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Zur gegenwärtigen Lage der deutschen Eisenindustrie.

Jie s te tig  fortschreitende E ntw icklung, 
deren sich die deutsche E isenindustrie  
se it einem  Jahrzehnt erfreu t, hatte  
sich in  den letzten  zw ei b is drei 

Jahren zu  einem kräftigen  A ufschw ung aus
g eb ild e t, der seinen  H öhepunkt zu  B eginn  des 
Frühjahrs zu verzeichnen  gehabt hat. B ereits  
tun die Jahresw ende bew irkten vom am erikani
schen E isenm arkt eintreffende N achrichten die 
erste B eunruhigung; die innerhalb kurzer Z eit 
ins H afslose g este igerte  E rzeugung der ameri
kanischen H ochöfen und Stah lw erke verm ochte 
zu den em porgeschnellten P reisen  hinreichenden  
A bsatz bald n ich t m ehr zu  linden, die über
schüssige E rzeugung erschütterte zuerst den 
internationalen Markt, durch dessen starke A uf
w ärtsbew egung die deutsche E isenindustrie w ider  
ihren W illen  zu  den P reissteigerungen  des vorigen  
H erbstes gedrängt worden w ar und ycranlafste  
im W eiteren  in  V erbindung m it den chinesischen  
W irren zu  einer Z eit, w o die inneren V erhält
n isse  der W erke am w en igsten  A nlafs dazu 
gaben, einen starken R ückgang der europäischen  
Börsen, dessen verheerende F o lgen  m ittlerw eile  
em pfindliche R ückw irkung au f den B eschäftigungs
grad der W erke ausgeübt haben. An S te lle  der 
bisher überall obw altenden Zuversicht is t  m it 
einem S ch lage sichtlicher M angel an V ertrauen  
g e tr e te n ; man h ält v ielfach  dafür, dafs U eber- 
production P la tz  gegriffen habe und ein Kam pf 
A ller  gegen  A lle  mit seinen bösen F o lg en  un
verm eidlich sei. D ie  erfreuliche ste tig e  E n t
w ick lung -unserer E isenindustrie erscheint som it 
m it einem Male ernstlich  bedroht, eine E rscheinung,

X X .20

die uns geb ietet, nüchtern die V erhältn isse zu  
prüfen und die v ielfach  lau t gew ordenen B e
fürchtungen auf ihren wahren W erth  zurück
zuführen. W ir  schlagen vor, zu  diesem Zwecke 
system atisch  zu untersuchen, w ie hei uns E rzeugung  
und Verbrauch der hauptsächlichen F abricate der 
E isenhütten  sich in  den letzten  Jahren g esta lte t  
haben und ( w elche Aenderungen neuerdings in 
ihrer gegen seitigen  B eziehung eingetreten  sind.

W as R o h e i s e n  betrifft, so h at sich  die 
E rzeu gu n g , der Verbrauch im Inland und die 
E in- und Ausfuhr im letztverflossenen  Jahrzehnt 
w ie  fo lg t g esta lte t:

T a b e l l e  1.

Erzeugung, Verbrauch, Ein- und Ausfuhr von Roheisen 
im deutschen Zollgebiet.

J a h r Erzeugung
Gegen 

das Vor
ja h r  mehr

V erbrauch Einfuhr Ausfuhr

t °/o t t t

1891 4 641 217 _ 4 720 242 244 256 111 154
1892 4 937 461 6,4 4 975 417 209 306 113 391
1893 4953 148 0,3 5 008 693 218 998 108 675
1894 5 559 322 12,2 5 538 800 203 948 154 647
1895 5 788 798 4,1 5 768 251 188 217 135 289
1896 6 360 982 9,9 6 505 245 322 502 140449
1897 6 889 067 8,3 7 221 166 423 127 90 885
1898 7 402 717 7,5 7 538134 384 561 187 375
1899 8 029 305 8,4 8 469 904 612 652 182 091

A us der T ab elle  und Schaulinie geh t hervor, 
dafs der F ortsch ritt in  der E rzeugung sich mit 
bem erkensw erther, nam entlich zu  den wilden  
Sprüngen der am erikanischen R oheisenerzeugung in

1
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woliltlm endem  G egensatz stehender S tetigk e it v o ll
zogen  h a t ; in  keinem  Jahr is t  ein R ückgang gegen  
das vorhergehende eingetreten , sondern es is t  stets  
ein sicheres V orw ärtsschreiten  zu verzeichnen  
g ew esen , w elch es annähernd der Zunahme des 
V erbrauches b is vor 4  Jahren entsprochen hat. 
V on diesem  Zeitpunkt ab is t  eine w achsende  
Zunahme der E infuhr zu verzeichnen gew esen ,

  Einfuhr. — — — Ausfuhr.

ein B ew eis dafür, dafs die heim ische R olieisen- 
production dem Verbrauch n ich t zu  fo lgen  ver
m ochte. W enn w ir die N achw eise zur Hand  
nehm en, sow eit sie  für das laufende Jahr vor
lieg en , so m acht d iese E rscheinung noch v ie l 
nachdrücklicher sich  bem erkbar, denn es beträgt 
die R oheisenerzeugung D eutschlands einschl. 
Luxem burgs in  den ersten  8  Monaten d. J . 
5 4 6 9  0 1 4  t  gegen  5 3 6 7  50 9  t  in  der gleichen  
Z eit des V orjahres; es is t  d ies eine Zunahme 
von nur 1 0 1 5 0 5  t  oder 1 ,9 %  gegen  das V or

ja h r , w ährend g le ich ze itig  die R oheiseneinfuhr  
von 3 8 3 2 2 3  t  au f 4 8 5 1 9 5  t  gestiegen  und die 
R oheisenausfuhr von 1 2 5 4 6 1  t a u f 82  5 4 9  t  
gesunken is t. S o llte  die E infuhr von aus
ländischem  R oheisen  in  dem selben V erhältn ifs  
w ie b isher anlialten, so ständen w ir am Schlüsse  
des Jahres vor einer E infuhr von rund %  M il
lionen T onnen , also in  einer H öh e, w ie  sie  

vorher niem als dagew esen  ist. W ir  
w ollen  h ier n icht näher in  eine 
Erörterung über die Gründe des 

aiitaa Zurückbleibens der deutschen R oh
eisenerzeugung e in tre ten , nach  
allgem einer Annahm e is t  dasselbe  
auf unzureichende K okslieferung  
zurückzuführen. Mit R ücksicht 
au f die m ittlerw eile  erfolgte S te i
gerung der L eistungsfäh igkeit un
serer K okserzeugung, w elche für 
das n iederrheinisch - w estfä lische  
G ebiet a lle in  auf rund 1 M illion  
Tonnen veransch lagt w ird , lä fst  
sich  annehmen, dafs unsere R oh
eisenerzeugung auch dem nächst 
w ieder stärker w achsen und die 
Zufuhr des A uslandes zurück
w eisen  w ird. W ir  brauchen an  
dieser S te lle  n icht hervorzuheben, 
dafs die E infuhr englischen  Roh
eisens n ich t in folge von Q ualitäts
fragen so stark  zugenom m en hat, 
denn es is t zur Genüge bekannt, 
dafs es der deutschen R oheisen
industrie lä n g st gelungen  is t , die 
ehem als für unentbehrlich g eh a l
tenen  schottischen G iefsereiroh- 
eisenm arken durch gleichw ertliige  
deutsche Sorten zu ersetzen , son
dern dafs es sich  nur um die 

¡333 t«ish D eckung eines Mehrbedarfs han-
i,o delt, dem unsere H ochöfen oder 

richtiger g esa g t unsere K oksöfen  
0,5. n icht zu  folgen verm ochten. Jeden

fa lls  aber geht aus diesen V er
h ältn issen  hervor, dafs von einer 
U ehererzeugung bei unseren deut
schen H ochöfen nicht nur keine  
R ede sein  kann, sondern dafs die 
A usw eisungen entschieden auf eine  

nich t unbeträchtliche U ntererzeugung hinw eisen  
und ihre L age  h insichtlich  des V erbrauchs denk
bar' gü n stig  ist.

W as die V e r t h e i l u n g  d e r  h e i m i s c h e n  
R o h e i s e n e r z e u g u n g  n a c h  d em  V c r b r a u e l i s -  
z w e c k  an langt, so haben w ir  in  erster L in ie  
zu unterscheiden zw ischen  solchem  R oheisen, das 
zur H erstellung von Gufswaaren dient und dem  
R oheisen, das zur E rzeugung schm iedbaren E isens  
verw endet w ird ; hierüber g ieb t die nachstehende  
T abelle  2 den w ünschensw erthen Aufschlufs.

D e u ts c h la n d s  R o h e is e n -E rz e u g u n g  u n d  -V erb rau ch .

liülSBOl

 Erzeugung. — — — Verbrauch.

D e u ts c h la n d s  R o h e is e n -E in fu h r  und  -A u s fu h r .
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T a b e l l e  2.
Roheisenerzeugung im deutschen Zollgebiet getrennt 

nach dem Verwendungszweck.

Jahr
G ie ß e re i

ro h e isen

t

R o h e isen  z u r  E rzeugung  von sc h m ie d 
b a rem  E isen

a) P u d d e l-  
o isen  e in sch l. 
S p iege le isen  

t

b ) T hom as- 
u. B essom er- 

eisen 
t

Z usam m en

t

1891 739 948 1 553 835 2 337 199 3 891 034
1892 746 207 1 491 596 2 689 910 4 181 506
1893 774 434 1 370 298 2 831 635 4 201 933
1894 874 624 1 334 559 3 160 848 4 495 405
1895 887 509 1 193 992 3 373 223 4 567 215
1896 976 947 1 330 838 4 054 761 5 385 599
1897 1 132 031 1 256 392 4 481 700 5 738 092
1898 1 277 565 1 172 802 4 850 368 6 023 170
1899 1 424 732 1 663 571 4-941 002 6 604 573

D ie  A ufstellun g belehrt u n s , dafs die Zu
nahm e des B edarfs ebenso sehr auf die S teigerung  
der H erstellung  von G ufsw aaren w ie von F lufs- 
eisen  zurückzuführen is t;  w ir kommen hierauf 
w eiter  unten bei der B esprechung der Zunahme 
unserer Stahlerzeugung- noch zurück.

TJeber die A r t  d e s  e i n g e f ü h r t e n  R o h 
e i s e n s  g ieb t die R eich ssta tistik  keinen A ufsclilufs, 
jedoch kann m it Sicherheit angenomm en werden, 
dafs nur ein verliä ltn ifsm äfsig  geringer T h eil in  
die S tahlhütten- und P uddelw erke gew andert is t  
und der w esen tlich  gröfsere T h eil aus englischem  
und schottischem  G iefsereiroheisen bestanden hat, 
w elches von den E isengiefsereien  aufgenommen  
w orden ist. N achstehende T ab elle  z e ig t die 
R oheiseueinfuhr der le tz ten  5 Jahre nach den 
hauptsächlichsten  Ursprungsländern getrennt.

T a b e l l e  3.
Die Roheiseneinfuhr des deutschen Zollgebiets.

G esam m t-
E in fu h r

t

D a r u n t e r  a u s

Jahr G rofs-
b r ita n n ie n

t

V er.
S ta a te n

l

F ra n k 
re ich

t

S ch w e
den

t

S pan ien

t

1891 244 256 217 133 __ 6 044 5 998 5 833
1892 209 306 175 023 — 14 984 7 438 6 296
1893 218 998 191 643 — 14 542 6 267 2 792
1894 203 948 182 056 1 503 8 028 5 368 4400
1895 188 217 160 504 3 13 245 7 885 4462
1896 322 501 284 297 402 21 148 9 927 2 994
1897 423 127 362 007 18 034 21 911 13 036 5136
1898 384 561 308 883 20 849 40 345 10 476 2 176
1899 612 652 529 770 29 661 34432 10 940 3 808

e rs te n  
8  M onate

1900 485 195 458 076 10 178 5 935 6 276 1048

D ie  v ielgen ann te am erikanische E infuhr hatte  
zw ar im  Jahre 1 8 9 9  eine S teigerung erfahren, 
trotzdem  sie eine im V erhältn ifs zu unserer 
P roduction nur verschw indend k le in e  Zahl er
reichte, is t  indessen seither noch w en iger in  die 
E rscheinung getreten . E s w äre fa lsch , hieraus zu  
sch lie fsen , dafs die s. Z. v ie l erörterte F rage  
des am erikanischen W ettbew erbs auf dem in ter

nationalen E isenm arkt nur eine vorübergehende 
E rscheinung gew esen  w äre, w ir sehen im G egen- 
th eil, dafs die Ausfuhr der E isenfertigfabricate  
aus den V er. Staaten  ständig zunimmt. S ie  hat 
betragen in  den ersten 7 Monaten dieses und des 
verflossenen J a h r e s:

1899
to n s

1900
tons

Stabeisen..................................... 6 859 4 220
B a n d e isen .................................. 1985 557
Stabstahl ..................................... 21729 23 858
Blöcke und Knüppel................. 24 487 20153
Geschnittene N ä g e l ................. 5 464 7 071
D rah ts tifte ................................. 17 171 19 971
Alle anderen N ä g e l................ 1334 1078
Eisenbleche................................. 4 245 5 928
Stahlbleche................................. 36 536 17 562
Eisenschionen............................. 5154 4 950
Stahlschienen............................. 129 501 222 308
Gezogener Draht . . . . . . 63 671 50 429
S tah lw alzdrah t......................... 13 089 4 537
Constructionseisen . . . . . . 34 479 38 298

N ich t m it U nrecht w ird darauf h ingew iesen , 
dafs die K nappheit des verfügbaren F rachten
raum es auf den transatlantischen  Dam pfern und 
die hoho F racht, w elche heute annähernd 2 0  J i  
für die reine Seefracht beträgt, zunächst einem  
stäi-keren E indringen am erikanischen E isen s in  
den europäischen M arkt hindernd en tgegen  s t e h t ; 
in diesen V erhältn issen  kann freilich  schnell 
ein U m schw ung e in treten , und die bew underns
w ert hen L e istu n g en , w elche die A m erikaner 
in  der U eberwindung der Entfernungen zw ischen  
den E rzlagerstätten  vom Oberen See und dem 
P ittsburger K ohlengebiet g eze ig t h ab en , lassen  
uns nicht im Z w eifel darüber, dafs w ir vor 
U eberraschungen von drüben auch im Verkehr 
für die Ausfuhr nicht gesichert sind, zumal 
je tz t , nachdem die Zusam m enlegung der am erika
nischen E isenhütten zu w en igen , aber um so 
m ächtigeren Consortien erfo lgt ist. E s is t in
dessen n icht einzusehen, warum die F ortschritte  
in  den V erkelrrserleichterungen n icht auch von  
uns in  ausgiebiger W eise  nutzbar gem acht 
w erden so llten , obw ohl bei uns das hauptsäch
lich ste  T ransportm ittel, die E isenbahnen, in  Händen  
des S taates m onopolisirt i s t ,  und w ir die E r
fahrung gem acht haben, dafs E rm äfsigungen der 
F rachten  in fo lge der gegen seitigen  E ifersucht 
der einzelnen  R eviere aufserordentlich schw ierig  
zu  erlangen sind.

B ezü g lich  der E r z e u g u n g  an  F l u f s e i s e n -  
b l ö c k e n  verfügen  w ir in  D eutschland leider  
nicht über A usw eisungen , dagegen wird über 
die E rzeugung von basischem  F lufseisen , die den 
w eitaus gröfsten  T h eil unserer heim ischen F lu fs
eisen  erzeugung darstellt, von D r. R e n t z s c h  in  
dankensw erther W eise  eine S ta tistik  geführt. 
D as E rgebnifs derselben ze ig t die nachstehende  
T ab elle  4 .
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T a b e l l e  4.
Erzeugung von basischem Fluiseisen in Deutschland.

im
Jahre

a) im  
C o n v e rte r  

t

b) im  
offenen  H erd  

t

Z usam m en  
b as isch . F lu fse isen

t
1894 2 342161 899 111 3 241 272
1895 2 520 396 1 018 807 3 539 203
1896 3 004 615 1 292 832 4 297 447
1897 3 234 214 1 304 423 4 538 637
1898 3 606 737 1 459 159 5 065 896
1899 3 973 225 1 693 825 5 667 050

erzeugnng m acht das zu erw artende Mehr einen  
nich t zu  erheblichen P rocentsatz aus und dürfte 
kaum mehr a ls die Productionssteigerung sein, 
w elche w ir se it 1 8 9 5  Jahr für Jahr zu v er
zeichnen gehabt haben, da andererseits die W erke  
m it ihren alten E inrichtungen in  einem iiber- 
angestrengten  Tempo gearbeitet haben, das sich  
erfahrungsgem äis auf die D auer nicht aufrecht 
erhalten lä fst. E s is t  n icht einzusehen, warum  
die b isherige E ntw ick lung im B ed arf m it einem  
M ale jäh e Unterbrechung finden so llte . Im  

"Wir sehen die Steigerung, die w ir oben bei w esentlichen  dürfte es sich nur darum handeln,
der R oheisenerzeugung schon constatirt haben, die je tz ig e  Periode des U ebergangs zu über
sieh hier in noch ausgesproche
nerer W eise v o llz ieh en , die Er- . , , ,
zeugung von F lufseisen ans dem D e u ts c h la n d s  E rz e u g u n g  an G u fsw a a re n  und  sc h m ie d -
H erdofen (M artineisen) h a t sich e is e rn e n  F e r t ig f a b r ic a te n .
im L aufe der 6 Jahre, in  denen i™mism
die S ta tistik  geführt w ird, nahezu  
verdoppelt, d iejenige aus der b asi
schen Birne is t  von 2 ,3  auf 3 ,9  
M illionen Tonnen gestiegen .

D asselb e  W achsthum  finden wir 
auch für F l u f s e i s e n  - F e r t i g -  
f a b r i c a t e  in der

T a b e l l e  5.
Erzeugung an Gufswaaren sowie Fertig- (0 

fabricaten aus Schweifseisen und 
Fluiseisen in Deutschland o h n e  

Luxemburg.

G ufsw aa ren
F e r tig fa b r ic a te  au s 2,0j  am

t
Schwei iseisen 

t
Flufseisen

t

1891 1050 217 1 411 653 1 8-41 063
1,5

1892 1 039 248 1 279 287 1 976 735
1S93 1 077 214 1 078 065 2 231 873 1,01894 1 147 390 1 061 808 2 608 313
1895 1 177 800 992 652 2 830 468
1896 1 387 341 1111 209 3 4-62 276 0,51897
1898

1 481 687 
1 618 415

1 031 690 
1 077 363

3 863 468 
4- 352 831

1899 1 769 101 1 103 74-0 4 791 022 0

  Flufseisen. — —W ährend Schw eifseisen  vom  
Jahre 1 8 9 1  bis 1 8 9 5  einen nicht 
unerheblichen R ückgang aufzu
w eisen h a t, der durch die allgem eine V erdrän
gung des geschw eifsten  E isens durch das im  
fiussigen  V erfahren gew onnene M etall die be
kannte E rklärung findet, hat sich  in fo lge der 
guten Conjunctur die E rzeugung in  den letzten  
4 Jahren au f annähernd g leicher H öhe g e h a lte n ; 
dagegen is t  in  den F lufseisenfertigerzeugnissen  
se it 1891  die enorme Steigerung von 1 6 0  °/o 
eingetreten . S eit dem letztverflossenen  W inter  
bezw . dem Frühjahr d. J . sind allerdings eine 
Reihe gröfserer Stahlw erke neu in  B etrieb  g e 
kommen, ferner haben die vorhandenen S tah l
w erke ihre E inrichtungen nicht unw esentlich  
erw eitert; aber im V erhältn ifs zur Gesammt-

18091S94 1895 1896 1897 1898

— Schweifseisen. — • — • — Gufswaaren.

w inden, in  w elcher durch äufsere E reign isse  das 
V ertrauen erschüttert is t . Aufgabe der L eiter  
der deutschen E isenw erke is t es, durch gem ein
sam es H andeln dieses Z iel zu  erreichen, und 
kräftige A nspornung zu ihrer V erein igung dürften  
sie darin erb licken , dafs sie  bei gem einschaft
lichem  H andeln auch thatk räftig  sich der Ausfuhr 
w ieder w erden zuw enden können, deren P flege  in 
den le tz ten  Jaliren unter dem Druck der stärken  
heim ischen N achfrage ge litten  hat. D ie T abelle  6 
gieb t eine 10 jäh rige  U ebersicht der E in- und 
Ausfuhr von E isen  und E isenw aaren m it A us
nahme von Roh- und B rucheisen und ohne 
M aschinen im deutschen Z ollgebiet.
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T a b e l l e  6.
Uebersicht der Ein- und Ausfuhr von Eisen und Eisen- 
waaren ohne Roh- und Brucheisen und ohne Maschinen 

im deutschen Zollgebiet in den letzten 10 Jahren.

J a h r E in fu h r
t

A u sfuh r

t
J a h r E in fu h r

t
A u sfuh r

t

1891 76 485 1 034 808 1897 103 658 1 263 963
1892! 62 753 955 918 1898 115916 1 353 751
1893 59 453 1041 610 1899 164 046 1 274 693
1894 58 463 1 307 157 e rs te  8  Mon.
1895 68 673 1 307 752 1899 102 298 969 571
1896 84 242 1 325 709 1900 114 24-4 994- 540

W ir  sehen, dafs die Ausfuhr, w elche A nfang  
der 1 8 9 0 er  Jahre in gutem  F ortschreiten  be
griffen w ar, um die Mitte des Jahrzehnts einen  
K ückgang erfahren und sich  se it jen er Z eit n icht 
w ieder erholt hat. E s kann keinem Z w eifel

unterliegen , dafs durch gem einsam es Handeln, 
aber auch nur durch. gem einsam es H andeln, auf 
diesem G ebiete noch Manches erreicht und ein 
Uebersclm fs der deutschen P roduction , der im 
Lande selb st k eine Aufnahme findet, an das 
A usland abgew iesen  werden kann.

Ziehen w ir das E rgebnifs aus den ziffer- 
m ilfsigen Z usam m enstellungen, so geh t dasselbe  
dahin, dafs zu der M uthlosigkeit, w elche an
scheinend w eite  K reise ergriffen h a t, A nlafs in 
den inneren V erhältn issen  unserer E ntw icklung  
nicht l ie g t ,  so dafs w ir der Hoffnung Raum  
geben dürfen, dafs die je tz ig e  Störung nur vor
übergehender Natur is t und die b isherige er
freuliche E ntw icldung der deutschen E isenindustrie  
auch fürderhin stetigen  F ortgang nehmen werde.

Die Redaction.

R ohe i s e i i -Gi e f sYor r i c h t uns - .

O beringenieur K a r l  O r t h  in  D onaw itz bei 
L eoben (Steierm ark) hat eine R oh eisen -G iefs-  
vorrichtung zum P aten t angem eldet bezw . in  einigen  
Ländern bereits paten tirt erhalten, w elche die 
F üllu ng einer grofsen A nzahl von reihenw eise an
geordneten und in jed er R eihe g le ich zeitig  
zu füllenden C oquillen, sow ie die reilien- 
w eise  E ntleerung derselben > und deren 
gleiehm äfsige V ertheilung in  den zur V er
ladung bestim m ten F ahrzeugen  erm öglicht.
D ie  zur F üllung, E ntleeru ng und V erladung  
nothw endigen B ew egungen  erfolgen  dabei 
selbstthätig- und können von einer S te lle  
aus nach B ed arf g ereg e lt werden.

des B ettes werden die Coquillenreihen nach
einander w ieder aufgerichtet und in gufsbereiter  
S tellu n g  unter die V ertheilungsrinne znriickgeführt.

Von den nachstehenden Zeichnungen ste llt  F ig . 1 
die Gesammtanordiiung der G iefsvorrichtung dar, 

während F igur 2 und 3 in  gröfserem  
M afsstabe einen theihveisen  L ängs
schnitt , sow ie einen senkrech
ten Q uerschnitt veranschaulichen. 
F ig . 4  bis 6 ze igen  eine zum Giofsen  
mehrerer Schalen eingerichtete Co
quille, F igu r 7 bis 9 eine F ests te ll
vorrichtung für eine kippbare Co- 
quillenreihe in  verschiedenen An-

j<f?
i

%<■ i

— a ....

Figur 1.

D ie  G iefsvorrichtung besteht aus einer an 
die A bstichrinne des H ochofens sich  anschliefsen- 
den , nach B ed arf heb- und senkbaren, sow ie  
drehbaren V ertheilungsrinne, w elche über den, 
auf einem fahrbaren B e tt angeordneten Coquillen
reihen angebracht ist. L etztere gelangen  bei 
ihrer B ew egung unter d i e ' V ertheilnngsrinne, 
w erden g e fü llt , h ierauf an bestim m ter S te lle  
nacheinander gek ippt und in eine verstellbare  
R utsche en tleert. D iese g ieb t die R oheisen
schalen  in die Fahrzeuge ab und verth eilt sie  
dabei g leichm äfsig  in dieselben. B eim  R ückgang

sichten  und Schnitten und F ig . 10 bis 12 die ganze  
E inrichtung einer derartigen G iefsvorrichtung.

A n die A bstichrinne a des H ochofens sch liefst 
sich  eine m it einer A nzahl Schnauzen versehene  
V ertheilungsrinne b (F ig . 2 und 3), w elch e an einem  
Ende in einem K ugellager c ge lagert is t, während  
(hr anderes, ein K ettenrad tragendes Ende m ittels 
einer K ette d aufgehängt ist. Durch entsprechende 
B ew egung dieser K ette  kann die R inne b g e 
hoben, gesen k t und auch gedreht w erd en , um 
eine g leiehm äfsige V ertheilung des flüssigen R oh
eisens in  die darunter befindlichen Coquillen f
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lagern , die ihrer
se its au f Schienen s 
sich führen. D ie  
K utsche und die 
A bgleitfläche sind  
dadurch zu  einer

zu  erm öglichen. D ie Coquillen, die vortlieilhaft 
zw ecks g le ich zeitigen  G iefsens m ehrerer Schalen  
untertheilt sind, sitzen  reihenw eise an Quer
trägern g, w elche sich parallel zur R inne h er
strecken und an ihren Enden m it Zapfen h auf 
fahrbaren L ängsträgern i  lagern . D ie Quer- 
und L ängsträger bilden das fahrbare Coquillen- 
b e tt ,  w elches durch ein an seinen Enden be-

einen R ichtung (von der V ertheilungsrinne w eg )  
w erden die Z ah nbögen , w enn sie m it der fe s t
stehenden Z ahnstange in  E ingriff kom m en, so 
g ed reh t, dafs die sich m itdrehenden C oquillcn- 
reilien gek ippt w erd en ; hei der B ew egu n g gegen  
die R inne hin  findet das A ufrichten der Coquillen- 
reihen in  die zum F ü llen  geeign ete  S te llu n g  
sta tt, w obei die Coquillen jeder folgenden R eihe

die der vorherge
henden iib ergrei
fen , so dafs ein  g e 
sch lossenes G anzes 

i: geb ild et ist.
Unterh alb des 

B ettes  is t  die V er
th eilungsrutsche n 
angeordnet, in  w e l
che die gegossenen  
Schalen aus der 
jew e ilig  gekippten  
C oquillenreilie e in 
fallen , um von die
ser auf die schräge  
A bgleitfläclie o und 
auf derselben her
ab in die zu  be
ladenden F ahrzeu
g e  p  geführt zu  
w erden. R utsche  
und A bgleitfläche  
sind an paralle l zu  
den L ängsträgern i 
des C oquillenbettes 
ungeordneten T rä
gern q b efestig t, 
w elch e auf R ollen  r

festig tes , über die Scheiben j  geführtes S eil k 
hin und her geführt werden k an n , um sänimt- 
liche C oquillenreihen unter die V ertheilungsrinne  
und in  den B ereich  der das Kippen der einzelnen  
Coquillenreihen bewirkenden W ende Vorrichtung 
zu  bringen. L etztere  besteht aus einem zur Seite  
eines der L ängsträger i  angeordneten B ock Z, 
dessen O berseite a ls Zahnstange ausgebildet ist. 
M it dieser können Zahnbögen m , die an V er
längerungen der au f dieser S eite  liegenden L ager
zapfen h der Coquillenreihen sitzen , in  E ingriff 
kommen. B e i der B ew egung des B e tte s  in der

L ängsverschiebung  
b e fä h ig t , w elche  
entsprechend der 
B reite  der F ahr

zeuge bem essen  
w ir d , so dafs ein  

reihenw eises A blegen der Schalen in die F ah r
zeu ge und daher die r ich tige V erladung der 
Schalen ohne Zulmlfenahme von A rbeitern er- 

.m ög lich t is t. D ie  V erschiebung des Coquillen
bettes und des R utschenbettes gesch ieht vor- 
tkeilhaft durch Elektrom otoren t und u, von  
w elchen der eine durch geeign ete , in s ’Langsam e 
übersetzende Z w ischengetriebe die Trommel "v 
dreht, um w elche das Z ugseil k des Coquillen
bettes gesch lungen  is t ,  während der andere 
Elektrom otor m ittels g le ich fa lls  ins L angsam e 
übersetzender G etriebe eine W e lle  w dreht, au f
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w elcher T riebe s i t z e n , die in  Zahnstangen an 
den T rägern q des R utschenbettes eingreifen. 
Beide Elektrom otoren werden von einem A rbeiter, 
der auch die V erstellu n g  der V ertheilungsrinne  
besorgt, m it H ülfe einer geeigneten , in  der N ähe  
des A bstiches befindlichen Sclialtvorrichtung be

kannter A rt nach B edarf in Gang gesetz t. D am it 
die Coquillenreihen während des G iefsens und 
solange die Coquillen n icht gek ippt w erden  
sollen , in  aufgerichteter S te llu n g  sicher gehalten  
w erden , i s t ,  w ie  aus den F iguren 7 bis 9 zu  
erseh en , an einen der Zapfen h ein Daumen x

rin

Figur 5.

angeordnet, der durch eine federnde K linke y 
gehalten  w ird  und bei aufgerichteter S tellung  
der Coquillen au f einem  gekröpften federnden  
Arm z  au flieg t. B e i der K ippbew egung mufs 
dieser Daum en, u n terstü tzt durch den Druck des 
Arm es z, die K linke y  vorerst zur Seite  drücken, 

w orauf die D rehung der Co- 
quillenreihe erfolgen  kann. 
E benso w ird b ei der R ück
drehung die K linke durch 
den Daumen zur Seite  g e 
bogen und d ieser sodann durch 
das über ihn greifende K lin 
kenende festgehalten .

D ie  vom B ock l getragene  
Z ahnstange kann für den F a ll, 
dafs ein L eerlau f des Co- 
quillenbettes, z . B . zw ecks  
V ornahm e von Reparaturen, 

erforderlich w ird, se itlich  verschoben und dadurch 
aus der B ahn der Zahnbögen m gebracht w erden. 
Z wecks rascher A usw echslung einzelner Coquillen 
sind d ieselben  an den Querträgern m ittels P la tten , 
B olzen  und K eilen  b efestig t, w ie  F igu r 4  und 5 
dies zeigen . D ie  A rbeitsw eise  der G iefsvorrich
tung is t  fo lgende: D as C oquillenbett w ird  in 
der R ichtung des P fe ile s  (F igur 1) unter der 
V ertheilungsrinne w eggefiihi't und durch deren  
entsprechende E in ste llu n g  und Schw enkung werden  
die vorher aufgerichteten  C oquillenreihen nach
einander gefü llt. Sobald der A bstich  beendet 
i s t ,  und a lle  Coquillen gefü llt s in d , w ird der

E lektrom otor um gesteuert und das Coquillenbett 
zurückbew egt. W ährend dieser Z eit sind die 
Schalen erkaltet, und w enn nun die zu le tz t g e 
fü llte C oquillenreihc m it ihrem Zalm bogen w ieder  
in den B ereich  der Z ahnstange des B ockes l 
g e la n g t , w ird sie in fo lge der gleichm äfsigen  
W eiterbew egung des B ettes  allm ählich gew endet 
und der Inhalt einer ganzen  C oquillenreihe fä llt  
au f die V ertheilungsrutsche und über die A b gle it
fläche in  die dicht aneinander gereihten  F ahr
zeuge. A uf g le ich e W eise  werden die übrigen

Figur 7,

C oquillenreihen aufeinanderfolgend gekippt und  
entleert, w obei die R utsche m ittels des zw eiten  
Elektrom otors und zw ecks staffelartiger V erthei- 
lung der R oheisenschalen  in  die F ahrzeuge ent
sprechend hin und her b ew egt w ird. Sind alle  
Coquillenreihen entleert, so" werden sie w ieder 
gegen  die V ertheilungsrinne zurückgeführt, hierbei 
der R eihe nach aufgerichtet und für die neuer
liche F ü llu n g  b ereitgestellt .

B ei V erw endung der im Vorstehenden be
schriebenen V orrichtung sind zum G iefsen der 

R oheisenschalen , sow ie zum Ver- 
laden derselben in die W aggons  
nur drei Mann erforderlich und 
zw ar: 1. ein M aschinist, der 
von einem P u n k t in der N ähe 
des A bstiches aus den Gang  
des Coquillenbettes, das H eben, 
Senken rmd D rehen der R oh
eisenvertheilungsrinne , sow ie  
die H in- und H erbew egung der 
V ertheilungsrutsche b esorgt; 
2 . ein M aschinist, der den elek 
trisch  betriebenen R oheisen- 
V erladekrahnbedient, und 3. ein  
Mann, der als W agenkuppler  

th ätig  ist. Sobald die F ahrzeuge m it den noch  
warm en R oheisenschalen beladen sind, w erden sie  
m ittels eines k leinen E lektrom otors, der au f dem 
R oheisenplatz steht, aus dem B ereiche des Coquillen
bettes gebracht und an deren S te lle  eine R eihe  
leerer F ah rzeuge für die w eitere  A ufnahm e der 
R oheisenschalen  eingeschoben. B ehufs Abkühlung  
der Schalen befinden sich  auf dem R oheisenplatze  
zw ei b is zu einer gew issen  H öhe m it W asser  
gefü llte  Senkgruben, in w elche die m it R oheisen  
gefü llten , vom W a gen geste ll abhebbaren K ästen  
m ittels des elektrisch betriebenen V erladekrahns 
nacheinander e in gesetzt werden. Sind die Roh

Figur 9.
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R o lic isen -

Verlaiie-

eisenschalen  erkaltet, w as in  w enigen  Minuten 
der F a ll is t, so w erden die K ästen der R eihe  
nach w ieder herausgehoben und entw eder in die 
W aggons verladen oder au f dem R oheisenplatz  
aufgestapelt. D as eventuell erforderliche B e- 
giefsen  der R oheisencoquillen m it L ehnnvasser 
oder K alkm ilch kann m ittels 
einer der L änge nach über der 
Coquillenreihe anzubringenden  
S p ritzleitung erfolgen.

D ie  Construction dieser G iefs
vorrichtung is t  in a llen  T heilen  
eine sehr solide, so dafs, da 
w en ig  bew egliche T h eile  Vor
kommen, die einer A bnutzung  
u n ter liegen , gröfsere Repara-

m ethode kann die R oheisenproduction b elieb ig  
g este ig ert w erden, ohne dafs hierbei der Mann
schaftsstand erhöht zu  w erden braucht. Nimmt 
man eine T agesproduction von 4 0 0  t a n , so 
würde m an , w enn das E isen  auf gew öhnliche  
A rt durch Sandrinnen in  die Coquillen g e le ite t  

w ird und die Schalen  durch 
M enschenhand aus den Coquillen  
gehoben w erden, für 2 4  S tun
den etw a 3 0  Mann benötliigen. 
Zum H errichten der Sandrinnen, 
W eitertransportiren  des R innen
eisens und Säubern dieser R in 
neustücke von der anhaftenden  
Schlacke sind w iederum , g e 
ring gerech n et, etw a 10 P er-

R o h eisen -

Figur 10.

t.uren kaum zu befürchten sind. Selbst w enn eine 
Coquille nach längerem  Gebrauch springen sollte, 
wäre sie noch immer verw endbar, da sie an 
12 Punkten  durch B olzen  und K eile mit einer 
T ragplatte und einem kastenförm igen T räger fest 
verbunden ist und durch einfaches L ösen  der 
B olzen  und K eile  das A usw echseln der unbrauch
bar gew ordenen Coquille rasch b ew erk stellig t 
werden kann. B ei A nwendung dieser Giefs-

sonen erforderlich. R echnet man für die R oh
eisen au fleger  pro Mann und Schicht 4 ,5 0  J6  
und für das übrige P ersonal 3 J i  Schichtlohn, 
so erhält man folgende Jahressum m e: 30  X  3 6 5  
X  4 ,5  —  4 9  2 7 5  JL und 10 X  3 6 5  X  3 =  
10 9 5 0  J i  oder jährlich  60  2 2 5  J i  an A rbeits
löhnen. B e i der neuen G iefsvorrichtung sind da
gegen  in  2 4  Stunden unter denselben E rzeugungs- 
Verhältnissen für das G iefsen , einschliefslicli
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Abladen in  die W aggons, nur 6 Mann erforder
lich und zw ar 4  M aschinisten und 2 W agen
kuppler. Nehm en w ir a n , dafs jeder Mann 
6 M  in  der Schicht v erd ien e , so haben  
w ir : 6 X  3 6 5  X  6 —  1 3 1 4 6  J t  
an A rbeitslöhnen im Jahr. Von  
obigen 60  2 2 5  M  13 146  ult ab, 
ergiebt: 47  0 7 9  J i  jährliche L ohn
ersparnils.

D urch diese A rt des R oheisen- 
giefsens und Y erladens w erden nicht 
allein  die A rbeitslöhne ganz bedeutend

verm indert, sondern es geh t auch das G leisen  
und V erladen v ie l rascher von statten. Jeder 
Hochofenmann w eifs aus Erfahrung, w elche fort
w ährenden K lagen von seiten  der R oheisenaufleger  

geführt w erden und w ie schw er es ist, 
geeign ete  L eute a ls R oheisenausträger  
zu finden; er w ird es daher sicherlich  
m it B efriedigung aufnehm en, ’.renn ihm 
durch B enutzung einer derartigen soliden  
V orrichtung die M öglichkeit geboten  
w ird , den Personalstand  auf ein Mini
mum zu bescliränken.

