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l a s  S t a h l w e r k  I v r i e g e r ,  A c t . -G . e s .  
zu  D ü s s e l d o r f ,  dessen B eschreibung  
wir im ,Folgenden an Hand von P länen  
und Abbildungen veröffentlichen, is t  

die neueste der zah lreichen , in  den le tz ten  Jahren  
dem Betriebe übergebenen Stahlform giefsereien . 
Es erhebt sieh au f dem zukunftsreichen, durch 
die R heinische B ah n gesellseh aft in D üsseldorf 
aufgeschlossenen G elände des linken R heinufers 
in unm ittelbarer' N ähe D üsseldorfs und is t mit 
dieser S tadt und ihrem  H afen und m it der S taats
balm durch die K leinbahn D üsseldorf-K refeld  der 
genannten G esellsch aft verbunden. D a die neue  
Stah lw erksanlage ausscliliefslich  zur E rzeugung  
von Stahlform gufs an geleg t is t, so d arf sie füg
lich  bezüglich  ihrer G reise und ihrer E inrich
tungen zu  den gröfsten  ihrer A rt g ezä h lt werden. 
D ie N euanlagen  konnten bereits im Ju li d ieses 
Jahres nach nur nennm onatlieher B auzeit dein 
B etriebe übergeben w erden.

1. A l l g e m e i n e  A n o r d n u n g .  D ie  G röfse. 
des zur V erfügung stehenden Grundstückes —  
rund 9 ha —  g esta tte te  die B etriebsgebäude so 
zu s te lle n , dafs sie ohne Ausnahm e vei;gTöfse- 
rungsfäh ig  bleiben, dafs ferner a lle T h eile  der 
A nlage, sow eit nothw endig, von den A nsehlufs- 
ge le isen  au f bequem ste W eise erreicht werden,

* Bei der zunehmenden Bedeutung, welche der 
Formstahlgufs in letzter Zeit gewonnen hat, freuen 
wir uns, durch obige Mittheilung, durch welche unseres 
Wissens zum erstenmale die Pläne eines sich mit 
seiner Herstellung befassenden Giefserei veröffentlicht 
werden, unsere Leser mit den Einrichtungen eines 
modernen Werks dieser Art bekannt machen zu können.
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und dafs ein steter  K reislau f in der Fabrication  
eingehalten  wird.

W ie  aus dem U ebersichtsplan (T afel X V II und 
Abbild.  1) hervorgeht, sind zw e i  A nfuhrgeleise vor
handen. A uf dem einen gehen nur K ohlen für die 
G eneratoren und K essel, au f dem anderen die Ot'en- 
und G iefsereirohm aterialien ein. D er O feneinsatz  
w ird durch A ufzug nach den Oefen befördert 
und im H auptschiffe des G iefsereigebäudes ver
gossen . D ie rohen G ufsstiicke w erden dann von 
den K rälm en gefa fst, auf dem V erbindim gsgeleise  
nach der W erk sta tt zur W eiterverarbeitung ge
schafft und dort auf die W erkzeugm aschinen  
vertlie ilt. D as F ertigerzeu gn ils w andert zum 
V erladeplatz, der noch m it entsprechenden Krälmen  
au sgesta tte t werden so ll, und verläfst auf be
sonderem A usgangsgeleise  die Fabrik, während  
die S tah labfä lle  der W erkstatt au f Sclnnalspur- 
gele isen  direct zum O fenaufzug , bezw . E isen 
lagerp latz zurückw andem .

Man erkennt, dafs ein K reuzen der ein
gehenden Güter m it den H alb- und F ertig
erzeugnissen  nirgends ein tritt und D rehscheiben  
und ähnliche lä stig e  H ülfsm ittel im A nselilu is- 
gele ise  verm ieden sind. E ine nähere Prüfung  
des G rundrisses ergiebt so g a r , dafs auch hoi 
jed er, innerhalb des je tz ig en  A rbeitsprogram m es 
liegenden V ergrößeru ng der A nlagen dieser  
K reislau f ungestört b leib t und die zur Z eit noch 
unbebauten F lächen  le ich t durch w eiteren  A us
bau des A nsch lufsgeleises aufgeschlossen  werden  
können, w ie  au f A bbildung 1 angedeutet.

A lle  Gebäude sind m it Ausnahm e der kleinen  
Schreinerei in E isenfachw erk unter Verwendung

aufgeführt. Der

1
m öglichst grofser L ichtflächen
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V erlärigerungsfäliigkeit. der Gebäude wurde da- j  

durch R echnung getragen , dafs a lle  G icbelw ände I 
unabhängig von den Gebäuden m ontirt und nur an 
diese angeschraubt sind.

2. D ie  S t a h l w e r k s a n l a g e .  S ie w eich t in  
ihren E in zelheiten  w en ig  von A nlagen ähnlicher  
A rt ab, so dafs eine nähere B eschreibung über
flüssig  ist. D as G e n e r a t o r e n h a u s  m it fünf 
Generatoren is t m it R ücksicht au f die schw eren

: biilino aufgehängt i s t ,  der V orzug gegeben , 
j G röß ere R eparaturen und gründliche R ein igungen  

sind bei einem  in der Erde liegenden , gem auerten  
K anäle immer mit längeren  B etriebsstörungen  
verbunden; das in diesem  F a lle  gew äh lte  Rohr, das 
an beiden Enden bequem zugänglich e R ein igungs- 
Bühnen und -Oeffnungen hat, kann dagegen bei 
B edarf ohne grofsen  Z eitverlust täg lich  gerein ig t  
w erd en , während R eparaturen an dem selben,

Abbildung 1. Lageplan des Stahlwerks Krieger.

A rbeiten am R ost möglichist geräum ig und lu ftig  
gebaut. D er R ost des G enerators von etw a
2 ,5  qm Gesamrntfläche w ird durch G locke g e 
sch lossen , deren A bsch lüsse m it W asser  ged ichtet  
sind, und is t  von a llen  Seiten zugänglich . D ie  
Generatoren können nach B elieben  m it U nter- 
wund, der durch die Schachtsäulen ein tritt, oder 
m it D am pfstrahlgebläse betrieben w erden. Die 
V entilatoren  werden durch einen Gruppenmotor, 
der zugleich  den A schenaufzug b ed ien t, an
getrieben . A ls Gassam m ler wurde einem ringsum  
freiliegenden Sam m elrohr, das unter der A rbeits-

| sofern „es sorgfä ltig  mit einem C ham ottefutter  
| ausgek leidet ist, so gu t w ie  ausgesch lossen  sind.

.Jede A bzw eigung vom Gassam m elrolir nach den  
i Oefen is t n icht nur am Ofen durch das G as

ven til, sondern auch am Rohr selb st absperrbar, 
so dafs das R ein igen  und A usbessern eines 
einzelnen  Z w cigkanals unabhängig vom übrigen  
Ofenbetrieb ausgefiihrt w erden kann.

D ie S i e m e n s - M a r t i n ö f e n ,  deren 3 Stück  
von je  15 t Inhalt vorhanden s ind ,  haben 
norm ale Construction. D ie Kammern sind reich
lich  grofs gew äh lt, um die Oefen jeder Z eit
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für einen gröfseren Inhalt zustellen  zu können, j 
' A us gleichem  Grunde sind die Säulen des Haupt- j  

schiffes der G iefserei 15  m an den Oefcn aus- : 
einandergestellt. Gas-  und Luftkam niern haben ■ 

, getren n te  K am inschieber, um den O fengang | 
b esser in der G ew alt zu  haben. D ie Oefen | 
sind mit. F orterventilen  au sgerü stet, die sich I 
bis je tz t  gut bew ährt haben. D ie O fenanlage j 

: ist in dem etw a 12 m breiten Seitenschiffe der i 
: G iefserei un tergeb rach t, das von einem Hand- 

krahn von 2 ,5  t T ragkraft bestrichen wird. 
Von einer' m echanischen B eschickungsvorrichtung  
für die Oefen wurde abgesehen, da die im eigenen  
Betriebe fallenden G ufsköpfe u. s. w ., die fast

Abbildung 2.
R e m a n e n te r  M a g n e tis m u s . . . * =  e tw a  7500 
C o S rcitivk raft . . . . . . . .  — * 0,95
E n e r g i e v e r l u s t ................................. .....  ~  „ 9400 Ergs.

II. P e rm e a b ilitä tsc u rv e  fü r  S ta h lg u ls  des  S ta h lw e rk s  K rieger, 
A ctien g ese llsch aft, D üsseldorf.

D er S ta b  is t  m it  dem  R e ic h s a d le r  u n d  dem  Z e ichen  P . T  R.
11.257 g e s te m p e lt  w orden .

die H älfte  des E in sa tzes ausm achen , von so 
w echselnder Form und Gröfse s in d , dafs die 
Y orthcile  einer B eschickungsm aschine nicht aus
g e n u tz t w erden können.

D ie Z ustellung der Oefen ist sau er , w as 
manchem L eser bei einer modernen A nlage  
befrem dlich erscheinen m ag. E s sei deshalb  
g esta tte t, m it einigen W orten  au f diesen P unkt 
einzngehen . B e i der W ah l der Z ustellung g in g  
man neben anderen E rw ägungen von der A n
schauung au s, dafs für die m eisten G nfsstücke 
des M aschinen- und Schiffbaues eine m ittlere  
F estig k e it  von etw a 48  bis 5 0  k g  w ünschensw erth  
und am zw eckm äfsigsten  sei. E in  solches M aterial 
gen ü gt bezüglich  seiner Zähigkeit, und B earbei
tu n gsfäh igk eit noch allen A nsprüchen, die der Con-

structeur oder K äufer stellen  kann, und ze ig t  doch 
nicht den schnellen  V ersch leifs, den man oft au 
Gufsstücken aus w eichem , basischem  S tah l be
obachtet. D a der S tah l m ittlerer H ärte unseres 
E rachtens im sauren Ofen bequemer herzustellen  
is t  und das Stahlw erk K rieger b is  a u f  w e i t e r e s  
k e i n e  B l ö c k e  erzeugt —  bei gem ischtem  B e 
triebe w ird man w olil immer dem basischen Ofen 
den V orzug geben — , die Z ustellung aufserdem  
le ich t geändert werden k a n n , so wurde der 
saure B etrieb gew äh lt. U ebrigens is t  es durchaus 
nicht sch w ierig , sofern man bei der A uswahl 
der R ohm aterialien eine gew isse  V orsich t übt, 
im sauren Ofen Stahl bis zu 3 8  k g  Festigkeit, 
herab Bei entsprechender Z ähigkeit zu  erzeugen, 
w ie ihn beisp ie lsw eise  die m eisten Staatsbahu- 
verw yltungen für L oeom otivtheile vorschreiben. 
Auch der sogenannte Flufseisenform gufs für 
elektrische Zw ecke lä fst sich auf saurem W ege  
in einer B eschaffenheit lierste llen , die der Güte 
des basischen G usses in keiner W eise nachsteht. 
A ls B eisp ie l dafür sei in A bbildung 2 die 
P erm eabilitätscurve mit. den hier in Betracht 
kommenden E rgebnissen  angefü hrt, die in der 
P hysikalisch -T echn isch en  R eichsansta lt zu  C hai- 
lotteuburg an dem M aterial eines beliebig, aus
gew ühlten  G ufsstückes gefunden wurde. D er Stahl 
z e ig t bei n iedriger M agnetisirnng eine über-' 
rascliend hohe P erm eabilität und eine C’oercitiv- 
kraft, die auffallend gerin g  ist.

3 . D ie  F o r m e r e i  u n d  G i e f s e r e i .  D as 
Formen und Gicfson gesch ieht im Hauptschiit und 
dem 2. Seitenschiffe der G iefserei (A bbildung 3). 
E rsteres is t bei 18 m Spannw eite m it einem 25-^ 
einem 15- und zw ei 5-Tonnen-K rähnen, le tzteres  
bei rund 12 m Spannw eite m it einem  5-T onneu- 
Krahn ausgerüstet. Auffallend m ag erscheinen, 
dafs die grofsen Glüh- und Trockenöfen, die eine  

'nutzbare Grundfläche von 5 X  ® 111 besitzen , 
im H auptschiff stehen. D er Grund ist in  der 
Construction der Oefen zu suchen , die für 
ununterbrochenen B etrieb  eingerichtet sind. Jeder  
Ofen h at zw ei P lattform w agen, die die jew e ilig e  
Ofensohle bilden , und von denen der eine mit 
den zu trocknenden, bezw . zu glühenden G egen
ständen im Ofen is t, während der andere bereits  
w ieder beladen werden kann. Da beide W agen  
von den K rälm en bestrichen werden m üssen, 
so g ieb t sich die L age dieser D oppelöfcn von  
selbst. Ihr N ach th eil, dafs sie einen so k ost
baren Raum einnehm en, wird unseres E rachtens 
durch ihre hohe Production w ettgem acht. D ie  
Oefen arbeiten recuperativ und werden mit 
G eneratorgas geheizt. Jeder V  agen hat eine  
T ragfäh igkeit von rund 1 0 0  t und verm ag, 
norm ale G ufsstiicke v o ra u sg ese tz t, gerade die 
Form kasten für einen G uis aufzunehm en. D as  
B ew egen  der W agen gesch ieh t m it H ülfe der 
K rähne. lieb er  den Gasverbrauch können zur  
Zeit keine genaueren Zahlen m itgetheilt werden.
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Abbildung 3. Stahlwerk Krieger. Innenansicht der Giefserei

Abbildung 5. Stahlwerk Krieger. Aufsenansicht.



1. December 1900. Siahltcrrk Krieger, Acticngesei/schaft, Düsseldorf. Stahl und Eisen. 1185

'̂ r. Y . - :'Y- ■ «

r& W M B r $

Abbildung 4. Stahlwerk Krieger. Innenansicht der Mechanischen Werkstatt.

Abbildung 6. Stahlwerk Krieger. Aufsenansielit der ganzen Anlage.
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Es genüge die Bemerkung, dafs 2 Generatoren, 
die ein im Betrieb befindlicher Martinofen 
erfordert, noch hinreichend Gas für einen 
Trockenofen mitliefern. Die noch vorhandenen 
kleinen Glüh- und Trockenöfen gehen nicht 
dauernd und sind deshalb nur mit Rostfeuerung 
versehen. Alle übrigen Einzelheiten gehen aus 
dem beigefügten Grundrifs und der Abbildung 3 
hervor, die einen,Theil (Minnenraums wiedergiebt .

Die Putzer ei der aus den Formen ge
hobenen Gufsstücke geschieht in der Giefserei 
selbst, und zwar in dem der mechanischen Werk
statt zunächst liegenden Theile. Unseres Er
achtens ist es einfacher, und vor allem billiger, 
das Giefsereigebäude mit Rücksicht auf das Gufs- 
pntzen etwas gröfser anzulegen, als ein besonderes 
Putzhaus zu errichten, das in der Construction 
ebenso kräftig wie das Giefsereigebäude und mit, 
ebenso schweren Krähnen wie dieses ausgerüstet 
■Werden mufs, ganz abgesehen davon , dafs ein 
zweiter Transport der Gufsstücke dabei gespart 
wird. Uebrigens würde sich im Bedarfsfälle eine 
getrennte Putzerei unschwer der ganzen Anlage 
angliedern lassen.

4. Die mechanische Werkstatt. Sie be
stellt aus einem Hauptschiffe von 15 m und zwei 
Seitenschiffen von je 7,5 m Spannweite. Die 
Tragfähigkeit jenes ist 25, die dieser 5 t. Die 
Werkstatt ist mit den schwersten und neuesten 
Werkzeugen aller Art ausgestattet, die ihren 
Antrieb gruppenweise durch Elektromotore er
halten, nur die schwersten besitzen Einzelbetrieb. 
Im übrigen unterscheidet sich die Werkstatt nur 
unwesentlich von Anlagen ähnlicher Art, auch 
geben der Grundrifs und die Abbildung 4 von der 
übrigen Einrichtung ein genügendes Bild, obwohl 
die Innenansicht die Werkstatt zu einer Zeit 
darstellt, da noch nicht sämmtliche Maschinen 
angeliefert waren.

5. Die Schreinerei ist im Verhältnifs zu 
den übrigen Anlagen klein und nur als Neben- ;

betrieb vorgesehen. Bei der Lage des Gebäudes 
wurde vor allem darauf Rücksicht genommen, 
dals dasselbe möglichst bequem sowohl von der 
Gieiserei, wie vom Verladeplatz aus erreicht 
werden kann, und dafs es den Hauptgebäuden bei 
ihrer etwaigen Vergröfserung nicht hinderlich ist.

6. Die elektrische Centrale. Wie schon 
mehrfach erwähnt, ist der Antrieb sämmtlicher 
Betrieb sabtheilungen elektrisch. Die Krähne 
sind, abgesehen von den wenigen Handkrähnen, 
durchweg 3-Motorenkrähne. Da auf sehr exacte 
Regulirbarkeit der Krähne in der Giefserei be
sonderer Werth gelegt und Gleichstrom als diesen 
Anforderungen am besten entsprechend gefunden 
wurde, ist der Einheitlichkeit wegen für die ge- 
sammte Kraft- und Lichtanlage Gleichstrom von 
250 Volt Spannung gewählt worden. Der Strom, 
für Kraft und Licht gemeinsam, wird von drei 
Maschinen erzeugt, von denen die grofse von 
150 Kilowatt Leistung normal für "den vollen 
Betrieb ausreichen soll, die mittlere von 75 Kilo
watt ist als Reserve und für den schwächeren 
Nachtbetrieb bestimmt, während die dritte von 
40 Kilowatt zum elektrischen Schweifsen dient, 
eventuell auch zur Reserve. Alle drei Maschinen 
können sowohl auf ein Netz, als auch getrennt 
arbeiten. Es wurde für zweckmäfsig gehalten, 
eine besondere kleine Maschine für das elek
trische Schweifsen aufzustellen, um die übrige 
Kraft- und Lichtanlage von den durch das 
Schweifsen hervorgerufenen Schwankungen und 
Stöfsen freizuhalten. Es erklärt sich dadurch 
auch die auf den ersten Blick befremdlich 
erscheinende Dreitlieilung der Maschinenanlage. 
Die Maschinen sind stehende Verbundmaschinen, 
direct mit den Dynamos gekuppelt, und arbeiten 
mit 8 Atmosphären Dampfdruck. Für die Dampf
erzeugung sind 4 Zweiflammrohrkessel von je 
100 qm Heizfläche vorgesehen.

Die Abbildungen 5 und 6 zeigen die Aufsen- 
ansicht der ganzen Anlage. r .  Krieger.

Magnetische Aufbereitung der Eisenerze.*
Von H. Smits, Düsseldorf.

Obwohl der Bergbau in den älteren Cultur- 
ländern schon seit Jahrhunderten in Bliithe steht, 
sind von unseren Vorfahren doch nur bessere 
und reichhaltige Vorkommen nutzbringend ab
gebaut worden. Erst die gesteigerte Metall- 
production unserer Zeit hat dazu geführt, arme 
Erze, an deren Ausbeutung man früher nicht

* Vortrag, gehalten auf dem „Internationalen berg- 
und hüttenmännischen Congrefs“ in Paris (vcr°'l Stahl 
und Eisen“ 1900 Nr. 16 S. 861).

heranzutreten wagte, anzureichern und sogar- 
die seit Jahrhunderten in Halden angehäuften 
Vorräthe von Fördermaterial und Schlacken 
wieder zu Gute zu machen. Die Schlacken
halden der alten Griechen in Laurion werden 
verarbeitet, um die noch in denselben enthaltenen 
Metalle zu gewinnen; in Transvaal werden Gold
erze, die in der Tonne nur 15 g Gold enthalten, 
mit Vortheil abgebaut; Bleierzvorkommen, deren 
Bleiwerth für die Tonne nur 4,50 bis 5 J i
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repräsentirt, werden in Abbau genommen: überall 
findet man das Bestreben, mit Hülfe der modernen 
Technik auch die scheinbar ärmsten Vorkommen 
nutzbringend zu verarbeiten.

Trotz der grofsen Fortschritte, welche die 
Aufbereitungswissenschaft in den letzten Jahr
zehnten gemacht hatte, versagte sie aber oft, 
denn die HülfsmiÄ, die sie dem praktischen 
Bergmann bot, basirten auf den physikalischen 
Eigenschaften der verschiedenen Mineralien. Die 
gebräuchlichste mechanische Trennungsmethode, 
.,die nasse Aufbereitung“, gründet sich auf den 
vorhandenen Unterschied im specifischen Gewicht 
der zusammen in der Lagerstätte vorkommenden 
Mineralien; war dieser Unterschied gering, konnte 
der Härte- oder Löslichkeitsgrad nicht zu Hülfe 
genommen werden, so blieb nur noch ein Mittel 
zur mechanischen Aufbereitung, wenn eins der 
zu trennenden Mineralien magnetisch war. Fin
den praktischen Bergmann gab es nur 2 Mine
ralien, die diese Eigenschaft besafsen: 1. Fe3 0 4 
Magnetit, Magneteisenstein und 2. Fen Sls 
Magnetkies, Schwefeleisen, Pyrrhotin. Diese 
allein galten als magnetische Erze, alle anderen 
Mineralien schlechthin als unmagnetische. Die 
magnetische Aufbereitung konnte also nur dann 
in Anwendung kommen, wenn von vornherein 
eins dieser beiden Erze im Haufwerk enthalten 
war oder wenn man durch geeignete schwache 
und mit grofser Vorsicht vorgenommene Röstung 
vorhandene Eisenverbindung in Fe30.4 über
führen konnte. Die Wissenschaft hingegen hatte 
schon um die Mitte des 19. Jahrhunderts festge
stellt, dafs beinahe jedem Mineral mehr oder 
weniger magnetische Eigenschaften innewohnen, 
und daraufhin versucht, eine Klassification der 
verschiedenen Mineralien nach ihrer Permeabilität 
vorzunehmen. Ich verweise nur auf die Arbeiten 
von Faraday von Delcasse und Pliieker. 
Der letztere hat eine Tabelle herausgegeben, 
wo als Vergleichszahl die Permeabilität des 
metallischen Eisens mit 100000 angenommen ist:

Met. E i s e n ..........................................  100 000
F c s C L ..................................................  40 227
S id e r it ..................................................  761
H ä m a t i t ...............................................  "14
R aseneisenstein..................................  296
Hausmannit MiuCD . . . . . . .  167

Die von Plücker angewandte Methode für
diese Berechnung ist wohl nicht ganz einwand
frei, doch geben die betreffenden Werthe ein un
gefähres Bild der Permeabilität der einzelnen Mi
neralien zu einander. Eine Revision dieser Zahlen 
wäre angebracht. Das Studium der Plückerschen 
Tabelle rechtfertigt einigermafsen die allgemeine 
Trennung der Mineralien in stark- und schwach
magnetische, denn die Lücke zwischen Magnetit 
und den anderen Eisenverbindungen ist sehr 
grofs. Dafs sie sich durch verschiedene Mine
ralien annähernd ausfüllen lassen wird, ist nicht

sehr wahrscheinlich, obgleich der Magnetisirungs- 
grad gewisser verwandter Mineralien mit ihrer 
chemischen Zusammensetzung schwankt. Als 
bedeutsames Beispiel hat Professor Wedding 
auf die Schwefeleisenverbindnngen hingewiesen, 
deren Permeabilität ihr Maximum mit FenS]ä 
(Pyrrhotin), ihr Minimum mit FeS2 erreicht. 
Ebenso scheint es bei Zinkblende der Fall zu 
sein. Reine helle blonde Zinkblende ist ganz 
diamagnetiscli, die dunkelgofärbten Blenden sind 
im allgemeineil mein- oder weniger paramagnetisch. 
Langguth (Zeitschrift für Elektrochemie Nr. 23,
7. December 1899) bringt die Permeabilität der 
Zinkblenden mit dem Gehalt von Eisen oder 
Mangan in Gestalt von MnS.FeS in Verbindung, 
mit welchem Gehalt die magnetische Leitfähigkeit 
ganz graduell zunimmt. Diese Versuche und 
Nachweise sind aber erst nach der Erfindung 
von Wetherill gemacht worden und die Permea
bilität aller dieser Mineralien, mit Ausnahme 
von Pyrrhotin, ist eine so geringe, dafs keiner 
der vor Wetherill bestehenden magnetischen 
Separatoren imstande u-ar, eine mechanische 
Trennung derselben vorzunelimen. Das grofse 
Verdienst von John Price Wetherill besteht 
nun darin, dafs er als Erster einen brauchbaren 
industriellen Apparat construirt hat, durch 
welchen es ermöglicht wurde, den gewissen 
Erzen bezw. Mineralien innewohnenden geringen 
Magnetismus für die Aufbereitung der Erze 
nutzbar zu machen. Gröfsere praktische Ver
suche haben schon ergeben, dafs es eine ganze 
Reihe von Mineralcombinationen giebt, die in 
der Natur in bedeutenden Quantitäten Vorkommen 
und nur durch Anwendung der starken magne
tischen Felder geschieden werden können. Es 
wird somit durch das neue Verfahren die Nutzbar
machung von bisher werthlosen Mineralvorkommen 
und eine Vermehrung des betr. Nationalvermögens 
ermöglicht.

Derartige Mineralcombinationen, deren Nutz
barmachung bisher ausgeschlossen erschien, sind: 
Franklinit, Rothzinkerz, Willemit (zu Franklin 

in New York), Rhodonit, Kalksteingranat, Zink
blende, Bleiglanz (Brokenhill complexed Sul- 
phides),

Spatheisenstein, Zinkblende, Kupferkies (Sieger
land, Lahn),

Epidot, Zinkblende, Granat (Erzgebirge), 
Zinkblende, Sclnverspath (Schwarzwald), 
Titaneisenerz, Monazit,
Wolframit, Zinnstein u. s. vr.

Für die drei zuerst anfgezahlteu Mineral
combinationen sind gröfsere magnetische Auf
bereitungsanstalten in Betrieb und die erzielten 
Resultate sind derart, dafs es sehr angezcigt 
erscheint, diese Erfolge der Allgemeinheit zu
gänglich zu machen. Es giebt aber zweifels
ohne noch eine ganze Reihe von Mineralcombi-
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nationen, für welche das Verfahren ein Retter 
in der Notli sein wird, besonders in Verbindung' 
mit der nassen Aufbereitung. Es ist daher zu 
wünschen, dais die Versuche mit den verschiedenen 
Mineralien fortgesetzt werden.

gäbe, indem er die Pole eines Elektromagneten 
in eine breite, keilförmige Schneide auszog und 
regulirbar gegenüberstellte. Figur 1 zeigt die 
schematische Skizze eines Apparates (Typ I). Das

/ Mg 211 scheidende Gut wird
7 c bei a auf ein horizontales

cL / Transportband aufgege-

0 ben, passirt bei c das 
concentrirte magnetische 
Feld, wo die genügend 
permeabilen Mineralien 

Figur 4 . 8'eg'cn die Unterseite eines 
zweiten, rechtwinklig 

zum ersten angebrachten 
Transportbandes gedrückt werden, das die am 
stärksten permeabilen Körper allein aus dem 
Bereiche des magnetischen Feldes nach vorn

Das Priucip des Verfahrens liegt in der Ver- 
wendung eines hoch concentrirten magnetischen 
h eldes in der Concentration der Kraftlinien auf 
einen möglichst kleinen Kaum, durch welchen 
das gleich grofse Gemisch von schwach para trügt, während die weniger permeabilen bezw. 

unmagnetischen Mineralien durch das Zubringer
band nach h gebracht werden. Typ II, Figur 2 
veranschaulicht eine andere Constrnction. Die

Figur 3.

magnetischen Mineralien von verschiedener Per
meabilität durchgeführt und nach Permeabilitäts
klassen geschieden wird. Die am stärksten 
permeabilen Mineralien erfahren eine kleine Ab
lenkung aus der ihnen durch die Zubringer- 
 ̂onichtung der Apparate ertheilten Bewegungs
lichtung. Praktisch löste Wetherill diese Auf-

zugespitzten Polscliuhe sind durch schrafiirte 
l’läehen dargestellt. Die Pfeile zeigen die Be
wegungsrichtung der Transportbänder. Die Auf
gabe erfolgt bei a. Das magnetische Feld ist 
concentrirt genug, um die permeabilen Mineralien 
von Band a auf das Band b zu bringen, während 
das Unmagnetische und weniger Permeabile bei f
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herunterfällt. Typ III ist aus Figur 3 ver- { ursprünglichen Richtung zu erhalten. Um diesem 
stündlich. Das magnetische Mineral fällt in b \ Uebelstande abzuhelfen, wurde in neuerer Zeit, 
und c, das unmagnetische in a. Typ IV. Die ] ein Typ V gebaut, der in Figur 5 dargestellt 
schraftirten Flächen in Figur 4 bezeichnen ; ist. Dieser Apparat ist dreipolig und besitzt 
wiederum die zugespitzten Polschuhe, die Pfeile | nur ein Transportband. Die Wickelung der 
die Bewegungsrichtung der Transportbänder. Die 
Aufgabe erfolgt bei a. Die permeabilen Mine
ralien werden im magnetischen Feld bei b aus 
dem freien Fall abgelenkt und fallen nach c,

während die diamagnotischen Substanzen nach d 
gelangen. Alle diese vier Typen haben mehrere 
Transportbänder, die im Betrieb sein- dem Ver- 
schleifs unterworfen sind und auch noch den 
Nachtheil haben, dafs die Entfernung zwischen

Figur 8.

den zugespitzten Polschulien gröfser als noth- 
wendig genommen werden mufs. Infolgedessen 
mufste eine gröfsere Concontration der Kraft
linien, eine Verschwendung der magnetischen 
bezw. der elektrischen Energie stattfinden, damit 
die an und für sich schwach permeabilen Sub
stanzen trotz der gröfsereil Entfernung der Pol- 
schnhe voneinander noch genügend influenzirt 
werden, um dio hinreichende Ablenkung aus ihrer

dreipoligen Apparate ist aus Figur 0 ersichtlich. 
Der Stromverbrauch ist trotz der wenig permea
bilen Mineralien, die geschieden werden, gering. 
Bei der Beschreibung der einzelnen Anlagen wer
den hierüber genauere Angaben gemacht werden.

Bei Anwendung von We
therill - Separatoren sind, um 
einen rationellen Betrieb zu 
gewährleisten, folgende Mo
mente vorab besonders zu be
rücksichtigen : a) Genau wie 
bei der nassen Aufbereitung 
mufs das Roherz genügend zer
kleinert werden, um die ver
schiedenen Mineralien gut auf
geschlossen im Gemisch zu ha
ben; b) die Roherze müssen 
in gleich grofser Körnung den 
einzelnen Apparaten zugeführt 

■| werden. Sind diese Bedingun-
_ _ m° . .j g'en erfüllt, so ist festzustellen,

welche Intensität des magne
tischen Feldes für das aus
zuscheidende Material erforder

lich ist. Hierbei ist vor allem zu berücksichtigen, 
dafs ein richtiges Verliältnifs gefunden wird zwi
schen aufgewandter Intensität des magnetischen 
Feldes und Passirgeschwindigkeit des zu trennen
den Gemisches im magnetischen Feld. Je intensiver 
die Concentration der Kraftlinien, je gröfser also 
die aufgewandte elektrische Energie ist, desto 
rascher kann ein Mineral das magnetische Feld 
passiren und doch genügend Ablenkung ans der

2jS_ory _
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gröfsten Mafsstabe auf den Werken der New Jersey 
Zink Co. in Franklin (N. J.) Anwendung, und zwar 
wird dort die Mineralcombination Franklinit, Roth- 
zinkerz und Willemit geschieden. Sodann sind 
in Australien seitens der heutigen Patentinhaber 
grofse Anlagen in Betrieb gesetzt worden, die die 
Combination Rhodonit, Granat, Zinkblende und 
Bleiglanz des Brockenhill-Districts verarbeiten. 
In Europa befindet sich die einzige, vollständig in 
einem Gufs hergestellte Anlage im Siegerland auf 
Grube Lohmannsfeld bei Neunkirchen und dient 
zur Trennung der dort producirten späthigen 
Zinkblenden. Ueber die zwei zuerst aufgeführten 
Anlagen werden nur kurze Betriebsdaten, soweit 
der Verfasser sich dieselben verschaffen konnte,

reiche Zinkerzvorkommen nicht in der wünschens- 
werthen Weise zu Gute gemacht werden konnte, 
da diese sämmtlichen Minerale annähernd das 
gleiche specifische Gewacht haben. Mit Strom
stärken von 3 bis 8 Ampère wurden diese 
Mineralien als erste Concentrate erhalten. Der 
Vortlieil des Verfahrens für die Erze der Franklm
und Sterling-Gebiete geht schon daraus hervor, 
dafs neuerdings wieder 17 Doppelscheider auf
gestellt werden, so dafs die Leistungsfähigkeit 
der Anlage von etwa 400 tons Roherz auf etwa 
1000 t für 10 Stunden gesteigert werden soll.

Die Anlagen in Brokenhill. Die so
genannten Zinktaillings von Brokenhill, von 
denen Hunderttausende von Tonnen auf den Halden

Transportrichtung erhalten, also geschieden 
werden. Je gröfser die Passirgeschwindigkeit 
im magnetischen Feld, desto leistungsfähiger ist 
der Apparat. In der Praxis sind die Grenzen 
aber bald gezogen. Man kann nicht die Intensi
tät eines magnetischen Feldes bis in das Un
endliche steigern, denn ein gegebener Eisen
querschnitt des Magnetkerns bedingt eine ganz 
bestimmte maximale Anzahl von im magnetischen
Felde erzeugten Kraftlinien. Es wird sich also
empfehlen, für eine gegebene Mine- __________
ralcombination die aufzuwendende ~ -----
Intensität und die zu wählende
Passirgeschwindigkeit den jeweiligen Verhältnissen ent
sprechend festzusetzen, und sind Versuche von Fall zu Fall 
unvermeidlich. Hierzu möchte ich noch bemerken, dafs 
es unmöglich ist, für jedes Mineral einen bestimmten 
Stromverbrauch festzustellen. Ein und dasselbe Erz von 
verschiedenen Fundorten wird auch eine verschiedene 
Permeabilität aufweisen.

hier mitgetkeilt, während die Beschreibung der 
Lohmannsfelder Anlage an Hand der beifolgenden 
Zeichnungen einen genauen Einblick in das-Wesen 
des Verfahrens geben wird.

Die Anlage in Franklin. Rhodonit Mn SiOs, 
Granat 3R02Si02 + Iia03 S02, wro R durch 
Ca, Mg, Fe, Mn; Ra durch Al, Fe repräsentirt 
wird, Tepln'oit 2Mn0Si02 und Franklinit (Zn) 
(Mn) OFesC>3 verunreinigen diese Combination 
und waren die Ursache, dafs dieses so überaus

Um nun zur 
Anlagen überzugehen,

Beschreibung
so

der 
findet das

einzelnen
Verfahren

grüfseren 
im aller-

 -

Figur 9.

J.
i
i

s;
’’i

i

v _ _ x _ . _j



1. D e c e m b e r  1 9 0 0 . Magnetische Aufbereitung der Eisenerze. S ta h l  u n d  E is e n .  1191

liegen und weitere Hunderttausende von Tonnen 
alljährlich producirt werden, enthalten neben der 
im Originalerz zum gröfsten Tlieil vorkommenden 
silberhaltigen Zinkblende noch Bleiglanz, Quarz 
und vornehmlich Rhodonit und Granat als Gangart. 
Insbesondere galt früher die Trennung der Zink
blende vom Granat als unmöglich. Die seitens der 
verschiedenen Brokenhill - Grubcngescllschafteu 
aufgewandten Kosten, um ein Verfahren zu finden, 
dieses refraetäre Gemisch zu Gute zu machen 
bezw. diese unendlichen Mengen von Zink wirtk- 
'schaftlich zu verwerthen, gehen in die Millionen; 
es war also von einschneidender Bedeutung, dafs 
man durch Anwendung der Wethorill-Separatoren 
in die Lage kam, aus diesem Tailling Zinkblenden 
herzustellen, die nach Europa 
verfrachtungsfähig waren. Die 
zur Zeit zur Aufbereitung ge
langenden Tailliugs enthalten 
25 bis 30 °/o Zink, 8 bis 10 %
Blei und 300 bis 400 g Silber 
auf die Tonne. Zwrei Wetkorill- 
Anlagen sind errichtet worden, 
von welchen die eine bei nor
malem Betrieb 30- bis 35 000 
Tons, die andere kleinere über 
20 000 Tons im Jahr verarbeiten 
kann. Das Rohmaterial wird den 
Anlagen von den benachbarten 
Halden mittels Schmalspurbahn 
angeliefert und zunächst, da 
es noch einige Procent Nässe 
enthält, auf einem speciell für 
den Zweck construirten Trocken
ofen getrocknet, der nur ge
ringer Bedienung bedarf und 
auch keinen beträchtlichen 
Kohlenverbranch verursacht.
Das getrocknete Material wird 
in 3 bezw. 4 Klassen nach 
der Korngröfse eingetheilt. Da dasselbe als 
Product der nassen Aufbereitung schon unter 
2,8 mm zerkleinert ist, ist eine weitere Zer
kleinerung desselben nicht nötkig, abgesehen 
von der ganz geringen Menge Ueberkorn, 
das gelegentlich der Klassirung abgesiebt wird. 
Das Material gelangt dann auf die magnetischen 
Separatoren und zwar wird zunächst auf der 
ersten Separationsmaschine, die es passirt, der 
Granat und Rhodonit abgezogen, welche zwischen 
15 und 25 °/b des Originalgemisches darstellen 
und gerade dasjenige Element bilden, das eine 
Anreicherung der Taillings auf dem Wege der 
gewöhnlichen Erzaufbereitung unmöglich macht. 
Bei dieser Extraction des Granats und Rhodonits 
werden nur ganz geringe Mengen Zinkblendê  
und Bleiglanz - Partikel mitgerissen, so dafs ein 
nennenswerther Verlust nicht entsteht. Durch 
Uebergabe über einen zweiten Separator mit 
einem stärkeren Grad von Magnetismus zieht

man eine Blende mit etwa 41 bis 45 % Zink 
ab und zwar in einem Gewichtsverhältnifs von 
50 bis 70 % des Rohmaterials. Diese Blende 
enthält noch etwa 8 bis 10 °/o Blei und 350 
bis 400 g Silber auf die Tonne und ist leicht 
verkäuflich. Für den Silbergehalt wird eine 
Bezahlung gewährt. Als unmagnetisch bleibt 
dann ein Quarzproduct zurück, im Durchschnitt 
etwa 20 % des Originalgewichts, das zwischen 
10 bis 20 Blei, 10 bis 20 °/o Zink und 300 
bis 500 g Silber auf die Tonne enthält und 
sich mittels nasser Aufbereitung als silberhaltiges 
Bleierz zu Gute machen läfst. Das Gesammt- 
ausbringen an Zink beträgt mehr als 80 fb,

Figur 10.

Betrieb nicht höher als die gewöhnlichen nassen 
Aufbereitungen des Brokenhill-Bezirkes.

Die Anlage auf Lohmannsfeld. Die 
erste gröfsere, praktisch arbeitende, nach dem 
Patent Wetherill in Europa erbaute Anlage 
befindet sich auf der Grube Lohmannsfeld im 
Siegerland; sie wird durch die Figuren 7 bis 10 
veranschaulicht. Die dort gebauten Gänge, die 
im Unterdevon aufsetzen, führen aufser Bleiglanz 
Spatheisenstein und Zinkblende und nur in unter
geordneter Weise Kupferkies und Fahlerze. Die 
Verunreinigung des Haufwerks besteht aus Quarz 
und Nebengestein (Grauwacke u. s. w.), selten 
aus Kalkspath und Seliwerspath. Der Spatli- 
eisenstein hat einen hohen Mangangehalt, bis 
12 °/o. Bei der geschilderten Beschaffenheit des 
Röhhaufwerkes konnte in der nassen Aufbereitung, 
trotz der sorgfältigsten und weitgehendsten Hand
scheidung, aufser .Bleiglanz in allen Korngröfsen 
als fertiges Product nur Stückblende und reiner

manchmal sogar mehr als 90 fb des Gesammt- 
zinkgehalts der Originaltail- 
lings. Die gesummten Kosten 
der elektromagnetischen Auf
bereitung einschliefslieh der 
Vorarbeiten des Trocknens und 
Klassirens stellen sich bei vollem
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Stück-Spath gewonnen werden, das 3. und 4. Sieb 
der Setzmaschinen liefert nur späthige Blende 
mit einem Zinkgehalt, der je nach dem Gehalte 
der Roherze zwischen 15 und 22 °/o schwankt. 
Die bei normalem Betrieb erzeugte Menge an 
späthiger Blende beträgt 650 bis 700 Tonnen 
im Monat. Dieses Mittelproduct konnte vor dem 
Bekanntwerden des Wetherill -Verfahrens nur 
dadurch zu Gute gemacht werden, dafs die 
späthige Blende einer Röstung unterworfen und 
der vorhandene FeO Co-j in Fê  0.t überführt

wurde. Eine Scheidung des Eisensteins von der 
Blende fand alsdann durch einen der bekannten 
magnetischen Erzscheider statt. Die Gewerk
schaft Lohmannsfeld war gezwungen, diese 
späthigen Blenden fremden Röstanstalten zu ver
kaufen, da sie keine eigene magnetische Auf
bereitung besafs. Die von ihr erzielten Preise 
ergeben sich aus beifolgender Tabelle, nach 
welcher im Durchschnitt für die 1000 kg späthiger 
Blende ab Grube ein Preis von 12 bis 15 JL 
erzielt wurde.

P  r e i s - S c a 1 a f ü r  s p ä t h i g e  B l e n d e n .
Die in nachstehender Tabelle aufgeführten Ziffern goben den Preis an in Mark für 100 kg Erz, in Pfennig für 1 kg Erz.

Gehalt 
an  Zink

°l«

14 1 4 1/* 15 1 5 1/* 16 10 Vs 17
!

1 7 ‘/s 18 18«/* . 9 19 «/s 2 0 207s 21 2 1 ’/s 22 2 2 ‘/s 2 3
£  S terling  
Londoner 
Zinkpreia

3 0 5 ,2 5 ,6 6 ,0 6 ,4 6 ,8 7 ,2 7 ,6 7 ,9 8 ,2 8 ,5 8 ,8 9,1 9 ,4 9 ,7 9 ,1 0 10 ,3 10,6 10,9 1 1 ,2
2 9 5 ,0 5 ,4 5 ,8 6 ,2 6 ,6 7 ,0 7 ,4 7 ,7 8 ,0 8 ,3 8 ,6 8 ,9 9 ,2 9 ,5 9 ,8 10,1 1 0 ,4 10 ,7 1 1 ,0
2 8 4 ,8 5 ,2 5 ,6 6 ,0 6 ,4 6 ,8 7 ,2 7 ,5 7 ,8 8,1 8 ,4 8 ,7 9 ,0 9 ,3 9 ,6 9 ,9 1 0 ,2 1 0 ,5 10 ,8
2 7 4 ,6 5 ,0 5 ,4 5 .8 6 ,2 6 ,6 7 ,0 7 ,3 7 ,6 7 ,9 8 ,2 8 ,5 8 ,8 9,1 9 ,4 9 ,7 10 ,0 10 ,3 10 ,6
2 6 4 ,4 4 ,8 5 ,2 5 ,6 6 ,0 6 ,4 6 ,8 7,1 7 ,4 7 ,7 8 ,0 8 ,3 8 ,6 8 ,9 9 ,2 9 ,5 9 ,8 10,1 1 0 ,4
2 5 4 ,2 4 ,6 5 ,0 5 ,4 5 ,8 6 ,2 6 ,6 6 ,9 7 ,2 7 ,5 7 ,8 8 ,1 8 ,4 8 ,7 9 ,0 9 ,3 9 ,6 9 ,9 1 0 ,2
2 4 4 ,0 4 ,4 4 ,8 5 ,2 5 ,6 6 ,0 6 ,4 6 ,7 7 ,0 7 ,3 7 ,6 7 ,9 8 ,2 8 ,5 8 ,8 9,1 9 ,4 9 ,7 1 0 ,0
2 3 3 ,8 4 ,2 4 ,6 5 ,0 5 ,4 5 ,8 6 ,2 6 ,5 6 .8 7,1 7 ,4 7 ,7 8 ,0 8 ,3 8 ,6 S,9 9 ,2 9 ,5 9 ,8
2 2 3 ,6 4 ,0 4 ,4 4 ,8 5 ,2 5 ,6 6 ,0 6 ,3 6 ,6 6 ,9 7 ,2 7 ,5 7 ,8 8,1 8 ,4 8 ,7 9 ,0 9 ,3 9 ,6
21 3,4- 3 ,8 4 ,2 4 ,6 5 ,0 5 ,4 5 ,8 6 ,1 6 ,4 6 ,7 7 ,0 7 ,3 7 ,6 7 ,9 8 ,2 8 ,5 8 ,8 9 ,1 9 ,4
2 0 3 ,2 3 ,6 4 ,0 4 ,4 4 ,8 5 ,2 5 ,6 5 ,9 6 ,2 6 ,5 6 ,8 7 ,1 7 ,4 7 ,7 8 ,0 8 ,3 8 ,6 8 ,9 9 ,2
19 3 ,0 3 ,4 3 ,8 4 ,2 4 ,6 5 ,0 5 ,4 5 ,7 6 ,0 6 ,3 6 ,6 6 ,9 7 ,2 7 ,5 7 ,8 8,1 8 ,4 8 ,7 9 ,0
18 2 ,8 3 ,2 3 ,6 4 ,0 4 ,4 4 ,8 5 ,2 5 ,5 5 ,8 6,1 6 ,4 6 ,7 7^0 7 ,3 7 ,6 7 ,9 8 ,2 8 ,5 8 ,8
17 2 ,6 3 ,0 3 ,4 3 ,8 4 ,2 4 ,6 5 ,0 5 ,3 5 ,6 5 ,9 6 ,2 6 ,5 6 ,8 7,1 7 ,4 7 ,7 8 ,0 8 ,3 8 ,6
16 2 ,5 2 ,9 3 ,3 3 ,7 4 ,1 4 ,5 4 ,9 5 ,1 5 ,4 5 ,7 6 ,0 6 ,3 6 ,6 6 ,9 7 ,2 7 ,5 7 ,8 8 ,1 8 ,4
15 2 ,4 2 ,8 3 ,2 3 ,6 4 ,0 4 ,4 4 ,8 5 ,0 5 ,2 5 ,5 5 ,8 6,1 6 ,4 6 ,7 7 ,0 7 ,3 7 ,6 7 ,9 8 ,2

Eingehende, seitens der Gewerkschaft mit 
ihren Erzen auf den Wetherill-Apparaten an- 
gestellte Versuche lieferten den Beweis, dafs bei 
einer Korngröfse von 3 mm ab eine Anreicherung 
der Blende auf 42 bis 46 % Zink erreicht wurde 
und der Zinkgehalt des Eisensteins je nach der 
Korngröfse 1 bis 4 °/o betrug. Diese günstigen 
Resultate in Verbindung mit den geringen Be
triebskosten einer Wetherill-Anlage bewogen die 
Verwaltung, eine derartige Anlage zu bauen. 
Bei Ausarbeitung des Projectes wurde in erster 
Linie auf einen continuirlichen Betrieb der Anlage 
der gröfste Werth gelegt und auch darauf Rück
sicht genommen, dafs die späthige Blende aus 
der nassen Aufbereitung mit wechselndem Wasser
gehalt (von 5 bis 20 °/o) der magnetischen Auf
bereitung zugeführt' wurde. Die magnetische 
Aufbereitung bekommt die späthigen Blenden 
sämmtlieher Setzmaschinen der nassen Auf
bereitung und zwar von den Feinkornsetz
maschinen aufwärts bis zu 10 mm Korngröfse. 
Da nun Versuche ergeben hatten, dafs eine 
wirtschaftliche Trennung auf dem Wetherill- 
scheider erst von 3 mm ab durchzuführen war, 
so war eine Zerkleinerung der späthigen Blenden 
von 3 bis 10 mm erforderlich. Eine grofse 
Schwierigkeit bereitete das Trocknen der ge
summten späthigen Blende. Diese Frage fand ihre 
Lösung durch zwei Trockenschnecken, die in je

einem gufseisernen Trog mit Doppelwandungen 
das zu trocknende Material in einer gegebenen 
Zeit transportiren. Diese Tröge werden mit 
Abdampf erhitzt und ist die Umdrehungs
geschwindigkeit der Schnecke so bemessen, dafs 
in der Schnecke A das Material 30 Minuten, in 
der Schnecke B das Material 25 Minuten ver
bleibt, und fast ganz trocken in die erste 
Klassirungstrommel gelangt. Der Gang der Anlage 
ergiebt sich aus der Zeichnung.

