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Die Preise der Pariser Weltausstellung.

Ienn das aus den 1 8 7 6 er  Ausstellungs- 
briefen von Geheimrath Reuleaux zu 
unverdientem Ansehen gelangte Schlag­
wort „billig und sch lech t“ in der 

dam als von seinem  Urheber vorgenom m enen Ver­
allgem einerung von den deutschen Ausstellungs­
objecten in Philadelphia auf die deutsche Industrie in 
ihrer G esam m theit als ein unentschuldbarer Mifsgriff 
anzusehen war, so wird man andererseits sich keines 
Fehlers schuldig m achen, w enn man aus der gut 
ausgefallenen Ausstellung eines Landes den allge­
meinen Rückschlufs auf die Güte und hohe Leistungs­
fähigkeit seiner betreffenden Industrien zieht. Von j 
diesem Gesichtspunkt ist es auch freudig zu begrüfsen, ; 
dafs den in Pai is auf der soeben geschlossenen Jahr- ■ 
hundertausstellung gezeigten Leistungen Deutsch- j  

lands die officielle Anerkennung durch das Preis­
gericht nicht ausgeblieben ist. Es wird allgem ein  
hervorgehoben, dafs von den Preisgerichten, in 
w elchen durch die gröfsere Zahl der französischen 
A ussteller das französische Element entsprechend  
überw og, die Verdienste der anderen Länder neidlos 
anerkannt worden sind.

Die Vertheilung der Preise hat bereits am
18. August d. J. stattgefunden, und es ist im 
Anschlufs daran das General-Verzeichnifs der in 
den einzelnen Klassen den Ausstellern und ihren 
Mitarbeitern zugefallenen Auszeichnungen veröffent­
licht worden. Da darin einige Irrthümer vor­
gekom m en waren, so hatten w ir uns an das 
deutsche R eichseom m issariat um Erhalt einer 
vollständigen Liste der Deutschland zuerkannten 
Preise gew endet, bis jetzt aber ohne Erfolg, 
auch ist sie im R eichsanzeiger, an den wir 
dieserhalb verwiesen w urden , bisher noch nicht 
erschienen. Zu unserem Bedauern sind wir daher

XXIV.2*

auch heute noch nicht in der L age, uns auf in 
allen Punkten zuverlässiges Material zu stützen, 
wir geben indessen umstehend eine Uebersicht 
über die auf der Pariser W eltausstellung an 
die verschiedenen Nationen gefallenen „Grofsen 
P reise“ und goldenen M edaillen, w elche nach 
tabellarischen Zusamm enstellungen des Engineering 
angefertigt ist. Die sich auf rund 8 0 0 0 0  be­
laufende Anzahl der A usstellungsnum m ern — nicht 
zu verwechseln mit der Zahl der A ussteller, da 
einzelne Aussteller eine ganze Reihe von Nummern  
gebracht haben — ist dem officietlen Katalog ent­
n om m en , während das Verzeichnifs der Preise 
der genannten Sonderausgabe des Journal 
Officiel, w o es nicht w eniger als 3 2 0  dreispaltig 
engbedruckte Seiten füllt, entnom m en wurde. 
Nahezu die Hälfte aller Ausstellungsnum m ern, 
47  entfallen auf Frankreich und seine G olonien; 
von den fremden Ländern steht Deutschland in 
Bezug auf Ausstellungsnum mern an siebenter Stelle 
mit etwa 3 %, während es an den zur Ver­
theilung gelangten grofsen Preisen und goldenen  
Medaillen mit 6 ,4  betheiligt ist. Bemerkens­
werth ist die starke Betheiligung Japans; die 
Japaner rangiren bezüglich der Ausstellungs­
nummern gleich hinter Deutschland und noch voi 
Grofsbritannien.

Auf einen grofsen Preis entfallen, w ie die Tabelle 
zeigt, im Durchschnitt 2 5 ,6 , auf eine goldene Medaille
6 ,5  A usstellungsnum m ern; bei Deutschland stellen 
sich die Zahlen auf 9 ,9  bezw. 3 ,6 , d. h. auf ein 
für Deutschland aufserordentlich günstiges Ver- 
hältnifs. In der Gruppe M aschinenwesen erzielte 
Deutschland für 81 Ausstellungsnum m ern 4 5  grofse 
Preise und goldene Medaillen, also auf l,8 N u m m em  
einen Preis, bei der Gruppe Elektricität auf 1 ,3 ,
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bei Berg- und Hüttenwesen auf 2 ,8  und bei den chem ischen Industrien auf 1 ,07  Num m ern. Für die bei 
diesen Gruppen hauptsächlich in Frage kom m enden Länder stellte sich das Verhältnifs w ie folgt; auf eine 
Auszeichnung (grofser Preis oder goldene Medaille) entfallen Ausstellungsnum m ern in K la sse :

IV.
M aschinen­

bau

v.
Elektricitüt

XI. 
Berg- u 
H ü tten ­
wesen.

XV.
Chem ische
Industrie

IV.
M aschinen­

bau

V.
Elektricitüt

XI. 
Berg- u. 
H ütten­

wesen

XV.
Chem ische
Industrie

Deutschland . . 1,8 1 ,3 2 ,8 1,07 Rufsland . . . 3 ,2 3 ,4 2 ,4 3,1
Schweiz . . . . 0 ,5 8 2,1 — 2 ,0 Ungarn . . . . 4 ,7 1 ,8 5 ,7 4 ,5
Belgien . . . . 1,6 4 ,6 1 ,4 2,1 Engl and. . . . 4 ,6 4 ,2 4 ,2 2 ,6
Oesterreich . . 2 ,8 1,1 1,5 1,7 Ver. Staaten . . 7 ,8 9 ,8 2 1 ,6 2 ,8
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1 Deutschland . . 81 10 35 71 22 81 216 39 93 62 6 16 47 19 25 13 8 20 2586 260 716 9,9 3,6
2
3

Frankreich . , \  
Franz. Colonien)

531
18

30 134 405
8 40 124 1537

128 100 4-81 607
148 82 279 850

259 80 408 330
8 43 166 31946

5658 1379 6556 27,3 5,7
4 Oesterreich . . 25 5 4 25 5 17 48 9 29 23 3 12 44 10 16 9 2 2 1035 98 311 10,5 3,3
5 Belgien . . . . 41 5 20 14 2 1 66 9 44 45 7 24 60 4 24 9 3 4 1347 108 370 12,5 3,6
6 Grofsbritnn nien 120 5 21 51 4 8 150 11 37 113 3 24 75 9 20 42 5 9 1688 153 420 11 4
7 Bosnien . . . 2 1 2 5 1 3 5 — 1 — — — 119 16 22 7,4 5,4
8 Bulgarien . . . — — — — — — 13 — 4 11 1 75 — 5 — — — 605 4 48 151 12,6
9 Canada . . . . 7 — — 2 — — 31 — 2 56 7 14 25 — 3 — — — 701 27 42 25,8 16,7

10 Ceylon . . . . — — — — — — — — — 34 — — 6 — 1 — — — 261 3 12 87 21,7
11 China . . . . 1 — — — — — 7 — — 7 — — r — — 4 — 1 137 — 8 — 17,1
12 Coren . . . . 1 — — — — — 4 — — 3 — — 5. — — 1 — — 62 1 2 62 31
13 Dänemark . . 6 — — 4 1 1 9 1 4 2 1 1 11 — — — — — 458 16 45 28,6 10,2
14 Ecuador . . . 3 — — — — — 9 — 1 32 — — 38 — 1 — — — 645 9 40 71,9 16,1
15 Griechenland . — — — 1 — — 2 — — 17 1 2 99 — 12 6 — — 716 7 56 102,1 12,8
16 Guatemala . . — — — — — — — — — 3 — 1 2 — — — — — 104 6 45 17,3 2,3
17 Holland . . . 5 — 2 2 — 1 33 3 20 1 — 1 19 1 11 3 1 1 457 41 126 10,9 3,6
18 Ungarn . . . . 33 1 G 27 4 11 149 5 18 154 5 22 81 3 15 37 1 5 3304 88 339 37,5 9,7
19 Indien . . . . — — — — — — 1 — — 15 1 1 5 — — 2 — — 125 23 11 5,5 11,3
20 Italien . . . . 28 1 2 27 2 7 76 3 20 76 6 15 159 6 24 7 3 2 3188 108 494 29,5 6,5
21 Jamaica . . . — — — 1 — 1 — — — — 1 — 1 __ 1
22 Japan . . . . — - — 1 — 1 4 — 1 27 1 4 107 5 12 1 2 2 1940 42 148 46 13
23 14 1 3 14 4,6
24 Luxemburg . . — — — 5 — '— 5 — 1 5 — 1 2 1 3 — — — 58 6 14 9,7 4,1
25 Mauritius . . . — — — — — — 2 — — — — — 1 — — — — — 91 — 2 45,5
26 Mexico . . . . 14 — — 25 — 3 105 1 6 428 4 13 256 2 4 30 2 3 3419 36 104 95 32,8
27 Monaco . . . . 1 — — 3 — — 1 — — — — — 4 — — — — — 61 1 6 61 10,1
28 Nicaragua . . — _ — — — — — — — 3 — — 3 — — — — — 122 4 20 30,5 6,1
29 Norwegen . . . 11 — 1 10 — 4 13 1 14 24 1 6 27 1 7 2 1 2 423 14 94 30,2 4,5
30 Persien . . . . 25 2 3 12,5 8,3
31 P e r u ................. — — — 1 — — 15 — 1 60 — — 34 — — 3 — — 364 2 34 182 10,7
32 Port Espagne .
33 Portugal . 12 — 1 1 — — 44 1 5 145 2 10 183 — 5 7 2 2 3381 40 171 84,5 19,7
34 Rumänien. . . 6 — — 5 — 4 35 1 4 67 4 6 74 6 6 15 2 8 1406 43 211 32,7 6,7
35 Rufsinn rl , . . 26 1 7 17 4 1 134 14 26 122 16 34 114 18 19 85 15 29 3013 236 600 12,8 5
36 Salvador . . . — — — — — — — — — 16 — 2 15 — — — _ — 111 4 18 27,7 6,2
37 San Marino . . — — — — — — 1 — — 1 — — 1 — — — — _ 55 __ 3 --- 18
38 Serbien . . . . 1 — — 1 — — 8 — — 7 1 1 7 1 — 1 — _ 402 7 36 57,4 11,1
39 Singapore. . .
40 Spanien . , 15 — — 20 — 1 23 — 2 60 2 6 87 1 5 1 — — 1595 25 132 63,8 12
41 Schweden . . . 35 2 7 14 2 7 6 — 1 45 5 17 49 3 7 1 — 1 508 28 96 18.2 5,3
42 Schweiz . . . 14 9 15 28 9 15 45 3 8 11 — — 4 1 1 1 — 1 832 67 155 12,4 5,3
48 Türkei . . . . — — — “IT—— — — 1 — — 3 — — 9 1 2 2 2 — 89 5 - 7 17,8 12,7
44 Ver. Staaten . . 282 10 26 283 10 26 455 16 65 1297 18 42 92 7 26 37 •4 11 6674 200 642 33,3 10,4
45 West-Austral. . — — — — — — — — _ 1 1 — 1 2 3 6 0,66 0,33

7142 79 281 1051|96¡249J3378¡21S!S89 3735|l78|55S|2942 179|663|657|96]269|79712 3113 12169| 25,6 6,5

Aufser den erwähnten grofsen Preisen und goldenen Medaillen wurden noch 12 2 4 4  silberne Medaillen, 
1 1 6 1 5  bronzene Medaillen und 7 9 3 8  ehrenvolle Erwähnungen zuerkannt, so dafs die Zahl der A uszeichnungen  
sich auf insgesam m t etw a 4 8  0 0 0  beläuft.
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Ein Wort für den deutschen Werkzeugmaschinenbau.

Von gesch ä tzter  S eite  erhält die R edaction  
folgende A usführungen, denen sie sich gerne  
an sclilicl'st:

„D ie soeben ins L eben getretene »D eutsche  
N iles  W erkzeugm aschinenfabrik«, die unter Mit­
w irkung der A ctien gesellsch aft L udw ig L oew e  
& Co. sow ie der A llgem einen E lek tricitäts-G esell­
schaft und verschiedener erster Bankhäuser B erlins 
gegründet is t  und sich  den Bau von schw eren  
W erkzeugm aschinen zur A ufgabe g e ste llt  hat, 
schreibt in  eyrer an die Industrie versandten  
Broschüre w ö r tlic h :

„D er E xport in  am erikanischen .Maschinen, 
vorau sgesetzt, dafs sie ersten Firm en ent­
stam m en, hat nach Europa in  den letzten  
Jahren einen ganz bedeutenden U m fang an­
genomm en, w obei den Am erikanern zn gu te kam, 
d a f s  e s  a u f  d em  e u r o p ä is c h e n  C o n t i-  
n en t, an  e in e r  w ir k s a m e n  C o n e u r r e n z  
m a n g e l t e ,  w e i l  k e in e  F a b r ik  e x i s t i r t e ,  
d ie  d e n  a m e r i k a n is c h e n  F a b r ik e n  in  
H i n s i c h t  a u f  d ie  G ü t e  d e s  F a b r i c a t e s  
d ie  S p i t z e  b ie t e n  k o n n te .  E s wurden daher 
auch für die am erikanischen Maschinen w esen t­
lich höhere P re ise  g e z a h lt , a ls man unter 
normalen V erhältn issen  an geleg t h ätte , P reise , 
die sich durch Z uschlag der F racht und des 
Z olles noch bedeutend erhöhten .“

E s g ilt  anerkannterm afsen als eines der 
sch lechtesten  M ittel zur eigenen R eclam e der 
Versuch einer H erabsetzung der W ettbew erbs- 
fabricate; es fä llt  aber sch w er, in parlam en­
tarische Form die rich tige K ennzeichnung eines 
V orgehens zu kleiden, bei w elchem  der R eclam e- 
bedürftige sich so w eit v erg ifst, dafs er, um 
sich se lb st auf ein höheres P ied esta l zu  ste llen , 
einen w ichtigen  und angesehenen F abrications- 
zw eig  eines grofsen  Industriestaats in  seiner Ge- 
sam m theit herabzusetzen  versucht.

D ie in genannter R eclam eschrift sich be­
kundende U e b e r  h e b u n g  is t eine so augen­
fä llig e , dafs sie selbst in den davon n ich t un­
m ittelbar betroffenen K reisen der deutschen  
Industrie berech tigte  Entrüstung hervorgerufeu  
h at; sie en th ä lt auch U n w a h r h e i t  und verdient 
daher schärfste Zurückweisung. I s t  es doch eine 
in G eschäftskreisen allbekannte T hatsaclie, dafs 
der deutsche W erkzeugm aschinenbau nam entlich  
den an die H erstellung von schw eren M aschinen  
für den allgem einen M aschinenbau und für die 
B earbeitung von E isen  und S tah l zu stellenden  
A nforderungen se it langen  Jahren in  vollem  Mafse 
entsprochen hat und entspricht, und is t  es auch  
Niemandem frem d, dafs die grofsen deutschen  
S tah lw erk e, deren aufserordentliclie L eistungs-

fäh igkeit eine höchst erfreuliche und offenkundige 
T hatsaclie is t, in ihren B etrieben bis auf gering­
fügige Ausnahmen d e u t s c h e  M a s c h in e n  be­
nutzen. W o sind in den grofsen W erken am
N iederrliein und W estfa len , wo in Sch lesien  und 
an der Saar und Siiddeutschland die grofsen
am erikanischen W erkzeugm aschinen zu  finden, 
denen kein deutsches F abricat in H insicht auf 
Giite angeblicli die Sp itze bieten kann?

W as in unseren B etrieben der E isen- und 
Stahlindustrie und des M aschinenbaues von 
a m e r ik a n is c h e n  W e r k z e u g m a s c h in e n  ver­
w endet w ird , das sind m eistens k leinere und
m ittlere M aschinen, w ie sie  für H erstellung von 
T heilen kleinerer Abm essungen erforderlich sind 
und d ie , abgesehen von der im allgem einen  
leichten  B auart, sich hierfür auch bew ährt haben. 
D ie zah lreiche V erw endung dieser A rt von ameri­
kanischen W erkzeugm aschinen erklärt sich zum 
T lieil aus ihrer bequemen B ezu gsart infolge der 
H erstellung in M assen, aus der intensiven  Ilandels- 
th ä tig k e it , die für diese E rzeugnisse en tfaltet 
w ird, und in  den letzten  Jahren des w ir t s c h a f t ­
lichen A ufschw unges daraus, dafs der inländische  
W erkzeugm aschinenbau w egen seiner starken In­
anspruchnahme m it A ufträgen derart iiberhäuft 
w ar, dafs er m eistens sich lange L ieferfristen  
ausbedingen mul'ste; heute, wo die zahlreichen, 
um fassenden V ergröfserungen und Neubauten im 
deutschen W erkzeugm aschinenbau vollendet sind, 
is t das Bediirfnifs der V ersorgung m it ausländi­
schem  E rzeugnifs ein v ie l geringeres gew orden.

W as die „ Deutschen N iles W erkzeuginascliinen- 
fabriken“ nach ihren eigenen A eufserungeu w ollen , 
näm lich den B au s c l i  w  e r e  r W  e r k z  e u g  - 
m a s c h i n e l l  in vollendeter Form aufnehmen, 
das is t  se itens der d e u t s c h e n  F a b r i k e n  in 
einem  im Inlande und A uslande anerkannten  
M afse län gst geschehen. B ew eis dafür is t u. A. 
der steigende A bsatz solcher deutschen Maschinen 
auch in grofsen ausländischen W erk en ! E s is t  
nicht zu v ie l g esag t, sondern es entspricht led ig ­
lich  den T hatsachen, dafs gerade in  B ezu g  auf 
schw ere W erkzeugm aschinen die deutsche In ­
dustrie keinen V ergleich  zu scheuen h a t, w ie  
auch deutsche Ingenieure hei ihren Besuchen  
der am erikanischen W erkstätten  in vollem  
Mafse b estä tig t gefunden haben.

D i e  P a r i s e r  W e l t a u s s t e l l u n g ,  die 
dem am erikanischen W erkzeugm aschinenbau, der 
dort nam entlich viele  im H andel gangbare Ma­
schinen in grofsen Mafsen au sgeste llt hatte, auch 
in der deutschen P resse  zu  neuen Verherr­
lichungen verholfen h a t ,  kann als Gradm esser 
der L eistungsfäh igkeit des deutschen W erkzeug­
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m aschinenbaues nicht gelten . B ekanntlich  is t  
aus dem d e u t s c h e n  M a s c h in e n b a u  die P a ­
riser W eltau sste llu n g  nur sehr th eihveise  be­
sch ick t w ord en ; es hatten  gerade von den W erk­
zeugm aschinenfabriken D eutschlands in P aris  
nur w en ige au sgeste llt. Sow eit aber der deut­
sche W erkzeugm aschinenbau die P ariser  A us­
ste llu n g  besch ickt hatte, b ildeten seine E rzeu g­
nisse, n icht minder w ie die des D am pfm aschinen­
baues und der E lek trotech n ik , eine g länzende  
V ertretung dos e insch läg igen  deutschen G eschäfts­
zw eiges.

G egenüber den überschw englichen Lob­
preisungen der am erikanischen Industrie, nam ent­
lich seitens gew isser  B erliner K reise —  w ie  schon  
in der vorletzten  Nummer von „S tah l und E isen “ 
m it K echt ausgeführt is t  —  und im besonderen  
gegenüber der hierdurch m it hervorgerufenen  
U eberliebung des am erikanischen W erk zeu g­
m aschinenbaues e in  W o r t  fü r  d i e  d e u t s c h e n  
W e r k z e u g m a s c h in e n f a b r i k e n  zu sagen , w ie  
es in V orstehendem  geschehen is t ,  halten w ir  
für eine Pflicht gegen  die deutsche Industrie. 
D ie  w i r t h s c h a f t l i c h e  B e d e u t u n g  d o s  d e u t ­
s c h e n  W e r k z e u g m a s c h in e n b a u e s  is t durch 
die E rhebungen, die der V erein deutscher W erk- 
zeuginaschinenfabriken anläfslich  der V orberei­
tungen des neuen Z olltarifs vorgenom m en hat, 
zifferm äfsig fe s tg e ste llt  worden. Innerhalb des

gesam m ten deutschen M aschinenbaues, der, nach 
bei dieser G elegenheit ebenfalls augestellten  
Erhebungen und S ch ätzu n gen , g eg en  eine Mil­
liarde E rzeu gn isse an W erth  jährlich  h erstellt , 
nim mt der W erkzeugm aschinenbau eine achtung­
gebietende S tellung ein, denn er bringt den 12. 
bis 10 . T heil dieser W erthm enge hervor und 
se tz t  davon e t w a  e in  V ie r t e l  im W ettbew erb  
m it ausländischen M aschinen im A uslande ab. 
wo seine E rzeu gn isse in  steigendem  Mafse An­
erkennung und V erw endung finden. W ie  wäre 
das m öglich , w enn er n icht thatsäch lich  jedem  
W ettbew erb  die S p itze bieten könnte?

D er deutsche W erkzeugm aschinenbau hat 
k e in e  K r i t i k  z u  s c h e u e n ,  er beansprucht 
auch k einesw egs eine w irthschaftlieh  nicht be­
gründete B evorzugung se itens der deutschen  
V erbraucher von W erkzeugm aschinen. W as er 
aber mit Recht, von national gesinnten  W erken  
die W erkzeugm aschinen v erw en d en , verlangen  
k a n n , das ist eine sach liche und von V'or- 
urtheilen freie P rüfung seiner L eistungen in 
B ezu g  auf Giite der Construction und L eistu n gs­
fäh igk eit der M aschinen se lb st im V ergleich  mit 
denjenigen des A uslandes , wobei den durch 
staatlich e  V erhältn isse gggehaffenen U nterschieden  
in der P re isste llu n g  immerhin eine durch die 
G em einsam keit der w irthschaftlichen Interessen  
gebotene, b illige  Rücksicht, g ezo llt  w erden so llte .“

üeber Kohlenstampfvorrichtungen.

E s is t  eine bekannte E rfahrungssache, dafs 
die V erkokungsfälligkeit ein iger nur im geringen  
Grade backender S te in k oh len arten , w ie z. B . 
ein iger Gasflam m -, Gas- und M agerkohlen , g e ­
ste ig er t w erden kann , wenn der im Ofen be­
findlichen K ohle eine m öglichst dichte L agerung  
gegeb en , also das V orhandensein  trennender 
L uftsch ichten  m öglichst verm ieden w ird. E ine  
gew isse  Steigerung' der V erkokungsfäh igkeit 
w ird hierdurch unbedingt erreicht, wenn es 
auch nicht, so w e it g e lin g t, aus einer w irklichen  
M agerkohle einen K oks h erzu ste llen , der dem 
ans guter F ettk oh le  ganz gleichkom m t. Im mer­
hin is t  ein  grofser V ortheil zu erreichen und 
in v ielen  F ä llen  w ird  die V erw endbarkeit einer  
K ohle überhaupt erst dadurch m öglich, dafs die­
selbe in  comprimirtem Zustande dem V erkokungs- 
procefs unterw orfen wird.

E ine w issenschaftliche Begründung des E in ­
flusses einer dichten L agerung in chem ischer 
und physikalischer H insicht is t  b is lan g  nicht 
erfolgt , w ie  die V orgänge w ährend der V er­
kokung überhaupt und die U m stände, w elche

d ieselben  b eein flussen , bekanntlich noch nich  
hinreichend aufgek lärt sind. Man kann sich  
den V ortheil einer dichten L agerung v ie lle ich t  
so erk lären , dafs man bei der m ageren K ohle  
die E n tw ick lung einer geringeren  M enge von 
D estillationsproducten  m it der E igensch aft, neben- 
einanderliegende K ohletheilchen zu verkitten , 
annimmt. Ist der Raum zw isch en  den einzelnen  
T heilchen  g r o fs , so gen ü gt die vorhandene 
M enge der genannten D estillationsproducte zur  
A usfüllung der Zwischenräum e n icht. B e i k leinen  
Zwischenräum en is t die V erk ittung nebeneinander- 
liegender K ohletheilchen  eher anzunehm en. Bei 
den früher v iel angew endeten  oben offenen sogen. 
Schaum burger Oefen w ar das Comprimiren der 
K ohle eine le ich te Sache; die K ohle konnte im Ofen 
selb st gestam pft werden. B ei oben gesch lossenen  
Oefen wurde später der V ersuch gem ach t, ein 
Comprimiren durch B elasten  der K ohlenfüllung  
m it schw eren Steinp latten  herbeizuführen, w elche  
auch während des V erkokungsprocesses im Ofen 
verblieben. Hierher gehört auch eine durch 
D. R .-P . 6 5 1 3 4  vom 2 6 . M ärz 1 8 9 2  gesch ü tzte
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V orrichtung zum Zusammendrücken während des 
V erkokens. A uf der K ohlenbeschickung des 
Ofens ruht ein schw eres G ew icht, z. B . eine 
A nzahl E isen sch ien en , die die K ohle während  
der V erkokung zusam m enpressen. N ach beendeter 
V erkokung w ird durch die Füllöffnungen das 
G ew icht hochgehoben und ein W agen  unter­
geschoben, w elcher auf zw ei A bsätzen  der Ofen­
wandungen hin und her b ew egt werden kann. 
M ittels einer Zahnstange kann der W agen  durch 
eine aufserhalb stehende M aschine aus dem Ofen 
heransgezogen w erden. H at der W agen  das 
G ew icht aufgenom m en, so kann das Ausdrücken  
und F ü llen  erfolgen. D arauf w ird der W agen  
ans dem Ofen entfernt und die Schienen legen  
sich 8elbstthätig  auf die K ohle. Auch das 
Comprimiren der K ohle durch Niederdrücken  
m ittels eiserner W alzen  oder durch hydraulische  
V orrichtungen is t  in V orsch lag  bezw . zur A us­
führung gebracht. E s m ag liier auch noch an 
den V orsch lag erinnert se in , die Koksausdrück- 
m aschine se lb st zum Comprimiren der K olilc zu 
b en u tzen , indem die K olile in k leinen M engen  
eingeführt und durch den K opf der Zahnstange  
gegen  die hintere festgek eilte  K oksofentliiir  
geprefst w urde. A lle  genannten V orrichtungen  
haben einen gröfseren  E in gan g  in die P raxis  
nicht gefunden. Man is t a llgem ein  zu  der A n­
sich t g e la n g t , dafs ein  durchgreifender E rfolg  
nur eintreten  kann, w enn das Zusam m enpressen  
der K ohle n ich t innerhalb , sondern aufserlialb  
des Ofens vorgenom m en w ird. D er erste Schritt 
in dieser H in sich t w ar die E inführung von  
B rik etts in  den Ofen; daran schlofs sich später  
die H erstellu ng eines einzigen  gro fsen , aufser­
halb des Ofens durch F eststam pfen hergestellten  
K ohlenkuchens, der durch m aschinelle V orrich­
tungen in den Ofen eingeschoben w urde. R i t t e r  
v o n  M e r te n s  in T rzyn ietz  (O berschlesien) hat 
A nfang der ach tziger Jahre zuerst eine derartige  
E inrichtung getroffen, w elche später vom H ütten­
m eister B a u m g a r t e n  in mehrfach er H insicht ver­
bessert wurde. D ie  Seitem vände des Starnpf- 
kastens w urden aus E isenblech  h erg este llt  und 
zum seitlichen  A ufklappen eingerichtet. Der 
Boden wurde b ew eglich  gem acht und die ganze  
V orrichtung au f einem fahrbaren G este ll m ontirt, 
w elches sieb auf der K oksseite (n icht M aschinen­
se ite) an den Oefen vorbeibew egen konnte. 
Nach beendigtem  Stam pfen wurde der Kuchen  
mit dem bew eglichen Boden durch die Ausdrück - 
m aschine in den Ofen h in ein gezogen , die Ofen- 
tliiir herabgelassen  und der Boden durch eine 
W inde zurückgezogen. J . Q u a g l io  in B erlin  
bat die Stam pfm asehine auf die M aschinenseite  
g e leg t, m it der Ausdrückm aschine fest verbunden, 
ein ige  sonstige V erbesserungen angebracht und 
au f das V erfahren , w e lch es , w ie  g esag t, zuerst 
in T rzyn ietz  zur A usführung gekom m en w ar, 
für D eutschland unter Nr. 3 6 0 9 7  vom 2 9 . A ugust

18 8 5  ein P aten t genom m en, nachdem dio E rz­
herzogliche H iittendirection in T rzyn ietz au f die 
A usbeutung der Erfindung verzichtet hatte.

Durch das Q uagliosche P a ten t wurden die 
V orrichtungen getro ffen , w elche dazu dienten, 
den gestam pften K ohlenkörper in den Ofen zu  
bringen und zw ar durch E inschieben oder E in- 
zielien  des m it einer Zahnstange fest verbundenen 
und nach dem Einbringen w ieder zu entfernenden 
B odens. D as P a ten t erstreckte sich ferner auf 
die Anordnung einer aus mehreren Stampfern 
bestehenden Stam pfvorriclituug, w elche m ittels 
eines an einer H auptw elle verschiebbaren W agens  
horizontal über den K ohlenkasten bew egt und 
vertical hoch und niedrig e in geste llt werden  
konnte. E in gang gefunden hat le tz tere  Art 
des m aschinellen Stam pfens n ich t; b is vor etw a  
2 Jahren wurde nur mit H and gestam pft. D ie  
Q uagliosehen V orrichtungen sind in O berschlesien  
vielfach  zur A usführung gekomm en, so auch auf 
den Porem baschächten, der K önigin Luisengrube, 
der Julien- und K önigshüttc. B ei diesen A us­
führungen wurde indessen a ls ein grofser IJebel­
stand em pfunden, den Stam pf kästen und die 
dam it fe s t verbundene K oksausdrückinaschine zu 
jeder F üllung nach einem Ende der B atterie  
fahren zu m üssen, w om it ein grofser Z eitverlust 
verbunden w ar. A uf vielen  W erken in Ober­
sch lesien , z. B . der F ried en sliü tte , den S calley- 
schächten, der F alvaliü tte  sow ie in  N icderschlesien  
auf den F ürstlich  von P lefsschen  G ruben , in 
G ottesberg b ei den Schlesischen K ohlen- und 
K oksw erken, is t  daher die Anordnung getroffen 
worden, oberhalb der K oksausdrückinaschine eine 
P lattform  in solcher Höhe anzub ringen , dafs 
die K ohlenw agen von den Oefen direct auf diese  
P lattform  geschoben werden konnten. D ie Zu­
führung der K ohle kann daher an jeder beliebigen  
S te lle  erfolgen und is t durch diese Anordnung  
gegen  früher eine erhebliche Zeitersparnifs erzielt 
w orden, zum al das Stam pfen auch während desH in- 
und H erfahrens erfolgen konnte. E ine Koksaus- 
drückm aschine, die links und rechts m it je  einer 
Stam pfvorrichtung versehen w ar , konnte 60  in  
36  Stunden garende Oefen bedienen. F ür jeden  
Stam pfkasten  w aren 6 bis 8 A rbeiter erforderlich. 
D ie  O fenfüllung betrug etw a 6 - b is 8 0 0 0  kg. 
A uf der Burbacher H ütte in M alstatt-Bnrbach, 
w o die Oefen etw a 1 0 0 0  mm breit sind und die 
K uchenhöhe 8 0 0  bis 1 0 0 0  mm betrug, w aren  
an jedem  Stam pfkasten  8 A rbeiter erforderlich, 
desgleichen bei den 10 m langen, 5 0 0  mm breiten  
und 1 6 5 0  mm hohen Oefen au f Zeche M athias- 
Stinnes in Camap. Stam pfvorrichtungen der 
genannten A rt m it Handbetrieb sind in sehr 

j grofser Zahl verbreitet, z . Z. g ieb t es in Ober- 
| und N iederschlesien  nur noch w en ige Kokereien, 

w elch e keine Stam pfvorrichtung haben. E s ist 
einleuchtend, dafs die Ersparung der Handarbeit 
bezw . die E rsetzu ng derselben durch m aschinelle
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Figur 1 bis 3.