Das Theisensche Centrifugal-Gasreinigimg’SYerfahren für 
Hochofen- und sonstige Hüttengase.*

Figur 12 W ag serg ru b e

A uf dem Hörder B ergw erks- und H ütten
verein  wurde kürzlich  ein m ittelgrofser T heisen- 
scher P a ten t - C entrifugal - G aswascher au fgestellt  
und in B etrieb g ese tz t. E r b esitzt bei einem  
D urchm esser von 1 5 0 0  mm eine L änge von  
4 6 0 0  mm und is t 5 m von einer 3 Hochöfen  
gem einsam en G ich tgasleitung, und damit 1 1 0  m 1 
L eitu n gsw eg  von dem nächsten  H ochofen ent
fernt. D er W ascher saugt das Gas aus der 
G ichtgasleituug, w elche zw ischen  25  und 4 0  mm 
schw ankenden Druck aufw eist, an und prefst es 
mit einem Druck von 1 2 0  bis 1 5 0  mm W asser
säule in  eine Sam m elleitung für reines Gas, aus 
w elcher Gasmotoren gesp eist w erden. D er Apparat 
is t  über drei in seinem  Fundam ente angeordneten  
W asserkasten  m it je  einem F assungsverm ögen  
von rund 1 0 0 0  1 W asser  angeordnet. D ie W asser-

* Nach Mittheilungen von Civilingenieur E d u ard  
T h e i s e n  in Baden-Baden, dem Erfinder des oben
genannten Verfahrens.

Zuführung erfolgt durch l ’/s" Rohr und beträgt 
bei ständigem  Zuilufs die stündlich verbrauchte 
W asserm enge etw a 1 L iter für 1 cbm gerein igtes  
Gas, w obei den W ascher gegen  100  cbm Gicht
gas i. d. M inute passiven. D as W aschw asser  
w ird dann zur R ückkühlung über ein Gradirwerk 

! ge le ite t . Im G ichtgase w aren vor E in tritt in 
den W asch er 3 ,3 4 2 5  g  Staub enthalten, während  
das Gas nach dem V erlassen  des W aschers laut 
genom m ener 1 4  A nalysen  im D urchschnitt nur 
0 ,0 1 0  g  Staub in  1 cbm aufw ies. D er W asser
geh a lt des G ases, der 3 6 ,2 1  g im cbm betrug, v er
ringerte sich auf 3 ,0 1 3  g  in der g leichen M enge. 
D a zur Z eit b ei dem Hörder V erein die Gasmotoren
an lage nur th eilw eise  ausgebaut is t und w eitere  
Motoren z. Z. noch au fgestellt werden, w ird der Gas
w ascher, w elcher für 130  cbm m inütliche L eistung  
vorgesehen is t, nur theilw eise  in Anspruch g e 
nommen, bezw . ausgenutzt. D ie Querschnitte der 
Schieberöffnungen wurden daher entsprechend
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verengt. D as T heisensche C entrifugalverfahren  
is t  g ee ig n et , auch die gröfsten  M engen H och
ofengas in  praktisch  durchführbarer W eise  für 
alle technischen V erw endungsarten rationell zu  
rein igen . E s w erden zur Z eit eine R eihe
gröfsercr A pparate bis zu einer m inütlichen  
L eistu n g  von 1 2 0 0  cbm H ochofengas auf ver
schiedenen H üttenw erken au fgestellt. Aufserdem  
is t eine A nlage zur R ein igun g der G ase zur B e
heizung von 2 7  D am pfkesseln  von je  etw a  1 3 0  qm 
H eizfläche in  A usführung, w obei das Gas m it etw a  
9 0  mm Druck W assersäu le durch einen eigens  
dafür construirten D üsenbrenner, bei w elchem  die 
atm osphärische L uft le ich t regulirbar angesangt 
w ird , in den V erbrennungsraum  gelan gt.

D ie H ochofengase führen je  nach A rt des 
M öllers, der Z u sch läge, der Höhe des W ind- 
drncks u. s. w . Staub in verschiedenen M engen  
und verschiedener B eschaffenheit m it sich. Man 
unterscheidet dabei w ieder zw eierle i A rten , je  
nachdem ob der Staub vom Gasstrom im oberen  
T h eile  des H ochofens aus dem noch unzersetzteren  
T heile  der B esch ickung m itgerissen  is t  oder aus 
der R eductionszone des H ochofens stam m t. D ie  
erste  A rt Staub is t  speciflsch schw erer und se tz t  
sich le ich t in  den senkrechten und w agerechten  
G asleitungsrohren ab. D er aus der R eductions
zone kommende Staub jedoch is t  le ich t und 
volum inös und w ird auf grofse Entfernungen  
vom Gase m itgeführt. E r besteht zum gröfsten  
T heile  aus den Oxyden der zur V erhüttung g e 
langenden M eta lle , K ieselsäure und Salzen  der 
A lkalien  und alkalischen Erden. D aneben sind  
jedoch niedere O xydationsstufen der E lem ente  
und V erbindungen des E isen s m it K ohlenoxyd  
in  Dampfform vorhanden. W enn auch von mancher 
Seite  den A usführungen von L . F r a n ç o i s  w ider
sprochen w ir d , w onach Schw efelsilicium  und 
E isenoxycarbür vorhanden s in d , dürfte seine  
Annahme doch so lange als richtig  zu gelten  
haben, bis die w irklichen O xydationsstufen iso lir t  
und bestim m t nachgew iesen  sind.

Für alle V erw endungszw ecke der Gase is t  
der S taubgehalt derselben hindernd. In den 
W inderhitzern  zerstört er W ände und B esa tz 
steine und m acht die A pparate bald reparatur
bedürftig. Beim  Verbrennen des Gases unter 
D am pfkesseln  werden durch Staubansatz die 
K esselw andungen iso lirt und die W ärm eüber
tragung und damit der N utzungsw erth  der Gase 
verringert und geschw ächt. D ie durch Staub
anhäufung erforderlichen R einigungen von K esse l
anlagen und G asleitungen sind ste ts  betriebs
störend und k ostsp ielig . Und endlich sind durch 
Verbrennung stanbhaltigen  G ichtgases in  den 
M otorencylindern weit- ernstere U ebolstände zu  
befürchten. Durch den im C ylinder sich an
sam melnden Staub is t  neben erhöhtem  Schmier- 
m aterialverbrauch infolge V erseifung oder V er
harzung des Oeles stärkerer V ersch leifs und 
frühzeitige Unbrauchbarkeit der M aschine zu j

befürchten. Obwohl die M einungen über das 
ohne B edenken für die B etriebssicherheit und 
D auerhaftigkeit der M aschine zu lä ssige  Staub
quantum im Gase auch heute noch w eit aus
einandergehen, so is t  doch, nam entlich im H in
blick d arauf, dafs der H ochofenbetrieb beim  
Gasmotor a ls E rsatz der Dam pfm aschine die 
gle ich e S tab ilitä t und Garantie für Dauerbetrieb  
vo ra u sse tz t, erforderlich , nur rein stes Gas zu  
verw enden. G leichw ie stark beanspruchte und 
m it feinen und empfindlichen T heilen  au sgestattete  
M aschinen aus w ohl begründeter Oekonomie nur 
m it dem besten Oele geschm iert w erd en , so llte  
auch ein heute gew ifs noch empfindlicher und 
sicher noch kostbarer Gasmotor nur m it reinem  
G ase gesp eist werden.

Beim  H ochofenbetrieb is t  der w irthschaftlic lie  
W erth  der Gasmotoren in Zukunft bekanntlich  
nich t so sehr darin zu su ch en , dafs die H och
ofenw erke ihren eigenen K raftbedarf rationeller  
und b illiger  sich beschaffen, a ls in der M öglich
k e it ,  die in überflüssigen G ichtgasm engen zur  
V erfügung stehende E nergie  in  K raft um zusetzen  
und an andere Abnehm er oder für neue F abri- 
cationszw ecke zu  verw erthen. Gerade diese  
A usnutzung der H ochofengase steh t im Vorder
gründe des In teresses. Man wird in Zukunft 
den Cubikmeter H ochofengas ebenso sparsam  
verw enden w ie  je tz t  K ohle und K oks. Sparsam 
keit bedingt aber in  erster L in ie  die rationelle  
A usnutzung der zur V erfügung stehenden G icht
gase  ; d iese is t  nur durch eine sorgfä ltige  R ein i
gu ng zu  erreichen, da sich w ohl nicht bestreiten  
lä fst, dafs gerein ig tes Gas für a lle  V erw endungs
zw ecke einen höheren N utzungsw erth  ergiebt, 
als stau b h altiges, und es auch für G asm otoren
betriebe unbedingt erforderlich is t ,  dafs das 
Gas zuvor gründlich gerein ig t w ird, da andern
fa lls der im G ase m itgeführte G ichtstaub im  
M otorencylinder eine Schm irgelw irkung ausiiben  
würde und som it ein recht bald iges D efectw erden  
der Kolben und Cylinder der kostsp ieligen  Gas
m aschinen zur F o lg e  hätte.

D ie R ein igung der H ochofengase z ie lt  led ig
lich  auf deren B efreiung von G ichtstaub und 
W asserdam pf ab. W ohl bei a llen  gröfseren  
W erken w erden die Gase unm ittelbar nach V er
lassen  des H ochofens einer au f den verschiedenen  
W erken verschieden in tensiven  R ein igung unter
zo g e n , um sie vor ihrer V erw endung in den 
W inderhitzern  und D am pfkesselfeuerungen thun
lick st von Staub zu  befreien. D ie Ausführung 
der R ein igung erfolgt entw eder auf trockenem  
oder auf nassem  W ege . Zu der ersteren zäh lt  
die fre iw illige  A bscheidung des Staubes in  den 
L eitungen  und Töpfen, deren Q uerschnitte ent
sprechend grofs gew äh lt sein m üssen. Hier 
scheiden sich  w ohl in  ihrer gesam m ten M enge 
die speciflsch schw ereren A ntheile des Staubes 
ab, während die letzten  und feinsten  T h eile  in 
den nachfolgenden Staubkasten, jedoch nur th eil-
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w eise, abgeschieden werden. D iese  Anordnung  
der T rockenreinigung erfordert jedoch grofse 
A pparate, da erfahrungsgem äß für einen in der 
Minute gerein igten  Cubikmeter Gas ein nutzbarer 
Raum von 3 cbm im R ein iger  
vorhanden sein  mufs. Aus 
diesem Grunde und w eil sich  
vollkom m en reines Gas auch  
m it solchen grofsen  V orrich
tungen nicht erzielen  läfst, 
is t  man v ie lfach  von deren  
A ufstellung abgekomm en.
Mau bevorzugt dafür eine 
N afsrein igung, die Scrubber.
Obschon auch eine solche  
A nlage grofsen P la tz , v ie le  
m aschinelle E inrichtungen, 
grofse A nlagekosten  und 
nicht unbedeutende U nter
haltungskosten beansprucht, 
um eine ze itw eise  V ersto
pfung zu  verhüten, is t  ihre 
W irkun gsw eise in B ezu g  auf 
den R einheitsgrad des G ases 
doch lange n icht befriedi
gend. F orsch t man nach der 
U rsache dieser unbefriedi
genden L eistu n g  der betref
fenden A nlagen, so kommt 
man zu folgenden B etrach 
tungen : B e i a llen  b isher an
gew andten Methoden und 
V orrichtungen is t man von  
dem Gedanken ausgegangen , 
den Staub in  der R uhe sich  
abscheiden zu la s 
sen. D aher die lan 
gen  W eg e  in  den 
R ohrleitungen der 
Gase zur 
ligen  Abscheidung  
desStaubesund w ei
terhin d ieT rocken- 
und N afsr einiger, 
w elche nuiTangsam
b ew egte Gasm assen an m öglichst 
grofsen Oberflächen vorbeiführen und 
die W irkung des S tofses beim  A nprall 
auf feste , entgegensteliendo F lächen  
zur A bscheidung von Staub und W a s
ser benutzen. D a die in B etracht  
kom m enden, der R ein igung bedürf
tigen  G asm assen jedoch aufsergewölm - 
lich  grofs sind, ergiebt sich die be
deutende räum liche A usdehnung der 
dazu bestim m ten A nlagen von se lb st und ebenso 
die m ögliche V ergröfserung derselben als begrenzt. 
Daraus erkennt man auch schon den einen Grund 
der unbefriedigenden W irku ngsw eise aller  der
artiger E im ich tu ngen , w elche besonders fühlbar 
w ird, w enn der B edarf des B etriebes an G as-zeit

w eilig  gröfser w ird, als die normale L eistungs
fäh igkeit des R einigers beträgt. E in zw eiter Grund 
dafür, dafs auch die beste Scrubberanlage bei g e 
ringer Beanspruchung kein ganz reines Gas liefert, 

lieg t in der schw eren B e- 
netzbarkeitder Oberfläche 
der feinsten Staubtheil- 
chen. Zur p lötzlichen Ab
scheidung dieser T keil- 
chen is t jedoch B enetzung  
derselben erforderlich.

Von diesen G esichts
punkten au sgeh en d , ist 
E. T h e i s e n s  patentir- 
tes C entrifugal-G asreini- 
gungsverfahren darauf be
gründet, das Gas zw angs
w eise zu centrifugiren, 
m it hohem Druck auf 
W asser zu pressen und 
dadurch in  inn igste  B e
rührung und starke R ei
bung mit der W asch 
flüssigkeit zu bringen. 
D as P rincip , w elches die
sem Verfahren zu Grunde 
lieg t, b esteh t darin, durch 
eine in einem  Cylinder mit 
g ro ß er  G eschw indigkeit 
rotirende Flügeltrom m el 
auf der inneren M antel
fläche eines ruhenden Cy- 
linders m ittels eines cen- 
trifugirten  Gasstrom es 
eine W assersch ich t krei
send zu erhalten , das 
staubhaltige Gas anzu
saugen und auf die cir- 
culirende W assersch ich t 
zu pressen. Durch die 
vom  stanbhaltigen Gase 
m itgeführte W ärm e w ird  
von dem W aschw asser ein 
der W  armem enge entspre
chender T h eil desselben  
im  ersten T heile des Appa
rates in D am pf verw andelt 
und auf diese W eise  ein 
Gas- und D am pfgem isch  
erzeugt, wodurch die fein
sten  Staubpartikelchen  
b en etzt werden. B ei der 
nachlierigen Condensation 
dieses Gasdampfgemisches 
in den w eiteren  T heilen  

des A pparates wird dasselbe durch W asserkühlung  
condensirt und säm m tliche feste  T heile  ausgesch ie
den. D iesem  Zw ecke dient ein einfacher Apparat. 
Von einem runden M antel e ingesch lossen  is t eine 
horizontal ge lagerte  Centrifugentrommel m it F lü 
geln , w elche die A nsaugung, P ressu n g  auf die W asch
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fläche, und W eiterleitung- des G ases bew irkt. D er  
A pparat is t  auf beiden Seiten  mit Cfas-Ein- und -A us
gan gsstu tzen  versehen . D ie Centrifugentrom inel 
kann durch direct gekuppelten E lektrom otor oder 
durch Itiem en angetrieben werden. D ie L eistu n gs
fäh igkeit der A pparate is t  sehr g r o fs ; so können  
beisp ie lsw eise  in  der M inute 2 0 0  cbm G ichtgas  
m it einem A pparate von nur 1 5 0 0  mm Durch
m esser und 4 6 0 0  mm L ä n g e , und 1 2 0 0  cbm  
Gas m it einem A pparate von nur 6 7 0 0  mm L änge  
bei 3 1 0 0  mm D urchm esser gerein ig t werden.

In einem solchen A pparate wird das Gas a ls  
centrifugirter Gasstrom durch die in schnellster  
B ew egu n g und feinster V ertlie ilung  befindliche 
W aschflüssigkeit geprefst und zw an gsw eise  auf 
spiralförm igem  W eg e  erhalten. Um diese äufserst 
innige M ischung von Gasen m it F lü ss igk e it noch 
zu  erhöhen, sind die W aschflächen, über die das 
centrifugirte Gas die dünne, schnell cireulirende 
F lü ssigk eitssch ich t drückt, m it einem  starken  
D rahtgew ebe oder einer stark gerauhten  F läche  
b e leg t , um hierdurch eine noch w eit grölsere  
W aschoberfläche zu erreichen, indem dadurch 
eine starke „Kräuselung der schnell kreisenden  
dünnen W assersch icht erzeu gt und in und durch 
diese w irbelnde W asserfläche das Gas centrifugirt 
wird. Je  g rö ß er  dabei die relative B ew egu n gs
geschw indigkeit der beiden K örper, Gas und 
F lü ss ig k e it , gegeneinander und jo  g rö ß er  der 
Druck des G ases au f die m itcirculirende, dünn 
kräuselnde W assersch icht ist, um so stärker wird 
die R eibung zw ischen Gas und F lü ss igk e it sein  
und um so sicherer das beabsichtigte R esu lta t  
m it verhältn ifsm äfsig kleinen Apparaten erreicht. 
D er G asw ascher wird vortheilhaft in nicht zu  
gTofser E ntfernung vom H ochofen au fgestellt, 
damit das Gas noch in warmem Zustande in  
den W ascher gelan gt. W ie  an gegeb en , w ird  
durch die vom G ase übertragene W ärm e das 
W aschw asser, also der tropfbar flüssige Körper, 
in  der ersten Kammer in D am pf übergeführt. 
Durch die R otation der F lü g e l w ird so am 
M antel ein inniges Gem enge von Gasen und 
Däm pfen erzielt. Von diesem G asgem isch wird  
der eine T lie il , der W asserdam pf, im w eiteren  
V erlaufe des P rocesses w ieder condensirt und 
mit dem Staube ausgeschieden und auf diese  
W eise die Schw ierigk eit der A usscheidung gerade 
der feinsten  T heile, w elche, w ie hervorgehoben, 
led iglich  in der geringen  B enetzbarkeit deren 
Oberfläche besteht, bese itig t. D a die Führung  
dieses G asgem isches durch die A bstufungen des 
W aschers eine zw angsw eise und g eregelte  is t, 
erfolgt die gröfstm ögliche R eibung zw ischen  Gas- 
und W assertheilchen , w obei der Staub bei jeder  
Ivreisung des W assers über die innere F läche  
des A pparatm antels und durch das unter diesem  
befindliche B assin  in diesem  zurückbleibt und nur 
m öglichst von Staub befreites W asser zur neuen  
Circulation benutzt w ird. Dadurch w äscht sich  
auch zugleich  der Apparat ste ts  selbst rein  und

Verstopfungen bleiben vollständig  ausgeschlossen . 
B eim  U ebertritt in die w eiteren  A btheile  der 
Centrifnge w ird dieses Gasdampfgem isch durch 
zufliefsendes W asser g ek ü h lt , w obei sicli der 
W asserdam pf sofort in Tropfen verdichtet. E ine  
D rahtgew ebeein lage bedingt aufserdem eine ver- 
gröfserte und rauhe Oberfläche des M antels und 
erz ie lt dadurch ein m öglichst feines V erstauben  
des W aschw assers. D ie  W asch W asserbehälter 
w erden in M auerwerk ausgeführt und direct im  
Fundam ente unter dem G asw ascher angeordnet. 
D ieselben  sind, der A rbeitsw eise des W aschers en t
sprechend, in einzelne A btlieilungen zerleg t, in  
w elche der unten m it W asseröffnungen versehene  
M antel des W aschers eintaucht, dessen gasdichter  
V erschlufs durch den N iveaustand des W assers  
geb ild et w ird und zu gleich  als S icherheitsventil 
dient. Durch die A btlieilung der W asserbehälter  
sollen  auch die erforderlichen Tem peraturgrenzen  
im W asch w asser erhalten  w erden. D as W asser  
w ird im Gegenstrom  zugeführt, so dafs in den 
le tz ten  Kam mern, nach dem G asausgang des 
W aschers zu, stets kälteres W asser  vorhanden  
ist, w ährend in der dem G aseingang zunächst 
liegenden A btheilung nur das durch das warme 
Gas verdam pfte W asser ergänzt werden soll. 
D er sich in den W asserkam m ern ansam melnde 
Staub w ird nach E rfordernifs von Hand oder 
m ittels m echanischer V orrichtungen entfernt. Vor 
dem G asaustritt is t  eine Anordnung getroffen, 
in  w elcher die vom Gase m echanisch m itgerissenen  
W assertheilchen  auscentrifugirt werden, so dafs 
w asserfreies Gas gew onnen w ird , sow eit eben  
die Tem peraturverhältnissc des G ases letzteres  
erm öglichen. Um den K ühlw assefverbrauch bei 
Erfordernifs m öglichst sparsam  zu  gesta lten , w ird  
das W aschw asser nach dem P assiren  einer g e e ig 
neten Sam m elvorrichtung vor W iederbenutzuug  
zum vollständigen  A bsetzen  des Staubes und zur 
Rückkühlung über ein Gradirwerk ge le ite t . D er 
K ühl- und W aschw asserverbrauch des Apparates 
entspricht einestheils der Tem peratur des zu rein i
genden G ases durch Verdam pfung, anderntheils 
der W asserm enge, w elche m it dein abgesetzten  
Schlamm entfernt wird. Im allgem einen is t dabei der 
Verbrauch bedeutend geringer, als eine Scrubber- 
anlage von gleicher L eistun gsfäh igk eit erfordert.

D ie Saug- und D ruckw irkung des A pparates 
w ird durch die F lü ge lste llu n g  w ie  durch die 
U m drehungsgeschw indigkeit bestim m t und lä fst 
sich belieb ig  verändern. —  D as Gas wird in 
der R eg el mit einer G eschw indigkeit von 10 bis 
25  m i. d. Secunde angesaugt, in der Centrifuge 
se lb st über eine W aschfläche bis 55 m i. d. Secunde 
durch den Druck der C entrifugenfliigel geführt 
und verläfst den A pparat mit einem  D rucke, der 
einer W assersäu le von 5 0  bis 10 0  mm Höhe 
entspricht. D ieser Druck is t  genügend, um das 
reine Gas direct durch D üsenbrenner zu  pressen, 
mit atm osphärischer L uft (zugleich  regulirbar) 
anzusaugen und vortheilhaft zu verbrennen.
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D as gerein ig te  Gas brennt m it vollständig  
blauer Flam m e von hoher Tem peratur und vor
züglicher H eizkraft. B e i den V erhältnissen des 
Hochofenbetriebes is t  als w esen tliches Erfordernifs 
der Um stand zu berü ck sich tigen , dafs in  der 
L eitung, die von der Gicht des Ofens führt, ein 
Minderdruck nicht eintreten darf. D a die E r
zeugung der G ichtgase eine schw ankende ist, 
kann in  dem F a lle , dafs der G aswäscher das ganze  
Gas eines Ofens zu verarbeiten hat, eine Druck
ausgleichvorrichtung am W ascher vorgesehen w er

den. D iese Sicherheitsvorrichtung verhütet S tö
rungen im H ochofen, w elche unter U m ständen von 
w eittragenden F o lgen  sein  können. D ieses V er
fahren is t auch geeignet, die in den K oksofengaseu  
befindlichen Nebenproducte w ie T heer und Ammo
niak vollständig  zu gew innen, w ie es auch für V er
dampfung bei bisher unerreicht hohen Coneentra- 
tionsgraden und zur Verhütung von üblen Gerüchen, 
z. B . in der C ellulose-, P apier- u. s. w . Fabrication, 
für T heerdestillation  u. s. w . und in der chemischen  
Industrie eine v ie lse itige  A nwendung findet.

Ueber die Ursachen des Entstehens von Eehlgüssen. *
Von P rofessor Dr. F. Wüst, Duisburg.

D ie U rsachen des E ntstehens von F eh lgüssen  
können schon in der unrichtigen W ah l der ver- ! 
schiedenen R oheisensorten  sow ie des Brucheisens 
liegen . Ebenso sp ie lt die B eschaffenheit des 
Brennstoffes, des K alk steines sow ie die Führung  
des Schm elzprocesses eine grofse R olle. E s sollen  
jedoch bei den nachfolgenden B etrachtungen diese  
B edingungen zur E rzie lu n g  eines gesunden G usses 
als erfü llt angesehen w erden und die V oraus
setzun g statthaben, dafs der Schm elzapparat ein  
den jew e ilig en  Zwecken durchaus entsprechendes, 
genügend h itz ig es E isen  liefert.

D as geschm olzene E isen  läu ft nun durch die 
A bstichrinne in  die G iefspfanne, und hängt es 
von der B eschaffenheit derselben in erster L in ie  
ab, ob ein reiner Gufs erz ie lt w erden kann oder 
nicht. D ie P fanne inufs gu t ausgeschm iert und 
scharf getrocknet sein . Zum A usschm ieren ver
w endet man ein Gem enge von etw a  '/a Thon  
m it 2IS m agerem  Sand, w elche B e s ta n d te ile  mit 
ungefähr dem doppelten V olum en Pferdediiuger  
verm ischt w erden. N achdem  die aufgetragene  
M asse getrocknet is t ,  w erden die entstandenen  
R isse sorgfä ltig  verschm iert und die P fanne g e 
schw ärzt. D ie Schw ärze mufs jedoch feuer
beständiger sein  a ls die gew öhnliche Schw ärze.
1 V olum entheil G raphit und 1/2 V olum entheil 
trockener Thon w erden m it 1/2 T h eil Chamotte- 
oder T iegelm ehl verm ischt. T rotzdem  auf diese  
W eise  das P fannenfutter einen unschm elzbaren  
U eberzug erhält, so is t es doch nicht, nam ent
lich bei Pfannen m it gröfserem  Inhalte, gänzlich  
zu verm eiden, dafs das Pfannenfutter allm ählich  
w egschm ilzt und schlackenbildende B estand- 
theile  au das E isen  abgiebt. Man m auert des
halb in verschiedenen W erken  die gröfseren  
P fannen m it dünnen feuerfesten Steinen aus, w o
durch dieser M ifsstand bedeutend verm indert w ird. 
Auch sind V ersuche m it einem P fannenfutter  
aus einem Gem enge von 3 T heilen  K okspulver,
2 T heilen  Graphit und 1/2 T h eil Thon nebst

* Vortrag, gehalten in der Hauptversammlung des 
„Vereins deutscherEisengiefsereien“ am 17. Ang. in Köln.

Syrup als B indem ittel befriedigend ausgefallen. 
E in sehr einfaches und doch gu tes P fannen
futter , w elches hauptsächlich im R uhrgebiete  
gebraucht w ir d , is t  der Bottroper gelb e Sand. 
D ie zuvor von allen  Schlackcnansätzen und allem  
F utter gerein igte  Pfanne w ird m it Thon bestrichen  
und m it dem B ottroper Sand ausgeschlagen. 
Zuerst w ird der Boden der P fanne in einer 
Stärke von etw a 70  bis 8 0  mm festgestam pft, dann 
le g t  man dicke .Strohhalm e an die Seitenw ände  
der P fanne, b ieg t die Enden der Strohhalm e am 
oberen Ende der Pfanne um und befestig t die
selben , indem man sie m it einem Seil am äufseren  
U m fange der P fanne zusam m enbindet. D ie Stroh
halm e, w elche etw a 5 0  bis 100  mm voneinander 
entfernt liegen , w erden, nachdem die P fanne mit 
einer Schicht Sand von 5 0  bis 60  mm aus
gesch lagen  ist, herausgezogen . D ie dadurch 
entstandenen K anäle erleichtern  das Trocknen  
und Brennen der Pfanne, sow ie das E ntw eichen  
der G ase aus dem flüssigen E isen . D ie T rock
nung gesch ieht am ein fachsten , indem man in  
der P fanne se lb st ein K oksfeuer an legt. Nachdem  
die P fanne genügend getrocknet, das h e ilst roth  
gebrannt i s t ,  lä fst man dieselbe erk a lten , die 
hierbei sich etw a bildenden R isse w erden zu- 
geschm iert und dann w ird  die ganze Pfanne  
m it Sehlichtlehm  überstrichen. Sobald derselbe 
einigerm afsen getrocknet is t, w ird eine fette  
S ch w ä rze , bestehend aus Graphit mit einer 
kleinen  M enge Thon, aufgetragen.

W enn das E isen  in der P fanne ist, mufs 
dasselbe vor Abkühlung gesch ü tzt werden. Zu 
diesem Z w eck bedeckt man die Oberfläche des 
flüssigen  E isens mit ausgesiebter H olzkohle, g e 
mahlenem K oks und auch m it Sägespänen. Das 
A bstehen des E isens in der Pfanne hat eine 
gute W irkung auf die Beschaffenheit desselben. 
D ie beim Schm elzprocefs aufgenom menen Gase 
haben hierbei G elegenheit zu entw eichen, ferner 
können die B eg le iter  des E isens, Mangan und 
Silicium , auf das in  ziem lichen M engen im Ofen 
gelö ste  E isenoxydul einw irken und dasselbe zer
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stören, dadurch, dafs M anganoxydul und K iese l
säure geb ildet w erd en , w elche als speciflsch  
leich tere Körper aufsteigen  und an der Ober
fläche des M etalls in die Schlacke gehen. D er  
im  E isen gelö ste  K ohlenstoff tr itt ebenfalls m it 
dem Oxydul in  R eaction. E s b ildet sich hierbei 
das gasförm ige K oh len oxyd , w elches aus dem 
M etallbade austritt und an der L uft verbrennt.

D er aus dem K oks beim Sclim elzprocefs auf
genom m ene, sow ie etw a schon im R oheisen vor
handene Schw efel tr itt m it dem M angan ebenfalls 
in  R eaction und b ildet Sclvwefelm angan, w elches 
gleich fa lls an die Oberfläche des flüssigen M etalls 
ste ig t und zur Schlackenbildung beiträgt.

A lle  diese E inw irkungen der Fremdkörper 
des E isens au f den gelösten  Sauerstoff und 
den S chw efel sind gü n stig  zur E rzielun g eines 
fehlerfreien G usses. S ie  sind um so v o ll
stän d iger , je  lieifser das M etall ist. E s ist 
daher unbedingt n othw end ig , dafs der Ofen 
h itz igeres E isen  lie fe r t , als es das V ergiefsen  
desselben verlangt. M attes E isen  rein igt sich  
nicht in  dem M afse, es is t  zu d ick flüssig , die 
U nreinigkeiten , sow ie die gelösten  und gebildeten  
G ase ste igen  nicht vollständ ig  zur Oberfläche 
und der Gufs w ird  m it Feh lern  behaftet sein.

E s is t  nothw endig, dafs das E isen  mit einer  
Schicht eines K örpers bedeckt is t ,  w elche den  
Sauerstoff der L uft abhält. A ls solche Körper 
wurden H olzkohle, Koks und Sägem ehl erwähnt. 
D ieselben  verhindern beim A bstehen des E isen s in 
der P fanne eine Aufnahme von Sauerstoff an der 
Oberfläche des M etalls. D ie  E isensauerstoffverbin
dung würde sodann von dem M etalle w ieder gelöst 
w erden und die E inw irkung der Frem dkörper auf 
das E isenoxydul würde von neuem beginnen. Das 
B edeckthalten  dos flüssigen M etalls m it den er
w ähnten Körpern hat demnach n icht nur den 
Z w eck , die A bkühlung zu  verm eid en , sondern 
so ll aufserdem  nocli die Aufnahme von Sauerstoff 
aus der L u ft verhindern.

Um das M etallbad von den Gasen und g e 
lösten  Oxydulverbindungen zu rein igen , w endet 
man häufig Z usätze zu  dem selben an. Man kann  
dieselben in solche unterscheiden, w elche nur 
m echanisch w irken , und w ieder in so lch e , die 
chem ische E inw irkungen ausühen. Zu den ersteren  
gehören die M etalle B le i, Zink und Zinn. D ie  
beiden ersten M etalle haben ein geringes V er
einigungsbestreben zu  dem E isen , w ährend sich  
das Zinn w ohl m it dem selben leg ir t. Geringe 
M engen dieser M etalle, etw a au f 1 0 0  k g  E isen  
1 bis 2  g ,  w erden auf den Boden der Pfanne  
gebracht oder auch im  M etallbade untergetaucht. 
B ei der Tem peratur des flüssigen E isen s v er
dampfen die genannten M etalle und reifsen  beim  
A ufsteigen  durch das M etallbad die gelösten  Gase 
sow ie etw a ausgeschiedene U nrein igkeiten  m it 
an die Oberfläche. E in  Umrühren des M etalles 
vor dem V ergiefsen  le is te t  jedoch dieselben  
D ienste. K einesw egs können aber diese genannten

M etalle das E isen  von gelöstem  Oxydul befreien, 
sie sind dazu n icht im stande, w eil ihre V er
brennungswärm e niedriger is t, a ls die des E isens.

Zu der zw eiten  Gruppe von K örpern geh ört 
das Aluminium, N atrium  und M agnesium. D ie  
beiden letzteren  sind nur w en ig  in  A nwendung. 
D as Natrium  kam vor einigen Jahren in Form  
von Ferronatrium  von E ngland aus in den Handel, 
doch h a t man in  neuerer Z eit nichts mein- davon  
gehört. Auch die A nwendung des M agnesiums 
is t  nur eine v ereinzelte  geblieben. N ur das 
Aluminium hat ein ige B edeutung erlangt. E s  
wird sow ohl a ls reines M etall, a ls auch a ls Ferro- 
alumiuium verw endet. D as Aluminium w ird  in  
M engen von 0 ,0 2  bis 0 ,0 5  °/o dem M etallbade 
zu gesetzt. Man le g t  dasselbe häufig nur au f den 
Boden der P fanne, w irft es au f das flüssige  
M etall oder se tz t es erst im G iefstüm pel zu. 
Jedoch is t  nur das V erfahren vortheilhaft, w enn  
das Alum inium m etall in das flüssige E isen  durch 
g eeign ete  V orrichtung untergetaucht w ird. A uf 
diese W eise  zu gesetzt, w ird dasselbe vollständig  
zur W irkung kommen, bei allen  anderen Z usatz
m ethoden verbrennt eine grofse M enge des A lu
miniums nutzlos. D as Aluminium zerstört ge lö ste  
Oxyde unter a llen  U m ständen, auch dann, wenn  
das E isen  schon sehr m att is t, indem Aluminium- 
Oxyd geb ildet w ird, das in die Schlacke geht. 
Durch die Z erstörung der gelösten  Oxydulver
bindungen w ird das vorher m atte E isen  w ieder  
dünnflüssig und anscheinend h itz ig . E s h at dies 
seine U rsache darin, dafs die ge lösten  Oxydul- 
verbinduugen, ähnlich w ie S chw efel, das M etall 
sehr dickflüssig m achen; nach der E ntfernung  
derselben is t  das M etall w ieder dünnflüssig, das 
sogenannte Spiel des E isens beginnt w ieder, 
w oraus der B eobachter sch liefst, dafs daą M etall 
h itz iger  gew orden ist. E s kann jedoch le ich t 
durch R echnung g eze ig t w erd en , dafs die g e 
ringen M engen Aluminium b ei ihrer V erbren
nung den grofsen M assen flüssigen E isens eine 
bem erkensw erthe Tem peraturerhöhung nicht er- 
tlieilen  können. D ie R ein igung von R oheisen  
durch Aluminium halte  ich nur in  dem F a lle  
für a n g eze ig t , w enn das E isen  sehr m att und 
die Tem peratur so w eit erniedrigt i s t ,  dafs die 
Z erstörung der gelösten  Oxydulverbindungen durch 
das im R oheisen enthaltene Mangan und Silicium  
nur in  geringem  Mafse b ew erk ste llig t w ird.

W enn zum G iefsen gesch ritten  w erden soll, 
so w ird die Oberfläche des E isen s m it H ülfe von  
Schaufeln, K ratzen , oder auch des K ram pstockes 
von der Schlacke gerein igt. D ie  U nrein igkeiten  
werden hierbei immer nach der P fan n en stie lse ite  
herausgew orfen. A uf die Oberfläche des abge
kram pten, abgeschäum ten E isen s w irft man nun 
trockenen Form sand, nachdem der gan ze P fannen
in halt gut um gerührt wurde. D er Form sand bildet 
auf dem E isen  eine le ich tflü ssige , zusam m en
hängende S ch lacke, die das E isen  vor w eiterer  
Oxydation schützt und sich  beim  G iefsen abzieht,
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so dafs dieselbe n icht in  den G iefstüm pel ge lan gt. 1 
Beim  G iefsen se lb st wird die Schlacke aufserdem j 
m it dem K ram pstock oder einem sonstigen' g e 
eigneten  W erkzeug abgew ehrt.

S e it ein igen  Jahren is t  P o e t t e r  in Dortmund 
eine P fanneneinrichtung patentirt, die aufserordent- 
lich  ztveckm äfsig ist. D ie  Pfanne b esitz t in der 
N ähe der Schnauze eine n icht bis zum Boden gehende 
Scheidew and. Man g ie fst also beständig E isen  
unterhalb der Pfannenoberftäche in die Gufsform, 
wodurch die auf derselben schwim menden Un
rein igkeiten  F eh lg iisse  n icht veranlassen  können.

