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Der Ausstand der Werftarbeiter in Hamburg.

yff£T rf-V |ie zahlreich geste llte  Lohnforderungen  
^‘eses Frühjahrs bew iesen , beabsich- 

SrflNLV 5 /  tig te  das Ham burger G e w e r k s c h a f t s -  
c a r t e l ,  sein  im Sinken begriffenes 

Ansehen durch neue E rfolge zu heben. D er  
D e u t s e l i e  M e t a l l a r b e i t e r - V e r b a n d  wurde 
zunächst dazu ausersehen, diese Lorbeeren zu 
erkämpfen. Durch das fam ose H andw erkergesetz  
hat die neuere G esetzgebung ein w irksam es M ittel 
geliefert, um durch Zw angsinm m g und G esellen- 
Ausschnfs fortwährende L ohnbew egungen bfeim 
Handwerk einzu leiten  und die dort durch die 
socialdem okratischen M itglieder der Z w a n g s-In 
nungen le ich t errungenen. E rfo lge zu benutzen, 
um die h ei der Industrie beschäftigten  G ewerke 
in die B ew egun g hineinzuziehen. D as Gewerk- 
schaftscartel is t  in vorsichtiger W eise  vor
gegan gen , indem es schon vor Ausbruch des 
Kampfes am 3 1 . Mai die Sperre über Hamburg 
verhängte.

D ie W erften  Ham burgs liaben se it Frühjahr v. J. 
fortwährend Lohnerhöhungen eintreten  lassen , 
tlieils hei den einzelnen A rbeitern, tlie ils bei den 
gesummten Gewerken. D er Verband der E isen 
industrie Ham burgs hat in v ie ler le i V erhand
lungen m it den Zim m erleuten, Schiffstischlern, 
M odelltischlern, K upferschm ieden eine E in igung  
erzielt, so dafs im Frühjahr d. J . allgem ein die 
A nsicht herrschte, die A rbeiter seien zufrieden
g este llt  nnd die A rbeitgeber hätten  den V erhält
nissen  entsprechend ihre Schuldigkeit gethan. 
Auch fehlte es n ich t an B ew eisen  dafür, d a f s  
b e i  d e n  A r b e i t e r n  e i n e  g r o f s e  A b n e i g u n g  
g e g e n  S t r e i k s  h e r r s c h t e .

XVII.20

D ieser Zustand der Zufriedenheit w ar für 
das G ew erkschaftscartel un leid lich; die W erften  
empfingen daher A nfang Juni einen socialdem o
kratischen U kas, der auf Verkürzung der A rbeits
z e it  und Abschaffung der A ccordarbeit h in zie lte . 
U nterzeichnet w ar derselbe von der „ L  0 I111- 
C o m m i s s i o n “ . D ieser anonyme T ite l w ar gew ählt, 
um nicht nur die M itglieder des zum V orstofs 
ausersehenen D eutschen M etallarbeiter-V erbandes, 
sondern a l l e  W erftarbeiter zu treffen. D ie bündige 
A blehnung der Forderungen seitens des V e r 
b a n d e s  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  H a m b u r g s  
hatte den gew ünschten  E r fo lg ; in  den Versamm
lungen, die den Streik  besekliefsen sollten , waren  
die A rbeiter am 26 . Juni m it etw a 7 0  Stimmen, 
am 2 7 . Juni m it etw a 3 0  Stimmen v er tre ten ; 
die M ehrheit hatte sich also vollständ ig  g e g e n  
das V orgehen der Lohncommission erklärt und 
ihre A b n e i g u n g  gegen  Streiks hierdurch au f 
das a llerkräftigste  documentirt.

E ine solche N iederlage g laubte das G ewerk
schaftscartel n icht hinnehm en zu  k ö n n en ; es gab  
den V ersuch auf, die Forderungen allgem ein  bei 
allen W erften  durchzusetzen , veran lafste aber 
die N i e t e r ,  die bestbezahlten  A rbeiter der 
R eilierstieg-Schiffsw erft, die g leichen  Forderungen  
vorzutragen unter dem D eckm antel einer kleinen  
Lohnerhöhung. D ie  N ieter arbeiten se lten  im 
Lohn, m eistens in A ccord, und V ergleiche ihres V er
d ienstes m it dem der N ieter  au f anderen W erften  
können natürlich n ich t innerhalb 2 4  Stunden g e 
schehen , sondern erfordern V erhandlungen m it 
den anderen W erften . W en n  die N ieter ihre 
Forderungen am M ontag, 2 . J u li, s te llte n , an
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d e m s e l b e n  T a g e  A ntw ort verlangten , und am 
D i e n s t a g ,  3. Ju li, Morgens die A rbeit nieder
legten , so bezeugten sie dam it, dafs die L ohn
forderung n u r als V o r w a n d  dienen sollte. In  
der A rbeiter-V ersam m lung vom 3. Ju li w urde 
schon beschlossen, dafs die streikenden N ieter 
durch den D eutschen M etallarbeiter-V erband  zu 
un terstü tzen  seien. D er S tre ik  der N ieter griff 
sodann auf die A rbeiter an den Schiffen der 
H am burg-A inerika-L in ie  ü ber, die dadurch mit 
in  den S tre ik  hineingezogen wurde.

Bei dieser Sachlage, b e i  d e r  a l s o  v o r h e r  
d i e  g e s a m m t e  A r b e i t e r s c h a f t  s i c h  a u f  d a s  
b e s t i m m t e s t e  g e g e n  d e n  S t r e i k  a u s 
g e s p r o c h e n  h a t t e ,  g laubten die A rbeitgeber 
den guten  E lem enten un te r ih ren  A rbeitern  eine 
S tü tze  dadurch bieten zu können, dafs sie sieb 
au f das entschiedenste s o l i d a r i s c h  erk lä rten  
und die W iederaufnahm e der A rbeit seitens der 
N ieter verlan g ten , um energische M afsregeln 
ih rerse its zu verhüten. Dieser Besclilufs is t in 
einer Versam m lung am 11. Ju li den V ertre te rn  
der A rbeiter säm m tlichcr W erften  m itgetheilt 
w orden, und sind sie vor den bedenklichen 
F o l g e n  auf das entschiedenste gew arn t worden, 
sie haben dieser W arnung  n i c h t  Gehör ge
schenk t, und somit beschlofs der V erband der 
E isen industrie , ein Sechstel der A rbeiter am 
14. Ju li und ein zw eites Sechstel am 21. Ju li 
zu entlassen. Die A rbeitgeber gebrauchten  also 
d a s s e l b e  M ittel, welches die A rbeiter angew andt 
haben, a u f  b e i d e n  S e i t e n  N i  e d  e r  1 e g u n g .  
d e r  A r b e i t ,  und is t  es erstaunlich, dafs gerade 
solche K re ise , welche immer von der Gleich
berech tigung  der A rbeitgeber und A rbeitnehm er 
sprechen, in der A ussperrung ein schw eres V er
gehen der A rbeitgeber se lion ; ein neuer Beweis, 
dafs die Theorie der G leichberechtigung sich in 
der P ra x is  n icht bew ährt.

Als dann die in A rbeit befindlichen A rbeiter 
beau ftrag t w urden , A rbeiten an den Schiffen 
der H fm burg-A m erika-L inie, für die A usrüstung 
nach C h ina, auszu füh ren , haben sie sich auf 
s ä m m t l i c h e n  gröfseren W erften  gew eigert, so 
z. B. etw a 190 Schlosser bei Blohin & Vofs, die 
A rbeiten an dem Dam pfer „B a tav ia“ ausfüliren 
so llten ; jede W erft konnte an diesen Tagen 
sich a lle r A rbeiter entled igen , sobald sie sie 
n u r an die A rbeiten für die H am burg-A m erika- 
L in ie  com mandirt hä tte . D as Ausscheiden der 
Schlosser h a t dann allm ählich die M aschinen
bauer, Kesselschmiede, Schmiede und Schiffbauer 
veran lafst, s ä m m t l i c k  d i e  A r b e i t  o h n e  A n 
f ü h r u n g  d e r  G r ü n d e  n i e d e r z u l e g e n .  W ären  
die A rbeiter durch die A ussperrung w i r k l i c h  
so h a r t geschädigt w orden, so h ä tten  sie sich 
n icht herbeilassen sollen , den Z ustand dadurch 
zu verschlim m ern, dafs sie spä ter durch fre i
w illiges Ausscheiden die Zahl der A rbeitslosen 
verdoppelten und verdreifachten. D ieser S tre ik

is t  n i c h t  aus Noth,  sondern aus U e b e r m u t h  
angeze tte lt w orden ; die m inderw ertlügen A rbeiter 
in  H am burg sparen  n icht und verdienen zu viel, 
sie können ih ren  V erdienst n i c h t . allein  am 
Sonnabend und Sonntag durchbringen , sondern 
sie müssen auch noch den M ontag zu Hülfe 
nehm en; denn das unentschuldigte Ausbleiben 
am M ontag h a t in  einer W eise um sich gegriffen, 
wie m an es an anderen P lä tzen  kaum  kennt.

W enn hei gerechter B ehandlung die A rbeiter 
rege lm äß igen  und a u s  r e i c h e  n d e n  V erdienst 
haben, ihnen h e l l e  g e r ä u m i g e  W e r k s t ä t t e n ,  
g u t e s  W e r k z e u g  und die b e s t e n  W e r k z e u g 
m a s c h i n e n  zur V erfügung g este llt w erden, 
ihnen beim T ranspo rt des M aterials jede  E r 
leichterung gew ährt w ird , alles um grofse 
Accordüberschüsse zu erz ielen , aufserdem  ihnen 
w ie bei B l o h m  & V ofs in  der S p e i s e h a l l e  eine 
Verpflegung geboten w ird, w ie sie so g u t und billig 
anderw ärts n ich t zu bekommen ist, und w enn dann 
A rbeiter, die 10 Ja h re  und länger an derselben 
A rbeitsstelle gewesen s ind , in  solcher V eran
lassung ih re A rbeitgeber im Sticli la ssen , kann 
m an n u r die vorhandene Dummheit bewundern, 
und die F e ig h e it, d a f s  d i e  A r b e i t s w i l l i g e n  
s i c li d i e  H e t z e r  n i c h t  vom L e i b e  zu 
h a l t e n  w i s s e n ,  bem itleiden. W er noch durch 
dick und dünn Sym pathie fü r s o l c h e  A rbeiter 
h a t ,  der m ag sich um die S telle eines W e rk 
m eisters bem ühen , um zu e rfa h re n , in w i e 
hohem Mafse die fo rtgesetzten  H etzereien  in  
H am burg bei den A rbeitern  F e ighe it - au f der 
einen und R ohheit und V erw ilderung auf der 
anderen Seite hervorgerufen haben. U nter den 
socialistischen A rbeitern  herrsch t ein solcher 
U e b e r m u t h ,  dafs es P f l i c h t  der A rbeitgeber 
ist, sich w ieder A u to ritä t zu verschaffen. Durch 
ein E ingehen auf die je tz igen  F orderungen  der 
Socialdem okratie w ürden sie dieselbe v o l l 
k o m m e n  v e r l i e r e n ;  es is t eine M a c h t f r a g o ,  
die durch einen Schiedsspruch n icht erled ig t 
w erden kann. In  E ngland  sind Schiedssprüche 
gebräuchlich gew esen; dadurch erlang ten  die 
A rbeiter natü rlich  jedesm al einen V ortlie il, und 
die S tellung  der A rbeitgeber w urde so unhaltbar, 
dafs sie sich gezw ungen sahen, in  einem energischen 
Kampf, beim M aschinenbauerstreik 1897 /98 , ihre 
A u to ritä t w ieder herzustellen . So w ird n a tu r- 
gem äls die w iederholte E rled igung  durch Schieds
gerichte scliliefslich zu einem nur um so 
h e f t i g e r e n  E ntscheidungskam ple führen.

Die Bevölkerung H am burgs w ird  sich auf ein 
längeres D aniederliegen der A rbeit auf den W erften  
gefafst machen müssen. Die sogenannte m uster
hafte  H altung  der A rbeite r w ird in  die Brüche 
gehen, sobald die A rbeitgeber ernstlich  daran  
gehen, n  e u e A r  b e i t  s k r  ä f  t  e h eranzuziehen ; ab er 
es is t bedauerlich, dafs in  je tz ig e r Z eit so viel 
lohnende A rbeit von H am burg vertrieben  w ird  
und dals die erst kürzlich gewonnenen A uftraggeber
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von ausw ärts zu der U eberzeugnng gelangen  
m üssen, dafs auf die Hamburger A rbeiterschaft 
k e i n  V erlafs ist.

E in erfreuliche)- F ortsch ritt*  is t darin zu 
sehen, dafs das Bürgerthum  des K l e i n h a n d e l s  
anfängt, sich g e g e n  die A usbeutung und den

* Auch darin liegt unserer Meinung nach ein Fort
schritt, dafs das K l e i n g e w e r b e  Hamburgs aus 
diesem Arbeiterausstandc die nöthigen 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. wörtlich sagt:

„Meine Toleranz ist mir allerdings oft genug übel 
bekommen, und bezüglich unserer Gesetzes - Schnell- 
fabrieation in Arbeiterschutz-, Gewerbe - Unordnung- 
und Handwerks-,,Organisation“' hat mein Verständnifs 
öfter 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 gewährleistet wird; es wäre 
doch wenigstens ein kleiner Trost dafür, dafs man 
sein Leben lang sämmtliche Unfallrente, 1h Invaliditäts
und Krankenkassenbeiträge für seine Herren Arbeit
nehmer bezahlen durfte.

Wie der Artikel des Herrn vom Verbände der 
Eisenindustriellen (s. „Fr. Bl.“ Nr. 193) nämlich 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 
Glück 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 Verhältnisse sich noch einmal ändern? 
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 unerträglich geworden, dafs alle 
Arbeitgeber gezwungen sind, zusammenzustellen. W eit 
davon sind wir nicht mehr entfernt!“

A\ ir können darin dem Einsender nur durchaus 
beipflicliten.

Die Iledaction.

T e r r o r i s m u s  d e r  S o c i a l d e m o k r a t i e  zu 
wehren, und sich  w eigert, fernerhin V orschüsse 
zu geben. D i e  A r b e i t e r  m ü s s e n  l e r n e n ,  
s i c h  e b e n f a l l s  g e g e n  d i e s e n  T e r r o r i s m u s  
a u f z u l e h n e n .  V o n  100  A r b e i t s w i l l i g e n  e r 
r e i c h e n  j e t z t  k a u m  5 u n b e l ä s t i g t  d i e  
W e r f t e n .  Durch S t r e i k p o s t e n  in  der Stadt 
und bei den Fähren werden sie  abgefangen, und 
die 5, die dann anfangen, werden von den noch 
in Arbeit befindlichen H olzarbeitern m it Schrauben  
und H olzstücken u. s. w . beworfen. A uf dem W ege  
von und zur A rbeit müssen sie Spielsruthen  
laufen durch die Schar der Streikenden, so dafs 
auch sie die A rbeit w ieder a u f g e b e n  m üssen. 
F ü r  d i e s e  F ä l l e  v e r s a g t  d i e  G e s e t z 
g e b u n g  v o l l s t ä n d i g ,  der E inzelne ist w ehrlos 
und so eingeschiichtert, dafs die Schuldigen  
niem als zur A nzeige gebracht werden. D ie 
A rbeitsw illigen  sollten  sich aber zur Abwehr 
zusam m enthun, um dann eine kräftige Ueber- 
macht zu bilden. W ürden die A rbeitgeber je tz t  
unterliegen , und würde die S o c i a l  d e m o k r  a t i e ,  
w ie sie dieses beab sich tig t, die A rbeitszeit und 
A rbeitsw eise e i n s e i t i g  f e s t s t e l l e n  können, 
so würde sie auch in nicht langer Z eit die 
Qualität der A rbeit, mit der sich der A rbeitgeber 
zufrieden zu geben h ä tte , verschreiben , und 
würde so eine fernere E ntw icklung der Industrie  
ausgeschlossen  sein . D e s h a l b  h e i f s t  e s  f e s t  
s t e h e n .

D iese F estigk e it hat der Verband der E isen
industrie Hamburgs bis heute in erfreulicher  
W eise  bew iesen. W ir können ihm die V er
sicherung gehen , dafs sich die g e s a m m t e  
deutsche E isen- und Stahlindustrie mit ihm in 
diesem Kam pfe solidarisch fü h lt ; denn auch in  
ihr lebt die U eberzeugnng, dafs es sich hier 
led ig lich  um eine M achtfrage handelt und dafs 
die G esam m theit der Industrie eine P flicht hat, 
dafür zu sorgen, dafs der Industrielle den durch 
eine w üste A gitation  verhetzten  M assen gegenüber  
Herr in seinem Hause bleibt. —

Neue Gesichtspunkte lind Erfahrungen im Walzwerksbetriebe.

D ie neue W alzw erk stechn ik  sucht m it R echt 
den Giefsblock in einer H itze au f sehr grofse  
Längen ausznw alzen . D azu is t  die Scliwungrad- 
W alzenzugm aschine w enig  geeign et, w eil sie  im 
besten  F a lle  m it g leichm äfsiger G eschw indigkeit 
umläuft und diese G eschw indigkeit eine gew isse  
G renze nicht überschreiten darf, da sonst im 
A ugenblicke des E insteckens das W a lzg u t nicht 
gepackt w ird. M eistens laufen diese Schw ungrad
maschinen auch r a sc h , solange das W alzgu t  
kurz und dick is t, und lassen  in der G eschw indig

k eit allm ählich nach in  dem M afse, a ls das 
W a lzg u t lan g  gestreckt w ird und zum A nsw alzen  
mehr K raft bedarf. D as is t  aber gerade der 
um gekehrte Gang, w ie er sein  s o l l t e : Solange  
das W alzgu t kurz ist, so llte  die M aschine lang
sam er laufen und ihre G eschw indigkeit allm ählich  
steigern, .b is zu den letzten  Stichen. Um mit 
sein- grofseh G eschw indigkeiten zu arbeiten, mufs 
sogar bei jedem  einzelnen Stich  m it m äfsiger 
G eschw indigkeit angefahren werden, bis die W alze  
gepackt hat. Dann kann man die W alzgeschw ind ig
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k eit m it allem  V ortheil b is zu 6 m i. d. Secunde 
steigern  und sie gegen  Ende des S tiches w ieder  
so w eit verm indern, dafs das W a lzg u t n icht von  
den W alzen  w eggesch leudert und bei B eginn  
des nächsten Stiches w ieder sicher gepackt w ird.

A llen  diesen Anforderungen entspricht die 
schw ungradlose R e v e r s i r m a s c h i n e ,  ganz b e
sonders aber der D r i l l i n g  m it drei um 1 2 0 °  
versetzten  Kurbeln. D as D reikurbelsystem  giebt 
seinem  W esen  nach die g leichm äfsigste D rehung

Firnu- 1.

und h a t in sich den besten M assenausgleich. 
D asselbe g iebt auch bei geringer Um drehungs
geschw indigkeit noch gleichm äfsige Drehung und 
litfst bei normaler W alzgeschw ind igkeit k leine  
C ylinderfüllungen, d. h. starkeExpansionsgrade zu.

Zum A ntrieb von D uostrafsen eignet sich  
am besten  der einfache R eversirdr Illing, w elcher
aus drei ganz gleichen  System en besteht. D ie
ungünstigste A nhubstellung eines solchen D rillin gs  
is t  (F igur 1) diejenige, wenn der eine Cylinder a 
au f dem todten P unkte steh t 
und der zw e ite  Cylinder b 
keinen D am pf mehr erhält 
(w eil in dieser K urbelstellung  
die Steuerung bei 3 0  0 Vor- 
eilw inkel der E xcenter keinen ,
D am pf mehr giebt). D ann j
mufs der dritte Cylinder c mit
dem Hebelarm  0 ,7 5  R allein
anheben. Is t  die M aschine
dazu stark genug, so erlaubt 
sie auch ohne w eiteres das 
F ahren mit starken Expan
sionsgraden und die A nw en
dung einer C oulissensteuerung m it 7 5 °/o M axim al
füllung, w elche dann auch bei den kleinen Füllungen  
noch gute D am pfvertheilung giebt.

U ntersuchen w ir, w ie sich dem gegenüber die 
Z w i l l i n g s - R e v e r s  i r i n a s e h  i n e  v e r h ä lt:

Soll ein  Z w illing nicht iiberm äfsig grofse 
A bm essungen erhalten, so mufs er Maximal
füllungen geben bis zu 45  G radstellung der 
Kurbel (siehe F igur 2). Selbst unter dieser 
V oraussetzung mufs eine K olbenfläclie des Z w il
lin gs 7 5 / 6 0  —  1 ,25  m al so gro is sein , a ls eine 
K olbenfläche des g leichstarken  D rillings. E ine  
C oulissensteuerung, w elche bis zu 45  G radstellung

der Kurbel noch D am pf gieb t, verlangt aber den 
Schieberkreis s. k. 4 5 °  (F igur 2), w elcher den 
1 ,3 5  fachen Durchm esser hat, w ie der Schieber
kreis s. k. 30  °.

A ufser dem Um stande, dafs ein Z w illing  bei
kleinen F üllungen  niem als so rund laufen w ird,
w ie ein D r ill in g , is t  es auch unm öglich , eine 
Coulissensteuerung zu construiren, w elche bis 
zu  4 5  G radstellung der K urbel D am pf g ieb t und 
g le ich ze itig  bei k leineren F üllungen so günstige  

D am pfvertheilung erzielt, 
w ie eine so lch e, w elche
nur bis zu 30  G radstel
lung der Kurbel D am pf 
zu geben braucht. Unter 
sonst gleichen  V erhält
n issen  w ird  also der R e
versirdrilling  dem Z w illing  
überlegen sein  h insichtlich  
des G leichlaufes bei allen  
G esch w in d igkeiten , h in
sichtlich  der L enksam keit 
und hinsichtlich gerin ge
ren Dam pfverbrauchs.

D er U m stand, dafs der D rillin g  aus drei ganz  
gleichen  System en besteht m it drei ganz gleichen  
K urbelachsen, hat sich schon a ls sehr w-orthvoll 
erw iesen. Durch einen unglü ck lichen , schiefen  
Bruch einer falsch verlagerten  Kuppelspindel 
wurde n ich t nur die benachbarte A chse des 
D rillin gs gebrochen, sondern auch die zw ei L ager- 
böcke und das G estell der zugehörigen M aschine 
derart zerstört, dafs dieselben ganz neu gefertig t  
w'erden m ufsten. E s wurden die zw ei noch

Figur 2.

intacten K urbelachsen unter 9 0  0 versetzt und 
eine verlängerte K uppelspindel angeschlossen. 
N ach zehn T agen  w ar die M aschine w ieder in  
B etrieb , als Z w illing, und arbeitete a ls solcher 
w eiter, bis nach etw a fünf Monaten die neuen  
T heile w ieder eingebaut w erden konnten. E in  
ähnliches Vorkommnifs b ei einem  Z w illing  hätte  
einen B etriebsstillstand  von fünf Monaten zur 
F olge  gehabt.

D er in P aris ausgeste llte  D r illin g *  der F irm a  
E h r h a r d t  & S e h m e r  in Sclileifm iihle is t  dar-

* Vergl. -Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 11 S. 593.



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

dieses daher, dafs bei solchen M aschinen ohne 
Schwungrad A rbeitsgröfse und A rbeitsgeschw in
digkeit jed erzeit dem A rbeitsbedürfnifs ent
sprechen und dafs die M aschinen alsdann höchstens 
den vierten  T heil der Z eit mit ihrer m ittleren  
Leistungshöhe in  Anspruch genommen w erden.

E s g iebt keine zwreite A rt W alzw erksm aschine, 
w elche sich den A nforderungen der Fabrication  
so vollständig  anpafst, w ie der einfache R eversir- 
D rilling, besonders dann, w enn 8 bis 10 Atm. 
Dampfüberdruck zur V erfügung stehen. E r kann

F ü llu n g  bei starker D rosselung durch die A b
sperrventile E xpansionsw irkungen e r z ie lt , w ie  
sie durch die A rbeitsdiagram m e des letzten  Stiches 
eines Duowralzw erkes in F igu r 5 dargestellt sind. 
(D as D am pfabzugsrohr zur Centralcondensation  
w ar zur Z eit der Aufnahm e dieser Indicator- 
diagramme so undicht, dafs die erzielte L uft
leere nur 5 0  cm Quecksilbersäule betrug.)

U nter A nwendung von H eifsdam pf und Central
condensation is t  der Dampfverbrauch eines solchen  
D rillings so niedrig, dafs von einem Compound-
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g este llt  in F igur 3 . B e i einer m ittleren N utz
leistu ng von 4 0 0 0  ind. P S  würde diese Maschine 
stündlich 4 0  0 0 0  k g  D am pf verlangen. D azu  
wären rund 2 2 0 0  qm H eizfläche in Zweiflamm
rohrkesseln nöthig. In W irk lichkeit genügt aber 
der v ierte T h eil dieser H eizfläche vollständig  
für eine Fabrication von 150  0 0 0  bis 180  0 0 0  kg  
F ertigfabricat in zw ö lf Stunden. E s kommt

langsam  umlaufen m it 7 0 %  F ü llung  und mit 
grofsen Drücken. B eim  eigentlichen A rbeiten kann  
er bis zu 180  Umdrehungen i. d. Minute laufen  
und 3 0  %  F üllungen arbeiten. E s werden dann 
Diagram m e erzielt vom Charakter der F igur 4.

Infolge des eigentkiim lichen Zusammenwirkens 
von A bsperrventil und Steuerung w erden aber 
auch bei E in ste llu n g  der Steuerung au f 5 0 %
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T andem -Z w illing kaum bessere w irthschaftlichc  
E rgebnisse zu  erwarten sind.

E ine Scliwungradm asehiue m it einstufiger E x 
pansion und Condcnsation verbraucht allerdings  
unter sonst gleichen  Bedingungen 8 kg  D am pf 
gegenüber 6 ,5  einer Verbundmaschine m it zw ei
stufiger Expansion. D ieser U nterschied verm indert 
sich aber schon bei Schwungradm aschinen in dem 
Mafse, als grofse Schwankungen in der A rbeits
le istu n g  auftreten und noch mehr bei R eversir- 
m aschinen m it ihren extrem en U nterschieden in  
der A rbeitsgrölse und G eschw indigkeit, besonders 
dann, wenn häufig reversirt w ird. D ie D rillings- 
E eversirm ascliine e ign et sich auch ganz vorzüg
lich  zum Antrieb von T riostraisen . In diesem  
F alle  is t  die A nwendung des V e r b u n d s y s t e m s  
m i t  C o n d c n s a t i o n  sehr vortheilhaft, besonders 
dann, w enn hoher Dampfdruck zur V erfügung  
steht. D ie nötliige E infachheit und sonstige  
V orzüge des D rillin gs werden gew ahrt, indem  
man die drei ganz gleichen System e beibehält, 
den m ittleren Cylinder aber a ls Hochdruckcylinder  
und die beiden anderen als N iederdruckcylinder 
arbeiten lä fst. Zum B etriebe einer D uostrafse

Trotzdem  hängt es sehr von der Aufm erksam keit 
und G eschicklichkeit des M aschinenführers ab, 
ob er m it kleinen F üllungen und günstigen  
Expansionsw irkungen fährt, und ob er die Ma
schine v ie l oder w en ig  L eerläufe machen läfst. 
G eschulte W ärter fahren so, dafs in dem gleichen  
M om ent, da das W a lzg u t die W a lze  verläfst, 
die M aschine auch s t ill s te h t , dafs also auch 
die le tz ten  D am pfw irkungen und M assenwirkungen  
zu  nutzbarer W alzarbeit verw endet w erden. Solche  
W ärter fahren auch stets m it tliunlich  kleinen  
F üllungen und können einem ungeschickten  W ärter  
gegenüber ganz gut 2 0  bis 3 0 ° /o  D am pf sparen, 
d. h. mein-, als durch A nwendung irgend eines 
com plicirteren und schw ieriger instand zu halten
den M aschinensystem s m öglich wäre.

D er A usstellungs-D rilling  h at die typ ische  
Anordnung aller D rillin ge der Firm a E h r h a r d t  
& S e h m e r .

Er is t in a llen  T heilen  m öglichst einfach und 
betriebssicher construirt und is t  ohne Schw ierig’ 
k e it in gutem  Stand zu halten. E r ist keine  
B etriebsm asch in e, von der man nur gleich- 
m älsigen  Gang und m öglichst geringen Dampf-

7 A t m  ab s .

A l m .  L in i e  1 
V a c u u m - L i u i c  0

7 A tm . abs.

Figur 4.

eignet sich aber eine solche M aschine w eniger. 
W enn häufig und rasch reversirt w erden mufs 
und vom V erbundsystem  Gebrauch gem acht werden  
soll, mufs der D rillin g  aus drei gleichen System en ; 
geb ildet w erden m it je  einem Hoch- und einem i 
Niederdruckcylinder in  Tandem-Anordnung. D iese  
M aschine w ird unter sonst g leichen Um ständen w e 
niger D am pf verbrauchen als der einfache D rilling , j  

Sie w ird aber dafür w eniger lenksam , w eniger be- 
w eglich  und hauptsächlich w eniger accomodations- 
fäh ig  sein  an extrem e A rbeitsleistungen. E ine | 
solche M aschine ist deshalb nur da von V ortheil, wo j  
ziem lich g leichartiges Fabricat h ergeste llt w ird, j 

D a die W iderstände der Strafsen in jedem  
A ugenblick w echseln  (siehe F igu r 5) und die 
rotirenden Massen der M aschine und der Strafse  
kein  neunensw erthes M assenmoment (lebendige  
K raft) b es itzen , is t  es unm öglich, die Gang
geschw indigkeit der M aschine durch Veränderung  
der F üllungsgrade zu regeln. E s mufs v ie l
mehr die Steuerung auf verliältn ifsm äfsig grofse  
F üllung e in geste llt bleiben (je nach W iderstand  
und M aschinenstärke, 3 0  bis 5 0  °/o), und die 
G anggeschwindigkeit, durch entsprechende S tellung  
der A bsperrventile d. h. durch mehr oder w eniger  
starke D rosselung regu lirt werden.

D ie Handhabung der drei A bsperrventile und 
der Umsteuerm aschine is t  zw ar sehr einfach.

Figur 5.

verbrauch verlan g t, sondern eine W alzenzug’  
m aschine, w elche in erster L in ie a llen  Anforde-, 
rangen der Fabrication genügen mufs.

E ine M aschine, w elche diesen Anforderungen  
vollkom m en entspricht und unter W ahrung mög-- 
liebster E infachheit sparsam arbeitet, g ieb t aber 
ein besseres w irtlischaftliches Gesammtergebnifa  
als eine so lche, bei deren Construction zu viel 
Rücksicht auf geringsten  Dampfverbrauch ge^ 
nommen wurde. D ie guten  E igenschaften  der 
R eversir-D rillinge haben so ausgedehnte A n
erkennung gefu n d en , dafs die F irm a Ehrhardt 
& Sehm er bis je tz t  31 kleinere und gröfsere  
D rillin ge geliefert hat, w elche gröfstentheils zum  
A ntrieb von D uostrafsen dienen. E ine A nzahl 
derselben treibt aber auch abw echselnd auf der 
einen S eite  eine D uostrafse und auf der anderen 
eine T riostrafse.

Mit einzelnen dieser M aschinen werden ganz  
i aufserordentliche L eistungen erz ie lt; bis zu 

6 0 0 0 0 0  k g  F ertigfabricat in 2 4  Stunden. D er 
au sgeste llte  D rillin g  is t der k le in ste , w elcher  
bisher ausgeführt wurde. Das gröfste Modell 
m it 1 3 0 0  mm Kolbendurchm esser bei 1 3 0 0  mm 
Kolbenhub, für 10 Atm. K esseldruck, Heifsdam pf 
und Centralcondensation bem essen , giebt mit 
Sicherheit eine L eistung von 1 0 0 0 0  P S  ab.

Ehrhardt.
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Ueber Trio-Walzen.
, Im Anschluss an den A ufsatz in Nr. 5 dieser 

Zeitschrift, 1 9 0 0 , über K alibrircn von V onvalzeu  
nach W i l l i a m  H i r s t ,  Auszug- aus „T he Iron 
A g e “, sei cs g esta tte t, au f E igenheiten  der Trio- 
W alzen , -welche öfters in  der P rax is der genaueren  
B etrachtung entgehen, etw as näher einzugehen.

B ei D u o-W alzen  is t die T hcilung jedes K a
libers für sich unabhängig von der des nächsten  
K alibers. T h e ilt man dasselbe in der M itte seiner 
Höhe, so g ieb t m an m eistens der O berw alze einen  
etw as gröfseren ideellen  Durchm esser, a ls der 
U nterw alze, um den sogenannten Uebcrdruck 
oder die Voreilung- zu  erzielen , die das W a lz-

Hk “ - m
H i - -\fn

I
i

D

P*
* —  f  -I-----

t
&

± .  1

Figur 1. Figur 2.

stück am H ochsteigen  hindern soll. B esser  
erscheint es aber, den W alzen  gleiche Durch
m esser zu geben und die K aliber, jedes für sich  
bem essen, ein w en ig  mehr in die U nterw alze zu  
vertiefen , w ie  in die Oberwalze. B e i schw eren  
B lockw alzen  w erden am besten sow ohl die ideellen  
Durchm esser der W alzen , w ie auch die Durch
m esser der V ertiefungen g leich  grofs gem acht, 
die V oreilung der O berwalze fä llt fort, das W alz-  
stiiek kommt grade aus den W alzen . Von den 
V orgängen bei n icht ganz g leiclim äfsig  erwärmten 
B löcken mufs hier ganz abgesehen werden, da 
eine W alzenconstruction  davon nicht abhängig  
gem acht w erden kann; denn beisp ielsw eise  ein 
B lock, der unten wärmer is t  a ls oben, s te ig t bei 
gröfserem  D urchm esser der Oberwalze dennoch 
häufig in  die Höhe, d. h.  er wird nach oben krumm.

B e i T rio-W alzen  g esta lte t sich die K aliber- 
theilung aber ganz anders; zw ei übereinander
liegende K aliber sind voneinander abhängig. 
Z w eckm äfsigerw eise w ird allen drei W alzen  des 
Trios von vornherein der g leich e ideelle  D urch
m esser gegeben . D a nun die M ittelw alze einmal

O berwalze für die U nterw alze, das andere Mal 
U nterw alze für die Oberwalze ist, so sp ielt die 
K alibereindrehung der M ittelw alze eine doppelte 
R olle. E s lieg t au f der H and, dafs sie  nicht 
b elieb ig  gew äh lt w erden darf (siehe F igur 1). Nach  
dem D ruckverhältnifs sind a und' b gegeben, 
m is t  unbestimm t. D ie von H i r s t  erw ähnte R egel 
zur B em essung von m verdient nähere E rläuterung. 
D er A usgangspunkt dieser R egel is t  die B e
dingung, dafs die entstehenden D ifferenzen der 
drückenden D urchm esser, also die V oreilungen, 
gleich  sein sollen , die O berwalze so ll der M ittel- 
Avalze ebensoviel voreilen, als die le tz tere  der 
U nterw alze. H i r s t  s te llt  w ohl deshalb die E r
m ittelung der betreffenden D urchm esser voran, 
w ährend zuerst immer m bestim m t w erden mufs, 
w oraus dann die D urchm esser sich ergeben. E s 
soll also sein :

da — di =  di — d und somit 
D — 2 (b — m) — ( D— 2 m )= (D — 2 in) — ( D— 2 (a— m))

Daraus fo lg t: 2 n -j- 2 b =  8 m 
ii —|— b

b — a -j- b 8 b
~~T~  — ,

a +  b 3 a

D as ergiebt:

di =  D
a -f- bir~

:D — 2 (l:

d =  D •

a +  b ..  4 i .

a 4- ln

:D - 3b-

:D ■

2
3 a — b

  2

und die D ifferenzen w erden:
da — di =  di — d =  a — b,

woraus folgt: da =  di +  (a — b)
d =  di — (a — b)

D ieselbe R egel erhält man aber auch auf
anderem W eg e  (siehe F igur 2). Man denke sich  
die beiden K aliber vorläufig so g e ste llt , dafs das 
obere zur H älfte  in die O berw alze und in  die 
M ittelw alze greift, das untere zur H älfte in die 
M ittel- und U n terw a lze , so dafs sie also nicht 
ausführbar sind, und suche dann x ,  d. h. das 
Mafs, um w elch es beide heruntergerückt werden  
m üssen, damit das K aliber der M ittelw alze die
ausführbare centrisclie E indrehung wird, 
mufs w erd en :

b . a 
2 + X = = 2 ~ X =  111 

a — b a —- b

Dann

2 x ■

also m :
a +  b

u. s. w ., w ie oben.
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E ine andere w en iger bekannte M ethode* basirt 
auf der Annahm e, dafs m die m ittlere geom etrische  
Proportionale zw ischen  a —  m und b —  m sein  
so ll. D anach is t  (F igu r 1 ):

a — m : m =  m : b — m
a . b b2 a2

Das ergiebt für : m =  ^ ; n -  ^ ; m =  ^

Die Durchmesser der Eindrebungen werden dann:

a -f- b
a — b

d =  D
On 1)

¡-T-; di =  D  d, =  D - 2
a +  b a -f b

und die Differenzen (h — di 

di -  d

:2 b  •

deren Verhältnifs dann wird d'2 ■
di

a +  b 
a — b

& • — ;—rio. “4— b 
■di b
- d a ’

hiernach w erden die V oreilungen n icht g leich , 
sondern verhalten  sich, w ie die Kaliberhöhen.

B eide R egeln  geben  
trotz der V erschieden
h eit der Form eln nur 
sehr w en ig  voneinander 
verschiedene R esu ltate  
(s. B eisp iel zu  F ig . 5). 
W enn auch die erste  
für das K alibriren rech
nerisch einfacher, so is t  
die zw eite  zur graphi
schen D arstellung  recht 
geeignet. Zur E rm itt
lung (siehe F igur 3) 
von m trägt mau auf 
einen Schenkel eines 
W in k els a ab =  cd , 
parallel damit b —  e f, 
zieh t d f  bis h und durch 
der D iagonale de dieden H albirungspunkt g  

T ransversale h i. D ann ist

di =  ke =  ni: fk  = n; io — m.

Oder man trägt auf den Schenkeln eines rechten  
W inkels (siehe F ig . 4 ) d f = d c  =  b und f e  —  a ab 
und vervollstän d igt D reieck  cde .  D ie m it cd  
gezogen e P ara lle le  f g  is t  dann =  m. D er um 
f  gesch lagen e K reis vom R adius f g  schneidet d f  
und fe  in  den T heilpunkten der K aliberhöhen.**  

M ag nun nach der einen oder ändern  
oder sonst noch annehmbaren R eg el verfahren  
w erden, man wird dem U ebelstand der T rio
w a lzen  nicht ausw eichen , der durch die V er
schiedenheit der jedem  K aliberpaar angehörigen  
D urchm esser der V ertiefungen sich erg ieb t; die 
Ueberdrucke w erden verkältnifsm äfsig zu grofs, 
w ie  man sie bei N enconstruction von D uo-W alzen  
nicht in A nwendung bringen würde.

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

H ierzu ein Z ahlenbeispiel nach einem  aus
geführten Trio (s. F igu r 1). D  =  7 0 0 ;  a =  2 9 0 ;  
b =  2 5 0 . N ach der ersten R egel is t  dann: 
m = 1 3 5 ;  n = 1 1 5 ;  ni =  1 5 5 . N ach der zw eiten : 
m =  1 3 4 , 2 ;  n = 1 1 5 , 8 ;  ni =  1 5 5 ,8 , die natür
lich  abzurunden sind. D arnach is t:

dü=470, di =  430, d =  390 
ü2 — di =  di — d =  40 mm.

A ehnliehes ergiebt sich  für schw ächere K a
liber; z . B .  a =  1 0 0 , b =  8 0 ;  dann ist

m =  45; n =  35; m =  55 
Ü2 — 630; di = 6 1 0 ; d =  590 

d2 — di =  di — d =  20.

Je stärker die K alib er , desto gröfser der 
Druck, desto gröfser die D ifferenz. D ie letztere  
aber is t  es, w elche das W alzstück  beim A ustritt

aus dem K aliber krumm zu biegen bestrebt ist. 
W ird  ein W alzstü ck  zw ischen ungleich  grofse  
W alzen  hindurchgestreckt (siehe F igur 5 ), so

werden die untere und obere Seite  desselben  
proportional den betreffenden U m fängen der 
W alzen  verlängert, das Stück w ird im K reise  
gebogen. D er Radius des letzteren  is t das Mafs
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der B iegung. B ezogen auf den einm al abge
w ickelten  Um fang is t dann für ein Stück von  
der Höhe li

r : 71 D u =  r +  h : n  D0
 n li , D„

U"DU— Du ' • ! ) „ -  I)u

E s is t  k la r , dafs man r m öglichst grofs 
werden zu lassen  bestrebt sein  m ufs; denn die 
B iegung erfordert A rbeitsaufw and in jedem  Kaliber, 
und zu dem erforderlichen W iedergradebiegen is t  
w ieder A rbeit nöthig. D as L etztere gesch ielit 
nur m ittels der Hunde oder A bstreifm eifsel, die 
den W iderstand hergeben, die A rbeit aber haben  
die W alzen  für beide F ä lle  zu leisten . Solche 
Arbeiten verhalten sich  direct w ie die W ider
standsmomente der K aliberquerschnitte, direct 
w ie die L ängen der W alzstü ck e und annähernd  
um gekehrt w ie die B iegungsradien; sie sind 
V erlust an A rb eit.*

B eisp iel. N ach dem Z ahlenbeispiel von 
F igur 1 is t

890für das untere Kaliber r = 2 9 0  =  rund 2827 mm40
für das obere Kaliber r =  250 .^  =  rund 2680 mm;

40

würde man diese K aliber in ein Duo legen , so 
hätte man bei etw a 4 0 0  D urchm esser der V er
tiefung der U nterw alze und 4 0 5  D urchm esser 
der O berw alze bezw .

r =  290 4?° =  23 200 
5

und 4 4 0  bezw . 4 4 5  D urchm esser
440

r =  2 5 0 - 5 - =  22 000 
o

also noch nicht den achten T h eil der im Trio 
verlorenen A rbeit.

* Schreiber dieses hat versucht, diesen Verlust 
für einen bestimmten Fall annähernd zu berechnen. 
Beim Passiren eines einzigen Kalibers vom Querschnitt 
340 Breite X  290 Höhe und nach dem Durchgang 
1230BlockIänge, 400 Durchmesser derunteren, 440Durch- 
inesser der oberen Vertiefung, 60 T. p. min., Hunde- 
liinge 350, äufserstes Ende des Hundes 460 abstehend 
von Mitte Walze, Auflage desselben auf dem Kaliber 30 
unter Oberkante, Biegungscoefficient k =  nur 1 ko 
p._ □  mm, Rcibungscoiiffieient auf dem Hund =  0,3, 
wird annähernd 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 gröfser sein, da k änfserst gering an
genommen ist.

D iese F olgen  der T rio -W alzen  lassen  sich  
nicht verm eiden, w eil die Annahme gleicher  
ideeller Durchm esser der drei W alzen  durch 
eine bessere nicht ersetzt werden kann und die 
M ittelw alze das ganze Trio bestimm t.

H i r s t  sa g t , dafs manche Constructeure blofs 
den O berwalzendurchm esser vergröfsern , das 
gäbe aber einen schlechten G ang; er hat hierm it 
nicht a llein  recht, sondern ein solches Verfahren  
w äre geradezu falsch . Man kommt im Gegcn- 
tlie il d a z u , den O berwalzendurchm esser k leiner  
zu m achen, w enn man nicht ganz unm äfsige 
V oreilungen ohne jeden N utzen provociren will .  
A ber auch das führt zu regellosen  V ertheilungen  
der V ertiefungen, man gelangt zu einem  Probiren  
von K aliberpaar zu K aliberpaar. E s führt auch 
dahin, dafs man die Durchm esser der U nter
mal M ittelw alze nach dem gröfsten  K aliber, und 
den Durchm esser der O berw alze nach dem 
kleinsten  K aliber bestimm en m üfste. Kein 
P raktiker wird ein solches Verfahren recht
fertigen . Man m ag suchen, w ie man wi l l ,  die 
oben angeführten R egeln  sind die e in zig  brauch
baren ; nach ihnen können die V ertiefungen  
einer ganzen R eihe aufeinanderfolgender K aliber 
in sofort brauchbarer Form  und zw ar ohne 
R ücksicht au f den W alzendurchm esser bestimm t 
werden.

So unentbehrlich nun und nützlich das Trio 
gew orden i s t ,  so so llte  man doch angesichts 

I der aufgeführten Um stände nicht übersehen, dafs 
j  ihm das Duo hinsichtlich der vollen F reiheit 

für den K alibrirer w e it überlegen ist.
D ie Instandhaltung eines Trios im B etriebe  

fordert nach alledem  auch eine gröfsere Sorg
sam keit, als die des Duos. D ie um das D oppelte 
in  Anspruch genom m ene M ittelw alze so llte  
niem als a llein  für sich  nachgedreht w erd en ; 
gesch ieh t dies in der E ile  dennoch, so erzeugt 
man zw ar im unteren K aliber einen vortheil- 
hafteren G ang, im oberen dagegen w ird der 
ungünstige B iegungsradius noch ungünstiger.