Disposition einer Kokskohlen - Stampfvorrichtung, 
Kulm & Co. Bracher Maschinenfabrik, Bruch in Westf.
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V orrichtungen von gröfstem  V ortheil sein  m ufste. 
N acli verschiedenen, sow ohl in O berschlesien als 
an der Saar angcstellten  V ersuchen, das Stam pfen  
m aschinell zu besorgen, w elche aber zu keinem  
durchschlagenden E rfo lg  führten , is t  es ganz  
neuerdings der M a s c h i n e n f a b r ik  K u h n  & Co.

gröfsere B ew egun gsfreiheit und man kann eine 
vorhandene A usdrückm aschine ohne jede Aende- 
rung bestehen lassen . D er Stam pfkasten, w elcher  
einen besonderen, vorstehend beschriebenen An­
triebsm echanism us erhält, entspricht an Höhe, 
B reite  und L änge den Ofendimensionen. D ie  aus

Figur 3.

in Bruch i. W . gelungen , entsprechende E inrich­
tungen zu treffen, die sich  in jed er B eziehung  
bew ährt haben und daher zu  einer grofsen V er­
breitung g e lan g t sind. D ie  Anordnungen sind  
durch die genannte M aschinenfabrik in der A rt 
getroffen (siehe F igu r 1 bis 3 ), dafs sich se itlich  
der B atter ie  ein sogen. F iillrum pf A  befindet, auf 
den die K ohlenw agen B  geschoben werden können, 
um in unterhalb befindliche K ohlentaschen 0  
entleert zu w erden. D ie  E ntleerungen  erfolgen  
derart, dafs in den S tam pfkasten  D  etw a 4  
bis 5 L agen  K ohlen g e la n g e n , die nach­
einander von der Stam pfm aschine E  gestam pft 
werden. D er S tam pfkasten  b esitz t einen m it 
Zahnstange versehenen Boden f, der durch das 
K itze l G m it dem daraufstehenden gestam pften  
K ohlenkuchen in  den Ofen geschoben w ird. Sobald  
die vo llständ ige E inführung des K ohlenkuchens 
in den Ofen nach vorheriger E ntleerung desselben  
durch die Ausdrückm aschine erfolgt i s t ,  w ird  
die K oksofenthür auf der M aschinenseite bis auf 
den Boden f  heruntergelassen  und fe s tg este llt ,  
w orauf die Zurückziehung des Bodens f  erfolgt  
und hierauf die Ofenthür ganz heruntergelassen  
w ird. D as R itze l G w ird durch den E lek tro­
motor II  und das Z ahnradvorgelege J  in B e ­
w egu n g  g e se tz t. D ie  seitlich e  H in- und H er­
bew egung des Stam pf'kastens erfo lgt durch den­
selben Motor und den A ntrieb K. D ie  B ed ienungs­
bühne L  d ient zum A ufenthalt des zur B edienung  
der Stam pfm aschine und zum E in lassen  der K ohle 
in den Stam pfkasten  erforderlichen A rbeiters. 
D ie Anordnung einer V erbindung des Stam pf- 
kastens m it der Koksansdrückm aschine w ird neuer­
dings n ich t mehr getroffen. D ie  Ausdriiek- 
m aschinen wurden zu schw er und zu w en ig  
b ew eg lich ; die se lb stth ä tig  vor den Oefen b e­
w eglich en  S tam pfkästen  ohne V erbindung m it 
der A usdrückm aschine sind le ich ter , gestatten

starkem E isenblech  hergestellten  Seitenw ände m 
können se itlich  aufgeklappt w erd en , um den 
fertig  gestam pften K uchen freizulegen . Im a ll­
gem einen g le ich t diese A usführung des Stampf- 
kastens der von Q u a  g l  io  eingeführten. D as 
Stam pfen der K ohle wird nun in fo lg en d erW eise  
b ew erk ste llig t:

A uf einer Fahrbahn a (siehe F igur 4  bis 6) kann  
ein W agen  h von dem einen bis zum anderen  
E nde des S tam pfkastens b ew egt w erden; auf 
dem W agen  is t  der Stam pfer c angebracht, der 
durch den Elektrom otor d angetrieben wird. 
D ie Zu- und R iiekleitung des Strom es erfolgt 
durch zw e i K abel. D ie  K raft des Elektrom otors 
w ird durch das R ädervorgelege e und die A chse f  
auf die K urbel g übertragen. Durch le tz tere  
und eine P leu elstan ge h w ird ein G leitstück i  
auf und ab bew egt. A uf dem G leitstück i s itz t  
eine K linke Je, w elche die Zahnstange c so hoch  
heben kann, dafs der H ebel l der K linke Je an 
den S tift m  stöfst. D ie  K linke Je w ird dadurch 
ausgelöst und die Zahnstange c fä llt  m it der an 
ihrem unteren Ende befestig ten  Stam pferplatte n 
herab. Durch D rehung der W elle  f  b ew egt sich  
das G leitstück i  nach unten, der H ebel l stö fst 
an einen zw eiten  S tift o, die K linke Je greift  
w ieder ein und die Zahnstange c hebt sich zu  
einem neuen Hub. D ie H öherstellung des Stam pfers 
erfolgt selb stth ätig  mit der Zunahme der Höhe 
der K ohlenfüllung und is t  in a llen  H öhenlagen  
die K raft des Stam pfers eine g leiche. E s w ird  
hierdurch eine grofse G leichm äfsigkeit in  der 
F estig k e it  des K ohlenkuchens erzie lt. D ie V er­
schiebung des Stam pfers in horizontaler R ichtung  
w ird durch die A chse f, das konische Räderpaar p 
und die doppelt gekröpfte W e lle  q verm ittelt. 
Durch zw ei Stangen r  und zw e i H ebel s mit 
K linken t w erden die K linkräder u und u\ in 
D rehung g e se tz t;  je  nachdem der Handhebel r
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Figur 4 bis 6.

Figur 4.

Disposition eiuer Kokskohlen - Stampfvorrichtung, 
Kuhn & Go. Brucher Maschinenfabrik, Bruch in Westf.
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gedreht w ird , greift die Zahnkupplung w en t­
w eder in die Zilline eines K linkrades « oder in 
die von ui, wodurch die A chse x  und damit die 
ganze M aschine auf der Fahrhahn w sich bew egt. 
E s is t  noch V orkehrung getroffen, den Stam pfer 
in der höchsten L age  fe s tzu ste llen , um den 
Stam pfkasten  w egfahren zu können. A ls vor- 
theilhafter W assergeh a lt der K okskohlen hat 
sich  ein solcher von etw a 8 bis 1 2 %  heraus­
g este llt . T rocknere, ebenso w ie nässere K ohle  
stam pft sich n ich t ganz so fest. D ie  A ntriebs­
kraft b eträgt normal 1 bis 1 % P S . D er Stam pfer 
m acht bis 8 0  Sch läge in  der Minute. D a der

Stam pfkasten  m it F ü llung ein sehr erhebliches 
G ew icht darstellt, is t es erforderlich, dafs der­
selbe an der den Oefen entgegengesetzten  Seite  
aufser auf die drei vorhandenen sich noch anf 
ein besonderes viertes G eleise stützt.

E ine Vorrichtung der beschriebenen A rt genügt 
für 50  Oefen von 4 8 stiin d ig er  Garungsdauer. 
D ie Zeitdauer vom beendigten F üllen  eines Ofens, 
für das H infahren zum Füllrum pf, Stampfen und 
H infahren zu einem  anderen Ofen beträgt 
2 0  bis 25  Minuten.

F assen  w ir die durch die V orrichtung g e ­
brachten V ortheile zu sam m en, so lä fst sich  
F olgen des fe s tste llen : Durch das m aschinelle
Stam pfen w ird die V erkokungsfähigkeit geste igert. 
Sonst kaum verkokbare K ohlen lassen  sich zu  
einem mehr oder minder guten , aber immer eine 
v ie lse itig e  A nwendung zulassenden K oks über­
führen. D aher wird es auch erm öglich t, den 
P rocentsatz an M agerkohle, der in v ielen  F ällen  
zur V erm inderung der G estehungskosten der F e tt­
kohle zu gesetzt w ir d , bedeutend heraufzusetzeu. 
B ei guter F ettkoh le kann dieser Zusatz bis auf 
5 0  %  geste igert werden. D ieser Um stand ist 
für v ie le  H iittenkokereien von gröfster W ich tig ­
keit. K oks aus gestam pfter K ohle is t  erheblich  
fester und dichter a ls aus n icht gestam pfter  
K ohle. D as Ausbringen an N utzkoks w ird stets  
um m ehrere Procent geste igert. D er P rocentsatz  
an K leinkoks bezw . K oksasche is t ein minimaler. 
B ei A nwendung einer F ettkoh le, die der Gas- 
flammkohle z u n e ig t , is t man ohne A nwendung  
einer Stam pfvorrichtung zur V erbesserung der 
K oksqualität in die Z w angslage v e r se tz t , der 
K okskohle einen höheren W assergeh a lt (1 5  °/o 
und mehr) zu geben. Ohne B eeinträchtigung  
des E rfo lges läfst. sich dieser P rocentsatz um 
5 %  verringern, w enn die K ohle in gestam pfter  
Form verkokt w ird. Man spart dadurch an 
H eizgas und' verm eidet die grofsen M engen 
W asserdam pf im D estilla tion sgase . D ie Kohlen  
werden durch das Stam pfen bis zu 25  % zu­
sam m engedrückt; da indessen im Ofen etw as  
Spiel gelassen  w erden m u fs , um ein bequemes 
E inschieben des K ohlenkuchens zu erm öglichen  
und aufserdem die Ofenwände bei vorhandenen 
A nlagen sich  konisch erw eitern, während der an 
der schm älsten S te lle  des Ofens eingeschobene  
K ohlenkuchen von gleicher B reite  b le ib t, so 
la ssen  sich in die Oefen nur etw a 15 b is 1 8 %  
K ohlen mehr einfü llen . U nter B erücksichtigung  
der etw as mehr Z eit in  Anspruch nehmenden 
Garung kann die M ehrleistung eines Ofens in 
a llen  F ä llen  zu  m indestens 5 %  angenommen 
werden. W egen  des geringen  Sp ielraum s, der 
dem Kohlenkuchen im Ofen gegeben  w ird, backt 
die K ohle v ie l w eniger an den Ofenwandungen, 
ein U m stand, der das H erausdrücken des Koks 
erleichtert und daher zur Schonung der Ofen­
wände ganz aufserordentlich beiträgt. Daraus
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geh t aber w eiter hervor, dafs bei neu anzu legen­
den Oefen die C onicität w en iger stark  genom m en  
zu w erden braucht. Man w ird sogar bei nicht 
allzu  stark treibender K ohle die Ofenwände ganz  
parallel h ersteilen  können, w as für die B eheizung  
bezw . für das g leich m äfsige Garen und in  con- 
structiver H insich t von der a llergröfsten  B e ­
deutung is t. A u f den Porem bascliächten in Ober­
sch lesien  stehen nach E inführung der Stam pf- 
einrielitung 30  Stück Oefen von 6 5 0  mm 1. W . 
ohne jed e Conicität se it dem Jahre 1 8 9 3  anstands­
los in B etrieb . D as G leiche trifft für 60 auf 
der Julienhütte im Jahre 1 8 9 6  erbaute Oefen 
von g le ich er  W eite  zu. B e i ein igen  A nlagen  
der O berschlesischen K oksw erke und Chemischen  
F ab rik en , A etien gesellsch aft in B e r lin , hat 
man m it R ücksicht darauf, die Oefen b isw eilen  
ohne Stam pfvorrichtung nach der a lten  F iill-  
m ethode betreiben zu m üssen, denselben die ganz  
gerin ge Conicität von 2 0  mm im ganzen  (1 0  mm 
für jed e  S eite) gegeb en . Aus der g leichen  U r­
sache w ird auf der H ütte „P h ön ix“ in L aar bei 
Ruhrort au ch , um in der A usw ahl der K ohlen  
nicht beschränkt zu  sein , bei 10 m langen Oefen 
eine Conicität von 40  mm im ganzen  zur A n­
w endung gebracht. D ie  grofsen V ortheile pa- 
la lle le r  oder annähernd paralleler Ofenwände 
geben sich , kurz g esag t, zu  erkennen aufser in 
einem  besseren und gleiclim äfsigeren  Garwerden in 
der v ie l einfacher werdenden H erstellun g der 
Ofenwände. D ie bei v ie len  O fenconstructionen  
erforderliche grofse A nzahl verschiedener Stein- 
foim en lä fst sich au f ein ige w en ige beschränken  
und beim Stam pfen w ird der todte Raum ver­
mieden. E in  w eiterer und für K oksöfen in un- 
m ittelbarer N ähe bew ohnter Gebäude w ichtiger  
Um stand is t auch d er , dafs w egen  der kurzen  
Z eit, die zum Einführen eines K ohlenkuchens 
erforderlich i s t , bedeutend w en iger die L uft

verunreinigender K ohlenqualm  entsteh t. W enn  
auch nicht vollstän d ig  unterdrücken, so läfst 
sich doch die Q ualm entw icklung ganz w esentlich  
einschränken. D ie G esundheit der A rbeiter wird  
besser geschont und die N achbarschaft der K oke­
reien w en iger in M itleidenschaft gezogen . G egen­
über dem bisherigen  Stam pfen m it Hand ergiebt 
das m asch inelle Stam pfen eine erheblich gröfsere  
F estig k e it  des K ohlenkuchens. A u f dom Hörder 
B ergw erk s- und H iittenverein  in Hörde ge lin g t  
es, einen 1 8 0 0  mm hohen und 3 8 0  mm breiten  
Kohlenkuchen bei 10 m L änge herzustellen . 
F erner w ird eine v ie l gröfsere G leichm äfsigkeit 
des K ohlenkuchens erz ie lt. E in  fertig  gestam pfter  
Kuchen s te llt  eine durchaus hom ogene M asse dar. 
D as m aschinelle Stam pfen beansprucht ganz er­
heblich w en iger Z eit, a ls das Stam pfen m it Hand  
und is t  w esen tlich  b illiger. In einem  bestim m ten  
F a ll betrug die täg liche E rsparnifs 42  J i .  E in  
H auptvortheil, der durch das Stam pfen geboten  
w ird, lie g t  ferner in der E ntbehrlichkeit des 
F üllen s und P lan iren s der Oefen, A rbeiten; die 
nicht nur k o s tsp ie lig , sondern auch nam entlich  
bei warmem W etter  äufserst beschw erlich  und 
gesundheitsschädlich  sind. D ie F iilld eckel können  
ste ts  gesch lossen  geh alten  werden und die A rbeit 
des E in setzen s in  den Ofen lä fst sich  etw a in  
lU der Z eit b ew erk ste lligen , die sonst für das 
F u llen  und P lan iren  nöthig war.

A lle  genannten V ortheile geben den Grund 
dafür ab, dafs man dem K ohlenstam pfen neuer­
dings ein anfserordentlich lebhaftes In teresse  
darbringt, ein In teresse, w elches n icht nur dort 
P la tz  greift, w o es sich  um N utzbarm achung  
einer zur V erkokung sonst m inderw erthigen K ohle  
handelt, sondern auch dort, w o bei V orhandensein  
einer son st geeigneten  K ohle die E rsparn isse an 
A rbeitslöhnen und die v ielen  obengenannten  
V ortheile in B etrach t kommen. ,<

Die elektrische Schmalspurbahn der Königlichen 
Berginspection Clausthal.

D ie K önigliche B erginspection  C lausthal im 
H arz h at E nde vorigen Jahres eine elektrische  
Schmalspurbahn zur E rzförderung an geleg t, w elche  
in fo lge ihrer L eistu n gsfäh igk eit und vor allem  
in fo lge  der G eschw indigkeit der A usführung m it 
R echt das In teresse der b eth eü igten  K reise  
erregt hat.

D ie  E rze der B urgstädter R eviere und des 
Rohenhöher R eviers wurden b islang  in den ver­
schiedenen in der N ähe der E rzm ittel gelegenen  
Schächten nur b is zum N iveau des in  etw a

3 6 5  m T iefe  durch das gan ze B ergbangebiet 
des Oberharzes getriebenen  E rn st A u gust-Stollen  
geh ob en , und a u f einem  T h eil d ieses S to llen s, 
der sogenannten  schiffbaren W a sserstreck e , die 
man durch A ufstauen  der S to llen w asser  zur  
Bootsförderung ein gerich tet hatte, m ittels Schiffe 
zum  O ttiliaeschacht geförd ert, in w elchem  sie  
sodann zu  T a g e  gehoben und der darunter 
liegen den  A ufbereitung  übergeben wurden. M it 
dem lie ferw erd en  des B ergbaues —  derselbe  
h at j e t z t  T iefen  bis zu  8 6 0  m erreicht —
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s te llte  sich das Bedürfnils h era u s , eine tiefere  
C oncentrationsfördersohle zu  benutzen und auf 
dieser die Förderung durch elektrischen Locom otiv- 
betrieb zu bew irken. Zu diesem Zw ecke mufste 
aber der b ish erige , nur bis zum E rnst A ugust- 
Sto llen  reichende O ttiliaeschacht um 2 0 0  m 
tiefer gem acht w erd en , um in  dieser T iefe  m it 
der neuen H aup tförd ersoh le, der sogenannten  
tiefsten  W asserstrecke, durchschlägig zu werden. 
Für die Z eit des A bteufens und der N eueinrichtung  
der Schachtförderung, die man au f 3 b is 4  Jahre  
veran sch lagte , w ar der Schacht der B enutzung  
en tzogen  und cs m ufsten M ittel und W ege  
gefunden w erden , um die geförderten E rze der

B urgstädter R eviere der am O ttiliaeschacht 
belegenen  A ufbereitung ununterbrochen zuführen  
zu  können. Man entsch lofs sich  d a zu , a lle  
E rze  des Burgstädtel- G angzuges auf dem mit 
doppelter Fördereinrichtung versehenen  Schacht 
K aiser W ilhelm  H . zu T age  zu treiben  und sie  
auf einer über T age  anzulegenden B ahnlin ie  
m it elektrischem  B etrieb  nach dem O ttiliaeschacht 
zu schaffen. D ie Oekonomie dieser B ahn w ar  
hauptsächlich  darauf g eg rü n d et, dafs sich  im 
K aiser W ilh elm  - Sch acht eine durch W asser  
angetriebene P rim ärstation  befand , w elch e nun­
mehr durch den B etrieb  der B ahn eine gröfsere  
A usnützung erfährt und deren B etriebskosten  
naturgem äfs in fo lge  des A ntriebes durch Turbinen  
aufserordentlich gerin g  ausfallen .

G egen M itte vorigen  Jahres wurde von der 
K öniglichen B erginspection  zunächst der P lan  
ins A uge gefa fst, die B ahn  vom K aiser W ilhelm -

Schacht durch Clausthal hindurch über die Strafse  
am Zellbach herüberzuführen und hierauf an 
dem Staatsbahnhof Clausthal - Z ellerfeld  entlang  
nach der E infahrt des W assertunnels zu leiten , 
in w elchem  der Brem erhöher W asserlau f durch 
den zw isch en  C lausthal und dem O ttiliaeschacht 
befindlichen H iigel hindurchgeführt wird. A uf 
diese W eise so llte  die grofse S te ig u n g , w elche  
die S trecke in d ireeter Linie über den Hügel 
hinw eg zu überwinden h a t, verm ieden und eine 
gröfstc S teigung der ganzen  Balm  von nur 1 %  
zugelassen  werden. Infolge der geringen  lichten  
D im ensionen des betreffenden W assertunnels  
wurde jedoch von diesem Plan Abstand genommen

und sta tt dessen die Um führung der Bahn um 
den genannten H ügel beschlossen.

Für diese veränderte L inienführung reichte  
die Firm a A r t h u r  K o p p e l ,  B erlin -B och u m , 
w elch e m it der Ausführung der Bahn späterhin  
betraut wurde, am 15 . Juni vorigen Jahres einen 
K ostenansch lag ein. Am 7 . A ugust wurde be­
hördlicherseits der V ertragsentw urf ausgefertigt, 
w elcher A nfang Septem ber beiderseits unterzeich­
net wurde. T rotz des aufserordentlich fühlbaren  
M aterialm angels, w elcher Ende vorigen Jahres  
herrschte, wurde die Ausführung der Bahn derart 
besch leu n ig t, dafs bereits E nde Decem ber die 
Probefahrten der elektrischen Locom otiveu sta tt­
fanden und am 15. Januar d. J . die behördliche 
Abnahme erfolgen konnte. D ie gesam m ten Erd­
arbeiten und das L egen  der G eleise, ferner das 
Setzen  der H olzm aste und das V erspannen der L ei­
tung m ufste im rauhen W inter ausgeführt werden,

Abbildung 1. Erzförderbahn der Königl. Berginspection zu Clausthal a. H.
(S trec k e  m i t  S te igung .)
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so dafs die obengenannte L eistung entschieden  
als eine bem erkensw erthe zu bezeichnen ist.

Die täg lich e F örderinenge, für w elche die 
Bahn vorgesehen is t, s te llt  sich auf rund 2 0 0 0  chm 
E rze von etw a 1 5 0 0  k g  G ew icht. D ie E n t­
fernung der beiden Schächte voneinander beträgt 
3 3 0 0  m, in der B ahnlin ie gem essen ; die gröfste  
S te ig u n g , w elche durch Um gehung des H ügels  
für die beladenen Züge entstand, 2 % . Die Spur­
w eite wurde entsprechend den scharfen Curven 
m it 7 5 0  mm gew äh lt. D ie B etriebsspannung  
der vorhandenen Prim ärstation beträgt 3 3 0  V olt. 
Die Locomotivmotoron sind für eine Spannung  
von 2 2 0  V olt gebaut, jedoch auch fähig, mit

einfache Zahnradübersetzung von der M otorachse 
auf die T riebachse g esta tte t. D ie  Motoren nnd 
V orgelege sind dicht gekapselt. D ie R egulirung  
der G eschw indigkeit erfo lgt durch einen F ahr­
schalter nach Straisenbahntypus, w elcher in der 
Führerkabine a u fgeste llt ist. In dieser Kabine 
befindet sich ferner der Handhebel einer kräftigen  
H ebelbrem se, sow ie ein T ritthebel zur B eth äti- 
gun g der W arnglocke. Sandstreukästen sind vor 
der Locom otive angebracht und vom F ührer­
stande aus zu bedienen. D ie Locom otiven be­
sitzen  Schalen lagerung m it m ehrfacher Schm ierung, 
federnde Zug- und Buffervorrichtnngen, Radachsen  
aus I a B essem erstah l, R äder aus Siem ens-M artin-

Abbildung 2. Eraförderbalm der Königl. Berginspection zu Clausthal a. H.
(A usw eichung  fü r zw ei Züge.)

entsprechend gröfserer G eschw indigkeit von 
3 3 0  V o lt betrieben zu w erden. D a die K raft­
erzeugung so gu t w ie gar nichts kostet, 
konnte ein gröfserer Spannungsverlust, als sonst 
bei Strafsenbahnen m it D am pfcentrale üblich, 
zugelassen  w erden, um so mehr als die Prim är­
spannung 50  °/o gröfser w ar als die normale 
Secnndärspannnng der Motoren. Infolgedessen  I 
genü gte ein  F ahrdraht von 5 0  qmm Q uerschnitt.

D er Transport wird von zw ei elektrischen  
Zw eim otor-Locom otiven (A bbildung 1) b ew ältig t, 
w elche stets in en tgegen gesetzter  R ichtung fahren  
und sich in  der M itte der S trecke in einer A us­
w eichung begegnen (A bbildung 2). D ie Motoren 
sind nach Straisenbahntypus ausgeführt und in  
dem schm alen U ntergestell der L ocom otive ein­
gebaut, indem sie  m it H in terlagem  au f der zu ­
gehörigen  T riebachse g e lager t sind und federnd  
am U ntergestell hängen. In folgedessen  is t eine

Stah lgufs und A rthur K oppelschen Strom abnehmer, 
bestehend aus einem B ügelsystem  m it einer 9 0 0  mm 
langen , le ich t bew eglichen K upferrrolle, w elche  
die A bnutzung des Fahrdrahtes und des Strom ­
abnehm ers auf das gerin gste M afs beschränkt. 
D ie Um kehr des Strom abnehm ers beim W ech sel 
der F ahrtrichtung erfo lgt selb stth ätig .

D a der F ahrschalter aufser einer gröfseren  
A nzahl F ahrstellun gen  auch eine A nzahl Brem s- 
stellungen  für elektrische K urzschlufsbrem sung  
besitzt, so können die Züge von der L ocom otive 
aus in einer w irksam en W eise  gebrem st werden, 
so dafs jed er Zug nur noch einen W agen  m it 
Handbrem se erfordert. Jeder Zug besteht aus 
sechs m it E rz  beladenen Muldenkippern von 
1 cbm In h a lt, w ovon , w ie g e s a g t , fü n f ohne 
B rem se und einer m it B rem se versehen  sind. D ie  
m ittlere F ahrgeschw ind igkeit beträgt ungefähr 

! 15 km in der Stunde, so dafs jed e  Locom otive
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halbstündlich einm al fahren kann. E s können  
som it täg lich  in 10 A rbeitsstunden 4 0  Züge m it 
je  6 cbm E rzinhalt', zusam men also 2 4 0  cbm j 
E rz befördert werden.

D ie W agen  sind von auiserordentlich solider 
und standfähiger B auart und m it einer E infassung  
ans H andleisteneisen  versehen. L e tz te r e s , in 
einem R in g  g e sch w e ifs t , g esta tte t ein sehr be- j 
quemes A nfassen der Mulden beim Kippen und 
bietet einen grofsen W iderstand gegenüber dem 
W indschiefw erden der Mulden. Säm m tlichc W agen  ! 
haben fed ern d e, durch das U ntergestell durch- ; 
geführte Central - Zugvorrichtungen und solide | 
Bufferung. D ie W agen  ohne B rem se sind zur 
K raftersparnifs m it R ollen lagern , diejenigen m it j 
Brem se m it Schalenlagern  au sgerüstet. D er i 
Radstand der W agen  b eträgt ebenso w ie der- | 
jen ig e  der L ocom otiven 7 5 0  mm. Der Fahrdraht 
is t gröfsten theils an schm iedeisernen A uslegern  j

einfacher Construction m ittels Stabilitisolatoren  
federnd aufgehängt. In A usweichungen und 
Cnrven sind Querdrahtaufhängungen und Curven- 
verspannungen vorgesehen.

D ie G rubenw agen, w elche aus dem Kaiser 
W ilhelm -Schacht, m ittels A ufzuges über T age  
gefördert w erden, werden auf einem H olzgerüst 
über den Ladestandort der W agen geführt und 
liier in Ladetaschen g ek ip p t, aus w elchen  sich  
der E rzinhalt in die Muldenkipper entleert.

D a die L ocom otive mehr W agen  z ie h t , als 
vorgesehen w ar, so ist der W agenpark seit dem 
B estehen  der Bahn noch vergröisert worden. 
Zur Sicherung des in Fahrdraht und Schienen  
gele iteten  Strom es is t über T age eine Schalttafel 
angebracht, w elche einen M axim alausschalter 
und B leisicherungen trägt. Hie Schienen sind  
durch Alum inium bügel strom leitend miteinander 
verbunden. Dr. .). IVerther.

Kohle und Eisen in Belgien.*

D er von E m . H a r z é ,  D irecteur général 
des M in es, a u fg es te llten , im  le tz ten  H efte der 
am tlichen „A nnales des M ines de B elg iq u e“ 
veröffentlichten S ta tistik  entnehm en w ir über 
die E n tw ick lu ng der K ohlen- und E isen erz­

förderung in B elg ien  während der letzten  fünf 
Jahre, über die E rzeugung von Koks und B riketts, 
ihre E in- und A usfuhr, s o w ie 'd ie  E rzeugung  
von R oh eisen , Schw eifs- und F lufseisen  in g e ­
nanntem  Zeitraum die . nachstehenden Angaben :

1. Kohlenförderung.

J a li r

A nzah l d e r  
im  B e tr ieb  b e ­

find lichen  
K o h len g ru b en

K o h le n  förd eru rig B e­
sch ä f tig te
A rb e ite r

G ezah lte  L öhne 
F rcs.

D u rch sch n itts -  
Ja h re a v e rd ie n s t 

p ro  A rb e ite r  

Frca.
T onnen im  W e r th  von 

F rcs.
W e rth  p ro  t  

F rc s .

1895 .................. 264 20 457 604 193 357 700 9,45 118 957 112 743 800 948

1896 .................. 262 21 252 370 202 010 100 9,51 119 246 116 999 700 980

1897 256 21 492 446 220 672 100 10,26 120 382 123 258 500 1023

1898 257 22 088 335 242 893 900 11,— 122 846 134 798 700 1097

1899 .................. 259 22 072 068 274 443 900 12,43 125 258 146 240 500 1168

D ie K ohlenförderung des Jahres 1 8 9 9  ver­
th e ilte  sich  auf die einzelnen P rovinzen  w ie fo lg t :

H e n n e g a u ..................  15 581380
Namur........................... 641 360
L ü t t ic h   5 849 328
Insgesannnt . .

im  W e rth e  von 
F rcs.

195 261 400 
6 787 000 

72 395 500

22 072 068 274 443 900

Knaben unter 16 Jahren. A ls B etriebskraft 
dienten dem Kohlenbergbau 2 3 8 1  Dampfmaschinen  
m it zusammen 153  9 2 7  P S.

2. Kokserzeugung.
Die K okserzeugung g esta lte te  sich  in den 

le tzten  fünf Jahren w ie fo lg t :

im Jahre 1 8 9 9  waren besch äftig t unter 
T age 92  4 3 8  P erson en , darunter 28 9  Frauen  
und Mädchen über 21 Jahre, 2 0 1 5  Knaben von 
12 b is 14  Jahren und 4 4 8 8  K naben von 
1 4  b is 16 Jahren, über T age  3 8  8 2 0  Personen , 
darunter 7 9 6 0  Frauen und Mädchen und 2 5 4 0

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1899 S. 326.
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1898. . 42 ■4028 813 2519 2 944 096 2 161 162 18,7o
1899. . 44 4276 657 2894 3121155 2 304 607 20,50
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3. Herstellung' von Briketts.

U
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£  H
< CQ <SfQ T3 t t F rcs.

1895 . . 38 __ __ 1 217 795 12,14
1896 . . 36 71 7 — 1 092 340 1 213 760 11,99
1897 . . 37 71 13 — 1 129 791 1 245 114 12,51
1898 . . 37 69 17 1191 1 227 720 1 351 884 13,39
1899. . 37 64 23 1234 1 152 880 1 276 050 16,05

4. Ein- und Ausfuhr von Kohle, Briketts 
und Koks.

J a h r

E in f u h r A us fu ll r

Kohle

t

B ri­
ketts

t
Koks

i
K ohle ! B rik o tts  : K oksi

t | t | l

1895
1896
1897
1898
1899

1530364
1693376
2017344
2202517
2844274

3452 362834 
1561:260273 
632 269606 

1756'280590 
107251296508

4661477
4649799
4448544
4579955
4568938

459702
459974
615074
666265
525625

870983
863067
909486
878435

1008740

5. E isenerzförderung.

j D ieE isen erzförd eru n gB elg ien s hat in den letzten  
I 5 Jahren stän d ig  abgenomm en; es wurden geförd ert:

J a h r

Ei se n e  rze M ang a n erze

T onnen W e rth  
in  F rcs. T onnen W e rth  

in  F rcs.

1895 312 637 1 480 450 22 478 286 270
1896 307 031 1 417 820 23 265 345 020
1897 24-0 774 1 264 510 28 372 342 700
1898 217 370 1 058 220 16 440 211500
1899 201 445 1 073 100 12 120 156 800

W ährend des Jahres 1 8 0 9  standen auf 
: 17 W erken 36 H ochöfen unter Feuer, 4  H och- 
| öfen lagen  s t ill;  die B elegsch a ft der Hochöfen  

bestand aus 3 7 8 8  Köpfen, die einen durchschnitt­
lichen  T agesverd ienst von 3 ,3 3  F rcs. hatten. 
V erschm olzen wurden 2 2 9  186  t  belg ische und 
2 7 1 4  381  t  ausländische E isen erze sow ie  
2 6 0  5 7 5  t Schlacken und B rucheisen m it 3 6 4 3 8 0  t 
K a lk ste in , 1 126  8 0 8  t b elg isch em , 1 4 1 9 3 8  t 
fremdem Koks und 16 4 7 3  t K ohlen.

(!. Roheisenerzeugung.
Sie gesta lte te  sich w ie  fo lg t:

J a h r
P ud d e l-
roheisen

t

G iefsere i-
ro h e ise n

t

F erro -
m angan

t

B essem er­
roheisen

t

T hom as-
roheisen

t

I n s g e s a m m t

T onnen W e rth  
in  1000 F rcs .

W e rth  p ro  t 
Frcs.

1895 .................
189 6 ..............
189 7 ..............
189 8 ..............
1899 . . . . . .

329 750 
362 451 
426 332 
308 875 
317 029

85 950 
84 275 
78 410 
93 645 
84 165

11 391
12 636 
6 259

161 600 
193 518 
183 701 
173 085 
169 664

252 428 
307 779 
333 958 
397 891 
453 718

829 234 
959 414 

1 035 037 
979 755 

1 024 576

40 208 
51 560 
60 720 
57 904 
74 404

48,24
53,76
58,66
59,10
72,61

W ährend die gesam m te R oheisenerzeugung  
in  den letzten  5 Jahren um 23  %  zugenom m en  
h a t , betrug die Zunahme beim Thom asroheisen  
n ich t w en iger a ls 8 0  % .

7. Schweifseisen und Fiufseisen
wurden erzeu gt:

J a h r
S c h w e if s e is e n F l u f s e is e n

T onnen W e rth  p ro  t 

F rcs.
T onnen W e r th  p ro  t 

F rcs.

1895
1896
1897
1898
1899

445 899 
494 032
474 819 
4S5 040
475 198

124,98
129,95
135,61
135,93
160.85

367 947 
519311 
527 617 
567 728 
633 950

115,27
121,56
132,34
134,94
151,67

D ie F lu fseisenerzeugung hat in den letzten  
5 Jahren um 7 2 ,5 %  zugenom m en, die Schw eifs­
eisenindustrie ihren Stand in genannter Zeit zu 
behaupten vermocht.

Im einzelnen gesta lte ten  sich die Productions- 
verhältn isse  für das abgelaufene Jahr w ie fo lg t :

a) Schw eifseisenerzeugung B elg ien s im
Jahre 1899. W erth  in  F rcs.

In s -  f. d. 
g e sa m m t T onne

W erl-» /iu Betrieb . . .  46 — _
i aufser Betrieb . 4  —________ __

Puddel-1 in Betrieb . . 340 — —
öfen  ̂ aufser Betrieb 55 —________ __

W ä rm - /  in Betrieb . , 156 — —
öfen   ̂ aufser Betrieb 59 —________ __

a n d e re  /  in Betrieb . . 193 — —
O efen   ̂ aufser Betrieb 62 — „ __

Arbeiterzahl................ 15 427 — ___
Durchsehn. Arbeitslohn Frcs. 3,70 —_________

T onnen

V erb rau ch t, i  belgisches. . 850 020 —  —
R oheisen  y  fremdes. . . 135 470 —  —

Erzeug, an Puddelluppen 419 618 44 351600 105,70
Verbrauch an Luppen für

Rohschienen............ 17 865 __ _
Verbrauch an Alteisen . 26 228 - -  _
Erzeug, an Rohschienen 36 918 5 173 700 140,14

V erb rau ch  f Luppen . . . 410 468 —  —
fü r F e r t i g - 1 Rohschienen. 36 084 — _________
fab rica te  |  S o ]l r o t t , . _ _ m  3 7 9  _  _ _
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W erth  in F rcs .
1ns- f .d .

g esa in m t T o n n e

Grob. Handelseisen 93 591 14 357 250 153,38
Leichtes „ 197 747 30 318 400 153,32
Formciscn . . . . 737 9 527 400 167,92
Schmiedestücke . . 662 195 800 295,77
Schienen ................. 817 137 700 168,54
Schmiedeisen . . . 8 240 1 143 100 138,73
Bandeisen . . . . 19 800 2 858 100 144,34
Grobbleche . . . . 66 482 11 347 800 170,68
Feinbleche . . . . 31 122 6 550 950 210,49

Summa . . 475 198 76 436 500 160,85

b) F lufseisonerzeugung B elg ien s im
Jahre 1899.

Werke in Betrieb . . .  15
„ aufser „ . . .  2

S chm elzüfen  /in  Betrieb . . 11
(M artin  u. a.) /aufser Betrieb 4

C o n v e rte r  / in  Betrieb , 25
(B essem er u .a .)  ^aufser Betr. 18

W erth  in
Ina-

gesam m t

Fres,  
f. <1. 

T onne

... ..„ /in  Betrieb . .
W armofen | aupser Betrieb
Arbeiterzahl......................
durchschn. Arbeitslohn F

V e rb rau ch te s  R o ll - /belgisch, 
e isen  fUr R o h s ta h l / f r e m d e s  
Verbrauchter Schrott . . 
Erzeugung an Blöcken .

u aut- i /"belgische R ohblocke < „ °  ,\  fremde .
] vorgew alzte/belgische
1 B löcke /fremde .
S c h ie n e n ..................
R adreifen ..................
verschied. Walzeisen 
Schmiedestücke . . 
Grobbleche . . . .  
Feinbleche . . . .
D raht..........................