D i e  E i n r i c h t u n g  d e s  G i e f s t r i c h t e r s .  
In  G iefsereien, in  w elchen Oefen, H erde, Töpfe 
und dergleichen gegossen  w erden, benutzt man 
hauptsächlich keilförm ige T richter; man schneidet 
den E ingufskanal m it der Trüffel oben aus, so 
dafs dadurch der für das G iefsen erforderliche 
grofse Querschnitt entsteht. D iese  T richter sind  
gew öhnlich  au f dem Modell se lb st au fgesetzt, 
also n icht angeschnitten  und nicht anfgebaut, 
w as hier nicht von N achtheil is t. B e i gröfseren  
G ufsstiicken benutzt man G iefstrichter, die auf 
dem Oberkasten au fgesetz t sind und gew öhnlich  
aus gufsei’sernen Rahmen bestehen, -welche innen

m it Form m aterial ausgek leidet sind. E in  solcher  
G iefstrichter is t  in  F igu r 1 abgebildet. Seine  
Gröfse m uls so beschaffen se in , dafs derselbe  
bei B eg in n  des G iefsens sofort v o ll gehalten  
w erden und die sich  bildende Schlacke frei im  
T richter schwim men kann, ohne von dem E isen 
strahl getroffen zu  w erden , rveil sonst Gefahr 
vorhanden is t, dafs die Schlacke in  den E ingufs
kanal h ineingerissen  w ird. D er V orküm pel oder 
V orlauf mufs m uldenförm ig ausgebildet sein und 
kann man zur B ildung desselben  einen ent
sprechend geform ten, g u t .getrockneten  und g e 
schw ärzten  Lelim kuchen ein legen . Man is t  dann 
sicher, dafs se lb st bei hoher Schüttung des E isen s  
das Form m aterial im Vorküm pel n ich t ver le tz t  
w ird. W ird jedoch durch irgend einen Um stand  
das G iefsen unterbrochen, so tr itt die au f dem  
flüssigen E isen  im G iefstrichter schwim m ende 
Schlacke ungehindert in die Gufsform, wodurch  
unter U m ständen ein F eh lgufs entstehen kann. Um  
diesen M ifsstand zu verhindern, hat S c h n e id e r  
in D üsseldorf den in  F igu r 2 abgebildeten T richter  
sich patenteren lassen . E s hat sich jedoch erw iesen, 
dafs diese E inrichtung ihren Zweck n icht vollständ ig

erfüllt. Beim  A ngiefsen  tritt derselbe U ebelstand  
zu T age, w ie  bei dem gew öhnlichen G iefstrichter. 
D er zuerst geb ildete  Schaum, sow ie m itgerissene  
Staubtheilchen des Form m aterials fliefsen ungehin
dert in den E ingufs und also auch in die Form.

E in  vollständiges Zurückhalten säm m tlicher 
U nrein igkeiten  is t  jedoch durch den in F igur 3 
abgebildeten G iefstrichter m it Zuhalter erm öglicht. 
D ie Form is t  fast d ieselbe w ie oben, die Z w ischen
wände sind ebenfalls vorhanden, der w esentliche  
U nterschied besteht in der A nbringung eines 
Stopfvent.ils, das beim A ngiefsen so lange den 
E ingufs versch liefst, bis der G iefstrichter ganz  
m it E isen  g efü llt ist, darnach hebt man m it Hülfe 
eines H ebels das V en til und lä fst dasselbe so 
lange aufgezogen stehen, b is der Gufs vollendet 
is t. E s is t  natürlich beim G iefsen darauf zu 
achten, dafs der G iefstrichter stets m it E isen  
vo llgeh alten  wird. W ird das G iefsen unter
brochen, so kann der E ingufs durch das V entil 
w ieder gesch lossen  werden. D er Zuhalter besteht 
aus Gufs- oder Schm iedeisen und w ird vor dem 
Gebrauch tü chtig  geschw ärzt; derselbe w ird ferner

vor dem Giefsen auf 
die Eingufsöffnung  
gu t aufgeschliffen, 
so dafs dichter Ab- 
schlufs vorhandenist. 
A ehnliche V orrich
tungen sind schon  
se it langer Z eit in  
der M etallgiefserei 
beim  Gusse dünn
w andiger grofser G e- 
genstände, w ie S ta
tuen u. s. w ., in Ge
brauch. D as M etall 

w ird h ier in  einen grofsen, durch zah lreiche E in 
gü sse mit der Form in Verbindung stehenden Sumpf 
gegossen . D ie Eingufsöffnungen w erden m ittels mit 
Lehm  iiberkleideten eisernen Stopfen so lange ver
schlossen  gehalten , b is der Sum pf m it M etall gefü llt  
is t  und sodann zu  g leicher Z eit die Stopfen hoch
gezogen . In der E isengiefserei w ird dieselbe  
E inrichtung beim G usse grofser, dünnwandiger 
B runnenschalen se it längerer Z eit angew endet. 
S ov ie l mir bekannt, is t  der G iefstrichter in  der in 
F igur 3 abgebildeten Form zuerst von dem Giefser- 
m eister T r e u h e i t  in  D üsseldorf ben utzt worden.

M annigfach sind nun w eitere Vorkehrungen, 
die denselben Zw eck, w ie  der besprochene G iefs
trichter verfolgen . In F igur 4 is t  eine der 
obigen ähnliche E inrichtung abgebildet. D er 
G iefstrichter b esitz t h ier keine Scheidew ände, 
is t  dagegen ebenfalls mit einem  unten flach aus
geb ildeten  Zuhalter verschlossen . Nachdem das 
E isen  den E ingufs p assirt hat, trifft es in  dem 
entsprechend erw eiterten E in lau f zw e i Scheide
w ände, die im U nterkasten angebracht sind und 
die etw a noch in  den E ingufs gelan gten  Un
rein igkeiten  zurückhalten sollen . B e i kleineren



1044 Stahl und Eisen. Ueber die Ursachen des Entstehens von Fehlgüssen. 15. October 1900.

G u fsstiick en , nam entlich heim Form en nach lich es Form m aterial verfügen, das den m echa-
M odellplatten m it der Hand oder m ittels Form- nischen W irkungen  des aufschlagenden H eta ll-
m asckinen, w obei die E in güsse nicht angeschnitten  Stromes gu t w idersteht. H an  trifft häufig die
w erd en , sondern am M odelle angebracht sind A nsicht, dafs der Gul's von unten allein  einen
und m it aufgestam pft w erden, g ieb t man dem dichten fehlerfreien A bgufs ergeben w ürde, w as
H auptlauf sägen artige Form . E s se tz t sich  dann jedoch nur in  beschränktem  M afse r ich tig  ist.
beim Giefsen der leichtere Schmutz in den Zähnen G iefst man von unten, so s te ig t das zu erst in
fest. F igur 5 z e ig t diese Anordnung. E in  die Gufsform gelangende E isen  allm ählich in

Figur 4,

w eiteres gebräuchliches M ittel zum Abführen der 
Schlacke b esteh t in der A nw endung des sogen. 
Schaum trichters. D erselbe is t  in F igu r 6 und 7 
abgebildet. D er H auptlauf verbindet den E in- 
gufskanal a m it dem Schaum trichter h. Von  
dem H auptlauf zw eigen  nun ein oder mehrere 
N ebenläufe ab, w elche der Gufsform das E isen  
zuführen. D ie  Summe der Q uerschnitte der m it 
der Form in V erbindung stehenden N ebenläufe  
steh t zu dem Q uerschnitt des H auptlaufs im 
V erliä ltn ifs w ie 1 : 2 oder w ie 2 : 3 .  D ie U n
rein igkeiten  steigen  nun im H auptlauf in die 
H öhe und w erden dem Schaum trichter h zu ge
führt, w ährend die an die Form  angeschnittenen  
L äufe nur reines E isen  erhalten.

In F igur 8 is t  eine eigenartige V orrichtung  
abgebildet, die ebenfalls das Zurückhalten von  
U nrein igkeiten  bezw eckt. E s is t  im E in lau f 
eine K ugel e ingesch altet. D er E in lau f mündet 
tangentia l in die K ugel, während er ebenfalls 
jedoch in  um gekehrter R ichtung tan gen tia l aus 
der K ugel austritt. D as E isen  rotirt in der K ugel 
und kommt während des R otirens unterhalb der A us
mündung die Schlacke in die M itte der K ugel, so

derselben in  die H öhe. D a nun häufig der 
tan gen tia le  E in lau f gew äh lt w ird, so hat das 
zuerst in  die Form  gelangende E isen  einen  
grofsen W eg  in  der Form  zurückzulegen, indem  
es spiralförm ig an den W änden in  die Höhe 
s te ig t und hierdurch einen v ie l gröfseren W e g  
in der Gufsform beschreibt, a ls  w enn das E isen  
senkrecht in  derselben aufsteigen  würde. N atür
lich  w ird bei dieser ausreichenden Berührung

dals nur reines E isen  in die. Form gelan gt, während  
die U nrein igkeiten  in der K ugel sich ansammeln.

B evor w eitere G iefstrichtereinriehtungen b e
sprochen werden, mufs die F rage  zur Erörterung  
gelangen , wo der E ingufs an gesetzt w erden soll. 
E s sind zw ei verschiedene Methoden in  A n
w endung: das G iefsen von oben und das Giefsen  
von unten. E rsteres kann nur in  solchen  
G iefsereien geschehen, w elche über ein  vorzüg-

des E isen s m it den W änden der Gufsform das 
E isen  allm ählich m att, die ge lösten  G ase und  
sonstigen  U nrein igkeiten  können sich aus dem 
m atten E isen  nicht ansscheiden und die F o lg e  
davon is t, dafs der A bgufs feh lerhaft w ird. 
D urch die rotirende B ew egun g des E isens in  
der Form  w erden die U nrein igkeiten  an einzelnen  
S te llen  zusam m engeschw em m t, und falls denselben  
irgend ein H indernifs in  der W eiterb ew egung
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entgegentritt, das oft nur in einer Unebenheit- 
des K ernes zu bestellen braucht, häufen sich  
dieselben an dieser S te lle  an, den Abgufs oft 

. vollständ ig  unbrauchbar machend.
A us diesen A usführungen geh t hervor, dafs der 

Gufs von unten nur bei schw eren, starkw andigen  
G ufsstücken anzuw enden ist, bei w elchen sich das 
aufsteigende E isen  nicht zu  sehr abkühlt. A ufser- 
dem ist es unerläfslielie B edingung, dafs diese  
G ufsstiicke mit einem verlorenen Kopfe gegossen  
werden, um das m atte E isen mit seinen zahl-

Figur 9.

reichen U nrein igkeiten  in den verlorenen K opf 
treiben zu können. F erner is t  noch darauf zu 
sehen, dafs von Oberkante G ufsstiick bis U nter
kante G iefstrichter ein beträchtlicher N iveau- 
U nterschied herrscht, damit das m atte, schwei- 
bew egliche E isen  unter einem genügenden Druck  
in  die oberen T heile  der Gufsform g e lan g t und 
dadurch dessen B ew egungsfäh igkeit geste igert  
wird. In F igu r 9 und 10 sind die Anordnungen  
des E ingusses von unten abgebildet. F igur 9 
ze ig t  einen E ingufskanal, der m it Schanm trichter 
versehen ist. In diesem F a lle  besteht der Schanm
trichter aus einer birnenförm igen E rw eiterung  
des E in g u fsk a n a ls , in w elchen derselbe unten  
einm ündet; an der E inm ündungsstelle is t der

XX.üo

tangentia le E in lau f iu die Form angeschnitten. 
D er Schaum trichter is t mit Luftabführung ver
sehen. F igur 10 ze ig t den Gufs einer H artgufs- 
w alze , w ob ei der E in lau f ebenfalls unten tan gentia l 
angeschnitten  ist. Schaum trichtcr oder sonstige  
Vorrichtungen zum Zurückhalten der Schlacke  
sind hier nicht erforderlich, da der sehr reich
lich bem essene verlorene K opf die Um-einig- 
keiten aufnimmt.

Um obigem Uebelstande. abzuhelfen, schneiden  
manche G iefsereileute in  halber H öhe von dem  

gem einsam en H aupteingufs- 
kanal noch einen E in lau f an. 
D er Zweck dieses Verfahrens 
is t  le ich t zu ersehen. E s 
so ll, w enn die Gufsform bis 
zu dieser H öhe m it. M etall 
gefü llt ist, an dieser S te lle  
frisches M etall zugeführt 
w erden, w elches sich in den 
unteren T heilen  der Gufs
form noch nicht abgckiihlt 
hat, und aufserdem wird dem 
E isen  durch den in manchen 
F ällen  ebenfalls tangentia l 
angeschnittenen zw eiten E in - 
lau f ■wieder lebhaftel-otirende 
B ew egung ertheilt.

In der zw eiten  Giefs- 
periode w irkt dieses V er
fahren unbedingt vortlieil- 
haftj nicht aber in der er
sten , solange die Fliissig'- 
k eitssäu le noch unterhalb 
des H ülfsein laufes steht. D as 
M etall tr itt während dieser 
ersten Giefsperiode auch aus 
dem oberen E in lau f iu die 
Gufsform; da dieselbe bei 
hohen Gufsstücken auch in 
der halben Höhe der Form  
noch unter einem  immerhin 
beträchtlichen Druck steht, 
so läuft das flüssige M etall 
nicht ruhig in die Gufsform, 

sondern springt in d ieselbe. Dadurch w ird die 
E ntstehung von Spritzkugeln und ein Schülpen  
des Form m aterials veranlafst, w as zu F eh lstellen  
mehr oder w en iger einschneidender N atur führen 
kann. E in  allerdings etw as um ständliches, aber 
jedenfa lls einw andfreies V erfahren b eseitig t auch 
diesen M ifsstaud. Man ordnet einen zw eiten  
G iefstrichter a n , dessen E ingufskanal in der 
halben H öhe in die Gufsform mündet. Sobald  
nun das E isen  durch den unteren E in lau f bis 
auf die H öhe des zw eiten  E inlaufes gelan gt ist, 
g iefst man mit einer zw eiten  Pfanne durch den 
zw eiten  G iefstrichter frisches E isen  in die Form.

G iefst man von oben und mündet der E iugufs 
direct in die Form , so fä llt das flüssige E isen

2

Figur 10.
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in  der Gursform oft eine beträchtliche Höhe 
h era b , bis es am untersten T heile  derselben  
aufsch lägt. D ie B ildung von Spritzkugeln , sow ie  
das Scliülpen des Sandes sind die F o lgen  dieses 
V erfahrens. D ie Spritzkugeln  schm elzen Häufig 
m it dem übrigen E isen  nicht mehr zusammen  
und bilden B lasen . Durch den E isen strah l w ird  
dor Sand w eggew aschen  und nur das vorzüg-

dadurch m it der eigentlichen  Gufsform in V er
bindung. E s is t zu beachten , dafs der Quer
schn itt des ringförm igen E inlaufs nur die H älfte  
bis höchstens 2/3 der Summe der Q uerschnitte der 
verschiedenen ans dem Küm peltrichter mündenden 
E ingufskanäle beträgt. D er B undlauftrichter hat 
halbkreisförm igen Q uerschnitt, an dessen unterem  
Ende sich der E in laufkanal anschliefst.

In  F igur 12 und 13 sind eben
falls solche B undlauftrichter ab- 
gebildet, w ie  dieselben beim Gusse 

. von P lungern  und sonstigen  hohen

liebste Form m aterial eignet, sich zu dem 
Gusse von oben. Jedoch hat derselbe auch 
unleugbare V ortheile. D as E isen  wird den 
oberen S tellen  der Gufsform in heifsem  
Zustande zugeführt und findet dadurch eine 
A bscheidung von U nreinigkeiten und ge
lösten  Gasen besser sta tt, als bei dem Gusse 
von unten. D er verlorene K opf bekomm t 
ebenfalls frisches E isen und kann in folge
dessen seine Aufgaben v iel vollständiger  
und zw eckentsprechender erfüllen, als beim  
G usse von unten, wo derselbe nur das m atte
E isen  erhält. Um die zerstörenden W ir
kungen eines starken , aus bedeutender 
Höhe herabfallenden E isenstrah les zu  verm eiden, 
werden se it einigen Jahren sogen. Bundlauftricher 
beim G usse von oben verw endet. D ieselben  sind  
anscheinend durch den verstorbenen Oberingenieur 
S c h ä f e r  inSterkrade zuerst beim G usse von Dampf- 
cylindern in Anwendung gekomm en. In F ig . 11 is t  
diese E inrichtung abgebildet. Aus einem  grolsen  
K üm peltrichter llie fst das M etall durch mehrere 
event. mit Zuhältern versehene Eingufsöffnungen  
in den eigentlichen B undlauftrichter. L etzterer  
steh t durch einen 6 bis 8  mm w eiten  ring
förm igen E in lauf mit dem verlorenen Kopfe und

Figur 13. Figur 14.

dünnwandigen G egenständen im Gebrauch sind. 
In F igur 12 lieg t der ringförm ige E in lau f am 
M antel, während derselbe in F igur 13 am Kern  
angeordnet ist. J e  nachdem der Kern oder der 
M antel bearbeitet w ird, is t die eine oder andere 
Ausführung vorzuziehen.

D ie  V ortheile des Bundlauftrichters sind  
fo lgende: D as E isen  kommt in g leichm äfsig  ver- 
tlieiltem  dünnem kreisförm igem  Strahle in die 
Gufsform , die Zerstörungen des Form m aterials 
sind daher nur unbedeutend, oder es treten  
solche gar n icht auf. D er dünne E isenstrah l
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kann Spritzkugeln von irgend w elcher Gröfse 
nicht absondern, die W iederverein igung derselben  
mit der Hauptm asse g e ld f  leicliter vor sich. 
Obgleich nun das M etall beim E infallen  in die 
Gufsform die in derselben befindliche L uft durch
schneidet und der O xydationsw irkung der L uft

eine grofse Oberfläche darbietet, so werden diese  
N achtheile doch w ieder dadurch aufgehoben, dafs 
die gelösten  G ase, sow ie die auf dem E isen  
schwim menden Schlackentheilehen durch den 
darauf fallenden E isenregen  beständig im ganzen  
Querschnitt des aufsteigenden E isens zerth eilt 
werden und sich dadurch leichter ans dem 
flüssigen E isen lösen. Aufserdem  wird dem 
oberen T heilc der in aufsteigender B ew egung  
befindlichen E isenm asse während des ganzen  
G iefsvorganges über den ganzen  Querschnitt der 
Gufsform beständig heifses frisches E isen  zu- 
geführt, wodurch die A bscheidung der Schlacken, 
der gelösten  G ase, sow ie das E inschm elzen  
etw aiger Spritzkugeln  w esen tlich  gefördert wird. 
Ein w eiterer gü n stiger U m stand , dafs der ver
lorene K opf ebenfalls frisches E isen  erh ä lt , is t  
schon erw ähnt.

U eber die Zahl der T richter können allgem eine  
R egeln  w ohl kaum au fgeste llt w erden. Je  gröfser  
das G ufsstück und je  dünn er,deflen  W andstärke  
i s t ,  desto grö lser mul's auch dio A nzahl der 
G iefstrichter se in , damit die Form rasch vo ll 
wird und gu t ausläuft. E s is t  im allgem einen  
immer b esser , w enn man den E ingufskanal an- 
sclm cidet und n icht direct auf das Gufsstück  
setz t. D as A nschneiden des E inlaufes mul's so 
g esch eh en , dafs das E isen nicht in die Form  
springt, sondern ruhig in die Form  läuft. An 
Stellen , die bearbeitet w erden, so ll der E in lauf

nicht angeschnitten w erden, w eil das E isen  an 
dieser Stolle nach dem Giefsen am heilsesten  
is t; das diese S te lle  umgebende Form m aterial 
hat von dem vorüberfliefsenden E isen v iel W ärme 
aufgenommen, so dafs der Abgul's hier am spätesten  
erk a lte t, das E isen  also am längsten  an der

E ingufsstelle flüssig  
bleibt, demgemäfs hier  
häufig Lunker auf- 
treteu. A us demselben  
Gründe so ll man den 
E ingufs n icht an der 
stärksten  S te lle  an
schneiden , w eil die 
w eiter entfernten dün
nen Q uerschnitte des 
A bgusses kaltes m attes 
E isen erhalten , das 
rasch erstarrt, w äh
rend das E isen in den 
stärkeren Querschnit
ten noch flüssig ist. 
Hierdurch entstehen  
Spannungen oder noch 
Schlim m eres im Gufs- 
stiick.

E s ist ferner beim 
A nschneideu des E in- 

Figur IG. laufes zu beachten,
dafs das cinfliefsende 

E isen keine Hindernisse zu überwinden hat, Kerne 
oder B allen  trifft, es mufs das E isen  m öglichst 
freien L auf in der Form haben. Is t dies nicht 
der F a l l ,  so kommt es häufig v o r , dafs der
Kern oder die Form sch a lt, auch wenn Kern  
und. Form  ganz trocken sind. E in ige  B eisp iele  
m ögen diese V er
hältn isse erläutern, 
zugleich  aber auch 
z e ig e n , dafs man 
häufig zur V erm ei
dung um ständlicher 
Anordnungen von 
diesen allgem einen  
R egeln  ganz erheb
lich  abw eicht.

In F igur 14 is t  
der E ingufs direct 
auf den Kern g e 
se tz t , das herab
stürzende Eisen  
wird nicht nur das 
K ernm aterial an 
dieser S te lle  zerstören, der E isenstrah l wird auch 
nach allen Seiten zer th e ilt , wodurch zahllose  
Spritzkugeln geb ildet werden. B ei einem derart 
starkw andigen G egenstand kann jedoch , zumal 
wenn der verlorene K opf ausreichend bem essen  
und zu le tz t noch heifses E isen  bekom m t, w ohl 
noch ein gesundes G ufsstück erhalten werden,

Figur 17.
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da die U nrein igkeiten  G elegenheit haben, in den 
verlorenen K opf zu gehen. D as G ufsstück w ird  
aus einem grolsen  Giefskiim pel gegossen , w elcher  
befähigt is t, beinahe die gan ze zum Gusse er
forderliche E isenm enge aufzunehm en, ein Ver- 
fahren , das umständlich is t  und nur bei auf
merksamer A nw endung nicht zu  M ifsständen  
führt. E s is t hier immer die Schw ierigkeit vor
handen, das E isen  in dem grofsen Vorkümpcl 
rich tig  abzum essen.

Z ahnräder, Schw ungräder, R iem enscheiben  
w erden gew öhnlich  von der N abe aus gegossen , 
obgleich an dieser S te lle  die gröfste  E isenm asse is t  
und das M aterial liier also le ich t zum Lunkern  
n eigt. D a  sich jedoch das flüssige E isen  le ich t  
au f diese W eise  g leich m äfsig  in der Form  verth eilt  
und ein anderes A nsetzen  des G iefstricliters 
m it U nkosten verknüpft is t ,  w ird allgem ein von  
der N abe aus gegossen . In F igur 15 ein Schw ung
rad eingeform t, das von den Armen aus gegossen

Walz Werksanlagen
Von P. Eyermann, Oberingehieur i

I. Continuirliches Plalinenwalzwerk.
D as continuirliclie P latinenw alzw erk  in Vander

grift, P a . (F igur 1) ist erst in den letzten  Jahren  
gebaut worden. M itten in B ergen und W aldgründen, 
w eit ab von gröfseren Städten gelegen , is t die 
A nlage led ig lich  auf eine günstige Combination 
von K ohlen- und R oheisenfrachten begründet und 
s te llt  damit ein M eisterstück am erikanischen  
U nternehm ungsgeistes dar, um so mehr als das für 
das W alzw erk  angekaufte Terrain so ausgedehnt 
ist, dafs es g le ich ze itig  a ls Baugrund für eine 
neu erstelieude Stadt betrachtet w erden kann.

D as H üttengebäude II  ist etw a 4 0 0  m lang
end hat eine Spannw eite von etw a 18 m. D arin  
befinden sich durchgehende L aufbahnen von ein
heitlicher H öhe für die elektrischen L aufkrahne A. 
In der R ichtung des P fe ile s  an die T iefofen
unlage B  anschliefsend, befindet sich in  derselben  
H alle  noch eine aus 4 Oefen zu je  35  t  F assun gs
verm ögen bestehende M artinanlage C und w eiter
hin is t  noch ein Raum für zw ei solche Oefen vor
gesehen . D er ganze B au lä fst w eder an E inh eit
lichkeit in  der Anordnung noch an Schönheit der 
Ausführung etw as zu  w ünschen übrig. D er Lauf- 
krahn A vom Stahlw erk C bringt die noch gut 
warm en B löcke von etw a 3 t G ew icht an die T ie f
öfen B, w elche in v ier ITauptgrnppen D 1)L Di Di 
ein geth eilt sind. Jede der letzteren  b esteh t aus 
4  D urchw eichungsgruben 1 2  3 4, von denen w ieder  
jed e einzelne Grube vier B löcke aufnehmon kann.

w ird , hierbei sind Schaum trichter angew andt, 
w elchen der L au f direct das E isen  zufiihrt, so dafs 
die Sch lacke w ohl gut abgeschieden wird. Jedoch  
mufs der Strom flüssigen  M etalles, um in die Form  
zu gelan gen , seine B ew egungsrichtung mehrm als 
ändern, w as jed en fa lls  für ein rasches F ü llen  der 
Gufsform n ich t zw eckentsprechend ist. Auch is t  
der W eg , den das M etall zuriickzulegen hat, um 
in die dem G iefstrieliter gegenüberliegenden T heile  
der Giefsform zu gelangen , dadurch ein ziem lich  
w eiter gew orden, so dafs diese immerhin umständ
liche Anordnung nicht zw eckentsprechend scheint. 
E s is t  daher die gew öhnlich  gebräuchliche W eise , 
Schw ungräder, R iem enscheiben u. dergl. von der 
N abe aus zu giol'sen, w ie aus F igur 16 und 17 
ersichtlich  is t ,  obigem  V erfahren vorzuziehen  
und der N abe durch A nbringung von kräftigen  
S teigetr ich tern , E in legung von eisernen N aben
kernen u. s. w . nach M öglichkeit eine gesunde 
B eschaffenheit zu ertheilen. (Schlufs folgt.)

ii Yandergrift, Pa.
Firm a E . W i d e k i n d ,  D üsseldorf.

D ie Grubendeckel e w erden hydraulisch bedient 
und zw ar gehört zu jedem  ein besonderer Druek- 
w assereylinder ct. D as Ofenplateau lieg t un
gefähr 2 m höher als die übrige H üttensohle. 
Zum An fassen der B löcke dient eine gew öhnliche  
H ebelzange, w elche von einem Manne gehandliabt 
w ird, der sich auf der Ofenplattform befindet. 
Von dem Zangenführer w ird der bereits durch
w ärm te B lock  bei b auf den R ollgang e g e leg t  
und dann durch diesen zum B lockw alzw erk  D 
geführt. L etzteres is t  eine gew öhnliche R eversir- 
strafse mit nur einem G erüst d und nur vier  
K alibern in der W alze . E in hydraulischer Apparat /' 
dient zum W enden und V erschieben des B lockes. 
A n D sch liefst sich der A uslaufrollgang g an, 
w elcher die etw a 2 0  m langen W alzstü ck e zur 
Scheere E  bringt, wo sie  geschn itten  werden. 
D er dabei abfallende Schrott w ird m ittels eines 
kleinen D rehkrahnes h auf W agen  gebracht, 
w elche au f dem G eleise ln bereit stehen.

D ie r ich tig  geschn ittenen  Brammen gelangen  
nun au f dem R ollgange i w eiter zum Stufenw alz
w erk F, w elch es.au s drei hintereinanderliegenden, 
durch Stirn-Zahnradübersetzungen G (die durch 
B lechversch lag  g esch ü tzt sind) angetriebenen  
Gerüsten I I I I I I  besteht. N achdem  das W a lz 
stück die drei K aliber in F  verlassen  hat, 
wird es durch den R ollgang K  dem nächsten  
Stufenw alzw erk . /  zugeführt. D er R ollgang K  
is t  vor allem  dadurch bem erkenswertli, dafs seine  
R ollen  nicht in gew öhnlicher W eise  durch K egel-
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rüder, sondern durch Seilscheiben angetrieben  
werden, von denen jed e drei K illen hat. D ie  
darin laufenden drei Seile l l \  li werden von  
unten durch eine einstellbare Spannrolle an- 
gedrückt, wodurch genügend Reibung; entsteht. 
Der ganze A pparat hat den V orzug vollkommener 
G eräuschlosigkeit des Antriebs.

D as W alzw erk  J  b esteht ebenfalls aus drei 
G erüsten IV  V VI, die auch durch die Stirnrad- 
Ü bersetzungen m angetrieben werden. D as W a lz 
stück se lb st h at die Strafse F  bereits verlassen , 
w enn es in  das erste Gerüst von J  e in tritt. 
In V I  w ird es fertig  g ew a lzt und läuft dann 
auf den R ollgang o. . W ährend des A uslaufens 
aus dem letzten  K aliber wird es oben durch den 
A bstreifer n vom W alzen sin ter  gerein ig t; auf 
der U nterseite w ird  derselbe g le ich ze itig  durch 
ein D am pfstrahlgebläse abgeblasen . D ie fertigen  
P latinen  gelan gen  nun zur Schnellscheere L, 
w elche je  nach dem ein gestellten  A nsch lag p  
auf k leinere L ängen schneidet. Um mehrere 
Stücke g le ich ze itig  nebeneinander schneiden zu 
können, is t der R ollgang o m it der E inrichtung M 
versehen. In die seitlich en  R ahm enfülirungen n \  
sind bew egliche Zw ischenstücke pp>i e ingeschaltet, 
w elche durch einen hydraulischen A pparat s in 
der R ichtung des P fe ile s  b ew egt werden können. 
Kommt nun eine P la tin e  an, so w ird sie durch 
die Seitenstücke p  an die Führungen r\ ange
drückt, dann die nächstfolgende P la tin e  ebenso 
u. s. w ., b is 4  oder 5 dicht nebeneinander zu  
liegen  kommen. D am it sich dieselben während  
des Schneidens g egen se itig  n icht verschieben, ist  
ein hydraulischer N iederhalter N  vorgesehen. 
D erselbe steh t dicht vor dem E in tritt in die 
Scheere und tr itt während des N iedergehens des 
M essers in  T liä tigk eit, indem er sich von oben 
auf die P la tin en  herabsenkt. Schrott w ird w ieder  
durch den D relikralm  0  auf die auf dem G eleise hi 
stehenden W agen  verladen.

D ie  kurz geschnittenen  P la tin en  rollen w eiter  
auf dem R ollgang t und fallen  am E nde des
selben in eine Grube P, in  der ein B lechkasten  
steht. Ist derselbe gefü llt, so w ird er durch 
den L aufkrahn A i ausgehoben, w elcher auch 
w ieder einen anderen bereits entleerten  an seine  
S telle  einsetzt. D ie vo llen  B lechkästen  werden  
in W agen  en tleert, die auf den G eleisen h\ Ag 
stehen und die P la tin en  dem F einb lechw alzw erk  
zuführen. D as G eleise is t schm alspurig und hat 
etw a 6 0 0  mm Spurw eite.

Neben der W alzw erk sh a lle  H  befindet sich  
der durch Mauer- und v erg la ste  W ände vor dem 
E indringen des H iittenstanbes gesch ü tzte  Ma
schinenraum 11, in dem nicht nur die W alzen -  
zu gs-, sondern auch alle  elektrischen und hydrau
lischen M aschinen untergebracht sind. Zum 
B lockw alzw erk  D  gehört die Z w illingsreversir- 
m ascliine D i, zum ersten Stufenw alzw erk F  die 
Schw ungradm aschine J’\  und zum zw eiten  die
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M aschine Jl . D ie  M aschinistenstandplätze m it 
dem H ebelzeug befinden sich jedoch innerhalb  
des H üttengebäudes. D ie täg liche E rzeugung  
des W alzw erkes is t auf etw a  8 0 0  t. zu schätzen.

2. Feinblechwalzwerk.
D as F einb lechw alzw erk  in V andergrift (F ig . 2) 

sch liefst sich direct an das dortige continuirliche  
P latinenw alzw erk  an. D as Hiittengebäude dafür 
bestellt aus zw ei sym m etrisch g eb au ten , sehr 
langen H allen A B  von derselben Spannweite. 
In der dem P latinenw erk  zugeth eilten  Seite  A 
befinden sich die in zw ei Hauptgruppen einge- 
theilten  Glühöfen. D ie a u f der A ufsenseite liegen 
den Oefen C dienen zum Vorwärmen der kurzen  
Platinenstücke, w elche au f der L ängsseite  b des 
Ofens eingebracht und auch herausgezogen werden. 
D iese  Oefen werden m it K ohle g eh eiz t und 
ähneln den in Europa für solche Zw ecke üblichen. 
D ie  F euerung befindet sich auf der Schm alseite c, 
w elche dem G eleise a zugekehrt is t, so dafs die 
Kohlen direct aufgeschiittet w erden können. Jeder  
Ofen hat seinen eigenen Blechkam in d. In den 
gegen  die M itte des Gebäudes gelegenen  Oefen D  
werden die schon aus den P la tin en  vorgew alzten  
B leche vor dem F ertigw alzen  noch einmal an
gew ärm t. D iese  N achwärm er werden m it natür
lichem  Gase g eh eiz t und sind als Doppelüfen  
gebaut. D ie C hargirseite /  lieg t gegen das 
W alzw erk . D ie F euerungsanlage für das natür
liche Gas befindet sich auf der gegenüberliegenden  
S eite  g, ist also ebenfalls dem G eleise a zu ge
kehrt. B ei einem absehbaren A usbleiben des 
N aturgases kann daher auch K ohle von dieser 
Seite  direct aufgegeben werden. Auch von diesen  
Oefen hat jeder seinen eigenen Schornstein n. 
D ie P latinen  selb st werden auch auf dem Schm al
spurgeleise a herangebracht.

In der H üttenabtheilung B lie g t  das e igen t
liche W alzw erk , bestehend aus den vier Haupt- 
strafsen Lj und E%, F\ und Fs) von denen je  zw ei 
durch eine zw ischen ihnen gelegene M aschine 
E  und F  angetrieben werden. D iese Schw ung
radm aschine is t  sym m etrisch gebaut und hat zw ei 
m it der W alzw elle  gekuppelte V o rge lege , auf 
jeder Seite eines. Zur linken und rechten Hand  
von der M aschine liegen  je  11 G erüste, von 
denen das m ittlere als K räuselgeriist dient. A uf 
jeder S eite  der K am inw alzen liegen  also fünf 
W alzgerüste; jedoch ist immer nur eine k leine Zahl 
der O berwalzen ungetrieben. In  der Zeichnung  
sind die B lechgerüste m it den Zahlen 1 bis 40  
bezeichnet. D ie beiden letzten  Gerüste au f jeder

Seite  der Strafsen  Lj A'ä Lj F2 werden a ls K alt
oder P o lirw alz  w erke benutzt. D ie P lä tz e  G, (x-, 
G:l Gj dienen zum A uflegen  der fertig  gew alzten  
B le c h e ; an ihnen führt die Schm alspur i  vorbei. 
In der M itte zw ischen  den beiden H auptstrafsen  
befindet sich noch eine k leinere II( //*  und diese 
beiden T heilstrafsen  w erden ebenfalls w ieder von  
einer in der M itte gelegenen  D am pfm aschine II 
angetrieben. A uch sie hat schw ere Schw ung
räder und arbeitet m ittels Z ahnradvorgelegen. 
A uf jeder S eite  befinden sich h ier jedoch nur 
vier G erüste 41 bis 4 8 . D ie ganze W alzw erks
hallo IJ w ird durch die L aufkrahne . /  vollkommen  
beherrscht.

Bem erkensw erth für die A nlage ist es, dafs 
man die bei uns üblichen W alztisch e  m it der 
dazw ischenliegenden autom atischen Schaukel
steuerung nicht angew endet hat. Man is t  v ie l
mehr w ieder au f den ganz einfachen H ebetisch  
zurückgegangen, der von einem  abseits stehenden  
Jungen gesteu ert w ird.

D ie  A rbeitseintheilung ist fo lg en d e: D ie auf 
dem G eleise « herangebrachten P latinen  kommen 
zunächst in die Oefen C. Von dort werden sie  
an die G erüste z. B . 14, 15, 16, 17 gebracht 
und darin vorgew alzt. D a es n icht m öglich ist, 
sie in einer H itze fertig  zu w alzen , so wird 
eine zw eite  E rhitzung in den Oefen D  vorge
nommen, und fertig  g ew a lz t wird dann z. B . in 
den G erüsten 11 , 12 , 13 . D ie h ier angedeutete  
Methode g ilt für die gan ze A nlage. D a aber 
von dünneren B lechen immer 3 bis 6 L agen auf 
einmal übereinander au sgew alzt werden, so wird  
jed e solche fertige L age  zunächst au f den P lä tzen  0  
ab gelegt, dann auseinandergerissen und erkalten  
gelassen . A u f den K altw alzgerüsten  werden 
besonders genaue D icken nachgew alzt oder es 
wird eine w eitere P olirung vorgenom m en, als 
sie in den F ertigw alzen  stattfindet. D ie fertigen  
Producte gehen in die verschiedenen A btheilungen  
der sich bei K  anschliefsenden A djustagen, werden  
dort auf genaues Mafs geschnitten  und dann ins 
L agerhaus gebracht. Ein T hcil der B leche geht 
in die Gliiherei, ein anderer in die V erzinkerei 
und w ird noch in besonderen M aschinenw alzen  
auf W ellb lec lita fe ln  aufgearbeitet. Für die H er
ste llu n g  der W alzen  hat die F irm a eine eigene  
S tah lg ieiserei. D ie W alzendreherei sch liefst sich  
bei L  an das Gebäude an, ist aber durch einen  
V ersch lag  vor H üttenstaub gesch ützt. D ie ganze  
A nlage um falst 4 8  G erüste. D ie täg lich e E r
zeugung w ird auf etw a 6 0 0  t im Maximum zu  
veranschlagen se in , doch hängt dies natürlich  
sehr von den D im ensionen der zu walzenden  
B leche ab.
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Die neue 4 procentige Staatsanleihe im Ausland 
vom volkswirtschaftlichen und industriellen Standpunkt.

Von Walter Caron - R auenthal.

S eit L angem  hat kein E reign ifs auf w irth- | 
schaftlichem  G ebiet die Gemiither so erregt, w ie  
die U nterbringung einer neuen 4procen tigen  
Staatsan leihe im A usland.

A lle  politischen , banktechnischen und dcrgl. 
Erörterungen, w elche sich  an dies überraschende 
V orgehen der Staatsregierung geknüpft haben, 
übergehend, w o llen  w ir die U rsachen und W ir
kungen dieser neuesten Erscheinung led ig lich  vom  
v o lk sw ir tsch a ftlich en  und industriellen Stand
punkt aus betrachten und w ürdigen, um aus diesen  
B etrachtungen die n ö t ig e n  Schlüsse zu  ziehen.

