1 3h300 8h—' 300 O»
der Prlifungsanstalt R — 908 1530 — 40 20 16 24" _ 45 0°
I der k. k. Reichshaupt- - 852 1305 — 425 20 15 1h100 4h—'5h15 0°
uud Residenzstadt Wien 5 — 857 1369 — 52 20 g 55 4h30° 10h 0°
e — 902 1360 — 415 20 15 45 2h30' 3h40 8
der Versuch§anstalt f[_lr a 281 881 — 1462 375 19 18 | 12 1h45 7,8
Il Bau- u.Maschlnenmaterlal, 279 883 1304 345 19 4 1h23 6,2
Wien 19
ni dem konigl. Josefs- a 289 882 914 1515 35 19 165 0 —hb5 — 0
Polytechnikum in Budapest
|y der deutschen technischen , 599 909 _ 1499 34 18 19 58 5h30 — 61
Hochschule in Prag
) a 2,83 830 1070 1490 355 172 17,2 35" 13—1P« — 0
R 2,77 840 1020 1400 40,0 130 130 2h—'" gh— __ 3,7
der technischen T 281 800 830 1390 400 170 170 1P 8h_" 35
Hochschule in Zirich 8 267 720 820 1270 425 14,4 14,4 400 7h_' 0
s 2,81 840 1040 1360 39 16,3 16,3 300 6h—  — 0°
e 2,80 830 950 1370 40 137 13,7 1«40- 14—15h _ 0
i der konigl. Baugewerk- ;g5 950 _ 1385 35 20 19 30 1h— — 15
scluile in Dresden
VI der konigl. mech.-techn. © 295 11196 — 1593 37,2 188 17,8 45° 1h45 3,7
Versuchsanstalt in Berlin
VIl der czechisclie_zn techn. o . 34 _ _
Hochschule in Prag -
bindender Portlandcement soll in Normal-Mértel- Nach Uebersicht | ergeben sich fir den
mischung folgende minimalste Festigkeitsvcrhalt- ~ Konigshofer Schlacken - Gement als beztgliche
nisse zeigen: Durchschnittswerthe:

Eugfestighe.it nach 7 Tagen: 10 kg/gcm Zugfestigkeit nach 7 Tagen: 18,83 kglgcni

b ” . 28 » 30,35 »
S« B« b Druckfestigkeit , 28 , 28800
Druckfestigkeit i ] )

28 150 Aus Uebersicht Il erhalt, man als Mittelwerthe

flr Zugfestigkeit nach 28 Tagen: 29,71 kg/gcm
Fir guten langsam und mittelbindenden Romau- Druckfestigkeit ,, 28 , 261,08 .

cementsind die nachstehend angegebenen untersten Wenn man hierneben die Durchschnittswerthe

Grenzwertho festgesetzt: aus Uebersicht | halt, so zeigt sich, dafs der

Zugfestigkeit. nach  7Tagen: 5 kg/gcm Konigshofer Schlacken-Cement den Bedingungen
. 28 . 10 fir einen guten Portland-Cement in jeder Hin-
Druckfestigkeit 7 . -, sicht vollkommen entspricht, ja dieselben bei

28 80 weitem Gbertrifft und dafs er — dies beweist
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Uebersicht I
Ergebnisse von Untersuchungen des Kdénigshofen Sehlackencements.
Volumen- Feinheit . . .
bestandigkeit der Mahlung 1ug- uad Druckfestigkeit
Luft- Wasser- Riickstand ) Tem- Diehlo der Zug- Druck-
probe probe bei Probek drper peratur  Probekorpoi festigkeit festigkeit
3 C i —B : & c al
CE g .- B s00 5000 fre s ¢N 5p 00 ¥ ‘ty ¥ D& bs 8 -
FEIER RS2 NN B L L
> o > Maschen Q @l X3 « @ 3 B g " _éJ_ € e
-
49 zgu 5 A4 o°% 5> 1:3 10°% masch. 3 19 15 2,29 230 1433 3253 90,25 258,00
40 %4 3 0 21 1:3 s . 3 20 10 228 228 20,73 32,33 182,00 299,75
42,5 jtl 435 1 R 1:3 84 2 8 20 15 224 2,25 2250 33,07 189,25 246,00
52 ¢ 93 g’ 0 4 1:3 9.2 1 3 20 15 2,20 2,20 25,20 38,60 210,75 300,50
415 [ 42,5 o 1 11 1:3 84 » 3 20 15 226 2,30 23,35 30,78 225,75 279,25
375 . s 005 9 1:3 == mnseh. _ _ _ 232228 1830 23,10 225,00
35 35 7 02 7,0 3 75 » — 2,28 233 28,50 31,90 — 29500
» t
3% 73 7 — — 1:8 87 masch. — — — — — 1500 3460 _— 331,30
— 7 7 094 205 1:3 9bz 7 masch. — — 2,09 2,26 17,70 33,50 194,0 255,00
— » 50 7 Spuren 7,2 1:3 10 masch. — — — 236 234 1250 29,10 1334 330,00
— , 50 g 03 68 1:3 104 7 — — — 280231 2300 2840 2294 370,70
— 7 50 » Spuren 75 1:3 107a " — —  — 232232 21,30 28,10 197,9 282,90
- 7 — 7 00 128 1:3 11 7 — —m — 231232 960 279 70,3 331,50
— — 7 Spuren 325 1:3 105 3 —1— — 239230 2350 30,20 184,0 206,10
— 3} — 7 02 48 1:3 934 1 -l = = 229 231 — 3290 — 338,00
35 35 s 07 33 1:3 10 masch. — — — — 12,65 28,231142,2 209,80
ni
37,2 o 04 100 1:3 10 masch. — — 230 225 14,00 20,901168,2 276,60
-1
— ]l - =+ 10 100 1-3 1550 21,70'120,1 181,10
I
auch eine Betrachtung und Vergleichung der 5. Witterungsbestandigkeit. Auch beziglich dieser

Einzelwerthe — sicli durch die grofse Cfleieh-
mafsigkeit der Waare auszeichnet.

Anfser diesen, fur die Praxis wichtigsten
und vielfach ausschlaggebenden Eigenschaften,
deren Prufung nach bestimmten vereinbarten,
den berechtigten Anforderungen der Fabricauten
und Abnehmer entsprechenden Normen erfolgt,
mui's ein praktisch gut verwendbarer Gement
auch noch andere, fir die Baupraxis haufig
nicht minder wichtige Eigenschaften aufweisen.
Hierzu gehdren:

1. Festigkeitszunahme des verwendeten
ments mit dem Alter; 2. hinreichende Binde-
kraft bei grofserem Sandzusatz als dem nor-
malen (1:3); 3. Adhésion; i. Abnutzbarkeit;

Eigenschaften wurde der Konigshofer Schlaeken-
Cement wiederholt Versuchen unterworfen, deren
Ergebnisse nachstehende waren:

Zu 1. Die mittlere Zugfestigkeit des Konigs-
hofer Schlacken-Cements mit normaler Saud-
mischung wurde bestimmt

nach 28 Tagen zu 21.7 kg/gcm

42,2 ”

148 58.7 "

und die mittlere Druckfestigkeit

Ce- nach 7 Tagen zu ,. 120,3 kg/gcm

» 28 » 1812 ,,

p 88 . 2044

. 148 . 390,0
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Zusammenstellung der Prtifungsresultate
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der von stadtischen Bauten in den Jahren 1896 bis 1899 ohne Vorwissen der Fabrik entnommenen
Stichproben von Schlacken-Cement der Kénigshofer Gement-1iibriks-Acticii-Grescllschn.it

(Gepruft nach den Normen f. PorUand-Cement des Usterr. Ingenieur- u. Architekten-Vereins.)
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5)
5)

51

B

1898

E
Y]

Er-
Hilr-
lungs-
beginu

Abbindezeit
an der int
Luft W asser
6 30 15 -
1 50 2 40
6 20 13 -
4 10 9 30
1 45 3 20
2 50 5 12
2 40 3 25
2 55 4 20
4 6 30
6 18 -
3 25 5 —
3 15 5 25
1 45 3 10
2 15 3 10
1 40 2 15
1 55 3 25
3 30 5 20
3 — 4 20
2 54 4 23
2 20 3 05
20 2 30
10 3 30
10 3 45
— 3 20
30 2 15
20 1 50
20 2 -
— 45 .1 30
45 2 30
40 2 30
45 2 20
- 2 35
55 2 25
45 2 30
35 2 10
50 2 40
3 50

1 30

20 3 30
15 1 50
10 3 -
15 5 45
30 6 10
30 4 25
30 3 25
10 3 -
35 2 10

. 2 50

25 2 -
30 o -
10 3 -
40 2 35
40 2 30
2 50

10 3 -
45 2 30
2 3 10
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Festigkeit in kg
per gcm nach

28 Tagen

37,13
31,25
27,05
24,28
25,90
30,15

27,83
31,13
29,28
30.13
26,85
27,08
26,25
26,13
28,40
28.75
30,38
28,33
33.50
32,70
28,63
30,00
30,60
31,78
26,28
29,85
23,50
24,75
24,25
25,75
25,15
26,23
27.25
29j88
27,50
26,88

28,75
28,95
28,38
28,45
29™M0
30,63
30,00
31,08
29,98
27,50
29,25
29,75
29,50
29,00
28,13
29,00
29,60
31,88
31,88
32,38
32,15

169,75
274,75
201,00
200,50
212,75
256,00

250,25
273,00
235,00
253,50
223,50
246,00
215,25
222,75
224,25
245,25
258,25
227,75
264,25

261,50 -

255,00
250,75
259,75
257,25
206,50
305,50
222 25
172*%25
189,00
216,75
212.50

253.50 -

255,25
234,50
226,25
230,25

269,00
291,50
226,00
232,50
282,75
239,00
236,00
300,75
311,00
270,75
232,25
234,25
259,00
257,00
280,25
256,25
258,25
263,25
263,25
260,00
309,75
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Bau-Object

Wienlhifs-Itegulinnig.

1 1
Kanalbau XV1I, Bendelgasse.
' XIX, nnbenanute GasseY.
»  XVI, Lerchenfcldcrgrtcl.
Wienflufs-Bcgulinnig.

Beeilter Hauptsammelkanal.
n U

»
'Wicnflufs-BeguIiglung.
Kanalbau XII, rotbe Mihlgasse.
Stiidt. Gaswerk.
WicnfInfs-Regulirung.
Stiidt. Gaswerk.
'Wienfluls-Regulirung.

'»

Kana]ilbau XVII, Zaillergasse.
Wienflufs-Reguurung.
Kanalbau Waliringergirtci.

» XVI, Beinlmrdtgasse.

» XIV, Wiesingerplatz.

» XVII, Scbul-Klostergasse.

» XVI, Gansterergasse.
Stiidt. Gaswerk.
Kanalbau XI1X, Karl-Ludwigstr.
Wienflufs-Regulirung.
Kanalbau XVI, Lindaiicrgasse.
Wienflufs-Bcgulirung.

1 «
Kanalbau X1X, Bfarrwiesengasse.
» VIu. XV, vorl. Mittelgasse.
. XVIII, Alltongasse.
Stiidt. Gaswerk.
"Wientlufs-Bcgiilirung.
Kanalbau Hcrnalser llauptstr.
. XV1,Kalvarienberggasse.

Wicnflufs-Begulirung.

Stadt. Gaswerk.
Wienflufs-Regulirung.

Stiidt. Gaswerk.
Wienflufs-Kegulirung.

Beeilter Hauptsammelkanal.
Kanalbau XVI, Wurlitzergasse.
'Wicnflufs-Begulirung..

n U

1 )
Stiidt. Gaswerk.
Wienfluls-Regulirung.

a i3

Kanalbau 1V, Gufsbansstrafse.

» 111, Gélincrgasse.

" XVI1, Neumayergasse.
Wienflufs-Regulirung.
Kanalbau X1X, Hoclisclmlstralse.
Wienfliifs-Begulirung.
Kanalb.VIHu.XVI, hmererGiirtel.
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T g K Abbimlezeit $-af Zug- Druck- .
tc E é;@ hilr- i'ac "2
N LFij mH) & Wungs- jin tier im ?&E Festigkeit in ky 'R Bau-Object
w0 § DEMH beginn Luft Wasser 90" per gom nach 02
d ]
5 b m h m h m 7'to 23 Tugen
58 1898 3001 858 — 40 2 20 3 05 1 29,75 209,25 2¢C Wecifsgéarber-Nebensammler.
50 p 3011 858 1 — 3 — 4 20 1 31,30 297,50 Kanalbau 11, Othmorgasse.
00 1 3017 858 — 53 2 45 3 40 1 31,00 298,75 @ 11, Ausstellungsstrafse.
01 a1 301) 805 — 52 2 35 3 20 1 32,03 292,75 . 11, 5. Radialstrafse.
02 1 3030 872 1 10 2 10 3 — 1 3063 28325 g® Weifsgarber-Nebensammler.
03 g 3034 872 — 50 3 — 4 10 1 32,33 298,50 , <« Recliter Hauptsammolkanal.
04 1899 3094 892 1 20 4 5 10 1 33,75 305,00 ,  Kanalbau Il, Ausstellungsstrafse.
05 > 3107 878 2 0 zZ 9 1 31,48 293,75 'C"c Recliter Hauptsaimnelkanal.
oo g 3112 875 1 — 3 — 4 15 1 32,08 30500 " WienfluBRRegulirung.
07 1 3123 858 1 10 3 20 4 - Jl 32,50 294,25 . _ Entlastungskanal Neustiftgasse.
08 3132 862 — 55 3 - 4 10 32,12 311,50 Wienfluls-Regtilirttug.
09 3137 862 — 40 2 10 3 - 1 32,40 314,50 s
70 ,, 3100 858 1 - 3 =V 4 10 1 3093 271,00 2y Kanalbau XVI, Ivlausgasse.
74, 3181 805 1 15 4 _ 5 10 1 34,25 297,50 @§ Wienflufs-Rcgulirung.
72 g 3190 780 1 20 4 - 5 10 1 33,38 323,25 'a« Kanalb. XVT, Redtenbacbergasse.
73 g 3190 918 1 42 o 10 0 - 1 3575 324,75 48 Wienflufs-Regulirung.
74 1 3207 872 1 40 5 - > 0 20 1 32,48 294,50 é_ Kanalbau X111, Junullgasse.
73 1 3215 908 1 40 5 .1 0 — 1 32-10 311,00 WU ienfluls-Regttlirttng.
Bei Luft- und Wasserlagerung: . Mischungs- Zugfestigkeit kg/qgecm Druckfestigkeit kg/qcm
X X verhiitnifs. bei Luft- und W.isser- bei Luft- und Wasser-
Zugfestigkeit nach 28Tagen 23,Gkg/gcm Nach Tagen lagerung lagerung
» i) . 207 1:5 28 15,3 20,1 127.0 155,4
» 210 ,, 40,5 . 84 15,2 23,9 129.1 107,9
Druckfestigkeit nach 210 18,0 29%4 124.1 2115
28 Tagen 200’8 kg/qcm 336’0kg‘qcm Mischungs- Zugfestigkeit kg/gcm Druckfestigkeit kg/gcm
84 ”» 205,0- ” 401:5 ] verhuitnifs. bei Luft- und Wussor- bei Luft- und Wasser-
210 . 352,5 " 443.9 » Nach Tagen lagerung lagerung
1:7 28 9,8 12,4 07,3 70,1
Man fand bei Probestiicken, die biszu zwei 84 146 16.4 80.1 87.3
Jahren und dartber im Wasser oder an der 210 14.0 17.3 091 105.5

Luft lagerten, Druckfestigkeiten Uber 400 kg/qcm.

Es ergiebt sieh aus diesen Daten die Thatsaclie, Der Konigshofer Schlacken-Cement entspricht
dafs der Konigshofer Schlaeken-Cement mit zu- 4150 auch noch bei Sandmisehimgen bis zu fiinf
nehmendem Alter bis zu einem gewissen Grade Theilen und jedenfalls auch noch hei solchen

auch an Zug- und Druckfestigkeit zunimmt — o ;i sechs Gewichtstheilen den an einen guten
eine Eigenschaft, die namentlich fur alle Bauten ;. amiigsig- bereiteten Portlandcementmortel zu
gunstig erscheint, bei denen in spaterer Zeit gojenden Forderungen. Die vorstehend ange-
eine Steigerung der Mancrwerksbelasturig vor-  funrten versuchsergebnisse bestatigen unter an-
aussichtlich ist. derem auch die nicht unwesentliche Zunahme der
Zu 2. Versuche Uuber die Bindekraft des Bindekraft des Cements mit dem Alter.
Kdnigshofer Sehlackencements bei anderen als Zn 3.

Bezuglich der Adhasionsverhéltnisse
den normalen Mischungsverhéltnissen ergaben:

ist mitzutheilen, dafs reiner Gement an den

Mischungs- Nach  Zugfestigkeit Druckfestigkeit Ziegeln nach 28 Tagen mit einer Kraft von
verhiitnifs Tagen kg/gecm kg gcm 34,0 kg/gcm haftete und der Rifs im Ziegel
1:4 28 10,5 114,0 selbst erfolgte. Die Adhasion des Cementmaortels
88 32,0 154,0 am Cement-mortel betrugnach 28 Tagen 20,9kg/gcm,

148 47,3 214,7 jene des Cementmoértels am Sandstein nacli der-

1:5 28 14,7 109,3 - selben Zeit 22,1 kg/gcm. Der Rifs erfolgte dicht
88 28,3 139,1 am Sandstein mit Ablésung zahlloser Sand-

148 41,0 184,0 steinkdrner.
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Die Stalilformg'ufs-Construetioneu der Alexanderbricke
in Paris.

Ton Eisenbalm-Baii- und Betriebsinspector Frahm.

Die friheren Mittheilungen* tiber die Alexander-
bricke in Paris beschrdnkten sieh auf eine all-
gemeine Beschreibung der ganzen Anlage, sowie
eine Darstellung der Fundirung und der fir die
Aufstellung des eisernen Ueberbaues bestimmten
Aufstellungsbriicke, wahrend Gber die Construction
des Ueberbaues selbst und seine Aufstellung zwar
einige kurze Bemerkungen gemacht wurden, von
einem naheren Eingehen auf die Einzelheiten
aber bis zum weiteren Fortschreiten der Bau-
arbeiten abgesehen werden mufste. Nachdem
inzwischen die Bricke am 15. April d. J. als
Theil der Ausstellungsanlagen dem Verkehr lber-
geben worden ist und Uber die Construction des
Ueberbaues in den franzdsischen Fachzeitschriften
ausfihrliche Angaben gemacht worden sind**,
soll nunmehr unter Benutzung dieser Quellen,
sowie des ,Engineering“ wvon 1899 Nr. 1750
und 1751 der interessanteste Theil des Briicken-
baues, die Anfertigung und Aufstellung der aus
einzelnen Stahlformgufs-Wdlbstiiekon zusammen-
gesetzten Bogen behandelt werden.

Der Entwurf. In den friheren «Abhand-
lungen wurde bereits mitgetheilt, dafs die 15,
in gleichen Abstdnden augeordneten Bdgen von
107,5 m Spannweite und (1,28 m Pfeilhdhe,
welche die Tragconstrnction des Ueberbaues bilden,
je mit drei Gelenken — zwei Kampfergelenken
und einem Scheitelgelenk — hergestellt sind.
Auch wurden die Grinde angegeben, die dazu
gefihrt habeu, eine Bogenconstruction zu wéhlen,
die uns in die erste Zeit des Baues eiserner
Briicken zurlickversetzt, indem wir Formen in
verédnderter Gestalt wiederkehren sehen, welche
an die langst verlassenen Bauweisen erinnern,
bei denen die Tragconstructionen aus Gufseisen
hergestellt waren. Bevor man au die eigentliche
Entwurfsbearbeitung ging, wurden mit den Ver-
tretern der fir die Ausfihrung der Bricke in
Betracht kommenden Stahlwerke Frankreichs Be-
rathungen gepflogen Gber den Einflufs, welchen
die Anfertigung und die Zusammensetzung der
Stalilformgufs-Wdlbstiicke auf die Ausbildung der
Einzelheiten des Entwurfs haben konnten, ein
Vorgehen, das als sehr zweckmafsig bezeichnet
werden mufs; denn die Anfertigung von Stalil-
formgufs-Construetionen in dem Umfange und
der Art, wie sie hier zur Verwendung kamen,

* ,,Stahl und Eisen“ 1899 S. 1100 und 1900 S. 413.

= Annales des ponts et chaussées* 1898 und 1899;
»,Le génie civil* 1899 Nr. 10 und 11; ,Portefeuille
économique des machines” 1900, Marz.

ist eine Spccialitdit der Eisenindustrie, die nur
von einer beschrankten Zahl leistungsfahiger
Werke betrieben wird und dom Briickeningenieur
im allgemeinen fremd ist. Die Schwierigkeiten
bei der Herstellung von Stahlformgufs-Construc-
tionen gegeniiber Gufseisen-Constructionen liegen
bekanntlich der Hauptsache nach in der um etwa
200 bis 250° C. hdheren Schmelztemperatur
und dem ungleichméfsigen Verhalten beim Er-
kalten, was zur Folge bat, dafs nicht allein das
Schwindmals an sicli gréRer ist, sondern auch
in viel weiteren Grenzen liegt. Wenn hiernach
der Stahlformgufs an die Geschicklichkeit der
Verfertiger greisere Anforderungen stellt und
die Erzeugnisse demnach hdéher im Preise stehen
missen, als beim Gufseisen, so ergiebt sich ohne
weiteres, dafs es zweckmafsig ist, schon bei der
Entwnrfsbearbeitung einer grofseren Stahlform-
gufs-Construction weitgehende Ricksicht auf die
Anfertigung zu nehmen. Man wird aus praktischen
Grunden in erster Linie darnach streben missen,
den einzelnen Theilen Formen zu geben, die leicht,
zu greisen sind. Ferner wird man mdoglichst
gleiche oder doch gleichartige Theile verwenden,
damit man nicht zu verschiedenartige Modelle
und Formen braucht, auch die bei der Anferti-
gung eines Stiickes gewonnenen Erfahrungen der
Anfertigung der folgenden Stiicke zu gute kommen.
Fir die Entwurfsbearbeitung ging als wichtigstes
Ergehnils aus den Berathuugen zwischen den
Briickeningenieuren und den Werken hervor, dafs
man den Bégen zweckméfsig einen T- oder |~-
formigen Querschnitt mit Rippen geben werde,
dessen griifste Hohe nicht wesentlich Gber 1,5 m
betrage, grofste Gurtbreite etwa 0,60 m sei
und dessen Stdrken nicht unter 50 mm hinab-
gingen ; ferner ware die gréfste Lange der Wolb-
stiieke auf etwa 3,5 m zu beschranken.

Die finfzehn Tragbhdgen zerfallen in zwei
Gruppen, die sieb in der Hauptsache durch die
verschiedene Qiiersehnittsform und die dadurch
bedingten anders gestalteten Einzelheiten von-
einander unterscheiden. Wa&hrend man fir die
dreizehn mittleren Bdgen als Grundform des
Querschnitts die I-Forin gewdahlt hat, sind die
beiden &ufsereu Bdgen — die Stirnbdgen — des
besseren Aussehens wegen mit [3- férmigem Quer-
schnitt liergestellt worden (Abbildung 1). Jede
Bogenhalfte ist aus sechszehn Stalilformgufs-
Wélbstiicken zusammengesetzt, von denen die
vierzehn mittleren die gleiche, in der Wage-
rechten gemessene Lange von 3,625 m haben,



I. September'1900.

das Endstiick am Scheitel 1,80 m, das am Kampfer
1,20 m lang ist. Die Bogenform wurde nach
den Drucklinien bestimmt. Man trug zuerst eine
Drucklinie fir das Eigengewicht allein, darauf
eine andere fir die Gesammtbelastung (Eigen-
gewicht -(- fremder Belastung) auf und bildete nun
aus beiden eine mittlere Drucklinie. Dieser mitt-
leren Drucklinie suchte man sich mit der Mittel-
linie des Bogens moglichst anzuschliefsen, indem
man bei Annahme einer grofsteu, symmetrisch

10,000
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Da die Wolbstirke jeder Bogenhalfte von dem
Kéampfer und Scheitel nach der Mitte dem An-
wachsen der Biegungsmomente entsprechend zu-

nimmt, so dafs ihre Form eine Sichel mit ab-
gestumpften Enden bildet, so ist die HOhe der
Wlbsticke verschieden, je nachdem sie den

mittleren Theil einer Bogenhalfte oder die Enden
bilden (Abbildung 2). Bei den Mittelbdgen betragt
die Hohe der Wolbsticke 0,888 bis 1,529 in,
bei den Stirnbégen 0,980 bis 1,529 m. Die

Abbildung 1

zur Mittellinie des Druckes liegenden W élbstarke
von rund 1,50 m, einer Stdrke im Scheitel von
0,90 m, am Kampfer von 1,00 m die untere Be-
grenzung einheitlich als Kreisbogen von 275 in
Halbmesser festlegte und nun die Ordinaten-
abschnitte zwischen der mittleren Drucklinie und
der unteren Bogenbegrenzung von der mittleren
Drucklinie aus nach oben auftrug. Der so ge-
wonnenen Linie fir die duisere Bogenbegrenzung
schlols man sich mit einem aus Kreishégen und
geraden Linien zusammengesetzten Linienzug

Gbrigen Abmessungen der Querschnitte waren
ebenso sehr von der Ricksichtnahme auf das
Aussehen der ganzen Briicke und die Anfertigung
der zu ihrer Herstellung dienenden ungewdhn-
lichen Gufsstiicke, als von der Beanspruchung des
Materials durch die &dufseren Kréafte abhdangig.
Was zunédchst die Berechnung der Bdgen an-
belangt, so bietet sie an sich nichts Besonderes,
da es sich um den einfachen Fall einer statisch
bestimmten Gelenkbogen - Construction handelt.
| Bei der Festsetzung der Bogenform und der Ver-

Abbildung 2.

moglichst an. Die Form des Obergurts weicht
bei den unter den Biirgersteigen liegenden Bdgen
ein wenig von der Form des Obergnrts der unter
der Fahrbahn liegenden Bdgen ab, wegen der
ungleichen zurVerfiigung stehenden Constructions-
héhe. Aus den friheren Mittheilungeu in ,Stahl
und Eisen® 1899 Nr. 24 und den zugehdrigen
Abbildungen geht hervor, dafs die Fahrbahn
durch einzelne Pfosten gegen die Bogen ab-
gestltzt wird. Aus constrnctiven Ricksichten,
sowie um von etwaigen Fehlern in den Léngen
der Wodlbstliicke unabhdngig zu sein, hat man
die Pfosten nicht in den Stdéfsen der Wdlbstlicke
auf den Bogen gesetzt, sondern 0,60 m daneben.

—

tireilung des Materials mufste unter allen Um-
stdanden dafir gesorgt werden, dafs nirgends Zug-
spannungen auftreten, weil zu ihrer Aufnahme
die Construction nicht geeignet ist. Nachdem
man das Eigengewicht einer Bogenlnilfte zu rund
151 t ermittelt hatte, die sich in dem Verhdltnils
von 67 :3b,5:50,5 auf den eigentlichen Bogen,
[ die Stitzen der Fahrbahn und die Fahrbahn
selbst vertheilen, wurde die fremde Last zu
400 kg/gm angenommen, was einer Belastung durch
ein starkes Menschengedrédnge entspricht. Bevor
man diese Belastungsannahme machte, wurden
Versuche angestellt, ob etwa eine dichte An-
sammlung schwerer Fuhrwerke auf der 20 m
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breiten Fahrbahn eine grofsero Belastung auf die
Flacheneinheit ergeben wirde; das war nicht der
Fall, denn man kam dabei nur auf 370 kg/gm.
Nach Erledigung dieser Vorfragen wurde in be-
kannter Weise die Berechnung fir Eigenlast
allein, volle Belastung, Theilbelastung einer oder
beider Bogenhélften, volle Belastung einer Bogen-
hélfte und Aenderung des Temperaturzustandes

durchgefihrt. Die Einzelheiten der Rechnung
r ,-0,60- -
Abbildung 3. Abbildung 4.

kénnen hier Ubergangen werden, wogegen eine
Mittheilung Uber die Schlufsergebnisse wiinschens-
werth sein durfte. Bei den mittleren Bdgen
fand man, dafs bei voller Belastung die senkrecht
zu den 'Bogenquerschnitten gerichteten Kréafte
fur jeden Bogen am Ké&ampfer 909 t betrugen
und allméahlich nach dem Scheitel auf 884 t sich
verminderten. Nahm man die eine Halfte des
Bogens als vollbelastct, die andere als unbelastet
an, so erhielt man in der belasteten Halfte am

Abbildung 5.
i

Kéampfer rund 778 t, im Scheitel rund 753 t, in
der unbelasteten Halfte bei der gleichen Scheitel-
pressung einen Kampferdruck von rund 771 t.
Bei den Theilbelastungen ergaben sich zwar
kleinere Krafte, aber grofsere Abweichungen der
Druckliuie von der Mittellinie des Bogens und
dementsprechend unter Umsténden gréfsereKanten-
pressuugen. Des weiteren fand man, dafs die
durch Wiiuldruck erzeugten Krafte im Vergleich
zu den fur senkrechte Lasten gefundenen so un-
bedeutend seien, dafs man sie vernachléssigen
kénne. Fur die der Ausfuhrung zu Grunde ge-
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legten Querschnitte
anspruchung des

betrédgt die grofste Be-
Materials in den Mittelbdgen
960 kg/gcm im Obergurt des vierzehnten Wolb-
stileks und 1.028 kg/gcm im Untergurt des
sechsten Wdlbsticks. Die etwas geringer be-
lasteten Stirnbdgen sind mit 747 kg qcm in der
Néhe der Kampfer am starksten beansprucht.
Eine Aenderung des Temperaturzustandes um
26 0 gegenlber dem normalen von -j- 10 0 ver-
grolserte die Pressungen nur um etwa 2 U0, was

Abbihlung C

praktisch als vollig belanglos angesehen wurde.
Die grofsten Durchbiegungen wurden unter der
Annahme einer Belastung durch eine Reihe 16 t
schwerer Fuhrwerke und fur den Uebergang einer
32 t schweren Dampfwalze ermittelt; es betrug
dabei die .grofste Senkung, fur die Dampfwalze
12 cm im Scheitel.

Von den unter Zugrundelegung der gefundenen
Krafte nach den oben mitgethcilten praktischen
Regeln fur die Ausfuhrung ermittelten Quer-

Abbildung 7.

schnitten ist in Abbildung 3 der Querschnitt
eines Mittelbogens an der Stelle gezeichnet, wo
die Walbstirke am grofsten (1523,6 1) ist;
wenn hinzugefigt wird, dafs die Stegdicke uberall
50 mm, die Flantschenbreitc 600 1M bei 52,5,
55 oder 60 1M Dicke betragt, so kann man
sich von der Querscliuittsbildnng des ganzen
Bogens leicht eine Vorstellung machen. Von
den Querschnitten der Stirnbdgen stellt Abbil-
dung 4 den Querschnitt dar, welcher die grofste
Hoéhe (1523,6 mm) hat. Die Stegdicke ist auch
hier gleiclnnafsig mit 50 min, die,Flantschen-
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breite mit 600 mm, die Flantschendicke mit 50 mm
durchgefihrt, wahrend das die Profilivungen oben
und unten begrenzende Band in der Breite zwischen
81,6 mm und 127 mm wechselt. Die 14 mittleren
Wolbstiicke der Mittelbdgen, von denen Abbild. 5
ein auf einem Rollwagen liegendes Stiick darstellt,
haben an jeder Langseite zwei von Flantsch zu
Plantsch durchgehende Rippen und aufsordem
10 Eckrippen, welche die Plantschen und die

. Abbildung 9.
Abbildung 8.

Stofsplatten der Enden gegen den Steg absteifen.
Die Stofsplatten nehmen, die ganze Ho6he und
Breite des Querschnitts ein und sind mit einer
gehobelten, polirten Druckflaichc versehen, die
ein I von der Hohe und Plantschenbreite des
Querschnitts, 120 mm Stegdicke und 100 mm
Flantschstiirke bildet.  Zwei Seitenstreifen von

52,5 nun Breite treten 1 mm gegen die Druck-
fliiclie zurick, so dafs an den Seiten eine Druck-
lbertragung nicht stattfindet. Dadurch, dafs
man diese Seitenstreifen bei der Anfertigung des
Gusses zundchst etwas gegen die lbrigen Theile
Vortreten liefs, um sic nachtraglich abarbeiten
zu konnen, hat man die Ungleiclnnéfsigkeiten in
den Léangen der W@dlbsticke mdoglichst aus-
geglichen und ist imstande gewesen, ihnen nahezu
die berechnete Lange zu geben. An den StOfsen
sind die einzelnen Wadlbsticke durch 12 Bolzen

Die Stahlfonntjufs-Construclionen der Alexanderhruche in Daris.
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von 35 mm Durchmesser verbunden, von denen
zwei konisch sind und ohne Spielraum cingczogen
wurden, um die genaue Zusammensetzung zu ge-
wahrleisten, wéahrend die Ubrigen mit Spielraum
in den Bolzenlécliern. sitzen. Man hatte von
vornherein darauf verzichtet, zwischen die Bdgen
Windverbiindo zu legen und zwar hauptsachlich
aus dem Grunde, weil man zur Erleichterung
dos Giefsens die Bdgen maoglichst glatt, ohne

Abbildung 10.

viele Ansdatze, hersteilen wollte, und ferner wegen
des Werfens und Schwindens beim Erkalten der
Wolbsticke nicht darauf rechnen konnte, die
theoretisch richtige Bogenform genau herzustellen,
weshalb Schwierigkeiten bei der Bildung der
Anschliisse zu gewartigen waren; es brauchte
daher nur dafir gesorgt zu werden, dafs an den

Stellen, wo die senkrechten Pfosten sich auf-
setzen, kleine Lagerflachon gebildet wurden, was
sich in einfacher Weise dadurch ermdglichen

liefs, dafs man den Obergurt auf die erforder-
liche Lange 12 mm verdickte und 10 mm nach
jeder Seite verbreiterte. Im mittleren Thcil des
Bogens, wo die Palirbahriconstruction sich wegen
der geringeren Constructionshiihe ohne Zwischen-
stitzen auf die Bogen legt, ist der obere Bogen-
gnrt auf seiner ganzen Lé&nge mit gehobelten
Réndern zur Aufnahme der Fahrbalintlieile ver-
sehen. Die mittleren Wolbstiicke der Stirubdgen
sind nach ahnlichen Grundsédtzen hergestellt, wie
aus den Abbildungen 6 und 7 hervorgeht, die
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ein an der Hebeklane billigendes Stick darstellen.
Es kam den Constructeuren vor allem darauf an,
die Stirnbdgen in der Anfsenansiclit als einheit-
liches Ganzes erscheinen zu lassen, weshalb man
den Steg der |~-Form nach aufsen gekehrt und
die Befestigungsmittel innen durchgezogen hat.
Andererseits mufste das Vorhandensein der Gurte,
als wichtige Theile des Querschnitts, in die Er-
scheinung treten, daher die sanft geschwungene
Form des Steges mit oberem und unterem vor-
tretenden Bande.