Summa . .

M.S
S£>
t f £ -

53 
16 

7681 
'res. 3,78

T onnen  
620 812 
125 184 

97 235 
731 249 
666 438

2 903 
88 169

3 843 
123 119
11212  

340 355 
32180  
68 051 
37 844 
21189

W erth  in F rcs.
In s -  f. d. 

gesa ram t T onne

76 520 950 104,64

15 822 500
2 346 800 

48 622 700
4 431 450 

12 660 250 
8 612 900
3 657 700

128,51
209,31
142,85
137,70
186,04
227,58
172,48

633 950 96154 300 151,67

Die Pariser Weltausstellung. XIII.

S t a h l w a a r e n -  und K l e i n e i s e n i n d u s t r i e .

W as ist K leineisen industrie?  —  D er A m eri­
kaner hat das W ort: „H ardw are“ , w elch es aber 
vielfach  aus dem Rahmen „ E isen “ herausgeht. * 
D er F ranzose versteh t etw as A ehnliches unter 
„Q uincaillerie“ , dem er aber die „ ou tils“ hinzu­
fügen lnnfs, um den bew ufsten B egriff zu decken. 
D as G ebiet gren zt an die Grobschm iede m it ihren  
A chsen, schw eren Hämmern und Am bossen, an den 
Maschinenbau m it den Autom obilen, w elche se it  
ein igen  Jahren aus den Fahrrädern herausgew achsen  
sind und mit dem es durch den A pparate­
bau, die H aushaltungs- und landw irthschaftlichen  
M aschinen, zusam m enhängt, sow ie an die Kunst, 
indem die H erstellu ng schm iedeiserner G itter  
alter und neuer A rt der H andfertigkeit des 
K leinschm iedes zugew iesen  sind, sow eit sie nicht 
als M assenarbeit in die E rscheinung tritt.

A ber diese fabrikm äfsig betriebene H and­
fertigk eit, w om it der K leinschm ied vor gar n icht 
langer Z eit das G ebiet der K leineisenindnstrie  
beherrschte, h at sich auf w en ige Orte in D eutsch ­
land, B elg ien , Schw eden und R ufsland zurück­
gezogen  und die P ar iser  A usstellun g hat nur 
w enig  aufzuw eisen; v ie lle ich t n icht nur deshalb, 
w eil die K leinschm iederei in Frankreich nur 
w en ig  zu H ause se i, a ls auch w ohl, w eil sich diese 
groben A rtikel für A usstellungen w en ig  eignen.

E s is t  bekannt, w ie in dem letzten  V iertel-

* M a i l e t  definirt: Alles, was Eisen ist unter 
der Sonne vom Fischhaken bis zur Gattlingkanone.

Jahrhundert die M aschine in Verbindung m it dem 
vorgeschrittenen H üttenw esen im stande gew esen  
is t, die H andfertigkeit zu ersetzen . Und hier 
ist es nun, wo Frankreich G rofsartiges g e le iste t  
hat. D ie H üttenw erke Frankreichs liefern bereits 
alle die sonst geschm iedeten Objecte in gröfster  
V ollkom m enheit in Stahlgufs und haben so das 
Land von dieser Schm iedearbeit unabhängig  
gem acht. Auch T em pergufs is t  in bester Qualität 
au sgeste llt; das G ebiet der N ieten- und Schrauben- 
fabrication sow ie das der D rahtstifte  ist in zum  
T h eil g länzender W eise vertreten. A ber auch 
die K ettenfabrication, von der schw eren, ge-  
schw eifsten  A nkerkette bis zur feinen Zier- oder 
U hrkette, le tztere  sow ohl aus D raht (m aschinell) 
gebogen als auch aus geprefsten K apseln zu ­
sam m engesetzt, was von sinnreichen M aschinellen  
besorgt w ird, findet ihre R epräsentanten.

E ine ganz ernsthafte Concurrenz findet die 
B ergische Industrie auf dem G ebiete der Sägen- 
fabrication , w elche in  P aris in ganz hervor­
ragender W eise  vertreten  ist. N am entlich sind  
es K reis- und B andsägen, w elche sich  durch ihre 
D im ensionen geltend  m achen. Ich sah K reis­
sägen von 3 m Durchm esser und B andsägen von 
etw a  2 0  m L änge und 18 cm B reite .*  Auch die

* Bei dieser Gelegenheit mag eine in Vincennes 
ausgestellte amerikanische K reissäge, etwa 60 cm, 
erwähnt werden, welche aus 12 Sektoren zusammen­
gesetzt war, die durch eingesetzte viereckige Kupfer- 
dübel, etwa 10 X  20 mm, zusammengehalten wurden.
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V erw endung der B andsäge zum E isenschneidcn  
hat sich  erheblich ausgedehnt, w ie verschiedene  
Producto zeigen , w elch e sich von der gew öhn­
lichen  Schw eifsägenarbeit nur durch das zu be­
arbeitende M aterial unterscheiden. So schneiden  
P auhart & L evassin  eine vierkurbelige M aschinen- 
achse von etw a 70  mm Stärke aus einem ent­
sprechenden F la ch stü ck e , und schw eifen  aus 
einem B lock von etw a 12 cm D icke ein vo ll­
komm enes (/) heraus. Ebenso werden W erk zeuge j 
aller  Art, w ie  Schneidew erkzeuge, Bohrknarren j 
u. s. w . sow ie Spiralbohrer und R eibahle gefertig t, 
und diese sind bei der V orliebe des F ranzosen  
für P räcision  um so reichlicher au sgeste llt, je  
feiner sie sind. So sind die feineren M efswerk- 
z e u g e , S ch u b lehren , T a s te r , M ikrom etermafse 
n. s. w . sehr gu t vertreten. Kurz, der Glaube, 
dafs Frankreich au f den genannten G ebieten von 
anderen Ländern abhängig s e i ,  findet w en ig  j 
Nahrung. Nur die e igenartige B ergisclie  und 
Sehm alkälder Industrie m it ihrer Handschm icderei ¡ 
tr itt augenfä llig  zurück. D esto mehr finden wir 
diese Producte von O esterreich und Rufsland  
au sgeste llt. D ie diesbezüglichen Samm lungen  
m achen einen ausgezeichneten  Eindruck. A ber 
der F ranzose z ieh t au f diesem G ebiete die 
M aschinenarbeit vor. D ies erhält auch einen  
eigenthüm lichen Ausdruck durch die T hatsache, 
dafs ich nur einen m echanischen Federham m er, 
einen Trittfederham m er und einen Stangenham m er 
französischer Fabrication gefunden habe, neben  
einem engl. L uft-, einem engl. Feder- und einem  
eugl. Dam pfham m er, w elch er  für K leineisenzeug  
bestimmt, ist. D er sehr g u t gehende F eder­
hammer hat die E igenthüm lichkeit, die Federarm e 
nicht senkrecht zur Hublinie stehen zu haben, 
sondern derselben parallel, w obei eine aufser- 
ordentlich w eiche F ederung erzie lt w ird. D er 
Dam pfham m er kann zu E in zelsch lägen  verw endet 
w erden, w ie der H enekelssche, is t aber absolut 
gefahrlos. —

D ieser R ichtung entsprechend e r s e tz t , w ie  
bereits oben angedeutet, die franz. Industrie die 
Schm iederei mit grofser V orliebe durch den 
Gut«, und zw ar für grobe - auch recht feine —  
O bjecte: S tahlgufs (A m bosse, H äm m er, Picken  
u. s. w .), w ofür die grofsen H üttenw erke sorgen, 
und für Hämmer, der V erw endung entsprechend, 
Tem pergufs. D agegen  scheint die G esenk-  
schm iederci sehr w en ig  vertreten zu sein  und 
es findet dieser w estfä lisch e Industriezw eig  
kaum Concurreuz. E inen Fallham m er habe ich, 
abgesehen von dem oben erw ähnten Stan gen­
hammer, in P aris überhaupt nicht gesehen. Ebenso  
fehlen die Sensen- und anderen B reitarbeiten  
fast ganz, ich habe nur zw ei A usstellungen von 
Sensen gefunden sow ie abgesehen von der Rue des 
N ations drei von Schaufeln. Auch Schlofs- und 
Schlittschuhfabrication tr itt sehr zu rü ck , von j 
ersterer ist es hauptsächlich der Geldsclirank.

D agegen befindet sich die Schueidw aarenindustrie  
—  M esser und Sclieeren —  au f einer sehr hohen  

! Stufe. ’ D ie A u sstellun g in der E splanade des 
invalides ist. ganz vorzüglich und überrascht 
sow ohl durch die R eich h a ltigk eit als auch durch 
ihre E legan z. D agegen fehlen w ieder die K lingen  
gän zlich . Ich fand nur einen Schrank mit 
w enigen R apieren, tu diesem Raum befand sicli 
auch eine sehr schöne Sam m lung a lter E iseu- 
gerä th sch a ften , die a. a. 0 .  auch noch durch 
2 k leinere Schränke vertreten  war. Das gan ze  
schien mir aber n icht an die D üsseldorfer Sam m ­
lung heranzureichen. Ebenso fehlen die B lecli- 
w aaren, verzinkte w ie  em aillirte, w ogegen  w ieder  
die N adel fabrication und die Stahlfederfabrication  
V ertretung gefunden hat. Auch die geknifften  
Knierohre (ein S iegener A rtikel) sind einmal 
au sgeste llt.

G ew ehre treten  gegen  B e lg ien , Am erika, 
E ngland und D eutschland zurück. E s sind sehr  
schöne D am astarbeiten, auch in ihrer E ntw ick lung, 
zu finden. Auch D am astklingen (grofse M esser) 
waren in einzelnen sehr schönen Exem plaren  
vertreten. Sehr w en ig  vorhanden ist, die D ralit- 
w aaren in d u str ie , w ennschon gezogen er D raht 
reichlich producirt wird. D rahtgew ebe w aren sehr  
spärlich, w ogegen  das Streckblcch  (G itterw erke  
aus geschnittenem  B lech) in einem F a ll recht
grofsartig , auch aus Aluminium, g eze ig t wurde. 
Einen grofsen Raum, w enn auch verschiedentlich  
verth e ilt , nehmen die Fahrräder ein. indessen  
w ar w en ig  Forschritt zu erkennen. D as F ahr­
rad hat sich eine gew isse  Constanz erobert, und
N eu eru n gen , w ie der F ortfa ll der K e t te , sind
noch lange nicht durch ged ru n gen , w ennschon  
vie le  Ausführungen zu finden w aren. Auch 
der pneum atische R eifen hat sich noch nicht
ersetzen  lassen . Zu den K lotzreifen  ist ein aus 
lauter geöffneten Gummihohlkörpern bestehender 
R eifen  getreten . Ebenso haben die B estrebungen, 
m ehrfache U ebersetzungen anzuw enden, ein ige  
B eisp ie le  aufzuw eisen. —

Ich w ill nicht behaupten , dafs meine D ar­
ste llu n g  erschöpfend ist. Die in P aris getroffene  
Anordnung is t  für das Aufsuchen g leichartiger  

I A rbeiten w en ig  gü n stig . Man findet dieselben  
nicht gesam m elt, sondern recht verschiedentlich  
vertheilt, und is t  bei der ungeheuren A usdehnung  
der Räume vielfach  der Gefahr, etw as zu über­
seh en , au sgesetzt. A ls Curiosum in d ieser Be­
ziehung m ag angefiiln't w erden , dafs sich die 
berühmten Präcisionsarbeiten  von Brown & 
S h a rp e , A m erik a , neben künstlichen G ebissen  
und optischen A rtikeln, fern von allem  E isenzeug , 
befinden. A llerd ings ist die H auptausstellung  
in V incennes.

Obwohl die W erkzeugm aschinen nicht hierher 
: gehören, m öchte ich doch e in ige  in teressante  

E in zelh eiten  aus der am erikanischen A usstellung  
in V incennes kurz erw ähnen. Zunächst w ar dort.
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B r o w n  & S h a r p e  m it einer glänzenden R eihe 1 
vertreten, unter der sieh die e r s t e  U niversal- | 
F räsm aschine, 1 8 6 2 , befand, P r 'a t t  & W i t t n e y  
zeigten  r iesige F räser, zusam m engesetzte F räs­
w alzen  , um das B ott einer freilich schm alen  
H obelm aschine m it einem Mal zu bearbeiten, und 
g ew a ltig e  K opffräser m it e in gesetzten  Schneiden  
zum B earbeiten einer grofsen ebenen F läche. 
D ie Intern. M illing mach. Co. in Rockford, U l., 
ze ig te  eine ebenfalls g ew a ltige  F räsw a lze  mit 
eingesetzten  Schneidstiften. N o r t o n  h atte  eine  
U niversal-F räsm asch ine m it schwebendem  K opf 
au sg es te llt , so dafs man beim Innen- bezw . 
A ufsenschleifen  n ich t erst die Sch leifköpfe aus­
zuw echseln  hatte. B ekanntlich  hat sich der 
E rsatz  der H obelarbeit durch F räser auch in 
D eutschland selrr ausgebreitet. Sogar die D reherei 
m acht, zum B eisp ie l für R iem enscheiben, davon 
Gebrauch.

E inen hübschen B eitrag  zu der L ehre von der 
Schneidgescliw indigkeit des D rehstah ls lieferte  
eine g ew a ltige  am erikanische D rehbank, w elche  
eine W elle  von ursprünglich über 5 0 0 , z . Z. etw a  
2 5 0  mm D urchm esser bei 5 2  m inütlicher Um­
drehung bearbeitete. D ie  U m fangsgeschw indigkeit 
s te llt  sich also au f über 4 0  m i. d. M inute bezw . 
etw a 0 ,7  m i. d. Secunde. D er S tah l arbeitete  
ohne Kühlung. D er 12 bis 15 qmm enthaltende  
Span lie f  tiefb lau  an und wurde von einem  
dauernd damit beschäftigten  A rbeiter m it H ülfe  
einer S tange losgebrochen.

W en ig  F ortschritte  hat in der nichtam erika­
nischen A usstellung das D r e h b a n k b e t t  g e ­
macht. D as Factum , dafs der R eitstock  bei dem  
üblichen ebenen B ett der D rehbank n i e m a l s  
exact laufen kann, is t noch immer nicht genügend  
gew ürd igt und v ie le  neue D rehbänke, auch fran­
zösischer Fabrication, w eisen  dies nach. D agegen  
finden die P räcision sräd er— schräge V erzahnung—  
immer mehr E ingan g auch bei W erkzeugm aschinen, 
sow ie auch, w enn auch leider immer noch sehr 
v ere in z e lt , der E rsatz der ungefügen W in k el­
zähne durch zw ei nebeneinandergesetzte Schräg­
räder m it geraden Kämmen. D ie gröfsere F e s t ig ­
k e it der sich abstrebenden W inkelkäm m e soll 
nicht in Abrede g este llt  w erd en , is t  aber für 
v ie le  F ä lle  nicht erforderlich, während der tadel­
lose E ingriff nur m öglich is t, w enn die W inkel­
kämm e m it fast undenkbarer Sorgfa lt geform t 
und ausgeführt werden. E in  gu tes N acharbeiten  
der W inkelkäm m e is t  fast ganz ausgeschlossen . 
D agegen  hat man sich vor dem Seitendruek der 
einfach schrägen Zähne n icht zu fürchten und 
es reichen diese in den allerm eisten F ä llen  v o ll­
kommen aus. Ich habe sogar die Zahnstange  
der Hobelbank m it allerbestem  E rfo lg  m it P rä- 
cisionsverzahnung ausführen lassen .

Sehr originell is t  eine M aschine zum Fräsen  
konischer R äder. D ieselb e is t  a ls Copirbank 
gebaut und fer tig t nach einem ein gesetzten  grofsen

XXIV .so

konischen R ade K leincopien an. M aschinen zum  
Hobeln konischer Räder, genau und annähernd, 
w aren mehrere zu  finden, w ie  überhaupt die 
W erkzeugm aschinen in  grofsartiger W eise  zur 
A u sstellung  g e lan g t sin d .*  E s is t hoch erfreu­
lich , dafs sich eine berufene F eder gefunden hat, 
d ies G ebiet eingehend zu  bearbeiten. —

D ie  L e h r w e r k s t ä t t e n .  E in  w ich tiges  
B indeglied  zw ischen der K leineisenindustrie und 
den angrenzenden Gebieten bilden die d iesbezüg­
lichen L ehrw erkstätten . D ie G rundlage: B e­
arbeitung des E isens von Hand und durch die 
M aschine, im warmen und im kalten  Zustande, 
is t  allen diesen Zw eigen gem einsam . S ie  finden 
also ihren gem einsam en Stamm n atu rg em ä ß 'in  
den L ehrw erkstätten . D enselben sind in der 
P ariser A usstellung gew a ltige  R äum lichkeiten  
zu g e w ie se n , ohne indessen es zu  verhindern, 
dafs v ie le  gu te L eistungen sich mit dunklen  
E cken begnügen m üssen.

A us kleinen A nfängen heraus hat sich in  
Frankreich  se it 1 7 8 8  eine sta ttlich e  R eihe von 
Schulen en tw ickelt, w elche m it L ehrw erkstätten  
au sgesta ttet sind. V ie le  von ihnen haben die 
A ufgabe, die B earbeitung des E isen s zu lehren, 
verschiedene g le ich ze itig  m it anderen M aterialien. 
Solcher Schulen sind von im ganzen  3 7 0  gew ifs  
über 40  dort in P aris vertreten, w elche zum  T heil 
vorzügliche R esu ltate  vorzuw eisen haben. Manche 
sind dabei m it bestem  E rfolg  bestrebt, auch ihre 
System atik  zu zeigen  und den W erth der fo lge­
rich tigen  A rbeiten nachzuw eisen. D ie A nstalten  
zu L yon, C lerm ont, Ferraud und L ille  haben 
sogar vergleichbare A rbeiten au sgeste llt für eine 
8 stiindige A rb eitsze it (Comparaison des résu ltats  
obtenus par les e lèves d’une même section), und 
ähnliche V ergleiche sind au sgeste llt von _ den 
Schulen zu Chalons sur Marne und der E cole  
prim aire supérieur d’E rnèe.

D ie m eisten Schulen haben aufser den vor­
geschriebenen A rbeiten, die freilich  n icht immer 
dem selben Schüler entstam m en, noch ihren „clou “, 
eine m eist tadellos gearbeitete gröfsere W erk­
zeugm aschine, zuw eilen  auch eine gan ze A nzahl 
solcher. E s is t  dies ein O pfer, w elch es die 
Schule dem Publikum  bringt. D ie Schüler lernen  
gew ifs M anches bei der Zusam m enstellung solcher  
M aschinen, auch wenn sie zum T heil nur w en ig  
bei der A nfertigung beth eilig t sind, würden aber 
ihre Z eit v ielfach  besser verw erthen können. 
Zudem sind derartige L eistungen m eist nur haupt­
säch lich  einigen —  manchm al sogar den M eistern —  
zu  verdanken. Im merhin bilden derartige A us­
stellu ngsstücke oft den Stolz der A n sta lt. In 
einzelnen F ä lle n , z. B . in Chalons sur Marne,

4 Ich habe es, um meine Darlegungen nicht ihrem 
Zweck, einen Ueberblick zu geben, zu entfremden, 
vermieden, die Namen der Aussteller anzufiihren, bin 
aber gern bereit, eventuellen Anfragen zu entsprechen, 
soweit meine Notizen reichen.

2
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is t  es sogar geradezu die A ufgabe der A nstalt, ! 
fertige M aschinen zu  liefern . D ann bildet die 
H erstellung  derselben die R e g e l , w as son st als 
Ausnahme angesehen werden mufs.

U nter den v ielen  ausw ärtigen  Schulen ragt  
besonders R u f s la n d  hervor: É cole des M étiers 
de la  Société Im periale Technique, w elche v er ­
schiedene Schülervorarbeiten und auch fertige  
W erk zeu ge au sgeste llt b a t , sow ie die É co le  
Im périale Supérieur Technique zu  Moskau mit 
schönen fertigen  M aschinen.

A ehnliclie L eistungen haben die A n sta lten  zu  
Z latoost, Odessa und vor allem  die E cole tech­
nique de chemin de fer aufzuw eisen , w elche  
neben W erkzeugen  und den T heilen  zu W erk ­
zeugm aschinen auch K osselsclnniodearbeiten aus­
g e ste llt  hat.

Im ganzen  herrscht heute ein munteres Leben  
und T reiben auf dem G ebiete der L ehrw erk­
stätten , deren für die Industrie so segensreiche  
W irkung immer mehr lind mehr A nerkennung  
findet. Haedicke.

B e r g b a u  u n d  E i s e n h ü t t e n w e s e n .
(Ergänzungen und Nachträge.)

F r a n k r e i c h .

D as französische A rbeitsm inisterium  hatte  
durch die „D irectiou des m ines“ au f einer der 
oberen G alerien der A btheilung für Berg'- und 
H üttenw esen eine sta tistisch e U ebersieht über 
die w ichtigsten  E rzeugn isse des französischen  
B ergbaues in sehr um fangreicher W eise  zur A n­
schauung gebracht, aus der w ir h ier nur die 
nachstehende Zusam m enstellung heransgreifen  
w ollen  über:

E r z e u g u n g  und V erb rau ch  
an m in e r a lis c h e n  B r e n n s to f fe n  in  F r a n k r e ic h  

s e i t  dem  J a h r e  1811.

J a h r
V erb rau ch  
in  1000 t

E rzeu g u n g  
in  1000 t

1811 . . . 861 714
1820. . . 1348 1 094
1830. . . 2 494 1 863
1840. . . 4 980 3 113
1850. . . 7 649 5 153
1860. . . 14 270 8 304
1870. . . 18 830 13 330
1880. . . 25 332 19 362
1S90. . . 33 511 24- 304.
1898. . . 43 295 32 356
1899. . . 45 246 32 934

A ls B eisp ie l eines französischen E isenhütten­
betriebes mögen ferner ein ige Angaben folgen  über 
die S o c i é t é  a n o n y m e  d e s  A c i é r i e s  d e  M ic h e -  
v i l l e .  D as W erk hat 5 H ochöfen, von denen 
der erste im Jahre 1 8 7 8  in B etrieb  gekom m en  
is t;  ein sechster is t  im Bau begriffen. D ie  
G esellschaft b es itz t:  1. 3 0  lia E rzfelder bei
V ülerupt und T h il in F rankreich , die durch 
Tagebau abgebaut w erden; 2 . 65  lia E rzfelder  
bei E sch  an der A lzette  im Grofsherzogthum  
Luxemburg ; 3 . 5 Concessionen m it insgesam m t 
2 5 9 2  lia  im A rrondissem ent B riey  (D ep. M eurthe 
et M oselle) und zw ar: die Concession M icheville, 
4 0 0  ha um fassend, m it einem E rzvorratli von  
7 0 0 0  0 0 0  t ;  die Concession von B rékain, 3 7 3  lia, 
w elch e mit den Hochöfen von M icheville durch

eine E isenbahn verbunden is t  und einen E rz- 
vorratli von 25  0 0 0  0 0 0  t en th ä lt; ferner die 
drei Concessionen von G enaville, B azon v ille  und 
L a n d res, zusammen 18 1 9  ha m it einem  E rz- 
vorratli von 12 4  0 0 0  0 0 0  t ,  w elche bis je tz t  
noch nicht ausgebcutet w erden. D ieser B esitz  an 
E rzfeldern ist der F läch e nach geringer a ls der 
ein iger anderer derartigen E isenhütten , w ird aber 
durch die M ächtigkeit und die R eich haltigk eit 
der E rzlager  reichlich au sg eg lich en .-

A uf den H ütten  der G esellschaft gelangen  
E rze zur V erh üttu ng, deren genaue A nalyse  
folgende is t:

K alk h a ltig e s
Erz

R o th e s  Erz G raues E rz

Kieselsäure . 10,70 13,60 15,44)
K a l k .......................... 17,50 7,44) 5,20
T h o n erd e ................. 6,— 6,90 6,05
Magnesia . . . . . 0,85 0,70 0,90
Pbospliorsäuro . . . 1,46 1,72 1,34
Schwefelsäure . . . 0,12 0,08 0,04
E isenoxyd .................. 41,69 55,69 58,90
Manganoxyd . . . . 0,28 0,43 0,34
Glühverlust . 21,40 13,48 11,83
Metallisches Eisen . 29,20 39,— 41,25

,, Mangan 0,20 0,37 0,24

D as hieraus erblasene T hom aseisen ze ig t  
nachstehende Zusam m ensetzung :

1 11
Mangan . . . 1,7 1,90
Phosphor. . , 1,90 1,90
Kohlenstoff . , 2,95 2,85
Silicium . . . 0,80 0,50
Schwefel . . . 0,045 0,04

U eber die fünf zur Z eit in B etrieb  stehenden  
Hochöfen is t noch F olgendes zu  bem erken:

Ofen 1 is t  25  m hoch und im G estell 2 ,7 5 , 
im K ohlensack 6 ,5  m und an der G icht 5 ,5  m 
w eit. D er Ofen is t  au sgerüstet m it fünf 2 0  m 
hohen Cowperapparaten von je  6 ,7 2  m äufserem  
D urchm esser. D ie  Gebliisem aschine g ieb t bei 
5 0  Um drehungen in der M inute 8 0 0  cbm W ind von  
einer P ressu n g  =  5 0  cm Quecksilber.
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Ofen 2 is t 2 0  m hocli, im G estell 2 ,7 5  m, 
im K ohlensack 6 ,7 5  m und an der Gicht 5 m 
w eit. D er Ofen hat v ier Cowperapparate von 
den Abm essungen w ie bei Ofen 1. D er W ind  
w ird durch eine C ockerillsche G ebläsem aschine 
beschafft. E s w ird b eab sich tig t, diesem Ofen 
dieselben D im ensionen w ie Ofen 1 zu geben und 
auch eine g le ich e G ebläsem aschine zu  beschaffen.

D ie  Oefen 3 und 4  sind bestim m t, das S tah l­
w erk m it E isen  zu versorgen. S ie sind gröfser  
als die erstgen an n ten , näm lich 25  m hoch bei 
einem  D urchm esser von 3 m im G estell, 6 ,7 5  in j 
im K ohlensack und 5 ,5  m an der G icht. D ie  
für die beiden Oefen vorgesehenen Cowper­
apparate haben 25  m H öhe bei 7 m Durch­
m esser. Jede der beiden Gebläsem aschinen  
lie fert bei 5 0  T ouren 8 0 0  cbm W ind von einer 
P ressun g von 50  cm Quecksilber.

Ofen 5 , erst im vorigen Jahre erbaut, hat 
bei 26  m Höbe 3 ,7 5  m G estell-, 6 ,7 5  m K ohlen­
sack- und 5 ,5  m G ichtw eite . H ierzu gehören  
4 Cowperapparate von 27  in Höhe und 7 m 
Durchm esser. D ie  G ebläsem aschine is t so reich­
lich bem essen , dafs sie in  der M inute bis zu  
1 3 0 0  cbm W ind  schaffen kann. D ie tägliche  
E rzeugung dieser Oefen an T hom aseisen betrug  
in  Tonnen b ei:

1 2  3  4 - 5
130 90 145 145 160

Nach dem Umbau von Ofen 2 und der 
F ertig ste llu n g  von Ofen 6 hofft man auf täglich  
8 7 0  t  zu kom m en, eine E rzeu gu ngsm enge, die 
eine ganz w esen tlich e S te igeru n g , etw a auf 
1 0 0 0  t erfahren w ird , w enn die reicheren E rze  
von L andres zur V erhüttung kommen.

Ein anderes bedeutendes französisches U nter­
nehmen , w elches auf die V erarbeitung von  
M inette-E rzen begründet i s t ,  sind die Hochöfen  
von Pont-à-M ousson. S ie besitzen  in den E rz­
feldern des B assin  von N ancy und denjenigen  
des B assin  von B riey  zusam m en 3 5 9 5  ha  
E rzfelder.

D ie Gruben im B assin  von N ancy, um fassend  
die Concessionen M arbaehe, V ieux - Château, 
B ellev ille , Custines, M alzéville  und Grand-Gontte, 
w erden in  ein igen  Jahren abgebaut sein . D ie  
Grube von M arbaehe, se it 1 8 5 8  im B etrieb, hat 
eine jäh rliche Förderung bis zu 153  0 0 0  t  er­
geben . Im Jahre 1 8 9 9  betrug die Förderung  
1 3 1 0 0 0  t. D ie  Grube hat A nschliffs an die 
Ostbahn. D ie Grube von V ieux - C hâteau , seit 
18 8 9  in B etrieb, is t  ebenso w ie  die vorige fast 
erschöpft. A uf dem rechten M oselufer gelegen , 
is t  sie  m it der erstgenannten  Grube durch eine  
Seilbahn verbunden. D as E rz is t  von  allererster  
B eschaffenheit. D ie  Förderung- der Grube 
B ellev ille  betrug im Jahre 18 9 9  2 3 0 0 0  t, die­
jen ig e  der Grube von Custines 55  0 0 0  t.

D ie  Gruben im B assin  von B riey  um fassen  
die Concessionen von Auboué und von Mairy,

w oselbst E rzgew innung nur durch Schächte er­
folgen  kann. D ie V orrichtungsarbeiten hierfür 
sind in der Concession von Auboue sehr stark  
betrieben w orden, um die Speisung der Hoch­
ofen sich orzu ste llen , bevor das Erz im B assin  
von N ancy vollständ ig  abgebaut is t. Das E rz­
lager hat eine M ächtigkeit von 9 0  bis 175  m. 
Grofser W asserandrang Hat dem A bteufen der 
Schächte schw ere H indernisse in den W eg  ge leg t  
und thut dies auch noch. E s sind Pum pen mit 
einer L eistungsfäh igk eit von 3 0 - bis 3 5 0 0 0  cbm 
W asser in 2 4  Stunden au fgeste llt und noch 
w eitere vorgesehen, fa lls dies liothw endig werden  
sollte. D ie G egenw art dieser grofsen W asser­
m enge hat der G esellschaft den Gedanken nalie- 
g e le g t , das G efrierverfahren beim Abteufen der 
Schächte zur A nwendung zu bringen. E s wäre 
dies das erste Mal, dafs ein derartiges V erfahren im 
D ep. M eurthe et M oselle zur Ausführung käme, 
und für Frankreich  überhaupt bei einem Schacht 
von einer so grofsen T iefe. Zunächst so ll ein 
Schacht von 5 m Durchm esser und 1 4 0  in T iefe  
abgeteuft werden. D erselbe erhält einen eisernen  
M antel im G ew icht von ungefähr 10 0 0  t. E s 
wird A lles darauf vorbereitet, um eine tägliche  
Förderung von 2 0 0 0  t  Erz zu  erzielen . Ein  
zw eiter Schacht is t dicht heim Bahnhof von  
Auboue vorgesehen. D ie Gruben von Mairy 
um fassen ein F eld  von 1 0 9 2  ha.

D ie  G esellschaft b esitzt 5 Hochöfen, wrelche  
mit 3 0  m hohen Cowperapparaten ausgerüstet 
sind. D ie tägliche Ofenprodnction beträgt 
2 5 0  bis 3 0 0  t. D ie  Oefen haben gesch lossene  
G icht und centrale Gasentnahme. D ie vor­
handenen 5 G ebläsem aschinen w erden durch 
D am pf b etr ieb en , doch is t der B etrieb durch 
H ochofengas bereits ins A uge gefa fst worden. 
D as H ochofengas wird durch trockene R einiger  
(System  C avallier) g ere in ig t, w elche etw a 2/3 
des m itgerissenen Staubes abscheiden.

D ie M in e s  du N o rd  e t  du P a s  de C a la is ,  
um fassend die Gruben von D ouchy, d’A niche, de 
la  C larence, de l ’O stricourt, de L ievin und de 
L e n s , haben recht anschauliche D arstellungen  
ihrer B etriebsverhältn isse  sow ie manche in ter­
essante statistischen  A ngaben auch über W ohl- 
fahrtseinrichtnngen für die A rbeiter gebracht. 
U eber die letztgen an nte Grube m ögen hier 
ein ige nähere M ittheilungen fo lgen :

Von der gesam m ten jährlichen K ohlen­
förderung F rankreichs im B etrage von etw a  
32  5 0 0  0 0 0  t  entfallen au f das D ep. Nord 6 und 
auf Pas-de-C alais 15 M illionen. D ie Gruben von  
L ens und D ouvrin, w elche in letzterem  D eparte­
ment liegen , liefern  alle in  mehr w ie  3 M illionen  
Tonnen d. h . etw a den zehnten  T h eil der ganzen  
K ohlenförderung F rankreichs. D ie K ohlen­
förderung im Dep. P as-de-C alais is t  v ie l jünger  
als diejenige im D ep. N o rd , wo schon im 
vorigen Jahrhundert der B ergbau in B ln the stand.
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D ie Kohlenförderung' der Gruben von L en s, die 
im Jalire 1 8 6 0  nur 99  8 0 7  t  b etrug , is t im 
Jahre 1 8 9 9  auf 3 0 6 5  611  t  gestiegen  und findet 
in 12 B etrieben m it 15 Fürder- und 2 W etter­
schächten  sta tt. E s w erden sow ohl m agere als 
fe tte  und für Generatoren und noch andere Zw ecke  
geeign ete  K ohlen gefördert. D ie T iefe  der Schächte 
schw ankt zw ischen  2 0 0  und 6 0 0  m. A lle  A n­
lagen  sind unter sich und mit 4  Bahnhöfen durch 
11 2  kin lange G eleise verbunden. D er Fahrpark  
um faß t 30  Locom otiven und 1 5 0 0  W agen . 25 3  
verschiedene Dam pfm aschinen liefern  eine K raft 
von 17 6 0 2  P .S .  D ie Gruben von L ens sollen  
die ersten  in Frankreich gew esen  se in , w elche  
eine hohe Förderung aufw iesen. Auch is t  h ier zum 
ersten Mal in  Frankreich das P  o e t  s cli sehe G efrier­
verfahren beim Schachtabteufen zur A nwendung  
gebracht worden, zuerst bei Schacht N r. 10 , dann 
auch bei der E rneuerung der Cuvelage bei Schacht 
Nr. 1. D as V erfahren w ird a ls das praktischste  
und beste M ittel heim  Schachtabteufen in  w asser­
führendem Gebirge allgem ein anerkannt. D er 
Ausbau der S to llen  gesch ieh t vielfach  durch A n­
w endung von E isen  oder S tah l. Comprimirte Luft 
gelan gt in sein1 ausgedehntem  Mafse zur V er­
w endung, auch zum  th eilw eisen  E rsatz von 
th ierischer Zugkraft. D ie Zündung gesch ieh t an 
den S te llen , wo S ch lagw etter Vorkommen können, 
allgem ein elektrisch . B e i den Gruben befindet 
sich eine B rikettfabrik  m it einer L eistu ngsfäh igkeit 
von täglich  2 5 0  t. 5 0 0  K oksöfen erzeugen täglich  
1 3 0 0  t  K oks, die im ganzen  N ordosten Frank­
reichs, das früher au f den B ezu g  von belgischem  
oder deutschem  K oks angew iesen  war, A bsatz  
finden. 6 0  K oksöfen bei P on t ä Vendin und 
12 0  beim Schacht N r. 8  sind m it E inrichtungen  
zur G ew innung der N ebenerzeugnisse versehen. 
D er erhaltene T lieer g e lan g t au f dem W erk  selbst 
zur D estilla tion . Auch eine grofse K ohlenw äsche  
is t  vorhanden, w elche täg lich  3 0 0 0  t  verarbeiten  
kann. D ie G esellschaft beschäftig t 1 1 2 9 4  Ar­
beiter und B eam te, w elche m it ihren A ngehörigen  
eine B evölkerung von fast 5 0 0 0 0  Seelen  dar­
ste llen . Zum Schlufs m ag noch angeführt sein , 
dafs die Z ahl der U nglücksfälle  m it tödlichem  
A usgang im D urchschnitt der le tz ten  10 Jahre  
0 ,7 9  auf 1 0 0 0  beträgt.