E s is t  bekannt, dafs in D eutschland in den 
le tzten  fünf Jahren die Löhne der Handarbeiter 
aufserordentlieli g estiegen  s in d , und w enn wir 
es u n ter la ssen , in der vorliegenden A rbeit mit 
Zahlen das G esagte zu  b e le g e n , so gesch ieht 
das nur, um die U ebersiehtliehkeit unserer B e
weisführung nicht zu unterbrechen. Im um
gekehrten V erhältn ifs zu steigenden A rbeitslöhnen  
steh t aber die R entab ilitä t des K a p ita ls ; w o in 
einer E poche die Löhne s te ig e n , da fä llt die 
R entabilität des K apitals. D iese  E ntw icklung  
ist eine durchaus norm ale und beruht auf der 
E ntw ick lung immer w eiterer Industriezw eige zum  
grofsindustriellen B etrieb. D asselbe K apital pro- 
ducirt heute mehr, wird daher unrentabler, derselbe 
A rbeiter producirt mehr, seine A rbeit wird daher 
rentabler. D er Satz erscheint v ie lle ich t paradox, 
ist aber dennoch volksw irtlischaftlich  richtig .

W enn heute lange n ich t mehr so v iel K apital 
gebraucht w ird w ie frü h er, um ein gew isses  
g le ich  grofses Quantum W aaren zu produciren, 
so mufs naturgem äfs K apital-U eberflufs entstehen, 
also das Geld b illiger werden.

W enn dieselbe A rbeitsle istun g in  der Grol's- 
industrie heutigen T ages viel mehr W aaren  
producirt als früher, so mufs n o tw e n d ig e r w e ise  
die A rbeitsleistung rentabler werden oder, w as 
dasselbe is t:  der Lohn steigen .

W ir beobachten diese T hatsache in allen  
civilisirten  L än d ern , w o sich die Industrie in 
aufsteigender E ntw ick lung befindet; überall die
selbe E rscheinung: Sinken des G eldw erths —  
billiges Geld, S teigen  der A rbeitsleistung, E n t
w ick lung zur G rofsindustrie, —  theuere Löhne.

D as is t  n icht das V erhältn ifs von U rsache 
und W irkung, sondern ein Hand in Hand gehen  
zw eier auf g leicher U rsache beruhender E r
scheinungen, näm lich der g l e i c h e n  Ursache 
des F o r t s c h r i t t s  d e r  C u 11 u r.

W ie aber die Cultur w ächst und sich entw ickelt 
w ie  ein Baum, der, je  gröfser er is t , je  w eiter und

kräftiger seine A este verzw eig t sind, um so w eniger  
es verträgt, beengt, beschnitten und bedrückt zu 
werden, so auch die beiden m ächtigsten W urzeln  
dieses Baum es „Cultur“ : K apital und Arbeit.

In w'irthschaftlichen und industriellen  K reisen  
is t  es von vornherein a ls ein  schw erer w irth- 
schaftlieher F eh ler betrachtet w urden, als die 
Staatsregierung vor etw a  drei Jahren dazu über
gehen zu müssen glaubte, die 4  °/o Staatsschulden  
um zuwandeln. W ir  haben die Genugthuuug, 
heute darauf h inw eisen zu können, dafs w ir  
seiner Z eit dringend vor dem künstlichen E in
grift' des S taates in die natürliche E ntw icklung  
der D inge, d. li. vor der künstlichen V erbilligung  
des Geldes gew arnt haben. „B ei dieser Sach
lage  würde der S taat seine steuerzahlenden, 
d. li. die productiven Stände und damit sich se lb st 
schw er schädigen, w enn er durch H erabsetzung  
seines Zinsfufses die R entab ilität des K apitals noch 
w eiter  künstlich herunterzudrücken versuchen  
w o llte .“ So führten w ir u. a. im Jahre 1 8 9 4  in 
der Nr. 14 der Z eitschrift „Stah l und E isen “ ans.

W ir haben die noch gröfsere G enugthuung, 
dafs h eu te , nach so kurzer Z e it , die S taats
regierung sich gezw ungen gesehen  hat, wiederum  
mit einer 4p rocen tigen  A nleihe an den Markt 
zu kommen, nachdem man geglaubt batte, dieses 
P apier dauernd aus dem W irtlischaftsbetrieb  des 
Staates entfernen zu können durch die in 18 97  
geschehene C onvertinm g.

W enn w ir nach der U rsache fragen, w eshalb  
sich die Staatsregierung in  der Z w angslage be
fand , von neuem eiue 4  procentige A nleihe zu 
m achen, so haben w ir in Vorstehendem  die 
A ntw ort eigentlich  schon g eg eb en : die künstliche  
V erbilligung des K apitals durch die 1897  er 
Convert.irung, zu einer Z e it , wro sie durchaus 
nicht in der w irthschaftlichen E ntw ick lung be
gründet w ar, w ie  w ir oben sahen, sondern v ie l
mehr derselben Vorgriff und die L age  verschärfte, 
is t die U rsach e, dafs dieselbe Staatsregierung  
heute wiederum zu 4 %  ‘»n A usland Geld leihen  
mufs oder r ich tig er : Geld leiht. Man mag sagen, 
w as man w ill:  wir leihen im Ausland Geld; —

| die Gründe dafür dürften led iglich  auf dem selben  
G ebiet liegen , w ie d iejenigen, w elche seiner Zeit 
zur Convertirung führten: man w ill das Geld 
im Inland n icht nehmen, da man fürchtet, durch 
eine 4  procentige Inlandanleihe das K apital w eiter  
zu vertheuerii, w elches man durch die Conver
tirung glücklich  heruntergedrückt hatte. Man 
w endet v ie lle ich t ein, dafs die Geldvertlieuerung  
ohnehin vorhanden gew'esen s e i ,  dals daran
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nichts geändert w ürde, ob man nun im Inland  
oder im A usland Geld zu  4 % nähme. Man 
übersieht dabei, dafs der springende P unkt darin 
lieg t, dafs der S taat überhaupt w ieder 4 °/o  für 
sein  Geld bezahlen  m ufs, und dafs die gegen 
w ärtig  bestehende G eldvertheuerung w esentticli 
in der versuchten künstlichen G eldverbilligung  
ihren eigentlichen  Grund hat.

R ein agrarische T endenzen sind für das eine 
w ie für das andere m afsgebend g e w e se n , und 
leider is t das eine w ie das andere den a ll
gem einen w irthschaftlichen Interessen  der ar
beitenden K lassen  entgegen.

Mit der Convertirung hat man zunächst vo ll
kommen erreicht, w as man w o llte ; der Zinsfufs 
des S taates, des gröfsten  Schuldners, wurde er- 
m äfsigt, und die natürliche F o lg e  w ar, dafs die 
kleinen Schuldner diesem B eisp iele  folgten . Spar
kassen, H ypothekenschulden, Communen u. s. w ., 
m it einem  W o rt, a lle Schuldner fo lgten  dem 
gegebenen B eisp iele  und bezahlten in der F olge  
ihren G läubigern w eniger Zinsen, —  das K apital 
wurde b illig  — , aber leider nicht aus der natür
lichen E ntw ick lung einer gesunden W irthschafts- 
politik , sondern aus einer künstlichen Beschneidung  
der einen W urzel des W irth sch a ftsfortsch rittes: 
des G eldw ertlies. —

So w ar die naturgem äfse F o lge  eine sehr über
triebene W erthsteigerung von Grund und Boden  
und eine ebenso w en ig  gesunde Bauspeculation, 
w elche zusam m enfiel m it gün stiger Conjunctur in 
der Industrie und als F o lge  davon: theueres 
Geld. E s g ieb t im W irthschaftslcben  stets genug  
E lem ente, die bereit sind, sich ungesunde A ugen- 
blicks-C onstcllationen zu nutze zu machen und 
F eh ler  A nderer auszubeuten. Zum allgem einen  
B esten , zur ruhigen und stetigen  W eiteren tw ick 
lung, w orauf gerade die Industrie den allergröfsten  
W ertli leg t , trägt D erartiges aber gew ifs n icht bei.

D ie  Industrie h ielt, dank der früheren bösen  
Erfahrungen und ganz besonders auch dank ihrer 
fest gefügten  und m eist verständig  gele iteten  
Cartelle, Conventionen u. s. w ., im grofsen und 
ganzen Mafs, so dafs ein  vö lliger Zusammenbruch, 
w ie er beim B augew erbe bei der G eldvertheuerung  
als R ückschlag eintrat, verm ieden w urde. Das 
is t aber, w ie g esag t, led iglich  das V erdienst eigener  
E insicht. Immerhin hat es an beunruhigenden  
E rscheinungen nicht gefeh lt und w ir stehen erst 
im A nfang einer rückläufigen B ew egu ng, von 
der kein Mensch zu  sagen verm ag, w ie w eit sie  
sich ausdehnen und w ie lan g  und tiefgehend sie  
sein  wird.

D er Industrie und den Interessen  der arbeiten
den K lassen  is t also m it dem künstlich verb illigten  
G eld , w elches damals durch die Convertirung- 
w esentlich  geschaffen w urde, nicht nur nicht 
genützt, sondern entschieden geschadet worden.

Für die Industrie und die darin beschäftigten  
A rbeiter is t S tetigk eit von gröfster Bedeutung,

besonders w ich tig  auch: S te tigk e it im G eldm arkt; 
und w enn der Industrie die künstliche V erb illigung  
des Geldes seiner Z eit n icht direct nützen konnte, 
so m ufste sie die darauf folgende enorme Geld- 
theuerung des le tz ten  Jahres aufs em pfindlichste 
schädigen.

W enn  man dabei berück sich tigt, dafs den 
productiven Ständen in den 15 Jahren dos B e 
stehens der A rbeiterversicherung rund 3 ’/.t Mil
liarden Mark entzogen worden sind und andauernd 
viele  M illionen jährlich  in  g leicher W eise  en t
zogen werden, so steh t man vor einem  R äthsel, 
w ie eine w eise  Staatsregierung, an sta tt den V er- 
hältn issen  zu fo lg en , m it rauher H and in die 
em pfindlichste Seite des W irth sc lia fts leb en s: die 
R entab ilitä t des K apitals eingreifen konnte.

D iese ungeheuere Summe von 3 1/4 M illiarden, 
w elche unproductiv dem W irthschaftsleben  ent
zogen w urden, w irk ten  naturgem äfs v iel eher 
verzögernd als fördernd auf die K a p ita l-V e r 
b illigu n g , und es heifst- die T hatsachen vö llig  
verkennen, w enn man nicht sieht, dafs die Summen, 
die den K ränken , den In validen , den A lters
schw achen von den productiven Ständen bezahlt  
w erden, absolut nicht denselben productiven Stän
den w ieder zu gute kom m en, denn sie haben  
nicht, w ie gezah lte  Löhne, a ls w irthschaftlichen  
G egenw erth: g e l e i s t e t e  A r b e i t !  Trotzdem  
und. a ller  W arnungen aus dem W irthschaftsleben  
zum T rotz, wurde die künstliche G eldverbilligung  
durchgesetzt, und die F o lge  is t  die heu tige L a g e:  
G eldvertheuerung im Inlande und 4 procentige  
A nleihe im A u sla n d e! —

V  ir befinden uns in einem circulus v it io su s: 
die erstrebte G eldverbilligung hat eine Geld
vertheuerung erzeugt und diese Hat eine 4 pro
centige A usland-A nleihe zur F o lg e  gehabt.

W as die W irkungen für die w eitere Zukunft 
an lan gt, so wird es darauf ankom m en, ob der 
deutsche K ap ita l-M ark t kräftig  und vor A llem  
auch b ew egungsfrei genug is t ,  die A usland-A n
leihe, w enn auch m it Schaden, zurückzukaufen, 
um dadurch die 4  “/«-Anleihe w ieder in  D eutsch
land einzubiirgern und den das W irthschaftsleben  
schädigenden M afsnahmen die gefäh rlich ste  S p itze  
abzubrechen, oder ob w ir durch die künstliche  
G eldverbilligung je tz t  in eine E poche künstlicher  
G eldvertheuerung kommen werden.

D abei sprechen eine solche M enge vonF actoren  
mit, dafs es schw er sein  dürfte, den V erlau f im  
voraus bestimm en zu w ollen .

E ins aber w äre dringend zu w ünschen, dafs 
die m afsgebeuden K reise erkennen, dafs die w irth 
schaftlichen V erhältn isse D eutschlands eine künst
lich e G eldverbilligung n icht ohne Schaden er- 
tragen können und dafs es äufserst gefährlich  
is t , au f diesem  G ebiete Experim ente zu  machen, 
w elche der natürlichen gesunden W irtlischafts- 
entw icklung vorgreifen  und daher diese nur 
hemmen können. —•
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Die Rheinisch-Westfälische Maschinenbau- und Kleineisen
industrie - Berufsgenossenschaft im Jahre 1899.

Aus dem G eschäftsbericht fü r 1899 theilen wir 
Folgendes m i t :

Den w ichtigsten B erathungsgegenstand der Ge- 
nossenschaftsversam m lung am 29. Septem ber 1899 
bildete die Beschlufsfassung über den neuen Ge
fahren tarif. Derselbe w urde m it unw esentlichen 
A enderungen in  der Fassung des E ntw urfs an 
genom men, welcher vom G enossenschaftsvorstande 
aufgestellt worden war. Die G ültigkeitsdauer w urde 
au f 5 .Jahre — von 1899 bis einschliefslich 1903 — 
festgesetzt.

Uober die W irkung  des neuen G efahrentarifs 
in Bezug auf richtige H eranziehung  der verschie
denen Betriebszweige zu r T ragung der Lasten der 
G enossenschaft nach Mafsgabe der verursach ten  
Entschädigungsaufw endungen sei bem erk t, dafs 
eine völlige U ebereinstim m ung zwischen den Ent- 
sehädigungsaufw endungen und der B eitragszahlung 
ungeachtet m öglichst genauer Abwägung der Be
lastungsverhältn isse auch nach dem neuen T arif 
n ich t erre ich t ist. Denn dio Gefahrenzift’ern so 
zu bem essen, dafs sich die Beitragszahlungen und 
die Entschädigungsaufw endungen jedes B etriebs
zweiges stets ganz genau decken, is t unmöglich, 
weil sich dio B olnstungsverhältnisso vorausliegen
der Ja h re  im m er n u r  annähernd  bestim m en lassen. 
Dies g ilt nam entlich  von don in ih rer H öhe fo rt
gesetzt schw ankenden anrechnungsfähigen Löhnen 
und G ehältern jedes Betriebszw eiges, welche die 
U nterlage für die Y ertheilung  der alljährlichen 
Lasten der Berufsgenossenschaft bilden; ebenso 
is t auch die S teigerung der Lasten keine gleich- 
mäfsige, sondern sie ist abhängig von der Anzahl 
der hinzukom m enden neuen Unfälle und  von den 
abgehenden R enten für ältere Unfälle.

Es is t im  Ja h re  1899 in der A nzahl der Be
triebe , in  der Anzahl der versicherten  Personen 
u. s. w. erfreulicherw eise eine aberm alige bedeu
tende V erm ehrung  zu verzeichnen gewesen. Es 
ergaben sich fü r 1899 7185 B etriebe, 156683 P e r
sonen und 162 273171 M  Löhne, dagegen fü r 1898 
6855 Betriebe, 143 500 Personen und 143 835 700 J l  
L öhne, m ith in  Zugang 330 Betriebe,' 13183 P e r 
sonen und  18437471 M  Löhne.

Dio Anzahl der neuen entschädigungspflicht igen 
Unfälle h a t sich im Jah re  1899 gegenüber den 
V orjahren ebenfalls erheblich erhöh t, und  zwar 
n icht n u r  der absoluten Zahl nach, sondern auch 
fü r je  1000 der versicherten  Personen berechnet. 
Es sind im Jah re  1899 neu entschädigungspüichtig 
geworden 1255 Unfälle einschliefslich 56 Todes

fälle, im  Jah re  1898 dagegen 1121 Unfälle oin- 
schliefslich 60 Todesfälle, m ith in  1899 m ehr 134 
Unfälle. A uf jo 1000 versicherte Personen entfallen
8,01 Unfälle, wogegen die seitherige höchste Anzahl 
n u r  7,81 betrug. Die Ursachen dieses bedeutenden 
Anwachsens der Unfälle sind ohne Zweifel h au p t
sächlich in der auch im Jah re  1899 fortgesetzt an 
gespannten T hätigkeit der E isen industrie zu suchen.

Dio gesam m ten Entschädigungsaufw endungen 
betrugen im  Jah re  1899 für 5221 Unfälle aus 
früheren  Jah ren  960 488,22 M  und  für 1255 Unfälle 
aus dem Jah re  1899 235402,91 „II. Sum m a für 6476 
Unfälle zusam m en 1 195891,16 -4t, im Jah re  1898 
dagegen für 5694 Unfälle zusam m en 1 042 523,49 J l, 
m ith in  Zugang 782 Unfälle, und Entschädigungen 
153 367,67 JL.

An laufenden R enten für Invaliden, W ittw en, 
K inder und Ascondenten w aren am Schlüsse 
des Jah res  1899 zugebilligt fü r 6163 Personen 
1 045 695,60 JL, am  Anfang des Jah res  1899 betrugen 
dio laufenden Renten fü r 5401 Personen 902778 J l,  
derN etto-Zugang an laufenden R entenverpflichtun
gen be träg t dem nach für 762 Personen 142917,60 J l. 
U eberhaupt sind an laufenden Renten im  Ja h re  1S99 
hinzugekom m en 1074 P ersonen  m it 208845,20 Jl. 
An älteren  R enten kam en dagegen durch Tod, 
E rreichung des 15. Lebensjahres, H erabm inderung, 
Entziehung oder K apitalabfindung in W egfall 812 
Personen m it 65427,60 J l , verbleiben wie oben 
Zugang 762 Personen m it 142 917,60 JL

Als G esam m t-U m lagebetrag für das Ja h r 1899 
ergiebt sieh 1366 324,36 Gf. F ü r das V orjahr 1898 
w aren um zulegen 1213307,46 J l,  m ith in  betragen 
für 1899 die G esam m tlasten der Genossenschaft 
m ehr 153 016,90 J l  oder rund 121/« % m ehr als die 
Umlage fü r das Ja h r  1898 betrug.

Dieser Zunahm e des G esam m t-U m lagebetrages 
ste h t in gleichem Procentsatz eine E rhöhung 
der fü r die V ertheilung  der Lasten in Betracht 
kom m enden Löhne und G ehälter gegenüber. In 
folgedessen ist der D urchschnittsbeitragssatz n ich t 
gestiegen. Es ergiebt sich pro 1000 J l  Lohne 
und G ehälter fü r das J a h r  1899 ein du rchschn itt
licher B eitrag von 8,42 J l  gegen 8,44 J l  fü r das 
Ja h r  1898. Dieser U m lagebetrag kann im Hinblick 
au f die von anderen Berufsgenossenschaften auf
zubringenden Lasten als ein verhältnifsm äfsig gün
stiger bezeichnet w erden, so dafs die Mitglieder 
der B erufsgenossenschaft durch die U ntallversiehe- 
rungsbeiträge se ither n ich t übermäfsig belastet 
worden sind.
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Bericht über in- und
Eintragung von Patentanwälten.

Auf Grund des Gesetzes, betreffend die Patent
anwälte, vom 21. Mai 1900 sind in die Liste der 
Patentanwälte eingetragen worden unter Nr, 1 bis 41: 

Carl Arndt in Braunschweig, Arthur Bärmann in 
Berlin, Gaston Dedretix in München, Robert Deifsler 
in Berlin, Ludwig Glaser in Berlin, Franz Hafslaclier 
in Frankfurt a. M., Philipp von Hertling in Berlin, 
Carl Heinrich Knoop in Dresden, Karl J. Mayer in 
Bannen, .Leopold Putzratli in Berlin, August Rohrbach 
in Erfurt, Dr. Richard W irth in Frankfurt am Main, 
Dr. Louis Seil in Berlin, Wilhelm Bindewald in Erfurt, 
Alard du Bois - Reyiuond in Berlin, Ed. Breslauer in 
Leipzig, Wilhelm Düchting in Leipzig, Paul Fabian 
in Chemnitz, Eduard Franke in Berlin, Gustav Her
mann Ende in Berlin, Arthur Gerson in Berlin, Frie
drich Carl Glaser in B erlin , Carl Gustav Gsell in 
Berlin, Dr. A\ illielm Häberlein in Berlin, Dr. Siegfried 
Hamburger in Berlin, Theodor Haupt in Berlin, Emil 
Heidenreuter in Berlin, Hans Heimann in Berlin, 
Emil Hoffmann in Berlin , Eustace W. Hopkins in 
Berlin, Alfred .Joseph in Hamburg, Dr. Walter Karsten 
in Berlin, Dr. G. Krause in Cötlien (Anhaiti, Friedrich 
Meffert in Berlin, Max Meyer in Erfurt, Bernard 
Müller-Tromp in Berlin, Otto Sack in Leipzig, Gustav 
Sachse in Berlin, Rudolf Schmidt in Dresden, Max 
Wagner in Berlin, Friedrich Weher in Berlin. 

B e r l i n ,  den 2. October 1900.
K a is e r l ic h e s  P a te n ta m t:  von Huber.

Auf Grund des Gesetzes, betreffend die Patent
anwälte, vom 21. Mai 1900 sind in die Liste der 
Patentanwälte eingetragen worden unter Nr. 42 bis 76:

H. Betche in B erlin , Carl Fchlert in Berlin, 
George Loubier in Berlin, Andreas Stich in Nürnberg, 
Victor Fels in Berlin, Dr. W illy Hanfsknecht in Berlin, 
Ernst Herse in B erlin , Otto Krueger in Berlin, 
W. J. E. Kocli in Hamburg, Johannes Leman in 

.Berlin, Maximilian Mintz in Berlin, August Mühle in 
Berlin, Hermann Neuendorf in Berlin, Georg Neumann 
in Berlin, Ernst von Niefsen in Berlin, Casimir von 
Ossowski in Berlin, Carl Pataky in Berlin, Emil 
Georg Prillwitz in Berlin, Friedrich von Rocfslcr in 
Frankfurt a. M., Carl Röstel in Berlin, Romanus 
Sclnnehlik in Berlin, Jean Paul Schmidt in Berlin, 
Robert R. Schmidt in Berlin, Constantin Schmidtlein 
in Berlin, Max Schöning in Berlin, Ottomar R. Schulz 
in Berlin, Franz Scliwenterley in Berlin, Heinrich 
Springmann in Berlin, Pani Theuerkorn in Chemnitz, 
Wilhelm Heinrich Uhland in Leipzig-Gohlis, Robert 
Wälder in Berlin, Dr. Rudolf Worms in Berlin, Konrail 
Zeisig in Stuttgart, Wladimir Ziolecki in Berlin, Carl 
Pieper in Berlin.

B e r l i n ,  den 3. October 1900.
K a is e r l ic h e s  P a te n ta m t:  von Huber.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an während zwe ie r  
Monate zur Einsichtnahme für Jedermann Im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

27. September 1900. Kl. 5b, Sch 15188. Gesteins- 
bolinnaschine mit einem durch eine Maschine gedrehten 
und durch einen hin und her gehenden Kolben bewegten 
Schlagmeilsel. Alfred Pretz Schmucker, Louis Dennison 
Sweet und George Edward Rofs-Lewiu, Denver; V ertr.: 
Arthur Baermami, Berlin, Karlstr. 40.

ausländische Patente.
Ivl. 12r, G 13437. Neuerung in dem Verfahren 

der Kokerei mit Gewinnung von Nebenproducten. 
Gewerkschaft König Ludwig, Bruch i. Westf.

Kl. 49f, K 19295. Verfahren zum Löthen von 
Aluminium und Aluminium-Legirungen. Ferd. Krieger, 
Berlin, Stephanstr. 32.

1. October 1900. Kl. 5d, D 10 280. Wetterschaclit- 
verschlufs mit Fördereinrichtung. C. Dahlmann, Herne, 
Neustrafse 7.

Kl. 7 b, L 14047. Ziehsteinhalter mit Wasser
kühlung. Land- und Seekabelwerke, Aetiengesellschaft, 
Köln-Nippes.

Kl. 27h, Seh 14943. Kolbenventile mit federnden 
Dichtungsringen für Gas- und Luftverdicliter. Schmöll- 
ner Maschinenfabrik Paul Svlbe, Schmölln, S.-A.

Kl. 31c, W 16306. V erfahren zur Herstellung 
von Sand- und Lehmkernen für Gufszwecke, sowie zur 
Wiedervenvendbarmachung von altem Formsand mittels 
der bei der Sulfit-Cellnlosefabrication abfallenden Lauge. 
Witkowitzer Bergbau- & Eisenhütten-Gewerkscliaft, 
Witkowitz, Mähren; Vertr.: F. C. Glaser u. L. Glaser, 
Berlin, Lindenstr. 80.

Kl. 35a, K 19424. Sehaohtversehlufs. Heinrich 
Kurtzig, Inowräzlaw, Thornerstr. 22.

4. October 1900. Kl. l a ,  S. 12 903. Verfahren 
zur Anreicherung von phosphathaltiger Kreide und 
anderen gleichartigen Stoffen. A. Emile Sonze und 
Ernest Lcdieu, Etervigny, Depart. Somme, Frankreich; 
Vertr.: A. Mühle und W. Ziolecki, Berlin,Friedrichstr. 78.

Kl. 10 c, 13 24717. Vorrichtung zum Entwässern 
von Torf u. dgl. R. Bockfisch, Teterow.

Kl. 12 g, Y 159. Vorrichtung zur Behandlung von 
Gasen oder Gasgemischen mittels Elektrieität. Regi
nald John Yarnold, 44 Sternhold Avenue, Streatham 
Hill, Surrev; Vertreter: Ottomar R. Schulz, Berlin, 
Leipzigerstr. 131.

Kl. 18 a, V 3925. Verschiebbarer Düsenständer. 
August W erthaler, Brünn; Vertreter: Rudolf Eliefs, 
Breslau.

Kl. 20 g, B 24122. Verstellbare Drehscheibe zur 
Verbindung von Geleisen mit verschiedener Neigung. 
Paul Best, Bochum, Goethestr. 6.

KI. 3 1 h , C 8734. Walzformmaschine. Denis 
Arthur Caspar, Bussy hei Joinville, Haute Marne, 
F rankreich; Vertreter: 0. Knueder und H. Heimann, 
Berlin, Dorotheenstr. 31.

Kl. 31c, W 15 323. Antriebsvorrichtung für Giefs- 
maschinen. Arthur Lucian W alker, Perth - Amboy, 
New Jersey, V. St. A .; V ertr.: Dr. R. W irth, Frank
furt a. M., und W. Dame, Berlin, Luisenstr. 14.

Kl. 35 h, G 14123. Steuerapparat für elektrisch 
betriebene Krahne. Gesellschaft für elektrische In
dustrie, Karlsruhe i. B.

Kl. 40a, S 13228. Zinkgewinnungsofen mit ge
trenntem Schmelz- und Reductionsraum. Amädäe Se- 
billot, P aris; V ertr.: Max Schöning, Berlin, Lindenstr. 11.

Kl. 50e,- R 13491. Stauhvertilgungsvorriehtung 
mit Wasserzerstäubungsrad. Ludwig Röfsler, München, 
Scliwanthalerstr. 33.

8. October 1900. Kl. 5 a, 1’. 10993. Tiefbohrer, 
bei welchem oberhalb des Meifsels ein hydraulischer 
Motor angebracht ist. Wladislaw Pruezkowski, Josef 
Howarth und Waelaw Wolski, Schodnica, Galizien; 
V ertr.: Arthur Baermami, Berlin, Karlstr. 40.

Kl. 7a, H 22694. Walze für die Blech- oder 
Profilejsen- Fabrication. Caspar Hüser, Bruckhausen
a. Rhein, Kaiserstr. 114.

Kl. 7b, 31 15930. Verfahren zur Herstellung von
Rippenrohren. Fritz 3Iomberger, Charlottenburg,
Leionizstr. 25.
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Kl. 7e, 31 17228. Verfahren zur Herstellung von 
Schuhnägeln aus einem Stück mit aus der Kopfplatte 
ausgestofsenem uud rechtwinklig umgebogenem Schaft.
0. W. Motz & Co., Schöneberg b. Berlin, Hauptstr. 149.

Kl. 19 a, F  11729. Sch ienenbefestigung unter Be
nutzung von Unterlagsplatten und an den Schienen 
befestigten Winkelstücken. A. K. Fleischer, Christiania; 
V ertr.: C. Fehlert und Gr. Loubier, Berlin, Dorotheen- 
strürfsc 32

Kl. 20g, F  13171. Drehscheibe. F. W. Fischer, 
Wernigerode a. Harz.

Kl. 24a, D 10693. Schachtofen. August Daniels, 
Bochum.

Kl. 24a, V 3777. Beschickungsvorrichtung. Frie
drich Voigt, Magdala i. Th.

Kl. 48a, F  12566. Mit einem anderen Metall 
überzogener Draht aus Kupfer oder anderem werth- 
vollen Metall. Felten & Guilleaume Oarlswerk Act.- 
Gesellschaft, Mülheim a. Rhein.

Kl. 48(1, D 10500. Vorrichtung zum abwechselnden 
Füllen und Entleeren von Beiztrögen oder dergl. 
H. Dietrich, Thale a. H.

Kl. 49f, F  12923. Einrichtung zur Verhinderung 
des Verziehens der Nähnadeln und dergl. beim Härten. 
Johann Funken, Aachen, Joliaunitei'str. 16.

Kl. 49g, K 18797. Vorrichtung zur Herstellung 
einer Halbrundbiegung an Querträgern aus Profileisen. 
Carl Julius Kronenberg, Auf der Höhe.

Gebrauchst» iislerciirtragungcn.
1. October 1900. Kl. 7 a, Nr. 140 733. Zum Ver

jüngen bezw. Spitzen von Rohrenden dienende, mit . 
nach der einen Seite hin sich verjüngenden Kalibern 
versehene Walzen. L. Hinkelmann, Eller b. Düsseldorf.

Kl. 24a, Nr. 140 454. Einrichtung von beweglichen 
Schutzwänden an Feuerungsanlagen zur Lufterhitzung 
durch strahlende Wärme. Robert Dralle, Hameln.

Kl. 31, Nr. 140474. Tiegelofen, bei welchem das 
auf die Ofensohle fliepäende Metall selhstthätig das 
Abstichloch öffnet. lt. Baumann, Oerlikon - Zürich; 
V ertr.: Carl Fr. Reichelt, Berlin, Luisenstr. 3§.

Kl. 31 e, Nr. 140791, Vorrichtung zum Losschlagen 
und Aus hohen von 3Iodellen ans dem Formsand, be
stehend aus einer an das Alodell anschraublniren Platte, 
die nur einen einzigen Nocken besitzt, der-fü r die 
Losschlagestange und zugleich für den Aushebeschlüssel 
bestimmt ist. Carl Meyer, Düsseldorf-Grafenberg, und 
Ernst Schröder, Düsseldorf, Klosterstr. 68 a.

Kl. 49h, Nr. 139 884. Schlittcneinlage für mehr
fach wirkende Eeilenhamnasehinen mit mehreren unter 
verschiedenem W inkel nngeordneteu Feileneinsatznuthen 
nebeneinander. Richard Peiseler, Remscheid.

Kl. 49 e, Nr. 140 761. Futter für Vorhalter bei 
Nietmaschinen mit einer Hülse von geringer Breite zur 
Aufnahme des Vorhalters. Franz Syska, Zabrze.

KI. 49 i, Nr. 140 580. Auffangvorrichtung für die 
Stöfsel von Pochwerken, bestellend aus einer mittels 
Hebel verschiebbaren, die Stöfsel anhebenden, in der 
Hubstelluug festzustellenden Platte. J. G. Kayser, 
Nürnberg-Gtaisliammer.

8. October 1900. Kl. 5b Nr. 140947. Bohrkrone 
mit radial gestellten, keilförmigen Zähnen zum Schrämen 
und Schlitzen, F; A. Münzner, Obergruna b. Siebenlehn.

Kl. 5 d, Nr. 141181. Vorrichtung zur 3/erhütung des 
harten Aufsetzens deSjFördergestells, mit einem von dem 
Schachtwärter zwischen die Anschläge der bei einem 
Uebertreiben des Fördergestells wirkenden Vorrichtung 
zum Stillsetzen der Fördermaschine zu schiebenden 
Anschlagstück. W. J. Maafsen, Aachen, Jägerstr. 4, 
und Wilhelm AVirtz, Schaufenberg, Post Alsdorf.

Kl. 7f, Nr. 141132. Profileisenstab von recht
eckigem Querschnitt und mit nasenförmigen Arer- 
stärkungen auf der einen Seite zur Herstellung von 
Scliliefskloben. PaQoneiseu -AATalz\verk L. 3Iannstaedt 
& Co. Act.-Ges., Kalk.

Kl. 19, Nr. 141016. Nothverlaschung für Schienen
brüche aus zwei durch eine oder mehrere unter dem 
Sclnenenfufs liegende Platten miteinander verbundenen 
Winkeleisen. Martin Hoersclien, Eschweiler.

Kl. 31c, Nr. 140569. Dübel zur Führung _ge- 
theilter Alodelle und Kernkasten, bestehend aus einer 
in eine Gegenhülse eingreifenden, durch eine Holz
schraube befestigten Hülse mit scharfem, gegen die 
Aufiagefiäehe hervorspringendem Rande. AA illielin 
Böker, Bulmke i. AAr,

Kl. 49e, Nr. 110817. A m  vorderen Ende gekröpfter 
Vorlialter bei Nictmaschinen. Franz Syska, Zabrze.

Kl. 50b, Nr. 141139. Walzenstulil mit auf zwei
armigen Hebeln gelagerter nachgiebiger Walze und 
oberhalb dieser Hebel ungeordneten Druckfedern. 
Braunschweigische JJiihlcnbnuanstalt, Amme, Gicsecke 
& Konegen, ßraunschweig.

Kl. 50 c, Nr. 141130. Schlcudermiihlo (Degrntor) 
zum Vermahlen von Mineralien, gebranntem und be
sonders grubenfeuchtem Thon, mit einer festen, mit 
einem aus Quadrateisen, Drahtgewebe oder irgend einer 
anderen 31asse bestehenden verstellbaren Siebe vei- 
selienen und mit nur einer rotirenden Scheibe zum 
Schleudern des Mahlgutes. H. C. Fricke, Bielefeld.

Deutsche Reichspatente.

Kl 49, Nr. 11000:1, vom 19. März 1899. Leoni). 
W a lte r  in S ch w ab a ch  ¡.Bayern. Vorrichtung zum 
Drehen und Verschieben des Schlaggutes bei MeUtll-
schlag maschinen.

Das Schlaggut wird in den Ausschnitt der Sclüag- 
gutsclieibc v eingelegt, die auf dem in dem Schlitten
bett r verschiebbaren Schlitten p drehbar gelagert ist 
und unter Vermittlung des Zahnradgetriebes u t  o 
in Drehung versetzt wird. Die gleichfalls in dem 
Schlitten p  gelagerte Zahnscheibe n ist auf der Innen
seite mäanderartig verzahnt (Figur 3), und wird mittels 
der Federn s gegen ein Sternrad n geprelst, das von 
der AVelle u abwechselnd in der einen oder anderen 
Richtung angetrieben wird. Hierdurch wird der Zahn

seheibe o nicht nur eine Drehbewegung, sondern auch 
eine Verschiebung nach rechts oder links ertheilt, 
welche Bewegungen auf die Sclilaggutscheibe v über
tragen werden, die dadurch unter dem Hammer und 
über der Unterlage ft bewegt und gedreht wird.

Die Umsteuerung der Drehung und Bewegung 
der Sehlaggutscheibe v erfolgt selhstthätig durch den 
von der Lochscheibe k  bewegten Hebel x. Um die 
Gröfse der Verschiebung des Schlittens p regeln zu 
können, sind auf dem Rande der von der Welle « in 
Drehung versetzten Lochseheibe k  Löcher io in ver
schiedenen Entfernungen vorgesehen. In zwei benach
barte Löcher werden Zapfen m eingesteckt, nachdem 
zwischen sie der die Riemen’ g und z steuernde zwei
armige Hebel x  eingelegt worden ist.
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Kl. 49, Nr. 110940, vom 3. März 1898. F ra n z  
31 o lau  11 in  C h a r lo tte n b u rg .  Verfahren zum Z u
sammenschweißen der Nabe mit der Radscheibe bei der 
Herstellung schmiedeiserner Scheibenräder.

Die Radschcibe a wird bereits vor dem Schwcifsen 
mit einer nahenförmigen Erhöhung b versehen. Auf 

diese wird dann die eigent
liche Nahe c aufgeschweifst. 
Hierbei befinden sich die 
Schweifsstellen im Schweifs
feuer in einer solchen Ent
fernung von dem sehwachen 

Th eile der Radscheibe, dafs auf denselben eine be
liebige Schweifshitze erzeugt werden kann, ohne dafs 
ein Verbrennen des schwachen Theiles der Scheibe 
um dio Nabe herum zu befürchten ist, und dafs zugleich 
ein allmählicher kräftiger Uebergaug von der Nabe 
zur Scheibe hergestellt wird.

Kl. 49, Nr. 110941, vom 3. März 1898. F ra n z  
31elaun in  C h a rlo tto n b u rg . Verfahren zum Ver
schweißen der Radscheibe mit dem Felgenkranze bei 
der Herstellung schmiedeiserner Scheibenräder.

Die Radscheibe a 
wird in eine innere Nuth b 
des Felgenkranzes c ein- 
geschweifst. Der zum 
Zusammehschweifscn der 
Radscheibe mit dem Fel
genkranze nothwendige 
radiale Druck wird da
durch erzielt, dafs die

Radseheibe vor dem Zusammenschweifsen eine tiefere 
Durchwölbung erhält, als sie später der fertige Rad
körper besitzt. Diese Durchwölbung wird dann während 
der Scliweifsliitze flacher gedrückt, wodurch sie sich
in die Nuth des Felgenkranzes einschiebt und mit
diesem verschweifst.

Kl. 32, Nr. 109(118, vom 26. .Juli 1899. A lf re d  
(Tutm ann, A c t ie n g o s e l ls c h a f t  fü r  3 Ia sc h in e n -  
bau in  O tte n se n -H a m b u rg . Sandstrahl-Gußputz
maschine mit rotirender- Butztrommel.