Das getrocknete Material kommt aus den 
Trockenschnecken in die Vortrommeln At und 
wird dort in zwei Klassen geschieden. Das Korn 
unter 3 mm gelangt in die Beclierwerksgrube Bit 
um durch das Becherwerk C\ in das Klassifications- 
system zu gehen. Das Material zwischen 3 und 
10 mm kommt auf das Walzwerk W, wird dort 
auf unter 3 mm gemahlen und fällt zerkleinert 
in die Grube B2. Von hier wird es durch das 
Becherwerk C-t wieder der Vortrommel J 2 an
geführt, wo das unter 3 mm zerkleinerte Gut 
der Becherwerksgrube B zufällt, während das 
nicht genügend zerkleinerte Gut wieder in das 
Walzwerk gelangt. Das Material unter 3 mm 
kommt, wie soeben erwähnt, durch das Becher
werk Ci in das Klassiücationstrommelsystem, 
nachdem es vorher noch einen Apparat D passirt 
hat, der alle stark magnetischen Körper, wie 
Eisen- oder Stahlstückchen, gerösteten Eisenstein
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u. s. w. ausscheidet. Die Klassificationstrommeln j 
separiren das Material in 4Klassen: 0 bis 1 mm,
1 bis 1,4 mm, 1,4 bis 2 mm, 2 bis 3 mm und 
vertheilen diese 4 Sorten auf 3 Wetherill-Apparate.

Die auf Lohmannsfeld benutzten Apparate 
sind thcils Typ IV, thoils Typ V und zwar sind 
lauter Doppelapparate in Anwendung, die nach 
dem Compound-System ausgebildet sind. Im 
oberen Th eil wird mit schwächerem Strom nur 
reiner Spatheisenstein abgezogen, in diesem Falle 
also das Gemisch von Blende und Mittelproduct ; 
das weniger Permeabile kommt auf den unteren 
Apparat, der dann die Trennung 'in Blende (Un- 
magnetisches) und Mittelproducte (Magnetisches) 
unter Anwendung stärkerer Ströme, also eines 
intensiveren Feldes, bewerkstelligt. Die Breite 
der Polsclmlie beträgt 340 mm, die Band
geschwindigkeit 40 m in der Minute für den 
oberen Apparat, 25 m für den unteren. Der 
zur Verfügung stehende elektrische Strom hat 
eine Spannung von 65 Volt und es arbeiten der 
obere Theil der Apparate, die nach Typ IV aus- 
gebildet sind, mit 12 Ampère, der untere Theil 
mit 14 bis 15 Ampère. Typ V hingegen ergiebt die
selben günstigen Resultate bei einem oberen Strom
verbrauch von 5 und einem unteren von 8 Ampère.

Die Anlage kann stündlich 3 bis 3,5 t ver
arbeiten und braucht als Bedienung: einen 
Aufseher (Waschmeister), 5 .Jungen von 16 bis 
18 Jahren, einen Maschinenwärter und einen 
Heizer. Die Selbstkosten stellen sich im jahre
langen Durchschnitt hei vollem Betrieb ohne 
Amortisation auf 1,35 bis 1,40 J i f. d. Tonne 
verarbeiteter späthiger Blende. Die wirtliscliaft- 
liche Bedeutung dieses Verfahrens liegt bei Loh- 
mnnnsfeld auf der Hand. Das Rohmaterial, das 
früher einen Verkaufswerth von 12 bis 15 J i  
hatte, erhält durch eine den Preis um 1,30 bis 
1,40 J i erhöhende Bearbeitung einen Verkaufs

werth von 32 bis 35 J i  f. d. Tonne. Es wird 
gegen früher also ein Mehrerlös von über 18,50 Ji 
erzielt, wovon nur noch die Amortisation der 
Anlage und die Lieenzabgabe zu bestreiten ist. 
Die Gesammtkosten- der Anlage betragen rund 
i.00 000 Ji. Bei einer Amortisation von 20 °/o, 
also von 20 000 JI im .Jahr, belastet dies die 
Selbstkosten einer Tonne Roherz, bei einer jähr
lichen Leistung von 8000 t, mit 2,50 Jt f. d. 
Tonne, so dafs sich ein Gewinn von 8000 X 16 
= 128 000 J i  ergiebt, von dem nur noch die 
Licenzgebiihr abgeht.

Solche dem Lohmannsfelder ähnliche Erz: 
Vorkommen giebt cs noch vielfach. Dieselben 
machten bisher den betreffenden Betriebsleitern 
bezüglich ihrer wirthschäftlichen Verwertliung 
unüberwindliche Schwierigkeiten, können aber 
nunmehr bei Anwendung des Wetherill-Verfahrens 
dem in der Grube investirten Kapital reichliche 
Dividenden bringen. * Zum Schlüsse möchte ich 
noch betonen, dafs die Anwendung von stark 
magnetischen Feldern zwar nicht in jedem Falle 
ein Heilmittel für die Aufbereitung bisher als 
refraetär geltender Vorkommen ist, dafs aber 
das Vorfahren, wie der Erfolg bei den drei 
bestehenden, von mir beschriebenen Anlagen 
beweist, doch sicher als eine wesentliche Be
reicherung der Aufbereitungswissenschaft an
gesehen werden kann.

* Es sind noch verschiedene andere Anlagen aus-. 
geführt worden, mit neueren Einrichtungen und Ma- 
schinenconstrnctioncn, die aber noch geheim gehalten 
werden. - lieber die Leistungsfähigkeit solcher Apparate 
wurden mir nur folgende kurze Mittheilungen gemacht: 
„Zur Extraction von schwachmagnetischer Zinkblende 
wurden im Betrieb hei 33,9 m Bandgeschwindigkeit, 
je nach der Korngröfse des Materials 4 0 0  bis 500 Watt 
elektrischer Energie verbraucht. Bei einer Polbreite 
von 30 cm leistet der Apparat bei Rhodonitextraction 
1 2 0 0  bis 1 6 0 0  Kilo pro Stunde“.

Das Kalibriren von Drahtwalzen.

In einem früheren Artikel über das Kalibriren 
von Vorwalzen** sind die Grundzüge der Con- 
struction von Streck-, Spitzbogen- und Flach
kalibern auseinandergesetzt worden. Wie jeder j 
Constructeur, so hat auch der Kalibreur seine 
Walzenconstructionen den Ansprüchen der Praxis 
genau anzupassen, und zwar wird die Form der : 
Kaliber der Anlage der ganzen Stfafse und der 
Art der zu leistenden Arbeit entsprechend he- :

* Nach einem Aufsatz von. W i l l i s  m H i r s t , 
Trenton, in „The Iron Age“ vom 10. Mai 1900.

** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 5 S. 243.

stimmt. In dem erwähnten Artikel wurden die 
Spitzbogenkaliber als diejenigen bezeichnet,'welche 
mit dem gröfsten Druclv arbeiten und im Grunde 
der Vertiefungen mäfsig abgerundete Ecken 
haben. Sollen dieselben zum Theil zur Her
stellung fertiger Stäbe mit scharfen Kanten 
dienen, so werden die Ecken in den Walzen 
möglichst klein, d. li. scharf ausgedreht, während 
für andere vorhältnifsmäfsig stark abgerundete 
bevorzugt werden (Figur 1 und 2). Bei kleinen 
Strafsen, bei welchen diese Kaliber zum Herunter
walzen des Stabes dienen sollen, werden die
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letzteren viel angewandt; wo jedoch diese Ka
liber’ als zweite Vorwalze oder Fertigwalze zur 
Herstellung verschieden großer Stühe benutzt 
werden, sind sie am zweckmäfsigsten mit scharf
eckigen stumpfen Winkeln zu construircn. Mit 
der zunehmenden Nachfrage nach kleinem Rund
eisen wurde ein schneller arbeitendes und den 
Querschnitt des Stabes wirksamer verringerndes 
Kaliber erforderlich, da das Spitzbogenkaliber 
mangels dieser Eigenschaften die Stäbe nicht 
hei der erforderlichen Hitze fertigstellen konnte. 
Das System der abwechselnden Oval- und Quadrat
kaliber, welches bei einem zwei- bis dreifach 
gröfserem Drucke weit wirksamer und schneller 
als das Spitzbogenkaliber arbeitet, trat an 
dessen Stelle.

Es giebt. nur wenige Formen von Kalibern, 
welche den Querschnitt gleichmäfsig verringern, 
d. h. deren Druck der Gröfse des Querschnitts 
in den einzelnen Theilen proportional ist. Die 
Länge des Stabes nimmt mit der Querschnitts
abnahme zu; da die Längenansdehnung nun in 
allen Theilen des Querschnitts gleichmäfsig er
folgen mufs, so ergiebt sich daraus, dafs, wenn 
ein Theil einen stärkeren Druck erleidet als ein 
anderer, das Metall nach der Stelle des ge
ringeren Drucks hindrängt, und somit dasjenige 
Kaliber am leichtesten arbeitet, welches dieses 
Bestreben befördert.

Eisen und Stahl können durch Druck eine 
gröfsere oder geringere Hämmerbarkeit erlangen.
1 de zu ihrer’ Bearbeitung angewandten mecha
nischen Werkzeuge sind Hammer, Presse und 
Walze. Der Unterschied in dem Gefiige eines 
gehämmerten und eines gewalzten Stabes ist an 
dem Aussehen der Bruchstelle deutlich zu er
kennen; die des gewalzten Stahes ist feiner und 
gleichmäßiger, da der Walzendruck direct oder 
indirect auf den ganzen oder doch fast den 
ganzen Querschnitt und die gesummte Länge 
des Stabes bei einer nahezu gleichen Temperatur 
einwirkt. Bekanntlich kann nach den Gesetzen 
der- Mechanik ein Moleciil einer Masse durch den 
Anstois eines sich rasch bewegenden Körpers so 
schnell bewegt werden, dafs es keine Zeit, hat, 
seine Bewegung dem benachbarten Moleciil mit- 
zutheilen. Vom Standpunkt der Mechanik aus 
kann man daher annehmen, dafs die Walzen 
zur Erzielung eines gleichförmigen Gefüges und 
eines hohen Elasticitätsgrades geeigneter sind 
als der Hammer, weil der Druck langsam zur 
Geltung kommt und den Moleciilen Zeit läist, 
sich der neuen Gestalt, anzupasten, kurz, in 
Flnls zu kommen. Dies ist einer der Umstände, 
welche der Presse die Ueberlegenheit über den 
Hammer gehen. Werden Stahl und Eisen bis 
zu einer bestimmten Temperatur erhitzt, so 
schmelzen sie und fließen durch ihre Schwere; 
bei niedrigerer Temperatur aber können sie nur 
durch Druck, wie in der Walze und unter der

| Presse, zum Fließen gebracht werden. Je nie
driger die Temperatur ist, um so schwerer fließt 
das Metall, bis es sich schließlich setzt, worauf 
eine weitere Bearbeitung nur die Zerstörung des 
Materials bewirkt. Zwar ist die kalte Bearbeitung, 
wie Kaltwalzen und Drahtziehen, eine alltägliche 
Sache, aber doch nur.bis zu einer bestimmten 
Grenze anwendbar, die fast vollständig- von der 
Beschaffenheit des Materials abhängig ist. Und 
selbst da ist ein häufiges Ausglühen erforderlich, 
um den Moleciilen die Aendernng ihrer Lage zu 
ermöglichen und innere Spannungen zu beheben, 
da sonst das'Metall krystallinisch und seine 
Streckbarkeit völlig aufgehoben werden würde. 
Ln allgemeinen ist noch zu bemerken, dafs Flnfs- 
eisen hei niedrigerer Temperatur als Schweiß
eisen bearbeitet werden kann.

Aus dem Gesagten geht hervor, dafs 1. die 
Form des Kalibers, 2. die Art des physikalischen 
Gefüges des Metalls und 3. der Wärmegrad die 
mafsgebenden Factoren für deu Druck in Kalibern 
für Draht und kleine Rundeisen sind. Bei hoher 
Temperatur kann eine radicale Querschnitts- 
Veränderung’ wie von Quadrat auf Oval bei 
grofser Querschnittsvemiindernng erzielt werden, 
bei niedriger Temperatur ist das unmöglich, 
also muß mit dem Erkalten des Stabes das 
Mals der Quersclmittsverminderung und damit ' 
der Druck herabgesetzt werden. Hieraus und 
aus dem Umstande, daß die Durchmesser der 
Walzen, besonders derjenigen für schwache 
Drahtsorten, meist in keinem Verhältnifs zu der 
erforderlichen Stärke stehen, erhellt die Notb- 
wendigkeit, hei der Construction dieser Kaliber 
nicht nur den Druck zu verringern, sondern 
auch die Ovale dünner und dabei breiter zu 
gestalten. Es ist schwierig, eine allgemeine 
Regel darüber aufzustellen, welches genaue Mals 
von Druck in einem Oval- oder Quadratkaliber 
angewendet werden darf; dasselbe kann jedoch 
dadurch festgestellt werden, dafs man das Mittel 
einer Reihe von Kalibern nimmt, dafür ein Gesetz 
aufstellt und den Druck der anderen den Ver
hältnissen der Walzenstralse entsprechend bemifst. 
Nehmen wir Flußeisen als Durchschnitt, so ist 
der höchst, zulässige Druck auf einen 3 X 3" 
(76,2 X 76,2 nun) Knüppel etwa 1,75 auf 1, 
während er in dem kleinsten Quadratkaliber der 
Reihe (im Fertig-Oval) nicht mehr als 1,15 auf 
1 beträgt. Man hat versucht, Formeln für die 
genaue Berechnung des Druckes aufznstellen, 
allein die gegebenen Bedingungen sowie die 
Thatsache, daß, während die Walzen für die 
kleineren Kaliber unverhältnifsmäfsig stark sind, 
die für die gröfseren Kaliber nicht genügend starken 
Rand haben, um den gröfstinöglichen Druck aus
zuhalten, ferner dieNothwendigkeit, den Druck auf 
eine gegebene Anzahl von Kalibern zu vertheilen, 
und die grofse Verschiedenheit des verwandten 
Materials — alle diese Umstände machen eine
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allgemeine Formel praktisch werthlos, wenn nicht 
überhaupt unmöglich. Manche Strafsen sind so 
constrnirt, dafs die Durchmesser und die Längen 
der Walzen den darin gehenden Kalibern an- 
gepafst und stark genug- sind, den stärksten 
vorkommenden Druck auszuhalten, während auf 
anderen die Kaliber selbst und der Druck mit 
der vielleicht zu schwach construirten Walzen- 
strafse in Einklang zu bringen sind. Was die 
Verschiedenartigkeit des Materials angeht, so 
kann Flüfseisen 15 bis 20 °/° schneller verwalzt 
werden als das weichere Schweifseisen, während 
andererseits Werkzeugstahl nur mäfsig erhitzt 
und daher nicht einem so hohen Druck aus- 
gesetzt werden darf.

Die längsten Reihen von ovalen und Quadrat- 
Kalibern sind die der Drahtwalzen. Bekanntlich 
werden dieselben meistens aus dem 4 X 4" 
(101,6 X 101,6 mm) Knüppel von 100 bis 200 Pfd. 
Gewicht gewalzt und in 18 Stichen auf Nr. 6 
B.W. G.* gebracht. Bei Benutzung- von ab-

und auch das Flachkaliber (Figur 3). Die beiden 
ersteren sind in manchen Dralitstrafsen nach 
längeren Versuchen durch das letztere ersetzt 
worden.

Wie man sieht, mufs bei den Kalibern 
(Figur 1 und 2) der Knüppel auf einer Kante 
in die beiden ersten Stiche gehen. Dies ist 
unpraktisch und schwierig, da der Vorwalzer 
oder die ihn etwa ersetzende mechanische Vor
richtung den Knüppel beim Einführen- halten 
und richten mufs. Bei Flachkalibern anderer
seits wird der Knüppel einfach durch den Roll- 
gang- in die Walze geführt.

Das Ovalkaliber für Vorwalzen wird geo
metrisch constrnirt durch zwei sielt schneidende 
Kreisbögen von gleichem Durchmesser. Die 
Radien (a a') von den Schnittpunkten der Bögen 
bilden den Winkel des Kalibers (Figur 4). Die 
Länge der Verbindungslinie der Schnittpunkte 
(die Sehne der Bögen) ist die Breite, und die 
Summe der beiden Radien weniger der Entfernung

Figur 1. Figur 2,

/ ------- Y
■\___r

Figur 3. Figur 4.

Figur 5.

« O
Figur ö. Figur 7.

wechselnd Oval- und Quadratkalibern müssen die 
Walzendurchmesser mindestens fünfmal so grofs | 
sein als der kleinste Durchmesser des Knüppels, 
es seien denn die Walzen verhältnifsmäfsig kurz, 
zwei Durchmesser oder weniger lang. Da ge
wöhnlich 8 bis 10 Kaliber auf den gröfsten 
Walzen sind, so würden deren Durchmesser, 
wenn sie stark genug wären für ein Ovalkaliber 
als erstes, für die unmittelbar folgenden unnötliig 
grofs sein. Bei Benutzung von 18 Kalibern für 
einen 4 X  4 " Knüppel kann der Druck in den 
beiden ersten Stichen mäfsiger und die Walzen 
können schwächer sein. Dieselben haben ge
wöhnlich einen Maximaldurchmesser von ungefähr 
16 bis 18" (rund 400 bis 450 mm). Da der 
geringere Druck in den ersten beiden Stichen 
für ein Ovalkaliber vortheilhafterweise nicht aus
reicht, wie noch näher gezeigt werden soll, so 
mufs ein anderes Kaliber angewandt werden. 
Die verschiedensten Formen sind versucht worden, 
so das Spitzbogenkaliber (Figur 1), eine Com- 
bination des Spitzbogen- und Ovalkalibers (Fig. 2)

* Birmingham Wive gange (Birminghamer Drahtlehre).

der Mittelpunkte der beiden Kreisbögen ist die 
Dicke des Kalibers. Es ist klar, dafs, je mehr 
die Mittelpunkte der Kreisbogen sich einander 
nähern, das Ovalkaliber desto dicker und die 
Winkel um so gröfser werden. Ein Ovalkaliber 
liegt zwischen zwei Spitzbogenkalibern, und durch 
das Verhältnifs seiner Breite zur Dicke kann 
der Druck und die Möglichkeit der Ausbreitung 
geregelt werden. Bekanntlich reduciren die 
Walzen keinen Stab parallel zu ihren Achsen, 
sondern es mufs im Gegentheil die Möglichkeit 
der Ausbreitung gegeben sein, besonders bei 
diesen offenen Kalibern. Der Druck in einem 
Ovalkaliber ändert sich im umgekehrten Ver
hältnifs zu der Anzahl der Bogengrade. Zum 
Beispiel: .Ein Ovalkaliber von einem Querschnitt 
von 1 bis l'/i" (25,4 bis 38,1 mm) und einem 

I Winkel von 600 streckt einen Flufseisenknüppel 
| in dem Verhältnifs 1,8 : 1, ein Kaliber von 00° 

im Verhältnifs 1,5 : 1. Figur 6 zeigt zwei OvaL- 
kaliber von gleichem Flächeninhalt übereinander 
gezeichnet und zwar die extremen Formen, wie sie 
zum Vorwalzen verwendet worden. Die relative 
Breite und Dicke eines Ovalkalibers beeinflussen
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nicht nur seinen eigenen Druck, sondern in dem
selben Vcrhältniis auch den des folgenden Quadrat
kalibers, weil das dünne Oval sich in dem Quadrat
kaliber mehr Ausbreitung' gestattet und deshalb 
bedeutende Querschnittsverminderung verträgt, 
ehe das Quadratkaliber ausgefüllt ist. Ein sehr 
dünnes Ovalkaliber für den ersten Stich würde 
viel stärkere Walzen als die gewöhnlich benutzten 
und viel mehr Kraftaufwand erfordern als die 
dickeren, engeren Kaliber.

Auf einer Strafse, welche kräftig und stark 
genug wäre, um die Anwendung eines Oval
kalibers für den ersten Stich zu gestatten, könnte 
ein stärkerer Knüppel als 4 X  4" (101,6 X
101,6 mm) gewalzt werden: thatsächlich glaubt j  

man, dafs bei möglichst vortheilhafter Vertheilung 
des Walzdruckes auf die ganze Reihe und bester 
Ausnutzung jedes Kalibers ein 5 X 5" (127 X 
127 mm) Knüppel in den üblichen 18 Stichen 
auf Nr. 5 B. W. G. heruntergewalzt werden kann. 
Bei geeigneten Verhältnissen von Kraft und Con- 
struction der Strafse ist es nicht unmöglich, ein 
Kaliber zu construircn, das einen durch und 
durch heifsen Knüppel beim ersten Stich auf 
die Hälfte seines ursprünglichen Querschnitts 
herunterwalzen würde. Zweifelhaft aber ist, ob 
der etwa aus der Benutzung des stärkeren 
Knüppels erzielte Gewinn den höheren Kosten 
an Kraftverbrauch, den schwereren Walzen u. s. w. 
die Waage halten würde. Bei mäfsigem Druck 
und Benutzung der oben beschriebenen Kaliber 
für die beiden ersten Stiche werden 18" (rund 
450 mm) Eisen- oder 16" (rund 400 mm) Stahl- 
Vorwalzen bei nicht continuirlichen Strafsen und 
18 Stichen für 4 X 4" Knüppel für stark genug 
gehalten, um nach den ersten beiden Stichen 
abwechselnd ovale und Quadrat-Kaliber zu be
nutzen. Für den ersten Stich wird gewöhnlich 
eins der Kaliber Figur L, 2 oder 3 benutzt. 
Da der Druck in den beiden ersten Stichen aus 
den angegebenen Gründen mäfsig ist und von 
den beiden letzten eine Querschnittsverminderung 
nicht geleistet wird, dieselben vielmehr lediglich 
zur Herstellung des runden Querschnitts nach 
dem letzten Quadratkaliber dienen, so bleiben 
14 Stiche, 7 ovale und 7 quadratische, auf 
welche der Druck zu vertheilen ist, um den 
von den beiden ersten Kalibern gelieferten Knüppel 
auf einen quadratischen Draht von demselben 
Querschnitt wie der runde fertige herunter
zuwalzen. Eine hierfür berechnete Reihe findet 
sich in der nachstehenden Tabelle (S. 1198).

Die Methode der Berechnung des Druckes 
besteht darin, dafs man die Rednctions- 
geschwindigkeit in Procenten des Querschnitts 
des Kalibers ausdrückt, in welchem die Re- 
duction stattfindet. Dieselbe kann in der Form 
wie z. B. 1,5 : 1 ausgedrückt werden oder 
einfach, wie in der Tabelle geschehen: 50 °/o. 
Streng genommen ist diese Schreibweise nicht

ganz richtig, in der Praxis jedoch vereinfacht 
sie die Rechnung aufserordentlich. Wenn z. B. 
die Reductionsgeschwindigkeit in einem Kaliber 
oder genauer zwischen zwei Kalibern gesucht 
wird, so haben wir nur den Querschnitt des 
Knüppels oder dessen Aequivalent, des vorher
gehenden Kalibers, zu dividiren durch den Quer
schnitt des folgenden Kalibers, und der Bruch 
der gemischten Zahl ist die Geschwindigkeit in 
Procenten. Ist die Geschwindigkeit gegeben, 
so dividiren wir den Querschnitt des vorher
gehenden Kalibers oder den des Knüppels durch 
die. Geschwindigkeit, plus eins, und wir haben 
den Querschnitt des folgenden Kalibers. Ist der 
Querschnitt des ersten Kalibers aus dem fol
genden zu bestimmen, so mnltipliciren wir letz
teres mit ersterem. Das „plus eins“ bedeutet die 
Geschwindigkeit plus dem Kaliber als Einheit. 
So bedeutet in dem ersten Beispiele, da die 
Geschwindigkeit selten, wenn überhaupt, das 
Verhältnifs 2 : 1. übersteigt, die Eins das Kaliber 
und der Bruch die Geschwindigkeit. Im zweiten
Fall dividiren wir den Querschnitt des vorher
gehenden, um den des folgenden Kalibers zu er
halten, durch die Eins plus der Geschwindigkeit. 
Im dritten Fall mnltipliciren wir mit derselben 
Zahl den Querschnitt des folgenden, um den 
des vorhergehenden Kalibers zu erhalten.

Die beiden ersten Stiche walzen den Knüppel 
von 4 X  4" (101,6 X  101,6 mm) auf 2»/4 X
2 V  (69,8 X (’9,8 111111) herab, was einem Druck
von 1,454:1 oder, nach den obigen Ausführungen, 
von 45,4 c / 0 entspricht. Dies ist der höchste 
zulässige Druck in solchen Kalibern, und zwar 
ist er höher, als man ilm in denselben Kalibern 
für gewöhnliche Handelswaare anwenden würde, 
wenn selbst die Walzen entsprechend stark 
wären. Die nächsten 14 Kaliber müssen den 
274 X  23/4" Knüppel für das letzte oder Fertig- 

j Quadratkaliber herunterwalzen, dessen Seiten 
wenig gröfser sind als der Durchmesser des 
Drahtes, der in diesem Falle = 0,202" oder 
Nr. 6 B. W. G. ist. Wie gesagt, reduciren kleinere 
Kaliber nicht so schnell im Verhältnifs wie die 
grofsen, und die quadratischen nicht so stark 
wie die ovalen; das Verhältnifs ist ungefähr 2:3. 
Dies alles zusammengefafst, ist die Bestimmung 
der Querschnitte einer ganzen Reihe von Oval- 
und Quädratkaübern durch eine Rechnung eine 
verwickelte Sache; sie wird jedoch wesentlich 
vereinfacht, wenn man das Verhältnifs der 
Quadratkaliber zuerst feststellt. Die Praxis er- 
giebt, dafs die Quädratkaliber einer Reihe eine 
geometrische Reihe mit verschiedenen Exponenten 
bilden, dessen Verschiedenheit den Druck im 
gröfsten Ovalkaliber ungefähr dreimal so grofs 
macht als den im letzten, den 17. Stich aus
genommen. Diese Kaliber sind spociell für Draht
walzen constrnirt; der Druck in den kleineren 
wird sehr gering gewählt, hauptsächlich um
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große Schleifen zwischen den Stichen zu ver
meiden, dann aber auch wogen des grofsen Durch
messers der Fertigwalzen, welche eine größere 
Ausbreitung des Drahtes veranlassen, schließlich 
wegen des Temperaturunterschieds zwischen dem 
ersten und letzten Ende des Drahtes. Allgemein 
üblich ist. die Verwendung von Walzen von 
9 bis 11" (rd. 230 bis 280 mm) Durchmesser 
für die letzten 8 Stiche, um an Geschwindigkeit 
zu gewinnen und eine genügend starke und 
lange Walze zu haben, welche eine hinreichende 
Anzahl von Vertiefungen enthält, um längere 
Zeit ohne Auswechslung zu laufen. Diese Walzcn- 
durehmesser stehen, wie gesagt, in keinem Ver
hältnifs zu der Stärke des erzeugten Drahtes. 
"Während der Durchmesser der ersten Walzen 
3- bis 5 mal so grofs als die Dicke dos Knüppels 
ist, ist der der letzten Walze 30- bis 50 mal so grofs 
als der des auf ihr gewalzten Drahtes. Es ist 
auch üblich, bei den beiden letzten Theilen der 
Strafse zwischen je zwei aufeinanderfolgenden 
Walzenpaaren einen Unterschied von 1 bis l'/a" 
(25,4 Ins 38,1 mm) zu machen, wodurch eben
falls zu große Schleifen zwischen den Stichen 
vermieden werden.

Beim Drahtwalzen wird der Stab, meist nach 
den ersten 6 Stichen, auf einigen der neuesten 
Straßen von vornherein, immer mit demselben 
Ende eingesteckt, so daß in Bezug auf sich 
selbst der Draht immer in einer Richtung läuft; 
auf diese Weise gelangt das vorderste Eiule durch 
den letzten Stich ohne irgend welchen bemerk
baren Wärmoverlust, während das letzte Ende 
aufserordentlich stark durch Ausstrahlung und 
die Berührung mit dem Boden verliert. Ein 
Nr. 6 Draht von 150 lbs (68 kg) Gewicht ge
braucht eine Minute, um durch die Fertigwalzen 
einer Straße zu gehen, die schnell genug läuft, 
um 1400 Fufs (426 m) Draht in der Minute 
zu liefern, und das bedeutet eine außerordent
liche Temperaturdifferenz zwischen dem ersten 
und letzten Ende. Wie schon bemerkt, bewirkt 
jede Temperaturdifferenz ungleiches Laufen dos 
Drahtes, das sieh durch größere Ausbreitung 
boinerklich macht. Diese Eigentümlichkeit ver
dient in den Ovalkalibern weniger Beachtung 
als in den quadratischen; denn ist ein solches 
nicht, ansgefiült, so macht es den Durchmesser 
des Drahtes mit den Ecken abwechselnd grofs 
und klein, wodurch nachher der quadratische 
Draht im Ovalkaliber umkautet (Figur 7).

Aus Figur 7 ist auch ersichtlich, wie ein 
Ovalkaliber aus entgegengesetzten Veranlassungen 
überfüllt werden kann, wenn der Vierkant zu groß 
ist oder zu klein. Man spricht von „magerem,, 
Draht, wenn derselbe nicht den ganzen Querschnitt 
des Kalibers ausgefüllt hat. Je „magerer“ ein 
Draht ist, um so größer ist sein Bestreben, im 
Ovalkaliber umzukanten, und es kommt oft vor, 
dafs er vollständig umkantet und, obgleich der
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Druck nur eben groß genug ist, um ihn dnreh- 
zuzichen, aus dem Kaliber licraustritt, also genau 
dasselbe timt, als wäre der Vierkant zu grofs. 
Aus diesen Gründen mufs der Druck in den letzten 
Kalibern sehr gering sein. Was die Vertheilung 
der Kaliber auf die verschiedenen Walzenpaare 
angelit, so ist da die Praxis sehr verschieden 
und paßt sich der allgemeinen Anlage der ganzen 
Straße und ihrer Arbeitsweise an, so dafs es 
in dieser Beziehung kaum zwei gleiche Betriebe 
giobt; dagegen besteht bezüglich der Größe der 
Walzen die Ansicht, daß diejenigen für die ersten 
4 Stiche nicht unter 16" (406 mm) Durchmesser 
für Flufseisen oder 18" (457 mm) für Schweifs- 
eisen haben und nicht länger als der dreifache 
Durchmesser sein sollen. Bei den neuesten Straßen 
sind die ersten 6 oder 8 Stiche nach dem con- 
tinuirlichen System angeordnet, einem System, 
welches sich mehr und mehr in der Drahtwalzerei 
Geltung verschafft.

In der weiter unten folgenden Tabelle finden 
sieli alle Elemente für die Construction der Kaliber. 
Bei der Berechnung der Querschnitte wurden die 
Kaliber der Einfachheit halber als scharfeckig 
angenommen und die abgerundeten Ecken der 
Quadrat- und die Verjüngungen an den Kragen 
der Flachkaliber unberücksichtigt gelassen. Hat 
man den Querschnitt, der verschiedenen Kaliber, 
so kann man die Entfernung zwischen je zweien 
sehr genau berechnen, was hoi der Bestimmung 
der verschiedenen Geschwindigkeiten und Größen 
der Walzen sehr wesentlich ist, um den Effect 
des sich verlängernden Drahtes auf ein Minimum 
zu reduciren. Die Dicke der Oval- und die 
Größe der Quadratkaliber sind angegeben für 
die zum Gebrauch fertigen Walzen. Uebor die 
Zwischenräume zwischen den Walzen, dic.Oeff- 
nung, herrschen verschiedene Meinungen; als 
Durchschnitt gilt 0,25" (6,4 mm) für die größten 
und 0,02" (0,5 mm) für die kleinsten Kaliber. 
In allen Quadratkalibern müssen die Ecken in 
den Vertiefungen der Walzen so ausgedreht 
werden, daß sie gerade so grofs sind wie die
jenigen an der Oeffnnng des Kalibers, damit der 
Draht nicht zwei große und zwei kleine Kanten 
hat, was ja, wie oben gesagt (Figur 7), das Um- 
kanten im Ovalkaliber veranlaßt. Beziiglicli der 
verschiedenen Geschwindigkeit zwischen den ein
zelnen Kalibern bezw. den einzelnen Gerüsten 
ist es besser, den Unterschied zu klein als zu 
grofs zu wählen, denn im letzteren Falle wird 
der Draht gewaltsam gestreckt und gezogen, 
während im ersteren lediglich sich etwas Schlacke 
ansammelt. In allen Formen von Kalibern, 
mit wenigen Ausnahmen, ist der kleinste Durch
messer des Kalibers maßgebend für die Ge
schwindigkeit. mit welcher der Stab die V alzen 
verläßt. Bei Oval- und Quadratkalibern hat 
sich ergeben, daß der mittlere Durchmesser maß
gebend ist.

2
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T a b e l l e  d e r  D im e n s io n e n  d e r  K a l i b e r  f ü r  D r a h t w a l z e n ,  w e lc h e  4 X  4" K n ü p p e l  
zu 0,207" (Nr. 6 B .W . G.) D r a h t  v e r  w a lz e n .

Kr. des 
Stiches A rt des K a l ib e r s

Verhiiltnifs 
d. Q uadrat

kaliber

Gröfse der 
Q uadratkaliber

Q uerschnitt 
d. Kalibers

Mals der 
Reduction

W inkel 
d. Kalibers 

(Grade)

Bogenradius 
der Oval- 

kaiitier

Breite 
(Sehne) der 
Ovalkaliber

Dicke 
der Oval- 

kaliher

1 F l a c h .  . . . — 4 X 2,75 l i 0,45 •1 0 0 — .— —
2
3
4

Quadrat . . . 
Oval . . . .  
Q uadrat. . . }

1,62
2,75 X 2,75 

L7

7,5625
4,357
2,89

0,45
0,735
0,50

95
80
90

3,254 4,188 1,524

5
6

Oval . . . .  
Quadrat . . . } 1,58 1,076

L7
1,1577

0,70
0,47

80 . 
90

2,032 2,612 0,9506

7
8

Oval . . . .  
Q uadrat. , ,

i
J 1,53 0,703

0,7066
0,4942

0,04
0,43

76
90

1,408 1,734 0,598

9
1 0

Oval . . . .  
Quadrat . . .

\
/ 1,47 0,478

0,31533
0,2285

0,57
0,38

72
90

1,015 1,1932 0,388

11
12

Oval . . . .  
Quadrat . } 1,40 0,341

0,1535
0,1163

0,49
0,32

68
90

0,768 0,6367 0,2626

13
14

Oval . . . .  
Q uadrat. . .

l
/

1,32 0,258
0,08379
0,0665

0,39
0,26

64
90

0,619 0,656 0,148

15
16

Oval . . . .  
Quadrat . . .

\/ 1,23 0,209
0,05198
0,04368

0,28
0,19

60
90

0,536 0,536 0,124

17
18

Oval . . . .  
Rund . . . .

—

Rund 0,209
0,037
0,03305

0,18 ■ 
0,10

90 0,254 0,3592 0,1488

Will man Kaliber, welche spcciell für Draht
walzen und ihr gewaltiges Ausbringen construirt 
sind, für die Herstellung von kleinem Handelseisen, 
das adjustirt und auf Länge geschnitten wird, ver
wenden, so müssen dieselben bedeutend verändert 
werden; in solchen Fällen ist cs weit praktischer, 
speciclle Walzen zu construiren. Diese haben ge

ringe Durchmesser, gewöhnlich 8 oder 9" (203 bis 
228 mm) und verwalzen Knüppel von 12 Pfund 
aufwärts.* Walter Dnc?ß?t-Diisseldorf.

* Auf deutschen Werken wird das Walzen von 
Rundeisen mit Führung bis zu 50 mm auf Feinstrafsen 
mit Erfolg betrieben, und es steht nichts im Wege, 
auch grölsere Dimensionen auf diese Weise herzustellen.

Mittheilungen aus dem Eisenliütteiilaboratorium.

Kolben zur Kohlenstoffbestimmung in Eisen 
und Stahl.

F ü r die vom  V erein deutscher E isenhütten- 
1 eute em pfohlene Leitm cthode zur B estim m ung 
von K ohlenstoff im  E isen nach C o r le is  w ird a ll
gem ein der bekannte Kolben m it Rückilufskühler, 
L uftzu führungsrohr u. s. w. benutzt. H e i n r i c h  
G ö e k e 1 * h a t fü r denselben Zweck einen etwas ab- 
geiinderten K olben constru irt, der einige Vortheilo 
in Bezug au f die A nordnung des Rückflul'skühlers, 
E infü lltrich ters, L uftzuführungsrohres und einer 
V orrich tung  zur V erm eidung eines S äureübertrittes 
in  denL uftre in iger gegenüber dem bisher benutzten  
bietet. Aus nebenstehender F igur ist die Construc- 
tion ersichtlich. Der K olbenhals trä g t einen 2,5 cm 
hohen Schliff, is t über diesem  etw as er w eitert und m it 
Ausgufs versehen zur A ufnahm e und  Ausgufs des 
Sperrw assers. D urch den in  den H als eingeschliffe
nen  K ühler geh t von oben nach un ten , fast bis 
zum  Boden des K olbens reichend, ein Rohr, dessen

* Nach freundl, eingesandtem  Sonderabdruck 
aus der „Zeitsehr. f. angew. Chemie“ 1900. H eft 41.

oberes Ende zur A ufnahm e des Säuregem ischos 
einen m it G lasstopfen versehliefsbaren K ugel

tr ic h te r trä g t. U nterhalb  der 
K ugel se tz t sich ein S eiten 
roh r zu r E in führung  der L uft 
an ; über der A nsatzstelle 
dieses Rohres is t eine kleine 
Glasspitzo angebracht, welche 
einen U obertritt des S äure
gem isches in  das S eitenrohr 
verh indert. Das Längsrohr 
im K ühler erw eitert sieh, um 
bei zu heftiger G asentw ick
lung das U ebersteigen des 
K olbeninbaltos zu verm ei
den. Um diese bauchige E r
w eiterung  liegt spiralförm ig 
das W asserzuführungsrohr, 
wodurch eine sehr wirksame 
K ühlung erzielt wird. Im  
K ugeltrich te r sorgt S äure
m ischung oder W asser fü r 
einen lu ftd ich ten  Abschlufs 
nach oben. Der K ühler 
träg t am un teren  Ende an
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einem  seitlichen H äkchen aus Glas ein leichtes 
G laseim orchen m it der zu untersuchenden  E isen
probe; durch Neigen des Kolbens gelangt die 
E isenprobe in d ieF lüssigkeit, ohne dafs derA pparat 
gelüftet zu w erden braucht. Die D im ensionen des 
A pparates sind dieselben wie bei dem jetzigen 
Kolben, n u r  is t der H als w eiter und das Seiten- 
rohr höher angesetzt. (Den Kolben fe rtig t die 
G lasinstrum entenfabrik  von A l t ,  E b e r h a r d t  & 
J ä g e r  in Ilm enau).

Aufschliefsen von Chromeisenstein.

Das A ufschliefsen des Chrom eisensteins ist 
häufig eine um ständliche und langwierige Operation. 
K. F ie b e r *  g iebt folgende Methode an, nach der 
es le ich t und schnell gelingt (wovon sich der Ref. 
m ehrm als überzeugt bat), den Chrom eisenstein

Vergl. „Chem .-Ztg.“ 1900, 24, 833.

aufzusehliefsen. 0,5 g fein gepulvertes Material 
worden m it der sechsfachen Menge K alium -Natrium - 
carbonat 10 M inuten lang im  P latin tiegel erh itzt, 
erkalten  gelassen, nach Zusatz der sechsfachen 
B oraxm enge w ieder erh itz t und 3/i S tunden im 
Gebläse geglüht. Man b rauch t n icht einm al das 
Gebläse zu nehm en, auch im  B unsen-B renner erfolgt 
der Aufschlufs. — H ierzu bem erkt E. M a c lv o r ,*  
dafs er m it D i t t m a r  vor 25 Jah ren  schon eine 
ähnliche M ethode erprobt habe. Sie schmolzen 
gleiche Theile Borax und K alium -N atrium carbonat 
zusam m en. Zu einer Schmelze von 4 g geben sie 
0,5 g Substanz, erh itzen  im B rennor (Gebläse is t 
n ich t nötliig), bis das Erz gelöst ist. Nach dem 
E rkalten  schm ilzt m an nochm als m it 2 bis 5 g 
NaKCOä, giefst die Schmelze in  eine P latinschale 
und löst in  heifsem W asser. Bei vorgröfserter 
Substanzm enge ist entsprechend m ehr Flufsm ittel 
zu nehm en.

* Vergl. „Chem. News“ 1900, S2, 97.

Norwegen als Eisen erzeugendes Land.
Eine Studie von Otto Vogel.

(Schlufs von Seite 1146.)

Für seinen recht fühlbaren Mangel an Stein
kohle ist Norwegen von der Natur durch eine 
Fülle nieversiegender Wasserfälle einigermafsen 
entschädigt worden, ja es soll sogar das mit 
Wasserkräften gesegnetste Land der Erde sein. 
Früher, als man es noch nicht verstand, die 
Kraft in Form von elektrischer Energie auf 
weite Entfernungen zu übertragen, da spielte die 
örtliche Lage jener Wasserkräfte für ihre Aus
nutzung eine viel wichtigere Rolle als heute; 
mit Rücksicht auf die klimatischen und hydro
graphischen Verhältnisse kommen aber auch 
für die nächste Zukunft nur die südlich von 
Drontheim liegenden Wasserkräfte ernstlich in 
Betracht. Wasserkräfte bis zu mehreren tau
send Pferdestärken harren daselbst noch in 
grofser Anzahl der Verwerthung, solche dagegen, 
die über 10 000 PS. und mehr das ganze Jahr 
verfügen, sind selten. Der einzige Strom, hei 
dem die Verhältnisse für die Ausbeute so grofser 
Kräfte günstig sind, ist der Glommen, der in 
der Nähe von Köros entspringt und vom Joste- 
dalsgletscher, aus einer Höhe von 2560 m 
kommt. Bei normalem Wasserstand sind gegen 
800 000 Nutzpferdekräfte vorhanden.* Im Jahre 
1896 hat man damit begonnen, diese Riesen

* Vgl, H. D i e t z :  „lieber norwegische Wasser
kräfte“ („Bayerisches Industrie- und Gewerbeblatt“ 
1900 Nr. 42 uml 43).

kräfte in gröfserem Mafsstabe zu verwerthen. 
Ob es später einmal gelingen wird, dieselben 
auch für die Zwecke der Eisenerzeugung auf 
elektrischem Wege dienstbar zu machen, ist nacli 
den bisher gesammelten Erfahrungen vorläufig noch 
stark zu bezweifeln; theoretisch ist es indessen 
keineswegs ausgeschlossen, dafs die Gedanken 
eines C. W. Siemens, de Laval und Stassano 
doch einmal zur Verwirklichung gelangen.

Eisenerzvorrätlie.

Wenn Norwegen auch nicht gerade reich an 
Eisenerzen ist, so besitzt es doch, besonders im Amte 
Nordland, einige nicht unbedeutende Erzvorkom
men. Nach dem bekannten norwegischen Geologen 
Professor J. H. L. Vogt lassen-sich die dortigen 
Eisenerze in zwei Hauptgruppen theilen,* in:

1. die Erze im Dunderlandsdal in Ranen, 
Näverhaugen in Salten, Toinö u. s. w. und

2. die Erzvorkommen auf den Lofoten und 
Vesteraalen, sowie auf Stjerhö im Amte 
Tromsö.

Die erstgenannten Erzvorkommen zeichnen 
sich durch eine meistens sehr bedeutende Längen
erstreckung und gTofse Mächtigkeit ans, leider 
aber ist der Eisengehalt der Erze ein ziemlich 
geringer; er beträgt im Mittel nur 40 °/o bei

* V e r g l .  „ Z e i t s c h r i f t  f ü r  p r a k t i s c h e  G e o lo g ie “  1 9 0 0
N r .  1 0  S . 3 2 9 .
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0,2 °/o Phosphor. Das Erz ist meist sehr kioscl- 
säurereich, weshalb nur die reinsten Partien mit 
Vortheil verhüttet werden können, während die 
übrige Masse vorher auf magnetischem Wege 
angereichert werden miifste. Einige Versuche 
haben dargethan, dafs die Erze von Dundcrland 
und Näverliaugen sieh leicht zerkleinern lassen; 
1 t Roherz liefert allerdings nur */2 t fertig 
gewaschenes Erz mit etwas über (»0 °/o Eisen. 
Die Erze von Selvaag auf Vcsteraalon, die 
ebenfalls nur -.10 °/o Eisen, aber einen nierk- 
liclien Titangehalt besitzen, könnten, da sie 
basische Gangart führen, vielleicht als Zusatzerz 
verwendet werden,

II. T. Newbigin hat in einem längeren 
Vortrag über die kieselsäurorcichen Eisenerze 
im nördlichen Norwegen einige zwischen dem 
(56. und 68. Grad nördlicher Breite liegende Erz
vorkommen näher beschrieben.* Dieselben sind:

Fuglstrand und Skravalaa: Die Vor
kommen befinden sich am Elvsfjord, einem 
Arme des Ranenfjord. Die Länge der Erzzone 
beträgt 4 bis 5 englische Meilen, ihre Breite 
schwankt zwischen 300 bis 365 m. Durcli- 
schnittsproben ergaben 44 bis 53 % Eisen und 
0,2 % Phosphor. Da die reicheren Erzlinsen 
sich sehr bald auskcilcn, ist dieses Vorkommen 
im allgemeinen nicht bauwürdig.