E s m ögen nun noch ein ige  A ngaben über die 
H o c h ö f e n  v o n  M a r s e i l l e  P la tz  finden. V er­
m öge seiner L age is t  das W erk  in  die M öglichkeit 
versetz t, h insichtlich  des E rzbezu ges eine sehr  
grofse V erschiedenartigkeit eintreten  zu lassen . 
D as W erk  b esitz t 3 H ochöfen B üttgenbachschen  
System s und is t  m it W h itw cllsch en  A pparaten  
ausgerüstet; es versieh t v ie le  französische S tah l­
w erke m it R oheisen . D er T ransport nach dem  
Norden Frankreichs gesch ieh t th e ilw eise  m ittels  
Schiff über D ünkirchen. V on den E rzeugnissen  
w aren au sgeste llt verschiedene Sorten R oheisen, 
Spiegeleisen  m it 10 bis 2 0 °/o  Mangari, F erro-

m angan m it 30  b is 8 7  °/o M angan , Ferro- 
silieium  m it 10  bis 1-7 °/o Silicium  und 1 bis 3 °/o 
M angan, S ilicosp iegel mit 10 b is 14  °/o Silicium  
und 16 bis 2 0 $  M angan, endlich Ferrochrom  
m it 20  bis 6 0°/o  Chromgehalt.

Grofsbritannien und Irland.
D ie M ittheilung, dafs schon im  Jahre 1 8 7 2  das 

basische V erfahren hei der Stah lgew innung auf 
einem englischen W erk  zur Ausführung g e lan g t sei, 
wird für m anchen deutschen Stahlhüttenm ann neu  
und von In teresse sein. G eo . S. S n e lu s  Z. 
R. S. nimmt für sich den Ruhm in Anspruch, 
als E rster das basische Verfahren ausgeführt zu  
haben*, und sucht dies durch eine von ihm ver­
ansta ltete  A usstellung, durch V orlage von Proben, 
N otizen  und sonstigen  A ngaben, zu bew eisen. 
D as a u sgeste llte  Stück Stahl is t von Snelus im 
Jahre 1 8 7 2  aus R oheisen von M iddlesbrough mit 
einem  P hosphorgehalt von ungefähr 1,5 $  in  
einem  kleinen 100  k g  fassenden Converter, der 
m it basischem  F u tter ansgek leid et w ar, her- 
g este llt worden. D er S tah l en th ie lt nur noch  
0 ,0 1 8  °/o P , w ie durch die ■ vorgelegton  O riginal­
notizen  nachgew iesen  w ird. E s  is t  damit zum  
ersten Mal die T katsacke fe s tg este llt  worden, 
dafs es in  der B essem erbirne g e lin g t, den P h os­
phor aus dem E isen  zu  entfernen und in die 
Schlacke überzuführen. W eitere V ersuche würden  
in  einer B essem erbirne von 3 t und von 7 :/2 t 
Inhalt vorgenonm ien. S n e lu s  hat aus diesem  
A nlafs im Jahre 1 8 8 3  vom Iron and S teel In ­
stitu te  die goldene M edaille erhalten und w ird  
ihm auf dem betreffenden D iplom  docum entirt, 
dafs er der E rste  gew esen  se i, w elcher einen  
Stah l aus unreinem R oheisen in  einem m it einem  
basischen F utter ausgek leideten  Converter her­
g e ste llt  habe. Snelus liat im März 1 8 7 2  das 
englische P a ten t erhalten au f die basische A us­
kleidung solcher Oefen, in w elchen  M etalle oder 
ihre Oxyde im flüssigen Zustand behandelt werden, 
und speciell für die B essem erbirne. Später er­
h ie lt er auch das am erikanische P aten t. E in  
deutsches P a ten t is t  angeblich w egen der durch 
die früheren G esetze v e r u r s a c h t e n  Schw ierig­
keiten  n icht genomm en worden. Schw ierigkeiten  
anderer A rt verhinderten den Erfinder, in F rank­
reich und O esterreich P aten te  zu nehm en, so 
dafs er aus diesen Ländern trotz der grofsen  
V ortheile, die in  dem neuen V erfahren liegen , 
kein erle i N utzen ziehen  konnte. D as basische  
F utter in der H erstellung, w ie  es durch das 
P aten t von 1 8 7 2  gesch ü tzt w ar, is t  m it E rfo lg  
auch in  den V erein igten  Staaten  während m ehrerer 
Jahre zur E ntphosphorung angew endet worden 
und zw ar ohne A nw endung von T heer.

Im  Jahre 1 8 7 6  b is 1 8 7 7  ste llten  T h o m a s -  
G i l c h r i s t  unter M itwirkung von M. E . M a r t in

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 16 S. 848.
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in  B laenavon ihre E ntphosphorungsversuche an 
und nahmen P a ten te  au f den P rocefs. E tw as  
später lie fs sich M. E . R i l e y  die Anwendung  
von R ohölen und T heer bei der H erstellun g des 
basischen F utters patentiren. In fo lge der aufser- 
ordentlichen E n erg ie  Sydney T h o m a s ,  unter­
stü tzt durch M. E . W . R ic h a r d s  und die grofsen  
W erk e von B olckow  V aughan in M iddlesbrougli, 
gelan gte  die Erfindung in  den Jahren 1 8 7 8  und 
1 8 7 9  zur praktischen A usführung. In  diesem  
Zeitpunkt unterw arfen sich die Inhaber der ver­
schiedenen P a ten te  und die F irm a M. M. Bolckow  
bezüglich ihrer A nsprüche dem Schiedsspruch  
von Sii'. W . Thom pson (Lord K elv in ), w elcher  
w ie fo lg t entschied:

An den Erträgnissen ans England sollen thcilliaben: 
Tkomas-Gilchrist (Bolckow eingescblossen) 65 %
S n elu s...................................................................22 l/a „
R i l e y .................................................................. 121/2,,

und desgleichen für Amerika:
Thomas-Gilcbrist (Bolckow eingeschlossen) 65 „
S n e lu s ..................................................................20 „
R i l e y ..................................................... 15 „

Im  A nschliffs an die Snelussche A u sstellung  
fand sich  eine vom H erausgeber der „ h o n  and 
Goal trades R ev iew “ herrührende Zusammen­
ste llu n g  über die B essem er- und Martin Stahl­
erzeugung der bedeutendsten Industrieländer im  
Jahre 1 8 9 9 .
— -------------------

B e ssem e r­ M artin ­ 1ns-
s ta h l s ta h l g esam m t

t t t

Großbritannien . . 525 657 299 403 825 060
Vereinigte Staaten . — 2 641 600 2 641 600
Deutschland . . . . 4  036 796 1 720 926 5 757 722
B e lg ie n ...................... 543 619 -- 543 619
Oesterreicli-Ungarn . 127 000 172 720 299 720

D ie  H erste llu n g  von basischem  S tah l in den 
verschiedenen Ländern ste llt  sich w ie  fo lg t:

G rofs-
b r i-

V ere in ig te D eu tsch ­ F rem d e In s-

J a h r S ta a te n la n d L ä n d e r g esam m t
ta n n ien

t t t t t

1880 10160
■__ 40 640 50 800

1881 46 857 -- 294 518 341 375
1882 111 107 _ 346 086 457 193
1883 124 338 -- _ 520 184 644 522
1884 181 864 -- 695 960 877 824
1885 148 038 -- — 811 303 959 341
1886 262 601 — 1 072 047 1 334- 648
1887 370 358 -- 990 600 393.929 1 754 887
1888 415 131 -- 1 168 400 400 954 1 984485
1889 574 677 -- 1 341 120 437 523 2 353 320
1890 511 454 -- 1 727 200 457 200 2 695 854
1891 443 242 -- 2 184 400 467 360 3 095 002
1892 413 348 --- 2 661 920 472 440 3 547 708
1893 34-6 464 749 696 2 875 280 528 320 4 499 760
1894 508 288 797 494 3 293 132 508 000 5 106 914
1895 600 990 1 155 376 3 595 830 518 160 5 870 356
1896 639 621 1319 29914 366 216 543 560 6 868 696
1897 729 390 1 634 409i4 611 255 609 600 7 584 654
1898 731 745 2 265 97614130 950 670 560 7 '799 231
1899 825 060 2 641 60015 757 722 939 851 10164 241

Rufs l and.

Im südlichen R ufsland, im Gebiet des D onetz, 
is td ie  B erg- undH üttenindustrie, w elche lange Jahre 
nur küm m erlich ihr D asein  fristete, seit kurzem in  
cinem ganz bedeutenden A ufschw ung begriffen. Das 
in B etracht kommende G ebiet erstreckt sich von 
Ost nach W est auf eine L än ge von etw a 3 5 0  und 
von Nord nach Süd auf eine B reite von etw a  
1 50  km, die K ohlenlager bedecken eine F läche  
von über 2 0  0 0 0  qm und bergen alle  m öglichen  
K ohlengattungen. D as Vorkommen is t schon seit 
den Zeiten P eters des Grofsen bekannt, der aber 
bei der R eise durch das Gebiet seine M einung 
dahin abgab, dafs erst ein nachkommendes Ge­
schlecht. den N utzen ziehen w erde. E in e igen t­
licher B etrieb hat. im Jahre 1 8 2 0  begonnen, der 
aber erst se it 1 8 4 0  einen etw as gröfseren Um­
fang annahm. D ie geringe B evölkerungsziffer  
und der M angel an V erkehrsm itteln  hinderten  
indessen das Einporkommen der Industrie. B is 
zum Jahre 1 8 8 8  wurde der Bergbau in nur w enig  
fachmännischer W eise  betrieben. D ie  Schächte  
erhielten  nur eine geringe T iefe  und keiner er­
z ie lte  eine Förderung, die 50  0 0 0  t im Jahr 
überstieg . S eit dem genannten Zeitpunkt ist 
aber ein W andel eingetreten . E in zeln e  Schächte 
liefern je tz t  das Zehnfache. 12 Schächte besitzen  
sogar eine Förderung von je  15 0  0 0 0  bis 
5 5 3  0 0 0  t im Jahr. D ie G esam m tzahl der Kolilen- 
schächte beträgt heute 1 3 5 , die T iefe  der­
selben schw ankt von 2 6  bis 3 8 2  m. 2 0 5  Förder­
m aschinen m it einer L eistung von 16 8 2 0  P . S . 
sind vorgesehen. Pum pm aschinen sind 2 1 2  vor­
handen: sie  verm ögen in 2 4  Stunden 100  0 0 0  cbm 
W asser  zu bew ältigen . —  B is zum Jahre 1 8 8 8  
bestanden im ganzen  Gebiet nur zw ei H ochöfen, 
einer im D istr ict von Bakhm ont bei der Station  
Youzovo der E isenbahnlin ie E katherininsky und der 
andere (dem russischen Industriellen Pastoulikow  
gehörig) im K osakenland bei der Station  
Souline der Süd-Ostbalin. E rsteres W erk  ste llte  
seinen Koks selb st her. L etzteres verhüttete 
mit A nthracit. S eit F ertig ste llu n g  der E isen ­
bahnlinie von E katherin insky, w elche das D onetz- 
B ecken mit den reichen E rzlagern  von K rivoi- 
R og in Verbindung se tz t , hat sich die A nzahl 
der E isenhütten  bedeutend verm ehrt, so dafs 
hohe A nforderungen an die K okserzeugung g e ­
ste llt  werden. D ie A nzahl der K oksöfen hat 
sich daher von Jahr zu Jahr ebenfalls vermehrt 
und beträgt beute 2 8 6 0  der verschiedenen  
System e. D ie K okserzeugung b e lie f sich im 
Jahre 1 8 9 8  auf 1 1 1 0  0 0 0  t. D ie  Zahl der 
im D o n etz -B eck en  auf den Kohlengruben be­
schäftig ten  A rbeiter beträgt 5 0  0 0 0 ;  davon 
4 0  0 0 0  unter T age. D ie Gesammtkolilenförde- 
rung, die sich im Jahre 1 8 8 0  auf 1 4 0 0  0 0 0  t 
belief, is t im Jahre 1 8 9 8  auf 7 4 5 3  0 0 0  t ge­
stiegen .
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Vereinigte Staaten von Nordamerika.

R o g e r s ,  B r o w n  & C o., N ew  Y ork, hatten  E isenerze au sgeste llt, deren nachstehende A nalysen  
von In teresse sein  werden.

Grabe bezw. Herkunft Ort hezv.'. Besitzer Eisen M angan
F eu c h ­
t ig k e it

P h o s ­
p h o r

K iese l­
s ä u re

T h o n ­
e rd e

K alk
M ag-
n es ia

Schwe­
fel

Davidson-Erz . . . . .  , Oberer S e e ...................... 56,M0 0,250 10,200 0,17 7,880 3,45o! 1,810 3,310
Columbia-Erz...................... Oberer S c c ...................... 53,S20 0,200 10,000 0,389 14.750 1,660 1,410 Spur —
F a y a l-E r z ........................... M innesota.......................... 63,090 0,240 9,780 0,031 3,380 1,090 0,300 —
M arquette-E rz.................. Oberer S e e ...................... 41,060 4,370 0,055 — — — —
M an gan -E rz ...................... Marquette Range (Ob. See) 49,53 4,64 0,621 6,400 — — — _
C o lb y -E rz .......................... Michigan (Oberer See) . 60,60 2,25 9,80 0,080 4,50 1,10 0.17 0,47 —

Mesabi Range (Ob. See) 63,000 — 8,240 0,060 3,290 2,380 0,210 0,120 —
Port Henry-Erz.................. Champlainsee, New York 61,256 0,050 — 1,300 4,00011,500 5,800 0,020
B arntore............................... Eastern, Pennsvlvanien . 66,000 Spur — 0,008 2,600 0,500 — — 1,000
Marquette-Erz . . . . . Oberer S e e ...................... 38,500 0,380 7,000 0,0-15 38,420 0,860 0,180 0,200 —
King-Erz...............................
Top Brown o r e ..................

V ir g in i a ...........................
Sparta Menominee, Range

57,000 0,860 -— 0,270 4,050 — --- 0,040

M innesota...................... 63,000 0,500 9,820 0,070 5,500 1,300 -- —
Packer ore (staubförmig) . 50,250 0,425 — 0,277 15,500 -- — 0,055
Gradney-Erz ...................... G eorgia............................... 59,200 0,010 11,740 0,160 3,230 0,530 -- 0,010 —
Rieh. Patch o r e ................. V ir g in i a ...................... 44,800 0,426 0,289 21,52 — --- — 0,060
Cherokee o r e ...................... G eorgia...............................

G eorgia...............................
54,880 11,540 0,570 3,820 — --- — 0.100

ßeed ore (gewaschen) . . 52,600 1,104 0,148 4,800 — — 5,450

Belgien. K oksfabrication , E isen- und Stalildarstellung  
D as belgische A rbeitsm inisterhim  machte i im belgischen  S taat in den Jahren 1 8 9 8  

folgende M ittheilungen über K ohlenförderung, j und 1 8 9 9 :

1898 1899 1898 1899

Kohlenförderung in Tonnen . 
Wertli derselben in Francs . 
Betrag der verausgabt. Löhne 
Betrag der Koksfabrication in t. 
Werth derselben in Francs . 
Betrag d. Brikcttfabrieation in t 
Werth derselben in Francs . 
Production an Roheisen in t

22 088 335 
242 894 000

2161162  
40 522 000 

1 351 884- 
18 102 000 

979 755

22 072 068 
274 443 900 
146 240 500 

2 304 601 
47 234000  

1 276 050 
20 478 000 

1 424 576

Werth derselben in Francs . 
Fertigfabricate in Tonnen . .
"Werth in Francs......................
Stahl in Ingots und Stahlgnfs

in T o n n e n ...........................
"Werth in Francs......................
Fertige Stalilwaaren in t . . 
Werth in Francs......................

57 905 000 
485 04-0 

65 983 000

653 523 
59 385 000 

567 728 
76 610 000

74 004 000 
447 498

71 951 000

728 843
75 300 000 

626 750
94 733 000

Grofsherzogthum Luxemburg.
In der A usstellung  dieses an E isenerzen  so 

reichen L andes fanden sich sehr instruetive von  
Ingenieur A u g u s t e  D  u t  r e u x herrührende gra­

phische D arstellungen  über die E rzförderung und 
E isend arstellu ng  Luxem burgs. Auch w urden M it­
theilungen über die m ittlere  
der geförderten E rze  gem acht.

Zusam m ensetzung

B e z e i c h n u n g F 20 3 Fe
met.

Mns Oí Mn
met.

S i0 2 Als Os CaO M gü P20s P

1. Bassin de Rumelange-Dudelange . 47,91 33,24 0,80 0,38 6,84 5,23 16,34 0,52 1,80 0,80
Q 50,01 36,03 0,80 0,40 7,50 5,44 15,6 0.55 1,90 0,85
« 58,10 40,67 0,52 0,37 7,54 4,74 7,68 0,79 2,27 0,99
4. Bassin d’E s c h ...................... .... 56,29 39,49 0,54 0,39 13,35 6,10 6,44 1,06 2,31 1,00
5. ............................................................ 38,49 27,63 0,36 0,26 41,96 4,57 4,93 0,80 1,66 0,72
6. Bassin de Differdange-Lamndélaine 56,49 39,20 0,51 0,36 16,10 6,43 5,30 0,85 1,88 0,81
7. .. 53,77 37,71 0,61 0,45 14,76 5,78 6,94 0,91 1,84- 0,80
8. ,  „ 25,95 18,17 0,29 0,20 8,48 2,28 33,32 0,93 1,09 0,53

D as L u x e m b u r g - L o t h r in g e r  R o h e i s e n -  
s y n d i c a t ,  w elch es im Jahre 1 8 9 9  über eine 
Production von 1 7 1 2 0 0 0  t verfügte, hatte im An- 
schlufs an die Luxem burger E rzausstellung eine

A usstellung der hauptsächlich erblasenen R oheisen­
marken und der dabei gefa llen en  Schlacken ver­
an sta ltet. D ie  Schlacke von G iefsereiroheisen N r. 3  
m it einem  S ilicium gehalt von 2 ,7 1  en th ie lt:
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S i Ü 2  =  32,40
Al* O s  =  17,16
CaO...........................=  45,80
Fe 0  =  1,84
M n O ...................... == 0.20
8 ............................... =  0,98
M g O  =  2,50

Die Schlacke von Giefsereiroheisen mit 6,37 °/o 
Swciumgehalt enthielt:

SiO ä  =  34,70
Ala Os . . . . .  =  18,70
C a O  == 42,85
F e O  =  0.47
M n O  =  0,12
S  =  0,74
M g O  =  2,63

und die Schlacke von f o n t c  ii a c i e r  enthielt:

SiOa . . . . =  31,10 — 30,58
Als Os. . . . =  17,20 — 17,20
CaO . . . . =  45,78 — 45,79
FeO . . .  . =  1,52 — 1,14
MnO . . . . =  0,35 -  1,36
S ......................=  1,10 — 1,24
MgO . . . . =  2,45 — 2,56

D arstellungen  über die F o r t s c h r i t t e  in  d er  
K o k s f a b r ic a t io n  und der h ierbei stattfindenden  
G ew innung der N ebenerzeugnisse w aren, abgesehen  
von der Solvayschen A usstellung , über w elche  
an dieser S te lle*  bereits berich tet worden ist, 
nur ganz v ere in ze lt anzutreffen und entsprachen  
nicht gerade den au f diesem  G ebiete se it der 
le tz ten  P ariser  W eltau sste llu n g  im Jahre 1 8 8 9  
erzielten  E rrungenschaften. D eutschland, das 
allerdings den Ton angiebt, w ar h ier gar nicht 
vertreten . E s m ag angeführt sein , dafs man auch  
in Frankreich  Interesse für K ohlenstam pfvor- 
richtungen zu  nehmen beginnt. D ie  K o h l e n ­
w e r k e  v o n  A lb i  an der L oire ste llten  P hoto­
graphien einer V orrichtung aus, m ittels w elcher  
die K ohle im Ofen selb st gestam pft w ird. E s  
gesch ieh t dies unter A nw endung eines über die 
Oefen sich fortbew egenden fahrbaren G estelles.

[Deutschland.
In der S a m m e la n s s t e l l u n g  d e r  d e u t ­

s c h e n  c h e m is c h e n  I n d u s t r i e ,  w elche ebenso 
lehrreich w ie um fangreich w a r , gelan gte eine 
Broschüre zur V ertheilung, die auch für die E r­
zeuger von T heer, schw efelsaurem  Ammoniak und 
Benzol v ie le  in teressante M ittheilungen bringt. 
Nachdem auf die B edeutung des aus dem K oksofen­
gase  h ergeste llteu  B en zo ls und den durch diese  
G ew innungsm ethode verursachten P re isfa ll h in ­
gew iesen  is t , w ird die A nsicht geäufsert, dafs 
die Fabrication von L euchtgas verm uthlich über­
haupt aus dem Gebrauch verschw inden würde. 
D asselbe würde durch nichtleuchtendes, aber Gas 
von hohem H eizw erth  ersetz t w erden und für 
die B eleuchtun g würden aussch liefslieh  Glüh­
körper nach A uerschem  System  zur A nw endung

kommen; es würde dann auch das B enzol des 
L euchtgases für die Farbenindustrie nutzbar g e ­
m acht werden können.

Zum S.ciilufs noch ein ige M ittheilungen über 
Einfuhr und Ausfuhr im D eutschen R eich für 
das Jahr 1 8 9 8 , die ebenfalls der genannten  
Broschüre entnommen sind:

E in fu h r A u sfu h r

G attu n g Mengen
in

Tonnen

E
in

he
its

w
er

th
 

1 
fü

r 
1 

To
nn

e 
|

W erth

in

Mark

Mengen
in

Tonnen

E
in

he
it

sw
er

th
 

fü
r 

1 
T

on
ne W erth

in

Mark

Leichte Stein- 
kohlentheeröle 5 9 1 5 ^ 8 0 1 6 5 6 0 0 0 161 2 2 8 0 4 5 1 0 0 0

Schwere Stein- 
kohlentheeröle 1999 7 0 1 4 0 0 0 0 6 4 2 3 70 1 5 0 0 0 0

Anthracen . . . 8 0 2 7 4 0 0 3 2 1 1 0 0 0 5 ,3 4 0 0 2 0 0 0
Naphthalin. . , 4 1 4 2 8 0 3 5 5 0 0 0 841 120 1 0 1 0 0 0
T h e e r .................. 1 3 7 2 5 4 6 2 0 1 1 0 0 0 2 5 2 5 3 4 6 1 1 6 2 0 0 0
schwefelsaures 

Ammoniak . . 3 0 2 5 1 170 5 1 4 3 0 0 0 4 0 8 3 170 694-000

Der Verbrauch des D eutschen R eiches an 
D üngstoffen s te llt  sich im D urchschnitt der 
le tz ten  Jahre f. d. Jahr :

an schwefelsaurem Ammoniak . . . =  90 000 t
„ C h ilisa lp e ter ..................................... =  350 000 t
,, K a lis a lz e n ......................................... =  600 000 t
„ Schlaekenphosphaten........................=  400 000 t
„ Sup erp h osp h aten ............................ =  500 000 t
,, Knochenmehl, Guano und präci-

pitirten P h osp h aten .........................=  75 000 t.

„Stahl und Eisen“ 1899 Seite 985.

In Gruppe I V , K lasse 19 ze ig t die Firm a  
H e i n r i c h  L a n z  in Mannheim eine schw ere  
Compoundlocomobile, die lOOOOste Locom obile, 
die in ihren W erk stä tten  gebaut wurde. Von  
der Gröfse der M aschine geben nachstehende  
Zahlen ein B ild . D ie M aschine is t 5 ,5  m hoch, 
8 ,4  m lan g  und w ieg t rund 65  0 0 0  kg. D ie  
starken Schw ungräder m essen  im D urchm esser 
3 ,2  m und w iegen jed es für sich rund 4 7 0 0  kg. 
D er C ylinderkasten ohne Zubehörtheile h at das 
G ew icht von 6 0 0 0  kg. D ie N orm alleistung be­
trägt 2 5 0  eff. P . S ., die M axim alleistung 4 6 0  P . S. 
D ie M aschine is t  eine sogenannte H alblocom obile, 
die bekanntlich heute in gew erblichen und in ­
dustriellen B etrieben a ls m otorische K raft in  
ausgedehntem  Mafse verw endet w ird. S ie  arbeitet 
nach dem Compoundsystem und m it E insp ritz- 
condensation. D er K essel, ein R öh renkessel von  
135  qm H eizfläch e, is t  sammt der aus einem  
Stück gefertig ten  W ellrohrfeuerbüchse, System  
Morryson, ausziehbar, um eine schnelle, bequeme 
und gründliche R ein igung von K esselsteinansätzen  
zu  erm öglichen. Hoch- und N iederdruckcylinder 
sind vo llständ ig  im Dampfraum g e la g er t, es 
werden also a lle  C ondeusations- und D ruckverluste  
des A rbeitsdam pfes verm ieden. E s is t  bekannt, 
dafs in der hieraus sich ergebenden V erbilligung  
der B etriebskosten  ein w ich tiger V orzug des
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L oeom obilbetriebes lieg t. D ie S teuerung wird 
durch die, eine grofse Sparsam keit im D am pf­
verbranch sichernde, se lb stth ätige  E xpansions­
steuerung System  Rider bew irkt. D ie G angart 
der M aschine is t  eine vollendet ausgeglichene  
und ruhige, ein U m stand, den nam entlich E lek- 
tric itätsw erk e zu schätzen  w issen . E s is t  des­
halb gerade die e lektrische B eleuchtungsindustrie, 
die der Compoundhalblocomobile in neuerer Z eit 
ein ausgedehntes F e ld  der V erw endung b ietet.

D ie M aschine b esitzt einen Rölirenvorwärm er, 
in dem durch B enutzung des Abdam pfes das 
Speisew asser au f eine liolie Tem peratur vor­
gew än n t w ird. D er A bdam pf wird dabei durch 
ein in dem B ehälter angebrachtes M essingrohr­
system  ge le ite t , kommt also m it dem Speise­
w asser in keine directe Berührung. D ieses V er­
fahren der Speisew asservorw ärm ung zeichn et sich  
dadurch aus, dafs das Speisew asser n icht durch 
vom Abdam pf m itgeführtes Oel und F e tt ver­
unrein igt werden kann.

D ie A usstellungsm aschine h at zw ischen  Dam pf- 
cylinder und K urbelw ellen lager, w ie a lle  L anzsehen  
Locom obilen, sogenannte Strebestangen , die haupt­
säch lich  dazu dienen, den von dem K olben auf 
die K urbelw elle übertragenen Druck in der Ma­
schine se lb st aufzubeben und so jed e B iegu n gs-  
anstrengung au f den K essel zu  verm eid en ; nicht 
allein  erhält dadurch die M aschine gröfsere S ta­
b ilitä t , sondern es w ird insbesondere auch der 
K essel en tlastet und geschont. D a die L ager- 
stiih le in breiten  eingehobelten  L ängshuthen des 
L agersa tte ls verschiebbar angeordnet sind, werden  
die L ager m it der K urbelw elle von den Strebe­
stangen in  der richtigen  S te llu n g  zum Cylinder- 
körper straff festgeh alten . In folgedessen  kann  
der K essel beim W arm w erden sich ungehindert 
streck en , ohne die L age der M aschinenorgane, 
nam entlich die auf den D am pfverbrauch und 
gleichförm igen G ang der M aschine so w ich tige  
Schieberstellung im geringsten  zu verrücken. 
Aufserdem  is t  die M aschine mit einer gröfseren  
A nzahl N euerungen a u sg es ta tte t , die eine V er­
vollkom m nung in technischer H insiebt bezw ecken. 
So sind die K urbelw ellen lager als R ingschm ierlager  
ausgebildet, die Schm ierung der E xcen ter erfolgt 
m ittels O elringe, w elche durch C entrifugalkraftdas  
Oel in die E xcenter schleudern. D iese  E inrichtung  
erm öglicht die Schmierung' säm m tlicher T heile  
auch w ährend des G anges der M aschine. Ferner  
wird die Luftpum pe nicht, w ie bisher, m ittels 
E xcenter, sondern durch H ebel angetriebeu, w elche  
m it dem K reuzkopf des N iederdruckkolbens ver­
kuppelt sind. E s is t  d iese Anordnung insofern  
sehr w ich tig , als sie gesta tte t, dafs die Schw ung­
räder au f beiden Seiten dicht neben die L ager  
g ese tz t w erden können. Sodann ist gegen  R ück- j 
kühlungsVerluste in  der W eise  ein w eiterer Schutz j

geschaffen, dafs die Cylitulerdeckel m it directem  
D am pf geh e iz t w erd en ; zu  dem g leichen  Zwecke  
is t  sow ohl die vordere w ie  die hintere Stirnw and  
des K essels m it besonderer isolirender U m kleidung  
versehen.

D ie M aschinenfabrik und K esselschm iede von 
R. W o lf  in  M agdeburg - B uckau hatte eine  
R eceiver-C om pound -L ocom obile  m it E inspritz-  
Condensafcion von nom. 2 0 0  P . S. au sgeste llt. 
D er H oclidruckcylinder ist mit der vorzüglich  
wirkenden se lbstthätigen  R iderschen E xpansions­
steuerung a u sg esta tte t, wodurch nicht- mir eine  
sehr vortlieilhafte D am pfvertheilung , sondern  
auch eine aufserordentliche G leichförm igkeit des 
G anges gesichert ist. B eein liu fst w ird die 
Steuerung durch einen schw eren schnell und 
exact wirkenden P o rterreg u la to r , der von der 
K urbelw elle durch geräuschlos arbeitende, aus 
dem V ollen  geschnittene Zahnräder angetrieben  
w ird. D er N iederdruckeylinder is t m it einfacher, 
von Hand verstellbarer E xpansionsstenerung ver­
sehen. D as m it der einfach w irkenden durch 
einen E xcenter betriebenen Luftpum pe erzie lte  
Vacuum beträgt 8 5  bis 9 0 % . Von dem L uft­
pum penexcenter w ird zugleich  die m it der L u ft­
pumpe combinirte K essclspeisepnm pe betrieben. 
A ls zw e ite  Speisevorriclitung dient ein Injector. 
D er N utzeffect der M aschine s te llt  sicli bei der 
N orm alleistung au f 8 7  %  und bei der M aximal­
le istu n g  au f 9 2 % . D er ausziehbare R öhren­
k esse l is t  für 10 Atm. Ueberdruck gebaut. D ie  
M aschine m acht 110  Umdrehungen i. d. Minute. 
Die L eistung  der Locom obile s te llt  sich

bei 0,2 0,3 0,4 0,5 0,55 Füllung im Hocli-
drdcEcylindor.

„ 0,48 0,51 0,53 0,55 0,6 Füllung im Nieder-
|  ____________________ druckcylinder.
i auf 215 265 295 330 360 effective P .S .

D er Kohlenverbrauch f. d. effective P .S .  und 
j  Stunde is t 0 ,7  bis 0 ,8  k g  K ohle von etw a 7 5 0 0  

Calorien H e izw e r th ; der D am pfverbrauch f. d.
! effective P .S .  und Stunde 6 ,2  bis 6 ,8  kg. 

Aufserdem w ar a u sgeste llt eine fahrbare Hocli- 
drucklocom ohile von 15 effectiven P . S. m it ein- 

i facher veränderlicher E xpansionssteuerung und 
se lb stth ätiger R egulirung. F erner eine H och- 
drucklocom obile au f T ragfüfsen  m it se lb stth ätiger  
R iderscher E xpansionssteuerung von nom. 12 P . S . 
D iese Locom obile findet hauptsächlich in  B e­
trieben m it stark schw ankenden B elastun gen , in 
w elchen  auf einen m öglichst hohen G leichförm ig- 
keitsgrad W erth  g e leg t w ird, V erw endung. D er 
ausziehbare R öhrenkessel is t für 7 Atm. U eber­
druck construirt. D ie M aschine m achte 1 1 0  Um­
drehungen i. d. M inute und le istete

bei 0,2 0,3 0,4 Füllung

16 22 25 effective P. S.
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Eisen und Stahl vom Standpunkte der Phasenlehre.
Von H. v. J ü p t n e r .