D ie kleinen B iegungsradien sind auch nicht 
selten  die V eranlassung zu Betriebsstörungen, 
als da sind H erauswerfen der Hunde, B eschädigung  
der Hundebalken oder der üblichen bew eglichen  
R ollentische. D er Constructem- w ird stets gut 
thun, auf a lle  diese Um stände soviel a ls m öglich  
R ücksicht zu  nehm en; der B etriebsbeam te wird 
der Instandhaltung des T rios ste ts  mehr A uf
m erksam keit zu widmen haben, als der des Duos.

Fr. Horn.
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Beiträge zur Lisuiigstheorie yon Eisen und Stahl.*
Von Baron Jlipiner v. Jonstorff.

Bel den vorhergehenden Studien** wurden 
nur jene Sätze der physikalischen Chemie benutzt, 
welche sich auf den Zusam m enhang zwischen 
osmotischem Druck und Ausscheidungslem peralur 
aus (flüssigen oder festen) Lösungen beziehen, 
und w ir sind hierbei in m anchen Fällen zur 
Aufstellung von Hypothesen gelangt, die noch 
einer weiteren Bestätigung bezw. Berichtigung 
bedürfen.***

Im Folgenden soll es versucht w erden , die 
Gesetze der chemischen Mechanik auf den Fall 
der Eisen-KohlenstofT-Legirungen anzuwenden. Es 
geschieht dies gerade so wie in den früheren 
Studien, weniger zu dem Zweck, bestim m te, un- 
umstöfsliche W erthe zu erhalten (was ja  bei dem 
Mangel an m anchen wichtigen Daten heute noch 
unmöglich ist), sondern m ehr um zu zeigen, 
welche Aufschlüsse derartige Untersuchungen zu 
geben versprechen, und so zur Aufsuchung jener 
Grundlagen anzuregeu, welche für eine strenge 
Anwendung der Theorie noch fehlen.

In den festen Eisenlegirungen — vielleicht aber 
auch schon hin und wieder in den flüssigen — 
haben w ir es durchaus m it h e t e r o g e n e n  
S y s t e m e n ,  d . h .  m it solchen zu thun,  welche 
bei ungleicher chemischer oder physikalischer 
Constitution durch bestim m te Trennungsflächen 
voneinander geschieden sind. Befindet sich ein 
System unter  gewissen Bedingungen andauernd 
in einem bestimm ten Zustande, so mufs es sich 
im Gleichgewicht befinden. Nun unterscheidet m an 
bekanntlich zwischen v o l l s t ä n d i g e m  und u n 
v o l l s t ä n d i g e m  Gleichgewicht. Ersteres tritt 
dann ein, wenn mindestens n verschiedene Molecül- 
gattungen zusam m entreten, um ein aus n -{- 1 ver
schiedenen Phasen bestehendes System zu bilden. 
Das vollständige heterogene Gleichgewicht ist auch 
dadurch charakterisirt, dafs zu jeder bestimmten 
Tem peratur nur ein einziger Gleichgewichtsdruck 
gehört.

Bei c o n d e n s i r t e n  S y s t e m e n  (van  ' t Hoff) ,  
d. h. solchen, bei welchen keine gasförmige Phase 
zugegen ist (und mit solchen haben wir es hier 
ausschliefslich zu thun), tritt nur der Unterschied 
auf,  dafs die durch die Umwandlung erzeugte 
Volumenänderung relativ sehr klein und daher der 
Einflufs des Druckes auf die Um wandlungstem pe

* Vortrag vor dem „Iron and Steel Institute*.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1899 Nr. 1 S. 23.

*** So bezieht sich die bei der letzten Frühjahrs- 
versammlung erwähnte 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.

ra tu r ein sehr geringfügiger ist. Hierbei mufs 
das bei höherer T em peratur beständige System 
sich unter W ärm eabsorption bilden und um gekehrt.

Ein derartiges v o l l s t ä n d i g e s  h e t e r o g e n e s  
G l e i c h g e w i c h t  tritt nun bei den Eisen-Kohlen
stofT-Legirungen auf:

1. Beim S c h m e l z e n  und E r s t a r r e n  der 
f l ü s s i g e n  e u t e k t i s c h e n  L e g i r u n g .  Die Er
starrung vollzieht sich thatsächlich unter W ärm e
entwicklung, die Schmelzung also unter W ärm e
absorption.

2. Bei der U m w a n  d 1 u n g v o n M a r  t e n s i t 
in  P e r l i t ,  welche sich gleichfalls unter Frei
werden von W ärm e vollzieht (kritischer Punkt A3).

3. Bei der A b s c h e i d u n g  v o n  F e r r i t  a u s  
M artensit bei A2 in kohlenstoffarmen Stahlsorten.

Alle diese Um wandlungen erfolgen unter W ärm e
entwicklung, w enn sie im Sinne fortschreitender 
Abkühlung vor sich gehen.

Greifen wir die Umwandlung des M a r t e n s i t s  
in P e r l i t  heraus, so zeigt sich auch, dem oben 
Gesagten entsprechend, das specifische Gewicht 
des M a r t e n s i t s  kleiner als das des P e r  l i t  s. 
So fand H a u s m a n n  das specifische Gewicht von 
Solinger Gufsstahl:

u n g e h ä r te t  s w g e h ä rte t  =  S}, •
sh

unschweifsbarer Gufsstahl 7,84>39 7,7672 1,009S
schweifsbarer „ 7,8577 7,8010 1,0072

d. h. das Volumen des gehärteten Stahls — also 
im vorliegenden Falle, wo Martensit dominirt, auch 
das Volumen des Martensits ist bei gewöhnlicher 
T em peratur um etw a 0 ,8  % gröfser als jenes 
des ausgeglühten Stahls ( Per l i t ) .

Für  das u n v o l l s t ä n d i g e  G l e i c h g e w i c h t  
ist der Gleichgewichts-Coëfficient bei ein und der
selben Tem peratur constant, d. h. von dem Massen
verhältnisse der reagirenden Stoffe unabhängig. 
Seine Aenderung m it der T em peratur wird durch 
die v a n  ’t Hof f s c he  Gleichung 

d ln K _  cj 
" T F  ~  H T - 

bestimmt, in welcher K den Gleichgewichts-Coöffi- 
cienlen, q die bei der absoluten T em peratur T ge
messene W ärm etönung der Réaction und R die 
Gasconstante bedeutet.

Erw ärm t m an nun ein chemisches System bei 
eonstantem Volumen, so findet eine Verschiebung 
des Gleichgewichtszustandes nach derjenigen Seite 
hin statt, nach welcher die Reaction unter W ärm e
absorption verläuft.

W enden wir diesen Satz auf die Abscheidung 
von Ferrit aus Martensit, d. i. auf die kritischen 
Tem peraturcurven Ai und A j, 2 (nicht aber auf As,
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bei welchem vollständiges Gleichgewicht herrscht), 
sowie auf die Abscheidung von Cementit aus 
Martensit und auf die 0 ^-A ustenit-Curve an, so 
ergiebt sich hieraus: die Abscheidung von F e r r i t  
bezw. C e m e n t i t  aus M a r t e n s i t ,  sowie die 
Bildung von M a r t e n s i t  aus A u s t e n i t  erfolgt 
unter W ärm eentw icklung, die um gekehrten Vor
gänge aber unter W ärm eabsorption.

Um nun zu zeigen, in welcher A rt weitere 
Aufschlüsse zu erlangen w ären, wollen w ir die 
W ärm etönungen in Betracht ziehen, welche von 
O s m o n d  und W e r t h *  beim Auflösen von ge
härteten und von ausgeglühten Eisenproben in 
CuCl2 erhalten w urden. Die chemische Analyse 
dieser Metallproben ergab folgende W e rth e :

1.

F lu fs-
e isen

2.

W e ich e r
FU iPsstahl

3.

W e rk 
ze u g stah l

i.
W eifses

sch w ed i
sches

R o h e ise n

Kohlenstoff. . . 
Silicium . . . .  
Phosphor . . . 
Schwefel . . . .  
Mangan . . . .  
E i s e n .................

0,168
0,038
0,024
0,038
0,17

99,562

0,542
0,105
0,058
0,027
0,51

98,758

1,17
0,44
0,033
0,018
0,18

98,159

4,10
0,225
0,018
0,04
0,12

95,497
Summe . . 100,000 100,000 100,000 100,000
F ür die erste A nnäherung wollen w ir die 

Gehalte an anderen Beimengungen vernachlässigen 
und obige Proben als reine Eisen - Kohlensloff- 
Legirungen auffassen. Ebenso müssen w ir von dem 
Auftreten polymerer Eisencarbide vorläufig absehen.

Bei Berechnung der mikrographischen Zu
sammensetzung folgen wir den Voraussetzungen 
S a u v e u rs * *  und haben daher:

a) f ü r  M e t a l l e  m i t  w e n i g e r  a l s  0,8 ’jo 
K o h l e n s t o f f :  

ß) au sgeg lüh t:
100 X  GCarbid (FeaC)

100 
12

15 X C6,67

Periit =  X  Carbid

Ferrit =  100 — Periit
ß) g e h ä r te t:

Martensit =  100 %.
(Diese Gleichung gilt jedoch nur dann, wenn 

der Kohlenstoffgehalt m indestens 0 ,14  % beträgt.)
b) f ü r  M e t a l l e  m i t  m e h r  a l s  0,8 % 

K o h l e n s t o f f :  
ß) ausgeglüht:

Carbid (Fes C) =  15 X  C 
freies Eisen =  100— 15 X  C

Periit =  X  freies EisenOO
Cementit =  100 — Periit 

ß) gehärtet:
100 C — 90

Cementit =  

Martensit =
5.77

100 — Cementit.

* „Ann. des mines“, 8. Ser. 1885, T. 8, p. 1.
** „Trans. Am.Inst.MiningEng.“, Colorado Meeting, 

September 1896, und „Journ. Iron and Steel Inst.“ 1896, 
Vol. II, p. 191.

Hieraus berechnet sich die m ikrographische 
Zusam m ensetzung* obiger Stahlproben wie folgt:

P r o b e  Nr. 1 2 3 4

aus- 1 Ferrit • • • • 
geglüht ; ;

79.0

21.0

32,83

67,17
6,33

93,66
56,2
43,8

ge- /  Cementit . . 
härtet ( Martensit . . 100,0 100,0

4,7
95,3

55.0
45.0

Vorstehende Zahlen bedeuten streng genommen 
Volumenprocente, doch können w ir selbe wegen des 
nicht sehr bedeutenden Unterschiedes der speci- 
fischen Gewichte** für Gewichtsprocente gelten 
lassen.

Die chemische W ärm etönung beim Auflösen 
von 1 g des Metalles in CuGlj betrug :

Calorien 
für 1 g Metall 1 2 3 4

gehärtet*** . . 
ausgeglüht . . . 671,7014

693,4893:641,46701508,4339: 
659,2104:591,75921442,1164.

Differenz . . 36,2789 49,7078 66,3175.

Der Vorgang beim Härten läfst sich durch 
folgende Gleichungen ausdrücken:

Probe
Kr. H ä r t u n g s v - o r g a n g

1 100 Mart =  79,0 Ferrit +  21,0 Periit
2 100 , =  32,8 „ +  67,2 „
3 95,3 . =  1,6 Cementit +  93,7 „
4 45,0 „ =  1 21 j “ n +  43,8 „

Es findet also, wie ohnehin bekannt, bei der 
Umwandlung des Martensits in Periit je nach dem 
Kohlenstolfgehalt noch Abscheidung an freiem 
Ferrit oder von Cementit statt. Dieser Um stand 
mufste aber wegen Mangel an Daten unbeachtet 
bleiben. Glücklicherweise sind aber die Mengen 
des bei A3 abgeschiedenen freien Ferrits bezw. 
Gementits ziemlich klein. Nach den vorliegenden 
Angaben scheint übrigens die Menge des freien 
Gementits (bezogen auf 100 Theile Martensit) mit 
dem Kohlenstoffgehalt zu steigen, denn sie beträgt

bei 1,7 % C . . . . 1,678 % des Martensits
,  4,2 „ C . . . . 2,667 „ ,

Betrachten w ir zunächst die W ärm etönung 
beim Auflösen obiger Metallproben und vergleichen 
w ir sie m it jener, welche erfolgen würde, wenn 
dieselben ein blofses Gemenge ihrer Bestandtheile 
darstellen würden. Um letztere zu berechnen, 
legen wir folgende Angaben zu Grunde:

* Es ist sehr zu bedauern, dafs keine directen 
Messungen der mikrographischen Zusammensetzung 
vorliegen, da hierdurch nicht unerhebliche Fehler
quellen ausgeschlossen würden.

** Die speciflschen Gewichte der verschiedenen 
Formbestandtheile des Eisens sind leider gröfsten- 
theils noch unbekannt, wodurch eine weitere Fehler-, 
quelle bedingt ist.

*** Leider ist die Härtungstemperatur nicht bekannt..
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Wärmetönung beim Auflösen von 1 g Ca-
lorien

Eisen (CuCL 4  Fe -  FeCL +  C u ) .................
Mangan (CuCL +  Mn =  MnCL +  Cu) . . . . 
Silicium (4CuCL +  2FLO -4 Si =  4CuCl 4  

4H CI -4 S iC L ) ..............................................

667,8 
1189,1

3150,0

Die übrigen Elemente wollen wir vernach
lässigen. Hieraus folgt nun:

a)  P r o b e  1:
Wärmetönung beim Lösen von 1 g in CuCL: 

f  0,99562 g Fe . . . 664,8706 Cal.
berechnet < 0,0017 g Mn . . . 2,0215 „

( 0,00038 g S i . . . 1,1970 „
Summe . . 668,0891 Cal.

Wärmetönung des ausgeglühten 
Metalles, direct ermittelt . . 671,7014 „

Differenz . 3,6123 Cal.

Das Metall hat som it thalsächlich beim Lösen 
m ehr W ärm e entw ickelt, als sich aus der Zu
sam m ensetzung berechnet. Diese W ärm em enge 
m üfste zur Zersetzung des im  Perlit enthaltenen 
Eisencarbids verwendet worden se in , und daher 
berechnet sich die B i l d u n g s w ä r m e  v o n  1 g

E i s e n c a r b i d  zu — —  14 3 , 3  Cal.

¡3) P r o b e  2 :
Wärmetönung beim Lösen von 1 g 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.

Wärmetönung des ausgeglühten 
Metalles, direct ermittelt . . 659,2104 ,

Differenz . 9,6674 Cal.

Das ausgeglühte Metall giebt beim Lösen in 
Cu Cl-2 um 9 , 6 6 7 4  Cal. w e n i g e r  W ärm e ab, als 
der Berechnung entspricht; wir finden som it die 
B i l d u n g s w ä r m e  v o n  1 g E i s e n c a r b i d  d e s

P e r l i t s  —  ö^Qgjg =  +  1 19 Cal .

Da in beiden Fällen nur Ferrit und Perlit 
zugegen sein konnten, w eist der auffallende Mangel 
an Uebereinstimm ung zwischen beiden W ertlien  
entweder (was. am wahrscheinlichsten ist) auf die 
Bildung polymerer Carbide, oder auf einen Ver
suchsfehler bei der calorimetrischen Bestimmung  
hin. W ir wollen den weiteren Berechnungen beide 
W erthe zu Grunde legen.

7 ) P r o b e  3:

1. Aus p y ± _ g ]  =  - 1 4 3 ,3  Cal.

Wärmetönung beim Lösen von 1 g in CuCL: 
f  0,98159 g F e. . . 655,5058 Cal.

berechnet < 0,0018 g Mn . . 2,1404 „
I 0,0044 g Si . . . 13,8600 ,

Summa . . 671,5062 Cal.
Wärme tönung des ausgeglühten 

Metalles, direct erm ittelt, . 591,7592 „ 
Differenz . . 79,7470 Cal.

Die geglühte Probe enthält in diesem Falle 
0 , 1 1 4 2  g Eisencarbid im Perlit und 0 ,0 6 3 3  g 
Eisencarbid als freien Cementit. Setzen wir die 
Bildungswärm e von 1 g des ersteren, w ie oben
=  — 14 3 , 3  Cal., so erhalten wir die B i l 
d u n g s w ä r m e  v o n  1 g f r e i e m  C a r b i d  =

S- I k t  ’:]  -  +  119 C-'-

Es ergiebt sich ganz analog die B i l 
d u n g s w ä r m e  v o n  1 g f r e i e m  C a r b i d  —  
79,7470 — 0,1142 x  ! 19 =  CaL

0,0633

3) P r o b e  4:

1. Aus [ Fe318+  C]  =  -  143,3 Cal.

Wärmetönung beim Lösen von 1 g in CuCL:
(0,95497 g Fe . . . 637,7290 Cal.
I 0,0berechnet! 0,0012 g Mn. . . 1,4269
(0,00225 g Si . . 7,0875 ,

Summe . . 646,2434 Cal.
direct ermittelte Wärmetönung 

im ausgeglühten Zustande . 442,1164 Cal.
Differenz . . 104,1270 Cal.

Hieraus folgt, wenn man die Bildungswärm e 
des Perlit-Carbids w ie früher constant annimmt, die 
B i l d u n g s w ä r m e  v o n  1 g f r e i e m  C a r b i d  =  
0,053 X  143, 3 -  104,1270^

0,5620

2. Aus [ F £ L ± C ]  _  +  1 1 9  C a L

B i l d u n g s w ä r m e  von  1 g f r e i e m C a r b i d  =
4  173 Cal.

W ie man sieht, schw anken die W erthe für 
die Bildungswärm e sow ohl des Perlit-Carbids als 
des freien Cementits sehr bedeutend, w as im m er
hin als Bestätigung für die Ansicht gelten kann, 
nach welcher mehrere polymere Carbide des Eisens 
bestehen. Der auffallend kleine W erth für die 
Bildung freien Carbids in Probe (4), nämlich
19S, S bezw. 173  Cal., könnte übrigens auch unter 
Berücksichtigung der Austenit-Curve und der m ehr
fach ausgesprochenen Hypothese, dafs Austenit 
vorherrschend elem entaren Kohlenstoff gelöst ent
halte, durch die Annahm e erklärt werden, dafs bei 
4,1 ^  C. ein beträchtlicher Theil des Carbids 
bis unmittelbar über Ai dissociirt bleibe, sich erst 
bei A i zu Carbid verbinde, und hierbei nicht 
m ehr so w eit polymerisirt werde, als der Rest 
des Carbids.

W ir w ollen uns nun zur Betrachtung der 
Energiedifferenz zwischen den gehärteten und den 
ausgeglühten Proben, w elche ja der Differenz 
ihrer W ärm etönungen beim Auflösen entspricht, 
w enden.

Die Zustandsänderung, w elche beim  Härten 
erfolgt, besteht bei den Proben (3 ) und (4 ), die 
wir zunächst betrachten wollen, aus der Abscheidung
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von Carbid aus dem Martensit über A i, aus der 
Umwandlung von Martensit in Perlit bei Ari und 
aus der allotropen Um wandlung von ß- oder /-E isen  
in a-Eisen gleichfalls bei Ax. W ir wollen die 
bei der fraglichen Um wandlung von 1 g Martensit 
in Perlit entwickelte W ärm e mit Qm, die bei der 
Umwandlung von 1 g ß- oder /-E isen  in a-Eisen  
frei werdende W ärm e mit Qnl, endlich die bei 
Abscheidung von 1 g Carbid aus dem Martensit 
gewonnene W ärm e mit Qr„ bezeichnen. Dann ist:

für Probe 3 :
95.3 Qm +  98,159 Qa, +  x Qfe =  +  4970,78 Cal.

für 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 könnte man aber für dieselben 
die berechneten W erthe von freiem Cementit (4 ,7  
bezw. 5 5 ,0 )  als erste Annäherung einsetzen und 
erhielte dann:

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

für Probe 4 :
45.0 Qm +  95,497 Q„i +  55,0 Qre =  +  6631,75 Cal.

Leider liegen nur 2 Gleichungen, aber 3 Un
bekannte vor, so dafs eine Bestim m ung der letzteren 
nicht m öglich ist. Um aber dennoch w enigstens 
eine allererste Annäherung zu erreichen, wollen  
wir beachten, dafs nach R o b e r t s  A u s t e n  die 
allotrope U m wandlungsw ärm e des /-E ise n s  in 
a-Eisen 3 , 86  Cal. beträgt und hierfür 4 Cal. ein
setzen. Man erhält d a n n :

95.3 Qm -f- 392,1 +  4,7 Qfe =  - f  4970,78
45.0 Q,a +  382,0 +  55,0 Qfe =  +  6631,75

oder :
95.3 Q m+  4,7 Qfc =  +  4578,7
45.0 Qm +  55,0 Qfg =  +  6249,8

und hieraus folgt :
Lösungswärme von 1 g Carbid in Martensit 

Qfe =  +  76,9 Cal.
U m w a n d l u n g s w ä r m e  von  1 g M a r t e n s i t  

in P e r l i t  =  Qm =  45 Cal.
Bei der Probe (2) besteht die durch das 

Härten bewirkte Zustandsänderung in der allotropen 
U m wandlung von ß- oder /-E isen in a-Eisen, in 
der Abscheidung von Ferrit aus Martensit und in 
der Um wandlung von Martensit in Perlit. W ählen  
wir für die hierbei freiwerdende W ärm em enge 
(für 1 g des betreffenden Stoffes) die Bezeichnungen  
Q..i, Qfer und Qm, so haben wir unter Einsetzung 
der früher begründeten W erthe Q.(, =  14 und 
Q,„ =  45  :

98,157 Q„i +  67,75 Qm +  32,25 Qfel. =  3627,89
oder :

392,6 +  3048,8 +  32,25 Qfcr =  3627,S9
und

die Lösungswärme von 1 g Fe in Martensit 
Q fe r  =  5,78 Cal.

Könnten wir die frühere Annahm e berück
sichtigen, dafs die Probe (4) ober Ai merkbare 
Mengen von dissociirtem Eisencarbid, also von 
elem entarem C enthält, so würden wir natürlich 
andere W erthe erhalten haben. W ir w ollen hier
von jedoch absehen, da das Vorstehende genügen  
dürfte, zu zeigen, welche W ichtigkeit die T herm o
chemie für die Erkenntnifs der Constitution der 
Eisenlegirungen und ihrer Zustandsänderungen hat.

Die neue Stahlwerksanlage der Hamilton Steel & Iron 
Company.*

D ie  neue S tah lw erksanlage der Ham ilton  
Steel & Iron Company is t  am 1. Juni d. J . in 
O ntario, Canada, in B etrieb  g ese tz t worden. 
B islang  w aren in A m erika die V ersuche, gew inn
bringend k l e i n e  B l ö c k e  z u  g i e f s e n  und zu  
w alzen , m ifslungen. D iese  neue S tahlw erksanlage  
ist nicht g r o fs , aber nach den neuesten prak
tischen Erfahrungen erbaut worden. D as W erk  
besteht 1 , aus einem H o c h o f e n  von 5 , 2 m im 
Kohlensack und 2 2 ,8  m Höhe, w elcher ursprüng
lich der Ham ilton B la st Furnace Comp, gehörte,
2 . einem M artinstahlwerk, w elches zw e i k i p p b a r e  
15 -t-0efen  mit vier eylindrischen Generatoren von  
3 m Durchm esser e n th ä lt; 3 . einem W alzw erk , 
w elches eine Strafse von 3 5 5  mm W alzendurch- 
 • —1 

* „The Iron Age“, 5. Juli 1900.

m esser und eine von 2 5 4  mm W alzendurchm esser  
enthält zum W alzen  von H andelseisen , .kleinen  
W inkeln  u. s. w . —  D as W erk  ist an der 
H am ilton-B ucht am Ontariosee dicht bei der 
Stadt Ham ilton ge legen  und hat Eisenbalm - 
anschlufs an zw ei grofse Linien. Am Quai 
des W erks können Schiffe von über 4 m T ief
gan g  anlegen.

D ie Gebäude sind in  F lufseisenconstruction  
aufgeffthrt und m it ’W ellblech gedeckt. D as 
Hauptgebäude des M artinstahlwerks hat eine 
Spannw eite von 1 0 ,5  m und eine L änge von  
4 5 ,7  m. D as Gebäude über den Martinöfen 
und der Chargirbtihne hat eine Spannw eite von  
9 , 15  m. E in  elektrisch betriebener Laufkralm  
von 1 5 ,2  m Spannw eite und 25  t  T ragfähig
k e it ist so construirt, dafs er sow ohl die G leis
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pfanne b ed ien en , a ls auch die Bewegung- der 
B löcke und Coquillen auszufiiliren verm ag. E s 
so ll noch ein 5-t-L aufkralm  angeschafft werden  
zur ausschliefslichen B edienung der B löcke und 
Coquillen. D ie Martinöfen sind m it einer elek 
trischen Chargirmaschiue verseh en ; zw ei E lektro- 
dynam om aschinen, w elche je  100  Pferdekräfte  
zu  liefern  verm ögen, sind im H ochofengebläse- 
M aseliinenhaus nntcrgebracht. D ie Strom spannung  
beträgt 2 2 0  V olt und die L eitung zum Stahlw erk  
is t  ungefähr 3 0 5  m lang. D ie K ohlenzufuhr

constatirt w erd en , dafs in  D eutschland schon  
vor v ie len  Jahren diese A rt des G iefsens, aller
dings bei feststehenden Oefen, verlassen  worden 
ist.*  D er B erichterstatter hat im Jahre 1 8 9 3  
in K ulebaki in R ufsland auf diese W eise B an 
dagenblöcke g iefsen  sehen. E s is t  auffallend, 
mit w elcher L eich tigk eit in den le tz ten  Jahren  
die A m erikaner a lte continentale E inrichtungen  
noch m al „erfinden“ .

D er V orherd der H am ilton-Stahlw erksanlage  
hat zw ei S top fen , auf der Abbildung F igur 1

Figur 1.

is t  unter B erücksichtigung gröfstm öglicher E r
sparnils von M enschenkräften ausgeführt. In  
die Generatoren wird L uft und Gas m ittels Injee- 
toren hineingeblasen . D ie Oefen sind m it Forter- 
R eversirveutilen  versehen. D ie R ohm aterialien  
werden m ittels Locom otive und schiefer Ebene 
auf die Chargirbühne der M artinöfen gebracht. 
A ls neu kann an der Ofenconstruction die Abfalir- 
barkeit der Köpfe g e lten , w elche ein leichtes  
A usw echseln  und Repax-iren dei-selben erm öglicht. 
A ls neu w ird von den Amerikanern ferner die 
E inrichtung des V orherdes an geseh en , w elcher  
die Giefspfanne ersetzen  soll.*  E s mufs aber

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 Xr. 7 S. 363.

sogar v ier. D ie Coquillen stehen auf einem  
W agen , der m echanisch b ew egt w ird. D ie  B löcke  
haben 1 5 2 ,4  mm Querschnitt und sind, nach den 
am erikanischen M ittheilungen, nicht w en iger als 
1 6 7 6  mm lang . In D eutschland würde ein B lock  
von so grofser L änge ungefähr 5 0 0  mm im 
Quadrat unten haben. D ie B löcke w erden von  
unten gegossen , und der B lock , w elcher aus dem 
T richter entsteht, so ll auch von w alzbarer Güte 
sein , ebenso die K anäle in den K analsteinen, 
so dais kein Schrott und keine Knochen fallen. 
D ie Qualitätsansprüche an von unten gegossen e  
kleine B löcke sind in D eutschland hiernach

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 8 S. 4 13.
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grötsere, als in Amerika. D afs die Güte des 
am erikanischen W alzeisens sogar derjenigen des 
englischen nachsteht, drückt sich auch im Markt
preis aus. In  der „K ölnischen Z eitung“ vom 
19. Ju li d. J ., Nr. 55 7 ,  heilst es im B ericht 
vom englischen E isen- und Kohlenm arkt : „B illiger  
angebotenes am erikanisches Siem ens -M artin -E r- 
zeugnifs dürfte der verlangten  B eschaffenheit 
nicht gen ü gen .“ D ie V ortheile des Giefsens von  
unten brauche ich den L esern von „S tah l und 
E isen “ nicht auseinanderzusetzen , w ie  es im

verschiedenen Profile sehr grofs ist, so w ar es 
schw ierig, das W alzw erk  so einzurichten, dafs 
es gew innbringend arbeitet. E in  W alzw erk , w ie 
es gew öhnlich  in den V erein igten  Staaten errichtet 
wird, würde nicht g ee ign et gew esen  sein , bei 
kleiner Production b illig  zu arbeiten und den 
W ech sel der W alzen  u. s. w. so schnell vor
zunehmen, w ie es die H erstellung v ie ler  ver
schiedener Profile verlangt. D iese Bedingungen  
haben die m eisten deutschen W alzw erke zu er
füllen, und is t  das ein Hauptgrund mit, dafs w ir

„Iron A g e “ gesch ieht. E s se i jedoch bemerkt, 
dafs man in D eutschland kleine B löcke von  
100 mm im Quadrat bis 72  Stück m it e i n e m  
Trichter auf e i n e m  Gespann g iefst. Im Giefsen  
kleiner B löcke haben w ir also noch den „R ecord“ . 
Meiner A nsicht nach lieg t beim kippbaren Martin- 
ofehlierd m it Vorherd ein V ortheil d a r in , dafs 
man, w enn die Stopfen abreifsen oder der A us- j  
gufs sonstw ie in U nordnung gerathen i s t ,  man 
das G iefsen durch Zurückkippen des Ofens so 
lange unterbrechen kann, bis ein neuer Vorherd 
oder eine neue P fanne herangeschafft ist.

D a der canadische Markt für H andelseisen  
sehr beschrankt und die verlangte A nzahl der

bis je tz t  n icht die grofsen E rzeügungsm engeu  
der Am erikaner erreicht haben.

D as W alzw erksgebäude der H am ilton S teel 
& Iron Company ist ungefähr 91 4 4 0  mm lang  
und 36 5 7 6  111111 breit. D asselbe is t  mit W e ll
b lech gedeckt und, wo es nöthig is t, sind auch  
die Seitenw ände hierm it bekleidet.

D ie stärkere W alzcn stra fse , w elche den 
W ärm öfen am nächsten lieg t, w a lz t die schw eren  
Profile direct vom Stahlblock fertig  und dient 
zu g leicher Zeit zum V orw alzen  des W alzgutes  
für die schw ächere S trafse. Z w ischen beiden  
W alzenstrafsen  ist eine Knüppelscheere auf- 
g este llt , w elch e die vorgew ulzteu  K nüppel auf
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die gew ünschte L änge schneidet. D as schw ächere  
W alzw erk  besteht in  W irk lich keit aus zw ei v o ll
ständigen W alzenstrafsen , w elch e ans sieben  
Gerüsten geb ildet w erden. A u f so v ielen  Gerüsten  
kann man naturgem äfs ohne W alzen w ech sel sehr 
v ie le  verschiedene Profile w alzen , nachdem die 
B löck e auf dem stärkeren W alzw erk  vorgew alzt 
sind. A uf diese W eise  kann m it einer zah l
reichen B elegsch aft eine hoho und m it einer  
geringen A nzahl A rbeiter eine niedrigere E r
zeugung erz ie lt w erden, ohne die Selbstkosten  
zu sehr durch die L öhne zu erhöhen. D ie  B löcke, 
w elch e vom W ärm ofen kommen, w erden m ittels 
Dampfhamm er auf gew ünschtes G ew icht geschnit
ten . E ine 500pferd ige Dam pfm aschine lie fert den 
W alzen strafsen  die benötliigte K raft. S ie treibt 
das stärkere W alzw erk  direct an, w ährend das 
schw ächere m ittels S e ile  angetrieben w ird. D ie  
W alzendreherei und Schmiede sind m it im  W a lz 
w erksgebäude untergebracht. D ie ganze A nlage  
arbeitet zur vollsten  Zufriedenheit ihrer Erbauer.

W enn eine solche Stahlw erks - A nlage in 
A m erika bestehen kann, w o bekanntlich die

F rachten n iedriger sind als bei uns, so g iebt 
es sicherlich auch in  D eutschland G egenden, 
z. B . an der O stsee oder in den östlichen P ro 
v inzen , wo derartige A nlagen rentabel arbeiten  
w erden. Zumal, w enn am Ort selb st am b il
lig sten  ein R oheisen h ergeste llt w erden kann, 
w elches zu  w en ig  Phosphor für den basischen  
und zu v ie l für den sauren Converterbetrieb  
hat und dessen chem ische Zusam m ensetzung cs 
als G iefseroiroheisen schw er verk äuflich  m acht 
oder überhaupt der A bsatz von R oheisen sich  
schw ierig  gesta ltet. I)a  w e n d b a r e  M artin
öfen die V erarbeitung eines g r o f s c i i  E i n 
s a t z e s  von flüssigem  oder festem  R oheisen  
gesta tten , und das Giefsen k l e i n e r  B l ö c k e  
erleichtern , so wird man unter ökonom ischer 
A usnutzung der H ochofengase ohne B lockw alze  
auch in Gegenden, wo es an K ohlen m angelt, 
gew innbringend gew a lztes F lu lseisen  oder Stahl 
herstellen  können.

O s n a b r ü c k ,  im A ugust 1900 .

Fritz Lürmann jr.

Mittheilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.

Bestimmung der Schlacke im Eisen und Stahl.

Die Aufgabe, den G ehalt der im  Eisen einge
schlossenen Schlacke genau zu erm itteln , b ie tet dem 
A nalytikerScliw ierigkeiten,zum al auch dieSchlacke 
kein einheitliches P roduct ist. Letztere besteh t in  der 
H auptsache aus Oxyden des Eisens und Mangans 
und  aus K ieselsäure in verschiedenen Bindungsver- 
bältnissen. Die beim Beginn des W alzens fallende 
flüssigere Schlacke ist k ieselsäurereicher als die im 
Eisen verbleibende, welche eine dem H am m er
schlag ähnliche Zusam m ensetzung hat. E in ge
ringer Schlackengehalt bee in träch tig t sowohl die 
Schm iedbarkeit, wie die B ruchfestigkeit. Die bis 
je tz t zur Bestim m ung des Selilackengehaltes a n 
gew endeten M ethoden geben sehr verschiedene R e
sultate . L e o p o l d  S c h n e i d e r *  beschäftigt sich 
deshalb dam it, eine bessere Methode ausfindig zu 
m achen. Die b isher angew andten V erfahren kann 
m an in  zwei G ruppen the ilen : Be i den einen t r i t t  
ein V erlust an Schlacke ein:  h ierzu  gehören das 
Glühen des E isens im Chlorstrom  und  jene Me
thoden , welche das Lösen m it Säuren bewirken. 
Die anderen liefern zu hohe R esu lta te , näm lich 
diejenigen, welche die Lösung m it K upfer- oder 
Quecksilberhalogenen erzielen , w odurch Eisen- 
earbide und Phosphid n u r sehr unvollständig an 

* „O esterr. Z eitschrift fü r  Berg- und H ü tte n 
w esen“ 1900 S. 257 und 275.

gegriffen werden. S c h n e i d e r  bespricht ausführlich 
die einzelnen M ethoden und  findet, dafs Brom von 
allen Lösungsm itteln  am  stä rksten  au f die schw er
löslichen M etallverbindungen im  E isen und Stahl 
einw irkt. Die beim Lösungsprocefs stattfindende 
Bildung von E isenbrom id verlangsam t die ener
gische E inw irkung des Broms, es bleiben im Rück
stände schwerlösliche V erbindungen des Eisens 
m it Phosphor und Kohlenstoff. E rh itz t m an jedoch 
au f 95 °, so t r i t t  eine energische Reaction ein, 
und bei Roheisen oder Spiegeleisen geh t alles 
Carbid in  kurzer Zeit in Lösung. Die beim  A us
waschen entstehenden basischen Salze werden am 
besten durch eine sta rk  am m oniakalische A uf
lösung von w einsaurem  Am m on in Lösung ge
bracht. Die A usführung der Schlackenprobe ge
sch ieh t in  folgender W eise: In  ein 200 bis 300 cc 
fassendes B echerglas, welches zur K ühlung in  
einem  ändern  m it W asser gefüllten steh t, werden 
15 cc Brom  m it 100 cc W asser übersch ich tet, 5 g 
Probespäno eingetragen und nach 2 bis 3 stündiger 
E inw irkung das äufsere Becherglas langsam  auf 
9 0 0 erh itzt, ungefähr eine V ierte lstunde lang. Der 
Rückstand w ird ab filtrirt, m it W asser gewaschen 
bis zum V erschw inden der E isenreaction, und das 
gebildete basische E isenbrom id m it einer heifsen 
Lösung von w einsaurem  Ammon,  die reichlich 
Am m oniak en thält, in  Lösung gebracht. Bei kohlen
stoffreicheren Sorten  kocht m an den vom F ilte r 
gespritzten  Rückstand m it der Lösung, bis das.



F iltra t m it Scliwefelammon keine B raunfärbung 
mehr  g iebt, wäscht m it W asser das F ilte r nach 
und verb renn t F ilte r und Rückstand im P latin- 
tiegel. Ist der geglühte Rückstand braun,  so 
rein ig t m an ihn von K ieselsäure durch Kochen 
m it Sodalösung. Beim Glühen geht das Oxydul
oxyd schliefslich in Oxyd über.

An einigen Beispielen zeigt der Verf., dafs dio 
Schlacke in den einzelnen Theilen der Faijoneisen 
verschieden verthe ilt is t ,  w orauf bei der P robe
nahme Rücksicht zu nehm en ist. Dio P robe soll 
an einer blanken Stelle durch Hobeln oder Bohren, 
aber n icht durch Feilen genommen w erden, da 
im letzturen Falle leicht ein V erlust an Schlacke 
stattfinden kann.

1. September 1900. MittheUungen aus dem

Zur Bestimmung des Kohlenstoffs und 
Schwefels im Stahl.

B e r t r a m  B l o u n t *  ha t V ersuche angestellt, 
um zu ermi t teln,  ob m an den Kohlenstoff im Stahl 
nicht durch directe V erbrennung der Stahlspäne 
bestim m en könne. Dabei zeigt sich,  dafs, wenn 
man das Material ohne weitere Zerkleinerung im 
Porzellanrohr im Sauerstoffstrom  durch einen 
Fletsehcrbrenner (700 bis 800° C .)‘erhitzt, die V er
brennung des Kohlenstoffs zw ar anfangs kräftig  
einsetzt,  dafs sich aber bald au f dem Stahle eine 
undurchdringliche Oxydschicht absetzt, dio jedem  
weiteren Eindringen des Sauerstoffs ein Ende 
setzt. Der Verf. versuchte den U eberzug durch 
ein Flufsm iltel, wozu sich Bleioxyd als am besten 
geeignet erw ies, w egzunehm en; der Erfolg blieb 
hier deshalb aus, weil kein Rohrm aterial unange
griffen bleibt. E rh itz t m an auf 1100 bis 1200“ C., 
so geht die Verbrennung des Kohlenstoffs in 
3 bis 5 g Substanz innerhalb einer  Stunde voll
ständig vor sich,  dabei verbleiben K erne von 
metallischem Eisen, die jedoch vollständig kohlen
stofffrei waren. Die P orzellanrohre halten aber diese 
Tem peratur n u r kurze Zeit aus und springen 
häufig w ährend des Versuches. Die Methode 
stöfst also praktisch au f Schw ierigkeiten. Be
handel t  man zur Bes t i mmung des Schwefels die 
Stahlspäne in gleicher W eise durch E rhitzen auf 
1200", so wird zwar ein Theil des Schwefels ver
flüchtigt,  mehr  als 20 % bleiben aber im  Eisen 
zurück. H ierbei t r i t t  die eigenartige E rscheinung 
auf,  dafs der Schwefel nach dem m etallischen 
Kerne h inw andert und sich dor t  anhäuft .

W eiter h a t G e o r g e  A u c h y  einige „Be
merkungen zu einigen Methoden der Kohlenstoff
bestim m ung im  S tah l“ veröffentlicht. ** Es wird 
dio Methode von D o u g h e r t y  besprochen, welcher 
den Kohleschwam m  erst vierm al m it heifser

* The A nalyst 1900, 25, 141.
** J. Amer. Ohem. Soc. 1900, 22, 834.

Salpetersäure wäscht, um  K upfer und Schwefel
kupfer zu en tfernen , bevor er ihn glüht. Von 
dom Verlust werden 67,5 % als K ohlenstoff in 
Rechnung gestellt. A u c h y  zeigt, dafs m it dem 
W aschen m it Salpetersäure ein V erlust an K ohlen
stoff verbunden ist, dafs der Kohleschwam m 
Salpetersäure zurückhäl t  und dafs im Mittel nur 
60 % C. vorhanden sind. Dio Fehlergrenze des 
V erfahrens würde etwa 10 % betragen.

Bei der üblichen Methode der V erbrennung 
findet er Schwierigkeiten, das Entweichen von 
Spuren K ohlensäure und W asser aus dem Kali
apparat zu verhindern . Um diesen Fehler zu 
verm eiden, ha t er als Mittel gefunden : hinreichend 
langsam e V erbrennung und Verwendung von 
Schwefelsäure s ta tt Chlorcalcium zur gleich- 
mäfsigeren Regulirung des Gasstrom es.

Bestimmung des Phosphors im Stahl.

F. I b b o t s o n  und II. B r e a r l e y  * verfahren 
zur Phosphorbestim m ung in folgender W eise: 
2 g des M aterials werden in 45 cc Salpetersäure 
(sp. Gew. 1,2) gelöst, dann wird so viel P erm anganat 
hinzugesetzt ,  dafs nach einige M inuten langem 
Kochen die F lüssigkeit eine röthlicho Färbung 
zeigt oder ein M angansuperoxyd - Niederschlag 
bestehen bleibt, schliefslich k lärt man die Lösung 
m it Ferrosulfat. Nach Zusatz von 4 cc starkem  
Ammoniak und 30 cc Molybdatlösung wird die 
verschlossene Flasche geschüttelt, oinige M inuten 
bei 70 bis 80° stehen gelassen, der Inhal t  durch 
ein kleines F ilte r gegossen, der gelbe Niederschlag 
gew aschen, m it Ammoniak in Lösung gebracht 
und die Flasche m it dieser Lösung ausgespült. 
Das F iltra t wird in einem Bccherglase (200 cc) 
m it 10 bis 12 cc Salzsäure und 10 cc B leiacetat
lösung (4 %) verse tzt und erh itz t, gleichzeitig 
wird in der ausgespülten Flasche ein Gemisch 
von 10 bis 12 g Ammoniumchlor id und 50 ec starke 
A m m onacetatlösung erhitzt. Beide Lösungen 
werden nun zusamm engegossen, geschüttelt, der 
en tstandene N iederschlag wird abfiltril und als 
PbMoCh gewogen. Das Gewicht dos Niederschlags 
m it 0,007 m ultip lic irt orgiebt den Gehalt des 
Stahls an Phosphor. Der PbM oOr Niederschlag 
ist in den angew andten Lösungen ganz unlöslich. 
Die Arerf. haben diese Methode benutzt bei der 
Phosphorbcstim m ung in R oheisensorten, Niekel- 
s tah l, N ickellegirungen, Chrom- und W olfram- 
slahlen, Spiegeleison und Ferrom angan, wobei sie 
sich bew ährt hat. Der im  Roheisen vorhandene 
Graphi t  mufs vor dem Zusatz des P erm anganats 
ab filtrirt werden. Chrom stahl braucht eine gröfsere 
Menge Perm anganat, weil Chrom zu Chromsäure 
oxydirt wird. A ehnlich verhalten  sich Ferro
m angan und Spiegel eisen.

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

In  den „Technischen B lä tte rn “ , V ierte ljah rs
schrift des D eutschen Polytechnischen V ereins 
in Böhmen, H eft II und I II , 1899 veröffentlicht 
A l f r e d  B i r k ,  o. ö. P rofessor der Ingenieur
wissenschaften , eine längere A bhandlung über 
den K önigshofer Schlacken-Cem ent, seine Ver- 
w erthbarke it und bisherige V erw endung, der w ir 
auszugsw eise Folgendes en tnehm en:

Chemische Analysen der g ranu lirten  Hoch
ofenschlacke der Carl-Em il-H ütte in K önigshof 
ergaben im Mittel

SiOi . . . .  26,29 %  MgO. . . .  2,45 %
CaO . . . .  49,16 „ FeO . . . .  1,80 .,
AhO» . . . 18,71 „ MnO. . . . 0,24 „

Im allgem einen liegen die auftretenden Ab
weichungen der drei w ichtigsten B estandtheile 
zw ischen folgenden G ren zen :

SiOi . 
CaO . 
AhOs

24 bis 27 */# 
■19 „ 54 „ 
15 „ 19 „

Zum V ergleich seien h ier die G egenwertho 
der w ichtigsten B estandtheile der Hochofen
schlacke des von Kol Ischen E isenw erkes Choindcz 
angeführt, dessen Schlacken-Cem ent ausgedehnte 
Anwendung gefunden h a t und eines vorzüglichen 
Rufes sich erfreut.