Um das Anhalten der Putztrommel b beim Be
schicken und Entleeren zu beseitigen und einen con- 
tinuirlicheivBetrieb zu ermöglichen, ist die Trommel ft, 

in welcher die Ciufsstüeke der Ein
wirkung mehrerer SandstrahldüsenZ 
ausgesetzt werden, derartig schräg 
gelagert, dafs die am oberen Ende 
eingeführten Gufstheile infolge der 
Drehbewegung der Trommel selbst- 
thiitig zu dem unteren Ende der- 

' t f i  — selben vorrutschen und hier auf ein 
schräges Sich h fallen, welches die

A

Trennung der geputzten Gnfsstücke von der losgelösten 
Formmasse und dem Sande bewirkt, die durch das 
RohrJ zum Sandstrahlgebläse a zurückgesangt und von 
hier durch die Rolirc k  in die Trommel b getrieben 
werden. Die Kopfplatte c am oberen Trommelende, 
die mit einem Einfülltrichter d versehen ist, sowie der 
das Sieh h enthaltende Kasten f  sind feststehend nn- 
geördnet und umschliefsen die Trommel b so dicht, 
dafs ein Entweichen von Staub nicht stattfinden kann.

Kl. 49, Nr. 111096, vom 7. April 1899. E d u a rd  
L a  e is  & Co. in  T r ie r  a. M. Verfahren und Ofen 
zur Herstellung von geschweißten Röhren.

Nachdem die Rohre, insbesondere Locomotivkcssel- 
rohre, in einer durch die Feuerung a direct geheizten 
Kammer 1 erwärmt worden sind, um das Einrollen zu 
ermöglichen; werden sie in einer zweiten, durch die 
Abhitze der Feuerungen a und e indirect geheizten 
Kammer I I  vorgewärmt und dann in einer dritten, 
durch Feuerung c geheizten Kammer mit directem 
Feuer auf Scliweifsliitze gebracht und gescliweifst.

Unter Benutzung der nach dem Schwcifsen übrig
gebliebenen Wurme werden sic hierauf ein erstes Mal 
auf der Ziehbank gezogen und. ein zweites 3fal in 
einer indirect geheizten Ofenkammer I3r von neuem 
erwärmt, wonach das definitive Kalibriren erfolgt.

Da die Rohre während der vier vorbeschriebenen 
Operationen nur zweimal dem directen Feuer ausgesetzt 
werden, so erleiden sie an ihrer Oberfläche nur zwei
mal eine Oxydation und erhalten hierdurch auf ihrer 
Oberfläche eine solche Beschaffenheit, dafs die. sonst 
übliche kalte Ziehung nach vorherigem Eintauchen 
der Rohre in ein Schwefel- und Salzsäiirebad nicht 
mehr nöthig ist.

KI. 49 Nr. 110218, vom 25. Januar 1899; Zusatz 
zu Nr. 102 264 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1899, S. 6861. 
3 Ia s c h in e n fa b r ik  St. G eo rg en  h e i St. G a lle n , 
G o ttf r ie d  von S iif sk in d  in St. G eo rgen . Ketten
schweifsmaschine.

Die 3faschine des Hauptpatentes ist dahin ab- 
goanderP, dafs sic zuläfst, die Kettenglieder auch in 
der Rundung zu schweifsen. Zu diesem Zwecke besitzt 
das Obergesenk a einen mit einer der Krümmung der 
Kettenglieder entsprechend gewölbten Fläche fti" ver

sehenen Daumen ft,- während das Untergesenk d einen 
nach unten hin konischen Stollen dt aufweist, der 
vorne eine Aussparung dt für das benachbarte, bereits 
fertige Kettenglied besitzt. Ober- und Untergesenk 
passen derartig aufeinander, dafs ein Entweichen von 
Material nach aufsen liin, sowie die Bildung von 
Schweifsnähten nicht stattfindon kann. Durch den 
konischen Stollen d wird das zu schweifsende Ketten
glied derartig festgehalten, dafs seine Sehweifsenden 
vor dem Schweifsen das Gesenk nirgends berühren.

Kl. 24, Nr. 1103S8, vom 18.31ärz 1899. H erm ann . 
S p i t ta  in  G ö rlitz . Verfahren zum Entsäuern der 
Rauchgase.

Die schweflige Säure und Wasserdampf enthalten
den Rauchgase werden in einer Staubkammer bekannter 
Art mit staubförmigem gebranntem Kalk behandelt, der 
die vorgenannten Beimengungen bindet, ohne eine den 
Schornsteinzug beeinträchtigende Abkühlung der Rauch
gase zu verursachen.



15. October 1900. Bericht über in- und  ausländische Patente. Stahl und Eisen. 1057

Kl. 49, Nr. 110 24«, vom 21. April 1898; Zusatz 
zu Nr. 83 388 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1896, S. 36). 
D e u ts c h e  D e lta  -M e ta l l -G e s e l ls c h a f t  A le x a n 
d e r  D ick & C o . in  D ü sse ld o rf -G ra fe n b e rg . Presse 
zur Herstellung von Stäben, Stangen, Draht und dergl.

Die gewölbte, gewellte oder ausdehnbare Ver- 
sehlufsscheibe des Hauptpatentes zwischen dem hydrau
lischen Kolben b und dem erhitzten Metall x , das 
durch das Mundstück d zu Stäben, Stangen, Draht 
und dergl. ausgeprefst wird, ist ersetzt durch eine ebene 
Platte c vom inneren Durchmesser des Prefscylinders a. 
Zu ihrer leichteren Einführung ist sein hinteres Ende 
konisch erweitert.

Kl. 49, Nr. 109685, vom 30. März 1899. W illi. 
B o n n e r  in  W ip p e r fü r th ,  R lild . Fall-, Breit-und  
Meckhammer.

Um die Anzahl der Schlüge des Hammers auch 
während des Schmiedens hei gleichbleibender Ge
schwindigkeit der Antriebsmaschine — Wasserrad, 
Dampfmaschine oder dergl. — beliebig regeln zu können, 
erfolgt der Antrieb des" Hammers von der Antriebs
welle d aus unter Vermittlung zweier konischer 
Trommeln d  und h, die durch den Riemen x  mitein

ander verbunden sind. Die Verschiebung des Riemens 
auf den beiden Trommeln wird durch diê  beiden 
Riemengabeln m und nu bewirkt, die auf zwei Gewinde
spindeln k  und ki von gleicher Steigung geführt werden. 
Die beiden Riemengabeln werden von der auf der 
Antriebswelle o sitzenden Riemenscheibe e durch den 
offenen und den gekreuzten Riemen w bezw. un V oc
oder zurückbewegt. Riemen p überträgt diese Bewegung 
auf die obere Riemengabel.

.Um die Eülirungsstange u des Hammerbären zu 
entlasten, ist der Hebedaumen gi nicht _ an ersterer, 
sondern an dem Fällbaren g angebracht.

Kl. 10, Nr. 111757, vom 30. Juni 1899. H. S c h ild
in B ochum . Verkokungsverfahren insbesondere fü r  
Kohlen mit geringer Backfähigkeit.

Die Kolile wird mit verdünnter oder concentnrter 
Sulfit-Cellulose-Abfalllauge versetzt, die Masse, bevor 
Erstarrung eintritt, in Ivoksöfon eingefüllt und liier 
in üblicher Weise verkokt. Um den Aschengehalt 
des Koks nicht mmöthig zu erhöhen, kann der in der 
Lauge enthaltene Kalk vorher durch geeignete Fäll
mittel ausgeschieden werden.

Kl. 49, Nr. 109656, vom 12. März 1899; Zusatz 
zu Nr. 93718 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1897, S. 1068). 
R u d o lf  C h i l l in g w o r tl i  in  N ü rn b e rg . Vorrichtung 
zur Herstellung zueitheiliger Riemenscheiben.

Zwecks Herstellung balliger, sogenannter bom- 
birter Riemenscheiben nach dem Verfahren gemäß 
Patent 93 718 aus zwei Rohrstücken erfolgt das Pressen

derselben in einer kugelförmig ausgehöhlten Matrize b, 
in die das cylindrische Rohrstück o eingelegt, und 
durch den Stempel c vorgeprefst wird. Das hertig- 
pressen geschieht unter Anwendung zweier bogen
förmiger und balliger Theile d und e, einem die letzteren 
auseinandertreibenden, ebenfalls balligen Keil f  und 
einem halbeylindrischen, seinerseits wiederum in zwei 
symmetrische Hälften gctlieilten Einsatz gh.

KI. 31, Nr. 110063, vom 15. August 1899. G u te 
h o f f n u n g s h ü t t e ,  A c t i e n v e r e i n  f ü r  B e r g 
h a u  u n d  H ii 11 e n b e t r i e b in  0  b e r  h a u s e n ,  
R h ld . Vorrichtung zum Trocknen von Gufsformen,
Kernen u. s. w. _

In dem Raume «, der mit einem durchlöcherten 
Boden b und einer gleichfalls mit Löchern ausgestatteten, 
leicht abnehmbaren Decke c versehen ist, werden die 
Gufsstückc e zu ihrer gleiclimUfsigen Kühlung nach 
dem Gießen eingesetzt und sodann durch Ocffnen der 
Kanäle d kalte Luft eingeführt. Diese erwärmt sich

an den heifsen Gufsstiicken c. tritt durch die Durch
bohrungen der Decke c und dient, zum Trocknen von 
aufgesetzten Gufsformen, Kernen u. s. w. f. Ueber die 
zu trocknenden Gegenstände kann zum besseren Zu
sammenhalten der Heifsluft ein Behälter g mit Aus
trittöffnungen h gestülpt, werden. Uni das irocknen 
der Formen f  von dem Abkühlen der Gufsstuoke e 
unabhängig zu machen, ist es zweckmäßig, den Trocken- 
raum seitlich von dem Raum o zu legen und mit diesem 
durch einen Kanal t zu verbinden. In  diesem halle 
erhält die Decke c keine Löcher.

Kl. 18, Nr. 111913, vom 18. December 1898. 
M ic h ae l K le is t  in  H u b e r tu s h i i t te  bei O ber- 
L a g ic w n ik , O.-S. Verfahren zum  B rikettiren  pu lver
förm iger oder m ulmiger, an sich nicht bindefähiger
Eisenerze. ... ,

Die an sich nicht, bindefähigen Eisenerze werden 
unter Zugabe von Brauneisenerz mit Wasser zu einem 
steifen Brei vermengt, dieser in Ziegelpressen zu 
Briketts geformt, die dann einem ausgiebigen Lutt- 
trocknnngsprocefä unterworfen werden. Letzterem tolgt 
zweckmäßig noch ein Nachbrennen in gewöhnlichen
oder continnirlich arbeitenden Ziegelöfen, wodurch die
Festigkeit der Briketts noch vermehrt vird.
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die Doumenscheibe d noch eine Drehbewegung um 
seine Längsachse und zwar durch Vermittlung der auf 
der Spindel a befestigten Kurbel k, deren Zapfen m 
durch die von der Hauptwelle der Maschine au- 
getriebene Curvenscheibe n hin und her bewegt wird. 
Durch die hierdurch entstehende combinirte Bewegung 
des Druckstcnipels b wird der in der Festklemmvor- 
richtnng <■ gehaltene Drahtstift gleiclimäfsig gedrückt 
und der Kopf desselben ohne zu starke Beanspruchung 
geformt.

K l.49. Nr. 109764-, vom
13. April 1898, T hom as 
A 1 v a  E d iso n  in  L 1 e - 
w e lly n  P a r k  (Essex, 
N ew -Jersey, V. St. A.). 
Vorrichtung zum Zusam

menpressen der Walzen bei 
Walzwerken.

Auf die Enden der iiufse- 
ren aus den Walzenstühlen 
herausragenden Walzen a 
und b sind eine Anzahl 
voneinander unabhängiger 
Seilscheiben s lose auf- 
gosteckt, über die ein end
loses Drahtseil d mittels 
Führungsrollen f  läuft. 
Dasselbe kann durch eine 
Spannvorrichtung (hydrau
lischer Cylinder li oder 

dergl.) beliebig gespannt werden, so dafs der Walzdruok 
nicht durch die Lager der Walzen übertragen wird.

Kl. 40, Nr. 1X0615, vom 5. Februar 1899. Zusatz 
zu Nr. 102370 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1899 S. 590). 
Dr. A lfre d  C oehn in  G ö ttin g e n  und  D r. E rn s t  
S a lom on  in  B e rlin . Verfahren zur Trennung von 
Kobalt und Nickel.

Während ¿emäfs dem Hanptpatent der die Tren
nung des Kobalts aus Nickellösungen bewirkende 
Sauerstoff während der Elektrolyse dieser Lösungen 
an der Anode erzeugt wird und ‘ hier das Kobalt als 
Hydrat ausfällt, wobei gleichzeitig das Nickel an der 
Kathode als Metall ausgeschieden wird, orfolgt naeli 
dem vorliegenden Verfahren die Abscheidung des 
Kobalts  ̂aus Nickellösungen ohne Elektrolyse durch 
Zusatz eines Persulfates, z. B. des Ammoniumpersulfates, 
das insbesondere beim Erwärmen der Lösung das 
Kobalt quantitativ ausfällt, während das Nickel hier
durch nicht beeinflufst wird.

homogenen Kettengliede vereinigt werden. Um die 
Festigkeit der Kette zu erhöhen, kann das-Zusammen- 
Lötlien oder -Schweißen auf die äußere Schiebt der 
AV ieklung beschränkt werden, so daß die inneren Wick
lungen ihre Biegsamkeit, und Klasticität behalten.

Zur Ausführung des Verfahrens dient die neben
stehende Vorrichtung, bestehend aus den Führungs- 
und Druckrollen a, b, zwischen die durch Anheben 
der einen Rollo der aus zwei Hälften bestehende ge
schlitzte Tragring tf eingesetzt werden kann, worauf 
auf ihn die erforderliche Menge Draht durch Drehen 
der Rollen a. b und c gewickelt wird. Das Zusammen- 
schwcifsen des Drahtes erfolgt am zweckmäßigsten 
während des AVickelns.

Kl. 19, Nr. 109917, vom 9. November 1897, 
E d g a r  E. W a rn  e r in  M ilw a u k e e  (Wisconsin, 

V. St. A.). Verfahren zur Her
stellung von Schicnenstofsver- 
bin düngen,

Ueber die mit mehreren 
Durchbohrungen d im Schienen
stege versehenen Schienenenden 
wird ein den Schienenfuß und 
den unteren Theil des Steges 

umfassender Ar:erbindungskörper v geschoben. Der
selbe besitzt zu beiden Seiten des Steges eine 
Höhlung h, die mit geschmolzenem Metall almgegossen 
wird. Dieses bewirkt, indem es durch die Löcher der 
Schienenste^e tritt, eine feste Verbindung der beiden 
Schienenenden,

R e in sb

Kl. 49, Nr. 110830, vom 25. August 1899. F irm a  
O tto  Z e rv c r  in A V esthausen b e i R e m sc h e id -  

agen. Sclimiedeprefs - Gesenke zum Durch
pressen von schräg ver
laufenden Gangöffnun
gen an Zangen und dergl.

Sowohl in dem Ober- 
gesenk a als auch in 
dem Untergesenk b sind 
Lochstähle c bezw. d aus
wechselbar angeordnet, 

die die in einer schrägen Richtung (30 bis 50°) zum 
waagerecht gehaltenen Zangentheile verlaufende Gang
öffnung liineinpressen. Das Durchpressen geschieht 
mittels Fallhammers, Presse oder dergl. in warmem 
Zustande.

Kl. 49, Nr. 110 138, vom 1. Januar iS99. A lfre d  
M asio n  in B rü s s e l  und  E m ile  G obbe in  Ju m e t. 
Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Kelten.

Jedes Kettenglied wird aus mehr oder weniger 
zahlreichen, über- oder nebeneinander liegenden AATick- 
lungen einer entsprechend erhitzten Schiene, Stange 
oder Drahtes ans Metall in der AVeise hergestellt, daß 
der Metallstreifen oder dergl. auf einem auseinander
nehmbaren Tragring durch das vorhergehende, bereits 
fertige Kettenglied hindurchgewiekelt wird, und daß 
dann die AVicklungen durch Druckwalzen oder Hämmer 
zusammengeschweißt oder durch Löthung zu einem

Kl. 49, Nr. 110452, vom 5. April 1898. C h a rle s
H. H a n f o r d  in N e w b u r g h  (Orange, New York). 
Vorrichtung zum Anköpfen der Drähte bei Drahtstift
maschinen mit achsial gegen das Drahtende bewegtem 
Druckstempel.

Der Druckstenipel />, der von der Spindel a ge
tragen wird, erhält außer der Vorwärtsbewegung durch
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Kl 49, Nr. 110 331, vom 24. Mai 1899. C a r l  
M icolet-zky und J u l iu s  S p itz e r  in  W itk o w itz  
(Mähren). Gastoärmofen.

Der zu erhitzende Gegenstand f  
(Geschosse, Werkzeugstähle, _ Stempel
u. s. w.) wird mittels einer Einspann
vorrichtung d iu den durchbrochenen 
Deckelaufsatz c des Ofens eingesetzt 
und der Einwirkung der aus dem 
Brenner k  ausströmenden Flamme aus
gesetzt. Um die Gestalt der Flamme 
der Form des zu erhitzenden Gegen
standes anpassen zu können, derart, 
dafs seine schwächeren Theilo nicht 
mehr als seine stärkeren erhitzt werden, 
ist der Brenner im Ofenhoden ver
schiebbar angeordnet, und zwar führt 
sich das Rohr h, in welches hei tu 
die Verbrennungslnft eintritt, in einer 
Hülse g, und das Gasrohr i, welches 
mit, Gasaustrittöffnungen l versehen 
ist, in einer Stopfbüchse n. o ist eine 
zurückziehbare Zündvorrichtung. Der 

Brenner wird derartig eingestellt-, dafs die kälteren 
Theile der Flamme die schwächeren Theile des Gegen
standes, hingegen ihre lieifseren Theile die stärkeren 
Theile, desselben treffen.

K l.49, Nr. 110875. vom 29. Januar 1898. Jo h a n n  
S c h o lta  in  Z aparosch ie-K ainenskoe(S üd-R ufsl.). 
Walzwerk zum Walzen von Scheibenrädern und dergl.

Das Walzwerk, welches zum Auswalzen von 
Scheibenrädern r  aus vollen Schweifsstücken dient, 
besteht aus den Ständern a und b, in denen die die 
Walzen c e tragenden Wellen w mit ihren Kegel
rädern k , sowie die Antriebswelle h mit dem Zahn
rade i lagern. Aufser durch die Walzen e c erfolgt 
das Auswalzen des Schweifsstückes r  noch durch dir 
Rollen walzen s, u, x  und z, die auf dem durch Kolben n 
beweglichen Schlitten t angeordnet sind und jede für 
sich eingestellt werden können.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. (¡37427. F re d e r ic k  W .S ta m m le r in  J o h n s -  
tow n, Pennsylvania. Verladevorrichtung für Koks.

Vor der Koksofenbatterie e ist auf Schienen b, 
c, d eine Schiebebühne a durch Motorantrieb ver
schiebbar, auf der sich ein Wagen f, ebenfalls durch 
Motorantrieb, bewegt. Der Laderaum g des Wagens f  
ist so gi'ofs, dafs er auf einmal den Inhalt einer Koks
ofenkammer aufnehmen kann. .Der Boden des Wagens f  
ist; aus einzelnen Sectionen zusammengesetzt, die um 
quer durch den Wagen verlaufende Achsen h drehbar 
sind. Ihr Schwerpunkt liegt aufserhalb (in der Figur 
links) von der Achse, so dafs sie gegen das Umkippen 
dadurch gesichert werden müssen, dafs au ihrem ab
wärts schlagenden Ende Rollen i angebracht sind, die

auf einer Mittelschiene k  geführt werden. Diese 
Mittelschiene endigt oberhalb der Wagen l oder m 
in einer Krümmung n.

Nachdem der Wagen f  eine fertige Koksoharge- 
erhalten hat, wird die Schiebebühne a so weit ver
schoben, dafs (las Geleise des Wagens f  über dem zu 
füllenden Wagen steht. Darauf wird der Wagen f  
vorgefahren, wobei die Stützrollen i über die Krüm
mung n abwärts gleiten, die Bodensectionen der Reihe 
nach0 nach unten kippen und den aufliegenden Koks 
in den Wagen l entleeren. Die Bewegungen der Schiebe
bühne u und des Wagens f  können gleichzeitig derart 
erfolgen, dafs der Koks gleiehmäfsig über die ganze 
Länge des zu füllenden Wagens vertheilt wird.

Die untere Walze e ist durch den hydraulischen 
Kolben d auf und nieder beweglich. Um hierbei die 
Profile der Walzen c stets senkrecht übereinander 
liegen zu haben, ist die untere Welle w in ihren 
Lagern verschiebbar, und wird eine selbstthätige Längs
verschiebung derselben beim Heben oder Senken der 
Walze c dadurch bewerkstelligt, dafs die untere Welle 
durch ein Scharnier f  mit dem Ständer b verbunden 
ist. Scharnier f  ist an dem auf Welle w befestigten 
Querstück e drehbar angelenkt. Durch Anbringung 
von am Querstück e angelenkten Schraubenbolzen g, 
welche durch die Ständerwand b führen und mit Stell
muttern versehen sind, kann die Auf- und Abbewegung 
der Welle begrenzt werden (siehe Figur rechts unten).

aus durch Stange h bewegt, wobei der Arm zwischen 
den stellbaren Spiralfedern i und k  elastisch gehalten 
wird. Die Einrückung des Hammers erfolgt durch 
Niederdrücken des mit Spannrolle m versehenen Armes q 
mittels des Pedalcs 7, wodurch der lose auf der Scheibe g 
schleifende Riemen o gespannt und die Scheibe g in 
Drehung versetzt wird, n ist eine Feder, die nach 
Freigeben des Fufstrittes l die Spannrolle m von dem 
Riemen o abbebt.

Nr. 638058. Ja m es  A. M o rris  in  A y rs h ire ,  
J a v a .  Schmiedehammer. _

Der am Arm a sitzende Hammer ist um Zapfen b 
schwingbar, während der Ambofs c zwischen den 
Füfsen d des Ständers e befestigt und durch ebenfalls ^
vom Ständer e ausgehende Arme f  noch weiter gesichert 
ist. Der Hammerann a wird von der Kurbelscheibe g
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Stat i s t i sches .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E infuhr  
I. Januar bis 31. August

1899 1900

A usfuhr  
I. Januar bis 31. August

1899 1900
Erze:

Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlaeben 
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatniehl)

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

t
2 836 66S 

538 4-39 
-1-6 105

45 517 
383 223 

968
Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen

Eabricate wie Faqoneisen, Schienen, Bleche 
n. s. w .:

Eck- und W inkeleisen..................................................
Eisenbahnlasehen, Schwellen etc................................
U n terlag sp la tten ..........................................
E isenbahnschienen ..................................................
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

Pflugschaareneisen...................................................
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roli
Desgl. polirt, gefirnifst etc............................................
W eilsblech.................................................................. '
Eisendraht, roh  ......................................
Desgl. verkupfert, verzinnt etc....................................

Fagoneisen, Schienen, Bleche u .s.w . im ganzen
Ganz grobe Eisenwaaren:

Ganz grobe E ise n g u fsw a aren ..................................
Ambosse, Brecheisen etc...............................................
Anker, K e t t e n ..........................*.............................. ’
Brücken und Brückenbestandtheile
D ra h tse ile ...........................................................
Eisen, zu grob. Maschinentlieil. etc. roh vorgesclnnied.
Eisenbahnachsen, Räder etc........................................
Kanonenrohre . . .  ..................................
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc..................... ' '

Grobe Eisenwaaren:
Grobe Eisenwaaren, nicht abgeschlißen, gefirnifst, 

verzinkt etc........................
oder häuslichen Gebrauch,Messer zum Handwerks

unpolirt, unlackirt1 ..............................
Waaren, e m a il l ir te ......................... ....

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

b e a rb e ite t ...........................................................
D rah ts tifte ......................................................
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet 
Schrauben, Schraubbolzen etc........................

2 591 818 
680 330 

75 368

S2 740 
485 195 

1 721
429 708

320
191
85

593

20 500 
1 560
3 417 

16 198
4 630 

975

569 656

530
136
222
232

28 217 
2 998 
4 277 

13561 
4 631 

964-

2 103 131 
17 342 

108 988

36 115 
125 461 

16 730
178 306

150 926 
15 824 
2 432 

73 742

136 054 
104 56S 

5 135 
68 

64 444 
42 819

Peine Eisenwaaren:
G u lsw a a re n .........................
Waaren aus schmiedbarem Eisen. . . . . . .
Nähmaschinen ohne Gestell etc..................................
Fahrräder und eiserne F ah rra d th e ile .....................

1 Ausfuhr 1900 unter „Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser Chirurg. Instrumenten“. 
Einschl. „Messerwaaren und Schncidewerkzeugo, feine, aufser Chirurg. Instrumenten“ und .Schreib

und Rechenmaschinen“. ’

2 180 557 
21 162 
91 339

29 100 
82 549 
16 900

128 549

145 413 
24 293 

1 358 
101 360

111 209 
104 273 

5 138 
201 

62 427 
53 096

48 469 55 768 596 012 608 768

17 610 14 501 20 612 21 033
459 814 2310 2 503

1 912 1 398 377 850
755 324 4 469 6 271
124 123 2 220 1856
229 15S 1 324 1 709

2 133 155S 27 215 31 628
2 5 230 584

12 442 16 323 20 101 26 644

9 271 12 983 70 174

4 052 168
275 11 488

': y  .■ ‘ - 3 507 120 619 27 840
278

641 1
140 .
303 2 055

— — it 131
23 83 33 738 34 259

1 — 153 79
292 533 1553 1 64-2

385 424 V 2 1 K  1 ) 7 0 5 083
1 012 992 j  1D U / VJ 11 274

835 t 1S6 3 317 3 895
-136 329 1 263 1 273
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E i n f u h r A u s f u h r
1. Januar bis 31. August 1. Januar bis 31. August

1899 1900 1899 1900

Fortsetzung.
t t t t

Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen In s tru m e n te n .................................

Schreib- und R e ch e n m asch in e n .............................
Gewehre für Kriegszwecke.........................................
Jagd- und Luxusgewehre, G ew ehrtheile.................
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln .
Schreibfedern aus unedlen M e ta l le n .....................
Uhrwerke und U h rfo u rn itu ren .................................

s __
3 __

20
106

7
78
29

63
41
10

111
8

75
24

3 _
3 _

165
60

682
26

409

3 538 
16 

541 
75 

868 
24 

420

Eisenwaaren im ganzen 52 854 56 708 255 933 267 759

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

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

3 012
}■ 597

1983
19

3 460 
171 
202 

2 565 
23

8 525 
J- 3 578 

4 796

8 867 
2 392 
1 217 
4 864

Andere M aschinen und M aschinentlieile:
Landw irtschaftliche M a sc h in e n .............................
Brauerei- und Brennereigeräthe (Maschinen) . .
M üllerei-M aschinen.......................................................
Elektrische M aschinen..................................................
Baumwollspinn M aschinen ..........................................
W eberei-M aschinen.................................................. ....
D am pfm aschinen..........................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrication .
Werkzeugmaschinen ..................................................
Turbinen .....................................................................
T ransm issionen..............................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e .................
P u m p e n ................................. ..........................................
Ventilatoren für F ab rik b e trieb .................................
Gebläsemaschinen .......................................................
W alzm aschinen...............................................................
D am pfhäm m er...............................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M eta llen ..............................................
Hebem aschinen...............................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . . Ei

ne
n 

V
er

gl
ei

ch
 

m
it 

18
99

 
er

m
ög

lic
ht

 
di

e 
A

uf
ste

llu
ng

 
in 

lie
ge

nd
er

 
Sc

hr
ift

 
am 

Sc
hl

uf
s 

di
es

er
 

G
ru

pp
e.

27 338 
69 

819 
2 386 
6 822 
5119 
2715 

250 
4 872 

237 
191 
746 
765 

84 
811 
683 
101

377 
1 252 

12 033 Ei
ne

n 
V

er
gl

ei
ch

 
m

it 
18

99
 

er
m

ög
lic

ht
 

di
e 

A
uf

ste
llu

ng
 

in 
lie

ge
nd

er
 

Sc
hr

ift
 

am 
Sc

hl
uf

s 
di

es
er

 
G

ru
pp

e.

9 379 
2 021
4 098 
8 580 
3 283
5 954 

15 361
3 868 
6-400 

784
1 331 

553
3 435 

335 
325

4 224 
337

■ 1 163
2 196 

69 167

Maschinen, überwiegend aus H o l z .........................
„ „ G u fse is e n .................
„ „ schmiedbarem Eisen .

„ ander, unedl. Metallen

¿705 
47 393 
7 874 

311

4 070 
51 489 
11 897 

212

1267 
103 549 

24 133 
921

1 074 
114 999
25 935 

782

Maschinen und M aschinenteile im ganzen . 65 894 74089 146 767 160 130

Kratzen und Kratzenbeschläge . . . . . . . 125 113 229 394

Andere F ab rica te :
Eisenbahnfahrzeuge..............................................
Andere Wagen und Schlitten . . . .  
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen

ö
2

368
209

10
12

51

468
168

13
7

31

7 514 
131 

12 
5

64

8 679 
352 

18 
7

79

Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente 
und A p p a r a t e .......................................................4 635 578 787 031 1 213 584 1210 546

3 Siehe Anmerkung; 2.

¡
XX.20 3
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Eisenbahn
verwaltungen.

(Ordentliche Versammlung vom 11. bis 13. September 
in Strafsburg i. E.)

Die Versammlung tagte unter dem Vorsitz des 
Präsidenten K ra n o ld  von der Königlichen Eisenbalm- 
direction Berlin in der Aula der Kaiser Wilhelms- 
Universität. Zur ersten Sitzung hatten sich der Bürger
meister von Strafsburg, Unterstaatssocretär z. D. B ack , 
der Curator und der Rector der Universität als Gäste 
eingefmiden, um die Versammlung zu begrüfsen. Nach
dem der Vorsitzende ihnen für die Antheilnahme an 
den Bestrebungen des Vereins gedankt, begannen die 
Verhandlungen mit dem Vortrag des Berichtes der ge- 
seliäftsführenden Verwaltung über die Vereinsangelegen
heiten in den beiden letzten Geschäftsjahren. Der 
Bericht umfafst nicht weniger als 36 Punkte und giebt 
ein Bild von dem Einflufs, den der Verein auf die An
gelegenheiten der einzelnen Bahnverwaltungen ausübt. 
Von allgemeinem Interesse sind die stattlichen Zahlen, 
welche der Vereinsreiseverkehr aufweist. Ueber 140 
bisher vereinsfremde Verwaltungen sind dem Vereins
reiseverkehr beigetreten, so dafs die beliebten kleinen 
Hefte in grauem Umschläge jetzt nicht nur innerhalb 
des eigentlichen Vereinsgebietes, sondern auch in Däne
mark, Schweden, Norwegen und Einland, in Belgien 
und der Schweiz, in Serbien, Bulgarien und dem Orient 
eine bekannte Erscheinung sind. Mehr als 100000 km 
Schienenweges sind nunmehr dem Vereinsreiseverkehr 
erschlossen und in letzterem ist gegenüber dem Vorjahre 
wieder ein erheblicher Zuwachs zu verzeichnen; durch 
den Verkauf von rund 905000 Heften mit über 11500000 
Fahrscheinen sind im Jahre 1899 über 45000000 J l  
eingenommen worden. Weiter ist aus dem Bericht, der 
Beschlufs zu erwähnen, das „Organ für die Fortschritte 
des Eisenbahnwesens in technischer Beziehung, zugleich 
Fachblatt des Vereins deutscher Eisenbahnverwaltungen11 
als selbständiges Fachblatt auszugestalten. Werthvolle 
Arbeiten hatten ferner die Ausschüsse für Personen- 
und für Güterverkehr in verschiedenen Berichten ge
liefert. Neben einer. Reihe Aenderungen am Betriebs
reglement ist hier insbesondere die Schaffung gemein
samer Abfertigungsvorschriften für den Personen-, 
Gepäck- und Güterverkehr zu nennen. Die Anträge 
der Technikerversammlung betrafen mehrfache Aende
rungen zur Erhöhung der Betriebssicherheit. Sie wurden 
sämmtlich angenommen, und namentlich fanden die 
eingehenden Verhandlungen, welche die Tcchniker- 
versammlung über die E in f ü h ru n g  e in e r  s e l b s t 
t ä t i g e n  W a g e n k u p p lu n g  geführt hat, Bcachtuug. 
Die wachsende Schwere der Eisenbahnfahrzeuge und 
steigende Geschwindigkeit der Züge läfst schon jetzt die 
bestehende Kupplung, die auf eine Zugkraftübertragung 
von nur 12 t berechnet ist, als nicht mehr ausreichend 
erscheinen, andererseits steht aber der Einführung einer 
stärkeren, mithin auch schwereren Kupplung die be
grenzte Kraft des Menschen als unüberwindliches 
Hemmnifs entgegen. Die se lbsttä tige Kupplung ist 
darum eine N otw endigkeit, und deu' auf die Herab
minderung der Gefahren des Itangirerberufes gerichteten 
Bestrebungen erwächst aus dieser Erkenntnifs ein ge
wichtiger Bundesgenosse. Nun hat die Ausführung des 
Gedankens freilich ihre Schwierigkeiten; die haupt
sächlichste besteht darin, dafs für die viele Jahre 
währende Uebergangszeit alle Wagen neben der selbst

tä tig e n  auch noch mit der bisherigen Kupplung ver
sehen sein müssen, damit in der Verwendungsfähigkeit 
der Wagen keine Störung eintritt. Die Techniker
versammlung ist jedoch der Meinung, dafs diese Schwie
rigkeiten nicht unüberwindlich sind, und hat, um zu 
einem planmäfsigen Vorgehen die Initiative zu ergreifen, 
zunächst einmal die Bedingungen aufgestellt, denen eine 
se lbsttä tige Kupplung entsprechen rnufs. Es sind 
folgende: 1. Das Kuppeln zweier Fahrzeuge mufs ohne 
Beihülfe und ohne Ueberwachung beim Zusammenstofsen 
der Wagen se lb sttä tig  erfolgen. 2. Das Entkuppeln 
der Wagen mufs mittels einer an der Aufsenseite der 
Wagen angebrachten einfachen Vorrichtung bewirkt 
werden können. 3. Die in Eingriff gebrachte Kupplung 
mufs in solcher Weise beweglich sein, wie es der un
gehinderte Lauf langer Wagen ohne Drehgestelle in 
scharfen Curven erfordert. 4. Ein unbeabsichtigtes 
Lösen oder Aushängen der Kupplung im Betriebe mufs 
in sicherer Weise verhütet sein. 5. Die Kupplung mufs 
eine Zugkraft von 25 t  mit Sicherheit übertragen können.
6. Die neue Kupplung mufs sich ohne grofse Schwie
rigkeiten an den vorhandenon Wagon anbringen lassen 
und die sichere Verbindung mit deu jetzigen Zug
apparaten gestatten. — Der Bericht der Techniker
versammlung schliefst mit dem Wunsche, der Verein 
möge unter Fortsetzung der eingeleiteten Versuche 
nunmehr der praktischen Durchführung einer selbst- 
tliätigeii Kupplung mit Entschiedenheit näher treten.

Nach der Rechnungslegung und Entlastung der 
geschäftsführenden Verwaltung fand deren satzungs- 
gcmäfse Neuwahl mit dem Resultate statt, dafs die 
Königliche Eisenbahndirection Berlin auf weitere vier 
Jahre wiedergewählt wurde. Ort der nächsten ordent
lichen Versammlung ist Freiburg i. B.

Da die Verhandlungen, mit Ausnahme des ersten 
Tages, nur die Vormittagsstunden in Anspruch nahmen, 
blieb für festliehe Veranstaltungen reichlich Zeit und 
sie wurde aufs beste ausgenutzt.

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

In der Versammlung des Vereins für Eisenbahn
kunde zu Berlin am 11. September sprach Oberst
leutnant G e rd in g  in einem längeren Vortrage über

die afrikanischen Eisenbahnen,

welche er im Aufträge der Deutschen Colonialverwaltung 
bereist hatte. Der ertheilto Auftrag hatte dahin 
gelautet, dafs in den deutschen Schutzgebieten Süd
west- und Ostafrika der dort im Gauge befindliche 
Eisenbalmhau und das für seine Erweiterung zunächst 
in Betracht kommende Gelände besichtigt und darüber 
Bericht erstattet werden sollte. Soweit sich die Ge
legenheit dazu bot und die zur Verfügung - gestellte 
Zeit (etwa 1 Jahr) solches zuliefs, sollte die Bereisung 
auch auf afrikanische Eisenbahnen aufserlialb der deut
schen Schutzgebiete ausgedehnt werden.

Der Vortragende gab zunächst einen kurzen 
Ueberblick über den Verlauf seiner Reise. Die Ab
reise mit einem Dampfer der Woermann - Linie von 
Hamburg erfolgte am 25. Juni v. J. Ende Juli, also 
nach etwa fünfwöehentlicher Fahrt wurde das Südwest- 
Afrikanische Schutzgebiet auf der Rhede von Swakop- 
mund erreicht. Nach fünfmonatlicher Anwesenheit in 
diesem Schutzgebiete wurde die Reise auf dem See
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woge zunächst bis Capstadt fortgesetzt. Von hier 
aus sollte der Landweg genommen werden auf der 
nach Transvaal und Rhoaesia führenden Eisenbahn, 
entweder bis Delagoa-Bay oder bis Beira. Der Kriegs
zustand nöthigte aber diesen Plan aufzugeben, und so 
blieb nur der Seeweg nach dem Ostafrikanischen 
Schutzgebiete übrig. Dar - es - Salaam wurde Ende 
Februar d. J. erreicht. Nach dreimonatlichem Aufent
halte in diesem Schutzgebiete, während dessen ein 
Abstecher nach Mombassa zur Befahrung der britischen 
Ugandabahn bis zur Bauspitze, damals etwa 600 km 
landeinwärts, gemacht werden konnte, erfolgte Ende 
Juni die Rückkehr in die Rcimath.