Fur alle Bogen mufsten besonders geformte
W élbsticke im Scheitel vorgesehen werden, die
geeignet waren, den Scheitelbolzen zwischen sich
aufzunehmen ; ferner Klimpfersticke und Auflager-
schuhe zur Aufnahme der Ké&mpferbolzen und
Uebertragung des Kampferdrucks auf die Auflager-
steine.  Alle diese Sticke haben cylindrisclie
Bolzennuthen, gegen welche die durch angegossene
Rippen verstarkten Gurte Kkeilformig zulaufen.
Die Abbildungen 8 und 9 stellen Scheitelstiicke,
10 ein Kampferstick und 11 einen Auflagerschuh
der Mittelbdgen, die Abbildung 12 die entsprechen-
den Stiucke der Stirnbdgen dar.

Die Lieferungsbedingungen.
sicht darauf, dafs nur eine kurze Bauzeit zur
Verfigung stand, wurde die Anfertigung der
Bogen an funfverschiedene Stahlwerke freihdndig
vergeben und zwar erhielten :

1. Forges de Cimtillon et Commentry 4Bdgen,
2. Forgeset Aciéries de la Marine et
des Chemins de fer (Saint Chamond) 4

Mit Rick-

3. Forges et Aciéries du Creuzot . . 3
4. . . ., deSaintEtienne 2 "
5. . . . Firminy . ... 2 "

Unter diesen Werken nahm die Sclmeidersche
Fabrik Le Creuzot eine gewisse fuhrende Rolle
ein und war fur die Ausfuhrung verantwortlich;
das Werk Fives Lille war bei der Entwurfs-
bearbeitung betheiligt gewesen, nahm aber an
der Lieferung der Stahlformgufs - Constructionen
nicht theil. Die Lieferungsbedingungen wurden
von den Gesichtspunkten ausgehend vereinbart,
dafs unndthig schwere Bedingungen den Unter-
nehmern nicht aufzuerlegen seien. Namentlich
wéren alle geringfiigigen Fehler, welche die
Festigkeit der Brucke nicht beeintrachtigen wur-
den, die aber bei der Fabrication schwer zu
vermeiden seien — die sogenannten Schénheits-
fehler — aufser Betracht zu lassen bei der
Beurtheilung der Gite des Fabricats. Im ein-
zelnen wurde festgesetzt:

A. Fur die W dlbstucke.
1. Eine Zugfestigkeit von 4500 kg/qcm bei
12 yo Dehnung, nachgewiesen au kreisrunden
Probestdben von 100 mm Lé&nge und 13,8 miu
Durchmesser.
2. Eine Elasticitiitsgrenze von 2400 kg/qcm.
Dabei waren indessen ziemlich weitgehende Aus-
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nalimen zul&ssig, sofern das Material nur ein
gleichmé&fsiges, dichtes Gefiigo zeigte und die
Fabrication im ganzen gelungen war. Die Zug-

festigkeit durfte namlich auf 4200 kg/qcm, die
Elasticitiitsgrenze auf 2200 kg/gcm hinuntergehen,
wenn dabei eine Dehnung von 15°/0 nachgewiesen
werden konnte. Umgekehrt durfte die Dehnung
auf 10 °/o sinken unter der Bedingung, dafs die
Zugfestigkeit 4800 kg/gcm betrage. Diese weiten
Grenzen haben die Herstellung sehr erleichtert,
ohne der Standsicherheit der Construction Abbruch
zu thun.

3. Dafs 200 mm lange, 30 mm im Quadrat
starke, auf zwei 160 mm voneinander entfernte
Stitzen gelegte Probestdbe Schldge mit einem
18 kg schweren Gewicht aus 1,00 bis 1,50 m
Fallhéhe aushalten mufsten, wobei die Fallhdhe,
von 1,00 m beginnend, in Absédtzen von 5 zu
5 cm bis zum Hoéchstwertli von 1,5 in wichse.

B. Fir das M aterial zu den Schrauben.

4. Eine Dehnung von 28 °/o, eine Zugfestig-
keit von 3800 kg/gcm mit 3 °/o zul&ssiger Ab-
weichung nach oben oder unten.

C. Fur die aus einem besonders guten
Schweifsstah 1l herzuste 1lenden Gelenk-
bolzen.

5. Zugfestigkeit 6000 kg,'qcm; Elasticitats-
grenze 4000 kgi‘gcm; Dehnung mindestens 189%-
Schlagprobe auf einen mit 160 111 Stltzweite
gelegten Probestab von 30 1M im Quadrat:
15 Schlage aus 2,75 1 Héhe mit 18 kg Gewicht.

1). Im

6. Dafs fir die einzelnen Wadlbstiucke in der
Regel eine genaue L&ange nicht vorzuschreiben
sei, die bei der Ausfuhrung sich fir eine Bogen-
hélfte ergebende L&nge von der theoretischen
aber nur 5 1Ml abweiclieu durfe.

7. Eine zulassige Abweichung in der Hohe
der Wolbsticke von 5 111, mit der Mafsgabe
jedoch, dafs die Stetigkeit in der oberen und
unteren Begrenzung der Bdgen gewahrt werde.

8. Eine zul&ssige Abweichung in der Gurt-
breite von 5 1M1 unter der Bedingung, dafs die
Entfernung zweier benachbarten Bdgen von-
einander Abweichungen von hdchstens 2 11111 gegen
die theoretische zeige und bei ein und demselben
Bogen die Abweichungen in der Gurtbreite
héchstens 3 11 betrigen.

9. Eine zul&ssige Abweichung in der Starke
von 2 1M im Steg und 5 1111 in den Stofsplatten.

10. Dafs innerhalb eines durch Rippen be-
grenzten Feldes des Steges Unebenheiten von
5 M1, innerhalb des ganzen Wdlbstiicks dagegen
von 8 MM zuldssig seien.

11. Dafs Gewichtsverschiedenheiten von 5 °/o
bei den einzelnen Stucken, von 3 °/o bei einer
ganzen Lieferung zugelassen werden sollten.

allgemeinen.
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12.
auf dem Werk zusammengepalst werden misse.
Die Giefsereiarbeiten. Fir die Zwecke
der Ausfiihrung wurden die Bégen mit den Buch-
staben A bis 0 bezeichnet. Die Vertheilung des
Auftrages auf mehrere Werke war im ganzen

Abbildung 18.

wohl geeignet, die Ausfiihrung zu beschleunigen,
barg jedoch andererseits die Gefahr in sich, dafs
die Arbeit nicht so gleichmlitfsig ausfallen wirde,
als wenn man nur mit einem Lieferanten zu
thun hatte. Denn abgesehen von ihrer Ver-
zettelung Uber eine Reihe unzusammenhéangender

Abbildung 14.
Arbeitsstellen,mufsten dieLieferungen schon aus
dem Grundeetwasungleich ausfallen, weil die

in den einzelnen Werken ver-

Um zunéachst dberall die Bogen-

wurde beschlossen, auf
auf einerbesonderen

Zulage herzustellen, auf

i E der jeder halbe Bogen

zusammengepalst werden

Giefsereimethoden
schieden waren.
form richtig zu treffen,
jedem Werk eine Lehre

kénne. Die Lehren wurden
aufeiner fir die Aufnahme
der Wadlbsticke geniigend
tragfadhigen ebenen Unter-
lage unter Benutzung ellnes
von den Creuzotschen Wer-
kon gelieferten genauen
Maisstabes gezeichnet. Man
gab dabei der Bogenform
eine vom Kampfer zum Scheitel von 0 bis 0,26 m
wachsende Ueberliokung und legte eine durch das
Kéampfer- und das Scheitelgelenk einer Bogenhélfte
gehende mittlere Constructionslinie fest, die einen
Kreisbogen von 228,559 m Halbmesser bildete
und von der ans die Ubrigen Elemente der Lehre,

Abbildung 15.
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in einer mit Laufkrdlmen aus-
gerusteten Gberdachten Halle herslellen, wahrend
auf dem flinften Werk ein hinreichend grofser
tiberdachter Raum fehlte. In Firminy und Saint
Chamond wurde als Unterlage ein mit Eisenblech
abgedecktes Botonbett gewéahlt und auf dem Eisen-
blech die Lehre gezeichnet. Die Creuzot-Werke

Abbildung 16,

stellten einen wagerechten hdlzernen Bdden her,
der an den Stellen, wo die Stofsfugen zu zeichnen
waren, einen Beschlag aus Eisenblech erhielt,
fur das Aufreifsen der Gurtungen, der- mittleren
. Constructions-
®

i 7 3 N i s linie und ihrer
Lpi—H-,;.XQLLi..._£ Seliue aber mit
-j-J-L-p. iZ - Eisen be-

I'1ls n hf& aH aJ' schlagen wurde.
|WA=-=- LJ— JJL===!j In den Werk-
Abbildung 17. . statten der Cha-

tillon et Com-

5 N mentry Gesellschaft zu Ville-
li'ni. Gozet hat man einer ans ein-
zelneu Gufsblocken bestehen-

| L _J:br den Unterlage vor einer dnreh-

jj w gebenden Unterlage denVorzug
r Pichen und zwar bauptsdch-

V' m lieh deshalb, weil man hier die
N ' WVj beiden Stirnbdgen herzustellen
{ i hatte, deren Befestigungsmittel
"T von unten dnrehzuziehen waren.
'Abbildung 18. Es wurde auf diesem Werk

ferner als vortheilhaft erachtet,
zwei Lehren unabhéangig voneinander herzustellen,

eine fir jede Bogenhéalfte. Die Gul'sblécke lagen

auf gehobelten, in Betonkldtzen verankerten

Schienen und man war imstande, durch Einlegen
0

Abbildung 19. frgfe.llil

- a -
Mp
rH

zwischen den Blécken und den
richtige Hohenlage bei etwaigem
Betonklotze wieder herzustellen.

; von Blechen
Schienen die
Sacken der
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in ahnlicher Weise, wie in Ville-Gozet her-

gestellt, nur mufste sie hier wogen der Nach-
giebigkeit des Bodens zweimal aufgezeichnet
werden. Um Irrthtimer in den Mafsen thunlichst

zu vermeiden, wurde jede Lehre von einem Ab-
nahmebeamten nachgeprift und Uber den Befund
ein Protokoll aufgenommen.

.j °-18PS Alle diese Vorsiclitsmafs-
3-PW H regeln, die bei einer aus
—>  Walzcisen bestehenden Con-
‘KBSarjC struction berflissig sind,
Sj ip da hierein etwaiger Fehler
n leichter entdeckt, wird und

Vi ido DT fir ein einzelnes Stiick bald
Ersatz geschaffen werden

Abbildung 20. kann, erscheinen bei einer

grofseren Stahlformgufs-
Construction durchaus notliig, um unliebsamen
Ueberraschungen bei der zeitraubenden und kost-
spieligen Anfertigung der einzelnen Stiicke vor-
zubeugen. Hifslingt ein Guls, so ist nicht nur
die Arbeit vergebens gewesen, sondern es tritt
auch noch eine betrachtliche Verzogerung in
dem Fortschreiten des Baues ein, wenn man
bedenkt, dafs Stahlfonngufs-Wdlbstiickc der liier
in Bede stehenden Art zu ihrer Herstellung etwa
zwei Monate erfordern.
Die Modelle zu den Wiilbsticken der Mittel-
bégen wurden auf jedem Werk fir eine Bogcn-

Abbild. 21

Abbild. 22.

hélfte hergestellt, wahrend das mit der Her-
stellung der Stirnbdgen betraute Werk flr einen
ganzen Bogen die Modelle anfertigte. Es wurde
mit einem Schwindmafs beim Giefscn von 18 mm
auf 1 m gerechnet, auch haben einige Werke
darauf Ricksicht genommen, dafs die Gurte sich
beim Erkalten etwas werfen kdnnten. An Holz
hat man zu den Modellen gebraucht fir einen
halben Mittelbogen 20 cbm, fir einen ganzen
Stirnbogen 50 cbm. Die Formen wurden von
allen Lieferanten nach ahnlichen Grundsétzen
angefertigt; sie bestanden meistens aus einem
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unteren Thcil als Boden, einem mittleren, die
Umrisse des Wdolbstiicks enthaltenden Zern und
einem oberen Thcil als Abschlufs oder Deckel.
Der mittlere Tlieil

wurde mitunter aus zwei
Halften licrgestellt, um das Herausnehmen der
Abbildung 23,

Modelle zu erleichtern. Die Formkasten waren
theilweise aus Gufseisenrahmen und Rundoisen,

wie in Firminy und Saint Etienno, theilweiso
aus einem (rahtgefiecht gebildet. Man hat
Gberall dafur gesorgt, in den von den Gurten
Abbildung 24.
Abbildung 25.

waren, dann die entstandenen Risse verstopft
und darauf die Formen mit einem aus Thon
und Graphit bestehenden Brei (berzogen und

getrocknet; inwendig wurde die Form auf einigen
Werken, soweit sie mit dem Metall in Be-
rihrung kam, auf 25 bis 30 mm Stérke aus
Schmelztiegelresten licrgestellt. Bei der Aus-
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fiillming des Gusses ist man auf den einzelnen
Werken nicht in der gleichen Weise vorgegangen.
Allo haben freilich bei geneigter Lage der Form ge-
gossen, doch war der Neigungswinkel verschieden.
Ein zweiter Unterschied ergab sich in der Zahl und
Anordnung der verlorenen Kopfe. Die Chatillon et
Commentry Gesellschaft, die auf ihrer Hutte
Saint Jacques bei Montlugon gofs, stellte die
Formen mit 1:10 Neigung auf und verwendete
zwei Gufskdpfe von je (i0OO kg, die an der Ober-
seite vor der Stofsplatte und den Gurten safson
und deren Gewicht 25 bis 30 °/o von dem Gewicht
des Wolbstiickes ausmaehto (Abbildungen 13
bis 15). Auf den Creuzot-Werken war die
Neigung der Formen rund 1:0, die Anzahl der
Gufskdpfe acht, einer in jeder Ecke und an den
Langseiten vor jeder Rippe (Abbildungen 16
bis 18); aufserdem safs bei hoheren Mittel-
stiiekeu noch je ein Gufskopf vor den Stofs-
platten. In Saint Etienne wandte man eine
Neigung von 1: 10, in Firminy eine solche von

und in Saint Chamond von 1,7:1(60°)
an. Die letzten drei Werke brachten nur einen

Die Pariser Weltausstellung.
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Gufskopf an. In Saint Etienne hatte der Gufs-
kopf 0,80 m Lange, 0,80 m Héhe und 0,23 m
Dicke (Abbildungen 19 und 20); er wog 1100
bis 1200 kg und lieferte das Material fir die
Probestdbe. Die Gufskdpfe fir den Gufs in
Firminy und Saint Cha-
mond hatten fast das
| gleiche Gewicht, safsen
-C; 1 aber an anderer Stelle: in
Tw \ Saint Chamond vor der
JL=iH Lf oberen Stofsplatte (Abbil-
i dungen 21 bis 23), in Fir-
miny zwischen der oberen
Stofsplattc und der ersten
Rippe (Abbildungen 24 bis
26). Die Gufskandle fir
die Zuflhrung des Metal-
les befanden sich meistens
Gber deroberen Stofsplatte und mindeten un-
mittelbar in die Form; nur in Saint Chamond
war ein Seitenkanal angelegt, aus dem das flissige
Metall durch mehrere Stichkanéle der Form, zuflofs.
(Abbildung 23). (Schlafs folgt.)

[
—r o

1 2,000

Abbildung 26.
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Nickelstahl.

Der Nickelstahl nimmt auf der Ausstellung
unter den Erzeugnissen der Stahlindustrie eine
ganz hervorragende Stellung ein. Die meisten der
grofsen franzésischen Hittenwerke haben inter-
essante Proben davon ausgestellt und die Gesell-
schaft ,Le Nickel“ hat in ihrer Sonderausstellung
der Klasse 116 eine stattliche Reihe von Proben zu-
sammengetragen, welche die Verwendbarkeit dieser
Legirungen auf das Deutlichste erkennen lassen.
Einem ausfihrlichen, von A. Abraham in der
franzosischen Zeitschrift ,Le Génie civil* vom
11. Aug. vcroffentliehtenBericht Giber diese Special-
ausstellung entnehmen wir die folgenden Angaben.

1. Stahl mit einem Nickelgehalt von
weniger als 10 °/o. Nickelstahl mit weniger
als 6 bis 7 °/o Nickel ist schon seit langer Zeit
bekannt. Diese Stahlsorten stimmen hinsichtlich
ihrer Eigenschaften mit gewdhnlichem Kohlcn-
stoffstahl gut Gberein, unterscheiden sich indessen
dadurch von diesem, dafs sie nach dem Harten
bei Kirschrothglutli und Ausglihen bei dunkler
Rothgluth geringe Sprodigkeit und bei der Bruch-
belastung eine hdhere Elasticitadtsgrenze aufweisen.
Sie eignen sicli besonders zur Herstellung von
Panzerplatten ; in Amerika werden diese Stahl-
sorten auch fir Schmiedesticke verwendet.

Unter den Ausstellungsgegenstanden genannter
Klasse verdient besondere Beachtung eine Kurbel-
welle, die von den ,Forges et Aciéries d’Unieux”
fur die franzosische Nordbahn geliefert wurde.
Die betreffende Achse hatte 222 880 km zuriick-
gelegt, ohne dafs sich ein Fehler gozeigt hat.
Die Zugproben von 13,8 mm Durchmesser und
100 mm Markenabstand haben eine Elasticitats-
grenze von 50 kg, eine Bruchbelastung von
66,1 kg
Eineandere Achse aus demselben Metall hat
385 000 km durchlaufen und obgleich sie einen
gefahrlichen liifs aufweist, glaubt man, dafs sie
noch lange Dienst thun kénnte. Schon ein Nickel-
zusatz von 2 bis 5 °/o verbessert die Eigenschaften
des Gufsstalils. Die FirmaJacob Holtzer & Co.
hat ein Rad, ein Kammrad sowie zwei Radnaben
aus Gufsstahl mit 2 °/o Nickel ausgestellt, die
bei der mechanischen Prifung folgende Resultate
geliefert haben:

a) Zugprobe (der Probestab besitzt 100 mm
Lange und 13,8 mm Durchmesser):

Elasticitatsgrenze 46,1 kg
Bruchbelastung 68,7 ,
Dehnung...cccoevveiennnns 18 du

und eine Dehnung von 19 °/oergeben.
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b) Schlagprobe mit einem Stab von 30 X 30:

Durchbiegung auf 1,5 m .
Biegungswinkel . . . .

10 mm
500

Nickelstahl mit etwas hoherem Nickelgelialt
wird von der Firma Schneider & Co. fur
Walzen verwendet. Auf der Ausstellung der
»,S0ciété Le Nickel* ist eine Walze mit 4,4%
Nickel zu sehen, die eine sehr schone Politur
und eine sehr harte Oberflaiche zeigt.

Die Firma Holtzer & Co. hat verschiedene
kleine Gufsstiicke mit 10% Nickelgehalt aus-
gestellt, darunter eine Welle fiir den Motor
eines Automobils ; die Festigkeitsprifung hat fiur
dieses Stick bei 59,2 kg Elasticitiltsgrenze eine
Bruchbelastung von 77,8 kg und eine Dehnung
von 12 % ergeben. Mit Biicksieht auf seine
hohe Elasticitdatsgrenze und das Fehlen jeglicher
Sprodigkeit scheint dieses Metall fir die beweg-
lichen Theile der Automobilfahrzeugo sehr ge-
eignet. *

2. Nickelstahl mit 12 oder 13% Nickel.
Dieses Metall wird zur Herstellung von Kanonen-
rohren verwendet. Ein Bohr dieser Art, das von
der Firma Holtzer & Co. ausgestellt ist, hat
folgende Versuchsresultate geliefert:

Abmessungen

des Probestabes Ergebnisse

Art S
*
der Behandlung l5§ L fof ics)%e?r
a

e

r-

J3 c

Stab in Ocl gehirtol bei
800<>, angelassen bei

@00- 13.8 149.6

Stab in Oel gehértet bei
800°, angelassen bei
4500

Stab in Oel gehértet bei
800®, angelassen bei
550° und langsam er-

kalten gelassen. . 13.8 149.6

Stab in Oel gehéartet bei
800°, angelassen bei
700® und langsam er-

. 13.8 149.6

133 136,7 38

13.8 149.6 127 130,1 2,7

136,7 159,7 0,9

136,7 161 303

kalten gelassen .

Die Werke von Montbard haben eine Achse
aus 12 <oigem Nickelstahl ausgestellt, deren
Festigkeit 175 kg/gmm erreicht. Aus demselben

Metall erzeugt die Firma auch Bdhren fiur
Falirrilder.
3. Stahl mit einem Nickelgelialt von

20 bis 25%-+ Unter den Specialstahlsorten mit
mehr als 10 °/o Nickelgelialt haben nur jene, bei
denen der Nickelgelialt zwischen 20 und 25 %
liegt, eine wirkliche industrielle Verwendung
gefunden; die grofsen franzdsischen W erke stellen
diesen Stahl regelméfsig, sowohl im Martinofen
wie auch im Tiegel her und verarbeiten ihn auf
Bleche und Platten. Versuche mit Probestiicken

* Ueber die sonstige Verwendung von Nickelstahl
vergl. auch ,,Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 1 S. 53, 1899
Nr. 21 S. 1020, 1897 Nr. 12 S. 4-84, 1896 Nr. 15 S. 718
und Nr. 23 S. 1115.
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von 100 mm Ldnge und 30 mm Breite, die solchen

Blechen entnommen waren, ergaben folgende
Besultate:
Bleche von weniger  Bleche von
2mm und
als 2mm dariiber
Mittelwerih Mittelwerth
Elasticitals
Nach dem Walzen grenze > 48kg >50 kg
ohne weitere Bruch- -
. >70
mechanische Be- belastung > U7 » ”
handlung Dehnung 25°% >30 “°o
Elasticitats- no
grenze A to» >36 kg
= Bruch- n
Nach dem Harten belastting , >675
Dehnung 85 >38 ‘'lo

Sehr beaclitenswerthe Proben von Nickelstahl
haben die ,Société de Chatillon-Commentry*, die
»Société de Commentry-Fourchambault* lind die
,Compagnie des Forges et Aciéries de Saint
Etienne“ ausgestellt, In nachstehender Tabelle
gehen wir die Besultate der Zugversuche (ber-
sichtlich geordnet wieder:

i g, jao @ B
Name 5E Art der EEEJU_Egne l%)
des Werlees @ Behandlung 75 g
3 @] S m

. 8 /Ungehartet 53,4 88,8 39,25
Compagnie 1 (lehartet 42,95 84,9 45,25 %
Chatillon- (Ungehartet j50,8 89,9 3575 ¢

1 Gehartet 39,5 84,1 365

Commentiy et

- (Ungehdrtet 55,0 87,1 29.0
Neuves Maison 1.5\ Ganartet 334 762 39.0 g
o~ . a
Société anonymel 3 Ungehértet 61,5 91,7 53,5 Q
de Commentry-1 5 63,2 97,5 50,0
Fourchambault 545 833 448 i*
et Decazeville 5 ' ’ =

Nickelstahl mit 25 % Nickel ist, wie bekannt,
auch zur Fabrication von Sieder6hren verwendet
worden.* Derartige Bohren haben die ,Com-
pagnie de Chatillon-Commentry*“ und die ,Société
de Biache-Saint-Vaast“ ausgestellt. Auch zu
Draht fur Drahtseile und Federn hat man den
25% igen Nickelstahl mit Vortheil verwendet,
da er weit weniger oxydirbar ist als gewdhnlicher
Stahl. Die folgende Zusammenstellung zeigt die
Versuchsergebnisse einiger von der ,Compagnie
de Chatillon-Commentry* ausgestellten Drahte
und Drahtseile.

a) Drilhte:
Durchmesser 4 mm Bruchbelastung 190 kg/gmm
g 2,t " 220 »
15 190 »
] I~ b . 9%

b) Drahtseile:

6 Litzen von 7 Dréahten Nr. 10
Bruchbelastung = 210 kg/qgmm.

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1899 Nr. 17 S. 822.
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c) Federn:

Durchmesser ~ Zahl Aeufserer Lange Belastung
dos_ Drahtes der D(;Ié?h';nezsesrer der Feder der Feder
in mm Windungen in mm in mm in hg
12 10 14 .35 3,500
15 32 1 87 7,500
15 5 15 17,5 3,500
2,7 17 15 82 50,500
4,0 11 25 73 70,500

Infolge seines hohen Preises hat auch der
Nickelstahl mit 25 °/0 Nickelgehalt nur in ge-
ringem Umfange Anwendung in der Technik

gefunden. Auf der Ausstellung sicht man aufser
den im Vorstehenden aufgefuhrten Gegenstanden
noch ein Kanonenrohr der Werke von Moutbard
und einen Gesclnitzring der Firma Holtzer & Co.
aus diesem Metall. Ein King von 200 mm Héhe,
177 mm &uBRerem und 140 mm innerem Durch-
messer wurde unter einer hydraulischen Presse
bei 900 t Druck auf 120 mm Ho6he gestaucht;
der &ufsere Durchmesser betrug nach dem
Stauchen 245 mm und der innere 202 mm. Bei
dieser Deformation hatten die &ufseren Fasern
eine Dehnung um 40 °/o, die inneren Fasern eine
Dehnung von 46 °/o erfahren. Die Werke von
Firminy zeigen uberdies eine Scheibe aus 25pro-
centigem Nickelstahl, die im kalten Zustand, ohne
zu reifsen, so weit gezogen wurde, dafs ihr Durch-
messer nur noch 55 °/o des urspringlichen betrug.

4. Nickelstahl mit mehr als 25
Nickel. Stahl mit 36 °/o Nickel verwendet man

Zuschriften an die Redaction.
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mit Vortheil zur Herstellung von Précisions-
instrumenten, bei der Ulircnfabrication u. s. w.
Nickelstahl mit 44 °/o Nickel verwendet man in
Form von Draht zur Herstellung von Drahtglas
und bei Gluhlampen als Ersatz fur den theueren
Platindraht. Die mechanischen Eigenschaften
dieser beiden letztgenannten Legirungen sind in
folgender Tabelle Ubersichtlich zusammengestellt.
Die Angaben beziehen sich dabei auf einen Probe-
stab von 13,8 mm Durchmesser und 50 mm Léange.

Elastici- B h- Con-
Nickelstalil mit t&lsgs:écnlze belzragtcung Dehnung tragtion
kg °lo olo
36°/0 Nickel unge-
hértet . . . . 52 87,5 56 63,8
36 do Nickel ge-
hértet . . . 43,5 83,2 55 60,3
44 > Nickel unge-
hartet. ................ 42,8 71,2 455 59,4

Sowohl der gehartete 36procentige als auch
der 44procentige Nickelstahl zeigt bei der Bruch-
probe einen seidenartigen Bruch.

Welch hohes Interesse man in hiittenménnischen
Kreisen dem Nickelstahl fortgesetzt entgegcn-
bringt, geht schon daraus hervor, dafs derselbe
auf den diesjahrigen Pariser Congressen mehr-
fach Gegenstand eingehender Mittheilungen ge-

wesen ist. Wh werden an anderer Stelle noch
auf diese zurickkommen.
%

Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1900 Nr. 1 S. 47.

Zuschriften an die iiedaction.

(Fur die unier dieser Rubrik erscheinenden Artikel Ubernimmt die Redaction keine Verantwortung.)

Ueber die neueren Fortschritte

Wien, am 14. August 1900.
Verelirliche
Redaction der Zeitschrift ,,Stahl und Eisen“
Dusseldorf.
Liir -

In dom durch Hrn. Ingenieur Fritz

mann jr. gelegentlich der Hauptversammlung
des ,Vereins deutscher Eisenhittenleute“ am
17. Juni 1900 gehaltenen Vortrage ,Ueber die

neueren Fortschritte in der Flufseisenerzeugung®,
dessen Protokoll im Hefte Nr. 15 der Zeitschrift
»Stahl und Eisen® niedergelegt erscheint, wurde
wiederholt der feindseligen Stellungnahme gedacht,
welche Hr. Oberingenieur Anton Kitter von Dormus
beziiglich der Verwendung des' Thomasmaterials
fir Brickenconstructionen eingenommen hat.
Die osterreichischen Thomaswerke haben, ob-
wohl in erster Linie betroffen, es bisher unterlassen,
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in der Flufseisenerzeugung.

diesen tendenzidsen Angriffen die Spitze zu bieten,
da sie von einer Seite kommen, die mangels der
erforderlichen Sachkenntnifs am wenigsten be-
rufen erscheint, hittenméannische Gutachten ab-
zugeben. W ir haben diese Angriffe viel zu wenig
ernst erachtet, um sie zum Gegenstinde einer
Polemik zu machen.

Heute ist das Thomasmaterial von allen eom-
petenten und wirklich eingeweihten Stellen so
anerkannt, dafs es eines berufeneren und ein-
geweihteren Gegners bedirfte, um seine Verwen-
dung einzuschranken. Hier spricht der Erfolg
am besten, wie es auch Hr. Director Kintzle ger
legentlich der Besprechung des von Hrn. Lirmann
gehaltenen Vortrages angedeutet hat.

Georg Gunther,

Centraldireetor der Bohmischen Hontangesellschaft.
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Die Reform der Unfallversicherung.

1. September 1900.

Die Reform der Unfallversicherung:.

i.

Wie bekannt, hatten die gesetzgebenden
Factoren des Reiches, Bundesratli und Reichstag,
zwei von den grofsen Arbeitervorsiclierungs-
gesetzen schon fruher einer Revision unterworfen.
Es waren dies die Gesetze uber die Kranken-
versicherung sowie Uber die Alters-und Invaliditéts-
versiclierung. Die erste Novelle zum Kranken»
versicherungsgbsetze trat am 1. Januar 1893 in
Kraft, die neue Invalidenversicherung am 1. Januar
1900. Es war allerdings schon vor einigen Jahren
der Versuch gemacht worden, die Unfallversiche-
rung einer Reform zu unterziehen, der Versuch
scheiterte indessen am Reichstage, der die Vorlage
der verblndeten Regierungen nach ganz extremen
Bestimmungen umgestalten wollte und dadurch
die letzteren zwang, von einer géanzlichen Durch-
beratliung der betr. Novelle im Reichstage Ab-
stand zu nehmen. Die verblindeten Regierungen
gaben jedoch den Versuch, die Unfallversicherung
an der Hand der seit dem Jahre 1885 gemachten

Erfahrungen zu verbessern, nicht auf. Sie
brachten in der letzten Reichstagstagung neben
einem allgemeinen Gesetze, dem sogenannten

Mantelgesetz, Novellen zu den verschiedenen
Unfallvcrsichcrungsgcsetzen ein und erlebten den
Erfolg, dafs sémmtliche dieser Gesetze, allerdings
mit einigen Armierungen, vom Reichstag an-
genommen wurden. Der Bundesratli acceptirte
seinerseits diese Aenderungen, und so ist denn
die umfassende Unfall Versicherungs-
novelle Gesetz geworden.

Seinem grofsten Theile nach wird das neue
Gesetz schon am 1. October des laufenden Jahres
in Kraft treten. Von da an werden haupt-
sdchlich seitens der Berufsgeriossenschaften die
Bestimmungen zur Anwendung gelangen mussen,
welche die Unterstitzungen an die Arbeiter, die
innere Verwaltung und die Unfallverhitung be-
treffen. Aber von diesen Vorschriften wollen
wir spater handeln. Zwei Gruppen von Be-
stimmungen werden erst in Kraft treten, wenn
der Bundesratli Verordnungen uber die betreffenden
leimine erlassen haben wird. Es sind dies die
Bestimmungen Uber die neuen Schiedsgerichte
und Uber die neuen in die Versicherung
einbezogenen Berufszweige, bezw. Theile
von solchen. Das Einfachste ist sicherlich, wenn
sich die neuversieherten Betriebe den schon be-
stellenden Berufsgenossenschaften anschliefsen,
und es darf wohl als ganz sicher gelten, dafs
in den Kreisen der neu in die Versicherung
einbezogenen Betriebsunternelimcr diese An-
schauung vorherrschend sein wird. Die betreffen-
den Betriebsnuteriiehmer werden, wie dies ja
auch anfangs der 80er Jahre geschehen ist, Uber

ihre Ansicht gehdrt werden. Wahrscheinlich
wird diese Vernehmung in gleicher Weise er»
folgen, wie hoi der Begriundung der Reiiii'v
genossenschaften, d. h, das Reichsversicherntigs-
amt wird die Studie in die* Hand nehmen und
die vorbereitendem Schritte thun, bis im Bundes-
rath die Entscheidung fallen wird. Es stellt
Schliefslich nicht im Belieben der neuversieherten
Betriebsunternehmer, sielt eine Vergicher'ungsi'owtl
zu wahlen, sie konnen nur def Mgtahdigeh
behdrdlichen Stelle lhre Vorschlage in dieser
Richtung machen-. Die Entscheidung daruber,
eh eine heue Berufsgenossenschaft gebildet werden
soll, wie dieselbe sich zusammensetzen still, ob
die betreffenden Gruppen schon bestehenden Ge-
nossenschaften «Ugefbeilt werden sollen u. s. w.,
steht lediglich dem Bundesrathe zu. Der
letztere wird aber sicherlich auf Winsche der
Bctriehsunternehmcr Ricksicht nehmen, wie dies
auch fruher der Fall gewesen lat. Es kann um
so mehr dazu gerathoii Werden, dals die neu*
versicherten Betriebe sich den schén bestehen dfeli
Borufsgenossenschal'teh &hsChliei'seh, als durch
das neue Gesfetd PUVMirge dahin getroffen ist,
dafs die neuen Betriebe nicht etwa durch Heran-
ziehung zur Deckung der Kosten der alten mehr,
als gerechtfertigt, belastet werden. Waéahrend
der ersten 40 Jahre nach deill Inkrafttreten des
Gesetzes wird nur ein Tlieil der In diesen Be=
trieben verdienten anrechnungsféhigeil Gehélter
und L6hne der Beitragsberechnung zu Griunde
gelegt werden, und zwar bemifst sich dieser
Theil in den ersten 0 Jahren auf 2/5, vom 6.
bis 10. Jahre auf 3/5, vom 11. bis 20. auf 3/4)
vom 21. bis 30. auf ®/,0, vom 31. bis 40. auf 19,0.
Auf Heller und Pfennig wird eine solche Be-
rechnung ja jedenfalls nicht stimmen, im all-
gemeinen aber wird angenommen werden durfen,
dafs mit diesen Vorschriften das Interesse der
neu in die Unfallversicherung einbezogenen Be-
triebe gewahrt werden wird.