(Schlufs von Seite 1212.;

II. Um wandlungen zw ischen 1130° und etw a  
10 0 0 0 C.

1. R o o z e b o o m  g eb t von der Annahme aus, 
dafs das erstarrte M etall bei 1 1 3 0  0 C. aus einem  
Cong’lom erate von M ischkrystallen m it etw a 2 °/o 
gelöstem  K ohlenstoff und von Graphit bestehe, 
w obei es n ich t nöth ig  is t anzunehm en, dai's der 
gelö ste  K ohlenstoff g le ich fa lls  a ls Graphit zugegen  
sei. AVahrscheinlicli w ird die L öslichkeit des 
K ohlenstoffes in E isen  m it der Tem peratur ab- 
nehm en. D ies bringt er .zum  Ausdruck durch 
die L in ie aE, längs w elcher eine A bscheidung  
von K ohle (a ls G raphit oder T em perkohle) aus 
den M ischkrystallen stattflndet. D en P un kt E  
nimmt er (um ihn m it dem Endpunkte der 
R o b e r t s - A u s t e n  sehen Cem entitabscheidungs-' 
curve zusam m enfallen zu  lassen) b ei 1 0 0 0 °  C. 
und 1 ,8  °/o K ohlenstoff an. D iese Annahm e steh t 
nicht ganz m it den T liatsachen in U eberein- 
stim m ung, denn beisp ie lsw eise  hat L e d e b u r  die j 
Zusam m ensetzung eines lan ge ausgeglühten  Stahls  
w ie fo lg t erm ittelt:

Tomperlcohle...........................0,17 »/ol^-
Carbidkolile...........................0,90 „ >o
Härtungskohle...................... 0,13 ,, J
Silicium .................................  0,79 „
M angan....................................0,40
P h o sp h o r ............................... 0,07 ,,

R echnet man se lb st das vorhandene Silicium  
(0 ,7 9  °/o) in die äquivalente K ohlenm enge (0 ,3 4  °/o) 
um, so erhält man einen Gesam m t-Kohlenstoff- 
geh a lt von nur 1 ,5 4  °/o. Ebenso fand der A^er- 
fasser in einem  S tah l m it nur 0 ,2 1  °/o Silicium

T einperkohle..................0,58 °/o\ n „ . „
Gebundenen Kohlenstoff 0,37 „ /  1

E s scheint som it,, dafs der Endpunkt E  der 
Curve aE  etw as nach links verschoben v rerden 
m üsse. A ehnlich fand L e d e b u r  in einem  w eifsen

R oheisen, das ursprünglich keinen Graphit ent­
h ielt, nach 108  stündigem  G lü h en :

T om perkohlc.......................l,55°/o \ 09C)0;
Gebundenen Kohlenstoff 0,74 „ ) ’
S i l ic iu m .......................... 0,87 „
M a n g a n ...........................0,10 „

Da 0 ,8 7  °/o Silicium  0 ,3 7  °/o K ohlenstoff 
äquivalent sind, haben wir liier einen theoretischen  
G esam m t-K ohlcnstoffgehalt von 2 ,6 6  °/o, der aller­
dings höher l i e g t , als der R o o z e b o o m s e h e  
G renzw erth (1 ,8  °/o); aber die M enge der aus­
geschiedenen Tem perkohle is t so bedeutend, dafs 
auch - diese A nalyse für die oben angedeutete  
A’erscliiebung des P unk tes E  zu  sprechen scheint. 
AVie w ir später sehen werden, lä fst sich jedoch  
die A usscheidung von Tem perkohle in den an­
geführten F ällen  auch auf andere U rsachen  
zuriiekführen, so dafs die L age des fraglichen  
P unktes bei 1 ,8  %  K ohlenstoff noch immer ganz 
g u t m öglich w äre. Später zu erwähnende Umstände 
scheinen aber doch dafür zu sprechen, denselben  

j bei einem niederen K ohlenstoffgehalt anzunehmen.
2. Nach R o o z e b o o m  vo llz ieh t sich bei 

etw a 1 0 0 0 0 eine w eitere Um wandlung, indem  
sich  G raphit mit den etw a 1 ,8  °/° K ohlenstoff 
enthaltenden M ischkrystallen zu E isencarbid  
(F e:< C) um setzen soll. E r deutet diese Uinwrand- 
lu n g  durch die bei etw a 1 0 0 0  0 C. gezogene  
horizontale L in ie E li  an. T hatsäclilich  hat auch 
R o b e r t s - A u s t e n  in der N ähe dieser Tem peratur 
bei zw ei Proben H altepunkte in den Kühlunga- 
curven gefunden, näm lich

bei 2,7 “/o Kohlenstoff. . . . 10400 C.
„ 4,5 1 ......................... 1000» „

U eberdies haben schon früher O sm o n d  und 
AAre r t h * bei sehr verschieden zusam m engesetzten  
R oheisensorten  ähnliche H altepunkte aufgefunden, 
n äm lich :

H ä m a tit-
R o h e isen

R ie fse re i-
R o b e ise n

T h o m as-
R o h e isen

F e rro m a n g an Silico-
S p iegel

Gesammt-Kohlcnstoff 3,29 ____ 2,70 — — — 2,53
Gebund. Kohlenstoff 1,04 ■.--i-jr...'-

---- 1,20 5,10 5 , - 4,80 .—
G raphit...................... 2,25 — 1,50 — — — —

Silicium ...................... 2,45 2,13 1,89 0,71 0,43 0,80 12,90
S c h w e fe l .................. 0,061 0,042 0,03 0,65 — — —
P h o sp h o r .................. 0,054 0,16 1,98 — 0,11 0,098 0,22
M angan...................... 0,11 2,12 0,74 80,96 4-8,95 16,79 24,55
E ise n ...................... — — — 13,16 45,51 77,51 i

Erstarrungspunkt. . 1240? 1230? — 1210 1145 1083 1220
Haltepunkt J . . . 1115-1165 1085-1130 1060— 1070 1150-1160 1100-1110 1030— 1063 1055—1045

II . . . 1077— 1091 1050-1089 1080—1000 1080— 1100? 1015— 1030 — 9 7 5 -9 8 5
„ III . . . — — 8 9 1 -9 0 0 975 910—920 _ 940—950

* Etudes métallurgiques, Ann. d. Mines 1888, Juli-August.
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H altepunkt I lä fst sich unschw er m it dem 
Erstarrungspunkte der eutektischen L egirung iden- 
tificiren, er lieg t durchschnittlich über 1 1 0 0 °  G., 
wird aber natürlich durch die G egenw art anderer 
E lem ente beeinflufst. B ei dem Ferrom angan mit 
1 6 ° /o  Mangan w äre es übrigens denkbar, dafs 
der angegebene Schm elzpunkt (1 0 8 0 ° )  m it dem 
Erstarrungspunkte der eutektischen L egirung zu­
sam m enfallen könnte. H altepunkt H  würde dem 
fraglichen U m wandlungspunkte R o o z e b o o m s  
entsprechen. E r feh lt bei Ferrom angan m it 16 °/o 
Mangan (wenn nicht, unter B erücksichtigung der 
obenerw ähnten M öglichkeit, der H altepunkt I als 
dieser Um wandlungspunkt anzusehen ist) und lieg t  
bei S ilicosp iegel auffallend n ied rig , bei a llen  
übrigen aber über 1 0 0 0 °  C. Som it erscheint die 
E xistenz der Cnrve EH  zw ar nachgew iesen , doch 
dürfte dieselbe über 1 0 0 0 °  C. lie g e n , da das 
M ittel a ller obigen W erth e 1 0 4 0 °  g ieb t. *

3. D ie von R o o z e b o o m  gem achte Annahme 
einer U m setzung zw ischen  M ischkrystallen und 
Graphit is t  theoretisch vollkom m en berechtigt, 
findet jedoch, w ie er se lb st und auch S t a n s f i e l d  
in seiner diesjährigen Abhandlung bem erkt, in 
den T hatsachen keine S tü tze , nach w elchen R oh­
eisen bei rascher A bkühlung w en ig  oder keinen  
Graphit abscheidet, während es bei langsam er  
Abkühlung sehr bedeutende M engen Graphit 
enthält. W ir  werden h ierauf im nächsten  A b­
schnitte zurückkomm en.

III. Um wandlungen in kohlenstoffreicheren Eisen- 
leg irungen  zw ischen  etw a 1000° und G90° C.

1. Den von R o o z e b o o m  gem achten A n­
nahmen stehen die schon oben erw ähnten T h at­
sachen en tgegen . N ach S t a n s f i e l d  findet man 
in E isen legirungen  m it höherem K olilenstoffgelialte 
nur entw eder Graphit oder C em entit, während  
der andere dieser beiden B estandtheile  nur in  
praktisch vernachlässigbaren M engen zugegen  
ist. D ies stim m t auch m it der Phasenreg'el 
überein, indem die geringen  M engen des zw eiten  
B estandtheiles le ich t durch V erzögerungserschei­
nungen erklärt werden können. S t a n s f i e l d  
sch liefst m it R echt, dafs unter den obw altenden  
V erhältn issen  G raphit die stabilere Form ist, 
w as sich  ja  auch ans V ersuchen erg ieb t, R oh­
eisen au szu g lü h en , das ursprünglich Graphit 
und Cem entit enthält. Er erklärt die A bw esen­
h e it  von Graphit in den m eisten Stah lsorten , 
se ih st nach deren A u sglü h en , dahin , dafs eine 
teste  L ösung von K ohlenstoff in  E isen , selbst 
w enn sie beträchtlich übersättigt is t , n icht le ich t 
Graphit abscheidet, während der Cem entit, sobald  
der Sättigungspunkt erreicht is t , le ich t a lgesch ied en
w ird. Hieran kann nach seiner A nsicht sow ohl 
die G egenw art des G raphits (der eutektischen  
L egirung), w elche in kohlenstoffreicherem  E isen

* Möglicherweise könnten diese Punkte aber, auch 
der R oozeboom schen  Linie Ei Hi entsprechen.

die G raphitausscheidung erleichtert, b eziehu ngs­
w eise  seine A b w esen heit in  kohlenstoffärm eren  
L egirungen, als innerer Druck, der der Graphit­
abscheidung en tgegen  w irkt, U rsache sein.

2. S t a n s f i e l d  führt folgenden Versuch an. 
E isen  wurde im G raphittiegel m it H olzkohlen­
pulver gesch m olzen , dann zw ei T age  lang  bei 
einer unter dem Schm elzpunkt liegenden Tem peratur  
a u sg eg liih t, und endlich sehr langsam  erkalten  
gelassen . D ie äufsere P artie  ze ig te  F errit mit 
G raphitadern; die innere P artie  schien (bei 
schw acher V ergröfserung) erhebliche M engen von 
ausgeschiedenem  Cem entit zu enthalten . D ie  
eolorim etrisehe B estim m ung ergab jedoch nur 
0 ,4  °/o K ohlenstoff; b ei starker V ergröfserung  
erkannte man die H auptm asse als sch lech t ent­
w ickelten  P er lit  mit etw as Graphit und Cementit. 
Zur E rklärung kann ein Versuch L e d e b u r s  
herangezogen  w erd en , w elcher ein Stück R oh­
eisen mit 2 ,5 2  %  K ohlenstoff und ein Stück  
schm iedbares E isen  m it 0 ,1 6  °/0 K ohlenstoff 
g le ich ze itig  in dem selben G liihgefäfse in  H o lz­
kohle verpackt ausglühte. N ach dem Glühen  
b etru g  der K ohlenstoffgehalt des ersteren 2 , 3 7  ° /o ,  

der des letzteren  0 ,6 9  °/o. W ie  man sieht, kann 
der K ohlenstoffgehalt einer E isen leg iru ng beim  
A usglühen in K ohle sow ohl zu- als abnehmen, 
und dies is t  ja  e igen tlich  auch n a tü rlich , da 
E isen  in Berührung mit festem  K ohlenstoff be­
strebt ist, einen von der Tem peratur abhängigen  
G leichgew ichtszustand zu erreichen. W ürde die 
A bkühlung unendlich langsam  erfolgen, so m üfste 
sch liefslich  bei einer T em peratur, bei w elcher  
K ohlenstoff im E isen  vollkommen unlöslich ist 
(6 9 0  °), kohlenstofffreies E isen resu ltiren . H ierin  
liegt, aber auch die E rklärung der E rscheinungen, 
m it w elchen  w ir uns h ier b esch äftigen , E r­
scheinungen, w elch e durch die V ersuche S a n i t e r s  
in schönster W eise  illu strirt werden. D erselbe  
erh itzte  reines E isencarbid auf verschiedene  
Tem peraturen, und untersuchte dasselbe nach 
langsam er oder rascher Abkühlung. E r fand:

Fo ¡s a b . 

°/o 1 «Io

Ura-jGes.- 
p h it  | C.

%  ! «Io
Erhitzen auf 800° 

„ auf 1000° 
„ „  1000° 

Schmelzen b. 1400°

längs. Abkühl, 
rasche Abkühl, 
längs. Abkühl, 
längs. Abkülil.

93,45,72  
92,(15,57 

92,85 3,71 
95,40,1,22

0,40 ¡6,12 
0,566,13  
2,46;6,17 
3,05 4,27

D iese  V ersuche z e ig e n , dafs bei steigender  
T em peratur das Carbid immer meltr zer leg t  
w ird (offenbar geh t hierbei der abgeschiedene  
K ohlenstoff, entsprechend der erreichten T em pe­
ratur, in L ösung), und dafs —  in U ebereinstim m ung  
mit der abnehmenden L öslichk eit bei sinkender  
Tem peratur —  bei langsam er A bkühlung der 
frei w erdende K ohlenstoff trotz der G egenw art 
von Cementit a ls Graphit zur A bscheidung g e ­
lan gt. Is t liingegen die A bkühlung eine rasche, 
so b leib t der Kohlenstoff' g e lö s t und das M etall
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w ird w eifs. D iese V ersuche gehen au ch , was 
für die Controle unserer G leichgew ichtscurven  
w ich tig  is t , die genaue Zusam m ensetzung unserer 
eutektischen L eg iru n g , da ja  der geschm olzene  
Cem entit mit 6 ,6 7  %  K ohlenstoff hei der sehr 
langsam en E rstarrung genügend Z eit h atte , allen  
über 1 1 3 0 °  C. ausgeschiedenen Graphit als Gar­
schaum abzuscheiden.

3 . Ganz dasselbe, w ie bei der äufserst langsam en  
E rkaltung kohlenstoffhaltigen  E isens in Berührung  
m it K oh le, vo llz ieh t sich auch bei der lang­
samen A bkühlung kohlenstoffhaltiger E isensorten , 
die Graphit enthalten. A uch hier steh t die 
E isen-K olilenstofflösung m it K ohle (den Graphit­
ausscheidungen) in B erührung, und der gelöste  
K ohlenstoff w ird im V erlaufe der A bkühlung  
gegen  die G raphitblättchen zu aus der L ösung  
diffundiren. D ie bew egende K raft is t in beiden  
F ällen  keine andere, als der osm otische Druck, 
und die E ntkohlung w ird tun so rascher erfolgen, 
je  gröfser dieser (also je  höher die Tem peratur 
und Concenträtion) und je  gröfser die Berührungs­
fläche zw ischen  der E isen-K ohlenstofflösung und 
dem G raphit, je  mehr Graphit also bereits 
ausgeschieden ist. A ndererseits is t  die E n t­
kohlung b egrenzt durch die T em peratur, also  
durch das Sättigungsverm ögen des E isens. V o ll­
ständig  bis zum stabilen  G leichgew ichte kann  
die E ntkohlung natürlich nur bei äufserst lang­
sam er A bkühlung er fo lg en , doch is t es sicher, 
dafs dieselbe in dem Momente beginnen mufs, 
wo die gerin gste  Menge Graphit in  der L egirung  
au ftr itt, und w o die T em peratur so w eit sinkt, 
dafs die E isen-K ohlenstofflösung übersättig t ist. 
B edenkt m a n , dafs nach R o o z e b o o m  der 
M artensit schon bei höheren T em peraturen, und 
zw ar län gs der L in ie ctE, Graphit ausscheidet, 
so is t  es klar, dafs die unter 1 0 0 0 °  erfolgende  
A usscheidung des G raphits längs einer L inie  
erfolgen m ufs. w elche die unm ittelbare F ort­
setzun g der L in ie a E  b ild et.*

4. Um die L age dieser L in ie näher zu be­
stimmen , w ollen  w ir b ea ch ten , dafs S tah l bei 
langandauerndem  E rhitzen  auf eine genügend  
hohe Tem peratur Tem perkohle ab sch eid et, die 
innerhalb des in  R ede stehenden Tem peratur- 
In terva lles von 1 0 0 0 0 (oder 1 0 3 0 ° )  abw ärts in 
keiner W eise  w ieder in  L ösung zu bringen oder 
in  Carbid überzuführen ist. In den fraglichen  
T em peraturcurven is t  also der elem entare K ohlen­
stoff die stab ilere Form . H ieraus f o lg t , dafs 
die K ohlenstoff-A bsclieidungscurve von oben rechts  
nach unten links z ie lie ii, und r e c h t s  u n t e r ­
h a lb  d e r  C e m e n t i t c u r v e  S E  l i e g e n  m u fs.**

* Vorausgesetzt, dafs Temperkohle und Graphit 
gleiches Lösungsvermögen besitzen.

** S t a n s f ie ld  bat dieselbe (aS i  Figur 3) links 
oberhalb von S E  eingezeiehnet; nach dieser Annahme 
wäre also der Cementit die stabilere Form, was 
obigen Thatsachen widerspricht.

Zur genauen E rm ittlung der L age der Curve 
w ollen  w ir zw ei P unk te derselben zu fixiren 
versuchen. Der P unkt E  mufs auf der Graphit- 
ausscheidungslinie EF, also nach R o o z e b o o m  
bei etw a 10 0 0  °, nach unseren Betrachtungen  
bei etw a 1 0 3 0 °  (oder 1 0 4 0 ° )  liegen . F ür eine 
Tem peratur von 1 0 3 0 0 kann die L öslichkeit 
des K ohlenstoffes in E isen  nach R o y s t o n s  sehr 
eingehenden U ntersuchungen * m it ziem licher 
Sicherheit zu 1 ,5 0 %  angenomm en werden.**

Auch einen zw eiten  P unkt der fraglichen  
Curve kann man m it ziem licher Sicherheit er­
m itteln. M an  n e s  m an  n erreichte beim Glühen 
von w eichem  E isen  in H olzkohlenpulver (helle  
R otligluth, nach T a y l o r  7 4 0 °  C.) nach 13 T agen  
den G leichgew ichtszustand bei 1 ,20  %  K ohlen­
stoff; S a n i t e r  erhielt bei geschm olzenem  Ce­
m entit nach langsam er Abkühlung 1 ,2 2 %  ge­
bundenen K ohlenstoff; R o y s  to n  fand bei 7 2 0  0 C. 
das G leichgew icht bei 1 ,20  %  Kohlenstoff, bei 
6 7 0  0 C. aber bei 1 ,10  %  K ohlenstoff. Somit 
dürften w ir nicht w eit fehlen, w enn w ir den 
G leichgew ichtspunkt für die Tem peratur 6 9 0  ° C. 
(H i) bei 1 ,1 0  %  K ohlenstoff annehmen.

5 . V erbinden w ir die beiden eben erm ittelten  
Punkte einstw eilen  durch eine Gerade, und ver­
längern dieselbe nach aufw ärts, so trifft sie die 
eutektische Tem peraturlinie (1 1 3 0  0 C.) bei 1 ,6 0  °/° 
Kohlenstoff, w as einigerm afsen für die M öglich­
k e it spricht, dafs der P unkt a sta tt bei 2 %

1 K ohlenstoff (R o o z e b o o m ) hei 1 ,6 0 %  K ohlen­
stoff liegen  könne.***

B ezüglich  der Curve S E  se i liier noch die 
Bem erkung g esta tte t, dafs zw ar nur sehr w enig  
P unkte derselben bestim m t sind, so dais eine 
genaue B estim m ung ihrer L age heute noch un- 
thnnlich erscheint, dafs aber die w enigen  vor­
handenen P unkte darauf hinzudeuten scheinen, 
dafs der untere T heil der Curve vom P unkte S  
ans (der v ie lle ich t besser bei 0 ,8 6  %  Kohlenstoff 
anzunthm en w äre, während er in  the 5 lhe Report 
of the A lloys R esearch  Committee bei etw a  
0 ,8 2  %  eingezeieh net ist) ebenso, w ie  die m eisten  
anderen Curven des Graphicons, gerad lin ig  ver­
laufe. B ei etw a 9 0 0  0 C. scheint die Curve 
einen Knick zu besitzen . V erläuft s ie  nach 
diesem ebenfalls geradlin ig, so sind zw ei Mög­
lichkeiten  vorhanden. V erlegen  w ir die L in ie E F  
R o o z e b o o m s  aus den trüber erw ähnten Gründen 
sta tt auf 1 0 0 0  0 C. auf etw a 10 3 0  u C., so mufs 
die C em entitabscheidungslinie dieselbe bei 1 ,5  %  
K ohlenstoff (statt 1 ,8  % ) schneiden. Geben wir 
hingegen die U m wandlung M artensit +  Graphit —

* ,Joum. Iron Steel Inst. 1897, Vol. I.
** Hierdurch würde sieb auch der Endpunkt der 

Horizontalen EF  von 1,80 "/o (R oozeb oom ) auf 
1,50 % Kohlenstoff verschieben.

*** Berücksichtigt man jedoch — ähnlich wie 
R o o zeb o o m  — die Möglichkeit des Auftretens von 
Austenit unter 11300 C., so kann a noch immer bei 
2 °/o Kohlenstoff liegen.
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Cem entit auf, so könnte die Fortsetzung- der 
C em entitabscheidungscurve von diesem K nicke  
aus durch den nächsten von R o b e r t s - A u s t e n  
erm ittelten  P unkt gehen und die Tem peratur 
1 0 3 0  0 bei etw a 1,7 °/o K ohlenstoff erreichen. 
Dies würde bedeuten, dafs etw a zw ischen  1 0 0 0  ü 
und 1 0 3 0  u der Cementit, unter 1 0 0 0  u aber der 
Graphit die stab ilere P h ase  w äre. Mit R ücksicht 
auf den von R o b e r t s - A u s t e n  thatsächlich er­
m ittelten  P unkt w ählen  w ir  (bis w eitere experi­
m entelle D aten vorliegen) einstw eilen  letztere  
Annahme.

6. D ie L in ien  GO, M ö , OS, S E  und P S  
entsprechen den G leichgew ichtszuständen zw ischen  
E isen  und Carbid. Ganz ähnlich m üssen sich  
auch die G leichgew ichtszustände zw ischen E isen  
und K ohlenstoff darstellen lassen . J<JSi haben  
w ir bereits ziem lich  sicher fe s tg e leg t (F igur 5). 
N ach den verschiedenen Studien über den Cemen- 
tirungsvorgang scheint der eutektische P unk t 6) 
nahe bei derselben Tem peratur (6 9 0  °), w ie  der 
P unkt S  zu liegen , so dafs w ir die eutektische  
L in ie P S K  e instw eilen  für beide G leichgew ichte  
zusam m enfallen lassen  können. D ie P un kte G 
und M  m üssen dieselben bleiben, und w ir können  
es w olil versuchen, die zugehörigen  F errit- 
A bscheidnngscurven durch die punktirten L inien  
G O i, MOij Oi, Si zu versinnbild lichen (w obei 
natürlich die L a g e  von (), ganz hypothetisch  
is t). D er e ingezeichnete V erlau f der Curven 
entspricht der Annahm e, dafs die hierdurch dar­
geste llten  G leichgew ichtszustände w en iger stab il 
seien , a ls die den R o b e r t s - A u s t e n s c h c n  Curven 
entsprechenden. Jedenfa lls müssen w eitere V er­
suche abgew artet werden, um die L age dieser  
Linien etw as genauer fixiren zu können.*

7. D er früher erw ähnte V organg der n ega­
tiven  Cementation im V erlaufe sehr langsam er  
A bkühlung erk lärt aber auch die B ildung von 
Tem perkohle bei langem  Glühen von Stah l. E s 
kann näm lich entw eder bei genügend langem  
E rhitzen  direct eine isotherm e U m wandlung des 
Cementits in Graphit' stattfinden, oder es kann, 
w enn beim Glühen die Tem peratur bis zum  
Schnittpunkte der Curven E S  und a S\ g estiegen  
ist, bei der langsam en A bkühlung unm ittelbar  
Graphit zur A bsclieidung gelangen .

IV. Uniwandlnugserscheinungen in festen 
Gemischen m it weniger als 2%  Kohlenstoff.

R o o z e b o o m  erw ähnt in seiner A bhandlung  
„E isen  und S tah l vom Standpunkte der P hasen ­
leh re“ ** die M öglichkeit, dafs nicht nur das y -, 
sondern auch das r/- und c f-E is e n , w enn auch

* Es ist aber auch möglich, dafs die Curven <? 0 
und OS auch für das Gleichgewicht: Eisen und Kohlen­
stoff gelten, dann würde aber der eutektische Punkt 
für dieses Gleichgewicht bei dem Schnittpunkt der 
Limen OS und äSi, also bei etwa 660° C. liegen.

** „Ztschr. f. phys. Chemie“ 34, 4, S. 471. '

in geringerem  Grade a ls ersteres, se lb st bei 
niederen Tem peraturen K ohlenstoff g e lö st zu 
halten  verm öge. D a dieser F a ll sehr gu t m öglich  
i s t , ja  sogar ein ige E rscheinungen dafür zu 
sprechen sch e in en , w äre w ohl eine eingehende  
U ntersuchung sehr w ünschensw erth . Andere 
hierher gehörige P u nkte wurden schon erwähnt.

V. Umwandlung kohlenstoffhaltigen Eisens 
bei 690° C.

E s ist h ier nur auf die M öglichkeit liinzu- 
w e ise n , dafs unter gew issen  noch unbekannten  
Um ständen b ei einer w ahrschein lich  nicht w eit  
von 6 9 0 0 abliegenden Tem peratur die U m wandlung  
von M artensit in F errit G raphit denkbar wäre. 
Sie würde dem G leichgew ichte zw ischen  E isen  
und K ohlenstoff entsprechen.

VI. Andere ßestandtlieile.
S o r b i t  und T r o o s t i t  lassen  sich ' nach 

R o o z e b o o m  gegen w ärtig  noch n icht in das 
System  einschalten. Ich g lau b e, dies dürfte 
auch kaum nöth ig  se in , da diese Form elem ente  
anscheinend nur U ebergangsstadien  zw isch en  
anderen darstellen , also w oh l auf V erzögerungs­
erscheinungen zurückgeführt werden können. 
W eit w ich tiger ist der A u s t e n i t ,  w as auch  
R o o z e b o o m  anerkennt, indem er (in seiner  
ausführlichen A bhandlung in der Z eitschrift für 
phvs. Chemie) in F igu r 5 und 6 V ersuche macht, 
dieses Form elem ent im G leichgew ichts - System  
unterzubringen. W ir  w ollen  auf dieselben hier  

■ nicht e in geh en , da die vorliegenden U nter­
suchungen über A usten it noch v ie l zu unvoll­
ständig s in d , um ein K ritik  d ieser V ersuche zu  
g esta tten , m üssen aber au f die W ich tigk eit des 
A ustenits für Klarlegung' der G leichgew ichts- 
Verhältnisse um so mehr liin w e ise ii, als schon  
die b isherigen  E rw ägungen ze ig en , w elchen  
Einflufs der V erlau f der A bkühlung bei höherer 
Tem peratur auf die G leichgew ichtsverhältn isse  
ausüben kann, die sich im B ereiche niederer 
Tem peratur einstellen  können.

VII. Einflufs verschieden rascher Abkühlung aal’ 
die Gleiehgewichlserscheinungen (Figur 5).*

D ie bisher besprochenen Curven beziehen  
sich gröfsten th eils au f ein ideales stab iles G leich­
g ew ich t, das bei den E isen leg irun gen  in W irk ­
lichk eit nur sehr schw er bei aufserordentlich  
langsam er A bkühlung zu erreichen sein  dürfte. 
W ir haben schon oben bei B etrachtung der 
Curven A B und A a gesehen , w ie  durch rasche  
A bkühlung, w elche einen vollständigen  K ohlen­
stoffausgleich zw ischen  d en - bei verschiedenen  
Tem peraturen abgeschiedenen M isckkrystallen

* Die Figur 5 bezieht sieti auf die vorstehenden 
Erörterungen, berücksichtigt jedoch in solchen Fällen, 
wo mehrere Möglichkeiten vorliegcri, nur eine der­
selben, um das Bild nicht unklar zu machen. Die 
stabilen Zustände sind scharf ausgezogen, die meta­
stabilen gestrichelt.
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verhindert, V eränderungen in den V erhältn issen  
eintreten . B e i genügend rascher A bkühlung  
w ird sich aber auch der E rstarrungspunkt B  
nach verschieben können, wodurch sich sowohl 
die L age als die Zusam m ensetzung des eutek­
tischen P unktes verschieben mufs. W ar die 
A bkühlung bis zur vö lligen  E rstarrung langsam  
verlaufen , so erfo lgt dieselbe zu einem Gem enge 
von M ischkrystallen der Zusam m ensetzung a und 
von G rap h it, und bei w eiterer langsam er A b­
kühlung schreitet die G raphitansscheidung längs 
der Linie a S i  fort. D er M artensitrest kann  
sich bei der Tem peratur &\ in ein G em enge von 
F errit und C em entit, aber auch in ein Conglo­
m érat von F errit und Graphit umwandeln. H at 
sich h ingegen  die vo llstän d ige E rstarrung durch 
rasche A bkühlung b is zur L in ie Fn J<\ erniedrigt,

so is t  das R esu lta t d ieses V organges (w enigstens 
bei nicht mehr als etw a 5 ?o Kohlenstoff) w ahr­
schein lich  n ich t ein Gem enge von M ischkrystallen  
der Z usam m ensetzung a m it Graphit, sondern ein 
Conglom erat von M ischkrystallen der Zusammen­
setzu ng-A i m it Cementit. B e i w eiterer (rascher) 
A bkühlung kommt kein Graphit, sondern (längs 
der L in ie E\ m S) Cem entit zur A usscheidung. *

W en n  die E rstarrung h in g eg en , w ie  früher 
angenomm en, entsprechend der L in ie a C  —  also  
langsam  —  erfolgt, und von hier an die w eitere  
Abkühlung m it m ittlerer G eschw indigkeit statt- 
ü n d et, so erfolgt bei so niederem  K ohlenstoff­
geh a lte  (unter 1 ,4 % ))  dafs die G raphitabschei­
dung län gs der L in ie a E„ ausbleibt, längs E„ m S 
C em entitabscheidung, oder bei noch niedererem  
K ohlenstoffgehalte län gs der L inien GO  und OS  
Ferritabsclieidung. E rfo lgt die A bkühlung jedoch  
schneller, so b leibt die A bscheidung von Cementit 
w ie  von F errit aus, und w ir haben noch unter

* Erst unter E„ könnte bei sehr langsamer Ab­
kühlung Graphit oder Temperkohle zur Ausscheidung 
gelangen.

P S K  M artensit (gehärteten  Stahl). Noch mufs 
hervorgehoben w erd en , dafs eb en so , w ie beim  
G leichgew ichte zw ischen  E isen und Eisencarbid  
sich der M artensit län gs der L in ie P S K  in 
P erlit (ein Gem enge von F errit und Cementit) 
um w andelt, beim G leichgew icht zw ischen E isen  
und K ohlenstoff auch eine U m wandlung des Marten­
sits  in  ein Gem enge von F errit und Graphit 
denkbar wäre. Ob und unter w elchen Umständen  
dieser V organg realisirhar is t, müssen V ersuche  
lehren. D ie V orgänge bei der Erwärm ung sind  
natürlich die en tgegen gesetzten , w ie bei der A b­
kühlung. So genügt ein Erwärmen bis etw as 
über 6 9 0 °  C.; um geh ärteten , also m artensit­
haltigen  Stahl, wenn darauf langsam e A bkühlung  
fo lg t, in perlithaltigen  um zuwandeln. Erwärm t 
man Stahl mit ausgeschiedenem  C em entit, so 
können, w ie schon früher erw ähnt, zw ei F ä lle  
e in tre ten : E ntw eder kann der ausgesehiedenc
Cementit isotherm  sich in Graphit um wandeln, 
oder er geh t in L ösung, um bei nachfolgender  
langsam er Abkühlung wieder a ls Cementit ab­
geschieden zu werden, w eil durch die G egen­
w art noch so k leiner M engen von Cementit die 
Abscheiduug dieses Form elem entes bedingt w ird. 
In diesem F a lle  könnte erst dann K ohlenstoff 
zur A bscheidung gelangen , wenn die E rhitzung  
die Tem peratur E x erreicht hat. Ob dies w irk­
lich  der F a ll is t, hängt dann nur von dem 
U m stande a b , ob bei der ersten E rstarrung  
G raphit oder Cementit abgeschieden w ird. D er 
F a ll is t  dann ganz analog dem V erhalten  einer 
L ösung von N atrium sulfat, die —  je  nachdem  
man N a2 S 0 4 . 10 H s 0  oder N a2 S0 .4 . 7 Hä 0  in 
selbe bringt —  verschiedene S a lze  ausscheidet.

Nachdem unsere A nsichten über M etall- 
legirungen und nam entlich über Eisen-K ohlenstoff- 
L egirungen durch die theoretische und p hysi­
kalische Chemie eine so bedeutende E rw eiterung  
erfahren haben, kommt je tz t  w ieder der experi­
m entelle F orscher an die R eihe, um —  se i es 
durch gründliches Studium der K iililungscurven, 
D ilatationserscheinungen u. s. w ., se i es durch 
A nwendung der auf diesem G ebiete sicher noch  
vervollkom m nungsfähigen chemischen und mikro­
skopischen U ntersuchung —  zur genauen F ixirung  
der U m wandlungspunkte und Curven ein m ög­
lich st reichhaltiges und präcises Zahlenm aterial 
herbeizuschaffen. D iese V ersuche m üssen vor 
allem  deshalb oftm als und unter verschiedenen  
B edingungen bezüglich  Zeitdauer u. s. w . aus­
geführt w erden, w eil es gerade in  der Chemie 
des E isens sehr le ich t m öglich ist, m etastabile  
Zustände zu verkennen und nur w iederholte und 
lang-dauernde V ersuche ein zuverlässiges R e­
su ltat geben können.
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Einige Eisenconstructionen auf der Pariser Weltausstellung.
Von E isenbahn-B an- und B etriebsinspector F r a h m .

(Schlafs von Seite 1219.)