Seljelid und Haggli, auf der anderen 
Seite des Elvsfjord gelegen. Die eisenerz- 
führenden Schiefer lassen sich hier 2 bis 3 engl. 
Meilen landeinwärts verfolgen. Das Erz enthält 
im Mittel nicht einmal 40 °/o Eisen, die ärmeren 
Sorten sogar nur 23 % Eisen. Das mit dem 
Namen Haggli bezeichnte Vorkommen ist bis 
jetzt, noch unberührt. Die Analysen ergaben 
31 bis 57% Eisen, 1 bis 1.5% Kalk, 16 bis 25% 
Kieselsäure, Spuren von Schwefel und 0,4°/o 
Phosphorsäure.

Mösjöen. Die Erzlagerstätte ist 2 bis 3 
engl. Meilen vom Vefsenfjord entfernt. Das Erz 
enthält 46 bis 63% Eisen und 0,24 bis 1,14% 
Phosphor. Es ist dies gleichzeitig der höchste 
Phosphorgehalt, der in Eisenerzen aus' jenem 
Theilo Norwegens gefunden wurde.

Nach Ansicht Newbegins kann keines der 
genannten drei Erzvorkommen in Frage kommen, 
wenn es sich darum handelt, einen gröfseren 
Eisenhüttenbezirk für längere Zeit mit Erz zu 
versorgen. Dagegen giebt es einige andere Vor
kommen im nördlichen Norwegen, welche wirklich 
marktfähiges Erz in gröfseren Mengen liefern 
könnten.

Unter diesen ist zunächst zu nennen:
Tomö. Diese Erzlagerstätten befinden sich 

auf einer Insel, nördlich von der Einmündung 
des Ranenfjord und zwar auf der östlichen Seite

* Der Vortrag ist auszugsweise wiedergegeben 
in der „Zeitschrift für praktische Geologie“ 1899 
Nr. 10 S. 356 bis 360.

des letzteren. Es sind wahrscheinlich mehrere 
grofse Erzlinsen, die am Ausgehenden 1,2 bis
2,5 m mächtig sind. In den Jahren 1894 und 
1895 wurde hier viel geschürft. Das Erz ist 
sehr kieselsäurereich; durch Handscheidung liefse 
sich vielleicht ein solches mit 55 % Eisen, 
15% Kieselsäure und 0,25 bis 0,3% Phosphor 
gewinnen. Die vorhandenen Analysen zeigen 
43 bis 64% Eisen, 0,15 bis 0,35 % Phosphor 
und 3,5 bis 28 % Kieselsäure.

Donnesö. Wenige Meilen südwestlich von 
Tomö liegt eine andere Insel, auf der sich zwei 
getrennte Gruppen von Eisenerzvorkommen be
finden, es sind dies an der Nordwestseite die 
Rulvaag-Lagerstätten und drei engl. Meilen nord
östlich davon die Saravaag-Vorkommen. Die 
Lagerstätten liegen am Seeufer sehr günstig für 
eine eventuelle Verschiffung. Das Erz besteht 
aus Magnetit und Eisenglanz, ist hart und bildet 
durch schmale Erzkörper miteinander verbundene 
Linsen. Es enthält 54 bis 63% Eisen, 3,9 
bis 9,9 % Kieselsäure und 0,07 bis 0,24 % 
Phosphor.

Näverliaugen. Die Lagerstätten von Näver- 
haugen sind wiederholt eingehend studirt und 
beschrieben worden.* Der Eisenerzbezirk ist 
ungefähr 7 engl. Meilen lang und liegt auf einer 
nnregelmäfsigen Ebene zwischen zwei hohen 
Gebirgsketten, welche den Skjärstadfjord -— 
einen Arm des Saltenfjord — mit dem Siid- 
foldenfjord verbinden. Der nächste zur Ver
schiffung der Erze geeignete Hafenplatz würde 
am Skjärstadfjord, ungefähr 8 engl. Meilen von 
der Haupterzlagerstätte entfernt liegen. Die Erze 
bestehen aus mit etwas Magnetit vermengtem, 
körnigem, hellglänzendem Eisenglanz und bilden 
dicht hei einander liegende Erzkörper von wechseln
der Mächtigkeit. Das bedeutendste Vorkommen 
dieses Erzbezirks scheint eine Erzlinse bei 
Mastukrogen zu sein, die hei einer Länge von 
365 bis 460 m eine Mächtigkeit von 9 bis 12 m 
besitzt. Sie soll 1 500 000 t Erz mit über 
50 % Eisen liefern. Analysen ergaben 56 bis 
63 % Eisen, 7,34 % Kieselsäure, 0,05 % 
Phosphor und 0,28 °/o Mangan sowie Spuren 
von Schwefel und Titan. Um einen Durchschnitts- 
gehalt von 60 % Eisen zu erhalten, wäre eine 
nasse Aufbereitung erforderlich.

Fuglvik und Ornili. Im Norden des Lang- 
vaiulsees, 5 engl. Meilen von Ranenfjord entfernt, 
liegen 4 parallele Eisenerzlager, die auf über 
1 km Länge verfolgt worden sind. Ihre Mächtig
keit schwankt zwischen 2,5 und 3,6 m. Sie 
bestehen aus Eisenglanz und Magnetit mit 
ziemlich viel Quarz. Die Vorkommen wurden 
zu Beginn dieses Jahrhunderts abgebaut und 
versorgten einige Hochöfen hei Trondhjem. Vogt

* Dr. A. W. S te lzn er :  „Das Eisenerzfeld von 
Näverliaugen“ Berlin 1891. Vergl. auch „Stahl und 
Eisen“ 1891 Nr. 6 S. 521.
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giebt den Eisengehalt der Erze zu 50 bis 64 °/o 
an bei 0,08 bis 0,36 % Phosphor.

Die Eisenerzlagerstätten in Dunderlands- 
dalen* sind nach Newbigins Ansicht bei weitem 
die gröfsten Skandinaviens. Sie beginnen bei 
Vestraatid, ungefähr 16 Meilen vom Hanenfjord 
und sind vielleicht eine Fortsetzung derjenigen 
von Fuglvik und Ormli. Die Erzkörper folgen 
dem Laufe des Dunderlandflusses von Vestraatid 
bis Hatten. Das Erz (meist ein Gemenge von 
Eisenglanz und Magnetit) kommt in 2 bis 5 
einander parallelen Linsen vor, die bei einer 
Mächtigkeit von 0,6 bis 18,8 m durch Schiefer 
oder Kalk voneinander getrennt sind. Um das 
Erz auf den Markt zu bringen, wären 16 bis 
20 engl. Meilen Eisenbahn nothwendig.

Zu erwähnen sind ferner noch die apatitreichen 
Eisenerze in Nissedal in Thelemarken, welche 
bisher wegen schlechter Transportverhältnisse 
noch nicht ausgebeutet wurden. Das Vorkommen 
besteht, nach Vogt, aus drei in Gnoifs, Horn
blende- und Glimmerschiefer eingebetteten Lagern 
von 45, 190 bezw. 210 m streichender Länge und 
2 bis 6 m Mächtigkeit. ** Das Erz ist Magnetit 
und Eisenglanz, in feiner Streifung wechsel
lagernd mit Apatit und Quarz sowie wenig 
Feldspath, Hornblende u. s. w. Die Menge 
des Apatits steigt bis zu 20 Gewichtsprocenten 
(= 3,5 °/o Phosphor), im Durchschnitt kann Erz 
mit 58 bis 60% Eisen und 1,75 bis 2,0% 
Phosphor gewonnen werden.

Neben den bisher erwähnten Eisenerzvor
kommen besitzt Norwegen auch noch an der 
südwestlichen Küste, in der Gegend von Eker- 
sund und Soggen dal, grolse Mengen von 
titanreichen Eisenerzen, welche durch die in 
den 60 er und 70 er Jahren in England aus- 
geführten Versuche, ein Specialeisen (Titaneisen) 
daraus herzustellen, näher bekannt geworden sind. 
Auch diese Vorkommen wurden seiner Zeit von 
Vogt eingehend beschrieben. Er unterscheidet 
zwei Erzfelder, das westlich gelegene Eker- 
sundsfeld und das östliche Blaafjeld-Stor- 
gangfeld.*** In ersterem kommen die Erze auf 
einer Strecke von 5 bis 6 km Länge in einer 
Menge getrennt liegender Gänge vor, die Längen 
von 50 bis 400 m und Breiten von 2, 4 bis 
12 m haben. Das Erz besteht aus Titaneisen 
mit geringen Beimengungen von Labrador, 
Schwefelkies u. s. w. Auch in dem zweiten 
Erzfeld tritt das Erz gangförmig auf. Der gröfste 
dieser Gänge, der „Storgang“, besitzt eine Länge 
von 3 km und eine Breite von 30 bis 70 m.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1894 Nr. 17 S. 790.
** Zeitschrift für praktische Geologie 1896 Nr.2 S.78.

*** Vergl. Wal fr. P etersson : Sannnanstiillning af 
de vigtigasto förekomsterna af titanrik järnmalm. (Jerii- 
kontorcts Annaler 1893 S. 394 u. ff.) Vgl. auch „Stahl 
und Eisen“ 1900, Nr. 7, S. 379.

Dieser Gang besteht aus wechselnden Streifen 
von reinem Titaneisen und mehr oder minder 
hypcrsthenhal tigern Erz. Vogt hat die ge
summte Erzfläehe zu 160 000 qm berechnet, wovon 
60 000 qm auf reines Erz entfallen.

Die chemische Zusammensetzung dieser Erze 
gelit aus folgenden beiden Durchsclmittsanalyson 
hervor: . ..

E is e n o x y d   22,11 29,00
Eisenoxydul 31,01 27,00
Manganoxydul................. 0,28
T ita n sä u re   41,75 34,50
K ieselsäure..................... 0,60 —
T honerde.........................  Spur Spur
K a lk   0,55 2,00
M agnesia  3,15 4,07
Phosphorsäure................  0,015 1,268
S chw efel.........................  Spur 0,287

Jeremiah Head der im Jahre 1891 jene 
Gegenden bereist hatte, giebt folgende Analyse 
eines Erzes von Soggendal an: *

Metallisches E i s e n   50,47 “/o
M ä n g a n ......................................  0,42 „
Kalk  .....................  1,06 „
Magnesia...................................... 2,16 „
Phosphor...................................... Spuren
Schw efel.....................................  0,02 „
T ita n säu re ................................. 17,4 „
Kieselsäure............................   . 0,05 „

In den Gruben von Ekersund ist das Erz 
fast chemisch reiner Ilmeint mit einem Eisen
gehalt von rund 40 % und etwa 40 bis 42 % 
.Titansäure; bei den Blaafjeldgruben enthält 
das Erz einige Procent Gangart (Labrador), 
so dafs der Eisen- und Titansäuregehalt etwas 
niedriger ist. In den Jahren 1864 bis 1876 
waren die Blaafeldgruben in vollem Betriebe, 
desgleichen wurden auch. aus dem Ekersund- 
felile in der Zeit von 1870 bis 1875 ganz be
deutende Mengen Erz gewonnen. Aus beiden 
Revieren wurden in der Zeit von 1864 bis 1876 
rund 90000 t Erze nach England ausgeführt 
und in zwei alten Oefen der „Norton Iron-Works“ 
verschmolzen. Die Wochenleistung derselben 
betrug etwa 200 t. Seit 1876 ruht der Bergbau 
wieder.

Nach Angaben von Bowron wurden die 
norwegischen Titanerze mit dem gleichen Gewicht 
eines Gemenges von Kalk und alten Ziegeln oder 
Basalt verschmolzen. Nach H e a d ** verschmolz 
die „Titanic Iron Company Lt.“ in Norton bei 
Stockton gleichzeitig mit dem Erz von Soggendal 
spanische und Elba-Erze nebst Erzen ans Irland 
und Algier. Das Verlniltnifs derselben wechselte 
je nach Bedarf. Man erhielt dabei ein Roheisen 
mit 0,038 bis 0,185 % Phosphor und bis zu 3 % 
Titan, das sicli zur Schweifseisenfabrication 
ganz gut eignete und sich durch grofse Zähig-

* In seinem Vortrag: „Scandinavia as a source 
of iron ore supply“. Journal of the Iron and Steel 
Institute 1894 1. S. 47 und ff.

** a. a. 0 . Seite 48.
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keit auszeichnete, allein man brauchte nicht 
weniger als 3 t lvoks zur Herstellung von 1 t 
Roheisen. Aus diesem Grunde wurde der Be
trieb wieder eingestellt. Im Jahre 1868 stellte 
Professor David Forbes Versuche an, eine 
leichter schmelzbare Schlacke zu erhalten und 
dadurch den Kohlenverbrauch zu verringern. 
Er wählte die Zuschläge so, dafs dieselben mit 
dem Erz eine Schlacke von der Zusammen
setzung- des ziemlich leicht schmelzbaren Titanits 
CaSi TiOs (aus '28% Kalk, 31% Kieselsäure 
und 41 % Titansäure bestehend) bilden sollten.

Bei seinen Versuchen verwendete er Erze 
mit 7 bis 15% Titansäure und 38,9 bis 42,0% 
Eisen unter Zuschlag von Kalk und Quarz. 
Trotzdem er nur mit einem kleinen Versuchs
ofen arbeitete, gelang es ihm doch, den Kohlen- 
verbrauch auf 1,7 t f. d. Tonne Roheisen lierab- 
zubringen. Er erhielt dabei eine leicht flüssige 
Schlacke und ein gutes Roheisen. Aus seinen 
Versuchen folgt, dafs man durch geeignete Wahl 
der Beschickung mit Vortheil auch titanreiche 
Erze verschmelzen kann; man mufs nur die 
Temperatur niedrig halten, damit die Kiesel
säure und Titansäure nicht reducirt wird.

In der Gegend von Christiansund am Ting- 
voldsfjord, im Amte Romsdal, befindet sich ein 
Vorkommen von titanreichem Eisenerz, das eine 
Länge von 100 m und eine Breite von 10 m 
besitzt. Der Eisengehalt beträgt 52,2 %, der 
Titansäuregehalt 8,2 %. Titanreiche Erze finden 
sich auch in Längö und Gomö bei Kragerö, 
sowie bei BogstÖ. in Skonevig. Bei einem 
zweiten Besuche Norwegens untersuchte Head ein 
bedeutendes Erzvorkommen nördlich von Trondhj em 
bei FuglStrand an der Westküste des Elvs
fjord, das er auf mindestens 25 Millionen Tonnen 
schätzt; 2 Proben dieser Erze ergaben hei der 
Analyse:

i li
Metallisches Eisen . . . 57,9 46,1
Mangan.............................  0,19 _
K a lk .................................  1,80 2,184
M agnesia.........................  0,32 1,747
Phosphor.........................  0,082 0,26
S ch w e fe l.........................  0,016 0,013
Titansäure.........................  0,1 0,62
K ieselsäure.......................  12,0 22,25

In dev Nähe des zuletzt erwähnten Vor
kommens liegt ein drittes, das 25 Kilometer 
lang und 40 m breit ist.

Erzproben ergaben: 42,38 bis 58,94 %
metallisches Eieen, 0,125 bis 0,35 % Phosphor,
14,6 bis 32,0% Kieselsäure.

Noch weiter nördlich ist ein viertes Vor
kommen, dessen Erz 64,3% Eisen, 0,2 bis 0,9 
Phosphor und 0,1 bis 0,3% Schwefel enthält. 

Von einer der Lofoteninseln brachte Head 
Titaneisenerze mit, die hei der Analyse 61,1 °/o 
metallisches Eisen und 9,2 % Titansäure er
gaben.

Aussichten fiir die Zukunft.
Wie aus dem Vorstehenden hervorgellt, ist 

Norwegen durchaus nicht arm an Eisenerzen. 
Ja, nach H. L. G e i s s e 1 *, soll ein einziges 
Lager, jenes von Dunderland, sich allein auf 
840 Millionen Tonnen belaufen. Abgesehen von 
einigen Ausnahmen, leiden die dortigen Erze 
aber an dem Uebelstandc, dafs sie infolge 
ihrer chemischen Zusammensetzung- sich weder 
zum Erblasen von Bessemer- noch Thomas
eisen eignen, ** da sie für das eine Material 
zu viel und fiir das andere zu wenig (0,15 
bis 0,5 %) Phosphor haben. Dazu kommt noch 
in vielen Fällen ein mitunter recht hoher Titan- 

' gelialt. Viele dieser Erze müfsten überdies 
vor ihrer Verhüttung einer magnetischen An
reicherung mit darauf folgender Brikettirung 
unterworfen werden, wodurch der Preis des Roh- 
materiales erhöht und dieses selbst nur in be
schränktem Mafse verwendbar werden würde.

Von diesen Erwägungen ausgehend und um 
auch die in Norwegen häufig vorkommenden aus
gedehnten Apatitlager nutzbar zu machen, hat 
ein schwedischer Ingenieur, A. v. Forseiles, ein 
neues Verfahren vorgeschlagen, bei weichem 
Roheisen als Nebenproduct erhalten werden 
soll, während das eigentliche Hauptproduct ein 
phosphorsäurereiches Düngemittel bilden würde.*** 
v. Forselles empfiehlt, zu diesem Zweck in 
einem Schachtofen (Hochofen oder Cupolofen) 
Apatite, Phosphorite oder die bei der magneti
schen Anreicherung gewisser Eisenerze abge
schiedenen phosphorsäurehaltigen Bergarten mit 
Kohle, geeigneten Flufsmitteln und Eisenschrott 
einzuschmelzeu, um alsdann eine phosphorsänre- 
reiche, als Düngemittel verwendbare Schlacke 
und nebenher ein Roheisen zu erhalten, das reich 
genug an Phosphor wäre, um fiir den basischen 
Bessemer- oder Martinprocefs zu dienen. Die 
Zusammensetzung hätte sich natürlich nacli der 
jeweiligen chemischen Beschaffenheit der Roh
materialien zu richten, um eine brauchbare 
Schlacke zu erlangen. Dadurch, dafs bei dem 
neuen Procefs auch der Stahlschrott mit ver
schmolzen würde, käme ein vollständiger Kreis- 
procefs zustande:

Roheisen aus Schmiedeisen 
und Schmiedeisen aus Roheisen.

* The Iron and Coal Trades Review 1900 Bd. 60 
Seite 948. Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 19 
Seite 1003.

** Vergl. IV. Ticm ann: „Die grofsen Eisenorz- 
ablagerungen in Schweden und Norwegen und deren 
Bedeutung für unsere Eisenindustrie.“ („Stahl und 
Eisen“ 1895 N. 5 S. 233.)

*** Dafs ein Bedarf an solchem in Norwegen vor
handen ist, geht daraus hervor, dafs aus Deutschland 
in den Jahren 1897 bis 1899 8825 t Thomasschlacken 
cingefiihrt worden sind.
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Bereits im Jahre 1892 wurden daliinzielende 
Versuche in einem Hochofen der Finnshütte vor
genommen, indem man aus einem apatithaltigen  
Eisenerz Eisen und phosphorreiche Schlacke 
darstellte. Die Versuche lieferten verliältnifs- 
mäfsig recht günstige Resultate, trotzdem man 
in einem gewöhnlichen Hochofen das Eisen ans 
seinen Sauerst'offverbiudungen zu reduciren hatte, 
um Roheisen zu erhalten, während gleichzeitig  
die Réduction des Phosphors vor sich gehen 
mufste. B ei dem neuen Procefs hingegen hat 
man nur den Phosphor abzuscheiden, weshalb 
nach Ansicht des Erfinders auch die Phosphor
säure in der Schlacke in ihrer Gesammtheit 
citratlöslich sein soll.

In neuerer Zeit wurden auf dem Christiania- 
Stalilwerk in gröfserem Mafsstabe Versuche in 
der angegebenen Richtung ausgeführt. Die Be
stimmung der Citratlöslichkeit der dabei er
haltenen Schlacken wurde von der chemischen 
Controlstation in Christiania vorgenommen. Die 
im Nachstehenden aufgeführten Analysen dagegen 
wurden theils im Universitäts-Laboratorium zu 
Christiania, theils im Laboratorium des Bamble- 
Nickelwerks ausgeführt.

B e s c h ic k u n g  1.
9 leg Eisenschrott,
6.5 „ phosphorhaltige Bergart von Kragerö,
1.5 „ Holzkohle.
Das Schmelzen dauerte 4 Stunden 20 Minuten und 

lieferte folgendes Ergebnifs:

Sch lacke E is e n
S i0 2 ................. 40,99 % F e . . . .  ,. . 78,52 %
Fe? O 3 -f- Als O 3 13,68 M11 . . . .■ ■ 0,29 „
C a O ................. 34,91 „ C .................. . 2,16 „
P U L ................. 1,98 „ Graplnt . ,. . 3,10 „

Si . . . . .. . 2,19 „
PsO.-, . . . .. . 12,80 „
s .............

Be sc h ic ku ng  2.
5 kg Bessemerschrott mit 0,29 °/o Kohlenstoff,
5 „ phosphorhaltige Bergart,
1,5 „ Holzkohle.

Das Schmelzen dauerte 4 Stunden 20 Minuten und 
gab folgendes Resultat:

Sch lacke Eisen

S iO s ................. 25,69 % F e . . . . . . 81,86%
Fe» Os -j- AL Os 6,29 „ Mn . . . . . 0,23 „
C a O ................. 40,97 „ C . . . . • • 2,87 „
M gO ................. 0,72 „ Graphit , . . 0,26 „
P * 0 * ................. 13,04 „ S i  .  .  .  . . . 1,79 „

PsO; . . . ,. . 11,58 „
S .................. . Spur.

B e sc h ic k u n g  3.
2.5 kg phosphorhaltige Bergart,
2.5 „ kohlensaurer Kalk,

-0,5 „ Holzkohle,
5 ,, Bessemerschrott; mit 0,20 °/o Kohlenstoff.

Das Schmelzen dauerte 2 Stunden und ergab: 
Schlacke  Eisen

Si O i ................  22,29 % weifses Roheisen
AI2 O3 . . . .  17,31 „ mit

S n  0 : : : : :  H l ;; w .  Kohlenstoff
C a O .................29,15 „ «nd
M gO ................. 10,50,,  5,90°/oPsOr,
P* 0 » ................ 14,70 „

Be sch ic ku ng  4.
3 kg phosphorführende Bergart,
‘/a ,, Chlornatrium,
'/ä „ kohlensaurer Kalk,
'/•2 ,, Holzkohle,
3 „ Bessemerschrott.
Das Schmelzen nahm 2 Stunden und 50 Minuten 

Zeit in Anspruch und lieferte folgendes Resultat:

S ch lac ke  Ei sen
Si 0 = ....................  9,59 % Weifses Roheisen
b'e   3,00 „ mit

CaO * 36^84 ,” 3 °/° Koll| eustoff
M gO ......................10,79 .. und
Pi Os . . . . .  17,03 „ 4,04% P4 Os

Die angeführten Schmelzversuche wurden in 
großen Graphittiegelu vorgenommen, v. Forselles 
schlägt zum Betrieb im grofsen einen Ofen 
vor, der gewissermaßen eine Combination eines 
Hochofens mit einem Cupolofen vorstellt.*

Oh sich die Hoffnungen, die v. F o r s e l l e s  
an seine Neuerung knüpft, erfüllen werden und 
ob das vorgeschlagene Vorfahren für Norwegen 
etwa die Bedeutung erlangen wird, die beispiels
weise der Thomasprocefs für Deutschland hat, 
das kann erst die Zukunft lehren. Immerhin 
ist ein W eg zur Verhüttung mancher für den 
gewöhnlichen Ilochof'enprocefs untauglicher Erze 
gegeben und icli wollte nicht verfehlen, die 
Leser unserer Zeitschrift auf denselben aufmerk
sam zu machen.

Professor V o g t  in Christiania, der wieder
holt für die Erhaltung bezw. Neugründung einer 
einheimischen Eisenindustrie - eingetreten ist, hat 
neuerdings den Gedanken angeregt,** in Ofoten 
eine Hochofenanlage zu errichten und diese auf 
ausländischen Koks und skandinavische Erze zu 
gründen. Er nimmt Erz von Kirunavara als 
Ausgangspunkt für seine Berechnungen an. Das
selbe würde frei Ofoten 5'/» Kronen die Tonne 
kosten; rechnet man 2 Kronen als Verdienst 
hinzu, so könnte das Erz für 7 1j2 Kronen f. d. 
Tonne verkauft werden. Bei einem Eisengehalt 
von 65 % kann die Tonne Eisengehalt im Erze 
zu 1 1 1/2 Kronen angenommen werden. Nimmt 
man den Koksverbrauch zu 0,9 t  f. d. Tonne

* Derselbe ist in der Quelle abgebildet. („Teknisk 
Tijlskrift“ vom 22. September 1900 S. 72.)

** In einem Vortrage vor der „Norska Bcrgsingeniörs- 
ferening“. (Vergl. „Teknisk Tidskrift“ 22. September 
1900 S. 75 und „Zeitschrift für praktische Geologie“ 
1900 Nr. 10 S. 329.)



1 2 0 4  S t a h l  u n d  E is e n . Norwegen als Eisen erzeugendes Land. 1. D e c e m b e r  1 9 0 0 .

Roheisen, und den Kokspreis f. d. Tonne in 
Ofoten zu 17 Kronen an, so würde sich der 
Schmelzkoks auf 14% Kronen f. d. Tonne Eisen 
stellen. Rechnet man für Zuschläge % Krone 
t. d. Tonne Eisen, Arbeitslohn 4 Kronen und 
G'eneralunkosten 3% Kronen, so stellt sicli der 
Preis f. d. Tonne Roheisen auf 35 Kronen.

Vogt macht nun weiter den Vorschlag, statt 
Koks Steinkohlen einzuführen und diese an 
Ort und Stelle zu verkoken. Er verweist dabei 
auf Bilbao, wo verschiedene große Eisenwerke, 
die jährlich 200 000 bis 250 000 t Eisen er
zeugen, mit englischen Steinkohlen und Koks 
arbeiten und einen grofsen Theil der Steinkohlen 
dort verkoken. Nach seiner Ansicht wäre eine 
Hochofenanlage in Ofoten mit einer jährlichen 
Leistung von 40 000 bis 50 000 t das Richtigste.. 
Zur Weiterverarbeitung des Roheisens auf Plufs- 
eisen würde sich für Norwegen am besten der 
basische Martinbetrieb eignen. An basischem 
Ausfütterungsmaterial ist kein Mangel, desgleichen 
an reinen und reichen Zusatzerzen. Er'empfiehlt 
als am geeignetsten 2 Martinöfen von 12 t 
Fassungsraum.

Der gröiste Theil der Production der Eisen
werke in Ofoten würde im Lande seihst Ver
wendung finden können und außerdem würde 
man Absatz nach Dänemark, Nordschweden und 
Nordrufsland haben. Nach Verlauf einiger Jahre, 
meint Vogt weiter, werde man für den inländi- ! 
sehen Verbrauch mehrere große Eisenwerke im I 
nördlichen Norwegen nöthig haben, dann könne 
man auch daran denken, nicht nur Roheisen, 
sondern auch Halbzeug zur weiteren Ver
arbeitung auszuführen. Sollte sich der Betrieb 
des Werkes in Ofoten als lohnend erweisen, 
dann könnte man ähnliche Anlagen auch an 
anderen Punkten, so z. B. zu Salten und Ranen 
errichten. Die Anlagekosten eines modernen 
Kokslioehofens für 40 000 t Jahresleistung mit 
allem Zubehör (Winderhitzern, Gebläsemaschine, 
Dampfkesselanlage) berechnet Vogt auf 1 Million 
Kronen. Die Martinanlage veranschlagt er mit 
150 000 Kronen; nach Hinzurechnung der Kosten 
für Bauplatz, Wasserkraft, Walzwerk, Gebäude, 
Eisenbahnanschluß, Beleuchtung ü. s. w. würde 
sich die ganze Anlage auf 2% bis 3 Millionen 
Kronen stellen. Er richtet die dringende Auf
forderung an seine Landsleute, sich für diese 
Frage zu intercssircn, die für Norwegen von her
vorragender nationalökouomischer Bedeutung sei.
Im entgegengesetzten Falle, sagt er, werde man 
riskiren, daß das ausländische Kapital, welches 
bereits die meisten Erzfelder im Amte Nord
land in Händen habe, sich so festsetze, daß 
es nicht mehr zu verdrängen sei. Die Nor
weger, so schliefst er seinen Vortrag, dürften 
nicht mehr ruhig Zusehen; wie der eine Er
werbszweig nach dem ändern in ausländische 
Hände übergehe.

Scliliifsfolgerungen.
Das Ergehniß unserer Studie können wir

kurz wie folgt zusammenfassen:
1. Norwegen besitzt trotz seiner nicht un

bedeutenden Erzvorräthe zur Zeit keine 
eigene Eisenindustrie und ist in dieser Be
ziehung völlig vom Auslande abhängig.

2. Da Norwegen keine nennenswerthen eigenen 
Steinkohlenlager hat, so ist es auch in 
dieser Beziehung dem Auslande tribut
pflichtig.

3. An eine Erzausfithr in großem Maßstäbe 
ist nach der Lage der Dinge zunächst nicht 
zu denken.*

4. Wie das Beispiel Bilbaos zeigt, ließe sich 
im nördlichen Norwegen, auf fremden Koks 
und skandinavisches Erz basirt, eine Eisen
industrie begründen.

5. Statt der Einfuhr von Koks würde sich 
vielleicht in noch höherem Grade die Einfuhr 
von roher Steinkohle empfehlen, weil man 
beim Verkoken derselben die Gase als Neben- 
product gewinnen und im eigenen Betriebe 
verwerthen könnte.

6. Die betreffenden Anlagen müßten auf das 
beste eingerichtet sein, um möglichst an 
Brennmaterial zu sparen.

7. Die im Lande vorhandenen Wasserkräfte 
wären nach Thunlichkeit für die Zwecke 
der Eisenindustrie nutzbar zu machen.

8. Da viele der norwegischen Eisenerze infolge 
ihrer chemischen Zusammensetzung für die 
gewöhnlichen Processe untauglich sind, so 
könnte die Einführung einer neuen, den nor
wegischen Verhältnissen Rechnung tragenden 
Verhüttungsart von localer Bedeutung sein.

9. Der Mangel an Verkehrsmitteln** ist durch 
Anlage neuer Eisenbahnen leicht zu be
seitigen; der Bahnhau würde gleichzeitig- 
belebend auf die heimische Eisenindustrie 
wirken.

1 0 . Dem Mangel an geschulten einheimischen 
Arbeitern könnte durch Zuzug solcher aus 
Schweden abgeholfen werden.

11. Infolge Mangels an eigenen Steinkohlen und 
in anbetracht seiner klimatischen Verhält
nisse wird es Norwegen in absehbarer Zeit 
nicht gelingen, auf dem Weltmärkte mit 
anderen Ländern in Wettbewerb zu treten;

12. Es ist indessen nicht ausgeschlossen, daß 
sich Norwegen von der Einfuhr fremden 
Eisens unabhängig machen und den eigenen 
Bedarf im Lande selbst decken kann.

* Die Eisenerzansfuhr Norwegens in den letzten drei 
Jahren betrug: 1897 4242 t, 1898 4601 1 1899 12000 t.
S 200)' Ze'tschr' f' Berg' “* KUttenwpen 1900, Nr. 15,

Die Länge der in Betrieb befindlichen Eisen
bahnen ist in dem Zeitraum von 1885 bis 1898 nur 
von 1562 auf 1981 km gestiegen.
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Eisen und Stalil vom Standpunkte der Phasenlelire.
Von H. v. J ü p tn  er.

Die diesjährige Herbstversammlung des „Iron 
and Steel Institute“ bildet einen hervorragenden 
Abschnitt in der Entwicklung unserer Kenntnisse 
über die Theorie der Eisen-Kolilenstoff-Legirungen. 
Ist es schon an und für sich erfreulich zu sehen, 
dafs dieser Versammlung eine bisher unerreichte 
Anzahl von theoretischen Arbeiten Vorlagen, dafs 
also das Interesse für die rein wissenschaftliche 
Behandlung der Eisenhüttenkunde (diese im weite
sten Sinne genommen), also das Interesse an 
einer wissenschaftlichen Siderologie, ein immer 
regeres wird, so ist es von ganz besonderem 
Wertlie, dafs ein so hervorragender Vertreter 
der physikalischen Chemie, wie Roozeboom, 
sich dieser Frage zugewendet, und dieselbe in 
seiner bewundernswerthen Arbeit „Eisen und 
Stahl vom Standpunkte der Phasenlehre“ zu 
einem wenigstens vorläufigen Abschlufs gebracht 
hat, so dafs uns gegenwärtig in dieser Richtung 
nur mehr die Aufgabe bleibt, an der Hand der 
leider noch sehr spärlichen Beobachtnngsdaten 
dies von Roozeboom skizzirte Bild im Detail 
zu discutiren, und zu erwägen, ob nicht in ein
zelnen Richtungen noch andere Möglichkeiten 
vorliegen.

Die Aufgaben, welche sich auf diesem Gebiete 
der experimentellen Forschung darbieten, sind 
aber ganz entschieden von höchster Wichtigkeit, 
und auch Erfolg versprechend, da nun die Theorie 
den Weg gewiesen hat, auf welchem erstere weiter 
zu bauen haben wird. Gerade der Wunsch, die 
experimentelle Forschung immer mehr auf dieses 
schwierige Gebiet zu lenken, war die Ursache 
meiner ersten Veröffentlichungen* über die An
wendung der Lösungstheorie auf die Eisenlegi- 
rungen. Obwohl ich mir bewufst war, dafs das 
vorhandene Material zur theoretischen Behandlung 
keineswegs hinreichend war, hatte ich es mir zum 
Ziele gesetzt, soweit es die Umstände zuliefsen, 
ein den beobachteten Thatsachen möglichst ent
sprechendes Bild zu entwerfen. Ich wollte eben 
hiermit die Anregung zu weiteren Forschungen, 
sowohl auf experimentellem, wie auf theoretischem 
Gebiete gehen, und begrüfse es daher mit Freude,

* Schon seit einer Reihe von Jahren finden sich 
in der einschlägigen Literatur Hinweise darauf, dafs 
die Eisenlegirungen als Lösungen zu betrachten seien. 
Die ersten Arbeiten, in denen dies bestimmt aus
gesprochen worden war, sind meines Wissens von 
M. Le C h a te lie r  („Rcv gen. d. Sciences“, 15. Januar 
1897) und vom Verfasser („Baumaterialkunde“ 1897 II  
Kr. 5 und 6). Erstere ist mir erst durch den „Metallo
graphist“ (1898 Kr. 1) zugänglich geworden. Hieran 
reihen sich die übrigen von R o ozeboom  („Z. f. phys. 
Chemie“ 34, 4, 437) angeführten Arbeiten.

dafs mir dies gelungen ist! Von den in diesem 
Jahre erschienenen Abhandlungen* sind die beiden 
ersten Arbeiten von ganz besonderer Wichtigkeit, 
weshalb wir über dieselben an der Hand der eng
lischen Arbeit, welche den Gegenstand in denkbar 
knappster Form aufserordentlich klar behandelt, 
ausführlicher referiren wollen.

Der Grundgedanke, von welchem Roozeboom 
ausgeht, ist die Phasenregel von Gibb. Es 
handelt sich hierbei der Hauptsache nacli um 
die Bedingungen, unter welchen die Phasen eines 
Systèmes von ein oder mehreren Bestandtheilen 
existiren können.** ln Anwendung auf Eisen 
und Stahl haben wir ein System von zwei Be
standtheilen vor uns: Eisen und Kohlenstoff; 
und als Phasen dieses Systèmes fassen wir alle 
die verschiedenen Formen auf, die in dem System 
erscheinen können. Unsere Betrachtung erstreckt 
sich also auf folgende Phasen : Kohlenstoff, Eisen 
(welches nach der Allotropcntheorie in drei ver
schiedenen Phasen auftreten kann, nämlich als 
y-, ß- und als a- Eisen), flüssige Lösung, feste 
Lösung- von Kohlenstoff in y-Eisen (Martensit) — 
wobei es unentschieden bleibt, ob der Kohlenstoff 
als solcher oder als Eisencarbid gelöst ist — 
Cementit oder Eisencarbid (Fe,i C). Eine Phase 
kann somit sowohl eine Flüssigkeit als ein fester 
Körper, ein Element, ein zusammengesetzter 
Körper oder ein homogenes Gemenge beliebiger 
Concentration sein. Per lit hingegen . ist als 
Conglomérat zweier fester Phasen, des Ferrits 
oder «-Eisens und des Cementits, nicht als ein
heitliche Phase aufzufassen. Nun ergiebt sicli 
aus thermodynamischen Grundsätzen, dafs es nur 
eine sehr beschränkte Zahl von Wegen giebt, 
auf denen eine flüssige Phase aus zwei Bestand
theilen sich in eine oder mehrere feste Phasen 
umwandeln kann und ebenso ist auch die Zahl 
der Umwandlungsarten der festen Phasen in
einander beschränkt. Des weiteren ist die Gültig-

* R oozeboom : Eisen und Stahl vom Standpunkte 
der Phasenlehre, „Zeitschr. f. phys. Chemie“ 34, 4, 
S. 437 ; Iron and Steel from the Point of View of 
the „Phase Eule“ ; und S t a n s f i e l  (1: „The present 
Position of the Solution Theory of carburised Iron“, 
welche letztere beide der Herbstversammlung des Iron 
and Steel Institute Vorlagen.

** Mit dem Worte Phase bezeichnet man jeden 
Zustand eines System theiles, welcher durch Begren
zungsflächen von den übrigen Theilen des Systems 
getrennt ist. So sind Dampf, Wasser und Eis drei 
verschiedene Phasen der Verbindung H*0. Betrachtet 
man eine gesättigte Lösung von Kochsalz mit aus
geschiedenen Sätzkry stallen und dem darüber stehenden 
Dampfraume, so haben wir gleichfalls 3 Phasen : festes 
Salz, flüssige Lösung und Wasserdampf.
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koit der Phasenlehre eine so allgemeine, dafs es 
keinen Unterschied macht, ob wir von einer 
flüssigen Phase ausgehen, bestehend aus Wasser 
und einem Salz, oder einer Mischung zweier ge
schmolzener Salze oder zweier Silicate, oder von 
zwei Metallen, oder von Eisen und Kohle. Die 
Phasenlehre läfst also eine Reihe von sehr ver
schiedenen Problemen überblicken. Dies hat 
Roozeboom veranlafst, das Verhalten von Eisen 
und Stahl von diesem Gesichtspunkte aus einer 
Prüfung zu unterziehen und derselben die neuesten 
von Roberts-Austen ermittelten Daten zu 
Grunde zu legen. Dieselben sind in Figur 1 
dargestellt.

Figur 2 giebt die Ergebnisse der Rooze- 
b o omschenUntersuchungen wieder. Die Zeichnung 
stimmt in vielen Beziehungen mit Figur 1 überein, 
die von .Roberts-Austen herrührt. Die neuen 
Linien, welche hinzngefügt wurden, ergeben sich 
hauptsächlich aus den Ansichten, welche sich 
Roozeboom über die Umwandlung fester
16000
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Figur 1.

Lösungen und den Erstarmügsprocefs gebildet 
hat, und die eine bessere Beziehung der ver
schiedenen Theile der Figur aufeinander ermög
lichen. Zunächst wollen wir die Erstarrung 
flüssiger Lösungen mit 0 bis 2 % Kohlenstoff 
betrachten. Zu diesem Zwecke hat Roozeboom 
die Linie Apr'a hinzugefügt und einstweilen 
als Gerade gezogen, da ihre Lage nicht genau 
bekannt ist. Alle diese Lösungen mit 0 bis 2 °/o 
Kohlenstoff erstarren zu homogenen festen 
Lösungen und zwar verläuft dieser Vorgang in 
nachstehend beschriebener Weise.

Wenn man für eine Lösung von der Zu
sammensetzung q die Horizontale qp zieht, so 
stellt p die Zusammensetzung der ersten sich 
ausscheidenden Krystalle vor. Diese enthalten 
nothwendigerweise weniger Kohlenstoff, als die 
Flüssigkeit, die Erstarrungstemperatur der letzte
ren wird hierdurch erniedrigt und die Flüssigkeit 
geht bei weiterer Abkühlung nach und nach aus 
dem Zustande q in jenen von s über. Inzwischen 
wandeln sich die Mischkrystalle von Eisen und 
Kohle mit abnehmender Temperatur von der Zu

sammensetzung p zu r um, während die der 
ursprünglichen Flüssigkeit q war. Die Erstarrung' 
ist nicht bei ein und derselben Temperatur ein
getreten, sondern innerhalb des Temperatur
intervalles q r. Das Verhalten ist das nämliche 
bis zum Punkte a, der dem Gehalt von 2 % 
Kohlenstoff entspricht. Von 2 bis 4,3 °/o Kohlen
stoff tritt zunächst eine allmähliche Erstarrung 
wie zuvor ein, bis die Mutterlauge den Zustand JJ 
und die Ausscheidung den Zustand a erlangt hat. 
Jetzt wird die Mutterlauge bei der constanton 
Temperatur von 1130 0 C. (nach Roberts- 
Austens Angabe) fest. Das entstehende Gebilde 
läfst sich als Conglomérat von Kohlenstoff (Graphit) 
und Mischkrystallen der Zusammensetzung a be
zeichnen. Bei 1130 0 C. stehen eine flüssige 
Lösung von 4,5 % Kohlenstoff, Graphit, und 
eine feste Lösung (Martensit oder Austenit) mit 
2 y0 Kohlenstoff miteinander in Berührung.
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Figur 2.

Mehr als 3 Phasen können ja gemiifs der 
Phasenregel im Falle des Gleichgewichts bei 
constanter Temperatur nicht eoexistiren. Was 
den Bezirk oberhalb der Curve AB betrifft, so 
stellen alle Punkte desselben flüssige Lösungen 
von verschiedener Temperatur und Concentration 
dar; er möge Bereich der flüssigen Phase ge
nannt werden. Analog stellen die Punkte unter
halb A a verschiedene feste Lösungen dar, deren 
jede, ohne durch abnehmende Temperatur eine 
Veränderung zu erleiden, so lange bestehen kann, 
als die Verticale, die ihrer Zusammensetzung 
entspricht, nicht eine neue Curve schneidet. Im 
Raume AaB verhält es sich hingegen anders, 
ln diesem Bereiche stellt ein Punkt keineswegs 
eine homogene Phase dar, sondern einen Oomplex 
zweier Phasen. Wählen wir beispielsweise einen, 
Punkt der Linie pq. Bei dieser Temperatur 
können, wie wir gesehen haben, die flüssige 
Phase q und die feste Phase p nebeneinander 
bestehen. Eine Flüssigkeit mit weniger Kohlen
stoff als q, und ein fester Körper mit mehr 
Kohlenstoff als p, sind bei der gegebenen Tem-
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peratur unmöglich. Infolgedessen kann ein Punkt 
zwischen p und q nur einen Complex der flüssigen 
Phase q und der festen p in bestimmtem M.engen- 
verhältnifs bezeichnen. Je näher der Punkt zu 
p liegt, um so gröfser ist der Antheil der festen 
Lösung und umgekehrt. Welcher Zustand sich 
bei einer gegebenen Temperatur cinstellen wird, 
hängt von der ursprünglichen Concentration der 
Flüssigkeit vor Beginn der Erstarrung ab. Das
selbe wird bei jenen anderen Bäumen der Fall 
sein, welche in Figur 2 die Namen zweier Phasen 
eingeschrieben enthalten. In solchen Räumen 
liegende Punkte stellen immer Complexe zweier 
Phasen dar, welche durch die Endpunkte einer 
durch das Feld gezogenen Horizontalen bezeichnet 
sind. So stellt der Punkt n ein Conglomérat 
von Martensit der Zusammensetzung m und 
Cementit von der Zusammensetzung o dar, indem 
die Verticale LF Cementit bedeutet, einen zu
sammengesetzten Körper von bestimmter, von 
der Temperatur* unabhängiger Zusammensetzung. 
Flüssige Lösungen mit mehr als 4,3 °/o C scheiden 
Graphit aus, während sie durch das Feld zwischen 
BD und HG hindurchgehen.** Die Mutterlauge 
geht hierbei von der Zusammensetzung D irr die 
B über und erstarrt bei 1130° vollständig zu 
Martensit und Graphit.

Zunächst wollen wir das Verhalten jener 
Mischkrystalle verfolgen, welche unterhalb der 
Curve A a existenzfähig sind. Roozeboom liefs 
die Roberts- Aus t en sehen Linien GO, MO, OS 
rrnd SE ungeändert, und schliefst sich der Auf
fassung der Ausscheidung von ß- und «-Eisen 
und von Cementit an. Dafs eine feste Lösung 
einen ihrer Bestandtheile oder einen zusammen
gesetzten Körper ebenso, wie eine flüssige Lösung, 
bei der Abkühlung ausscheiden kann, war noch 
vor wenigen Jahren eine gänzlich unbekannte 
Thatsachc, ist aber jetzt in mehreren von 
Roozebooms Schülern studirten Fällen nach- 
gewiesen worden.

Die Existenz dreier allotroper Zustände des 
Eisens, deren Entdeckung wir Osmond ver
danken, ist kein vereinzelter Fall. Die Unter
suchungen der letzten Jahre haben unser Wissen 
von den Allotropien fester Körper so vermehrt, 
dafs cs eine gröfsere Besonderheit eines Körpers 
ist, keine Allotropie zu zeigen, als diese Eigen
schaft zu besitzen. Bei den Metallen haben 
wir gerade jetzt das Zinn anzuführen, welches 
einen Umwandlungspunkt bei 200 C. besitzt, 
gerade wie die Umwandlung von y- zu ß-Eisen 
bei 890°. Die Aufeinanderfolge dreier solcher 
Zustände im Eisen ist um so weniger erstaunlich,

* Bis zu seinem Dissöciationspimkte.
** Zwei Punkte sind liier fraglich: 1. Ist der aus

geschiedene Graphit reiner Kohlenstoff oder eine feste 
Lösung von Eisen in Kohlenstoff? -— 2. Behalt der 
ausgeschiedene Graphit seine Eigenschaften bis zum 
Schmelzpunkte hei ?
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als Ammoniumnitrat vier solche aufweist, und that- 
sächlich lassen sich die Umwandlungen der Marten- 
sitkrystalle mit 0 bis 0,86 °/o Kohlenstoff nur dann 
vernunftgemäfs erklären, wenn die Existenz dreier 
Formen des Eisens zugegeben wird. Das richtige 
Verständnifs dieser Erscheinungen war jedoch 
dadurch erschwert, dafs keine ähnlichen, bei 
einer passenderen Temperatur sich abspielendcn 
Vorgänge bekannt waren. Roozeboom sieht 
sich daher genüthigt, auf die vollständige Ana
logie der Linien GO und OS mit den Curven 
hinzuweisen, welche den Verlauf der Ausschei
dungen der verschiedenen Modification en des 
Ammonnitrates aus einer flüssigen Lösung je 
nach der Menge des vorhandenen Wassers dar
stellen. Die gleichen Erscheinungen treten auch 
bei der Ausscheidung von festem Thalliumnitrat 
oder Silbernitrat aus ihrer geschmolzenen Mischung 
auf. Gestützt auf seine Untersuchungen über 
Mischkrystalle fafst Roozeboom aber auch die 
Möglichkeit ins Auge, dafs ß- und «-Eisen eine 
gewisse Menge festen Kohlenstoff in Lösung ent
halten können, wenn auch weniger, als y-Eiscn. 
Dies würde die Verhältnisse in dem Raume GO SP 
etwas verwickelter gestalten. Hier genügt diese 
Hindeutung. Diese Thatsache würde aber einen 
bedeutenden Einflufs auf die Resultate ausüben, 
die man erhält, wenn man das Moleculargewicht 
des Kohlenstoffes in der festen Lösung aus der 
beobachteten Herabsetzung des Umwandlungs
punktes abzuleiten versucht. Bei den Eisen- 
Kohlenstoff-Legirungen mit mehr als 2 °/o Kohlen
stoff weichen Roozebooms Resultate mehr 
von denen Roberts-Austens ab. Unter der 
Linie aBC bei 1130 “sollte unter gewöhnlichen 
Umständen nur ein festes .Conglomérat zweier 
Phasen, nämlich von Graphit und von Martensit 
mit 2 °/o Kohlenstoff vorhanden sein. Zunächst 
zieht Roozeboom die Linie aE, um anzudeuten, 
dafs der Kohlenstoffgehalt des Martensites mit 
der Temperatur abnimmt, und dies würde auf 
eine neuerliche Abscheidung von Kohlenstoff 
hindeuten. Dann trifft in der Gegend von 10000 C. 
die Curve aE die Cementit - Curve SE von 
Roberts-Austen. Die Bedeutung hiervon kann 
nur die sein, dafs im normalen Falle des stabilen 
Gleichgewichtes bei 1000 ® eine plötzliche Um
wandlung des Graphites zu Carbid eintritt, nach 
der Gleichung 
Martensit (1,8 °/o C) + Graphit = Cementit (Fes C).