SiOa . . . . 26,22 bis 27,51 "/„
CaO . . . . 45,11 T) 48,52 ,.
A I2O3 . . . . 22,40 « 23,16 „
FeO . . . . 0,44 1,36 „
MgO . . . . Spuren » 1,19 „

Aus der obigen A nalyse ergiebt sich für die 
mafisgebenden V erhältnisse bei der K önigshofer 
Schlacke n r.

A U h ~ o msror °’b0
CaO : S iO i: Al.O» =  1: 0,54 : 0,38 =  1 : 0,92 

bei der C hoindez-Schlacke:

=  i 82
SiO,
ALO.i 
SiOä ’

: 0,85

CaO : SiOs: A U L =  1: 0,55 : 0,46 =  1:1,01.

H iernach erscheint die Königshofer Hoch
ofenschlacke also ganz besonders tauglich zur 
E rzeugung von Schlacken-Cement.

D er Schlackensand wird, nachdem er aus
gew ählt worden ist, zunächst in eigenen A pparaten 
sch arf getrocknet und sodann gem ahlen. Diese 
Zerkleinerung des Sandes w ird so lange durch
geführt, bis auf einem Sieb von 900 Maschen 
für 1 qcm g a r kein R ückstand und au f einem 
Sieb von 5000 Maschen für 1 qcm ein R ück

stand von höchstens 15°/» verbleibt. Die F ein 
h e it der M ahlung der Schlacke is t von ganz 
bedeutendem Einflüsse au f die Anfangsenergie,, 
die Beschleunigung des Abbindeprocesses und die 
B indekraft des Cements. P rofessor T c t m a j c r -  
Züriqh h a t h ierüber eingehende Versuche durch
gefüh rt und geradezu überraschende E rgebnisse 
erhalten . W ir heben aus den zahlreichen B ei
sp ie len , die T etm aje r c itir t und b esp rich t, das 
folgende als bezeichnend hervor:

E in  Schlackensand ergab bei einer V er
feinerung

von 0,0 °/i> Rückstand am 900 Sieb 
und 38,0 °/o „ „ 5000 „

in der M ischung 100 Schlackensand zu 20 K alk  
als Norm enmörtel 1 : 3, bei W asserlagerung  nach 
28 Tagen 5,7 kg,'qcm Zugfestigkeit und un ter 
sonst gleichen Um ständen bei einer V erfeinerung 

von 0,0 Rückstand am 900 Sich 
und 9,7 „ „ 5000 „

nach 28 Tagen 25 ,8  kg/qcm  Z ugfestigkeit. Die 
V erfeinerung des Sandes noch w eiter zu treiben, 
erscheint zwecklos, da ein d e ra rt feiner Schlacken
sand einen ganz entsprechenden Gement liefert.

D er K alk , dieser w ichtige B estandtheil des 
Schlacken-Coments, w ird der Königshofer F ab rik  
aus den K onepruser B rüchen geliefert.. D er h ier 
gewonnene K alk  gehört der S ilurform ation an 
und w ird in zwei continuirlich arbeitenden Schacht
öfen gebrannt. D er gebrann te  K alk  ergab bei 
einem R ückstand von 10 ,762  °/o und einem Glüh
verlust von 0 ,619  %  folgende A nalyse:

SiOi . . . 12,421 >
Fc,O ä. . . 0,883 „
ALO3 . . 2,620 „
CaO . . . 81,546 ,,
MgO . . 1,751 „
Na.O . . . 0,211
MnO . . Spuren
CO- . . . 0,194 %
ILO . . . 0,425 „

CaO
COs

81,546 ,. 
0,194 „

81,740 °/o

Nach erfo lg ter Zerkleinerung der gröfseren 
Stücke w ird der K alk  trocken gelöscht und in 
besonderen V orrathsräum en so lange gelagert, 
bis er zu einem überaus feinen P u lv er zerfallen 
ist, das man übrigens einer nochm aligen R einigung 
behufs E ntfernung  a lle r  etwas gröberen Theilchcn 
un terw irft.

D ie Mischung wird se lb stthä tig  im bestimmten 
V erhältn ifs der beiden Cem entbestandtheile be
w irk t. Das gem engte M aterial gelangt in Mühlen, 
die neben einer W eiterzerk le inerung  und w eitest
gehenden innigen Mischung noch einen Ausgleich 
der K ernunterschiede der Schlacke und des K alk 
hydrats herbeiführen.

Die chemische Zusam m ensetzung des K önigs
hofer Schlacken-Cem ents is t folgende:
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Kieselsäure......................................20,81 °/»
Schwefelsäureanhydrit . . . .  0,91 ,,
Thonerde.......................................... 10,50 (,
E ise n o x y d ..................................... 1,90 „
M anganoxydul............................. 0,40
K a l k ............................................  55,90 „
Magnesia.........................................  1,41 „
Schwefel ans S u lf id .................... 0,58 „
Glühverlust..................................... 8,50 „

T etm ajer g ieb t nachstehende, Analyse
Kieselsäure..............................   . 21,23 °/o
T lio n e rd e ...................................... 15,27 „
E ise n o x y d ..................................... 0,09 „
M anganoxydul............................. Spur „
K a l k ............................................  55,50 „
Schwefelsäure................................. 1,72 „
Schwefel......................................... 0,70
Magnesia......................................... 2,93 „
Kohlensäure .  ........................  0,65 „
W a s s e r .........................................  2,41 „

100,50 %
D er Perlm ooser Portland-C em ent h a t folgende 

Z usam m ensetzung:
Kieselsäure  ................................ 23,36 “/o
Schwefelsäure........................  . 0,64 „
Thonerde......................................... 9,20 „•
■Eisenoxyd . . . . . . . .  5,12 ,,
B it te re rd e .....................................  1,32 „
K a l k ...............................................54,18
K a ll.................................................  0,58 „
N atron.............................................  0,70 „
K o h len säu re .................................  1,90 ,,

Die tech n isch en  E ig en sch aften  des K önigshofer 
S ch lack en -C em en ts .

Die U ntersuchungen und P rüfungen des Cements im 
H inblick auf seine V erw endbarkeit fü r B auten aller 
A rt, also in B ezug au f jene E igenschaften, welche 
für die Bautechnik von besonderer W ich tigkeit sind 
und sonach auch den B auingenieur vor allem in ter- 
essiren, erfolgen bekanntlich nach eigenen Normen, 
welche in den einzelnen S taaten  auf Grund sorg
fältiger Studien und E rw ägungen aufgestellt 
wurden mul speciell für O esterreich, D eutschland 
und die Schweiz nahezu übereinstim m end sind.

Das s p e c i f i s c h e  G e w i c h t  des Königshofer 
Schlacken-Cements lieg t jedenfalls zw ischen 2,80 
und 2,90. N ur in einem einzigen F alle  — 
V II a der die E rgebnisse von U ntersuchungen 
zusammenfasseudon U cbcrsicht I  — w urde ein 
höheres specifisches G ew icht (2 ,95) festgestellt. 
Allem Anscheine nach neigt das Gewicht m ehr 
gegen die untere G renze zu und kann tim 5 bis 
6°/o geringer als jenes des Portlandccm ents 
angenommen werden. Infolge des geringeren 
specifischen Gewichtes geh t der K önigshofer 
Schlacken-Cement seh r schnell ohne Schlamin- 
bildung in Lösung und bildet ein gleiclimäl'sig 
verthoiltes Gemisch von W asser, Sand und Cement. 
Da die Mischungen m it Sand nach Volumen und 
nicht nach Gewicht erfo lgen , so . b ie te t das 
geringere Gewicht des K önigshofer Schlacken- 
Cements gegenüber dem P ortland- und Roman- 
Cement auch ökonomische V ortheile , die bei

gröfserem  Bedarfc n icht unbedeutend werden 
können.

W as die A b b i n d e v e r h ä l t n i s s e  anbetrifft, so 
b e träg t nach der U cbcrsicht I  die kürzeste  Zeit 
für den E rhärtungsbeginn  12 M inuten, für die 
A bbildung  4 5 ';  nach U ebersicht I I  20 Minuten 
beziehungsweise 45 M inuten; hiernach is t der 
K önigshofer Schlacken-Cem ent also m ittel- bis 
langsam  bindend.

V o l u m e n b e s t ä n d i g k e i t .  E in gu ter Cement 
darf bei der E rh ä rtu n g  keine V eränderung seines 
Volumens erfahren. Von ganz besonderem Nach
theile is t eine Y ergröfserung des Volumens —  
das „T reiben“ des Cements. Zur E rm itte lung  
der V olum enbeständigkeit w urden un ter I  bis V 
die D arr- und W asserprobe du rchgcfiih rt; bei 
der erste ren  w erden die aus Cement un te r W asser
zusatz lic rg este llten , 10 cm im D urchm esser
grofseu und 1 cm sta rk e n  Kuchen nach 24  s tä n 
diger L agerung  drei S tunden hindurch einer 
T em peratur von 100 0 C. ausgesetzt, hei der 
le tz teren  verbleiben die in g leicher W eise ge
bildeten und in feuchter L uft abgelagerten 
Kuchen 27 T age un ter W asser von 1 5 0 bis 1 7 0 C. :■ 
die Kuchen zeigten nach diesen Behandlungen 
weder Verkrüm mungen noch R isse; sie blieben 
vollkommen eben,  sc h a rfk a n tig , rifsfrei und 
haftend, im B ruche zeigten sie ein feinkörniges, 
gleichförm iges und dichtes G efüge; dieselben 

I E rgebnisse lieferten die in Dresden, B erlin  und 
P ra g  (VI bis VIII) vorgenommenen W asserproben. 
Bei den in U ebersicht I I  angegebenen Erprobungen 
bestanden sämmtlicho M uster die D arr- und 
Kuelienprobe an der L uft und un ter W asser. 
D er Königshofer Schlacken-Cem ent mufs m ithin 
als vollkommen volum enbeständig bezeichnet 
w erden —  eine Thatsache, die auch in der 
P rax is  ih re  volle B estä tigung  erfährt.

F e i n h e i t  d e r  M a h l u n g .  Dieselbe is t be
kanntlich  von Einflufs au f die F estig k e it des ver
arbeiteten  M örtels. Bei einem guten Portlnnd- 
cement soll der R ückstand auf einem Siehe von 
9 0 0  Maschen au f einem Q uädratceutim ctcr höch
stens 1 0 % i ilu f einem solchen von 5 0 0 0  Maschen 
höchstens 35 %  betragen. D er Kölligshofer 
Schlacken-Cement ü fe rtr iff t diese Forderungen 
in ganz aufsergewölinlickom Mafse.

B i n d e  k r a f t  des Königshofen Schlacken- 
Cements. Diese E igenschaft is t cs, die den B au
techniker in e rs te r L inie in te rcssirt. Die in den 
Uebersichten I und I I  zusam m engestellten E rgeb 
nisse beziehen sich nur auf die F estig k e it des 
norm alm äfsig ausgeführten M örtels, d. i. eines 
Mörtels, der ans einem G ew ichtstheile Cemont und 
drei Gew iclitstheilen Sand besteht. D ie P robe
körperw urden  m aschinell h erg es te llt , in den ersten 
24 Stunden in einem zugedeckten B lechkasten an 
der L u ft belassen und dann un ter W asser ge
bracht, wo sie jew eilig  bis zu dem Momente der 
E rprobung verbleiben. G uter langsam  oder m ittel
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U e b e r  s i c h t  I.

E rgebnisse von U ntersuchungen des K önigshofer Schlacken-Cements.

D ie  V e r s u c h  e.
G e w i c h t s -  

b e s t i m m n  n O
A b b i n d e - V e r h ä l t n  i s s e

Nr.
w u r d e n  a u s g  e f ü h r  t 

von

speci- 
fisch CH

Geiviclit 1 1 
in g

N
(5

Tempe
ratur

|  a
Abbindezeit

bcc
£IO

Ge
wi

ch
t

g/
qc

in

2  © .2
!I) Tio © — toc

’©

"ÖJ
g 2'© ©

to fes
t 

ein
- 

| 
ge

rü
tte

lt 
1

©
rf>d>

7)U©
s .
Bü
S! oVaT3

4 cjV © j
a *
5  " 
1  ST3 £ 1

3 .2X. t 0%
Xi ^  u W an 

de
r 

Lu
ft

un
te

r
W

as
se

r L.ta
d.
e

a _ 786 1326 _ 49 19
15 1

3 h 30' 8 h —' 30' 0»
der Prlifungsanstalt ß — 908 1530 — 40 20 .16 24' — 45' 0°

I der k. k. Reichshaupt- T — 852 1305 — 42,5 20 15 1 h 10' 4 h —' 5 h 15' 0°

uud Residenzstadt Wien 5 — 857 1369 — 52 20 18 55' 4 h 30' 10 h 0°

e — 902 1360 — 41,5 20 15 45' 2 h 30' 3 h 40' 8

II
der Versuchsanstalt für 

Bau- u. Maschinenmaterial, 
Wien

a

ß

2,81
2,79

881
883

— 1462
1304

37.5
34.5

19
19

18 [ 

19

12'
44'

1 h 45' 
1 h 23' —

7,8
6,2

I II dem königl. Josefs- 
Polytechnikum in Budapest

a 2,89 882 914 1515 35 19 16,5 0' — h 55' — 0

IV der deutschen technischen 
Hochschule in Prag

a 2,90 909 — 1499 34 18 19 58' 5 h 30' — 6,1

" a 2,83 830 1070 1490 35,5 17,2 17,2 35' 13—1P« — 0

ß 2,77 840 1020 1400 40,0 13,0 13,0 2 h —' g h —' — 3,7

der technischen T 2,81 800 830 1390 40,0 17,0 17,0 1 1> —' 8 h _ ' — 3,5
V

Hochschule in Zürich 8 2,67 720 820 1270 42,5 14,4 14,4 40' 7 h _ ' — 0

s 2,81 840 1040 1360 39 16,3 16,3 30' 6 h —' — 0°

ę 2,80 830 950 1370 40 13,7 13,7 1 •« 40- 14—15h _ 0

VI der königl. Baugewerk- 
scluile in Dresden

u 2,83 960 — 1385 35 20 19 30' 1 h —' — 1,5

V II der königl. mech.-techn. 
Versuchsanstalt in Berlin

cc 2,95 11196 — 1593 37,2 18,8 17,8 45' 1 h 45' — 3,7

V III der czechisclien techn. 
Hochschule in Prag

a — — - — — — — 34' — — —

bindender Portlandcem ent soll in Norm al-M örtel- 
mischung folgende m inim alste F estigkeitsvcrhält- 
nisse ze ig e n :

Eugfestighe.it

Druckfestigkeit

nach 7 Tagen: 10 kg/qcm 
« J3 « 1b ..

i
28 150

F ü r  guten langsam  und m ittelbindenden Romau- 
cement sind die nachstehend angegebenen untersten  
G renzw ertho fe s tg e se tz t:

Zugfestigkeit. nach 7 Tagen: 5 kg/qcm
„ 28 „ 10

Druckfestigkeit „ 7 „ — „
28 80

Nach U ebersicht I  ergeben sich fü r den 
K önigshofer Schlacken - Gement als bezügliche 
D urchschn ittsw erthe:

Zugfestigkeit nach 7 Tagen: 18,83 kglqcni 
„ „ 28 „ 30,35 „

Druckfestigkeit „ 28 „ 288,00 „

Aus U ebersicht II  erhält, m an als M ittelw erthe
für Zugfestigkeit nach 28 Tagen: 29,71 kg/qcm
„ Druckfestigkeit „ 28 „ 261,08 „

W enn man hierneben die D urchschnittsw erthe 
aus U ebersicht I  hält, so ze ig t sich, dafs der 
Königshofer Schlacken-Cem ent den Bedingungen 
fü r einen guten Portland-C em ent in jed er H in
sicht vollkommen en tsprich t , ja  dieselben bei 
weitem übertrifft und dafs er — dies bew eist
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U e b e r s i c h t  I.

E rgebnisse von Untersuchungen des Königshofen Sehlackencem ents.

V olu m en 
b e stä n d ig k e it

Feinheit 
der Mahlung i u g - u 11 d D r u c k f e s t i g k e i t

Luft
probe

Wasser
probe

Rückstand
bei Probek örper Tem

peratur
D iehlo d e r  

P robekörpo i
Zug

festigkeit
Druck

festigkeit
J-
« £
* 3

C
”5
Au

1 -  
J  3

CD
Au

900 5000
i — T3
ff« s U N

$ rt
Q a

1
5  ^*» fcß6 c

1 ‘3
Ü ©
0  ’S

Mli*CI

I -

A *
cE ä
|  s

iß=jS!
u

AAO3
Q

ac
H |
t- sr

tCi
H S
SR S-

au
iS |
•> CT
A  ¿5 u ^4 
ri C

tur™ -
ü l

> _©o~ > M aschen ■3 ® i  s  >
ES N X  3 « •£ cs 13

< £ 
T3 s " -U -c re

49
T*o¿4
tu j 50 A4hfi 0  °/o 5 > 1:3 1 0  °/o masch. 3' 19 15 2,29 2,30 14,33 32,53 90,25 258,00

40 'ZS
a 141. T3

3 0 2 1 1:3 8 , 0 77 3- 20 10 2,28 2,28 20,73 32,33 182,00 299,75
42,5 Ji<u

A 43,5
A

1 ß 1 :3 8,4 7? 8' 20 15 2,24 2,25 22,50 33,07 189,25 246,00
52 E 53 O)

a 0 4 1 :3 9,2 71 3' 20 15 2,20 2,20 25,20 38,60 210,75 300,50
41,5 o

>
42,5 o

>
1 11 1 :3 8,4 7? 3' 20 15 2,26 2,30 23,35 30,78 225,75 279,25

37,5
’ ’ I - 5) 0,05 9 1 :3 -- mnseh. _ _ _ 2,32 2,28 18,30 23,10 225,00

35
’’

35 7) 0,2 7,0 1 :3 7,5 »
t

— 2,28 2.33 28,50 31,90 — 295,00

35 77 35 77 — — 1 :8 8,75 masch. — — — — — 15,00 34,60 — 331,30

— 77 77 0,94 20,5 1 :3 9 bz. 7 masch. — — 2,09 2,26 17,70 33,50 194,0 255,00

— ” 50 77 Spuren 7 2 ’ 1 :3 10 masch. _ — — 2,36 2,34 12,50 29,10 133,4 330,00
—

’’
50 57 0,3 6,8 1:3 10‘/4 77 — _ — 2,80 2,31 23,00 28,40 229,4 370,70

— 7? 50 » Spuren 7,5 1 :3 10 7a „ — — — 2,32 2,32 21,30 28,10 197,9 282,90
- 77 — 7? 0,0 12,85 1:3 11 7) — —■ — 2,31 2,32 9,60 27,90 70,3 331,50
— — 77 Spuren 3,25 1 :3 10,5 7) — 1 — — 2,39 2,30 23,50 30,20 184,0 206,10
— }} — 7? 0,2 4,8 1 :3 93/4 71 - | — — 2,29 2,31 — 32,90 — 338,00

35
n i

35 57 0,7 3,3 1 :3 10 masch. — — — _ 12,65 28,231 142,2 209,80

37,2
”  1

_ _ 77 0,4 10,0 1 :3 10 masch. — — 2,30 2,25 14,00 20,901 168,2 276,60

— n  | — 77 1,0 10,0 1 -3 15,50 21,70!
I

120,1 181,10

auch eine B etrachtung und V ergleichung der 
E inzelw erthe —  sicli durch die grofse Cfleieh- 
m äfsigkeit der W aare auszeichnet.

A nfser d iesen , für die P raxis w ichtigsten  
und vielfach  ausschlaggebenden E igenschaften , 
deren Prüfung nach bestim m ten vereinbarten, 
den berechtigten Anforderungen der Fabricauten  
und Abnehmer entsprechenden Normen erfolgt, 
mui's ein praktisch gut verw endbarer Gement 
auch noch andere, für die Baupraxis häufig 
nicht minder w ichtige E igenschaften  aufw eisen. 
Hierzu gehören:

1. F estigkeitszunahm e des verw endeten Ce- 
ments mit dem A lter; 2 . hinreichende B inde
kraft bei gröfserem  Sandzusatz a ls dem nor
malen ( 1 : 3 ) ;  3 . A dhäsion; i .  A bnutzbarkeit;

5. W itterungsbeständigkeit. Auch bezüglich dieser 
Eigenschaften wurde der K önigshofer Schlaeken- 
Cement w iederholt V ersuchen unterworfen, deren 
E rgebnisse nachstehende w a ren :

Zu 1. D ie m ittlere Z ugfestigkeit des K önigs
hofer Schlacken-C em ents m it normaler Saud
m ischung wurde bestim m t

nach 28 Tagen zu

148

21.7 kg/qcm 
42,2 „
58.7 „

und die m ittlere D ruckfestigkeit

7 Tagen zu , . . 120,3 kg/qcm
„ . . . 181,2 „
„ • . . 204,4 „
„ . . . 390,0 „

nach 7
7? 28
p 88
77 148
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U e b e r  s i c h t  H.

Zusammenstellung der Prtifungsresultate
der von städtischen Bauten in den Jahren 1896 bis 1899 ohne Vorwissen der Fabrik entnommenen 

Stichproben von Schlacken-Cement der Königshofer Gement-1 iibriks-Acticii-Grcscllscbn.it 
(G eprüft n ac h  den  N orm en f. P o rU an d -C em en t d es  ü s te r r .  In g en ieu r- u . A rch itek ten -V ere in s .)

Nr.

S
E
2 u -Q U «,2

E r-
l i i i r -

lungs-
beginu

Abbindezeit

an  d e r 
L u ft

im*
W asser

S n■ -Q

tu ^  Q

io i S

Zug- ¡Druck-

F es tig k e it in  kg 
p e r  qcm  n ac h

28 Tagen

© ex
9̂ 5
3  B

B a u - O b j e c t

1 1896 2022 852 2 10 6
2 2145 877 — 42 1
3 2189 837 2 40 6
-1 2209 895 2 — 4
5 i?

51

2236 897 — 35 1
6 2268 917 1 10 2

7 1897 2281 847 1 10 2
8 55 2282 885 1 24 2
9 2288 952 1 40 4

10 11 2292 925 2 35 6
11 2314 897 1 35 3
12 2318 898 1 20 3
13 2325 903 — 43 1
14 2335 885 — 50 2
15 5J 2340 887 — 35 1
16 2342 903 — 40 1
17 » 2355 873 1 40 3
18 2395 905 1 20 3
19 11 2409 875 1 32 2
20 2411 868 — 56 2
2 1 2417 868 — 35
22 2470 942 — 56
23 51 2481 957 — 55
24 j) 2491 950 — 52
25 5) 2533 943 — 40
26 5) 2537 917 — 45
27 51 2556 927 — 35
28 2567 943 20 —
29 2574 935 — 50
30 2577 933 — 50
31 55 2579 937 — 55
32 55 2589 895 — 50
33 55 2501 887 1 —

34 }} 2602 942 — 50
35 2609 947 — 45
36 2618 840 — 50

37 1898 2668 943 1 20
38 2678 953 — 30
39 51 2092 953 1 05
40 2698 913 — 35
41 2709 905 — 50
42 2727 943 1 58
43 2732 953 2 05
44 i 2826 902 o 05
45 2830 880 — 55
46 2860 901 —  ^ 58
47 2885 853 — 54
48 2886 948 — 45
49 2905 890 — 41
50 51 29.11 905 — 43
51 2932 868 — 43
52 2944 S68 — 32
53 294( 922 — 33
54 2964 828 — 42
55 2967 840 — 43
56 2970 832 — 35
57 2977 865. — 40 2

30 15 — 1 37,13 169,75
50 2 40 2 31,25 274,75
20 13 _ 1 27,05 201,00
10 9 30 1 24,28 200,50
45 3 20 1 25,90 212,75
50 5 12 30,15 256,00

40 3 25 1 27,83 250,25
55 4 20 31,13 273,00
____ 6 30 29,28 235,00
___ 18 — 1 30.13 253,50 ci

©

25 5 ____ 1 26,85 223,50
246,00

B

15 5 25 1 27,08 W

45 3 10 1 26,25 215,25 J 2

15 3 10 1 26,13 222,75 1*4
71

40 2 15 1 28,40 224,25 r i

55 3 25 1 28.75 245,25 £

30 5 20 1 30,38 258,25 ©
____ 4 20 1 28,33 227,75 C

3

54 4 23 1 33.50 264,25 T3

20 3 05 1 32,70 261,50 ' 3

20 2 30 1 28,63 255,00 c i
3

10 3 30 1 30,00 250,75
10 3 45 1 30,60 259,75 u

©

___  1 3 20 1 31,78 257,25 C

30 2 15 1 26,28 206,50 *

20 1 50 1 29,85 305,50 rB
O

20 2 — 1 23,50 222 25 5,
45 ■ 1 30 1 24,75 172*25 ©

45 2 30 1 24,25 189,00 o
3

40 2 30 1 25,75 216,75
45 2 20 1 25,15 212.50

253.50
' 3

— 2 35 1 26,23 ; 3

55 2 25 1 27.25 255,25 =

45 2 30 1 29j88 234,50 ©
-B

35 | 2 10 1 27,50 226,25 O ,

50 2 40 1 26,88 230,25 h

r t
Q

___ 3 50 1 28,75 269,00 ©

___ 1 30 1 28,95 291,50
226,00

'S

20 3 30 1 28,38 B
©

15 1 50 1. 28,45 232,50 r t

10 3 — 1 29^40 282,75 x

15 5 45 1 30,63 239,00
30 6 10 1 30,00 236,00 s

30 4 25 1 31,08 300,75 o

30 3 25 1 29,98 311,00 §

10 3 — 1 27,50 270,75 E
35 2 10 1 29,25 232,25 ■ E

WJ

___ _ 2 50 1 29,75 234,25
25 2 — 1 29,50 259,00
30 o — 1 29,00 257,00
10 3 — 1 28,13 280,25
40 2 35 1 29,00 256,25
40 1 2 30 1 29,60 258,25
___ 1 2 50 1 31,88 263,25
10 3 .— 1 31,88 263,25
45 2

3
30
10

1
1

32,38
32,15

260,00
309,75

Wienlhifs-Itegul innig.
11 11 

Kanalbau XVII, Bendelgasse.
' XIX, nnbenanute Gasse Y.

,, XVI, Lerchenfcldcrgürtcl. 
Wien flu fs-Bcgul innig.
Beeilter Hauptsammelkanal.

!! U
» 11

'Wicnflufs-Begulirung.
Kanalbau X II, rotbe Mühlgasse. 
Stiidt. Gaswerk. 
Wicnflnfs-Regulirung.
Stiidt. Gaswerk. 
'Wienfluls-Regulirung.

11 ' »
Kanalbau XVII, Zaillergasse. 
Wienflufs-Reguurung.
Kanalbau Waliringergürtci.

„ XVI, Beinlmrdtgasse.
„ XIV, Wiesingerplatz.
„ XVII, Scbul-Klostergasse. 
„ XVI, Gansterergasse. 

Stiidt. Gaswerk.
Kanalbau XIX, Karl-Ludwigstr. 
Wienflufs-Regulirung.
Kanalbau XVI, Lindaiicrgasse. 
Wi enflu fs-Bcgul i ru ng.

11 «
Kanalbau XIX, Bfarrwiesengasse. 

„ VI u. XV, vorl. M ittelgasse. 
., XVIII, Alltongasse.

Stiidt. Gaswerk. 
"Wientlufs-Bcgiilirung.
Kanalbau Hcrnalser Ilauptstr.

„ XV11, Kalvarienberggasse.
Wicnflufs-Begulirung.
Stadt. Gaswerk. 
Wienflufs-Regulirung.
Stiidt. Gaswerk. 
Wienflufs-Kegulirung.
Beeilter Hauptsammelkanal. 
Kanalbau XVI, Wurlitzergasse. 
'Wicnflufs-Begulirung..

n U
11 ’/

Stiidt. Gaswerk. 
Wienfluls-Regulirung.

51 11-

Kanalbau IV, Gufsbansstrafse.
„ III , Göllncrgasse.
,, XVI, Neumayergasse. 

Wienflufs-Regulirung.
Kanalbau XIX, Hoclisclmlstralse. 
Wienfliifs-Begulirung. 
Kanalb.VlIIu.XVI, hmererGürtel.



1. September 1900. lieber Schlacken -  Gement. Stahl und Eisen. 891

tu tc °
äs
E
S

a
£2 t-xi
5  *■£

Kr-
hilr-

Abbimlezeit Jio-a.f 
i 'a  c

Zug- Druck- i "2
Nr. n s  ho l,

Ü *
'"a o

3SC
rCu3

■HJ &
S £ CiO C. M) °

tungs-
beginn

¡in tier 
Luft

im
Wasser

-O — o 'S o i* o tr.
g*o * 

'7,

Festigkeit in kg 
per qcm nach

3*5 s c
o2

B a u - O b j e c t

co
Ł5 b m h m h m to 23 Tugen

58 1898 3001 858 — 40 2 20 3 05 1 29,75 209,25 .2 c Wcifsgärber-Nebensammler.
59 1? 3011 858 1 — 3 — 4 20 1 31,30 297,50 Kanal bau II, Othmorgasse.
00 11 3017 858 — 53 2 45 3 40 1 31,00 298,75 C cs 3 w 11, Ausstellungsstrafse.
01 11 301!) 805 — 52 2 35 3 20 1 32,03 292,75 o Cj XtA ., 11, 5. Radialstrafse.
02 11 3030 872 1 10 2 10 3 — 1 30,63 283,25 2 up,® Weifsgärber-Nebensammler.
03 11 3034 872 — 50 3 — 4 10 1 32,33 298,50 b  « Recliter Hauptsammolkanal.
04
05

1899
»

3094
3107

892
878

1
2

20 4
0 z

5
9

10 1
1

33,75
31,48

305,00
293,75

. 2  o  
"c

Kanalbau II, Ausstellungsstrafse. 
Recliter Hauptsaimnelkanal. 
WienflußRReguli rung.00 11 3112 875 1 — 3 — 4 15 1 32,08 305,00 C P  

o  .
07 11 3123 858 1 10 3 20 4 — 1 32,50 294,25 2  — Entlastungskanal Neustiftgasse.
08 3132 862 — 55 3 — 4 10 1 32,12 311,50 Wienfluls-Regtilirttug.
09 3137 862 — 40 2 '10 3 — 1 32,40 314,50 l n  TS

70 „ 3100 858 1 — 3 -V 4 10 1 30,93 271,00  ̂z Kanalbau XVI, Ivlausgasse.
74 tJ 3181 805 1 15 4 — 5 10 1 34,25

33,38
297,50 ® •§ Wienflufs-Rcgulirung.

72 11 3190 780 1 20 4 --------: 5 10 1 323,25 'ä eL Kanalb. XVT, Redtenbacbergasse.
73 11 3190 918 1 42 0 10 0 — 1 35,75 324,75 f l  2 Wienflufs-Regulirung.
74 11 3207 872 1 40 5 —  ?• 0 20 1 32,48 294,50 go Känalbau X III, Junullgasse.
73 11 3215 908 1 40 5 - 1 0 — 1 32,-10 311,00 wui Wien fluls-Regttl irtt ng.

B ei L uft- und W asserlagerung: .

Zugfestigkeit nach 28 Tagen 23,G kg/qcm
» i) ,, 20,7 „

» 210 „ 40,5 „

Druckfestigkeit nach 

28 Tagen 200,8 kg/qcm 336,0 kg qcm
84 „ 205,0. „ 401,5 ‘ .,

210 „ 352,5 „ 443,9 „

Man fand bei Probestücken, die bis zu zw ei
Jahren und darüber im W asser oder an der 
Luft lagerten , D ruckfestigkeiten  über 4 0 0  kg/qcm . 
E s ergiebt sieh aus diesen D aten die T hatsaclie, 
dafs der K önigshofer Schlaeken-Cem ent m it zu- 
nehmendem A lter bis zu einem gew issen  Grade 
auch an Zug- und D ruckfestigkeit zunimmt —  
eine E igenschaft, die nam entlich für a lle Bauten  
günstig erscheint, bei denen in späterer Zeit 
eine Steigerung der M ancrwerksbelasturig vor
aussichtlich ist.

Zu 2. V ersuche über die B indekraft des 
Königshofer Sehlackencem ents bei anderen als  
den normalen M ischungsverhältnissen ergaben:

M ischungs- Z ug festig k e it kg /qcm  D ru ck fes tig k e it kg/qcm

M isch un g s- N ach Z u g fe stig k e it D ru ck festig k e it
v erh ü itn ifs T agen kg /qcm kg  qcm

1 : 4 28 10,5 114,0
88 32,0 154,0

148 47,3 214,7
1 :5 28 14,7 109,3 -

88 28,3 139,1
148 41,0 184,0

v e rh ü itn ifs . bei L uft- u n d  W .isser- 
N ach T agen  la g e ru n g

1 :5  28 15,3 20,1
84 15,2 23,9

210 18,0 29*4

M ischungs- Z u g fe stig k e it kg /qcm
v erh ü itn ifs . bei L u ft-  und  W ussor-

N ach T ag en  lag eru n g

1 :7  28 9,8 12,4
84 14,6 16,4

210 14,0 17,3

bei L u ft- und  W asser
la g e ru n g

127.0 155,4
129.1 107,9
124.1 211,5

D ru ck fe s tig k e it kg /qcm  
bei L u ft-  und  W asser

la g e ru n g
07,3 70,1
80.1 87,3
99.1 105,5

D er K önigshofer Schlacken-Cem ent entspricht 
also auch noch bei Sandm isehim gen bis zu fünf 
T heilen und jed en fa lls auch noch hei solchen  
bis zu sechs G ew ichtstheilen den an einen guten  
normalmiiJsig- bereiteten Portlandcem entm örtel zu  
stellenden Forderungen. D ie vorstehend ange
führten V ersuchsergebnisse bestätigen  unter an
derem auch die nicht unw esentliche Zunahme der 
Bindekraft des Cements mit dem A lter.

Zn 3. B ezüglich  der A dhäsionsverhältnisse  
ist m itzu th eilen , dafs reiner Gement an den 
Ziegeln nach 28  T agen  m it einer K raft von
3 4 ,0  kg/qcm  haftete und der R ifs im Z iegel 
se lb st erfolgte. D ie Adhäsion des Cementmörtels 
am Cement-mörtel betrugnach 28  T agen 20,9kg/qcm , 
jen e des Cementmörtels am Sandstein nacli der
selben Zeit 2 2 ,1  kg/qcm . D er R ifs erfolgte dicht 
am Sandstein  m it A blösung zah lloser Sand
steinkörner.
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Die Stalilformg'ufs -Construetiöneu der Alexanderbrücke 
in Paris.

Ton E isenbalm -Baii- und B etriebsinspector Frahm.

Die früheren M ittheilungen* über die A lexander
brücke in P a ris  beschränkten  sieh au f eine a ll
gem eine B eschreibung der ganzen A nlage, sowie 
eine D arstellung der F und irung  und der für die 
A ufstellung des eisernen Ueberbaues bestim m ten 
A ufstellungsbrücke, w ährend über die Construction 
des U eberbaues selbst und seine A ufstellung zw ar 
einige kurze Bem erkungen gem acht wurden, von 
einem näheren E ingehen auf die E inzelheiten  
ab e r bis zum w eiteren F ortsch reiten  der B au
arbeiten  abgesehen werden mufste. Nachdem 
inzwischen die Brücke am 15. A pril d. J .  als 
T heil der A usstellungsanlagen dem V erkehr über
geben w orden is t und über die Construction des 
Ueberbaues in den französischen F achzeitschriften  
ausführliche A ngaben gem acht worden sind**, 
soll nunm ehr u n te r B enutzung dieser Quellen, 
sowie des „E ng ineering“ von 1899 N r. 1750 
und 1751 der in teressan teste  Theil des B rücken
baues, die A nfertigung und A ufstellung der aus 
einzelnen Stahlform gufs-W ölbstiiekon zusamm en
gesetzten  Bögen behandelt werden.

D e r  E n t w u r f .  In  den früheren •Abhand
lungen w urde bereits m itg e th e ilt, dafs die 15, 
in  gleichen A bständen augeordneten Bögen von
107,5 m Spannw eite und (1,28 m Pfeilhöhe, 
welche die T ragcönstrnction des U eberbaues bilden, 
je  m it drei Gelenken — zwei K äm pfergelenken 
und einem Scheitelgelenk — hergeste llt sind. 
Auch w urden die Gründe angegeben , die dazu 
geführt habeu, eine Bogenconstruction zu wählen, 
die uns in die erste Zeit des Baues eiserner 
B rücken zu rückverse tz t, indem w ir Form en in 
veränderte r G estalt w iederkehren sehen, welche 
an die län g st verlassenen Bauweisen erinnern, 
bei denen die T ragconstructionen aus Gufseisen 
h erg este llt w aren. Bevor man au die eigentliche 
E ntw urfsbearbeitung ging, wurden m it den V er
tre tern  der für die Ausführung der B rücke in 
B e trach t kommenden S tahlw erke F rankreichs B e
ra thungen  gepflogen über den Einflufs, welchen 
die A nfertigung und die Zusam m ensetzung der 
S talilform gufs-W ölbstücke au f die Ausbildung der 
E inzelheiten  des E ntw urfs haben könnten, ein 
Vorgehen, das als sehr zweckm äfsig bezeichnet 
w erden mufs; denn die A nfertigung von Stalil- 
form gufs-Construetionen in dem Umfange und 
der A r t ,  wie sie h ie r zur Verw endung 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, März.

ist eine Spccialität der E ise n in d u str ie , die nur 
von einer beschränkten  Zahl le istungsfähiger 
W erke betrieben wird und dom B rückeningenieur 
im allgem einen frem d ist. Die Schw ierigkeiten 
bei der H erste llung  von Stahlform gufs-Construc- 
tionen gegenüber Gufseisen-Constructionen liegen 
bekanntlich der H auptsache nach in der um etw a 
200 bis 2 5 0 °  C. höheren Schm elztem peratur 
und dem ungleichm äfsigen V erhalten beim E r 
kalten, was zur Folge bat, dafs n icht allein  das 
Schwindmals an sicli g rö ß e r  is t ,  sondern auch 
in viel w eiteren Grenzen liegt. W enn hiernach 
der Stahlform gufs an die G eschicklichkeit der 
V erfertiger g re isere  A nforderungen s te llt und 
die E rzeugnisse demnach höher im P re ise  stehen 
müssen, als beim Gufseisen, so erg ieb t sich ohne 
weiteres, dafs es zw eckm äfsig ist, schon bei der 
E ntw nrfsbearbeitung  einer gröfseren Stahlform - 
gufs-Construction w eitgehende R ücksicht au f die 
A nfertigung zu nehm en. Man w ird  aus prak tischen  
Gründen in e rs te r L inie darnach streben  müssen, 
den einzelnen Theilen Form en zu geben, die leicht, 
zu greisen sind. F e rn e r  w ird m an m öglichst 
gleiche oder doch g leichartige T heile verw enden, 
dam it man n icht zu verschiedenartige Modelle 
und Form en braucht, auch die bei der A nferti
gung eines S tückes gewonnenen E rfahrungen der 
A nfertigung der folgenden Stücke zu gute kommen. 
F ü r  die E ntw urfsbearbeitung  ging als w ichtigstes 
E rgehnils aus den B erathuugen zwischen den 
Brückeningenieuren und den W erken  hervor, dafs 
man den Bögen zweckm äfsig einen T- oder |~ - 
förmigen Q uerschnitt m it Rippen geben werde, 
dessen grüfste Höhe n ich t w esentlich über 1,5 m 
betrage, gröfste G urtbreite  etw a 0 ,60  m sei 
und dessen S tärken  n icht un te r 50 mm hinab
gingen ; ferner w äre die gröfste L änge der W ölb- 
stiieke au f etw a 3,5 m zu beschränken.

Die fünfzehn T ragbögen zerfa llen  in  zwei 
Gruppen, die sieb in der H auptsache durch die 
verschiedene Qiiersehnittsform  und die dadurch 
bedingten anders g esta lte ten  E inzelheiten  von
einander unterscheiden. W ährend man für die 
dreizehn m ittleren  Bögen als Grundform des 
Q uerschnitts die I - F o r i n  gew äh lt hat, sind die 
beiden äufsereu Bögen —  die Stirnbögen —  des 
besseren Aussehens wegen m it [3 -  förmigem Quer
schn itt liergeste llt worden (Abbildung 1). Jede 
B ogenhälfte ist aus sechszehn Stalilform gufs- 
W ölbstiicken zusam m engesetzt, von denen die 
vierzehn m ittleren  die gleiche, in der W age- 
rechten gemessene Länge von 3 ,625  m haben,
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das E ndstück am Scheitel 1,80 m, das am Kämpfer 
1,20 m lan g  ist. Die Bogenform wurde nach 
den D rucklinien bestim m t. Man tru g  zuerst eine 
D rucklinie fü r das E igengew icht allein , darauf 
eine andere für die Gesam m tbelastung (Eigen
gew icht -(- frem der B elastung) au f und bildete nun 
aus beiden eine m ittlere  D rucklinie. D ieser m itt
leren D rucklinie suchte man sich m it der M ittel
linie des Bogens m öglichst anzuschliefsen, indem 
man bei Annahm e einer g rö fsteu , symm etrisch

D a die W ölbstärke je d er B ogenhälfte von dem 
K äm pfer und Scheitel nach der M itte dem A n
wachsen der Biegungsmom ente entsprechend zu
nim m t, so dafs ihre Form  eine Sichel m it ab
gestum pften E nden b ildet, so is t die Höhe der 
W ölbstücke verschieden, je  nachdem sie den 
m ittleren  Theil einer B ogenhälfte oder die Enden 
bilden (Abbildung 2). Bei den M ittelbögen b e träg t 
die Höhe der W ölbstücke 0 ,888  bis 1,529 in, 
bei den S tirnbögen 0 ,980  bis 1 ,529 m. Die

Abbildung 1.

zur M ittellinie des D ruckes liegenden W ölbstärke 
von rund 1,50 m, einer S tärke im Scheitel von 
0,90 m, am K äm pfer von 1,00 m die untere Be
grenzung einheitlich als Kreisbogen von 275 in 
Halbmesser festleg te und nun die Ordinaten- 
abschnitte zw ischen der m ittleren  D rucklinie und i 
der unteren Bogenbegrenzung von der m ittleren  
D rucklinie aus nach oben auftrug. D er so ge
wonnenen L inie für die äuisere Bogenbegrenzung 
schlols man sich m it einem aus Kreisbögen und 
geraden Linien zusam m engesetzten L inienzug

übrigen Abmessungen der Q uerschnitte waren 
ebenso sehr von der Rücksichtnahm e auf das 
Aussehen der ganzen Brücke und die A nfertigung 
der zu ih rer H erstellung dienenden ungewöhn
lichen Gufsstücke, als von der Beanspruchung des 
M aterials durch die äufseren K räfte abhängig. 
W as zunächst die B erechnung der Bögen an
belangt, so b ie te t sie an sich nichts Besonderes, 
da es sich um den einfachen F a ll  einer statisch  
bestimm ten Gelenkbogen - Construction handelt.

| Bei der F estsetzung  der Bogenform und der Ver-

Abbildung 2.

möglichst an. Die Form  des O bergurts w eicht j  

bei den u n te r den B ürgerste igen  liegenden Bögen j 
ein w enig von der Form  des O bergnrts der un ter 
der F ah rbahn  liegenden Bögen ab , wegen der 
ungleichen zur V erfügung stehenden Constructions- 
höhe. Aus den früheren M ittheilungeu in „S tahl 
und E isen“ 1899 N r. 24 und den zugehörigen 
Abbildungen geh t hervor, dafs die F ah rbahn  
durch einzelne P fosten  gegen die Bögen ab
gestü tz t wird. Aus constrnctiven Rücksichten, 
sowie um von etw aigen F ehlern  in den Längen 
der W ölbstücke unabhängig  zu se in , ha t man 
die Pfosten n ich t in den Stöfsen der W ölbstücke 
auf den Bogen gesetz t, sondern 0,60 m daneben.

tlreilung des M aterials mufste un ter allen Um
ständen dafür gesorg t werden, dafs nirgends Zug
spannungen au ftre ten , weil zu ih re r  Aufnahme 
die Construction n icht geeignet ist. Nachdem 
man das E igengew icht einer Bogenlnilfte zu rund 
151 t  erm ittelt hatte , die sich in  dem V erhältn ils 
von 67 : 3b ,5 : 50 ,5  au f den eigentlichen Bogen,

[ die S tützen der F ahrbahn  und die F ahrbahn  
selbst vertheilen , wurde die fremde L as t zu 
400  kg/qm angenommen, was einer B elastung  durch 
ein sta rkes M enschengedränge en tsprich t. Bevor 
man diese Belastungsannahm e m achte, wurden 
Versuche an g este llt, ob etwa eine dichte A n
sammlung schw erer F uhrw erke au f der 20 m

10,000
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breiten  Fahrbahn eine gröfsero B elastung auf die 
F lächen einh eit ergeben w ü rd e; das w ar n icht der 
F a ll, denn man kam dabei nur au f 3 7 0  kg/qm. 
N ach E rled igung dieser V orfragen wurde in be
kannter W eise  die B erechnung für E igen last 
allein , vo lle  B elastun g, T heilbelastung einer oder 
beider B ogenhälften , vo lle  B elastung einer B ogen
hälfte und Aenderung des Tem peraturzustandes 
durchgeführt. D ie E inzelheiten  der R echnung

legten  Q uerschnitte beträgt die gröfste B e 
anspruchung des M aterials in den M ittelbögen  
9 6 0  kg/qcm  im Obergurt des vierzehnten  W ölb- 
stiieks und 1.028 kg/qcm  im U ntergurt des 
sechsten  W ölbstücks. D ie etw as geringer be
lasteten  Stirnbögen sind m it 7 4 7  kg  qcm in der 
N ähe der Käm pfer am stärksten  beansprucht. 
E ine A enderung des Tem peraturzustandes um 
26  0 gegenüber dem normalen von -j- 10 0 ver- 
grölserte die P ressungen nur um etw a 2 u/o, was

Abbildung 3. Abbildung 4.

können h ier übergangen w erden, w ogegen eine 
M ittheilung über die Schlufsergebnisse w iinschens- 
werth sein  dürfte. B e i den m ittleren B ögen  
fand man, dafs bei voller B elastu ng die senkrecht 
zu den 'Bogenquerschnitten gerichteten  K räfte 
für jeden  B ogen am Kämpfer 90 9  t  betrugen  
und allm ählich nach dem Scheitel auf 8 8 4  t sich 
verm inderten. Nahm man die eine H älfte  des 
B ogens a ls vollbelastct, die andere als unbelastet 
an, so erh ielt man in der belasteten  H älfte  am

Abbildung 7.

schnitten is t  in A bbildung 3 der Q uerschnitt 
eines M ittelbogens an der S te lle  gezeichnet, wo 
die W ölbstürke am gröfsten (1 5 2 3 ,6  111111) is t;  
wenn h inzugefügt w ird, dafs die Stegdicke überall 
5 0  mm, die F lantschenbreitc 6 0 0  111111 bei 5 2 ,5 , 
5 5  oder 60 111111 D icke b e trä g t, so kann man 
sich von der Querscliuittsbildnng des ganzen  
B ogens le ich t eine V orstellung machen. Von 
den Q uerschnitten der Stirnbögen s te llt  A bbil
dung 4  den Querschnitt dar, w elcher die gröfste  
Höhe (1 5 2 3 ,6  mm) hat. D ie S tegdicke is t  auch 
hier g leiclnnäfsig  m it 5 0  m in , d ie , F lantschen-

r ,-0,60- -

Abbildung 5.
i

Kämpfer rund 7 7 8  t, im Scheitel rund 7 5 3  t, in 
der unbelasteten H älfte  bei der gleichen  Sch eite l
pressung einen Kämpferdruck von rund 77 1  t. 
B ei den T heilbelastungen ergaben sich zw ar  
kleinere K räfte, aber gröfsere A bw eichungen der 
D ruckliuie von der M ittellin ie des B ogens und 
dem entsprechend unter U m ständen gröfsereK anten- 
pressuugen. D es w eiteren fand m an, dafs die 
durch W iiuldruck erzeugten K räfte im V ergleich  
zu den für senkrechte L asten gefundenen so un
bedeutend se ien , dafs man sie vernachlässigen  
könne. Für die der Ausführung zu Grunde ge-

Abbihlung C.

praktisch als vö llig  belanglos angesehen wurde. 
D ie gröfsten Durchbiegungen wurden unter der 
Annahme einer B elastung durch eine R eihe 16 t 
schw erer Fuhrw erke und für den U ebergang einer 
3 2  t schw eren D am pfw alze erm ittelt; es betrug  
dabei die .gröfste Senkung, für die D am pfw alze  
12 cm im Scheitel.