6. D a s  G e b ä u d e  fü r  d ie  I n g e n i e u r k u n s t  
u n d  d a s  B e f ö r d e r u n g s w e s e n .  D er A rchitekt 
M. A bel Hermant, der d ieses m itten im Südw est- 
iiiigel der B auten des M arsfeldes liegende Ge­
bäude entw orfen h a t , erhielt 18 9 3  in  Chicago 
eine w ohlverdiente A uszeichnung für die ge-

Figur 33.

schm ackvolle Anordnung der französischen A b­
theilung. Herm ant hat anscheinend in  A m erika  
Schule gem acht, nam entlich w as die V erw endung  
le ich ter T ragconstructionen b etrifft, die einen  
so hervorstechenden, Zug der Chicagoer A us­
ste llu n g  b ild e ten ; das is t  dem von ihm ent-

eingan g gegenüber lieg t ein Querschiff, das die 
lange F lu ch t der H allen in  w ohltim ender W eise  
unterbricht (Abbildungen 3 3  und 3 4 ). In 7 m 
H öhe über dem Fufsboden sind verschiedene  
L än gs- und Q uergehw ege eingebaut. A bbildung 3 4  
is t  ein Querschnitt, A bbildung 3 5  ein T h eil des 

L ängsschn itts durch die H alleu- 
construction. W ie  aus dem Quer­
schnitt hervorgeht, sind —  von  
den P feilerste llu n geh  und den H al- 
lenconstruetionen der schm alen  
-Längsschiffe ausgehend —  in die 
grofsen  Schiffe hinein schnabel­
förm ige B ogentheile  vorgekragt 
und au f deren Enden le ich te  L a­
ternen gese tz t. D as G anze ist  
also a ls eine K ragträgerconstruc- 
tion aufzufassen . D iese  B inder- 
construction m acht n icht nur einen  
sehr vortheilhaften  Eindruck, son­
dern is t auch le ich t anzufertigen  
und a u fzu ste llen , w eil d ieselben  
C onstructionstlieile immer w ieder­
kehren. In etw a 7 m Höhe über 
dem Fufsboden sind zw ischen die 

Säulen in der Querrichtung B lechträger g e leg t, 
w elche die G ehw ege tragen, während in gleicher  
Höhe durch F achw erkbalken m it gekreuzten  
D iagonalen  ein kräftiger L ängsverband h ergeste llt 
is t, der oben durch eine B ogenstellung  m it G itter­
w erk ergänzt w ird. D er Berechnung der E isen-

w orfcnen Gebäude zu gu te gekom m en , dessen ; 
Eisenconstructionen sich durch besonders le ich te  
und g e fä llig e  Form en auszeichnen. D as Gebäude | 
is t  2 8 1 ,4  m lan g  und 1 2 9 ,5  m breit. D er  
L änge nach is t  es in  drei H auptschiffe von  
27 m W eite  g e th e ilt , die durch zw ei k leinere  
Schiffe von 9 m W eite  getrennt sind und an 
die sich an den S eiten  noch zw ei Schiffe von 
10 und 12 ,5  m W eite  ansckliefsen . Dem Haupt-

constructionen sind folgende zu lässigen  Zug­
beanspruchungen für die N ettoquerscknitte zu  
Grunde g e le g t  w ord en : 9 5 0  kg/qcm  für F lu fs- 

I eisen und 1 2 5 0  kg/qcm  für Stahl. A ls Sclinee- 
und W indbelastung wurde für die G lasflächen  
7 0  kg/qm , die übrigen F lächen  120  kg/qm  an­
genommen.

B ei der A ufstellung  der E isenconstructionen, 
zu denen die E ntw ürfe von D aydé & P illé  a llein
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Figur 36.

konnte m ittels Hebebäum en und eines Zahnrad­
vorgeleges fortbew egt w erden. In einer Höhe 
von 1 6 ,6 4  m über dein Fnfsboden w ar auf 
jedem  G erüstpfeiler ein gröfserer Arbeitsboden  
angebrach t, au f dem ein Obergerüst stan d , das 
in verschiedenen Höhen zw ei le ich te  L aufkrähne  
trug. D er obere L au f kr ahn lie f  auf einem in 
2 5 ,4 5  m H öhe au f dem G erüst liegenden  
Scliien en geleis. D er aus zw ei E isenträgern  
zusam m engesetzte Krahn ausleger w ar w aagerecht

Figur 37. Figur 38.

andere Construetionen von gröfserem  U m fange 
au fgestcllt worden s in d ; es is t aber zu  berück­
s ich tigen , dafs das in  B ede stehende Gebäude 
eines der ersten is t ,  das in A ngriff genommen 
wurde, und man daher erst L ehrgeld zah len  m ufste.

7 . D ie  M a s c h in e n h a l l e  u n d  d a s  G e b ä u d e  
fü r  d ie  c h e m is c h e n  I n d u s t r ie n .  D iese beiden  
Gebäude, können zusam men behandelt werden, 
w eil sie  von dem selben A rchitekten (M. Henard) 
entw orfen sind und in  ihrer Anordnung über­

und hing nach einer S eite  6 m über (Abbild. 3 8 );  
er ruhte au f einem vierräderigen U nterwagen  
und wurde durch ein G egengew icht und die an 
einen senkrechten Arm geh ängte W inde aus- 
balancirt. D ie B ew egungsrichtung des g leich artig  
gebauten unteren K rahnes stand senkrecht zu  
der B ew egungsrichtung des oberen Krahnes. 
D er obere Kralin wurde ausschliefslich  zum  
Heben der Kragarm e und der Längsverbände 
der grofsen  Oeffnung verw endet, während der 
untere Krahn zum Heben der übrigen Con-
structionstheile diente. A ufser dem festen  Haupt-
A rbeitsboden war noch eine A nzahl k leiner, 
bew eglicher Arbeitsböden in verschiedenen Höhen  
vorgesehen, die so eingerichtet w aren, dafs sie  
belieb ig  gegen  das G erüst vorgekragt werden  
konnten , aber zurückgezogen werden mufsten, 
w enn das Gerüst fortbew egt wurde. D as
k leine G erüst (Abbildungen 4 0  bis 4 3 ) zum
A ufstellen  der Laternen lie f  g le ich fa lls  auf 
einem  Sch ienengeleise und hatte 21 m über dem 
Fufsboden einen Arbeitsboden, auf dem der zum 

j Anheben der einzelnen üonstructionstheile be- 
j stim m te Krahn stand. D er V organg beim  Auf- 
j  ste llen  w ar so , dafs man zuerst v ier Säulen  

aufrichtete, dann die Arbeitsböden an die Säulen  
schob, um die Quer- und L ängsträger einzubauen, 
die' den G ehw eg tragen. Dann folgten  die 
B ogenconstructionen der Oeffnung von 9 m, die 
oberen L ängsconstructionen und die ausgekragten  
Schnäbel. Zum Schlufs wurden die L aternen von 
den beschriebenen Gerüsten aus aufgebaut. Im 
ganzen  sind die angew andten G erüste für die 
le ichten  E isenconstructionen w ohl zu unhandlich  
und enthalten reichlich  v ie l H o lz , nam entlich  
w enn man bedenkt, unter w ie schw ierigen  V er­
hältn issen  und m it w ie geringen  H ülfsm itteln

schm alen Längsschiffen sow ie für das Vorkragen  
der B ogenschnäbel, ein zw eites für das Aufbauen  
der L aternen. D as erstgenannte G erüst bestand  
aus zw ei getrennten vierbein igen G erüstpfeilern, 
einem zu  jeder S eite  der aufzustellenden Oeffnung 
(A bbildungen 36  b is 3 9 );  jed er G erüstpfeiler l ie f  
auf Bädern auf seinem  eigenen G eleise und

bearbeitet worden sin d , deren L ieferung und 
A ufstellu ng aber von D aydé & P illé  m it der 
Société des P on ts et Travaux en F er  zusammen  
bew irkt worden is t, sind zw ei verschiedene Ge­
rüste verw endet w orden: ein G erüst für das 
A ufstellen  der Säulen und der D ächer über den

Figur 35.
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einstim m en. D ie M aschinenhalle befindet sich in  
dem nordöstlichen, das Gebäude für die chem ischen  
Industrien im südw estlichen F lü g e l der Bauten

Figur 39.

au f dem M arsfeld und beide stofsen im Südosten  
an das Gebäude für die E lek tricitä t. D ie Ma­
schinenhalle is t ,  w ie  aus dem Grundrifs (Ab­
bildung 4 4 ) h erv o rg eh t, ohne den B ogengang

Figur 40. Figur 41.

Figur 42.

''
A

Figur 43.

an der dem M arsfeld zugekehrten  Seite  1 2 0 ,5  in 
breit und 139  m lang . D ie Q uertlieilung stim m t 
aus den bereits m itgetheilten  Gründen m it der­
jen igen  der anderen Gebäude überein, es sind

an die M aschinenhalle stofsenden Gebäude für 
die W ebeindustrie laufen G alerien von 9 m W eite  
und ein Querschiff von 27 m W eite  her; eine 
1 2 ,5  m w eite  Q uergalerie is t  am en tgegen ­
g esetz ten  Ende angeordnet. W ie  aus dem Quer­
schnitt der Hauptschi(Te.,(Abbüdung 4 5 ) und dem 
Q uerschnitt des Querschiffes (Abbild. 46 ) hcrvor-

Figur 44.

geh t, sind die H allenbinder nach denselben Grund­
sätzen  angeordnet, w ie  d iejenigen des Gebäudes 
für die Ingenieurkunst und das B eiörderungs- 
w esen . Nur verm issen  w ir die dort angew andten  
le ich ten  und gefä lligen  Form en, es herrscht mehr 
die gerade L in ie sta tt der gekrüm m ten vor, die 
einzelnen C onstrnctionsglieder sind breiter g e ­
m acht und enger aneinander gerückt, w as dem 
G anzen ein etw as ste ifes und sch w erfä lliges A us-

also drei breite L ängsschiffe von 2 7  m W eite  sehen giebt. B eachtung verdient der an der w est-
durch zw e i schm ale von 9 m W eite  getrennt, liehen E cke über dem H aupteingang angeordnete
aufserdem sind Seitenschiffe von 1 2 ,5  m und Thurmbau w egen seiner D eckenconstruction (A b-
9 m B reite vorhanden. V or dem nordw estlich bildung 4 7 ). D er zu überdeckende Raum is t ein
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Fünfeck  und es is t  von jeder E cke ein T räger  
in den Raum vorgestreckt, der sich an einem  
E nde au f die U m fassungsm auer, am anderen Endo

Figur 46.

auf einen in g leicher W eise  angeordneten T räger  
leg t , so dafs in der M itte ein zu dem ersten  
Fünfeck verschränkt liegendes zw eites  Fünfeck  
entsteht. Von dem G leichgew ichts­
zustände eines solchen T ragw erks  
überzeugt man sich , w enn man 
die zw ischen  zw ei gegenüberliegen­
den E cken befindlichen T räger-

Figur 47.

th eile  lierausgeschnitten  und die 
Scheerkriifte durch G ew ichte er­
se tz t denkt; es entstehen dann 
gegen  Umkanten gesicherte g e ­
kn ickte lia lk en  auf zw ei Stützen .
N atürlich  müssen die A nschlüsse  
so construirt s e in , dafs sie die 
B iegungsm om ente aufnehm en können. A ls B e­
lastungen w urden bei der B erechnung 5 0 0  kg/qm  
für die D eckenconstruetion und 90  kg/qm  für

XXIV.so

Figur

die D achconstructionen angenommen. D ie E isen ­
lieferung für beide Gebäude betrug 4 8 0 0  t;  cs 
wurde dem Unternehm er M. R üssel die L ieferung

und A ufstellung der Ma­
schinenhalle, den U nter­
nehmern Baudot, Donon  
& C o. die L ieferung und 
A ufstellu ng der E isen- 
coustructionen des Ge­
bäudes für die chemi­
schen Industrien über­
tragen. Indem angenom ­
men w ird , dafs die 
Eisenconstructionen an 
sich einer w eiteren E r­
läuterung nicht bedür­
fen , w enden w ir uns 
g le ich  zu ihrer A ufstel­
lung. D ie  beiden Un tor­
nehmerfirmen w andten  
verschiedene A ufstel- 
lungsw eisen  an. B ei 
der M aschinenhalle ent­
schied man sich , nur 
e i n e  G erüstart, und 
zw ar in  zw ei Ausfüh­
rungen, für die A ufstel­

lung der säm m tlichen E isenconstructionen anzu­
w enden; die beiden G erüste arbeiten zusammen. 
Um das N ieten  oben auf den Gerüsten m öglichst

zu verm eiden, wurden 
einzelne Stücke auf dem 
Fufsboden zusam men­
gen ietet und dann hoch­

gezogen , w as ziem lich starke W inde­
vorrichtungen erforderte. W ie  bei 
anderen Gebäuden wurden auch hier 
einzelne Schwebebühnen an die Ge­
rüste gehängt und durch untenstehende 
W inden bew egt. Jedes Gerüst (A b­
bildung 4 8 ) bestand aus einem 2 7 ,1 5  m 
hohen, 7 ,5  m im Quadrat messenden  
Thurm mit vier E cksäulen und w aage­
rechten , senkrechten und schrägen  
V ersteifungen. D er im übrigen aus 
H olz hergeste llte  Thurm hatte oben 
einen auf E isenträgern gelagerten  
B oden, auf dem ein Krahn lie f , 
während er unten auf einem kräftigen  
H olzrahm en ruhte, unter dem sechs 
Laufräder saisen . D ie R äder liefen  
au f einem durch L angschw ellen  unter­
stützten  G eleise von 7 ,5 0  m Spur­
w eite . An den oberen E isenträgern  
hingen zw ei F laschenzüge zum Hoch- 

48. ziehen der E isentheile. D er Krahn
hatte einen durch H ängew erke ver­

stärkten, se itlich  versteiften  und am Hinterende 
durch ein G egengew icht beschw erten A usleger  
von 15 ml L änge , der in seiner M itte und an

3



einem  Ende drehbar au f zw e i U nterw agen gelagert 
w ar; die U nterw agen  liefen  au f zw e i G eleisen, die 
w inkelrecht zu einander standen, so dafs der Krahn  
in w agerech ter E bene in jede b elieb ige L age g e ­
bracht w erden konnte, w obei das vordere Ende eine 
flache E llip se  beschrieb. A uf diese W eise  wurden  
die erforderlichen B ew egungen  mit einem kürzeren  
überhängenden Arm ausgefü h rt, a ls w enn man

Figur 50. Figur 51.

K ette  zum H ochziehen der L asten , während 
über die andere die K ette  zum P ortb ew egen  der 
L au fk atze  gesch lungen  w ar. D as H ochziehen  
der L asten  und das B ew egen  der L au fk atze  
wurde durch unten au fgeste llte  getren nte W inden  
bew irkt. D ie gan ze  V orrichtung h at sich sehr 
bew ährt und h ätte sich zw eife llos auch gu t fin­
den elekrischen B etrieb geeign et.

D ie A ufstellung  wurde begonnen m it der 
H alle  des 1 2 ,5  m w eiten  Seitenschiffes, die 
zu g le ich  m it den Kragarm en des angrenzenden,

Figur 52. Figur 53.

für die kleineren Oeffnungen (A bbildungen 50  
und 5 1 ) lie f  auf zw ei Schienensträngen und 
h atte eine Grundfläche von 9 X  7 ,8 0  m, das­
jen ig e  der gröfseren Oeffnungen (A bbildungen 52  
und 5 3 ) l ie f  au f drei Schienensträngen und hatte  
eine Grundfläche von 17 X  ” ,25  m. Im oberen 
T lie ile  w aren beide G erüste g le ich artig  aus­
geb ild et, jed es G erüst hatte einen oberen A rbeits­
boden, au f dein K rähne lie fen , bei dem kleinen  
G erüst ein grofser und ein k leiner Krahn, der 
kleine Krahn innerhalb des Rahm ens des gröfseren;
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die Kriihne w aren in  zw ei senkrecht zu einander 
stehenden R ichtungen verschiebbar. A n den 
Krahnarm en w aren zw ei R ollen  b efestig t, über 
w elche die zum A ufhissen  der C onstrnctionstheile  
dienenden, zu den untenstehenden W inden führen­
den H ebeketten  liefen. D er kleine Jvralin diente 
zum A ufrichten der Säulen und zum Einbauen

j zurichten. Inzw ischen w ar das kleine Gerüst 
in eine zw e ite  9 m breite L ängshallo geschoben  
und ste llte  dort auf; das gröfsero G erüst fo lgte  
mit der A ufstellung  einer grofsen Oeffnung. 
D ieser  V organg w iederholte sich , bis die L ängs­
hallen fertig  w aren; dann folgten  die .12,5 m 
w eite Endquerhalle und die Durchbrechungen der

der L ängsträger, während m it dem grofsen die 
Rügen und die übrigen T hoile  au fgeste llt wurden. 
A uf dem A rbeitsboden des grofsen G erüstes lie f  
nur e i n  E rahn  m it einem  nach beiden Seiten  
überstellenden A usleger, der an jedem  Ende zw ei 
R ollen  trug. D ie inneren R ollen  w aren für das 
A ufziehen der Kragarm e, die äufseren für das

| L ängshallen sow ie die beiden Endquerhallen von 
9 und 27  m W eite.

8 . D a s  G e b ä u d e  fü r  d ie  W e b e - I n d u s t r i e .  
D as 2 8 1 ,4 0  m lange und 1 2 8 ,75  m breite Ge­
bäude für die W ebe-Industrie lieg t zw ischen der 
M aschinenhalle und dem Gebäude für Bergbau  
und H üttenw esen. D ie Q uertheilung der H allen

Figur 54.

A ufziehen der übrigen T h e ile ' bestim m t, mit A us­
nahme der L aternen. Zum A ufsetzen  der Laternen  
w ar das G erüst nicht hoch genug, man m ufste 
daher einen besonderen K ralm ausleger auf den 
L aufkrahn setzen  (A bbildung 5 3 ). B eim  A uf­
stollen  g in g  man so vor, dafs erst die 1 2 ,5  m 
breite S eiten lia lle  und eine 9 in w eite  L ängs­
halle  m it dem kleineren G erüst au fgeste llt wurden  
und dann das grofse G erüst in T h ätigk cit trat, 
um die eine Seite einer grofsen L ängshalle auf- j

j  entspricht der T heilung der H allen der bereits 
genannten Gebäude, es sind drei Längsschiffe  
von 27  m W oite , dazw ischen zw ei von 9 m und 
an den L angseiten  noch Schiffe von 9 und 

| 1 2 ,5  m W eite  angeordnet. An der Seite , wo 
S das Gebäude für Bergbau und H üttenw esen sich 

befindet, und in der M itte des Gebäudes liegen  
Querschiffe. D a, wo das m ittlere Querschiff das 
m ittlere Laugscliift' schneidet, is t  eine Kuppel 
von 27  m im Quadrat angeordnet, deren Haupt-

Figur 55. Figur 56. Figur 57.
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T ragw erk  durch Gratbinder von 4 5  m Spann­
w eite  geb ild et w ird und auf der ein flacher Dom  
s itz t. D ie Anordnung der E isenconstruction  dürfte 
aus der A bbildung 5 4  zu ersehen sein . D ie  
m ittlere L ängsh alle  und die m ittlere Querhalle 
haben Bogerulächer, die beiden anderen L ängs­
hallen  und die Endquerhalle Satteldächer. Unschön  
sind die sich nach unten verjüngenden Säulen  
zw ischen  den grofsen und k leinen L augsckiffen.

D ie  L ieferung und A u fste l­
lung  der E isenconstruction  w ar  
den F irm en M oisant, L aurent,
Savey & Co. und der Société  
des P on ts et. Travaux en fer 
übertragen. D ie erstgenannte  
Firm a h at sehr zw eckm äfsige  
A ufstellungsgerüste angew andt 
und zw ar zw ei verschiedene  
Arten, ein grofses G erüst für 
die greiseren  H allen  und ein

in L e Creuzot stellt dicht am M arsfeld , gegen ­
über der B ourdonnais-A llee an der Seine, unter­
halb des A usstellungsgebäudes für das K riegs­
m arine- und L andheerw esen. E r is t  in  G estalt 
einer überhöhten H albkugel a ls Panzerthurm  
von riesigen  A bm essungen gebaut, überragt von  
einem  kleinen  A ufbau, der die Form  der Spitze  
eines neuzeitlichen  H ohlgeschosses hat. D er 
untere Durchm esser des P av illon s is t  41 m ;

Figur 58.

kleines für die kleineren H allen .
Jedes G erüst war auf U nter­
w agen g e ste llt , die au f Schienen­
gele isen  liefen . D as grofse G e­
rüst (Abbildung 55 und 5 6 ) w ar 
als P orta lgerü st m it zw ei 18  m 
voneinander entfernten Stützen  
construirt und hatte in  drei ver­
schiedenen Höhen übereinander 
Arbeitsböden; auf dem oberen, 
durchgehenden Arbeitsboden lie f  
ein Seheerenkrahn. E ine ab­
w eichende B auart z e ig t  das G erüst für die A uf­
ste llu n g  der k leineren  H allen  (A bbildungen 57  
und 58); cs bildete in  seiner Gesammtanorduung  
einen Gerüstthurm von 7 ,5 0  X  7 ,5 0  m Grund­
fläche und 2 0 ,4 0  m H öhe, von dem in zw ei 
verschiedenen H öhen A rbeitsböden 9 in w eit vor­
gek ragt w aren, und das auf einem  oberen A rbeits- 
boden einen D rehkrahn trug.

9 . D e r  S c h n c id e r s c h c  P a v i l l o n .  D er  
P avillon  der bekannten Sclineidersclien W erke

Figur 60.

dreim al w ird die H aibkugelform  durch senkrechte  
W ände unterbrochen, in denen die E ingänge  
liegen . D a der Orsay-Quai und die Bourdonnais- 
A llee  in der N ähe des P av illon s höher liegen  
als das S ein e-U fer, so kamen zw e i E ingänge  
höher zu liegen  als der d ritte , und damit im 
Zusamm enhang m ufste ein T h eil des Fnfsbodens 
5 ,6 0  m über dem anderen an geleg t w erden. 
U nter dem erhöhten T h eil des Fnfsbodens geh t  
die neue M on lineaux-S treck e der französischen

Figur 59.
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W estbahn hindurch, nachdem sie  kurz vorher 
die von der G ürtelbahn kommende neue Z w eig­
lin ie aufgenom men hat (A bbildungen 59  und (¡0). 
D ie S p itze des eigentlichen  P av illon s lieg t  
3 2 ,6 4  ra, die des A ufbaues 3 9 ,3 0  m über dem 
niedriggelegeiien  Fufsboden. A ufsen is t der 
P avillon  g la tt verputzt, nur unterhalb des A uf­
baues sind G lasfenster vorgesehen. D ie U nter­
lage  für den P u tz  wird durch hölzerne L atten  
g eb ild e t, die au f e isern en , an dem T ragw erk  
der Kuppel b efestig ten  P fetten  ruhen. In 4 ,5 0  m j 
Höhe über dem oberen Fufsboden sind innen j  

und aufsen G ehw ege ange­
bracht, ein dritter G ehw eg  
lieg t am F u fse des oberen  
A ufbaues. G ew isse Schw ie­
r igk eiten  ergaben sich  aus 
der D urchführung der E isen-

a) E i g e n g e w i c h t .
Binder für das laufende M eter 160 kg
Fensterpfetten für das laufende Meter . 30 ,’,
GewölmlichePfetten für das laufende Meter 50 „

zusammen. . . 240 kg

Wandplatten für d. laufende Meter Umfang 80 „ 
Glasplatten ,, „ „ ,, „ 50 „
Gehwegträger,, ,, „ „ 350 „

zusammen. . . 480 kg

Putz, Decken, Sparren für das qm . . . 140 „
Glas- und Fensterrahmen oben für das qm 30 „ 
Aufbau (Gewicht auf einen halben Binder) 2230 ,,

bahn, die schon bestand, als 
man m it dem B au des P a v il­
lons begann. D a  die Seiten- 
m auern der in einem E in ­
schnitt liegenden B ahn nicht 
stark  genu g w aren, um die

. • Figur 63.

K uppelconstruction und den 
Fufsboden m it den schw eren  

A u sstellungsgegenständen  
zu tragen, so m ufste man sie  
verstä rk en ; dann wurden  
starke F ufsbodenträger ein­
gezogen  und die Ftifse der 
K uppelbinder auf deren Enden gese tz t. E s sind  
zw ö lf K uppelbinder der aus A bbildung 59  er­
sichtlichen Form au fgestellt, die strahlenförm ig  
von der M itte ausgehen und durch w aagerechte  
Q uerstreifen und Schrägstreben fest m iteinander 
verbunden sind (A bbildung 60 ). D ie K uppel­
binder sind a ls D reigelenkbogen construirt, jede  
H älfte  a ls gebogener B a lk en , es is t  aber für 
alle  B ögen ein gem einsam es K ugelgelenk  von  
4 0 0  mm D urchm esser angeordnet (Abbild. 61. u. 62 ). 
B ei der B erechnung der B inder wurden fo lgende  
B elasfingsannahm en  g em a ch t:

b) F  r e m d e L a s  t.
A uf der Eindeckuag von dem unteren

Gehweg bis zur Spitze für das qm . . 50 „
Auf dem Gehweg und dem Aufbau f. d. qm 450 „

c) W in d  d r u c k .
Waagerechter Druck für das qm . . . .  120 „

D ie B erechnung wurde für folgende F ä lle  
durchgeführt:

1. E igen la st und volle frem de B elastu n g;
2. E igen la st und fremde B elastu ng auf einer 

B in d erh ä lfte ;
' 3 . E igen last m it W inddruck von einer Seite.

Figur 62.
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von 2 8 ,2 0  m über den A uflagersteinen  der Binder 
w ar ein achteckiger Arbeitsboden von 10 in 
Durchm esser dos umschriebenen K reises angebracht 
(Abbildung 6 4 ), der in der M itte einen gem ein­
schaftlichen D rehzapfen für die beiden P orta l­
gerüste trug. U nterhalb des oberen A rbeitsbodens 
lag  ein zw eiter A rbeitsboden, der zum A ufstellen  
und R ichten des K ugelgelenks diente. Die beiden

A ls zu lässige  B eanspruchungen wurden für 
die Brutto Querschnitte 1 0 0 0  kg/qcm  bei E igen ­
la s t und voller fremder L ast und 1 3 5 0  kg  qcm 
für E igen last und W inddruck festgesetz t.

D ie A ufstellung der H auptconstructionstheile  
wurde in  der kurzen Zeit vom 15. Februar bis 
2 0 . März 1 9 0 0  bew irkt, n ichtsdestow eniger w ar  
der P avillon  bei der Eröffnung der A usstellung  
noch arg im Rückstand, nicht 
einm al Ende Juni w ar er ganz  
fertig . Um die A ufstellung zu 
besch leunigen , hat man sehr - < < l x N \ i / l /  
kräftige G erüste und W erkzeuge ■ 
im V ergleich  zu dem G ew icht ;

Figur 67

der aufzustellenden Construc- 
tionstheile angew andt. D ie Kup­
pelbinder wurden nach und nach  
in der W eise au fgestellt, dafs 
zw ei in derselben senkrechten  
Ebene liegende Hälften zu 
gleicher Z eit aufgebaut wurden. 
Jeder B inder wurde sofort m it
dem vorhergehenden verbun­
den. D ie A nfstellungseinrichtungen bestanden aus 
folgenden T h e ile n :

1. einem festen  Geriisttliurm in der M itte;
2. zw ei bew eglichen in n engerüsten  a ls Stütze  

für die B inder beim  A ufbauen;
3. zw ei P örtalgerüsten , w elch e die L aufkrähne  

tru g en ;
4. einer Dam pfwinde.

D er feste M ittelthurm w ar rund und bestand  
aus acht auf den Um fang des Grundkreises ver- 
theilteh  Rundhölzern, die entsprechend miteinander 
verbunden waren (Abbildung 63). In einer Hohe

bew eglich en  fnnehgeriiste waren s tafteiförm ig in 
verschiedenen Höhen mit Arbeitsböden versehen  
und liefen auf zw ei concen trischeu , 1 0 ,6 7  m 
voneinander entfernten Schienensträngen. Jedes 
P orta lgeriist leg te  sich tangential an den D reh­
zapfen (Abbildung 64) und hatte  oben einen  
rechteckigen  Arbeitsboden, der von zw ei parallelen  
T rägern unterstützt w urde, auf denen auch die 
Schienen für die oberen L aufkrähne lagen . D ie  
T räger ruhten an einem Ende auf dem festen  
M ittelthurm , an dem anderen Ende auf einer 
P orta lstü tze , die auf einem untenliegenden ring­
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förm igen G eleise von 2 in Spurw eite lie f, dessen  
äufsere Schiene die A ufsenschicnc der bew eg­
lichen Innengerüste war. D a der für den Pa­
villon verfügbare B auplatz es nicht erlaubte, mit 
den Gerüsten über die Grundfläche des P av illon s  
h in au szu geh en , w as die A ufstellung erleichtert 
haben würde, so m ufste inan zw eierlei H ebe­
vorrichtungen auf dem Portalkrahn anwenden, 
einen grofsen Kralin auf einem L än gsgele ise  und

Stellung der französischen, an der anderen Seite  
für die der n ichtfranzösischen M öbelindustrie 
und ein iger anderen Industrien eingerichtet is t ;  
einen h in teren , den A bschlufs bildenden T heil, 
für verschiedene andere Industriezw eige bestim m t. 
B ei der Gesammtanordnung und der architek­
tonischen A usbildung der Gebäudegruppe an der 
Invaliden-Esplanade kam es hauptsächlich darauf 
an, sie in das von den Gebäuden der gegenüber-

Fignr 70.

der V erlängerung
der Alexanderbriicke liegenden M ittelstrafse und 
dienen hauptsächlich der A usstellung von A us­
stattungen für W ohnungen und öffentliche Ge­
bäude sow ie der M öbelindustrie. An der einen  
L an gseite  w erden sie  durch die Constantine- 
strafse, an der anderen durch die Fabertstrafse  
begrenzt. D ie Gebäude zerfallen  in drei T heile, 
einen vorderen, aus zw ei zu der M ittelstrafse  
sym m etrischen H älften bestehenden, der aus- 
sch liefslich  für die französische W eb ere i, P or­
zellanindustrie u. s. w . bestim m t is t ;  einen  
m ittleren T h e il , g le ich fa lls  sym m etrisch zu der 
M itte lstra fse , der an der einen S eite für die A us­

L aufkatzen  au f dem K rahnausleger, die senkrecht 
zu der B cw cgnngsrichtung des K rahnes liefen , 
zum Heben der L asten . D iese  L au fk atzen  zum  
Heben w irkten zusammen m it anderen Lauf­
katzen , w elche die erforderlichen G egengew ichte  
trugen (A bbildung 6 5 ). A lle  B ew egungen der 
H ebevorrichtungen m it den daran hängenden  
E isentheilen  wurden von unten m it einer Dam pf­
w inde vorgenom m en, so dafs auf den Gerüsten  
nur gerade so v ie le  
L eute besch äftig t
w aren, a ls das Zu- j  Figur 71.
sammenbauen der 
einzelnen T heile er­
forderte.

10. D ie  A u s ­
s t e l l u n g s g e b ä u ­
d e  a u f  d e r  I n ­
v a l i d e n  - E s p l a -  
n a d e. D ie G e­
bäude der Invali­
den-Esplanade s te ­
hen rechts und 
links von einer in _

schnitt, A bbildung 67  ein L ängenschnitt durch 
das Vordergebäude. D ie M ittelhalle is t 2 3  m 
lang und 2 0 ,3 0  m breit und m it einem Zeltdach  
überdeckt, während die Seitenhallen S attel- oder 
P ultdächer haben. D ie  D ächconstruction der 
M ittelhalle besteht aus zw ei D iagonalbindern  
a— b und c—d  sow ie acht dagegen stofsenden  
kurzen Bindern 1 bis 8 , die durch T räger e, f, 
{/ und h verbunden sind (A bbildung 6 8 ). D iese  
Construction ruht auf vier E cksäulen  und acht 
M ittelsäulen . U eber die an sich klare E in ze l­
anordnung wird nichts W esen tlich es zu sagen  
sein , nur m öge au f die e igen artigen , eines

liegenden E lyseeischen  F elder, der A lexanderbriicke 
und dem Invalidenhötel geb ildete  Gesammtbild ein­
zufügen, w as auch in jeder W eise  gelungen  ist. 
D iese E iicksichtnahm e au f die äufsere E rscheinung, 
w ie auch die Zweckbestim m ung der einzelnen  
Gebäude sind es besonders gew esen , w elche die 
Anordnung der E isenconstruetionen beeinflufst 
haben. D a  es n icht nur zu lässig , sondern sogar 
erw ünscht w ar, k leinere Räume im Inneren ab- 
zutheilen , so konnten in gröfserer Zahl Z w isclien- 
stiitzen  angeordnet werden, als bei manchen 
anderen Gebäuden. A bbildung 66  is t  ein Quer-
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gew issen  R eizes n icht entbehrenden Querver­
bindungen zw ischen  den Säulen aufmerksam  
gem acht werden. D as G ew icht der E isen- 
constructionen beträgt 1 9 0 0  t ;  die A ufstellung  
is t  ohne Schw ierigkeiten  bew irkt worden, obgleich  
ein ige T lieile  des Gebäudes au f einer E isendecke  
stehen, die den unter der Invaliden-Esplanade  
liegenden neuen U nterpflasterbahnhof der W est­
bahn überdeckt.

A bbildung 69 is t  ein Q uerschnitt durch die 
M itte des Gebäudes, in  w elchem  die Querdächer

j  L ängshallen  angeordnet. D as E isen gew ich t is t  
1 4 6 5  t. E ine etw as abw eichende B auart ze ig t  
das gegenüberliegende M ittelgebäude an der 
F ab ertstra fse , w ie aus dem Querschnitt (A b­
bildung 7 1 ) hervorgeht. G ew icht 1 5 6 4  t.

Nach ganz anderen G rundsätzen sind die 
beiden H intergebäude überdacht. Jedes Gebäude 
hat eine M ittelhalle von 2 5 ,2 0  in X  2 4 ,6 0  m, 
die von einer 7 ,2 5  m breiten und drei 1 0 ,1 0  m 
breiten Seitenhallen  umgeben ist. D ie  a ls G itter­
träger ausgebildeten  H allenbinder sind in der

f * “ N
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Figur 73.

Figur 74. Figur 75.

der H auptgihgänge der L änge nach geschnitten  
sind, während Abbild. 70 den L ängenschnitt der 
grofsen  L ängsh alle  darstellt. H ier is t eine M ittel­
kuppel von 23  m im Quadrat unter V erw endung von  
Spitzbogenträgern ohne Z w ischensäulenhergestellt. 
D as M ittelgebäude an der C onstantinestrafse hat 
drei m ittlere L ängshallen  hintereinander, eine 
von 8 4  m L änge in der M itte und je  eine 
von 4 1 ,5  m L änge an jedem  E nde daneben; 
die gem einsam e B reite  is t  23  m. N eben den 
m ittleren L ängshallen  sind schm alere Seiten-

M itte auf eine L än ge von 8 ,2 0  m w aagerecht 
angeordnet, au f den w aagerechten T h eil ist eine  
L aterne zur B eleuchtung des Gebäudes g ese tz t. 
D ie Anordnung is t  eine solche, dafs die beiden  
B inder a— b und c— d (A bbildung 7 2 ) un­
unterbrochen durchgehen , während die beiden  
B inder e— /' und g—h am Schnittpunkt m it 
den Bindern a— b und c— d unterbrochen sind, 
also aus drei T heilen  bestehen. D ie V er­
bindungen in  den P unkten A , B , C und D  sind  
so kräftig  g esta lte t, dafs ein w aagerechter Verband
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nicht erforderlich erschien, der stets angebracht 
werden m nfs, wenn man D iagonalbinder anordnet. 
Abbild. 73  is t ein L ängenschnitt durch den an der 
C onstantinestrafse belogenen T h eil des Gebäudes.