Obwohl Roozeboom bestrebt war, analoge 
Beispiele für diese eigentliümliche Umwandlung 
zu linden, haben sich bis jetzt nur zwei ent
fernte Analogien ergeben, die Umwandlung von 
d und l Kampheroxym in die raeemische Ver
bindung und die Umwandlung fester Lösungen 
von Hg J 2 und Ag J in die Verbindung Hg 
J2 . 2 Ag J. Dies sind die einzigen Beispiele, 
bei denen Umwandlungen einer festen Lösung in

Eisen und  Stahl vom Standpunkte der Phasenlehre.
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eine Verbindung beobachtet wurden. Beiden 
kommt indefs die Eigentliümlichkeit zu, dafs 
bei höheren Temperaturen die Zusammensetzung 
der Mischkrystalle, deren Existenz möglich ist., 
ebenfalls jenes Vorliältnifs besitzt, in dem die 
Componenten zur Verbindung zusamimentreten. 
Hingegen ist keine feste Lösung über 1000 0 
möglich, die einen Kohleustoffgehalt enthält, 
der jenem von Fej C gleiehkommt. Wir haben 
also ein Beispiel jener zweiten Art der Bildung 
von Verbindungen vor uns, wie sie oft in 
flüssigen Salzlösungen auftritt :
Salzlösung +  wasserfreies Salz =  Hydrat des Salzes.

Die Bildung von Eisencarbid aus Martensit 
und Graphit ist zweifellos die analoge Bildung 
einer Verbindung aus einer festen Lösung. Aber 
in diesem Falle ist die Temperatur von 1000° 
ein Umwandlungspunkt, d. h. nur bei dieser 
Temperatur können drei Phasen coëxistiren, und 
daher mufs die Umwandlung aller Gemenge von 
Martensit und Graphit bei dieser Temperatur 
eintreten. Die Grenzlinie EFII mufs horizontal 
sein. Bei der Erklärung der vielen Unregel- 
mäfsigkeiten, welche bei Eisenlegirungen mit 
hohem Kohlenstoffgehalt auftreten, spielen die 
Verzögerungen, welche in allen Umwandlungs- 
processeu während der Abkühlung möglich sind, 
eine wichtige Rolle. Auch mufs der Einilufs 
berücksichtigt werden, den eine Verzögerung- 
während der Erstarrung und während der beiden 
folgenden Perioden auf die Bildung von Cementit 
ausüben kann. Die gerade Linie PSK bei 
6900 hingegen ist. in vollständiger Ueberein- 
stimmung mit der gewohnten Auffassung, dafs 
sie . der Umwandlung der restirenden festen 
Lösung von 0,85 % Kohlenstoff (Punkt S) in ein 
Conglomérat von a-Ferrit und Cementit entspricht, 
das unter dem Namen Pcrlit bekannt ist. Rechts 
von S erfolgt die Umwandlung (bei steigender 
Temperatur) in ein Gemenge von Martensit und 
Cementit, links hingegen in ein solches von 
.a-Ferrit und Martensit. 690° ist somit gleich
falls ein Umwandlungspunkt. Bezüglich der Mög
lichkeit, durch diesen Punkt ebenso, wie durch 
die Curven GO, OS, ES bei plötzlicher Abkühlung- 
liindurchzukommen, und hierdurch den y-Zustand 
des Eisens in Form von Mischkrystalleu oder in 
fester Lösung bis zur gewöhnlichen Temperatur zu 
erhalten, ist wohl zur Erklärung- des Kärtungs- 
processes nichts hinzuzufügen. Die verschiedenen 
Curven in Figur 2 geben die Grenzen der Con- 
. centrationen und Temperaturen für die hervor
stechendsten Phasen des Kohlenstoff-Eisen-Systems 
wieder. Es giebt noch einige andere Phasen, deren 
unvollständige Kenntnifs es nicht erlaubt, ihnen 
einen Platz anzuweisen. Nur im Falle von 
Austenit hat Roozeboom einen bezüglichen 
Versuch gemacht, doch bleibt die Lage des 
Austenits im System auch weiterhin noch seln-

idpw ikte der Phasenlehre. 1, D e c e m b e r  19 0 0 .

fraglich. Die früheren Versuche zur Bestimmung 
des Moleculargewiclites des Kohlenstoffes in fester 
Lösung hat Roozeboom im Zusammenhänge mit 
der Curve Aa und eventuellen Veränderungen 
in den Linien GOM einer neuerlichen Prüfung 
unterzogen, woraus er schliefst, dafs das Kohlen
stoffmol eciil wahrscheinlich nur ein Atom enthalte. 
Hingegen läfst sich keine Entscheidung treffen, 
ob der Kohlenstoff frei, oder als Fe3C vor
handen ist.

A. Stansfiehl giebt in seiner Abhandlung 
„The present position of the solution theory of 
carburised iron“, 2. Theil, eigentlich eine Dis
cussion der vorerwähnten Publication Rooze
booms. Die Lage des Punktes a nimmt er mit 
Roozeboom nalie bei 2% Kohlenstoff an, und 
erwähnt seine in dem im Vorjahre publicirteu 
1. Theilo vertretene Ansicht, dafs die längs der

Linie AB abgeschiedenen Partien etwa halb so 
viel Kohlenstoff enthalten, als die entsprechende 
Schmelze. Dies würde für einen Kohlenstoffgchalt 
von 4,3% für a den Werth 2,1% geben, was 
mit Roozebooms “Annahme genügend über
einstimmt. Aus einer von ihm modificirten 
Gleichung von Le Chatelier (von welcher leider 
keine Quellenangabe oder Begründung der Modi- 
fleation vorliegt) schliefst er, dafs auch die 
Curve Aa eine Krümmung oder einen Knick 
haben müsse. Dessenungeachtet wählt Stans- 
field schliefslich für a den Werth 1,8% C, 
weil dieser mit anderen Beobachtungen über- 
cinstimmt. Bezüglich der Curve BI) weist S tans - 
field auf die Schwierigkeiten hin, welche eine 
genaue Festlegung derselben biete. Die Frage, 
ob der Graphit reiner Kohlenstoff oder eine 
feste Lösung von Eisen in solchem sei, will er 
zu lösen versuchen, die zweite Frage Rooze- 
booins, ob der ausgeschiedene Kohlenstoff bei 
allen Temperaturen derselbe sei, glaubt er mit
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beantworten zu können.* Nun bespricht 
S t ans fiel d eine Reihe von Beobachtungen, 
welche — grofsentheils schon von Roozeboom 
erwähnt — darauf hinauslaufen, dafs kohlenstoff- 
reiche Eiscnlcgirungcn zwar bei rascher Abkühlung 
viel Cementit enthalten, bei langsamer Abkühlung 
aber bedeutende Mengen Graphit absclioiden. Diese 
Erscheinung steht mit Roozebooms Curven nicht 
im Einklang. Nacli der Phasenrcgel sollte sich aus 
der festen Eisenkohlenstofflösung nur entweder 
Graphit oder Cementit abscheiden können. Tliat- 
sächlich finden wir beide, was durch Ver
zöger nngserschoinungen zu erklären ist, aber 
nur eine derselben vorherrschend, die andere in 
praktisch zu vernachlässigenden Mengen. ITm 
die Abschcidung von Graphit bei der langsamen 
Abkühlung kolilenstoffreielien Eisens zu erklären, 
benutzt er das in Figur 3 ersichtliche Diagramm, 
in welchem die punktirtc Linie a S' die Löslich
keit des Graphites in y-Eisen darstellcn soll, 
und sagt, da der Graphit eine geringere Lös
lichkeit als der Cementit besitze, solle sich 
eigentlich dieser abscheiden; wenn dies trotz
dem nicht der Fall sei, wie bei der schnellen 
Abkühlung, so sei hieran theils die Abwesenheit 
von Graphitkernen (Kry stallkeimen), theils die 
Länge der Zeit, welche zur Abscheidung des 
Graphites erforderlich sei, theils die mechanische 
Pressung, welche der Abscheidung von Graphit 
entgegenwirke, die Ursache.

* **

Im Folgenden möge auf einige Punkte der 
Arbeit Roozebooms .hingewiesen werden, bei 
welchen meiner Ansicht nach eine Discussion 
angezeigt erscheint, und hierbei auch Stans
fiel ds Publication berührt werden. Da in dem 
wichtigsten Theile der Roozeboomschen Arbeit 
der Austenit nicht in Betracht gezogen wurde, 
soll im Folgenden statt des Ausdrucks „Martensit- 
Mischkrystalle“ der weniger bestimmte Ausdruck 
„Mischkrystalle“ gewählt- werden, um der bis jetzt 
noch nicht sicher erfolgten Festlegung der Grenzen 
zwischen Martensit und Austenit nicht vorzugreifen.

I. Vorgänge bei der Erstarrung.
Die Lage des Punktes a, wie natürlich der 

ganze Verlauf der Curve Aa (Figur 2), mufs 
erst experimentell sichergestellt werden. Einst
weilen kann dieselbe jedoch ganz gut als Gerade

* Dies scheint doch nicht so sicher, da bekannt
lich die specifisclie Wärme des Kohlenstoffs sieb mit 
der Temperatur sehr erheblich ändert, was sehr für 
Znstandsändernngen desselben spricht, ferner weil nach 
Moissan das Eisen bei 35000 C.40 °/o Kohlenstoff zu 
lösen vermag, so dafs die Curve BD eine Krümmung 
oder einen Knick haben mufs, und weil die Verlängerung 
der Curve UI), wie Stansfield selbst erwähnt, bei 
100 °/o Kohlenstoff die Temperatur 8000“ C. erreichen 
würde, was er für den Schmelzpunkt des Graphits zu 
ho c)i hält.
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angenommen werden.* Nacli den ursprünglichen 
Angaben liegt « bei 1,2 °/o Kohlenstoff. Bedenkt 
man, dafs die bei 1130 0 C. frei werdende Wärme
menge um so kleiner werden mufs, je weniger 
Mutterlauge vorhanden ist, die bei dieser Tem
peratur erstarrt, so ist cs immerhin möglich, 
dais a selbst bei einem noch kleineren Kolilcn- 
stoffgolialte als 1,2 °/o liegen könne. Anderer
seits ist cs aber auch möglich, dafs der Punkt« 
rechts von 1,2 % Kohlenstoff liegt, da beim 
Erstarren, wenn es nicht sehr langsam erfolgt, 
cs nicht ausgeschlossen ist, dafs kein vollständiger 
Ausgleich im Kohlenstoffgehaltc der hintereinander 
ausgeschiedenen Partien stattfinde. Wenn nämlich 
eine Logirung mit weniger als 4,3 °/o Kohlenstoff 
zu erstarren beginnt, so werden Mischkrystalle mit 
einem bestimmten, aber kleineren Kohlenstoff
gehalte, als dem der Schmelze, ausgescïïiëdôn. 
Hierbei wird die übrig bleibende Lösung, und somit 
auch die bei einer weiteren Abkühlung abgeschie
dene Partie der Mischkrystalle kolilenstoffreiclier. 
Findet nun zwischen den Kohlenstoffgehalten 
der in den verschiedenen, aufeinanderfolgenden 
Zeitintervallen abgeschiedenen Partien, die sich 
(entsprechend der Ansicht Stansfields) schalen
förmig übereinander lagern worden, kein oder 
doch kein vollständiger Ausgleich statt, so wird 
die Temperatur des Endes der Erstarrung herab- 
gedriiekt werden, und —wenn hierbei die eutektische 
Temperatur erreicht wird — müssen gröfscre Men
gen der eutektischen Legirung vorhanden sein, als 
bei vollständigem Ausgleiche der Fall wäre. Unter 
dieser Voraussetzung mufs die beobachtete Lage 
von « links von der theoretischen liegen.

Backhuis-Roozeboom hat den Fall be
handelt, dafs sich ein vollständiges Gleichgewicht 
säinmtliclier ausgeschiedener Mischkrystalle mit 
der Lösung herstelle. Ich habe den anderen 
extremen Fall, dafs nämlich zwischen den hinter
einander ausgeschiedenen Mjfchkrystallen kein 
Kolilenstoffausgleieh stattfinde, und sich die Lösung 
nur immer mit der zuletzt ausgeschiedenen Partie 
ins Gleichgewicht setze, einer Berechnung unter
zogen, wobei ich mir wohl bewnfst bin, einen 
Idealfall cohstruirt zu haben, der einer sein- 
raschen Abkühlung annähernd entspricht, ebenso, 
wie die Roozeboom sehe Auffassung angenähert 
einer sehr langsamen Abkühlung entspricht.

Nimmt mau an, dafs die Curve A a geradlinig 
verlaufe, während die Curve AB (wieRoozeboom 
andeutet und auch aus den Roberts-AfOstenselien 
Versuchsdaten hervorzugehen scheint) aus zwei 
Geraden bestehe,' die sich bei 1250° C und 2,7%

* Die gegentheilige Ansicht S ta n s f ie ld s  in seiner 
Arbeit „The present position of the solution-tlieory 
of carburised iron“, 2. Theil, kann ich insofern nicht 
in den Kreis meiner Erwägungen ziehen, als über die 
von ihm benutzte L e O h a te lic rsch e  Formel die 
Quellenangaben fehlen, und es daher unmöglich war, 
sowohl diese, als die von S ta n s f ie ld  angebrachte 
Modification zu prüfen.

Eisen und  Stahl vom Standpunkte der Phasenlehre.
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Kohlenstoff (Punkt s) treffen ,* und bezeichnet man 
die Tangenten der Neigungswinkel dieser Linien 
gegen die Temperaturachse folgendermaisen :

A s  mit a, sB  mit ai, A a  mit 6, 
ferner den Schmelzpunkt des reinen Eisens mit 
1\ den Punkt, der beginnenden Ausscheidung mit 
t, und die Temperatur, für welche die Menge 
des noch flüssigen Antheils ermittelt werden soil, 
mit , so beträgt jener Antlieil, welcher bei 
der Temperatur h noch flüssig bleibt

V T—tJ
im Intervalle von 1600° bis 1250° C. " ist an-u - b
nähernd = 2. Für tieferliegende Temperaturen mufs 
zunächst der beim Knickpunkte flüssig bleibende 
Antheil ermittelt werden; dann erfolgt die weitere 
Berechnung in analoger Weise nach der Gleichung:

v  „  / 1 4 3  \  ä t- i

wobei nahe gleich 1,4 ist. Obzwar die 
aus den graphischen Darstellungen ermittelten 
Werthe von a, «i und h keineswegs genau sind, 
wurde doch eine genaue Berechnung des Ab
kühlungsvorganges vorgenommen, weil selbst im 
Falle unrichtiger Daten der allgemeine Gang 
der Ausscheidung, und somit die beobachteten 
Ktihlungscurven ungeändert blieben, und der 
Zweck dieser Berechnung nur der war, zu zeigen, 
inwieweit die Lage der Erstarrungspunkte, das 
Yerhältnifs der ausgeschiedenen Mengen, sowie 
die hierbei freiwerdende Wärme unter dieser 
Voraussetzung geändert werden. Zwischen diesem 
extremen Falle und dem anderen des vollständigen 
Ausgleiches, für den nach den Angaben von R o o z e - 
boom ebenfalls die Berechnung durchgeführt 
wurde, müssen die tliat sächlich beobachteten 
Werthe, je nach der Art der Abkühlung liegen.

a) S t a h 1 m i t  0,5 °/o K o h l e n s t o f f .

T em 

pera tu r

in

o C.

flüssiger R est
P

d P
d T

Anmerkung
ohne j bei ohne bei

K ohlenstoffausgleich d. M ischkrystalle

1535 100,00] 100,000,03100 0,0309 Beginn der E r
1525 74,48 71,790,02001 0,0232 s tarrung
1515 57,91 50.G40,01373 0,01811505 40.24! 34,190,00981 0,01451495 37,S3! 21,030.00726 0,01181485 31,49i 10,260,00552 0,00991475 20,02] 0,220,00429 0,00841450 18343 — 0,00248 __
1400 10,33 — 0,00104 _
1350 0,59; — 0,00056 _
1300 4,55 — 0,00030 _
1250 3,34! - 0,00019 ; -- K nickpunkt1130 1,26 — 0,000067 — Eutekt. Legirung

Eine andere Lage der Gurren, sofern sie nur gerad
linig bleiben, würde nur die Gonstanten ändern, während 
der allgemeine Charakter der Formel ungeändert bleibt.

b) E i s e n  m it  2 »/u K o h le n s to f f .

Tem 

pera tu r

in

o C.

flüssiger R est
P

d P
d T

Anmerkung
uhne bei ohne bei

K ohlenstoffausgleich d. U iachkrystaile

1340,74100,00 100,00 0,0077720,007773 Beginn der E r
1330 92,15 91,98 0,0068770,007166 s ta rru n g

1320 85,64 85,OS 0,0061620,0066631310 79,09j 78,64 0,0054950,006212
1300 74,52 72,64 0,0050050,U05804
1290 69,41i 67,03 0,0045130,0054361280 65,43 60,52 0,0041200,0051021270 61,50 55,43 0,0037550,004797
1260 57,91 50,70 0,0034320,004519
1250 ■54,62 46,2210,003144(0,004264- K nickpunkt der

0,00534-80,006191 Curve

1240 49,6S 42,84 0,0045510,0054111230 4-5,46 37,76 0,0039080,004770
1220 41,82 33,26 0,0033890,004236
1210 38,66 29,26 0,0029610,003787
1200 35,88 25,67 0,0026060,0034-06
1190 33,43 22,43 0,0023080,003080
1180 31,25 19,49 0,0020570,002798
1170 29,30 16,82 0,00184-20,0025541160 27,55 14,37 0,0016580,00234-0
1150 25,98 12,13 0,0014990,002150
1140 24,55 10,06 0,0013600,001979
1130 23,25 8,15 0,0012400,001837 Eutekt. Legirung

Aus den Zahlen der Tabelle ergiebt sich, 
wie dies ja auch nach der gegebenen Formel 
selbstverständlich ist, dafs hei Verhinderung des 
Ausgleiches auch bei niederen Kohlenstoffgehalten 
ein, wenn auch geringer Antheil der Lösung 
erst heim Erstarrungspunkt der eutektischen 
Legirung fest wird. Wenn auch dieser extreme 
Fall in praxi nicht erreichbar sein dürfte, so ist 
jedenfalls ersichtlich, dafs eine bedeutende Ver- 
gröfserung des Erstarrungs-Intervalles zu be
obachten sein wird. Ebenso würde man aus 

, solchen Beobachtungen irrthiimlich eine Ver
längerung der eutektischen Linie aBC con- 
struiren, welcher Fehler möglicherweise bereits 
begangen wurde. Bei Legirungen, deren Er
starrungs-Intervall selbst bei vollständiger Kohlen
stoffausgleichung der Mischkrystalle bis zum 
Schmelzpunkte der eutektischen Legirung hinab- 
reicht, wird die Menge der letzteren natürlich 
erheblich vermehrt.

Während sich die vorstehenden Erwägungen 
der Hauptsache nach auf die quantitativen Ver
hältnisse der Ausscheidung bezogen, lassen sieh 
aus der Formel für die Abscheidung einige auf 
die Ktihlungscurven bezügliche Betrachtungen 
anstcllen. Nachdem bei Ermittlung der Kiihlungs- 
curven im wesentlichen der Wärmeiibcrschufs 
gemessen wird, welchen der untersuchte Körper 
bei seiner Abkühlung infolge von Zustands
änderungen gegenüber einem sich nicht ver
ändernden Körper giebt, und bei den betrachteten 
Fällen die Schmelzwärme der jeweils sich aus
scheidenden Menge die . Ursache dieser Wärme
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entwicklung ist, kann man, unter der angenähert 
jedenfalls zulässigen Voraussetzung einer wenig 
variablen Schmelzwärme, die Wärmeentwicklung 
proportional der Ausscheidung setzen. Die 
Richtungsänderung, welche eine Kühlungscurve 
in einem gegebenen Intervalle erfährt, hängt 
somit von der, in diesem Temperaturintervalle 
sich aussch cid enden Menge des festen Körpers

d Pab. und ist also durch den Ausdruck charak-
d T

terisirt. Je gröfser dieser Werth ist, um so 
schärfer mufs sich die Abweichung der Kühlungs
curve von jener eines sich ohne Zustands
änderung abkiihlenden Körpers abhoben. Aus 
den für beide Fälle der Abkühlung berechneten 

d PWerthen von ---.läfst sich also Folgendes ersehen:
Der Beginn der Erstarrung entspricht dem 

Maximum der Richtungsänderung, und zwar tritt 
er bei beiden Arten der Abkühlung gleich scharf 
hervor. Bezüglich dieses Punktes dürfte also 
die Beobachtung kaum einen Irrthum ergeben. 

d PDie Werthe von ~  nehmen mit der Temperatur
ab. Diese Abnahme ist bei der Abkühlung ohne 
Kohlenstoffausgleich viel rapider, und hieraus 
müssen Curven resultiren, welche keinen genauen 
Einblick in die Vorgänge gestatten, da die Ab
weichungen der Curve von der normalen dann 
nur ganz gering sind. Aber selbst bei voll
ständigem Kohlenstoffausgleiche, also bei lang
samer Erkaltung, ist das Ende der Curve wenig 
ausgeprägt.

Im Anschlüsse sei darauf verwiesen, dafs 
dem von Roozeboom angenommenen Knick
punkte der Curve AB ein plötzliches Ansteigen 

d Pdes Ausdruckes —  entspricht. Da leider die
Gewohnheit besteht, nicht die gemessenen Tem
peraturen , Zeiten u. s. w. zu veröffentlichen, 
sondern die hieraus entwickelten Unwandlungs- 
curvcn zu bringen, war es mir nicht möglich, 
dieser Thatsache nachzugehen. Sollten die Ver
suchsdaten aber keine Bestätigung dieser An
nahme bringen, so existirt entweder der Knick 
in der Curve A B  nicht, oder es mufs auch die 
Curve Aa eine entsprechende Eiehtungsänderung 
haben, was mit einer von Stansfield aus
gesprochenen Ansicht übereinstimmen würde.

2. Bei vollkommen ungestörter Erkaltung ist 
jedoch die Möglichkeit einer Ueberkaltung nicht 
ausgeschlossen. In diesem Falle mufs aber (wie 
dies beispielsweise von Roberts-Austen bei 
Zinn beobachtet wurde) im Momente der that- 
sächlichen Erstarrung die Temperatur steigen. 
Da aber die Zusammensetzung der Mischkrystalle 
eine Function der Temperatur ist, kann die 
bei Aufhebung der Unterkühlung auftretendc 
Ausscheidung die Zusammensetzung etwas ver- | 
ändern, und so das secundäre Temperaturmaxi- j

mum, welches bei UcberkaltuhgSerscheinungen 
zu beobachten ist, nach unten verschieben. Dieses 
Maximum wird somit nur angenähert dem ge
suchten Temperaturpunkte ontsprechöu. Die 
Möglichkeit einer verzögerten Erstarrung durch 
unvollkommene Ausgleichung der Mischkrystalle 
läfst aber eine Bestimmung des ganzen Er
starrungsintervalles durch Bestimmung der bo- 

■ ginnenden Erstarrung während der Abkühlung, 
sowie der beginnenden Schmelzung während 
der Erwärmung unthunlieh erscheinen, denn, 
wenn sich auch die Temperatur der beginnen
den Erstarrung, wie wir gesehen haben, ge
nügend genau bestimmen läfst, so ist doch 
die Temperatur der beginnenden Schmelzung 
nicht verläfslich zu ermitteln. Ist nämlich die 
Kohlenstoffausgleichung der Mischkrystalle, wie 
wahrscheinlich, eine unvollständige, so werden 
die zuletzt erstarrenden Lösungsantheilc einen 
höheren Kohlenstoffgchalt und einen niederen 
Erstarrungspunkt besitzen, als bei vollständigem 
Kohlcnstoffansgleiche der Fall wäre, und der 
Punkt der beginnenden Schmelzung wird zu

c  pojo c  ¡00"/# C

niedrig gefunden werden. Ueberdies ist nach 
unvollständiger Ausgleichung die Menge der 
kohlenstoffreichsten Antheile gering, so dafs sich 
die Temperatur der beginnenden Schmelzung 
nicht scharf markirt.

3. In ähnlicher Weise wie bei den Misch- 
krvstallen lassen sich unter der allerdings erst 
zu beweisenden Voraussetzung, dafs der Graphit 
reiner Kohlenstoff sei, die Mengen des während 
der Abkühlung von geschmolzenem Eisen mit 
mehr als 4,3 °/o Kohlenstoff abgeschiedenen Gra
phites berechnen. Bezeichnet p den Procent
gehalt einer Eisen-.Kohlenstofflösung, die bei t  

Graphit auszuscheiden beginnt (Figur 4), so 
verhält sich die bei der Temperatur A aus
geschiedene Graphitmenge zu der Gesammtmenge 
des Metalles wie qr:qt\ = (i—h)tga:

[100 — p  -j- ( t  —  h )  t p  a ] ,

und es ist daher die bei der Temperatur ty ' ab
geschiedene Graphitmenge

(< - - <■) tg a ____
100 — p  !• (t — ti) tg u
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Es mufs also auch hier die Abscheidung' des 
Graplutes im ersten Momente der Abkühlung 
am größten sein, bei fortschreitender Abkühlung 
aber abnehmen. Diese Abnalime wird jedoch 
(weil 100—p gegenüber (t — ti)tga sehr grofs 
ist) eine so geringe sein, dafs man mit genügen
der Genauigkeit annehmen kann, die Graphit
abscheidung erfolge proportional zur Temperatur
abnahme. Somit mufs aber bei Eisenlegirungen 
mit mehr als 4,3 °/o Kohlenstoff der eutektische 
Tomperatur-Haltpunkt sich etwas weniger scharf 
markiren, als bei köhlenstoffarmeren Legirungen.

4. Stans fiel d hat* die Vermuthung aus
gesprochen, dafs etwa die Hälfte des im Eisen

* The present position of the solution-tlieory of 
carburised iron, Journ. Iron Steel Inst. 1899 J, 1900 II.

gelösten Kohlenstoffs beim Erstarren abgeschieden 
werde, und benutzt eine von ihm modificirto 
Gleichung Le Ohatcliers. Leider ist nicht 
angegeben, avo die Originalgleichung zu finden 
und inwieweit die Modification gerechtfertigt ist, 
so dafs hierüber jede Discttssion unmöglich wird.

5. Um die Vorgänge bei rascher Erstarrung 
zu erklären, hat ltoozeboom die Linie AB bis 
By verlängert, ferner die eutektische Linie 
Fi eingezoiehnet, und endlich durch die Linie B\ 
Dy angedeutet, dafs in diesem Falle die eutek
tische Legirung erst bei etwa 5 ‘/i °/o Kohlen- 

! Stoff auftreten werde. Natürlich kann dieser Fall 
I nur dann eintreten, Avenn die rasche Abkühlung 
j  nicht erst beim Erstarrungspunkte (also in einem 
: der Linie BD ungehörigen Punkte), sondern schon 
! über diesem beginnt. (Schlufs folgt)

Einige Eisenconstnictionen auf der Pariser Weltausstellung-.
Von Eisenbahn-Bau- und Betriebsinspector Frahm.

(Fortsetzung von Seite 1165.)

3. Das Gebäude der Gartenbaukunst. 
Auf dem rechten Seineufer, zAvischen der Inva
lidenbrücke und der Almabrücke, fo lg t nun ein 
Gebäude, dessen Eisenconstruction zwar nicht 
durch ihre Mächtigkeit, Avohl aber durch die 
Schönheit ih rer Form en und eine geAvisso glück-

Gartenbaukunst. Jeder Gebäudetbeil, Aro n  dem 
Abbildung 12 den Grundrifs, Abbildung 13 den 
Längenschnitt, Abbildung 14 die halbe Quer
ansicht und Abbildung 15 den halben Querschnitt 
darstellt, bildet ein Bechteek von 61,95 m Länge 
und 31,16 m Breite. Davor stellt ein durch

liehe Vereinigung mit dem Holzbau, die das Eisen 
nach außen hin offen hervortreten läfst, auffällt. 
Das ganze Gebäude besteht aus zwei genau 
gleichen TÜeilen, die durch einen 70 m langen, 
zur Gartenbauausstellung gehörigen Garten ge
trennt sind, unter dem das Aquarium der Stadt 
Paris sich befindet. Das Ganze ist im GeAVäclis- 
huusstil gehalten, der eine Theil dient der fran
zösischen, der andere Theil der nichtfranzösischen

einen Verbindungsbau mit dem Haupt,theil ver
bundener Pavillon Aron länglich-runder' Grund
rifsform mit 24 und 16 m Achscnlängen. Wie 
aus dem Grundrifs und dem Querschnitt liervor- 
geht, ist das rechteckige Gebäude in ein 16,66 m 
breites Mittelschiff und zwei 6,34 in breite 
Seitenschiffe getheilt, und das Mittelschiff durch 
eine spitzbogenförmige Eisenhalle überdeckt, 
Avährend die Seitenschiffe durch tonnengewölb-

Figur 12.
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artige Qucrhallcn geschlossen sind, die an einem 
Ende gegen die Mittelhalle stofsen, am anderen 
Ende in halbrunde, nach aufsen gekrümmte 
Fenster endigen. Die Dachconstruetion der Mittel
halle wird durch acht in Entfernungen von 8 m 
aufgestellte Binder der in Abbildung 15 dar- 1

mit verschiedenen Farben bemaltem Holz versehen 
hat, die dem Ganzen ein sehr vortheilhaftes 
Aussehen verleihen. In dieser Hinsicht haben 
wir ein Gebäude vor uns, das den Architekten 
und Ingenieur in gleicher Weise befriedigt und 

1 wie eine Oase in der Wüste architektonischer

üß.OO ...........
■---  -  -83.60

Figur 13.

der Gebäude mit seinen beiden schlanken Seiten
thürmen, die allerdings des organischen Zu
sammenhangs mit der Hauptmasse des Gebäudes 
entbehren. Wie bereits erwähnt, sticht das 
Gebäude der Gartenhaukunst dadurch vorteilhaft 
von vielen anderen Ausstellungsbauten ah, dafs 
man die Eisenconstruction nicht durch Putz ver
deckt, sondern mit Verzierungen aus geschnitztem, 

XXIII.20

fünf Gratbinder geschlossen, die in einer Spitze 
Zusammentreffen. Beide Spitzen sind durch eine 
wagerechte First verbunden, von der aus sich 
das Dach gegen das Dach über dem Eingangs
thor zu dem Pavillon und das Dach des Vor
bindungsbaues nach dem Hauptgebäude wölbt. 
Die auf fünf Pfetten gelagerten Sparren setzen 
sich unten — wie die Gratbinder — auf einen

3

gestellten Form getragen, außerdem sind an die 
Enden noch zwei als Doppelbinder construirte 
Endbinder gestellt. Der Länge nach sind die 
Binder durch sieben, gleichzeitig als Pfetten 
dienende Längsträger verbunden. Einen besonders 
wirkungsvollen Eindruck macht der Endabschlufs

Verirrungen erscheint. Die vor den Längsgebäuden 
stehenden Pavillons bestehen im Grundrifs aus 
einem rechteckigen, 16,53 m langen und 10 m 
breiten Mitteltheil, an den sich rechts und links 
zwei nahezu halbkreisförmige Theile anglicdern. 
Jeder dieser halbkreisförmigen Theile wird durch

Figur 15.
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Fiffiir 16. Figur 17.

auf dem Grundmauorwerk liegenden Ring. Sämmt- 
liche Eisenconstructionen zeichnen sich durch 
grofse Leiclitigkeit aus, meistens sind Winkel- 
eisen von 50 X 50 mm verwandt, nur hei den 
Hauptbindern kommen auch solche von 80 X 80 mm 
vor. Mit den Blechstärken ist man tlieilweise 
bis 3 mm hinuntergegangen. Geber die Auf
stellung der Eisenconstructionen des Gebäudes

Jenabriicke ist nach jeder Seite um 5 m ver
breitert worden. Zu- dem Zweck hat man an 
jede Seite neben die Brücke fünf Parallelträger, 
einen von 27 m, drei von 31 m und einen von
39,5 m Stützweite gelegt, den Weiten der vor
handenen Brückenöffnungen entsprechend. Diese 
Träger sind auf Kragstützen gelagert, die über 
den Pfeilern ausgekragt sind und durch quer

für die Gartenbaukunst ist nichts zu sagen, da 
sie sich von den landläufigen Bauweisen nicht 
entfernt, auch hei den geringen Abmessungen 
der Gebäude besondere Schwierigkeiten nicht bot.

Damit ist die Reihe der hier zu beschreiben
den Eisenconstructionen auf dom rechteiv'Seine- 
ufer erschöpft. Um auf das linke Ufer zu ge
langen, stehen innerhalb des-Ausstellungsgeländes

- ......................................... .. ..........X - ................ 138,00- - - -■
 .......................45,00..................... - I ....... ..................48,00........................4- ■

Figur 18.

Figur 19.

mehrere Brücken zur Verfügung, die theils vor
übergehend für die Ausstellungszwecke hergestellt 
worden sind, theils dauernd bestehen bleiben 
sollen. Zu den Brücken, die dauernd ̂ erhalten 
bleiben sollen, gehört die neue Alexanderbrücke, 
deren'. Jeigenartige|Constructionsweise in „Stahl 
und Eisen“ wiederholt besprochen worden ist; 
ferner die Verbreiterung der Jenabriicke und da
zwischen der Alma- und der Jenabriicke her
gestellte Eufsgängersteg. Zu den vorübergehend 
hergestellten Brücken zählen die beiden neben 
der Invalidenbrücke und der Almabrücke erbauten 
Fufsgängerbrücken.

4. Die Verbreiterung dem Jenabriicke 
und die Seine - Fufsgängerbrücken. Die

über die Brücke gelegte Zugbänder miteinander 
verbunden werden (Abbildungen 16 und 17). 
Die Aufstellung der Träger hat ohne feste Gerüste 
stattgefunden. Um dieses zu ermöglichen, hat 
man zunächst die für die Brückenverbreiterung 
bestimmten Querconstructionen auf die vorhan
denen Fufswege so gelegt, dafs sie 1,5 m gegen die 
Brückenstirn vorkragten. Die Querconstructionen 

wurden unterklotzt, ab- 
” rr "IbToo- " - -'Í nivellirt, mit einem Längs-

verband versehen und am 
rückwärtigen Ende bela
stet. Dann hing man an 
ihre überkragenden Enden 
ein Schwebegerüst, auf dem 
die Hauptträger zusammen
gebaut wurden. Nachdem 
man darauf die Quercon
structionen vorübergehend 
mit Holz gegeneinander ab
gesteift hatte, wurde das 
Ganze mit Hülfe von 
Schraubenwinden auf Gleit- 
balken, die auf den Ivrag- 
stiitzen lagen, auf die end
gültige Höhenlage hinab
gesenkt und nun die Brücke 

fertig gemacht. Neben der Invaliden- und Alma- 
briieke, die, im Zuge von Hauptverkehrsstrafsen 
liegend, dem öffentlichen Verkehr nicht entzogen 
werden.konnten, also nicht in das Ausstellungs
gebiet einbezogen werden durften, mufsten beson
dere Fufsgängerbrücken errichtet werden. Diese 
Brücken waren hiernach als vorübergehend her
gestellte Anlagen zu betrachten, man hat daher 
die Pfeiler in Holz ausgeführt und den llaupt- 
trägern die in den Abbildungen 18 und 19 dar
gestellte Kragträgerform mit überhängenden Enden 
gegeben, um die infolge von Senkungen der 
Pfeiler ein tretenden ungünstigen Wirkungen auf 
die Spannungsvertlieilung möglichst unschädlich 
zu machen. Auch mufste man sich den vor

,------- 24,00 --
S7,65v 7i  27,00---

159,00------------
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handenen Brückenbögen einigermafsen mit der 
Trägerform anscliliefsen. Dio Aufstellung der 
neuen Brücke neben der Almabriicke ist in der 
Weise erfolgt, dafs man die 'Präger der Seiton- 
öifnungen auf festen Gerüsten zusammenbaute 
und dann die Träger der Mittelöffnung mittels 
eines auf dem Obergurt der fertigen Trägertheile 
laufenden Krahnes zusammensetzte. Der Kralin

Figur 20.

liatte zwei Ausleger, an denen ein leichtes 
Schwebegerüst hing, das durch zwei Winden 
auf und nieder gezogen werden konnte und als 
Arbeitsboden für die Monteure und Nieter voll
ständig genügte. In gleicher Weise und mit 
denselben Aufstellungseinrichtungen und Werk
zeugen wurde die Fufs- 
gängerbrücke neben 
der Invalidenbrücke 
aufgestellt, mit dem 
Unterschied jedoch, 
dafs man liier nur ein 
festes Gerüst in der 
Seitenöffnüng am lin
ken Ufer herstellte und 
die Träger der drei 
übrigen Oeffnungen 
durch Vorkragen auf
baute. *
In eigenartigerWeiso 

ist die Fufsgänger- 
brücke zwischen der 
Alma- und Jenabrüeke 
construirt, indem man 
eine Bogenanordnung ~ 
mit drei Oeffnungen ’ 
gewählt hat, bei der 
die Hauptträger der Mittelöffn mi£

grofsen Bögen setzen, mit dem anderen Ende 
auf einer am Ufer aufgcstellten und verankerten 
Pendelstütze ruhen. Die Enden der halben 
Stichbögen sind durch die zunächst von beiden 
Seiten geradlinig ansteigende, dann in der Mitte 
nach einer flachen Parabel gekrümmte Fahrbalm- 
construction verbunden. Die im Abstande von 
9 m aufgestellteu Bögen sind über der Fahrbahn

durch zehn obere Quer- 
construetionen gegen
einander abgesteift, 
während unter der 
Fahrbahn wagerechte 
Steifen, wenn angän
gig mit Andreaskrcn- 

1 zen, in die von ihnen
und den senkrechten 
Pfosten gebildeten 

Felder eingelegt sind (Abbildung 21). Aufser- 
dem ist in die mittleren neun Felder über 
der Fahrbahn ein waagerechter Wimlverband 
gelegt. Die Fahrbahnconstruction (Abbild. 22) 
besteht aus zwei im Abstand von 7,98 m an
geordneten Längsträgern und dazwischen gc-

Figur 21.

von der als 
Zugband ausgebildeten Fahrbahn durchschnitten 
werden, die von Endauflager zu Endauflager 
durchgeht und in den Seitenöffuungen über den 
Hauptträgern liegt. Wie aus Abbildung- 20 her
vorgeht, hat die im ganzen 120 m lange Brücke 
eine Mittelöffnung von 75 m, die durch einen 
Sichelbogen von 15 m Pfeilhöhe mit zwei 6,40 m 
unter der Fahrbahn liegenden Kämpfergelenken 
überspannt wird. Zwei kleinere Seitenöffuungen 
von je 22,50 m Weite sind durch halbe Stich
bögen von 5,10 m Pfeilhöhe überbrückt, die 
sich mit einem Ende gegen die Auflager der

„ L e  G i n i e  c iv i l “ 1 9 0 0  N r .  1 0  S e i t e  1 7 4 .

Figur 22.

spannten Querträgern mit Verticaleu und ge
kreuzten Diagonalen. Da die Breite der Lamellen 
der Längsträger 0,30 m, die Breite des Ober
gurts der Hauptträger 0,70 m beträgt, so ist 
der Zwischenraum zwischen dem Obergurt der 
Hauptträger und der Fahrbahn an der Kreuzungs- 

" 9,00 — (0,70 + 7,98 + 0,30)stelle nur 0,01 m.
In der Ebene der unteren Gurtung der Fahrbahn- 
Längsträger liegt ein über die ganze Brücke 
durchgehender Windverband, so dafs dio Fahr
bahn einen waagerechten Träger bildet, der die 
auf die ganze Construction wirkenden wage- 
rechten Kräfte aufnimmt. Durch zwei über jedem 
Mittelpfeiler liegende Querconstructionen werden
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die wagerechten Kräfte durch diesen Wind- 
träger an die Mittelpfeiler abgegeben, die End- 
stützeu sind gegen Seitenkräfte nicht versteift. 
Soweit der Mittelbogen über der Fahrbahn liegt, 
ist die Fahrbahn durch Hängeglieder an den 
Bogen gehängt. Die im Abstande von 4 m 
angeordneten Hängeglieder fassen die Fahrbahn

baute man zunächst den dritten, vierten und 
fünften von den in der Abbildung angedeuteten 
Abschnitten der Fahrbahn so zusammen, dafs 
das Vorderende des fünften Abschnitts mit der 
Vorderkante des Gerüstes znsammenficl. Nach
dem alle Verbindungen cingebracht waren, schob 
man soweit vor, dafs hinten der zweite Falir-

Figur 24.

Längsträger an einzelnen seitlichen Kragstützcn, 
wobei die Verbindung durch einen Gelcnkbolzcn 
hergestellt ist (Abbildung 22). An den Stellen, 
wo die Falirbalin höher liegt als die Bogen- 
construction, ist sie aut die über den Bögen 
liegenden Querconstructionen gelegt.

Der Entwurf zu der Brücke ist von den 
Ingenieuren M. Lion und M. Alby unter der 
Oberleitung des namentlich durch den Bau der 
Alexanderbrücke bekannt gewordenen Chef
ingenieurs J. Resal aufgestellt worden, mit der 
Ausführung wurde unter Aufsicht dieser Tech
niker die Unternehmerfirma D̂ tyde & Pille

beauftragt. Wie bei anderen, bereits besprochenen 
Eisenconstructionen hat diese leistungsfähige 
Firma auch hier ein einfaches und zweckmäfsiges 
Verfahren für die Aufstellung der Brücke an
gewandt. Da der Schiffsverkehr auf der Seine 
an der Brückenbaustelle ein sehr lebhafter ist, 
war es nicht zulässig, in der Mittelöffnung feste 
Gerüste herzustellen. Daher wurden nur die 
Bögen der Seitenöffnuugen auf festen Gerüsten 
zusammengebaut, die sich auf die Mittelpfeiler 
und die üfermauern stützten, während die Mittel
bögen von beiden Enden aus durch Vorkragen 
aufgestellt werden mufsten. Das feste Gerüst 
der Seitenöffnungen umfafste: a) einen oberen 
Arbeitsboden für das Zusammenbauen der Enden 
der Fahrbahn; b) Stützpunkte mit Arbeitsböden 
in verschiedener Höhe für die Aufstellung der 
Bögen. Auf dem oberen Arbeitsboden (Abbild. 23)

balmabschnitt angesetzt werden konnte; dann — 
nachdem auch dieser Abschnitt vernietet war und 
man den rückwärtigen Theil durch 8 t- Gewicht 
■ beschwert hatte — wurde zum zweitenmal vor
geschoben und der erste Fahrbahnabschnitt — 
immer vom Ufer an gerechnet — eingebaut. 
Auf diese Weise hatte man die Fahrbahn-

construction 15,5 m in die Mittelöffnung vor
geschoben. Darauf wurden die Bögen der Seiten- 
öftnungen aufgestellt, ihre Querconstructionen 
eingebracht, und nach erfolgter Vernietung die 
Fahrbahn mit den Bögen verbunden. Sodann 
stellte man die Pendelstützen auf und brachte 
die Verankerung an, wobei man sich die end
gültige Regelung der Höhenlage indessen noch 
vorbehielt. Es konnte nun zur Aufstellung der 
Bögen der Mittelöffnung übergegangen werden, 
indem man sich der von der Fahrbahn bereits
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aiifgestellteu Thcile als Arbeitsböden bediente. 
Zuerst wurden die dem Pfeiler benachbarten 
Verticalen mit ihrer Querconstrnction an ihren 
Platz gebracht. Dann stellte man die unter der 
Fahrbahn liegenden Theile der Mittelbögen auf 
und zwar zunächst die inneren Hälften der nach 
Abbildung- 22 zweitheilig angeordneten Bögen, 
die einfach auf die Querconstruetionen gebolzt 
und auf die Auflagerbolzen gesetzt wurden. 
Sobald man bis an die Fahrbahn gekommen war, 
wurden Bögen und Fahrbahn durch eine Hiilfs- 
constrnction (Abbildung 24) verbunden und dann 
die Bögen noch um einige Felder vorgekragt. 
Nun wurden auf die überstellenden Bogenenden 
zwei eigens für den Zweck gebaute Krahne 
geschafft, die mit Rädern auf dem oberen Bogen- 
gurt liefen und mit Arbeitsbühnen versehen waren. 
Die Kräh ne wurden auf den fertigen Bogentheilen

der Jenabriickc oder dom Orsaylcai nähert, dem 
fällt wohl zunächst unter der Gebäudegruppe 
des Marsfeldes das die nordwestliche Ecke neben 
der Bourdounais-Allee einnehmende Gebäude für 
Bergbau und Hüttenwesen auf. Ueberragt von 
einem 45 m weiten Dom in der Mittelachse und 
einer nach der Form einer Krone gestalteten 
Kuppel über dem Haupteingang an der west
lichen Ecke, die durch ihre Form und schillernden 
Farben an die edelsten Schätze erinnern soll, 
die der Bergmann aus dem Schofse der Erde 
emporholt, macht es weniger durch seine Gröfse als 
durch die ansprechende äufsere Erscheinung und 
die übersichtliche Grundrifsentwicklung Eindruck. 
Im Grundrifs bildet das Gebäude ein Rechteck 
von 132,96 m Länge und 120 m Breite mit 
einer stark abgestumpften Ecke, in der sich der 
Haupteingang befindet (Abbildung 27). Der Länge

mittels Winden verschoben, die fest auf dem 
vorderen Ende der bereits hergestellten Fahr
bahn standen. Um ein Stück einzubauen, wurde 
es auf das Vorderende der Fahrbahn gerollt, 
dann an den Krahn gehängt und nun unter steter 
Regelung seiner Bewegungen mittels eines Hand
taues an Ort und Stelle gebracht. Beim weiteren 
Vorkragen wurde der vorgekragte Bogentheil 
nach rückwärts mit den Bögen der Seitenüffnungen 
verankert. Die einzelnen Abschnitte der Auf
stellung der Hittelöffung gehen ans den Ab
bildungen 25 und 26 hervor. Es wurde beim 
Vorkragen zur Sicherheit ein Gegengewicht von 
40 t auf den rückwärtigen Tlieil der Brücke 
gebracht. Das Fertigmachen der Brücke, Ein
bringen der Querconstruetionen, Windverbände 
und des mittleren Thoils der Fahrbahn, sowie 
das Reguliren des Scheitels, der Anflagerbolzen j 
und der Pendelstützen ging demnächst ohne 
Schwierigkeiten von statten.