Von den unter Zugrundelegung der gefundenen  
K räfte nach den oben m itgethcilten  praktischen  
R egeln  für die Ausführung erm ittelten Quer-



1. September 1900. Die Stahlfonntjufs-Construclionen der Alexanderhruche in  Daris. Stahl und Eisen. 895

breite  m it 600 mm, die F lantschendicke m it 50 mm 
durchgeführt, w ährend das die Profilivungen oben 
und unten begrenzende Bänd in der B reite zwischen 
81,6  mm und 127 mm w echselt. Die 14 m ittleren 
W ölbstücke der M ittelbögen, von denen Abbild. 5 
ein auf einem Rollw agen liegendes S tück darste llt, 
haben an jed er L angseite  zwei von F lantsch zu 
P lantsch  durchgehende Rippen und aufsordem 
10 E ckrippen , welche die P lan tschen  und die

von 35 mm Durchm esser verbunden, von denen 
zwei konisch sind und ohne Spielraum  cingczogen 
wurden, um die genaue Zusam m ensetzung zu ge
w ährleisten, w ährend die übrigen m it Spielraum 
in den Bolzenlöcliern. sitzen. Man h a tte  von 
vornherein darauf verzichtet, zwischen die Bögen 
Windverbiindo zu legen und zw ar hauptsächlich 
aus dem Grunde, weil man zur E rleich terung  
dos Giefsens die Bögen m öglichst g la t t ,  ohne

Abbildung 8.
Abbildung 9.

Abbildung 10.

Stofsplatten der E nden gegen den S teg absteifen. 
Die S tofsplatten  nehm en, die ganze Höhe und 
B reite des Q uerschnitts ein und sind mit einer 
gehobelten , polirten  Druckflächc v erseh en , die 
ein I  von der Höhe und P lan tschenbreite des 
Q uerschnitts, 120 mm Stegdicke und 100 mm 
Flantschstiirke bildet. Zwei Seitenstreifen von

52,5 nun B reite  tre ten  1 mm gegen die Druck- 
fliiclie zurück, so dafs an den Seiten eine D ruck
übertragung n ich t stattfindet. D adu rch , dafs
man diese Seitenstreifen bei der A nfertigung des 
Gusses zunächst etw as gegen die übrigen Theile 
Vortreten lie f s , um sic nach träglich  abarbeiten  
zu können, h a t man die Ungleiclnnäfsigkeiten in 
den L ängen der W ölbstücke m öglichst aus
geglichen und is t im stande gewesen, ihnen nahezu 
die berechnete L änge zu geben. An den StÖfsen
sind die einzelnen W ölbstücke durch 12 Bolzen

viele A nsätze, hersteilen  wollte, und ferner wegen 
des W erfens und Schwindens beim E rk a lten  der 
W ölbstücke n icht darauf rechnen konnte, die 
theoretisch rich tige Bogenform genau herzustellen, 
weshalb Schw ierigkeiten bei der Bildung der 
Anschlüsse zu gew ärtigen w aren ; es brauchte 
daher nur dafür gesorg t zu werden, dafs an den 
S tellen , wo die senkrechten P fosten sich auf
setzen, kleine Lagerflächon gebildet wurden, was 
sich in einfacher W eise dadurch ermöglichen

liefs, däfs man den O bergurt au f die erforder
liche L änge 12 mm verdickte und 10 mm nach 
je d er Seite verbreiterte . Im  m ittleren  Thcil des 
Bogens, wo die Palirbähriconstruction sich wegen 
der geringeren Constructionshühe ohne Zwischen- 
stützen auf die Bögen legt, is t der obere Bogen- 
g n rt au f  seiner ganzen L änge m it gehobelten 
Rändern zu r Aufnahme der Fahrbalin tlie ile ver
sehen. Die m ittleren  W ölbstücke der Stirubögen 
sind nach ähnlichen G rundsätzen hergestellt, wie 
aus den Abbildungen 6 und 7 hervorgeht, die
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ein an der H ebeklane billigendes Stück darstellen . 
E s kam den Constructeuren vor allem  darauf an, 
die Stirnbögen in der A nfsenansiclit als einheit
liches G anzes erscheinen zu lassen , w eshalb man 
den S teg  der |~ -  Form  nach aufsen gekehrt und 
die B efestigungsm ittel innen durchgezogen hat. 
A ndererseits mufste das Vorhandensein der Gurte, 
als w ich tige T h eile  des Querschnitts, in die E r
scheinung treten, daher die san ft geschw ungene  
Form  des S teges m it oberem und unterem vor- 
tretenden Bande.

Für a lle  B ögen m ufsten besonders geform te 
W ölbstücke im Scheitel vorgesehen w erden, die 
geeign et waren, den Scheitelbolzen  zw ischen sich  
aufzunehmen ; ferner Klim pferstücke und A uflager
schuhe zur Aufnahme der Käm pferbolzen und 
U ebertragung des Kämpferdrucks auf die A u flager
steine. A lle  diese Stücke haben cylindrisclie 
B olzennuthen, gegen w elche die durch angegossene  
Rippen verstärkten Gurte keilförm ig zulaufen. 
D ie  Abbildungen 8 und 9 ste llen  Scheitelstücke, 
10 ein Käm pferstück und 11 einen A uflagerschuh  
der M ittelbögen, die A bbildung 12 die entsprechen
den Stücke der Stirnbögen dar.

D ie  L ie f e r u n g s b e d in g u n g e n .  Mit Rück
sicht darauf, dafs nur eine kurze B au zeit zur 
V erfügung stand , wurde die A nfertigung der 
Bögen an fünf verschiedene Stahlw erke freihändig  
vergeben und zw ar erhielten :

1. F orges de Clmtillon et Commentry 4 B ögen,
2. F orges e t  A ciéries de la  M arine et

des Chemins de fer (Saint Chamond) 4 „
3. F orges et A ciéries du Creuzot . . 3 „
4. „ „ „ d eS a in tE tien n e 2 „
5. „ „ „ Firm iny . . . .  2 „

U nter diesen W erken nahm die Sclm eidersche
F abrik L e Creuzot eine gew isse  führende R olle  
ein und war für die A usführung verantw ortlich; 
das W erk F ives L ille  w ar bei der E ntw urfs
bearbeitung b etheilig t gew esen , nahm aber an 
der L ieferung der Stahlform gufs - Constructionen  
nicht theil. D ie L ieferungsbedingungen wurden 
von den G esichtspunkten ausgehend vereinbart, 
dafs unnöthig schw ere B edingungen den U nter
nehmern nicht aufzuerlegen seien. Nam entlich  
wären alle  geringfügigen  F eh ler, w elche die 
F estigk eit der B rücke nicht beeinträchtigen  wür
den, die aber bei der Fabrication schw er zu 
vermeiden seien —  die sogenannten Schönheits
fehler —  aufser B etracht zu lassen bei der 
B eurtheilung der Güte des F abricats. Im ein
zelnen wurde festg esetz t:

A. F ü r  d ie  W ö lb s t ü c k e .
1. E ine Z ugfestigkeit von 4 5 0 0  kg/qcm  bei 

12 ujo D ehnung, nachgew iesen au kreisrunden  
Probestäben von 100  mm L änge und 1 3 ,8  miu 
Durchmesser.

2 . E ine E lastic itiitsgrenze von 2 4 0 0  kg/qcm . 
D abei w aren indessen ziem lich w eitgehende Aus-

nalimen zu lä ssig , sofern das M aterial nur ein 
g le ich m äfsiges, dichtes Gefiigo ze ig te  und die 
Fabrication im ganzen gelungen war. D ie Zug
festigk eit durfte nämlich auf 4 2 0 0  kg/qcm , die 
E lastic itiitsgren ze auf 2 2 0 0  kg/qcm  hinuntergehen, 
w enn dabei eine D ehnung von 15°/o  nachgew iesen  
werden konnte. U m gekehrt durfte die D ehnung  
au f 10 °/o sinken unter der B edingung, dafs die 
Z ugfestigkeit 4 8 0 0  kg/qcm  betrage. D iese  w eiten  
Grenzen haben die H erstellung sehr erleichtert, 
ohne der Standsicherheit der Construction Abbruch 
zu thun.

3. D afs 2 0 0  mm lange, 30  mm im Quadrat 
starke, auf zw ei 16 0  mm voneinander entfernte 
Stützen  g e leg te  Probestäbe Sch läge mit einem  
18 k g  schw eren G ew icht aus 1 ,0 0  bis 1 ,5 0  m 
F allhöhe aushalten müfsten, w obei die F allhöhe, 
von 1 ,00  m beginnend, in A bsätzen von 5 zu 
5 cm bis zum H öchstw ertli von 1 ,5  in wüchse.

B . F ü r  d a s  M a t e r ia l  zu  d e n  S c h r a u b e n .

4 . E ine D ehnung von 28  °/o, eine Z ugfestig
k eit von 3 8 0 0  kg/qcm  m it 3 °/o zu lässiger A b
w eichung nach oben oder unten.

C. F ü r  d ie  a u s  e i n e m  b e s o n d e r s  g u t e n  
S c h w e i f s s t a h  1 h e r z u s t e  11 e n d e n  G e l e n k 

b o l z e n .

5.  Z ugfestigkeit 6 0 0 0  kg,'qcm; E lastic itä ts-  
grenze 4 0 0 0  kgi'qcm; D ehnung m indestens 1 8 % -  
Schlagprobe auf einen m it 160  111111 Stü tzw eite  
geleg ten  Probestab von 30  111111 im Quadrat: 
15 S ch läge aus 2 , 75  111 Höhe m it 18 kg  G ew icht.

I). Im  a l l g e m e i n e n .

6.  D afs für die einzelnen W ölbstücke in der 
R egel eine genaue L änge nicht vorzuschreiben  
sei, die bei der A usführung sich  für eine B ogen
hälfte ergebende L än ge von der theoretischen  
aber nur 5 111111 abw eiclieu dürfe.

7. E ine zu lässige A bw eichung in der Höhe 
der W ölbstücke von 5 111111, mit der M afsgabe 
je d o c h , dafs die S tetigk eit in der oberen und 
unteren B egrenzung der B ögen  gew ahrt werde.

8 . E ine zu lässige A bw eichung in der Gurt- 
breite von 5 111111, unter der B edingung, dafs die 
E ntfernung zw eier benachbarten B ögen  von
einander A bw eichungen von höchstens 2 111111 gegen  
die theoretische ze ige  und bei ein und demselben  
Bogen die A bw eichungen in der Gurtbreite 
höchstens 3 111111 betrügen.

9 . E ine zu lässige A bw eichung in der Stärke 
von 2 111111 im S teg  und 5 111111 in den Stofsplatten.

10 . D afs innerhalb eines durch Rippen be
grenzten  F eldes des S teges Unebenheiten von 
5 111111, innerhalb des ganzen  W ölbstücks dagegen  
von 8 111111 zu lä ssig  seien.

11. D afs G ew ichtsverschiedenheiten von 5 °/o 
bei den einzelnen Stücken, von 3 °/o bei einer 
ganzen L ieferung zu gelassen  w erden sollten .
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blech die L ehre gezeichnet. Die Creuzot-W erke

Abbildung 18.
Abbildung 16,

wohl geeignet, die Ausführung zu beschleunigen, 
barg  jedoch andererseits die G efahr in sich, dafs 
die A rbeit n icht so gleichmltfsig ausfallen würde, 
als wenn man nu r m it einem L ieferanten  zu 
thun hatte . Denn abgesehen von ih rer V er
zettelung über eine Reihe unzusam m enhängender

ste llten  einen w agerechten hölzernen Böden her, 
der an den Stellen, wo die Stofsfugen zu zeichnen 
w aren, einen Beschlag aus E isenblech erhielt, 
für das A ufreifsen der G urtungen, der- m ittleren

  . Constructions-
j j j ^ i s ®  linie und ih rer

.L p i—l- J - , ; .X (L L i . . ._ £  Seliue aber mit
-  j-J -L -p . ¡Z - Eisen be-

! ! s  n  h f & ä H  a J '  schlagen wurde.
|V̂ =-=-—■ LJ— JJL===!j In den W erk- 

Abbildung 17. ; s tä tten  der Cha-
tillon e t Com- 

., n .... . mentry G esellschaft zu Ville-
 l i 'n i  . G ozet h a t man einer ans ein-

Abbildung 14. zelneu Gufsblöcken bestehen-
■f |  L _ J :b  r den U nterlage vor einer dnreh- 

Arbeitsstellen, mufsten die Lieferungen schon aus jj w  gebenden U nterlage den V orzug
dem Grunde etw as ungleich ausfallen, weil die 4  r  P ic h e n  und zw ar bauptsäch-
Giefsereimethoden in den einzelnen W erken ver- V“ ■ l i eh deshalb, weil man h ie r die
schieden w aren. Um zunächst überall die Bogen- N  ' WVj beiden S tirnbögen herzustellen  
form rich tig  zu treffen, wurde beschlossen, auf {' j j  h atte , deren B efestigungsm ittel
jedem  W erk  eine L ehre auf einer besonderen "T'  von unten dnrehzuziehen waren.

Zulage herzuste llen , au f 'Abbildung 18. Es wurde au f diesem W erk

ä  der je d er halbe Bogen ferner als vortheilhaft erachtet,
zusam m engepalst werden zw ei L ehren  unabhängig voneinander herzustellen,

könne. Die L ehren wurden eine fü r jede Bogenhälfte. D ie Gul'sblöcke lagen
au f einer für die Aufnahme au f gehobelten , in B etonklötzen verankerten
der W ölbstücke genügend Schienen und man w ar im stande, durch E inlegen
tragfähigen ebenen U nter- 0
läge un te r B enutzung eines ,,,, ,, . , , Tr Abbildung 19. srfe.lil: von den Creuzotschen W er- ° | g |
kon gelieferten genauen _ a  —

Abbildung 15. M aisstabes gezeichnet. Man
gab dabei der Bogenform M p

eine vom K äm pfer zum Scheitel von 0 bis 0 ,26 m r H
wachsende Ueberliökung und leg te eine durch das ,
Kämpfer- und das Scheitel gelenk einer Bogenhälfte
gehende m ittlere Constructionslinie fest, die einen ; von Blechen zwischen den Blöcken und den 
Kreisbogen von 2 28 ,559  m H albm esser bildete Schienen die richtige Höhenlage bei etwaigem 
und von der ans die übrigen Elem ente der Lehre, Sacken der B etonklötze w ieder herzustellen. 
R ichtung der Stofsfugen, der T angenten n. s. w. In  Saint E tienne, wo ein wenig ' trag fäh iger 
aufgetragen wurden. A uf v ier W erken konnte | Boden zur V erfügung stand, h a t m an Mio L ehre

12. Dafs jed er Bogen vor seiner Absendung 
auf dem W e rk  zusam m engepalst werden müsse.

D ie  G i e f s e r e i a r b e i t e n .  F ü r  die Zwecke 
der A usführung wurden die Bögen m it den Buch
staben A  bis 0  bezeichnet. D ie V ertheilung des 
A uftrages au f m ehrere W erke w ar im ganzen

man die Lehren in  einer m it L aufkrälm en aus
gerüste ten  überdachten H alle herslellen , während 
au f dem fünften W erk  ein hinreichend grofser 
überdachter Raum fehlte. In F irm iny und Saint 
Chamond w urde als U nterlage ein m it Eisenblech 
abgedecktes B otonbett gew ählt und au f dem Eisen-
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unteren  Thcil als Boden, einem m ittleren , die 
Umrisse des W ölbstücks enthaltenden Z ern  und 
einem oberen Thcil als Abschlufs oder Deckel. 
D er m ittlere T lieil w urde m itun ter aus zwei 
H älften  licrgestellt, um das H erausnehm en der

in ähnlicher W eise , wie in V ille -G o z e t her
g es te llt, nur mufste sie h ier wogen der N ach
g iebigkeit des Bodens zweimal aufgezeichnet 
w erden. Um Irrth tim er in den Mafsen thunlichst 
zu verm eiden, w urde jede L ehre von einem A b
nahm ebeam ten nachgeprüft und über den Befund 

ein P rotokoll aufgenommen. 
..j °-!§PS Alle diese Vorsiclitsm afs-

3-PW H : re g e ln , die bei einer aus
— >> W alzcisen bestehenden Con-

‘ K B S a r j C  struction überflüssig sind,
S j ip da h ie re in  etw aiger F ehler

^  leich ter entdeckt, wird und
V'j i .n<io DT für ein einzelnes S tück bald 

E rsa tz  geschaffen werden 
Abbildung 20. kann, erscheinen bei einer

gröfseren Stahlform gufs- 
Construction durchaus notliig , um unliebsamen 
U eberraschungen bei der zeitraubenden und kost
spieligen A nfertigung der einzelnen Stücke vor
zubeugen. H ifsling t ein Guls, so is t n icht nur 
die A rbeit vergebens gewesen, sondern es t r i t t  
auch noch eine beträch tliche V erzögerung in 
dem F ortsch reiten  des Baues ein , wenn man 
bedenkt, dafs S tahlfonngufs-W ölbstiickc der liier 
in Bede stehenden A rt zu ih rer H erste llung  etw a 
zwei Monate erfordern.

Die Modelle zu den W iilbstücken der M ittel
bögen wurden auf jedem  W erk  für eine Bogcn-

Abbildung 23,

Modelle zu erleichtern . Die Form kästen  w aren 
theilw eise aus G ufseisenrahm en und Rundoisen, 
wie in F irm iny und S ain t E tienno, theilweiso 
aus einem ürah tgefiech t gebildet. Man h a t 
überall dafür gesorgt, in  den von den G urten

Abbildung 24.

Abbild. 21

Abbildung 25.

Abbild. 22.

hälfte herg este llt, w ährend das m it der H er
stellung der S tirnbögen b e trau te  W erk  fü r einen 
ganzen Bogen die Modelle anfertig te . E s wurde 
m it einem Schwindmafs beim Giefscn von 18 mm
auf 1 m gerechnet, auch haben einige W erke 
darauf Rücksicht genommen, dafs die G urte sich 
beim E rka lten  etw as w erfen könnten. An Holz 
h a t man zu den Modellen gebrauch t fü r einen 
halben M ittelbogen 20 cbm, für einen ganzen 
Stirnbogen 50 cbm. Die Form en w urden von 
allen L ieferan ten  nach ähnlichen G rundsätzen 
angefertig t; sie bestanden m eistens aus einem

w aren , dann die entstandenen R isse verstopft 
und darauf die Form en m it einem aus Thon 
und G raphit bestehenden B rei überzogen und 
ge trocknet; inw endig w urde die Form  au f einigen 
W erk en , soweit sie m it dem M etall in Be
rührung  kam,  auf 25 bis 30 mm S tärke  aus 
Schm elztiegelresten licrgestellt. Bei der Aus-
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fiilm ing des Gusses is t man auf den einzelnen 
W erken n ich t in der gleichen W eise vorgegangen. 
Allo haben freilich bei geneig ter L age der Form  ge
gossen, doch w ar der N eigungswinkel verschieden. 
Ein zw eiter U nterschied ergab sich in der Zahl und 
Anordnung der verlorenen Kopfe. D ie Chatillon et 
Commentry G esellschaft, die au f ih re r H ütte  
Saint Jacques bei Montlugon gofs, ste llte  die 
Form en m it 1 : 1 0  N eigung auf und verw endete 
zwei Gufsköpfe von je  (iOO kg, die an der Ober
seite vor der S tofsplatte und den G urten safson 
und deren G ew icht 25 bis 30 °/o von dem Gewicht 
des W ölbstückes ausm aehto (Abbildungen 13 
bis 15). A uf den Creuzot -W erk en  w ar die 
Neigung der Form en rund 1 : 0 ,  die A nzahl der 
Gufsköpfe ach t, einer in je d er Ecke und an den 
L angseiten vor jed er Rippe (Abbildungen 16 
bis 18); aufserdem safs bei höheren M ittel- 
stiiekeu noch je  ein Gufskopf vor den Stofs
p latten . In  Sain t E tienne w andte man eine 
Neigung von 1.: 10, in F irm iny eine solche von 

und in Sain t Chamond von 1 , 7 : 1 ( 6 0 ° )  
an. Die le tz ten  drei W erke brachten nur e i n e n

P robestäbe. Die

- C ;

Gufskopf an. In  Sain t E tienne h a tte  der Gufs
kopf 0 ,80  m Länge, 0 ,80  m Höhe und 0 ,23  m 
Dicke (Abbildungen 19 und 20) ;  er wog 1100 
bis 1200 kg  und lieferte das M aterial für die 

Gufsköpfe für den Gufs in 
F irm iny und Sain t Cha
mond hatten  fa s t das 

| gleiche G ew icht, safsen
1 aber an anderer S telle: in

S ain t Chamond vor der 
oberen S tofsplatte (Abbil
dungen 21 bis 23), in F ir 
miny zwischen der oberen 
S tofsplattc und der ersten 
Rippe (Abbildungen 24 bis 
26). Die G ufskanäle für 
die Zuführung des Metal- 
les befanden sich meistens 

über der oberen S tofsplatte und mündeten un
m ittelbar in die F o rm ; nur in Sain t Chamond
w ar ein Seitenkanal angelegt, aus dem das flüssige 
M etall durch m ehrere S tichkanäle der Form, zuflofs. 
(Abbildung 23). (Schlafs folgt.)

Î W  \
J Lr~ i H Lf

i! I
1 s11 |
1 L

1 2,000 |

Abbildung 26.
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N i c k e l s t a h l .

D er N ickelstahl nimmt au f der A usstellung 
unter den E rzeugnissen der S tah lindustrie  eine 
ganz hervorragende S tellung ein. Die m eisten der 
grofsen französischen H üttenw erke haben in te r
essante P roben davon ausgeste llt und die Gesell
schaft „L e N ickel“ h a t in ih rer Sonderausstellung 
der K lasse 116 eine s ta ttliche  Reihe von P roben  zu
sam m engetragen, w elche die V erw endbarkeit dieser 
Legirungen au f das D eutlichste erkennen lassen. 
Einem  ausführlichen, von A. A b r a h a m  in der 
französischen Z eitschrift „L e Génie civ il“ vom
11. Aug. vcröffentliehtenB ericht über diese Special
ausstellung entnehm en w ir die folgenden Angaben.

1. S t a h l  m i t  e i n e m  N i c k e l g e h a l t  v o n  
w e n i g e r  a l s  10 °/o. N ickelstahl m it weniger 
als 6 bis 7 °/o N ickel is t schon se it langer Zeit 
bekannt. D iese S tah lsorten  stimmen hinsichtlich 
ih rer E igenschaften  m it gewöhnlichem Kohlcn- 
stoffstahl gu t überein, unterscheiden sich indessen 
dadurch von diesem, dafs sie nach dem H ärten  
bei K irschrothglutli und Ausglühen bei dunkler 
R othgluth  geringe Sprödigkeit und bei der B ruch
belastung eine höhere E lastic itä tsg renze aufweisen. 
Sie eignen sicli besonders zu r H erstellung von 
P an zerp la tten  ; in A m erika w erden diese S tah l
sorten auch fü r Schmiedestücke verw endet.

U nter den A usstellungsgegenständen genannter 
K lasse verdient besondere B eachtung eine K urbel
welle, die von den „Forges et Aciéries d’Unieux“ 
für die französische N ordbahn geliefert wurde. 
Die betreffende Achse h a tte  222 880  km zurück
g e leg t, ohne dafs sich ein F eh le r gozeigt hat. 
Die Zugproben von 13,8 mm D urchm esser und 
100 mm M arkenabstand haben eine E lastic itä ts- 
g renze von 50 k g , eine B ruchbelastung  von
66,1 kg und eine D ehnung von 19 °/o ergeben.
Eine andere Achse aus demselben M etall h a t
385 000  km durchlaufen und obgleich sie einen 
gefährlichen Iiifs aufw eist, g laub t man, dafs sie 
noch lange D ienst thun  könnte. Schon ein Nickel
zusatz  von 2 bis 5 °/o verbessert die E igenschaften 
des Gufsstalils. Die F irm a J a c o b  H o l t z e r  &  Co. 
h a t ein R ad, ein Kam m rad sowie zw ei Radnaben 
aus G ufsstahl m it 2 °/o Nickel ausgeste llt, die 
bei der m echanischen P rü fung  folgende R esu lta te  
geliefert haben:

a) Z u g p r o b e  (der P robestab  b esitz t 100 mm 
L änge und 13,8 mm D urchm esser): 

Elasticitätsgrenze . . . 46,1 kg 
Bruchbelastung . . . .  68,7 „
D ehnung .........................  18 ü/u
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b) S c h l a g p r o b e  m it einem Stab von 30 X  3 0 : 
Durchbiegung auf 1,5 m . 10 mm
Biegungswinkel . . . .  5 0 0

N ickelstahl m it etwas höherem N ickelgelialt 
w ird von der F irm a S c h n e i d e r  & Co. für 
W alzen  verw endet. A uf der A usstellung der 
„Société L e N ickel“ is t eine W alze  m it 4 , 4 %  
Nickel zu sehen , die eine sehr schöne P o litu r 
und eine sehr h a rte  Oberfläche zeigt.

Die F irm a H o l t z e r  & Co. hat verschiedene 
k leine Gufsstiicke m it 1 0 %  N ickelgehalt aus
geste llt, darun ter eine W elle für den Motor 
eines Automobils ; die F estigkeitsp rü fung  h a t für 
dieses S tück bei 59 ,2  kg E lastic itiltsg renze eine 
B ruchbelastung von 77 ,8  kg und eine Dehnung 
von 12 % ergeben. M it B iicksieht auf seine 
hohe E lastic itä tsg renze und das F ehlen jeg licher 
Sprödigkeit scheint dieses M etall für die beweg
lichen Theile der Autom obilfahrzeugo sehr ge
eignet. *

2. N i c k e l s t a h l  m i t  12 o d e r  1 3 %  N i c k e l .  
D ieses M etall w ird zu r H erstellung von K anonen
rohren  verw endet. E in B ohr dieser A rt, das von 
der F irm a H o l t z e r  & Co. ausgeste llt ist, ha t 
folgende V ersuchsresultate geliefert:

A rt
d er B e h a n d l u n g

S ta b  in  Ocl g e h ü rto l bei 
800<>, an g e lassen  bei
■1-0 0 °   ...................................

S tab  in  Oel g e h ä r te t  bei 
800°, an g e lassen  bei
450o...........................

S ta b  in  Oel g e h ä r te t  bei 
800®, an  gelassen  bei 
550° u nd  lan g sam  e r 
ka lten  g e la s s e n . . .

S ta b  in  Oel g e h ä r te t  bei 
800°, a n g e la ssen  bei 
700® und  lan g sam  e r 
k a l te n  gelassen  . . .

A bm essungen  
des P ro b es tab e s

I s15 6
*  I
- Iu er3)s a or-

a> a to“ a E:ri*1 c

E rg eb n isse

. S eO C S is 2 tr

a

S

13.8

13.8

13.8

13.8

149.6

149.6

149.6

149.6

133

127

136,7

130,1

136,7 159,7

136,7 161

J3 C

3,8

2,7

0,9

3 0,3

Die W erke von M o n t b a r d  haben eine Achse 
aus 12 <>/oigem  N ickelstahl au sg este llt, deren 
F estigkeit 175 kg/qmm erreich t. Aus demselben 
M etall erzeugt die F irm a auch B öhren fü r 
F alirrilder.

3. S t a h l  m i t  e i n e m  N i c k e l g e l i a l t  v o n  
20 b i s  2 5 % •  U nter den Specialstahlsorten  m it 
m ehr als 10 °/o N ickelgelialt haben n u r jene, bei 
denen der N ickelgelialt zw ischen 20 und 25  %  
lieg t, eine w irkliche industrielle V erw endung 
gefunden; die grofsen französischen W erke stellen 
diesen S tah l regelm äfsig, sowohl im M artinofen 
w ie auch im T iegel her und verarbeiten ihn auf 
Bleche und P la tten . V ersuche m it P robestücken

* 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.

von 100 mm L änge und 30 mm B reite , die solchen 
Blechen entnommen w aren , ergaben folgende 
B e su lta te :

Nach dem Walzen 
ohne weitere 

mechanische Be
handlung

Nach dem Härten

B leche von w en ig e r 
als  2 m m

M itte lw erih

E las tic itä ls  
g ren ze  
B ru c h 

b e la s tu n g

>  48 kg

>  Ü7 »
D eh n u n g  25 °/o

E la s tic itä ts -  n o
g ren ze  ^  ' »
B ruch - ^  

b e las ttin g  »

D ehnung 85

B leche von 
2 m m  und 

d a rü b e r

M itte lw erth

> 5 0  kg 

> 7 0  „

> 3 0  °/o

> 3 6  kg 

> 6 7 ,5  „ 

> 3 8  "/o

Sehr beaclitensw erthe P roben  von N ickelstahl 
haben die „Société de Chätillon-Com m entry“ , die 
„Société de C om m entry-Fourcham bault“ lind die 
„Compagnie des F orges et Aciéries de Saint 
E tien n e“ ausgestellt, ln  nachstehender Tabelle 
gehen w ir die B esu lta te  der Zugversuche über
sichtlich geordnet w ieder :

N a m e 
d es  W  e, r le e s

-idü
-5 E
a>

A rt d e r  

B eh an d lu n g

as
ti

ci
lä

ts
-

gr
en

ze
kg

i ^  fl
Ji a ° u = E

fcûG
§ -e 3 °aQ

tocaM
CD
g

3 CJ Si m

Q /Ungehärtet 5 3 ,4  ¡88 ,8 3 9 ,2 5 dO 1 (lehärtet 4 2 ,9 5 8 4 ,9 4 5 ,2 5 <uSi

2
(Ungehärtet ¡50,8 8 9 ,9 3 5 ,7 5

©
£

1 Gehärtet 3 9 ,5 8 4 ,1 3 6 ,5

1 ,5
(Ungehärtet 5 5 ,0 8 7 ,1 2 9 .0

3 9 .0
N

\  Gehärtet 3 3 ,4 7 6 ,2 en3
3 Ungehärtet 6 1 ,5 9 1 ,7 5 3 ,5

cd
0)

2 6 3 ,2 9 7 ,5 5 0 ,0
1 .5 5 4 ,5 8 3 ,3 4 4 ,8 j*

Compagnie 
Chatillon- 

Commentiy et 
Neuves Maison
Société anonyme i 
de Commentry-1 
Fourchambault 
et Decazeville

N ickelstahl m it 25 %  Nickel ist, wie bekannt, 
auch zu r F abrica tion  von Siederöhren verw endet 
w orden.* D erartige  B öhren haben die „Com
pagnie de Chätillon-Com m entry“ und die „Société 
de Biache - S a in t-V a a s t“ ausgeste llt. Auch zu 
D ra h t für D rahtseile  und F edern  h a t man den 
2 5 % ig e n  N ickelstahl m it V ortheil verw endet, 
da er w eit weniger oxydirbar is t als gew öhnlicher 
S tahl. Die folgende Zusam m enstellung ze ig t die 
V ersuchsergebnisse einiger von der „Compagnie 
de C hätillon-C om m entry“ ausgestellten  D rähte 
und D rahtseile.

a) D r  il h t e :

Durchmesser 4 mm
51 2, t „

1,5 „
!! l,^  !>

b) D r a h t s e i l e :
6 Litzen von 7 Drähten Nr. 10 

Bruchbelastung =  210 kg/qmm.

Bruchbelastung 190 kg/qmm
’ 220 „

190 „
„ 190 „

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1899 Nr. 17 S. 822.
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c) F e d e r n :

D u rch m esser 
dos D rah te s  

in  m m

Z a h l
d e r

W in d u n g en

A eu fse re r 
D u rch m esser 

d e r  F ed er 
in  m m

L änge 
d e r  F ed er 

in  m m

B elastu n g  
d e r  F ed er 

in  hg

1,2 10 14 .35 3,500
1,5 32 11 87 7,500
1,5 5 15 17,5 3,500
2,7 17 .15 82 50,500
4,0 11 25 73 70,500

Info lge seines hohen P reises hat auch der 
N ickelstah l m it 25  °/o N ick elgeh a lt nur in g e 
ringem Um fange A nwendung in der Technik  
gefunden. A u f der A usstellung sicht man aufser 
den im Vorstehenden aufgeführten Gegenständen  
noch ein Kanonenrohr der W erke von M o u t b a r d  
und einen G esclnitzring der F irm a H o l t z e r  & Co. 
aus diesem M etall. E in  K ing von 2 0 0  mm Höhe, 
177 mm äußerem  und 14 0  mm innerem Durch
messer wurde unter einer hydraulischen P resse  
bei 9 0 0  t Druck auf 12 0  mm H öhe gestau ch t; 
der äufsere D urchm esser betrug nach dem 
Stauchen 2 4 5  mm und der innere 2 0 2  mm. B ei 
dieser D eform ation hatten die äufseren F asern  
eine D ehnung um 4 0  °/o, die inneren F asern  eine  
D ehnung von 46  °/o erfahren. D ie W erke von  
Firm iny ze igen  überdies eine Scheibe aus 25p ro- 
centigem  N ickelstah l, die im kalten  Zustand, ohne 
zu reifsen, so w eit gezogen  wurde, dafs ihr Durch
m esser nur noch 55  °/o des ursprünglichen betrug.

4. N i c k e l s t a h l  m i t  m e h r  a l s  25  %  
N i c k e l .  S tah l m it 36  °/o N ickel verw endet man

m it V ortheil zur H erstellung von P räcisiöns- 
instrum enten, bei der Ulircnfabrication u. s. w. 
N ick elstah l m it 4 4  °/o N ickel verw endet man in 
Form von D raht zur H erstellung von D rahtglas  
und bei Glühlampen als E rsatz für den theueren  
Platindraht. D ie m echanischen E igenschaften  
dieser beiden letztgenannten  L egirungen sind in 
folgender T abelle übersichtlich zusam m engestellt. 
D ie A ngaben beziehen sich dabei auf einen Probe
stab von 1 3 ,8  mm Durchm esser und 50  mm L änge.

Nickelstalil mit
E lastic i-

t& tsgrenze
B ru c h 

b e la s tu n g
kg

D eh n u n g

°/o

Con
tra c tio n

o/o

36°/o Nickel unge
härtet . . . . 52 87,5 56 63,8

36 o/o Nickel ge
härtet . . . 43,5 83,2 55 60,3

44 >  Nickel unge
härtet. ................ 42,8 7 1 ,2 45,5 59,4

Sow ohl der gehärtete 3 6 p rocen tige  als auch 
der 4 4 p rocen tige  N ick elstah l z e ig t bei der Bruch
probe einen seidenartigen  Bruch.

W elch  hohes Interesse man in hüttenm ännischen  
K reisen  dem N ick elstah l fortgesetz t entgegcn- 
bringt, geh t schon daraus hervor, dafs derselbe  
auf den diesjährigen P ariser  Congressen mehr
fach G egenstand eingehender M ittheilungen g e 
w esen  ist. W h  werden an anderer S te lle  noch 
auf diese zurückkommen.

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 1 S. 47.

Zuschriften an die iiedaction.
(F ü r d ie  u n i e r  d ie se r R u b rik  e rsch e in en d en  A rtik e l ü b e rn im m t d ie  R edaction  keine V eran tw o rtu n g .)

Ueber die neueren Fortschritte in der Flufseisenerzeugung.

W i e n ,  am 14. A ugust 1900.
V erelirliche 

ßedaction der Z eitschrift „Stahl und  E isen“
Düsseldorf.

In  dom durch H rn . Ingenieur F r i t z  L ii r  - 
m a n n  j r .  gelegentlich der H auptversam m lung 
des „V ereins deutscher E isenhü tten leu te“ am 
17. Juni  1900 gehaltenen V ortrage „Ueber die 
neueren F o rtsch ritte  in der F lufseisenerzeugung“, 
dessen Protokoll im H efte Nr. 15 der Zeitschrift 
»Stahl und E isen“ niedergelegt erschein t, wurde 
w iederholt der feindseligen Stellungnahm e gedacht, 
welche Hr. O beringenieur A nton K itter von Dorm us 
bezüglich der Verw endung des' Thom asm aterials 
für B rückenconstructionen eingenom m en hat.

Die österreichischen Thom aswerke haben, ob
wohl in  erste r Linie betroffen, es b isher unterlassen,

diesen tendenziösen Angriffen die Spitze zu bieten, 
da sie von einer Seite kommen, die m angels der 
erforderlichen Sachkenntnifs am  w enigsten be
rufen  erscheint, hü ttenm ännische G utachten ab 
zugeben. W ir  haben diese Angriffe viel zu wenig 
e rn s t erach te t, um  sie zum G egenstände einer 
Polem ik zu machen.

H eu te  is t das Thom asm aterial von allen eom- 
petenten  und w irklich eingew eihten Stellen so 
an e rk an n t, dafs es eines berufeneren und ein- 
gew eihteren Gegners bedürfte, um  seine V erw en
dung einzuschränken. H ier sp rich t der Erfolg 
am  besten , wie es auch H r. D irector Kintzle ger 
legentlich der Besprechung des von H rn . L ürm ann 
gehaltenen V ortrages angedeutet hat.

Georg Günther,
C en tra ld iree to r d e r  B öhm ischen  H o n tan g e se llsch a ft.

XVII,20 3
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Die Reform der Unfallversicherung:.
i.

W ie b ek an n t, hatten die gesetzgebenden  
Factoren des R eiches, Bundesratli und R eichstag, 
zw ei von den grofsen Arbeitervorsiclierungs- 
g esetzen  schon früher einer R evision unterworfen. 
E s w aren dies die G esetze über die K ranken
versicherung sow ie über die A lters-un d  Invaliditäts- 
versiclierung. D ie erste N ovelle  zum Kranken» 
v  ers ich er ungsgbsetz e trat am 1. Januar 1 8 9 3  in 
K raft, die neue Invalidenversicherung am 1. Januar 
1 9 0 0 . E s w ar allerdings schon vor einigen Jahren  
der Versuch gem acht worden, die U nfallversiche
rung einer Reform zu unterziehen, der Versuch 
scheiterte indessen am R eichstage, der die V orlage  
der verbündeten R egierungen nach ganz extremen  
Bestim m ungen um gestalten w ollte  und dadurch 
die letzteren  zw an g, von einer gänzlichen Durch- 
beratliung der betr. N ovelle im R eichstage Ab
stand zu nehmen. D ie verbündeten R egierungen  
gaben jedoch den Versuch, die U nfallversicherung  
an der Hand der seit dem Jahre 1 8 8 5  gem achten  
Erfahrungen zu verb essern , n icht auf. S ie  
brachten in der letzten  R eichstagstagu ng neben 
einem allgem einen G esetze , dem sogenannten  
M an telgesetz , N ovellen zu den verschiedenen  
U nfallvcrsichcrungsgcsetzen ein und erlebten den 
E rfo lg , dafs säm m tliche dieser G esetze, allerdings 
m it einigen A rm ierungen , vom R eichstag  an
genommen wurden. D er Bundesratli acceptirte  
seinerseits diese Aenderungen, u n d  so  i s t  d e n n  
d i e  u m f a s s e n d e  U n f a l l  V e r s i c h e r u n g s 
n o v e l l e  G e s e t z  g e w o r d e n .

Seinem gröfsten T heile  nach w ird das neue 
G esetz schon am 1. October des laufenden Jahres 
in K raft treten. Von da an werden haupt
sächlich  seitens der Berufsgeriossenschaften die 
Bestim m ungen zur A nwendung gelangen müssen, 
w elche die U nterstützungen an die A rbeiter, die 
innere V erw altung und die U nfallverhütung be
treffen. A ber von diesen V orschriften w ollen  
w ir später handeln. Zw ei Gruppen von B e
stimmungen werden erst in Kraft treten, wenn  
der Bundesratli Verordnungen über die betreffenden  
l e i m  ine erlassen haben w ird. E s sind dies die 
Bestim m ungen über die neuen Schiedsgerichte  
und über d i e  n e u e n  i n  d i e  V e r s i c h e r u n g  
e i n b e z o g e n e n  B e r u f s z w e i g e ,  bezw . T heile  
von solchen. D as E infachste is t  sicherlich, wenn  
sich die neuversieherten B etriebe den schon be
stellenden Berufsgenossenschaften anschliefsen, 
und es darf w ohl als ganz sicher gelten , dafs 
in den K reisen der neu in die V ersicherung  
einbezogenen B etriebsunternelim cr diese An
schauung vorherrschend sein wird. D ie betreffen
den B etriebsnuteriiehm er w erd en , w ie dies ja  
auch anfangs der 8 0er  Jahre geschehen ist, über

ihre A nsicht gehört werden. W ahrscheinlich  
wird diese V ernehm ung in g leicher W eise er» 
folgen, w ie  hoi der Begründung der R eiiii'v  
genossen schäften, d. h, das R eichs vers ichern  tigs- 
am t wird die Studie in die* Hand nehmen und 
die vorbereitendem Schritte thun, bis im B undes
rath die Entscheidung fallen  w ird. E s  stellt 
Schliefslich nicht im B elieben der neuversieherten  
B etriebsunternehm er, sielt eine Vergicher'ungsi'oWtl 
zu w äh len , sie können nur def M gtähdigeh  
behördlichen S te lle  Ihre Vorschläge in dieser 
R ichtung machen-. D ie  E n t s c h e i d u n g  d a r ü b e r ,  
eh eine heue B erufsgenossenschaft geb ildet werden  
so ll, w ie  dieselbe sich zusam m ensetzen still, ob 
die betreffenden Gruppen schon bestehenden Ge
nossenschaften «U gefbeilt werden sollen u. s. w ., 
s t e h t  l e d i g l i c h  d e m B u n d e s r a t h e  zu.  D er 
le tz tere  w ird aber sicherlich auf W ünsche der 
B ctriehsunternehm cr R ücksicht nehmen, wie dies 
auch früher der F a ll gew esen  lat. E s kann um 
so mehr dazu gerathoii Werden, dals die neu* 
versicherten B etriebe sich den schön bestehen dfeli 
Borufsgenossenschal'teh ähsChliei'seh, als durch 
das neue Gesfetä PüVMirge dahin getroffen ist, 
dafs die neuen B etriebe nicht etw a durch H eran
ziehung zur D eckung der K osten der alten mehr, 
als gerech tfertig t, belastet werden. W ährend  
der ersten 40  Jahre nach deill Inkrafttreten des 
G esetzes wird nur ein T lieil der ln diesen Be= 
trieben verdienten anrechnungsfähigeil Gehälter 
und Löhne der B eitragsberechnung zu Gründe 
ge leg t w erden, und zw ar bem ifst sich dieser 
T heil in den ersten o Jahren au f 2/5, vom 6. 
bis 10 . Jahre auf 3/5, vom 11. bis 2 0 . au f 3/4) 
vom 21 . b is 3 0 . auf ®/,0, vom 31 . bis 40 . au f 19/ , 0. 
Auf H eller und P fen n ig  wird eine solche B e
rechnung ja  jedenfa lls n icht stimm en, im a ll
gem einen aber w ird angenomm en werden dürfen, 
dafs m it diesen V orschriften das Interesse der 
neu in die U nfallversicherung einbezogenen B e
triebe gew ahrt werden wird.