Ebenso wie uUber die in die Versicherung
neu einzubeziclienden Gewerbszweige wird auch
der Bundesratli wegen der neuen Schieds-
gerichte eine Verordnung uUber den Zeitpunkt
des Beginns ihrer Thatigkeit erlassen. Bekannt-
lich waren bisher bei der Unfallversicherung
besondere Schiedsgerichte thatig, d. h. sie waren
gebildet aus den bei den Berufsgenossenschaften
vereinigten Arbeitgebern, den versicherten Ar-
beitern und einem Beamten als Vorsitzenden.
Sic haben sich auch durchaus bewéhrt. Wenn
trotzdem seitens der verblUndeten Regierungen
die schiedsgerichtliche Organisation umgestaltet
wurde, so wurde dafur, wie seinerzeit beim Vor-
schlag der Errichtung oOrtlicher Rentenstellen, der
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Wunsch, als maisgebend betrachtet, die einheit-
liche Organisation der gesammten Arbeiterver-
sicherung zu fdérdern. Oh das nun thatséaclilich,
nachdem der Reichstag die Bestimmungen Uber die
neuen Schiedsgerichte auch angenommen hat, der
Fall sein wird, mufs abgewartet werden (erscheint
uns aber sehr zweifelhaft. Die Red.). Es hatte
sich eine ganz bedeutende Opposition gegen diesen
Vorschlag der verbiindeten Regierungen mit Recht
geltend gemacht. Trotzdem ist er Gesetz ge-
worden. Danach werden kinftig die fur die
Invalidenversicherung bestehenden Schiedsgerichte
auch die Entscheidung in den Berufungssachen
der Unfallversicherung erhalten. Diese Schieds-
gerichte werden kunftig den Namen ,Schieds-
gerichte fir Arbeiterversicherung®“ haben. Die
bei den bisherigen Gerichten schwebenden Streitig-
keiten gehen dann auf die neuen Schiedsgerichte
Uber und sind von diesen zu erledigen. Da man
indessen sowohl bei den verblindeten Regierungen
wie bei der Mehrheit des Reichstages einsah,
dafs gerade infolge der jetzigen Organisation
der Schiedsgerichte die Théatigkeit der letzteren
so segensreich gewesen ist, so hat man sich
entschlossen, eine Einrichtung der alten Institute
auf die neuen zu Ubernehmen. Es missen bei
den Verhandlungen Beisitzer aus den Berufs-
zweigen zugezogen werden, in denen die Unfélle
vorgekommen sind. Ausnahmen sind davon nur
in ganz besonderen Fallen zulédssig. Damit ist
also in gewissem Sinne das Vorhandensein von
specieller pichkenntnifs bei der Beurthoilung der
einzelnen Falle gewéhrleistet, und man kann

gerade deshalb vielleicht mit etwas weniger
Unruhe dem neuen Experiment zusehen. Die
Berufsgenossenschaften werden' nur darauf zu
achten haben, dafs sie nicht etwa bei der Ver-
theilung der Kosten zu sehr benachtheiligt
werden. Die Kosten fiir die neuen Schieds-
gerichte werden naturlich zwischen Invaliden-

versicherungsanstalten undBerufsgenossenschaften
getheilt werden, und zwar wird beim Vertheilen
das Verhéaltnis zu Grunde gelegt werden, in
welchem die Zahl der Berufungen, die fir einen
Theil in einem Jahre erledigt sind, zu der ge-
summten Zahl der erledigten Berufungen steht.
Dies Vertheilungssystem sieht sehr einfach aus;
wie aber die Erfahrung lehrt, kommen gerade
bei so einfachen Anordnungen Streitigkeiten vor,
und es wird Sache der Berufsgenossenschaften
sein, ihre Interessen zu wahren.

Schon bald nach Beginn der Thétigkeit der
ersten Berufsgenossenschaften machte sich nament-
lich in den Kreisen der Geschéaftsfihrer derselben
das Bestreben geltend, die berufsgenossenscliaft-
lichen Competenzen zu erweitern und ihre Thatig-
keit auch auf andere Gebiete zu erstrecken. Diese
Bestrebungen hatten Jalire hindurch keinen Erfolg.
Erst in der in der vorigen Tagung dem Reichs-
tag vorgelegten Novelle nahmen die verblindeten

Unfallversicherung.
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Regierungen sic wieder auf und ordneten, wenn
auch nicht obligatorisch, so doch facultativ an,
dafs es den Berufsgenossenschaften freistehen
sollte, in gewissen Beschrdnkungen die Haft-
pflichtversicherung zu ibernehmen und paritatische
Arbeitsnachweise cinzufihren. Wenn auch die

erste dieser facultativen Aufgaben, wie nicht
geleugnet werden kann, in den Bereich der
Berufsgenossenschaften f&allt, so mufste doch

gegenlber der zweiten sich um so mehr eine
Opposition geltend machen, als mit dem pari-
tatischen Arbeitsnachweis durchaus keine guten
Erfahrungen gemacht worden sind. Die Opposition
hat auch schliefslicli Erfolg gehabt: dieser Theil
der Vorlage der verblindeten Regierungen ist
nicht Gesetz geworden. Daflr aber ist die Er-
méachtigung der Berufsgenossenschaften
zur Einfuhrung der Haftpflichtversiche-
rung uber den von den verbindeten Regierungen
in Aussicht genommenen Umfang erweitert worden.
Mit dieser facultativen Haftpflichtversicherung
der Beriifsgenossenschaften kann man sich im
allgemeinen wohl befreunden. Wie bekannt ist,
haben die Arbeitgeber der meisten Berufszweige
immer noch fur haftpflichtige Fé&lle ganz be-
tréachtliche Summen zu entrichten gehabt. Es
hat sich infolgedessen nicht nur ein allgemeiner
~deutscher Haftpfliclitscliutzverband*“ gebildet,
auch innerhalb einzelner Industriezweige sind
besondere Versiclierungsverbaude fur die ge-
meinsame Deckung der fir dieses Gebiet den
einzelnen  Bctricbsunternclimern  entstehenden
Schéden errichtet worden. Da es nach dem
neuen Gesetze in dem Belieben der einzelnen
Genossenschaften stellt, von der ihnen gegebenen
Erlaubnifs Gebrauch zu machen oder nicht, so
werden natiurlich alle diejenigen Berufszweige, in
denen die Haftpflicht nicht schwer empfunden
wird, die ganze Bestimmung auf dem Papiere
stehen lassen, diejenigen aber, in welchen die
Arbeitgeber diese Lasten schwerer zu sptren haben,
werden sicherlich Gelegenheit nehmen, kinftig
sich bei den Berufsgenossenschaften gegen Haft-
pflicht zu versichern. An Stelle des gestrichenen
Vorschlages der verblindeten Regierungen wegen
der facultativen Errichtung von paritatischen
Arbeitsnachweisen hat der Reichstag den Berufs-
genossenschaften eine andere facultative Aufgabe
zugewiesen, und zwar die Errichtung von
Rentenzuschufs- und Pensionskassen, fir
Arbeitgeber und Arbeitnehmer sowohl, als fur
die Beamten der Berufsgenossenschaften, sowie
fur die Angehodrigen aller dieser Personen. Da
der Bundesratli auch diesem Entschlufs zugestimmt
hat, so ist er Gesetz geworden. Es darfwohl gesagt
werden, dafs damit ein glucklicher Griff gemacht
worden ist, namentlich soweit die Beamten der
Berufsgenossenschaften und ihre Angehdrigen in
Betracht kommen. Es war doch ein starker
Widerspruch, dafs, wahrend die Arbeiter in den
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Berufsgenossenschaften gegen Fé&lle der Noth
versichert waren, die bernfsgcnossonschafllichcn
Beamten, deren Mehrzahl sicherlich in finanzieller
Beziehung nicht viel besser stellt als gut gelohnte
Arbeiter, nicht im mindesten gegen Félle der
Noth geschutzt waren. Einzelne Berufsgenossen-
schaften mdgen schon freiwillig in dieser Rich-
tung Vorkehrungen getroffen haben. Diese werden
dann sicher Gelegenheit nehmen, ihre Einrich-
tungen auszubauen, anderen wird durch die Ge-
setzesbestimmung eine Anregung zur Nachfolge
auf diesem Gebiete gegeben werden. Soviel
Uber die facultativen Bestimmungen.

Um nun wieder auf die obligatorischen zurick-
zukommen, so wirde zunédchst dio Umgestal-
tung der Unfallverhidtung zu behandeln
sein, und zwar deshalb, weil gerade hieriber in
den Arbeitgeberkreisen irrige Vorstellungen zu
herrschen scheinen. Man nimmt, wie vielfach
zu beobachten ist, im allgemeinen an, dafs durch
das neue Gesetz dem Reichsvcrsichcrungsamt die
Vollmacht uUbertragen sei, selbstdndig fur die
einzelnen Genossenschaften  Unfallverhitungs-
vorsclirifton zu erlassen. Das ist durchaus nicht
der Fall, allerdings ist im Gesetz insofern eine
Neuerung geschaffen, als das Reiclisvcrsicherungs-
amt dio Genossenschaften anlialten kann, Unfall-
verbutungsvorscliriftcn zu erlassen. Ueber den
Inhalt dieser Vorschriften aber, weder in seiner
Gesammtlicit noch in seinen Einzelheiten, hat
das Reichsversicherungsamt nicht das mindeste
Bestimmungsrecht. Es wird also auch in Zukunft
die ganze Angelegenheit so gehandhabt werden,
dafs dio Genossenschaften, soweit sie noch nicht
Unfallverhfttungsvorscliriften haben, dem Reiclis-
vorsieliorungsamte ihre Vorschlage bezuglich der
Vorschriften einreichen und dieses die Vorschriften
genehmigt. Sollte eine einzelne Genossenschaft
auf diesem Gebiete nicht vorgelicn wollen, so
wird sic vom Reiclisversicberungsaint veranlagst
werden kénnen, Vorschriften einzureielien. Die
Ausgestaltung der letzteren bleibt aber der Bo-
rufsgenossenscliaft selbst Uberlassen.

Neu ist ferner die Bestimmung, dafs an Stelle

der Befugnifs der Genossenschaften, die Durch-
fuhrung der Vorschriften zu Uberwachen, nun-
mehr die Verpflichtung dazu getreten ist. Wie
dieser Verpflichtung Folge geleistet wird, liegt
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aber in der Hand der Berufsgenossenschaften.
Sie sind nicht etwa verpflichtet, technische Auf-

sichtsbeamten anzustellen, sie kénnen die Ucbcr-

wachung auch auf andere Weise durchfuhren.
Nur dafs diese in irgend einer Weise vor-
genommen wird, ist durch das Gesetz vor-

geschrieben.
Man hat auch
rungsgesetz

in dem neuen Unfallversiche-
den Versuch gemacht, das Vcr-
haltnifs zwischen den Aufsichtsbeamten
der Berufsgenossenschaften und den
staatlichen Aufsichtsboamten zu regeln.
W ie bekannt, ist das Verhaltnifs durchaus nicht
zufriedenstellend gewesen. Die bisherigen Auf-
sichtsbeamten der Berufsgenossenschaften be-
klagten sich uber das Vorgeben der staatlichen
Beamten, und diese verfehlten nie in ihren
Jahresberichten darauf hinzuweisen, dals jene
nicht den winschenswertlien Zusammenhang mit
ihnen suchten. Es kam vor, dafs jede dieser
beiden Beamtenkategorien besondere Vorschriften
erliel's, und dafs diese Vorschriften.sich wider-
sprachen. Die Arbeitgeber haben davon viel
Miilie und Kosten gehabt. Eine vollstandige
Losung der Aufgabe einer Regelung dieses Ver-
héltnisses ist unmaglich, da Privatbeamte nicht
unter staatliche, und staatliche nicht unter Privat-
bcamte gestellt werden kénnen. Das neue Ge-
setz sucht aber wenigstens in einem gewissen
Umfange die bisherigen Mifsstdndo zu beseitigen,
indem es vorsclireibt, dafs, wenn die technischen
Aufsichtsbeamten der Genossenschaften von Ver-
ordnungen der staatlichen Aufsielitsboamten Kennt-
nifs erhalten, sic abweichende Bestimmungen
nicht treffen durfen. Wenn sie dies fur geboten
erachten, so haben sie an den Genossenschafts-
Vorstand zu berichten, und dieser kann die Vor-
gesetzte Behdrde der staatlichen Aufsichtsbeamten
anrufen. Halt der staatliche Beamte Anord-
nungen der technischen Beamten der Genossen-
schaft fur zweckwidrig, so kann er.dem Vorstand
der Genossenschaft, davon Mittheilung machen.
Jedenfalls wird dadurch vermieden werden, dafs
der Arbeitgeber allzusehr unter dem Coordinations-
verbéltnissc der beiden Beamtenkategorien leidet,
und insofern ist auch diese Neuerung mit Freude
zu begrufsen.  (Schliffs folgt.) R

Die Eisenbahnen der Erde.

(1594 bis 189S.)

« Das Eisenbahnnetz der Erde hatte, nach der
neuesten, im ,Archiv fir Eisenbahnwesen“ ver-
offentlichten Uebersicht, am Ende des Jahres 1898
eine Lange von 752472 km erlangt, eine Lénge,

die das 183-ifache des Erdumfangs am Aequator
(40070 km) noch um mehr als 1000 km ubertrifft
und nahezu dem Doppelten der mittleren Ent-
fernung des Mondes von der Erde (384420 km)
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gleichkommt. Bei dieser Litngenangabe sind nur
die Bahnldangen gerechnet, dio Geleislange ist bei
den vielen zwei- und mehrgeleisigen Eisenbahnen,
dio sich namentlich in Europa und Nordamerika
linden, eine noch bedeutend grdlsere.

Von der gesammten Bahnldnge der Erde
kommt mehr als die Halfte =-380732 km — auf
Amerika. Darnach folgt von den Erdthoilen das
an Flacheninhalt nur etwa '/" von Amerika um-
fassende Europa mit 269743 km. Hiernach folgen
Asien mit der im Verhaltnifs zu der gewaltigen
Flachengrofse dieses Erdtheils sehr geringen Lénge
von 55605 km, Australien mit der verhaltnifsmafsig
wesentlich grofseren Lange von 23334 km und
endlich Afrika mit der sowohl im ganzen als im
Verhéltnifs zur Fldche kleinsten Zahl von 17058 km
Eisenbahnen.

Wie Amerika unter den Erdtheilen, so stellen
die Vereinigten Staaten von Amerika unter den
Staaten in Bezug auf Eisenbahnldnge obenan; sie
z&hlten am Schliisse des Jahres 1898 299911 km.
Danach folgen das Deutsche Reich mit 49560 km,
das europdische Rufsland einschliefslich Finlands
mit 42535 km, Frankreich mit 41703 km, Britisch-
Ostindien mit 35384 km, Oesterreich-Ungarn ein-
schliefslich Bosnien und Herzegowina mit 35113 km,
Grofsbritannien und Irland mit 34668 km.

Im Verhéltnifs zur Flachengrofse ist das Konig-
reich Belgien, in dem 20,6 km Eisenbahnen auf
je 100 gkm Flache kommen, das mit Eisenbahnen
am besten ausgostattete Land. Danach folgen
Sachsen mit 18,6 km, das Grofsherzogthum Baden
mit 12,5, Elsafs-Lotbringen mit 12,2, Grofsbritannien
und Irland mit 10,9, das Deutsche Reicli im Durch-
schnitt mit 9,2, dio Schweiz mit 8,9, dio Nieder-
lande mit 8,8, Frankreich mit 7,9 km Eisenbahnen
auf jo 100 gkm Flache. Die ubrigen europdischen
Lander sind mit Eisenbahnen im Verhdltnifs zu
ihrer Flachenausdehnung sparlicher ausgeristet,
die kleinsten Zahlen haben Rufsland mit 0,8 und
Norwegen mit 0,6 km Eisenbahn auf 100 gkm.
Von den aufsereuropdischen Léandern stehen in
Bezug auf dieses Verhaltnifs dio Vereinigten Staaten
von Amerika mit 3,8 km Eisenbahn auf 100 gkm
obenan, danach folgen Portugiesisch-Indien und
dio australische Colonie Victoria mit jo 2,2 km,
alle Ubrigen Lander zeigen wesentlich kleinere
Zahlen.

In Bezug aufdas Verhéltnifs der Eisenbahnlange
zur Bevdlkerungszahl steht die schwachbevdlkerte
australische Colonie Queensland mit 88,3 km Eisen-
bahnen auf je 10000 Einwohner obenan. Danach
folgen die Colonie Sudaustralien mit 84,1 km, der
Oranje-Freistaat in Stdafrika mit 63,8 km, Britisch-
Nordamerika mit 51,7 km, die Colonie Neuseeland
mit 48,6 km, Neufundland mit 45,3 km, die Colonien
Victoria und Tasmanien mit 43,0 und 42,8 km, die
Vereinigten Staaten von Amerika mit 42,6 km
Eisenbahnen auf je 10000 Einwohner. Wesentlich
kleinere Langen kommen auf die gleiche Ein-
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wohnerzahl in den europdischen Léandern, wo
Schweden mit 20,4 km obenan steht. Danach
folgen die Schweiz mit 12,2, Dé&nemark mit 11,3,
Bayern mit 11,2, Frankreich und das Grofsherzog-
thum Baden mit jo 10,9, Elsafs-Lothringon mit 10,8,
das Deutsche Reich im Durchschnitt mit 9,5,
Norwegen mit 9,3 km Eisenbahnen auf je 10000
Einwohner.

Der Zuwachs, den die Eisonbahnldnge der Erde
in der Zeit vom Ende des Jahres 1894 bis Endo 1898
erhielt, hat 64967 km betragen. Dieser Zuwachs
ist um 4605 km grofser, als der im Zeitraum 1893
bis 1897 und auch grofser, als der in den Zeit-
rdumen 1892 bis 1896 und 1891 bis 1895. Zu dieser
Vergrofserung des Zuwachses haben Amerika mit
Gber 2000 und Asien mit nahezu 3000 km bei-
getragen, wahrend bei Europa (—63 km) und
Australien (— 664 km) der Zuwachs gesunken ist.

Wird der Zuwachs an Eisenbahnlangc der
Erde seit 1890 von Jahr zu Jahr betrachtet, so
orgiebt sich aus der nachstellenden Zusammen-
stellung, dafs derselbe im Jahre 1895 mit 13 126 km
(1,9 %) den niedrigsten Stand erreicht hatte und
in den darauf folgenden Jahren stetig wieder in
die Hohe gegangen ist.

Zunahme gegen das

Ende Geé?sngmte Vor ahr
des Jahres bda:rnlgr';goe im ierxnnzen in Pcr/(;cent
1890 615927 19843 3,3
1891 635891 19964 3,2
1892 . . 654528 18637 2,8
1893 . 671 893 17 365 2,6
1894 . 687 505 15612 2,3
1895 . 700631 13 126 19
1896 . 716 393 15762 2,2
1897 . 733789 17 396 25
1898 . 752 472 18 683 2,5

Zu der Steigerung des Zuwachses in dem
Zeitraum 1894 bis 1898 gegeniber 1893 bis 1897
haben insbesondere Deutschland (+824 km), Oester-
reich-Ungarn (+ 567 km), die Vereinigten Staaten
von Amerika (+ 889 km) und Britisch-Ostindien
(+ 950 km) beigetragen, wéahrend Frankreich
(—261 km), Grofsbritannien und Irland (— 199 km),
sowie Britisch-Nordamerika (— 426 km) mit dem
Zuwachs zuriickgeblieben sind.

Was das auf die Eisenbahnen der Erdo ver-
wendete Anlagekapital betrifft, so ergeben sich die
Kosten fir 248233 km Eisenbahnen in Europa zu
71998000000 dlI oder durchschnittlich fur 1 km
zu 290042 dl. Wird dieser Durchschnittspreis fur
alle Eisenbahnen in Europa zu Grunde gelegt, so
stellt sich das Anlagekapital der europdischen
Eisenbahnen zu 290042 X 269 743 = 78236 799 206 dI.
Fir die Eisenbahnen der {brigen Erdtheile er-
geben sich in gleicherweise die Anlagekosten zu
146 159 X 482 729 = 70555187 911 d I, zusammen
148791 987117 d1 oder rund 148,8 Milliarden Mark.

Die Zusammenstellung dos Umfangs der Eisen-
bahnen der einzelnen Staaten orgiebt folgendes Bild:
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Ph.-Westf. Hutten- und Walzwerksberufsgenossenschaft. — Patente.

1. September 1900.

Die Rheinisch-Westfalische Hutten- und Walzwerks-Berufs-
genossenschaft im Jahre 1899.

Aus dem Kkirzlich, erschienenen Verwaltungs-
hericht geben wir nachstehend die wichtigsten
Daten: Die Zahl der Betriebe betrag Ende 1899
233. Die Anzahl der versicherten Personen ist
von 118 624 im Jahre 1898 auf 129 966 1899
gestiegen, die Hohe der anrcchnungsféhigen
Léhne und Gehalter von 137 705 157,42 Jk auf
156 063 987,07 Jk. Auf deu Kopf des Ver-
sicherten ergiebt sich fir 1899 ein Lohn von
1200,81 Jk gegen 1160,85 JL im Vorjahre.

Fir 1564 verletzte Personen sind im Laufe
des Rechnungsjahres Entschadigungen festgestellt
worden; es ergiebt dies 12 Verletzte auf 1000
versicherungspflichtige Personen. Die Folgen der
Verletzungen stellen sich wie folgt: 142Getiudtete,
975 theilweise, 19 vollig Erwerbsunfahige, 428
voribergehend Erwerbsunfahige. Die Entschadi-
gungshetrage stiegen von 1645 630,06 Jk in
1898 auf 1871605,30 JL 1899. Die Umlage
betragt 1874912,52 JL (Dieser Betrag ergiebt
sich aus den nachstehenden Zahlen: 146 367,32 Jk
Verwaltungskosten, 29 300 JL zur Bildung von
Betriebsfonds, 1871 005,30 Jk Unfallcntschadi-
gung, hiervon ab 172 360,10 Jk Zinseinnahme
aus dem Reservefonds, bleiben 1874 912,52 J(.)

Der Bericht des Beauftragten lautet im
wesentlichen wie folgt:

.Was die Erhaltung der in den Betrieben
vorhandenen mechanischen Schutzvorrichtungen
anbelangt, so bin ich in der Lage, feststellen zu
kénnen, dafs dieselbe durch die Betriebsleiter immer
mehrangestrebtwird, so dafs flir die Besichtigungen
meist nur Neu- und Umbauten in Frage kommen.

Die Betriebsleiter sprechen oft ihre Genug-
thuuug dariiber aus, dafs sie auf fehlende Schutz-

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wahrend zweier
Monale zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen
Patentamt in Berlin ausliegen.

13. August 1900. KI. 7a, J 5524. Abschlepp-
vorric.htung fiir "Wulzenstrafsen. Juukcrather Gewerk-
schaft, Junkerath i. d. Eifel.

KI. 7e, Soll 15204. Vorrichtung zum Herstellen
und gleichzeitigen Eintreiben von Nageln aus Draht.
Max Schubert, Kottbus, Dresdenerstr. 167.

KI. 24b, T 6749. Kohlenstaubfeuerung.
Trossin, Hamburg-St. Georg, Holiestr. 53.

Otto

vorrichtungen aufmerksam gemacht werden und
beeilen sich mit der Herstellung derselben. Die
Arbeitnehmer befleifsigen sicli dagegen nach wie
vor der Gleichgiltigkeit gegen die erlassenen
Vorschriften.

Es ist den Betriebsunternehmern und deren
Vertretern anzuempfehlen, die Obermeister des
O0fteren auf ihre Pflichten betr. Instandhaltung
der Schutzvorrichtungen aufmerksam zu machen.

Bedauerlicherweise werden noch von vielen
Maschinenfabriken, ganz besonders von Werkzeug-
maschinenfabriken, die Maschinen ohne die vor-
geschriebenen Schutzvorrichtungen geliefert. Es
ist unbedingt erforderlich, dafs die Genossen-
schaftsmitglieder hei Bestellung von Maschinen
die Lieferung von Schutzvorrichtungen vor-
schreiben, damit sich die Lieferanten daran ge-
wohnen, diese als einen nothwendigen Bestand-
theil der Maschine anzusehen. Wenn die Liefe-
ranten wiifsten, wie oft ihre sonst gut gearbeiteten
Maschinen durch nachtraglich angebrachte Schutz-
vorrichtungen verunstaltet werden, wirden sie
wohl aus eigenem Antriebe der Maschine an-
gepafste Vorrichtungen mitliefern.

Im Berichtsjahre sind 1564 entschadigungs-
pflichtige Unfélle entstanden; demnach pro 1000
Arbeiter 12 gegen 10,89 im Jahre 1898 und
10,2 im Jahre 1897. Diese hohe Zahl ist bis
daliin noch nicht erreicht worden, ist aber er-
klarlich  durch den grofsen Arbeiterwechsel,
welcher eine bis jetzt nicht dagewesene Hdhe
erreicht hat. Nicht nur Einstellung neuer un-
gelibter Arbeiter ist Ursache der vielen Unfélle,
sondern auch das viele Laufen von einem Werke
zum anderen.”

auslandische Patente.

16. August 1900.
zum Regeln der Fallhdhe des Stauchstempels bei Steck-
nadelkopf-Stauchmascliinen. Fritz Neufs sen., Aachen,
Wilhelmstr. 20.

KI. 10b, D 10014. Vorrichtung zum Mischen
von zn brikettirendon Stoffen mit den Riickstanden der
Mineraléldestillation u. dergl. Dr. Bernard Diamand,
Trzebinia, Galizien; Vertr.: Richard Luders, Gorlitz.

KIl. 24b, T 6418. Herd zum ununterbrochenen
Verbrennen von pulverférmigem Brennstoff. Peter
Hansen-Tarp, Kopenhagen; Vertr.: Louis Dill und
Christian Geifs, Frankfurt a. M.

KI. 31b, R 14018. Kernformmaschine fir Massen-
artikel. Carl Rein, Hanuover- List, Seiler Chaussee 143.

KI. 7e, N 5118. Vorrichtung
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KI. 40a, C8221. Verfahren zur Behandlung kupfer-
haltiger Schwefelkiese. Arthur Wallacc Chase, Avoca,
Vertr.: Dr. R. "Wirtli, Frankfurt a. M., und W. Dame,
Berlin, Luisenstr. 14.

KI. 80b, C 7936. Verfahren, gebrannten Weifskalk
wassererhartend zumachen. E. Cramer, Berlin, Kruppstr.6.

20. August 1900. KI. 20c, N 4820. Verfahren
zum Entladen von Wagen. Wilhelm Nossian und Fritz
Mayer, Wien, und Salomon Winter jun., Ung. Ostra;
Vertr.: Alexander Specht und J. D. Petersen, Hamburg.

KI. 35b, K 19044. Fahrwerk fir Laufkralme.
Otto Ké&mmerer, Charlottenburg.

KIl. 49b, W 15668. Lochstanze mit vom Antrieb
zu l6sendem Lochstempeltrager; Zus. z. Anm. W 14775.
Werkzeugmaschinenfabrik ~A. Scharfls Nachfolger,
Munchen, Steinstr. 50.

23. August 1900. KI. 19a, F 10574. Vorrichtung
zum Abhobeln verlegter Eisenbahnschienen. The Falk
Manufacturing Company, Milwaukee, Wisc., V. St. A.
Vertr.: A. du Bois-Reymond und Max Wagner, Berlin,
Schiffbauerdamm 29a.

Gebriiuchsinustcreintragungcn.

13. August 1900. KI. 4a, Nr. 138425. Korbring
fir Aufsenkdrbe von Grubensicherheitslampen, so ge-

hortet, dafs der Aufsenkorb (ber die gebréuchliche
Form der einfachen Innenkdrbe geschoben werden
kann. Julius Heer jun., Bochum.

KI. 5a, Nr. 138624. Befestigungseinrichtung fir
die Bohrdiamunten, bestehend aus einem auf galva-
nischem Wege hergestellten Metalliberzug in Ver-
bindung mit einem Schrumpfring. Eduard Schulte,
Diusseldorf, Klostcrstr. 18.

KI. 5a, Nr. 138637. Aus Kreuzeisen bezw. Stahl
hergestellter Bohrer. Emil Hartung, Muhlhausen i. Th.

KI. 7f, Nr. 138310. Vorrichtung zum Plattiren
von Drahten, Roéhren oder dergl., bestehend aus einem
Einfiihrungsblock und einer drehbaren Rolle mit mitt-
lerer Riefe in der halbrunden Rille Uber einer Unter-
lage mit entsprechend halbrunder Rinne. Gebr. Scinhel-
lenkamp, Plettenberg.

KI. 31a, Nr. 138363. Deckel fiir Ticgelschmclz-
ofen mit einer oder mehreren Einlafsoffnungeu fiir die
Tiegel. Gebr. Schmitz, Solingen.

KI. 49¢, Nr. 138562. Richtpresse mit durch Hand-
rad, Schnecke und Schneckenrad verstellbarem Stofscl.
A. Schroder, Burg a. d. Wupper.

KI. 49f, Nr, 138331. Schmiedefeuer, bei welchem
eine vertical bewegliche Stange entweder die Wind-
stromdiisen des Rostes, oder das Windgehduse nach
unten absehliefst. Georg Walbrun, Minchen, Matliilden-

strafse 1.

KI. 49f, Nr. 138440. Schmiedefeuer mit in den
Aschenfall gegenliber dem Luftschacht eingebauter
Staubfangerbriicke. Georg Brand, Stuttgart, Leon-

bergerstrafse 00.

KI. 49g, Nr. 138298. Untermatrize mit Einrich-
tung zum Schréagelegon von Durchsteckzangenschenkeln
nebst Abstreifplattc. Hugo Berger, Remscheid-Hohen-
hagen.

20. August 1900. KI. 4a, Nr. 138804. Doppel-
drahtkorb fiir Sicherheitsgrubenlampen mit tGibereinander
zu schiebenden Winkelringen, welche die Korbe in
gleichem Abstand voneinander halten. Wilhelm Seippel,
Bochum i. W., Gr. Beckstr. 1.

KI. 31c, Nr. 138710. Stopfen an Giefspfannen,
welcher von unten eingeschoben und durch einen Hebel
oder dergl. gehalten wird. J. Stocklein, Rath bei
Disseldorf.

KI. 31c, Nr. 138723. Holzerne Formplatten zur
Herstellung von Gufsformen. Ortrander Eisenhitte
Freiherr von Strombeck & Reinshagen, Ortrand.

KI. 35e, Nr. 138S65. Aus einem Stick her-
gestellte Transportschopfer aus Stahlblech. Hans
Geifsler, Neustadtel bei Schneeberg i. S.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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Deutsche Reichspatente.

KL 49, Nr. 109174, vom 20. Juli 1898. John
Hamilton Brown in Reading (Berks, Peuns.) und
Harvey May Munsell in Borough of Manhattan

(New York, V. St. A). Rohrfor-
miger Korper (Geschitzrohr).
Das Rohr (Geschiitzrohr) wird
ans einzelnen Lamellen a gebildet-,
1 die (ber die gesummte Rohrléange
sich erstrecken und von der Innen-
flache bis zur Rohraufsenfldche in
derselben Richtung spiralformig ge-
krimmt und gegeneinander versetzt sind. Sic kdnnen
durch umgelegte Drahtwickelungen, Reifen, durch ein
umschliofsendcs rohrférmiges Gehduse b fest zusammen-
gehalten oder — unter Wegfall dieser Haltevor-
richtungen — durch den im Rohre auftretenden Inncn-
druek fest gegeneinander goprefst werden.

KI. 49, Nr. 109251, vom
29.Madrz 1899. George Was-
hington Lee in Bingham-
ton (Broome, New York, V.
St. A.). Verfahren und Presse
zur Herstellung von Nageln mit
ilachen Kdopfen.

Der in der Mitte mit
einem spitzenartigen Ansatz /m
versehene Stempel in driickt
die in die Aussparung h ein-
gelegte Metallplatte i in die
Bohrung k der Matrize hinein,
wodurch ein Nagel von der
durch Figur 2 veranschaulich-
ten Form entsteht. Die Lange
desselben wird durch- mehr
oder minder tiefes Hinunter-

lassen des in der Bohrung k verschiebbaren Stiftes o
bestimmt.

KI. 1, Nr. 108 596, vom 16. April 1898. Erich
Langgut-h in Mechernich. Elektromagnetischer
Erzscheider.

Der Erzscheider besteht aus einem schmiedeisernen
Kern a, der mit einer Drahtwickluug b versehen ist
und beim Durch-
fliefsen  derselben
von einem elek-
trischen Strom zu
einem Elektromag-
neten wird. An
seinen Enden tragt
er die [-férmig ge-

stalteten, ring-
artigen Poischule ¢
und d, die an ihrem
Rande  zngespitzt
sind und beim
Durclileiten von
Strom durch die
Wicklung b zwi-
schen sieh ein stark
concentrirtes mag-
netisches Feld bil-
den. Zur Zufiihrung
des  Scheidegutes
wird Gber den
um eine wagerechte
Achse e rotirenden
Elektromagneten
ein endloses Rand/'
gelegt, das sich zwischen den beiden Spurkranzen g fihrt.
Die Arbeitsweise des Scheiders veranschaulicht Figui' 2.