5. Das Gebäude für Bergbau und 
Hüttenwesen. Wer sich dom Marsfeld von

nach zieht sich eine Halle von 12,5 m Weite 
ganz an der Seite der Bourdonnais-Allee hin, 
während zwei andere Hallen von 27 m und eine 
von 18 m Weite nur durch einen Theil des Ge
bäudes, und zwar bis zu dem Mitteldom, laufen. 
Zwischen und neben diesen Haupthallen liegen 
9 in breite Seitenhallen. Im allgemeinen mag 
hier eingeschaltet werden, dafs alle Gebäude 

| neben dem Marsfeld in den für die Ausstellung 
| bearbeiteten Gesammtplan hincinpassen mufsten, 

im übrigen den Architekten in der Form und 
den Farben freie Hand gelassen war. So mufsten 
namentlich alle Gehwege durchlaufen, woraus 
sich bestimmte gleichbleibende Weiten für die 
Hallenbinder ergaben. Jeder Constructeur konnte 
seinen Hallenbindern die Form geben, die er 
wollte, vorausgesetzt, dafs die vorgeschriebenen 
Stützweiten innegehalten wurden. Deshalb werden 
wir die hier mitgetheilten Stützweiten auch bei 

I anderen Gebäuden wiederfinden; dabei ist es 
nun sehr lehrreich zu sehen, wie verschieden 

| ein und dieselbe Constructionsaufgabe gelöst
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worden ist. An der Marsfeldseite des Gebäudes 
für Bergbau und Hüttenwesen ist ein Gehweg 
von 6,75 m Breite angelegt. In welcher Weise 
die verschiedenen Hallen uni den Mitteldom 
gruppirt sind und sich an die Kuppel über dem 
Eingang ansehliefsen, geht aus dem Grundrifs 
(Abbildung 27) hervor. Die auf Säulen mit 
kreuzförmigem Querschnitt gelagerten Dachbinder 
haben einen gekrümmten Untergurt und einen 
geradlinig gebrochenen Obergurt mit einem oberen 
waagerechten Theii, auf den sich eine Laterne

den sich Dachbinder zweiter Ordnung setzen. 
Die Felder zwischen der Bogenstellung und dem 
Bingträger sind durch Rundbogenverzierungen 
ausgefüllt. Oben legen sich alle Binder gegen 
einen die Laterne tragenden zweiten Ringträger. 
Der höchste Punkt des Domes liegt 32,15 m 
über dem Fufsboden. Abbildung 29 stellt einen 
Schnitt durch die Kuppel über dem Haupteingang 
dar, deren Construction ohne weiteres klar sein 
dürfte. Der höchste Punkt der Kuppel liegt 
etwa 53 m über dem Fufsboden. Von der Kuppel

setzt. Die Wandgliederuug besteht aus Verticalen 
und einfachen Diagonalen. An den Stellen, wo 
der Untergurt aus der schrägen Richtung in die 
wagerechte übergeht, sind kräftige Längsträger 
auf die Dachbinder gelegt, welche die Laterne 
tragen. Zwischen den Säulen sind in der Längs
richtung des Gebäudes oben Bogenträger, unten 
Tragbalken zur Unterstützung der Galerien ge
spannt, die sich in 7 m Höhe über dem Fufs
boden durch das Gebäude ziehen. Abbildung 28 
ist ein Schnitt durch den Dom, aus dem hervor
geht, dafs die 8 Gratbinder des Daches an den 
sehr kräftigen Pfeilern entspringen, die oben in 
eine Bogenstellung auseinandergehen. Auf die 
Bogenstellung ist ein Ringträger gelegt, gegen

ertönt das jedem Besucher der Weltausstellung 
bekannte herrliche Glockenspiel von 32 Glocken.

Bei der Aufstellung der hiernach aus sehr 
verschiedenartigen Theilen bestehenden Eisen- 
construction ergaben sich manche Schwierigkeiten, 
die aber anscheinend von den mit der Ausführung 
betrauten Unternehmern Dubois und Nicolle ge
schickt überwunden worden sind. In gewisser 
Hinsicht wurde die Aufstellung dadurch wieder 
erleichtert, dafs mit den Krälmen und Winden 
meistens nur Stücke von 3 t Gewicht zu heben 
waren. Aufser den gewöhnlichen, einer Beschrei
bung nicht bedürfenden Gerüsten und Winden 
für die Aufstellung der normalen Binderconstruc- 
tionen ist ein bei der Aufstellung angewandter

Figur 32.

Figur 29. Figur 30.

Figur 31._ _ j  G 8  J O J tp  Meter
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Krahn besonders zu erwähnen. Der Krahn (Ab
bildungen 30 bis 32) ist von sehr leichter Bauart 
mit einer 16,40 in hohen pyramidalen Krahn- 
säule von quadratischem Querschnitt, die aus 
4 Eekstreben, wagerechten Bändern und Schräg- 
stäben zusammengesetzt ist und in einer schlanken 
Spitze endigt. Der Querschnitt mifst 3,20 m im 
Quadrat an der Grundfläche und nur 0,50 m an 
der Spitze. Auf die Krahnsäule ist ein gleich
armiger, in senkrechter Ebene drehbarer Aus
leger von 10 m Länge gelegt, der aus leichtem 
Fachwerk besteht. Das eine Ende des Auslegers 
ist zum Befestigen von Riickhaltseileu eingerichtet, 
während am anderen Ende ein Flaschenzug an
gebracht ist; nach entsprechender Drehung des 
Auslegers beträgt die gröfstc Hubhöhe 22,7 m. 
Unten sind die vier Eekstreben durch kräftige 
|~-Eisen verbunden, und die Krahnsäule ruht auf 
einem gleichfalls aus |~-Eisen zusammengesetzten 
wagerechten Rahmen, unter dem ein Rollenkranz 
mit sechs Laufrädern sicli befindet; auf dem 
Rahmen ist eine Winde untergebracht. Die ganze 
Vorrichtung ist auf einen vieriäderigen IJnter-
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wagen gestellt, der mit einem Laufkranz versehen 
ist, auf dem die sechs Laufräder laufen; der 
Krahn kann also um einen in der Mitte an
gebrachten Drehzapfen beliebig um seine senk
rechte Achse gedreht werden. Da aufserdem 
an geeigneten Stellen Drehscheiben auf das 
Geleise für den Unterwagen gelegt sind, so kann 
man die ganze Vorrichtung auch beliebig inner
halb der in Frage kommenden Räume verschieben. 
In der Regel liefs man den Kralm auf einem 
Geleise quer zur Längsrichtung des Gebäudes 
laufen, so dafs er auf einem Hin- und Hergange 
die beiden Binder, Pfetten, Zwischenconstructionen
u. s. w. eines Binderfcldes aufstellen konnte. Zur 
Aufstellung der Eisenconstruction des Domes 
hat man sicli eines festen Gerüstes bedient. Bei 
der Aufstellung des Domes ging man so vor, 
dafs die Ecksäulen zunächst durch die Zwischen- 
bögen verbunden wurden, von denen vier von 
27 m Weite in den acht längeren Seiten des 
Achtecks und vier kleinere in den kurzen Seiten 
vorhanden waren; dann wurde die obere Con- 
struction aufgebracht. ' (Schlafs folgt.)

Die Pariser Weltausstellung. X I I .

Die Pariser Weltausstellung’. XII.

D a s  A r t i l le r ie m a te r ia l .

m .
Compagnie des Forges et Aciéries
de la Marine et des Chemins de Fer 

ä Saint Cbamond (Loire).
Die Firma von St. Chamoiul bat ihr Geschütz- 

material im Palais des Armées de Terre et de 
Mer theils im Erdgeschofs, theils im ersten Stock 
ausgestellt; an letzterer Stelle befinden sich nur 
Feld- und Gehirgsgeschütze, an ersterer aufser 
verschiedenen Geschützarten auch eine 15,5-cm 
Kanone L/40 in Mittelpivot-Schiffslaffete. Das 
Geschütz steht unmittelbar neben dem Wandel
gange, parallel demselben und wird meist von 
vielen Besuchern betrachtet und besprochen.

Das Geschützrohr liegt mit seiner Wiege in 
einer Laffete aus Stahlgnfs; sie hat die Form 
eines sich wenig verjüngenden Kegels, der oben 
mit den Schildzapfenlagern für die Wiege ver
sehen und unten durch eine Grundplatte ab
geschlossen ist, mit der die Laffete auf einem 
Kranz konischer Rollen steht. Dieser Rollen
kranz liegt auf der oberen Platte des auf dem 
Deck angebolztcn niedrigen Sockels, wird aber 
nach aufsen durch einen unten auf die Laffete 
aufgeschraubten Schutzring vollständig verdeckt,

der gleichzeitig mit einem nach innen vorstehenden 
Rand klauenartig in eine Nnth des feststehenden 
Sockels eingreift und dadurch das Abheben’ der 
Laffete vomRollonkranz beim Scliiefsen verhindert. 
Dieser Klauenring scheint ein besonderes Pivot 
entbehrlich zu machen, vielleicht wird er auch 
durch eine centrirende Wirkung des'ftollenkranzes, 
die derselbe vermöge der Kegelform seiner Rollen 
ausübt, hierin unterstützt.

St. Ghamond wendet grundsätzlich, auch bei 
den Küstenlaffeten, den Rollenkranz an. Welche 
Vortheile es sein mögen, derentwegen die Fabrik 
ihm den Vorzug vor dem mehr gebräuchlich ge
wordenen Kugelkranz giebt, ist uns nicht bekannt.

Die beiden Handräder für die Höhen- und 
Seitenrichtung sind in einem Träger ans Stahl- 
gufs gelagert, der an der linken Seite der 
Laffete mittels Schrauben befestigt ist. Damit 
der Richtkanonier beim Schwenken des Geschützes 
seine Stellung niciit zu ändern braucht, ist für 
denselben an der Laffete ein bewegliches Tritt
blech angebracht, auf dem er, an das an der 
Wiege befestigte Schulterstück gelehnt, stellt 
und beide Handräder nach Bedarf dreht.

Es verdient bemerkt zu werden, dafs die 
unten an der Wiege angebrachten beiden Flüssig
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keitsbremsen nicht mich dem in Frankreich 
bevorzugten Gebrauch Drnckluftvorholer be- 
thätigen, sondern mit Federn zu diesem Zweck 
versehen sind.

Das Rohr hat einen Schraubenverscliluls mit 
plastischer Liderung, der mittels einer Handkurbel 
au wagerechter, oben quer durch das Bodenstück 
gehender Welle bewegt wird. Zum Oeffnen, wie 
zum Schliefsen ist ein mehrmaliges Umdrehen 
der Kurbel erforderlich. Bedenkt man ferner, 
dafs Geschofs und Kartusche für sicli ein- und 
angosetzt werden müssen, so wird man es Niemand 
verübeln können, der beim Lesen der Feuer
schnelligkeit auf der dem Geschütz angehängten 
Auskunftstafel „10 Schufs in der Minute“ zweifelnd 
den Kopf schüttelt.

Das Hauptstück der St. Chamond-Ausstellnng 
ist der mächtige Küsten - Panzerthurm für zwei 
30,5-cm Kanonen, der sich innerhalb eines Vor
panzerringes von 11,5 m Durchmesser um ein 
röhrenförmiges Pivot auf einem Kranz konischer 
Rollen, der auf einer Schiene aus Stahlgufs läuft, 
dreht. Da die Rollen keine Finnischen haben, 
so betheiligen sie sich, zumal sie nur wenig 
konisch sind, auch nicht an der centrischen 
Führung des Thurmes beim Schwenken; deshalb 
sind an seinem Umfange 24 Centrirrolleu ein
gesetzt, die sicli aut senkrechter Achse drehen 
und an einer in das Mauerwerk der Thurmgrube 
eingefügten Schiene laufen. Die Panzerkuppel 
besteht aus einem unteren kegelförmigen Ring 
35 cm dicker cementirter Stahlplatten, der durch 
eine 15 cm dicke, flach gewölbte runde Platte 
eingedeckt ist; die Kuppel ruht auf dein oberen 
Rande des aus Blechen und Trägern h eingestellten 
drehbaren Unterbaues. Das Drehen des Thurmes 
soll durch 6 Mann mittels eines im unteren Raum 
aufgestellten Rädertriebwerkes mit Handkurbeln 
von bekannter Einrichtung bewirkt werden. Das 
wird ihnen bei dem zu bewegenden Gewicht von 
350 t auch nicht leicht werden; um so mehr 
meiste es auffallen, wenn gelegentlich einer der 
Wärter den Thurm mit kaum merklicher An
strengung ein Stück herumdrehte, was allerdings 
begreiflich wird, wenn man erfährt, dafs der 
Thurm nur ein Holzmodeli ist und die beiden 
Geschützrohre gufseiserne Simulaker von un
bekanntem Gewichte sind; zu alledem fehlt dem 
Thurm die ganze innere Einrichtung. Dem Ver
nehmen nach hat die Firma St. Chamond über- 
naupt noch keine fertig'cn Rohre so grofsen 
Kalibei s geliefert, soll auch für deren vollständige 
Herstellung gar nicht eingerichtet sein. In An
sehung dieser Umstände nehmen sich die balli
stischen Angaben, die dem ausgestellten Thurm
modell angehängt sind, doch etwas seltsam aus. 
Die unerprobte Angabe der Fabrik, dafs der 
Thurm hei ausdauerndem Schiefsen mit Hand
betrieb i. d. Minute 3 Schufs abgeben kann, be
stätigt, dafs man in Frankreich die Feuerschnellig

keit als das Hypomochlion der Geschützleistung 
anzusehen liebt.

Eine 21-cmKanone L/43,8 und ein 24-cm Mörser 
L/14 (Haubitze) liegen in Mittelpivot - Kiisten- 
laffete von gleicher Bauart, in der die allgemeinen 
Constructionsgedanken der oben beschriebenen 
15-cm Schiffslaffete sich wiederfinden. Auch ihre 
Laffeten aus Stahlgufs stehen mit der Bodenplatte 
auf einem Kranz konischer Rollen, erhalten aber 
ihre Führung beim Schwenken durch ihr Ineinauder- 
greifen mit dem niedrigen feststehenden Sockel, 
der die Rollbahn für den Rollenkranz bildet. 
Deshalb genügen drei an der Laffete befestigte 
Klauen, die über eine Wulst am Sockel greifen, 
das Abheben der Laffete beim Schieisen zu 
verhindern. Obgleich es Küstengeschütze sind, 
ist doch an ihrer Laffete, wie bei Schiffsgeschützen, 
ein 100 mm dicker Schutzschild befestigt, wie es 
heute für die Aufstellung solcher Geschütze hinter 
offenen, meist glacisförmigen Erdbrustwehren 
Gebrauch ist. Nach rückwärts trägt die Laffete 
eine geräumige Plattform für die Bedienung, auf 
der auch eine eigeuthiimliche Munitionshebe
vorrichtung aufgestellt ist, die aus zwei Ständern 
und dem sie verbindenden Holm besteht. An 
dem dem Geschützrohr zugekelirten Ständer von 
fl-förmigem Querschnitt ist ein Windewerk mit 
Handkurbel und Laschenkette mit daranhängender 
bügelförmiger Munitionsträge angebracht, die in 
dem Ständer Führung hat. Die über den hinteren 
Rand der Plattform zum Auflegen von Geschofs 
oder Kartusche hinübergreifende Trageschale 
dient gleichzeitig als Ladeschale und wird zu 
diesem Zweck herumgeschwenkt, wenn sie bis 
zur Ladestellung' angehoben ist. Die Erwägungen, 
welche zu dieser Construction geführt haben, 
sind von der Firma in ihrem Katalog nicht mit- 
getheilt. Vielleicht legt man Werth auf eine 
nicht schwankende Führung des Geschosses beim 
Hochwinden, die hier wohl besser sein mag, als 
sie der gebräuchliche Drehkralm bietet.

Höhen- und Seitenrichtmaschine befinden sieb 
bei der 21-cm Kanone rechts, bei der 24-cm 
Haubitze links auf der Wiege, sind vom Rohr
rücklauf unabhängig und haben eine Uebertragung 
mittels Schnecke, Schneckenrad und Triebwelle 
auf den Zahnbogen, der unterhalb an der Wiege 
für die Höhenrichtung angebracht ist, oder den 
Zahnkranz am festen Sockel für die Seitenrichtung. 
Die Haubitze soll mittels dieser Höhenrichtmaschino 
das ganze Höhenrichtfeld von —- 5 bis 60 0 in 
7 Secunden durchlaufen, eine Schwenkung von 3600 
soll in 2 Minuten ausführbar sein. Körn und 
Aufsatz sind bei der Haubitze weit seitlich vom 
Kolir hinausragend und von ungewöhnlicher 
Länge. Es ist nicht ersichtlich, welche Gründe 
diese ungünstige Form nothwendig machten. Die 
Beleuchtung von Visir und Kornspitze auf elek
trischem W ege für Nachtschiefsen ist bei den 
meisten Geschützen vorhanden. Den elektrischen
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Strom liefert in der Regel eine kleine Batterie, 
die, wenn angängig, an dem Arme angebracht 
ist, der Aufsatz und Korn trägt.

Beide Rohre haben einen Schraubenverschlufs 
von der der Fabrik eigenthiimlichen Construction 
mit plastischer Liderung. Durch ununterbrochenes 
Drehen einer Kurbel, deren Welle an der Boden- 
liäche des Rolires unterhalb des Verschlusses 
wagerecht gelagert ist, wird das Oeffnen und 
Schliefsen bewirkt. Beim Beginn der Kurbel
drehung zum Oeffnen greift zunächst ein Trieb 
in einen am Rande gezahnten Ansatz der Ver- 
schlufsschraube und dreht diese aus den Gewinde- 
feldern des Rohres. Inzwischen ist auch der 
Gelenkbolzen der Verschlufstlnir so weit gedreht, 
dafs ein Zahnbogen desselben in eine wagerechte 
Zahnung der Verschlussschraube eingreift und 
diese aus dem Rohre zieht; ist dies geschehen, 
dann schwenkt der weitergedrehte Gelenkbolzen 
den Verschlufs herum, bis die Seele zum Laden 
frei ist. Die verschiedenen Bewegungen folgen 
sich ohne Pause selbstthätig, aber es ist ein 
sechsmaliges vollständiges Umdrehen der Kurbel 
dazu erforderlich, so dafs für jeden Schufs zum 
Oeffnen und Schliefsen die Kurbel 12mal berum- 
gedreht werden mufs! Dennoch soll die 24-cm 
Haubitze, deren 220 kg schweres Geschofs und 
sodann die Kartusche mittels der beschriebenen 
Hebevorrichtung heraufgewunden werden müssen, 
nach der Ausknnftstafel am Geschütz in der 
Minute 4 Schufs abgeben können! Wissenswerth 
wäre noch die Mittheilung, wie oft der Ver
schlufs — ohne zu laden — in der Minute sich 
öffnen und schliefsen läfst, um den Schrauben
verschlufs in dieser Beziehung mit dem Keil- 
versclüufs in Vergleich zu stellen. Der 24-cm 
Leitwellverschlufs läfst sich in jeder Höhenlage 
des Rolires ohne Ueberanstrengung und Ueber- 
eilung je lOmal öffnen und schliefsen; das würde 
beim St. Chamond-Schraubenverschlnfs 120 Kurbel- 
Umdrehungen, je 60 nach der einen und der 
anderen Richtung, mit zwanzigmaligem Wechsel 
erfordern. Dennoch rechnet man bei der deutschen 
24-cm Kanone mit Leitwellverschlufs nur auf 
2 bis 3 Schufs in der Minute, obgleich dieselbe 
keine, oder doch nur sehr viel kleinere Höhen
winkel beim Laden zu durchlaufen hat, als die 
französische 24-cm Haubitze. Zu berücksichtigen 
bleibt hierbei nocli der Einflufs auf die Schufs- 
zalil, der sicli beim Ermitteln der Feuerschnellig
keit ergiebt, je nachdem man auf das Commando 
„Schnellfeuer“ mit dem Laden- zum ersten 
Schufs, oder mit dem Ahfeuern des ersten 
Schusses, dem das Laden zum zweiten Schufs | 
folgt, beginnt. Ersteres Verfahren ist in Deutsch
land, letzteres in England und, unseres Wissens, 
auch in Frankreich Gebrauch.

Wenn man von der Ausstellung der Firma 
St. Chamond im Erdgeschofs auf der Wendel
treppe zum ersten Stock hinaufstieg, kam man
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an dem stets versperrten Eingang zu dem ver
senkbaren Panzertlmrni für eine 12-cni Haubitze 
L/14 vorüber. Der Thurm liietet nichts Neues, 
da seine Einrichtung durch die Construction 
Sclnunann-Gruson bekannt ist. Es ist, nebenbei 
bemerkt, der Pauzerthurm, von dem L’Arinee 
lllustree mitzutheilen wufste, dafs 18 solcher 
Tluirrae von St. Chamond für Dänemark gebaut 
worden seien, obgleich es sich nur um die Lie
ferung von 8 Stück für die Landbefestigung von 
Kopenhagen gehandelt haben soll.

Ein gleiches 12-cm Haubitzrohr, wie das 
obengenannte, liegt in einer Kasemattenlaffete, 
die links vom Treppenaufgänge zu dem versenk
baren Panzerthurm aufgestellt ist. Entsprechend 
dem Gebrauch der Fabrik, dem Stahlgufs den 
Vorzug vor dem Zusammenbau aus Blechen und 
Winkeln zu geben, ist auch diese Laffete, in 
der das Haubitzrohr mit Wiege liegt, sowie der 
Pivotsockel, auf dem die Laffete schwenkbar 
steht, aus Stahlgufs hergestellt. Der Sockel wird 
von einem Unterbau ans Cementbeton getragen.

Auch das wohl mehr interessante als praktische 
System der Verschwindlaffeten ist in der Aus
stellung von St. Chamond durch ein 12-cm Geschütz 
L/30 vertreten. Die keineswegs neue Idee der 
Verschwindlaffeten wurde durch Moncrieff gegen 
Ende der fünfziger Jahre neu belebt, indem er 
durch den Riickstofs das Rohr aus der hohen 
Feuer- in die gedeckte Ladestellung hinabsenken 
und hierbei Gewichte heben liefs, die bei ihrem 
späteren Herabsinken das geladene Geschützrohr 
in die Feuerstellung wieder hinaufhoben. Es 
handelte sich hierbei darum, die Rückstofskraft 
zu nachheriger Verrichtung von Nutzarbeit auf
zuspeichern. Dieser Gedanke ist später in 
mannigfacher Weise mechanisch ausgeführt worden. 
Je weniger sich aber in der Folgezeit die Hoff
nungen Moncrieffs erfüllten, der eine Reform der 
Land- und Küstenbefestigung von seinen Ver
schwindlaffeten erwartete, um so mehr fand die 
Idee der Kückstofsverwerthung mit der beständig 
fortschreitenden Construction von Schnellfeuer
geschützen in deren Brems- und Vorliolvor- 
richtnngen praktische Anwendung, nur der Rück
laufsweg hat eine andere Richtung. An die Stelle 
der schweren Gewichte der Verschwindlaffeten 
traten die Flüssigkeits-Druckluftbremsen. Aber 
das Einschliefsen bis zu 100 Atmosphären und 
darüber gespannter Luft stellt an die Abdichtung 
der Windkessel Forderungen, die schwer zu 
erfüllen sind, und doch hängt von ihrer un
bedingten Zuverlässigkeit die Kampfthätigkeit 
der Geschütze ab. St. Chamond hat deshalb der 
auch anderweit angewendeten Anordnung den 
Vorzug gegeben, die Druckluft durch Säulen von 
Scheibenfedern zu ersetzen, die durch das Ver
drängen von Bremsflüssigkeit beim Rücklauf 
zusammengeprefst und dadurch zu Kraftspeichern 
werden.

Die Pariser Weltausstellung. X I I .
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Das Geschützrohr liegt mit seinen Schild- 
zapfen in aufrechtstehenden Schwingen, die sich 
um eine wagerechte Achse im Laifetenrahmen 
drehen, der um ein Mittelpivot auf der Bettung 
schwenkbar liegt. An den beiden Schwingen 
sind Pleuelstangen angebracht, die mittels Quer
stücks auf die Flüssigkeitsbremse wirken. Die 
am Laffetenralnnen befestigte Bremse besteht 
aus zwei Cylindern, von denen der eine mit der 
Bremsflüssigkeit, der andere mit einer Säule von 
Scheibenfedern gefüllt ist. Der Rückstofs drückt 
die Rohrschwingen nach hinten hinunter, indem sie 
sich um ihre Achse drehen, wobei die Pleuel
stangen den Bremskolben zurückstofsen und die 
Flüssigkeit durch ein Ventil in den Federcylinder 
vor einen Kolben pressen, der nun die Feder
säule zusammendrückt. Durch Oeffnen eines 
zweiten Ventils wird der Flüssigkeit der Rück
weg geöffnet und der gespannten Feder Freiheit 
zur Wirkung gegeben, die in dem Hinaufheben 
des Geschützrohres in die Feuerstellung besteht. 
Das Rohr ruht hinten auf Richtstangen, auf 
welche Richtschrauben wirken, wenn die Muttern 
auf ihnen durch ein Schneckengetriebe gedreht 
werden. Die Richtschraubenmuttern bewegen 
sicli an einer Scala, die es ermöglicht, dem Rohre 
in der gesenkten Lage die Höhenrichtung zu 
gehen. Zum Schwenken des Geschützes für die 
Seitenrichtung ist die Schwenkschiene auf der 
Bettung mit einem Zahnkranz versehen, in 
welchen ein wagerechtes Zahnrad eingreift, 
dessen Welle mittels Schneckengetriebe und 
Handrad gedreht wird. Der Laffetenralnnen trägt 
auf 4 Stützen einen wagerechten Schutzschild 
aus Stahl, der mit einer Oeffnung für das Hin
durchgehen des Geschützrohrs versehen ist.

Mit der Entwicklung des Steilfeuers im 
Festungskriege haben die Verschwindlaffeten an 
Schutz Wirkung eingebiifst; um derselben wieder 
aufzuhelfen, hat man die feste Aufstellung dieser 
Geschütze aufgegeben und letztere mit Bettung 
zum Stellungwechsel fahrbar eingerichtet. Aus 
diesem Grunde ist die Bettung des von St. Chamond 
ausgestellten Geschützes mit 4 Fläntschenrädern 
versehen, die auf einem Schienengeleis laufen. 
Ob damit die complicirten Laffeten für den 
Festungskrieg an Zweckmäfsigkeit so gewonnen 
haben, dafs sie sicli neben den bessere Deckung 
gewährenden Panzertbürmen behaupten können, 
ist fraglich, ln Küstenbefestigungen, die kein 
Steilfeuer zu erwarten haben, sind Geschütze in 
Verschwindlaffeten in gröfserer Zahl in Nord
amerika aufgestellt worden. — Das im russischen 
Pavillon aufgestellte 9" (23 cm) Küstengeschütz 
hat eine Verschwind] affete System Dmiacher, 
dessen Kraft.speic.her auch aus einer Säule von 
Tellerfedern bestellt, die mit einer Flüssigkeits
bremse verbunden ist, welche durch einen nach 
unten gerichteten kurzen Hebelarm des Ge
schützträgers beim Rücklauf bethätigt wird. |

I Rufsland hat auch fahrbare Verschwindlaffeten 
mit hohen Rädern des System Durlacher für ver
schiedene Kaliber zur Verwendung als Festungs
und Belagerungsgeschütze angenommen. —

Im Pavillon Mexicos, der Seine-aufwärts neben 
dem Palais des Armées de Terre et de Mer liegt, 
stehen zwei Berggeschütze (System Mondragon), 
die unter allerlei benachbartem Gerätli wohl nur 
von wenigen Besuchern bemerkt worden sind. Der 
„Erfinder“, Oberstleutnant Mondragon, Director 
des Arsenals in Mexico, bat die Ausführung seiner 
Construction der Firma St. Chamond übertragen, 
die in ihrer Ausstellung, im 1. Stock des Palais 
des Armées de Terre et de Mer einen 80 mm 
Gebirgsmörser und eine 70 mm Gebirgskanone 
aufweist, welchen die Mondragon - Geschütze 
im allgemeinen nachgebildet zu sein scheinen. 
Beide Stahlrohre haben den Schraubenverschlufs 
mit cylindrischer Schraube, dessen Oeffnen und 
Schliefsen mit je einer einzigen Bewegung bewirkt 
wird. Die aus Stahlblech kastenförmig gebaute 
Laffete ist in zwei tragbare Theile zu zerlegen, 
die durch Klauen zusammengehalten werden. Das 
Schwanzstück ist mit einem gefederten Sporn 
versehen, dessen Drehachse über der Laffete und 
dessen Schraubenfeder zwischen den Laffeten- 
wänden liegt — eine in Deutschland längst wohl- 
bekannte Construction. Das zerlegte Geschütz 
wird von 4 Maulthieren getragen. Die Kanone 
hat hei 4,35 kg Geschofsgewicht und 300 in Vo, 
20 int Lo; der Mörser hei 6,4 kg Geschofsgewicht 
und 210 m Vo nur 14 mt Lo.

Es sind noch 3 Gebirgsgesclnitze von St. Cha
mond ausgestellt, von denen das von 80 mm 
Kaliber ein znsammenschrauhbares Rohr von 
124 kg Gewicht hat. Ein zerlegbares Rohr ist 
nichts Neues, dagegen ist die Auffangung des 
Riickstofses durch eine Einrichtung, welche an 
die der Versclnvindlaffete Durlachers erinnert, 
eigenartig. Das Geschützrohr liegt in einer 
Rohrschwinge, die einen zweiarmigen Hebel 
bildet, der sich um die Laffetenachse dreht. 
Der längere gabelförmige Arm stellt aufrecht 
und bildet oben die Schildzapfenlager, der untere 
kürzere Arm ist mit der Kolbenstange der Flüssig
keitsbremse gelenkig verbunden, deren Cylinder 
an der Laffete gleichfalls gelenkig befestigt ist. 
Die beim Rückstofs um die Achse sich drehende 
Rohrschwinge bethätigt hierbei die Bremse, die 
das Rohr demnächst selbstthätig wieder in die 
Feuerstellung bringt. Der Laffeteuschwanz trägt 
einen starren' Sporn, der in Verbindung mit der 
Rohrschwinge und Bremse das Geschütz beim 
Schufs festhalten soll. Das 5,6 kg schwere 
Geschofs erhält bei 305 m Vo 26,56 mt Lo. 
Auffallend ist die Ausrüstung des Geschützes mit 
vier Geschofsarten, gufseiserne Granaten, stählerne 
SprenggrahatenL/4,5, Schrapnels und Kartätschen. 
Die ehrwürdige Kartätsche ist ein Luxus, den 
man sieh in Deutschland nicht mehr gestattet.
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Aufser den vorgenannten sind noch zwei 
7 5-nun Gebirgsgeschiitze ausgestellt, von denen 
das eine in Teleskoplaffete, das andere in 
Darmancier-Laffete mit langem Federsporn liegt; 
beide bieten nichts Neues; erstere gehört, wie 
das vorstehend beschriebene mit Rohrschwinge, 
zu den von der Firma St. Chamond verlassenen 
Constructionen.

Wie Schneider-Le Creusot es gethau hat, 
so würde auch die Firma St. Chamond den 
Besuchern der Ausstellung Gelegenheit geboten 
haben, den technischen Entwicklungsgang ihres 
Feldgescliützsystems an einer Reihe ausgestellter 
Geschütze, die zum Theil nur noch geschicht
liches Interesse haben, studiren zu können, wenn 
sie es möglich gemacht hatte, die charakteristischen 
Unterschiede der Enwicklungsstufen vom Wandel
gange aus wirklich sehen zu können. Aus 
welchem Grunde man es vorgezogen hat, dies 
durch die Art der Aufstellung zu verhindern, 
ist schwer begreiflich.

Alle Rohre des Feldartillerie - Materials von 
St. Chamond haben 75-mm Kaliber und gehören 
entweder zur leichten, oder zur schweren Art, 
die sich, wie im Gewicht von Rohr und Lüftete, 
so auch in der ballistischen Leistung unter
scheiden. Hierbei ist es von Interesse, in der 
nachstehenden Tabelle die Angaben des Aus
stellungskatalogs mit den in der Revue d’Artillerie 
vom April 1897 veröffentlichten zu vergleichen. 
Es ergiebt sich dabei die auffallende Erscheinung, 
dafs die Fabrik bei ihren Feldgeschützen mit 
einer Verminderung der Anfangsgeschwindigkeit 
gleichzeitig eine Gewichtssteigerung des ab
geprotzten Geschützes hat eintreten lassen.

Leichtes Rohr Schweres Rohr

nach dem 
Aus

stellungs- 
Katalog

nach der 
Revue 
d'Ar- 
tillerie

nach dem 
Aus

stellungs- 
Katalog

nach der 
Revue 
d ’Ar- 

tillerie

Kaliber . . . .  mm 75 75 75 75
Gewicht des Ge

schosses . , . leg 0,5 6,5 0,5 0,5
Anfangsgeschwin

digkeit . . . .  m 500 525 550 000
Gew. des Rohres kg 350 350 405 425

,, der Laffete „ 000 550 045 000
Gewicht des ab

geprotzt. Ge
schützes . . . 950 900 1050 1025

Feuergeschwindigk./ 12 bis 15 Schufs 12 bis 15 Schufs
m it  Nachrichten \ in einer Minute in e iner Minute

Feuergeschwindigk./ 20 Schufs 20 Schufs
o h n e  Nachricht.\ in e iner Minute in einer Minute

r Bedauerlich ist es jedoch, dafs weder die 
einen, noch die anderen Angaben dieser Tabelle 
mit denen der Anskunftstafeln an den ausgestellten 
Geschützen völlig übereinstimmen.

Fast scheint es, als ob das Veröffentlichen 
sich widersprechender Angaben über Geschütze 
eine Gepflogenheit französischer Firmen sei, denn

auch die Mittheilungen von Schneider & Cie.- 
Le Creusot in ihrem grofsen und kleinen Aus
stellungskatalog, sowie auf den Tafeln an den 
Geschützen und in den Tabellen der Ausstellung 
und ferner in Brasscys Naval Animal wimmeln, 
unter sich verglichen, derart von Widersprüchen, 
dafs auch die redlichste Absicht, Aufklärung in 
dieses Wirrsal zu bringen, verlorene Liebesmühe 
ist. Wir müssen es uns leider versagen, eine 
Zusammenstellung dieser Angaben vor unseren 
Lesern hier auszubreiten, da sie Seiten füllen 
würden und aufser der Fabrik niemand Nutzen 
davon hätte.

Der Vergleich dieser Angaben bietet einen 
eigenthümlichen Einblick in den Geschäftsgebrauch 
dieser grofsen Firma. Es will uns scheinen, als 
ob derartige geschäftliche Beziehungen selbst
verständlich ein Schweigen über alle diese Dinge, 
wie über die Empfänger selbst, der Firma zur 
Pflicht machen miifsten, d. li. nach deutscher An
schauung und, soviel uns bekannt, auch nach 
deutschem Brauch.

Kehren wir nach dieser Abschweifung zu den 
ausgestellten Feldgeschützen von St. Chamond 
zurück und betrachten dieselben in der geschicht
lichen Reihenfolge ihrer Entwicklung, so fesselt 
uns zunächst das 75-mm Feldgeschütz M/92. 
Die Eigenart seiner Construetion wird gekenn
zeichnet durch eine Oberlaffete, die auf schwach 
nach hinten ansteigenden Gleitbahnen der Hanpt- 
laffete zuriiekläuft, hierbei durch eine Flüssigkeits
bremse aufgehalten und durch Federn in die 
Feuerstellung wieder vorgeschoben wird. Die 
Construetion erinnert lebhaft an die Schiffslaffeten 
mit ähnlicher Oberlaffete. Der Geschützrücklauf 
wird durch einen gefederten Achsspaten gehemmt, 
der durch zwei mit den Laffetenwänden verbundene 
Ketten mit Gelenkhebeln in senkrechter Stellung 
gehalten wird und so hoch ist, dafs er etwa 
®/10 des Geschützgewichtes trägt. Dadurch soll 
das Schwenken des Laffetenseliwanzes für die 
Seitenrichtung erleichtert werden, zu welchem 
Zweck der Achsspaten oben mit einem Drehzapfen 
versehen ist.

Die Construetion dieses Geschützes ist an
scheinend nicht weiter verfolgt worden, denn 
schon mit dem Geschütz M/94 beginnt das System 
Darmancier, cliarakterisirt durch den langen Feder
sporn, dessen Kolbenstange an der Achse oder der 
Brust der Laffeto befestigt ist und auf dem das 
ganze Geschütz zurückläuft. Das erste Geschütz 
dieser Art hat noch keine Oberlaffete und auch 
keine Seitenrichtmaschine, beide treten erst am 
nächsten Geschütz M/94 auf, dessen Bremse auch 
bereits mit Vorholfeder versehen ist. Auf dieser 
Grundlage ist die Ausgestaltung des Systems durch 
eine Reihe von Umbildungen der Bremse in ihrer 
inneren Einrichtung, jedoch unter Wahrung ihres 
Grundprincips, fortgeschritten. Es sind 3 Ge
schütze M/96 ausgestellt, von denen das älteste
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die \ orholteder anfse.n auf der Brcmskolbenstange 
des verkürzten Cylindors der Flüssigkeitsbremse 
tragt. Bei dem nächsten, ihm ähnlichen Geschütz 
ist die Handkurbel zum Bethätigen der durch 
eine merkwürdig umständliche Anordnung der 
Zugstangen complicirten Fahrbremse auf dem 
Laffetenschwanz angebracht. Zu dieser wenig 
glücklichen Einrichtung wurde man durch das 
Fehlen der Aclissitze genöthigt, infolgedessen 
die Bedienungsmannschaft ihren Platz beim Fahren 
auf dem Protzkasten erhielt. Ein Mann der
selben, der offenbar rückwärts sitzen mul's, soll 
die Fahrbremse durch Drehen der Handkurbel auf 
dem Laffetenschwanz bedienen. Da dies im Fahren 
geschehen mufs, so liegt dabei die Gefahr des Ab- 
stiirzens für den Mann sehr nahe. Das dritte Ge
schütz M/96 „modifie“ hat, was sonst bei St. Cha
mond und den Geschützen anderer französischer 
Fabriken grundsätzlich nicht üblich zu sein scheint, 
Aclissitze; von denen aus die Fahrbremsen, deren 
Antrieb an der Stirn der Laffete unter dem Rohr 
liegt, bethiitigt werden. Die Aclissitze sind natür
lich an den Geschützen der reitenden Artillerie 
überflüssig,, weil deren ganze Bedienung beritten 
ist. Dementsprechend bleibt bei diesen Geschützen 
auch die Fahrbremse fort. .Ein solches Ge
schütz, als „75-mm Feldgeschütz mit Cavallerie- 
Laffete M/98“ bezeichnet, beschliefst die histo
rische Reihe der Feldgeschütze von St. Chamond.

Die Constrnctiönen St. Chamonds entsprechen 
dem Gedanken, durch den Riickstols die gröl'st- 
mögliclie Masse des Geschützes in Bewegung zu 
setzen, um dadurch die Beanspruchung von Bremse 
und Sporn auf das geringste Mais zu beschränken 
und gleichzeitig die Neigung des Geschützes zum 
Aufbäumen beim Schufs zu vermindern. Als zur 
schwenkbaren Oberlaffete übergegangen wurde, 
erhielt diese eine eigenartige Einrichtung. Sie 
ist aus Stahlgufs hergestellt, um einen hinten 
liegenden Drehbolzen schwenkbar und adeltet
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vorn auf einer Sclnvenkscliione, welche sie krallen- 
artig umfaist, um das Ablieben beim Schufs zu 
verhindern; ihr vorderer Rand bildet dann uieist 
einen Zahnbogen, in den ein Schneckentrieb der 
Seitenrichtmaschine eingreift, deren Handrad an 
der rechten Seite der Laffete liegt. Das ist die 
typische Einrichtung der Oberlaffete aller Feld- 
uiul Gebirgsgeschiitze von St. Chamond. Die Her
stellung aus Stahlgufs mag die ins Gewicht 
fallende, wenig gefällige mul complicirte Form 
der Oberlaffete rechtfertigen.

Was der Vertreter der Firma gelegentlich 
sagte, dafs die Fabrik das Neueste an Feld
geschützen nicht ausgestellt habe, scheint ein 
Geschützalbum St. Chamonds zu bestätigen, in 
dem ein schweres 76,2-min Feldgeschütz M/99 
abgebildet ist. Aus dem Bilde ist ersichtlich, 
dafs man den in Frankreich herrschenden An
schauungen Rechnung getragen und unter Fortfall 
des Darmancier-Sporns dem Rohr einen langen 
Rücklauf und eine lange Laffete, jedoch ohne
Sitze für den Lade- und Richtkanonier, gegeben 
hat. Man hat damit denselben Constructionsweg 
eingesehlagen, auf dem wir bereits der Firma 
Schneider & Cie.-Le Creusot gefolgt sind. So viel 
aus dem Bilde des St. Chamond - Geschützes 
erkennbar ist, hat das Rohr einen Schrauben-
verschlufs und beiui Rücklauf Führung in einer
trogartigen, sehr langen Wiege, in die auch eine 
Flüssigkeits- und Federbremse eingebaut zu sein 
scheint. Auf diese Weise sind die leicht ver
schmutzenden langen Führungsleisten am Rohre 
des Schneider-Canet-Geschützes vermieden. Das 
St. Chamond-Geschütz hat anscheinend die gewöhn
liche Feuerhöhe, Aclissitze und eine eintlieilige 
Fahrbremse, deren aus einem Stahlrohr her
gestellter Bremsbaum an der Laffete hinter den 
Rädern aufgehängt ist. Nähere Angaben über 
dieses Geschütz stehen uns nicht zur Verfügung.

J. Castner.

Die Bescluiftigimg' von jugendlichen Arbeitern in Walz- und 
Hammerwerken.

Der „Centralverband deutscher Industrieller“ 
hatte in einem Rundschreiben vom 24. Üctober d. J. 
darauf hingewiesen, dafs die Gültigkeitsdauer der 
Bekanntmachung des Bundesraths, betreffend die 
Beschäftigung von Arbeiterinnen und jugendlichen 
Arbeitern in Walz- und Hammerwerken vom 
29. April 1892, die auf Grund des § 139a der
G.-O. die Ausnahmebestimmungen über die Be
schäftigung der genannten Arbeiterkategorien in 
Walz- und Hammerwerken enthält, am 31. Mai 
1902 ablaufe. Darauf ist unter dem 12. November 
d. J. also geantwortet worden:

An den
Centralverband deutscher Industrieller

B etrifft: B eschäftigung jugend licher A rbeiter B e r l i n  
in W alz- und Ham m erwerken.

In Beantwortung des geschätzten Rundschrei
bens vom 24. October d. J., betreffend die Be
schäftigung jugendlicher Arbeiter in Walz- und 
Hammerwerken, gestatten wir uns auf den Vor
trag hinzuweisen, welchen der mitunterzeichnete 
Dr. Beniner am 23. October 1892 (s. „Stahl uiul 
Eisen“ Nr. 22 Jahrgang 1892) im Verein deut
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scher Eisenliiittenleute über diesen Gegenstand 
gehalten hat. Das in dem Vorträge abfällig 
kritisirte Verfahren, betreffend die Führung von 
Tabellen über die Pausen, ist mittlerweile durch 
die Bekanntmachung des Bundesraths vom 1. Febr. 
1895 gemildert worden. Wir halten es daher 
für selbstverständlich, dafs der in Aussicht 
genommene Antrag des Centralverbandes auf 
Aufrechterhaltung der Ausnahmebestimmung vom 
20. April 1892 zugleich auf die Bekanntmachung 
vom 1. Februar 1895 erstreckt wird.

Was die Saclie selbst anbetrifft, so bestehen 
alle in jenem Vortrage für die Erleichterung der 
Beschäftigiingsbedingungeh jugendlicher Arbeiter 
in Walz- und Hammerwerken angeführten Gründe 
z. Z. in vollem Umfange fort. Die Beschäftigung 
jugendlicher Arbeiter in Walz- und Hammer
werken liegt ganz entschieden in erster Linie 
im Interesse der Arbeiter-Bevölkerung selbst und 
bringt den jugendlichen Arbeitern und deren 
Eltern mehr Vortheile als den Arbeitgebern.

Zunächst kommt der Knabe dadurch, dafs er 
Arbeit erhält, von der Strafse und wird vor Ver
lottern bewahrt. Er hat zweitens Gelegenheit, 
sich zum tüchtigen Arbeiter auszubilden; denn 
es ist ein grofser Unterschied, ob Jemand mit 
der Erlernung der Walz- und Hammerwerks
arbeit im 14. oder erst im 16. Lebensjahre 
beginnt. Er verdient endlich in diesen 2 Jahren 
einen hübschen Groschen Geld, welcher für die 
Familie einen höchst willkommenen Beitrag zu 
den Unterhaltungskosten bildet. Die Werke haben 
ein Interesse an der Beschäftigung jugendlicher

Arbeiter hauptsächlich im Hinblick auf die Heran
bildung eines tüchtigen Arbeiterstammes; jugend
liche Arbeiter zu beschäftigen aber sind sic nicht 
in der Lage, wenn jene Erleichterungen, wie sie 
der Bundesratli 1892 und 1895 festgesetzt hat, 
nicht mehr gewährt werden. Unter dieser Nicht
beschäftigung würde in erster Linie die Familie 
zu leiden haben durch Wegfall des Verdienstes, 
der nach einer Enquête der „Nordwestlichen 
Gruppe“ im Jahre 1892 auf 50 niederrheinisch- 
westfälischen Werken für die jugendlichen Arbeiter 
rund 900 000 betragen hat, Ferner werden 
Rohheit und Unfug zweifellos zunehmen, wenn 
die Jungen von 14 bis 16 Jahren unbeschäftigt 
bleiben, oder ganz untergeordnete Arbeiten, wie 
Schröbensuchen u. s. w., zu verrichten haben, 
was gewifs nicht als eine empfehlende Vorschule 
für einen ordentlichen Eisenarbeiter bezeichnet 
werden kann. Auch die Unfallstatistik dürfte 
sehr bald die Folgen eines Systemwechsels zum 
Schaden der Industrie und nicht minder der 
Arbeiter aufweisen.