Ebenso w ie über die in  die V ersicherung  
neu einzubeziclienden G ew erbszw eige wird auch  
der Bundesratli w egen der n e u e n  S c h i e d s 
g e r i c h t e  eine Verordnung über den Zeitpunkt 
des B eginns ihrer T h ätigk eit erlassen. Bekannt
lich waren bisher bei der U nfallversicherung  
besondere Schiedsgerichte th ätig , d. h. sie waren  
geb ild et aus den bei den B erufsgenossenschaften  
vereinigten  A rbeitgebern, den versicherten A r
beitern und einem Beam ten a ls V orsitzenden. 
Sic haben sich auch durchaus bew ährt. W enn  
trotzdem seitens der verbündeten R egierungen  
die schiedsgerichtliche Organisation u m gestaltet 
w urde, so wurde dafür, w ie  seinerzeit beim Vor
sch lag  der E rrichtung örtlicher R entenstellen , der
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Wunsch, a ls m aisgebend betrachtet, die einheit
liche Organisation der gesam m ten A rbeiterver
sicherung zu  fördern. Oh das nun thatsäclilich , 
nachdem der R eich stag  die Bestim m ungen über die 
neuen Schiedsgerichte auch angenommen hat, der 
F all sein w ird, mufs abgew artet werden (erscheint 
uns aber sehr zw eifelhaft. D ie R ed.). E s hatte  
sich eine ganz bedeutende Opposition gegen diesen 
Vorschlag der verbündeten R egierungen m it R echt 
geltend gem acht. T rotzdem  is t er G esetz g e 
worden. Danach w erden künftig  die für die 
Invalidenversicherung bestehenden Schiedsgerichte  
auch die E ntscheidung in den Berufungssachen  
der U nfallversicherung erhalten. D iese Schieds
gerichte werden künftig  den N am en „Schieds
gerichte für A rbeiterversicherung“ haben. D ie  
bei den bisherigen Gerichten schw ebenden S treitig 
keiten gehen dann auf die neuen Schiedsgerichte  
über und sind von diesen zu erledigen. D a man 
indessen sow ohl bei den verbündeten R egierungen  
wie bei der M ehrheit des R eichstages einsah, 
dafs gerade in folge der je tz ig en  Organisation  
der Schiedsgerichte die T h ätigkeit der letzteren  
so segensreich  gew esen  is t ,  so hat man sich  
entschlossen, eine E inrichtung der alten In stitu te  
auf die neuen zu  übernehmen. E s m ü s s e n  bei 
den Verhandlungen B eisitzer  aus den B erufs
zw eigen zugezogen  w erden, in denen die U nfälle  
vorgekommen sind. Ausnahmen sind davon nur 
in ganz besonderen F ä llen  zu lässig . D am it is t  
also in  gew issem  S inne das V orhandensein von  
specieller p ich k en n tn ifs bei der B eurthoilung der 
einzelnen F ä lle  gew äh rle iste t, und man kann  
gerade deshalb v ie lle ich t m it etw as w eniger  
Unruhe dem neuen E xperim ent zusehen. Die 
B erufsgenossenschaften werden' nur darauf zu 
achten haben, dafs sie n icht etw a bei der Ver- 
theilung der K osten  zu  sehr benachtheiligt 
werden. D ie K osten für die neuen Schieds
gerichte werden natürlich zw ischen Invaliden
versicherungsanstalten u n d B erufsgenossensch aften  
geth eilt werden, und zw ar wird beim V ertheilen  
das V erh ä ltn is  zu  Grunde g e leg t w erden, in 
w elchem  die Zahl der B erufungen, die für einen  
T heil in einem Jahre erledigt sind, zu der ge- j 
summten Zahl der erledigten Berufungen steht. 
Dies V ertheilungssystem  sieh t sehr einfach aus; 
w ie aber die Erfahrung lehrt, kommen gerade  
bei so einfachen A nordnungen S treitigkeiten  vor, 
und es w ird Sache der B erufsgenossenschaften  
sein, ihre Interessen  zu wahren.

Schon bald nach B eginn  der T h ätigk eit der 
ersten B erufsgenossenschaften  m achte sich nam ent
lich in den K reisen  der Geschäftsführer derselben  
das B estreben geltend, die berufsgenossenscliaft- 
lichen Competenzen zu erw eitern und ihre T hätig- 
keit auch au f andere G ebiete zu erstrecken. D iese  
B estrebungen hatten  Jalire hindurch keinen E rfolg. 
E rst in der in  der vorigen T agung dem R eichs
tag vorgelegten  N ovelle  nahmen die verbündeten

R egierungen sic w ieder au f und ordneten, wenn  
auch nicht obligatorisch, so doch facultativ  an, 
dafs es den B erufsgenossenschaften freistehen  
sollte, in gew issen  B eschränkungen die H aft
pflichtversicherung zu übernehmen und paritätische  
A rbeitsnachw eise cinzuführen. W enn auch die 
erste dieser facu ltativen  A ufgaben , w ie n ich t  
g e leu gn et werden k ann , in den B ereich  der 
B erufsgenossenschaften  fä l lt ,  so m ufste doch 
gegenüber der zw eiten  sich um so mehr eine  
Opposition geltend m achen, als m it dem pari
tätischen A rbeitsnachw eis durchaus keine guten  
Erfahrungen gem acht worden sind. D ie  Opposition  
h at auch sch liefslicli E rfo lg  gehab t: dieser T heil 
der V orlage der verbündeten R egierungen is t  
nich t G esetz gew orden. D afür aber is t  d ie  E r 
m ä c h t i g u n g  d e r  B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t e n  
z u r  E i n f ü h r u n g  d e r  H a f t p f l i c h t v e r s i c h e 
r u n g  über den von den verbündeten R egierungen  
in A ussicht genom m enen U m fang erw eitert worden. 
Mit dieser facultativen  H aftpflichtversicherung  
der B eriifsgenossenschäften  kann man sich im 
allgem einen w ohl befreunden. W ie  bekannt ist, 
haben die A rbeitgeber der m eisten B erufszw eige  
immer noch für haftpflichtige F ä lle  ganz be
trächtliche Summen zu entrichten gehabt. E s  
hat sich infolgedessen  n ich t nur ein allgem einer  
„deutscher H aftpfliclitscliutz verband“ gebildet, 
auch innerhalb einzelner Industriezw eige sind  
besondere V ersiclierungs verbau de für die g e 
meinsame D eckung der für dieses G ebiet den 
einzelnen  B ctricbsunternclim ern entstehenden  
Schäden errichtet worden. Da es nach dem 
neuen G esetze in dem B elieben  der einzelnen  
G enossenschaften ste llt, von der ihnen gegebenen  
E rlaubnifs Gebrauch zu machen oder nicht, so 
w erden natürlich a lle  d iejenigen B eru fszw eige, in  
denen die H aftpflicht nicht schw er empfunden 
w ird, die ganze Bestim m ung auf dem P apiere  
stehen lassen , d iejenigen aber, in w elchen  die 
Arbeitgeber diese L asten schw erer zu spüren haben, 
w erden sicherlich G elegenheit nehm en, künftig  
sich  bei den B erufsgenossenschaften  gegen  H aft
pflicht zu versichern. A n S te lle  des gestrichenen  
V orsch lages der verbündeten R egierungen w egen  
der facu ltativen  E rrichtung von paritätischen  
A rbeitsnachw eisen h at der R eichstag  den B erufs
genossenschaften eine andere facultative A ufgabe 
zu g ew ie sen , und zw ar d ie  E r r i c h t u n g  v o n  
R e n t e n z u s c h u f s -  u n d  P e n s i o n s k a s s e n ,  für 
A rbeitgeber und A rbeitnehm er so w o h l, a ls für 
die B eam ten der B erufsgenossenschaften , sow ie  
für die A ngehörigen aller  dieser Personen. D a  
der Bundesratli auch diesem E ntsch lufs zugestim m t 
hat, so is t  er G esetz gew orden. E s darf wohl gesag t  
werden, dafs damit ein g lück licher Griff gem acht 
worden is t, nam entlich sow eit die B eam ten der 
B erufsgenossenschaften und ihre A ngehörigen in 
B etracht kommen. E s w ar doch ein starker 
W iderspruch, dafs, während die A rbeiter in den
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B erufsgenossenschaften gegen  F ä lle  der N oth  
versichert w aren, die bernfsgcnossonschafllichcn  
Beam ten, deren M ehrzahl sicherlich in finanzieller  
B eziehung nicht v ie l besser stellt als gut gelohnte  
A rb eiter , n ich t im mindesten gegen  F ä lle  der 
N oth gesch ü tzt waren. E inzeln e B erufsgenossen
schaften m ögen schon fre iw illig  in dieser R ich
tung V orkehrungen getroffen haben. D iese  werden  
dann sicher G elegenheit n eh m en , ihre E inrich
tungen auszubauen, anderen wird durch die Ge
setzesbestim m ung eine A nregung zur N achfolge  
auf diesem G ebiete gegeben  werden. S oviel 
über die facultativen  Bestim m ungen.

Um nun w ieder auf die obligatorischen zurück
zukommen, so würde zunächst dio U m g e s t a l 
t u n g  d e r  U n f a l l v e r h ü t u n g  zu behandeln  
sein , und zw ar deshalb, w eil gerade hierüber in 
den A rbeitgeberkreisen irrige V orstellungen zu 
herrschen scheinen. Man n i mmt ,  w ie vielfach  
zu  beobachten ist, im allgem einen an, dafs durch 
das neue G esetz dem R eichsvcrsichcrungsam t die 
V ollm acht übertragen sei, selbständig  für die 
einzelnen G enossenschaften U nfallverhütungs- 
vorsclirifton zu erlassen . D as is t durchaus n icht 
der F a ll, a llerdings is t im G esetz insofern eine  
N euerung geschaffen, a ls das R eiclisvcrsicherungs- 
amt dio G enossenschaften anlialten kann, U nfall- 
verbütungsvorscliriftcn zu erlassen . U eber den 
Inhalt dieser Vorschriften aber, w eder in seiner  
G esam m tlicit noch in seinen E in zelh eiten , hat 
das R eichsversicherungsam t nicht das mindeste 
B estim m ungsrecht. E s wird also auch in Zukunft 
die gan ze A n gelegen h eit so gehandhabt werden, 
dafs dio G enossenschaften, sow eit sie noch nicht 
U nfallverhfttungsvörscliriften haben, dem R eiclis- 
vorsieliorungsam te ihre V orschläge bezüglich  der 
V orschriften einreichen und dieses die V orschriften  
genehm igt. S o llte  eine einzelne G enossenschaft 
auf diesem G ebiete n icht vorgelicn w o lle n , so 
w ird sic vom R eiclisversicberungsaint veranlagst 
werden können, V orschriften einzureielien. D ie  
A u sgesta ltung  der letzteren  b le ib t aber der Bo- 
rufsgenossenscliaft selb st überlassen.

N eu is t  ferner die Bestim m ung, dafs an S te lle  
der B efugnifs der G enossenschaften, die Durch
führung der V orschriften zu überw achen , nun
mehr die V erpflichtung dazu getreten  ist. W ie  
dieser V erpflichtung F o lge  ge le iste t w ird , lieg t

aber in der Hand der B erufsgenossenschaften . 
Sie sind n icht etw a verpflichtet, technische Auf- 
sichtsbeam ten anzustellen , sie können die U cbcr- 
w achung auch auf andere W eise  durchführen. 
N ur d a f s  diese in  irgend einer W eise  vor
genommen w ird, is t durch das G esetz vor
geschrieben.

Man hat auch in dem neuen U nfallversiche
rungsgesetz  den V ersuch gem acht, das V c r -  
h ä l t n i f s  z w i s c h e n  d e n  A u f s i c h t s b e a m t e n  
d e r  B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t e n  u n d  d e n  
s t a a t l i c h e n  A u f s i c h t s b o a m t e n  zu regeln. 
W ie bekannt, is t das V erhältn ifs durchaus nicht 
zufriedenstellend gew esen . D ie bisherigen A uf
sichtsbeam ten der B erufsgenossenschaften  be
k lagten  sich über das V orgeben der staatlichen  
B ea m ten , und diese verfehlten  n ie in ihren 
Jahresberichten darauf h in zu w eisen , dals jen e  
nicht den w ünschensw ertlien Zusamm enhang m it 
ihnen suchten. E s kam v o r , dafs jed e dieser 
beiden B eam tenkategorien besondere V orschriften  
erliel's, und dafs diese V orschriften . sich w ider
sprachen. D ie A rbeitgeber haben davon viel 
Miilie und K osten gehabt. E ine vollständige  
L ösung der A ufgabe einer R egelung dieses V er
hältn isses ist unm öglich, da Privatbeam te nicht 
unter staatliche, und staatliche n ich t unter P rivat- 
bcam te g e ste llt  w erden können. D as neue Ge
setz sucht aber w en igstens in einem  gew issen  
Um fange die bisherigen M ifsständo zu  b eseitigen , 
indem es vorsclireibt, dafs, w enn die technischen  
A ufsichtsbeam ten der G enossenschaften von V er
ordnungen der staatlichen A ufsielitsboam ten K ennt- 
nifs erh a lten , sic abw eichende Bestim m ungen  
nicht treffen dürfen. W enn sie dies für geboten  
erachten, so haben sie an den G enossenschafts- 
Vorstand zu berichten, und dieser kann die V or
g ese tz te  Behörde der staatlichen A ufsichtsbeam ten  
anrufen. H ält der staatlich e B eam te Anord
nungen der technischen Beam ten der G enossen
schaft für zw eckw idrig , so kann er.dem  Vorstand  
der Genossenschaft, davon M ittheilung machen. 
Jedenfalls w ird dadurch verm ieden w erden, dafs 
der A rbeitgeber a llzusehr unter dem Coordinations- 
verbältn issc der beiden B eam tenkategorien leidet, 
und insofern is t auch diese N euerung m it Freude  
zu begrüfsen. (Schliffs folgt.) R

Die Eisenbahnen der Erde.
(1S94 bis 189S.)

• Das Eisenbahnnetz der Erde hatte , nach der 
neuesten, im „Archiv für E isenbahnw esen“ ver
öffentlichten U ebersicht, am  Ende des Jah res 1898 
eine Länge von 752472 km  erlangt, eine Länge,

die das 183/-i fache des Erdum fangs am A equator 
(40070 km) noch um  m ehr als 1000 km ubertrifft 
und nahezu dem Doppelten der m ittle ren  E n t
fernung des Mondes von der Erde (384420 km)
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gleichkom mt. Bei dieser Litngenangabe sind nur 
die Bahnlängen gerechnet, dio Geleislänge is t bei 
den vielen zwei- und  m ehrgeleisigen Eisenbahnen, 
dio sich nam entlich in Europa und  N ordam erika 
linden, eine noch bedeutend grölsere.

Von der gesam m ten B ahnlänge der Erde 
kom m t m ehr als die H älfte *— 380 732 km  — auf 
Amerika. D arnach folgt von den E rdthoilen das 
an F lächeninhalt n u r etwa '/ ' von A m erika um 
fassende Europa mi t  269743 km. H iernach folgen 
Asien m it der im  V erhältnifs zu der gewaltigen 
Flächengröfse dieses E rd theils sehr geringen Länge 
von 55605 km, A ustralien  m it der verhältnifsm äfsig 
wesentlich gröfseren Länge von 23 334 km und  
endlich A frika m it der sowohl im ganzen als im 
V erhältnifs zur Fläche kleinsten Zahl von 17 058 km 
Eisenbahnen.

W ie A m erika un te r den E rdtheilen, so stellen 
die V ereinigten S taaten  von A m erika un te r den 
Staaten  in Bezug au f E isenbahnlänge obenan; sie 
zählten am  Schlüsse des Jah res 1898 299911 km. 
Danach folgen das D eutsche Reich m it 49 560 km, 
das europäische Rufsland einschliefslich F inlands 
m it 42 535 km, F rankreich  m it 41703 km, B ritisch- 
Ostindien m it 35 384 km, O esterreich-U ngarn ein
schliefslich Bosnien und Herzegowina m it 35113 km, 
G rofsbritannien und Irland m it 34 668 km.

Im  V erhältnifs zur Flächengröfse is t das K önig
reich Belgien, in dem 20,6 km E isenbahnen auf 
je 100 qkm  Fläche kommen, das m it E isenbahnen 
am besten  ausgostattete Land. Danach folgen 
Sachsen m it 18,6 km , das Grofsherzogthum  Baden 
m it 12,5, E lsafs-Lotbringen m it 12,2, G rofsbritannien 
und Irland  m it 10,9, das D eutsche Reicli im  D urch
schnitt m it 9,2, dio Schweiz m it 8,9, dio N ieder
lande m it 8,8, F rankreich  m it 7,9 km  Eisenbahnen 
auf jo 100 qkm  Fläche. Die übrigen europäischen 
Länder sind m it E isenbahnen im  V erhältnifs zu 
ih rer F lächenausdehnung spärlicher ausgerüstet, 
die kleinsten Zahlen haben Rufsland m it 0,8 und 
Norwegen m it 0,6 km E isenbahn au f 100 qkm. 
Von den aufsereuropäischen L ändern  stehen in 
Bezug au f dieses V erhältnifs dio V ereinigten S taaten 
von A m erika m it 3,8 km E isenbahn au f 100 qkm 
obenan, danach folgen Portugiesisch-Indien und 
dio australische Colonie V ictoria m it jo 2,2 km, 
alle übrigen L änder zeigen w esentlich kleinere 
Zahlen.

In  Bezug au f das V erhältnifs der E isenbahnlänge 
zur Bevölkerungszahl s te h t die schwachbevölkerte 
australische Colonie Queensland m it 88,3 km Eisen
bahnen au f je 10000 E inw ohner obenan. Danach 
folgen die Colonie S üdaustralien  m it 84,1 km, der 
O ranje-Freistaat in Südafrika m it 63,8 km, Britisch- 
Nordam erika m it 51,7 km, die Colonie Neuseeland 
m it 48,6 km, N eufundland m it 45,3 km, die Colonien 
Victoria und  T asm anien m it 43,0 und 42,8 km, die 
V ereinigten S taaten  von A m erika m it 42,6 km 
Eisenbahnen au f je  10000 Einwohner. W esentlich 
kleinere Längen kom m en au f die gleiche E in

wohnerzahl in den europäischen L än d e rn , wo 
Schweden m it 20,4 km obenan steht. Danach 
folgen die Schweiz m it 12,2, D änem ark m it 11,3, 
B ayern m it 11,2, F rankreich  und das Grofsherzog- 
thum  Baden m it jo 10,9, Elsafs-Lothringon m it 10,8, 
das D eutsche Reich im D urchschnitt m it 9,5, 
Norwegen m it 9,3 km Eisenbahnen au f je  10000 
E inw ohner.

Der Zuwachs, den die Eisonbahnlänge der Erde 
in der Zeit vom Ende des Jah res  1894 bis Endo 1898 
erhielt, h a t 64967 km  betragen. D ieser Zuwachs 
is t um  4605 km gröfser, als der im  Zeitraum  1893 
bis 1897 und auch gröfser, als der in den Zeit
räum en 1892 bis 1896 und 1891 bis 1895. Zu dieser 
V ergröfserung des Zuwachses haben A m erika m it 
über 2000 und Asien m it nahezu 3000 km bei
getragen, w ährend bei E uropa (— 63 km) und 
A ustralien  (—- 664 km) der Zuwachs gesunken ist.

W ird  der Zuwachs an E isenbahnlängc der 
Erde se it 1890 von Ja h r  zu Jah r betrach te t, so 
orgiebt sich aus der nachstellenden Zusam m en
stellung, dafs derselbe im Jah re  1895 m it 13 126 km 
(1,9 %) den niedrigsten S tand erre ich t ha tte  und 
in den darauf folgenden Jah ren  ste tig  w ieder in 
die Höhe gegangen ist.

Ende 
des Jahres

G esam m te 
E isen- 

b ah n ld n g e  
d e r  E rdo

Z u n ah m e
Vor

im ganzen  
km

gegen  das 
a h r

in  P ro c e n t 
°/o

1890 . . 615 927 19 843 3,3
1891 . . 635 891 19 964 3,2
1892 . . 654 528 18 637 2,8
1893 . . 671 893 17 365 2,6
1894 . . 687 505 15612 2,3
1895 . . 700 631 13 126 1,9
1896 . . 716 393 15 762 2,2
1897 . . 733 789 17 396 2,5
1898 . . 752 472 18 683 2,5

Zu der S teigerung des Zuwachses in  dem 
Zeitraum  1894 bis 1898 gegenüber 1893 bis 1897 
haben insbesondere D eutschland (+ 8 2 4  km), O ester
reich-U ngarn ( +  567 km), die V ereinigten S taaten 
von A m erika ( +  889 km) und B ritisch-O stindien 
(+  950 km) b e ig e trag e n , w ährend F rankreich  
(— 261 km), G rofsbritannien und Irland  (— 199 km), 
sowie Britisch-N ordam erika (— 426 km) m it dem 
Zuwachs zurückgeblieben sind.

W as das au f die E isenbahnen der Erdo ver
wendete A nlagekapital betrifft, so ergeben sich die 
K osten für 248 233 km  E isenbahnen in  Europa zu 
71998000000 d l  oder durchschnittlich  für 1 km 
zu 290042 d l. W ird  dieser D urchschnittspreis für 
alle E isenbahnen in Europa zu G runde gelegt, so 
ste llt sich das A nlagekapital der europäischen 
E isenbahnen zu 290 042 X  269 743 =  78 236 799 206 dl. 
F ü r die E isenbahnen der übrigen E rd theile  e r
geben sich in g le ic h e rw e ise  die Anlagekosten zu 
146 159 X  482 729 =  70 555 187 911 d l , zusamm en 
148791 987117 d l  oder rund  148,8 M illiarden Mark.

Die Zusam m enstellung dos Um fangs der E isen
bahnen der einzelnen S taaten  orgiebt folgendes B ild :
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908 Stahl und Eisen. Ph.-W estf. Hütten- und  Walzwerksberufsgenossenschaft. — Patente. 1. September 1900.

Die Rheinisch-Westfälische Hütten- und Walzwerks-Berufs
genossenschaft im Jahre 1899.

Aus dem kürzlich, erschienenen V erw altungs- 
herich t geben w ir nachstehend die w ichtigsten 
D ate n : Die Zahl der B etriebe b e tra g  Ende 1899 
233 . Die A nzahl der versicherten  P ersonen  is t 
von 118 624 im Ja h re  1898 auf 129 966  1899 
g es tie g en , die Höhe der anrcchnungsfähigen 
Löhne und G ehälter von 137 705 157 ,42  Jk  auf 
156 063  987 ,07  Jk. A uf deu K opf des V er
sicherten  erg ieb t sich für 1899 ein Lohn von 
1200,81 Jk  gegen 1160 ,85  JL im V orjahre.

F ü r  1564 verle tz te  P ersonen sind im Laufe 
des R echnungsjahres E ntschädigungen festgeste llt 
w orden; es erg ieb t dies 12 V erle tz te  au f 1000 
versicherungspflichtige Personen. D ie Folgen der 
V erletzungen stellen  sich wie fo lg t: 142G etüd tete , 
975  theilw eise, 19 völlig E rw erbsunfähige, 428 
vorübergehend E rw erbsunfähige. Die Entschädi- 
gungsheträge stiegen von 1 645 630 ,06  J k  in 
1898 au f 1 8 7 1 6 0 5 ,3 0  JL 1899 . Die Umlage 
b e trä g t 1 8 7 4 9 1 2 , 5 2  J L  (D ieser B e trag  ergiebt 
sich aus den nachstehenden Z ah len : 146 367 ,32  Jk  
V erw altungskosten, 29 300  JL  zu r B ildung von 
B etriebsfonds, 1 8 7 1  005 ,30  Jk  U nfallcntschädi- 
gung, hiervon ab 172 3 60 ,10  Jk  Z inseinnahm e 
aus dem Reservefonds, bleiben 1 8 7 4  912 ,52  J ( .)

D er B erich t des B eauftrag ten  la u te t im 
w esentlichen wie fo lg t:

„W as die E rh a ltu n g  der in  den B etrieben 
vorhandenen m echanischen Schutzvorrichtungen 
anbelangt, so bin ich in  der Lage, feststellen  zu 
können, dafs dieselbe durch die B etriebsleiter immer 
m ehr angestreb t w ird, so dafs für die Besichtigungen 
m eist nur Neu- und Um bauten in F ra g e  kommen.

Die B etriebsleiter sprechen oft ih re Genug- 
thuuug  darüber aus, dafs sie au f fehlende S chutz

vorrichtungen aufm erksam  gem acht w erden und 
beeilen sich m it der H erste llung  derselben. Die 
A rbeitnehm er befleifsigen sicli dagegen nach wie 
vor der G leichgültigkeit gegen die erlassenen 
V orschriften.

Es is t den B etriebsunternehm ern und deren 
V ertre te rn  anzuem pfehlen , die Oberm eister des 
öfteren au f ih re  Pflichten be tr. In standha ltung  
der Schutzvorrichtungen aufm erksam  zu machen.

B edauerlicherw eise w erden noch von vielen 
M aschinenfabriken, ganz besonders von W erkzeug
m aschinenfabriken, die M aschinen ohne die vor- 
geschriebenen Schutzvorrichtungen geliefert. E s 
is t unbedingt e rfo rd e rlich , dafs die Genossen
schaftsm itglieder hei B este llung  von M aschinen 
die L ieferung  von Schutzvorrichtungen vo r
schreiben, dam it sich die L ieferan ten  daran  ge
wöhnen, diese als einen nothw endigen B estand- 
theil der M aschine anzusehen. W enn die L iefe
ran ten  wiifsten, wie oft ih re sonst gut gearbeite ten  
M aschinen durch nachträg lich  angebrach te S chutz
vorrich tungen  v eru n sta lte t w erden , w ürden sie 
wohl aus eigenem A ntriebe der M aschine an- 
gepafste V orrichtungen m itliefern.

Im B erich ts jah re  sind 1564  entschädigungs- 
pflichtige U nfälle en tstanden ; demnach pro 1000 
A rbeiter 12 gegen 10,89 im Ja h re  1898 und
10,2 im Ja h re  1897. Diese hohe Zahl is t bis 
daliin noch nicht erreich t w o rd en , is t aber er
k lärlich  durch den grofsen A rbeiterw echsel, 
w elcher eine bis je tz t  n ich t dagew esene Höhe 
erreich t hat. N icht nu r E inste llung  neuer un
geübter A rbeiter is t U rsache der vielen Unfälle, 
sondern auch das viele Laufen von einem W erke 
zum anderen .“

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanm eldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an während zweie r  
Mona le  zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

13. August 1900. Kl. 7 a, J  5524. Abschlepp- 
vorric.htung für "Wulzenstrafsen. Jüukcrather Gewerk
schaft, Jünkerath i. d. Eifel.

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

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

16. August 1900. Kl. 7e, N 5118. Vorrichtung 
zum Regeln der Fallhöhe des Stauchstempels bei Steck- 
nadelkopf-Stauchmascliinen. Fritz Neufs sen., Aachen, 
Wilhelms tr. 20.

Kl. 10b, D 10014. Vorrichtung zum Mischen 
von zn brikettirendon Stoffen mit den Rückständen der 
Mineralöldestillation u. dergl. Dr. Bernard Diamand, 
Trzebinia, Galizien; V ertr.: Richard Lüders, Görlitz.

Kl. 24 b, T 6418. Herd zum ununterbrochenen 
Verbrennen von pulverförmigem Brennstoff. Peter 
Hansen-Tarp, Kopenhagen; V ertr.: Louis Dill und 
Christian Geifs, Frankfurt a. M.

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

Kl. 80b, C 7936. Verfahren, gebrannten Weifskalk 
wassererhärtend zumachen. E. Cramer, Berlin, Kruppstr.6.

20. August 1900. Kl. 20 c, N 4820. Verfahren 
zum Entladen von Wagen. Wilhelm Nossian und Fritz 
Mayer, Wien, und Salomon W inter jun., Ung. Ostra; 
V ertr.: Alexander Specht und J . D. Petersen, Hamburg.

Kl. 35b, K 19044. Fahrwerk für Laufkralme. 
Otto Kämmerer, Charlottenburg.

Kl. 49 b, W  15668. Lochstanze mit vom Antrieb 
zu lösendem Lochstempelträger; Zus. z. Anm. W  14775. 
Werkzeugmaschinenfabrik A. Schärfls Nachfolger, 
München, Steinstr. 50.

23. August 1900. Kl. 19 a, 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.

G ebriiuchsinustcreintragungcn.
13. August 1900. Kl. 4 a, Nr. 138 425. Korbring 

für Aufsenkörbe von Grubensicherheitslampen, so ge
hörtet, dafs der Aufsenkorb über die gebräuchliche 
Form der einfachen Innenkörbe geschoben werden 
kann. Julius Heer jun., Bochum.

Kl. 5a, Nr. 138 624. Befestigungseinrichtung für 
die Bohrdiamunten, bestehend aus einem auf galva
nischem Wege hergestellten Metallüberzug in Ver
bindung mit einem Schrumpfring. Eduard Schulte, 
Düsseldorf, Klostcrstr. 18.

Kl. 5 a, Nr. 138 637. Aus Kreuzeisen bezw. Stahl 
hergestellter Bohrer. Emil Hartung, Mühlhausen i. Th.

Kl. 7f, Nr. 138 310. Vorrichtung zum Plattiren 
von Drähten, Röhren oder dergl., bestehend aus einem 
Einführungsblock und einer drehbaren Rolle mit mitt
lerer Riefe in der halbrunden Rille über einer Unter
lage mit entsprechend halbrunder Rinne. Gebr. Sclnhel- 
lenkamp, Plettenberg.

Kl. 31a, Nr. 138363. Deckel für Ticgelschmclz- 
ofen mit einer oder mehreren Einlafsöffnungeu für die 
Tiegel. Gebr. Schmitz, Solingen.

Kl. 49 e, Nr. 138 562. Richtpresse mit durch Hand
rad, Schnecke und Schneckenrad verstellbarem Stöfscl. 
A. Schröder, Burg a. d. Wupper.

Kl. 49f, Nr, 138 331. Schmiedefeuer, bei welchem 
eine vertical bewegliche Stange entweder die W ind
stromdüsen des Rostes, oder das Windgehäuse nach 
unten absehliefst. Georg Walbrun, München, Matliilden- 
strafse 1.

Kl. 49 f, Nr. 138440. Schmiedefeuer mit in den 
Aschenfall gegenüber dem Luftschacht eingebauter 
Staubfängerbrücke. Georg Brand, Stuttgart, Leon- 
bergerstrafse 00.

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

20. August 1900. Kl. 4a, Nr. 138804. Doppel
drahtkorb für Sicherheitsgrubenlampen mit übereinander 
zu schiebenden W inkelringen, welche die Körbe in 
gleichem Abstand voneinander halten. Wilhelm Seippel, 
Bochum i. W., Gr. Beckstr. 1.

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

Kl. 31c, Nr. 138 723. Hölzerne Formplatten zur 
Herstellung von Gufsformen. Ortrander Eisenhütte 
Freiherr von Strombeck & Reinshagen, Ortrand.

Kl. 35e, Nr. 138S65. Aus einem Stück her
gestellte Transportschöpfer aus Stahlblech. Hans 
Geifsler, Neustädtel bei Schneeberg i. S.

Deutsche Reichspatente.
KL 49, Nr. 109174, vom 20. Juli 1898. J o h n  

H a m i l t o n  Brow n in R e a d i n g  (Berks, Peuns.) und 
H a r v e y  May M un se l l  in B o r o u g h  of  M a n h a t t a n  

(New York, V. St. A.). Rohrför
miger Körper (Geschützrohr).

Das Rohr (Geschützrohr) wird 
, . ans einzelnen Lamellen a gebildet-,

1 die über die gesummte Rohrlänge 
sich erstrecken und von der Innen
fläche bis zur Rohraufsenfläche in 
derselben Richtung spiralförmig ge

krümmt und gegeneinander versetzt sind. Sic können 
durch umgelegte Drahtwickelungen, Reifen, durch ein 
umschliofsendcs rohrförmiges Gehäuse b fest zusammen- 
gehalten oder — unter Wegfall dieser Haltevor
richtungen — durch den im Rohre auftretenden Inncn- 
druek fest gegeneinander goprefst werden.

Kl. 49, Nr. 109251, vom 
29.März 1899. Geor ge  W as
h i n g t o n  Lee  in  B i n g h a m -  
ton (Broome, New York, V. 
St. A.). Verfahren und Presse 
zur Herstellung von Nägeln mit 
¡lachen Köpfen.

Der in der Mitte mit 
einem spitzenartigen Ansatz ,/■ 
versehene Stempel in drückt 
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 Länge 
desselben wird durch- mehr 
oder minder tiefes Hinunter

lassen des in der Bohrung k  verschiebbaren Stiftes o 
bestimmt.

L a n g g u t - h

F igu r 1.

Kl. 1, Nr. 108 596, vom 16. April 1898. E r i c h  
in  M e c h e r n i c h .  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 trägt 
er die [-förmig ge

stalteten , ring
artigen Poischule c 
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 Zuführung 
des Scheidegutes 

wird über den 
um eine wagerechte 
Achse e rotirenden 
Elektromagneten 

ein endloses Rand/' 
gelegt, das sich zwischen den beiden Spurkränzen g führt. 
Die Arbeitsweise des Scheiders veranschaulicht Figui' 2.
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Kl. 49, Nr. 107124, vom 25. September 1897. 
H e n r y  Cr)’ey in  Dnli i t l i  (St. Louis, V. St. A.). Ver
fahren und Vorrichtung zum Walzen von Profileisen 
mit Steg und Plantsch.

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

der Plantsche» auswalzenden Walzen b gegen das 
Walzgut vorbewegt, um den Gesell w in digk ei tsnnterschied 
der kreisenden Arbeitsflächen der Walzen auszugleichen 
und dadurch ein fehlerfreies Fubvieat ohne lange Aus- 
schnfsenden zu erzielen. Demgemäfs besitzen die den 
Vorschub der Walzen a bewirkenden Schraubenspindeln c 
eine etwas geringere Steigung im Gewinde als die. 
Spindeln rf, welche die beiden Walzen b für die 
Finnischen gegen das Werkstück x  vorbewegen.

KI. 5, Nr. 108038, vom 24.Januar 1899, C h r i s t i a n  
K o e r t e  in Le e ds  und I saac A t k i n s o n  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 Fülmmgsarm 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 ringförmigen 
Schram her, dessen Form sich nach der Anzahl der 
radialen Hin- und Herbewegungen des Führungsarmes b

während eines jeden Umlaufes richtet. Die Achse c 
des Führungsarmes 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 gröfserer Geschwindigkeit, als die 
iiufsere dreht. Auf der iiufseren Trommel ist eine 
geschlitzte Kurbel e befestigt, die den Zapfen f  des 
Führimgsarmes 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 Führungsarm eine regelmäfsige Kreisbewegung 
aus führt.

K l. 49, Nr. 108989, vom G. Juli 1898. J. C. O st
h e i m  in M a r b u r g .  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 hinweggeführt. 
Der Vorschub des Bleches erfolgt von Hand und wird 
sclbsttliätig durch einen Zapfen am Stanzwerkzeug 
regulirt, der nach dem Schnitt im Gesenk bleibt, b sind 
mit Rollen c versehene Arme zur Auflage für die zu 
schneidende Blechtafel x.

Kl. 10, Nr. 10S 788, vom
1. Januar 1898. Jo  h tt Bo- 
w in g  in  T i l b n r y  (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 verhältnifs- 
raiifsig hoher Temperatur 
führenden Kanäle i aus er
hitzt wird. Durch diese An
ordnung soll der zu ver
kokenden Kohle eine grofse 
Menge Wärme von niedriger 

Temperatur in. gleiclnnäfsiger Weise zugeführt werden 
mul dadurch der Ofen besonders zum Verkoken solcher 
Kohlen geeignet sein, die bisher als nicht verkokbar 
betrachtet wurden.

Kl. 49, N r. 109 252, vom 9. Mai 1899. F i r m a  
T a i t e ,  H o w a r d  & Co. L i m i t e d  in L o n d o n ,  
E n g la n d .  Pneumatische Nietmaschine.

Dem zum Halten der Niete dienenden Ainbofs a 
gegenüber ist in einem Treibcylinder b der Niet
hammer c ungeordnet, der durch das Treibmittel zu
nächst. bis gegen die Niete vorwärts 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 Kopfstück e auftrifft.

Ambofs a und Niethammer c nebst Treibcylinder b 
sind auf den beiden Enden f  und g eines Eiigels nach
stellbar befestigt.
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Kl. 1, Nr. 105483, vom 4. October 1898. M e ta l 
lu r g i s c h e  G e s e l l s c h a f t ,  A.-G. in  F r a n k f u r t  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 Polarität wie die untere, aber der oberen

Polschneide entgegen
gesetzte Polarität be
sitzt. Hierdurch wird 
erreicht, dafs die Zu-
führungspolsclineido «
die gröfstc Dichte des 
magnetischen Feldes 
besitzt,das sich büschel
artig mich dem unteren 
und dem seitlichen Pole 
ausbreitet. Die Pole « 
und y sind dadurch so 
schwach, dafs an ihnen 
kein magnetisches Ma
terial hängen bleiben 
kann, im übrigen ge

nügt es auch bei dieser Anordnung, nur den oberen 
Magnetkern magnetisch zu erregen. Die beiden anderen 
Polo werden dann durch Induetion magnetisch.

Kl. 7 , Nr. 108S90, vom 18. Februar 1899. 
Chaun cey  Cl a rk  B a l d w i n  in  E l i s a b e t h  (New- 
Jersey, Y. St. A.). Spülvorrichtung fü r  Drahtzieh
maschinen mit selbsttätiger Geschivindigkeitsregulirung 
der Spule.

Die Spule a, welche auf der Spulspindel b auf
gesteckt wird, erhält ihren Antrieb von der die Zieh
scheiben c 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 selbstthätig anzupassen gestattet. 
Diese Spülvorrichtung eignet sicli besonders für dünnere 
Drähte, die einem starken Zuge der Spule nicht wider
stehen würden.

KI. 49 . Nr. 109 519, vom 19. Februar 1899. 
E d w a r d  W i l l i a m  Mc K c n n a  in  M i l w a u k e e  
(Wisconsin, V. St. A.). Fahrbarer Tisch zum Be
schicken von Glühöfen mit Schienen.

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

Sie bestellt aus einer mittels Räder q 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 zurück bewegt werden können. Diese Be
wegung erfolgt, unter Vermittlung von endlosen Ketten k, 
die über Rollen j  geführt 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 Vorwärtsbewegung der 
Schieberwagen vor- und in den Anwärmofen einsehieben. 
Die Schienen s laufen hierbei auf Walzen d und werden 
durch mit entsprechenden Vertiefungen versehene 
Führungsleisten c in richtiger Entfernung voneinander 
gehalten. Siimmtliche Bewegungen werden durch den 
Elektromotor m erzeugt, der sowohl mit den Rädern q, 
als auch mit jedem der Schieberwagen b durch die 
Hebel l gekuppelt werden kann.

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

Kl. 49, Nr. 109435, vom 18. April 1899. R. M. 
D a e l e n  in  D ü s s e l d o r f .  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, während die 
verticalen Walzen c und d  durch den Zug bezw. Schub 
des zu walzenden Stabes mitgenommen werden. Auf 
den verticalen Walzen sitzen kleine Schwungräder e, 
die bei Beginn der Arbeit durch Dampfstrahlen turbinen
artig in Betrieb gesetzt werden.
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Stat i s t i sches .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

—----------- — ............................... . Monat Juli 1900
B e z i r k e Werke

(F irm en)
Erzeugung

Tonnen.

P u d d e l -  
R o h e i s e n  

1111t l  
• S p i e g e l  -

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S iegerland ...................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und P o m m ern ..............................................
Königreich Sachsen .......................................................
Hannover und B raunschw eig .....................................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . . .
Saarbezirk, Lothringen und L uxem burg .................

19 
22 
11 

1 
1 
1 
8

31 985 
43 274 
34 534

480 
950 ' 

23 318
e i s e n . Puddelroheisen Sa. . . .

(im Juni 1900 .....................
(im Juli 1899 .....................

63
66
67

134 541 
124 398) 
141370)

B e s s e m e r -
R o h e i s e n .

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S iegerland ..................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und P o m m ern ..............................................
Hannover und B raunschw eig .....................................

4.
2
1
1

29 867 
1 374 
5 593 
4 026

Bessemerroheisen Sa. . .
(im Juni 1900 .....................
(im Juli 1899 .....................

8
8
9

40 860
38 339)
39 847)

T h o m a s -
R o h e i s e n .

Rheinland - Westfalen , ohne Saarbezirk und ohne
S iegerland ...................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien und P o m m ern ..............................................
Hannover und Braunschweig ......................................
Bayern, Württemberg und T h ü rin g e n .....................
Saarbezirk, Lothringen und L uxem burg .................

11
1
3
1
1

16

155 942 
820 

16 636 
18 988 
10 300 

202 391
Thomasroheisen Sa. . .

(im Juni 1900 .....................
(im Juli 1899 .....................

33
34 
37

405 077 
402 565) 
381 378)

G S - ie i 's e r e i -
R o h e i s e n

und
G i i l s A v n n r e i i

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S iegerland ............................. ..................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen- Nassau . . .
Schlesien und P o m m ern ..............................................
Königreich S a c h s e n ......................................................
Hannover und B raunschw eig .....................................
Bayern, Württemberg und T h ü rin g e n .....................
Saarbezirk, Lothringen und L uxem burg .................

13
3
S
1
2
2
7

50 060 
15 702 
12 106

1 632 
6 244
2 075 

26 916
I. Schmelzung. Giefsereiroheisen Sa. . .

(im Juni 1900 .....................
(im Juli 1899 .....................

36
40
39

114 735 
117 915) 
122 839)

Z u s a m m e n s t e l l u n g :  
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . .
B essem erroheisen..........................................
Thöm asrohcisen..............................................
G iefsere iroheisen ..........................................

— 134 541 
40 860 

405 077 
114 735

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

—

695 213 
683 217 
685 434 

4 746 770
• 4 685 858

E r z e u g u n g  d e r  B e z i r k e :
Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegen 
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . .
Schlesien und P o m m e rn ..............................................
Königreich S a c h s e n ......................................................
Hannover und B raunschw eig .....................................
Bayern, Württemberg und T h ü rin g e n .....................
Saarbezirk, Lothringen und L u x em b u rg .................

J u li  taoo
T onnen .

267 854 
61 170 
68 869 

1 632 
29 738 
13 325 

252 625

Vom 1. J a n . bis 
31. J u li  1900. 

T onnen .
1 841 287 

420076 
482 351 

14 282 
195 067 
84 88S 

170S819
Sa. Deutsches Reich 695 213 4 746 770
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r  
1. Halbjahr

A u s f u h r  
1. Halbjahr

1899 1900 1899 1900
E rze: t - t t t

Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 1 701 5G7 1 839 635 1 578 144 1 618 888
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . 38-i 801 522 977 13 432 10 232
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 33 270 49 577 51 675 44 983

Roheisen, Abfälle und Halbfabricate:
Brucheisen und E isenabfälle ..................................... 34 274 01 302 28 234 19 378
R o h e is e n ........................................................... 242 747 355 113 94 380 61 359
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e ................. 769 1 243 12 572 10 463

Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen 277 790 417 658 135 186 91 200
Fftbricate wie Fagoneisen, Schienen, Rieche

n. s. w .:
Eck- und W inkeleisen................................. 249 343 103 597 105 662
Eisenbalinlaschen, Schwellen etc................... 96 128 13 500 16 989
U n terlag sp la tten ...................................... 60 214 2 272 822
Eisenbahnschienen...................................... 181 163 56 205 76 14-9
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P ilugschaareneisen ......................... 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 3 119 3 755 4 009
W eifsblech..................................... 12 172 10 543 55 153
Eisendraht, r o h .............................................. 3 478 3 471 48 744 47 341
Desgl. verkupfert, verzinnt etc....................... 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 E ise n g u fsw a a ren ................. 13 231 9 822 14158 15 047
Ambosse, Brecheisen etc.......................... 280 612 1 682 1 878
Anker, K e t t e n .................................. 1 01S 1 118 268 572
Brücken und Brückenbeslandtheile . . . . 744 241 1 637 4 654
D ra h tse ile ............................. .... . 86 82 1 550 1 265
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied. 
Eisenbahnachsen, Räder etc.