Die weiteren Mittheilungen betrafen zunächst das 
Südwestafrikanische Schutzgebiet. Die dort seit dem 
Herbst 1897 im Bau begriffene Eisenbahn von Swakop- 
mund nach Grofs-Windhoek, dem Hauptorte des Schutz
gebietes, 380 km landeinwärts, hat in diesem Frühjahr 
Karibib, halbwegs Gofs-Windhoelc erreicht, und ist 
bis dort seit dem 1. Juli im Betriebe. Für das Schutz
gebiet ist schon diese Theilstrecke von unendlicher 
Wichtigkeit, da sie eine Durchquerung des wüsten 
gebirgigen Küstenstreifens in Stunden ermöglicht, 
wofür sonst Tage erforderlich waren, auch die Gefahren 
und Verluste einer solchen Durchquerung nunmehr 
gegenstandslos macht. Bemerkenswerth ist, dafs 
Karibib, 194 km von der Küste entfernt, eine Meeres
höhe hat, die der des Brennerpasses 1300 m nahezu 
gleichkommt. Der Vortragende schilderte die Schwierig
keiten, die bei diesem Eisenbahnbau bisher zu über
winden waren, die indessen der Weiterbau in der 
Richtung auf Grofs-Windhoek in dem Mafse nicht zu 
gewärtigen haben wird, wenngleich das Gelände bis

dort mit einigen Unterbrechungen weiter ansteigt. 
Grofs-Windhoek hat eiue Meereshöhe von etwa 1600 m. 
Im Deutsch-Ostafrikanischen Schutzgebiete, dem sich 
der Vortragende dann zuwendete, steht die Verwirk
lichung einer Centralhalm von dem Hauptorte Dar-es- 
Salaam mit seinem vorzüglichen Hafen bis an die das 
Schutzgebiet im Westen begrenzenden grofsen Seen 
im Vordergründe des Interesses. Für die erste Theil
strecke von Dar-es-Salaam nach Mrogoro, etwa 230 km 
landeinwärts, sind schon seit Jahren Erkundigungen, 
Vermessungen u. s. w. ausgeführt. Das hierbei iu Be
tracht kommende Gelände hat der Vortragende nach 
den verschiedensten Richtungen durchstreift, und eine 
Bahnlinie festgelegt. E r ist dabei zu der Ueberzcugung 
gelangt, dafs schon der Bau dieser Theilstrecke als ciu 
aussiwitsVollos Unternehmen bezeichnet werden kann, da 
die hier ansässige Bevölkerung zahlreich, auch das Gelände 
culturfähig genug ist, um einen Eisenbahnhau zu recht- 
fertigen, dom besondere Schwierigkeiten nicht entgegen
ständen. Nach den ihm gewordenen Mittheilungen 
sei letzteres auch der Fall auf dem Gelände weiter 
westlich bis zu den Seen. Es dürfe daher angesichts 
der Anstrengungen, die jenseits der deutsch-ostafri
kanischen Grenze gemacht würden, um durch Eisen
bahnen den Handelsverkehr des deutschen Schutzgebietes 
nach aufserhalb abzulenken, mit dem Bau der Central
bahn nicht gezögert werden, er sei eine Lebensfrage 
für das Schutzgebiet.

Leider nöthigte die vorgerückte Zeit den Vor
tragenden, seine hochinteressanten Mittheilungen, die 
von den zahlreich anwesenden Zuhörern mit lebhaftem 
Beifall aufgenommen wurden, abzubrechen, ihre Fort
setzung wurde jedoch iu Aussicht gestellt.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Das K aiserlich  Japanische Stahlw erk.
Am 28. Mai d. J. fand, so losen wir in der „Zeitung 

des Vereins deutscher Eisenbahn-Verwaltungen“, in 
Tokio vor einem auserlesenen Publikum geladener 
Gäste, zum grofsen Theil Staatsmänner, Minister, mafs- 
gebende Persönlichkeiten von hohem Range oder in 
leitender Stellung, ein Vortrag statt über den gegen
wärtigen Stand des wichtigen Unternehmens, das der 
japanische Staat in dem neuen Stahlwerk unweit Kokura 
im Nordosten von Kiushiu plant. Da das grofse Werk,* 
dessen Bedeutung für die Industrie von Japan kaum 
überschätzt werden kann, in diesem Herbst seiner 
Vollendung entgegengeht, so entsprach es gewifs einem 
allgemein empfundenen Bedürfnifs, dafs der leitende Ge- 
neraldirector und Präsident des Stahlwerkes, Hr. W ada, 
seinen Zuhörern ausführliche Mittheilungen über die V oll- 
endungsarbeiten, über die zu erwartende Leistungsfähig
keit und die sich ergebenden Product-ionskosten machte. 
Wada führte aus, dafs die geplante Anlage eine Aus
beute von jährlich 35 000 t  Schienen und 10 000 t 
Stabeisen in Bessemerstahl, ferner von 25 000 t Bleche, 
15000 t  Formeisen und 5000 t Stabeisen in Martinstahl, 
insgesammt also 90000 t Stahl verspreche, und dafs 
sieh die Tonne Bessemerstahlschienen voraussichtlich 
auf 56,9 Yen,** die Tonne Stahlblech auf im ganzen 
71 Yen stellen w erde.. Der Vortragende verbreitete 
sich dann ausführlicher über die Beschaffenheit der

* Vergl. „Stahl und Bisen“ 1899 Nr. 24 S. 1141.
** Nach dem augenblicklichen Curse ist ein Yen 

=  2,065 M.

Erze, die zur Verhüttung kommen — aus den Gruben von 
Hanyang in China — und über die sonstigen Materialien, 
die verarbeitet werden müssen. Die Herstellung der 
Schienen verspreche verhältnifsmäfsig den geringsten 
Reingewinn; aber selbst wenn nur solche hergestellt 
würden, sei auf eine Jahreseinnahme von 800000 Yen 
zu rechnen. Der gegenüber dem Stahlwerk liegende 
Hafen von Wakamatsu wird mit Rücksicht auf die 
hier zu erwartende Verkehrssteigerung gegenwärtig 
einer bedeutenden Erweiterung unterzogen, die gleich
falls ihrer Vollendung entgegengeht.

Nachdem Hr. Wada seine mit allseitigem Beifall 
aufgenommenen Mittheilungen beendigt hatte, hielt der 
als Sachverständiger und Rathgeber für die Betriebs
leitung engagirte deutsche Hütteningenieur Hr. T oppe 
einen längeren Vortrag (in deutscher Sprache) über die 
wirthschaftlichen Bedingungen des Betriebes, die für 
das neue W erk zu erwarten seien, und über die ört
lichen Arbeiterverhältnisse. E r kam dabei zu dem 
Ergebnisse, dafs das Werk nach seiner ganzen Anlage 
durchaus auf der Höhe der gegenwärtigen Hütten
technik stehe, dafs in Maschinen und allen Betriebs- 
Einrichtungen und -Ausführungen überall nur das Beste 
und Bewährteste zur Anwendung gebracht sei, dafs die 
zu verhüttenden Erze und übrigen zu verarbeitenden 
Materialien, wenn sic auch zum Theil bei weitem nicht 
vollkommen seien, im ganzen doch alle Gewähr für 
ein gutes Gelingen des Betriebes bieten. In Bezug 
auf die Arbeiterverhältnisse verhehlte er nicht, dals 
noch grofse Schwierigkeiten zu überwinden sein würden, 
ehe man an eine glatte Abwicklung des Betriebes denken 

j  könne; denn wenn cs schon schwer sei,_ in einem 
| neuen Werke überhaupt den ersten Betrieb einzurichten,
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wieviel mehr müsse man auf unvorhergesehene Schwierig
keiten und Hindernisse gefafst sein, wo man weder 
über erfahrene Betriebsingenieure, noch über einen 
Stamm geschulter und langjährig erprobter Arbeiter 
verfüge! Einen solchen Stamm heranzubilden, sei 
allerdings die vornehmste Aufgabe der hier wirkenden 
japanischen Ingenieure. Der Redner machte hierbei 
nähere Mittheilungen über seine persönlichen E r
fahrungen in Bezug auf die japanischen Industrie
arbeiter und hob hervor, dafs eine häufig zu beobachtende 
gewisse Zweifelsncht des japanischen Arbeiters, der 
den gegebenen Befehl nicht sogleich ausführt, so
lange er nicht selbst die Zweckmäfsigkeit des Be
fohlenen voll zu übersehen glaubt, zu ernsten Schwierig
keiten führen könne. Hier sei es erste Pflicht der 
Betriebsingenieure, auf ihre Untergebenen nach jeder 
Richtung belehrend und erziehend einzuwirken; sie 
dürften dabei nicht verschmähen, mit ihren Arbeitern 
in engste Fühlung zu treten und müfsten vor allem 
durch gröfsto Hingebung und Pflichttreue, durch un
unterbrochene Ausdauer an dem Orte der Gefahr den 
Schwierigkeiten vorzubeugen suchen, die sicherlich 
nicht ausbleiben werden. Ein guter Betriebsingenieur 
aber dürfe sich keinesfalls erst im Augenblicke (Trollen
der Gefahr aus einem weit entlegenen Amtszimmer 
von einer gelehrten Professorentüftelei oder von etwaigen 
sonstigen theoretischen Studien wegholen lassen! Diese 
Mahnung, die einen gewissen Mangel bei manchen 
japanischen Beamten im änfseren Dienste — nicht nur 
bei Fabrikbetrieben —• berührt, verdient jedenfalls 
ernsthafte Beherzigung von denen, an die sic gerichtet 
ist. Alles in allem genommen konnte auch Hr. Toppe 
seine Ausführungen in dem Sinne schliefsen, dafs er 
in dem Stahlwerk einen dauernden Erfolg für das 
Land erhoffe, sofern es gelinge, die Schwierigkeiten 
und „Kleinkinderkrankheiten“, die keinem derartigen 
Betriebe im Anfänge erspart bleiben, energischen 
überwinden.

Dem Vernehmen nach besteht die Absicht, bei 
zufriedenstellendem Gelingen des Betriebes baldigst 
eine erhebliche Erweiterung der ganzen Anlage ein- 
treten zu lassen; dann will man sich aber nicht mehr 
auf die Herstellung von Friedensmaterial, insbesondere 
für die Zwecke der Eisenbahnen beschränken, sondern 
man denkt sogar daran, sich auch gleich mit einem 
Panzerplattenwalzwerk zu versuchen.

Die Kosten der ganzen Anlage werden bis jetzt 
auf rund 14UOOOOO Yen angegeben; die wesentlichsten 
Pläne dazu wurden in Deutschland entworfen und fast 
alle Maschinen, mechanischen Einrichtungen, Kessel, 
Eisenconstructionen und dergl. sind aus Deutschland 
bezogen. Hr. Wada hat sich früher selbst lange Zeit 
Studien halber in Deutschland aufgehalten, und seine 
eingehende Kenntnifs deutscher Technik und Industrie 
hat ihm die Ueberzeugung verschafft, dafs die deutschen 
Einrichtungen sich gerade für den vorliegenden Zweck 
zur Nachahmung und Uebertragung nach Japan am 
besten eignen. Diese Erkenntnils hat im vorliegenden 
Falle dazu geführt, die in Frage kommenden Liefe
rungen fast ausschliefslich der deutschen Industrie 
zuznwenden.

Wenn die Hoffnungen, die man in Japan auf diese 
grofsartige Anlage setzt, sich einigenuafsen erfüllen, 
dann wird es nicht ausbleiben, dam Japan sich nach 
einiger Zeit allmählich für eine ganze Iieihe von E r
zeugnissen der Eisenindustrie vom Auslande unab
hängig macht; ja  es erscheint nicht ausgeschlossen, 
dafs sich auf diesem Wege mit der Zeit eine neue 
Eisenindustrie im fernen Osten aufthut, die allmählich 
nicht nur den eigenen Bedarf von Japan zu decken 
vermag, sondern auch darüber hinaus noch andere 
benachbarte Länder mit versorgen kann. Auf diesen 
Zeitpunkt ist freilich einstweilen noch nicht, so bald 
zu rechnen.

Uober den Einflufs des H ärtens au f die Yerbindungs- 
w eise  der aurser dem K ohlenstoff im Stahle  

vorhandenen E lem ente.
Ca r no t .  und G o u t a l ,  die ihre Untersuchungen 

der chemischen Bestandsverhältnisse von Stahlsorten 
fortsetzen, sind auch der Frage näher getreten, ob 
das Härten die Verbindungsart der verschiedenen, neben 
dem Kohlenstoff in den Eisenhüttenproducten enthaltenen 
Elemente abzuändern vermag. Zunächst haben sie ihre 
Prüfungen allerdings nur auf die 5 Elemente Schwefel, 
Phosphor, A rsen, Kupfer und Nickel ausgedehnt, 
und die von ihnen ermittelten und der französischen 
Akademie am 9. Juli (.,Conipt.es rendus“ CXXXI Nr. 2
S. 92) vorgelegten Ergebnisse sind kurz zusammen- 
gefafst die, dafs in den manganhaltigen Stahlsorten 

/das Härten keinen Einflufs ausübt auf die Verbindungs
weise des Schwefels und des Phosphors, dafs dagegen 
Arsen ein ähnliches Verhalten zeigt wie Kohlenstoff, 
indem es sich nach dem Härten in chemischer Ver
bindung, nach langsamem Abkühlcn aber frei und 
isolirt vorfindet, und endlich, dafs jeder chemischen 
Verbindung mit dem Eisen im langsam wie im jäh 
abgekühlten Stahle Kupfer sowohl als auch Nickel 
abhold zu sein scheinen.

Im einzelnen theilen die beiden Forscher folgende 
Beobachtungen mi t :

Sch wefei .  Die Schwefel und Mangan enthaltenden 
Stahlsorten zeigen langsam abgekühlt den Schwefel 
reichlicher und vorzugsweise an Mangan gebunden 
als an Eisen (also mehr MuS als FeS). "Bei der 
Auflösung in absolut neutralem Doppelchloride von 
Kupfer und Kalium erhält man in der That einen 
Rückstand von Kupfersulfür, der dem vom Lösungs
mittel zerlegten Mangansulfür entspricht, während unter 
gleichen Bedingungen Eisensulfür unverändert bleiben 
würde. Verfährt man nun auf gleiche Weise mit einem 
gehärteten Stahl, der 0,17 °/o Kohlenstoff, 0,65 Mangan 
und 0,18 Schwefel enthält, und wäscht man den Rück
stand sehr sorgfältig, so findet man auch da den ge
summten Schwefel an Kupfer gebunden, genau im Ver- 
hältnifs der Atomgewichtszahlen (in 10 g Stahl 16,8 mg 
Schwefel und 84,1 mg Kupfer). Demnach darf man 
annehmen, dafs das Härten die Verbindungsweise des 
Schwefels in manganhaltigen Stahlsorten nicht abändert.

P h o s p h o r .  Die beiden Forscher haben schon 
vor zwei Jahren nachgewiesen, dafs phosphorhaltiger. 
Stahl, nach allmählichem Abkühlen mit. genau neutralem 
Kupfer-Kalium-Chlorid behandelt, eine Phosphoreisen
verbindung hinterläfst, in der die gesäumte Menge des 
Phosphors aus dem zur Prüfung verwendeten Stahlstück 
enthalten ist; zahlreiche Analysen haben gezeigt, dafs 
die Zusammensetzung dieser Verbindung im Mittel der 
Formel FeäP entspricht. An dieser Gruppirung ändert 
auch die Gegenwart einiger Hunderttheile von Mangan 
nichts, indem der gesummte Phosphor an das Eisen 
allein gebunden bleibt. Bei gleicher Behandlung einer 
Probe von gehärtetem Stahl, der 0,35 °/o Kohlenstoff, 
1,48 °/o Mangan und 0,37 °/o Phosphor enthielt, wurde 
nun ganz dieselbe manganfreie Phosphoreisenverbindung 
erhalten wie ans nicht gehärtetem Stahl; 10 g Stahl 
lieferten nämlich einen unlöslichen Rückstand, der 
33,2 mg Phosphor und 165 mg Eisen, aber keine Spur 
von Mangan enthielt. Also wird auch die Verbindungs
form des Phosphors in manganhaltigem Stahl durch 
das Härten nicht verändert.

A r s e n .  Dieses scheint im ungehärteten Stahl 
keine Verbindung mit Eisen einzugehen, sondern sich 
einfach in Lösung vorzufinden. Schon früher haben 
C a r n o t  und G o u t a l  ermittelt, dafs derartige Stahl
sorten bei Behandlung mit schwacher Säure unter Mit
wirkung der Luft einen Rückstand aus freiem Arsen 
geben, ohne dafs in den gasförmigen Producten oder 
in der Lösung ein Arsenverlust zu bemerken wäre. 
Anders ist nun das Verhalten bei gehärteten Stahl
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stücken; von solchen lieferte eine 1 0 "  schwere Probe, 
die 1,12%  Arsen und 0,09 °/o Kohlenstoff enthielt, 
hei Lösung in Schwefelsäure von 7 %  und in Be
rührung mit der Luft einen Rückstand, der getrocknet 
0,265 g wog und ziemlich das ganze vorhanden ge
wesene Arsen umschlofs; erhitzte man ihn in einem 
Strom von reinem und trockenem Stickstoff bis unter 
Rothgluth, so verlor ,cr an freiem Arsen und Wasser 
0,120 g; der festgebliebene Theil wurde nun in Salpeter
säure gelöst und diese Lösung in Gegenwart von 
Schwefelsäure bis zum Auftreten weifser Dämpfe oin- 
gedampft. Ein wenig Silicium trennte man durch Filtern 
ab. Die Arsensäure wurde durch schweflige Säure re- 
ducirt, die man durch Auf kochen vertrieb. Der Schwefel
wasserstoff fällte ein Gemenge von Sulfüren des Arsens 
und Kupfers aus, das man mit Hülfe von Ammon
carbonat trennte; scliliefslich wurde das Eisen nach 
Ueberoxydation durch Ammoniak gefällt. Gefunden 
wurden so in Hunderttheilen: 45,2 Arsen, 40,0 Eisen, 
11,6 Kupfer, 2,4 Silicium, entsprechend den Atom
gewichten 0,7 Arsen, 0,8 Eisen und 0,2 Kupfer. Liifst 
man das Silicium aufser Betracht, indem man es nur 
als Verunreinigung gelten liifst, so entspricht die ab
geschiedene Arsenverbindung ziemlich genau der Formel 
AL As». Jedoch läfst die zufällige Gegenwart des 
Kupfers in dem Probestück unglücklicherweise Zweifel 
bestehen über die Zusammensetzung der Eisen-Arsen- 
Verbindung. Deshalb wurde ein Controlversuch unter
nommen und ein Probestück von kupferfreiem Stahl 
gehärtet, der 4,25 %  Arsen enthielt. Zwei nach oben 
angegebener Methode ausgeführte Bestimmungen er
gaben da für die Zusammensetzung der Rückstände in 
Hunderttheilen die hier unter I  und I I  stehenden Zahlen:

I II II a

A r s e n   40,2 40,3 40,1
E i s e n .................  59,0 59,5 59,7

Wenn man nun eine geringe Menge von schwierig 
hiervon auszuscheidendem Eisencarbid nicht mit in 
Rechnung bringt, so entspricht das Verliältnifs des 
Atomgewichts annähernd der Formel Fe-2 As mit der vor
stehend unter I I  a angegebenen procentualen Zusammen
setzung. Bei diesen Controlversuchen ist aber, im 
Gegensatz zu dom Vorgänge hei dem zunächst unter
suchten, kupferhaltigen Stahle, eine merkliche Monge 
von Arsen während des Aufschliefsens mit schwacher 
Säure in Lösung gegangen. — Diese Ergebnisse be
weisen nun,  dafs langsam erkalteter Arsenstahl das 
Arsen nur im freien Zustand enthält, gehärteter da
gegen gleicherweise ein Eisenarsenid führt, dem die 
Formel Fe i As als wahrscheinliche oder doch der wahren 
zunächst kommende beizulegen ist, jedoch unter der 
Voraussetzung, dafs im kupferhaltigen Stahl eine ein
fache oder Doppelverbindung von Arsen existiren kann, 
die noch reicher an Arsen ist. Das Arsen zeigt also 
in den Eisenhüttenproducten ein Verhalten nach Art 
des Kohlenstoffs; beim Härten tritt es in bestimmte 
chemische Verbindungen ein, während cs sich jeder 
solchen entzieht und sich isolirt unter dem Einfiufs 
einer langsamen Abkühlung. Carnot .  und G o u t a l  
lenken (ob angeregt durch die jüngst von F i t t i c a  
aufgestellte Behauptung, dafs Arsen kein Element, 
sondern eine Phosphorverbindung sei?) die Aufmerk
samkeit scliliefslich noch auf die Verschiedenheit der 
Rollen, die Arsen und Phosphor spielen; während 
sich dieser immer in Verbindungen vorfindet, thut 
solches Arsen völlig oder theilweise nur im gehärteten 
Stahl und befindet sich in völliger Freiheit innerhalb 
von langsam abgekühltem Stahl.

K u p f e r .  Von Kupfer enthaltenden Stahlsorten 
haben C a r n o t  und G o u t a l  1897 nachgewiesen, dafs 
sie im nichtgehärteten Zustande bei Behandlung mit 
schwacher Säure und mit Sauerstoff einen Rückstand 
aus reinem Kupfer hinterlassen; das gleiche thun Ge
härtete Probestücke. Um einem Irrthum in der

Deutung der Erscheinungen vorzubeugen, der aus der 
immerhin möglichen Fällung des in Lösung gehenden 
Kupfers durch noch nicht gelöstes Eisen entstehen 
könnte, haben die beiden Forscher die Methode der 
Aufschliefsung abgeändert, indem sie sich jetzt als 
Reagens einer durch Zugabe von Wasserstoffsuperoxyd 
sorgfältig neutralisirten Lösung eines Ammoniumsalzes 
bedienen; das Eisen wandelt sich da in Eisenoxyd um, 
das mau von der dichteren, noch nicht umgewandelten 
Masse durch einfache Bewegung und Decantation trennt. 
Während der ersten Tage der Aufschliefsung geht das 
Kupfer nicht in Lösung. Sobald sich Spuren dieses 
Metalls in dem deeantirten Wasser zu zeigen beginnen, 
wäscht man den Rückstand sorgfältig aus, trocknet ihn 
mit absolutem Alkohol, darauf mit Aetlier und be
trachtet ihn unter dem Mikroskop. Da sind die zarten 
und gewundenen Fäden aus reinem Kupfer leicht zu 
erkennen, die verwickelt sind mit der noch nicht auf
gelösten Masse, und sich manchmal weit genug aufser- 
halb derselben verlängern. Ganz verschieden hiervon 
ist der Anblick, den unter gleichen Bedingungen auf 
das Eisen gefälltes Kupfer bieten würde; er entspricht 
vielmehr dem, den ein gediegenes Metall aufweist, das 
durch nachträgliche Verfestigen" der Masse eines 
anderen, weniger schmelzbaren Metalls (in Form von 
Einschlüssen) eingestreut ist. Behandelt man diese 
Masse mit Ammoniak, dem ein wenig Wasserstoff
superoxyd zugesetzt ist, so löst man das freie Kupfer 
und man kann in der Aufschliefsung mit Ammonium
chlorhydrat fortfahron. Mach wiederholter Abwechs
lung in der Behandlung mit Chlorhydrat und mit. 
Ammoniak in Gegenwart von Wasserstoffsuperoxyd 
erhält man einen äufserst geringen, uichtmagnetischen 
Rückstand, der noch Eisen und Kupfer umschliefst. 
Auf die Frage, ob derselbe eine Legiruug oder eine 
Kohlcnstoffverbindung sei, wagen die beiden Forscher 
in Anbetracht seiner überaus geringen Menge noch 
keine Antwort zu geben. Andererseits kann man be
obachten, dafs eine verdünnte ammoniakalische Lösun" 
mit ganz geringem Zusatze von Wasserstoffsuperoxyd 
bei directer Einwirkung auf fein gepulverten Kupfer
stahl' eine theilweise Lösung des Kupfers hervorruft, 
die sich in einer schwachen Blaufärbung zu erkennen 
giebt. Diese verschiedenen Thatsachen führen zu der 
Annahme, dals in den Stahlsorten mit geringein Kupfer
gehalt, gleichviel, ob sie gehärtet sind oder nicht, der 
gröfste Theil des Kupfers in keine festbestimmte Ver
bindung mit Eisen eintritt.

N i c k e l .  Dieselben Aufschliefsuftgsverfahren 
lieferten bei ihrer Anwendung auf gehärtete Stahl
stücke von geringem Nickelgehalt keine Ergebnisse, 
die sichere Schlufsfolgerungen gestatten; die beiden 
Metalle, Eisen und Nickel, gingen eben gleichzeitig 
in Lösung, wie sie das auch bei langsam erkaltetem 
Stahl thun. Auch fanden C a r n o t  und G o u t a l  kein 
Nickelcarbid in den von ihnen geprüften, gehärteten 
oder nicht gehärteten Proben mit sehr geringem Ivohlen- 
stoffgelialt, und sie glauben, dafs sich das Nickel da 
frei "befinde im Zustande der Mischung oder Lösung, 
in einer bestimmten Legirung. O. L.

M agnesit au f der Insel Euboea.
Der Magnesit, welcher auf der Insel Euboea vor

kommt, ist. der reinste, welcher bis jetzt auf der Welt 
gefunden worden ist. Er enthält bis 99%  MgCOa. 
Die Bedeutung dieses Materials für unsere Industrie 
wird immer gröfser, und es dürften daher einige_ Mit
theilungen über das Vorkommen des Minerals inter- 
essiren, die der Hütteningenieur E. S c h ma t o l l a  in 
der „Thonindustrie-Zeitung“ veröffentlicht.

Der Magnesit wird gegenwärtig auf der Insel 
Euboea von zwei Gesellschaften abgebaut und exportirt: 
einer griechischen Gesellschaft, welche das Vorkommen 
dieses Minerals im Nordwesten und Osten der Insel
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in der Nähe des Ortes Mantudi ausbeutet, und in 
neuerer Zeit von einer englischen Gesellschaft, der 
Petrifite - Lim ited, welche das südlichere Vorkommen 
in der Nähe der an der W estküste, nicht weit von 
der alten Stadt Chalcida (Chalcis) gelegenen Stadt 
Limni ausheutet. Das Muttergestein des Luboea-Mag- 
nesits ist bekanntlich der Serpentin, welcher auf der 
Insel ganze Gebirge bildet.

Der auf den Bergen in der Nähe von Kakavos 
ahgebaute Magnesit wird in neuester Zeit auf einer 
unter grofsen Schwierigkeiten erbauten Schmalspur
bahn, welche bis zur Meeresküste ein Gefälle von 
mehr als 1000 Fufs besitzt, nach dem kleinen Hafen 
Katunia in der Nähe von Limni geschafft und dort 
entweder als Rohmagnesit verschifft oder in einem 
dem Hafen vorgelagerten engen Thale gebrannt, um

alsdann als gebrannter Magnesit versandt zu werden. 
Bis vor einem Jahre benutzte man dort zum Brennen 
lediglich sehr primitive Oefen, welche mit Holz ge
heizt wurden. Der Holzbrand ist zwar gut und rein, 
stellt sich aber sehr theuer, da die Oefcn viel Brenn
stoff (etwa 100 ®/o) erfordern und Holz im Lande 
ziemlich rar ist. Es gieht zwar auf der Insel einen 

iten Lignit, eine jüngere, noch vollkommen die 
olzstructur zeigende Braunkohle, jedoch verstand 

man es nicht, mit diesem Material zu brennen. Gegen
wärtig wird bereits in einem im vorigen. Sommer von 
S c h m a to lla  gebauten hohen Schachtofen continuirlich 
mit dem einheimischen Lignit gebrannt. Der Schacht
ofen mufste dem eigenartigen griechischen Magnesit 
besonders angepafst werden. Der reine Magnesit hat 
nämlich die Eigenschaft, dafs er heim Kaustischbrennen, 
sobald er gebrannt ist, bei der geringsten Berührung 
sofort zu Pulver zerfällt. Da er in dem Schachtofen 
derartigen mechanischen Einwirkungen zur Genüge 
ausgesetzt ist, so beginnt dieses Zerfallen beim Nieder
gange schon in der Brennzone, und der untere Theil

| des Schachtes, der Kühlschacht, ist alsdann dicht von 
dem pulverförmigen Material angefüllt. Es läfst sich 
daher der continuirliche Betrieb nicht in dieser Weise 
wie beim Kalkbrennen, wo der gebrannte Kalk in 
Stücken bleibt, durchführen, denn der zu Pulver zer
fallende gebrannte Magnesit läfst weder die Fenergase 
noch die Luft zur Genüge durch. Am besten eignet 
sich ein Schachtofen mit verhältnifsmäfsig engem, 
über der Brennzone erweitertem Schacht und vor
gebauten Gasgeneratorfeuerungen, wobei die Verbren
nung des Gases zweckmäfsig in dem Brennschacht 
ebenfalls vorgebauten Verbrennungskammern stattfindet, 
so dafs die entwickelte Flamme durch mehrere Oeff- 
nungen in den Schacht eintritt. Das ungebrannte 
Material wird dabei von der Einschnürung des Schachtes 
getragen und der gebrannte Magnesit, welcher, sobald 
er gar ist, beim Niedergange zerfällt, sinkt in den 
Kühlschacht, so dafs eine Verstopfung nicht eintreten 
kann. Diese Ofcnconstruction ist auf der nebenstehenden 
Figur in noch weiter verbesserter Form zur Anschauung 
gebracht.

Der eigentliche Schacht besteht aus dem Kühl
schacht A \  dem Brennsehacht Ä l und dem Vorwärme
schacht A s. Die Innenwand des Kühlschachtes ist 
zweckmäfsig aus eisernen Hohlsegmenten « hergestellt, 
durch welche die Secundärluft zu den Verbrennungs
kammern geleitet wird, wobei sie aus dem gebrannten 
Magnesit Wärme aufnimmt, und stark vorgewärmt 
wird. Rings um den Kühlschacht läuft ein über
wölbter Gang, an dessen Aufsenseite die drei, sämmt- 
lich mit C bezeichneten Generatoren angeordnet sind 
und dessen gewölbte Decke die Verbrennungskammern b 
trägt. Durch diesen Gang B ist sowohl der Kühl
schacht mit den Ausziehöffnungen 2 und den Luft
schiebern s für die Secundärluft, als auch die Rück
seite der Generatoren zugänglich. Dies letztere nament
lich ist von grofser Wichtigkeit, weil es zweckmäfsig 
ist, das Generatorgas noch in der Glühzone aus dem 
Generator abzuleiten, und diese Austrittsöffnungen von 
Zeit zu Zeit nachgesehen werden müssen, was man 
bei dem vorliegenden Ofen von dem Gange B  ans 
mittels der Schau- und Stofslöcher l bequem bewerk
stelligen kann. Von dem Gang B  aus sind auch die 
Einströmungskanäle a 1 durch Reinigurigsöffnungen m 
zugänglich. Gas und Luft mischen sicli in dem Kanal cl 
und die Flamme gelangt in den sechs Verbrennungs
kammern h zur Entwicklung und durch die sechs Oeff- 
nungen ö1 in den Brennschacht. Verstopfungen können 
durch die Stofslöcher 62 leicht beseitigt und der Brand 
durch diese stets beobachtet werden.

Ein solcher Ofen verbraucht hei gut geleitetem Be
triebe etwa 16 bis 20 “/» Lignit. Derselbe eignet sich 
auch vorzüglich zum Brennen von reinem Kalk (Marmor
u. s. w.). Das kleinstiickige Material, wie es in den 
Brüchen abfällt, brennt man am besten in sogenannten 
Etagenöfen, welche zwei übereinander liegende Herde 
besitzen, die nacheinander von der Flamme direct be
strichen werden, und wo das rohe Material auf den 
oberen Herd aufgegeben und auf dem unteren gar
gebrannt wird. Der reine Euboeamagnesit ist ein 
hochfeuerfestes Material und sintert nur bei hoher 
Temperatur". Um aus demselben Magnesiaziegel her
zustellen , mufs ein geeignetes Bindemittel zugesetzt 
werden. Die griechische Gesellschaft stellt bereits in 
ihrem Werke zu Mantudi derartige Ziegel her und 
bedient sich dabei als Bindemittel im wesentlichen des 
Serpentins. Diese Steine sind aufserordentlich hart und 
dicht und werden namentlich nach Amerika zu metal
lurgischen Oefen geliefert. Der Stein mufs natürlich 
bei einer sehr hohen Temperatur, welche der Stahl
schmelztemperatur (etwa 1400°) entspricht, gebrannt 
werden. Es eignen sich daher zu diesem Zwecke am 
besten nach dem Siemensschen Regenerativprincip con- 
struirte Kammeröfen, welche sich ebenfalls leicht zu 
einem eontinuirlichen System vereinigen lassen.
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Die Dampfkessel-Explosionen im Deutschen Reiche 
während des Jahres 1899.

Das dritte der vom Kaiserlich Statistischen Amt 
herausgegebenen Vierteljahrshefte zur Statistik dos 
Deutschen Reiches, Jahrgang 1900, enthält die Zu
sammenstellung der im verflossenen Jahr in Deutsch
land vorgekommenen Dampfkessel-Explosionen. Nicht 
berücksichtigt sind dabei, der bezüglichen Vorschrift 
gemäfs, die Explosionen der Dampfkessel, welche sich 
in der Benutzung der Militärverwaltung oder der Ver
waltung der Kriegsmarine befinden, sowie der Loco- 
motiven. Es handelt sich dann für das Jahr 1899 im 
ganzen um 14 Explosionen, durch welche zusammen 
13 Personen ums Leben kamen, 11 schwer und ebenso- 
viele leicht verletzt wurden. Der Construction nach 
vertheilen sich die 14 explodirten Kessel auf neun 
Systeme, von welchen das der liegenden Einflammrohr
kessel drei Fälle aufweist, während auf jedes der 
übrigen nur ein bis zwei Explosionen entfallen. Als 
Ursache der Explosion wurde in 7 Fällen Wassermangel 
(zum Th eil auch fahrlässige Wartung), in 2 zu hohe 
Dampfspannung ermittelt, ferner in je einem Falle: 
zu scliwache, fehlerhafte Bauart des Kessels, Schlamm
ansammlung auf der Fenerplatte, örtliche Blech
schwächung, Alter bezw. Abnutzung und Materialfehler 
oder innere Spannungen. Im Anhang wird dann noch 
über drei Fälle geringfügiger Beschädigung berichtet, 
die jedoch nicht als Explosionen im Sinne der Sta
tistik aufzufassen sind, sowie über drei Dampffafs- 
Explosionen.

Eingeschaltet ist in die Arbeit das wichtige 
Ergebnifs der Dampfkesselzählung vom 1. Januar 1899. 
Darnach waren am genannten Tage im Deutschen 
Reiche (abgesehen von den in der Statistik nicht ge
führten Kesseln) vorhanden:

103 210 feststehende Dampfkessel 
29 964 bewegliche „

6 104 Schiffs- „
zusammen 139 278 Dampfkessel.

Dieser Zahl stehen 60 058 am 1. Januar 1879 
gezählte Dampfkessel gegenüber, woraus sich für den 
Zeitraum von 20 Jahren ein Zuwachs um 79 220 Kessel 
=  132 °¡(¡ ergiebt. Aus der angefügten Zusammen
stellung der Explosionen in diesen 20 Jahren geht 
hervor, dafs das Verhältnifs der Explosionen zum 
Bestand an Dampfkesseln in neuerer Zeit entschieden 
günstiger ist als früher.

Die Lage der Cliromeisenproduction.
Die Versorgung mit Chrom erfolgte bis je tzt fast 

ausschliefslich von Kleinasien, wird aber vermuthlich 
binnen kurzem durch Zufuhr aus Canada vergröfsert 
werden, dessen Chromindustrie nach sechsjährigem Be
stehen schnell wächst. Allerdings ist die Qualität des 
canadischen Chromeisensteins bis jetzt nicht durchaus 
befriedigend, aber man hofft, dafs mit der Steigerung 
des Handels reichere Lager entdeckt werden. Die besten 
Proben von Chromeisenstein müssen durchschnittlich 
50°/o Chromsesquioxyd enthalten. Die türkischen Sorten 
erreichen diesen Durchschnitt gewöhnlich, aber die 
canadischen Erze sind bis jetzt weit davon entfernt. 
Während Rufsland früher viel Chromeisenstein ans- 
fiihrte, sind dort jetzt Fabriken entstanden, in denen 
das Mineral bis zum fertigen Product verarbeitet wird, 
und die geforderte Menge ist gerade grofs genug, um 
den Betrieb dieser Werke aufrecht zu halten. In  den 
Vereinigten Staaten von Amerika wird Chromeisenstein 
nur nom> in Kalifornien gefunden. Das Mineral zeigt 
hier einen Gehalt von 45 °/o Sesquioxyd.

( .T h ti  C hem ical T ra d e  J o u rn a l“.)

Natürliches Gas in den Vereinigten Staaten.
Der Gesammtwerth des im verflossenen Jahre in 

den Vereinigten Staaten gewonnenen natürlichen Gases 
betrug 20024864 § gegen 15296813 $ im Jahre 1898. 
Die Gesammtzahl der am Ende 1899 tliätigen Gas
quellen war 9333 gegen 8453 im Vorjahre, woraus 
sich eine Zunahme um 880 ergiebt. Von dem Gesammt
werth entfielen auf:

Californien . . . . 86 891 $
Colorado ................. 1 480 „
Illino is..................... 2 067 .,
I n d i a n a ................. 6 680 370 „
Kansas..................... 282 392 „
Kentucky . . . . 125 745 ,,
M isso u ri................. 290 „
New York . , . . 294 593 „
O hio..................... 1866 271 ,,
Pennsylvanien . . . 8 337 210 „
Süd-Dakota . 3 500 „
T e x a s ..................... 8 000 „
W est-Virginien . . . 2 335 864 „

Der Durchschnittspreis betrug lS '/s Cents für 1000 
Cnbikfufs.

Carbornndum (Silieiumcarbid).
Die Erzeugung von Carborundum oder Silicium- 

carbid der „Carborundum Company, Niagara Falls, 
N. Y.“ im Jahre 1899 war 884239 kg gegen 809542 kg 
im Jahre 1898. Der W erth der Erzeugung betrug im 
Jahre 1899 =  583800 J l  gegen 630000 J l  im 
Jahre 1898. Der Durchschnittspreis für das Kilo
gramm war 0,66 J l  im Jahre 1899.

Die Sibirische Eisenbahn und die chinesischen 
Wirren.