Figur 1.
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KI. 49, Nr. 107124, vom 25. September 1897.
Henry Cryey in Dnliitli (St. Louis, V. St. A.). Ver-
fahren und Vorrichtung zum Walzen von Profileisen
mit Steg und Plantsch.

Die den Steg des Werkstiickes x bearbeitenden
Walzen a werden langsamer als die die Aufsenfliiebe

der Plantsche» auswalzenden Walzen b gegen das
Walzgut vorbewegt, um den Gesellwindigk eitsnnterschied
der kreisenden Arbeitsflachen der Walzen auszugleichen
und dadurch ein fehlerfreies Fubvieat ohne lange Aus-
schnfsenden zu erzielen. Demgemafs besitzen die den
Vorschub der Walzen a bewirkenden Schraubenspindeln ¢
eine etwas geringere Steigung im Gewinde als die.
Spindeln rf, welche die beiden Walzen b fir die
Finnischen gegen das Werkstlick x vorbewegen.

K1.5, Nr. 108038, vom 24.Januar 1899, Christian
Koerte in Leeds und lsaac Atkinson in Lower
(Osmanthorpe, Engl.). Muschine zum Auffahren von
Tunneln, Stollen, Strecken n. s. to.

Das Sehneidzeug o, welches selbst rotirt, ist in
einem sich drehenden kurbelartigen Filmmgsarm b
gelagert, der durch ein Getriebe in kreisende Bewegung
versetzt und gleichzeitig bei jeder Umdrehung in
radialer Richtung zur Drehungsachse hin und her bewegt
wird. Das Schneidzeug a stellt somit einen ringférmigen
Schram her, dessen Form sich nach der Anzahl der
radialen Hin- und Herbewegungen des Fihrungsarmes b

wahrend eines jeden Umlaufes richtet. Die Achse ¢
des Fuhrungsarmes b ist excentrisch in der inneren, von
zwei concentriscli ineinander ungeordneten Trommeln d
und g gelagert, von denen sich die innere in derselben
Richtung, aber mit grofserer Geschwindigkeit, als die
iiufsere dreht. Auf der iiufseren Trommel ist eine
geschlitzte Kurbel e befestigt, die den Zapfen f des
Flhrimgsarmes b mitnimmt, ohne dessen Verschiebungen
in radialer Richtung zu Verbindern. Das zum Antrieb der
inneren, die Welle c exeontriseh tragenden Trommel g
dienende Schneckenrad h kann auch durch Kupplung i
mit der Trommel fest verbunden werden, in welchem
Falle der Fihrungsarm eine regelmafsige Kreisbewegung
ausfihrt.

Bericht Gber in- und auslandische Patente.
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KI. 49, Nr. 108989, vom G Juli 1898. J. C. Ost-
heim in Marburg. Maschine zum Stanzen von
Pelgen, Kreisausschnitten und dergl. aus Blechtafeln.

Das zu schneidende Riech x wird von einem zu-
sainmenschiebbaren Arm a, der auf dem mit einer
Scala versehenen Maschinenbett m eingestellt werden

LL

kann, gehalten und in einer Kreisbahn mit einstell-
barem Radius unter dein Stanzwerkzeng hinweggefthrt.
Der Vorschub des Bleches erfolgt von Hand und wird
sclbsttliatig durch einen Zapfen am Stanzwerkzeug
regulirt, der nach dem Schnitt im Gesenk bleibt, b sind
mit Rollen c versehene Arme zur Auflage fir die zu
schneidende Blechtafel x.

KI. 10, Nr. 10S 788, vom
1. Januar 1898. Jo htt Bo-
wing in Tilbnry (Essex,
England). Apparat zum
Verkoken.
Die zur Aufnahme der
Kohle dienende stellende
Retorte a ist von einem Luft-
mantel h umgeben, der von
einem ihn umschliefsenden,
Heizgase von verhaltnifs-
raiifsig hoher Temperatur
fihrenden Kandle i aus er-
hitzt wird. Durch diese An-
ordnung soll der zu ver-
kokenden Kobhle eine grofse
Menge Warme von niedriger
Temperatur in. gleiclnnafsiger Weise zugefiihrt werden
mul dadurch der Ofen besonders zum Verkoken solcher
Kohlen geeignet sein, die bisher als nicht verkokbar
betrachtet wurden.

KI. 49, Nr. 109252, vom 9. Mai 1899. Firma
Taite, Howard & Co. Limited in London,
England. Pneumatische Nietmaschine.

Dem zum Halten der Niete dienenden Ainbofs a
gegeniuber ist in einem Treibcylinder b der Niet-
hammer c ungeordnet, der durch das Treibmittel zu-
nachst. bis gegen die Niete vorwarts bewegt wird und

diese zur festen Auflage auf dem Ainbofs a bringt.
Die eigentliche Nietarbeit wird durch den Schlagkolben d
bewerkstelligt, welcher im hohlgestaltcten Niethammer c
hin und her getrieben wird und beim Vorgehen auf
das Kopfstiick e auftrifft.

Ambofs a und Niethammer ¢ nebst Treibcylinder b
sind auf den beiden Enden f und g eines Eiigels nach-
stellbar befestigt.
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KI. 1, Nr. 105483, vom 4. October 1898. Metal-
lurgische Gesellschaft, A-G. in Frankfurt a. M.
Magnetische Scheidevorrichtung.

Um das Haftonbleiben von magnetischem Material
an der unteren Polschneide zu verhindern, ist aufscr
der unteren und oberen Polschneide a und » noch
eine dritte seitliche Polschneide g angeordnet, die
dieselbe Polaritat wie die untere, aber der oberen

Polschneide entgegen-
gesetzte Polaritat be-
sitzt. Hierdurch wird
erreicht, dafs die Zu-
fuhrungspolsclineido «
die grofstc Dichte des
magnetischen  Feldes
besitzt,das sich biischel-
artig mich dem unteren
und dem seitlichenPole
ausbreitet. Die Pole «
und y sind dadurch so
schwach, dafs an ihnen
kein magnetisches Ma-
terial hangen bleiben
kann, im dQbrigen ge-
nigt es auch bei dieser Anordnung, nur den oberen
Magnetkern magnetisch zu erregen. Die beiden anderen
Polo werden dann durch Induetion magnetisch.

KIl. 7, Nr. 108590, vom 18. Februar 1899.
Chauncey Clark Baldwin in Elisabeth (New-
Jersey, Y. St. A)). Spllvorrichtung fur Drahtzieh-

maschinen mit selbsttatiger Geschivindigkeitsregulirung
der Spule.

Die Spule a, welche auf der Spulspindel b auf-
gesteckt wird, erhélt ihren Antrieb von der die Zieh-
scheiben ¢ und d bethiitigenden Welle e aus unter

Vermittlung eines Schnurlaufes /. Dieser ist nur so
fest gespannt, dafs er den von der Trommel g sich
abwickelnden Draht auf die Spule a aufzuwickeln
vermag, hingegen hei wechselndem Durchmesser der
Drahtspule auf den Sclmurscheiben gleitet und somit
die Umdrehungsgeschwindigkeit der Spule stets -der
Drahtgeschwindigkeit selbstthédtig anzupassen gestattet.
Diese Spulvorrichtung eignet sicli besonders fiir diinnere
Dréhte, die einem starken Zuge der Spule nicht wider-
stehen wirden.

KI. 49. Nr. 109519, vom 19. Februar 1899.
Edward William Mc Kcnna in Milwaukee
(Wisconsin, V. St. A). Fahrbarer Tisch zum Be-

schicken von Glihéfen mit Schienen.

Die Vorrichtung dient zum Einfiihren von Schienen,
insbesondere alten Stahlschienen, die umgewalzt werden
sollen, in Anwéanndfen.

Bericht Uber in- und ausléndische Patente.
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Sie bestellt aus einer mittels Rader g auf einem
vor den Oefen liegenden Geleise fahrbaren Plattform a.
Auf der Plattform a liegen mehrere Geleise e — im
vorliegenden Falle drei — auf denen fahrbare Schieber b
vor und zuriick bewegt werden konnen. Diese Be-
wegung erfolgt, unter Vermittlung von endlosen Ketten Kk,
die Uber Rollen j gefihrt und durch die Welle f in
dem einen oder anderen Sinne bewegt werden. Diese
Ketten werden an den Schieberwagen b angehakt und
nehmen sie dann mit. Die Schieber b besitzen an

ihrer Vorderseite Einkerbungen, mit denen sie das
hintere Ende der auf der Plattform aufgelegten Schienen s
erfassen und diese bei der Vorwdrtsbewegung der
Schieberwagen vor- und in den Anwérmofen einsehieben.
Die Schienen s laufen hierbei auf Walzen d und werden
durch mit entsprechenden Vertiefungen versehene
Flhrungsleisten ¢ in richtiger Entfernung voneinander
gehalten. Siimmtliche Bewegungen werden durch den
Elektromotor m erzeugt, der sowohl mit den Radern g,
als auch mit jedem der Schieberwagen b durch die
Hebel | gekuppelt werden kann.

Das Auflegen der Schienen s auf die Plattform a
erfolgt mittels an Laufkatzen hangenden Elektro-
magneten u.

KI. 49, Nr. 109435, vom 18. April 1899. R. M.
Daelen in Diusseldorf. Walzwerk mit hinter-
einander liegenden, abwechselnd horizontalen und ver-
ticalen Walzen zum Strecken eines Metallstabes in mehr
als zwei Kalibern gleichzeitig.

Um die Umfangsgeschwindigkeit genau der stets
zunehmenden Geschwindigkeit des sich streckenden

Stabes anzupassen, wodurch ein Stauchen oder Zer-
reifsen desselben vermieden wird, werden nur die
horizontalen Walzen a und b angetrieben, wahrend die
verticalen Walzen cund d durch den Zug bezw. Schub
des zu walzenden Stabes mitgenommen werden. Auf
den verticalen Walzen sitzen kleine Schwungréder e,
die bei Beginn der Arbeit durch Dampfstrahlen turbinen-
artig in Betrieb gesetzt werden.
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Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Bezirke

Rheinland -Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland ...
Puddel- Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
. Schlesien und Pommern...
Roheisen Kénigreich Sachsen ...............
1111t1 Hannover und BraunscChweig.....c.ocoeoverinierenesennnnns
Bayern, Wiirttemberg und Thiringen . . . . . .
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg..............
eisen. Puddelroheisen Sa. . .
(im Juni 1900 .....cccccoeiinnne
(im Juli 1899 ....cocvveree

Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
SHEQerland ..
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Bessemer- Schlesien und POMMErN. ..o
Roheisen. Hannover und Braunschweig :
Bessemerroheisen Sa. . .
(im Juni 1900 ......cccovevenne
(im Juli 1899 .....ccccevvene.

eSpiegel-

Rheinland -Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
SHEGErIaNd . .ceiiccieiee e
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien und Pommern.....iieecicececeenne,
Thomas- Hannover und Braunschweig ............
Roheisen Bayern, Wirttemberg und Thiringen.....
' Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg...............
Thomasroheisen Sa.
(im Juni 1900 .....ccoevreenene.
(im Juli 1899 ....cccoevnne

Rheinland -Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland.. ..
G S-iei'serei- Siegerland, Lahnbezirk und Hessen- Nassau

Schlesien und POMmMern ...
Konigreich Sachsen.................
und Hannover und Braunschweig......ocoveiereieiencieennnn,
Bayern, Wiirttemberg und Thiringen.....cceeeuee.
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg...............

I. Schmelzung. Giefsereiroheisen Sa.
(im Juni 1900 ....cccovvrerenne
(im Juli 1899 ....ccecvine.

R oheisen

GiilsAvnnreii

Zusammenstellung:

Puddelroheisen und Spiegeleisen .
Bessemerroheisen....oeeececceceiceiceeenee
Thomasrohcisen.....
Giefsereiroheisen..

Erzeugung im Juli 1900 .....
Erzeugung im Juni 1900 .....cccovieiiiieeie e
Erzeugung im Juli 1899 ...
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. Juli 1900
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. Juli 1899

Erzeugung der Bezirke:

Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegen
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . .
Schlesien und POMMEIN ..o
Konigreich Sachsen................
Hannover und BraunSChWeig......ccocovvevnrevivrcrennene.
Bayern, Wirttemberg und Thiringen.....cccoeeeene.
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg...............

Sa. Deutsches Reich

1. September 1900.

Monat Juli 1900

Werke

(Firmen)

Juli taco
Tonnen.
267 854
61 170
68 869
1632
29 738
13325
252 625

695 213

Erzeugung
Tonnen.

31 985
43 274
34534

480
950 '
23 318

134 541
124 398)
141370)

29 867
1374
5593
4 026

40 860
38 339)
39 847)

155 942
820

16 636
18 988
10 300
202 391

405 077
402 565)
381 378)

50 060
15 702
12 106
1632
6 244
2075
26 916

114735
117 915)
122 839)

134 541

40 860
405 Q77
114 735

695 213
683 217
685434
4746 770
*4 685 858
Vom 1.Jan. bis

31. Juli 1900.
Tonnen.

1841 287
420076
482 351

14 282
195 067
84 88S
170S819

4746 770
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Einfuhr Ausfuhr
1 Halbjahr 1 Halbjahr
1899 1900 1899 1900
Erze: t- t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 1701 5G7 1839 635 1578 144 1618 888
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . 38-i 801 522 977 13432 10 232
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 33270 49 577 51 675 44 983
Roheisen, Abfalle und Halbfabricate:
Brucheisen und Eisenabfalle........n, 34 274 01 302 28 234 19 378
RONEISEN i 242 747 355 113 94 380 61 359
Luppeneisen, Rohschienen, Bldcke 769 1243 12572 10463
Roheisen, Abfalle u. Halbfabricate zusammen 277 790 417 658 135 186 91 200
Fftbricate wie Fagoneisen, Schienen, Rieche
n.s. w.:
Eck- und Winkeleisen.......cccovevcvivnnnenn. 249 343 103 597 105 662
Eisenbalinlaschen, Schwellen etc................... 96 128 13 500 16 989
Unterlagsplatten........ccocoeenee . 60 214 2272 822
Eisenbahnschienen 181 163 56 205 76 149
Schmiedbares Eisen in Stdben etc., Radkranz-,

Pilugschaareneisen ... 13 577 21577 105 970 82 056
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 999 2 632 78 571 77 942
Desgl. polirt, gefirnifst etc 2 525 3119 3755 4 009
Welfsblech ............................ 12 172 10 543 55 153
Eisendraht, ro h ........ e 3478 3471 48 744 47 341
Desgl. verkupfert, verzinnt etC.......cc.coceceuenee. 755 739 34 468 40 471

Fa™oneisen, Schienen, Bleche u.s.w. im ganzen 34 092 42 929 447 137 451 594

Ganz grobe Eisenwaaren:
Ganz grobe Eisengufswaaren................ 13231 9822 14158 15 047
Ambosse, Brecheisen etC.......ccoeoveeunee 280 612 1682 1878
Anker, Ketten ... 101S 1118 268 572
Briicken und Briickenbeslandtheile . . . . 744 241 1637 4 654
Drahtseile ..o e . 86 82 1550 1265
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied. 179 117 979 1190
Eisenbahnachsen, Rader etc. 1540 1215 20 61S 24 102
Kanonenrohre ..coeveeveee + . . L. 1 2 69 375
Rohren, geschmiedete, gewalzte etc. . -. 8 965 12 113 15 028 20 098

Grobe Eisenwaaren:

Grobe Eisenwaaren, nicht abgeschliffen, gefirnifst,
Verzinkt etC....cvvnnnninncnenne 6 995 9493 53 451
Messer zum Handwerks- oder h&uslichen Gebrauch,

unpolirl, unlackirtl 153

Waaren, em aillirte ..o, i 3109 212 8498
” abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . ) 2762 89 742 20 116
Maschinen-, Papier- und Wiegemesserl . i 231
Bajonette, Degen- und Sabelklingenl . . . . 1
Scheeren und andere Schneidewerkzeugel. . . . ’ 441 111
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 228 1389
Geschosse aus schmiedbarem Eisen, nicht weiter
bearbeitet e _ _ 3 71
Drahtstifte.......ccocoveiviieiiciini, 19 78 23 620 26 734
Geschosse ohne Bleiméantel, weiter bearbeitet . . _ — 153 1
Schrauben, Schraubbolzen etc................... 198 427 1210 1249
Feine Eisenwaaren:
Gufswaaren....eeveveeeceeieenns 266 347 3671
Waaren aus schmiedbarem Eisen................. 2 780 757 }2uie 8273
Nahmaschinen ohne Gestell etc........cccccuvuneneee. 617 906 2421 2 897
Fahrrader und eiserne Fahrradtheile..................... 360 268 1058 1018

1Ausfuhr 1900 unter ,Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser Chirurg. Instrumenten®.

2Einschl. ,Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser Chirurg. Instrumenten“ und ,Schreih-
und Rechenmaschinen®.
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Einfuhr Ausfuhr
I. Halbjahr I. Halbjahr
1599 1900 1899 1900
Fortsetzung.
Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufse
chirurgischen Instrumenten......ooeeveeene. 48 2488
Schreib- und Rechenmaschinen 30 1
Gewehre fir Kriegszwecke . . . . . . . . . . 19 10 135 361
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile . . . . 74 82 41 49
Néh-, Strick-, Stopfnadeln, Nahmaschinennadeln 6 [} 509 703
Schreibfedern aus unedlen M etallen............... 56 57 19 17
Uhrwerke und Uhrfournituren 22 19 279 301
Eisenwaaren im ganzen 39 006 41 548 186 371 200 479
Maschinen:
Locoinotiven, Locomobilen.........ccccooeveiiiiceccncnennn, 1794 2275 5430 6 629
Dampfkessel mit Réhren ... 114 1829
” 0hNE L, 505 129 2094 894
Nahmaschinen mit Gestell, berwieg, aus Gufseisen 1539 1977 3562 3654
Desgl. Uberwiegend aus schmiedbarem Eisen . . 15 18
Andere Maschinen und Maschinentlieile:
Landwirthschaftliche Maschinen.......c.ccccoeeeenne. 9 4 21 706 p) 5947
Brauerei- und Brennereigerathe (Maschinen) . . -0 § 56 i% 1622
M Ullerei-MasChinen....oc.ccecues ceveevecreereeeee e, 36 691 2858
Elektrische Maschinen........... © o 1714 | J 6279
Baumwollspinn-Maschinen... 5 682 8b % 2 567
Weberei-Maschinen............... 3764 N 4341
Dampfmaschinen ..., 1765 a’ 11338
Maschinen fiir Holzstoff- und Papierfabrication o 201 2527
Werkzeugmaschinen  .....ccocveeieeieceeeeeiieesees s § @A 3917 %Z 4571
TUTDINEN ccece s 0 . 7 70 603
TranSMiSSTONEN oveeeeeeeeeeeeer e eeeeeeeeeoe ~ S0 156 Lo 959
Maschinen zur Bearbeitung von W olle.. S al 550 %b 452
PUMPEN . 590 D 2411
Ventilatoren fur Fabrikbetrieb. 57 ' 237
Geblasemaschinen  .oocoeeoveeeenne. 616 4L 2711
Walzmaschinen..... t- 425 ' 3 167
Dampfhammer ... D 81 §>1§3 286
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen > £ J
VON M EtAIIEN ...ooooeeeeceveeeeeeeeseeeee s cH 290 c £ 865
HebemasChineN ..o s ¥ 1055 5% 1652
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . w < 8 882 w < 49 566
Maschinen, Uberwiegend aus Holz . . . . . .. 3 096 2 820 746 788
» ” ,, Gufseisen........... 35978 40 207 75 186 82 586
» . ,» schmiedbarem Eisen . 5813 9076 17 995 18 537
. . ,, ander, unedl. Metallen 242 163 674 609
Maschinen und Maschinentheile im ganzen . 48 982 56 779 105 687 115526
Kratzen und Kratzenbeschldge 88 85 177 260
Andere Fabricate:
Eisenbahnfahrzeuge.......ccooeeiieiecccieceennas 232 204 4 678 4763
Andere Wagen und Schlitten......ene. 134 118 100 257
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 3 1 5 5
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 3 6 2 3
Schiffe fiir die Binnenschiffahrt, ausgenommen
die VON HOIZ oo, 36 23 41 60
Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente
UND A PPATALE . t 415 083 583 757 892 806 879 184
Gesammtwerth dieser Menge 1000 M 87 106 115 360 329 639 360 442

3 Siehe Anmerkung 2.
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und Huttenwerke fiur das Jahr 1899.

horaitsgeglibelioll  Statistik der ober-

r 109J oninefinlcn wir die folgenden Hauptergebnisse und fiigen zum

j-1 A Hd
1gIU|ch die entsprechenden Resultate des Vorjahres bei.

Es wurden gefordert bezw. erzeugt:

1899 1898 80O 1898
t t t
Steinkoliitbi ;i i i i 23 527 070 22 502 199 j Zinkweifs, Zinkgniu, Blei und
UHiiUijistSnSi'aa L <JIB042 405890 1 Rickstande bei der Zinkfreifs-
fHolibiSenStpine 550 i 187 fabrication 1411 1438
Eisenerze als Nebenproduete aus Zinkbleche e, 35 646 39 863
Zink- uitd Rleierzgnltien : . , iB 918 11478  Sijlberhaltiges Blei j aiis den 278 310
Schwefelkiese desgl. . . . . . 5716 7306  Zinkasehe u. sonst, j Zinkwalz-
Galmei und kablende A 528 314 509 222 NebetierzeugnisseJ  werken 421 498
Blelerze 525, te i oS, 40828 42494 gy aus dell 2291 22509
lutiviseil ... ] 744466 678849 Gaite J Bleihiitten 2155 2309
Ighlfzwaaren zweiter Schmelzung 72 870 32059  gjlper ] kg 9 155 6626
ONTEM s 18014 13900  siiickkoks, Kleinkoks, Cinder . 1399045 1347 820
Halbfabricite mint Verksiiif; Theer, Anlnloniakwasser , 116 571 107 091
Aus Sehweiikeiseii , , , , , 42 401 33032 SchW.ef_eiséu_re verscliiedener
i Fhifseiseit 174832  1d98n)7  _ Gradigkeit . .. . . . o 49952 49498
. Bel deren Erzeugung abgerdstete
Fertlgfabricate: Blende , . . i 97 101 95035
lirobeisell, Feindist'iij Griiben- Schweflige Sdure. ..., 1266 1163
e [ re VRN R 402 155 448 118 Dabei abgerostete Blende . . 20 280 20 731
Hilptbiilliiidferial . ; ; ; . 34685 Nebenerzeugnisse beim Koks-
Grobbleche.........cccceo . 58 284 55328 hochofenbetrieb :
Feinbleche. , 51 675 45 302 Silberhaltiges Blei................ 450 383
Schmiedestuicke 4940 3242 Ofonbrucli,  Zinkscbwamm,
Fajongnfs......... 840  _ Zinkstaub.........ccoo.eeeeeene., 6178 6 436
Universaleisen 9856 477 Getemperte Schlacken und
Flilitfsehenringe > m. . . 651 — Schlackenwolle . . . . . 89903 118156
Draht, Drahtwduren, R/jhrcft et, 71 601 66 774  Bei der Kupferextrnctionsanstalt
linigescliweitstes Eisen 214 160 in Konigshitte wurden ge-
Eo(;m_nk p— 100113 99 011 wonnen :
admium . . . . . ... g 9 840 13 708
Silberhaltiges Blei bei der Roh® é(:(l)lpireorcentlgesCementkll(Jgfer 123226 1(6)613281
ZiNKErzeugiing.......oorrvvorenen 1237 1333 XYL , 153 1,64

Der Gesammtwerth der Production in Mark betrug

1890 1898

Steinkohlen und Erzgruben 170361 819 146 512 196
Eisen- tl. Stahlindustrie . . 177880291 151 002 393
Zink-, Blei- und Silber-

_fabrication.....ccccccoenne. 73 753 820 60 421 445
Koks- n. Cinderfabrication 21573580 18 641 837
Fabrication von Schwefel-

«. schwefliger Séure . . 1124 713 1190814
Zusammen e 444 694 223 377 768 685

Dieser allgemeinen Uebersiclit lassen wir noch
einige Angaben folgen, die fiir die einzelnen Betriebs-
zweige von Wichtigkeit erscheinen.

Stein kohlengruben. Auf 59 (54)* Gruben
waren 1086 (1037) Dampfmaschinen mit 102122 (91807)
PS in Betrieb. Die Zahl der Arbeiter betrug 63115
(59416), darunter weibliche 3783 (3619). Der Gesammt-
jahresbetrag der auf den Steinkohlengruben gezahlten
Arbeiterl6lnie belief sich auf 54690007 (50565516) JI.
Der Durchschnittswert!] f. d. Tonne ist von 5,585 auf
m6,005 J| gestiegen; der thatsachliche Erlés aus den
wirklich verkauften Kohlen betriigt jedoch f. d. Tonne
w6275 (5,875) JI. Der Gesammtabsatz beziffert sich
Auf 23568465 (22464 181) t, von denen 1807 987

* Die in Klammern beigefugten Zahlen beziehen
sich auf das Vorjahr (1898).'

(1718063) t auf den Sclbstverhrauch entfallen. Der
Bestand am Jabresschlufs war mit 46051 t um 40495 t
niedriger als der Bestand ultimo 1898 mit 86546 t.

Eiseherzféorderungen. Den 43 (42) Foérde-
rungen standen an Betriebskraft 3t (30) Dampfmaschinen
mit 546 (538) PS zur Verfligung. Arbeiter wurden
2982 (2886) beschaftigt, darunter weibliche 1194 (1138).
Der im Berichtsjahr insgesammt gezahlte Lohn betragt
1273717 JL Unter Hinzurechnung der auf den Zink-
und Bleierzgruben als Nebenerzeugnisse gewonnenen
Eisenerze (vergl. die obige Zusammenstellung) ergiebt
sich flr die Production an Eisenerzen eine Gesamint-
menge von 435110 (418555) t im Wei-the von 2845950
(2608591) JI. Der Durchschnittswert!! der Tonne
stellt, sich auf 6,54 (6,23) JL  Als durchschnittliche
Jahresleistung kommt auf den einzelnen Arbeiter eine
Forderung von 140,57 (141,05) t. Der Absatz an
Eisenerzen belief sich auf 461330 (450169) t, der
Bestand am Jabresschlufs auf 463444 (487576) t.

Zink- und Bleierzgruben. Die Statistik um-
fafst 49 (47) Gruben, auf denen 11060 (10882) Ar-
beiter, darunter 2487 (2326) weibliche, beschaftigt
waren und 233 (240) Dampfmaschinen mit 9587 (9400) PS
in Betrieb standen. Ueber die Production vergl. die
Angaben oben.

Hochofenbetrieb. Es ist liier voranzuschicken,
dafs bei den Zahlen der Statistik die Angaben fin-
den einzigen, nur wahrend 21 Wochen im Betrieb
gewesenen Holzkolilenliocliofen zu Wziesko in die fir
Kokshochdfen mit eingerechnet sind. Koks-Hoch-
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ofenwerke waren wie im Vorjahre 11 in Betrieb und
von den 40 (37) vorhandenen Hochodfen 34 (32). An
Dampfmaschinen wurden 160 (142) mit 17401 (17019) PS
gezahlt. Die Zahl der Arbeiter betrug 4588 (4018),
darunter 833 (737) weibliche. Der Verbrauch an
Schmelzmaterialien (in Tonnen) war folgender: 1198766
(1 117 897) Erze, 4818 (8080) Brucheisen, 434485
(381360) Schlacken und Sinter, 478236 (448 571)
Kalksteine und Dolomite, 995928 (919014) Steinkohlen
und Koks zum Hochofenbetrieb.

Von der oben schon angegebenen Gesammt-
erzeugang an Roheisen waren
1809 1898
t t
Puddelroheisen (einschl. Martin-) 388 493" 379 189
Giefsereirolieisen....cccovecvnnne 66 185 52 497
Bessemerroheisen... 53 801 46 672
Thomasrolioisen....... 200 491
Spicgoleisen...eieeiirrine, 2 115 —
Zusammen . 744466 678 849

Mit den Nebenproducten stellt Sieh die Gesammt-
erzeugung der Hochofenwerke auf 840997 (803824). t
im Werthc von 44644395 (39104660) JL

Eisengicfsereibetrieb. Auch fiir den Eisen-
giefsereibetrieb ist die Zahl der Betriebsstatten —26 —
dieselbe geblieben wie im Vorjahr. Von den vor-
handenen 57 Cupoldfon waren 44, von 15 Flammofen 13
(aufserdem 2 nach Bedarf), von 10 Martinéfen 8 und
von 3 Temperdfen 2 im Betrieb. Die Betriobskraft
bestand ans 31 Dampfmaschinen mit 594 PS und
6 Wasserkraften mit 126 PS. Die Zahl der be-
schaftigten Arbeiter betrug 3263 (2829), darunter weib-
liche 14 (16), der Gesammtlohn 2 603 301 (2231 104) JL
Der Schmolzmaterialverbrauch an Eisen belief sieb
auf 98430 (81387) t. Die Production an Gufswaarcn
und Roéhren wurde oben schon angegeben: ihr Geld-
werth beziffert sich auf 12380887 (9895910) JI. Der
Dnrchsclmittswertb der Tonne stieg von 130,28 auf
136,22 Jl.

Walzwerksbetrieb fur Eisen und Stahl.
In der Schweifs- und Flufseisenfabrication z&hlt die
Statistik fir das Berichtsjahr 21 Werke gegen 20 im
Vorjahr. Hinzugctroten ist das Stahlwerk der Bethlen-
Falva - Hutte.  An  Betriebsvorrichtungen in  der
Schweifseisenfabrication sind verzeichnet: 277
(278) Puddeldfen, 172 (152) Schweifsofen, 58 (59) Gliih-
ofen, 4 (5) Schrottéfen, 5 (5) Rolléfen, 8 (8) Wéarme-
ofen, 1 Generatorofen, 2 (2) Trockendfen, 67 (60)
Dampfhammer und 34 (33) Pressen. In der F lufs-
eisenfabrication: 8 (8 Cnpolofen, 2 (2) Gufs-
staliléfen, 2 (1) Rolicisenmiscber, 2 (2) Bessemer-,
7 (6) Thomasconverter, 23 (20) Martinéfen mit, 0 (1)
ohne Entphosphorung, 67 Schweifsflanmi-, Warméfen
u. s.w., 28 Glih-, 2 Schwellen-, 2 Dolomitbrennoéfen,
1 Rollofen, 26 (15) Dampfhammer, 9 (4) Pressen. An
Walzenstrafsen endlich insgesamnit: 95 (89),
wovon 14 (13) fir Rolischienen, i9 (19) fir Grobeisen,
1 (1) Mittelstrecke, 26 (26) fiir Feineisen, 7 (8) fir
Grobbleche, 16 (15) fir Feinbleche (weniger als
5 mm stark), 1 (1) fur Schienen, 1 (1) fiir Schienen
und Grobeisen, 6 (2) fir Bandagen, 1 (1) Universal-
walzwerk, 2 (1) Blockwalzwerk, 1 (1) Kaltwalz-
werk. Als Betriebskraft waren in der Sckweifseisen-
fahrieation 335 (353) Dampfmaschinen mit 18490
(19 108) PS und wie im Vorjahr 4 Wasserkrafte mit
etwas Uber 150 PS, in der Flufseisenfabrication 105
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(88) Dampfmaschinen mit 17724 (17549) PS vor-
handen, wovon 42 (37) mit 5473 (5458) PS zur Her-
stellung der Halbfabricate. Die Zahl der in der
Schweifs- und Flufseisenfabrication beschaftigten
Arbeiter betrug 19249 (18550), darunter weibliche 805
(741). An Lohnen wurden insgesamt gezahlt 16 568 352
(16147431),.//. Der Materiahen-Verbraucli an Eisen
und Eisenerzen zusammen stellt sich auf 1115477
(1023139) t, der Verbrauch an Brennmaterialien auf
1205 153 (1134183) t. Ueber die Production an Haib-
und Fertigfabricaten giebt die obige Zusammenstellung
Aufschlufs.  Der Geldwerth betrug fir die Halb-
fabricate zum Verkauf 17298171 (12692 662) ,//, fir
die Fertigfabricate 84257711 (73 185157) J I, zusammen
101555882 (85877819) JL Der Durchschnittswert!)
der Tonne stieg von 115,53 auf 125,33 JL — Fir die
Klcineisen-Fabrication (Draht, Drahtstifte, Négel,
Ketten, Springfedern und Réhren) waren wie im Vorjahr
5 Werke im Betrieb mit 344 (328) Schmiedefeuern,
Ketten feuern, Glih- und sonstigen Oefen, 9 (8) Hdmmern,
15 (15) Walzenstrafsen, 2 Gasrohrziigen, 1248 (1182)
Drahtziigen, Nagelmaschinen und Maschinen fiir Sprung-
federn. Als Betriebskraft dienten gleichfalls wie im
Vorjahr 43 Dampfmaschinen mit 4419 PS. Die Anzahl
der Arbeiter betrug 3918 (3599), darunter 103 (104)
weibliche. Lohne wurden 3256929 (2749298) Jl
gezahlt. Der Materialienverbrauch beziffert sich auf
83756 (78827) t Walzdraht von Eisen und Stahl und
Walzeisen, 111937 (100203) t Steinkohlen, 6554
(3977) t Koks und Cinder, 1025 (201) t Holzkohlen.
Geldwerth der gesummten Production: 19262 631
(1G09s228) JI.

Frisehkittenbetrieb. In den beiden vor-
handenen Frischbiitten waren 14 (11) Arbeiter be-
schaftigt. Die Production betrug 214 (166) t, der
Absatz 217 (172) t, der Gcldwerth der Production
36496 (25776) JI. mm

Zinklitillenbetrieb. Es waren wie im Vor-
jahr 24 Zinkhitten (darunter 1 Ble.mlcrQStanst.alt) im
Betrieb, welche. 7616 (7588) Arbeiter beschéaftigten
und an Rohzink, Cadmium und Blei zusammen fur
47228654 (37111329) JI erzeugten. Zinkblechfabriken
gab es wie im Vorjahr 5 mit 716 (753) Arbeitern.
Der Geldwerth der Erzeugung einschl. der Neben-
producte stellt sich auf 17730986 (15798526) JL Der
Durchschnittswerth  fir die Tonne Zinkblech war
492,59 (392,07) JI.