Wir ersuchen daher den „Centralverband“ 
ganz ergebenst, heim Bundesrath dahin vorstellig 
werden zu wollen, dafs die zur Zeit geltenden Be
stimmungen, betreffend die Beschäftigung jugend
licher Arbeiter in Walz- und Hammerwerken, 
auf weitere 10 Jalire verlängert werden. 
Nordwestl. Gruppe des Vereins deutscher 

Eisen- und Stahlindustrieller.
Der Vorsitzende : Das geschäftsführende Mitglied :

gez. A. Servaes, gez. Dr. W. Beutner,
Kgl. Com raerzienrath. Mitglied des Preufs. Abg.-Hauscs.

Bericht über in- und

Eintragung von Patentanwälten.
Auf Grund dos Gesetzes, betreffend die Patent

anwälte, vom 21. Mai 1900 sind in die Liste der 
Patentanwälte eingetragen' worden unter Nr. 77 bis 103: 

Karl Boscli, Stuttgart; Alexander Specht, Ham
burg; Friedl ich Hermann Haaso, Berlin; Eduard Dalchow, 
Berlin; Otlimar Lenz, Berlin; Richard Nemnann. Berlin ; 
Ernst Sclimatolla, Berlin; August Stalil, Berlin; 
Dr. Ludwig Wenghöffer, Berlin; Louis le Bret, Berlin; 
Franz Appolinarius Hoppen, Berlin; Carl Gronert, 
Berlin; Max Gugel, München; Wilhelm Dame, Berlin; 
Alphons Daumas, Bannen; Wilhelm Giesel, B erlin; 
Kurt von Niessen, Berlin; Martin Schmetz, Aachen; 
T4. Aderhold, Berlin; Ernst Bruno Eberth, Berlin; 
Otto Wolff, Dresden; Friedrich Sasse, Köln; Carl Bloch, 
Berlin; Albert Eberlein, Suhl; Paul Harnmth, Bannen; 
Sei mar Reitzenbaum, Berlin; Theodor Stört, Berlin. 

B e r l in ,  den 29. Ocfobor 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. 104 bis 110:

ausländische Patente.

Georg Hirschfeld, Berlin; J. Dicdr. Petersen, 
Hamburg; D. W. Reutlinger, Frankfurt a. M.; C. Wigand, 
Hannover; Paul Hugo Dominik, Offenbach a. M.; Rudolf 
Gail, Hannover; Gustav Hermes, Flensburg; Paul Hesse, 
Berlin; G. Hövelmann, Barmen; Ernst Lamberts, Berlin: 
Professor Friedrich Schotte, Berlin; Johann Wallmann, 
Berlin; Carl Wessel, Berlin.

Berlin, den 7. November 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 z w e ie r  
Monate zur Einsichtnahme für Jedermann Im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

29. Octobcr 1900. Kl. 7e, II 23349. Seusen- 
aufriiekmasehine; Zus. z. Pat. 102834. Josef Hock 
und Julius Ditlbacher, Kalk, Gartenstr. 14.

Kl. 24 f, T 0898. Vorrichtung zum Reinigen der 
Roste in Schweifs-, Schmelz- oder Puddelöfen. Carl 
Twer sen., Köln a. Rh.

Kl. 26a, T 0078. Vorrichtung zur Regelung der 
Dampf- und Luftzufuhr für Mischgaserzeuger.: Maurice
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Taylor, Paris, 16 Rue grange Batelière; Vertr.: 
P. C. Glaser u. L. Glaser, Berlin, Lindenstr. 80.

Kl. 35a, G 14614. Vorrichtung zum selbstthätigen 
Oelmen und Scliliefsen der Sehachtzugangstliüren für 
Aufzüge aller Art. Leonhard Gnad, Cannstatt 
Burgstrafse 1.

L 1 ■ 35 e, f. ̂  5885. Aufzug oder Fördorwerk.
I ho in as Alva Edison, Llewellyn Park, Grfsch. Essex. 
Staat New Jersey, V. St. A. ; Vertr. : F. C. Glaser und 
L. Glaser, Berlin, Lindenstr. 80.

KL 40 a, G 386. Verfahren zur elektrolytischen 
Ansfällnng von Zinn in chemisch reinem Zustand. 
Ernest Quintaine, Argenteuil, Frankreich; Vertr.: 
Dr. L. Wenghöffer, Berlin, Friedrichstr. 115.

Kl. 49t, H 23878. Verfahren zum Vereinigen 
von AluminiumJ Edelmetallen; Zus. z. Anm.
II 23440. IV. E. Heraus, Hanau a. M.

Kl. 49 f, R 14292. Verfahren zur Verstärkung 
von Blechen an den zur Aufnahme von Stchbolzen 
bestimmten Stellen. 4V. Römer, Hamburg, Tornquist- 
strafse 64.

Kl. 50 c, L 14587. Zerkleinerungsvorrichtung mit 
auf und nieder bewegtem Brechkegel. Bernard Liebing, 
Mannheim, Tattersallstr. 31.

1. November 1900. Kl. 5a, 1’ 11142. Klemm 
sclilusselverschlufs für runde oder kantige Bohr 
gestrige. Emanuel Przibilla, Köln a. Rh.

Kl. 5c, K 18271. Maschine zum Auffahren von 
Querschlägen. Tunnels und dorgl. Gustav Kraolit, 
Dortmund, Reiligenweg 77.

Kl. 7 c, B 2 6 /45. Verfahren zur Herstellung von 
Enilafsecken und dergl. mit abgesebriigten Kanten. 
Fritz Breddermann, Berg b. Velbert. .

Kl. 35 a, H 23055. Verschlufsthiir für Förder- 
schalen. Paul Hrivlco, W ien; Vertr. : 0 . Krueger und
H. Heimann, Berlin, Dorotheenstr. 31.

Kl. 49b, C 7340. Nuthonstofsmaschine. Leslic
H. Colburn, Toledo, Ohio, V. St. A .; Vertr. : A. Wiele, 
Nürnberg.

Kl. 49g, A 6904. Vorrichtung zur Herstellung 
der Nabenlöcher in Scheibenrädern. Oscar Asch 
Berlin, Carlstr. 24.
_ . K1. 50e, F  12263. Zerkleinerungsmaschine, 
vv ilhelm Fischbach , Galata - Constantinopel, Rue 
Hezarène 9; Vertr.: Richard Liiders, Görlitz.

5. November 1000. Kl. 19 a, W  14416. Schienen- 
veibindung mit Keil zum Andrücken der Laschen. 
Lhe „W hite“ Patent Rail Fastening Company Limited, 

Eagle Chambers Pirie Street, Adelaide, Soutli- 
Australia; Vertr.: C. Fehlert u. G. Loubicr, Berlin, 
Dorotheenstr, 32.

Kl. 21 h, E 6983. Elektrischer Schmelzofen mit 
mehreren voneinander getrennten Reactionsherden ; 
Zus. z. Anm. E 6626. Elektricitäts-Actiengesellschaft 
vormals Schlickert & Co., Nürnberg.

Kl. 40 a, S 13098. Verfahren der elektrolytischen 
Gewinnung von Zink und anderen Metallen mit Be
nutzung löslicher Metallanoden. Société des Piles 
Electriques, Paris; Vertr.: Maximilian Mintz, Berlin, 
Unter den Linden 11.

Kl. 40a, S 13672. Verfahren zur Gewinnung von 
Metall und Schwefel aus Schwefelerzen und Schwefel
metallen durch sclmielzfliissige Elektrolyse. James 
Swinburne, London; Vertr.: Dr. R. Worms, Berlin, 
Oranienburgerslr. 84.

Kl. 49o, G 13854. Verfahren und Vorrichtung 
zum Uniformen von Hohlkörpern; Zus. z. Pat. 93318 
Gesellschaft für Huberpressung, C. Huber & Co.' 
Karlsruhe, Baden.

Kl. 49 f, K 19541. Schmelzofen zum Hartlöthen. 
Gustav Kemreieh n. Karl Loeffler, Graz. Mandélstr. 4; 
Vertr.: 1. A. Hoppen u. Max Mayer, Berlin, Charlotten- 
strafse 3.

8. November 1900. Kl. 5b, L 13845. Kctten- 
Schraminaschine, Albert Liesenlioff, Gelsenkirchen.

M. 31a, I  12971. Schmelzofen für Metalle, ins
besondere Stahl und Gufseisen. Alfred Friedebero- 
Berlin, Sohtilzendorferstr. 23.

Kl. 50 c, E 5886. Schwungwalzen - Breclnverk. 
ihomas Alva Edison, Llewellyn Park, Grfsch. Essex 
New Jersey, V. St. A.; V ertr.: F. C. Glaser u. L. Glaser, 
Berlin, Lindenstr. 80.

Kl. 50 c, W 1626/. Wellenkopflagerstützun«- für 
Kegelbrecher. Gates Iren Works, 650 Eiston Avenue 
Chicago III., V. St. A.; Vertr.: Dr. R. W irth, Frank
furt a. M., u. W. Dame, Berlin, Luisenstr. 14.

Gebrauch smustereinlraguiigeii.
29. October 1900. Kl. 7 c, Nr. 141973. Vereinigte 

Preis- und Zielivorrichtung aus einem zweitheiligen' 
in seiner Gesammtheit als Preiswerkzeug wirkenden 
und mit einem Ziehstcmpieltheil versehenen Stempel 
und einem mit entsprechender Zieliöffnung versehenen 
Gesenk. Rudolf Chillingwortli, Nürnberg, Ostbahnhof.

Kl. 31c, Nr. 142062. Putz- und Schmiervor
richtung für Gufssachen u. s. w., bestehend aus einem 
mit seinen Zapfen in Lagerböcken drehbaren Mantel 
oder Korb als Bcwegüngscinrichtung für Scheuerfasser 
und Putztrommeln. Wilhelm Stell, Luckenwalde.

Kl. 31c, Nr. 142097. Kernstützensteg mit Ver
stärkungen zur Auflage der Kernstützenplättclien. 
Carl Friedrich Tittel, Dresden.

Kl. 49, Nr. 141985. Ingot - Einsetzmaschine für 
Warmöfen, bei welcher im Mittel des vorderen Unter- 
baues eines den eigentlichen Beschickungsapparat ura- 
schiefsenden Hauptschwengelträgers, eine Kolle, und 
'"Lvr dieser auf einem Fahrgestell eine herzförmige 
Hubseheibe ungeordnet sind. Aotiengesollschaft Laucli- 
h amnier, Lauclih ammer.

81c, Nr. 142OOS. Auswechselbarer .Mittel
zapfen für Transport-Schnecken und -Spiralen, welcher 
durch Schrauben oder Stifte starr mit den Rohren 
verbunden ist. Gebr. Commichau, Magdeburg-Siidonlnirn-.

5. November 1900. Kl. 5 c, Nr. 142437. Combinatiön 
einei elektrischen Meldevorriclitung mit Gefrierappai'ateii 
mittels Einbaues einer Klappe mit oberhalb nach aufson 
reichendem Contact innerhalb je  eines der abströmenden 
Rohre. Eismaschinen und internationale Tiefbau- 
Gesellschaft von Gebhardt & Koenig, G. m. b. H. 
Nordliausen.

Kl. / a, Nr. 141990. Staffelwalzc, gekennzeichnet 
durch viele und geschlossene Stauchkaliber. Jos. Austen, 
Völklingen.

Kl. 20a, Nr. 142518. Mitnehmer für Seilbalm
wagen , bestehend ans einem Schaft mit zwei gabel
förmigen Backen, zwischen welchen beweglich ver
bundene Greifer mit curvenformigen Sohlitzfüliruno-en 
und Ausschnitten beweglich gelagert sind und ° in 
letzteren in ihrer Tiefstellung das Seil festklemmen. 
Karl Roth, Altenderne Niederbecker b. Dortmund.

Kl. 20h, Nr. 142278. Riegel mit Hemmschuh, 
der von Hand bethätigt wird, zum Sperren des Geleises 
hei Bremsscluicliten und Bremsbergen und Festlegen 
des Fördergestelles in denselben während des W aren
wechsels. Job. Hirtz u. S. Peisen, Mariadorf, Rhld.
c i - i P a’ Spannvorrichtung an
Schmiedeblasbälgen mittels Drahtverscblufs. Paul Elle 
Strafsburg i. E., Drachengasse 8.

Kk 31a, Nr. 142369. Innerer Mantel für das 
Schachtfutter bei Kupolöfen mit oberer Windzufiilininr 
ü. R. Schneider, Köln a. Rh.. Gerrionshof 46.

.. LI. 49 d, Nr. 142470. Apparat zum Schleifen von 
Feilenhaumeifseln mit verstellbarem Support. Wilhelm 
Göckel und Job. Reimer, Bergerhof b. Radevornnvald.

L I  19 f. Nr, 142433. Schmiedeherd, dessen 
Scniiiiedeforiii durch eine Stütze getragen wird, an 
welcher nach Bedarf ein Lösclitrog sowie ein Kohlen
behälter angebracht sind. Pauline Döhmer, Krefeld.
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Kl. 49 f, Nr. 142575. Feuerdecke für Schmiede- 
feuer mit einer Kuhlenzuführungs- und einer Material- 
zufübrnngsöfEmmg. Fritz Kubbier, Kierspe.

Kl. 49h, Nr. 142285. Gesenkpaar für verzahnt, 
geschweifste, vorgebogene Kettenglieder mit Zahnform 
im Oberstempel und einfach gerundeter Form im 
TJnterstempel. Carl Schlioper, Grüne i. W.

Kl. 81 e, Nr. 142390. Fördervörrichtung, bei 
welcher Förderschaufeln auf mittels Arme an einer 
Welle befestigten Schienen angeordnet sind. H. Horchers, 
Eydelstedt;Barnstorf, Bez. Bremen.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 31, Nr. 111590, vom 19.April 1899. E dm und  
W e n d c l l  H ey l und W illia m  J o s h u a  P a t te r s o n  
in  P i t t s b u r g h  (Allegheny, Penns., V. St. A.). Ver
fahren nebst- Vorrichtung, die Giefsformen eines end
lose n Gicfstischcs während des Betriebes mit einem 
Ueberzug von Iiufs zu  versehen.

Die auf einer endlosen Kette befestigten metallenen 
Giefsformen g werden nach dem Kippen und Entleeren 
zunächst, indem sie durch Wasser gezogen werden,

gekühlt und dann über Feuerungen f  geführt, in denen 
durch unvollkommene Verbrennung eine stark rufsende 
Flamme erzeugt wird. Die Innenfläche der Giefs
formen wird hierbei mit einer Rufsschicht überzogen, 
die an den noch nassen Formen gut haftet und die
selben bei der erneuten Füllung mit flüssigem Eisen 
vor dem Anhaften von Metall schützt. Die Rufsöfon f  
sind zweckmäfsig auf Schienen m fahrbar, so dafs die 
Oefen nach Bedarf schnell ausgetauscht werden können.

Kl. 49, Nr. 111197, vom 22. September 1899. 
J a m e s  H u n d le y  in  P o m ero y  (Ohio, V. St. A.). 
Beschickungsvorrichtung.

Quer durch den Anwärmofen a führen Schienen b, 
die auf Bollen c auf liegen oder beiderseits mit W agen
gestellen versehen sind. Mittels derselben werden die

anznwärinenden Stücke in und ans dem Ofenraum be
fördert. Durch Schläuche d  wird den Schienen b Külil- 
wasser zugeführt. Um eine Abkühlung der zu er
hitzenden Metallblöcke e an der Auflageflüche zu ver
meiden, wird auf die Schienen b eine Chamottemiter- 
lage f  gelegt. Nach dem Aufsetzen der Blöcke e 
werden diese mit den Schienen 6 von Hand oder durch 
mechanische Mittel in den Ofen eingeschoben.

Kl. 40, Nr. 111 059, vom 8. Juni 1899. G e s e l l 
s c h a f t  des E m s e rB le i -  und  S i lb e rw e rk s  in Em s 
Rost- und Glühofen mit drehbarem ringförmigem Herd 

Der von dem ringförmigen Ofen umschlossene- 
Raum ist von umlaufenden bezw. in ihm fortschreiten
den Antriebsorganen freigehalten, um das zu röstende 
Erz in dem auch in der inneren Ringmauer mit Arbeits- 
ört’nnngen versehenen Ofen von beiden Seiten aus 
durclirühren zu können. Der ringförmige Ofenkanal 
ist in mehrere Abt.beihingen getlicilt, wodurch erreicht 
wird, dafs mehrere Röstproccsse gleichzeitig und unab
hängig von einander in dem Ofen durchgeführt werden 
können. Die Einführung des Erzes in den Ofen erfolgt 
durch Oeffnungcn in der Decke, durch die dasselbe 
zweckmäfsig so hoch oingefüllt wird, dafs cs bis zum 
Ofengewölbe reicht. Auf diese Weise wird der ring
förmige Ofenkanal in zwei oder mehrere gegeneinander 
abgeschlossene Theile zerlegt, wodurch complicirte 
Schiebereinrichtungen überflüssig werden.

Kl. 49, Nr.109093, vom 11. Januar 1899. M e rr i l l  
P ro c e s s  S te e l  C om pany in St. L ou is. Verfahren 
zum ln stand setzen abgenutzter Schienen, Laufdrähte 
und dergl.

Das zu behandelnde Werkstück wird zunächst auf 
gute Rothgluth gebracht, dann durch streckenweise 
Stauchung oder Wellung in ganzer Länge seiner Längs
richtung gekürzt und schliefslich durch Walzen, Pressen 
oder Ziehen durchweg auf einen gleichen, ursprüng
lichen Querschnitt gebracht.

Kl. 49, Nr. 1109S0, vom
14. Juli 1899. W a l th e r  F r i e d 
r ic h  in  H ild e n  be i D ü sse l-  
d o r  f. Riemenfallh ammer.

Ueber die beiden Riemen
scheiben a und 6, von denen die 
obere durch Riemen e stetig in 
Umlauf versetzt w ird, während 
die unteren in einem um die 
Welle der oberen Riemenscheibe 
schwingbaren Arm d gelagert 
ist, läuft ein Riemen e. Durch 
Niederdrücken des Fufstrittes f  
kann der Arm d seitlich ge

schwungen und gegen den 
Riemen g des Hämmerbares li gedrückt werden, wobei 
er ersteren mitnimmt und so ein Anheben des letzteren 
bewirkt. Durch Freigehen des Pedales f  kehrt Arm d 
in seine Ruhestellung zurück und der Riemen e giebt 
den Haminerriemen g frei, infolgedessen der Hammer- 
bär h niedorgeht.

Kl. 5, Nr. 112006, vom 20. August 1898. A n to n  
R a k y  in  E rk e le n z ,  Rhld. Entlastungsvorrichtung 
fü r  Drehbohrgestänge.

Das Entlastungsgewicht g ist mittels 
der beiden RollenQ an einem Seil h auf
gehängt, welches über zwei Trommeln k  
und l geführt ist. Trommel k  steht mit 
der Trommel f, auf welche das Tragseil d 
für das Bohrgestänge a aufgewickelt 

wird, in Verbindung, während 
die Trommel l ein Vorgelege n 
besitzt, durch das sie gedreht 
werden kann. Dies erfolgt 
ohne Unterbrechung des Bohr- 
betricbes, sobald das Gewicht g 
entsprechend dem Nieder
gange des Bohrgestänges seine 

höchste Stellung erreicht hat. Trommel k  ist durch 
den Kettenzug o mit dem Handrade p  verbunden, um 
durch letzteres nacli Bedarf die Wirkung'des Gewichtes g 
verstärken oder abseliwächen zu können.
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Kl. 24, Nr. 111 2(57, vom 18. April 1899. H e in r ic h  
P o e t te r  in  D o rtm u n d . Gnskanal mit Vertiefungen 
zum Sammeln von Staub, Condensationserzeugnisseu 
und dergl.

Der Gaskanal a wird durch sich nach oben bis 
zu einer scharfen Kante verjüngende Scheidewände h

in eine Anzahl von Ver
tiefungen b getheilt, deren 
jede unten einen Trog d 
besitzt. Letzterer gellt 
unter der einen Längs
wand des Kanales nach 
aufsen und ist so weit 
mit Wasser gefüllt, dafs 
ein Wasserverschltifs ge
bildet wird. Der ans den 
Gasen sich abscheidende 
Staub gelangt in die 

Tröge d , aus denen er während des Betriebes von 
aufsen durch Krücken herausgeschafft werden kann.

Kl. 49, Nr. 11097S, vom 7. Jb'ebrnar 1899. W al te r  
B u r g  a n  u n d  B a r t l e t t  W r a n g h a m  W i n d e r  in  
S h e f f i e l d .  Retorten - Glühofen zum Richten von 
Metallstangen.

Die Retorten, in denen die Metallstangen (Stahl
stangen) ausgeglüht werden sollen, bestehen aus 
( y! indem c, die durch die Heizkammer a hindurch- 
führen und außerhalb derselben mit ihren Enden auf 
Rollen r gelagert sind. Das eine Ende eines jeden 
Cylinders ist mit einem Verschlufs v versehen, während

das andere Ende in eine Welle w endet, die ein 
Schneckenrad s trägt. Letzteres stellt, mit einer 
Schnecke auf Welle h in Eingriff, deren Drehung von 
der Maschine m mittels des Zahnradgetriebes op  er
folgt. Die Cylinder c werden naoli ihrer Beschickung in 
Drehung versetzt, wodurch die Stahlstangen während 
des Glühens gleichzeitig auch gerichtet werden. Um 
ein continuirliches Arbeiten zu ermöglichen, kann in 
den Cylinder e ein kleinerer Cylinder, der die Stahl- 
stangen aufnimmt, eingeschoben werden. Nach be
endetem Ausglühen werden dann die kleineren Cylinder 
herausgezogen und für sich erkalten gelassen.

, KL 31 , Nr. 111SS9, vom 12. April 1899. 
G. & J . J a e g e r  in E lb e r fe ld . Verfahren zur Her
stellung des Kernes aus nassem Formsand fü r  die 
Giefsform geschlossener Achsbuchsen.

Der Kern wird in zwei Hälften Sergestellt, und 
zwar wird zunächst die für den einen Kasten der 
Giefsform bestimmte 1 Kernhälfte durch Hinstampfen 
gewöhnlichen Formsandes in eine drehbar gelagerte 
Rernformhalfte fertiggestellt. Dann wird nach Auf
bringen einer Platte und Drehung um 1800 die fertige 
Kernhälfte unter Senkung mit der Platte aus der Kern
form herausgenommen, der Oberkasten aufgesetzt und 
mit der Platte um 180° gedreht, wodurch die Kern- 
luilfte in den Formkasten zu liegen kommt. In der

selben Weise wird auch die zweite Hälfte des Kernes 
hergestellt, in den Unterkasten eingebracht und schliefs-
1 J . .K  „  1 D „ .........l  •• .1 . . . .    °  , ,lieh beide Formkästen zusammengesetzt.

KI. 7, Nr. 111915, vom 20. Deceiuber 1898. 
Max S c h n e id e r  in  N ü rn b e rg . Rcgelungsvor- 
richtung fü r  Drahtziehmaschinen.

Die von der Antriebswelle re durch den Reihungs
kegel ö in Drehung versetzte Frictionsscheiho c, welche 

die mit ihr festverbundene 
Schnurscheibe e trägt, von 
der aus durch einen Schnur
lauf die Ziehrolle ange
trieben wird, ist, um ihre 
seitliche Verschiebung mög
lichst zu erleichtern, auf der 
festliegendeil Achse n lose 
angeordnet. Die Verschie
bung erfolgt in bekannter 
Weise durch den Zug des 
um die Leitrolle k  geführten 
Drahtes, die auf einem 
Hebelsystcm g i angeordnet, 
und durch dieses mit der 
Frictionsscheiho gelenkig 

verbunden ist. Bei ver
mehrtem Zug des Drahtes 

auf die Rolle k  wird die Frictionsschcibe c durch das 
Hebelsystem g i nach dem verstärkten Ende des 
Kegels b geschoben und daher entsprechend schneller 
gedroht, während sie hei abnehmendem Zug des Drahtes 
durch die Feder f  in ihre normale Lage auf den
Kegel b zurückgeführt wird.

KL 49, Nr. 111222, vom 7. Juli 1899. J o h a n n  
C a r l  Z e n s e s u n d  J o h a n n  A l b e r t  Z e n s e s i n 
R e m s c li e i d - H a d d e nb  a c h. Vorrichtung zum  
Hauen von Raspeln durch Feil enhawn aschinen.

Die Hiebe der Raspel werden in Längsreihen so 
gehauen, dafs sie der Quere nach gegeneinander ver
setzte Zahnreihen bilden; die erforderliche Längs- 
verschiebung um einen Brnchtheil der Hiebtheilung

kann hierbei entweder 
an dem Werkstück oder 
dem Meifsel vorgeuom- 
men werden. Soll das 
Werkstück verschoben 
werden, so ist in dem 
auf dem verschiebbaren 
Ainbofs « liegenden 
Bleisattel b ein läng- 

1 ichcs Loch vorgesehen, das um einen Bruchtlieil derHieh- 
theilung länger ist, als der Durchmesser des Zapfens c 
des Angelhalters d. Um diesen in der einen oder anderen 
Grenzlage feststellen zu können, sind im Angelhalter 
Löclier e und f  und im Bleisattel g und h vorgesehen, 
von denen die Löcher e und g sich in der einen, und 
die Löcher f  und h sich in der anderen Grenzlage 
decken, so dafs in jedem der beiden Fälle der Angel
halter durch einen Stift « festgestellt werden kann.

Kl. 50, Nr. 111460, vom 3. Juli 1898. E u g en  
K re i ls  in  H am b u rg . Zerkleinerungsverfahren und  
Maschine zur Ausführung desselben.

Die Zerkleinerung des Gutes erfolgt durch Zu
sammenwirken von in einer feststehenden oder um
laufenden Trommel kreisenden Schlagstäben und 
dem Gute beigegebenen verhiiltnifsmäfsig kleinen Zer- 
kleinerungskörpcrn, die zwischen den Sehlagstiibtm 
sowie diesen und der Trommelwand frei amherfliegen 
können. Die Drohtrommcl ist zweckmäfsig mit Rippen 
oiler dergleichen besetzt, die das Gut mit hoclmeliincn 
und es oben zwischen die Schlagstäbe fallen lassen.
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Stat i s t i sches .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

B e z i r k e
Monat October 1900

Werke
(Firmen)

Erzeugung
Tonnen.

R o h e i s e n
u n d

S p i e f j e l -
e i s e n .

Rheinland-W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg erlan d ..................................................................

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

18
23
11
1
1
1
7

35 491 
48 206
36 956

83 
710 
810 

22 399
Puddelroheisen Sa. . . .

(im September 1900 .................
(im October 1899 .................

62
64
66

1 144 655 
134 912) 
134174)

B e s s e m e r «
R o h e i s e n .

Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg erlan d ...................................................................

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

3
3
1
1

32 652
3 472 
6 666
4 S95

Bessemerroheisen Sa. . .
(im September 1900 .................

(im October 1899 .................

8
9
9

47 685 
41 299) 
49 130)

T l i o i m i s -
R o l i e i s e n .

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

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

12
1
3
1
1

17

165 924 
678 

15 354 
19 503 
9 520 

212 275
Thomasroheisen Sa. . .

(im September 1900 .................
(im October 1899 .................

35
33
35

423 254 ' 
412 800) 
387 076)

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

und
G - u f s w a n r e n

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

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ..............................................
Königreich S a c h s e n ......................................................
Hannover und B raunschw eig .....................................
Bayern, Württemberg und T h ü rin g e n .....................
Saarbezirk, Lothringen und L ux em b u rg .................

13
4
9
1
2
2

10

58 835 
14 230 
16 387 
1 681 
5 455 
2 079 

28 459
I . Schmelzung. Giefsereiroheisen Sa. . .

(im September 1900 .................
(im October 1899 .................

41
39
41

127 126 
120189) 
120 886)

Z u s a m m e n s t e l l u n g :  
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . .
B essem erroheisen ..........................................
Thom asroheisen..............................................
G iefse re iroheisen ..........................................

—
.144 655 

47 685 
423 254 
127 126

Erzeugung im October 1900 ......................................
Erzeugung im September 1900 .................................
Erzeugung im October 1899 .....................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. October 1900 . 
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. October 1899 .

—
742 720 
709 200 
691 266 

6 920 934 
6 719 843

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

,0 cl. 1900 
Tonnen.

292 902 
66 586 
75 363 

1 764 
30 563 1 
12 409 1 

263 133 |

Vom 1. Jan . bis 
31. Oct. 1900. 

Tonnen.
2 713 894 

612 189 
705 824 

20 853 
285 458 
122 779 

2459 937
Sa. Deutsches Reich j 742 720 | 6 920 934

XXIII.so 4
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Erze:
Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle 
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl}

ltolieisen, Abfälle und Halbfabricate:
Brucheisen und E isenabfälle......................................
R o h e is e n ...............................................................’
Luppeneisen, Rohschienen, Blöcke . . . . . . .

Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen
Eabricate wie Faijoneisen, Schienen, Bleche

u. s. w.:
Eck- und W inkeleisen......................................
Eisenbahnlasehen, Schwellen etc. . . . ! ! ! !
U n te rlag sp la tten ......................................
E isenbahnschienen......................................
Schmiedbares Eisen in Stäben etc.,’ Radkranz-,

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

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

Ganz grobe E ise n g u fsw a a re n ..................................
Ambosse, Brecheisen etc..................................
Anker, K e t t e n ..........................................
Brücken und B rückenbestandtheile.................
D ra h tse ile ..............................................
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc. roh voYgcschmied.
Eisenbahnachsen, Räder etc............................
K an o n en ro h re ..........................
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc. . . . . . .

Grobe Eisenwaaren:
Grobe Eisenwaaren, nicht abgeschliffen, gefirnifst,

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

unpolirt, unlackirt1 ......................................
Waaren, emaillirte . . . . . . . . . . . .

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

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

Einfuhr 
I. Januar bis 30. Septbr.

189!) 1900

Feine Eisenwaaren:
G u fsw a a re n ......................................
Waaren aus schmiedbarem Eisen. 
Nähmaschinen ohne Gestell etc. . 
Fahrräder und eiserne Fahrradtheile

A u sfu h r  
I. Januar bis 30. ¡Septbr.

1899 1900

3 294 573 3 055 181 2 373 747 2 466 197
068 987 761 466 18 949 24 232

53 025 85 485 140 536 118 082

49 109 S6 SOI 40 167 34 140
438 712 562 998 137 394 92 435

1066 i 837 18 607 20 068
4SS 887 651 726 196 16S 146 643

379 581 169 633 165 151
277 143 17 800 26 677
104 224 2 745 1471

1 220 267 81 157 111 200

23818 30 739 151 570 124114
1 898 3 227 116 990 115 165
3 967 4 766 5 795 5 768

18 060 14 877 92 216
5 231 5 110 72 031 69 02S
1 076 1 046 48 449 57 747

56 030 60 980 666 262 676 537

20 037 16 825 24 212 23 596
606 8SS 2 530 2 826

2 042 1 500 446 960
852 444 5 097 7 216
160 149 2 405 2 159
247 181 1 387 2017

2 388 1 705 30 486 35 609
4 5 249 769

15 343 17 408 23 117 29 711

10 345 14 439 78 990

4 486 175
317 12 887

3 901 134 748 31 272
302

713 1
155
338 . 2 285

1 — 11 143
24 92 38 408 37 370

1 — 153 108
372 556 1 719 1 847

468 
1 128 !

489 
1 098 |  2 17 374 5 785 

12 652
985 1 401 3 773 4 366
4-58 j 343 1 334 1 347

’ p Usfu,h.1’ 1900 Unter »Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumenten“, 
und Rechemmisch?nen“enVaaien U" d Schneidevvcrkzeu&e > feine’ aufeer chirurg. Instrumenten“ und „Schreib-
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DEinl’iiln- 
Januar bis 30. Septbr.

1891) 1900 1899 1900
t t t t

3 __ 71 3 _ 3 973
3 __ 47 3 __ 18

20 11 331 599
121 127 68 89

8 9 767 926
86 83 29 29
32 27 451 484

A usfuhr  
I. Januar bis 30. Septbr.

Fortsetzung.
Messenvaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser

chirurgischen In s tru m e n te n .................................
Schreib- und R e c h e n m a sc h 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 .................................

Eisenwaaren im ganzen . . 

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

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

Andere M aschinen und M aschinentheile:
Landwirthschaftliche M a sc h in e n .............................
Brauerei- und Brennereigeräthe (Maschinen) . .
M üllerei-M aschinen.......................................................
Elektrische Maschinen  ..................................
Baumwollspinn-M aschinen..........................................
W eberei-M aschinen......................................................
D am pfm aschinen...........................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrication
Werkzeugmaschinen ..........................................
T u r b i n e n ......................................................................
T ransm issionen...............................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e .................
P u m p e n ................. ..........................................................
Ventilatoren für Fabrik b e t r ie b .................................
Gebläsemaschinen .......................................................
W alzm aschinen...............................................................
D am p fh äm m er......................... .....................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M eta llen ...............................................................
H ebem aschinen...............................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . ,

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

,, „ ander, unedl. Metallen
Maschinen und Maschinentheile im ganzen 

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

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

die von Holz .  ..............................................
Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente

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

60 927

3 763
646

2 297 
24

O
js cno
.4? 3 
E «SU.v Z .

- C  <D

§  w  &
CO . 3
^  rg & 

s  *-c a
3  b O  tr.o

■§ .5
ä3 *>OJ c >  =

5 297 
ö l 395 

S706 
346

72 414

13S

63 087

3 771 
178 
249 

2 731 
26

27 947 
83 

914
2 534 
7 510 
5 829
3 369 

270
5 374 

251 
210 
832 
983 

93 
887 
714 
108

398 
1 336 

13 370

4 281 
55 747 
12 746

233

289 095

9 226
4 504
5 461

.£ ¿3
T 3  J 3

2  m 
To E o  a

C-i
« 'Z .rC O»

C5 O  P*
03 CO P -

2  *. g
-S
d> ÜJ ttD tfí 09 OJ

u  fco O) c 
>  £  
_  09
2 2  

• S  =w <

1436 
117 830 
26 699 

1 013
79 965 

125

166 169

249

300 033

9 665 
2 695 
1 379 
5 44-5

10 508
2 147 
4 566 
8 763
3 581 
6,608

17218
4 536 
7 161

831 
1 504 

569
3 999 

364 
370

4 602 
34-0

1 270
2 492 

77 807

1215 
127 800 
29 351 

871
178421

430

434 ¡ 516 8415 10 178
237 1 204 160 394

13 ! 14 13 19
14 | 7 6 7

56 34 84 83

723 183 ' 889 373 1 361 103 1 351 915
140 73S j 168 745 505 105 570 346

3 S ie h e  A n m e rk u n g .  2 .
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereineil.

Eisenhütte Oberschlesien.

D ie  E n t l i i i l  1 i i n g s f e i ex1 d e s  D e n k m a l s
für

E d n a r d  M e i c r - F r i e d e n s h i i t t e .

Am 4. November fand in Friedenshiitte - Ober
schlesien die Enthüllung des Denkmals statt, welches 
dci Verein „Eisenhütte ObcrschIcsicnli, Zwcigvcrein 
des „Vereins deutscher Eisenhütten]onte“, seinem ver
storbenen ehemaligen Vorsitzenden E d u a rd  M eier 
Generaidireetor der Oberschlesischen Eisenbahnbedarfs! 
Actiengesellschaft, errichtet hat. Trotz des recht un
günstigen Wetters war die Betlioiligung an der Feier, 
namentlich aus den Kreisen der oberschlesischen und 
benachbarten Industrie, der Fachgenossen und Arbeiter
schaft eine recht zahlreiche. Anwesend waren auch 
\ ertreter staatlicher und städtischer Behörden, sowie 

ferner die Gattin, ein Sohn — Herr Meier-Graefe Paris — 
und mehrere Anverwandte des Gefeierten.

Das Denkmal hat auf einem dem Verwaltungsgebäude 
gegenüberliegenden, hierzu gärtnerisch geschmückten 
Platz Aufstellung, gefunden. Es ist ein Werk des Ber
liner Bildhauers Johannes Bocse und bestellt aus einem 
säulenförmigen Aufbau, welcher auf 4 Stufen ruht. Die 
Gesammthöhe des Denkmals beträgt 5,70 m, wovon auf 
die Architektur 4,20 m kommen. Der architektonische 
Aut bau wird von einer Portraftbüstc in Bronze in 
doppelter LobenSgröfse gekrönt und Hat eine Höhe 
\on 1 !/‘i m. Das Siinlcnkapitäl wird von einem Eichen
d e n '5 in Bronze gehalten. Auf der Vorderseite der 
Stufen steht die 2 m hohe, naturalistisch durcligefülirto 
E igur eines Hüttenmauns im Arbeitsanzuge, in der 
rechten Hand eine Arbeitszange lialtend und, sich der 
Ai ebitcktur anschliefsend, mit der hoch erhobenen 
Linken begeistert auf seinen verehrten einstigen Chef 
weisend. Vor dem Säulenfufso lehnt ein Zahnrad und 
aut der linken Seite sitzt auf denselben Stufen ein 
junger Bursche mit Faclizeichnungen beschäftigt, die 
heranwaehsende, strebende Jugend versinnbildlichend.
1 ic Architektur ist in polirtem, schwedischem, rotli- 
braunem Granit durch Koscntlial-Beuthen (Oberschi.) 
Arbeiter und Knabe sind, gleichwie PÖrträitbüste,

I1 nnd Eichenkranz in Bronze durch Gladenbeck 
ausgeführt. Die Inschriften auf der Säule lauten 

auf der Vorderseite:
E d u a r d  Me i e r ,  

auf der Rückseite:
Der Verein „Eisenhütte Oberschlesien" 

seinem Vorsitzenden.
Errichtet 1900.

Nachdem sielt die Arbeiterabordnungen von F rie
denshütte, von Zawadzki, Sandowitz, Milowice die 
Enedenshiitter Vereine mit ihren Fahnen, die ■An
gehörigen des Gefeierten, sowie die grofse Anzahl' der 
Eesttheilnehmer auf dem prächtig geschmückten Denk- 
malsplatz sowie aufserlialb desselben versammelt hatten 
begann pünktlich um 2 Uhr Nachmittags die Feier! 
Einleitend brachte die Hüttenkapelle den Beethoven- 
sclien Hymnus „Ehre Gottes in der Natur“ zum Vor
trag, worauf der Friedenshütter Männer-Gesamrverein 
das stimmungsvolle „Trostlied“ von Otto sang? Als
dann hielt Generaldireetor N i e d t  - Gleiwitz, der der
zeitige Vorsitzende des Vereins „Eisenhütte Ober- 
schlesicn", die in Nachstehendem wiedergen-ehene Ge- 
dachtmfsrede:

„Hochverehrte Anwesende!
Als zu Beginn des Vorjahres die erschütternde 

Kunde von dem plötzlichen Hingänge Eduard Meiers 
erscholl, füllten sich V ieler Ilorzen mit aufrichtiger, 
tiefer Trauer. Völlig unerwartet ereilte ihn in Iler 
Frühe des 8. Januar 1899 der Tod! Er überraschte 
ihn bei der Arbeit, dio auch dem Daliingegangenen, 
wie so vielen wackeren und pflichttreuen Männern, das 
Geben erst lobenswertli und köstlich gestaltete. In 
dem imposanten Trauergefolgo, welches den Ent- 
sclilafenen damals hinaus geleitete zum stillen Friedhof, 
waren besonders zahlreich die Männer der Technik, 
die \  ertreter der oberschlesischen Montanindustrie zu 

j erblicken, hatten sic doch einen besonders schweren 
V eilust durch den Hingang dieses Mannes erlitten, der 
.sich stets als ein treuer, zuverlässiger Freund lind 
■neidloser, liülfsbereiter College erwies, der überdies 
ein bedeutender Ingenieur sowie unermüdlicher und 
geschickter Förderer aller montanistischer Interessen 
war. E d u a r d  Me i e r  war insbesondere der hervor
ragende Vertreter des Eisenhüttengewerbes und Hat 
sich nicht nur um die obersclilcsisclic, sondern auch 
um die gesammte deutsche Eisenindustrie grofse Ver
dienste erworben.

Hochverehrte Anwesende! Lassen Sie uns an der 
heutigen Feier seines Lebensganges, seines Schaffens 
und Wirkens gedenken!

Am 31. December 1834 zu Halle an der Saale 
geboren, widmete er sieb, nach Absolvirung des dor
tigen Gymnasiums, in seiner Vaterstadt sowie zu 
Göttingen anfänglich medicinischen Studien, und trat 
dann zum Hiittenfach über, für welches ihn das 
Schicksal nun einmal bestimmt hatte. Nach längerer 
piaktischer .Lhätigkeit auf böhmischen Hüttenwerken 
besuchte er dio Bergakademie zu Leobon, woselbst der 
berühmte Altmeister der Eisenhüttemvissenschaften, 
Professor Ritter von Tunner, sein Lehrer war. Solcher
art bestens vorgebildet, erhielt er 1858 seine erste 
Stellung auf dem in Südungani belegenen Hüttenwerk 
Resitza. Von liier ging er in seine Heimatli zuriiek 
und übernahm die Betriebsleitung des Werkes Ger
mania zu Neuwied, sodann die der Jünkerather Ge
werkschaft, um bald darauf einem Rufe als Chef der 
Eoensgen- und Giesbertschen Werke in Düsseldorf zu 
folgen. 1875 wurde Meier technischer Director des 
Hörder Vereins und hier schuf er sich dadurch ein. 
besonderes erdienst, dafs er, in Gemeinschaft mit 
Massenez mul Pink, das von den beiden Engländern 
Thomas und Gilclirist erfundene, sogenannte basische 
Verfahren, gegen dessen Einführung anfänglich unter 
den deutschen Eisenhüttenleuten heftiges Widerstreben 
herrschte, für sein Werk und damit gewissermafsen 
für Deutschland erwarb.

Im Jalne 1880 kam E d u a r d  Mc i e z ’ hierher 
nach ObciSchlesien, als Vorstand der Oberschlesischen 
Eisenbahnbedarfs-Aktiengesellschaft, zu welcher die 
V eike Eriedepshütte, Zawadzki und Sandowitz ge
holten, und seine lhätigkeit auf den ihm unterstellten 
\\ eilten gestaltete sich in der Folge nicht nur segens
reich für diese, sondern auch befruchtend für das 
gesammte obersclilesisclie Eisenhüttengewerbe. Sein 
Antritt in Oberschlesien fiel in eine für die hiesige 
Eisenindustrie wenig günstige Zeit. Mutlilos, olme 
\ ertrauen auf eine glückliche Entwicklung, beschränkten 
sich die m e i s t e n  hiesigen Eisenwerke auf die E r
haltung des Bestehenden, und führten ihre Betriebe 
m der althergebrachten Weise fort. Die neuzeitigen 
1' oitschritte im Eisenliiittenwesen machten sie sich
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nur wenig zu nutze und scheuten sich zumeist, 
Kapitalien für Neubauten zu risldren. Anders der 
beut Gefeierte! Mutig und voller Zuversicht auf eine 
glückliche Zukunft des oberschlcsischen Hüttenwesens, 
wandelte er als Ingenieur seine eigenen Wege und 
oft genug betrat er solche, die von den Technikern 
noch wenig oder überhaupt noch nicht beschritten 
waren. Trotz widerwärtiger Verhältnisse strebte er 
rastlos vorwärts und aus dem kleinen Hochofenwerke, 
welches er bei seinem A ntritt vorfand, erstand, dank 
seiner Energie und nie rastenden Thatkraft, das schöne, 
grofse W erk, welches Sie hier vor sich sehen mul 
welches, heute mit an der Spitze der gröfsten deutschen 
Hüttenwerke steht.

Unter Berücksichtigung der damals hier herrschen
den Verhältnisse waren cs hüttenmännische G r o f s -  
t h a t e n ,  die Meier vollbrachte: Durch Einführung des 
basischen Processes in Oberschlesien, durch den Bau 
eines grofsen Stahl- und Wralzwerlcs, durch Erweiterung 
der Koksanstalt und Angliederung einer Theer-, 
Ammoniak- und Benzolfabrik an diese, durch den 
Umbau und die Erweiterung der hiesigen Hochofen
anlage, durch den Ausbau dos Zawailzlder Pmldel- 
und Walzwerks, durch Gründung des in Russisch-Polen 
belegenen Milowicer Eisenwerks, sowie durch andere 
grofse Neu- und Umbauten. Die Roheisenproduction 
dieses Werks, welche hei seinem Antritt ‘29 000 t im 
Jahr betrug, hob er auf 150000 t und die von ihm 
im Jahre 1883/8-1 errichteten Stahlwerke erzeugten 
in dem seinem Ableben vorangegangenen Jahre 171000 t 
Elufseisen- und Stablblöeke. Das sind, hochverehrte 
Anwesende, für oberschlesisclie Verhältnisse, die be
kanntlich für die Entwicklung der Eisenindustrie 
besonders schwierig liegen, staunenswerthe Resultate!

Dem sonst so glücklichen Techniker blieben frei
lich auch herbe Prüfungen nicht erspart! Aber gerade 
im Unglück, und besonders damals — es war im
Sommer 1888 — als ein grolser Theil des Werks 
durch eine furchtbare Kesselexplosion zerstört wurde, 
bewies Meier durch Umsicht und Energie seine hervor
ragenden Techniker-Eigenschaften. Nicht einen Augen
blick verlor er den Muth, sondern machte sich sofort 
an den Aufbau des Zerstörten, und in überraschend 
kurzer Zeit stand das W erk besser und schöner denn 
zuvor wieder da. Seine Thatkraft erlahmte nie und
jedem technischen Fortschritt allzeit hold, liefs er
auch die letzte Errungenschaft auf hüttentechnischem 
Gebiet seinem W erke, durch den Bau einer grofsen 
Gasmotorenanlage unter Verwendung der Hochofengase 
als Betriebskraft, zu gute kommen. Die letzten, bei 
seinem Tode noch unvollendeten Bauten, waren eine 
Räderfabrik, sowie ein Bandagen- und Blockwalzwerk.