Der Bestand an rollendem Material der Sibirischen 
Eisenbahn beträgt 276 achträdcrige, 232 seclisräderige 
und 10 zwölfräderige Locomotiven. Für die Zeit der 
chinesischen Wirren sind der Sibirischen Eisenbahn 
von anderen Eisenbahnen 117 achträdcrige Locomotiven 
zugetheilt worden. Die Bahn verfügt ferner über 6000 
gedeckte Wagen, . 2300 Plattformen, 600 Specialwagen 
und 50 Cisternenwagen. Trotz dieses grofsen Be
standes mangelt es noch immer an rollendem Material. 
Da die Bahn ihre gesammte Leistungsfähigkeit unter 
den augenblicklichen Verhältnissen überdies ausschliefs- 
lich in den Dienst des Kriegsministeriums gestellt 
hat, ist es erklärlich, dafs die w irtschaftlichen Inter
essen der russischen wie der sibirischen Industriellen 
darunter sclvwer zu leiden haben. Die russische Kauf
mannschaft richtet deshalb an das Finanzministerium 
eine Sammelbittschrift nach der ändern, dafs es den 
Verkehr mit Sibirien bald wieder möglich mache. 
Zunächst hat diese Bitte aber wohl kaum Aussicht 
auf Berücksichtigung.

Schiffbau ln Norwegen im Jahre 1900.
' Nach der norwegischen „Veritas“ waren am 1. Juli 

d. J. in Norwegen 47 Schiffe im Bau. Hierunter be
fanden sich 3 Segelschiffe von 510 t Netto-Raumgehalt 
und 44 Dampfschiffe von 37 920 Bruttotonnen. Von 
letzteren waren 7 mit 4220 t  aus Holz, die übrigen 
ans Stahl.

Zusammenstofs von zwei Eisonbabn-Locomotiven.
Ein interessantes Schauspiel wurde den Bewohnern 

Clevelands vor einigen Tagen geboten. Die hiesige 
Vereinigung der Locomotivführer hielt ihr jährliches 
Pic-nic im Euclid-Beacli-Park an der Küste des Lake-
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Erie ah. Unter anderem sollte gegen Abend auch der 
Zusammenstofs von zwei wirklichen Locomotiven in 
voller Fahrgeschwindigkeit stattfinden. Bei der be
kannten Reclamemächerci der Amerikaner stand ick 
der Sache zuerst etwas skeptisch gegenüber, wurde 
aber am Abend eines anderen belehrt. Der Hergang 
war folgender: Entlang des Parkes war ein Geleise 
von 6000 Fufs (1828,8 m) Länge gelegt, an dessen 
beiden Enden die Locomotiven Nr. 1 und 8 der Cleveland- 
Lorain und Whceling-Eisenbahn standen. Beide waren 
in Brooks Loconiotiv-Works hergestellt und hatten 
dieselben Dimensionen. Das Gewicht jeder einzelnen

Leider war die Dunkelheit schon zu weit vorgeschritten, 
um eine Momentaufnahme machen zu können. Der An
blick war aber ein grofsartiger. Mit ungefähr 45 engl. 
Meilen Geschwindigkeit in der Stunde fuhren die 
Maschinen aufeinander los, um unter furchtbarem Getöse 
beim Anprall sich erst hoch aufzubäumen und dann 
zurückzufallen. Beide Schornsteine waren wie abrasirt 
und die beiden Rauchkästen teleskopartig ineinander 
geschoben. Die Sicherheitsventile waren abgerissen, 
so dafs der noch im Kessel befindliche Dampf mit 
lautem Geräusch ins Freie entwich. Das vordere Dreh
gestell der Maschine Nr. 3 hatte das von Nr. 1 voll-

Figur 2.

ständig zurückgedrückt, so dafs es aussah, als hätte 
die Maschine statt 4 8 vordere Laufräder. Das linke 
mittlere Antriebsrad von Nr. 1, vom Fülircrstande aus 
gesehen, war quer durchgeborsten, dagegen wiesen 
die Pleuelstangen nicht die geringste Veränderung auf. 
Der Theil des Rahmens unter dem Rauchkasten war 
natürlich in tausend Stücke zerschmettert, während die 
Dampfcylinder in ziemlich guter Verfassung geblieben 
waren. Auffällig war, dafs die Schienen, obwohl nur 
provisorisch gelegt, wenig oder fast gar nicht aus 
ihrer Lage gebracht worden waren. Die Photographien 
Figur 1 und 2 lassen die Situation etwas näher erkennen. 
Bemerkt sei noch, dafs die Vereinigung 2500 § für die 
Maschinen zu bezahlen hatte.

Walther Hilgenstock, Cleveland.

Figur 1.

Maschine betrug 40 t ,  der Raddurchmesser 5 Fufs 
(1,5 m); die mittlere Dampfspannung im Kessel war 
140 Pfund (63,5 kg) und die dadurch entwickelte Kraft 
stellte sich auf ungefähr 1200 PS. Eine riesige
Menschenmenge hatte sich angesammelt, um dem 
seltenen Schauspiel beizuwohnen. Kurz vor Beginn 
war durch die Unachtsamkeit des Maschinisten der 
Tender der Locomotive Nr. 3 von den Schienen ge
kommen. Um keine Zeit zu verlieren, wurde derselbe 
abgekoppelt, so dafs die Maschine für sieli allein
fuhr. Beim Beginn der Fahrt zeigte das Mano
meter auf letzterer 138'/2 Pfund (62,8 kg), das auf
Nr. 1 142 Pfund (64,4 kg). Beide Maschinisten sprangen, 
sobald sie den Regulator ganz geöffnet hatten, ab und 
ungefähr V /i Minute später erfolgte der Zusammenstofs.

Bücherschau.

D r. E m il  G o e c k e . Ueber den Genauigkeitsgrad 
elektro-anah/tischer Arbeitsmethoden, sowie über 
die katliodische Abscheidung von Kohlenstoff, 
Schwefel und Phosphor. Inaugural-D issertation. 
B onn 1 9 0 0 .

Der Verfasser versucht zunächst durch eine theore
tische Betrachtung Aufsclilufs über den Genauigkeits
grad elektro-analytischer Methoden zu erlangen, wobei 
er folgert, dafs die elektrolytische Metallabscheidung 
nie quantitativ sein kann, weil schliefslicli endliche 
Potentialdifferenzen unendliche Polarisation zu über
winden hätten; es bleiben also immer Metallionen in

Lösung. Diese Thatsache dürfte, entgegen den Be
fürchtungen des Verf., für die Richtigkeit der Analysen 
gerade so wenig von Bedeutung sein, wie das Factum, 
dafs kein Körper absolut unlöslich ist, wonach also 
auch keine Gewichtsanalyse absolut richtig sein kann. 
W eiter bat der Verf. den Versuch gemacht, den Ge
nauigkeitsgrad der elektrolytischen Abscheidung in 
functionale Beziehung zur Zersetzungsspannung des 
Elektrolyten zu bringen. Er folgert hierbei, dafs die 
Fällung um so vollständiger sein müsse, je gröfser die 
Potentialdifferenz sei, die zur Abscheidung der Kationen 
wirken müsse, d. li. die Metalle mit "höheren Zer- 
setzungswerthen wie Zink, Nickel, müfsten „quanti-
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tativor“ ausfallen, wie z. B. Kupfer. Die angeführten 
Versuche bestätigen nun weder den Satz, noch wider
legen sie ihn, und die gesuchte Beziehung konnte nicht 
nachgewiesen werden. (Die praktische Erfahrung lehrt, 
dafs die Vollständigkeit der Abscheidung gerade um
gekehrt mit steigenden Zersetzungswerthen abnimmt! 
Der Ref.)

Bei den ausgeführten Versuchen beschäftigt sich 
der Verf. mit den „Methoden A. C l a s s e n s  u. a.“ 
Untersucht werden die „Ammoniumsulfatmethode“, die 
Ammoniumoxalatmethoden“ und die „Bestimmungen 
der Metalle als Abscheidungen an der Anode“. Aus 
Ammonsulfat fielen Nickel und Kupfer sehr gut, Silber 
(nur zwei Versuche) mit ziemlichen Differenzen, Zink 
schwammig. Bei der Oxalatmethodo (wobei der Verf. 
in Bezug auf die Priorität der ersten Angabe der 
Methode zu Gunsten Classens einen chronologischen 
Irrthum begeht) werden die Metalle Kupfer, Eisen, 
Zink und Nickel geprüft und durchweg gute Re
sultate erhalten. Bei den Superoxydmethoden be
stimmt der Verf. Mangan nach Classcn aus essig
saurer Lösung und erhält (wie von anderen Seiten schon 
öfter bewiesen) unbrauchbare Resultate. (Dem Verf. 
scheint die allein brauchbare E n g e l s  sehe Chrom- 
methode nicht bekannt zu sein!) Dagegen liefs die 
Bestimmung des, Bleies als Superoxyd nichts zu wün
schen übrig, was mit der bisherigen Erfahrung über- 
cinstimmt. Zur Bestimmung des Genauigkeitsgrades 
elektrolytischer Trennungen wählt der Verf. in nicht 
glücklicher Weise die Trennung von Eisen und Mangan 
nach G lasson  mit Oxalat, die sich nach Versuchen 
von den verschiedensten Seiten als ganz unzuverlässig 
erwiesen hat.

Worthvoller als alle vorhergehenden Versuche ist 
die nun folgende experimentelle Beantwortung der 
F rage, ob und aus welchen Lösungen Kohlenstoff, 
Phosphor, Schwefel mit in den kathodischen Nieder
schlag gehen könne. Von anderer Seite war bereits 
festgestellt, dafs sich Eisen aus Lösung mit Wein-, 
Citronen-, Essig-, Milch-, Bernstein- und Benzoesäure 
kohlenstoffhaltig ausscheidet; ein paar Autoren hatten 
dasselbe auch von oxalsauren und ameisensauren 
Lösungen behauptet. Der Verf. zeigt nun, dafs aus 
Kaliumoxalat Eisen niemals kohlenstoffhaltig fällt^und 
dafs die in dem aus Ammonoxalat erhaltenen Eisen 
gefundenen Kohlenstoffspuren von eingeschlossenem 
Oxalat herrüliren. Eine Reduction der Oxalsäure zu 
Glyeolsäure und eine Verunreinigung des Eisens durch 
diese Säure erscheint bei niederen Stromdichten aus
geschlossen. Um auch Metallniederschläge aus Cyan
kaliumlösungen auf einen Kohlenstoffgehalt zu unter
suchen, hat der Verf. in bekannter Weise Silber, 
Quecksilber und Cadmium aus Cyankalium gefällt und 
die Trennung von Kupfer und Quecksilber vorgenpmmen. 
Die hierbei "aufgestellte Behauptung, dafs das Queck
silber auch ohne Innehaltung der Maximalspannung

von ‘2,5 Volt kupferfrei falle, gilt entschieden nicht 
für alle Fälle, da, je nach dem KCN-Zusatz, Kupfer 
schon weit unter 2,5 Volt fällt; auch findet der Vert. 
selbst bei 1,9 bis 3,1 Volt 0,4 °/o mehr Quecksilber als 
eingewogen, wie will das der Verf. erklären? Die 
Untersuchung der Metallniederschläge aus Cyankalium 
ergab bei allen drei Metallen eine geringe Kohlenstoff
aufnahme, die jedoch für praktische Zwecke nicht in- 
Betracht kommt. Zur Feststellung, ob auch Schwefel 
vom Kathodenmetall aufgenommen wird, fällt der Verf. 
Antimon und Zinn aus Natrium- und Ammoniumsulfid
lösungen. Bei der Trennung beider Metalle wird be
hauptet, die Trennung sei unzuverlässig, da Antimon 
stets zinnhaltig falle, so dafs die Vermuthung nabe 
liegt, dein Verf. seien die Arbeiten von O st und W a lle r  
aus dem Jahr 1897/98 unbekannt, in denen angegeben 
ist, unter welchen Bedingungen das Antimon zinnfrei 
erhalten wird. Die Untersuchung der Niederschläge 
aus den Alkalisulfidlösungen zeigten nur äufserst geringe 
Verunreinigungen von Schwefel.

Die Versuche des Verf. erstrecken sieb auch auf 
die Abscheidung von Phosphor; es wird Eisen und 
Nickel aus Pyrophospliat-, Eisen aus Metaphösphat- 
und Kupfer aus Orthoplvosphatlösung gefällt. Alle 
Niederschläge enthalten Phosphor, die aus der zweiten 
Lösung mehr als aus der ersten.

Zum Schlufs meint der Verf.: der Totaleindruck, 
den er durch s e in e  Versuche von der quantitativen 
Analyse durch Elektrolyse erhalten habe, sei der, 
dafs die Methoden noeb gründlicher Ausarbeitung und 
Verbesserung bedürfen, ehe sie mit den bisher üblichen 
Untersuchungsmethoden in Wettbewerb treten können. — 
Der Totaleindruck, den der Ref. von der Arbeit des 
Verf. hat, ist der, dafs letzterer sich zu einseitig an 
das Classenssche Handbuch angelehnt bat mul sich 
zu wenig umgethan hat, welche elektrolytischen 
Methoden in der Praxis der Metallhütten seit Jahren 
benutzt werden und was von anderer Seite über die 
praktische Brauchbarkeit der Methoden bisher ver
öffentlicht worden ist. Die' in der Praxis benutzten 
Methoden sind auf ihre Genauigkeit genügend geprüft 
(darunter sind allerdings keine Classensschen Oxalat
niethoden, auch keine Phosphorsäureniethoden), die 
ändern aber werden auch durch „gründliche ^Aus
arbeitung“ niemals mit den üblichen mafs- und gewichts
analytischen Methoden concurriren können. Die Frage 
der Brauchbarkeit F  re u d e n b e rg  sch er Trennungen für 
die Praxis ist längst im negativen Sinne entschieden.

Wenn somit der Tlieil der Goeckesclien Arbeit, 
welcher den Genauigkeitsgrad der Methoden zu ermitteln 
verspricht, dem Elektroanalytiker nichts Neues bringt, 
so soll der Werth des ändern Theils, welcher die 
kathodischen Abscheidungen von Kohlenstoff, Phosphor 
und Schwefel betrifft, gern Anerkennung finden.

Dr. B. Neumann.

V ier te l jah rs -M arkt  berichte.
(Juli, A ugust, Septem ber 1 9 0 0 .)

1. R heinland-W estfalen .

Die Unsicherheit, welche den Eisen- und Stahlmarkt 
bereits im Laufe des 2. Vierteljahrs ergriffen hatte, 
beherrschte denselben im Berichtsquartal in verstärktem 
Mafse um so mehr, als auch die Bauthätigkcit durch 
die seit langer Zeit gespannte Lage des Geldmarktes 
in sehr fühlbarem Mafse geschwächt war. Unter der 
durch diese Unsicherheit herbeigeführten Stockung

haben mehr oder weniger sämmtliche Werke, nament
lich aber diejenigen zu leiden, welche weniger in un
mittelbarem Verkehr mit den Verbrauchern stehen, viel
mehr vorwiegend auf langsichtige Lieferungsabschlüsse 
angewiesen sind. So kommt es denn, dafs, trotzdem 
die in gethätigten Abschlüssen vorliegende Arbeits
menge noch für längere Zeit ausreicht, es doch bei 
manchen Werken infolge mangelnder Abrufe an Arbeit 
fehlt. Man steht heute vor der Frage, ob dieses Nach
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lassen nur vorübergehend sein wird, oder ob es als 
Beginn eines langer dauernden Niedergangs nnzusehen 
ist. Die .Erwägung, dafs dieses Mal eine ganz aufser- 
gewöhnliche Menge von ungünstigen Einflüssen — Krieg 
in lransvaal, Wirren in China, Unsicherheit des 
amerikanischen Marktes, Geldknappheit, Curssturz an 
der Börse — zusammengewirkt hat, um trotz der be
stehenden Syndicate das Vertrauen in solchem MaCse 
zu erschüttern, führt zu der Annahme, dafs das Ver- 
hältnifs zwischen Erzeugung und wirklichem Verbrauch 
doch zur Zeit keineswegs so ungünstig ist, als es sich 
heute scheinbar darstcllt. Der Auslandsmarkt freilich 
dürfte noch für absehbare Zeit wenig aufnahmefähig 
bleiben.

Der Bedarf in K o h le n  und  K o k s ist trotz der 
ungünstigen allgemeinen Lage ein so grofser gewesen, 
dafs er theilweise nicht befriedigt werden konnte, ob
gleich die für den kommenden Winter aufgespeicherten 
Hausbrandvorräthe meistens mitverbraucht sind. Die er
heblich gestiegene und weiter steigende Kohlenförderung 
hifst jedoch die begründete Moflhung auftreten, dafs 
nunmehr der Bedarf voll gedeckt, werden wird. In ein
zelnen Sorten Industrie-Kohlen, wie in Kokskohlen und 
ebenso in Koks, ist das bereits der F all; nur in Schiffs- 
¡nuschinenkohlen dürfte angesichts des vennehrten Be
darfs der Kaiserlichen Marine und der Dampfergoscll- 
schaften noch anhaltend Mangel bleiben. In den Preisen 
für Kohlen und Koks ist gegen das voraufgehende 
Vierteljahr keine Veränderung eingetreten.

Auf dem E rz m a rk t  vollzog sieb im ganzen kein 
Wechsel, weil die Gcsammtmenge der inländischen 
Erze für die nächste Zeit verschlossen ist. In aus
ländischen Erzen war das Geschäft, der allgemeinen 
Lage entsprechend, _ etwas ruhiger. Dagegen lagen die 
Absatzverhältnisse in Sicgener Spatheisenstein im ver
gangenen Quartal andauernd günstig, so dafs der Bedarf, 
besonders in Bostspath, durch die Förderung kaum 
ausreichende Deckung fand. Auch in den Nassauischen 
Erzen blieb der Absatz ein guter. In den Preisen ist 
eine Veränderung nicht eingetreten.

Während in G io fs e re iro h e is e n  die vertraglichen 
Mengen regelmäfsig abgernfen wurden, so dafs ein An
sammeln von Vorräthen auf den Hochofenwerken nicht 
stattgefunden hat, sind in a n d e re n  B o h e is e n s o r te n  
insofern Schwierigkeiten eingetreten, als von einzelnen 
Verbrauchern ein Aufschub der Lieferungen verlangt 
wird, so dafs die Boheisenbestände auf einzelnen Ver
brauchsstätten anwachsen. Die Preise haben bis jetzt 
eine Aenderung nicht erfahren.

In S ta b  e i s e n  liegen Alles in Allem noch Ab
schlüsse auf viele Monate hinaus vor; allein es fehlt 
zur Zeit an Abrufen, während Mengen ans zweiter 
Hand, bei denen auf Abnahme gedrängt wird, im Markt 
schwimmen und ihn durch vielfaches Angebot ein und 
desselben Eisens weit über ihre Bedeutung hinaus be
unruhigen.

Auch im D r a h t  m a r  k t  wird die Erschütterung 
des allgemeinen Vertrauens sehr unliebsam empfunden, 
wenn sie auch auf die vom Syndicate festgelegten und 
allseitig als mafsvoll anerkannten Preise keinen Einflufs 
zu aufsern vermag. Die Verflauung des Auslandmarktes 
dauert, aus naheliegenden Gründen fort, und auch der 
Inlandmarkt hat an Festigkeit und Zuversicht erheblich 
eingebüfst. Mit Bestellungen war und ist man sehr 
zurückhaltend.

In G ro b b lec h  war die Beschäftigung mangelhaft, 
so dafs die Betriebe vielfach eingeschränkt werden 
mufsten. Sehr schädlich wirkte auch der Arbeiter
streik auf den Hamburger Schiffbauwerften, welcher 
zur bolge hatte, dafs die vorliegenden Specificationen 
sistiit. werden mufsten und neue Ordres gänzlich ver
schoben wurden. Die Preise blieben unverändert.

In F e i n b l e c h  lagen die Verhältnisse ebenfalls 
sehr ungünstig infolge mangelhafter Beschäftigung in

Verbindung mit Preisschleuderei, die bei den hohen 
Bohmaterialpreisen geradezu widersinnig ist.

In E i s e n b a h n  m a t e r i a l  blieb der Markt be
friedigend; es gingen Bestellungen sowohl von Staats
eisenbahnen wie von Privatunternchmungen in genügen
dem Mafse ein. Auch für die nächste Zukunft wird cs in 
diesem Artikel den Werken an den für einen geregelten 
Betrieb erforderlichen Aufträgen nicht fehlen.

Die E i s e n g i e f s e r e i e n  u n d  M a s c h i n e n 
f a b r ik e n  haben volle Beschäftigung gehabt; sie sind 
fast durchweg mit lohnenden Aufträgen für längere 
Dauer gut versehen.

Die Preise stellen sich wie folgt:

M onat M onat M onat
Juli A ugust S eptem ber

K ohlen und K oks: J i M J i
F lam m k o h len  . . . . 10 ,25-10 .75 10 ,25-10 ,75 1 0 ,2 5 - 10,75
K okskoh len , g ew aschen 10,50 10,50 10,50

„ m e lir te , z. Z erk l. _
K oks fü r  H ochofenw erke 17 ,00-18 ,00 17 ,00-18 ,00 17 ,00-18 ,00

„ „ B esse m e rb e tr . . — —
Erze:

R o h s p a th ...................... , 14.00 14,00 14,00
G eröst. S p a th e is e n s te in  . 19 ,00 - 20,00 19,00 -  20,00 19,00 - 20,00
S o m o rro s tro  f. a. B.

R o tte rd am  . . . . _
R oheisen : G ie ise re ie isen

P re is e  f r̂'TTT * ’ * 102.00 102,00 102,00
ab  H ü t t e | -  ,11.1 • • ■ 98.00 98,00 9S.00

[H ä f f l i l i t  . . . 102.00 102,00 102,00
B ossem er ab  H ü tte  . . ■_
P re ise  /Q u a litä t» -  P ud -

|  90,00i J deJeisen  Nr. I . 
S ieg en  1 Q u a lit.-P u d d e l-  

°  l  e isen  S iegerl.
90,00 90,00

S ta h le ise n , w eifses, m it
n ic h t  Uber ü,lo/0 P h o s 
p h o r , a b  S ieg en  . . 92,00 9-2,00 92,00

T h o m ase isen  m it m in 
d e s te n s  2 o/o M angan,
fre i V e rb rau ch ss te lle ,
n e t to  C assa . . . . 90,20 90,20 90,20

D asse lbe  o h n e  M angan . 87,80 87,80 87,80
S p ieg e le isen , 10 b is  12o'0 110,00 110,00 110,00
E ngl. G iefsero irohe isen  

N r. I II , franco  R u h ro r t 95,00 95,00 92,00
L uxem burg . P udd e le isen

a b  L u x e m b u rg  . . . 82,00 82,00 82,00
G ew alztes E is e n:
S tab e isen , S ch w e ifs -  . . 210,00 205,00 195,00

„ F lu ls -  . . . . 190,00 185,00 175,00
W in k e l- u n d  Faqoneisen

zu  ä h n lic h e n  G rund 
p re ise n  a ls  S tab e isen
m it  A ufsch läg en  nach
d e r  Scala.

T rä g e r , a b  B u rb ac h  . . 140,00 140,00 140.00
B leche, F lu fse isen  . . 220,00 220,00 2-20,00

„ d ü n n e  . . . .  
S ta h ld r a h t ,  5,3 m m  n e tto

205.00 195,00 185,00

ab  W e r k ......................
D ra h t au sS ch w eifse isen ,

srew öhnl. a b W e rk  e tw a  
b eso n d e re  Q u a litä ten - —

Dr. Beutner.

II. O bersch lesien .

A llg e m e in e  L age. Die allgemeine Lage des 
oberschlesischen Eisen- und Stahlmarktes erfuhr im 
dritten Quartal 1900 gegenüber dem Vorquartal eine 
Verschlechterung, weil die im Vorbericht bereits ge
schilderten ungünstigen Verhältnisse nicht nur an
hielten , sondern sich noch verschärften durch die 
ernste Gestaltung der chinesischen Wirren. Letztere 
wirkten verflauend auf den Weltmarkt und hiervon 
blieb der oberschlesische Eisen- und Stahlmarkt natur- 
gemiifs nicht unberührt. Die Lebhaftigkeit, welcher 
sich dieser in den letzten Jahren zu erfreuen hatte, 
schlug fast ins Gegentheil um, da die ängstlich ge
wordenen Verbraucher in der Befürchtung sinkender 
Preise mit Auftragsertheilungen aufserordentlich zurück-
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hielten. Unter dem Druck dieser Verhältnisse erfuhren 
denn auch die Preise wichtiger Eisen- und Stahl
erzeugnisse gegen Ende des Quartals den Abschlufs- 
preisen gegenüber nicht unwesentliche Herabsetzungen, 
was von den Werken besonders deshalb hart em
pfunden wird, weil sie in Rohmaterialien und Kohlen 
weit über das Jahr hinaus zu hohen Preisen eingedeckt 
sind. Die Altmaterialienpreise erfuhren im verflossenen 
Quartal weitere Rückgänge, was den Werken in der 
Folge zu gute kommen wird.

K o h le n -  u n d  K o k sm a rk t. Die Lage des obor-
schlesisclien Kohlenmarktes blieb auch im verflossenen 
Quartal äufserst gespannt, weil die durch empfindlichen 
Arbeitermangel geschwächte Förderung die andauernd 
stürmische Nachfrage auch nicht annähernd zu be
friedigen vermochte. Die Versendungen der ober- 
schlesischen Steinkohlengruben zur Hauptbahn betrugen:

im III . Quartal 1900 . . . 4 441570 t
„ II. „ 1900 . . . 4 031730 t
„ III . „ 1899 . . . 4 570 050 t

woraus sich für das III . Quartal gegenüber dem Vor
quartal eine Vermehrung um 10,10 °/o und gegen das 
gleiche Quartal des Vorjahres eine Verminderung um 
2,81 °/o ergiebt. Diese immerhin ansehnliche Versand- 
thätigkeit reichte jedoch zur Befriedigung der Nach
frage nicht entfernt aus, so dafs bedeutende Lieferungs
rückstände verblieben, welche nur ganz allmählich 
erledigt werden können. Die Bestellungen gingen für 
alle Sorten, sowohl für Industrie- wie für Hausbrand- 
kohlcn, in gleich stürmischer Weise ein. Erschwerend 
für die Befriedigung der Nachfrage wirkte auch der 
bedeutende Bedarf an Bunkerkohlen ein, welcher sich 
infolge der chinesischen Wirren und der grofsen 
Truppentransporte nach Ostasien einstcllte. Die hier
durch noch mehr gesteigerte Knappheit in englischen 
und westfälischen Kohlen blieb auf den oberschlesischen 
Markt nicht ohne Einflufs. Endlich wurde die Schwierig
keit' der Lage durch die sogenannten Angstbestellungen 
verschärft, welche viele Verbraucher in der Befürchtung 
einer weiteren Zunahme der Kohlenknappheit aufgaben, 
um sich Vorräthe hinzulegen. Die umfangreichen 
Prefserörterungen haben dazu beigetragen, diese Be
fürchtungen zu steigern. Die Ausfuhr erfuhr im 
Berichtsquartal einen Rückgang. Seitens der ober
schlesischen Privatgruben wurden die Preise am 
1. September, abgesehen von dem üblichen Winter- 
aufschlag, um etwa 40 ^  f. d. Tonne erhöht.

Der oberschlesische Koksmarkt lag auch im dritten 
Quartal durchaus günstig und fest. Die Production war 
flott und für die erzeugten Mengen glatter Absatz zu 
erzielen. Auch aus dem Auslancle (Ocsterreich-Ungarn 
und Rufsland) war die Nachfrage lebhaft, doch konnte 
sie im Interesse des inländisdien Bedarfs nur theil- 
weise berücksichtigt werden. Eine Verschärfung erfuhr 
die Marktlage durch die Nachwirkung des langen Streiks 
im Ostrauer Reviere, so dafs theilweise Koksmangel 
herrschte. Der Fettkohlenpreis der fiscalischen Königin- 
Luisegrube, welcher bekanntlich die Preisgrundlage für 
Koksverkäufe an oberschlesische Hüttenwerke bildet, 
wurde am 1. Juli wiederum erhöht und zwar betrug 
derselbe:

Januar bis Juni 1899 . . . .  6,30 Jt, f. d. Tonne 
V Juli „ December 1899 . 6,80 „ „ ,,

Januar „ Juni 1900 . . . .  7,50 „ „ „
Juli „ December 1900 . 8,— ,, „ n

Die Preise für Hochofenkoks bewegten sich zwischen 
17 und 18 Jt. f. d. Tonne. Von der Abschwächung des 
Eisengeschäftes, welche sich während des vergangenen 
Quartals bemerkbar machte, wurden zunächst nur Walz
eisen, Drahtwaaren und andere Eisenfabricate berührt, 
während der Roheisenmarkt hierunter bis jetzt nicht

litt. Der Koksmarkt bewahrte infolgedessen ebenfalls 
seine Festigkeit und es dürfte sich hicVin voraussicht
lich auch für die nächste Zukunft nichts ändern.

E r z m a r k t. Für bessere E rze , in denen die 
meisten Hochofenwerke bekanntlich auf längere Zeit 
hinaus eingedeckt sind, bewahrte der Markt auch im 
Berichtsquartal seine bisherige Festigkeit, dagegen trat 
für minuerwerthigere Erze eine Abschwächung der 
Marktlage ein, da die Verbraucher nur ihren noth- 
wendigsten Bedarf eindeckten.

R o h e is e n .  Der oberschlesische Roheisenmarkt 
zeigte sich auch im Berichtsquartal noch fest, da die 
früher gethätigten Schlüsse den Hochofenwerken reich
liche. Beschäftigung gaben. Neue Schlüsse kamen in 
mäfsigem Umfange nur in Giefsereiroheisen zustande, 
da die Consumenten sich infolge des allgemeinen Rück
gangs des Eisenmarktes zurückhielten. Einzelne Werke 
haben Hochöfen ausgeblasen und damit ihre Production 
beschränkt. Die Producenten hoffen, die bestehenden 
Preise auch in Zukunft halten zu können, da die ge
stiegenen Betriebs- und Materialkosten die Herstellung 
erheblich vertlieuert haben.

S ta b e ise n . Das Handelseisengeschäft erfuhr im 
Berichtsquartale eine recht empfindliche Stockung. 
Die Verbraucher, besonders aber der Grofshandel, 
verhielten sich zurückhaltender denn je, und letzterer, 
der sich in der Befürchtung steigender Preise in der 
Vorzeit überreichlich eingedeckt hatte, unterliefs die 
Ertheilnng von Ausführungsaufträgen. Infolgedessen 
fehlte es den W erken, welche bekanntlich bis ins 
erste Viertel des kommenden Jahres hinein ausverkauft 
sind, an Arbeit, so dafs Feierschichten für sämmtliche 
Strecken eingelegt werden mufsten. Insbesondere 
fehlte es an Grob- und Feineisenaufträgen, aber auch 
den Mittelstrecken mangelte es an ausreichender 
Arbeit. Am Sclilufs des Berichtsquartals, nachdem 
die Werke sich zu erheblichen Preisnachlässen auf 
bestehende Abschlüsse verstanden hatten, belebte sich 
das Geschäft einigermafsen, da seitens des G roß
handels Aufträge eftheilt wurden. Im kommenden 
Quartal dürften die Werke etwas besser beschäftigt 
sein, ohne jedoch um Feierschichten herumzukommen. 
Das Breiteisengeschäft verlief bei rückgängigen Preisen 
äufserst still, während die Beschäftigung der Träger
strecken befriedigender war. Die Ausfuhrthätigkeit 
in Walzeisen erfuhr keine Belebung und besonders 
erschwert war der Absatz von Walzwaaren nach. 
Rufsland und Russisch-Polen.

D ra h t. In  Draht und Drahtartikeln war der 
Eingang an Bestellungen nur gering. Der Markt 
zeigte sich wenig aufnahmefähig, so dafs die Draht
werke vielfach den vollen Betrieb nicht aufrecht 
erhalten konnten und zu Preisermäfsigungcn genöthigt 
waren.

G ro b b lec h . Das Geschäft in Grobblechen lag 
recht still, und besonders schlecht gestaltete es sich 
im letzten Quartalsmonat, da auch das Ausland mit 
Auftragsertlieilungen zurückhielt.

F e in b le c h . Die verminderte Nachfrage inv In
lande hatte zur F o lge,- dafs die Werke dem Export 
nach Rufsland und Rumänien wieder gröfsere Auf
merksamkeit zuwandten. Der Absatz nach diesen 
Ländern gestaltete sich recht befriedigend, wenn auch 
die erzielten Preise sehr zu wünschen übrig liefsen.

E is e n b a h n m a te r ia l .  In  Eisenbahnmaterialien 
lagen reichliche Aufträge vor für Schienen und 
ScW ellen, während die Werke mit Unterlagsplatten 
und Laschenaufträgen mäßig und in Bandagen und 
Radsätzen unzulänglich besetzt wären. _

E is  eng i e f s e re i  u n d  M a s c h in e n fa b r ik e n . 
Die Eisengiefsereien, Maschinenfabriken und Kessel
fabriken waren hinreichend beschäftigt, und auch für 
die Eisenconstructionswerkstätten lagen genügend Auf
träge vor. Das Röhrengeschäft (gufseiserne Röhren) 
hat gleichfalls an Lebhaftigkeit nicht nachgelassen.

i
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P  r e i s  e.
R o h e ise n  ab W e rk : „«f.d.Tonne

Giefsereiroheisen.........................■. 84 bis 90
H äm atit..........................................105 „ 110
Qualitäts-Purldelroheiscu . . . .  — „ —

G e w a lz te s  E ise n , Grundpreis 
durchschnittlich ab W erk :

S tab e isen ......................................190 „ 195
K e sse lb le c h e ..............................215 „ 220
Bleche und F lu fs e is e n .............195
Dünne Bleche  ................................ 205 „ 215
Stahldraht 5,3 mm . . . . . . .  175 180

G le iw itz , den 8. October 1900.
Eisenhütte Oberschlesien.

III. G ro ß b ritan n ie n .

M id d le s b ro -o n -T e e s ,  9. October 1900.
Seit Anfang Juli haben Roheisenpreise bis gegen 

Ende September eine ziemlich stetige Besserung 
gezeigt. Am 17. September stiegen sie für schottische 
W arrants bis auf 77/3, wozu etwa 15000 tons in 
Glasgow abgerechnet wurden. An demselben Tage 
ging der Preis in schottischen M. N. W arrants auf 
71/— prompt und 69/lOVi für einen Monat zurück. 
Seitdem sind hiesige W arrants wieder theurer als 
schottische. Der Preisfall hat sich weiter ausgedehnt 
und der hiesige Markt mufste bis zu einem gewissen 
Grade folgen. Es bestehen aber für Middlesbrougher 
Eisen noch ganz bedeutende ungedeckte Verpflichtungen, 
man sagt, dafs sie sich auf dreimal so viel erstrecken 
als hier überhaupt in den Warrantlägern enthalten 
ist, wobei sich die Lagerscheine in sehr wenigen 
Händen befinden. Es besteht daher fortwährend die 
Befürchtung auf einen ähnlichen Vorgang, wie er 
sich vor wenigen Wochen in Glasgow abspielte. So 
lange dieses Verhällnifs andauert, läfst sich kein 
Anhaltspunkt für die nächste Zeit gewinnen. Wenn 
man hiesige mit schottischen Preisen für effective 
W aare vergleicht, so drängt sich die Ansicht auf, 
dafs englisches Eisen durch die Warrantsengagements 
im Werthe gehalten wird. Hiesiges Giefsereieisen ist 
verhältnifsmäfsig knapp, während Puddel-Qualitäten 

'reichlich vorhanden sind ; der Preisunterschied ist 
daher ein großer. Der Export von hier ist wieder 
etwas besser geworden, trotzdem wegen des niedrigen 
Wasserstandes auf deutschen Strömen die Ver
schiffungen im allgemeinen aufgeschoben werden. 
Das Geschäft ist recht schleppend. Consumenten 
haben, da ihr Absatz geringer geworden ist, noch 
genügende Deckung durch alte Abschlüsse, während 
für spätere Termine unter jetzigen Verhältnissen 
jedermann vorzieht, abzuwarten. Beträchtliche Quanti
täten sowohl an Gielserei- als an Puddel- und Hämatit- 
Sorten sind von deutschen Käufern zurück offerirt 
worden. Hiesiges Hämatiteisen, welches in Form 
von W arrants schon lange Zeit nicht mehr gehandelt 
wird, ist stetig und langsam zurückgegangen. Die
Vorräthe in den Warrantlägern betrugen:

Ende E nde
E nde 1899 J u n i  1900 8 e p t. 1900

to n s tons to n s
Middlesbro No 3 . . . 71123 15403 16676

, Hämatit . 9503 755 555
Schottische M. N. . . . 254258 110162 88316
Cumberland Hämatit . 202127 59005 40788

Die Walzwerke haben noch immer reichlich zu 
th u n , denn es handelt sich in dieser Gegend fast 
ausschliefslich um schwere Waare für Schiffbau, 
Brücken u. s. w. Die Preise haben sich seit langer 
Zeit nicht geändert, ausgenommen für Stabeisen,

welches seit Anfang October um 5 /— bis 10/— herab
gesetzt ist. Noch immer eingehende und theilweise 
recht grofse Bestellungen auf neue Schiffe versehen 
die Hütten so reichlich mit Aufträgen, dafs sie von 
Preisermäfsigung nichts wissen wollen.

Die für die Lohnbestimmungen üblichen Bücher- 
Revisionen hiesiger Eisenwerke ergaben für Juli 
und August eine Durchschnittserhöhung der Preise 
von 2 sh 2 d im Vergleich zu 9 sh, 7 sh 6 d und 
6 sh 8 d in den zweimonatlichen Abschnitten des 
ersten Semesters. Stabeisen stieg auf 5 sh 9 d, Eisen
schienen, Platten und Winkel erheblich weniger, seit 
Anfang des Jahres betrug die Erhöhung durchschnitt
lich £. 1 .4 .6  I. d. ton. Der Juli/August-Buchpreis 
für Stabeisen war £  8.16. 0 f. d. ton ab Werk netto 
Cassa. Die Löhne wurden seit August vorigen Jahres 
fortwährend erhöht, und würden auch jetzt wiederum 
2'/s % gestiegen sein, hätte die Preisermittlung nur 
11/a Pence mehr ergeben. Die Aufbesserung in diesem 
Jahre ist l ö ' / z  % und war 12'/^ % in 1899. Die 
Hochofenarbeiter erzielten ebenfalls eine kleine E r
höhung infolge der gleitenden Scala.