Blei- und Silberlinttenbetrieb. Diebeiden
oberschlesischen Blei- und Silberhiitten erzeugten an

Blei, Glatte und Silber zusammen fir 8219 827
(7001553) JI,
Koks- und Cinder fabric'ation. In den 14

Werken dieses Fabricationszweigcs waren 512 (525)
Arbeiter beschéftigt. Der Steinkohlenverbrauch stellt
sieb auf 2025993 (1979 721) t, der Werth der Erzeu-
gung an Koks und Cinder auf 16 850988 (15353120),
an Nebenproducten auf 4722 592 (3288 717), zusammen
auf 21573580 (18641837) JL

Fabrication von Schwefelsdure und
schwefliger Saure. DieSchwefelsdure-Fahrication
beschéftigte in 4 Werken mit 98 (78) Rostofen, 117
Kilos und 20 (19) Kammern 713 (719) Arbeiter und
erzeugte an Sdure fur 1074061 (1 144286) JI.

Fir die Fabrication schwefliger Saure, kommt wie
im Vorjahre nur noch die Fabrik der Silesiahiitte V
zu Lipine mit. 10 Réstdéfen und 127 (131) Arbeitern
in Betracht. Der Geldwert!) der Erzeugung betragt
50652 (46528) JL
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Berichte Gber Versammlungen aus Fachvereinen.

Hauptversammlung des Vereins
deutscher Eisengiefsereien.

Die zahlreich besuchte Versammlung wurde am

| rheinischen,

wesentlich dadurch geférdert wurde, dal's der An-
regung der letzten Generalversammlung entsprechend
sowohl innerhalb einiger llauptgruppcn als auch zwischen
einer Anzahl benachbarter Gruppen, so der links-
hesseu-nassauischen und niederrheiniscli-

17. August im grofsen Saale des Hotel Discli zu KoIn lwestfalischen Gruppe, Vereinbarungen Uber die Fest-

durch den zweiten Vorsitzenden Gchcimrath Jingst-
Gleiwitz in Stellvertretung des am Erscheinen durch
Krankheit verhinderten Geheimrath Buderus, dem
telegraphisch beste Wiinsche zur Genesung Ubermittelt
wurden, erdffnet. Er begrifste die Mitglieder und be-
sprach in langerer Darlegung die Ziele des Vereins.
Insbesondere noth sei cs, zweierlei zu vermeiden:
Tlebertreibung ins Helle und Schwarzmalen ins Dunkle.
Die Wichtigkeit technischer Fragen liege auf der
Hand. Er winsche den heutigen Verhandlungen kraf-
tiges Gedeihen. (Lebhafter Beifall.)

Darauf erstattete Syndicus E. Scherenherg-
Elbcrfeld einen sehr eingehenden und anziehenden
Jahresbericht, in dem er zunachst auf die allgemeine
Gesetzgebung des verflossenen Jahres, das Inkrafttreten
des Biirgerlichen Gesetzbuches, die Unfallversicherungs-
novelle und den Gesetzentwurf zum Schutz der Arbeits-
willigen einging. Als ein erfreuliches Bild erwéhnte
er die mit betrachtlicher Mehrheit im Reichstage er-
folgte Annahme der neuen Flottenvorlage, die
neben der patriotischen Genugthuung Gber diese aber-
malige namhafte Verstarkung unserer Wehrkraft zur
See auch die Aussicht auf langdauernde Beschéaftigung
der heim Schiffbau betheiligten Zweige unserer In-
dustrie erschlofs. Im.Vordergrund der Vereinsarbeiten
stand die Betheiligung an den Vorbereitungen fir die
Neugestaltung des deutschen Zolltarifs, die der
Vortragende eingehend darlogte. Nachdem an den Ver-
nehmungen vor dem Wirthschaftliclien Ausschufs be-
zliglich dos Zolltarifschemas fiir den Verein Geheimer
Rath Buderus, A.v. Beulwitz, Coinmerzienrath
Rud. Booking, Generaldirector Hallbaucr und
Director Ugé theilgenommen hatten, wurde dem Ge-
schaftsfihrer E. Scherenberg spater Gelegenheit-
gegeben, vor dem genannten Ausschufs sowohl die
vom Verein beantragte Klassifikation als auch die als
Mindestsdtze fir s&mmtliclie Positionen des Eisen-
gusses diesseits zu fordernden Zélle zu vertreten. Die
gleichen Zollsatze sind schliefslich auch in der am
10. Juli abgehaltencn Sitzung der am 26. Mai ge
wéhlten Commission des Vereins deutscher Eisen- und
Stahlindustrieller einstimmig angenommen und. dem-
gemiifs nunmehr als Antrdge des genannten llaupt-
vereins bezw. der gesammten deutschen Eisenindustrie
bei der Reichsregierung eingereicht worden, und zwar
mit der ausdriicklichen Hinzufitgung, ,dafs die zu den
einzelnen Positionen vorgeschlagenen Zollsatze als
Minimalsatze gelten sollen, unter die auch hei dem
Abschlufs von Handelsvertragen nicht herabgegangen
werden dirfe“. Selbstverstandlich ist der Vortragende
bei dem streng vertraulichen Charakter der Beschliisse
nicht in der Lage, Uber die Hobe der vom Verein
vorgeschlagenen Zélle irgendwelche Jlittlieilungen zu
machen; nur so viel glaubt er hervorlieben zu dirfen,
dafs der Verein, ohne besondere Zollerhéhungen an-
zustreben, bemiht war, die Interessen des von ihm
vertretenen Industriezweiges durch eine den thatsach-
liclien Verhaltnissen und gegenwaértigen Bedirfnissen
besser entsprechende, erweiterteKlInssification zu wahren,
Der Vortragende geht sodann zu der Erdrterung der
Marktlage uber und weist nach eingehender Darlegung
insbhesondere darauf bin, dafs die sehr feste Preis-
haltung seitens der Vereinsnutglieder im Berichtsjahre

XVII.SO

setzung von Mindestpreisen fiir Handelsgutswaareu
getroffen wurden. Auch fir die in den letzten Jahren

1 betrachtlich gewachsene Zahl der Bangufs, Maschincn-

' Hauptversammlung

gufs u. s. w. herstellenden Werke innerhalb des Vereins
stellte sich ein engerer, bezirksweiser Zusummenschlinfs
als sehr wiinschenswerth heraus. Unter gutem Erfolge
ging in dieser Beziehung neuerdings die , Ahtheilnng
fir Baugufs, Maschinongafs und Gufs fiir die chemische
Industrie aus der hessen-nassauisehen, linksrheinischen
und siiddeutschen Gruppe“ damit voran, feste Verab-
redungen tber die Innehaltung von Mindestpreisen firalle
in Betracht kommenden Gufsarten und Artikel zu treffen.
Als ein wesentlicher Fortschritt im Verkehr mit den
Kunden ist die imVerlauf dos Berichtsjahres wohl in allen
Gruppen erfolgte Einfihrung der von der letzten
angenommenen  Verkaufs- und
Lieferungsbedingungen zu verzeichnen. Leider hat
der vielfach hervorgetretene Arbeiteimangel und die
glinstige Conjunctur die Arbeiterschaft in der Metall-
industrie noch haufiger als im'Vorjahre zu unberech-
tigten Arbeitseinstellungen verleitet, von denen
weitaus die meisten ohne Erfolg fiir die Arbeiter
endeten. Welche lange nachwirkenden wirthschaft-
lichen Schadigungen daraus jedoch oft erwachsen,
geht ans Mittheilungen hervor, die der Verein aus
Leipzig empfing. Dort wurde der Formerausstand,
von welchem im Jahre 1899 fast simmtliche Giefsereien
betroffen wurden, erst nach hartem, 22 Wochen wahren-
dem Kampfe im letzten Herbst zu Gunsten der Bc-
triebsunternelinicr beendigt. Die Erzeugung in den
Leipziger Giefsereien war aber nicht nur wahrend der
Dauer des Streiks auf ein ganz geringes Maf-s be-
schrankt, sondern auch heute leiden dieselben noch
schwer unter den Folgen jener Woeben, weil die
meisten Maschinenfabriken sich bei auswaértigen Giefse-
reien, die ihnen wdihrend des Ausstandes Gufs lieferten,
auf langere Zeit binden mufsten. Es herrscht hier-
durch in den Leipziger Giefsereien tlieilwcise geradezu
Mangel an Auftragen. Dieser Zustand ist ein schlechter
Lohn dafir, dafs die Leipziger Eisengiefser vor Jahres-
frist doch eigentlich fiir simmtliche Giefsereien Deutsch-
lands in der Bresche gestanden haben und es nur
ihrem cinmithigon, unerschitterlichen Zusammenhalten
und den dafiir gebrachten grofsen finanziellen Opfern
zu danken ist, dafs der Ansturm abgeschlagen werden
konnte. Es dirfte daraus fir die betheiligten aus-
wartigen Collegen eine gewisse Pflicht erwachsen, die
Leipziger dadurch zu unterstiitzeu, dafs sie die wahrend
des Streiks zu ihnen gewanderten Modelle, wenn auch
nur nach und nach, zuriickgehen lassen und nicht, gar
durch Preisunterbietungen die Leipziger Arbeit an
sich zu reifsen suchen. Die in Leipzig ins Leben ge-
rufene ,,Gesellschaft zur Entschadigung bei Arbeitsein-
stellungen® ist. von grofser Bedeutung und verdient
die volle Beachtung weiter Kreise. — Den sodann
vom Vortragenden gemachten Mittheilungen Gber den
Verein der deutschen Eisengiefsereien selbst entnehmen
wir noch, dafs die Mitgliederzahl von 233 auf 304
gestiegen ist, dafs an Stelle des in den Ruhestand
Ubergetretenen Ausschufsmitgliedes Bergrath Schult-
heis in den Ausschufs Bergrath Kolle -Rétlichitte
gewahlt und Director Riechers-Linden vor Hannover
zugewahlt wurde. — Der Vortragende schliefst seinen

4
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sehr beiféllig aufgenommenen Bericht mit dem Wunsche,
die Yereinsmitglieder mochten aus der heutigen Haupt-
Versammlung neue Anregung und das Bcwufstsein
mitnehmeu, dafs durch die Thatigkeit des Vereins und
seine Bfrathnngen die gemeinsamen Interessen gefdrdert
wurden. (Lebhafte Zustimmung'.)

Aus den darauf folgenden geschéaftlichen Ver-
handlungen sei erwahnt, dafs der Geschaftsfihrer
Scherenberg-Elberfeld ein Schreiben des Rectors der
technischen Hochschule Berlin-Charlottenburg mittheilte,
welches die praktische Vorbildung kiinftiger
Maschineningenieure in den Werkstatten der
deutschen Eisen- und Stahlindustrie betrifft. Zu diesem
Gegenstande wies Dr. Beum er-Disseldorf darauf hin,
dafs die Grofseisen- und Stahlindustrie der genannten
Anregung zngestimmt habe, namentlich im Hinblick
auf die guten Erfahrungen, die der preufsische Bergbau
mit diesem Jahre praktischer Arbeit gemacht habe;
man habe dabei betont, dafs die praktische Arbeit vor
den Beginn des akademischen Studiums zu legen sei,
also unmittelbar nach dem Abgangsexamen, das an
einer neunklassigen héhern Lehranstalt abzulegen sei,
zu beginnen habe. Diesen Ausfiihrungen stimmte man
zu und beschlofs, eine Erhebung dariiber zu veran-
stalten, welche Werke bereit seien, solche Eleven als
Arbeiter fir ein Jahr anzunehmen, um dann das Ergebnifs
dem bereits fir diese Angelegenheit bestehenden Aus-
schurs des ,Vereins deutscher Eisenhittenleute®, des
»Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller* und
des ,Vereins deutscher Ingenieure zu unterbreiten.

Im weitern Verlauf der Verhandlungen warf

Generalsecretar H. A. Buock-Berlin einen ,Riick-
blick auf die wirthschaftliche und sociale
Gesetzgebung der letzten Zeit“, indem er in

einem anfserordentlicli inhaltvollen und anregenden
Vortrage zunachst den zu schnellen Gang unserer
Gesetzgebung beklagte. In den letzten 20 Jahren
haben grofse gesetzgeberische Aufgaben ihre Losung
den, die, wenn auch nicht absolut vollkommen,
ezliglich ihrer hauptsachlichsten Wirkungen als all-

mein befriedigend bezeichnet werden mufs. Trotzdem
man mitgrofserMuhe und Arbeit, aber mit sehr zweifel-
ftem Erfolge,- au die Aenderungen dieser Gesetze ge-
gangen. Dasgiltnamentlichvondersocialpolitischen
Gesetzgebung. Die Wirkungen unserer Versicherungs-
gesetze stellen sich in folgenden Zahlen dar: Von den
56 Millionen Einwohnern des Deutschen Reichs sind
9 Millionen gegen Krankheit, 17 Millionen gegen Un-
fall, -13 Millionen gegen Invaliditat und die Noth des
Alters versichert. In 40 Millionen Féallen haben Per-
sonen vom Jahre 1885 bis zum 1. Januar 1900 Ent-
schadigungen aus der ArbeiterVersicherung bezogen im
Gesammtbetrage von 2 Milliarden 413 Millionen Mark.
Nahezu 1 Million Mark gelangt jeden Arbeitstag als
Entschadigung zur Auszahlung an jahrlich rund vier
Millionen Personen aus der Arbeiterbevdlkerung. Grofs
sind aber auch die Lasten, die der.Industrie wie uber-
haupt den Arbeitgebern aufgelegt worden sind. Nichts-
destoweniger ging man an eine Revision dieser Gesetze
und benutzte die Gelegenheit zu einer weiteren Er-
héhung der Lasten, die Redner u. a. an den neuen
Bestimmungen betreffs der Reservefonds der Unfall-
hernfsgenossenschaften erlautert.  Nach dem alten
Gesetz sollten die Zinsen des Reservefonds, wenn
dieser die doppelte Hohe des Jahresbedarfs der Bcrufs-
genossenseliaft erreicht batte, zur Deckung der Ge-
nossenschaftslasten verwendet werden. Dieser Zustand
war bereits bei den meisten gewerblichen Berufs-
genossenschaften eingetreten. Ende 1898 betrugen die
Reservefonds der gewerblichen Berufsgenossenschaften
zusammen 180573530 ,J(. oder 20,67 JI auf den Kopf
der Versicherten. Nach dem neuen Gesetz sollen
zunéchst drei Jahre lang 10 °/o des bestehenden Re-
servefonds und dann von drei zu drei Jahren um 1°/o
absteigend bis zu 4°/o im ganzen 147 °/o des Betrages
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des jetzigen Reservefonds nebst den Zinsen diesem

. zugeschlagen werden. ' Damit wird der Reservefonds
j im Jahre 1922 auf den Kopf der Versicherten 85,27 JI

und, da die Zinsen in der Hauptsache immer weiter
zugeschlagen werden missen, im Jahre 1959 100 Jl
auf den Kopf der Versicherten betragen. Damit werden
in dem erwéhnten Zeitraum etwa 600 Millionen Mark
mehr aus den Taschen der Unternehmer gezogen
werden. Diese schwere Belastung der Industrie hat
sich, wie Redner Grund hat inzunehmen, auf Anregung
und mit voller Zustimmung der Regierung vollzogen.
Zu der glatten und schnellen Annahme dieser un-
geheuerlichen Belastung mag wohl die Stimmung bei-
getragen haben, in die ein grofser Theil der Nation
durch den wirthschaftliehen Aufschwung der letzten
Zeit versetzt worden ist. Vortragender kann diese
rosige Stimmung nicht theilen, im Gegenthcil, er blickt
ernst, fast sorgenvoll in die Zukunft.

Unsere Einfuhr im Specialhandel betrug 1899
5495.9 Millionen Mark, die Ausfuhr 4151,7 Millionen
Mark, Summa 9647,6 Millionen Mark. Der Gesammt-
eigenhandel bezifferte sich auf 10,06 Milliarden Mark.
Es bedeutet dies gegen 1880 eine Steigerung von 66 °/o.
Unsere Einfuhr besteht, abgesehen von etwas (uber
1000 Millionen Mark Fertigerzeugnissen, in der Haupt-
sache aus Rohstoffen, Halbfabricaten und Nahrungs-
mitteln. Dabei sind zwei Klassen zu unterscheiden,
solche Rohstoffe, Halbfabricate und Nahrungsmittel, die
in Deutschland nicht hervorgebracht werden kénnen und
solche, die im Wettbewerb mit den inlandischen Erzeug-
nissen zu deren Ergénzung gebraucht werden. Betrachtet
man diese letzteren zuerst, so betrug im Durchschnitt der
drei Jahre 1897 bis 1899 die Mehreinfuhr von Getreide
534.9 Millionen Mark gleich 1* des Bedarfs und
der Erzeugung. Von weizen, Roggen, Gerste und
Hafer allein "betrug die Mehreinfuhr 1s des Bedarfs,'
lii (24» der eigenen Erzeugung. Die Mehreinfuhr
an Getreide, an anderen Erzeugnissen des Ackerbaues,
des Obst- und Weinbaues, an Spinnstoffen, die im
Wettbewerb mit den von dem heimischen Ackerbau
erzeugten oingefilirt wurden, an Abfallen und Diinge-
mitteln betrug fir das Jahr 1898 rund 1050 Millionen
Mark; die Mehreinfuhr an Erzeugnissen der Viehzucht
einschliefslich der Wolle 900 Millionen Mark, die
Mehreinfuhr an Erzeugnissen der Forstwirtschaft 300
bis 330 Millionen Mark. Einer Gesammterzcugnng
unserer Landwirthschaft von 7 Milliarden stand ein
Einfuhrbedarf von 274 bis 2‘L Milliarden gegeniber.
Demgemaéfs sind im Verhiiltnifs zur gegenwadrtigen
Erzeugung der Landwirthschaft in Deutschland 14
Millionen Menschen zu viel, etwa *» der gewerblichen
Bevolkerung; diese sind auf die Einfuhr von fremden
Erzeugnissen angewiesen. Weiter kommt in Betracht
eine Einfuhr von |12 Milliarden an Colonialwaarcn,
exotischen Rohstoffen u. s. w., so dafs eine Gesammt-
einfulir von 33* bis' 4 Milliarden fir uns absolut un-
entbehrlich ist. Dieser grofse Bedarf wird mit dem
Wachsen unserer Bevolkerung noch weiter steigen.
Mit dem Ablauf unserer Handelsvertrage wird Deutsch-
land 60 Millionen Einwohner zdhlen. Dabei ist noch
zu erwégen, dafs zu Anfang des 19. Jahrhunderts die
Landwirthschaft in Deutschland etwa s/j, am Ende
nur noch 13 der Gesammtbevélkerung umfafste. Ab-
gesehen von den Zinsen unserer im Auslande arbeiten-
den Kapitalien und der Rhederoigcwinne, zusammen
etwa 1400 “Millionen Mark, missen die Nahrungs-
mittel, Rohstoffe n.s. w. fir diesen grofsen Bevolke-
rungsiibersehufs lediglich mit der Ausfuhr unserer
Industrie - Erzeugnisse bezahlt werden. Ohne diese
wirden viele Millionen des deutschen Volkes verhungern
oder auswandern miussen, oder die deutsche Nation
mifste in ihrer Gesamintheit auf die Stufe der Lebens-
haltung herabsteigen, auf der sie sich nach dem
30jahrigen Kriege befand. Die Zukunft des Deutschen
Reiches hangt daher von der kinftigen Entwicklung
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der Ausfuhr von Industrie-Erzeugnissen ab. Die Ent-
wicklung des Aufsenhandels ist aber nicht so befrie-
digend, wie es den Anschein hat. Die Mehrausfuhr
von Fabricaten hat von 1889 bis 1898 nur um 279 Mil-
lionen Mark, die Mehreinfuhr von Rohstoffen, Halb-
fabricaten und Nahrungsmitteln aber um 774 Millionen
Mark zugenommen. Dafs die Ausfuhr unserer Fabri-
cate sich in Zukunft immer schwieriger gestalten wird,
unterliegt nach der ganzen Weltlage keinem Zweifel.
Die Vereinigten Staaten und Rufsland haben in sich
selbst gewaltige Gebiete, die geeignet sind, einen Be-
volkerungsiiberschufs aufzunehmen und zu ernéhren.
Frankreich hat, abgesehen von seinen entfernteren
grofsen Colonien, einen ahnlichen, fir 20 bis 25 Mil-
lionen ausreichenden Besitz in dem nahegelegcneu
Algier, England, mit seinen uber alle Zonen aus-
gedehnten Colonien und Kronliindern, bildet ein sich
in allen Beziehungen selbst ergdnzendes Weltreich.
Deutschland, dessen Colonien in dieser Beziehung kaum
iu Betracht kommen, hat mit seinen jetzt bereits
102 Einwohnern auf das Quadratkilometer nichts der-
gleichen. Es ist fiir seine riesig wachsende Bevdlkerung
und deren Erndhrung auf sein eigenes Gebiet und iu
immer wachsendem Umfange auf dicEinfuhr angewiesen.
Denn den obengenannten Zahlen gegeniber ist es nur
ein leeres Gerede, wenn die Agrarier behaupten, die
deutsche Landwirthschaft wirde in wenigen Jahren
den Bedarf Deutschlands decken. Die Forderung der
Ausfuhr deutscher Industrie-Erzeugnisse sollte deshalb
das hauptsachlichste Bestreben der Regierung und aller
Parteien sein.

Trotzdem ist, abgesehen von der Versicherungs-
Gesetzgebung, auch auf anderen Gebieten, namentlich
auf dem der Gewerbeordnung, die Industrie wenig
freundlich behandelt worden. Eine der traurigsten
Erscheinungen auf dem Gebiete der socialpolitischen
Gesetzgebung war nach Ansicht des Redners die Be-
handlung derVorlage betreffend den Schutz des
gewerblichen Arbeitsverhdltnisses, die unter
Flhrung der Socialdemokratie begraben wurde. Redner
kommt sodann zu einer anderen Gruppe von Gesetzen,
die er als Gclegenheitsgesetze bezeichnen mdochte.

Obenan stellt hier das Bdrsengesetz; cs ging
hervor aus der von Neid, Mifsgunst und Unverstand
erzeugten agrarischen Stromung gegen die Borse. Die
Wirkung bestand in der Concentrirung des Bank-
geschéfts in wenigen grofsen hauptstddtischen Insti-
tuten. Die kleinen Banken und Geldgeschafte in der
Provinz wurden geschwacht, oder cs wurde ihnen der
Lebensfaden ganz abgeschnitten. Darin liegt ein grofscr
Nachtheil, denn jedes dieser kleinen Geschéfte hatte
seinen Kreis von Kunden, dem cs in schlechten Zeiten
um so mehr Hilfe gewahrte und gewahren konnte,
als sich, hoi den engen Beziehungen, auch das person-
liche Vertrauen Geltung verschaffte. Eine andere Folge
war der Ruin des grofsten continentalon Getreide- |
mnrktcs in Berlin.  Was das Verbot des Terminhandels |
auch in Industriepapieren zu bedeuten hat, das hat sich
neuerdings gezeigt. Bei etwas abgeschwachtem, aber
durchaus befriedigendem Gange der Industrie hat sich
unter der Einwirkung verschiedenster Stimmungen und
Strémungen mit furchtbaren Verlusten ein Sturz der
Industriepapierc an der Borse vollzogen. Diesem ver-
nichtenden Vorgange mufsten die grofsen Bankinstitute
thatenlos Zusehen, denn das Verbot des Terminhandels
binderte sie, helfend einzugreifen. Dies nur einige
Zige des Borsengesetzes, des bisher grofsten agrarischen
Ertolges.

Ein weiteres Gelegenheitsgesetz ist das Fleisch-
beschaugesetz. Soweit es hygienische Zwecke ver-
folgt, kénnte es gebilligt werden, wenn dieser Zweck
zur Durchfithrung gelangt ware; merkwirdigerweise
aber sind die Hausschlachtungon, also alle Schlachtungen
in der Landwirthschaft, ausgeschlossen. Die Einfuhr-
erschwerungen und Einfuhrverbote aber sind unter j
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falscher Flagge eingefiihrte Scliutzmafsrcgcln fiir die
Landwirthschaft, die dadurch hinreichend charakterisirt
werden, dafs. das verbotene Biichsenfleisoh fiir unsere
nach China gehenden Truppen und unsere Seeleute gut
ist. Das beweist geniigend, dafs, wenn es unseren
Arbeitern dauernd entzogen wird, diese Mafsregel nicht
aus hygienischen Griinden erfolgt sein kann. Redner
befiirchtet sehr eine erhebliche Fleischtheuerung; jede
Verthcuerung oder Verschlechterung der Lebenshaltung
der Arbeiter ist aber eine Schadigung der Industrie.

Das dritte Gelcgenheitsgesetz, die Umsatz-
steuer fir gewisse Waaronhduser, ist nach
seiner Entstehungsgeschichte und nach den Tendenzen,
die fur den Erlafs mafsgebend waren, wohl das am'
wenigsten erfreuliche. Zundchst ist das Princip dieser
Steuer grundfalsch. Wird der Umsatz, aus dem der
Ertrag eines Geschafts hervorgeht, besteuert, zumal in
der Absicht, ihn einzusehrankeu oder mindestens seiner
Ausdehnung entgegenzuwirken, so wird in ganz sinn-
widriger Weise gegen die Vermehrung des Einkommens
und die Kapitalbildung gearbeitet: von ihnen aber
hangt die Befruchtung unseres Wirthscliaftslehcns in
erster Reihe ab. In diesem Falle, wie in manchen
anderen — Redner erinnert nur an die wiederholt mit
grofsen Mehrheiten fiir die Doppelwahrung gefafsten
Beschliisse —, sind die Mehrheitsbeschliisse nur der Aus-
druck von agitatorisch hervorgerufenen Stimmungen und
Stromungen in gewissen Volkskreisen, im vorliegenden
Falle der sogenannten Mittelstandsbewegung. Es scheint
aber in hohem Mafse bedenklich, wenn die Regierung
sich, anstatt von grofsen, nach festen Zielen streben-
den Principien und Gesichtspunkten, von Augenblicks-
Stimmungen einzelner Volkskreise leiten laft. Eine
Wirkung dieses verfehlten Gesetzes ist bereits cin-
getreten. Redner kann sich fir einzelne Félle durchaus
verbiirgen, in denen die neue Steuer von den Waaren-
h&usern kurzer Hand auf die fur sie arbeitenden Fabri-
canten abgewaélzt worden ist; also auch in diesem Falle
eine Schédigung der Industrie,

Einen Lichtblick bietet in der jlngsten Gesetz-
gebung das Flotteugesetz; obgleich auch ver-
stimmelt, sichert es doch unserm Vaterlande zum
mindesten den Stamm einer Kriegsflotte, die in ent-
sprechender Weiterentwicklung geeignet sein wird,
unsere See-Interessen zu schiitzen. Die widerwartigen
Vorgange, die sich in der (berlangen Zeit zwischen
Einbringung und Annahme der Vorlage im Reichstage
abspielten, will Redner nicht eingehend erdrtern. Es
genugt, darauf hinzuweisen, dafs eine Partei, die es
fir nothwendig hielt, dio Zustimmung zu der Ver-
starkung unserer Seemacht ihren Wéahlern mundgerecht
zu machen, der Regierung Steuern aufdrangte, die in
der Hauptsache den Verkehr belasten. Bei diesen
Steuerantragen stellte sieh ein vollstandiger Mangel an
Verstandnifs beziliglich der ~tatsachlichen Verhaltnisse,
mit denen sich diese Gesetzgeber beschaftigten, heraus.
Das mufs uns mit schwerster Sorge dariiber erfillen,

. dafs die Entscheidungen uUber die grofsen bedeutungs-

vollen Fragen in unserm Wirthscliaftsleben, die in den
nachsten Jahren bevorstehen, in solchen Hénden liegen
werden. Das Bild, so schliefst Redner, das ich lhnen
beziglich der hauptséchlichsten Gesetzgebung der jiingst
vergangenen Zeit hier gezeichnet habe, ist nicht er-
freulich. Hoffen wir, dafs die Lebenskraft des deutschen
Volkes grofs und stark genug ist, um sich auch uuter
solchen Gesetzen kréftig und befriedigend zu ent-
wickeln 1 (Lebhafter Beifall.)

Im technischen Theile der Verhandlungen sprach
Prof. Dr. Wiist-Duisburg ,lUber die Ursache der
Entstehung von Fehlgissen®. Der Vortrag wird
demnachst in unserer Zeitschrift erscheinen.

Als Ort der nachsten Hauptversammlung wurde
Dresden gewdhlt und darauf die Versammlung ge-
schlossen.
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Verein der markischen Kleineisen-
industrie.

Die diesjahrige ordentliche Generalversammlung

des Vereins, dessen Mitgliederzahl zu Beginn des
Jahres 1900 sich auf 196 Firmen stellte, fand am
11. August im Hotel Glitz in Hagen statt. In seiner

Begriifsungsansprache wies der Vorsitzende Wilhelm
Funcke-Hagen kurz auf die Ziele des Vereins hin,
streifte die geschéftliche Lime der Kleineisenindustrie
und betonte im Anschinfs daran die Nothwondigkeit
engeren Zusammenschlusses. Ohne bestimmte Regelung
der Production und Vcrkaufsthatigkeit sei dauernd eine
Bliithe mancher Industrie ausgeschlossen. Der Syndicats-
gedanke, mit einer vollig durchgefiihrten Theilung der
Arbeit nach dem Grundsédtze der besten und billigsten
Herstellung, werde daher immer mehr fortschreiten
und durchdringen. Freilich sei es gerade fir die Klein-
eisenindustrie zweifellos ganz besonders schwierig, sich
zu Syndieaten zu verbinden, indessen wiirden auch liier
Wege gefunden werden, und inzwischen sei es fir
dieselbe ein nicht zu uuterschédtzender Vorthei], wenn
mit der Zeit geregelte Verhéltnisse beziiglich der Roh-
materialien eintrdten.

Der Eroffnungsrede folgte die Erledigung einiger
geschaftlichen Angelegenheiten und dann der Bericht
Uber die Thatigkeit des Vereins im letzten Jahre,
erstattet vom Geschéftsfuhrer M. Gerstein. Eine
Frage, die den Verein mit in erster Linie beschaftigte,
war die Vorbereitung der kunftigen Handelsvertrage.
Die hierzu vom Wirthschaftlicheu Ausschufs im Reichs-
amt des Innern vorgonommenen Erhebungen der Pro-
ductionsstatistik der Kleineisenindustrie gelangen in
diesem Jahre zum Abschlufs; der Verein war hierbei
in hervorragendem Mafse betheiligt, indem er die
Zusammenstellung der Ergebnisse fir Rheinland und
Westfalen, deren Production von 831000t im Werthe
von 260 Millionen Mark (hei 78 700 Arbeitern) Uber
die Halfte der gelammten Production der deutschen
Kleineiscnindustrie ausmacht, vornahm, nachdem er
bereits friher die vollstdandige Ausarbeitung der zu
diesem Zweck nothwendigen Fragebogen tbernommen
hatte. — Das vom Reichsschatzamt ausgearbeitete Zoll-
tarifschema entsprach, den Wiinschen der Interessenten
leider so wenig, dafs sich der Verein veranlafst sah, eine
wesentliche Umarbeitung desselben zu beantragen. Er
hofft mit seinen Vorschlagen, die sicli beztiglich der Héhe
der Zollsatze allgemein in méfsigen Grenzen halten und
nur, wo ein héherer Zollschutz unbedingt, erforderlich
ist, den bisherigen Satz Uberschreiten, bei den mafs-
gehenden Behdrden das gewiinschte Entgegenkommen
zu finden. Seine Stellung zum Entwirfe der kirzlich
beschlossenen Novelle des Unfallversicherungsgesetzes
brachte der Verein in einer Beratliung der grofsen
wirthschaftlicheu Verbédnde Rheinland-Westfalens zum
Ausdruck. Eine vom bisherigen Rechte abweichende
Bestimmung des § 616 des Biirgerlichen Gesetzbuches
veranlafste ihn ferner, seinen Mitgliedern eine Ab-
anderung der Arbeitsordnungen zu empfehlen, um da-
durch zu verhiiten, dafs ihnen erhebliche peenniére
Lasten unverschuldet aufgebirdet wirden. Diese Ab-
anderung wurde anfanglich von einigen Behorden
angefochten, doch wurden diese Einspriiche zurick-
gezogen, nachdem der Verein in geeigneter Weise
vorstellig geworden war. Da im Laufe dieses Jahres
die bisherige staatliche Aufsicht der Dampfkessel den
Dampfkessel-Ueberwachungsvereinen (ibertragen wurde,
glaubte der Verein den Bedirfnissen der markischen
Kleineisenindustrie am besten dadurch entsprechen zu
kénnen, dafs er einen solchen Verein in Hagen ins
Lehen rief. Eine Anfrage seitens der im Reiclis-
marineamt zur Untersuchung des Schiffbaues gebildeten
Commission gab dem Verein willkommene Gelegen-
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heit, der Commission in mundlichen Berathungen und
durch Besichtigung einzelner Werke ein Bild von dem
Umfang und der Leistungsfahigkeit der Kleineisen-
industrie zu gehen. Die schon seit langerer Zeit in
Angriff genommene dauernde Musterausstellung in
Hagen sieht ihrer Fertigstellung entgegen. Man glaubt,
dafs der Ort der Ausstellung, Hagen, als Contrum der
westfalischen Kleineisenindustrie, es erméglichen werde,
ohne grofsorc Kosten fortlaufend die Muster auf einer
den wechselnden Bedirfnissen entsprechenden Hohe
zu erhalten, so dafs dadurch ein Mangel, au dem der-
artige dauernde Ausstellungen vielfach kranken, leicht
vermieden werden konne. Auf dor Weltausstellung in
Paris ist die mérkische Kleineisenindustrie nur schwach
vertreten, regere Betheiligung erhofft man dagegen bei
der im Jahre 1902 in Dusseldorf stattfindenden In-
dustrie- und Gewerbeausstellung fiir Rheinland, West-
falen und benachbarte Bezirke. Da sich hier der
Theilnelimerkreis auf ein engeres Gebiet erstreckt, so
wird dadurch fir die Mitglieder eine grofsore Mdog-
lichkeit gegeben, ihre Erzeugnisse vortheilhaft zur
Darstellung zu bringen. Der Verein leistete zugleich
mit der Handelskammer zu Hagen einer Aufforderung
des in Diusseldorf gebildeten Hauptcomités gern Folge
und rief fiir Hagen und Umgegend ein Localcomité
ins Lehen, das fir rege und gediegene Beschickung
der Ausstellung Sorge tragen soll. Vorsitzender dieses
Comités ist G. Tes che-Hagen.