179 117 979 1 190
1 540 1 215 20 61S 24 102

Kanonenrohre .................  . . . . . 1 2 69 375
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc. . -. 8 965 12 113 15 028 20 098

Grobe Eisenwaaren :
Grobe Eisenwaaren, nicht abgeschliffen, gefirnifst,

verzinkt e tc ................................... 6 995 9 493 53 4-51
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpolirl, unlackirt1 . .
i 3 109 153

Waaren, e m a il l ir te ......................... 212 8 4-98
„ abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . J 2 762 89 742 20 116

Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 . j 231
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 . . . .

J 441 1
Scheeren und andere Schneidewerkzeuge1 . . . . 111
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 
Geschosse aus schmiedbarem Eisen, nicht weiter

1 228 1 389

b e a rb e ite t ...................................... _ ___ 3 71
D rah tstifte ..................................... 19 78 23 620 26 734
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . _ _ 153 1
Schrauben, Schraubbolzen etc................... 198 4-27 1 210 1 249

Feine Eisenwaaren:
G u fsw a a re n ...................................... 266 347 } 2 11 192 3 671
Waaren aus schmiedbarem Eisen................. 2 780 757 8 273
Nähmaschinen ohne Gestell etc......................... 617 906 2 421 2 897
Fahrräder und eiserne F ah rra d th e ile ..................... 360 268 1058 1 018

1 Ausfuhr 1900 unter „Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser Chirurg. Instrumenten“.
2 Einschl. „Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser Chirurg. Instrumenten“ und „Schreih

und Rechenmaschinen“.
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E infu hr  
I. Halbjahr

1S99 1900

A u sfu hr  
I. Halbjahr

1899 1900

Fortsetzung.
Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufse

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

19
74

6
56
22

48
30
10
82

6
57
19

135
41

509
19

279

Eisenwaaren im ganzen 

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

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

Andere M aschinen und M aschinentlieile:
Landwirthschaftliche M a sc h in e n .............................
Brauerei- und Brennereigeräthe (Maschinen) . .
M üllerei-M aschinen................. .....................................
Elektrische M aschinen..................................................
Baumwollspinn-Maschinen..........................................
W eberei-M aschinen......................................................
D am pfm aschinen..........................................................
Maschinen für Holzstoff'- und Papierfabrication
Werkzeugmaschinen ..................................................
T u r b i n e n .....................................................................
Transm issionen..............................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e .................
P u m p e n ...........................................................................
Ventilatoren für F ab rik b e trieb .................................
Gebläsemaschinen ......................................................
W alzm aschinen..............................................................
D am pfhäm m er..............................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M etallen ..............................................................
H ebem aschinen..............................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .

Maschinen, überwiegend aus Holz . . . . . . .
„ „ „ G u fse is e n ..................
„ „ „ schmiedbarem Eisen .
„ „ „ ander, unedl. Metallen

Maschinen und Maschinentheile im ganzen .

Kratzen und Kratzenbeschläge

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

die von H olz ......................................................
Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente

und A p p a r a te ..........................................................t
Gesammtwerth dieser M enge..................... 1000 M

39 006

1 794
505

1 539 
15

.2  42 -o .3 
- c-J o 

, C  t ß

o
0 5  ^o  C/2 Ä 
°0 .  ?
~  -S O 
S  a l

t- SD 
> £  
c S¿O
.S P 
w <

3 096 
35 978 

5 813 
242

41 548

2 275 
114 
129 

1 977 
18

21 706
56 

691
1 714 
5 682 
3 764 
1 765 

201 
3917 

70 
156 
550 
590

57 
616 
425

81

290
1 055
8 882

2 820 
40 207

9 076 
163

186 371

5430
2 094
3 562

.2 42 ¡S ^

|  J
*fcb £O <3
a ^
d l -7 -

o,P.3
CSL>

- 3
G Ł.ty OJ 
SD <n <D* <D

'
.2 C¡U ■

'S1 SD u> c
>  j2
c  £
«  42 .5 3

w <

746 
75 186 
17 995 

674

2 488 
11 

361 
49 

703 
17 

301
200 479

6 629 
1 829 

894 
3 654

5 947 
1 622 
2 858
6 279 
2 567 
4 341

11338 
2 527 
4 571 

603 
959 
452

2 411 
237 
271

3 167 
286

865 
1 652 

49 566

788 
82 586 
18 537 

609

48 982 56 779 105 687 115 526

88 85 177 260

232 204 4 678 4 763
134 118 100 257

3 11 5 5
3 6 2 3

36 23 41 60

415 083 583 757 892 806 879 184
87 106 115 360 329 639 360 442

3 Siehe Anmerkung 2.
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Statistik der Oberschlesisehen Berg- und Hüttenwerke für das Jahr 1899.

Baiil«fci- & 4  ttfa ll4  ätittenirtiinnisclidn f  tirdiii“ höräitsgegübeliöü Statistik der ober-
; j - 1 i , \ ^  JHljr 1Ö9J öninefinlcn wir die folgenden Hauptergebnisse und fügen zum

.1 glüich die entsprechenden Resultate des Vorjahres bei. Es wurden gefördert bezw. erzeugt:

Steinköliitbi ; i i i i i : : .
ÜHiiÜijistSnSi'aä : ,
fHolibiSenStpine
Eisenerze als Nebenproduete aus 

Zink- uitd Rleierzgnltien : . ,
Schwefelkiese desgl. . . . . .
Galmei und Zinkblende , i . ,

.Bleierze ; : ; , : • . : ; , .
ilutiuiseil i . . . . . . .  j ,
(hifswaaren zweiter Schmelzung 
R ö h re n ......................................
Halbfabrlcüte mint Verksiiif;

Aus Sehweiikeiseii , , , , , 
ü Fhifseiseit

Fertlgfabricate:
I irobeiseü, Feindist'iij Grüben-

SÖliißhÖÜ i i  ;  .  ;  J I . i

Hiülptbüiilliiidferial . ; ; ; .
Grobbleche..........................
Feinbleche. , , ......................
Schmiedestücke..........................
F a jo n g n fs .................................
U niversaleisen.........................
Flilitfsehenringe > ■ . , . .

Draht, Drähtwäuren, R/jhrcft et«, 
linigescli weitstes Eisen . . . .
Rohzink  ................. ....
Cadmium . . . . . . . .  kg
Silberhaltiges Blei bei der Roh° 

zinkerzeugiing.........................

Der Gesammtwerth der Production in Mark betrug

1899
t

1898
t |

Occ 1898
t

23 527 Ö70 22 502 199 j Zinkweifs, Zinkgniu, Blei und
•J.1B 042 405 890 ! Rückstände bei der Zinkfreifs-

550 i 187 fabrication 1411 1438

iß 918 11 478
Z inkb leche..................... 35 646 39 863
Silberhaltiges Blei j aiis den 278 310

5 716 7 306 Zinkasehe u. sonst, j Zinkwalz-
528 314 509 222 N ebetie rzeugn isse J werken 421 498

40 828 
744466 
72 870 
18 014

42 494 
678 849 

32 059 
13 900

Blei aus dell 
Glätte . . . . . .  J Bleihütten
Silber J kg 
Stiickkoks, Kleinkoks, Cinder .

22 961 
2 155 
9 155 

1 399 045

22 509 
2 309 
6 626 

1 347 820
Theer, Anlnloniakwasser , . . 116 571 107 091

42 401 33 032 SchWefeisäure verscliiedener
174832 149 81)7 Grädigkeit . . . . . . . . 49 952 49 498

Bel deren Erzeugung abgeröstete
Blende , . . ......................... 97 101 95 035

Schweflige S ä u r e ..................... 1 266 1163
402 155 448 118 Dabei abgeröstete Blende . . , 20 280 20 731

34 685 ------ Nebenerzeugnisse beim Koks
58 284 55 328 hochofenbetrieb :
51 675 45 302 Silberhaltiges B le i................ 450 383
4 940 3 242 Ofonbrucli, Zinkscbwamm,

840 — Zinkstaub......................... 6 178 6 436
9 856 477 Getemperte Schlacken und

651 — Schlackenwolle . . . . . 89 903 118156
71 601 66 774 Bei der Kupferextrnctionsanstalt

214 160 in Königshütte wurden ge
100113 99 011 wonnen :

9 840 13 708 100 procentiges Cementkupfer 1 049,5 1 068,6
S i l l ie r ............................. kg 621,86 615,01

1237 1 333 G o ld ........................................, 1,53 1,64

Steinkohlen und Erzgruben 
Eisen- tl. Stahlindustrie . . 
Zink-, Blei- und Silber-
_ fab rica tion .....................

Koks- n. Cinderfabrication 
Fabrication von Schwefel- 

«. schwefliger Säure . .

Zusammen •

1890 1898

170 361 819 
177 880 291

73 753 820 
21 573 580

1124 713

146 512 196 
151 002 393

60 421 445 
18 641 837

1 190 814

444 694 223 377 768 685
Dieser allgemeinen Uebersiclit lassen wir noch 

einige Angaben folgen, die für die einzelnen Betriebs
zweige von Wichtigkeit erscheinen.

S t e i n  k o h l.en g r u b e n .  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 
Arbeiterlölnie belief sich auf 54690007 (50565516) J l .  
Der Durchschnittswert!] f. d. Tonne ist von 5,585 auf 
■6,005 J l  gestiegen; der thatsächliche Erlös aus den 
wirklich verkauften Kohlen betrügt jedoch f. d. Tonne 
■6,275 (5,875) J l .  Der Gesammtabsatz beziffert sich 
Auf 23 568 465 (22 464 181) t, von denen 1 807 987

* 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.

E i s e h e r z f ö r d e r u n g e n .  Den 43 (42) Förde
rungen standen an Betriebskraft 3 t (30) Dampfmaschinen 
mit 546 (538) PS zur Verfügung. Arbeiter wurden 
2982 (2886) beschäftigt, darunter weibliche 1194 (1138). 
Der im Berichtsjahr insgesammt gezahlte Lohn beträgt 
1273717 JL  Unter Hinzurechnung der auf den Zink- 
und Bleierzgruben als Nebenerzeugnisse gewonnenen 
Eisenerze (vergl. die obige Zusammenstellung) ergiebt 
sich für die Production an Eisenerzen eine Gesamint- 
menge von 435110 (418555) t. im Wei-the von 2845950 
(2608591) J l .  Der Durchschnittswert!! der Tonne 
stellt, sich auf 6,54 (6,23) J L  Als durchschnittliche 
.Jahresleistung kommt auf den einzelnen Arbeiter eine 
Förderung von 140,57 (141,05) t. Der Absatz an
Eisenerzen belief sich auf 461330 (450169) t, der 
Bestand am Jabresschlufs auf 463444 (487576) t.

Z in k-  und B l e i e r z g r u b e n .  Die Statistik um- 
fafst 49 (47) Gruben, auf denen 11060 (10882) Ar
beiter, darunter 2487 (2326) weibliche, beschäftigt 
waren und 233 (240) Dampfmaschinen mit 9587 (9400) PS 
in Betrieb standen. Ueber die Production vergl. die 
Angaben oben.

H o c h o f e n b e t r i e b .  Es ist liier voranzuschicken, 
dafs bei den Zahlen der Statistik die Angaben fin
den einzigen, nur während 21 Wochen im Betrieb 
gewesenen Holzkolilenliocliofen zu Wziesko in die für 
K o k s h o c h ö f e n  mit eingerechnet sind. Koks-Hoch-
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ofenwerke waren wie im Vorjahre 11 in Betrieb und 
von den 40 (37) vorhandenen Hochöfen 34 (32). An 
Dampfmaschinen wurden 160 (142) mit 17401 (17019) PS 
gezählt. 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, 478 236 (448 571) 
Kalksteine und Dolomite, 995928 (919014) Steinkohlen 
und Koks zum Hochofenbetrieb.

Von der oben schon angegebenen Gesammt- 
erzeugang an Roheisen warenÖ o

Puddelroheisen (einschl. Martin-)

1809
t

388 493 ’

1898
t

379 189
G iefsereirolieisen......................... 66 185 52 497
Bessemerroheisen......................... 53 801 46 672
Thomasrolioisen............................. 200 491
S p icgo le isen .................................. 2 115 —

Zusammen . . 744466 678 849

Mit den Nebenproducten stellt Sieh die Gesammt- 
erzeugung der Hochofenwerke auf 840 997 (803824). t 
im Werthc von 44644395 (39104660) JL

E i s e n g i c f s e r e i b e t r i e b .  Auch für den Eisen- 
giefsereibetrieb ist die Zahl der Betriebsstätten — 26 — 
dieselbe geblieben wie im Vorjahr. Von den vor
handenen 57 Cupolöfon waren 44, von 15 Flammöfen 13 
(aufserdem 2 nach Bedarf), von 10 Martinöfen 8 und 
von 3 Temperöfen 2 im Betrieb. Die Betriobskraft 
bestand ans 31 Dampfmaschinen mit 594 PS und
6 Wasserkräften mit 126 PS. Die Zahl der be
schäftigten 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 Röhren wurde oben schon angegeben: ihr Geld- 
wertb beziffert sich auf 12 380 887 (9 895910) J l.  Der 
Dnrchsclmittswertb der Tonne stieg von 130,28 auf 
136,22 Jl.

W a l z w e r k s b e t r i e b  f ü r  E i s e n  u n d  S t a h l .  
In der Schweifs- und Flufseisenfabrication zählt die 
Statistik für das Berichtsjahr 21 Werke gegen 20 im 
Vorjahr. Hinzugctroten ist das Stahlwerk der Bethlen- 
Falva - Hütte. An Betriebsvorrichtungen in der 
S c h w e i f s e i s e n f a b r i c a t i o n  sind verzeichnet: 277 
(278) Puddelöfen, 172 (152) Schweifsöfen, 58 (59) Glüh
öfen, 4 (5) Schrottöfen, 5 (5) Rollöfen, 8 (8) Wärme
öfen, 1 Generatorofen, 2 (2) Trockenöfen, 67 (60) 
Dampfhämmer und 34 (33) Pressen. In der F 1 u f s - 
e i s e n f a b r i c a t i o n :  8 (8) Cnpolöfen, 2 (2) Gufs- 
stalilöfen, 2 (1) Rolicisenmiscber, 2 (2) Bessemer-,
7 (6) Thomasconverter, 23 (20) Martinöfen mit, 0 (1) 
ohne Entphosphorung, 67 Schweifsflanmi-, Wärmöfen 
u. s. w., 28 Glüh-, 2 Schwellen-, 2 Dolomitbrennöfen, 
1 Rollofen, 26 (15) Dampfhämmer, 9 (4) Pressen. An 
W a l z e n s t r a f s e n  endlich i n s g e s a m n i t :  95 (89), 
wovon 14 (13) für Rolischienen, i9  (19) für Grobeisen, 
1 (1) Mittelstrecke, 26 (26) für Feineisen, 7 (8) für 
Grobbleche, 16 (15) für Feinbleche (weniger als 
5 mm stark), 1 (1) für Schienen, 1 (1) für Schienen 
und Grobeisen, 6 (2) für 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 Wasserkräfte mit 
etwas über 150 PS, in der Flufseisenfabrication 105

(88) Dampfmaschinen mit 17 724 (17 549) PS vor
handen, wovon 42 (37) mit 5473 (5458) PS zur Her
stellung der Halbfabricate. Die Zahl der in der 
Schweifs- und Flufseisenfabrication beschäftigten 
Arbeiter betrug 19249 (18550), darunter weibliche 805 
(741). An Löhnen 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 für die Halb
fabricate zum Verkauf 17298171 (12 692 662) „//, für 
die Fertigfabricate 84257711 (73 185157) J l , zusammen 
101555882 (85 877 819) JL  Der Durchschnittswert!) 
der Tonne stieg von 115,53 auf 125,33 JL  — Für die 
K l c i n e i s e n - F a b r i c a t i o n  (Draht, Drahtstifte, Nägel, 
Ketten, Springfedern und Röhren) waren wie im Vorjahr 
5 Werke im Betrieb mit 344 (328) Schmiedefeuern, 
Ketten feuern, Glüh- und sonstigen Oefen, 9 (8) Hämmern, 
15 (15) Walzenstrafsen, 2 Gasrohrzügen, 1248 (1182) 
Drahtziigen, Nägelmaschinen und Maschinen für 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. Löhne wurden 3256929 (2 749 298) J l
gezahlt. Der Materialienverbrauch beziffert sich auf 
83756 (78 827) 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: 19 262 631 
(1G09S228) Jl.

F r i s e  h k ü t t e n b e t  r i e b .  In den beiden vor
handenen Frischbiitten waren 14 (11) Arbeiter be
schäftigt. Die Production betrug 214 (166) t, der 
Absatz 217 (172) t, der Gcldwerth der Production 
36 496 (25776) Jl. ■■ ■

Z i n k  li ti 11 e n b e t  r i e b. Es waren wie im Vor
jahr 24 Zinkhütten (darunter 1 Ble.mlcrQStanst.alt) im 
Betrieb, welche. 7616 (7588) Arbeiter beschäftigten 
und an Rohzink, Cadmium und Blei zusammen für 
47228654 (37111329) J l  erzeugten. Zinkblechfabriken 
gab es wie im Vorjahr 5 mit 716 (753) Arbeitern. 
Der Geldwerth der Erzeugung einschl. der Neben- 
producte stellt sich auf 17 730 986 (15 798 526) JL  Der 
Durchschnittswerth für die Tonne Zinkblech war
492,59 (392,07) J l.

B l e i -  u n d  S i l b e r l i n t t e n b e t r i e b .  Die beiden 
oberschlesischen Blei- und Silberhütten erzeugten an 
Blei, Glätte und Silber zusammen für 8 219 827 
(7001553) Jl,

K o k s -  und C in d er  fab ric 'a tio n . In den 14 
Werken dieses Fabricationszweigcs waren 512 (525) 
Arbeiter beschäftigt. Der Steinkohlenverbrauch stellt 
sieb auf 2 025993 (1979 721) t, der Werth der Erzeu
gung an Koks und Cinder auf 16 850 988 (15353120), 
an Nebenproducten auf 4722 592 (3288 717), zusammen 
auf 21573 580 (18 641837) JL

F a b r i c a t i o n  v o n  S c h w e f e l s ä u r e  u n d  
s c h w e f l i g e r  S ä u r e .  DieSchwefelsäure-Fahrication 
beschäftigte in 4 Werken mit 98 (78) Röstöfen, 117 
Kilos und 20 (19) Kammern 713 (719) Arbeiter und 
erzeugte an Säure für 1074061 (1 144 286) Jl.

Für die Fabrication schwefliger Säure, kommt wie 
im Vorjahre nur noch die Fabrik der Silesiahütte V 
zu Lipine mit. 10 Röstöfen und 127 (131) Arbeitern 
in Betracht. Der Geldwert!) der Erzeugung beträgt 
50 652 (46528) JL
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Hauptversam m lung des Vereins 
deutscher Eisengiefsereien.

Die zahlreich besuchte Versammlung wurde am j
17. August im grofsen Saale des Hotel Discli zu Köln 1 
durch den zweiten Vorsitzenden Gchcimrath J ü n g s t -  
Gleiwitz in Stellvertretung des am Erscheinen durch j 
Krankheit verhinderten Geheimrath B u d e r u s ,  dem 1 
telegraphisch beste Wünsche zur Genesung übermittelt I 
wurden, eröffnet. Er begrüfste die Mitglieder und be
sprach in längerer Darlegung die Ziele des Vereins. 
Insbesondere noth sei c s , zweierlei zu vermeiden: 
Tlebertreibung ins Helle und Schwarzmalen ins Dunkle. 
Die W ichtigkeit technischer Fragen liege auf der 
Hand. Er wünsche den heutigen Verhandlungen kräf
tiges Gedeihen. (Lebhafter Beifall.)

Darauf erstattete Syndicus E. S c h e r e n h e r g -  
Elbcrfeld einen sehr eingehenden und anziehenden 
J a h r e s b e r i c h t ,  in dem er zunächst auf die allgemeine 
Gesetzgebung des verflossenen Jahres, das Inkrafttreten 
des Bürgerlichen Gesetzbuches, die Unfallversicherungs- 
novelle und den Gesetzentwurf zum Schutz der Arbeits
willigen einging. Als ein erfreuliches Bild erwähnte 
er die mit beträchtlicher Mehrheit im Reichstage er
folgte Annahme der neue n  F l o t t e n v o r l a g e ,  die 
neben der patriotischen Genugthuung über diese aber
malige namhafte Verstärkung unserer W ehrkraft zur 
See auch die Aussicht auf langdauernde Beschäftigung 
der heim Schiffbau betheiligten Zweige unserer In 
dustrie erschlofs. Im. Vordergrund der Vereinsarbeiten 
stand die Betheiligung an den Vorbereitungen für d ie  
N e u g e s t a l t u n g  des d e u t s c h e n  Z o l l t a r i f s ,  die der 
Vortragende eingehend darlogte. Nachdem an den Ver
nehmungen vor dem Wirthschaftliclien Ausschufs be
züglich dos Zolltarifschemas für den Verein Geheimer 
Rath B u d e r  u s , A. v. B e u 1 w i t  z , Coinmerzienrath 
Rud. B ö o k i n g ,  Generaldirector H a l l b a u c r  und 
Director U g é  theilgenommen hatten, wurde dem Ge
schäftsführer E. S c h e r e n b e r g  später Gelegenheit- 
gegeben, vor dem genannten Ausschufs sowohl die 
vom Verein beantragte Klassifikation als auch die als 
Mindestsätze für sämmtliclie Positionen des Eisen
gusses diesseits zu fordernden Zölle zu vertreten. Die 
gleichen Zollsätze sind schliefslich auch in der am
10. Juli abgehaltencn Sitzung der am 26. Mai ge
wählten Commission des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller einstimmig angenommen und. dem- 
gemiifs nunmehr als Anträge des genannten Ilaupt- 
vereins bezw. der gesammten deutschen Eisenindustrie 
bei der Reichsregierung eingereicht worden, und zwar 
mit der ausdrücklichen Hinzufitgung, „dafs die zu den 
einzelnen Positionen vorgeschlagenen Zollsätze als 
Minimalsätze gelten sollen, unter die auch hei dem 
Abschlufs von Handelsverträgen nicht herabgegangen 
werden dürfe“. Selbstverständlich ist der Vortragende 
bei dem streng vertraulichen Charakter der Beschlüsse 
nicht in der Lage, über die Höbe der vom Verein 
vorgeschlagenen Zölle irgendwelche Jlittlieilungen zu 
machen; nur so viel glaubt er hervorlieben zu dürfen, 
dafs der Verein, ohne besondere Zollerhöhungen an
zustreben, bemüht war, die Interessen des von ihm 
vertretenen Industriezweiges durch eine den thatsäch- 
liclien Verhältnissen und gegenwärtigen Bedürfnissen 
besser entsprechende, erweiterteKlnssification zu wahren, i 
Der Vortragende geht sodann zu der Erörterung der 
M a r k t l a g e  über und weist nach eingehender Darlegung I 
insbesondere darauf bin, dafs die sehr feste Preis
haltung seitens der Vereinsnutglieder im Berichtsjahre |

wesentlich dadurch gefördert wurde, dal's der An
regung der letzten Generalversammlung entsprechend 
sowohl innerhalb einiger llauptgruppcn als auch zwischen 
einer Anzahl benachbarter Gruppen, so der links
rheinischen, hesseu-nassauischen und niederrheiniscli- 
westfälischen Gruppe, Vereinbarungen über die Fest
setzung von Mindestpreisen für Handelsgutswaareu 
getroffen wurden. Auch für die in den letzten Jahren 
beträchtlich gewachsene Zahl der Bangufs, Maschincn- 
gufs u. s. w. herstellenden Werke innerhalb des Vereins 
stellte sich ein engerer, bezirksweiser Zusummenschlnfs 
als sehr wiinschenswerth heraus. Unter gutem Erfolge 
ging in dieser Beziehung neuerdings die „Ahtheilnng 
für Baugufs, Maschinongafs und Gufs fiir die chemische 
Industrie aus der hessen-nassauisehen, linksrheinischen 
und süddeutschen Gruppe“ damit voran, feste Verab
redungen über die Innehaltung von Mindestpreisen für alle 
in Betracht kommenden Gufsarten und Artikel zu treffen. 
Als ein wesentlicher Fortschritt im Verkehr mit den 
Kunden ist die im Verlauf dos Berichtsjahres wohl in allen 
Gruppen erfolgte Einführung der von der letzten 

' Hauptversammlung angenommenen Verkaufs- und 
i Lieferungsbedingungen zu verzeichnen. Leider hat 

der vielfach hervorgetretene Arbeiteimangel und die 
günstige Conjunctur die Arbeiterschaft in der Metall
industrie noch häufiger als im 'Vorjahre zu unberech
tigten A r b e i t s e i n s t e l l u n g e n  verleitet, von denen 
weitaus die meisten ohne Erfolg für die Arbeiter 
endeten. Welche lange nachwirkenden wirthschaft
lichen Schädigungen daraus jedoch oft erwachsen, 
geht ans Mittheilungen hervor, die der Verein aus 
Leipzig empfing. Dort wurde der Formerausstand, 
von welchem im Jahre 1899 fast sämmtliche Giefsereien 
betroffen wurden, erst nach hartem, 22 Wochen währen
dem Kampfe im letzten Herbst zu Gunsten der Bc- 
triebsunternelinicr beendigt. Die Erzeugung in den 
Leipziger Giefsereien war aber nicht nur während der 
Dauer des Streiks auf ein ganz geringes Maf-s be
schränkt, sondern auch heute leiden dieselben noch 
schwer unter den Folgen jener Woeben, weil die 

; meisten Maschinenfabriken sich bei auswärtigen Giefse
reien, die ihnen wdihrend des Ausstandes Gufs lieferten, 
auf längere Zeit binden mufsten. Es herrscht hier
durch in den Leipziger Giefsereien tlieilwcise geradezu 
Mangel an Aufträgen. Dieser Zustand ist ein schlechter 
Lohn dafür, dafs die Leipziger Eisengiefser vor Jahres
frist doch eigentlich für sämmtliche Giefsereien Deutsch
lands in der Bresche gestanden haben und es nur 
ihrem cinmüthigon, unerschütterlichen Zusammenhalten 
und den dafür gebrachten grofsen finanziellen Opfern 
zu danken ist, dafs der Ansturm abgeschlagen werden 
konnte. Es dürfte daraus für die betheiligten aus
wärtigen Collegen eine gewisse Pflicht erwachsen, die 
Leipziger dadurch zu unterstützeu, dafs sie die während 
des Streiks zu ihnen gewanderten Modelle, wenn auch 
nur nach und nach, zurückgehen lassen und nicht, gar 
durch Preisunterbietungen die Leipziger Arbeit an 
sich zu reifsen suchen. Die in Leipzig ins Leben ge
rufene „Gesellschaft zur Entschädigung bei Arbeitsein
stellungen“ ist. von grofser Bedeutung und verdient 
die volle Beachtung weiter Kreise. — Den sodann 
vom Vortragenden gemachten Mittheilungen über den 

I Verein der deutschen Eisengiefsereien selbst entnehmen 
wir noch, dafs die Mitgliederzahl von 233 auf 304 
gestiegen ist, dafs an Stelle des in den Ruhestand 
übergetretenen Ausschufsmitgliedes Bergrath S c h u l t 
h e i s  in den Ausschufs Bergrath K o l l e  -Rötlichütte 
gewählt und Director Riecher s-Linden vor Hannover 
zugewählt wurde. — Der Vortragende schliefst seinen
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sehr beifällig aufgenommenen Bericht mit dem Wunsche, 
die Yereinsmitglieder möchten aus der heutigen Haupt- . 
Versammlung neue Anregung und das Bcwufstsein j 
mitnehmeu, dafs durch die Thätigkeit des Vereins und 
seine Bfrathnngen die gemeinsamen Interessen gefördert 
wurden. (Lebhafte Zustimmung'.)

Aus den darauf folgenden geschäftlichen Ver
handlungen sei erwähnt, dafs der Geschäftsführer 
S cherenberg-E lberfeld  ein Schreiben des Rectors der 
technischen Hochschule Berlin-Charlottenburg mittheilte, 
w e lc hes  die  p r a k t i s c h e  V o r b i l d u n g  k ü n f t i g e r  
M a s c h i n e n i n g e n i e u r e  in den Werkstätten der 
deutschen Eisen- und Stahlindustrie betrifft. Zu diesem 
Gegenstände wies Dr. Be um er-Düsseldorf 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 höhern Lehranstalt abzulegen sei, 
zu beginnen habe. Diesen Ausführungen stimmte man 
zu und beschlofs, eine Erhebung darüber zu veran
stalten, welche Werke bereit seien, solche Eleven als 
Arbeiter für ein Jahr anzunehmen, um dann das Ergebnifs 
dem bereits für diese Angelegenheit bestehenden Aus
schurs des „Vereins deutscher Eisenhüttenleute“, des 
„Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller“ und 
des „Vereins deutscher Ingenieure“ zu unterbreiten.

Im weitern Verlauf der Verhandlungen warf 
Generalsecretär H. A. Buock-Berlin einen „R ü c k 
b l i c k  auf  d ie  w i r t h s c h a f t l i c h e  und soc ia l e  
G e s e t z g e b u n g  der  l e t z t e n  Z e i t “, indem er in 
einem anfserordentlicli inhaltvollen und anregenden 
Vortrage zunächst den zu schnellen Gang unserer 
Gesetzgebung beklagte. In  den letzten 20 Jahren 
haben grofse gesetzgeberische Aufgaben ihre Lösung

fefunden, die, wenn auch nicht absolut vollkommen, 
och bezüglich ihrer hauptsächlichsten Wirkungen als all
gemein befriedigend bezeichnet werden mufs. Trotzdem 
ist man mit grofserMühe und Arbeit, aber mit sehr zweifel
haftem Erfolge,- au die Aenderungen dieser Gesetze ge
gangen. Das gilt namentlich von der s o c i a l p o l i t i s c h e n  

Gesetzgebung. Die Wirkungen unserer Versicherungs
gesetze stellen sich in folgenden Zahlen d ar: Von den 
56 Millionen Einwohnern des Deutschen Reichs sind 
9 Millionen gegen Krankheit, 17 Millionen gegen Un
fall, -13 Millionen gegen Invalidität und die Noth des 
Alters versichert. In 40 Millionen Fällen haben Per
sonen vom Jahre 1885 bis zum 1. Januar 1900 Ent
schädigungen aus der Arbeiter Versicherung bezogen im 
Gesammtbetrage von 2 Milliarden 413 Millionen Mark. 
Nahezu 1 Million Mark gelangt jeden Arbeitstag als 
Entschädigung zur Auszahlung an jährlich rund vier 
Millionen Personen aus der Arbeiterbevölkerung. Grofs 
sind aber auch die Lasten, die der .Industrie wie über
haupt den Arbeitgebern aufgelegt worden sind. Nichts
destoweniger ging man an eine Revision dieser Gesetze 
und benutzte die Gelegenheit zu einer weiteren E r
höhung der Lasten, die Redner u. a. an den neuen 
Bestimmungen betreffs der Reservefonds der Unfall- 
hernfsgenossenschaften erläutert. Nach dem alten 
Gesetz sollten die Zinsen des Reservefonds, wenn 
dieser die doppelte Höhe 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 J l  auf den Kopf 
der Versicherten. Nach dem neuen Gesetz sollen 
zunächst 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

des jetzigen Reservefonds nebst den Zinsen diesem 
zugeschlagen werden. ' Damit wird der Reservefonds 
im Jahre 1922 auf den Kopf der Versicherten 85,27 J l  
und, da die Zinsen in der Hauptsache immer weiter 
zugeschlagcn werden müssen, im Jahre 1959 100 J l  
auf den Kopf der Versicherten betragen. Damit werden 
in dem erwähnten Zeitraum etwa 600 Millionen Mark 
mehr aus den Taschen der Unternehmer gezogen 
werden. Diese schwere Belastung der Industrie hat 
sich, wie Redner Grund hat ünzunehmen, 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 E i n f u h r  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 über 
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 können und 
solche, die im Wettbewerb mit den inländischen Erzeug
nissen zu deren Ergänzung 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 1 s des Bedarfs,' 
l¡i ( 2 4 »  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 oingefülirt wurden, an Abfällen und Dünge
mitteln betrug für das Jahr 1898 rund 1050 Millionen 
M ark; die Mehreinfuhr an Erzeugnissen der Viehzucht 
einschliefslich der Wolle 900 Millionen Mark, die 
Mehreinfuhr an Erzeugnissen der Forstw irtschaft 300 
bis 330 Millionen Mark. Einer Gesammterzcugnng 
unserer Landwirthschaft von 7 Milliarden stand ein 
Einfuhrbedarf von 2'/4 bis 2 ‘L Milliarden gegenüber. 
Demgemäfs sind im Verhiiltnifs zur gegenwärtigen 
Erzeugung der Landwirthschaft in Deutschland 14 
Millionen Menschen zu viel, etwa */» der gewerblichen 
Bevölkerung; diese sind auf die Einfuhr von fremden 
Erzeugnissen angewiesen. Weiter kommt in Betracht 
eine Einfuhr von l l/2 Milliarden an Colonialwaarcn, 
exotischen Rohstoffen u. s. w., so dafs eine Gesammt- 
einfulir von 33/* bis' 4 Milliarden für uns absolut un
entbehrlich ist. Dieser grofse Bedarf wird mit dem 
Wachsen unserer Bevölkerung noch weiter steigen. 
Mit dem Ablauf unserer Handelsverträge wird Deutsch
land 60 Millionen Einwohner zählen. Dabei ist noch 
zu erwägen, dafs zu Anfang des 19. Jahrhunderts die 
Landwirthschaft in Deutschland etwa s/j, am Ende 
nur noch 1 3 der Gesammtbevölkerung umfafste. Ab
gesehen von den Zinsen unserer im Auslande arbeiten
den Kapitalien und der Rhederoigcwinne, zusammen 
etwa 1400 ^Millionen Mark, müssen die Nahrungs
mittel, Rohstoffe n. s. w. für diesen grofsen Bevölke- 
rungsübersehufs lediglich mit der Ausfuhr unserer 
Industrie - Erzeugnisse bezahlt werden. Ohne diese 
würden viele Millionen des deutschen Volkes verhungern 
oder auswandern müssen, oder die deutsche Nation 
müfste in ihrer Gesamintheit auf die Stufe der Lebens
haltung herabsteigen, auf der sie sich nach dem 
30jährigen Kriege befand. Die Zukunft des Deutschen 
Reiches hängt daher von der künftigen Entwicklung



1. September 1900. Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen. Stahl und Eisen. 919-

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- 
völkerungsiiberschufs aufzunehmen und zu ernähren. 
Frankreich hat, abgesehen von seinen entfernteren 
grofsen Colonien, einen ähnlichen, für 20 bis 25 Mil
lionen ausreichenden Besitz in dem nahegelegcneu 
Algier, England, mit seinen über alle Zonen aus
gedehnten Colonien und Kronlündern, bildet ein sich 
in allen Beziehungen selbst ergänzendes 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 für seine riesig wachsende Bevölkerung 
und deren Ernährung auf sein eigenes Gebiet und iu 
immer wachsendem Umfange auf dicEinfuhr angewiesen. 
Denn den obengenannten Zahlen gegenüber ist es nur 
ein leeres Gerede, wenn die Agrarier behaupten, die 
deutsche Landwirthschaft würde in wenigen Jahren 
den Bedarf Deutschlands decken. Die Förderung der 
Ausfuhr deutscher Industrie-Erzeugnisse sollte deshalb 
das hauptsächlichste 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 der V or l age  b e t r e f f e n d  den  S chu tz  des 
g e w e r b l i c h e n  A r b e i t s v e r h ä l t n i s s e s ,  die unter 
Führung der Socialdemokratie begraben wurde. Redner 
kommt sodann zu einer anderen Gruppe von Gesetzen, 
die er als Gclegenheitsgesetze bezeichnen möchte.

Obenan stellt hier das B ö r se n g e se tz ;  cs ging 
hervor aus der von Neid, Mifsgunst und Unverstand 
erzeugten agrarischen Strömung gegen die Börse. Die 
Wirkung bestand in der Concentrirung des Bank
geschäfts in wenigen grofsen hauptstädtischen Insti
tuten. Die kleinen Banken und Geldgeschäfte in der 
Provinz wurden geschwächt, oder cs wurde ihnen der 
Lebensfaden ganz abgeschnitten. Darin liegt ein grofscr 
Nachtheil, denn jedes dieser kleinen Geschäfte hatte 
seinen Kreis von Kunden, dem cs in schlechten Zeiten 
um so mehr Hülfe gewährte und gewähren konnte, 
als sich, hoi den engen Beziehungen, auch das persön
liche Vertrauen Geltung verschaffte. Eine andere Folge 
war der Ruin des gröfsten continentalon Getreide- j  

mnrktcs in Berlin. Was das Verbot des Terminhandels j  

auch in Industriepapieren zu bedeuten hat, das hat sich : 
neuerdings gezeigt. Bei etwas abgeschwächtem, aber 
durchaus befriedigendem Gange der Industrie hat sich 
unter der Einwirkung verschiedenster Stimmungen und 
Strömungen mit furchtbaren Verlusten ein Sturz der 
Industriepapierc an der Börse vollzogen. Diesem ver
nichtenden Vorgänge mufsten die grofsen Bankinstitute 
thatenlos Zusehen, denn das Verbot des Terminhandels 
binderte sie, helfend einzugreifen. Dies nur einige 
Züge des Börsengesetzes, des bisher gröfsten agrarischen 
Ertolges.

Ein weiteres Gelegenheitsgesetz ist das F l e i s c h 
b es ch au ge se tz .  Soweit es hygienische Zwecke ver
folgt, könnte es gebilligt werden, wenn dieser Zweck 
zur Durchführung gelangt wäre; merkwürdigerweise 
aber sind die Hausschlachtungon, also alle Schlachtungen 
in der Landwirthschaft, ausgeschlossen. Die Einfuhr
erschwerungen und Einfuhrverbote aber sind unter j

falscher Flagge eingeführte Scliutzmafsrcgcln für die 
Landwirthschaft, die dadurch hinreichend charakterisirt 
werden, dafs. das verbotene Biichsenfleisoh für unsere 
nach China gehenden Truppen und unsere Seeleute gut 
ist. Das beweist genügend, dafs, wenn es unseren 
Arbeitern dauernd entzogen wird, diese Mafsregel nicht 
aus hygienischen Gründen erfolgt sein kann. Redner 
befürchtet sehr eine erhebliche Fleischtheuerung; jede 
Verthcuerung oder Verschlechterung der Lebenshaltung 
der Arbeiter ist aber eine Schädigung der Industrie.

Das dritte Gelcgenheitsgesetz, die U m s a t z 
s t e u e r  f ü r  g e w i s s e  W a a r o n h ä u s e r ,  ist nach 
seiner Entstehungsgeschichte und nach den Tendenzen, 
die für den Erlafs mafsgebend wären, wohl das am' 
wenigsten erfreuliche. Zunächst ist das Princip dieser 
Steuer grundfalsch. Wird der Umsatz, aus dem der 
Ertrag eines Geschäfts hervorgeht, besteuert, zumal in 
der Absicht, ihn einzusehränkeu oder mindestens seiner 
Ausdehnung entgegenzuwirken, so wird in ganz sinn
widriger Weise gegen die Vermehrung des Einkommens 
und die Kapitalbildung gearbeitet: von ihnen aber 
hängt die Befruchtung unseres Wirthscliaftslehcns in 
erster Reihe ab. In diesem Falle, wie in manchen 
anderen — Redner erinnert nur an die wiederholt mit 
grofsen Mehrheiten für die Doppelwährung gefafsten 
Beschlüsse —, sind die Mehrheitsbeschlüsse nur der Aus
druck von agitatorisch hervorgerufenen Stimmungen und 
Strömungen 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 läßt. Eine 
Wirkung dieses verfehlten Gesetzes ist bereits cin- 
getreten. Redner kann sich für einzelne Fälle durchaus 
verbürgen, in denen die neue Steuer von den Waaren- 
häusern kurzer Hand auf die für sie arbeitenden Fabri- 
canten abgewälzt worden is t; also auch in diesem Falle 
eine Schädigung der Industrie,

Einen Lichtblick bietet in der jüngsten Gesetz
gebung das F l o t t e u g e s e t z ;  obgleich auch ver
stümmelt, sichert es doch unserm Vaterlande zum 
mindesten den Stamm einer Kriegsflotte, die in ent
sprechender Weiterentwicklung geeignet sein wird, 
unsere See-Interessen zu schützen. Die widerwärtigen 
Vorgänge, die sich in der überlangen Zeit zwischen 
Einbringung und Annahme der Vorlage im Reichstage 
abspielten, will Redner nicht eingehend erörtern. Es 
genügt, darauf hinzuweisen, dafs eine Partei, die es 
für nothwendig hielt, dio Zustimmung zu der Ver
stärkung unserer Seemacht ihren Wählern mundgerecht 
zu machen, der Regierung Steuern aufdrängte, die in 
der Hauptsache den Verkehr belasten. Bei diesen 
Steueranträgen stellte sieh ein vollständiger Mangel an 
Verständnifs bezüglich der ^tatsächlichen Verhältnisse, 
mit denen sich diese Gesetzgeber beschäftigten, heraus. 
Das mufs uns mit schwerster Sorge darüber erfüllen, 
dafs die Entscheidungen über die grofsen bedeutungs
vollen Fragen in unserm Wirthscliaftsleben, die in den 
nächsten Jahren bevorstehen, in solchen Händen liegen 
werden. Das Bild, so schliefst Redner, das ich Ihnen 
bezüglich der hauptsächlichsten Gesetzgebung der jüngst 
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 kräftig und befriedigend zu ent
wickeln 1 (Lebhafter Beifall.)

Im technischen Theile der Verhandlungen sprach 
Prof. Dr. Wüs t-Duisburg „übe r  d ie  U r s a c h e  der  
E n t s t e h u n g  von  F e h l g ü s s e n “. Der Vortrag wird 
demnächst in unserer Zeitschrift erscheinen.

Als Ort der nächsten Hauptversammlung wurde 
Dresden gewählt und darauf die Versammlung ge
schlossen.
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Verein der m ärkischen K leineisen
industrie.

Die diesjährige ordentliche Generalversammlung 
des Vereins, dessen Mitgliederzahl zu Beginn des 
Jahres 1900 sich auf 196 Firmen stellte, fand am
11. August im Hôtel Glitz in Hagen statt. In seiner 
Begriifsungsansprache wies der Vorsitzende W i l h e l m  
F u n c k e - H a g e n  kurz auf die Ziele des Vereins hin, 
streifte die geschäftliche Lime der Kleineisenindustrie 
und betonte im Anschlnfs daran die Nothwondigkeit 
engeren Zusammenschlusses. Ohne bestimmte Regelung 
der Production und Vcrkaufsthätigkeit sei dauernd eine 
Bliithe mancher Industrie ausgeschlossen. Der Syndicats- 
gedanke, mit einer völlig durchgeführten Theilung der 
Arbeit nach dem Grundsätze der besten und billigsten 
Herstellung, werde daher immer mehr fortschreiten 
und durchdringen. Freilich sei es gerade für die Klein
eisenindustrie zweifellos ganz besonders schwierig, sich 
zu Syndieaten zu verbinden, indessen würden auch liier 
Wege gefunden werden, und inzwischen sei es für 
dieselbe ein nicht zu uuterschätzender Vorthei], wenn 
mit der Zeit geregelte Verhältnisse bezüglich der Roh
materialien einträten.