Von anderen E isenconstructionen, auf die 
aus Raum m angel gar nicht oder nur w en ig  ein- 
gegangen  werden kann, erw ähnen w ir noch die 
des E lek tricitä tsgeb äud es, m it dem als Château  
d’eau bekannten bizarren Bau davor („S tah l und 
E isen “ 1 9 0 0  Seite  4 7 1 ), dessen E isengerippe die 
absonderlichsten Formen erhalten m u fste , um 
sich den Launen des A rchitekten anzupassen. 
B esondere Schw ierigkeiten  ergaben sich bei dem 
E lektricitätsgebäude durch die H erstellung  des 
hinter dem W asserschloß? liegenden  erhohteu  
H a llen th e ils , der a ls die sogenannte Illu sions­
h alle  bekannt gew orden ist. W ährend die H allen  
sonst eine H öhe von 3 2 ,0 0  in haben , is t dieser 
H allenthoil im ganzen  5 7 ,3 0  m h och , wovon  
1 2 ,2 0  m auf eine B ekrönung entfallen . D ie  
Schw ierigkeiten  bestanden hauptsächlich darin, 
dafs die Construction gegen  e in seitigen  W ind­
druck ab gestü tzt und verankert w erden mufste. 
D ie  v ier das D ach der Illu sionshalle  tragenden  
Säulen sind in der L ängsrichtung dos E lek tr ic itä ts­
gebäudes 1 8 ,7 5  m, in der Querrichtung 2 9 ,0 0  in 
voneinander entfernt (Abbildung 7 4 ). D ie Säulen  
setzen  sich m it b re iten , aus B lechplatten  
zusam m engesetzten F nfsen auf untere B eton-

fundamouto. H inter jed e Säulenreihe is t ein 
als Fachw erkbalken construirter Strebebogen  
g e s te llt ,  der einen aus einzelnen B lech trägem  
geb ildeten  F ufs hat und sich oben mit P la tten  
gegen  die hintere Säule lohnt (Abbild. 7 4  u. 75 ). 
D ie B lechträger d esF u fses des Strebebogens bilden  
einen förm lichen R ost von etw a 9 m L änge und 
5 m B reite , m it dem das untere Ende des Strebe­
bogens fest verbunden ist. In die von den senk­
rechten W änden des Strebebogens und dem R ost g e ­
bildeten E cken sind versteifte  E ckbleclie gen ietet.

Endlich sind noch zu erwähnen das F e r r i s -  
r a d  und die H alle  für die A u t o m o b i le n -  
a u s s t e l l u n g  in V incennes, die sehr gesch ickt 
construirt ist.

D as Selilufsergebnifs der vorstehenden B e­
trachtungen lä fst sich dahin zusam m enfassen, 
dafs die E isenconstructeure ihre A ufgabe hei der 
P ariser W eltau sste llu n g  sehr gu t g e lö st haben. 
W enn auch keine so bedeutenden B auw erke  
w ie der E iftelthunn der A u sstellung  von 1889  
entstanden sind, so is t doch in  der Form gebung  
der Tragconstructionen der H allen und der A us­
bildung ihrer E in zelh eiten  so v ie l Gutes hervor­
gebracht worden, dafs der Fachm ann leich t über 
den M angel an einem gröfseren Schaustück h inw eg­
kommt. V orbildlich für derartige Ausführungen  
werden zw eife llos ein ige von den zur Anwendung  
gebrachten A ufstellungsw eisen  w erden.

Erzeugung- der deutschen Eisen- und Stahlindustrie mit 
Einschlufs Luxemburgs

in den Jahren 1897 bis 1899 bezw. 1890 bis 1899.*

(Nach (len Veröffentlichungen des Kaiserlichen Statistischen Amtes snisammengestellt von Dr. H. R e n tz sc h .)

In dem R undschreiben des „V ereins deutscher 
E isen - und Stah lindu strieller“ h e ils t  e s:

„Von dem K aiserlichen  Statistischen  Am te ist 
die Production der B erg- und H üttenw erke des 
D eutschen R eichs für 1899  veröffentlicht worden. 
L eider sind 9 8  E isen g ieß ere ien , 6 Sckw eifseisen- 
und 5 F lufseisenw erke m it ihren A ntw orten im  
R ückstand geb lieb en , von denen nur 66 E isen- 
g ie fsero ien , 5 Scliw eifseisen - und 5 F lu fse isen ­
w erke m it ihrer Production am tlich abgeschätzt 
w erden konnten, w ährend 3 2  G iefsereien m it einer  
Production von etw a 7 9 5 0  t E isengufsw aaren  
im W erth e von 1 7 5 0  5 0 0  Jk und 1 Schw eifseisen­

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 S. 39.

w erk m it einer Production von 15 t  Schw eifs- 
eisenfabricaten im W erthe von 3 4 5 0  J(> durch 
private Sachverständige abgesch ätzt worden sind. 
D a eine vo llstän d ig  zutreffende E rm ittlung der 
Production für die H üttenw erke se lb st von grofsem  
W erth  is t und die B estrebungen unseres V ereins 
sich in v ielen  F ä lle n  auf die S tatistik  zu stützen  
haben, darf die dringende B itte  w iederholt werden, 
dafs a lle  Herren E isen in dustriellen , vorzugsw eise  
die geehrten M itglieder unseres V ereins, die Mühe 
nicht scheuen w ollen , die (dem nächst w ieder aus- 
zngebenden) m ontanstatistischen F ragebogen für 
1 9 0 0  so vollstän d ig  a ls m öglich auszufüllen und
sodann au die betreffenden  
gelan gen  zu la ssen .“

Behörden zurück-
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I. Eisenerzbergbau.

IS !) 7 189S 1S99

Producirendc W erk e .................
Eisenerz-Förderung...............

Werth d l 
Wertli einer Tonne „

58C 
15 465 979 
60 0S7 690 

:!,S8

550 
15 901 263 
00 824 877 

3,S2

565 
17 989 635 
70 170 000 

3,90
A r b e i t e r .................................... N 37 991 38 320 40 917

II. R oheisenerzeugung.

1S97 1S9S 1899

Producirende W e r k e .................................... 109 109 108
Holzkohlenroheisen................. 16 509 10 202 10 321
Koksroheisen und Roheisen aus gemischtem Brennstoff . 6 864 957 7 302 564 8 132811
Sa. Roheisen überhaupt............................ 6 SS 1 466 7 312 766 8 143 132

Werth d l 350 146 669 378 751 872 455 875 000
Werth einer Tonne 50,SS 51,79 55,98

Verarbeitete Erze und Schlacken.................. t 17 127 993 18 183 409 20 545 309
Arbeiter........................................................... 30 459 30 778 36 334
Vorhandene H o c h ö fe n ................................... 273 281 2S5
Hochöfen in B e tr ie b ................................... 242 253 263
Betriebsdauer dieser Oefen . . . . Wochen 11 661 11 587 12 806
Giefserei-Roheisen........................................ t 1 ÜSÜ 108 I 232 126 1 383 897

Werth d l 58 575 713 67 702 143 81 349 000
Werth einer Tonne 53,78 54,95 58,7S

Bessemer- und Thomas-Roheisen................ t 44SI 700 4 850 368 5 475 399
Werth d l 221 285 921 244 082 10S 299 981 000

Werth einer Tonne 49,38 50,32 54,79
Puddel-Roheisen............................................ t 1 256 392 1 172 802 1 222 687

Werth dl. 65 324 652 62 248 379 68 280 000
Werth einer Tonne 51.99 53,08 55,84

Guiswaaren 1. S ch m e lz u n g ........................ 42 923 45 410 48 672
Werth d l 4 405 660 4 235 769 5 657 000

Werth einer Tonne 104,04 93,22 116,23
Gufswaaren i Gcschirrgufs (Poterie) . . t 1 506 196 —

, „ , , < R ö h r e n ...............................
L Schmelzung \ Soilstigo Gufswaaren . . t

19 493 
21 92-4

34 996 
10 248

37 542 
11 130

Bruch- und W ascheisen................................ t 11 343 12 031 12 477
Wertli d l 494 723 483 4-73 608 000

Werth einer Tonne 43,62 40,19 48,71

III. Eisen- und Stahlfabricate.
1. E iseng iessere i (Gufsciseu I I .  Schm elzung).

1897 189S 1899

Producirende W e r k e ................................ 1 216 1 213 1 238
A rb e ite r * ................................................... 79 844 85 435 91 613
Verschmolzenes Roh- und Brucheisen* , 1 680 9S9 1 824 165 2 038 16S

Geschirrgufs (P o ter ie )* .................. 86 261 91 952 102 977
Oí Röhren * ............................................ 195 020 212 425 243 173
3 Sonstige Gufswaaren* . . . 1 168 260 1 277 957 1 422 7783 • Ahgeschätzte Giefsereien . . . . ............................................ t 23 670 15 100 7 950NIm Summa G u fsw a a re n ** ................ 1 473 211 1 597 434 1 776 878LU Wertli d l 252 622 843 2S0 014 702 330 600 500

Werth einer 'Tonne „ 171,48 175,29 186,05

2. Sc liw e ifse isenw erke (Sc ln re ifse ison  uml Schw eifsstah l).

Producirende W e r k e ............................................ - 1S6 176 175
A rb e ite r* ....................................................... 39 95S 38 135 37 667

<X> liöhluppen und Rohschienen zum V e r k a u f ......................  t
■ Cementstahl zum V erkauf............................................................. t

79 641 82 911 79 232
252

Sa. der Halbfabricate t 79 893 82 911 79 232
- E

i « Werth „ „ d l 7 386 546 7 382 553 8 524000
Wertli einer Tonne „ 92,46 89,04 107,58

* A u ss c h lie ß l ic h  d e r  a b g e sc h ä tz te n  W erke . 
"  E in sc h lie ß lic h  d e r  a b g e sc h ü tz te n  W erke.
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....
181)7 1S9S 1899

Eisenbahnschienen und Scliienenbéfèstiguugstlieile’6 t, 0 511 11 929 15 717
Eiserne Bahnscliwellën und Scliwellenbefestigungstheile * t 509 507 96
Eisenbahnachsen, -Räder, Radreifen* . . t 13 34 8 12 070 8 509
Handel Reisen, Façon-, Rau-, Profileisen* . . t 793 588 829 877 902 926

03 Platten mul Bleche, aufser W e if s b le e l i* ...................... t 109 591 108 324 66 971
G3 D rah t* ................................... t 34 073 33416 32 606
'ü Röhren* ........................... t 37 735 46 737 62 332
CÖ Andere Eisen- und Stahlsorten (Masehinentlieile, Sclnnied-LU stiieke u. s. w.)* ................................... t 36 336 34 503 35 4-55

Abgescliiitzte Werke . . . . t __ 15
Sa. der Fabricate** t 1 031 691 1 077 363 1 124 627

Werth ,, J l 144 974 135 150 165 060 177 735 450
Werth einer Tonne n 137,61 139,3S 158,04

3. Flufseisenwcrke.

Producirende W e rk e .................................. 164 170 177
A r b e it e r ..................................... 91 526 106 459 120 983

<D /B löcke (Ingots) zum V e r k a u f.......................... t 362 529 4-41 601 467 721
Blooms, Billets, Platinen u. s. w. zum Verkauf . . . . t 910 560 986 572 1 04-0 670

■5 - Sa. der Halbfabricate t 1 273 0S9 1 428 173 1 50S 391X  -nctî Werth ., J l 107 131 043 122 301-333 138 677 000
Werth einer Tonne )! 84-, 15 85,64- 91,94

Eisenbahnschienen und Schicnenbefcstigungstheile . . t 792 610 807 171 792 013
Bahnschwellen und Befestigungstheile . . t. 144-333 IBS 533 201 688
Eisenbalmachsen, -Räder, R a d r e ife n ...................... 126 979 145 536 154 830
Handelseisen. Pein-, Bau-, P r o f i le is e n ................. 1 551 995 1 858 370 2 132 112
Platten und Bleche, aufser Weifsbleeli . . t 574 097 658 986 773 51103 W eil'sb leeh ................................... t 31 458 35 320 33 980

O D r a h t ................................................. t 478 834 442 651 479 721
L.

J=3 Geschütze und G esch osse................. t 15 473 29 217 26 583
L u R öh ren ................................................ t 11 480 16 083 30 576

Andere Eisen- und Stahlsorten (Masehinentlieile, Schmied­
stücke u. s. w . ) ....................................... t 133210 190 964 195 261

Sa. der Fabricate t 3 863 469 4 352831 4 820 275
Werth ., ,, J l 506 194 175 587 282 0S1 700 458 000
Werth einer Tonne Î) 131,02 134,92 14-5,31

Summe der zum Verkauf hergestellten Artikel.

1897 | 1S9S 1899 1897 1898 1899

Gufseisen erster Schmelzung . . .
,, zweiter „ . . .  

Schweifseisen und Schweifsstahl . . 
Flufseisen und F lu fssta h l..................

M e n g

42 923 
1 473 211 
1 111 584
5 136 558

e i n  T o n i

4-5 41-0 
1 597 434 
1 160 274 
5 781 004

e n ***
48 672 

1 776 878 
1 203 859 
6 328 666

W e r t h  in M a r k

4 -465 660: 4- 235 769 
252 622 843- 280 014-702 
149 360 681 ( 157 5-47 613 
613 325 218 709 5S6 414

5 657 000 
330 600 500 
186 259 450 
839 135 000

Summa . . 7 764- 276 8 584-152 9 35S 075 1 019 774 4-02 1 151 384-498: 1 361 651 950
A u ssch lie fs lich  d e r  ab g e sch iitz te ri W erke .
E inschiiG fslich  d e r  ab g e sch iitz ten  W erke .
D en Z iffern  d es  K aiserl, S ta t is tis c h e n  A m ts s in d  d ie A rtik e l au s  G ufse isen  e r s te r  S ch m e lzu n g  h in z u g e fü g t w orden .

D ievorhergeliende Zusam m enstellung (für 1 8 9 9 :  
9 3 5 8  0 7 5  t im W erthe von 1 3 6 1  651 9 5 0  J t)  
le g t  den Schw erpunkt au f die zum V erkauf her- 
geste llten  A rtikel und is t  von dieser A uffassung  
aus einw andsfrei. E s w ird auch zuzugehen sein, 
dafs ein anderer sta tistisch er Erhebungsm odus 
sehr grofse Schw ierigkeiten  geboten  hätte, v ie l­
le ich t gar n icht durchführbar w äre..

Und doch kann diese an und für sich richtige  
D arstellung  zu einer irrlhiim lichen A uffassung  
über die Höhe der Production fü h ren , da der 
w eitaus gröfste T lie il der verkauften Halb fabricate 
(R ohluppen, R ohschienen, Bloom s, B ille ts , P la ­

tinen) in den G ahzfabricaten anderer W erke  
(D raht, B lech , E isenbahnachsen, R äder, Radreifen, 
Schm iedstücke, Ifandtdseisen u. s. w .) w ieder er­
scheint, ein k leinerer T lieil ausgeführt w ird und 
nur sehr geringe M engen im Inland anderw eite 
(hier n icht berücksichtigte) V erwendung finden.

In  der folgenden Zusam m enstellung h at der 
V erfasser versucht, die H öhe der Production in 
1 8 9 7  bis 1899  w en igstens annähernd dadurch 
zu berechnen, dafs nur die Ganz fahr icate anf- 
geführt worden sind und von den Halbfabricaten  
nur die Ausfuhr berücksichtigt w orden ist. D ar­
nach würden b e tra g en :
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Ganzfabricate und ausgeführte Halbfabricate.

■
1897 189S 1899

Eisenhalbfabricate (Luppen, Ingots u. s. w.) zum Verkauf, aus­
geführt .............................. .....................  t 3!) 791 34- 964 23 438

Gesehirrgufs (P o t e r ie ) ........................... t 87 7(57 92 148 102 977
K öh ren ................................................ t 263 728 310 241 373 623
Sonstige Gufswaaren...................................  t 1 190 181- 1 288 205 1 433 90S
Eisenbahnschienen und Sehiencnbefestigungstheile . t 799 120 819 100 807 730
Eiserne Bahnschwellen und Schwellenbefestigungstheile . . .  t 144 812 169 040 201 784
Eisenbahnachsen, Räder, Radreifen..........................  t 140 327 157 606 163 339
Handelseisen, Fein-, Bau-, Profileisen............................... t
Platten und Bloche, nnfser Wcifsblech . . . .  t

2 348 583 2 68S 247 3 035 038
683 688 767 310 S40482

Weifsblech . . . .  • t 31 458 35 320 33 980
D r a h t ............................... (- 512 907 476 067 512 327
Geschütze und G eschosse...................... t 15 473 29 217 26 583
Andere Eisen- und Stahlsorten (Maschinentheilc, Schniied-

stücke u. s. w . ) .................. t 169 546 225 407 230 716
Abgeschätzte W e r k e ................................................  t 23 670 15 100 7 965

Sa. der Fabricate t 6 451 084 7 108 032 7 793 890
Wertfi in J/, 908 889 813 1024 903 810 1217 004950

Werth einer Tonne, in ,, 140,89 144,19 150,15

IV. Kohlenförderung,

Steinkohlen ........................... 91 054 982 96 309 652 101 639 753

Werth einer
Werth J l 64S 938 742 710 232 676 789 449 000

Tonne in ,, 7,13 7,37 7,77
Arbeiter 336 174 357 695 378 575

Braunkohlen.......................... 29 419 503 31 648 898 34 204 606

Werth einer
Worth Jl 66 250 567 73 380 148 78 450 000

Tonne in ., 2.25 2,32 2,29
Arbeiter 40 057 42 812 44 745

V. Beschäftigte Arbeitskräfte.

Jahr
Eisenerz­
bergbau

Hochofen­
betrieb

E iseii- 
v e ra rb e itu n g  

(U iefserei, 
S ch w eifse isen  
u . S tah lw e rk e )

Zu­
sammen

Jahr
Eisenerz­
bergbau

Hochofen­

betrieb

E isen- 
v e ra rb e ilu n g  

(G iefserei, 
S chw eifse lsen  
u. S tah lw e rk e )

Zu­
sammen

1873 . . 39 491 28 129 116 254 183 874 1887 . . 32 969 21 432 138 170 192 577
1874 . . 31 7 33 24 342 118 748 174 823 1888 . . 36 009 23 046 147 361 206 410
1875 . 28 138 22 760 114 003 164901 1889 . . 37 762 23 9S5 161 344 223 091
1870 . . 26 206 IS 556 99 668 144430 1890 . . 38 S37 24 846 170 753 234436
1877 . . 25 570 18188 95 400 139 158 1891 . . 35 390 24 773 170 268 230 4311878 . . 27 745 16 202 92 026 135 973 1892 . . 36 032 24 325 168 374 228 7311879 . , 30 192 17 3S6 96 956 144534 1893 . . 34 845 24 201 169 838 228 8841880 . . 35 814 21 117 106 968 163 899 1894 . . 34 912 24110 174 354 233 376
1881 . . 36 891 21 387 114433 172 711 1895 . . 33 556 24 059 181 173 238 788
1882 . . 3S 783 23 015 125 769 187 507 1896 . . 35 223 26 562 197 522 259 307
1883 . . 39 658 23 515 129 452 192 625 1S97 . . 37 991 30 459 211 328 279 778
1S84 . . 38 914 23114 132194 194 222 1898 . . 38 320 30 778 230 029 299 127
1885 . . 36 072 22 768 130 755 1S9 595 1899 . . 40 917 36 334 250 263 327 514
18S6 . . 32 137 21 470 130 S5S 184 465



15. December 1900. Erzeugung der deutschen Eisen- und  Stahlindustrie u. s. w. Stahl und Eisen. 1289

cß

o  •
o
o

tí
cdtítí
O

Eh

ĆO

UJ

=3ca
=3
CD
N

E
c o
o

CD

03
"O

O
’coŁ.

03

~G3
ZD

:OÎ

03
NJ

i 5»! cc: T—!
i

rs■rH Ci 
d  CO 
kO -3< 
Ci o
tH LO

17 
98

9 
63

5

7 
09

9 
05

3 
48

 
67

2 
12

 
47

7 
9S

2 
9

3
0 G1

CO

03

CO

48
 

67
2 

1 
75

7 
7

7
4 Cl Cl 

03 h  
Cl co
Ci
^  1 s

H

TH O  kO d  Lh  Lh
l>  CO c i 
IH Q  O  
co -G c i 

O  CO
■H4 vH

co Ci O  T—< <D co O  »o th 03 rH Ct —th iO o Cl CO 'ÍO CO r - tH CO O  C-> coCO Ci G-l -2 o  co r— Hÿ Ci Ci 03 co kO co
CO CM CO -r—< Ci )f3 CM LO G1 lO G1 Cl t>- TH CO ClCi lG o O  ^  ^ -H L-» CO 1 f - CO iO ^  Ci coco lO co Ci 03 Ci 03 lO 1 o

o  >o LO îO t -

Ci O Ci..... '  CO 00 00 co co TT Cl O Ci o  coO  —' l̂ - CM CO »O co 03 lG i O Ci d  co coCi O ci CO G1 Ci hJi Cl CO Cl O kG JG hH
r - O  Ci lG CO r-i O  CM T-( '—' o Ci TH Cl o  coCi T-< co LÍ3 t-H !>. CD t— CO CO rH coco rH CO Ci CO co ■ o CO Oi corH O  kGy—i lGT—1 LO CO T—1 TH co

rH lG CO TH Ci co iO TH O O  O  Ci co Ci coCi ^ co lO Ci CM Ci L- Ci lG LO lG O o t > r >_ kG L-r co O IO O C O lO lG L-. Cl Cl Cl Ci d
Ci co co PM T-l G-l O  GO G1 Cl CO TH TH CO d
co O  »G co Cl CO th o tH CO iO CO TH H  «łjlO
r-< L- T—1 lO CO 03 03

Ci LO CO tH tH co

CO t - o COCTO«^ H Cl CO CO Cl Cl CO cod  c- o C ł H t - H O TH CO Ct H* »O Ci co co
iOCi

LO o CO th  ir- i— C0 LG L- O CO d  co d  TH
o  co 2 CO H  Ci v̂ | — CO 03 Cl co co o

co CO T-l CM CO Ci CO 03 ^ CO Ci co co
rH ^  Ci

co co
co
ClT—1

L~— CO 
^  • LO TH

Ci’ Cl co co
Cl

CO 00
LO lO Ci t-H L-. CO Ci TH co co co co coCO CO Ol O  TH co c i  co o  o CO d  TH

-*Ci
tr- Q-1 o CO iO o  co o LO co o  co ^  co
CO co CM l O ^ O O o Cl t-H 1 tH kG i-T CO

co CO lO C i 1(3 03 -rH t~- CO 03 tH l-T CO CO co o
T—t V“! C5- co CO CO 03 tH 1 o d  LH co

00 co CMT—I iO Cl

>o co 03 G1 tH lO Ci 03 !>• tH co Ci lO lO HT* 03Ci co 03 CO Ci co co O Ci TH co Cl o GO CO |H
w
Ci

kO Ci LO CO co CO G-l o CO LO O  LH o th co go
)Q —' r— co c i  co co G-l ^  TH CO O  TH TH

C/D o  lo LO CO 03 lO co CO ^ Ci t— co o  coT-H CO CO 1Í3 C i O o Cl LH G1
CO CO rH tH d

■>-< G1 co CO Ci co o ~H O  Ci T  Cl Lh co co kO
C i 03 **3< ^  TH co HT Ci iO iO 00 co *** co

©1Ci
CO CM TH O H t - l O T H  O co co Cł
co o Ci L— hŁ C i  CO Lt. •<3* LO CO Ci CO TH CO

co CO r - co o  co co 03 03 O CO 1- CO t-H
r-4 th co LO co >o Ci O d d  LO Ci

co co
h

tH rH T"1

—< o —■ 16 03 1(3 HÎ» 03 - - co CO 03 
CO Cl iO

O  co C3■ co co Ol G1 CO 03 C i CO LO co kO co
o iO O  Cl G! Ci o t c i  Cl CO Cl *o iG  Ci O

s lG d t - Ci CO O  hś* 
■ ^ C O h 4

TH CO 03 CO TH TH  Ci T -
co
m-c

iO  O lO 03 — CO TH l >
kf3 T-l îO O  LO co O t h  kO GD
t -  CO o r H 'r~*

Cl co Ol CO Ol l'- 03 " o —  ... — co d "  -^  coT—* T—< 03 C/J T H  CO H LG —H L— O C i O i> r « c o
tT- ^ T—1 In- 00 C i C i 00 ^ Ci kO co O  C l  LH

O CO Ci <D CO Cl t”— GO 0 0 Cl H TH  CO tH TH CO'
35 ‘T-l

^  kO lO >03 JC3 iO 03 Cl Lh  CO Hl f r  H
o  co O  LG co O TH  v-L< CO
co co r H **3< T-H

co
LO lO
Ci TH
CO TH
co i TH
co I o-.
Ci

co ..ci"
Ci iO
o co
Ci Ci
kO 1
LO 1 O"
co

L"— cri Ci"
d co co
CO co O
Ci rH 05
d
L~— CV.
tH

~r-t co"LH o
tr­ co
io i Di

s 1 —v..

tr­

io Î tH

t-
co 1 001 CV.
d
o

o CO­
co GI

CO
t- , co
Cl 1 Cv.
Ci
lO

...'"co
—H CO
iO l—

I O-,
Hjł ł
kO

"co rH
lO GD
Lr- d
co 1 °kO 1 Cv.
tH
IO

o ~co~
o o
o o

o j O-—H
iO

Ci c T

3
o

kO , kO
1 O-.

03

JP
_o
"cd
cc
a
O)

JS tí
o o
(fi co
"p -■u o
Ci a ma t—

o  »o iO o
lO tH CO tr— o-H “H O O o
tH O  t- CO co

>o »o
03 co GD
Ci Ci Ci

lO
co

"oj­ G 1 O Gl “55“
io LO O lOCO O  TH T-H
Ci Ci kO

O  TH co %
lO LO L'—
CO CO t—

tH
o5 LO O IO Gl
t- O  t— L— O
L—• O  co d CO
O O  03 iG■H G 1 co CO

tr- c— CO
l-T tr-

1 
0

1
4
-

OD Ci Ö "oT 33 ’
O tH CO coCO O  tr­ G0 CO
Ci io d t-TH Gl co COTH

Ir— f— o
d
Ci

tr- Gl O Gl ib"
Ci O Ci L—

t- rH 0 GD
co lO Gl !- tr-

Gl Gl vH H
d d co
CO CO

Gl
t>i

cc CO o co" o '
d ÍO o kO CO
CO L— HH io
CO lO d CO lO

CO Gl kO co
Ci Ci Ci
>o kO iO

Ci
o

o  o Ô * co"
CO GD O coL— Gl Gl f.—•
L- Gi r- Ci o

G 1 H coĤ l Ci
lO lO o

L—• 
CO

—H Ci co00 co iO
OI o co
CO lO , 

2  1 
lO

1
t-

lO
t—
CO

CO co CO­CO co CO
o Ci co
c—

kO
1

Ci
tr—

iO
t—

Ci co"""" Gl
o »o —H
Ci co o
kO T-1 1

kO
CO 1 1

o
o
t—
co
lO
t—

en OI 05s_ i_ y¿ ila a  -
o J=X Oi a
E
05

•”

X x  oa a  Dí î_i
-J

-Vtí
. ®

a -o ‘tí
O
E a  in

0) Ptí 
N _  
^ ow

<u•J-J
U
3
nD
O
u
a
a
<D

c
ocfi

'o
«

bßtí
P  H

J2 Sa> ^
2 ’S

^  ct

CÖ

w
(U

>

; a
M

fcE
P

5
«

W

_i C3JE* CÖ 
o  pc03 C/7 to e— , C3 a

l|»»H rg 
S8I|3S}n00p̂

ctf
u

*u
£5
03

Ph

C5

3  .tí05 2̂
1  § 'S

c  't í
«  §  

^  Z.

-r3 <d «
S-S J£

î >  O  «3

§  ¡S
N Ö , <D
— CC

TJ bfja Di

Pm C5

a  —

<0
c/d

o

O PCüfxH

i)3|aaiS8L|as}naa fijuqumn-]



1290 Stahl und Eisen. Der französische Gesetzentwurf u. s. w. 15. December 1900.

Der französische Gesetzentwurf, betr. die gütliche Beilegung 
von Streitigkeiten über die Arbeitsbedingungen.

D er socialdem okratisclie H andelsm inister F rank­
reichs, Herr H i l l e r a n d ,  hat einen G esetz­
entw urf ausgearbeitet, der im Grunde genommen 
nichts Anderes is t ,  a ls die Proclam irung des 
„R echtes auf A rbeitseinstellu ng“ , die in allen  
denjenigen F ällen , in denen oino V erständigung  
nicht g e lin g t, durch die M ehrheit der A rbeiter  
auf dem W eg e  der Abstim m ung obligatorisch  
gem acht werden kann. W ir werden eingehender 
auf diese A n gelegen h eit zurückkom m en, wenn  
die französische Kammer den G esetzentw urf an­
genomm en oder abgelehnt hat. H eute aber glauben  
w ir dem Interesse der L eser entgegenzukom m en, 
wenn w ir ihnen dieses m erkwürdige Experim ent 
socialdem okratischer M inisterthätigkeit in über­
setztem  W ortlaut unterbreiten.

Die Rédaction

A r t i k e l  1. A llo industriellen  und H andels­
betriebe, die w enigstens 50  A rbeiter oder An­
geste llte  b esch äftigen , haben jedem  A rbeiter  
bezw . A ngeste llten , der sich um eino S te lle  be­
wirbt, eine gedruckte M ittheilung einzuhändigen, 
aus der hervorgeht, ob S treitigkeiten  über A rbeits­
bedingungen zw ischen den Eigenthüm orn der B e­
triebe und den Arbeitern oder A ngestellten  dem 
durch dieses G esetz organisirten Schiedsgericht 
zu unterbreiten sind oder nicht.

Im ersten F a lle  begründet der E in tritt in 
den B etrieb, nach A blauf einer dreitägigen  F rist, 
die g egen seitige  V erpflichtung, sich diesem  Ge­
setze  zu unterworfen. E s s te llt  für a lle  dort, 
behandelten Fragen  eine Interessengem einschaft 
der A rbeiter und der A ngestellten  auf und ver­
pflichtet sie, die in Gem äfsheit dieser Bestim m ungen  
gefafsten  B esch lüsse als bindend anzuerkennen.

D ie im A bsatz 1 d ieses A rtikels vorgesehene  
M ittheilung, w elche die B edeutung eines V er­
trages zw ischen den P arteien  hat, is t  in  dem 
E tablissem ent au f V eranlassung des B etriebs­
le iters anzuschlagen.

A r t i k e l  2 . D ie V oraussetzung der B e­
schäftigung von m indestens 5 0  A rbeitern oder 
A n gestellten  is t erfü llt, w enn ein B etrieb jährlich  
mehr a ls 10 W ochen hindurch m indestens 5 0  A r­
beiter oder A n geste llte  jeden A lters und beiderlei 
G eschlechts beschäftigt.

A ls ein ein ziger B etrieb  g ilt eine V ielheit 
von W erkstätten , B auabtheilungen oder von an­
einander grenzenden Läden, fa lls diese sich im 
B esitze  desselben A rbeitgebers oder derselben
G esellschaft befinden.

A r t i k e l  3 . S treitigkeiten  über die Zahl
der A rbeiter und A n geste llten , über die E n t­

stehung des Schiedsgerichtsvertrages, sind seitens  
der Interessenten, der A rbeitgeber, w ie  der A r­
beiter und A n g este llten , dem örtlichen Schieds­
gericht oder, fa lls  ein solches nicht bestellt, dem 
Friedensrichter vorzutragen.

A r t i k e l  4. B e i L ieferungs- oder A rbeits­
verträgen für staatliche R echnung is t  dem U nter­
nehmer die V erpflichtung au fzu erlegen , für seine  
B aubetriebe und W erkstätten  das durch dieses 
G esetz geschaffene Schiedsgericht anzuerkenneu.

D ie Bedingungen jed er durch den S taat er- 
theilten Coneession sollen den Concessionär ver­
pflichten, das Schiedsgericht anzuerkennen.

Jede in der Zukunft ortheilte Minencon- 
cossion so ll den Concessionär zur A nwendung  
dieses G esetzes verpflichten.

Die D epartem ents und die Gemeinden sollen  
das R echt haben, in ihren Concessioncn und V er­
trägen die V erpflichtung zur Anrufung des Schieds­
gerichts zn statuiren.

B ei der C oncessionirung von Localbahnen und 
Tram w ays is t  die A ufnahm e einer derartigen  
Verpflichtung in die C oneession, w ie bei den 
Concessioncn der Gemeinden und D epartem ents, 
in das B elieb en  d e r  Behörde g e s te llt , die die 
Coneession ertheilt.

E ine V erfügung der V erwaltungbehörde so ll 
die M odalitäten und B edingungen für die A n­
wendung dieses A rtikels form uliren; bezüglich  
der E isenbahn- und T ram w ay-G esellschaften soll 
sie die A rt der B ildung der W ahlbezirke und die 
N onnen für die verschiedenen in diesem G esetz  
vorgesehenen Abstim m ungen festsetzen .

A r t i k e l  5. In jedem industriellen oder 
H andelsbetriebe, für den die gegen se itige  V er­
pflichtung, das Schiedsgericht anzurufen, besteht, 
w ählen die A rbeiter und A n geste llten  aus ihren  
Reihen D eleg ir te , w elche das P erson a l dem B e­
triebsleiter gegenüber vertreten.

A r t i k e l  6 . Jedes E tab lissem ent, das 150  Ar­
beiter resp. A n geste llte  beschäftig t, b ildet min­
destens einen W ahlbezirk . B ei einem gröfsereu  
A rbeiterbestande is t der B etrieb durch den B e­
triebsleiter in örtliche oder berufliche B ezirke  
einzutheilen.

Jeder W ahlbezirk  umfafst m indestens 50  und 
höchstens ! 50  A rbeiter und A n g e ste llte ; er ist  
vertreten durch einen D elegirten  und einen S te ll­
vertreter desselben.

A r t ik e l  7. Innerhalb eines B ezirkes sind  
mit Ausnahme der D irections- und A ufsichts­
beamten alle A rbeiter und A n geste llte  beiderlei 
G eschlechts w a h l b e r e c h t i g t ,  unter der B e­
dingung, dafs sie  18 Jahre a lt sind und vor
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dem Anschlag' der Verfügung-, die den Termin 
der W ahl bestim m t, in die le tz te  L ohnzahlungs­
liste  e ingetragen  w aren.