Aus dem fir das Jahr 1899 herausgegebenen
(zweiten) Jahresbericht des Vereins, dessen Inhalt sich
mit dem der Generalversammlung erstatteten Geschafts-
bericht im wesentlichen deckt hezw. von letzterem bereits
Uberholt ist, sei nachtragend bemerkt, dafs der stell-
vertretende Vorsitzende des Vereins, Alexander
Post aus Hagen-Eilpe, an dem gelegentlich der Er-
offnung fies Handelsmuseums iu Philadelphia statt-
gehabten internationalen Handelscongresse als Ver-
treter der Handelskammer zu Hagen theilgenommen
hat. Post hat dariber auch einen Bericht er-
stattet, in dem er sich jedoch nur wenig mit dem
seiner Zeit in der Presse genugsam besprochenen
internationalen Congrefs als solchem beschaftigt, da-
gegen ausfuhrlicher bei dem Handelsmuseum und
specioll seiner Organisation verweilt. Da diese Aus-
fihrungen manches noch nicht. Bekannte enthalten,
geben wir sie hier im Auszug wieder:

Das ,Philadelphia-Commercial - Museum*
ist ein Institut durchaus privaten Charakters, aber
zweifellos von der gréfsten Wichtigkeit fir den Export-
handel der Ver. Staaten. Es wurde von einer Anzahl
Industrieller (etwa 1200), von denen jedes Mitglied
einen jahrlichen Beitrag von 100 Dollar zahlt, ins
Leben gerufen. Aufserdem wird das Museum in der
Hauptsache durch regelméafsige Zuschiisse seitens der
Stadt Philadelphia una des Staates Pennsylvania unter-
halten. Von Zeit zu Zeit erhdlt es auch namhafte
Zuschiisse von seiten der Bundesregierung. Es st
ein permanenter Aufsichtsrath gewahlt, der aus dem
jedesmaligen Gouverneur des Staates Pennsylvania,
dem Birgermeister der Stadt Philadelphia, den beiden
Prasidenten der Stadtverordneten, dem Staatsdirector
des offentlichen Schulwesens und dem Staatscommissar
fur Forstwirthsehaft besteht. Diese Herren sind Mit-
glieder ex officio. Aufserdem sind 14 angesehene
Birger Mitglieder des Verwaltungsratlies. Das Museum
besitzt einen sogenannten advisory board, der aus Mit-
gliedern von Handelskammern, Handelsvereinigungen
und anderen coinmerzieilen Vereinigungen in den Ver-
einigten Staaten und fremden Lé&ndern besteht. In

. diesem Beirath sind augenblicklich 250 fremde und

150 amerikanische Organisationen vertreten.
Das Museum beschaftigt ber 160 Beamte und.
ist in einem grofsen Gebdude mit 162 einzelnen Raumen

| an der 4. Strafse in Philadelphia untergebracht. Es
| enthalt eine sich stets vergréfsernde Sammlung von
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liohproduct.cn und Industrie-Erzeugnissen aller Lander
der Welt, die sowohl geographisch wie monographisch
geordnet sind. Es befinden sich darunter Giber 200000
Artikel in natura, die im Auslande fabrieirt sind
(speeicll Deutschland, England, Frankreich, Schweiz,
Belgien), mit denen die amerikanischen Fnbricantcn
auf den Markten der Welt concurriren miissen, bezw.
fir die Zukunft zu concurriren beabsichtigen. Des
weiteren sind wohl Uber ' Million Muster fremd-
landischer Rohmaterialien gesammelt, mit Angabe der
Herkunft und des Preises, die eventuell in amerika-
nischen Industrien Verwendung finden kénnen. Diese
Sammlungen geben ein klares und vollstandiges Bild
iber alle Erzeugnisse eines jeden Landes. An Hand
dieser Ausstellungsgegenstande kann jeder Interessent
leicht, herausfinden, welche besondere Waagen jedes
Land im Tauschhandel zu bieten hat. Will sieh z. B.
jemand Uber den Handel Mexikos unterrichten, so
findet derselbe in der mexikanischen Abtheilung des
Héandelsmusoums Muster von allen mexikanischen im
Handel vorkommenden Fibern, ferner Haute, Woll-
arten, Baumwolle der verschiedenen Districte, Gummi,
Harz, alle Holzarten, Mineralien, Tabake u. s. w. Die
anderen Lénder sind in derselben Weise vertreten.
Im Falle, sich jemand fiir einen besonderen Zweig von
Roliproducten interessirt, z. B. fiir Wolle, Gerbrinde,
Harz u.s.w., so findet er monographisch geordnet
alle diese Producte aus allen Theilcn der Welt zu-
sammen, so dafs er mit Leichtigkeit Vergleiche an-
stellen kann. Die Sammlungen von Roliproducten
werden insofern praktisch verwerthet, als dieselben in
den Laboratorien des Museums, deren Chef ein Deut-
scher. Dr. Fahrig, ist, auf ihren industriellen Werth
hin untersucht werden. Nachdem so das Museum die
productiven Eigenschaften eines Landes zur Schau
gestellt hat, zeigt cs auch die Verbrauchsfahigkeit
desselben Landes durch Sammlungen solcher Artikel,
welche regelmiifsigen Absatz in dem betreffenden Lande
finden. Die Muster sind von fachkundigen Beamten
des Museums gesammelt, und bestehen unter anderen
aus: Webstoffen, Eisenwaaren, Haushaltungsgegcn-
standen, Messerschmiedwaaren, Lebensmitteln, kurz,
allen Waaren, die fiir die Einfuhr in fragliche Lander
geeignet sind. Bei jedem Muster ist angegeben, wo
cter Artikel fabrieirt ist, was er kostet, wie er ver-
kauft. wird, wo er am besten Absatz findet n. s. w.

Das Informationsbureau ist unstreitig die Ab-
tlieilnng des Philadephia-Handelsmuseums, welche fir
den amerikanischen Fabricanten von grofster Wichtig-
keit und hoéchstem Interesse ist. Das Bureau, dessen
auswartige Verbindungen sehr ausgedehnt sind, iim-
fafst acht Hauptabtheilungen. Um einen Einblick in
das Informationssystem zu geben, seien hier einige
Zahlen angefiihrt.

Das Museum verfligt Gber: 1. 65000 auslandische
Firmen, die mit dem Bureau correspondiren, und Uber
die meisten derselben sind commerzielle Auskunfts-
berichte vorhanden: 2. 378 auslandische Correspon-
denten, Vertreter und Reiseagenten, die regelmafsige
Berichte eiusendon; 3. 700 auslandische Gorrespondenten,
die héaufigere Mittheilungen machen: 4. 250 auslandische
Handelsorganisationen iu directer Verbindung mit dem
Museum stehend; 5. 150 amerikanische Handelsorgani-
sationen in regclméfsigor Verbindung mit dem Museum;
6. 1604 Banken und Banquiers in Correspondenz mit
dem Museum; 7. 364 amerikanische Consuln, mit
denen das Museum in fortwahrender Verbindung ist;
8. 300 Consuln anderer Lander, mit. denen das Museum
in Verbindung steht; 9. 25000 Karten, welche die
Namen und n&heren geschaftlichen Verhéltnisse aus-
landischer Firmen enthalten; 10. 480 verschiedene
Branchen, vollstandig im Compiling-Department fir
jedes Land ausgearbeitet und bestandig erneuert und
ausgedehnt. Hierbei ist zu bemerken, dafs vom Museum
die Berichte der auslandischen Vertreter, Reiseagenten,
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Correspondenten (die hier und da vielleicht unter einen
Specialbericht fallen dirften), mit 2 bis 3 Dollar,
eventuell auch hoher honorirt werden. Die amerika-
nischen Consuln haben Anweisung vom State Depart-
ment, Berichtens- und Wissenswerthes sofort und direct
an das Museum zu senden. Aufser den regelmafsigen
Abonnenten hat das Museum auch sogenannte Karten-
Abonnenten, deren Namen und Fabricationszweig auf
Karten gedruckt in den wichtigsten Stadten des Aus-
landes bei Handelskammern und Consulaten in hibsch
aussehenden Kartenschrénkchen ausgestellt sind.

Verein zur Beférderung des Gewerb-
fleifses.

Im ,,Verein zur Beforderung des Gewerbfleifses*
hielt Prof. Dr. Miethc Uber
Herstellung und Eigenschaften von Magnalium
und daraus gewonnener Producte

einen interessanten Vortrag, den wir
wiedergeben.

nachstehend

Magnalium, so fiihrte der Redner aus, ist eine
Legirung von Magnesium und Aluminium. Derartige
Legirungen sind durchaus nicht neu; aber erst iu

jlingster Zeit hat man einerseits die Rohmaterialien
in der notbwendigen Reinheit miteinander in Ver-
bindung gebracht, andererseits auch die technische
Bedeutung dieser Legirungen richtig erkannt, und erst
von dem Augenblick an, wo man technisch reine
Materialien zur Lcgiruug brachte, sind die technischen
Vortheile Uberhaupt erkennbar gewesen. Derjenige,
welcher die technischen Vortlieile der reinen Legirung
von Magnesium und Aluminium zuerst erkannt hat,
ist der Sohn des bekannten Physikers Dr. Mach
in Berlin, der schon wéhrend seines Aufenthalts in
Wien vor etwa 10 Jahren die erste Legirung zwischen
Magnesium mul Aluminium hergestellt hat, und zwar
ciue solche Legirung, die wesentlich als Spiegelmetall
dienen sollte und aufserordcntlich reich an Magnesium
und wenig reich an Aluminium war.

Wenn wir reines Magnesium und reiucs Aluminium
unter Vorsichtsmafsregeln miteinander schmelzen, so
erhalten wir Legirungen, die je nach ihrer Zusammen”
Setzung aufserordentlich verschiedene Eigenschaften
haben, und zwar durchlduft, die Legirung einen gewissen
Cvklus. Die mechanischen und chemischen Eigen-
schaften von reinem Aluminium sind bekannt. Wir
haben es mit einem weichen, schmierigen Metall zu
tliun, welches uns als Technikern recht erhebliche
Enttduschungen gebracht hat. Wenn wir diesem
reinen Aluminium geringe Mengen Magnesium beifligen,
so beginnt sich die Legirung in ihren mechanischen
Eigenschaften zunachst unwesentlich, dann immer mehr
von reinem Aluminium zu entfernen, indem an Stelle
der weichen, mechanisch schwer verarbeitbaren, all-
mahlich eine hértere und hartere Legirung entsteht,
die, zwischen 5 und 30 °/0 Magnesium enthaltend, die
Eigenschaften durchlauft, die etwa den Metallen Messing
und Rothgufs zukommen. Selbst die niedrigprocentigen
Magnesiumlegirungen sind noch verhaltnifsmafsig weich,
beginnen daun drehbar und feilbar zu werden und
erreichen schliefslich die Eigenschaften guten Messings.
Dann durchlauft die Legirung alle Stadien des Roth-
gusses, um schliefslich bei ungefahr 30 °/o Magnesium
zu einer verhéltnifsméfsig harten, zwischen Stahl und
Rothgufs in der Mitte stehenden Legirung zu werden.
Wenn der Magnesiumgehalt noch weiter steigt, nimmt
die Harte, und Sprodigkeit, der Legirung mehr und
mehr zu, bis bei 50 °/0 Magnesium die Legirung unter
dom Hammer durchaus briichig, stahlhart ist und sich
durch aufserordentliche Polirfahigkeit auszeichnet, die
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fir mechanische Zwecke durchaus nicht mehr brauchbar
ist, dagegen vielleicht als Spiegelmetall grofse Be-
deutung fir optische und sonstige wissenschaftliche
Zwecke gewinnen wird. In dein MaRe, wie der
Magnesiumgehalt weiter steigt, beginnt die Legirung
allméahlich wieder weicher und weicher zu werden, sie
nahert sich den Eigenschaften des Magnesiums. Wenn
der Aluminiumgchalt nur noch wenige Procent betrégt,
erreichen wir ein Metall, welches sich vom reinen
Aluminium dadurch unterscheidet, dafs es verhaltnifs-
mafsig Avenig chemisch stabil ist, weil Magnesium
weniger chemisch stabil ist, als Aluminium.

Diejenigen Legirungen, die uns besonders inter-
essiren, sind die Legirungen von Avenig Magnesium
mit viel Aluminium. Derartige Legirungen, die nutzbar
und mechanisch Awvohl verwendbar sind, schwanken
zwischen 25 und 30 °/o. Ueber die chemischen Eigen-
schaften dieser Legirung ist verhéltnifsmafsig Avenig
mitzutlieilen. Das Magnesium ist ein chemisch wenig
haltbares Metall. Das Aluminium hat ebenfalls in
dieser Beziehung den Erwartungen nicht voll ent-
sprochen. EtAvas besser ist die Legirung. Sie ist
von der Luft absolut unangreifbar und behalt, ihre
Politur auch aufserordcntlich lange; im reinen Wasser
ist sie lange aufbcvralirt worden, ohne dafs irgend-
welche Zersetzungserscheinungen aufgetreteu sind.
Wahrend die Metalle fiir sich vom Sauerstoff, sauer-
stoffiilmlichen Korpern und Alkalien sehr stark an-
gegriffen werden, verhielt sich die Legirung infolge
ihrer aufserordcntlich viel grofseren Dichtigkeit und
Homogenitdt aus mechanischen Griinden Avesentlich
stabiler als Aluminium.

Betrachten Avir zundchst die GieRbarkeit des
Magnaliums. Es liegen hier grofse Mengen von Guf3-
stiicken vor, theils auferordentlich eomplicirter Natur,
aus denen Sie vor allen Dingen ersehen kdnnen, daR
dieses Metall mit gréBter Vollkommenheit selbst diese
oomplicirten Formen erflllt. Sie haben hier eine
Probe, die mit vielen Léchern und Rippen versehen
ist, woraus man jedenfalls ersehen kann, dal das
Metall fur GufszAvecke auBerordentlich geeignet ist.
Es sind noch sonst interessante Stiicke dabei von
Prieisionsuhren, Pendelaufhangungen, Avelclie aus einer
Magnaliuiiilegirung hergestellt sind, und die hei ihrer
auBerordentlichen Dunnheit, 2 bis 3 mm, doch diese
eomplicirten Formen mit Leichtigkeit ausgefillt haben.
Sic sehen hier Theile von Fassungen fiir astronomische
Instrumente, ferner Ringe fir zu fassende Linsen.
Ich habe in meiner Eigenschaft als Fabrikdirector
mit unter den Ersten das Magnalium fiir diese ZAvecke
verarbeitet.  Sie sehen hier zwei photographische
Obijective, das eine in Messing, das andere in Magna-
lium gefalt. Das letztere ist dem besten Messing-
metall gleichwertig. Es laBt sich mit der aller-
grolRten” Leichtigkeit auf der Drehbank behandeln, es
steht dem Messing keinesAvegs nach. Die Legirung
hat 722 bis 10 °/o Magnesium. Mit- Hilfe des Flach-
stahls kann man eine gute Politur erzeugen. Sie
kénnen sieh an anderen Stiicken Uberzeugen, wie,
auflerordentlich scharf die Gange des GeAvindes ge-
schnitten, Avie leicht die Friisungen verlaufen sind.
Die Drehbarkeit dieser Scheiben aus GuBmagnalium
geht so Awcit, Avie es sich heim Aluminium nicht gut
ausfiihren lafst. Fur die mechanische Hérte und fir
die Klangfahigkeit geben Hmen am besten zwei Glocken
aus Magnalium einen Begriff; sie haben einen Klang,
der demjenigen des Aluminiums &hnelt.

Das Metall Avird durch das Wasser nicht an-
gegriffen. SchlieBlich madchte ich lhnen die Driiek-
harkeitvorfithren. Die Driickbarkeit ist beim Magnesium
eine groBe und scliAvierig zu erledigende Frage, Alu-
minium &Rt sich ja drucken, doch lange nicht in dem
MaRe, wie sich Magnalium driicken 1aBt. Es handelt
sich um ein Metall, Avelches dem Nickelbleeh am
néchsten kommt. Dieses dinne Blech ist von einer
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solchen auBerordentlichen Festigkeit, dafs man Avohl
von einer Aelmlichkeit mit vernickeltem Messingblech
am ehesten sprechen kann. Die Stlicke nehmen schone
Politur an, die Politur ist durchaus haltbar. Nun,
m. H., diese gedriickten Sachen iverden Sie wohl am
meisten interessiren. Weiter sind hier Schrauben und
Schraubenmuttern ausgelegt. Alnminiumsclirauben zu
machen, darauf ist bisher noch niemand verfallen.
Beim Magnalium geht cs sehr gut.  Sie scheu derartige
Schrauben, die auferordentlich scharf auf die Gewinde
passen. Sic sehen Gesenke, die sich in ihren Eigen-
schaften dem Eisen auBerordentlich &hnlich verhalten.
Hier ist ein Halm, ein eigenartiges Bohrfutter, ein
Drehfutter — aus Aluminium wird niemand Klemm-
futter machen wollen. Die Schrauben sind ebenfalls
aus Magnalium. Magnalium frit merkwirdigerweise
nicht. Das ist eine Thatsaclie, die mich selbst in
auBerordentliches Erstaunen gesetzt hat, die Sie mir
ohne weiteres vielleicht nicht glauben werden. Es ist
aber wahr. Ich habe den Schlissel mitgehracht, die
Herren kdnnen am besten daran sehen, dal Magnalium
auf Magnalium aller Erfahrung der Mechanik entgegen
nicht, friBt. Sie schon hier zwei Magnaliumschlissel,
die im Scharnier miteinander befestigt sind. Da ist
keine Gesenkplatte oder etwas Aehnliclies dazwischen-
gelegt. Das Scharnier ist leicht beweglich. Es ist keine
Spur von einer rauhen Oberflaiche zu sehen. Hier
sind ein Paar kleine photographische Objective, das eine
aus Messing, das andere aus Magnalium gefaBt. Das
Magnalium hat ein sehr geringes spccifisches Gewicht,
cs variirt jo nach dem Magnesiumgehalt zwischen 2
und 3. Hier ist ein Schaustiick, (las nicht fir Sie
bestimmt ist, sondern fir das groBe Publikum. .Es
sind zwei massive Cylinder, einer aus Magnalium, einer
aus Messing. Der Magnaliumcylinder ist sehr viel
groRer; er intcressirt hauptsachlich deshalb, Awvcil er
aus Abfallspdnen hergestellt ist; er sieht aber ganz
gut aus. Hier ist ein ahnliches Stiick, welches aus
Spanen berge,siellt ist. Es ist nichts daran, was auf
die Herkunft irgend einen SchluB zu ziehen gestattet.
Was endlich die Druckfiihigkeit und &hnliche mecha-
nische Eigenschaften betrifft, so haben wir hier ein
Stiick, Awelches Sr. Majestdt dem Kaiser Vorgelegen
und sein hochstes Interesse erregt hat. Es ist ein
Balken aus Magnalium, der im Querschnitt 2074 gmm
hat. Dieser Balken ist aber zu gleicher Zeit ein GuR-
stlick, das von allen Seiten gefraist und gehobelt ist,
und das gleichzeitig mit einem entsprechenden Stiick
Schmiedeisen unter Druck genommen ist. Bei einem
Druck von 7020 kg, der auf die Mitte dieses Stlickes
ausgelibt Avorden ist, hat das Magnaliumstiick diese
Gestalt angenommen und dabei gewisse Durchbiegungen
erlitten, die hier aufgetragen sind. Andererseits ist
das Sclimiodeisenstiick hei der Belastung von (1010 kg
durchgehrochen, also bei einer Belastung mit 1010 kg
Aveniger. Das Magnalium ist nur durchgebogen. Sie
sehen daraus, dal jedenfalls die mechanische Druck-
festigkeit eine recht erhebliche ist.

Das Schmerzenskind ist auch beim Magnalium die
Lotliung gewesen. Ich freue mich, lhnen als Erster
die Mittheilung machen zu koénnen, daR diese Loth-
barkeit jetzt beim Magnalium und damit auch beim
Aluminium in gewisser Beziehung, soweit diese Proben
zeigen, als geldst zu betrachten ist. Das Patent, bat
die Magnnliumgesellschaft erworben. Die L6tliung,
welche mit dem Kolben hergestellt ist, scheint ganz
vortrefflich zu sein.

SoAveit die Zugfestigkeit sich aus der Anzahl von
Proben fcststelleu 1aRt, Avird sie auf etwa 20 kg gehen,
immerhin eine recht erhebliche Zugfestigkeit, welche
ungefahr die Verwendbarkeit, des Metalls zeigt. Die
gefundene Zugfestigkeit sclrwankt zwischen 18,5 und
23,4 kg. Einen AufschluB Uber das, Avas das Magnalium
fur die Zukunft fir die Technik verspricht, gieht Ilhnen
diese kleine und unscheinbare Probe. Sic sehen einen
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aufeerst diiiineii, feinen Draht vor sich, der aus Magna-
lium gezogen ist und dem diinnsten Platindraht wohl
wenig nachgieht. Auf das Kilogramm entfallen etwa
150000 m. Das ist heim Aluminium auch absolut un-
maglich.

Hier sehen Sie ein geldthetes Rohr, das ans einem
Stiick Bloch rohrférmig zusammengeldthet ist. Das
Loth scheint aufserordentlicli gut zu sein. Ich denke,
Sie werden sicli am besten die einzelnen Proben an-
sehen, diese verscliiedenen Hufsstlicke aus verschiedenen
geprefst.cn und gehdmmerten Stiicken. Sie kdnnen die
Feile in die Hand nehmen und sich Uberzeugen, wie
die Sachen sich feilen lassen. Es giobt den besten
Beweis, wenn Sie gelbst dieses Gujfjatick anfeilen.
Wenn Sie es mit der trockenen Feile bearbeiten, ver-
halt es sich nicht wie Aluminium. Die Spiino fallen
leicht auseinander, die Feile wird nicht verschmiert.

Die Zukunft nmfs lehren, was wir von diesem
Metall zu erwarten haben. Soweit man es Ubersehen
kann, scheint mir ein wichtiger Fortschritt der metal-
lurgischen  Technik vorzuliegen. Welche weiteren
Erfolge die Sache haben wird, das ist im voraus
natiirlich schwer Zusagen; ich will mich jeder Meinung
in dieser Beziehung enthalten. Ich md&chte aber nicht
versdumen, Sic auf diesen Bruch aufmerksam zu
machen. Sie sehen hier gegossene Magnaliumstiicke,
welche mit dem Schmiedehammer geschlagen worden
sind. Wenn Sic sich den Bruch dieses Metailes an-
selien, werden Sie sich selbst ein gutes Urthoil (ber
die Qualitat des Metailes bilden konnen. Der Bruch
hat eine aufserordentliche Aehnlichkeit mit demjenigen
von Stahlblech. Es ist allerdings noch ein Unterschied
gegen Stahlblech, es ist feinkdrniger. Sie sehen hier
noch eine Anzahl anderer Proben von Walzblechon.
Sehen Sic sich das an, und bilden Sic sich selbst ein
Urtheil! Ich bin so wenig Fachmann, dafs ich weiter
nichts Heues dariiber sagen kann als das, was ich
friiher seihst hei Bearbeitung der Lothringen erfahren
habe. Fur kleine mechanische Zwecke hat es sich
aufserordentlicli werthvoll erwiesen. Ich glaube, dafs
man auch jetzt schon sagen kann, dafs das Magnalium
fir diese Zwecke von grofsem Vortheil sein wird und
fir die meisten Zwecke das Messing zu verdrangen
imstande ist.

Dem Vortrag, der mit lebhaftem Beifall auf-
genommen wurde, folgte eine kurze Discussion. Auf
die Frage, ob man zuerst das Aluminium und dann
das Magnesium schmelze, antwortete Prof. Miethe:
,Kein. Das Magnesium wird ausgcschmolzen und das
Aluminium eingetragen. Das Aluminium wird durch
einen Gufsofen zum Schmelzen gebracht und bei 650°
das Magnesium untergetaucht. Dann vertlieilt es sich
in Form der Legirung. Im allgemeinen zerfallt Gber-
haupt der Gufsprocefs in 2 Abtheilungen. In der ersten
legiren wir, in der zweiten wird die Legirung, die
ausgegossen worden ist, zum Giefsen in Sandformen
gebraucht.“ Der Schmelzpunkt des Magnaliums liegt
nach Angabe des Vortragenden zwischen G bis 700°.
Feber die Kosten der Herstellung kann Prof. Mietlie
keine genaue Auskunft geben. Er constatirt nur, dafs
Magnesium augenblicklich in der Technik fast gar
nicht gebraucht wird. Die Verwendungen fir die
Photographie und andere Zweige seien so unbedeutend,
dafs es keine Rollo spiele. Deshalb sei Magnesium
heute ein aufserordentlicli theurer Koiper; er koste
im Grofsliandel ungefahr 18 J(, das Kilogramm. Das
Magnesium stelle sich momentan erheblich hoher als
das Aluminium. Es sei aber jedenfalls nur eine Frage
der Zeit, dafs Magnalium in grofseren Mengeu gemacht
werde, und dann wirde auch der Preis entsprechend

sinken. Jetzt koste ein Kilo Magnalium ungefahr
ebensoviel wie Messing. Es sei erheblich theurer als
Aluminium.

Zum Schlufs wurde noch die Frage aufgeworfen,
wie sich das Magnalium bei héherer Temperatur ver-
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halt und wie es mit seiner Haltbarkeit im Wasser steht.
Prof. Mietlie meint, dafs cs sich bei hoheren Tem-
peraturen dhnlich verhalte wie Messing, es werde rotli-
bricliig. Wenn cs eben in der Erkaltung begriffen sei.
kénne man c¢s mit dem Hammer zu Pulver zerschlagen.
Was die chemische Haltbarkeit im Wasser anbetrifft,
so weifs Referent nichts Naheres dartber, glaubt
aber, dafs es sich nicht besser oder schlechter als
Magnesium verhalten werde.

British Iron Trade Association.

In der diesmaligen Jahresversammlung, welche am
13. Juni d. J. im Westminster Palace Hotel zu London
unter dem Vorsitz von Sir John Jones Jenkins
stattfand, wurde zundchst der Bericht dos Vorstandes
vorgelcgt, welchem wir das Folgende entnehmen:

Das Jahr 1899 hat einen wirthschaftlicheu Auf-
schwung gezeigt, wie er im letzten Viertel des ab-
gelaufenen Jahrhunderts sonst nicht dagewesen war.
Die Roheisen- und Stahlerzeugung hat die bis jetzt
hochsten Zahlen erreicht, wahrend gleichzeitig die
Preise fiir Roheisen, Kohle und Koks hoher stiegen,
als man dies seit der Hochfintliperiode von 1873y74
gekannt hat. Glicklicherweise hat man sich des \ or-
thelis dieser ungewohnlichen Prosperitat erfreuen
kénnen, ohne von Arbeiterschwierigkeiten gestort zu
werden, es sind jedoch ohnedies die Léhne erheblich
erhdht worden.

Die allgemeine Preislage auf dem Roheisenmarkt
moge die nachstehende Zusammenstellung illustrircn,
die eine. Uebcrsicht (ber die Notirungen von Schotti-
schen, Clevelund- und Hamatit-Warrants giebt:
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Schottische Warrants £ 206 £ 339 £ 430
Cleveland- . .. 207 . 305 , 440
Hamatit- Y .. ., 230 , 386 4.3.0
Diese Zahlen zeigen, dafs die im April d. J.

glltigen Preise die niedrigsten Durchschnittspreise der
letzten 12 Jahre Ubertrafen

bei Schottischen Warrants um £ 2.2.6oder 85 °/°
,» Cloveland- . w4 235 . 134
. Hamatit- N . o 2.0.0 . 93,

Der niedrigste Preisstand war im Jahre 1888 zu ver-
zeichnen, doch auch im Jahre 1893 erreichten die
Preise wieder ein gefahrlich niedriges Niveau, indem
die Durchschnittssétze fir Cleveland-Warrants £ 2.2.10
und fir Hamatit-Warrants £ 2.5.1 betrugen.

Der Bericht giebt sodann die Zahlen (ber die
Production sowie Uber die Ein- und Ausfuhr von Eisen
und Stahl; wir verweisen beziiglich derselben auf die
friheren Veroffentlichungen in dieser Zeitschrift.

Die Nachtheile, welche durch Sehiffalirtsringe der
englischen Industrie zujrefiigt sein sollten, waren erneut
Gegenstand der Thatigkeit der Gesellschaft; im Juni
wurde von Mr. Ritchie, dem Prasidenten des Board
of Trade, eine Abordnung, bestehend aus Mitgliedern
der Association sowie verschiedener Handelskammern
und sonstiger Corporationeu, empfangen; ein directes
Ergebnifs haben die Verhandlungen bisher noch nicht
gehabt, aber man glaubt, eine zeitgeméfse "Warnung
ertheilt zu haben.

Die gesetzgeberische Thétigkeit des Landes er-
streckte sich wahrend des Berichtsjahres auf folgende
Gesetzentwirfe: 1. The Boiler Inspection and
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Registration Bill. Dieses Gesetz, das die Kcssel-
revision in England neu regeln soll, gelangte am
7. Marz im Untorbause zur Beratimng, das Ergebnifs
war die Einsetzung einer Commission. Die Versamm-
lung will die Ansichten der Grubenbesitzer und Fabri-
canten Vorbringen, um sie gegen unniitze Beldstigungen
in der Revision zu schiitzen. 2. The Quarries Bill.
Durch dieses Gesetz wird beabsichtigt, eine besondere
Controle auch in den Eisensteingruben einzufiihrcn.
Die Grubenbesitzer erkldren, dafs von der Einfiihrung
des Gesetzes weder sie noch die Bergleute Nutzen
haben. Allem Anschein nach wird dieser Gesetzentwurf
in der gegenwadrtigen Session keine weiteren Fort-
schritte machen. 8. Fact.ories and Workshops-
Bill. Dieses durch den Staatssecretdr des Innern
eingebrachte Gesetz dirfte die Eisenindustrie nur
insoweit interessiren, als dasselbe neue Bestimmungen
Gber die Nachtarbeit jugendlicher Arbeiter im Alter
von unter 13 Jahren in Eisenwerken enthdlt. Der
Vorstand trat durch Sir Alfred Hiclcman mit dem
Staatssecretar in Unterhandlungen, deren Ergebnifs
war, dafs die Regierung zusicherte, sie wirde die
Bestimmungen nicht vertreten; unter diesen Umstanden
sah der Vorstand von weiteren Schritten ah. 4. The
Mines (Eight Hours) Bill. Dieser Gesetzentwurf
gelangte im Unterhause zur zweiten Lesung, nachdem
der Entwurf im Jahre 1897 uud spater wiederum
zweimal abgelclmt wmrden war. Wahrend friher das
Stimmenvcrnaltnifs 227 gegen 186 war, erfolgte dies-
mal die Ablehnung mit 199 gegen 175, also mit einer
Majoritdat von nur mehr 24 Stimmen. Diese Abnahme
der Mehrheit wird in dem Bericht als eine Mahnung
angesehen, weiterhin auf der Hut zu sein.

Das Employers Parlamentary Council, eine
im November 1898 gegriindete Arbeitgeber-Organisation,
ist wahrend des abgelaufenen Jahres in Wirksamkeit
getreten und hat nach Ansicht des Vorstandes sich
als gut und natzlich bewahrt.

Beim Handelsamt ist die Association vorstellig
geworden wegen einer ihr unrichtig erscheinenden
Klassificiru'ng desWinkeleisens in den amtlichen
Vorschriften fir den Eisenbahntransport, nro dasselbe
in eine Klasse mit. "f- und U-Eisen und prodlirtem
Stabeiseu gesetzt war; es haben dort Verhandlungen
mit Vertretern der Vereinigung stattgefumlen, deren
Ergebnifs noch ausstelit.

Mit Rucksicht auf vorgekommene Unregel-
nnifsigkeiten im Kettengoscliaft, namentlich mit
leichteren Ketten, ist im verflossenen Jahre eine
Parlamentsverfiigung erlassen worden, die die Priifung
aller in den Handel kommenden Ketten anordnet und
Zuwiderhandlungen mit Strafe bedroht. Die Handels-
kammer von Dudley hat hierzu den weitergehenden
Antrag gestellt, dafs alle Ketten, von deren Gebrauch
die Sicherheit von Leih und Leben abhangen kann,
durch eine offentliche unabhé&ngige, unter Aufsicht des
Board of Trade stehende Behorde geprift werden
missen, und dafs die Kettenfabricantcn oder deren
Angestellte nicht mit dieser Prifung betraut werden
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dirfen. Dieser Antrag ist von der Association unter-
stlitzt worden.

Anlafslicli eines Einzelfalles ist im vorigen Jahre
eine wichtige Entscheidung gefallt worden, dahin-
gehend, dafs Streikposten sich jeglicher Aus-
einandersetzung mit zugehenden oder abgehenden
Arbeitern eines Werkes, auf dem gestreikt wird, zu
enthalten haben. Falls sie dies weigern, kdnnen sie
polizeilich sistirt werden und gieht das Gesetz un-
beschrankte Gewalt, solche Belastigungen mit Gefangnifs
zu bestrafen. Der Vorstand empfiehlt den Arbeitgebern,
sich vorkommenden Falls dieser Thatsacho zu erinnern
und, wenn ndthig, zum Schutze arbeitswilliger Leute
davon Gebrauch zu machen.

Seitens verschiedener Eisenhahngesellschaften soll
eine Bewegung eingeleitet sein, sich fir die erhdhten
Kosten an Brennstoffen, Lagern und Lo6hnen durch
Erhdéhung der Frachtsatze fir mineralische
Producto schadlos zu halten; in Schottland ist eine
solche Erh6hung bereits eingetreten. Der Vorstand
erklart sich anfser stande, die Bewegung in allen Phasen
genau zu verfolgen, erklart sich aber bereit, die jMit-
glieder in zu seiner Kenntnifs gelangenden Einzelfallen
mit Rath und That zu untersttitzen und will, falls tbat-
saclilicli eine allgemeine Erhéhung der Frachten ver-
sucht werden sollte, die Angelegenheit vor den Board
of Trade bringen.