Der Eröffnungsrede folgte die Erledigung einiger 
geschäftlichen Angelegenheiten und dann der Bericht 
über die Thätigkeit des Vereins im letzten Jahre, 
erstattet vom Geschäftsführer M. G ers t e in .  Eine 
Frage, die den Verein mit in erster Linie beschäftigte, 
war die Vorbereitung der künftigen Handelsverträge. 
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 für Rheinland und 
Westfalen, deren Production von 831 000 t  im Werthe 
von 260 Millionen Mark (hei 78 700 Arbeitern) über 
die Hälfte der gelammten Production der deutschen 
Kleineiscnindustrie ausmacht, vornahm, nachdem er 
bereits früher die vollständige Ausarbeitung der zu 
diesem Zweck nothwendigen Fragebogen übernommen 
hatte. — Das vom Reichsschatzamt ausgearbeitete Zoll
tarifschema entsprach, den Wünschen der Interessenten 
leider so wenig, dafs sich der Verein veranlafst sah, eine 
wesentliche Umarbeitung desselben zu beantragen. Er 
hofft mit seinen Vorschlägen, die sicli bezüglich der Höhe 
der Zollsätze allgemein in mäfsigen Grenzen halten und 
nur, wo ein höherer Zollschutz unbedingt, erforderlich 
ist, den bisherigen Satz überschreiten, bei den mafs- 
gehenden Behörden das gewünschte Entgegenkommen 
zu finden. Seine Stellung zum Entwürfe der kürzlich 
beschlossenen Novelle des Unfallversicherungsgesetzes 
brachte der Verein in einer Beratliung der grofsen 
wirthschaftlicheu Verbände Rheinland-Westfalens zum 
Ausdruck. Eine vom bisherigen Rechte abweichende 
Bestimmung des § 616 des Bürgerlichen Gesetzbuches 
veranlafste ihn ferner, seinen Mitgliedern eine Ab
änderung der Arbeitsordnungen zu empfehlen, um da
durch zu verhüten, dafs ihnen erhebliche peenniäre 
Lasten unverschuldet aufgebürdet würden. Diese Ab
änderung wurde anfänglich von einigen Behörden 
angefochten, doch wurden diese Einsprüche zurück
gezogen, nachdem der Verein in geeigneter Weise 
vorstellig geworden war. Da im Laufe dieses Jahres 
die bisherige staatliche Aufsicht der Dampfkessel den 
Dampf kessel-Ueberwachungsvereinen übertragen wurde, 
glaubte der Verein den Bedürfnissen der märkischen 
Kleineisenindustrie am besten dadurch entsprechen zu 
können, 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

heit, der Commission in mündlichen Berathungen und 
durch Besichtigung einzelner Werke ein Bild von dem 
Umfang und der Leistungsfähigkeit der Kleineisen
industrie zu gehen. Die schon seit längerer Zeit in 
Angriff genommene dauernde Musterausstellung in 
Hagen sieht ihrer Fertigstellung entgegen. Man glaubt, 
dafs der Ort der Ausstellung, Hagen, als Contrum der 
westfälischen Kleineisenindustrie, es ermöglichen werde, 
ohne gröfsorc Kosten fortlaufend die Muster auf einer 
den wechselnden Bedürfnissen entsprechenden Höhe 
zu erhalten, so dafs dadurch ein Mangel, au dem der
artige dauernde Ausstellungen vielfach kranken, leicht 
vermieden werden könne. Auf dor Weltausstellung in 
Paris ist die märkische Kleineisenindustrie nur schwach 
vertreten, regere Betheiligung erhofft man dagegen bei 
der im Jahre 1902 in Düsseldorf stattfindenden In
dustrie- und Gewerbeausstellung für Rheinland, W est
falen und benachbarte Bezirke. Da sich hier der 
Theilnelimerkreis auf ein engeres Gebiet erstreckt, so 
wird dadurch für die Mitglieder eine gröfsore Mög
lichkeit gegeben, ihre Erzeugnisse vortheilhaft zur 
Darstellung zu bringen. Der Verein leistete zugleich 
mit der Handelskammer zu Hagen einer Aufforderung 
des in Düsseldorf gebildeten Hauptcomités gern Folge 
und rief für Hagen und Umgegend ein Localcomité 
ins Lehen, das für rege und gediegene Beschickung 
der Ausstellung Sorge tragen soll. Vorsitzender dieses 
Comités ist G. T es che-Hagen.

Aus dem für das Jahr 1899 herausgegebenen 
(zweiten) Jahresbericht des Vereins, dessen Inhalt sich 
mit dem der Generalversammlung erstatteten Geschäfts
bericht im wesentlichen deckt hezw. von letzterem bereits 
überholt ist, sei nachtragend bemerkt, dafs der stell
vertretende Vorsitzende des Vereins, A l e x a n d e r  
P o s t  aus Hagen-Eilpe, an dem gelegentlich der E r
öffnung fies Handelsmuseums iu Philadelphia statt
gehabten internationalen Handelscongresse als Ver
treter der Handelskammer zu Hagen theilgenommen 
hat. P o s t  hat darüber 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 beschäftigt, da
gegen ausführlicher bei dem Handelsmuseum und 
specioll seiner Organisation verweilt. Da diese Aus
führungen manches noch nicht. Bekannte enthalten, 
geben wir sie hier im Auszug wieder:

Das „ P h i l a d e l p h i a  - C o m m er c i a l  - Museum“ 
ist ein Institut durchaus privaten Charakters, aber 
zweifellos von der gröfsten W ichtigkeit für den Export
handel der Ver. Staaten. Es wurde von einer Anzahl 
Industrieller (etwa 1200), von denen jedes Mitglied 
einen jährlichen Beitrag von 100 Dollar zahlt, ins 
Leben gerufen. Aufserdem wird das Museum in der 
Hauptsache durch regelmäfsige Zuschüsse seitens der 
Stadt Philadelphia una des Staates Pennsylvania unter
halten. Von Zeit zu Zeit erhält es auch namhafte 
Zuschüsse von seiten der Bundesregierung. Es ist 
ein permanenter Aufsichtsrath gewählt, der aus dem 
jedesmaligen Gouverneur des Staates Pennsylvania, 
dem Bürgermeister der Stadt Philadelphia, den beiden 
Präsidenten der Stadtverordneten, dem Staatsdirector 
des öffentlichen Schulwesens und dem Staatscommissär 
für Forstwirthsehaft besteht. Diese Herren sind Mit
glieder ex officio. Aufserdem sind 14 angesehene 
Bürger 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 Ländern besteht. In 

: diesem Beirath sind augenblicklich 250 fremde und 
150 amerikanische Organisationen vertreten.

Das Museum beschäftigt über 160 Beamte und. 
ist in einem grofsen Gebäude mit 162 einzelnen Räumen 

| an der 4. Strafse in Philadelphia untergebracht. Es 
| enthält eine sich stets vergröfsernde Sammlung von



1. September 1900. Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. Slahl und Eisen. 921

Iiohproduct.cn und Industrie-Erzeugnissen aller Länder 
der Welt, die sowohl geographisch wie monographisch 
geordnet sind. Es befinden sich darunter über 200000 
Artikel in natura, die im Auslande fabrieirt sind 
(speeicll Deutschland, England, Frankreich, Schweiz, 
Belgien), mit denen die amerikanischen Fnbricantcn 
auf den Märkten der W elt concurriren müssen, bezw. 
für die Zukunft zu concurriren beabsichtigen. Des 
weiteren sind wohl Uber ’/■* Million Muster fremd
ländischer Rohmaterialien gesammelt, mit Angabe der 
Herkunft und des Preises, die eventuell in amerika
nischen Industrien Verwendung finden können. Diese 
Sammlungen geben ein klares und vollständiges Bild 
über alle Erzeugnisse eines jeden Landes. An Hand 
dieser Ausstellungsgegenstände kann jeder Interessent 
leicht, herausfinden, welche besondere Waagen jedes 
Land im Tauschhandel zu bieten hat. W ill sieh z. B. 
jemand über den Handel Mexikos unterrichten, so 
findet derselbe in der mexikanischen Abtheilung des 
Händelsmusoums Muster von allen mexikanischen im 
Handel vorkommenden Fibern, ferner Häute, Woll
arten, Baumwolle der verschiedenen Districte, Gummi, 
Harz, alle Holzarten, Mineralien, Tabake u. s. w. Die 
anderen Länder sind in derselben Weise vertreten. 
Im Falle, sich jemand für einen besonderen Zweig von 
Roliproducten interessirt, z. B. für 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. F a h r i g ,  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 Verbrauchsfähigkeit 
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- 
ständen, Messerschmiedwaaren, Lebensmitteln, kurz, 
allen Waaren, die für die Einfuhr in fragliche Länder 
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 für 
den amerikanischen Fabricanten von gröfster Wichtig
keit und höchstem Interesse ist. Das Bureau, dessen 
auswärtige Verbindungen sehr ausgedehnt sind, iim- 
fafst acht Hauptabtheilungen. Um einen Einblick in 
das Informationssystem zu geben, seien hier einige 
Zahlen angeführt.

Das Museum verfügt über: 1. 65000 ausländische 
Firmen, die mit dem Bureau correspondiren, und über 
die meisten derselben sind commerzielle Auskunfts
berichte vorhanden: 2. 378 ausländische Correspon
denten, Vertreter und Reiseagenten, die regelmäfsige 
Berichte eiusendon; 3. 700 ausländische Gorrespondenten, 
die häufigere Mittheilungen machen: 4. 250 ausländische 
Handelsorganisationen iu directer Verbindung mit dem 
Museum stehend; 5. 150 amerikanische Handelsorgani
sationen in regclmäfsigor Verbindung mit dem Museum;
6. 1604 Banken und Banquiers in Correspondenz mit 
dem Museum; 7. 364 amerikanische Consuln, mit 
denen das Museum in fortwährender Verbindung ist; 
8. 300 Consuln anderer Länder, mit. denen das Museum 
in Verbindung steht; 9. 25 000 Karten, welche die 
Namen und näheren geschäftlichen Verhältnisse aus
ländischer Firmen enthalten; 10. 480 verschiedene 
Branchen, vollständig im Compiling-Department für 
jedes Land ausgearbeitet und beständig erneuert und 
ausgedehnt. Hierbei ist zu bemerken, dafs vom Museum 
die Berichte der ausländischen Vertreter, Reiseagenten,

Correspondenten (die hier und da vielleicht unter einen 
Specialbericht fallen dürften), mit 2 bis 3 Dollar, 
eventuell auch höher 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 regelmäfsigen 
Abonnenten hat das Museum auch sogenannte Karten- 
Abonnenten, deren Namen und Fabricationszweig auf 
Karten gedruckt in den wichtigsten Städten des Aus
landes bei Handelskammern und Consulaten in hübsch 
aussehenden Kartenschränkchen ausgestellt sind.

Verein zur Beförderung des Gewerb- 
fleifses.

Im „Verein zur Beförderung des Gewerbfleifses“ 
hielt Prof. Dr. M i e t h c  über

H erstellung und E igenschaften von Magnalium  
und daraus gew onnener Producte

einen interessanten Vortrag, den wir nachstehend 
wiedergeben.

Magnalium, so führte der Redner aus, ist eine 
Legirung von Magnesium und Aluminium. Derartige 
Legirungen sind durchaus nicht neu; aber erst iu 
jüngster Zeit hat man einerseits die Rohmaterialien 
in der notb wendigen 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 überhaupt erkennbar gewesen. Derjenige, 
welcher die technischen Vortlieile der reinen Legirung 
von Magnesium und Aluminium zuerst erkannt hat, 
ist der Sohn des bekannten Physikers Dr. M a c h  
in Berlin, der schon während 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 
j  unter Vorsichtsmafsregeln miteinander schmelzen, so 
i  erhalten wir Legirungen, die je nach ihrer Zusammen^
! Setzung aufserordentlich verschiedene Eigenschaften 
j  haben, und zwar durchläuft, 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 
Enttäuschungen gebracht hat. Wenn wir diesem 
reinen Aluminium geringe Mengen Magnesium beifügen, 
so beginnt sich die Legirung in ihren mechanischen 
Eigenschaften zunächst unwesentlich, dann immer mehr 
von reinem Aluminium zu entfernen, indem an Stelle 
der weichen, mechanisch schwer verarbeitbaren, all
mählich eine härtere und härtere Legirung entsteht, 
die, zwischen 5 und 30 °/o Magnesium enthaltend, die 
Eigenschaften durchläuft, die etwa den Metallen Messing 
und Rothgufs zukommen. Selbst die niedrigprocentigen 
Magnesiumlegirungen sind noch verhältnifsmäfsig weich, 
beginnen daun drehbar und feilbar zu werden und 
erreichen schliefslich die Eigenschaften guten Messings. 
Dann durchläuft die Legirung alle Stadien des Roth- 
gusses, um schliefslich bei ungefähr 30 °/o Magnesium 
zu einer verhältnifsmäfsig harten, zwischen Stahl und 
Rothgufs in der Mitte stehenden Legirung zu werden. 
Wenn der Magnesiumgehalt noch weiter steigt, nimmt 
die Härte, und Sprödigkeit, der Legirung mehr und 
mehr zu, bis bei 50 °/o Magnesium die Legirung unter 
dom Hammer durchaus brüchig, stahlhart ist und sich 
durch aufserordentliche Polirfähigkeit auszeichnet, die
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für mechanische Zwecke durchaus nicht mehr brauchbar 
ist, dagegen vielleicht als Spiegelmetall grofse Be
deutung für optische und sonstige wissenschaftliche 
Zwecke gewinnen wird. In  dein Maße, wie der 
Magnesiumgehalt weiter steigt, beginnt die Legirung 
allmählich wieder weicher und weicher zu werden, sie 
nähert sich den Eigenschaften des Magnesiums. Wenn 
der Aluminiumgchalt nur noch wenige Procent beträgt, 
erreichen wir ein Metall, welches sich vom reinen 
Aluminium dadurch unterscheidet, dafs es verhältnifs
mäfsig 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 Avohl verwendbar sind, schwanken 
zwischen 25 und 30 °/o. Ueber die chemischen Eigen
schaften dieser Legirung ist verhältnifsmäfsig 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 behält, ihre 
Politur auch aufserordcntlich lange; im reinen Wasser 
ist sie lange aufbcvralirt worden, ohne dafs irgend
welche Zersetzungserscheinungen aufgetreteu sind. 
Während die Metalle für sich vom Sauerstoff, sauer- 
stoffülmlichen Körpern und Alkalien sehr stark an
gegriffen werden, verhielt sich die Legirung infolge 
ihrer aufserordcntlich viel gröfseren Dichtigkeit und 
Homogenität aus mechanischen Gründen Avesentlich 
stabiler als Aluminium.

Betrachten Avir zunächst die Gießbarkeit des 
Magnaliums. Es liegen hier grofse Mengen von Guß
stücken vor, theils außerordentlich eomplicirter Natur, 
aus denen Sie vor allen Dingen ersehen können, daß 
dieses Metall mit größter Vollkommenheit selbst diese 
oomplicirten Formen erfüllt. Sie haben hier eine 
Probe, die mit vielen Löchern und Rippen versehen 
ist, woraus man jedenfalls ersehen kann, daß das 
Metall für GufszAvecke außerordentlich geeignet ist. 
Es sind noch sonst interessante Stücke dabei von 
Prüeisionsuhrcn, Pendelaufhängungen, Avelclie aus einer 
Magnaliuiiilegirung hergestellt sind, und die hei ihrer 
außerordentlichen Dünnheit, 2 bis 3 mm, doch diese 
eomplicirten Formen mit Leichtigkeit ausgefüllt haben. 
Sic sehen hier Theile von Fassungen für astronomische 
Instrumente, ferner Ringe für zu fassende Linsen. 
Ich habe in meiner Eigenschaft als Fabrikdirector 
mit unter den Ersten das Magnalium für diese ZAvecke 
verarbeitet. Sie sehen hier zwei photographische 
Objective, das eine in Messing, das andere in Magna- 
lium gefaßt. Das letztere ist dem besten Messing
metall gleichw ertig. Es lä ß t sich mit der aller
größten" Leichtigkeit auf der Drehbank behandeln, es 
steht dem Messing keinesAvegs nach. Die Legirung 
hat 7^2 bis 10 °/o Magnesium. Mit- Hülfe des Flach
stahls kann man eine gute Politur erzeugen. Sie 
können sieh an anderen Stücken überzeugen, wie, 
außerordentlich scharf die Gänge des GeAvindes ge
schnitten, Avie leicht die Früsungen verlaufen sind. 
Die Drehbarkeit dieser Scheiben aus Gußmagnalium 
geht so Avcit, Avie es sich heim Aluminium nicht gut 
ausführen läfst. Für die mechanische Härte und für 
die Klangfähigkeit geben Hmen am besten zwei Glocken 
aus Magnalium einen Begriff; sie haben einen Klang, 
der demjenigen des Aluminiums ähnelt.

Das Metall Avird durch das Wasser nicht an
gegriffen. Schließlich möchte ich Ihnen die Driiek- 
harkeit vorführen. Die Drückbarkeit ist beim Magnesium 
eine große und scliAvierig zu erledigende Frage, Alu
minium lä ß t sich ja  drücken, doch lange nicht in dem 
Maße, wie sich Magnalium drücken läß t. Es handelt 
sich um ein Metall, Avelches dem Nickelbleeh am 
nächsten kommt. Dieses dünne Blech ist von einer

solchen außerordentlichen Festigkeit, dafs man Avohl 
von einer Aelmlichkeit mit vernickeltem Messingblech 
am ehesten sprechen kann. Die Stücke nehmen schöne 
Politur an, die Politur ist durchaus haltbar. Nun, 
m. H., diese gedrückten 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 außerordentlich scharf auf die Gewinde 
passen. Sic sehen Gesenke, die sich in ihren Eigen
schaften dem Eisen außerordentlich ähnlich 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 friß t merkwürdigerweise 
nicht. Das ist eine Thatsaclie, die mich selbst in 
außerordentliches Erstaunen gesetzt hat, die Sie mir 
ohne weiteres vielleicht nicht glauben werden. Es ist 
aber wahr. Ich habe den Schlüssel mitgeh rächt, die 
Herren können am besten daran sehen, daß Magnalium 
auf Magnalium aller Erfahrung der Mechanik entgegen 
nicht, frißt. Sie schon hier zwei Magnaliumschlüssel, 
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 Oberfläche zu sehen. Hier 
sind ein Paar kleine photographische Objective, das eine 
aus Messing, das andere aus Magnalium gefaßt. Das 
Magnalium hat ein sehr geringes spccifisches Gewicht, 
cs variirt jo nach dem Magnesiumgehalt zwischen 2 
und 3. Hier ist ein Schaustück, (las nicht für Sie 
bestimmt ist, sondern für das große Publikum. . Es 
sind zwei massive Cylinder, einer aus Magnalium, einer 
aus Messing. Der Magnaliumcylinder ist sehr viel 
größer; er intcressirt hauptsächlich deshalb, Avcil er 
aus Abfallspänen hergestellt ist; er sieht aber ganz 
gut aus. Hier ist ein ähnliches Stück, welches aus 
Spänen berge,siellt ist. Es ist nichts daran, was auf 
die Herkunft irgend einen Schluß zu ziehen gestattet. 
Was endlich die Druckfühigkeit und ähnliche mecha
nische Eigenschaften betrifft, so haben wir hier ein 
Stück, Avelches Sr. Majestät dem Kaiser Vorgelegen 
und sein höchstes Interesse erregt hat. Es ist ein 
Balken aus Magnalium, der im Querschnitt 2074 qmm 
hat. Dieser Balken ist aber zu gleicher Zeit ein Guß
stück, das von allen Seiten gefraist und gehobelt ist, 
und das gleichzeitig mit einem entsprechenden Stück 
Schmiedeisen unter Druck genommen ist. Bei einem 
Druck von 7020 kg, der auf die Mitte dieses Stückes 
ausgeübt Avorden ist, hat das Magnaliumstück diese 
Gestalt angenommen und dabei gewisse Durchbiegungen 
erlitten, die hier aufgetragen sind. Andererseits ist 
das Sclimiodeisenstück hei der Belastung von (1010 kg 
durchgehrochen, also bei einer Belastung mit 1010 kg 
Aveniger. Das Magnalium ist nur durchgebogen. Sie 
sehen daraus, daß jedenfalls die mechanische Druck
festigkeit eine recht erhebliche ist.

Das Schmerzenskind ist auch beim Mägnalium die 
Lötliung gewesen. Ich freue mich, Ihnen als Erster 
die Mittheilung machen zu können, daß diese Löth- 
barkeit jetzt beim Magnalium und damit auch beim 
Aluminium in gewisser Beziehung, soweit diese Proben 
zeigen, als gelöst zu betrachten ist. Das Patent, bat 
die Magnnliumgesellschaft erworben. Die Lötliung, 
welche mit dem Kolben hergestellt ist, scheint ganz 
vortrefflich zu sein.

SoAveit die Zugfestigkeit sich aus der Anzahl von 
Proben fcststelleu läß t, Avird sie auf etwa 20 kg gehen, 
immerhin eine recht erhebliche Zugfestigkeit, welche 
ungefähr die Verwendbarkeit, des Metalls zeigt. Die 
gefundene Zugfestigkeit sclrwankt zwischen 18,5 und 
23,4 kg. Einen Aufschluß über das, Avas das Magnalium 
für die Zukunft für die Technik verspricht, gieht Ihnen 
diese kleine und unscheinbare Probe. Sic sehen einen
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äufeerst diiiineii, feinen Draht vor sich, der aus Magna- 
lium gezogen ist und dem dünnsten Platindraht wohl 
wenig nachgieht. Auf das Kilogramm entfallen etwa 
150 000 m. Das ist heim Aluminium auch absolut un
möglich.

Hier sehen Sie ein gelöthetes Rohr, das ans einem 
Stück Bloch rohrförmig zusammengelöthet ist. Das 
Loth scheint aufserordentlicli gut zu sein. Ich denke, 
Sie werden sicli am besten die einzelnen Proben an- 
sehen, diese verscliiedenen Hufsstücke aus verschiedenen 
geprefst.cn und gehämmerten Stücken. Sie können die 
Feile in die Hand nehmen und sich überzeugen, wie 
die Sachen sich feilen lassen. Es giobt den besten 
Beweis, wenn Sie gelbst dieses Gujfjätück anfeilen. 
Wenn Sie es mit der trockenen Feile bearbeiten, ver
hält 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 übersehen 
kann, scheint mir ein wichtiger Fortschritt der metal
lurgischen Technik vorzuliegen. Welche weiteren 
Erfolge die Sache haben wird, das ist im voraus 
natürlich schwer Zusagen; ich will mich jeder Meinung 
in dieser Beziehung enthalten. Ich möchte aber nicht 
versäumen, Sic auf diesen Bruch aufmerksam zu 
machen. Sie sehen hier gegossene Magnaliumstücke, 
welche mit dem Schmiedehammer geschlagen worden 
sind. Wenn Sic sich den Bruch dieses Metailes an- 
selien, werden Sie sich selbst ein gutes Urthoil über 
die Qualität des Metailes bilden können. Der Bruch 
hat eine aufserordentliche Aehnlichkeit mit demjenigen 
von Stahlblech. Es ist allerdings noch ein Unterschied 
gegen Stahlblech, es ist feinkörniger. 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 darüber sagen kann als das, was ich 
früher seihst hei Bearbeitung der Lothringen erfahren 
habe. Für kleine mechanische Zwecke hat es sich 
aufserordentlicli werthvoll erwiesen. Ich glaube, dafs 
man auch jetzt schon sagen kann, dafs das Magnalium 
für diese Zwecke von grofsem Vortheil sein wird und 
für die meisten Zwecke das Messing zu verdrängen 
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. M i e t  h e : 
„Kein. Das Magnesium wird ausgcschmolzcn 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 zerfällt über
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. E r constatirt nur, dafs 
Magnesium augenblicklich in der Technik fast gar 
nicht gebraucht wird. Die Verwendungen für die 
Photographie und andere Zweige seien so unbedeutend, 
dafs es keine Rollo spiele. Deshalb sei Magnesium 
heute ein aufserordentlicli theurer Köiper; er koste 
im Grofsliandel ungefähr 18 J(, das Kilogramm. Das 
Magnesium stelle sich momentan erheblich höher als 
das Aluminium. Es sei aber jedenfalls nur eine Frage 
der Zeit, dafs Magnalium in gröfseren Mengeu gemacht 
werde, und dann würde auch der Preis entsprechend 
sinken. Jetzt koste ein Kilo Magnalium ungefähr 
ebensoviel wie Messing. Es sei erheblich theurer als 
Aluminium.

Zum Schlufs wurde noch die Frage aufgeworfen, 
wie sich das Magnalium bei höherer Temperatur ver

hält und wie es mit seiner Haltbarkeit im Wasser steht. 
Prof. Mietlie meint, dafs cs sich bei höheren Tem
peraturen ähnlich verhalte wie Messing, es werde rotli- 
brücliig. Wenn cs eben in der Erkaltung begriffen sei. 
könne man cs mit dem Hammer zu Pulver zerschlagen. 
Was die chemische Haltbarkeit im Wasser anbetrifft, 
so weifs Referent nichts Näheres darüber, glaubt 
aber, dafs es sich nicht besser oder schlechter als 
Magnesium verhalten werde.

British Iron Trade A ssociation.

In der diesmaligen Jahresversammlung, welche am 
13. Juni d. J. im Westminster Palace Hotel zu London 
unter dem Vorsitz von Sir John Jones J e n k i n s  
stattfand, wurde zunächst 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 
höchsten Zahlen erreicht, während gleichzeitig die 
Preise für Roheisen, Kohle und Koks höher stiegen, 
als man dies seit der Hochflntliperiode von 1873y74 
gekannt hat. Glücklicherweise hat man sich des \  or- 
theüs dieser ungewöhnlichen Prosperität erfreuen 
können, ohne von Arbeiterschwierigkeiten gestört zu 
werden, es sind jedoch ohnedies die Löhne erheblich 
erhöht worden.

Die allgemeine Preislage auf dem Roheisenmarkt 
möge die nachstehende Zusammenstellung illustrircn, 
die eine. Uebcrsicht über die Notirungen von Schotti
schen, Clevelund- und Hämatit-Warrants giebt:
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Schottische W arrants . . £  2.0.6 £  3.3.9 £  4.3.0
Cleveland- ,. . . „ 2.0.7 .. 3.0.5 „ 4.4.0
Hämatit- ., . . „ 2.3.0 „ 3.8.6 .. 4.3.0

Diese Zahlen zeigen, dafs die im April d. J. 
gültigen Preise die niedrigsten Durchschnittspreise der 
letzten 12 Jahre übertrafen

bei Schottischen Warrants um £  2.2.6 oder 85 °/°
„ Cloveland- ., „ ., 2.3.5 „ 134 ,,
„ Hämatit- ,, „ „ 2.0.0 ,. 93 „

Der niedrigste Preisstand war im Jahre 1888 zu ver
zeichnen, doch auch im Jahre 1893 erreichten die 
Preise wieder ein gefährlich niedriges Niveau, indem 
die Durchschnittssätze für Cleveland- Warrants £  2.2.10 
und für Hämatit-Warrants £  2.5.1 betrugen.

Der Bericht giebt sodann die Zahlen über die
Production sowie über die Ein- und Ausfuhr von Eisen 
und Stahl; wir verweisen bezüglich derselben auf die 
früheren Veröffentlichungen in dieser Zeitschrift.

Die Nachtheile, welche durch Sehiffalirtsringe der 
englischen Industrie zujrefügt sein sollten, waren erneut 
Gegenstand der Thätigkeit der Gesellschaft; im Juni 
wurde von Mr. R i t c h i e ,  dem Präsidenten 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 zeitgemäfse "Warnung 
ertheilt zu haben.

Die gesetzgeberische Thätigkeit des Landes er
streckte sich während des Berichtsjahres auf folgende 
Gesetzentwürfe: 1. T h e  B o i l e r  I n s p e c t i o n  and
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R e g i s t r a t i o n  Bi l l .  Dieses Gesetz, das die Kcssel- 
revision in England neu regeln soll, gelangte am
7. März im Untorbause zur Beratlmng, das Ergebnifs 
war die Einsetzung einer Commission. Die Versamm
lung will die Ansichten der Grubenbesitzer und Fabri- 
canten Vorbringen, um sie gegen unnütze Belästigungen 
in der Revision zu schützen. 2. T h e  Q u a r r i e s  B ill. 
Durch dieses Gesetz wird beabsichtigt, eine besondere 
Controle auch in den Eisensteingruben einzufiihrcn. 
Die Grubenbesitzer erklären, dafs von der Einführung 
des Gesetzes weder sie noch die Bergleute Nutzen 
haben. Allem Anschein nach wird dieser Gesetzentwurf 
in der gegenwärtigen Session keine weiteren Fort
schritte machen. 8. Fac t .o r ie s  and  W o r k s h o p s -  
B il l .  Dieses durch den Staatssecretär des Innern 
eingebrachte Gesetz dürfte die Eisenindustrie nur 
insoweit interessiren, als dasselbe neue Bestimmungen 
über die Nachtarbeit jugendlicher Arbeiter im Alter 
von unter 13 Jahren in Eisenwerken enthält. Der 
Vorstand trat durch Sir A l f r e d  Hiclcman mit dem 
Staatssecretär in Unterhandlungen, deren Ergebnifs 
war, dafs die Regierung zusicherte, sie würde die 
Bestimmungen nicht vertreten; unter diesen Umständen 
sah der Vorstand von weiteren Schritten ah. 4. T h e  
M in es (E ig h t H ou rs )  Bi l l .  Dieser Gesetzentwurf 
gelangte im Unterhause zur zweiten Lesung, nachdem 
der Entwurf im Jahre 1897 uud später wiederum 
zweimal abgelclmt wmrden war. Während früher das 
Stimmenvcrnältnifs 227 gegen 186 war, erfolgte dies
mal die Ablehnung mit 199 gegen 175, also mit einer 
Majorität von nur mehr 24 Stimmen. Diese Abnahme 
der Mehrheit wird in dem Bericht als 
angesehen, weiterhin auf der Hut zu sein.

Das E m p l o y e r s  P a r l a m e n t a r y  Counc i l ,  eine 
im November 1898 gegründete Arbeitgeber-Organisation, 
ist während des abgelaufenen Jahres in Wirksamkeit 
getreten und hat nach Ansicht des Vorstandes sich 
als gut und nützlich bewährt.

Beim Handelsamt ist die Association vorstellig 
geworden wegen einer ihr unrichtig erscheinenden 
K la s s i f i c i r u ' n g  des W i n k e l e i s e n s  in den amtlichen 
Vorschriften für den Eisenbahntransport, nro dasselbe 
in eine Klasse mit. "f- und U-Eisen und proülirtem 
Stabeiseu gesetzt war; es haben dort Verhandlungen 
mit Vertretern der Vereinigung stattgefumlen, deren 
Ergebnifs noch ausstelit.

Mit Rücksicht auf vorgekommene U n r e g e 1 - 
n n ifs ig k e ite n  im K e t t e n g o s c l i ä f t ,  namentlich mit 
leichteren Ketten, ist im verflossenen Jahre eine 
Parlamentsverfügung erlassen worden, die die Prüfung 
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 abhängen kann, 
durch eine öffentliche unabhängige, unter Aufsicht des 
Board of Trade stehende Behörde geprüft werden 
müssen, und dafs die Kettenfabricantcn oder deren 
Angestellte nicht mit dieser Prüfung betraut werden

eine Mahnung

dürfen. Dieser Antrag ist von der Association unter
stützt worden.

Anläfslicli eines Einzelfalles ist im vorigen Jahre 
eine wichtige Entscheidung gefällt worden, dahin
gehend, dafs S t r e i k p o s t e n  sich jeglicher Aus
einandersetzung mit zugehenden oder abgehenden 
Arbeitern eines Werkes, auf dem gestreikt wird, zu 
enthalten haben. Falls sie dies weigern, können sie 
polizeilich sistirt werden und gieht das Gesetz un
beschränkte Gewalt, solche Belästigungen mit Gefängnifs 
zu bestrafen. Der Vorstand empfiehlt den Arbeitgebern, 
sich vorkommenden Falls dieser Thatsacho zu erinnern 
und, wenn nöthig, zum Schutze arbeitswilliger Leute 
davon Gebrauch zu machen.

Seitens verschiedener Eisenhahngesellschaften soll 
eine Bewegung eingeleitet sein, sich für die erhöhten 
Kosten an Brennstoffen, Lagern und Löhnen durch 
E r h ö h u n g  der  F r a c h t s ä t z e  fü r  m i n e r a l i s c h e  
P r o d u c t o  schadlos zu halten; in Schottland ist eine 
solche Erhöhung bereits eingetreten. Der Vorstand 
erklärt sich anfser stände, die Bewegung in allen Phasen 
genau zu verfolgen, erklärt sich aber bereit, die ¡Mit
glieder in zu seiner Kenntnifs gelangenden Einzelfällen 
mit Rath und That zu unterstützen und will, falls tbat- 
säclilicli eine allgemeine Erhöhung 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 Königreiches an der 
P a r i s e r  W e l t a u s s t e l l u n g  zu veranstalten, und 
durch den britischen Staatscommissar der Ausstellung 
war der Vereinigung entsprechender Raum zur Ver
fügung gestellt. Das Ergebnifs einer dieserlmlb 
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 Secretär wird über die zum Theil recht 
bedeutenden Schaustellungen der in Paris vertretenen 
ausländischen Eisen- und Stahlindustrien einen Bericht 
erstatten und diesen den Mitgliedern möglichst bald 
zustellcn.

Eine Anregung der Vereinigung auf Abänderung 
des S che m as  de r  E x p o r t n a c h w e i s e  dahin, dafs 
F e i n b l e c h e  von G r o b b l e c h e n  getrennt aufgeführt 
werden sollten, hat nicht den gewünschten 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 aufgeführt wird. Der 
Vorstand hat daher weitere Schritte unternommen, um 
die Trennung dieser Angaben durchznführen.

Der Versammlung wurde von dem Secretär der 
Gesellschaft J. S. J e a n s  ein Vortrag über die D e c k u n g  
des E r z b e d a r f e s  de r  b r i t i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  
unterbreitet, auf den wir an anderer Stelle zurück
kommen werden; von der Verlesung desselben wurde 
Abstand genommen.

Referate und kleinere Mittlieilungen.

Radreifenverbindung nach System  H önigsvald.
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 ausführ
lichere Darstellung des hei der Verbindung des Rad
reifens mit dem Radkörper nach System Hönigsvald 
zur Anwendung kommenden Verfahrens.

Wie bekannt, ist bei dem nach System Hönigs
vald hergestellten Rade der Radreifen am Radkörper 
ohne jedes Verbindungsstück befestigt, und zwar in 
der Weise, dafs der Reifen mit seinen inneren An
sätzen längs der ganzen Peripherie den Felgenkranz 
des Radkörpers 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 StSüchvcrfahrens mit dein 
Sehruiupfprocofs. Der Vorgang dabei ist folgender: 

Der Radreifen R  (Figur 2) wird zur Rotligluth 
erhitzt, in horizontaler Lage aus dem Wärmofen ge
zogen und auf die Plattform eines gewöhnlichen zwei
rädrigen Karrens gelegt. In demselben Augenblick 
wird der kalte, in horizontaler Lago an einem leicht- 
beweglichen Krahne hängende Radkörper K  coti- 
eentnsch in den mit dem Spurkränze S  nach oben 
liegenden rotliwarmen Radreifen eingelassen. Der Rad
körper geht dabei zwischen den oberen Rändern n des 
Radreifens gerade noch hindurch, während er auf den 
weiter vorspringenden unteren Rändern u  liegen bleibt.

Der Radreifen mit dem lose eingelegten Radkörper 
wird nun rasch unter eine Presse von etwa 600 t  Druck 
oder einen Hammer von 10 t  Fallgewicht und 1,5 m 
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 Hanunerbärs wird nun der Radreifen in die 
entsprechend der Laufflächenconicitiit nach unten ver
jüngte 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 über
g raft daher bereits die Peripherie des kalten Rad
körpers. Die Innenfläche des Radreifens liegt jedoch 
in diesem Augenblicke noeli nicht an der Außenfläche 
des Felgenkranzes (vom Radkörper) an, sondern ist im 
Durchmesser noch um etwa 8 nun gröfser als der des 
letzteren. Radkörper sammt Radkranz werden nun aus 
der Matrize entfernt und an einen gegen einseitigen 
Luftzug geschützten Ort gelegt. Nach Erkalten des 
Radreifens sitzt dieser auf dem Radkörper vollkommen 
fest. Es sind dann nur noch die vorspringenden Ränder o 
und u des Radreifens mit einem Lufthammer oder einer | 
kleinen Presse auf die schwalbenschwanzförmigen ; 
Flächen f f  des Felgenkranzes niederzndriieken. In der

Stunde sollen auf diese Weise ohne Schwierigkeit 
15 Radverbinduugen hergestellt werden können.

Natürlich würden für die allgemeine Einführung 
des Hönigsvaldrades nicht zuletzt auch die Kosten der 
Herstellung von Bedeutung sein. Oberingenieur Sailler, 
welcher über die neue Radreifen Verbindung in der 
Fachgruppe der Berg- und Hüttenmänner des Ocstcrr. 
Ingenieur- und Architekten - Vereins unlängst einen 
Vortrag hielt, meint jedoch, dafs dieselben im currenten 
Betriebe und entsprechende Einrichtungen vorausgesetzt, 
sieh niedriger stellen würden als für die sogenannten 
Sprciigringbofcstigungon, schon aus dem Grunde, weil 
ein feines Ausdrehen der Innenseiten der Radreifen, 
wie es bei Herstellung der Niete für die Sprengring- 
lmfestigung notliwendig ist, hei der Hönigsvaldverbin- 
dung wegfällt, da hier ein grobes Ausschroppcn genügt. 
Ebenso werde bei einiger Hebung ein Abdrehen der 
Radreifen vor dein Einpressen in die Matrize nicht 
nötliig sein und es bestelle kein Zweifel, dafs die durch 
dio Matrize vollkommen kreisrund gewordenen Lauf
flächen nach dem Anfpressen auf die Achse zur voll
kommenen Egalisirung der Radsätze auf der Satzbank 
leicht zu überschleifen sein würden, wodurch an Zeit, 
Material und Lohn gespart werden könnte.

Ein sehr billiges und dabei doch sicheres Rad 
wäre mit der Hönigsvaldschen Radreifenbefestigung 
herzustellen, wenn der Radreifen aus Stahl auf einem 
Radkörper aus Gufseiscn in der oben beschriebenen 
Weise befestigt würde, was mit gutem Erfolg auch 
bereits versucht worden ist. Dieses Rad hätte vor 
dem Hartgufsrade aus einem Stücke den grofsen Vor
theil, dafs es aueli in schnellen Zügen und in Brems
wagen, wo Schalengufsriider ausgeschlossen sind, ver
wendet. werden könnte. Von welcher Bedeutung es 
für die 'Wagenausnützung und den gesammten Eisen
bahnbetrieb aber sein würde, wenn alle Güterwagen 
ohne Ausnahme in jede Zugsgattung eingeschaltet und 
als Bremswagen verwendet werden könnten, ist ohne 
weiteres klar.

Der gegen das Hönigsvaldrad nicht mit Unrecht 
gemachte Einwand, dafs das Niederhämmern der Ränder 
im kalten Zustande bedenklich sei, gilt auch für die 
älteren 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 
Abnützungsgrenzo 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 gröfsten 
Vorzug des Hönigsvaldrades h i n : den unlösbaren Zu
sammenhang der beiden zu verbindenden Theilo.

Thatsächlicli haben sich denn auch die HönigSvald- 
räder vollkommen bewährt. Es befinden sieli zur Zeit 
über 300 Eisenbahnwagen mit 1200 Rädern auf ver
schiedenen Bahnen im Betriebe, darunter solche, welche 
bisher über eine Million Tonnenkilometer anstandslos 
geleistet haben. Diese Räder wurden in hervorragenden 
österreichischen und ungarischen Werken erzeugt und 
bestehen aus Martinstahlreifen, welche mittels der be
schriebenen directen Verbindung auf Flufseisensclieibeii- 
und Speichenradkörpem befestigt sind.

Ein verbesserter Werkzeugstalil.

Da auf der Bethlehem Steel Co. die Werkstätten 
zur Bearbeitung der Schmiedestücke nicht ausreichten, 
so haben F. W. Taylor und Maunsel White Versuche 
unternommen, um dio Leistungsfähigkeit der einzelnen 
Werkzeuge zu verbessern. Nachdem bei den Ver
suchen etwa 200 t Stahlspäne gefallen und . über
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100000 $ Kosten aufgewendet waren, war das E r
gebnis das folgende :

D a t  u m
S c h n it t 

g esch w in d ig k e it
T iefe des  
S c h n itts

B re ite  des 
S c h n it ts

A bped reh te s  
M etall 

i. d. S tu n d e

m m m m m kiî

25/10.1898 
11/5. 1899 
15/1. 1900

2,717
6,629
8,380

5,84
7,11
7,62

21.3
21.3
27.4

11,63
30,41
51.21

Der erzielte Fortschritt wird lediglicli der E in
wirkung durch den sogen. Taylor- White-l’roccfs, der 
nicht näher beschrieben ist, zugeschrieben; der Stahl 
soll durch das Verfahren wesentlich an Harte ge
winnen und sogar in rothwarniem Zustand sie nicht 
\ erlieren. E n g in ee rin g  H eeord  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 Vergröfsornngen erfahren; während im 
Jahre 1896 am Oberen See und am Michigan - See 
21 Docks mit 4438 Taschen und einer Aufnahme
fähigkeit von 617 250 tons vorhanden waren, sind dort 
jetzt 23 Docks mit 5061 Taschen und einer Aufnahme
fähigkeit von 834082 tons vorhanden. Der Herstellungs
preis einer Tasche, der früher 1000 0 betrug, ist jetzt 
auf 1500 0 gestiegen.

(„A m erican  M an u fac tu re r“ Vol. LXVI N r. 14.)

Die sib irische E isenbahn.
Nachstehend geben wir eine Heb ersieht des Eisen

bahnverkehrs auf der Transbaikal - Eisenbahn. Von 
Wladiwostok nach Chabarowsk werden täglich Eisen
bahnzüge befördert, die aus Wagen der drei Klassen 
bestehen; zum Bestände eines jeden Zuges gehört ein 
Restauration sw agen, der die Reisenden für 3 bis 5 Rbl. 
täglich verpflegt. Die Fahrt- von Wladiwostok bis 
Chabarowsk kostet erster Klasse 17 Rbl., zweiter Klasso 
10 Rbl. 20 Kop. und dritter Klasse 6 Rbl. 80 Kop. 
Die Entfernung beträgt 716 W erst; die Fahrt dauert
28 Stunden. Die Strecke von Chabarowsk über Blagow- 
jeschtscliensk nach Strjeteusk (2136 Werst) wird auf 
dem Amnr und der Selulka auf Dampfern zurückgelegt. 
Die Amur-Dampfschiffahrtsgesellsclmft expedirt jeden 
fünften Tag aus Chabarowsk einen Postdampfer, der 
bis Blagowjeschtschensk sechs Tage fährt. Die Ver
pflegung kostet 2 Rbl. täglich. Die Fahrt von Blagow- 
jescntschensk bis Strjetensk wird in ungefähr acht Tagen 
zurückgelegt. Bei niedrigem Wasserstande werden die 
Passagiere auf Barken befördert, 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 1 Rbl. 
20 Kop. Von Strjetensk an reist, man mit der Eisen
bahn; die Züge gehen dreimal in der Woche ab und 
treffen über Tscliita am dritten Tage in Mvssowaja 
ein, wo die vier Stunden währende'^ Ucberfahrt über 
den Baikal stattfindet; vom anderen Ufer des Baikal 
bis Irkutsk sind 62 Werst. Die Gesammtentfernung 
von Strjetensk beträgt 1175 Werst. Die Fahrt kostet 
für alle Wagenklassen 19 Rbl. Zwischen Irkutsk und 
St. Petersburg verkehren täglich aus allen Wagen
klassen bestehende Züge: die Fahrtdauer beträgt 12 Tage, 
die Entfernung 5597 Werst. Die Fahrpreise stellen

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 täglichen Zügen 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 zurückgelegt, 
da die Dampferfahrt stromabwärts 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.

(„S t. P e te rsb u rg e r  Z e itu n g “.)

G nfsstahlfabrik von Fried. Krupp in  E ssen.
Dem uns dankenswerther Weise zur Verfügung 

gestellten Jahresbericht der E s s e n e r  H a n d e l s 
kam mer  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 geliöreu 
z. Z .: Die Gufsstahlfabrik in Essen; das Kruppselie 
Stahlwerk vormals E. Asthöwer & 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 Hochöfen, 
deren Production in 24 Stunden f. d. Ofen 230 t beträgt); 
eine Hütte hoi Sayn mit Maschinenbaubetrieb; 4 Kohlen
gruben, nämlich: Zeche Hannover Schacht 1 und 11, 
Zeche Hannover I I I  und IV, Zeche Saelzer & Nenaek 
und neuerdings Zeche Hannibal, aufserdem Betheiligung 
an anderen Zechen; über 500 Eisensteingruben in 
Deutschland, darunter 11 Tiefhauanlagen mit voll
ständiger maschineller Einrichtung; verschiedene Eisen
steingruben hei Bilbao in Nord-Spanien; ein Scliiefs- 
platz hei Meppen von 16,8 km Länge und mit der 
Möglichkeit, bis auf ‘24 km Entfernung zu schiefseu;
3 Seedampfer; verschiedene Steinbrüche, Thon- und 
Sandgruben u. s. w. n. s. w.; aufserdem ist’ der Firma 
Fried. Krupp vortragsmäfsig der Betrieb der Schiffs- 
iiml Maschinenbau-Acticn-Gesellschaft „Germania“ in 
Berlin und Kiel überlassen.