Hochverehrte Anwesende! Vielseitig und umfang- 
reicli war — wie Sie sehen — des heut Gefeierten 
Thätigkeit als Techniker. Viel Neues schuf er und 
mit vollem Recht ist Eduard Meier als der U m -
g e s t a l t e r  des oberschlesischen Hüttenwesens im 
neuzeitigen Sinne zu bezeichnen. Aber nicht nur auf 
rein hüttenteclmiscliem Gebiete bewährte sich unser 
Freund, er war uns auch ein Vorbild als wackerer 
Kämpfer auf wirthschaftlichem, soweit es mit dem 
viel umfassenden Hüttenwesen im Zusammenhänge 
stellt. In den grofsen wirtlischaftlichen Vereinigungen, 
denen er angehörte, war Eduard Meier als sach
kundiges Mitglied hoch geschätzt und oft und gern 
wurde ihm die Vertretung oberschlesischer wirthschaft- 
liclier Interessen anvertraut, die er in verständnis
voller Weise und in der ihm eigenen mit Humor 
gewürzten Art zu reden stets aufs beste wahrnahni. 
Bekannt sind seine überaus nützliche Mitwirkung in 
den „Verbänden“, diesen neuzeitigen, notliwendigen 
Producentenvereinigungen, seine erspriefsliche Thätig- 
keit als Vorstandsmitglied der „östlichen Gruppe des 
Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller“, im 
„Verein deutscher Eisenhüttenleute“ und als Mit

glied des Bezirkseisenbalihraths. Seine verständige 
Denkart auf wirthschaftlichem Gebiete hat er oft 
genug bekundet, und bezeichnend in dieser Beziehung 
sind seine Ausführungen gelegentlich der Discussion 
über einen Vortrag, welcher von der wirtlischaftlichen 
Bedeutung der Gütertarife handelte. Dieser Vortrag 
wurde gehalten in der letzten von ihm geleiteten 
Hauptversammlung des Vereins „Eisenhütte Ober- 
sclilesien“, wenige Wochen vor seinem Tode, weslmlb 
diese seine Worte gewissermafsen von vermäclitlielier 
Bedeutung sind. Er sclilofs seine interessanten Aus
führungen, in denen er darauf hingewieseu hatte, dafs 
das deutsche Eisenhüttengewerbe auf die Dauer nur 
bei intensiver Pflege der Exportthätigkeit bestellen 
könne, mit den beaclitenswcrtlieu Worten :

„Es mufs unser Bestreben sein, Aller die von 
der Industrie leben, vom Besitzer und Chef des 
Werkes herunter bis zum letzten Arbeiter, dafs 
unsere Selbstkosten heruntergeheh, dafs wir gute 
Waare machen und uns Mühe gehen, die Handels
beziehungen anzuknüpfen, welche nöthig sind, diese 
Waare an den Mann zu bringen. Dafs aber die 
Ersparnisse, welche wir im Betriebe erzielen können, 
eine Grenze haben, ist k lar, und da können eben 
nur Tarifvcrbilligungen helfen.“

Diese Mahnung verdient beachtet und in Erinnerung 
gehalten zu werden !

Hochverehrte Anwesende ! Das Lebensbild, welches 
ich. soeben an Ihnen in aller Kürze vorüberziehen liefs, 
würde aber ein unvollkommenes sein, wenn ich hier 
nicht der grofsen Verdienste Eduard Meiers um den 
Verein „Eisenhütte Oberschlesien“ besonders gedächte. 
Seit Bestellen desselben sein berufener und bewährter 
Vorsitzender, hat er das grofse Verdienst, durch 
organisatorisches Talent und liebevolle Hingabe, 
unterstützt durch unsern Hauptverein, den „Verein 
deutscher Eisenhüttenleute“ und mehrere verehrte 
Fachgenossen, eine Vereinigung hier im Revier ge
schaffen zu haben, welche alten und jungen Berg- und 
Hüttenleuten Obersclilesiens und der benachbarten 
ausländischen Reviere, sowie deren nahestehenden 
Freunden, fachmännische Anregung und geselligen 
Anschluss bietet. Nicht zu verwundern ist deshalb, 
wenn die Anregung, einem so verdienten Manne ein 
Denkmal in Erz und Stein zu errichten, allseitigen, 
lebhaften Beifall fand, und mit Freuden begrüfsten 
wir es, die Mitglieder des Vereins „Eisenhütte Ober- 
schlesien“, dafs sich hervorragende und hochverdiente 
Grofsindustnclle Oberschlesiens, Rheinland-Westfalens, 
Oesterreichs und Rufslands sowie die „Vereinigten 
Qlierschlesisclien Walzwerke“ in Anerkennung der 
grofsen Verdienste Eduard Meiers um das Eisenhütten
wesen an diesem Werke der Liebe und Verehrung 
betheiligten. Dank dieser verständnifsvoücn Opfer- 
willigkeit und dank der hervorragenden Kunst unseres 
verehrten Landsmanns Johannes Böse, aus dessen 
Künstlerhand schon so manches herrliche Kunstwerk 
hervorging, ist das erstrebte Ziel heut erreicht. W ir 
freuen uns dessen, und mit Gcimgthuung erfüllt cs 
uns, den Angehörigen des Dahingegangenen beweisen 
zu können, dafs Dankbarkeit nicht ausgestorben ist 
unter den Hüttenleuten. W ir freuen uns aber auch, 
unseren verehrten Freund und Collegen solcherart 
verewigt zu sehen, dem heranwachsenclen und nach
folgenden eisenhüttenmännischen Geschlecht zeigen zu 
können, wie tüchtige Hiittenleute hier einst geehrt 
wurden, und sind stolz darauf sagen zu können: E r  
w a r  u n s e r  ! —

„Und nun falle die H ülle!“ —
Hier hielt der Redner inne, während unter 

Fanfarenklängen die Hülle fiel, welche bis dahin das 
prächtige Denkmal den Blicken verborgen hatte, und 
mit Wehmutli füllten sich Aller Herzen beim Anblick 
der wohlgelungenen Portraitbüste, welche in über
raschender Aehniichkeit die tlieurcn Züge des Gefeierten
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wiedergiebt. Eine Eiille prächtiger Kranzspenden, 
treuer Liebe Gaben, wurden nun am Denkmal nieder- 
gelegt, so vom „Verein deutscher Eisenhüttenleute“, 
vom Verein „Eisenhütte Oberschlesien“, vom „Verein 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, östliche Gruppe“, 
von der Friedenshütte als solcher, sowie von siimnit- 
1 ¡citen Betriebsabtheilungen derselben und von nam
haften oberschlesischen Firmen und Verwaltungen. 
Hierauf schlofs der Redner mit den 'W orten:
^  „Ihnen, mein hochverehrter Herr Vertreter der 
Friedenshütte, übergebe ich das herrliche Denkmal 
im Namen und im Aufträge des Vereins „Eisenhütte 
Oberschlesien“. Nehmen Sie es, und auch llir, liebe 
Arbeiter dieses W erks, für deren Wohlergehen das 
Herz dieses Mannes stets warm schlug, in getreue, 
pietätvolle Obhut und, Verwahrung!“

Sodann bestieg Generaldirector L i e b e r t ,  der 
Chef der Friedenshiitte und der zu ihr gehörigen 
Berg- und Hüttenwerke, die Rednertribüne und hielt, 
nachstehende Ansprache:

„Ich übernehme dieses Denkmal mit dem Gefühle 
herzlichster Dankbarkeit gegen alle Diejenigen, welche 
mit, demselben dem Verewigten diese Ehrung erwiesen 
haben, eine Ehrung, welche Zeugnifs ablegt dafür, 
dafs in dem rasch pulsirenden und von materiellen 
Interessen erfüllten Leben der Industrie eine über das 
Liab binausreicheiide l1 reundsclnift, liocliachtungsvolle 
Liebe und der Sinn am Kunstscliönen ihre Stätte haben. 
Ich richte meinen Dank zunächst an die MiMieder 
des Vereins „Eisenhütte Obersehlesien“, in erster'Reihe 
an Hrn. Generaldirector Niedt. Nachdem er in der 
Lebernabme des Vorsitzes eine arbeitsreiche Erbschaft, 
inigetreten, hnt er das Andenken an meinen ver
storbenen College« damit in schönster Weise geehrt, 
dafs er, ganz in seinem Sinne, an der weiteren Ent
faltung unseres Vereins gearbeitet hat und arbeitet. 
Ich danke Allen denen, welche, anfserhalb des Vereins 
stellend, dazu beigetrngen haben, dafs dieses Denkmal 
in diesem würdigen Aufbau hat errichtet werden 
können, und ich danke Allen, welche trotz der U& unst 
•les AYetters zu dieser Festfeier herbeigeeilt sind, ins
besondere^ Hrn. Bildhauer Böse, welcher die auf- 
i iehtige 1* rende an diesem herrlichen Kunstwerk mit 
Allen denen tlieilen kann, welche in diesem Augen
blick diese Stätte umstehen, die von jetzt an eine 
dauernde herrliche Zierde unseres Ortes —• dieser 
kleinen W elt für sich — bilden wird. Ich danke, 
endlich den Herren unserer Bauvenvaltung und Häuser
verwaltung, welche Wind und Wetter getrotzt und 
ans dieser «och vor kurzer Zeit völlig iinwirtlilichen 
Stelle den pietätvoll geschmückten Platz geschaffen 
haben, und danke allen denjenigen Herren, welche die 
Festlichkeit dieser Feier durch Veranstaltung erheben
der Musikstücke erhöhen.

diesen Dankesgefühlen, welche den lebhaftesten 
Wiederhall bei den liier anwesenden und in der Ferne 
weilenden nächsten Angehörigen des Verewigteil finden 
eint sich das Gelöbnifs, dafs dieses Denkmal in Ehren 
gehalten und gepflegt werden wird, so lange das Leben 
und die Arbeitsfähigkeit Einen derjenigen, welche als 
Beamte und Arbeiter der Gesellschaft heute zu diesem 
bronzenen Bilde emporscliauen, an seiner Stelle belassen 
wird. „Und kommt ans lindem Süden der Frühling 
übers Land“, so werden dio Trauerweiden in ihrem 
Herüberrauschen von der Stätte, an welcher der Heim
gegangene angesichts seiner Schöpfungen hier seine 
letzte Ruhe gefunden hat, kommende Geschlechter stets 
an die gleiche Verpflichtung zu gemahnen wissen.

S°. übernehme ich dieses Denkmal, auf dessen 
b turen inzwischen eine Fülle von Kränzen niedergelegt 
ist, als sichtbares Zeichen der diese Zeitlichkeit über
dauernden Liehe. Aber diese duftenden Grüfse, sie 
werden erst dem Sinne dessen, dem sie gelten, ent
sprechen, wenn die Spender derselben — Beamte und 
Arbeiter d i e s e r  Werke — ihnen einhauchen das Ver
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sprechen, werden zu wollen, wie er war, und den 
eisernsten Fleifs einzusetzen, um zu erhalten und zu 
fördern die Werke, welche er geschaffen und welche 
er so selir geliebt hat. Dann erst wird dieses Denkmal 
sein und bleiben eine ewige Ehrung für den, zu dessen 
Andenken cs errichtet ist und es wird fortsetzen des 
Verewigten segensreiches Erdenwirken in der An- 
spornung, es ihm naclizuthun zur weiteren Entwicklung 
seiner Schöpfungen, zum Heile und zum Segen der 
auf diesen Werken beschäftigten Beamten und Arbeiter. 
Das walte Gott!“

Die erhebende Feier wurde beschlossen durch den 
vom Gesangverein mit Orchesterbegleitung vorgetrage- 
nen, von Schnabel componirten Psalm: „Herr unser 
Gott", welchem das „Dankgebet aus dem niederlän
dischen Volksliede“ folgte. Um das Gelingen des 
musikalischen Thoils der Feier haben sich Director 
Werndl-Friedenshiitte durch seinen prächtigen Solo
gesang, Kapellmeister Reich und Hauptlehrer Hamann 
besondere Verdienste erworben.

Schiffbautechnische Gesellschaft.
(Zweite H auptversam m lung am 19. und 20. November in Berlin.)

Am Montag den 19. und Dienstag, den 20. Novem
ber fand in Berlin in der Aula der König],‘Technischen 
Hochschule zu Charliittenbnrg die diesjährige zweite 
Hauptversammlung der Scliiffbautechnisclien Gesell
schaft unter dem Vorsitze Sr. Kgl. Hoheit des Grofs- 
licrzogs von Oldenburg statt. Die Versammlung war 
durch etwas mehr als 200 Mitglieder besucht. Die. 
Reilie der Vorträge begann der Kaiser], Marine-Olior- 
baurath S c h wa r z  über das Thema:

Moderne Worftanlagen und ihre voraussichtliche 
Entwicklung.

Der Vortragende gab zunächst einen kurzen Rückblick 
über die Entwicklung der Werfteinriciitungen in den 
letzten 50 Jahren, er charakterisirte die damaligen Holz
schiffswerften, bei denen an erster Stelle Handarbeit, 
sowohl für den 'Transport wie die. Bearbeitung der Mate
rialien, bestand. .In jenen Zeiten war die Helling selbst 
sowohl Arbeitsstätte, wie Bauplatz. E rst mit der E in
führung des Eisensobiffbaues ergab sich eine Trennung 
des Bauplatzes, also der Helling und der Werkstätten,' 
und im Anschlufs daran bildeten sich notliwendiger- 
weise mehr oder weniger vollkommene maschinelle 
Hinrichtungen heraus, sowohl für den Transport, wie 
für die Bearbeitung der Materialien. Mit den Fort
schritten auf dem Gebiete der Hebezeuge, welche an
fänglich von Hand, dann mit Dampf, Hydraulik und 
scliliefslich mit Elektricität angetrieben wurden, er
gaben sich für den ganzen Baubetrieb ganz wesentliche 
Fortschritte. An einer Reihe von Beispielen wird dies 
dargetlian. In ähnlich historisch entwickelter Weise 
behandelte des weiteren der Vortragende die Ent
wicklung der Hülfsmaschinen für gewisse specielle 
Arbeiten beim Bau eines Schiffes, beispielsweise eine 
Iransmissions - Wellenleitung der Actien - Gesellschaft 
„v ulcan“ in Bredow zum Antrieb von Bohrmaschinen 
für die Herstellung der Bolzenlöcher in der Aufsen- 
liaut holzbeplankter Kreuzer aus den 70er Jahren. Mit 
der Einführung transportabler Nietmaschinen (zuerst 
an der Clyde angewendet) wurden die Spanten und 
Gegenspanten auf dem Platz vor der Helling zusammen- 
genietet und dadurch eine wesentliche Arbeitsersparnifs 
herbeigefiihrt. Die gröfsten Fortschritte in der Herstel
lung aller dieser Hülfsmaschinen fand indessen statt seit 
allgemeiner Einführung der elektrischen Kraftüber
tragung. Der Vortragende erläutert dies an einer 
Reihe von Beispielen aus den Betrieben der Kaiserlichen 
W erften, speciell derjenigen zu Wilhelmshaven. Er 
beschreibt liier beispielsweise elektrisch betriebene
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Laufkrähne von je  3000 kg Tragfähigkeit. Die Kräh ne 
befinden sich zu beiden Seiten des Schiffes, zunächst 
bei Beginn des Baues auf den untersten Etagen der 
lüngsscbiffs laufenden Stellinge; sobald die Arbeiten an 
diesen unteren Theilen erledigt sind, wird eine höhere 
Etage gebaut und ein solcher 3000 lcg-Kralin mit dem 
grofsen Schwimmkrahn der W erft auf diese nächst 
höhere Etage gesetzt, .mn dort weiter zu arbeiten. 
Ebenfalls eine Arbeit, deren Ausführung durch Be
nutzung zweckmäfsig angeordneter, elektrisch betrie
bener Hülfsmaschinen wesentlich vereinfacht werden 
kann, ist das Bohren und Gewindeschneiden für Panzer
decks, Eräsen von Löchern für Panzerbolzen, und so 
hat man jetzt noch eine Reihe von anderen ähn
lichen Hülfsmaschinen, Kaltsägen zum Schneiden von 
Panzerplatten, Maschinen zum Ausbohren des Stevens, 
der Wfellenböcke und der Stevenrohre u. s. f. Des
gleichen CentrifugalgebHise mit Windleitungen zum 
Betriebe der Nietfeuer, zur Erzeugung comprimirter 
Luft für die Prefsluftcentralo auf der Helling. Speciell 
der in letzter Zeit wesentlich vervollkommneten Prcfs- 
luftwerkzeuge wird Erwähnung gctlian und näher dar
gestellt, dafs durch Einfühlung grofser Kraftcentralen 
auf der Helling, letztere selbst zu einer eigentlichen 
W erkstatt wird. Hierauf fufsend kommt Redner dann zu 
dem Schlafs, dafs zur Erhaltung der zahlreichen W erk
zeugmaschinen und zum Schutz der Arbeiter gegen Writte- 
rungsverhültnisse es wünschenswert!! sei, diese als W erk
statt betrachtete Helling, mm aucli einznschliefsen und 
zu überdachen, sowie mit den erforderlichen Hebezeugen 
moderner W erkstätten zu versehen. An einer grofsen 
Reihe von Ausführungen moderner Werftanlagen, mit 
verschiedenen Hebezeugen ausgestattet, werden die ver
schiedenen, in die erste Reihe gesetzten Absichten und 
Ziele der Erbauer beschrieben. So liat die Firma Swan 
& Hunter eine Anlage, deren Construction patentirt ist, 
und die im wesentlichen darin bestellt, dafs zwei voll
kommen überdachte Helgen mit je  zwei unter dem Dacli 
entlang laufenden, elektrisch betriebenen Erahnen als 
geschlossene Werkstätten für grofse Schiffe benutzt wer
den können, während ein offener Helgen sicli daneben be
findet, welcher noch durch einen auf dem Dach der dich
ten Naehliarhelgen cntlanglaufenden Ivralin bedient ist. 
Ganz ähnlich, wie diese Huntersclie Werft, ist übrigens 
auch die Anlage in Nicolaieff gebaut, welche von Swan 
& Hunter vor 3 Jahren ausgefiilirt. wurde, deren der 
Vortragende sonderbarerweise keine Erwähnung tliut, 
wie überhaupt von ihm die ganzen russischen W erft
anlagen, die schon von jeher mit überdachten Helgen 
ausgerüstet sind, nicht weiter berücksichtigt werden. 
Eine in ihrer Construction abweicliendeHellingbcdachung 
der Union Iron Wrorks in San Francisco liat ebenfalls 
zwei verschieden breite Laufkrähne unter ihrem Dach, 
aufserdem aber noch darunter Krahubalken zum Tragen 
von Nietmaschinen.

Von neuen deutschen Ausführungen gielit der 
Vortragende einen Hcllingkralm der Actiengeselischaft 
„Vulcan“ in Stettin, ausgefiilirt von der Vereinigten 
Nürnberger und Augsburger Maschinenbau-Actiengeseli
schaft, mit 4 unabhängig von einander betriebenen, ver
schieden grofsen Erahnen und zwei nebeneinander 
liegenden, ebenfalls verschieden grofsen Schiffen. So
dann 4 Projecte von Hellingkrahnen für Material- 
transport in überdachten Hellingen, stammend von der 
rühmlichst bekannten Duisburger Maschinenbau-Actien- 
gesellschaft, schliefslich noch die Hellingkrahne ohne 
Bedachung auf den Werken von Cramp Philadelphia, 
Ausführungen, welche sicli an verschiedenen anderen 
Stellen in Amerika, England und Frankreich noch 
finden, um sodann zu einer Besprechung der Vor- und 
Nachtheile der verschiedenen Systeme von Helling
krahnen überzugehen. Hervorgelioben ist hierbei der 
grofse Nnchtheü gerade der letztgenannten Systeme 
der Firma Brown Hoisting and Conveying Maelnne Co, 
Cleveland, weil der Krahn, obgleich stets zwischen

zwei Helgen entlang laufend, doch immer nur ein 
Schiff zur Zeit bedienen kann, während seine andere 
Hälfte müfsig stellt.. Herr Schwarz ist der Meinung, 
dafs die Einführung der bedachten Hellingwerkstatt 
mit elektrisch betriebenen Lauf- beziehungsweise Dreh- 
krälmen allgemein zu erwarten sei, des weiteren meinte 
er, dafs die Hellingwerkstatt der Zukunft ein flaches 
Baudock mit Bedachung und Hebezeugen sein werde, 
welches an seinem unteren Ende durch ein entsprechen
des Vraschlnfsponton gegen das Wasser abgeschlossen 
sei. Als praktische Tiefe eines solchen Baudocks 
seien etwa 6 111 genügend. Die Vortlieile einer der
artigen Anlage beständen darin, dafs erstlich jeglicher 
Stapellauf des fertigen Schiffes fortfalle, weil man nur 
notlnvendig habe, das Baudock voll laufen zu lassen, 
um das Schiff zum Abschwimmen zu bringen. Des 
weiteren ist er der Meinung, dafs man in einem solchen 
Dock alle Arbeiten sein- viel bequemer, billiger und 
schneller ansführen könne, weil beispielsweise ein 
grofser Theil der Baumaterialien nicht so hoch gehoben 
zu werden brauche, mau erreiche auf diese Weise 
fraglos eine günstigere Ausnutzung des Werftterrains. 
Redner sucht dies an einer Rentabilitäts-Berechnung 
überschläglich nachzuweisen.

Hiermit hat der erste Theil des Vortrages sein 
Ende erreicht, der zweite Theil beschäftigt sicli mit 
der Ausführung der Arbeiten am schwimmenden Schiff. 
Der Redner ist der Ansicht, dafs die jetzt übliche 
Anordnung getrennter ähnlicher Werkstätten unzweck- 
mäfsig sei, es sei wünschenswerth und richtig, die 
Schiffsschmiede, die Kesselschmiede und die Hammer
schmiede wegen der in ihnen vorgcnoinmenen ähnlichen 
Arbeiten zu einem Complex zu vereinigen. Desgleichen 
die Sclilosserwerkstatt der Schiffbau-Abtheiluug mit 
der Maschinenbau-Abtheilung beziehungsweise der 
mechanischen Werkstatt, die Kupferschmieden, Maler- 
Werkstätten , Tischlereien u. s. w. zu vereinigen. 
Auf solche Weise könne man die gesummten Kraft
centralen, dio Werkzeugmaschinen, die Hebezeuge 
besser ausnutzeu und werde der Zusammenhang der 
einzelnen Werkstätten geschlossener. Im weiteren 
giebt der Vortragende seine Anschauungen über die 
zweekmäfsige Lage der einzelnen Werkstätten zum 
Schiff. Tischler- und Mechanikei-w'erkstatt, Kupfer
schmiede und Sclilosserwerkstatt sollten am Quai, mit 
möglichst direetem Zugang zum Schiff belegen sein. 
Mit Rücksicht auf den Transport der fertigen Bautheilc 
des Schiffes seien die vorhandenen Transporteinricli- 
tungen auszugestalton, die sowohl den Materialtransport 
vom Lager zur Werkstatt, wie der fertigen \\ erkstatts- 
erzeugnisse zum Uferkrahn zu vermitteln hätten. Der
artige moderne Wrerftkrähne werden dann eingehender 
besprochen, so dev Derrickkrahn der Firma Blolim & 
Vol's für 150 t  Tragfähigkeit, ausgefiilirt von der 
Duisburger Maschinenbau - Aetien - Gesellschaft; der 
Drehkrahn mit Laufkatze von 150 t Tragfähigkeit für 
das Kaiserdock in Bremerhaven, ausgeführt von der 
Benrather Maschinenfabrik; der Drehkrahn mit zwei 
Laufkatzen von 150 t Tragfälligkeit für die Geniiania- 
werft in Kiel, ausgeführt von der Duisburger Masehinen- 
bau-Actien-gesellschaft; der 100 t-Drehkrahn für den 
Bremer Vulcan, ausgeführt von der Benrather Maschinen
fabrik; der schwimmende Scheerenkralm für 100 t für 
die Kaiserliche W erft Kiel, ausgefiilirt von der Gute
hoffnungshütte, und im Anschlufs daran einige kleinere 
fahrbare Drelikrälme für Schiffsmontage u. s. w.

Seine gesammten Beobachtungen und Ueberleguugen 
auf diesem Gebiete moderner Werftaulagen fafst dann 
Marine-Oberbaurath S e h w a r z  zum Schlüsse zusammen 
und giebt die Anlage einer von ihm entworfenen Ideal
werft, bei welcher alle vorher besprochenen Neuerungen 
für Transport und Betrieb in bester W^eise zn einem 
Plane vereinigt seien. _ . . .

In der darauffolgenden Discussion, die sich im 
besonderen um jene Idealwerft dreht, wendeten sich
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fast alle Redner gegen das vorliegende Project. Eine 
Ueberdachung der Helgen und Einrichtung derselben 
als mehr oder weniger geschlossene Werkstätten, sei 
unrichtig, einmal herrschte in diesen Räumen noth- 
wendigerwoise eine recht starke Zugluft, sowie grofse 
.Dunkelheit, sodann sei der Lärm in derartigen Räumen 
äufscrst grofs; ferner sei das Bauen in einem verhältnifs- 
niäfsig tief gelegenen Baudock wegen der dort herrschen
den Feuchtigkeit für die Arbeiter äufscrst ungünstig. 
Ebenso unrichtig sei cs, die vom Vortragenden in 
’ orschlag Gebrachte Zusammenlegung der oben ge
nannten \V erkstätten durclizuführen; es lasse sieh 
Jiicibei niemals ein vernünftiger Betrieb aufrecht er
halten wegen der Verscliiedenartigkeit der einzelnen 
Arbeiterklassen, die hier durcheinander gewürfelt 
u iii den. ieruer wird an dem Plan die iiufserst enge 

./usammcndrängung aller Werkstätten, die Anbringung 
von Arbeitsräumen iu zwei Etagen, zwischen °den 
beiden Baudocks, die Unmöglichkeit irgend einer \ ergröfserung, die geringe Berücksichtigung von 
Reparaturarbeiten u._ s. w. getadelt, so dafs schliefslich 
das vorliegende Project als eine Idealwerft erscheint, 
wie sie nicht sein soll. Hervorgehoben nmfs indessen 
werden, dafs der Scliwarzsclie Vortrag immerhin eine 
Reihe wesentlicher, interessanter und nutzbringender 
Darstellungen enthält, welche Hr. Schwarz bei seinen 
grofscn Dienstreisen im In- und Ausland gesammelt 
hat. Auch mag hinzugefügt werden, dafs manche 
seiner Reuerungen vielleicht deswegen auf Widerspruch 
gcstolsen sind, weil sie von den bisher üblichen Ver
fahren stark abweich cn.

An weiteren Vorträgen auf der diesjährigen Haupt- 
vci Sammlung sind noch zu nennen ein sehr interessanter 
Vortrag von Professor Dr. A. Raps, Director von 
Siemens & Halske in Berlin, über elektrische 
iielehlsübermittlung an Bord, ein Vortrag, der

j durch zahlreiche Vorführungen solcher Apparate vor
züglich illustrirt wurde, sodann ein Vortrag des Directors 
der Harbnrger Gummikamm-Co. Ed. Hohes über die 
Anwendung des Kautschuks im Schiffbau, ein 
Voitiag, der, soweit Scbiflswellen-Ucberziige in Betraciit 
kommen, durch eine s. Z. von mir in dieser Zeitschrift 
veröffentlichte Arbeit wesentlich commentirt werden 
kann. Den theoretischen Theil der Vorträge nahmen 
die Arbeiten des Schiffbau-Ingenieurs Bauer-Berlin 
über graphische Methoden zur Bestimmung von stati
schen Gleichgewichtslagen des Schiffes im glatten 
Wasser, sowie des Schiffbau-Ingenieurs Giimbel- 
Elbing über ebeneTransversalschwinguiigen stabförmiger 
Köiper mit speciellerBerücksichtigung desScliwiiiguii°’s- 
prohlems des Schiffbaues, ein.

Am zweiten Tage fand noch ein Vortrag statt von 
Rosenstiel-Hamhurg über Entwicklung der Tiefladc- 
hmen an Ilandelsdampfern, sowie des Schiffbau-Inge
nieurs Jo h. S cliütte-Bremerhaven über Untersuchungen 
über HinterschifFsformen, speciell über Wellenaustritte 
ausgefülirt in der Schlup-Versuchsstation des Nordd.’ 
Lloyd an Modellen des Doppelsehrauhenschnelldampfers 
„Kaiser Wilhelm der Grofse“. Durch diese Unter
suchungen ist micligewiesen, dafs die übliche Ausgestal
tung der Wellenaustritte am Hinterschiff seimellfaliren- 
der Dampfer mit blossen und Herumzielien der Aufsen- 
hnut um die Wellen, wie die Handelsmarine sie seit 
Jahren ausführt, für den Schiifswiderstand sehr viel 
günstiger ist, als die in der Kriegsmarine übliche 
Lagerung der Wellen in freien Wellenböckcn.

Am Nachmittag des zweiten Tages fand noch ein 
Ausflug der Mitglieder der Schiffbautechnisclien Gesell
schaft nach Tegel zur Besichtigung der neuen Werk
stätten von A. Borsig statt, und erreichte dadurch die 
diesjährige Hauptversammlung ihren Absclilufs.

Professor Oswald Flamm.

Referate und kleinere Mittheilungren.
Ueher die Handelsschiifalirt unserer Erde

und ihre Yertheilungnach Kationen giebt das soeben 
erschienene General-Register der Handelsmarine aller
WEnn nmeraUS°eg'; en vom Bui-eau Veritas, für das Jahr 1900/1001 erwünschten Aufschlufs. Wir entnehmen dem
selben die folgenden Zusammenstellungen der Dampfer 
von mehr als 100 Register-Tons und der Segelschiffe. 
i *1.’ ährend in der Zusammenstellung der Segel- 

c u ffe Deutschland an vierter Stelle erscheint, da 
England, die Ver. Staaten von Amerika und Horwegon 
eme höhere Anzahl von Registertons aufweisen, steht 
es, wie bereits seit einer Reihe von Jahren, sowohl 
hinsichtlich der Zahl der Dampfer als des Tonnen- 
gehalts an zweiter Stelle.

Im übrigen bestätigen diese Zahlen die Aus- 
u rungen, welche in dem in voriger Kummer ent- 
altenen Leitartikel „Seewind“ gemacht sind. Die 

Rolle, welche England als meerbelierrschende Kation 
spielt, erfahrt durch diese neuesten Zusammenstellungen 
keine Aenderung, denn der Antheil von England an 
ampfern betragt o4,430/u der Gesammtsumme, während 

Deutschland nur mit 9,91 °/o betheiligt ist. So o-rofs 
und anerkennenswerth die Verdienste sind, welche 
unsere grofeen Rhedereien, wie Nordd. Lloyd und 
Hamb. - Anierik. 1 acketschiffahrf - Actien - Gesellschaft, 

Entwicklung der deutschen Hamlels- 
sciiiftahrt erworben haben, so wenig giebt die folgende 
Zusammenstellung den Vertretern unserer Schiffahrt 
ngend ein Recht, die deutsche Industrie, welche die 
englische Industrie auf vielen Gebieten überholt hat 
zu schulmeistern und zu verkleinern.

A. Dampfer.

England............
Deutschland . . 
Amerika, Ver. Staaten
Frankreich.........
Norwegen.........
Spanien............
Italien..............
Rufsland............
Japan ..............
Niederland.........
Dänemark.........
Schweden.........
Oesterreich-Ungarn . 
Griechenland . . .  .
Belgien............
Brasilien...........
Türkei..............
Argentinien . . . .  
China . . . .
chiii................ ;
Portugal...........
Cuba.̂ ..............
Rumänien.........
Uruguay...........
Mexico ............
Uebrige Länder . . .

Summa I

1001 1000
Dpfr. 1 Rev.-Tons Dpfr. | Resr.-Tons

56U¡11859581 5151110938071031 2169029 90C 1873388674] 1183851 551 9708S1
545 1060268 526 985968719, 769242 657 672549394 658257 377 551887

556494 258 443365484 489927 435 407536338 477311 332 455535257 455776 224 365995335 413134 318 388670544 395102 .497 339879193 389157 167 335314122 183524 10i> 13998782 168151 73 146615214 139071 211 14005582 82277 79 7818176 61216 68 5825438 5S245 36 5610139 57618 39 5159728 53037 29 5363030 24245 _ ____

15 23731 13 2170721 11517 19 1001216 6545 14 622259 41324 59 47677
12289|21787600 11456! 1Ü711382
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B. S e g e l s c h i f f e .

Segel
schiffe

190 t

Rog.-Tons Segel
schiffe

11)00

Reg.-Tons

E n g la n d ..................... 7326 2513307 7706 2662168
Amerika, Vor. Staaten 3071 1360978 3497 1291954
N o rw e g e n ................. 2123 898761 2306 956678
Deutschland . . . . 955 551025 981 548053
Ita l ie n ......................... 1527 500408 1557 492188
Rufsland . . 2533 4-78930 2455 473689
Frankreich . . . . 1396 341037 1371 309831
S c h w e d e n ................. 1484 274081 1423 277651
T ü rk e i......................... 14-09 24-5709 13S0 261780
Griechenland . . . . 927 183877 972 19665S
D ä n e m a rk ................. 736 127205 752 138031
N iederland ................. 676 120975 663 118158
Japan ......................... 1058 117364 310 40966
S p a n ie n ..................... 693 110908 1052 151946
Brasilien . . . . . . 358 79807 364 80178
P o rtu g a l..................... 24-6 60813 237 60430
Chili............................. 112 50767 132 60520
Argentinien................. 155 39798 155 28963
Oesterreicli-IJngarn . 130 32505 142 49288

57 24295 60 23989
U ru g u ay ..................... 58 15848 58 14861
Nicaragua ................. 18 9633 18 9048
Mexico......................... 50 8445 53 9416
Cuba............................. 50 6281 — —

Uehrige Länder . . . 233 51672 221 50590
Summa 279S2 8205089 27867 8347626

Zur Lage <ler russischen Eisenindustrie.
Nach den Mittheilungen des „Bureaus der Eisen

industriellen“ in Petersburg -wurden in ltufsland in 
den ersten sechs Monaten 1900 an R o h e i s e n  erzeugt:

Im  B e z i r k : 1900

Tonnen

dagegen
1899

Tonnen

Südrufsland................................. 725 035 631 031
U ra l.............................................. 440150 392 974
P o le n .......................................... 125 707 148 251
C entralrufsland......................... 121 771 131 477
N ordru fsland ............................. 18 458 16115
Südwestrufsland ..................... 1134 1498

Zusammen . . 1 432 255 1 321 346
S ib ir ie n ...................................... — 2 447
Finlaud und kais. Domänen

S ib iriens.................................. — 13115

Insgesamint . . — 1 336 908
Die Steigerung der Roheisenerzeugung der sechs 

erstgenannten Industriebezirke stellt sich somit im 
Vergleich zu den ersten sechs Monaten des Vorjahres 
auf 110 909 t. Die stärkste Zunahme zeigen die beiden 
wichtigsten Industriebezirke, Südrufsland und Ural. 
Polen und Centralrufsland sind dagegen zurückgegangen. 
Für die polnischen Eisenwerke liegt der Grund dieser 
Erscheinung in der Kohlennoth der benachbarten 
schlesischen und österreichischen Ivohlengebiete und 
den Streiks in Böhmen und Mähren, denn die pol
nische Eisenindustrie ist völlig auf die Einfuhr von 
ausländischem Koks angewiesen. In Centralrufsland, 
wo noch %  des Roheisens mit Holzkohle erblasen 
werden, erklärt sich der Rückgang aus den infolge 
des Abnehmens der 'Waldreichthümer von Jahr zu 
Jahr höher werdenden Preisen für Holz und Holz
kohle, andererseits aus der schwierigen Concurrenz mit 
dem billigen süd- und centralrussischen Koksroheisen.

WasSiidrufsland anbelangt, so stimmen übrigens die 
Zahlen des Petersburger Bnreaus der Eisenindustriellen 
mit denen des Charkower statistischen Bureaus für den 
südrussischen Bergbau nicht ganz überein, denn während 
das ersterwähnte Bureau die südrussische Roheisen
erzeugung für das erste Halbjahr 1900 zu 725035 t 
angiebt, schätzt das Charkower Bureau dieselbe auf 
739 580 t. Nimmt man die Zahlen des Charkower 
Bureaus, welches besser organisirt ist und in directer 
Beziehung mit den Werken steht, als richtig an, so 
erhält man für die südrussischen Hochöfen im Durch
schnitt eine Roheisenerzeugung von monatlich 123 263 t.

Im allgemeinen sind die Aussichten für die russische 
Eisenindustrie nicht- ungünstig. Als wichtige Momente 
für ihre weitere Entwicklung können folgende erwähnt 
werden: 1. die Wiederaufnahme der Arbeiten auf den 
Mandschurei-Eisenbahnen, 2. der Bau einer neuen, über 
2000 km langen Eisenbahnlinie Orenburg - Taschkent, 
3. der während der letzten Mobilmachung als noth- 
wendig anerkannte Ersatz der leichten Schienen der 
Sibirischen Bahn und 4. die starke Beschäftigung 
sämmtlicher Eisenbahnwagen- und Locomotivfabriken.

Für F e r t ig f a b r ic a te  hat sich die Lage des 
Marktes auch gebessert. Es wurden an fertigem Eisen 
und Stahl in Siidrufsland in den ersten sechs Monaten 
1900 389 231 t erzeugt, oder durchschnittlich im Monat 
64872 t. Davon wurden verkauft 333853 t, also fin
den Monat 55 642 t. Der Rest ist in den Werken 
selbst verarbeitet worden.

Die Einfuhr an E ise n  und E i s e n f a b r i c a t e n  
im ersten Halbjahre 1900 war viel geringer als in dem 
entsprechenden Halbjahr 1899. Es wurden eingeführt:

1899 1900
Tonnen Tonnen

R o h e is e n ........................................  50100 25442
E i s e n .......................................... 151574 48 918
S ta h l..................................................  20557 11558
Maschinen, Maschinontheile,

Locomotiven, Eisenfabricato . 99 590 75 508
Die Einfuhr an Roheisen macht jetzt kaum 2%  

des ganzen Bedarfes Rufslands aus, und jedenfalls ist 
die Zeit nicht mehr fern, wo Rufsland überhaupt kein 
ausländisches Eisen mehr brauchen wird. Mit der Ein
fuhr von Maschinen verhält es sich dagegen anders, 
denn das russische Maschinenbauwesen steht noch lange 
nicht auf der Stufe, die es von dem Ausland unab
hängig machen würde.

Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaten.*
Die Wochenleistungsfähigkeit der amerikanischen

Hochöfen betrug: Zabl der Hochöfen
im BetHeb

1. September 1900 . . 231778 228
1. October ,, . . 223169 213
1. November „ . . 215304 201
1. ., 1899 . . 288522 277
1. „ 1898 . . 228935 196

Die Vorriithe bei den Werken betrugen:
1. Septem ber 1. October 1. November 1900

625 157 670 531 641 466 tons
Warrants 21800 21 800 20 000 „

Entdeckung von Magnesitlagern im Ural.
Im südlichen Ural im Gouvernement Ufa sind 

nächtige Lager von Magnesit von hoher Qualität ent- 
leckt worden. Der Magnesit besteht aus 46 °/o Mag- 
rnsia, 0,85%  Kalk, 1,62% Eisenoxyd und ThoDerde, 
),3%  Kieselerde und 51,23% Kohlensäure. Der Be- 
;itzer des entdeckten Lagers hat zum Zweck der Aus-

* V e rg l .  „ S t a h l  u n d  E i s e n “ 1 9 0 0  N r .  19  S . 10 2 1 .
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bentnng desselben eine Gesellschaft mit einem Kapital 
von 200000 Kuhein gebildet., welche alsbald den Bau 
einer, lab rik  zum Brennen des Magnesits und zur 
babrioation von feuerfesten Ziegelsteinen in Angriff 
nahm. . Ein Theilnebmer an dem Unternehmen war 
im Sommer nach dein Auslände gereist, wo ähnliche 
Anlagen zur Fabrication von feuerfesten Ziegelsteinen 
aus Magnesit bestellen, und bat daselbst die erforder
lichen Maschinen bestellt. Mit dem Bau der Fabrik 
ist im September <1. J. begonnen worden, im Januar 
nächsten Jahres soll dieselbe bereits eröffnet werden.

(Nach der Russ. Handels- und Industrie-Z eitung.)

Bergbau, Eisenindustrie und Eiseneinfuhr 
der Türkei.

In der I ürkei wird verhültnifsmäfsig wenig Berg
bau getrieben. Der Boden ist zwar sowohl in Klein
asien als auch in Maeedonien und Thessalien mit 
, ,n.?ra^ ei! Art durchsetzt, doch werden diese

Schätze nicht in genügender Weise ansgebcutct. Ein 
schw||wiegender Grund hierfür bestellt darin dafs 
infolge der mangelhaften Verkehrsvomclitungen in 
vielen i heilen der Türkei der Transport der theilweise 
nicht sehr reichen Erze deren Ausnutzung übermäfsig 
vertu euert. Diesem Mange) ist zwar in einigen Fällen 
<uii cli Errichtung von Schmelzöfen und Aufbereitungs- 
Werkstätten in der Nähe der Gruben selbst abgeholfen 
worden, häufig aber besitzen die Coneessionsinliaber 
zu derlei Einrichtungen, wie überhaupt zur regelrechten 
und erfolgreichen Ausbeutung ihrer Gruben, zu wenig 
Geld und zu geringe technische Erfahrung, so dafs 
sie nach einiger Zeit entmuthigt den Betrieb wieder 
cinstcllen oder nur in sehr oberflächlicher Weise fort- 
tiiliren. Die wenigen orduungsmüfsig betriebenen 
(nubeii befinden sicti tlicils in den Händen der Re
gierung tlieils in denen einiger kapitalkräftiger Privat
gesellschaften. Ueber die bedeutendsten der in Betrieb 
befindlichen Gruben werden in den „Berichten über 
Handel und Industrie, zusammengestellt im Reichsamt 
des Innern“, Band II, Heft 6, 1900 — auf Grund 
eines Berichtes des Kaiserlichen Generalconsuls in 
Konstantinopel — folgende Angaben gemacht:

Das in der asiatischen und europäischen Türkei 
häufiger als m irgend einem anderen Lande der W elt 
vorkommende Ch r o me r z  wird namentlich in den 
Gruben von Daghardi (bei Kutahia) gewonnen, ferner 
bei Muhalitsch, Gemiik, Smyrna, Makri und Adätfn 
sowie auf europäischer Seite in der Nähe von Salonik 
und in der Provinz Kossowo. Am stärksten ausgebeutet 
werden die Gruben bei Daghardi, welche mit jährlich 
etwa 12000 bis 15 000 t  den gröfsten Theil der Gc- 
sammtausfubr von Cbromerz liefern. Abnelmier hierfür 
sind Deutschland, Grofsbritannien und Amerika zu 
gleichen Theilcn, etwas weniger geht nach Frankreich.
^ i .. t i  £ e s Bl e i  wird in den der Re gieruntr
gehörigen Gruben des Bnlgar-Dagh (cilicisoher Taurus') 
und m den mit allen maschinellen Einrichtungen der 
Aeuzeit ausgestatteten Gruben von Balia (Provinz 
Brussa) zu Tage gefördert. Die Leitung der letzteren 
liegt m den Händen eines einheimischen Consortiums, 
uas indessen im wesentlichen mit ausländischem Kapital 
arbeiten soll. Der Silbergehalt der Erze ist verschieden • 
er beträgt zwischen 1% und 4 «/#. Audi bei Lidjessi 
m der Provinz Siwas wird silberhaltiges Blei in 
mafsigem Umfange gewonnen. Ausgefübrt werden 
jährlich aus der ganzen Türkei etwa 15 000 bis 20 000 t 
hochhaltige Bleisilbererze und mehrere tausend Tonnen 
silberhaltiges Werkblei. In untergeordnetem Mafse 
wird in Balia auch Z i n k  gefördert; den Hauptfundort 
hierfür bildet Karasu am Schwarzen Meer. Auch bei 
Smyrna wird Zink gewonnen. Die Gesammtproduction 
beiiagt etwa 5000 t  jährlich und wird vorzugsweise ■

nach Belgien verfrachtet. Auch Ma n g a n e r z e  kommen 
in Balia zur Verhüttung; doch sind dieselben dort so 
arm, dals sie nur als Schmelzznschläge zur Verwendim« 
gelangen. Keicher sind die Lager bei Kassandra 
(Salonik); doch auch die dortigen Erze enthalten nicht 
über 45 “/« Mangan. Der Export aus den Gruben von 
Kassandra, die sieh im Besitze von Konstantinopeler 
und Suloniker Banquiers befinden, wird auf 45 000 t 
■pibilich geschätzt. Verschiedene andere Concessionäre 
bei Smyrna, Makri und am Sehwarzen Meer machen 
zwar auch Probesendungen nach dem Auslande; die 
Sendungen erheben sich aber insgesainmt nicht über 
1500 bis 2000 t im Jahr. Erwähnt seien auch die 
nicht unbedeutenden A ntim on-F uiidc , namentlich im 
Vilajet Hudavcndikiar (Brussa), die freilich zum gröfsten 
Theil nocli nicht genügend untersucht sind. Ausgebetitet 
werden zur Zeit nur diejenigen bei Demir-Kapu, die 
etwa 200̂  t im Jahre liefern. Besonders reichhaltig 
sind die in der Türkei vorkommenden, in den Händen 
der Regierung befindlichen K u p f e r l a g e r  hei Argliana 
Maden (armenischerTaurus). In den dortigen Gruben 
worden jährlich etwa 1500 t Kupfer gefördert und 
über Alexandrette meist nach Grofsbritannien aus
geführt. Weniger bedeutend sind die Kupferlager bei 
loka t und unweit Dedeagatscli, die wenig oder gar nicht 
ausgebeutet werden.

Von sonstigen Bodenschätzen, die in der Türkei 
Vorkommen, seien noch beiläufig erwähnt: Borazit, Meer
schaum, Arsenik, goldhaltiger Schwefelkies, Asphalt 
Schmirgel, Asbest, Eisen, Schwefel, Nickel, Zinnober, 
Bismuth, Marmor, Granit, lithographische Steine, 
Graphit, Ockerfarben u. s. w. Bei den meisten von ihnen 
ist aber von einer regelrechten Ausbeute keine Rede.
-, . C1'übrigt noch, über die Braunkohlen- und 
Steinkohlenlager Kleinasiens Einiges zu bemerken. 
Bi a un l c oh l e  findet sich an vielen Stellen Klcinasiens, 
dient jedoch nur dem Localbedarf. Die bedeutendste 
Grube ist bei Mandjilik in der Provinz Brussa; der 
dort gewonnene Lignit wird aber auch mirzurRüstuii«- 
und zur Heizung der Gebläsemaschinen in den Werken 
\on Balia verwandt; zur eigentlichen Schmelzung 
braucht man auch dort englische Kohle. Bei dem 
Steigen der Preise für letztere wie überhaupt der Stein- 
kolilenpreise auf dem Weltmärkte gewinnen (la(rco-cn 
die reichen S t e i n k o h l e n l a g e r  an der Nordküste Klein
asiens mehr und mehr an Bedeutung. Die sogenannte 
Herakleakolile ist bereits des öfteren von Sachver
ständigen einer Untersuchung unterzogen und von den 
meisten derselben für gut erklärt worden. Dennoch 
soll die Société d’Heraclée in den beiden ersten Jahren 
nach ihrer 1896 erfolgten Gründung ein Actienkapital 
von 20 Millionen Franken thcils durch Xaturerci‘misse 
verloren, thcils durch unkluge Verwaltung eingebiifst 
haben. Erst in neuerer Zeit," nachdem es ihr gelungen 
ist, ein neues Kapital von 5 Millionen Franken anf- 
zübringen, soll sie in die Lage gekommen sein, einen 
regelmafsigen Betrieb fortzuführen. Du die türkische 
Regierung einen umfassenden Gebrauch von dem ihr 
contractlich zugestandenen Rechte macht, 60 % der 
geförderten Kohle zum festen Preise von 12 Franken 
die Tonne für sich zu entnehmen, wird es nach der 
Meinung Sachverständiger selbst für den Fall, dafs die 
Herakleakolile im Laufe der Ausbeutung der vor
handenen Lager noch an Güte gewinnt, schwer halten, 
das vorhandene Deficit in einer absehbaren Reihe von 
Jahren zu ergänzen. Da es sich bei der gerino-en 
Stärke der einzelnen Kohlenschichten nicht vermeiden 
l.ifst, dafs Schiefer und andere fremde Bestandtheile 
mit der Kohle gehen, so ist diese einstweilen wenig
stens, zum Wettbewerb mit der englischen Kohle un
geeignet. Nach dem Urtheil Sachverständiger verhält 
sich die Heizkraft der Herakleakolile zur englischen 
wie 19 zu 31. Die jährliche Förderung aus den in 
Betrieb befindlichen Graben wird auf jährlich 360000 
bis 400000 t geschätzt.
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Im Anschlufs an diese M itteilungen über den Berg- 1 
hau in der Türkei seien nach der „Oesterr.-ung. Montan- | 
und Metall-ind.-Ztg.“ noch einige Angaben über die tiir- 
kisclie Eisenindustrie und die Eiseneinfuhr gemacht.