Es war in Aussicht genommen, unter den Auspicieii
der Association eine Collectivbetheiligung der Eisen-
und Stahlindustrie des vereinigten Konigreiches an der
Pariser Weltausstellung zu veranstalten, und
durch den britischen Staatscommissar der Ausstellung
war der Vereinigung entsprechender Raum zur Ver-
fligung gestellt. Das Ergebnifs einer dieserimlb
unter den Mitgliedern angcstellten Rundfrage brachte
den Vorstand indessen zu der Ucberzeugung, dafs eine
allgemeine Abneigung gegen die Beschickung der Aus-
stellung herrschte, und liefs man die Sache daher
fallen. Der Secretdr wird uber die zum Theil recht
bedeutenden Schaustellungen der in Paris vertretenen
ausléandischen Eisen- und Stahlindustrien einen Bericht
erstatten und diesen den Mitgliedern madglichst bald
zustellen.

Eine Anregung der Vereinigung auf Abdnderung
des Schemas der Exportnachweise dahin, dafs
Feinbleche von Grobblechen getrennt aufgefiihrt
werden sollten, hat nicht den gewinschten Erfolg
gehabt. Es ist eine Neuanordnung erfolgt, jedoch nur
insowreit, als jetzt die Gesammtsumme von Feinblechen
und Panzerplatten einerseits und von anderen Blechen
und Bandeisen andererseits aufgefihrt wird. Der
Vorstand hat daher weitere Schritte unternommen, um
die Trennung dieser Angaben durchznfihren.

Der Versammlung wurde von dem Secretdr der
GesellschaftJ. S. Jeans ein Vortrag Uber die Deckung
des Erzbedarfes der britischen Eisenindustrie
unterbreitet, auf den wir an anderer Stelle zuriick-
kommen werden; von der Verlesung desselben wurde
Abstand genommen.

Referate und kleinere Mittlieilungen.

Radreifenverbindung nach System Honigsvald.

Im Anschlufs an die kurze Patentbeschreibung in
»Stahl und Eisen” 1899 Nr. 1 bringen wir nachstehend
an Hand der Skizzen (Figur 1 und 2) eine ausfiihr-
lichere Darstellung des hei der Verbindung des Rad-
reifens mit dem Radkdrper nach System Honigsvald
zur Anwendung kommenden Verfahrens.

Wie bekannt, ist bei dem nach System Honigs-
vald hergestellten Rade der Radreifen am Radkdrper
ohne jedes Verbindungsstiick befestigt, und zwar in
der Weise, dafs der Reifen mit seinen inneren An-
sdatzen langs der ganzen Peripherie den Felgenkranz
des Radkdrpers fest umgreift (Figur 1). Ebenso einfach
wie die Construction ist auch die Art und Weise der
Herstellung des Rades. Sie beruht auf einer ge-
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schickten Verbindung des StSiichvcrfahrens mit dein
Sehruiupfprocofs. Der Vorgang dabei ist folgender:
Der Radreifen R (Figur 2) wird zur Rotligluth
erhitzt, in horizontaler Lage aus dem Warmofen ge-
zogen und auf die Plattform eines gewohnlichen zwei-
radrigen Karrens gelegt. In demselben Augenblick
wird der kalte, in horizontaler Lago an einem leicht-
beweglichen Krahne hangende Radkoérper K coti-
eentnsch in den mit dem Spurkrdnze S nach oben
liegenden rotliwarmen Radreifen eingelassen. Der Rad-
korper geht dabei zwischen den oberen Randern n des
Radreifens gerade noch hindurch, wahrend er auf den
weiter vorspringenden unteren Réndern u liegen bleibt.

Der Radreifen mit dem lose eingelegten Radkdrper
wird nun rasch unter eine Presse von etwa 600 t Druck
oder einen Hammer von 10t Fallgewicht und 1,5m
Hub gebraent, auf dessen Ambofs eine innen nach dem
Radreifenprofile ausgedrehte Matrize ruht. Der obere
Durchmesser, derselben ist so bemessen, dafs er gleich
dem unteren iiufseren Durchmesser des rothgliihenden
Radreifens ist. Durch den Druck des Prefsstempels
oder des Hanunerbédrs wird nun der Radreifen in die
entsprechend der Laufflachenconicitiit nach unten ver-
jingte Matrize getrieben, was in weniger als einer
halben Minute geschehen ist. Matrize und Gesenk-
obcrtheil sind ans Stahlgufs hergestellt. Durch diese

Stauchung wird der Durchmesser des Radreifens um
9 bis 10 mm verkleinert und sein oberer Rand Uber-
graft daher bereits die Peripherie des kalten Rad-
korpers. Die Innenflache des Radreifens liegt jedoch
in diesem Augenblicke noeli nicht an der AuBenflache
des Felgenkranzes (vom Radkdrper) an, sondern ist im
Durchmesser noch um etwa 8 nun grofser als der des
letzteren. Radkdrper sammt Radkranz werden nun aus
der Matrize entfernt und an einen gegen einseitigen
Luftzug geschiitzten Ort gelegt. Nach Erkalten des
Radreifens sitzt dieser auf dem Radkorper vollkommen
fest. Es sind dann nur noch die vorspringenden Rander o
und u des Radreifens mit einem Lufthammer oder einer
kleinen Presse auf die schwalbenschwanzférmigen
Flachen ff des Felgenkranzes niederzndriieken. In der
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Stunde sollen auf diese Weise ohne Schwierigkeit
15 Radverbinduugen hergestellt werden kénnen.

Natirlich wirden fir die allgemeine Einfiihrung
des Honigsvaldrades nicht zuletzt auch die Kosten der
Herstellung von Bedeutung sein. Oberingenieur Sailler,
welcher (ber die neue RadreifenVerbindung in der
Fachgruppe der Berg- und Hittenmanner des Ocstcrr.
Ingenieur- und Architekten -Vereins unléangst einen
Vortrag hielt, meint jedoch, dafs dieselben im currenten
Betriebe und entsprechende Einrichtungen vorausgesetzt,
sieh niedriger stellen wirden als fiir die sogenannten
Sprciigringbofcstigungon, schon aus dem Grunde, weil
ein feines Ausdrehen der Innenseiten der Radreifen,
wie es bei Herstellung der Niete fir die Sprengring-
Imfestigung notliwendig ist, hei der Honigsvaldverbin-
dung wegfallt, da hier ein grobes Ausschroppcn geniigt.
Ebenso werde bei einiger Hebung ein Abdrehen der
Radreifen vor dein Einpressen in die Matrize nicht
notliig sein und es bestelle kein Zweifel, dafs die durch
dio Matrize vollkommen kreisrund gewordenen Lauf-
flachen nach dem Anfpressen auf die Achse zur voll-
kommenen Egalisirung der Radsatze auf der Satzbank
leicht zu uberschleifen sein wirden, wodurch an Zeit,
Material und Lohn gespart werden konnte.

Ein sehr billiges und dabei doch sicheres Rad
ware mit der Honigsvaldschen Radreifenbefestigung
herzustellen, wenn der Radreifen aus Stahl auf einem
Radkdrper aus Gufseiscn in der oben beschriebenen
Weise befestigt wiirde, was mit gutem Erfolg auch
bereits versucht worden ist. Dieses Rad hétte vor
dem Hartgufsrade aus einem Stiicke den grofsen Vor-
theil, dafs es aueli in schnellen Zigen und in Brems-
wagen, wo Schalengufsriider ausgeschlossen sind, ver-
wendet. werden kdnnte. Von welcher Bedeutung es
flr die 'Wagenausniitzung und den gesammten Eisen-
bahnbetrieb aber sein wiirde, wenn alle Guterwagen
ohne Ausnahme in jede Zugsgattung eingeschaltet und
als Bremswagen verwendet werden kdnnten, ist ohne
weiteres klar.

Der gegen das Hdénigsvaldrad nicht mit Unrecht
gemachte Einwand, dafs das Niederhdmmern der Rénder
im kalten Zustande bedenklich sei, gilt auch fir die
élteren Sprengringbefestigungen, und bei diesen hat
das Verfahren bisher doch noch keinen Anlafs zu
Klagen gegeben. Wenn ferner von anderer Seite als
einziger Nachtheil bemerkt wird, dafs das Ahnehmen
des Radreifens im Falle des Loswerdens vor erreichter
Abniitzungsgrenzo das-Abdrehen des inneren Lappens
bedingt und daher die Wiederbefestigung desselben
Reifens nach derselben Methode ausschliefst, so ist
dies zwar richtig, aber dieser selten vorkommende
Nachtheil weist auch gleichzeitig auf den grofsten
Vorzug des Honigsvaldrades hin: den unlésbaren Zu-
sammenhang der beiden zu verbindenden Theilo.

Thatséchlicli haben sich denn auch die HénigSvald-
rdder vollkommen bewdhrt. Es befinden sieli zur Zeit
liber 300 Eisenbahnwagen mit 1200 Radern auf ver-
schiedenen Bahnen im Betriebe, darunter solche, welche
bisher ber eine Million Tonnenkilometer anstandslos
geleistet haben. Diese Rader wurden in hervorragenden
Osterreichischen und ungarischen Werken erzeugt und
bestehen aus Martinstahlreifen, welche mittels der be-
schriebenen directen Verbindung auf Flufseisensclieibeii-
und Speichenradkdrpem befestigt sind.

Ein verbesserter Werkzeugstalil.

Da auf der Bethlehem Steel Co. die Werkstatten
zur Bearbeitung der Schmiedestiicke nicht ausreichten,
so haben F. W. Taylor und Maunsel White Versuche
unternommen, um dio Leistungsfahigkeit der einzelnen
Nachdem bei den Ver-

suchen etwa 200 t Stahlspane gefallen wund . Gber
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100000 $ Kosten aufgewendet waren,
gebnis das folgende :

war das Er-

Schnitt- Tiefe des Breite des APPedrentes
Datum geschwindigkeit Schnitts Schnitts i d stunde
m mm mm kit
25/10.1898 2,717 5,84 21.3 11,63
11/5. 1899 6,629 7,11 21.3 30,41
15/1. 1900 8,380 7,62 27.4 51.21

Der erzielte Fortschritt wird lediglicli der Ein-
wirkung durch den sogen. Taylor- White-I"roccfs, der
nicht naher beschrieben ist, zugeschrieben; der Stahl
soll durch das Verfahren wesentlich an Harte ge-
winnen und sogar in rothwarniem Zustand sie nicht

\ erlieren. Engineering Heeord v. 4. Ang. 1900.

Zur Schiffahrt auf dem Oberen See.

Die neuesten SeliifFe, welche von Rockefeller zum
Transport von Eisenerz benutzt werden, sollen bis
9000 Nettotonnen fassen. Die Dockeinrichtungen haben
sehr starke Vergrofsornngen erfahren; wahrend im
Jahre 1896 am Oberen See und am Michigan - See
21 Docks mit 4438 Taschen und einer Aufnahme-
fahigkeit von 617 250 tons vorhanden waren, sind dort
jetzt 23 Docks mit 5061 Taschen und einer Aufnahme-
fahigkeit von 834082 tons vorhanden. Der Herstellungs-
preis einer Tasche, der friher 1000 0 betrug, ist jetzt
auf 1500 O gestiegen.

(»American Manufacturer® Vol. LXVI Nr. 14)

Die sibirische Eisenbahn.

Nachstehend geben wir eine Hebersieht des Eisen-
bahnverkehrs auf der Transbaikal - Eisenbahn. Von
W ladiwostok nach Chabarowsk werden taglich Eisen-
bahnziige befordert, die aus Wagen der drei Klassen
bestehen; zum Bestande eines jeden Zuges gehdrt ein
Restaurationswagen, der die Reisenden fiir 3 bis 5 Rbl.
taglich verpflegt. Die Fahrt- von WIladiwostok bis
Chabarowsk kostet erster Klasse 17 Rbl., zweiter Klasso
10 Rbl. 20 Kop. und dritter Klasse 6 Rbl. 80 Kop.
Die Entfernung betragt 716 Werst; die Fahrt dauert
28 Stunden. Die Strecke von Chabarowsk tber Blagow-
jeschtscliensk nach Strjeteusk (2136 Werst) wird auf
dem Amnr und der Selulka auf Dampfern zuriickgelegt.
Die Amur-Dampfschiffahrtsgesellscimft expedirt jeden
flinften Tag aus Chabarowsk einen Postdampfer, der
bis Blagowjeschtschensk sechs Tage féhrt. Die Ver-
pflegung kostet 2 Rbl. taglich. Die Fahrt von Blagow-
jescntschensk bis Strjetensk wird in ungefahr acht Tagen
zuriickgelegt. Bei niedrigem Wasserstande werden die
Passagiere auf Barken befordert, die von Dampfern mit
geringem Tiefgang geschleppt werden. Die Fahrt von
Chabarowsk bis Blagowjeschtschensk (918 Werst) kostet
erster Klasse 22 Rbl. 96 Kop., zweiter Klasse 16 Rbl.
77 Kop. und dritter Klasse 3 Rbl. 6 Kop. Von Blagow-
jeschtschensk bis Strjetensk (1197 Werst) erster Klasse
29 Rbl. 94 Kop., zweiter Klasse 17 Rbl. 96 Kop. und
dritter Klasse 3 Rbl. 99 Kop., Bagage pro Pud 1Rbl.
20 Kop. Von Strjetensk an reist, man mit der Eisen-
bahn; die Ziige gehen dreimal in der Woche ab und
treffen Uber Tscliita am dritten Tage in Mvssowaja
ein, wo die vier Stunden wahrende”” Ucberfahrt uber
den Baikal stattfindet; vom anderen Ufer des Baikal
bis Irkutsk sind 62 Werst. Die Gesammtentfernung
von Strjetensk betragt 1175 Werst. Die Fahrt kostet
fur alle Wagenklassen 19 Rbl. Zwischen Irkutsk und
St. Petersburg verkehren téglich aus allen Wagen-
klassen bestehende Ziige: die Fahrtdauer betragt 12 Tage,
die Entfernung 5597 Werst. Die Fahrpreise stellen
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sich erster Klasse auf 69 Rbl. 50 Kop., zweiter Klasse
auf 41 Rbl. 70 Kop. und dritter Klasse auf 27 Rbl.
80 Kop. Aufscr den taglichen Ziigen wird aus Irkutsk
an jedem Freitag ein durchgehender Schnellzug nach
Moskau abgelnssen. Der Weg von "Wladiwostok nach
St. Petersburg kann also in 30 bis 35 Tagen zuriiek-
gelcgt werden. Die Reise in umgekehrter Richtung
wird um mindestens sechs Tage rascher zuriickgelegt,
da die Dampferfahrt stromabwarts weniger Zeit in An-
spruch nimmt. Die Kosten der ganzen Reise (9922 Werst)
stellen sieb einschliefslich Verpflegung erster Klasse
auf rund 250 Rbl., zweiter Klasse auf rund 170 Rbl.
und dritter Klasse auf rund 90 Rbl.

(.St. Petersburger Zeitung*“)

Gnfsstahlfabrik von Fried. Krupp in Essen.

Dem uns dankenswerther Weise zur Verfligung
gestellten Jahresbericht der Essener Handels-
kammer entnehmen wir nachstehende Angaben, welche
ein zutreffendes Bild von dem Stande der Kruppschen
Gufsstahlfabrik am 1. April d. J. geben:

Zu den Werken der Firma Fried. Krupp gelidreu
z. Z.: Die Gufsstahlfabrik in Essen; das Kruppselie
Stahlwerk vormals E. Asthdwer & Co. in Annen i. W.:
das Grusonwerk in Buckau bei Magdeburg; 4 Hochofen-
anlagen bei Duisburg, Neuwied, Engors und Rheinhansen
(die Hochofenanlage in Rheinhausen umfalst 3 Hochofen,
deren Production in 24 Stunden f. d. Ofen 230 t betragt);
eine Hitte hoi Sayn mit Maschinenbaubetrieb; 4 Kohlen-
gruben, namlich: Zeche Hannover Schacht 1 und 11,
Zeche Hannover 111 und 1V, Zeche Saelzer & Nenaek
und neuerdings Zeche Hannibal, aufserdem Betheiligung
an anderen Zechen; Uber 500 Eisensteingruben in
Deutschland, darunter 11 Tiefhauanlagen mit voll-
standiger maschinellerEinrichtung; verschiedene Eisen-
steingruben hei Bilbao in Nord-Spanien; ein Scliiefs-
platz hei Meppen von 16,8 km Lange und mit der
Maglichkeit, bis auf 24 km Entfernung zu schiefseu;
3 Seedampfer; verschiedene Steinbriiche, Thon- und
Sandgruben u. s. w. n. s. w.; aufserdem ist’ der Firma
Fried. Krupp vortragsméfsig der Betrieb der Schiffs-
iiml Maschinenbau-Acticn-Gesellschaft ,,Germania®“ in
Berlin und Kiel Uberlassen.

Die hauptsachlichsten.Enbricationsgcgenstiinde der
Gufsstahlfabrik in Essen sind Geschitze (bis Ende 1899
38478 Stick geliefert), Geschosse, Zinder, fertige.
Munition u. s. w., Gewehrlaufe, Panzerplatten und
Panzerbleche fur alle geschitzten Tlieile der Kriegs-
schiffe sowie fur Fortifieationszweeke, Eisenhahnmaterial,
Schiffbanmaterial. Maschinentheile jeder Art, Sfahl-
uml Eisenbleche, Walzen, Werkzeugstahl und Anderes.

Zur Gufsstahlfabrik in Essen gehoéren folgende
Betriebe: 2 Bessemerwerke mit zusammen 15 Convertern,
4 Martinwerke,, 2 Stahlformgiefsereien, Puddelwerke,
Sehweifswerke, Schmelzhau fiir Tiegelstahl, Eisen-
giefserei, Geschofsgiefscrei, Messinggiefserei, Glith-
liduser, Hartekammer, Tiegelkammer, Blockwalzwerk,
Schienenwalzwerk, Blechwalzwerk, Laschen- und Feder-
stahlwalzwerk, Federwerkstatt, Prefsbau und Panzer-
plattenwalzwerk, Hammerwerke, Radersehmiede, Huerd-
schinicde, Hufschmiede, Bandagenwalzwerk, Satzachsen-
dreherci, Kesselschmiede, Feldbahnbau, Mechanische
Werkstatt | mit Feilenfabrik, 4 Reparaturwerkstatten,
Eisenbahnwerkstatten, Geschiitz- und Munitionswerk-
statten, Probiranstalt, 2 Chemische Laboratorien,
1 Chemisch-physikalische Versuchsanstalt, Werkstatten
der Bauhandwerker, Sattlerei, Schneiderei, Dampfkcssel-
anlagen, Elektricitatswerk, Gaswerk mit | einfachen
und 2 teleskopirten Gasbehaltern von je 5700, 17500
und 37500, zusammen 60700 ebm Inhalt, Wasserwerk
mit 3 verschiedenen Wassergewiunungsanlageu, Fabrik
fur feuerfeste Steine und Briketts, Kokerei, Steinbriiche,
Ringofenziegelei, Feldofenziegelei, Lithograpisclie und
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Photographische Anstalt nebst Buchbinderei, Giitcr-
expodition, Fuhrwesen, Telegraphie, Telephonbetrieb,
Feuerwehr- und Sicherheitsdienst, Consum-Anstalten
n. s. w.
Auf der Gufsstahlfabrik waren im Jahre 1899 in
Thatigkeit: etwa 1700 diverse Ocfen, Schmiedefeuer

u. s. w., etwa 4000 diverse Werkzeug- und Arbeits-

maschinen, 132 Dampfhdmmer von 100 bis 50000 kg
Fallgewicht mit zusammen 269125 leg Fullgewicht,
Giber 30 hydraulische Pressen, darunter zwei von je
5000 t, eine von 2000 und eine von 1200 t Druckkraft,
316 stehende Dampfkessel, 497 Dampfmaschinen von
2 bis 3500 HP mit zusammen 41213 HP, 558 Krahne
von 400 bis 150000 kg Tragfahigkeit mit zusammen
5963150 kg Tragfahigkeit.

Auf den Huttenwerken wurden im Jahre 1898/99
im Durchschnitt taglich zusammen etwa 1877 t Eisenerz
aus eigenen Gruben verhittet. Die Kohlenforderung
ans den eigenen Zechen (ohne Hannibal) betrug im
Durchschnitt f. d. Arbeitstag etwa 3738 t.

Im Jahre 1899 wurden verbraucht an Kohlen und
Koks: in der Gufsstahlfabrik Essen 952365t (im Durch-
schnitt f. d. Arbeitstag 3174 t, oder 8 Eisenbahnziige
& 40 Wagen von 10t), auf den (brigen Werken und
eigenen Dampfern u. s. w. 622118 t, also im ganzen in
allen Betrieben der Firma 1570483 t, oder rund 5000 t
f. d. Tag.

Der Verbrauch au Wasser auf der Gufsstahlfabrik
in Essen war im Jalire 1899 15018156 cbm, was ungefahr
dem Wasserverbrauch der Stadt Frankfurt a. M. ent-
spricht. Die L&nge der Leitungen zur Vertheilung des
Wassers betrug 171,59 km Erdleitungen, 106,48 km
Leitungen innerhalb der Gebaude mit 1468 Wasser-
selilebcrn innerhalb  der Leitung, 451 Hydranten,
604 Feuerh&hnen.

Der Verbrauch au Leuchtgas auf der Gufsstahlfabrik
in Essen betrug im Jahre 1899 18836 050 chm (Ver-
brauch der Stadt Leipzig in der gleichen Periode
21931140 cbm, der Stadt Charlottcnburg 17417 400 chm)
flr 2596 Strafsenflammen, 41745 Flammen in den
Werkstétten. Die Gesammtlange der Erdleitung betrug
9459 km, die Gesammtlange der inneren Leitungen
234,77 km. Das Gaswerk der Gufsstahlfabrik nimmt
die siebente Stelle unter den Gaswerken des Deutschen
Reiches ein.

Das Elektricitatswerk der Gufsstahlfabrik in Essen
hat 3 Maschinenhduser mit 6 Vertheilungsstationcu,
26,85 km unterirdisch verlegte Kabel und 90 km ober-
irdisch verlegte Lichtkabel und speist 877 Bogenlampen,
6724 Glihlampen und 179 Elektromotor:!.

Zur Vermittlung des Verkehrs auf der Gufsstahl-
fabrik in Essen dienen u. a. ein normalspuriges
Eisenbahnnetz mit directem Geleisanschinfs an die
Stationen der Staatsbahn Essen Hauptbahnhof, Essen
Nord und Bergehorbeck (der Verkehr mit diesen drei
Stationen geschieht z. Z. durch taglich 50 Zige) mit
etwa 58 km Geleisen, 16 Tender-Locomotiven und 707
Wagen; ferner ein schmalspuriges Eisenbahnnetz
mit 44 km Geleisen, 26 Locomotiven und 1209 Wagen.

Das Telegraphennetz der Gufsstahlfabrik in.Essen
enthédlt. 31 Stationen mit 58 Morse-Apparaten und
81 km Leitung. Dasselbe ist in Verbindung mit dem
Kaiserlichen xelegraplienamt in Essen. Der tele-
graphische Verkehr zwischen der Fabrik und dem
Tclcgraphenauit belief sieb im Jahre 1899 auf 22787
abgegebene und angekommene Depeschen.

Das Fernsprechnetz enthélt 328 Stationen mit 335
Fernsprechern und 320 km Leitung. Taglich finden im
Durchschnitt zwischen 900 und 1000 Gespréche mittels
Telephon statt.

In der Brohiranstalt der Gufsstahlfabrik in Essen
sowie in den Versuchsanstalten des Blechwalzwerks
und Schienenwalzwerks wurden im Jahr 1899 im ganzen
173209 Festigkeitsversuche ausgcfiihrt, darunter 87626
Zerreifsproben und 83262 Biegeproben.
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Die Berufs-Feuerwehr der Gufsstahlfabrik bestellt
zur Zeit aus 95 <Personen (einscliliefslieh 1 Chef,
2 Brandmeister u. s. w.). Im Fabrikbezirk befinden
sich 50, in den Colonien 12 Leiterstationen. Im
Werke stellen 347, in den Colonien 121 Hydranten;
tiberdies sind 45 Notlibnmnen vorhanden. Zur Alar-
niirung der Feuerwehr giebt es 82 elektrische Feuer-
melder. Aufserdem kann die Feuerwehr zur Tag- und
Nachtzeit von jedem der 330 im Werk vorhandenen
Telephonanscliliisse angerufen werden.

Die Arbeiter-Colonien der Gufsstahlfabrik iu Essen
umfassen die Colonien Baumhof, Nordhof. Westend,
Cronenberg, Friedriclisliof, Seliedcrliof, Alfredshof,
Altenliof (fir invalide und pensionirte Arbeiter) mit
4210 Eamilienwohiilihgen flr Arbeiter. Die Gesamint-
zalil der von der Firma Fried. Krupp bis 1. April 1900
errichteten Familienwohmingen betragt 4853.

Zu den weiteren Einrichtungen der Gufsstahlfabrik in
Essen gehdren u.a.: 1 Krankenhaus (der Bau eines zweiten
ist beschlossen), 2 Baracken-Lazaretlie fiir Epidemien,
1 Erholungshaus, 1 Arbeiterknserne, 1.Arbeiter-Speise-
anstalt, 2 Logirliduser fir je 30 imvcrheirathete Fach-
arbeiter, 1 Beamten-Casino, 1 Werkmeister - Casino,
1 Hansbaltungsschule, 1 Industrieschule fiir Erwachsene,
3 Industrieschulen fiir schulpflichtige Kinder, 1Biicher-
halle und Anderes.

Nach der Aufnahme vom 1. April 1900 betrug die
Gesammtznhl der auf den Kruppschen Werken beschaf-
tigten Personen einscliliefslieh 3559 Beamten: 46679.
Von diesen entfallen auf die Gufsstahlfabrik Essen 27462,
das Grusonwecrk in Buckau 3475. die Germania in Berlin
und Kiel 3450, dio Kohlenzechen 6164, die Huttenwerke,
Schiefsplatz Moppen u. s. w. 6128.

Ans der Sitzung der Uheinscliiffahrls-Commission
zu Wesel.

Im Kaisersaale des Weseler Rathlmuses trat am
28. Juli d. J. die Rhcinschiffahrts-Commission unter dem
Vorsitz des Oberprasidenten Nasse zu ihrer Sitzung
zusammen. Der Vorsitzende gedachte zundchst in einem
warmen Nachruf des verstorbenen Mitgliedes der
Commission Odininerzienrath Kefsler-Maiinlieim, indem
er dessen Verdienste um die Rheinsehiffahrt uud seine
Arbeiten in der Commission in eingehender Weise
darlegte. Dio Commission ehrte daij, Andenken des | er-
storbenen durch Erheben von den Sitzen. Sodann machte
der Vorsitzende Mittheilungen zu dem Protokoll der
vorjahrigen Sitzung, denen wir Folgendes entnehmen:
1. Die angeregte Beseitigung einer in das Fahrwasser
vorspringenden Felshank an der sogenannten Cren-
haeher Ley ist erfolgt. 2. Wegen Aufstellung eines
Kriihns am Hafengeleise zu Oberwese | sind Verhand-
lungen mit der zustandigen Eisenbahndireotion zu Mainz
angekniipft worden. Danach ist die Rentabilitdt der
Aufstellung eines Dampfkralms nicht verbargt, die An-
wendung eines transportabeln Handferahus aber wegen
der hier erforderliclien grofsen Auslegerlange nicht
angangig. Der Stadt Oberwesel kann nur anheim-
gegeben werden, den Krahn selbst zu beschaffen und
aufzustellen, wozu ihr die Erlaubnifs seitens der Strom-
Imuverwaltung jedenfalls ertheilt werdenwird. 3. Aufser
dem fiscaliscnen Schraubendampfer Coblenz ist auch
der Raddampfer Preufsen mit einem sehr ginstig
arbeitenden Lavger-Marcottysclien Rauehverminde-
rungs-Apparat versehen, von dessen guter Wirkung
sich die Commission wéhrend der Fuhrt (berzeugt hat.
Ebenso ist seitens des Commcrzienraths Kannengiefser
der Raddampfer Kannengiefser Nr. 41 mit diesem
Apparat versehen, und gleiche Apparate werden auf
dem Raddampfer Kannengiefser Nr. IV und dem Kannen-
giefsersclien Sehraubendnmpfcr Nr. 1 eingebaut. Auch
die Mannheimer Gesellschaft hat eine solche Einrich-
tung in die Wege geleitet. Weitere Versuche erklart
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der Vorsitzende fir dringend wiinschenswert!], damit
Rheinland auch in dieser, fir unser Volk und unser
Wirthschaftsleben so wichtigen Frage in beispiel-
gebender Weise vorangehe. 4. Die Arbeiten zur Her-
stollnug einer AnlandeStclle bei Nieder-
Zindort' an Stelle den versandeten Anlegestelle im
Rheinarme sind bereits in Angriff genommen. Die
Coupirung des alten Stromarmes ist in angemessener
Weise vorbereitet. Die Verbreiterung der Buhne und
der Anbau eines Fliigels an derselben kann indessen
erst bei Eintritt niederer Wasserstande ausgefhrt,
werden. 5. Die Wahrschau bei Sebastian-Engers
und oberhalb der Siegmindnng wird hinfort nur
noch hei Wasserstauden unter 3 m am Coblenzer und
Bonner Pegel ausgefiihrt werden. 0. Von einer Be-
schrankung der Schiffsfthfertiguugbci Emmerich
an Sonn- und Feiertagen ist aus den von der
Commission ausgefiihrten Griinden Abstand genommen
worden. Auch ist durch Vertrag mit einem leistungs-
fahigen BgSrgerimternehmcr dafiir Gewéhr geleistet, dafs
die Schiffahrtsstrafscii und die Scliiffsliegeplatzo von
Emmerich stidndig offen gehalten werden. 7. Zu der
Angelegenheit betreffend die allgemeine weitere
Verbesserung und Vertiefung des Rheines, die
friher bereits vielfach die RheinschifTahrts-Commission
beschaftigt hat, kann auch jetzt nur bemerkt werden,
dafs die Vorarbeiten dafiir vollstandig abgeschlossen
sind, dafs es aber unter den obwaltenden Umstanden
noch nicht thunlich gewesen ist, diese fiir die Rhein-
sehiffahrt so wichtige Sache weiter zu fordern.

Zum zweiten Punkte der Tagesordnung macht der
Strombaudirector Gelieimrath Muller zu den im Jahre
1899 ausgefiihrten und im Jahre 1900 auszufiihrenden
Bauten folgende Mittheilungen. Es sind 1899 veraus-
gabt : a) Stromhau - Unterhaltung. Wasserbaubezirk
Coblenz ' 167 349 Jt, Koln 162412 Jt, Diusseldorf
128 726 Jt, Wesel 190913 Jt, insgemein einscliliefs-
lieb der Pegelbeobachtungcn 33262-M, Summa682 662 J(.
b) Unterhaltung der Rheinfehiffbriicken ohne Beamten-
gelidlter: Rbeinscliifforieke bei Coblenz 35183 Jt/,
Koln 46 821 Wesel 25911 Jt', Summa 107 915 JI.
c) AulBerordentliche Neubauten: Folsensprengungen
zwischen Bingen und St. Goar 131529 JC, Strom-
regulirnng von Unnitz ,bis Neuwied 31805 Jt, Ufer-
abgrabimg gegenuber Diisseldorf 30965 J I, Verbesserung
der Anlandestelle bei Baeharacli 37299 JI. Ausbau
des Schiffsliegeplatees bei Brohl 50232 JI, Stroin-
regulirung von Hamm bis Disseldorf 97306 Jt- Ab-
flachung der Biilinenkdpfe im Wasserbaubezirke Wesel
49990 JI. Betonnung des Fahrwassers im Rhein
12584 ,.ft, Suimna 441710 JL d) Hafen- und Filir-
bauten: Siclierheitsbafen bei Oberwesel, Restzahlung
86 Jt,. desgleichen bei Milheim a. Rh. 95540 JI.
Neubau der" F&hre Neuwied-Weifsenthurm 20 771
Summa 116397 Jt. Gesammtausgabe 1384684 JI.
Fir das Haushaltjahr 1900 stehen zur Verfligung:
a) Zur Stromljau-Unterhaltung 767960 JI, b) zur Unter-
haltung der drei Schiffbricken 115000 JI. c¢) fur
auBerordentliche Neubauten, namlich Felsensprengungen
zwischen Bingen und St. Goar 145254 J1. Verbesserung
der Anlandestelle bei Bacliarach 9701 JI, Strom-
regnlirung von Unnitz hei Neuwied 32076 JI\ Ausbau
des Sebiffsliegeplatzcs bei Brohl 2468 Jt-, Strom*
regnlimng von Hamm bis Disseldorf 317 994 JlI,
Abdachung der Buhnenkdpfe in den Wasserbaubezirken
Wesel und Disseldorf 50010 JL Betonnung des Fahr-
wassers im Rhein 17416 JL Beschaffung von zwei
Polizeibooten 42000 ,,It. Summa 616919 Jt. d) Hafen-
nnd Fahrbauten: Sicherheitsliafen bei Oberwesel 2999 JI,
Umbau der F&hre Neuwied-Weifsenthurm 415 JI,
Summa 3414 JI. Somit stehen fir 1900 zur Ver-
figung 1503293 JI. — Die Fahrwassertiefe von 2 m
bei dem ermittelten Niedrigwasserstaude von 4- 1,30 111
am Gauber Pegel ist nunmehr, wie die sorgfaltigen
Peilungen ergeben haben, auf der Strecke von Bingen
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bis nach St. Goar Uberall in der planméfsigen”Breite
von 90 in bezw. 120 in bergestellt. Zur Zeit ist die
Strombauverwaltung mit der Wegrduimmg schéadlicher
Felsen auf solchen Strecken beschaftigt, auf denen sieb
ohne zu grofse Kosten eine Verbreiterung des Fahr-
wassers zur Herstellung von Ausweiche- und Liegestellen
erreichen liifst. Eswird voraussichtlich diese Mafsnalime
die Sicherheit der Schiffahrt in der Gebirgsstreckc noch
weiter vermehren. Die Arbeiten zur Verbesserung der
Anfalirtverhdltnisse bei der Landebriicke zu Bacliaraeh
sind im laufenden Jahre bis auf geringe Nebenarbeiten
vollendet. Audi die seit mehreren Jahren in der
Stromstrecke von Urmitz bis Neuwied in der Aus-
fhrung begriffenen Baggerungen mul Strombauten sind
bis auf wenige Nacharbeiten zum Abschliisse gelangt,
so dafs auch auf dieser Strecke nunmehr ein 150 m
breites Fahrwasser von normaler Tiefe vorhanden ist.
Dio Erh6hung des die Hafenbucht zu Brohl schiitzenden
Dammes ist vollendet. Noch in der Ausfiihrung be-
o-riffen ist eine umfangreiche Stromregulirung von Hamm
bis Dusseldorf. Es steht zu erwarten, dafs diese
Regulirung, in Verbindung mit der \\irkung der
dort auf beiden Stromseitcu geplanten und tlieilweise
bereits im Bau befindlichen Deichbauten, eine griind-
liche und dauernde Verbesserung der dortigen Strom-
verhéltnisse lierhoifiihren wird. Mit dem Ausbau der
Bulmenkopfe in den Wasserbauinspectioncn Wesel und
Dusseldorf wird auch in diesem Jahre fortgefahren.
Es kann gehofft werden, dafs dieser Ausbau, in Ver-
bindung mit der Vorhauung der zu groBen Tiefen vor
den Buhnen durch Kopf- und Gnmdschwellcn, nicht
nur den Bestand der Buhnen sichern, sondern auch
die Fahrwasscrverlitltnisse an den betreffenden Stellen
verbessern und der Profilgestaltung Bestandigkeit ver-
leiben wird. — Die Mittheilnngon des Vorsitzenden
und des Strombauclirectors wurden mit lebhafter Be-
friedigung entgegengenommen.