Frachten sind sehr fest und Dampfer knapp, 
trotzdem, wie erwähnt, Abladungen vielfach auf
geschoben werden.

Die Preisschwankungen betrugen:
Ju li August Septem ber

M iddlesbro Nr. 3 . . 69/00 - 6 8 /6  71/3 - 6 9 /6  71/9 - 6 9 /3
W arrants - Cassa - 

K äufer Middles
bro Nr. 3 ................. 69/6 - 63/3 72,00 -  69/6 7 1 /1 0 -6 9 ,0 0

M iddlesbro H äm atit . 00/00 - 0 0 ,0 0  00,00 -  00/00 00,00 00/00
Schottische M. N. . . 72 ,6 ‘/a-6 G /9  76 00» /a -71  2 77/3 - 6 6 /3
Cum berland Hüm atit 84/00 —83:00 83,00 —80/6 81/2 - 78,9

Es wurden verschifft vom 1. Januar bis 1. October: 
1900. . . . 893 314 tons, davon 551 498 tons
1899. . . . 1021 284 „ „ 405 498 „
1898. . . . 870 74-8 „ „ 239 345 . g .2
1897. . . . 952 894 „ , 292 840
1896. . . . 905 123 „ „ 262 988
1895. . . . 801 268 „ „ 164 060
1894. . . . 745 242 „ „ 173 231
1 8 9 3 . . . .  738 268 , „ 156 192
1892. . . . 4-72 577 „ „ 133 284
1891 . . . .  667 131 „ „ 151 151
1890. . . . 588 569 „ „ 239 868

Heutige Preise (9. October) sind für prompte 
Lieferung:
Middlesbro Nr. 1 G. M. B............................. 70/—

, 3  „ ..........................68/3
„ „ 4 Giefserei ..................... 65/—

, 4 P uddel.................................63/9
„ Hämatit Nr. 1, 2, 3 gemischt . . . 81/—

Middlesbro Nr. 3 W arran ts.......................bz. 68/—
„ H ä m a tit...........................................—

Schottische M. N.................................................65/9 i s g
Cumberland H ä m a t i t ..................................... 75/9 J g
Eisenplatten ab Werk hier £  8.2.6 
Stahlplatten „ „ „ „ 8.—
Stabeisen „ „ „ „ 9.5.—
Stahlwinkel „ „ ,  ,  8.— fr-
Eisenwinkel „ „ 8.—.-

f f .  Ronnebeck.
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f. d. ton mit 
21/» % 

Disconto.

IV. V erein ig te S ta a te n  von N ordam erika.

P i t t s b u r g ,  Ende September 1900.
Die bereits im vorigen Bericht gekennzeichnete 

Verschlechterung der Lage des Eisenmarktes hat in 
der Berichtsperiode weitere Fortschritte gemacht. Man 
hatte gehofft, durch die im Juli erfolgte Aufserbetrieb
setzung einer ganzen Reihe von Hochöfen sowie durch 
stärkere Förderung des Ausfuhrgeschäftes den Markt 
neu zu beleben. Diese Hoffnung hat sich indessen 
nicht erfüllt. Die von 296000 auf 244000 tons ein
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geschränkte 'Wochenerzeugung der Hochöfen reicht 
nicht nur aus, den Bedarf vollkommen zu decken, es 
mehren sich trotz der Einschränkung sogar die Roh
eisen vorräthe, wenn auch nicht gerade in Bedenken 
erregender Weise. Auch das Ausfuhrgeschäft hat 
infolge der allgemeinen politischen Lage, dann aber 
auch durch die Theuerung des Schiffsraumes keinen 
belebenden Einilufs auf die Gestaltung des Marktes 
aaiszuiiben vermocht. Grofses Interesse verdient die 
in den letzten Tagen beschlossene Herabsetzung des 
Schienenpreises von 35 auf 26 jj, durch welche man 
sich einen grofsen Eingang an Schienenbestellungen 
verspricht, um som ehr als (lieEisenbahngesellschaften 
in diesem Jahre mit Bestellungen sehr zurückgehalten 
haben und die Gesammtlieferungen an Schienen des 
Normalprofils bis Ende Jahr nur etwa 1200000 tons 
erreichen werden gegen 2000000 tons im verflossenen 
Jahre. Die nächsten zwei oder drei Wochen werden 
zeigen, ob durch di.se Preisreduction der gewünschte 
Zweck erreicht wird. Aus nachstehender Uebersicht 
erhellt, dafs in der Berichtsperiode die Preise auf 
der ganzen Linie weiter gewichen sind.
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Giefscrei - Roheisen Stan
dard Nr. 2  loco Phila
delphia ......................... 1 8 - 1 6 ,2 5 16 ,— 1 5 ,5 0 2 2 ,5 0

Giefserei-Roheisen Nr. 2  
(aus dem Süden) loco

2 0 ,2 5C incinnati..................... 1 7 ,7 5 1 5 ,5 0 1 3 ,7 5 1 3 ,2 5
Bessemer-Roheisen | jf 1 9 , - 1 6 , - 1 5 ,— 1 3 ,5 0 2 3 ,5 0
Graues Puddeleisen 1 ° !a 1 7 , - 1 5 ,— 1 4 , - 1 3 - 2 1 ,5 0

Stahlknüppel • . • 1 2 5 ,— 1 9 , - 1 8 , - 1 6 ,5 0 3 9 ,—
Walzdraht . . . .  > 3 5 ,— 3 5 , - 3 3 ,5 0 3 3 ,— 4 4 ,—
Schwere Stahlschienen ab

W erk im Osten. . . . 3 o ,— 3 0 j ~ 3 5 ,— 2 6 - 3 3 ,—
B ehälterbleche................. 1 ,30 1,10 1,10 1,10 2 ,9 0
Feinbleche Nr. 2 7 .  . . . 2 ,9 0 3 ,1 5 2 ,8 0 2 ,8 0 3 ,1 5

D rahtstifte ......................... 2,20 2,20 2,20 2,20 2 ,8 0

Industrielle Bundsehau.

Benrather Maschinenfabrik Actiengesellschaft.
Der Vorstand erwähnt in seinem Bericht für 

1899; 1900 u. A:
„Die von der letzten Generalversammlung be

schlossene Erhöhung des Actienkapitals von 2 000 000 Jt. 
auf 3 000 000 J t  ist zur Durchführung gelangt.  ̂ Die 
hierdurch gewonnenen Mittel sind zum gröfsten Theil 
zur Betheiligung hei dem Stahlwerk Krieger Äctien- 
gcsellschaft in Heerdt bei Düsseldorf verwendet worden. 
W ir betrachten diese Betheiligung als eine dauernde 
Anlage, um jederzeit auf rasche Bedienung durch eine 
in der Nähe unserer Fabrik belegene Stahlformgiefserei 
rechnen zu können. Die verbliebenen Mittel der 
Kapitalerhöhung haben zu der absolut erforderlichen 
Vergrößerung unserer Fabrik nicht ausgereicht. Die 
geplante Erweiterung unserer Fabrikanlagen ist zu 
Ende geführt. Sämmtliche W erkstätten, die neue 
elektrische Centrale mit Kesselanlage, Aceumulatoren 
und Wasserstation, das neue Verwaltungsgebäude, 
wurden im Laufe des .Jahres in Benutzung genommen 
und befinden sich in vollem Betrieb. Die im letzten 
Bericht ausgesprochene Erwartung, dafs auch das neue 
Geschäftsjahr gute Erfolge bringen würde, hat sich in 
vollem Mafse erfüllt; der Umsatz war etwa 60 °/o höher 
als derjenige des Vorjahres, dagegen hatten wir mit 
höheren Löhnen und Materialpreisen zu rechnen. Das 
Hauptgeschäft lag, wie früher, wieder im Krahnbau, 
worin besonders die grofsen Hüttenwerke Abnehmer 
waren; namentlich haben wir beträchtliche Lieferungen 
in Erahnen und in anderen Specialmaschinen an die 
neuen Werke in Rombach, Knouttingen und Differ- 
dingen gemacht. Unsere sich vortheilhaft bewähren
den neuen Chargirmnsehinen für Martinöfen haben 
gute Aufnahme gefunden, eine Anzahl befindet sich 
noch in A rbeit," und es stehen fortlaufende Ordres 
hierauf zu erwarten, da die Bedienung der Martinöfen 
durch diese Chargirmnsehinen offenbare Vortheile gegen 
den jetzigen Handbetrieb bietet. Da die Hüttenwerke 
sich in immer weiterem Umfange für ihre Betriebe der 
Elektricität bedienen, so wurde dieselbe auch mehr 
und mehr für die Beförderung der grofsen Massen in 
den Hüttenwerken dienstbar gemacht; wir erhielten 
auf eine gröfsere Anzahl elektrischer Locomotiven

Aufträge, welche wir bereits im verflossenen Geschäfts
jahr abliefern konnten. W ir hoffen, dafs auch der 
Absatz in elektrischen Locomotiven in Hütten- und 
Grubenbetrieben ein stetig wachsender sein wird, da 
die Vortheile dieser Betriebsmethode gerade hei Hütten
werken ganz erhebliche sind. Von unseren neueren 
Kralinliefernngen erwähnen wir besonders den im 
Berichtsjahre für Rechnung des Bremer Staates in 
Bremerhaven zur Ablieferung gebrachten Ricsenkrahn 
von 150 Tonnen bei 22,5 m Ausladung und 40 m Höhe 
und den für den Bremer „Vulkan“ ausgeführten Werft- 
krahn von 100 Tonnen bei 28 m Ausladung, 30,5 m 
Höhe. Dafs unsere Construction für derartige Kriihne 
sich gut bewährt hat, zeigen uns die vielfachen An
fragen, welche auf solche Krahne vorliegen. Wegen 
Lieferung elektrischer Portalkrähne stehen wir mit 
den Verwaltungen verschiedener Häfen in Unterhandlung, 
und ist beste Aussicht auf Absclilufs der Geschäfte 
vorhanden. Weiter möchten wir hinweisen auf die 
von uns neuerdings zur Ablieferung gebrachten grofsen 
Verladcanlagen. Auch nach dem Ausland haben wir 
recht regen Absatz; u. a. führen wir für Rulsland 
2 elektrische Laufkrähne von je 150 Tonnen Tragkraft 
und 20 m Spannweite zur Bedienung grofser Schmiede
pressen aus. Für Frankreich liegen belangreiche Auf
träge aufKrähne vor; für den Hafen von Genua haben 
wir eine gröfsere Anzahl Portalkrähne, Speicherkrähne, 
Spills und dergl. in Arbeit. Besonders erwähnens- 
wertlie Construetionen sind u. a. unsere Blockkrahne 
mit elektrisch betriebener Zange, ferner elektrische 
Giefspfannenwagen, sowie elektrische Rollgangsantriebe. 
Die Aussichten für das begonnene Geschäftsjahr sind 
ebenso gut, wie für das abgelaufcne. Mit Aufträgen 
sind wir reichlich versehen; sie dürften durchweg 
angemessene Gewinne bringen, da sie _ fast alle 
nach unseren Normal-Construetionen erledigt werden 
können. Durch das Schaffen von solchen sind wir 
in die günstige Lage gekommen, Laufkatzen und 
Triebweihe auf Vorrath zu arbeiten; hierdurch hoffen 
wir, nicht blofs die Geschäftsunkosten in den nächsten 
Jahren wesentlich zu verringern, sondern vor allen 
Dingen schnell und in stets gleicher Güte liefern zu 
können. Um unser Actienkapital dem dauernden Geld
bedarf anzupassen, schlagen wir der Generalversamm



1074 Stahl und Eisen. Industrielle Run dschau. 15. October 1900.

lung vor, das Actienlcapital von 3 000000 J l  auf 
4500000 J l  zu erhöhen.“

Die Abschreibungen betragen 483454,56 J l .  Es 
crgieht sich alsdann ein Reingewinn von 470266,71^/7, 
der wie folgt vertheilt werden soll: 5 °/o UeherWeisung 
an den Reservefonds — 23 513,33 J l ,  Ueberweisuug 
an den Specialreservefonds 100 000 J l , 4 °/o Dividende 
von 2 000 000 J l  — 80 000 J l ,  4 u/o Dividende von 
1000000 J l  (auf 8 Monate) =  26700 J l ,  8 %  an den 
Aufsichtsrath =  17 923,28 J l ,  8 °/o Superdividende von 
2 000 000 J l  —  160000 M, 8 %  Superdividende von 
1000 000 Jl. (auf 8 Monate) =  53 300 J l ,  Vortrag auf 
neue Rechnung 8830,10 J l .

Bergbau- und lliitton-Actlengesellschaft Friedriclis- 
liiltto zu Neunkirclien.

Aus dem Bericht für 1899/1900 geben wir Folgendes 
wieder :

„Die Productionskraft war überall bis aufs iiufserste 
in Anspruch genommen, sofern ihr nicht infolge Knapp
heit von Rohmaterialien, im besonderen aber der Brenn
stoffe, eine Einschränkung aufgezwungen wurde. Die 
rege Nachfrage bei den Roheisen- und Eisenstein- 
Vorhänden führte zu langsichtigen Abschlüssen, denen 
zunächst keine oder nur unerhebliche Aufpreise zu 
Grunde lagen. Wesentlich höhere Preise wurden erst 
für spätere Lieferung— letzte Hälfte 1900 bis Ende 1901 — 
erzielt. Hinsichtlich der ferneren Geschäftsaussichten 
bemerken wir, dafs die Förderung der Eisensteingrub on 
bis Ende 1901 wie auch die Roheisenerzeugung bis 
dahin zu lohnenden Preisen verschlossen sind, während 
dem Stahl- und Walzwerke Aufträge bis zum Jahres
schlüsse vorliegen. Da wir in Rohmaterialien voll
ständig gedeckt sind, so dürften wir bei normalen 
Betriebsverhältnissen auf Grund unserer Calculationen 
einen recht günstigen Absclilufs für das kommende 
Jahr in Aussicht stellen, sofern keine wirtkschaftliohcn 
oder politischen Verwicklungen eintreten, deren Trag
weiten jede Vorausbestimmung unmöglich machen.“

Die Abschreibungen betragen 133800,05 J l ,  ferner 
sind bestimmt zum Dmeuerungsfonds ~  15 720,12 J ! , 
zum ordentlichen Reservefonds =  18 864,14 J f .  Der zur 
Verfügung stehende Reingewinn von 367850,36 ./H soll 
wie folgt verwendet werden : 4 °/o Dividende von
2480000 J l  mit 99 200 J l ,  satzungs- und vertrags
mäßige Tantiemen 36 290,61 J l ,  weitere Dividende 
von 9 °/o -  223200 J l ,  Vortrag auf neue Rechnung 
9159,75 J l .

Brenierliiitte zu Geisweid.
Der Jahresbericht pro 1899/1900 lautet im wesent

lichen wie folgt:
„Das ahgelaufene, einen Zeitraum von 18 Monaten 

— vom 1. Januar 1899 bis 30. Juni 1900 — umfassende 
Geschäftsjahr bildet einen sowohl für die deutsche 
Eisenindustrie wie auch für die Entwicklung unserer 
Gesellschaft überaus wichtigen Zeitabschnitt. Die in 
unserem Jahresbericht von 1899 gemeldete Belebung 
des gesummten Eisenmarktes hat in obigem Zeit
abschnitt weitere Fortschritte gemacht und einen 
Materialmangel auf allen Gebieten gezeitigt, wie er 
wohl noch nie dagewesen ist. Unter dem Einflufs 
dieses Mangels sind nun die Preise sämmtlicher Er
zeugnisse von Rohstoff bis zum Fertigfabricat wesent
lich gcsteigei't worden. Nachdom die aufserordentliehe 
Generalversammlung unserer Gesellschaft am 25. März 
1899 den Bau einer neuen gröfseren Hochofenanlage 
beschlossen hatte, wurde mit den Arbeiten im April 
1899 begonnen. Um eine weitere Ausdehnung unseres 
Werkes zu ermöglichen, sahen wir uns veranlafst, im 
Juni 1899 das Walzwerk der Firma Johann und Karl 
Weber ,zum Preise von 100000 J l  zu erwerben. Die

Absicht, für unsere vergröfseite Roheisendarstellung 
einen regelmäfsigen Absatz zu schaffen, liofs uns die 
Errichtung eines Siemens-Martinstahlwerks und den 
Erwerb zweier Blechwalzwerke wünschenswert er
scheinen. Die zu letzterem Zwecke mit den Firmen
H. & A. Hüttenhain und Haardter Walzwerk in Weide
nau geführten Verhandlungen waren von Erfolg be
gleitet und am 21. December 1899 kam der Verkauf 
der den beiden Firmen zugehörigen Walzwerke zum 
Preise von 500 000 J l ,  zahlbar in neuen Actien unserer 
Gesellschaft mit W irkung ah 1. Januar 1900 zustande. 
Gleichzeitig wurde der Bau eines Siemens-Martinstahl
werks beschlossen. Die Vereinigung mit den beiden 
Werken hat sieh als vo rte ilhaft erwiesen, jedoch 
können die damit erstrebten V o rte ile  erst dann ganz 
in Erscheinung treten, wenn der Bau des Stahlwerks 
vollendet ist. Mit dem Bau desselben wurde Mitte 
März begonnen. Die Anlage macht gnte Fortschritte, 
so dafs wir hoffen dürfen, Ende dieses Jahres mit dein 
ersten Martinofen in Betrieb zu kommen. Gleichzeitig 
mit dem Bau des zweiten Hochofens wurde noch der 
Bau einer Schlackensteinfabrik zur Verarbeitung der 
granulirten Hochofenschlacke zu Prefssteinen in An
griff genommen und im Juni 1899 zu Ende geführt. 
Der Hochofen I  erzielte in 15 Betriehsmonaten 26841 t 
Roheisen. Die Schlackensteinfabrik erzeugte in 9 Be
triebsmonaten 2 270000 Steine. Das seit 1. Januar 
1900 in Betrieb befindliche Puddelwerk erzeugte 2052 t 
Luppen. Die beiden Walzwerke in Weidenau erzeugten 
in 6 Monaten 7177 t Bleche, 1683 t  Luppen und 
Schmiedeisen. Die W erke konnten nicht voll aus
genutzt werden, weil es längere Zeit sehr an Roh
material fehlte. In Roheisen sind wir über das laufende 
Geschäftsjahr hinaus zu guten Preisen ausverkauft, 
die Walzwerke bis Ende des Jahres 1900 zu ebenfalls 
lohnenden Preisen, allerdings werden die verkauften 
Mengen sehr langsam abgerufon. Mit der Erzeugung 
unserer Puddclwerke sind wir dem Luppensyndicat 
beigetreten; dem Roheisensyndicatjjehören beide Oefcn 
an, das letztere ist bis Ende dieses Jahres abgeschlossen 
und es schweben augenblicklich Verhandlungen behufs 
Verlängerung desselben. Sämmtliche Betriebe waren 
während des abgelaufeneu Geschäftsjahres auf das 
angestrengteste beschäftigt und das erzielte finanzielle 
Resultat war trotz vieler mit den Neuanlagen ver
bundenen Schwierigkeiten zufriedenstellend. Nach 
Bestreitung sämmtlicher Unkosten und Hypotheken
zinsen verbleibt ein Rohgewinn von 261966,77 J l .  
W ir schlagen vor, für Abschreibungen 78 000 J l  zu 
verwenden, von dem Reste von 183 966,77 J l  5 °/o 
dem Reservefonds mit 919S,33 «77 zuzuweisen und 4°/o 
Dividende auf 150000 J l  für l»/a Jahr, auf 500000 J l  
für 1 2 Jahr =  19 000 J l  zu vertheilen. Von dem 
verbleibenden Betrage von 155768,44 J l  sind für 
Tantiemen des Aufsichtsraths und des Vorstands 
17 422,69 J l  abzusetzen, so dafs 138 345,75 J l, bleiben. 
Von diesem Betrage sollen 20 °/o Snperdividende auf 
150000 J l  für l 1/* Jahre und auf 500000 J l  für 1/a Jahr 
mit 95 000 J l  vertheilt und der Rest von 43 345,75 J l  
auf neue Rechnung vorgetragen werden. — Die am 
25. März und 20. August 1899 beschlossene Erhöhung 
des Actienkapitals auf 1200 000 J l  ist im Juni d. J. 
zur Durchführung gekommen.“

Gelsweider Eisenwerke Actiengesellschaft.
Der Bericht für 1899/1900 lautet: „Das letzte Ge

schäftsjahr hat die auf dasselbe gesetzten Hoffnungen 
voll erfüllt. Die Bilanz weist nach Absetzung aller Un
kosten und Zinsen einen Rohgewinn von 1169922,96 J l  
aus — 58,5 °/o des thätig gewesenen Actienkapitals von 
2000000 J l .  Das bei der Erhöhung des Actienkapitals 
um 500000 J l  erzielte Aufgeld ist mit netto 735000 J l  
dem Reservefonds zugefiossen, der dadurch auf
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1385000 J l  gestiegen ist. Der IVerth der facturirten 
Waaren betrug rund 7086000 J l  gegen rund 5513000 J l  
im Vorjahr. Auf allen Gebieten herrschte fast das ganze 
Jahr hindurch grofse Kauflust und die Preise erreichten 
eine Höhe, welche seit laugen Jahren nicht mehr gekannt 
wurden. Trotz der erweiterten Bctriebseinrichtungen 
mutsten für die eingehenden Bestellungen monatelange 
Lieferfristen verlangt werden. Materialnotli auf allen Ge
bieten des Eisenmarkts war die Signatur der Geschäfts
lage. Im Frühjahr trat aber plötzlich uml unerwartet 
ein Stillstand ein. Unter dem Einflufs ungünstiger 
Nachrichten über die Lage des amerikanischen Eisen- 
und Stahlmarkts und eines dadurch herbeigeführten 
starken Cursstnrzes an der Börse, sowie verschiedener 
politischer Verwicklungen erlahmte die Kauflust in 
wenigen Wochen vollständig und es verminderten sich 
auch die eingehenden Specificationen. Die jetzt an 
vielen Stellen gehegten Besorgnisse sind aber doch 
wohl ebenso übertrieben, wie die bis dahin vielfach 
geäufserten Hoffnungen auf eine weitere bedeutende 
Ausdehnung des Geschäfts. Es läfst sich unter den 
gegenwärtigen Umständen noch nicht mit Sicherheit 
beurtheilen, wie die Verhältnisse sich gestalten worden. 

.Bei baldiger befriedigender Lösung der schwebenden 
politischen Fragen darf aber wohl eine Wiederbelebung 
des Geschäfts erwartet werden, da fast überall noch 
grofse Abschlüsse zu Buch stehen und der wirkliche 
Bedarf keineswegs nachgelassen bat, sondern gegen
wärtig wohl mehr künstlich zuriickgehaltcn wird. Wir 
glauben deshalb auch für das laufende Jahr ein be
friedigendes Ergebnifs erhoffen zu dürfen.“

Folgende Gewinnverthciluug wird vorgeschlagen : 
505993,49^ Abschreibungen, 20000 ̂ Delerederefonds, 
10000 J l  Beamtenunterstützungsfonds, 10000 ^  Ar
beiterunterstützungsfonds, 15 000 J l  Stiftungen zu wohl- 
thätigen Zwecken, 100929,47 J l  statutarische und ver
tragliche Tantième und Belohnungen, 508000 J t  —  
25 °/o Dividende auf die Stammactien, 27 °/o auf die 
Prioritätsactien.

Gursstahl-Werk Witten.
Der Vorstand bemerkt u. a. in seinem Bericht:
„Das abgclaufene Geschäftsjahr war gleich seinen 

beiden Vorgängern ein in jeder Hinsicht zufrieden
stellendes. Die Arbeitsmenge war nur mit Aufbietung 
aller Kräfte zu bewältigen und wenn auch im letzten 
Vierteljahre sich eine grofse Zurückhaltung .in Er- 
theilung neuer Aufträge, namentlich auf Walzeisen und 
Bleche geltend machte, so war dieselbe doch ohne Ein
wirkung auf die flotte Beschäftigung bei dem vor
handenen grofsen Arbeitsquantum. Beeinträchtigt wurde 
das Gewinn-Ergebnifs des letzten Halbjahres durch die 
spcculative Preistreiberei des Alteisens, durch welche 
dessen Preis zeitweise auf eine Höhe gebracht wurde, 
dafs die Fabricatpreise hierzu nicht mehr im Einklang 
standen. Inzwischen ist ein ebenso grofser Preis
rückschlag eingetreten, immerhin haben wir jedoch 
infolge der zu hohen Preise nothwendig gewesenen 
Einkäufe für eine längere Zeitdauer mit-hohen Schrott-

Sreisen zu rechnen gehabt und theilweise noch zu rechnen, 
'äs Gewinn-Ergebnifs bleibt trotzdem mit einem Roh
gewinn von 1564162,50 J t  gegen 1380 985,90 J l  im 
Vorjahre ein recht befriedigendes. Hieran ist unser 
Hochofenwerk Germaniahütte mit 84799,50 J l  be- 
tlieiligt. Von dem Gewinn hat der Aufsichtsrath auf 

unsern Vorschlag beschlossen, aus den im letztjährigen 
Bericht ausgesprochenen Gründen wieder reichliche Ab
schreibungen m einer Gesammthölie von 449205,77 J l  
vorzunehmen, ferner 50 000 J l  wi ederum dem E r
neuerungsfonds und 25 000 J l  einem zu bildenden 
Hochofen -Zustellungs- Conto zuzuweisen, sowie weiter 
25000 J l  der Kasse zuzuwenden, welche die Fürsorge 
für unsere Beamten und deren Familien zum Zwecke 
bat. Dem Reservefonds werden 12 634,45 J l  zugewiesen,

wodurch derselbe die statutenmäfsige Höhe von 20°/o 
des Actienkapitals, also das Doppelte der gesetzmäfsigen 
Hölie, erreicht hat. Auf unserem, aus solidesten An- 
lagewerthen bestehenden Effecten-Conto haben wir 
wieder einen Coursverlust von 16 082,75 J l  gehabt, der 
dem Zinsen-Conto belastet worden ist, das infolge
dessen nur eine Einnahme von 6800,36 J l  nachweist. 
Nach den vorbezeichneten Abschreibungen und Zu
weisungen gestattet der Gewinn die Yerthoilung einer 
Dividende von 20°/o und die Zuweisung von 45 000 J l  
zu Arbeiter - Unterstützungszwecken und zu Grati- 
ficätionen an Beamte; auf neue Rechnung bleiben noch 
20941,54.47 vorzutragen.

An Tiegel- und Martinstahl sowie Flufseisen wurden 
33313000 kg-hergestellt, an Schmiedestücken aller 
Art 4 899 641 kg. Die beiden Walzwerke lieferten 
16 940 000 kg Stabstahl und Stabeisen. An Grob- 
und Feinblechen wurden zusammen 13 114 000 kg 
producirt. Es wurden in der mechanischen Werkstatt 
1399 173 kg bearbeitete Schmiedestücke, Stahlgufs-, 
Maschinen- und Locomotivtheile, ferner Geschütztheile, 
Geschosse u. s. w. hergestellt. Das Laufbohrwerk war 
mit Herstellung von Gewehrläufen, sowie zeitweise mit 
der Bearbeitung von Geschossen in s. w. beschäftigt. 
Die ehemalige Gewehrfabrik war mit der Herstellung 
von Kleineisenzeug und sonstigen Massenartikeln, sowie 
mit der Bearbeitung von Schmiede- uml Stahlgufs- 
stücken, ferner die Dampfhämmer dieser Abtheilung mit 
der Anfertigung von Schmiedestücken, Stnmpfartikeln 
u. s. w. beschäftigt. Eine Anzahl Fraismaschinen wurde 
umgebaut und die vorbereitenden Arbeiten für den 
beschlossenen elektrischen Betrieb getroffen. Die E r
zeugung an feuerfesten Steinen betrug 9262000 kg.

Die Germaniahütte erzeugte 18 599 t  Roheisen. 
In Bezug auf die Aussichten für das laufende Ge
schäftsjahr ist zu berichten, dafs wir bisher gut be
schäftigt waren und noch Aufträge und Lieferungs- 
Abschlüsse, die bis ins nächste Jahr und zum Tlieil 
bis Ende Juni reichen, zu lohnenden Preisen vor- 
lieo-eu. Hat auch das Geschäft bekanntermafsen eine 
Allschwächung erfahren, die in dem langsameren 
Eingang von Ausführung»r Aufträgen ihren Ausdruck 
findet, so hoffen wir doch, dafs wir auch im nächsten 
Jahre einen zufriedenstellenden Abschlufs vorlegen 
können, vorausgesetzt, dafs nicht unvorhergesehene 
Zwischenfälle störend cinwirken. Die Erzeugung au 
Roheisen unserer Germaniahütte ist, soweit wir solche 
nicht selbst für unseren Betrieb in Anspruch nehmen, 
bis Ende des Jahres 1901 zu guten Preisen verkauft. 
Der Erwerb der Hütte hat sich für uns als sehr vortlieil- 
haft erwiesen, da durch denselben bei dem notorisch 
vorhanden gewesenen grofsen Roheisenmangel unser 
Stahlwerksbetrieb einen ungestörten Fortgang nehmen 
konnte.“

Maschinenfabrik Grevenbroich in Grevenbroich.
Der Bericht des Vorstandes über das abgelaufeno 

Geschäftsjahr enthält u. a. folgende Mittheilungen:
„W ir haben einen gröfseren Bestand an unerledigten 

Aufträgen übernommen, wozu im Laufe des Jahres 
weitere Bestellungen reichlich eingingen. Hierdurch 
war unser W erk stets gut beschäftigt und in den ver
schiedenen ßetriebsabtheilungen mufsten theilweise 
Nachtschichten eingerichtet werden, um eingegangene 
Liefertermine einliaiten zu können. Unsere Abtheilung 
für Zuekerindustric war auch in diesem Jahre wieder 
fast ausschliefslich für das Ausland beschäftigt, da im 
Inlande der auf diesem Gebiete schon vor Jahren ein
getretene Stillstand in Bezug auf Neuanlagen oder 
umfangreichere Neuanschaffungen weiter anhielt. Die 
in dieser Abtheilung hergestellten Erzeugnisse waren 
zum gröfsten Theile für Rufsland, Rumänien, Italien 
und für die Vereinigten Staaten von Amerika bestimmt. 
Die für unsere Dampfmascbincn-Äbtheilung vorliegen
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den Aufträge auf schwere Maschinen, insbesondere 
Walzen Zugmaschinen, machten die Errichtung einer 
zweiten Montagenhalle mit besonderen Einrichtungen 
für solche Maschinen erforderlich. Diese Werkstätte, 
die mit den nötkigen Werkzeugmaschinen, Geräthen 
und Lanfkrahnen versehen ist, wurde im Laufe des 
Jahres in Betrieb genommen. Sodann wurde fein Eisen
bahn-Anschlufs, dessen Fehlen sich bisher sehr fühlbar 
gemacht hatte, an die Anfang des Jahres 1899 erüffnete 
Staatsbahnstrecke Köln-Grevenbroich hergestellt und 
in Verbindung hiermit auch das gaiy.e Werk zum 
Verkehr der einzelnen Werkstätten untereinander mit 
einer Geleisanlage versehen. Der Transport auf diesen 
Bahnanlagen wird durch eine Normalspur- und eine 
Schmalspur-Locomotive bewirkt. Diese-Einrichtungen 
haben sieb recht gut bewährt. Die bereits im Vor
jahre eingetretene Steigerung der Einkaufspreise für 
sämmtliehe Rohmaterialien dehnte sieb im letzten 
Geschäftsjahre noch wesentlich aus. Auch machte 
sich der schon früher bemerkte Arbeitermangel immer 
mehr fühlbar und batte eine stetige Erhöhung der 
Arbeitslöhne zur Folge. Hierdurch . vertheuerten sich 
die Herstellungskosten für die fertigen Fabricate der
artig. dafs damit die Verkaufspreise in gleichem Vcr- 
hältnifs nicht Schritt halten konnten. W ir waren 
deshalb bemüht, den ungünstigen Einflufs dieser Um
stände auf das Gewinnergebnifs durch einen gröfseren 
Umsatz wieder auszugleicnen. Die abgelieferten Fabri
cate haben einen Wertli von 3 651848,52 J l .

Der Absclilufs ergiebt einen Rohertrag von 
388709,48 J l .  Nach Bestreitung der Abschreibungen 
von 4 %  auf Gebäude, 8 %  auf Maschinen und Geräthe, 
10 °/o auf Utensilien, Mobilien und auf die Bahnanlage, 
sowie von 50 384.72 J l  auf Modelle, ansmachend im 
■ranzen 134923,10 J l,  verbleibt ein Jahres-Reingewinn 
von 253786,38 J l , woraus dem gesetzlichen Reserve
fonds 4135,61 J l  zugewendet und für satzungSgemäfse 
und verträgliche Tantiemen 31937,37 J l , al§o ins- 
gesammt 36072,98 J l  bestritten sind. Zu dem dann noch 
verbleibenden Betrage von 217713,40 J l  tritt der Saldo 
des Vorjahres mit 872,15 J l , so dafs 218585,55 J l  zur 
Verfügung stehen. W ir schlagen vor, von diesem 
Betrage der Betriebskrankenkasse eine aufserordent- 
liche Zuwendung von 10 000 J l  zu machen, sowie 10% 
Dividende mit zusammen 200 000 ,47 zu vertheilen und 
restliche 8585,55 J l  auf neue Rechnung vorzutragen.“

Meggener Walzwerk zu Meggen.
Die Nachfrage in den Fabricaten des Werkes ist 

bis in das III . Quartal des Berichtsjahres eine aufser- 
gewöhnlich lebhafte gewesen, so dafs die Kundschaft 
zur Couccssion mehrmonatlicher Lieferfristen gezwungen 
war. Infolge der ungünstigen Nachrichten vom amerika
nischen Eisenmarkt nahm die Kundschaft eine ab
wartende Stellung ein, und liefs die Nachfrage im 
IV. Quartal nach. Langsiclitige Abschlüsse wurden 
nicht mehr gothütigt. An Fcrtigfabricateu (Stabeisen, 
Hufeisen, Eisenbleche) wurden hergestellt: 20 581 t  im 
Werthe von 3699 289 J l  gegen 18 900 t  im Werth e 
von 2 715 678 J l  im Vorjahre. Der Gcsammtnmsclilag 
bezw. die Summe der facturirten Beträge betrug 
3871687 oll gegen 2837415 oll in 1898/99. Aus der 
Bilanz ergiebt sich nach Abschreibungen von 65 138,39 oll 
ein Gewinn von 314512,72 o ll. Hiervon werden ver
wendet: für Delcredere-Conto 10000 J l ,  für Arbeiter- 
unterstützungsfonds 3000 o l l , für Reservefonds - Conto 
15 000 J l ,  für Gratificationen an Angestellte 4000^/7, 
für Statut- und contractmäfsigc Tantiemen 33 288,62 oll. 
Es verbleiben sonach zur Verfügung der General
versammlung 249224,10 o ll. — Die Dividende ist von 
der Generalversammlung auf 20 %  festgesetzt und der 
Vortrag auf neue Rechnung auf 46 224,10 J l .

Siegen - Solinger Gufsstahl - Actien -Verein 
in Solingen.

Das Unternehmen bat auch im .Talire 1899 1900 
wieder erfreuliche Fortschritte gemacht. Die äufserst 
starke Nachfrage, die ohne Unterlafs herrschte, brachte 
reichliche Gelegenheit, die gesteigerte Productions- 
fähigkeit des Werkes auszunutzen. Wenn einestlieils 
durch den grofsen Bedarf der Absatz der Fabricate er
leichtert wurde, so bot andererseits die Beschaffung der 
zum Betriebe erforderlichen Rohmaterialien nicht un
erhebliche Schwierigkeiten. Die auf den flotten Gang 
des Werkes gerichteten Bemühungen haben den Erfolg 
gehabt, dafs im vergangenen Jahre eine Production von 
8716641 kg im Wort.be von 2250088,35 o ll erreicht 
wurde. Die Abschreibungen betragen 77453,28 J l .  
Der verbleibende Reingewinn von 230063,26 oll er
möglicht die Vertheilung einer Dividende von 15 %.

V ere ins  - N ach r ich ten .

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aendernngen im M itglieder -Yerzeiclinifs.

Beyer, Thino, Vertreter der Deutsch-Oesterr. Mannes- 
mannröliren - Werke zu Düsseldorf, Saarbrücken, 
Roonstrafse 2.

B ion, Emile, Direetor der Hochöfen Metz & Co., 
Dommeldingen.

Bock, Emil, tngenieur, Oberbausen, Rhld.
Boecker, Martin, Generaldirector der Donetz-Jurjewka 

Hüttenwerke, Jurjewka, Stat. der Südostbahn, Gouv. 
Ekaterinoslaw.

zum Busch, C., Warschau, Justytutowa 3.
Mehrtens, Joh. H ., Ingenieur, Hannover, Seelhorst- 

strafse 3.

Pasquier, Armand, Gérant de la Société des Forges et 
Aciéries duDonetz, Droujlcowka, Gouv. Ekaterinoslaw.

Platz, H., Direetor der deutschen Waffen- und Muni
tionsfabriken, Karlsruhe i. B., Helmholtzstr. 9.

Reifland, Paul, Baumeister, Zabrze.
Schefchen, Felix, Hütteningenieur, Diidelingen, Luxem

burg.
Schmidt, 0 ., Ingenieur, Gutehoffnungshütte, Ober

hausen 2.
Schoeneis, IV, Bergwerksbesitzer, Niederlöfsnitz bei 

Dresden.
Stoeckert, G., Ingenieur, König Albert-Werk, Licliten- 

tanne bei Zwickau i. S.
Willemsen, Friedrich, Schiffbau-Ingenieur, Besicbtiger 

des Germanischen Lloyd, Düsseldorf, Charlottenstr. 54.

V e r s to r b e n :
Dauber, August, Kaufmann, Bochum.
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