Eine eigentliche E i s e n i n d u s t r i e  besteht in der 
Türkei nicht, vielmehr findet nur eine Verarbeitung 
der in grofsen Mengen eingeführten Halbfabricatc 
durch die aufserordeutlicli zahlreichen Schmiede zu 
Hufeisen, Hufnägeln, Reifeneisen zur Bereifung der 
Fässer, Kisten, Baumwoll- und Heuballen, und ganz 
ordinären Ackergcräthcn statt. Andere Eisen- und 
Stahlwaaren, deren Herstellung bessere Werkzeuge 
und eine gröfsere Geschicklichkeit erheischt, werden 
in der Türkei nur in sehr beschränktem Mafse erzeugt 
und weitaus überwiegend vom Auslände eingeführt. 
Die Einfuhr von Eisen und Eisenwaaren nach der 
Türkei erreicht einen bedeutenden Umfang. Die Ein
fuhr von fremdem Eisen und Stahl, sowie von Eisen- 
tind Stahlwaaren, beziffert sich- im Durchschnitt der 
letzten Jahre auf rund 60000 t im Werthe von etwa 
181/-2 Millionen Francs f. d. Jahr. Ein grofser Theil 
hiervon entfällt auf die Einfuhr nach Konstantinopel, 
und zwar etwa 25000 t im W erthe von 7,5 Millionen 
Francs. Was die Herkunft des Eisens und der ver
schiedenen Eisenfabricate anlangt, so stammen dieselben 
überwiegend aus Belgien und Schweden; selbst England, 
das sonst im Handel mit der Türkei den ersten Rang 
oinnimmt, ist an der Eiseneinfuhr nur mit etwa 10 °/o, 
das ist 6000 t im W erthe von 2 Millionen Francs, 
betlieiligt. Ungefähr im gleichen Verhältnifs, eher etwas 
geringer als England ist Oesterreich - Ungarn be
theiligt. Die Einfuhr aus Deutschland ist in rascher 
Zunahme begriffen, und bat in den Perioden des 
Balmbaues in Anatolien die Ziffer der englischen und 
der österreichisch - ungarischen Ausfuhr erreicht. Die 
nordfranzüsische Eisenindustrie,, welche in früheren 
Zeiten ein starkes Absatzfeld in "der Türkei behauptete, 
hatte dasselbe allmählich fast ganz an die belgischen 
und schwedischen Concurrenten verloren, bestrebt sich 
aber, wieder einzuführen. Rufsland liefert bisher nur 
geringe Mengen, macht indefs neuerlich Anstrengungen, 
um einen gröfseren Antheil am Absatz in der Türkei 
zu erobern. Die günstigsten Aussichten für eine 
Steigerung der Eisenausfuhr nach der 'Türkei bestehen 
zweifellos für Deutschland, weil hei der fortschreitenden 
Festsetzung deutschen Handels und deutschen Einflusses 
in Anatolien die dortige Bevölkerung sich immer 
mein- und mehr mit den deutschen Eisenerzeugnissen 
versorgen wird. Abgesehen von den Eisenmaterialien für 
den Bau und Betrieb der Eisenbahnen, spielen bei der 
Einfuhr nach der Türkei eiserne Balken und Träger 
eine wichtige Rolle. Auf guten Absatz kömien ferner 
alle Eisenwaaren des gewöhnlichen Verbrauchs rechnen, 
wie Nägel, Drahtstifte, Schlösser, Huken,. Ketten, 
Gufseisenwaaren, Röhren, Sensen, Sicheln, Hauen,

Schaufeln, Bänder, Fcnsterheschläge, Zangen, Maurer
werkzeuge, von anderen Artikeln Nadeln, Messer- 
schmiedwaaren, wie Scheoren, Messer u. s. w. Eine 
von Jahr zu Jahr wichtigere Rolle spielt die Ein
fuhr einfacher landwirtschaftlicher G erä te  und 
Maschinen. Während in früheren Zeiten nur Sensen 
und Sicheln zumeist aus Oesterreich einggführt wurden, 
werden seit mehreren Jahren Pflüge, Eggen und 
landwirtschaftliche Maschinen, und zwar überwiegend 
aus Deutschland eingeführt, ln letzterer Zeit haben 
auch russische Sensenwerke Erfolge erzielt. Das Ge
schäft iii Eisen und Eisenwaaren in der Türkei liegt 
zumeist in den Händen armenischer Kaufieute, die 
sich untereinander starke Coneurrenz bereiten.

Normalien zu Rohrleitungen für Dampf von 
hoher Spannung.

Bei den Dampfkraftanlagen ist man in den letzten 
Jahrzehnten zu immer höheren Dampfspannungen ge
kommen; die Locomotiven machten den Anfang, die 
Sehiffsmascliinen und Betriebsmaschinen der Wasser
werke, Spinnereien und Webereien, der Elektrieitäts- 
werke u. s. w. folgten. Anlagen, die mit 10, 12 und 
15 Atm. arbeiten, sind heute nicht mehr selten. Für 
solche Spannungen bieten aber die früher allgemein 
üblichen gufscisernen Rolire und Arentile nicht die ge
nügende Sicherheit, und welche verheerenden Wir
kungen der Bruch einer Rohrleitung mit hochgespanntem 
Dampf auszuiiben vermag, hat unter vielen anderen das 
entsetzliche Ereignifs an Bord des Kriegsschiffes 
„Brandenburg“ vor einigen Jahren gezeigt. Man ist 
deshalb mehr und mehr dazu üborgegaugen, widerstands
fähigere Baustoffe für solche Rohrleitungen zu ver
wenden: Schweifseisen, Flufseisen, Kupfer, Bronze, 
Stalilgufs u. s. w. Von vielen Seiten geäußerten 
Wünschen entsprechend, hat der Verein deutscher In- 
o-enioure die hierfür in Betracht kommenden Baustoffe 
und Coustructionen einer sorgfältigen Prüfung unter
worfen uml ebenso, wie früher zu gußeisernen Rohi - 
leitungen für geringen Druck, jetzt zu R o h r l e i t u n g e n  
f ü r  D a m p f  von h o h e r  S p a n n u n g  Normalien aus- 
«earbeitet. Auf Grund wissenschaftlicher Berechnungen 
und umfangreicher, z. Th. sehr kostspieliger Versuche sind 
die Mafse der Rolirwandungen, Flanschverbindungen, 
Ventile, Schrauben, Dichtungen u. s. w. für die ver
schiedenen Durchmesser bestimmt und in Zeichnungen 
dargestellt worden. Der Bericht des vom Verein hier
für eingesetzten Ausschusses ist in der Zeitschrift des 
Vereins deutscher Ingenieure 1900 Nr. 43 S. 1481 ver
öffentlicht. Abdrücke der Mafstafelii und Zeichnungen 
sind von der Geschäftsstelle des Vereins deutscher 
Ingenieure in Berlin, Charlottenstr. 43, zu beziehen.

Biicherschau.

Paul Steller, Führer durch die Börse 1901. 
Köln, Comm.-Verlag von Pli. Gelily. 4 Jh.

Stellers „Führer durch die Börse“ will weniger 
eine streng schematische Behandlung der einschlägigen 
Fragen nach ihrer formellen Gestaltung bringen, als 
vielmehr das AVesen der Dinge, um die es_ sich hei 
dem Verkehr mit der Börse und bei der Kapitalanlage 
in W ertpap ieren  handelt, sachlich erörtern und an 
der Hand der tatsächlichen Verhältnisse nähere An

haltspunkte zur Bildung eines eigenen U rte ils  des 
Lesers über die in Betracht kommenden Unternehmungen 
und Zustände liefen). Er .will also mehr zur Hebung 
von Kritik anleiten, als die Börsenhandbücher dies m 
der Regel ihrer Bestimmung nach tu n .  Dafs der ge
nannte Führer dieser Aufgabe genügt, haben wir beieits 
beim Erscheinen der I. Auflage dargelegt. Die nun
mehr vorliegende II. Auflage bestätigt unser U rte il 
und sei deshalb den beteilig ten  Kreisen aufs beste 
empfohlen. Oie Redaction.
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A. Illing, Landesrath, Gewerbe- und Unfall
versicher ungsgeselz und Gesetz, betr. die Ab
änderung der Unfallversicherungsgesetze (Mantel
gesetz), vom 30. Juni 1900. Band 223 der 
.Leipziger juristischen Handbibliothek. Leipzig- 
1900, Bölsberg- & Berger. Geb. 1,50 Jb. ° 
Eine Textausgabe mit Sachregister und mit Abdruck 

der einschlägigen Stellen anderer Gesetze, die sich 
durch grolse Uebersiclitlichkeit auszeichnet. Angesichts 
der kurzen Zeit, seit welcher die neue Fassung des 
Gesetzes in Kraft, getreten, erblicken wir einen be- 
sonderen Vorzug des Buches darin, daß den einzelneu 
1 aragraphen jedesmal in Klammern die §§ des alten 
Gesetzes beigefügt sind, was den besseren Vergleich 
mit letzterem.ermöglicht. Der ursprüngliche und noch 
in kraft gebliebene Text des Gesetzes ist in deutschen, 
dagegen jeder Zusatz und jede Veränderung in latei
nischen Lettern wiedergegeben, was die Uebevsicht 
über sänimtliclie Abänderungen ungemoin erleichtert.

__________ Dr. IV. Beniner.

Ferner ist uns zugcjranfreu:DO o
S. Goldmann, Justizrath, E.-A. am Karnmer- 

goricht, Das Handelsgesetzbuch vom 10.Mai 1897. 
HI. Lieferung, Bogen 14 bis 21. Berlin W1900, 
Franz Vahlen. 2,40 M.

1. Sttildens Ingenieurkalender für Maschinen- und 
llültentechniker 1901. Eine gedrängte Samm
lung der wichtigsten ri abellen, Formeln und 
Resultate aus dem Gebiete der gcsammlen 
Technik, nebsl Notizbuch. Unter Mitwirkung 
von R. M. Daelen, Düsseldorf; Bauratli 
G. F. Heim, Wasseralfingen; Prof. W. Riehn, 
Hannover; Prof. Dr. R. Rühlmann, Döbeln;
J. Herrn anuz, Oberingenieur, Efslingen u. A. 
herausgegeben von Fr. Bode, Civilingenieur, 
Dresden. 36. Jahrgang.

Hierzu als Ergänzung: 1. Bodes Westcn- 
taschenbuch. 2. Sozialpolitische Ge
setze der neuesten Zeit nebst den Verord- | 
nungen u. s. w. über Dampfkessel mit dem 
gewerblichen und literarischen Anzeiger und 
Beilagen. Verlag von G. D. Baedeker, Essen.

Kalender für Maschineningenieure 1901. Unter 
Mitwirkung bewährter Ingenieure herausgegeben 
von Wilhelm Heinrich Uhland, Civilingenieur 
und Redacteur des „Prakt. Maschinen - Con- 
strucleur“ u. s. w. 27. Jahrgang. ln zwei 
1 heilen. 1. Theil: Taschenbuch; II. Theil: 
Für den Constructionstisch. Preis gebunden
3 Mi, Lederband 4 Jf, Brieftaschenlederband 
5 Mt, mit Beigabe (III. Theil Patenlgeselze)
4 Ji, 5 Ji, 6 Jf. I. Theil mit über 100 Illu
strationen; II. Theil mit über 700 Illustrationen. 
Dresden, Verlag von Gerhard Ktihtmann.

holender für Betriebsleitung und praktischen Ma
schinenbau 1901. Hand- und Htilfsbuch für

Besitzer und Leiter maschineller Anlagen, Be- 
ti iebsbeamte, 1 eclmiker, Monteure und solche, 
die es werden wollen. Unter Mitwirkung 
erfahrener Betriebsleiter herausgegeben von
II. Gfildner, Ingenieur. IX. Jahrgang. In zwei 
1 heilen. Erster Theil: Für die Tasche; zweiler 
Theil: Für den Arbeitstisch. Mit über 520 

' Textfiguren, einer zehnfarbigen Tafel und 
besonderer Berücksichtigung der Gewerbe- und 
Patentgesetze, der neuesten auf die Industrie 
Bezug habenden Verordnungen u. s. w. In 
Leinwandband 3 J6, in Brieflaschenlederband 
;j <M. Dresden, Verlag von Gerhard Ktihtmann.

holender für Kisenbahntechniker. Begründet von 
Edm, Ileusinger von Waldegg. Neubearbeitet 
unter Mitwirkung von Facligenossen von A. 
W. Meyer, Königl. Eisenbahnbau- und Betriebs- 
Inspector bei der Königl. Eisenbahn-Direction 
in Hannover. 28. Jahrgang 1901. Nebst einer 
Beilage, einer neuen Eisenbahnkarle in Farben
druck und zahlreichen Abbildungen im Text. 
Wiesbaden, Verlag von J. F. Bergmann.

Kraft, Kalender für Fabrikbetrieb. Ein Handbuch 
zum Gebiauch für Besitzer und Leiter von 
Kraftanlagen jeder Art, für Ingenieure, Tech
niker, Werkführer, Monteure, Maschinisten und 
Heizer. Bearbeitet und herausgegeben von 
Richard Mittag, Ingenieur und Chef-Redacteur 
der Zeitschrift „Kraft“, früher „Dampf“. Vier
zehnter Jahrgang 1901. Mit einem Kalendarium 
für 1901, einer Eisenbahnkarte und 206 Ab
bildungen im Text. Dazu eine Beilage von 
352 Seiten mit einer umfassenden Sammlung 
der gewerbegesetzlichen Bestimmungen, Zoll
tarife, Frachtsätze u. s. w. Preis in Brief- 
taschenform, in Leder fein gebunden, nebst 
Beilage 4 J6. Verlag von Robert Tessmei-, 
Berlin SW. 12.

Deutscher Schlosser- und Schmiedekalender 1901. 
¿in praktisches Hülfs- und Nachschlagebuch für 
Schlosser, Schmiede, Werkführer, Monteure und 
Metallarbeiter aller Art. Begründet von Ulrich 
R. Maerz, Civil-Ingenieur und Patent-Anwalt in 
Berlin. Redaction: Professor Alfred Schubert, 
Architekt und Königl. Baugewerkschul-Oberiehrer 
in Cassel. 20. Jahrgang. Mit vielen Text
figuren. Gebunden 2 oft, in Brieftaschenleder- 
band 4 Jl. Dresden, Verlag von Gerhard 
Kühtmann.

GUick auf! 1901. Illustrirter Kalender für alle 
Angehörigen und Freunde des Berg- und Hütten
wesens. Herausgegeben von Franz Kieslinger.
In Strafsburg: Th. Schaumann. In Neifse:
F. Huchs Buchhandlung (II. Musshoff).
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Industrielle

Die Wagenbestellung' im Ruhrgebiet fiir Kohlen, 
Koks und Briketts

hat am 16. November zum erstenmal die außerordent
liche Höhe von 18063 Dpppelwagen zu 10 t- erreicht 
und ist hiermit nach der am 10. November 1899 ge
meldeten Höchstziffer von 16 054 und von 17 013 am 
23. März 1900 innerhalb Jahresfrist um 2000 Wagen 
gestiegen. Die Zechen, Kokereien und Brikettwerke 
haben, wie die Rh.-W. Zeitung berichtet, am 16. No
vember 1900 18 063 Doppelwagen zu 10 t angefordert, 
und sind diese mit 3 612 600 Centner Kohlen, Koks 
und Briketts beladen versandt worden. Es ist dies 
die bis jetzt erzielte höchste Förderung im Ruhrgebiet 
und die größte Wagengestelhing seitens der Eisenbahn. 
An demselben Tage wurden im Ruhrbezirk außerdem 
3129 offene Güterwagen für andere Güter, sowie 2789 
gedeckte und Specialwagen gestellt, beladen und be
laden abgefahren, so daß sich eine Gesammtgestellung 
von 23981 Doppelwagen zu 10 t ergiebt. Diese be
lasteten Wagen sind mit Bedienungszügen von den 
Zechen und Werken abgeliolt, nach Richtungen rangirt, 
tlieils in Schleppzügen den Sammelbabnhöfon z«geführt 
und von hier in etwa 480 Zügen, den Zug zu 50 Wagen 
gerechnet, abgefahren. Da zur Deckung des Bedarfs 
fiir den nächsten Tag ebenso viele leere Wagen zu- 
laufen müssen, als beladene abgefahren werden, so 
ergiebt dies ei ne. Tagesleistung von 960 Zügen mit 
47 962 Wagen, die aneinandergereilit, unter Zugrunde-, 
legung einer Wagenlänge von durchschnittlich 8 m 
(von Buffer zu Buffer), eine Länge von 384 km ein-, 
nehmen und im Stillstand alle Strecken des Directions- 
bezirks Essen von 993 km Betriebslänge zu beinahe %  
besetzen würden. In gerader Richtung aneinander
gereilit würden die Wagen eine Strecke von Düssel
dorf bis Hamburg oder von Magdeburg bis zur hol
ländischen Grenze einnehmen.

Accmnulatoreiifabrik Actieiigesollschaft in Hagen.
Aus dem Bericht für 1899/1900 gehen wir Folgen

des wieder:
„W ir hatten in unseren drei Betrieben Hagen i. W.. 

Wien resp. Hirschwang und Budapest einen Umsatz 
in Höhe von 9 696 300 J l .  Auch in dem ahgclaufenen 
Geschäftsjahre sind wieder sehr große Anlagen unserer
seits ausgefülirt worden, und hat sich die Anwendung 
des Accumulators auf fast allen Gebieten erfreulich 
weiter entwickelt. Allerdings herrscht zur Zeit gegen 
die Anwendung des Tractionsaccumulators bei Straßen
bahnen eine starke Strömung, doch berührt dies das' 
finanzielle Ergcbnifs unserer Gesellschaft nicht, da 
der Umsatz in Tractionsaccumulatoren in den beiden 
letzten Geschäftsjahren nur etwa 5 %  unseres Ge- 
sammtumsatzes betrug. Die Gesammtahschreibuugen 
betragen 173840,66 J l .  W ir schlagen vor, den sich 
ergebenden Reingewinn von 926 775,03 .7/, zuzüg
lich Vortrag vom 1. Juli 1899 von 22 394,02 J l , zu
sammen 949 169,05 J l ,  wie folgt zu vertheilen: 4 %  
des eingezahlten Kapitals als Gewinnantheil an die 
Actionärc =  250 000 J l ,  Tantieme an den Vorstand 
95000 J l ,  Tantieme an den Aufsichtsrath 37 500 J l ,  
6 %  Superdividende auf das eingezahlte Kapital 
— 375000 J l ,  Gratificationen und Unterstützungen für 
Beamte, Meister und Arbeiter 100 000 J l ,  Ergänzung 
des Dispositionsfonds 9974,37 J l ,  Zuweisung zum Fonds 
der zu gründenden Unterstiitzungs- und eventuell Pen
sionskasse 1 fiir Beamte 50000 J l ,  und den Rest von 
31 694,68 J l  auf neue Rechnung vorzutragen.

Rundschau.

Berliner Werkzeugmascliinenfabrik, Actien- 
gesellscliaft, vormals L. Sentker.

Im abgelaufenen Geschäftsjahre stellte sich der Um
satz des Werks auf 1 556470,18 J l  gegen 1 347 175,53 J l  
im Vorjahre. Die Verkatifsbedingungen waren gegen 
das Vorjahr unverändert, während die Herstellungs
kosten durch das Steigen der Preise für Rohmaterialien 
eine Erhöhung erlitten. Der diesjährige Rohgewinn 
stellt sich auf 334907,57 J l .  Das Gewinn- und Ver- 
lustconto besteht aus Vortrag aus 1898,99 =  980,40 ,./l, 
Bruttogewinn in 1899/1900 333927,17 J l ,  hiervon geht 
ab für Abschreibungen 87540,87 J l ,  bleibt Reingewinn 
247 366,70 J l ,  der folgendermaßen verwendet werden 
soll: 10 %  Dircctions-Tantieme von 213 326.30 J l  — 
21332,63 J l ,  4 %  Dividende auf 1 560 0Ö0 J l  =  
62400 J l ,  10% Aufsichtsrath-Tantifeme von 129593,67 J l  
— 12 959,37 J l ,  8%  %  Dividende auf 1560000 J l — 
132600 t.//:, Gratificationen an Beamte 5000 t.//, Arbeiter
und Beamten - Unterstützungsfonds 6800 J l ,  Vortrag 
für 1900/1901 6274,70 J l .  .

„BisinarckhUtte“ , zu Bismarckhiitte, O.-S.
Der Bericht für 1899/1900 wird wie folgt ein

geleitet :
„Die günstigen Marktverhältnisse im Deutschen 

Eisengewerbc haben uns im abgelaufenen Geschäfts
jahre reichliche Arbeitsgelegenheit zu lohnenden Preisen 
geboten. W ir sind deshalb in der angenehmen Lage, 
einen guten Abschluß vorlegen zu können. Der im 
vergangenen Kalenderjahr begonnene Neubau eines 
Grobwalzwerkes fiir schweres Stab- und Formeisen, 
breites Bandeisen u. s. w. ist im Monat August d. J. 
und das gleichzeitig erbaute Grobblech- und Universal
eisen-Walzwerlc im Monat September d. J. in Betrieb 
gekommen. Sämmtliclie Neuanlagen sind auf das 
zweckmäßigste ausgestattet worden und versprechen 
einen rationellen, ökonomischen Betrieb. Unsere An
lagen umfassen nunmehr folgende Betriebsabtheilungcn:
1. das Paddelwerk, 2. die Feineisenwalzwerke, 3. die 
Feinblechwalzwerke, 4. das Siemens - Marti nstalilwerk,
5. das Blockwalzwerk, 6. die Kaltwalzerei, 7. das 
Tiegelgnßstalil- und Hammerwerk, 8. die Gewehrlauf- 
fabricätion, 9. die Röhrenwalzwerke, 10. das Grobeisen
walzwerk, 11. das Grobblechwalzwerk, 12. das Universal
eisenwalzwerk. Mit der Fertigstellung der letzt
genannten Anlagen ist unser Erweiterungsprogramm 
vorläufig abgeschlossen, und es wird nunmehr in Zu
kunft unsere, hauptsächlichste Aufgabe sein,_ in den 
vorhandenen Betriebsabtheilungen die Fabrication in 
möglichst haushälterischer "Weise zu gestalten. Leider 
war bereits vom Mai d. ,T. ab eine Abschwächung der 
Marktlage zu verzeichnen, welche sich während der 
letzten "Monnte weiter verschärft hat. AVir hoffen 
indessen, daß unsere Vorsorge aus den guten Jahren 
und unsere auf der Höhe befindlichen Betriebseinrich- 
tungen uns in den Stand setzen werden, auch in den 
Zeiten eines etwaigen wirtlischaftliclicn Niederganges 
unseren 'Actionären eine angemessene Rente zahlen 
zu können.“

Auf Gewinn- und Verlust-Conto steht: UeVertrag 
aus 1898,99 12325,01 J l ,  Gewinn in 1899/1900 
2705 695,22 J l .  Die Verthcilung dieses Gewinnes 
wird, wie folgt, vorgeschlagen: auf Amortisation, bezw. 
Abschreibung 700000 J l ,  auf Specialreservefondsconto 
300 000 J l ,  für die Arheiterimterstützungskasse (Sigm. 
Bomselie Stiftung)' 30 000 J l ,  auf die Beamtenpensions- 
kasse 30000 J l ,  auf Gratificationen an Beamte und
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Arbeiter 25000.7/, auf Tantieme an den Aufsiehtsrath 
150930,99 J l .  Zuweisungen: für das Volkstheater in 
Kattowitz 15 000 J l ,  zum Bau einer evangelischen 
Kirche in Schwientochlowitz (letzte Rate) 12000,//, 
für andere wohltliätige Zwecke 3000 J l ,  Dividende 24 % 
=  14-40000 J l ,  Uebcrtrag für das Jahr 1900/1901 
12 089,24 J l .  1

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A ctiengesellschaft 
in Dortmund.

Aus dem Bericht für 1899/1900 geben wir Fol
gendes wieder:

„Das am 30, Juni abgclaufene Geschäftsjahr brachte 
infolge der überaus günstigen Lage der gesammten 
Eisenindustrie auch uns reichliche Beschäftigung zu 
lohnenden Preisen. Die bereits im vorigen Jahre be
gonnene Preissteigerung der für uns in Betracht 
kommenden Fabricate setzte sich weiter fort und hatte 
auf die Gestaltung des Geschäftsergebnisses einen um 
so günstigeren Einfluß, als wir hinsichtlich des Bezuges 
der ebenfalls im Preise namhaft gestiegenen Brenn
materialien und des Roheisens nur noch zum Theil 
auf fremde Bezugsquellen angewiesen waren. Der 
Betrieb verlief in allen A bteilungen ohne größere 
Störung. Nach Auflösung der Gewerkschaft ver. AVcst- 
phalia wurden die Zechen Kaiserstuhl I  und I I  unserer 
Verwaltung angeschlossen. Es betrug die Kohlenförde
rung 683713 t, die Koksproduction 178088 t. Die Hoch
ofenanlage stellte her 198 6271 Roheisen, das Stahlwerk 
stellte her 2854741 Rohblöcke. Für Neubauten und An
schaffungen sind insgesammt 4083886,85 J l  verausgabt. 
In Anbetracht der zahlreichen und schweren Unfälle°von 
denen eine Reihe von Hochöfen in den letzten Jahren 
nach te ilw eise  nur kurzer Betricbszeifc betroffen sind, 
erscheint der bisher angesammelte Hochofen-Erneue
rungsfonds als unzureichend, und halten wir es für 
n ö tig , demselben 300000 J l  znzufiihren. Nachdem 
der Halbzeugmangel, unter dem fast alle Verbraucher 
wahrend des Berichtsjahres zu leiden hatten, infolge 
der Lieferungen neuerer Anlagen, insbesondere auch 
der Lothringer AVerke, weniger fühlbar geworden und 
gegen den Schluß des Berichtsjahres beseitigt war, 
trat das Bestreben der weiterverarbeitenden Werke, 
durch langsichtige Abschlüsse das erforderliche Material 
sieli zu sichern, mehr und mehr zurück. Da zudem 
die Berichte über den amerikanischen Eisenmarkt, 
sowie die Gestaltung der politischen Verhältnisse nicht 
ohne Einfluß auf die B eurteilung der Geschäftslage 
blieben, so sehen sich auch die Käufer der sonstigen 
Fabricate^ zumal sie ihren Bedarf zum grofsen Theil 
bis weit in das nächste Kalenderjahr hinein gedeckt 
haben, veranlaßt, hinsichtlich neuer Abschlüsse einst
weilen eine abwartende Stellung einzunehmen. Auch 
auf die Abwickelung der laufenden Abschlüsse wirkte 
die vorstehend geschilderte Aenderung der Lage 
hemmend ein. Die Arerbrauche-r halten zur Zeit mit 
Abforderungen zurück und entnehmen nur das zur 
Deckung des dringendsten Bedarfes Erforderliche. AVir 
hoffen indessen, daß diese. Zurückhaltung nicht von 
Dauer sein und demnächst wieder eine regelmäßige 
Abnahme eintreten wird.“
(  ̂ Nach xVbzug der Abschreibungen im Betrage von
2 621825,93 J l  ergiebt sich ein Reingewinn von
3 637 863,88 J l ,  der wie folgt verwendet werden soll ■ 
16%. Dividende auf 15 000 000 J l  =  2 400 000 ,//, sta
tutarische Tantiemen 168 587,04 J l ,  Zuschuß zum 
Hochofen-Erneuerungsfonds 300000.'//, Zuschuß zum 
Albert Hoesch Beamten- und Arbeiterunterstützungs- 
fonds 150000 J l ,  Zuschuß zur Beamten-Pensionskasse 
150 000 J l ,  Zuschuß zum Reservefonds 400000 .//, 
Vortrag auf neue Rechnung 69 276,84 ,//.

Hasper Eisen- und Stahlwerk.
Im Vorstandsbericht wird Folgendes mitgetheilt:
„Es gereicht uns zur Befriedigung, über das Ge

schäftsjahr 1899/1900, das sechste unserer Gesellschaft, 
einen günstigen Bericht erstatten und im weiteren einen 
Abschluß vorlegen zu können, der bei vorsichtiger, 
den gegenwärtigen, geänderten Verhältnissen Rech- 
nung tragender Bilanzirung einen Betriebsgewinn von 
2 531 179,10 J l  — gegen 1714554,79 J !  i. V. — bezw. 
nach Hinzurechnung des aus dem Jahre 1898/1899 
verbliebenen GewinnWortrages von 29 716,88 J l  einen 
solchen von 2 560895,98 J l  aufweist. W ir haben hier
von 240895,98 J l  für Unkosten und Zinsen, 749944,13 ..// 
fiir Abschreibungen auf bleibende AVerthe, in Summa 
990840,11 J l  gekürzt, und verbleibt sonach ein ver- 
theilbarer Reingewinn von 1570055,87 J l ,  für welchen 
wir folgende Anwendung Vorschlägen: 126237,70 ,// 
zur Ergänzung des Reservefonds bis zur statuten
mäßigen Maximalhöhe, 28871,79 , / /  an denDelcredere- 
fonds, 94892,20 J l  an die Mitglieder des Aufsichts
ratlies, 900 000 M  — 30 %  Dividende an die Actionäre, 
160699,10 J l  an den Vorstand und die Beamten der 
Gesellschaft, 30000 J l  an den Bcamtenpensionsfonds, 
15 000 J l  an den Arbeiter-Unterstützungsfonds, 15000 J l  
für gemeinnützige Zwecke, Summa 1370 700,79 J l .  Der 
darnach verbleibende Rest von 199 355,08 J l  wäre auf 
neue Rechnung vorzutragen.

Was die Geschäftslage im Jahre 1899/1900 an
betrifft, so können wir darüber nur Erfreuliches be
richten. AVir waren die ganze Zeit hindurch bei 
lohnenden Preisen in allen Betriebs - Abtheilungen 
reichlich beschäftigt und vermochten infolgedessen 
unsere Einrichtungen voll und ganz auszunutzen. 
Gegen Ende Januar dieses Jahres deckten wir unseren 
Roheisenbedart für 1901 und fusionirten gleichzeitig 
diesen Abschluß mit dem bekanntlich zu sehr billigem 
Preise fiir das_ laufende Kalenderjahr getätig ten , 
indem wir dabei von der Erwägung ausgingen, daß 
auf diese AVoise das Risiko vertheilt und auch für 
das nächstfolgende Jahr ein günstiger Roheisenpreis 
erzielt wird. Das Werk erzeugte an Rohblöcken 
und Luppen 107 336 t — gegen 99 568 t i. Ar. — An 
AValzproaucten wurden hergestellt 98019 t  — gegen 
65 502 t i. A . In der Fabrik feuerfester Steine wurden 
5650 t dieses Productes — gegen 4556 t i. Y. erzeugt. 
Von erheblichen Betriebsstörungen, die die Production 
wesentlich beeinträchtigen, ist das’Werk im Berichts
jahre verschont geblieben. Die mehrere Jahre hindurch 
anhaltend gute Geschäftslage machte schon hei Beginn 
des laufenden Geschäftsjahres einer nahezu unvermittelt 
eingetretenen Abschwäclmng Platz, welche uns in 
rascher Folge zu weitgehenden Einschränkungen unseres 
Betriebes zwang. Am 1. Juli d. Js. hatten wir noch 
66512 Tonnen Aufträge zu recht guten Preisen im 
Buche, deren Abwickelung sich jedoch nur langsam, 
dem eingeschränkten Betriebe entsprechend, vollzieht. 
AVir hegen die Hoffnung, dafs nach Beseitigung der 
politischen W irren und nach Klärung der damit 
zusammenhängenden gespannten Börsenlage, welche 
vielfach als Grund für die große Zurückhaltung im Eisen
gewerbe angesehen wird, eine bessere Beschäftigung auch 
für unser Werk wieder eintritt, welche uns in die Lage 
versetzen wird, befriedigende Resultate zu erzielen.“

Maschinenbau-Actiengesellscliaft, vormals Starke 
& Iloffmann in Hfrscliberg 1. Schl.

Das Berichtsjahr 1899,1900 der Gesellschaft kann 
nicht in demselben Maße befriedigen, als das ver
gangene. Es war die Maschinenfabrik sowie die Eisen
gießerei zwar fortlaufend voll beschäftigt; jedoch trat 
im Brückenbau im ersten Kalenderquartal, infolge 
gänzlich ausbleibender Submissionsansschreibungen, eine 
Liiclce  ̂ in der Beschäftigung ein, welche nicht mehr 
auszufiillen war. Der Gesammtumsatz betmg daher
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nur 1070 922,34 .4 /gegen 1 364 536,84 d l  des Vorjahrs. 
Das Gewinn- und Vemisteonto schliefst, nachdem die 
Abschreibung mit 58 618,06 d l  abgesetzt ist, mit 
einem Saldo von 80 872,87 dt. Die Vertheilung des 
Gewinns wird in folgender IVeise in Vorschlag ge
bracht: in den Reservefonds von 80872,87 d l
minus Gewinnvortrag per 1. Juli 1899 mit 866,62 d t , 
also 80 006,25 d l  =  4000,31 d t , vertragsmäfsige Tan
tième an den Director und Gratification an die Beamten 
3800,30 d l, 4 °/o Dividende an die Actionäre =  50 000 d t , 
5°/o Tantième an den Aufsichtsrath von 22 205,64 d l  — , 
1110,28 d l , l 1/« °/o Superdividende an die Actionäre =  
18 750 d l, Gewinnvortrag 3211,98 d t.

Mnscliinenbauanstalt Elsenglefserei und Dampf
kesselfabrik 11. Pauckscli, Actlengesellsehaft in 

Landsberg.
Das verflossene Geschäftsjahr der Gesellschaft läfst 

sich, ebenso wie das vorhergegangene, als ein arbeits
reiches bezeichnen. Das Arbeitsquantum stellte sich 
fast genau dem des Jahres 1898/99 gleich. Der 
Gesammtfactnrenbetrag hat 3 551 088 d t  betragen. 
Die Filiale in Budapest lmt im verflossenen Jahre 
ohne erheblichen Ueberschufs abgeschlossen und 
die Erwartungen nicht erfüllt. Nachdem auch im 
abgelaufenen Geschäftsjahr zur Instandhaltung der 
Liegenschaften, der Maschinen, Werkzeuge, Geräth- 
schaften, der elektrischen Anlage, der Transportmittel 
und Modelle insgesammt 99001,02 d l  vom Betriebe 
getragen, weist die Bilanz einschliefslich des Vortrages 
aus dem Vorjahre einen Bruttogewinn von 380209,89 d l  
auf. Von diesem Gewinn sollen 137 052 d l  zu 
Abschreibungen verwendet und 11823 d l  dem gesetz
lichen Reservefonds zugewiesen werden. Es bleibt 
ein Gewinn von 216334,89 d l ,  von welchem 9000 d l  
für Tantièmen an den Aufsichtsrath, 39316 d l  für 
desgl. an den Vorstand und Beamte zu verwenden 
sind. Die alsdann verbleibenden 168018,89 d l  sollen 
zur Vertheilung einer Dividende von 4 */s °/o =  45000, Il 
auf die Vorzugsactien, 6°/o =  120000 d l  Dividende 
auf die Stammaction benutzt werden und der Rest von 
3018,89 d l  als Vortrag auf neue Rechnung. Erhebliche 
Materialbezüge einerseits sowie andererseits eine in 
höherem Mafse als sonst erfolgte Herstellung von 
Vorrathsarbeit hatten ein nicht unbedeutendes An
wachsen der Waarenbestände und fertigen Arbeiten zur 
Folge, denen eine erhebliche Anspannung der Mittel 

egenüber steht, setzten aber auch das W erk in den 
tand, ohne starkes Hinaufsetzen der Verkaufspreise 

auszukommen und namentlich im Brennereibau belang
reiche Aufträge für das neue Geschäftsjahr zu erzielen.

Märkische Maschinenbauanstalt, vorm. Kamp & Cie. 
zu W etter a. d. Ruhr.

Der Bericht constatirt, dafs das Geschäftsjahr 
1899/1900 die gehegten Erwartungen nicht nur erfüllt, 
sondern dieselben ganz erheblich uoertroifon hat, 
indem der Rohgewinn von 463865,04 d l  bedeutend 
höher ist als derjenige des vorausgegangenen Ge
schäftsjahres. Von dem Rohgewinne von 463865,04 d l  
sind die von dem Aufsiclitsratlie festgesetzten Ab
schreibungen zu kürzen mit 175319,27 d t ,  so dafs 
sich ein Reingewinn ergiebt von 288545,77 d l .  Von 
diesem Reingewinne gehen für die Ueberweisung an 
die ordentliche Rücklage ah 28563,39 d l .  Aus den 
alsdann verbleibenden 259 982,38 d l  ist eine Vor
dividende von 4 °/o zu bestreiten mit 80000 d l  und 
von den hiernach erübrigenden 179 982,38 d l  gebührt 
dem Aufsichtsrathe ein Gowinnantheil von 10 °/o mit 
17 998,24 d l ,  wonach 161 984,14 d l  und zuzüglich des 
Gewinnvortrages aus 1898/1899 von 8527,73 d l ,  zu
sammen 170 511,87 d l  zur Verfügung stehen, welche 
Summe die Vertheilung einer weiteren Dividende von

8 °/o mit 160 000 M  und einen Vortrag von 10 511,87 d l  
auf neue Rechnung gestattet.

Der Bericht fährt fort: „Für die auf Licenz- 
Rechnung verbuchte und durch eine Abschreibung in 
demselben Betrage wieder ausgeglichene Summe von 
80 000 d l  (100 000 Frcs.), sowie eine zeitlich begrenzte 
Abgabe von den zur Ausführung gelangenden Liefe
rungen, haben wir von der Gesellschaft John Cockerill 
zu Seraing (Belgien) das Recht erworben, die nach ihr 
und dem französischen Ingenieur Hrn. Ed. Delamare- 
Dohouttevillo benannte Gaskraftmaschine für einen 
Theil des Reichsgebietes, in Gemeinschaft mit der 
Elsüssischen Maschinenbaugesellschaft zu Mülhausen, 
die sich denselben Bedingungen unterworfen hat, zu 
bauen. Nachdem es gelungen, die Hochofengichtgase 
zur unmittelbaren Krafterzeugung in Gasmaschinen 
bedeutend besser als in der bis dahin bekannten Weise 
nutzbar zu machen, war den letzteren ein neues Ver
wendungsgebiet eröffnet, allerdings auf Kosten der 
bisher als Dampfmaschinen ausgeführten entsprechenden 
Maschinen, und somit zum Nachtheil derjenigen Ma
schinenbauanstalten, welche sich mit dem Bau der in 
Betracht kommenden Dampfmaschinen befassen. Dieser 
letztere Umstand war für uns besonders bedeutungsvoll, 
weil wir in hervorragendem Mafse für das Hütten
wesen bestimmte Maschinen bauen. W ir haben daher 
die Bewegung mit Aufmerksamkeit verfolgt, und uns, 
nachdem die Verhältnisse, sich soweit geklärt hatten, 
dafs an dem Erfolge nicht mehr zu zweifeln war, 
entschlossen, den Bau der Gaskraftmaschinen ebenfalls 
aufzunehmen, um uns einerseits die damit verbundenen 
Vortlieile zu sichern und andererseits die Nachtheile 
zu vermeiden, welche uns sicher erwachsen sein würden, 
wenn wir uns von der Sache fern gehalten hätten. 
Die mit der Gesellschaft John Cockerill angoknüpften 
Unterhandlungen führten, mit Zustimmung des Auf- 
sichtsrathes, zum Abschlüsse eines Vertrages, der uns 
das Ausführungsrecht für die fraglichen Gaskraft
maschinen in den Gröfsen von über 60 PS sichert. 
W ir haben inzwischen bereits mehrere grofse Aufträge 
auf solche Gaskraftmaschinen erhalten, von denen einige 
voraussichtlich in dem gegenwärtigen Geschäftsjahre 
zur Ablieferung gelangen werden, und versprechen uns 
von dem neuen Geschäftszweige einen guten Erfolg.“

Nähmaschineufabrik Karlsruhe, Yorm. Haid & Neu.
Der Absatz der Fabriente der Nähmaschinenfabrik 

und Eisengiefserei war auch im verflossenen Geschäfts
jahre befriedigend. Mit Bezug auf das Fahrradgeschäft 
ist nicht das Gleiche zu sagen, da diese Branche sich zum 
Theil durch Abnahme des Bedarfs, zum Theil durch 
weiteren Preisrückgang wesentlich verschlechtert hat. 
Von dem laut vorjährigem Geschäftsbericht auf neue 
Rechnung vorzutragenden Gewinnsaldo von 14 812,55 d l  
sind laut Beschlufs der Generalversammlung vom
17. October 1899 die aus Anlafs der Fertigstellung 
der 500000sten Nähmaschine unter die Arbeiter der 
Nähmaschinenfabrik vertheilten Gratiiicationen im 
Betrage von 2632 d l  in Abzug zu bringen,^ so dafs 
ein Vortrag aus dem Vorjahre von 12 180,55 d l  ver
bleibt. Einschliefslich dieses Gewinnvortrags beläuft 
sieh der Ueberschufs des jüngsten Geschäftsjahres 
nach Erledigung sämmtlicher Unkosten, Reparaturen 
und Erneuerungsarbeiten auf 196 860,48 d l ,  wovon für 
Abschreibungen 42 552,15 d t  abgehen.

Es wird beantragt, den Gewinn von 15-1308,33 d l  
wie folgt zu vertheiien : 4 "/» Dividende auf 1 050 000 d l  
Actienkapital =  42 000 d l ,  statutenmäfsige und ver
tragsmäfsige Tantiemen an Aufsichtsrath und Direction 
20025,56 d t ,  Belohnungen an Angestellte des Ge
schäftes 5000 d l ,  7 °/u Superdividende auf 1050 000 d l  
Actienkapital =  73 500 d l ,  Zuweisung an den Beamteu- 
und Arbeiter-Unterstiitzungsfonds 6000 d l ,  Vortrag auf 
neue Rechnung 7782,77 d l .
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Anläßlich der II. Hauptversammlung der S c h i f f 
b a u t e c h n i s c h e n  Gese l l s chaf t ,  in Berlin hat der 
Verein folgendes Begrüfsungstelegramm gesandt:

Zu den heute beginnenden Verhandlungen der 
Sehiffbautechnischen Gesellschaft senden wir fröhliches 
Glückauf, indem wir der Hoffnung Ausdruck verleihen, 
dafs die Beziehungen zwischen deutschem Schiffbau 
und deutscher Eisenindustrie sich zum Segen des ganzen 
.Landes stets inniger gestalten mögen.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü 1 1 e n  1 eut e .  
Gelieimratli Lue^-Obcrhausen, Ingenieur Schrödter,

Vorsitzender. GeschäflsfUhrcr.

Herr Geheimruth Bus l oy ,  der geschiiftsfiihrende 
V orsitzende der Schiffbautechnischen Gesellschaft, hat 
dem Vorstand unseres Vereins darauf geantwortet, dafs 
der Inhalt des Telegramms von der Versammlung mit 
anhaltendem, lebhaftem Beifall aufgenommen worden 
sei, und thoilt gleichzeitig mit, dafs die genannte 
Gesellschaft während der Düsseldorfer Ausstellung im 
Jahre 1902 hier eine Versammlung abznhalten gedenke.

Für die Vereinsbibliothek
sind folgende Bücherspenden eingegangen:

Von Hrn. Dr. 15. K o s m  a n n  in Berlin:
Ueher die Fabrication von Torßriketts. Von Dr. B. 

Kosmann. (Sonderabdruck aus Nr. 45 1900 des 
„Glückauf“.)

Von Hrn. K u r s ,  Maj. a. D.:
Kannte, Abdruck aus dem Handwörterbuch der Staats

wissenschaften.

Von der Gufsstalilfabrik F. K r u p p :
Bericht der Kruppschen ßlieherhalle über das Betriebs

jahr 1S99/1900 mit Anlage: Die Verwaltung und 
Einrichtung der Bücherhalle.

Biicherverzeichniß der Kruppschen Bücherhalle.
Vom Oesterr. Ingenieur- und Architekten -Verein: 

hatalog der Bibliothek des Oesterreicliischen Ingenieur- 
und Architektenvereins in Wien.

Aenderungen im Mitglieder-Yerzeichnils.
d’Auriac, Pierre AngJês, Ingenieur au Corps des Mines, 

31 Boulevard de Courtais, Moulins (Allier).
Débauché, Hubert, Ingenieur, Directeur-Gérant Ateliers 

mécaniques de Souiny, Soumy, Gouv. Charkow', Kufsl.
Geiger, C., Betriebsingenieur der Mathildenhütte, 

Harzburg.
IA n tz , Oscar, Masohinenfahricant, Brauuschweiir 

Kramerstr. IS. °
Mach, W., Betriebschef, St. Petersburg, Peski, 5 Roz- 

destwenskaja Nr. 11/13.
Pavloff, Michael, Bergingenieur und stell vertr. Professor 

der Hochschule, Ekaterinoslaw, Rufsl.
Huppert, Eugen, Ingenieur, Hankow, China.
Sahlin, Carl, Disponent der Laxä Braks Aktiebolag, 

Laxä, Schweden.
Schmidthenner, A., Hüttendirector a. D., Weidenau 

a. d. Sieg.
Siegen, Camillo, Ingenieur, Toula, Centr.-Rufsl.
Wer nicke, Director der Sächsischen Chamotte- und 

Dinaswerke (Feodor Helm) Reichersdorf, Sachsen.
Zetzsche, Paul, Director in Firm a Martin & Pagen- 

stecher, Mülheim, Rhein.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Brisker, Carl, Ingenieur, Assistent an der K. Iv. Berg

akademie, Leoben, Steiermark.
Schmidt, Otto, Saarbrücken.
Stahl, Paul, Beamter des Hördcr Vereins, Hörde i. W.

E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n .

Die nächste Hauptversammlung findet am Sonntag den 2. December 1900  
Nachmittags 2 Uhr im Theater- und Conccrthaus zu G le iw itz  statt, 

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mittlieilungen.
2. Vortrag des Herrn Ingenieur H. F i s c h e r :  Die Ockonomio der Kraflccntrnlcn auf 

Hüttenwerken.
3. Vortrag des Herrn Hochofeningenieur Dr. N e u  m a r k - Gleiwitz: Die russische Kohlen- und 

Roheisenindustrie mit besonderer Berücksichtigung der siidrussischen Verhältnisse.

   -----