Die Verhandlungen der Commission bezogen sieh
auf mehrere wichtige locale Stromcorrectionen, auf die
hier nicht néher eingegangen werden kann. Von prin-
cipieller Bedeutung war eine Erorterung Uber den
eisenhahnfiskalischen Hafcn zu Bingerbrick,
den die Staatseisenbahnverwaltung gelegentlich des
Bingerbriicker Bahnhofumbaues zuzuschiitten und mit
Geleisen zu belegen den Plan liegt. Der Referent,
Geheimrath Spaeter-Coblenz, legte die schweren
Bedenken dar, welche diesem Vorhaben entgegenstehen,
und beleuchtete die Schaden, welche der Stadt Binger-
briick, der Rheinschiffahrt, dem Kohlenbergbau an
der Saar und dem Erzbergbau im Hundsriick aus
der Zuschittung dieses Hafens erwachsen missen.
Viel eher sei ein weiterer Aushbau dieses Hafens an-
gezeigt. Abgeordneter Dr. Beumer -Disseldorf stimmte
diesen Bedenken zu und besprach die Frage eines
derartigen, die genannten Factoren schadigenden Vor-
gehens von allgemeinen wirtschaftlichen Gesichts-
punkten, um darauf folgende Resolution einznbringen:

,Die Rhcinschiffahrts-Commission spricht sich
mit aller Entschiedenheit gegen jede Mafsregel
der Stnatseiscnbalinverwaltung aus, die geeignet er-
scheint, die preufsische Rheinstadt Bingerbriick vom
Rhein abzudrangen oder in ihrem Verkehr mit dem
Rheinstrom irgendwie zu beeintrachtigen, weil da-
durch berechtigte Interessen in unzuldssiger Weise
verkimmertwerden. Sie stellt zugleich das Ersuchen,
dafs die Gelegenheit des Bahnhofsumbaues in Binger-
briick dazu benutzt werde, den Hafen in Binger-
brick zu erweitern.”

Diese Resolution wurde einstimmig angenommen.
Man darf auf den weiteren Verlauf dieser Angelegen-
heit gespannt sein. Jedenfalls ist es kaum zu begreifen,
dafs die Staatseisenbahnverwaltung bei dem effeetiv
vorliegenden Bedurfnifs einer Vermehrung unserer
Rheinhdfen die Schliefsung eines Hafens ins Auge
fafst, der schon zur Zeit durchaus nicht bedefflungs-
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los ist und keinesfalls entbehrt werden kann, der aber
durch weiteren Ausbau eine hervorragende Bedeutung
fir den Rheinverkehr gewinnen konnte. Schiffahrt
und Eisenbahn sollen sich doch gegenseitig erganzen,
nicht bekdmpfen!

Am Schlufs der Verhandlungen dankte der Vor-
sitzende den Mitgliedern fiir die Theilnahme an der
Strombofalirung und die Arbeit in der Sitzung, die die
Strombauverwaltung sehr hoch einschatze. Den durch
den Abgeordneten Dr. Beumer sodann an den Ober-
prasidenten Nasse fir die Leitung der Verhandlungen
nicht allein, sondern auch fir seine unverganglichen
Verdienste um dcu Rhein und seine Schiffahrt gerich-
teten Dankcswortcn stimmte die Versammlung aufs
lebhafteste zu und erhob sich zu Ehren des Ober-
présidenten von den Sitzen.

Emil Ritter v. Skoda f.

Einer der hervorragendsten Vertreter der oster-
reichischen Grofsindustrie ist am 8. August gestorben.
Emil Ritter v. Skoda ist, wie wir der ,Neuen Freien
Presse* entnehmen, ein Neffe des verdienstvollen Klini-
kers Prof. Joseph v. Skoda und 1839 zu Eger geboren.
Er studirte an den technischen Hochschulen in Prag
und Stuttgart und kam dann als Ingenieur nach Chemnitz
und zum Grusonwerkc in Magdeburg. Im Jahre 1866
wurde er mit der Leitung der Maschinenfabrik des
Grafen Ernst Waldstein in Pilsen betraut, die er zwei
Jahre spater mit Hulfe einer kleinen materiellen Unter-
stitzung seines Oheims, des Universitats-Professors
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Dinglersclie Maschinenfabrik A.-Cf., Zweibricken.

Der Bruttogewinn des dritten Geschaftsjahrs der
Gesellschaft betrug einscliliefslieh 73188,61 Jt Gewinn-
vortrag aus 1898/99 609 736,55 Jt. Nach Abschreibung
von 151856,35 Jt. ergiobt sich ein Reingewinn von

457880,20 JlI. Von diesem gehen ah: 5% von
384691,59 JI zum gesetzlichen Reservefonds mit
19234,58 JI, 4 °/o erste Dividende = 112000 Jt,
die Vertrags- und statutenméfsigen Tantiemen mit
52 929,30 JI, bleiben 273716,32 JI. Es wird vor-

geschlagen, diesen Betrag wie folgt zu verwenden:
als Superdividende an die Actiondre Q°0o == 168 000 JI,
zur Disposition der Direction an die Arbeiterunter-
stitzungikasse 5000 Jt, fir die Beamten-Efnsionskasse
5000 JI, fur Gratification an Beamte 11800 JI. fur
gemeinnitzige hiesige Vereine 200 JI zu bewilligen
und den Rest von 83716,32 JI auf neue Rechnung
vorzutragen.

Die glinstigen Conjnncturen der Eisenindustrie
haben auch im Berichtsjahre der Fabrik tberreichliche
Beschaftigung zugefiihrt, so dafs alle Abtheilungen
aufs &aufserste in Anspruch genommen waren. Die Ver-
kaufspreise stiegen entsprechend den héheren Material-
preisen gegen das Vorjahr und ermdglichten es, im
Verein mit den zum grofsen Tlieil in Betrieb ge-
brachten Ncuanlagcn, den Umschlags von 2,4 Millionen
auf 2,8 Millionen zu steigern. Die Lieferungen fiir das
Werk seihst mit rund 0,27 Million hinzngerechnet,
ergiebt einen Gesammtumsehlag von 3,07 Millionen
gegen etwa 2,5 Millionen des vorhergegangenen Jahres,
also eine Steigerung der Leistung von rund 25 °/°-
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Joseph v. Skoda, erwarb. Damals war die Fabrik eine
unbedeutende Anlage mit nur 32 Arbeitern. Durch
eine rastlose dreifsigjalirige Thiitigkeit und durch eine
geniale, alle Fortschritte dos modernen Erfindung?*
geistes ausnlitzende Leitung hat v. Skoda sein Unter-
nehmen zu einer der augesehensten und ersten Anstalten
in ganz Europa gemacht, so dafs die Zahl der Arbeiter
jetzt dreitausend betragt. Dio Skodasehen Werke in
Pilsen zerfallen in mehrere Gruppen. Das Hauptwerk
ist die grofso Gufsstahlhiitte, eine dergrofsten auf dem
Continente, die jahrlich hunderttausend Meter-Ceutner
Fagongufsstalil erzeugt. Sie liefert Stahlgul's auch
nach Deutschland und England, namentlich fiir den
Bau der grofsen Handelsschiffe. Nicht minder beriihmt,
sind die Skodasclien Geschitze, fiir die eine besondere
Abtlieilung erst in der neueren Zeit vollendet wurde.
Dio Skodasclien Unternehmungen liefern seit Jahren
Gufsstalilkanonen fiir die d&sterreichisch - ungarische
Kriegsmarine bis zu 24 cm Kaliber und bis zu 50 Kaliber
Rolirlange. Auch die spanische und dio chinesische
Marine haben Geschitze aus der Skodasclien Fabrik.
Aufser diesen Hauptzweigen der Thatigkeit betreibt
dio Eirma Skoda noch die Maschinenfabrication in
mannigfachen Gattungen; sic baut Briicken und Kessel,
und richtet Zuckerfabriken und Bierbrauereien ein.
Im verflossenen Jahre wurde das Skodasche Unter-
nehmen von der Creditanstalt und der Béhmischen
Escomptebank in eine Actiengesellsehaft mit einem
Kapital von 25 Millionen Kronen umgewandelt, wovon
Skoda 13 Millionen Kronen in seinem Besitze hielt,
und Skoda trat als Prasident und Generaldireotor an
die Spitze der Gesellschaft.

Rundschau.

Eine Vereinigung von rheinisch-westf. Fabrieanteu
deutscher Werkzeuge, Eisen- und Stahlwaarcu

unter dem Namen ,,Union“ mit dem Sitz in Remscheid
hat sich aus den Firmen: Maschinen- und Werkzeug-
fabrik Kabel Vogel & Sehern mann in Kabel bei
Hagen i. Westf. (Schneidzeuge), Mohr k Bettendorf
in Velbert (Metalhvaaren, Hangschldsser), Karl Aug.
Miller in Remscheid, Bismarckstrafse 109 (Zangen),
Remscheider Sagen- und Werkzeugfabrik J. D. Do-
minieus & Sdhne in Remscheid - Vieringhausen
(Sagen, Maschinenmesser und Werkzeuge), Wilhelm
Weidtmann, Velbert (Riegel), Worder & Jansen,
Killenhahn-Rheinland (Beile, Aexte, Hackmesser, Zug-
und Wiegemesser, Hacken, Hammer), C. R. Zimmer-
mann in Wermelskirchen (Feilen und Raspen), mit
dem Zweck der Bekampfung der auslandisch eil
Goncurrenz in Qualitatswerkzeugen, beson-
ders der amerikanischen Invasion, und der
schédlichen Auswichse der Inlandconcurrenz
bezuglich der Erzeugung und des Absatzes
von Schundwaaren zu Schleuderpreisen
gebildet.

Die Veranlassung zur Griindung der ,,Union“bildete
ihrer Angabe die Erkenntnifs der Thatsachen:

1. Trotz der bedeutend gestiegenen Leistungs-
fahigkeit der rheinisch-westfalischen Werkzeug-.und
Eisenwaarenindustrie in der Herstellung wirklich erst-
klassiger und jedem besten auslandischen Erzeugnil's
nachweislich vollig gleichwerLhiger Fabricate ist es an
vielen Stellen nicht blofs im Auslande, sondern sogar
in Deutschland selbst trotz maRigerer Preise sehr

nach
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schwierig, das ausldndische Fabrdeat aus seiner Position
zu verdrangen.

2. Den Fabricanten erstklassiger, solider deutscher
Werkzeuge, Stahl- und Eisenwaaren ist die Concurrenz
auch besonders dadurch erschwert, dafs leider bei
vielen Fabricanten der einheimischen Werkzeugfabri-
cation noch immer das Reuleauxsehe Wort: »Billig
und schlecht« Geltung hat. Dazu kommt, dafs sogar
viele Fabricanten, sowie Commissions- und Export-
héuser der Eisen- und Stahlwaarenbranche, Werk-
zeuge, die z.B. aus Flufsstabl hergcstellt sind, als
»beste Qualitat« verkaufen. Infolgedessen miissen
natirlich den Kaufern die Preise fir wirklich gute,
aus la. Tiegelgufsstahl hergestellte Werkzeuge zu hoch
erscheinen und braucht man sich dann nicht zu
wundern, wenn sie infolge triber Erfahrungen lber-
haupt kein Vertrauen mehr in die Gite deutscher
Erzeugnisse setzen.

3. Commissions- und Exportfirmen des bergisch-
markischen Werkzeug-, Stahl- und Eisenwaaren-In-
dustriebezirks, die ihr Vermdgen am Geschéft mit den
Artikeln der bergisch-markischen Industrie erworben
haben und zum Tlieil durch immer weiteres Herunter-
driicken des Preises und der Qualitat die inlandische
Industrie und ihre Concurrenzfahigkeit schwer ge-
schadigt haben, verkaufen neuerdings die »berihmten«
amerikanischen, englischen und anderen Fabricate,
fir die sie jedoch jeden geforderten hdochsten Preis
bewilligen, sogar in Deutschland selbst!*

Die Vereinigung verfolgt demgegeniiber den Zweck :

»1. des gemeinsamen Schutzes und der Wahrung
ihrer Interessen;
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zeuge und Eisenwaaren im Handel und Gebrauch
glaubt, neben den letzteren, welche vielfach nur durch
das immer billigere Angebot deutscher Exporteure
und Fabricanten in Aufnahme gekommen sind, sein-
bedeutende Quantitaten liochwerthiger Werkzeuge und
Eisenwaaren gebraucht werden — und sogar auch in
solchen Landern, welche nicht einen so hohen National-
Wohlstand und allgemeinen Bildungsgrad zu ver-
zeichnen haben, wie dies fur Deutschland zutrifft, z. B.
in Rufsland, Ruménien, Turkei, Italien u.s. w. — ist
mafsgebend gewesen fiir die von uns betriebene Durch-
fuhrung des Princips, auch da gute Eisenwaaren und
Werkzeuge einzufiihren zu suchen, wo bisher nur
geringwerthige, billige Waare bekannt und im Ge-
brauch war. — Dafs ein Bedirfnifs hierfir thatsachlieh
vorhanden ist, wird klar bewiesen durch die u. a. auch
aus Sidamerika, Afrika, Asien u.s. w. vorliegenden
Briefe an unsere Mitglieder, worin die Kaufer sich bitter
iber die geringe Qualitat der von deutschen Handlern
gelieferten Werkzeuge, Stahl- und Eisenwaaren be-
klagen und um Angebot in wirklich guten Qualitaten
ersuchen, und spater auch grdlsere Bestellungen darauf
gegeben haben.

Wir hoffen, durch unser gemeinsames Vorgehen in-
sofern auch eine Gesundung wirklich reformbedirftiger
Verhaltnisse unter Anlehnung an bereits bestehende,
durchaus gesunde Zustande in der Eisen- und Stahl-
waarenbranche herbeizufiihren zu helfen, als wir
dadurch weiteren Abnehmerkreisen die Thatsache
bekannt machen wollen, dafs sie bisher in einigen
Artikeln eine gute Waare noch nicht besessen haben.

Es ist eine von unseren Mitgliedern hundert- und

aufserdem auch iber die eigene Interessefausendfach gemachte Erfahrung, dafs die Kaufer und

sphéare hinaus vor allen Dingen die grofse Oeffent-
lichkeit Gber die heutige Leistungsfahigkeit der deut-
schen Werkzeug-, Eisen- und Stahlwaaren-Fabrication
flr bessere Waaren im allgemeinen aufzukldren und
das in vielen Féllen noch vorhandene, unberechtigte
und nicht mehr zutreffende Vorurtheil gegen die gute
und preiswiirdige Beschaffenheit deutscher Fabricate
der Branche gemeinsam zu bekdmpfen bezw. mdg-
lichst zu beseitigen, wie dies von seiten einzelner
Mitglieder schon seit Jahren geschehen ist. Natur-
gemafs kann dieses Ziel viel besser, umfassender und
nachdriicklicher durch die starke Einigkeit der »Union«
erreicht werden.”

»Unsere Vereinigung“, heifsl es dann weiter,
~wacht strenge darlber, dafs die von unseren Mit-
gliedern gelieferten Waaren bester Qualitat auch wirk-
lich den hochsten Anforderungen entsprechen. Wie
die Verhaltnisse heute liegen, wird durch den nach-
stehenden, an eines unserer Mitglieder gelangten Brief
eines Wiederverk&ufers in Oesterreich kurz und treffend
geschildert, welcher wortlich schreibt:

»Ein Absatzgebiet fur Ihre wirklich guten Er- |

Zeugnisse gegen unsere minderwerthigo Schund-
und Schleuderwaare steht lhnen in Aussicht, ob-
wohl die Einfuhrung lhrer besseren, aber theuerern
Artikel gegen die schlechteren, aber billigeren Fabri-
cate anfangs eine harte und schwierige Arbeit voraus-
setzt und nur allméhlich zu ermdglichen ist. Es
bedarf anfangs einen Kampf, einen Streit, gegen
die mafslose, schwindelhafte Concurrenz, die in dieser
Branche Platz gegriffen hat, erfolgreich aufzutreten.
Es fehlt anfangs au jeglichem Zutrauen, da ein
Jeder, der auch die allerschlechteste Waare anbietet,
sich des Ausdrucks erlaubt, er verkaufe nur die
beste Waare und um einen billigeren Preis. — Keine
bisherigen Versuche mit lhren Fabricaten haben
mir die Ueberzeugung verschafft, dafs die mihevoll
gewonnenen Kunden halten, treu bleiben und wieder-
kommen.“
Die von unseren Mitgliedern im Auslande oft
constntirte Erscheinung, dafs auch in Léandern, in
denen man hierorts nur billige und schlechte Werk-

Gehraucher gern einen hdheren Preis fir eine bessere
Waare anlegen, sobald sie sich von deren grofserer
Leistung und besserer Beschaffenheit selbst iberzeugt
haben.

Wir arbeiten als Vereinigung von Fabricanten
fur dasselbe Ziel, das sich z. B. auch der Verband
deutscher Eisenhandler, sowie die Verbande und Ver-
einigungen der Maschinenfabriken, Holzindustriellen
und anderer im Werkzeug-, Eisen- und Stahlwaaren-
geschaft interessirten Kreise gesteckt haben, namlich
gesundere Verhdltnisse in unserer Branche herbeizu-
fahren.

Eisenwerk Gesellschaft Maximilianshiitte.

Dem Bericht iber das am 31. Mdrz 1900 abgelaufene
Betriebsjahr 1899/1900 entnehmen wir unter Anderem
Folgendes:

,Die Uberaus glinstige Lage der gesammten Eisen-
und Stahlindustrie hat auch wéhrend des verflossenen
Betriebsjahres durchaus angehalten; die Nachfrage in
allen Artikeln ist noch weiter gestiegen, hat aber auch

1 dadurch eine Knappheit in den Rohstoffen verursacht,

auf welche bereits im vorigen Jahresbericht verwiesen
ist; diese Materialnoth machte sich in erster Linie auf

* dem Kohlen- und Koksmarkt in empfindlichster Weise

geltend, und waren die Kohlenzechen und Kokereien
trotz angestrengtester Thatigkeit nicht in der Lage,
den Anforderungen zu geniigen. Diese Situation wurde
noch dadurch verschérft, dafs in einzelnen Kohlen-
revieren, namentlich im béhmischen, und zum Theil
auch im sdchsischen, die Bergleute viele Wochen hin-
durch streikten. Durch diesen, fast 10 Wochen an-
dauernden Streik der b6hmischen Kohlenarbeiter wurden
die Werke der Maxhiitte zum grofsen Theil in em-
pfindlichster Weise in Mitleidenschaft gezogen, doch
ist es gelungen, durch rechtzeitigen Ankauf von west-
falischen und englischen Kohlen bei Ausbruch des
Streiks — allerdings mit grofsen pecuniareri Opfern —
eine Betriebseinstellung oder eine Einschrankung der
Production der Werke zu vermeiden.. Der Einflufs
dieser im (brigen ginstigen Conjunetur auf dio Ver-
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héltnisse der Maxilutte machte sich einerseits durch
die erzielten besseren Preise flr die Fabricate, anderer-
seits durch erhdhte Production geltend, demgegeniber
eine wesentliche Preissteigerung aller anziikaufeiiden
Rohmaterialien und eine nicht unbetrachtliche Erhéhung
der Lohne zu verzeichnen ist. Auf den Bergwerken
wurden geférdert 2 151150 hl Spath- und Brauneisen-
stein, in den Hochdfen sind 123999 t Spiegel-, Thomas-,
Martin- und Puddelroheisen erblascn worden; die Pro-
duction an Rohstahl betrug 99357 t, die Giefserei
lieferte 3033 t GnRwaaren und die Walzwerke an
Eisen- und Stalilproducten 114918 t. Nach Deckung
der Gceneralkostcn, Passivzinsen und naeli Abschreibung
des Coursverlustes auf die Werthpapicro ergiebt sich
ein Reingewinn von 4095 026,11 J1I; fir die im ver-
gangenen Betriebsjahr ausgefiihrten Ncu-Bautcn und
Erwerbungen im Betrage von 1604 259,81 Jt, wurden
960380,28 JI aus dem Reservefonds fiir Erneuerungen
verwendet, und 443879,53 J1 vom Gewinn abgesehrieben,
ferner wurden 1000000 JI auf die vom Vorjahre auf
den Immobilien-Contis als Anlagewertho vorgetragenen
5206318,85 JI abgeschrieben, so dafs zur Verfligung
3051746,58 JI verbleiben; es sollen hiervon, aufer
den alljahrlich gewéhrten Gratificationen, nach Er-
ganzung des Unfallcontos und des Dispositionsfonds,
sowie der Reservefonds fiir Erneuerungen, Ersatz-
sehienen und fiir Hochofenreparaturen, den Actiondren
eine Dividende von 450 JI pro Actio 26,23 % zu-
getheilt werden; der verbleibende Rest von 89992,10 JI
wird auf neue Rechnung vorgotragen.“

Rheinisch-W estfélisches Kohlensyndicat.

In der am 16. August in Essen abgehaltenen
Zechenhesitzerversamniluug wurde zuerst vom Vorstande
der Ubliche Geschaftsbericht erstattet. Die ,,Rh.-Westf.
Ztg.” theilt hierliber u. a. Folgendes mit: Es betrug im
Juni die rechnungsmaRige Betlieiligung 4230914 t, die
Edrderung 3996413 t, so dafs sich eine Minderforderung
von 234501 t ergiebt = 5,54 °/o der Betheiligung gegen
7,48 pCt. ini Juni v.Js. Gegen letzteren Monat stieg
die arbeitstagliche Betlieiligung um 8305t = 4,81 °/o,
die Férderung dagegen um 11197 t = 7,01 °/0 und der
Absatz uni 11136t 6,94 uo- Der arbeitstagliehe
Versand betrug im Juni d. J. gegen Juni v. ,T.:

Kohlen 12337 D.-W. d. i.+ 023D.-W.= 5,32 %
Koks 2664 , d.i.+ 271 , =11,32;,
Briketts 523 , d.i.-f 98 , = 23,06 ,
Zus. 15524 D.-W. d. i+ 992D.-W.= 6,83 "o
AnschlieBend hieran wurde sodann eine Uebersicht

lber die Ergebnisse des I. Semesters d. .1 in folgenden
Zahlen gegeben: Es betrug die rechnungsméfsige Be-
theiligung 26571864 t, die Forderung 25212 388 t,

so dafs sich eine Minderférderung ergiebt von
1359476 t = 5,12 °/o gegen 4,99 %0 im |. Semester v. J
Die arbeitstagliehe Betlieiligung stieg gegen

I. Semester v. J. um 10948 t = 6,49 °/o, die Forderung
um 10183 t 6,35 0o, der Absatz um 10266 t
6,40 °/o. Der arbeitstagliche Versand betrug:
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Juli d. J. Juli v. J.
Kolilen 12573 D.-W.
Koks 2541 P 236 110,24 ,
Briketts 498 + 85 =20,58 ,,
Zus. 15612D.-W.= mehr1140 D.-W. = 7,88 ¢/»

Aus diesen Zahlen ergiebt sich ohne weiteres die
ginstige Lage der Ruhrkohlenindustrie. Die Berichts-
zeit ist die bewegteste seit Griindung des Syndicats
gewesen, infolge einer Entwicklung des Geschéfts, die
nicht,vorherzusehen war und bisher ohne Beispiel ist.
Obgleich dio Syndicatszcchen ihre Forderung in den
ersten 7 Monaten d. J. gegen den gleichen Zeitraum
des Vorjahres um 2030000t und den Versand an
Kohlen, Koks und Briketts um 1814000 t = arbeits-
tuglich 939 D.-W. steigern konnten, war es dem Syn-
dicat doch nicht, moglich, den Bedarf berall zu decken,
so dafs dio Einfuhr nicht unerheblicher Mengen eng-
lischer Kolile erforderlich wurde. Dabei ist noch zu
berticksichtigen, dafs auch die Forderung der Nicht-
syndicatszeclien im 1. Semester d. J. 1395 t hoher war.
als im 1. Semester des VVorjahres und dafs das Syndieat
die Ausfuhr im zweiten Vierteljahr um rund 110000 t
gegen das erste Vierteljahr beschrankte. Trotzdem
hat die Nachfrage nach Kohlen Herstellung und An-
gebot (Uberstiegen, wéhrend der Verbraucher sonst
gewohnt war, seinen Bedarf mehrfach angoboten zu
bekommen. Es war namentlich im zweiten Vierteljahr
eine bedenkliche Ivolilenknappheit eingetreten und zwar
hauptsachlich in den Gebieten, in welchen friiher die
von sogenannten Hiittenzechen zum Verkauf gebrachten
Kohlen geliefert worden waren, da diese Mengen von
den Huttenwerken mit dem 1. April d. ,T. des grofsen
eigenen Bedarfs halber fast ganz vom Markte zuriick-
gezogen waren.

Der Vorstand wirde diese Verhdltnisse dies-
mal nicht von neuem zur Sprache gebracht haben,
namentlich, da ja inzwischen auch eine unver-
kennbare Verbesserung der Notlilage eingetreten ist,
wenn dies nicht andauernd zum Ausgangspunkt von
ganzlich unberechtigten Angriffen gegen das Syndieat
gemacht wirde. Diese Angriffe tragen bei grofem
Mangel an Sachlichkeit tbeils so sehr den Stempel der
Gehassigkeit, theils der ganzlichen Unkenutni der
Verhaltnisse, unter denen der Kohlenbergbau arbeitet,
dal ein néheres Eingehen darauf einfach unmdglich
ist. Es wird dem Syndieat sogar vorgeworfen, es habe
durch kunstliches Zuriickhalten des Verkaufs und
sonstige Machenschaften den Kohlenmangcl hervor-
gerufen, um Wucherpreise zu erzielen, ein Vorwurf,
der sich hei allen mit den Verhdltnissen nur einiger-
mafBen Vertrauten von selbst richtet. Eine derartige
Zuriickhaltung ist schon deshalb ganz unmdglich,

weil es sich heim Syndicate um eine Belegschaft
von rund 190000 Mann handelt, die tagtaglich
rund 12500 D.-W. zum Verkauf fertig stellen,
die auf eine einzige Verkaufsstelle driicken. Was die

das | Wuclierpreise anbelangt, die das Syndieat genommen

; haben soll, so darf man auf das Ausland, in dem es
| keine ,bdsen Syndicate* giebt, verweisen, wo die
| Kohlen jo nach den Sorten mit5 bis 15J1 f. d. Tonne

l. Sem. d. J. l. Sem. v. J. | héher bezahlt werden als bei uns. Das Syndieat ist
Kohlen 12428 D.-W. + 647D.-W. = 5,49 > sich bewuBt, in der Preisstellungsfrage auBerordent-
Koks 2521 + 164, = 6,96 , ! licli maRig gewesen zu sein, was auch vielseitig riiek-
Briketts 505 - 93 =22 57 | haltlos anerkannt worden ist. Anders liegt die Preis-

" 7 o I stellungsfrage bei den durch den freien Handel und
Zus. 15454D.-W. = mehr904 D.-W.=  6,21»/»

Im Juli d.J. betrug die rechnungsmafsige Betlieiligung
4698842 t, die Forderung 4452055t, so dafs sich
eine Minderforderung ergiebt von 246 787 t = 5,25 °/o
gegen 5,54 °/o im Juni d.J. und 8,12 °/0 im Juni v. J.
Es stieg gegen letzteren Monat die Betlieiligung um
79131= 4,58 “M»! die Férderung um 124621 = 7,85 %,
der Absatz um 122831= 7,72 °/o- Der arbeitstdgliche
Versand betrug

aus zweiter Hand vertriebenen Mengen und zwar nicht
nur in dem Gebiete, in welchem vom Kohlensyndieate
geliefert wird, sondern {berall im ganzen Reich, wo
Kohlen verbraucht werden. Das Syndieat bedauert die
stellenweise von Handlern begangenen Ausschreitungen
aufs tiefste, leider ohne augenblicklich die Mittel zur
vollstandigen Abhilfe in der Hand zu haben, In
vielen Fallen ist es allerdings gelungen, durch ent-
sprechendes Dazwischentreten den kleinen Verbraucher
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vor riicksichtsloser Ausbeutung zu schiitzen. Vorgénge,
wie die vorerwahnten, waren vom Syndicate nach seinen
siebenjahrigen Erfahrungen durchaus nicht vorauszu-
sehen. Der Handel hatte sich in all dieser Zeit mit
einem ihm durchaus zukommenden Nutzen begnigt und
erst bei der eintretenden Knappheit die Preise in
libertriebenem Mafse gesteigert, veranlafst allerdings
in vielen Fallen durch das Vorgehen der Verbraucher,
welche vielfach in der Angst, ihren Bedarf nicht
decken zu kénnen, an die Handler mit exorbitant hohen
Preisgeboten herantraten und den Héndlern dadurch
erst die Wege zu ihrem Vorgehen zeigten. Bei den
neuen Abschlissen wird das Sydicat durch entsprechende
Mafsnahmen solchen Vorkommnissen einen Riegel vor-
schieben. Um es auch dem kleineren Verbraucher zu
ermdglichen, seinen Bedarf direct beim Syndieat zu
decken, wird das Syndieat zundchst im Verkaufs-
revier 11 eine Verkaufsstelle errichten, deren Leitung der
langjahrige Director der Zeche Dahlbusch, Hr. Briigge-
inann, Ubernehmen wird.

Was die gegenwadrtige Marktlage anbelangt, so
ist dank der fortschreitenden Steigerung der For-
derung dio (Ubergrofse Spannung, welche besonders
im Il. Vierteljahr zwischen Angebot und Nach-
frage bestand, nach verschiedenen Richtungen hin
gemildert und hat ertraglicheren Zustdnden Platz
gemacht. Das Syndieat hofft auch, dafs sich die Ver-

Vereins - Nachrichten.

1. September 1900.

haltnisse in dieser Richtung weiter bessern werden
und dafs der Winterbedarf im grofsen und ganzen
wird gedeckt werden kénnen, vorausgesetzt, dafs nicht
wieder solche Verkehrsstérungen wie im Vorjahre
eintreten. Alles in allem vermag das Syndieat die
Marktlage nur als durchaus giinstig und gut zu be-
zeichnen.

Ohne jodeDiscussion wurde dom Beirathsbeschlusso
entsprochen, den Betrag von 100000 J | fiir die deutschen
Truppen in China dem Reichsmarineamt zur Verfligung
Zu stellen.

Zwickauer Maschinenfabrik.

Der Bruttogewinn der Gesellschaft fiir 1899/1900
betragt 71355,47 JI. Unter Beriicksichtigung der
General-Unkosten im Betrage von 495565,47 JI und
der erforderlichen Abschreibungen von 11800 JI ergiebt
sich ein Nettogewinn von 9990 JI, dessen Verwendung
in folgender Weise vorgeschlagen wird: 1000 JI
Tantieme dom Aufsichtsrath auf 8 Monate vom 1. Mai
bis 31. Decembcr 1899, laut. 8§ 20 des Statuts,
490 JI = 5°0 Tantiéme der Direction und 8500 JI
Gewinnvortrag auf neue Rechnung. Das Werk ist
augenblicklich auf ldngere Zeit mit Auftragen ver-
sehen und zwar zu Preisen, welche etwas giinstiger
sind, als die im vergangenen Jahre erzielten.

Vereins -Nachrichten.

Fur die Vereinsbhibliothek
sind folgende Biicherspenden eingegangen :
Von Hrn. R. Sehanzcr, Terni (ltalien):

On mysterious fractures of steel shafts. (Sonderabzug
aus den Verhandlungen der Institution of naval
architects, April 6, 1900.)

Von Hrn. Dr. Otto Lang:

Deutschlands Kalisalzlager. (Sonderabdruck aus der
Zeitschrift ,,Die chemische Industrie®.)

Von Hrn. Paul Kreuzpointner, Altoona (Pa.):

Biddles wrought in iron and steel. (Sonderabdruck
des ,Journal of the Franklin institute®.)

Von Hrn. Dr. Kosmann:

Ucber die basischen Verbindungen der Kalkerde- und
Magnesiasalze. Vortrag gehalten auf der 8. Haupt-
versammlung der Vereinigung der Kalkinteressenten
am 21. Februar 1900 zu Berlin.

Von Hrn. Gelieimrath A. Ricdler, Charlottenburg:

Die Hundertjahrfeier der Koniglichen Technischen
Hochschule zu Berlin 18. bis 21. October 1809.

Von Hrn. Geh. Bergrath Dr. Wedding, Berlin:

La Séparation magnétique des Minerais de Fer. (Extrait
du Bulletin de la Société de I’Industrie Minérale.
Troisieme série. Tome XIV, 1900.).

Von Hrn. H. Smits, Dusseldorf:
,.Exposé du Procédé tVetherill.*
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