Die hauptsächlichsten.Enbricationsgcgenstünde der 
Gufsstahlfabrik in Essen sind Geschütze (bis Ende 1899 
38478 Stück geliefert), Geschosse, Zünder, fertige. 
Munition u. s. w., Gewehrläufe, Panzerplatten und 
Panzerbleche für alle geschützten Tlieile der Kriegs
schiffe sowie für Fortifieationszweeke, Eisenhahnmaterial, 
Schiffbanmaterial. Maschinentheile jeder A rt, Sfahl- 

; uml Eisenbleche, Walzen, Werkzeugstahl und Anderes.
Zur Gufsstahlfabrik in Essen gehören folgende 

Betriebe: 2 Bessemerwerke mit zusammen 15 Convertern,
4 Martinwerke,, 2 Stahlformgiefsereien, Puddelwerke, 
Sehweifswerke, Schmelzhau für Tiegelstahl, Eisen- 
giefserei, Geschofsgiefscrei, Messinggiefserei, Glith- 
liäuser, Härtekammer, Tiegelkammer, Blockwalzwerk, 
Schienenwalzwerk, Blechwalzwerk, Laschen- und Feder
stahlwalz werk, Federwerkstatt, Prefsbau und Panzer
plattenwalzwerk, Hammerwerke, Rädersehmiede, Huerd- 
schinicde, Hufschmiede, Bandagenwalzwerk, Satzachsen- 
dreherci, Kesselschmiede, Feldbahnbau, Mechanische 
W erkstatt I  mit Feilenfabrik, 4 Reparaturwerkstätten, 
Eisenbahnwerkstätten, Geschütz- und Munitionswerk
stätten, Probiranstalt, 2 Chemische Laboratorien, 
1 Chemisch-physikalische Versuchsanstalt, Werkstätten 
der Bauhandwerker, Sattlerei, Schneiderei, Dampfkcssel- 
anlagen, Elektricitätswerk, Gaswerk mit l einfachen 
und 2 teleskopirten Gasbehältern von je 5700, 17500 
und 37500, zusammen 60700 ebm Inhalt, Wasserwerk 
mit 3 verschiedenen Wassergewiunungsanlageu, Fabrik 
für feuerfeste Steine und Briketts, Kokerei, Steinbrüche, 
Ringofenziegelei, Feldofenziegelei, Lithograpisclie und
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Photographische Anstalt nebst Buchbinderei, Gütcr- 
expodition, Fuhrwesen, Telegraphie, Telephonbetrieb, 
Feuerwehr- und Sicherheitsdienst, Consum-Anstalten 
n. s. w.

Auf der Gufsstahlfabrik waren im Jahre 1899 in 
Thätigkeit: etwa 1700 diverse Ocfen, Schmiedefeuer
u. s. w., etwa 4000 diverse Werkzeug- und Arbeits
maschinen, 132 Dampfhämmer von 100 bis 50000 kg 
Fallgewicht mit zusammen 269125 leg Füllgewicht, 
über 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 Tragfähigkeit mit zusammen 
5963150 kg Tragfähigkeit.

Auf den Hüttenwerken wurden im Jahre 1898/99 
im Durchschnitt täglich zusammen etwa 1877 t  Eisenerz 
aus eigenen Gruben verhüttet. Die Kohlenförderung 
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 952 365 t  (im Durch
schnitt f. d. Arbeitstag 3174 t, oder 8 Eisenbahnzüge 
ä 40 Wagen von 10 t), auf den übrigen 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 15 018156 cbm, was ungefähr 
dem Wasserverbrauch der Stadt Frankfurt a. M. ent
spricht. Die Länge der Leitungen zur Vertheilung des 
Wassers betrug 171,59 km Erdleitungen, 106,48 km 
Leitungen innerhalb der Gebäude mit 1468 Wasser- 
seliiebcrn innerhalb der Leitung, 451 Hydranten, 
604 Feuerhähnen.

Der Verbrauch au Leuchtgas auf der Gufsstahlfabrik 
in Essen betrug im Jahre 1899 18 836 050 chm (Ver
brauch der Stadt Leipzig in der gleichen Periode 
21931140 cbm, der Stadt Charlottcnburg 17 417 400 chm) 
für 2596 Strafsenflammen, 41745 Flammen in den 
Werkstätten. Die Gesammtlänge der Erdleitung betrug 
9459 km, die Gesammtlänge der inneren Leitungen 
234,77 km. Das Gaswerk der Gufsstahlfabrik nimmt 
die siebente Stelle unter den Gaswerken des Deutschen 
Reiches ein.

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

Zur Vermittlung des Verkehrs auf der Gufsstahl
fabrik in Essen dienen u. a. ein n o r m a 1 s p u r i g e s 
Eisenbahnnetz mit directem Geleisanschlnfs an die 
Stationen der Staatsbahn Essen Hauptbahnhof, Essen 
Nord und Bergehorbeck (der Verkehr mit diesen drei 
Stationen geschieht z. Z. durch täglich 50 Züge) mit 
etwa 58 km Geleisen, 16 Tender-Locomotiven und 707 
Wagen; ferner ein sc h m a l s p u r i g e s  Eisenbahnnetz 
mit 44 km Geleisen, 26 Locomotiven und 1209 Wagen.

Das Telegraphennetz der Gufsstahlfabrik in.Essen 
enthält. 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 enthält 328 Stationen mit 335 
Fernsprechern und 320 km Leitung. Täglich finden im 
Durchschnitt zwischen 900 und 1000 Gespräche 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.

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; 
überdies 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 W erk vorhandenen 
Telephonansclilüsse angerufen werden.

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

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

Nach der Aufnahme vom 1. April 1900 betrug die 
Gesammtznhl der auf den Kruppschen Werken beschäf
tigten Personen einscliliefslieh 3559 Beamten: 46679. 
Von diesen entfallen auf die Gufsstahlfabrik Essen 27 462, 
das Grusonwcrk in Buckau 3475. die Germania in Berlin 
und Kiel 3450, dio Kohlenzechen 6164, die Hüttenwerke, 
Schiefsplatz Moppen u. s. w. 6128.

Ans der Sitzung der Uheinscliiffahrls-Com m ission  
zu W esel.

Im Kaisersaale des Weseler Rathlmuses trat am 
28. Juli d. J. die Rhcinschiffahrts-Commission unter dem 
Vorsitz des Oberpräsidenten N a s s e  zu ihrer Sitzung 
zusammen. Der Vorsitzende gedachte zunächst in einem 
warmen Nachruf des verstorbenen Mitgliedes der 
Commission Ööininerzienrath 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 I  er
storbenen durch Erheben von den Sitzen. Sodann machte 
der Vorsitzende Mittheilungen zu dem Protokoll der 
vorjährigen Sitzung, denen wir Folgendes entnehmen:
1. Die angeregte Beseitigung einer in das Fahrwasser 
vorsp ringen den F e l s h a n k  an der sogenannten Cren-  
h a e h e r  Ley  ist erfolgt. 2. Wegen Aufstellung eines 
Kriihns am Hafengeleise zu Oberwese  l sind Verhand
lungen mit der zuständigen Eisenbahndireotion zu Mainz 
angekniipft worden. Danach ist die Rentabilität der 
Aufstellung eines Dampfkralms nicht verbärgt, die An
wendung eines transportabeln Handferahus aber wegen 
der hier erforderliclien grofsen Auslegerlänge nicht 
angängig. Der Stadt Oberwesel kann nur anheim
gegeben werden, den Krahn selbst zu beschaffen und 
aufzustellen, wozu ihr die Erlaubnifs seitens der Strom- 
lmuverwaltung jedenfalls ertheilt werden wird. 3. Aufser 
dem fiscaliscnen Schraubendampfer Coblenz ist auch 
der Raddampfer Preufsen mit einem sehr günstig 
arbeitenden Lavger-Marcottysclien R au ehv e rm i n de - 
r u n g s - A p p a r a t  versehen, von dessen guter Wirkung 
sich die Commission während der Fuhrt überzeugt hat. 
Ebenso ist seitens des Commcrzienraths Kannengiefser 
der Raddampfer Kannengiefser Nr. 4 1 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 erklärt
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der Vorsitzende für dringend wünschenswert!], damit 
Rheinland auch in dieser, für unser Volk und unser 
Wirthschaftsleben so wichtigen Frage in beispiel
gebender Weise vorangehe. 4. Die Arbeiten zur Her -  
s t, o 11 n u g e i n e r  A n 1 a n d e S t  c 11 e b e i  N i  e d e r  - 
Z ü n d o r t '  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 Flügels an derselben kann indessen 
erst bei E intritt niederer Wasserstände ausgeführt, 
werden. 5. D ie  W a h r s c h a u  bei  S e b a s t i a n - E n g e r s  
und  o b e r h a lb  der  S ie g m ü n d n n g  wird hinfort nur 
noch hei Wasserstau den unter 3 m am Coblenzer und 
Bonner Pegel ausgeführt werden. 0. Von einer Be
schränkung der S c h i f f s f t h f e r t i g u u g b c i  E m m e r i c h  
an  S o n n -  u n d  F e i e r t a g e n  ist aus den von der 
Commission ausgeführten Gründen Abstand genommen 
worden. Auch ist durch Vertrag mit einem leistungs
fähigen BgSrgerimternehmcr dafür Gewähr geleistet, dafs 
die Schiffahrtsstrafscii und die Scliiffsliegeplätzo von 
Emmerich ständig offen gehalten werden. 7. Zu der 
Angelegenheit betreffend die a l l g e m e in e  w e i t e r e  
V e r b e ss e r u n g  und V e r t i e fu n g  des R h e in e s ,  die 
früher bereits vielfach die RheinschifTahrts-Commission 
beschäftigt hat, kann auch jetzt nur bemerkt werden, 
dafs die Vorarbeiten dafür vollständig abgeschlossen 
sind, dafs es aber unter den obwaltenden Umständen 
noch nicht thunlich gewesen ist, diese für die Rhein- 
sehiffahrt so wichtige Sache weiter zu fördern.

Zum zweiten Punkte der Tagesordnung macht der 
Strombaudirector Gelieimrath M ül l e r  zu den im Jahre 
1899 ausgeführten und im Jahre 1900 auszuführenden 
Bauten folgende Mittheilungen. Es sind 1899 veraus
gabt : a) Stromhau - Unterhaltung. Wasserbaubezirk 
Coblenz ' 167 349 J t , K ö l n  162 412 J t ,  Düsseldorf 
128 726 J t , Wesel 190 913 J t ,  insgemein einscliliefs- 
lieb der Pegelbeobachtungcn 33262-M, Summa682 662 J(.
b) Unterhaltung der Rheinfehiffbrücken ohne Beamten- 
geliälter: Rbeinscliiffbrüeke bei Coblenz 35183 J t ', 
Köln 46 821 Wesel 25 911 Jt.', Summa 107 915 J l.
c) Außerordentliche Neubauten: Folsensprengungen 
zwischen Bingen und St. Goar 131529 JC, Strom- 
regulirnng von Unnitz ,bis Neuwied 31805 J t , Ufer- 
abgrabimg gegenüber Düsseldorf 30 965 J l , Verbesserung 
der Anlandestelle bei Baeharacli 37 299 J l .  Ausbau 
des Schiffsliegeplatees bei Brohl 50 232 J l , Stroin- 
regulirung von Hamm bis Düsseldorf 97 306 J t  - Ab
flachung der Biilinenköpfe im Wasserbaubezirke Wesel 
49 990 J l .  Betonnung des Fahrwassers im Rhein 
12 584 „ft, Suimna 441710 J L  d) Hafen- und Fülir- 
bauten: Siclierheitsbafen bei Oberwesel, Restzahlung 
86 J t, . desgleichen bei Mülheim a. Rh. 95 540 J l.  
Neubau der'" Fähre Neuwied-Weifsenthurm 20 771 
Summa 116 397 J t .  G e s a m m t a u s g a b e  1384684 J l .  
Für das Haushaltjahr 1900 stehen zur Verfügung: 
a) Zur Stromljau-Unterhaltung 767960 J l ,  b) zur Unter
haltung der drei Schiffbrücken 115 000 J l .  c) für 
außerordentliche Neubauten, nämlich Felsensprengungen 
zwischen Bingen und St. Goar 145 254 J l .  Verbesserung 
der Anlandestelle bei Bacliaraeh 9701 J l , Strom- 
regnlirung von Unnitz hei Neuwied 32 076 J l \  Ausbau 
des Sebiffsliegeplatzcs bei Brohl 2468 J t-, Strom* 
regnlimng von Hamm bis Düsseldorf 317 994 J l ,  
Abdachung der Buhnenköpfe in den Wasserbäubezirken 
Wesel und Düsseldorf 50010 J L  Betonnung des Fahr
wassers im Rhein 17 416 JL  Beschaffung von zwei 
Polizeibooten 42000 „It. Summa 616919 J t .  d) Hafen- 
nnd Fährbauten: Sicherheitsliafen bei Oberwesel 2999 J l,  
Umbau der Fähre Neuwied-Weifsenthurm 415 J l,  
Summa 3414 J l .  Somit stehen für 1900 zur Ver
fügung 1 503 293 J l.  — Die Fahrwassertiefe von 2 m 
bei dem ermittelten Niedrigwasserstaude von 4- 1,30 111 
am Gauber Pegel ist nunmehr, wie die sorgfältigen 
Peilungen ergeben haben, auf der Strecke von Bingen

bis nach St. Goar Überall in der planmäfsigen^Breite 
von 90 in bezw. 120 in bergestellt. Zur Zeit ist die 
Strombauverwaltung mit der Wegräuimmg schädlicher 
Felsen auf solchen Strecken beschäftigt, auf denen sieb 
ohne zu grofse Kosten eine Verbreiterung des F ahr
wassers zur Herstellung von Ausweiche- und Liegestellen 
erreichen liifst. Es wird voraussichtlich diese Mafsnalime 
die Sicherheit der Schiffahrt in der Gebirgsstreckc noch 
weiter vermehren. Die Arbeiten zur Verbesserung der 
Anfalirtverhältnisse bei der Landebrücke 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
führung begriffenen Baggerungen mul Strombauten sind 
bis auf wenige Nacharbeiten zum Abschlüsse gelangt, 
so dafs auch auf dieser Strecke nunmehr ein 150_m 
breites Fahrwasser von normaler Tiefe vorhanden ist. 
Dio Erhöhung des die Hafenbucht zu Brohl schützenden 
Dammes ist vollendet. Noch in der Ausführung be- 
o-riffen ist eine umfangreiche Stromregulirung von Hamm 
bis Düsseldorf. 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 gründ
liche und dauernde Verbesserung der dortigen Strom
verhältnisse lierhoifiihren wird. Mit dem Ausbau der 
Bulmenköpfe in den Wasserbauinspectioncn Wesel und 
Düsseldorf wird auch in diesem Jahre fortgefahren. 
Es kann gehofft werden, dafs dieser Ausbau, in Ver
bindung mit der Vorhauung der zu großen Tiefen vor 
den Buhnen durch Kopf- und Gnmdschwellcn, nicht 
nur den Bestand der Buhnen sichern, sondern auch 
die Fahrwasscrverliültnisse an den betreffenden Stellen 
verbessern und der Profilgestaltung Beständigkeit 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 näher eingegangen werden kann. Von prin- 
cipieller Bedeutung war eine Erörterung über den 
eisenhahnfiskalischen H a f c n  zu B i n g e r b r ü c k ,  
den die Staatseisenbahnverwaltung gelegentlich des 
Bingerbriicker Bahnhofumbaues zuzuschütten und mit 
Geleisen zu belegen den Plan liegt. Der Referent, 
Geheimrath S p a e t  er-Coblenz,  legte die schweren 
Bedenken dar, welche diesem Vorhaben entgegenstehen, 
und beleuchtete die Schäden, welche der Stadt Binger
brück, der Rheinschiffahrt, dem K o h l e n b e r g b a u  an 
der Saar und dem E r z b e r g b a u  im Hundsrück aus 
der Zuschüttung dieses Hafens erwachsen müssen. 
Viel eher sei ein weiterer Ausbau dieses Hafens an
gezeigt. Abgeordneter D r. B e u m e r  -Düsseldorf stimmte 
diesen Bedenken zu und besprach die Frage eines 
derartigen, die genannten Factoren schädigenden Vor
gehens von allgemeinen w irtschaftlichen 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 Bingerbrück vom 
Rhein abzudrängen oder in ihrem Verkehr mit dem 
Rheinstrom irgendwie zu beeinträchtigen, weil da
durch berechtigte Interessen in unzulässiger Weise 
verkümmert werden. Sie stellt zugleich das Ersuchen, 
dafs die Gelegenheit des Bahnhofsumbaues in Binger
brück dazu benutzt werde, den Hafen in Binger
brück 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 Bedürfnifs einer Vermehrung unserer 
Rheinhäfen 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 
für den Rheinverkehr gewinnen könnte. Schiffahrt 
und Eisenbahn sollen sich doch gegenseitig ergänzen, 
nicht bekämpfen!

Am Schlufs der Verhandlungen dankte der Vor
sitzende den Mitgliedern für die Theilnahme an der 
Strombofalirung und die Arbeit in der Sitzung, die die 
Strombauverwaltung sehr hoch einschätze. Den durch 
den Abgeordneten Dr. B eu me r  sodann an den Ober
präsidenten N a s s e  für die Leitung der Verhandlungen 
nicht allein, sondern auch für seine unvergänglichen 
Verdienste um dcu Rhein und seine Schiffahrt gerich
teten Dankcswortcn stimmte die Versammlung aufs 
lebhafteste zu und erhob sich zu Ehren des Ober
präsidenten von den Sitzen.

Em il R itter v. Skoda f .
Einer der hervorragendsten Vertreter der öster

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 später mit Hülfe einer kleinen materiellen Unter
stützung seines Oheims, des Universitäts-Professors

Joseph v. Skoda, erwarb. Damals war die Fabrik eine 
unbedeutende Anlage mit nur 32 Arbeitern. Durch 
eine rastlose dreifsigjälirige Thiitigkeit und durch eine 
geniale, alle Fortschritte dos modernen Erfindung?* 
geistes ausnützende 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 beträgt. Dio Skodasehen W erke in 
Pilsen zerfallen in mehrere Gruppen. Das Hauptwerk 
ist die grofso Gufsstahlhütte, eine dergröfsten auf dem 
Continente, die jährlich hunderttausend Meter-Ceutner 
Fagongufsstalil erzeugt. Sie liefert Stahlgul's auch 
nach Deutschland und England, namentlich für den 
Bau der grofsen Handelsschiffe. Nicht minder berühmt, 
sind die Skodasclien Geschütze, für die eine besondere 
Abtlieilung erst in der neueren Zeit vollendet wurde. 
Dio Skodasclien Unternehmungen liefern seit Jahren 
Gufsstalilkanonen für die österreichisch - ungarische 
Kriegsmarine bis zu 24 cm Kaliber und bis zu 50 Kaliber 
Rolirlänge. Auch die spanische und dio chinesische 
Marine haben Geschütze aus der Skodasclien Fabrik. 
Aufser diesen Hauptzweigen der Thätigkeit betreibt 
dio Eirma Skoda noch die Mascbinenfabrication in 
mannigfachen Gattungen; sic baut Brücken und Kessel, 
und richtet Zuckerfabriken und Bierbrauereien ein. 
Im verflossenen Jahre wurde das Skodasche Unter
nehmen von der Creditanstalt und der Böhmischen 
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 Präsident und Generaldireotor an 
die Spitze der Gesellschaft.

Industrielle Rundschau.

D inglersclie M aschinenfabrik A.-Cf., Zweibrücken.
Der Bruttogewinn des dritten Geschäftsjahrs der 

Gesellschaft betrug einscliliefslieh 73188,61 J t  Gewinn
vortrag aus 1898/99 609 736,55 J t. Nach Abschreibung 
von 151856,35 Jt. ergiobt sich ein Reingewinn von 
457880,20 J l. Von diesem gehen ah: 5 %  von
384691,59 J l  zum gesetzlichen Reservefonds mit
19234,58 J l ,  4 °/o erste Dividende =  112 000 J t , 
die Vertrags- und statutenmäfsigen Tantiemen mit 
52 929,30 J l ,  bleiben 273716,32 J l.  Es wird vor- 
geschlagen, diesen Betrag wie folgt zu verwenden: 
als Superdividende an die Actionäre Q °/o == 168 000 J l, 
zur Disposition der Direction an die Arbeiterunter- 
stützungikasse 5000 J t, für die Beamten-Efnsionskasse 
5000 J l ,  für Gratification an Beamte 11800 J l .  für 
gemeinnützige hiesige Vereine 200 J l  zu bewilligen 
und den Rest von 83716,32 J l  auf neue Rechnung 
vorzutragen.

Die günstigen Conjnncturen der Eisenindustrie 
haben auch im Berichtsjahre der Fabrik überreichliche 
Beschäftigung zugeführt, so dafs alle Abtheilungen 
aufs äufserste in Anspruch genommen waren. Die Ver
kaufspreise stiegen entsprechend den höheren Material- 
preisen gegen das Vorjahr und ermöglichten 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 für 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 °/°-

Eine V ereinigung von rhein isch-w estf. Fabrieanteu  
deutscher W erkzeuge, E isen- und Stahlwaarcu

unter dem Namen „Union“ mit dem Sitz in Remscheid 
hat sich aus den Firmen: Maschinen- und Werkzeug
fabrik Kabel Vogel & S e h e r n  m a n n  in Kabel bei 
Hagen i. Westf. (Schneidzeuge), Mohr  k  B e t t e n d o r f  
in Velbert (Metalhvaaren, Hangschlösser), Kar l  Aug. 
M ül le r  in Remscheid, Bismarckstrafse 109 (Zangen), 
Remscheider Sägen- und Werkzeugfabrik J. D. D o- 
m i n i e  u s  & S ö h n e  in Remscheid - Vieringhausen 
(Sägen, Maschinenmesser und Werkzeuge), W i lh e l m  
W e i d t m a n n ,  Velbert (Riegel), W ö r d e r  & J a n s e n ,  
Küllenhahn-Rheinland (Beile, Aexte, Hackmesser, Zug- 
und Wiegemesser, Hacken, Hämmer), C. R. Z i m m e r 
m a n n  in Wermelskirchen (Feilen und Raspen), m it 
dem  Zw eck d e r  B e k ä m p f u n g  d e r  a u s l ä n d i s c h  eil 
G o n c u r r e n z  in Q u a l i t ä t s w e r k z e u g e n ,  b e s o n 
d e r s  de r  a m e r i k a n i s c h e n  I n v a s i o n ,  und  d e r  
s c h ä d l i c h e n  A u s w ü c h s e  de r  I n l a n d c o n c u r r e n z  
b e z ü g l i c h  d e r  E r z e u g u n g  u n d  d e s  A b s a t z e s  
v o n  S c h u n d w a a r e n  zu  S c h l e u d e r p r e i s e n  
gebildet.

Die Veranlassung zur Gründung der „Union“ bildete 
nach ihrer Angabe die Erkenntnifs der Thatsachen:

„1. Trotz der bedeutend gestiegenen Leistungs
fähigkeit der rheinisch-westfälischen Werkzeug-. und 
Eisenwaarenindustrie in der Herstellung wirklich erst
klassiger und jedem besten ausländischen Erzeugnil's 
nachweislich völlig gleichwerLhiger Fabricate ist es an 
vielen Stellen nicht blofs im Auslande, sondern sogar 
in Deutschland selbst trotz m äßigerer Preise sehr
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schwierig, das ausländische Fabräeat aus seiner Position 
zu verdrängen.

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
häuser der Eisen- und Stahlwaarenbranche, Werk
zeuge, die z.B. aus Flufsstabl hergcstellt sind, als 
»beste Qualität« verkaufen. Infolgedessen müssen 
natürlich den Käufern die Preise für wirklich gute, 
aus Ia. Tiegelgufsstahl hergestellte Werkzeuge zu hoch 
erscheinen und braucht man sich dann nicht zu 
wundern, wenn sie infolge trüber Erfahrungen über
haupt kein Vertrauen mehr in die Güte deutscher 
Erzeugnisse setzen.

3. Commissions- und Exportfirmen des bergisch- 
märkischen Werkzeug-, Stahl- und Eisenwaaren-In- 
dustriebezirks, die ihr Vermögen am Geschäft mit den 
Artikeln der bergisch-märkischen Industrie erworben 
haben und zum Tlieil durch immer weiteres Herunter
drücken des Preises und der Qualität die inländische 
Industrie und ihre Concurrenzfähigkeit schwer ge
schädigt haben, verkaufen neuerdings die »berühmten« 
amerikanischen, englischen und anderen Fabrícate, 
für die sie jedoch jeden geforderten höchsten Preis 
bewilligen, sogar in Deutschland selbst!“

Die Vereinigung verfolgt demgegenüber den Zweck :
„1. des gemeinsamen Schutzes und der Wahrung 

ihrer Interessen;
2. aufserdem auch über die eigene Interessen

sphäre hinaus vor allen Dingen die grofse Oeffent- 
lichkeit über die heutige Leistungsfähigkeit der deut
schen Werkzeug-, Eisen- und Stahlwaaren-Fabrication 
für bessere Waaren im allgemeinen aufzuklären und 
das in vielen Fällen noch vorhandene, unberechtigte 
und nicht mehr zutreffende Vorurtheil gegen die gute 
und preiswürdige Beschaffenheit deutscher Fabrícate 
der Branche gemeinsam zu bekämpfen bezw. mög
lichst zu beseitigen, wie dies von seiten einzelner 
Mitglieder schon seit Jahren geschehen ist. Natur- 
gemäfs kann dieses Ziel viel besser, umfassender und 
nachdrücklicher durch die starke Einigkeit der »Union« 
erreicht werden.“

„Unsere Vereinigung“, heifsl es dann weiter, 
„wacht strenge darüber, dafs die von unseren Mit
gliedern gelieferten Waaren bester Qualität auch wirk- | 
lieh den höchsten Anforderungen entsprechen. Wie j 
die Verhältnisse heute liegen, wird durch den nach
stehenden, an eines unserer Mitglieder gelangten Brief 
eines Wiederverkäufers in Oesterreich kurz und treffend ; 
geschildert, welcher wörtlich schreibt:

„Ein Absatzgebiet für Ihre wirklich guten Er- j  

Zeugnisse gegen unsere minderwerthigo Schund- 1 
und Schleuderwaare steht Ihnen in Aussicht, ob- | 
wohl die Einführung Ihrer besseren, aber theuerern 
Artikel gegen die schlechteren, aber billigeren Fabri- ' 
cate anfangs eine harte und schwierige Arbeit voraus- i 
setzt und nur allmählich zu ermöglichen ist. Es 
bedarf anfangs einen Kampf, einen Streit, gegen 
die mafslose, schwindelhafte Concurrenz, die in dieser 
Branche Platz gegriffen hat, erfolgreich aufzu treten. 
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 Ihren Fabricaten haben 
mir die Ueberzeugung verschafft, dafs die mühevoll 
gewonnenen Kunden halten, treu bleiben und wieder
kommen.“

Die von unseren Mitgliedern im Auslande oft 
constntirte Erscheinung, dafs auch in Ländern, in 
denen man hierorts nur billige und schlechte Werk

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 Quantitäten liochwerthiger Werkzeuge und 
Eisenwaaren gebraucht werden — und sogar auch in 
solchen Ländern, welche nicht einen so hohen National- 
Wohlstand und allgemeinen Bildungsgrad zu ver
zeichnen haben, wie dies für Deutschland zutrifft, z. B. 
in Rufsland, Rumänien, Türkei, Italien u. s. w. — ist 
mafsgebend gewesen für die von uns betriebene Durch
führung des Princips, auch da gute Eisenwaaren und 
Werkzeuge einzuführen zu suchen, wo bisher nur 
geringwerthige, billige Waare bekannt und im Ge
brauch war. — Dafs ein Bedürfnifs hierfür thatsächlieh 
vorhanden ist, wird klar bewiesen durch die u. a. auch 
aus Südamerika, Afrika, Asien u. s. w. vorliegenden 
Briefe an unsere Mitglieder, worin die Käufer sich bitter 
über die geringe Qualität der von deutschen Händlern 
gelieferten Werkzeuge, Stahl- und Eisenwaaren be
klagen und um Angebot in wirklich guten Qualitäten 
ersuchen, und später auch grölsere Bestellungen darauf 
gegeben haben.

Wir hoffen, durch unser gemeinsames Vorgehen in
sofern auch eine Gesundung wirklich reformbedürftiger 
Verhältnisse unter Anlehnung an bereits bestehende, 
durchaus gesunde Zustände in der Eisen- und Stahl
waarenbranche herbeizuführen 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 
tausendfach gemachte Erfahrung, dafs die Käufer und 
Gehraucher gern einen höheren Preis für eine bessere 
Waare anlegen, sobald sie sich von deren gröfserer 
Leistung und besserer Beschaffenheit selbst überzeugt 
haben.

Wir arbeiten als Vereinigung von Fabricanten 
für dasselbe Ziel, das sich z. B. auch der Verband 
deutscher Eisenhändler, sowie die Verbände und Ver
einigungen der Maschinenfabriken, Holzindustriellen 
und anderer im Werkzeug-, Eisen- und Stahlwaaren- 
geschäft interessirten Kreise gesteckt haben, nämlich 
gesundere Verhältnisse in unserer Branche herbeizu
führen.

E isenw erk G esellschaft M axim ilianshiitte.
Dem Bericht über das am 31. März 1900 abgelaufene 

Betriebsjahr 1899/1900 entnehmen wir unter Anderem 
Folgendes:

„Die überaus günstige Lage der gesammten Eisen- 
und Stahlindustrie hat auch während des verflossenen 
Betriebsjahres durchaus angehalten; die Nachfrage in 
allen Artikeln ist noch weiter gestiegen, hat aber auch 
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 Thätigkeit nicht in der Lage, 
den Anforderungen zu genügen. Diese Situation wurde 
noch dadurch verschärft, dafs in einzelnen Kohlen
revieren, namentlich im böhmischen, und zum Theil 
auch im sächsischen, die Bergleute viele Wochen hin
durch streikten. Durch diesen, fast 10 Wochen an
dauernden Streik der böhmischen Kohlenarbeiter wurden 
die Werke der Maxhütte 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 pecuniäreri Opfern — 
eine Betriebseinstellung oder eine Einschränkung der 
Production der Werke zu vermeiden.. Der Einflufs 
dieser im übrigen günstigen Conjunetur auf dio Ver
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hältnisse der Maxilütte machte sich einerseits durch 
die erzielten besseren Preise für die Fabricate, anderer
seits durch erhöhte Production geltend, demgegenüber 
eine wesentliche Preissteigerung aller anziikaufeiiden 
Rohmaterialien und eine nicht unbeträchtliche Erhöhung 
der Löhne zu verzeichnen ist. Auf den Bergwerken 
wurden gefördert 2 151150 hl Spath- und Brauneisen
stein, in den Hochöfen sind 123999 t Spiegel-, Thomas-, 
Martin- und Puddelroheisen erblascn worden; die Pro
duction an Rohstahl betrug 99 357 t, die Giefserei 
lieferte 3033 t Gnßwaaren und die Walzwerke an 
Eisen- und Stalilproducten 114918 t. Nach Deckung 
der Gcneralkostcn, Passivzinsen und naeli Abschreibung 
des Coursverlustes auf die Werthpapicro ergiebt sich 
ein Reingewinn von 4095 026,11 J l ; für die im ver
gangenen Betriebsjahr ausgeführten Ncu-Bautcn und 
Erwerbungen im Betrage von 1 604 259,81 Jt, wurden 
960380,28 J l  aus dem Reservefonds für Erneuerungen 
verwendet, und 443879,53 J l  vom Gewinn abgesehrieben, 
ferner wurden 1000 000 J l  auf die vom Vorjahre auf 
den Immobilien-Contis als Anlagewertho vorgetragenen 
5 206318,85 J l  abgeschrieben, so dafs zur Verfügung
3051746,58 J l  verbleiben; es sollen hiervon, außer 
den alljährlich gewährten Gratificationen, nach E r
gänzung des Unfallcontos und des Dispositionsfonds, 
sowie der Reservefonds für Erneuerungen, Ersatz- 
sehienen und für Hochofenreparaturen, den Actionären 
eine Dividende von 450 J l  pro Actio =  26,23 % zu- 
getheilt werden; der verbleibende Rest von 89992,10 J l  
wird auf neue Rechnung vorgotragen.“

R heinisch-W estfälisches K ohlensyndicat.
In der am 16. August in Essen abgehaltenen 

Zechenhesitzerversamniluug wurde zuerst vom Vorstände 
der übliche Geschäftsbericht erstattet. Die „Rh.-Westf. 
Ztg.“ theilt hierüber u. a. Folgendes mit: Es betrug im 
Juni die rechnungsmäßige Betlieiligung 4230914 t, die 
Eörderung 3996413 t, so dafs sich eine Minderförderung 
von 234 501 t  ergiebt =  5,54 °/o der Betheiligung gegen 
7,48 pCt. ini Juni v. Js. Gegen letzteren Monat stieg 
die arbeitstägliche Betlieiligung um 8305 t  =  4,81 °/o, 
die Förderung dagegen um 11197 t  =  7,01 °/o und der 
Absatz uni 11136 t =  6,94 u/o- Der arbeitstägliehe 
Versand betrug im Juni d. J. gegen Juni v. ,T.:

Kohlen 12 337 D.-W. d. i. +  023 D.-W. =  5,32 %
Koks 2 664 „ d. i. +  271 „ = 1 1 ,3 2 ; ,
Briketts 523 „ d. i. -f  98 „ =  23,06 „

Zus. 15 524 D.-W. d. i. +  992 D.-W. =  6,83 "/o
Anschließend hieran wurde sodann eine Uebersicht 
über die Ergebnisse des I. Semesters d. .1. in folgenden 
Zahlen gegeben: Es betrug die rechnungsmäfsige Be
theiligung 26 571864 t, die Förderung 25212 388 t, 
so dafs sich eine Minderförderung ergiebt von 
1359 476 t. =  5,12 °/o gegen 4,99 °/o im I. Semester v. J 
Die arbeitstägliehe Betlieiligung stieg gegen das 
I. Semester v. J. um 10 948 t =  6,49 °/o, die Förderung 
um 10183 t =  6,35 0/o, der Absatz um 10 266 t 
=  6,40 °/o. Der arbeitstägliche Versand betrug:

I. Sem. d. J. I. Sem. v. J.
Kohlen 12428 D.-W. +  647 D.-W. =  5,49 >
Koks 2 521 „ +  164 „ =  6,96 ,.
Briketts 505 „______ -|- 93 „ = 2 2 ,5 7  „

Zus. 15454D.-W. =  mehr 904 D.-W. =  6,21»/»
Im Juli d. J. betrug die rechnungsmäfsige Betlieiligung 
4 698 842 t, die Förderung 4 452 055 t, so dafs sich 
eine Minderförderung ergiebt von 246 787 t  =  5,25 °/o 
gegen 5,54 °/o im Juni d. J. und 8,12 °/o im Juni v. J. 
Es stieg gegen letzteren Monat die Betlieiligung um 
79131 =  4,58 “/»! die Förderung um 124621 =  7,85 %, 
der Absatz um 12 2831 =  7,72 °/o- Der arbeitstägliche 
Versand betrug

Juli d. J. 
Kolilen 12 573 D.-W. 
Koks 2 541 ..
Briketts 498

Juli v. J.

P  236
+  85

: 10,24 „ 
= 20,58 „

Zus. 15612D.-W.= mehr 1140 D.-W. =  7,88 •/»
Aus diesen Zahlen ergiebt sich ohne weiteres die 

günstige Lage der Ruhrkohlenindustrie. Die Berichts
zeit ist die bewegteste seit Gründung des Syndicats 
gewesen, infolge einer Entwicklung des Geschäfts, die 
n ic h t, vorherzusehen war und bisher ohne Beispiel ist. 
Obgleich dio Syndicatszcchen ihre Förderung in den 
ersten 7 Monaten d. J. gegen den gleichen Zeitraum 
des Vorjahres um 2 030000 t  und den Versand an 
Kohlen, Koks und Briketts um 1814000 t =  arbeits- 
tüglich 939 D.-W. steigern konnten, war es dem Syn- 
dicat doch nicht, möglich, den Bedarf überall zu decken, 
so dafs dio Einfuhr nicht unerheblicher Mengen eng
lischer Kolile erforderlich wurde. Dabei ist noch zu 
berücksichtigen, dafs auch die Förderung der Nicht- 
syndicatszeclien im I. Semester d. J. 1395 t höher war. 
als im I. Semester des Vorjahres und dafs das Syndieat 
die Ausfuhr im zweiten Vierteljahr um rund 110000 t 
gegen das erste Vierteljahr beschränkte. Trotzdem 
hat die Nachfrage nach Kohlen Herstellung und An
gebot überstiegen, während der Verbraucher sonst 
gewohnt war, seinen Bedarf mehrfach angoboten zu 
bekommen. Es war namentlich im zweiten Vierteljahr 
eine bedenkliche Ivolilenknappheit eingetreten und zwar 
hauptsächlich in den Gebieten, in welchen früher die 
von sogenannten Hüttenzechen zum Verkauf gebrachten 
Kohlen geliefert worden waren, da diese Mengen von 
den Hüttenwerken mit dem 1. April d. ,T. des grofsen 
eigenen Bedarfs halber fast ganz vom Markte zurück
gezogen waren.

Der Vorstand würde diese Verhältnisse 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 
gänzlich unberechtigten Angriffen gegen das Syndieat 
gemacht würde. Diese Angriffe tragen bei großem 
Mangel an Sachlichkeit tbeils so sehr den Stempel der 
Gehässigkeit, theils der gänzlichen Unkenutniß der 
Verhältnisse, unter denen der Kohlenbergbau arbeitet, 
daß ein näheres Eingehen darauf einfach unmöglich 
ist. Es wird dem Syndieat sogar vorgeworfen, es habe 
durch künstliches Zuriickhalten des Verkaufs und 
sonstige Machenschaften den Kohlenmangcl hervor
gerufen, um Wucherpreise zu erzielen, ein Vorwurf, 
der sich hei allen mit den Verhältnissen nur einiger
maßen Vertrauten von selbst richtet. Eine derartige 
Zurückhaltung ist schon deshalb ganz unmöglich, 
weil es sich heim Syndicate um eine Belegschaft 
von rund 190 000 Mann handelt, die tagtäglich 
rund 12 500 D.-W. zum Verkauf fertig stellen, 
die auf eine einzige Verkaufsstelle drücken. Was die 

I Wuclierpreise anbelangt, die das Syndieat genommen 
; haben soll, so darf man auf das Ausland, in dem es 
| keine „bösen Syndicate“ giebt, verweisen, wo die 
| Kohlen jo nach den Sorten mit 5 bis 15 J l  f. d. Tonne 
| höher bezahlt werden als bei uns. Das Syndieat ist 

sich bewußt, in der Preisstellungsfrage außerordent- 
! licli mäßig gewesen zu sein, was auch vielseitig riiek- 
j  haltlos anerkannt worden ist. Anders liegt die Preis- 
! stellungsfrage bei den durch den freien Handel und 

aus zweiter Hand vertriebenen Mengen und zwar nicht 
nur in dem Gebiete, in welchem vom Kohlensyndieate 
geliefert wird, sondern überall im ganzen Reich, wo 
Kohlen verbraucht werden. Das Syndieat bedauert die 
stellenweise von Händlern begangenen Ausschreitungen 
aufs tiefste, leider ohne augenblicklich die Mittel zur 
vollständigen Abhülfe in der Hand zu haben, ln 
vielen Fällen ist es allerdings gelungen, durch ent
sprechendes Dazwischentreten den kleinen Verbraucher
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vor rücksichtsloser Ausbeutung zu schützen. Vorgänge, 
wie die vorerwähnten, waren vom Syndicate nach seinen 
siebenjährigen Erfahrungen durchaus nicht vorauszu
sehen. Der Handel hatte sich in all dieser Zeit mit 
einem ihm durchaus zukommenden Nutzen begnügt und 
erst bei der eintretenden Knappheit die Preise in 
übertriebenem Mafse gesteigert, veranlafst allerdings 
in vielen Fällen durch das Vorgehen der Verbraucher, 
welche vielfach in der Angst, ihren Bedarf nicht 
decken zu können, an die Händler mit exorbitant hohen 
Preisgeboten herantraten und den Händlern dadurch 
erst die Wege zu ihrem Vorgehen zeigten. Bei den 
neuen Abschlüssen wird das Sydicat durch entsprechende 
Mafsnahmen solchen Vorkommnissen einen Riegel vor
schieben. Um es auch dem kleineren Verbraucher zu 
ermöglichen, seinen Bedarf direct beim Syndieat zu 
decken, wird das Syndieat zunächst im Verkaufs- 
revier 11 eine Verkaufsstelle errichten, deren Leitung der 
langjährige Director der Zeche Dahlbusch, Hr. B rü g g e-  
inann,  übernehmen wird.

Was die gegenwärtige Marktlage anbelangt, so 
ist dank der fortschreitenden Steigerung der För
derung dio übergrofse Spannung, welche besonders 
im II. Vierteljahr zwischen Angebot und Nach
frage bestand, nach verschiedenen Richtungen hin 
gemildert und hat erträglicheren Zuständen Platz 
gemacht. Das Syndieat hofft auch, dafs sich die Ver

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

Ohne jodeDiscussion wurde dom Beirathsbeschlusso 
entsprochen, den Betrag von 100000 J l  für die deutschen 
Truppen in China dem Reichsmarineamt zur Verfügung 
Zu stellen.

Zwickauer Maschinenfabrik.
Der Bruttogewinn der Gesellschaft für 1899/1900 

beträgt 71355,47 J l.  Unter Berücksichtigung der 
General-Unkosten im Betrage von 495565,47 J l  und 
der erforderlichen Abschreibungen von 11800 J l  ergiebt 
sich ein Nettogewinn von 9990 J l , dessen Verwendung 
in folgender Weise vorgeschlagen wird: 1000 J l
Tantieme dom Aufsichtsrath auf 8 Monate vom 1. Mai 
bis 31. Decembcr 1899, laut. § 20 des Statuts, 
490 J l  =  5 °/o Tantième der Direction und 8500 J l  
Gewinnvortrag auf neue Rechnung. Das Werk ist 
augenblicklich auf längere Zeit mit Aufträgen ver
sehen und zwar zu Preisen, welche etwas günstiger 
sind, als die im vergangenen Jahre erzielten.

Vereins -Nachrichten.

Für die Vereinsbibliothek
sind folgende Bücherspenden eingegangen :

Von Hrn. R. S eh an z cr ,  Terni (Italien):
On mysterious fractures of steel shafts. (Sonderabzug 

aus den Verhandlungen der Institution of naval 
architects, April 6, 1900.)

Von Hrn. Dr. Ot to  L an g :
Deutschlands Kalisalzlager. (Sonderabdruck aus der 

Zeitschrift „Die chemische Industrie“.)
Von Hrn. P a u l  K r e u z p o i n t n e r ,  Altoona (Pa.): 

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

Von Hrn. D r. K o sm a nn :
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. R i c d l e r ,  Charlottenburg: 
Die Hundertjahrfeier der Königlichen Technischen 

Hochschule zu Berlin 18. bis 21. October 1809.
Von Hrn. Geh. Bergrath D r. W e d d i n g ,  Berlin:

La
du
Troisième série. Tome XIV, 1900.). 

Von Hrn. H. Sm i t s ,  Düsseldorf: 
„Exposé du Procédé tVetherill.“

Séparation magnétique des Minerais de Fer. (Extrait 
u Bulletin de la Société de l’Industrie Minérale.

Aenderungon im Mitglieder-Yerzeiclinil's.
Baackes, M., Cleveland, Ohio, 712 Willson Avenue. 
Bielski, Sigmund, Ingénieur der Soc. an. des. forges 

et aciéries de Huta Bankowa in Dombrowa.

Boltz, Ludwig, Director, Vorstand der Allgem. E.-G. 
Kattowitz.

Bourggraff, Aug., Ingenieur, Chef de service des hauts- 
foumeaux de la Société Métallurgique et Minière 
do Kertcli.

Drewitz, (F., Betriebsingenieur der Gufsstahlfabrik 
Fried. Krupp, Essen Ruhr, Maxstr. 53.

Hasselhorst, Willh., Agent in Eisen und Metallen, 
Frankfurt a. M., Niddastr. 45.

Lohse, Julius, Ingenieur und Hüttenchef der Bogos: 
lowsker Hiittengescllschaft, Bogoslowsk, Gouv. Perm.

Schröder, Dr., Assistent der Königl. Gewerbeinspection, 
Magdeburg-Wilhclmstadt, Friesenstr. 3 [

Thiry, E., Ingenieur, St. Petersburg, Galernaya 8.
N e u e  M i t g l i e d e r :

Hoffmann, J. Oskar, Directeur de la Société Anonyme 
Providence Russe, Mnrioupol, Rufsl.

Leuzinger, Jacques, Ingenieur, St.Petersburg,ErtelefNr.4.
Poloczek, Maximilian, Ingenieur de Etabl. Frauchy- 

Griffin, Brescia Italien.
Schemmann, Wilhelm, Betriebsingenieur der Rom

bacher Hüttenwerke, Romhach, Lotlir.
Schmidt, Oscar, Hochofen-Ingenieur, UaximiliauhUtte, 

Rosenberg, Oberpf.
Siegers, Max, Ingenieur und Bctriebsehef des Martin

werks der Westfälischen Stahlwerke, Weitmar 
b. Bochum.

Weise, Hugo, Dr., Betriebschemiker der Rombacher 
Hüttenwerke, Rombach, Lotlir.

V e r s t o r b e n :
Brand, August. Dortmund.
Heintz, Dr., Arnold, Breslau.

A u s g e t r e t e n :
Vogel, Willi., Ingenieur, Kattowitz O.-Sehl.