A r t i k e l  8 . W ä h lb a r  sind in einem B ezirke  
a lle  des L esens und Schreibens kundige A rbeiter 
französischer S taatsangehörigkeit, die das 2 5 . Jahr 
vollendet haben und über die noch keine Strafe  
verhängt worden ist, w elche den V erlust der 
bürgerlichen R echte oder der w eiter unten im. 
A rtikel 31 aufgeführten Rechte nach sich zieht.

D ie oben bezeichnoten W ähler müssen min­
destens 2 Jahre in dem B etrieb  gearbeitet haben. 
F a lls  d iese B edingung nicht erfü llt ist, können  
Personen gew äh lt werden, die 2 Jahre in g le ich ­
artigen  B etrieben  tlü ltig  w aren.

A r t i k e l  D. D ie W ähler benennen ihre 
D eleg irten  jed es Jahr im L aufe des Monats 
Januar; für die Saison-Industrien kann ein anderer 
Term in angenommen werden.

Durch V erfügung des B etriebsleiters w ird für 
jeden W ahlbezirk  der Term in der W ah l, das 
W ah lloca l w ie die Stunden, während deren die 
W ah l vorgenommen wird, bestimm t.

D iese V erfügung is t m indestens 10 T age  
vor dem W ahlterm iu in den A rbeitsstätten  anzu­
schlagen; eine Copie der V erfügung is t  an dem­
selben T age dem Maire der Gemeinde zuzustellen .

D as V erz e ic h n is  der W ähler, und derjenigen, 
w elche zu D eleg irten  gew äh lt werden können, 
wird vom A rbeitgeber zusam m engestellt. E s ist 
g le ich ze itig  m it der oben genannten V erfügung  
an denselben S tellen  anzuschlagen. Eine A b­
schrift is t  durch den A rbeitgeber dem Maire 
einzuh änd igen , w elcher sie in der M airie für 
die A rbeiter zur E in sich t au fleg t.

Im F a lle  von E inw endungen der Interessenten  
gegen  die W ählerlisten  und die B ildung der 
W ahlbezirke is t der P ro test spätestens 5 T age  
nach der V eröffentlichung der betr. V erfügungen  
in den A rb eitsstellen  und der Mairie, bei dem 
Schiedsgericht, oder in E rm angelung eines solchen  
bei dem Friedensrichter anhängig zu machen. 
D ie im beschleunigten  V erfahren erfolgende E n t­
scheidung is t  eine definitive.

A r t i k e l  10 . D as W ahlbureau jed es B ezirks  
se tz t sich  aus den beiden ä ltesten  und dem 
jüngsten  der bei der Eröffnung der W ah l an­
w esenden W ähler zusammen.

D er B etriebsleiter darf sich  im 'W ahllocal 
während der W ahlhandlung g le ich ze itig  durch 
höchstens zw ei Personen vertreten lassen .

D ie A bstim m ung hat durch einen in ein  
Couvert gesteck ten , gefa lteten  w eilsen  Z ettel, 
der aufsen keinerlei A ufschrift tragen darf, zu 
erfolgen , w idrigen fa lls sie  n ich tig  ist. V or der 
Stim m abgabe rnuls der W ähler einen besonderen  
Raum passiven, wo er g leichm äfsig  beschaffene 
U m schläge vorfindet.

A u f jeden  Z ettel können zw ei Namen geschrie­
ben w erden; etw aige w eitere Namen sind ungültig.

Um beim ersten W ah lgan g gew äh lt zu  werden, 
is t  die absolute M ajorität der abgegebenen Stim ­
men und eine Stim m enzahl von m indestens einem  
V iertel der. eingeschriebenen W ähler notliw endig.

B eim  zw eiten  W ah lgan g genügt die relative  
M ajorität, g le ich v ie l w ie gröfs die Zahl der an­
w esenden W ähler ist.

Im F a ll der Stim m engleichheit fä llt  die W ahl 
auf den ältesten  der Candidaten.

F a lls  ein zw eiter W ah lgan g nöthig w ird, ist  
derselbe m öglichst bald nach Bekanntw erden des 
ersten W ahlresu ltats vorzunehmen.

A r t i k e l  11. N ach der Zählung der ab­
gegebenen Stimmen verkündet der V orsitzende  
das R esu ltat der W a h l; das von demselben zu 
führende P rotokoll über die W ahlhandlung is t  
dem Maire zuzustellen , w elcher es zur V erfügung  
der Interessenten  hält.

E tw aige E inw endungen sind se itens der Inter­
essenten: A rbeitgeber, A rbeiter oder V ertreter  
ihrer Verbände, innerhalb dreier T age nach V er­
kündigung des R esu ltats, vor dein Schiedsgericht 
oder in E rm angelung eines solchen vor dem 
Friedensrichter geltend zu m achen. D ie in be­
schleunigtem  V erfahren erfolgende E ntscheidung  
ist eine definitive.

A r t ik e l  12. D ie gew ählten  D eleg ir ten  und 
ihre S te llvertreter treten alsbald in T h ätigk eit.

Im F a ll einer V acanz in folge von Tod, A us­
scheiden, N ich tigkeit der W ahl is t  ein Ersatzm ann  
für die noch übrige Z eit der W ahlperiode zu w ählen.

D ie  W ah l findet innerhalb einer F r ist  von 
4 W ochen nach E in tritt der V acanz und unter  
den oben geschilderten  Normen sta tt.

A r t i k e l  13 . D er D eleg ir te  jed es W a h l­
bezirks, und im F a ll der V erhinderung sein  
S tellvertreter, hat die die A rbeitsverhältn isse  
betreffenden Forderungen des P ersonals entgegen- 
zunehm en und dieselben dem B etriebsleiter oder 
dessen V orgesetzten  zu überm itteln.

D er B etr ieb sle iter  kann für die E n tgegen ­
nahme der laufenden Forderungen einen W erk ­
führer bezeichnen. D as R eglem ent wird den 
T a g  und die Stunden festsetzen , an denen diese  
Forderungen in jeder W oche entgegengenom m en  
werden. W en igsten s einm al monatlich sollen  die 
D eleg irten  G elegenheit erhalten, den B etr iebs­
le iter  selb st oder einen höheren, durch letzteren  
hezeichneten  D irectionsbeam teu sprechen zu 
können. D ie S tellvertreter wohnen diesen V er­
handlungen bei.

A r t i k e l  1-1. W enn der B etriebsleiter oder 
dessen V orgesetzter die durch die A rbeiterdele- 
girten  überbrachten Forderungen n ich t anerkennt, 
haben E rstere au f das V erlangen einer Gruppe 
von A rbeitern oder A n gestellten  diese Forderungen  
schriftlich  form ulirt dem B etriebsleiter oder dessen  
V orgesetzten  noch einm al vorzulegen.

Innerhalb 4 8  Stunden nach der aberm aligen  
V orstellung hat der B etriebsleiter durch die
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V erm ittlung der D eleg irten  den A rbeitern sclirift- f 

liehe A ntw ort zugehen zu lassen , ob er seinen  
B esch lufs aufrecht erh ä lt , und w elche Schieds­
richter er in  diesem F a ll w ählt.

Sind die Schiedsrichter nach A blauf dieser 
F rist nicht benannt, so können die A rbeiter den 
Streik  beschliefson.

H at der B etriebsleiter Schiedsrichter benannt, 
so m üssen die A rbeiter innerhalb der nächsten  
4 8  Stunden durch ihre D eleg ir ten  die Namen 
der von ihnen in g leicher A nzahl gew ählten  
Schiedsrichter bekannt geben.

F a lls  das schiedsrichterliche U rtlieil nicht 
binnen 6 T age nach der B enennung der seitens 
der A rbeiter aufgestellten  Schiedsrichter ge fä llt ist, 
kann die A rbeitseinstellu ng beschlossen werden.

A r t i k e l  15. D er Streik  kann sow ohl für 
das ganze E tab lissem ent, w ie für eine oder 
m ehrere W erkstätten  oder L äden , w elche aus­
drücklich änfznzälilen sind, nur auf Grund einer 
regelrechten  A bstim m ung des P e r so n a ls , die in 
der nachstehend angegebenen W eise  zu erfolgen  
h at, beschlossen werden.

A r t ik e l  16 . D ie Arbeit er delegirten. geben  
dem P ersonal und der D irec tio n , w enigstens  
6 Stunden vorher, den Ort und die Stunde für 
die A bstim m ung bekannt.

D ie im A rtikel 7 bezeichneten W ähler, w elche  
in den W erk stä tten  oder Läden arbeiten , die 
von dem Streike betroffen w erd en , sind zur 
Theilnalim e an der A bstim m ung berechtigt.

A r t i k e l  17 . D as B ureau is t aus den 
beiden ältesten  und dem jüngsten  der stim m ­
berechtigten  A rbeiter, die bei B egin n  der A b­
stim m ung zugegen  sind, zusam m enzusetzen. D ie  
Abstim m ung geht in der durch A rtikel 10  
Abs. 3 bezeichneten W eise  vor sich. F ür die 
Dauer der Abstim m ung is t der Zutritt zum W ahl- 
lo ca l Jedem , der n ich t w ahlberechtigt is t , untersagt.

Jeder Stim m zettel hat entw eder die B e­
m erkung: „Für den S treik “ oder die Bem erkung: 
„G egen den S tre ik “ zu tragen.

D er Streik  g ilt a ls  beschlossen, w enn mehr 
als die H älfte  der A nw esenden, und mehr als  
ein D rittel aller  Stim m berechtigten, sich für den­
selben erklärt.

F a lls  die Zahl der abgegebenen Stimmen  
nicht g en ü g t, is t  am folgenden Morgen eine  
neue A bstim m ung vorzunehmen.

A r t i k e l  18 . N ach der A bstim m ung ver­
kündet das W ahlbureau das R esu ltat derselben; 
die A rbciterdelegirten geben es sofort dem B e­
triebsleiter bekannt.

Das vom W ahlbureau geführte P rotokoll ist 
dem Maire zu überm itteln, w elcher es zur V er­
fügung der Interessenten  hält.

A r t i k e l  19. Jede gem äis A rt. 15 bis 18 
besch lossene collective A rb eitseinstellung is t  auf 
Grund der im ersten A rtikel erw ähnten V er­
einbarung für a lle  verbindlich.

D ie A bstim m ung is t  m indestens a lle  7 T age  
in der durch die A rtik el 15 bis 18 bestim m ten  
W eise  zu w iederholen. A ls stim m berechtigte  
P ersonen  sind diejenigen n icht zu zählen , w elche  
inzw ischen den Ort verlassen  haben oder in ein  
anderes E tablissem ent eingetreten  sind.

D ie A rbeit is t  w ieder aufznnelim en, wenn  
der S treik  nicht von neuem beschlossen  w ird.

A r t i k e l  2 0 . W enn die A rbeitseinstellung  
nicht beschlossen w ird , is t das P ersonal ver­
p flich tet, die A rbeit fortzusetzen . Jede neue 
Forderung is t in der durch die A rtik el 13 und 14  
bestim m ten W eise  geltend  zu machen.

A r t i k e l  2 1 . Für den F a ll der Streik­
erklärung sind die zuständigen  A btheilungen der 
Arbeitskam m er von A m tsw egen berufen , die 
Streitigkeiten  beizu legen . S ie sind zu diesem  
Z w eck vom V orsitzenden der Arbeitskam iner auf 
A ntrag der Interessenten  oder der V erw altungs­
behörde einzuberufen.

A r t i k e l  22 . D ie Sectionen der A rbeits- 
kammer üben in ihrer E igenschaft a ls Schieds­
richter die R echte a u s , die den Schiedsrichtern  
durch die C ivilprocefsordnung gegeben  sind.

A r t i k e l  2 3 . D ie von den Schiedsrichtern
gefä llten  U rth e ile , die in  den von ihnen g e ­
zeichneten P rotokollen  n iedergelegt sind, binden 
die P arteien  auf die D auer von 6 Monaten.

A r t i k e l  24 . W enn die A rbeit nicht einge­
ste llt  w urde, oder fa lls sie vor dem schiedsrichter­
lichen U rtlieil w ieder aufgenommen i s t , hat 
le tz teres rückw irkende K raft. Seine G eltung  
läuft vom T age  der W iederaufnahm e der A rbeit 
im zw eiten  F a ll ,  vom B eginn des V erfahrens im  
ersten F a ll.

A r t ik e l  2 5 . D ie schiedsrichterlichen U rtheile  
sind im O riginal beim Secretariat der A rbeits­
kammer zu h interlegen , w elches eine A bschrift 
desselben dem M inister für H andel und Gewerbe 
durch V erm ittlung des P räfecten  zu ste llt . E ine  
w eitere A usfertigung is t  jeder der P arteien  un­
entgeltlich  zu  überm itteln.

A r t i k e l  26 . Mit einem Monat bis zu einem  
Jahr G efängnifs und einer B o ise  von 100  bis 
2 0 0 0  F rcs. w ird derjenige bestraft, w elcher einen  
A rbeiter bei der A bgabe seines Votums beein- 
flu fst, se i es durch T hällichkeiten , D rohungen, 
G eschenke, V ersprechungen, oder dadurch, dals 
er in einem der betheilig ten  A rbeiter die 
F urcht erw eck t, seine S te llu n g  zu verlieren, 
oder s ich , seine F am ilie  und sein  Eigenthum  
zu  schädigen.

A r t i k e l  27 . M it einer Geldkurse von  
16 Frcs. b is 10 0  F rcs. wird derjenige b elegt, 
w elcher einen D elegirten  oder einen Sch ieds­
richter an der E rfüllung der ihnen durch dieses 
G esetz übertragenen F unctionen hindert, sow eit 
nicht die Bestim m ungen der A rtikel 17 7  ff. und 
2 2 2  ff’, in A nwendung zu bringen sind.
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Im W iederholungsfälle w ird eine Strafe von  
iS T agen bis zu einem  Monat G eiängnifs und 
1 00  Fros. bis 2 0 0  F rcs. Geldbufse verhängt.

A r t i k e l  2 8 . D er A rtikel 4 6 3  des Straf­
gesetzbuchs is t auf die nach A rtikel 2 8  und 29 dieses 
G esetzes erfolgten  Y erurtheilungeu anwendbar.

A r t ik e l  2 9 . W erden die V erpflichtungen, 
w elche sich aus dem im A rtikel 1 vorgesehenen  
Scliiedsvertrag ergeben, nicht eingehalten , so gehen  
A rbeitgeber, A rbeiter oder A ngeste llten , w elche die 
gegen  diese V erpflichtungen verstofsen  haben, 
des activen und passiven  W ahlrech ts zu  B erufs- 
corporationen verlu stig . Hier kommt in B e tra ch t: 
die Ernennung der V erbandsverw altungen, der Ar- 
b eiterd e leg ir ten , dei' D eleg ir ten  der B ergleu te , 
der Sch iedsrichter, der M itglieder der H andels­
kammern , der H an d elsgerich te , der A rbeits­
kammern w ie des A rbeitsam tes.

Im W iederholungsfall tr itt eine E n tziehun g  
der W ahlrechte aaf die D auer von 6 Jahren ein.

D er V erlu st der W ahlrech te w ird durch die 
F riedensrichter ausgesprochen und zum Zwecke 
der Streichung den zuständigen  S tellen  bekannt 
gegeben .

A r t i k e l  3 0 . So llten  Conilicte aufserhalb  
der B ezirke der Arbeitskam m ern en tsteh en , so 
sind die schiedsrichterlichen F unctionen bei 
einem  Streik  von w eniger a ls 3 0 0  Arbeitern  
durch das Sch iedsgericht des betreffenden oder

des benachbarten W ahlbezirkes wahrzunekmen, 
bei einem Streik von mehr a ls 3 0 0  Arbeitern  
durch eine Abordnung des A rbeitsam tes, die 
zur H älfte aus A rb eitgeb ern , zur H älfte  aus 
Arbeitnehm ern besteht und die durch das A rbeits­
amt oder durch die „Perm anente Commission“ 
ernannt w ird.

A r t i k e l  31 . D ie für die W ahlversam m lungen  
w ie  ferner für die S itzungen der Arbeitskam m ern  
erforderlichen R äum lichkeiten sind von der Ge­
meinde zur V erfügung zu ste llen , zu  heizen und 
zu beleuchten ; die so entstehenden K osten sind  
als ordentliche Gem eindeausgaben anzusehen.

D ie durch das Sch iedsgericht verursachten  
U nkosten , die dem Seeretär der Arbeitskam m er 
zu  bew illigende V ergütung, werden von dem 
P räfecten  des Departem ents fes tg este llt  und dem 
D epartem entsbudget a ls ordentliche A usgabe 
belastet.

D ie R eise- und U ntorhaltungskosten der Mit­
g lieder der Arbeitskammern gelten  a ls er­
sta ttun gsfäh ige A usgaben, wenn die Section als 
Schiedsgericht tagt.

A r t i k e l  3 2 . A lle  auf Grund dieses Ge­
se tzes vo llzogenen  A cte sind stem pelfrei und 
w erden unentgeltlich  eingetragen.

A r t i k e l  3 3 . D ie Colonien la  Guadeloupe, 
la  Martinique und la  R éunion gehören zum  
G eltungsgebiet des vorliegenden G esetzes.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Eintragung von Patentanw älten.

Auf Grund des Gesetzes, betreffend die Patent­
anwälte, vom 21. Mai 1900 sind in die Liste der 
Patentanwälte eingetragen worden unter Kr. 117 bis 122: 

Johann Ohmstede, Hamburg; Otto Siedentopf, 
Berlin; Felix Brolk, Berlin; Eduard Cramer, Berlin; 
Otto Egle, Lörrach; Max Fouquet, Hamburg.

Berlin, den 12. November 1900.
K a is e r l ic h e s  P a ten 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. 123 bis 130: 

August Waldemar Brock, Berlin; Adolf Dammann, 
B erlin;" Gustav Adolph Fürchtegott Müller, Berlin; 
Samuel Hulme Rhodes Berlin; Franz Schingen, Aachen; 
Henry Ernst Schmidt, Berlin; Ferd. Schmitt, Ludwigs­
hafen a. Rhein; Rudolf Volkmann, Berlin.

Berlin, den 20. November 1900.
K a is e r l ic h e s  P a ten ta m t.

von Huber.

Patentanm eldun gen, 
welche von dem angegebenen Tage an während z w e ie r 
Monate zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

12. November 1900. Kl. 5b, S 13 436. Vor­
richtung zw  Herstellung von Schlitzen in Kohlen- 
flötzen.' Wilhelm Seltner, Schlan, Böhmen; Vertr.: 
J. P. Schmidt. 0 . Schmidt und R. Wagnitz, Berlin, 
Charitestf. G.

Kl. 5d, P 11556. Vorrichtung zum selbstthütigen 
Oeffnen von Wetterthüren bei maschineller Seilförderung. 
Johannes Plisclikowski, Königshütte O .-S ., Katto- 
witzerstrafse 44.

Kl. 18b, R 14241. Verfahren zur Herstellung von 
Titan-Eisen-Legirungen. Auguste Jacques Rossi, James 
Mac Naughton und Walter Dnmaux Edmonds, New 
York; Vertr.: Dr. W . Häberlein und L. Werner, Berlin, 
Karlstrafse 7.

Kl. 18b, Scli 15 050. Verfahren der Kohlung und 
Desoxydation von Fluiseisen, Zus. z. Pat. 104 905. 
F. Schotte, Berlin, Grofsbccrenstr. 27a.

Kl. 3 lc , C 9109. Fonnkastenverscblufs. Harry 
Clifford Cooper, Chicago; Vertr.: Carl Pieper, Heinrich 
Springmann und Th. Stört, Berlin, Hindersinstr, 3.

Kl. 49g, Sch 15 789. Feilenschlichtmaschme. Firma 
R. Schwarz, Winterthur; Vertr.; C. H. Knoop, Dresden.

XXIV.20 4
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KI. 49^, W 10 383. Verfahren zur Herstellung 
von Walzeisen - Lagern mit verstärktem Lagerkopf. 
Wiirtt. Holzwaaren-Manufactur E islingen, Bayer & 
Leibfried, Eislingen a. N., Wiirtt.

15. November 1900. Kl. 5d, Seh 15 547. Ver- 
schlufsvorrichtung für Schachtzngänge. Friedrich 
Schulte, Hamme i. W. b. Bochum.

Kl. 7a, G- 14056. Walzwerk zur Herstellung von 
Körpern mit spiralförmigen Killen. Jos. Gieshoidt, 
Düsseldorf, Kreuzstr. 67.

Kl. 7a, Soli 15 752. Hohlwalze für Feinbleche, 
Kalander und dergl. Carl Schürmanu, Düsseldorf, 
Sternstrafse 80.

Kl. 7h, B 26 069. Vorrichtung zum Anstauchen 
von Plantschen au Rohre. F. W. Barthels, Hamburg,
1. Neumannstr. 4.

Kl. 7b, L 13402. Verfahren zum Stauchen der 
warm aufgezogenen Scheiben schmiedeisorner Rippen­
heizkörper. August Lobbes, Frankfurt a. M., Mör- 
fclderlandstrafso 37.

Kl. 7b, Q 377. Schweifsmaschine zur Herstellung 
stumpf oder überlappt geschweifster konischer Rohre. 
Bruno Quast, Düsseldorf, Mendelssohnstr. 21.

Kl. 19a, ß  27 227. Schieuenstofsverbindung; Zus. 
z. Pat. 103 737. Robert Barlen, Duisburg - Wan­
heimerort.

Kl. 19a, St 6124. Schienenstofsverbindung mit 
doppelkeilförmiger Lasche. Bernhard Stiirenberg, Alf­
hausen, Erov. Hannover.

Kl. 20a, E 7097. Mitnehmer für Förderwagen 
bei. Seilbahnen, bei welchen das Seil durch das Ge­
wicht des Förderwagens mittels zweier, hintereinander 
ungeordneter Zangen festgcklemmt wird. Hugues Henri 
GeorgesEtcbeveny, Paris; Vertr. : C. Pieper, H. Spring- 
mann und Tb. Stört, Berlin, Hindersinstr. 3.

Kl. 21h, E 6984. Elektrischer Ofen. Elektricitäts- 
Actiengcscllschaft, vormals Schuckert-& Co., Nürnberg.

Kl. 3lc, Sch 15 669. Verfahren zur Herstellung 
von Kernen in einem Stück für die Giefsform ge­
schlossener Achsbuchsen. Letmather Eisengiefserei 
und Maschinenfabrik Schutte, Meyer & Co.,’ G. m. b. H., 
Letmathe i. W.

Kl. 48d, S 13190. Verfahren zur Erhöhung der 
Widerstandsfähigkeit eiserner SäurcbchiiRer gegen den 
Angriff von Säuren. Société Anonyme do Produits 
chimiques de Droogcnbosch, Ruysbroe'ck; Vertr.: Dr. L. 
Wenghöffer, Berlin, Friedriclistr. 115.

Kl. 49f, St 5775. Verfahren zum Lötlien von 
Aluminiumtheilcn miteinander oder mit anderen Me­
tallen. Theodoras Cornelis van dp .Stadt, Aavdonburg, 
Niederl. ; Vertr. : F. C. Glaser nhd L. Glaser, Berlin, 
Lindcnstrafsc 80.

Kl. 49h, M 17253. Kettengliederbiegemaschine. 
Maschinenfabrik St. Georgen Gottfried von Süfskind, 
St. Georgen b. St. Gallen, Schweiz; Vertr.: R. Deifsler, 
J. Maemecke und Fr. Deifsler, Berlin, Luisenstr. 31 a.

Kl. 50c, Sch 15118. Trommelmühle mit in ihrem 
Inneren frei rollenden Mahlkörpern. C. Sehroeder, 
Biebelsheim b. Sprendlingen a. Rh.

19. November 1900." Kl. 5a, V 3486. Stufen­
förmige Rotationsbohrkrone. Béla von Vangcl, Moskau ; 
Vertr. : C. Gronert, Berlin, Lnisenstr. 42.

Kl. 5d, H 23209. Einrichtung zum Abschlicfsen 
von vereinigten Wetter- und Förderschächten gegen 
die Aufsenlnft während der Förderung. Willi. Hinsel- 
mann, Homberg a. Rh.

Kl. 20a, U 1677. Selbstthiitige Seilklemme für 
Förderwagen. H ,T. Uerlichs, Köln a. Rh., Alte Wall- 
gasse 17 b.

Kl. 24e, P 11417. Generator. Firma Julius 
Pintsch, Berlin, Andreasstr. 72/73.

Kl. 26 a, B 25916. Verfahren und Apparat zur 
Erzeugung stickstoifarmer Heizgase aus kohlenwasser- 
stoff haltigen Brennstoffen ; Zus. z. Pat. 108 336. Eduard 
Blafs, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 31b, W  16086. Form- und Gicfseinrichtung; 
Zus. z. Pat. 110417. E. Weeren, Rixdorf b. Berlin, 
Delbriickstr. 39/41.

Kl. 49f, S 1.3805. Verfahren zum Verbinden von 
Aluminium mit Gufseisen, Stahl oder Sehmiedcisen. 
Société Internationale des Usines & Fonderies d’Alu­
minium (Société Anonyme), Brüssel, Belgien, 24 Rue 
de Florence; Vertr.: F. C. Glaser und L. Glaser, Berlin, 
Lindenstr. 80.

Kl. 49 f, Sch 16052. Verfahren zur Vorbereitung 
von aus Aluminium geprägten Gegenständen zum 
Lötlien mit Zinn. Ernst Schneider, Lüdenscheid.

Kl, 49 i, H  22 392. Maschine zum Schlagen von 
Blattmetall. Jacob Heinrich und Heinrich Dorsch, 
Fürth, Bayern, Sommerstr. 3.

KI. 49 i, M 17472. Maschine mit Kreismessern 
zum Zerlegen von Mctallröhren in Streifen. Charles 
Seydam Morse, Waterbury. New - H avcn, Conn., 
V. St. Ai ; Vertr.: E. Dalcliow, Berlin, Marienstr. 17.

22. November 1900. Kl. 49 i, M 18348. Ver­
fahren zur Herstellung von Eisen- oder Stahlblech 
mit einem einseitigen oder beiderseitigen Ueberzuge 
von Kupfer. Edouard Martin, Paris; Vertr.: Richard 
Liiders, Görlitz.

26. November 1900. Kl. 5a, D 9717. ~  Elastisch 
gelagerte Rutsclisclieere mit Wasserspülung. Carl Deil- 
raann, Dortmund.

Kl. 5a, F  12 077. Antrieb für Tiefbohrkrahne. • 
Albert Fauck und Albert Fauek jun., Maroinkowice ; 
Vertr.: Alexander Specht u. J. D. Petersen, Hamburg.

Kl. 5 a, F  12 325. Bohreraufhängung bei Tiefbohr- 
krahnen. Albert Fauck u. Albert Fauek jun., Maroin­
kowice; Vertr.: Alexander Specht u. J. D. Petersen, 
Hamburg.

Kl. 5b, L 13551. Elektrisch angetriebene Gestein- 
stofshohrmaschine mit auf den Bohrer wirkendem 
Hammer. Samuel Lesern, Denver, V. St. A. ; Vertr. : 
Arthur Baermann, Berlin, Karlstr. 40.

Kl. 7 a, G 13331. Walzwerk zur Herstellung von 
proßlirtem Walzgut; Zusr z. Pat. 93’321.--American 
Universal Mill Company, New York, V. St. A.; Vertr.: 
Fr. Meffert. u. Dr. L. Seil, Berlin, Dorotheenstrafse 22.

Kl. 7 a, K 19 630. Walzwerk mit mehreren Ka­
libern. Ludwig Katoua, Resicza, U n g .; Vertr.: Meffert 
und Dr. Seil, Berlin, Dorotheenstrafse 22.

Kl. 7b, M 17 488. Verfahren zur Herstellung von 
Rohren mit Bleimantel; Zus. z. Pat. 101442'. Richard 
Victor Skowronek, Glauchau i. S.

Kl, 7 f, C 8498. Kugel-Walz-, Schleif- und Polir- 
maschine. Martin Frederick Christensen, Akron, Ohio, 
V. St. A.; Vertr.: Max Gugel, Miinelieii.

Kl. 19a, P 11317. Aus zwei symmetrischen 
Theilen bestehender Schienenstuhl. William Henrv 
Plewman u. John Graham, Bedford, Engl., 26 bezw. 
35 SpenserRoad; Vertr.: E .Hoffmann, Berlin, Friedrich­
straf se- 64.

Kl. 20c, Soli 16 2-29. Entladewagen. G. Schöhl, 
Berlin, Arndtstr. 31.

Kl. 4 9 e, B 26864. Luftdruckhammer. JeanBCchéjr.. 
Hückeswagen.

Kl. 49 f, P 11134. Melirtheiliges Schmiedegesenk. 
C. Prött, Hagen i. Westf.

Kl. 50 e, K 19217. Staubsammler mit Flüssigkeits­
zerstäubungsrad. Felix Kremer, Artern.

29. November 1900. KL 5a, B 24694. Seiltief­
bohrer mit Wasserspülung. Peter Bruchhausen, 
Hannover.

Kl. 5d, S 13737. Selbstthätiger Verschlufs für 
Förderschächte. Heinrich Sandig, Fannygrube b. Laura­
hütte, O.-S.

Kl. 7b, G 13939. Drahtaufwickclmaschine, W il­
liam Garret und John Cabell Cromwell, Cleveland, 
V. St. A .; Vertr: F. C. Glaser und L. Glaser, Berlin, 
Lindenstrafse 80.
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Kl. 7 b, M 15759. Verfahren and Vorrichtung 
zur Herstellung von durch eingelegte zugfeste Drähte 
oder Bänder verstärkten geprefsten Rohren aus weichem 
Metall. Wilhelm Michel, Köln-Lindenthal, Wittgen- 
steinstrafse 24.

Kl. 2 0 a, B 26059. Verfahren und Apparat zur 
Erzeugung eines an Methan reichen stickstoffarmen 
Heizgases; Zus. z. P. 108336. Eduard Blafs, Essen
a. Ruhr, Balinliofstr. 80.

Kl. 40a, fr 14168. Röstofen mit beweglichem 
Herd und Beheizung durch das Ofengewölbe. Gesell­
schaft des Emser Blei- und Silberwerks, Ems.

Kl. 4 8 d, N 5101. Verfahren des Abbeizens von 
eisernen Langkörpern, Blechstreifen und dergl. New 
Proeess Coating Company, 8 Oliver Street, Boston, 
V. St. A .; Vertr.: Robert R. Schmidt, Berlin, König* 
grätzerstr. 70.

Kl. 50c, H 23426. Zerkleinerungsvorrichtung mit 
in einem Trichter excentrisch bewegtem Brechkegel. 
Robert Abbott Hadfield, Parkhead Houso, Sheffield, 
und Alexander George Mackenzie Jack, Eil- Vale 
House, Sheffield, E n gl.; V ertr.: C. Fehlert u. G. Loubier, 
Berlin, Dorothcenstr. 32.

Kl. 50c, K 19215. Rost für Kollergängc. Carl 
Körnig, Quedlinburg a. H.

3. December 1900. Kl. 5a, P 11255. Festgelagerter, 
federnder Doppelbolirschwengel zum Steifheiten eines 
stofsenden Bohrgestänges für grofse Tiefen. Emanuel 
Przibilla, Köln a. Rh.

Kl. 7a, K 18 181. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von nahtlosen Röhren, Kesselstöfsen und 
dergl.; Zus. z. Anm. K 18044. Otto Iilatte, Düssel­
dorf, Goetliestr. 36.

Kl. 40a, B 26241. Retorte zur Zinkgewinnung, 
J. L. Babe und Alexis Tricart, Paris; Vertr.: F. C. 
Glaser und L. Glaser, Berlin, Lindenstr. 80.

Kl. 49e, T 7003. Traggestell für Nietmasehinen- 
Joseph James Tynau, 1732 Moorestr., Philadelphia, 
Penns., V. St. A .; Vertr.: Walter Reichau und P. E. 
Schilling, Berlin, Friedrichstrafse 160.

Kl. 49f, P 11171. Ein sich durch den arbeitenden 
Preisstempel sclbstthiitig schliefsendes, mehrtbeiligos 
Schmiedegesenk. C. Prött, Hagen i. W.

6. December 1900. Kl. 19a, B 25176. Schienen­
rücker. Heinrich Büssing, Braunschweig, Elmstr. 41.

Kl. 19 a, Sch 16 070. Liings- oder Querschwelle 
für Breitfufsschienen. Eugen Schellbach, Berlin, Hal- 
lesehes Ufer 22.

Kl. 31h, K 19 057. Verschlufs und Auslöse- 
vorriehtung für Formkästen bei Formmaschinen. 
A. Külinscnerf jun. früher F. Waehsmuth, Dresden F., 
Vorwerkstr. 8.

Kl. 3 1c , D 10 695. Schablonirvorrichtung für 
Giefsereizwecke. Rieliard Dafsdorf, Weilbach, Unter- 
franken.

Kl. 48 d, M 17 852. Beizvorrichtung mit Dreh­
kreuz für die Beizkörbe. Maschinenfabrik „Rhein 
und Lahn“, Gauhe, Gockel & Co., Oberlahnstein a. Rh.

Kl. 80a, St 6450. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung rissefreier Briketts. Emanuel Stäuber, 
Berlin, Kochstr. 13a.

G ebrauchsm nstereintragungen.
12. November 1900. Kl. 5a, Nr. 142612. Stein­

bohrer aus spiralförmig gedrehtem, drei- oder mehr­
eckigem Vollstahl. Wilhelm Winterhoff, Zur Mühle
b. Wenneiskirchen.

Kl. 31c, Nr. 142621. Formkastenverschlufs, be­
stehend aus festem Führungsstift an dem einen seiner 
Theile und zwei Führungsleisten an dem ändern, 
welche durch Hebel und Keil zusammengedrückt werden, 
um ein Verschieben der Kastentheile zu verhindern. 
Carl Keller, Schalke i. W.

19. November 1900. Kl. 5 a, Nr. 143234. Gestein- 
und Kohlenbohrmaschino mit selbstregnlirendem Vor­
schub. Fr. Ulrich, Cassel, Schillerstr. 13.

Kl. 5c, Nr. 143257. Durch Anordnung von dreh­
baren Riegeln an den Anschlagsplatten gebildeter 
Sicherheitsverschlufs für Schächte. August Knohl, 
Zeche Shamrock b. Eiekel i. W.

Kl. 7b, Nr. 143245. Rotirendes Zieheisen mit 
auf Kugeln ruhender Führungsbüchse. Berkenhoff & 
Drebcs, Merkenbach b. Herborn.

Kl. 31b, Nr. 142987. Excentrisch zur Thcil- 
sehcibenachse drehbarer Arm als Träger für den 
Feststeilstift bei einer Zahnräderformvorrichtung. Carl 
Robert Schneider, Köln a. Rh., Gerrionshof 46.

Kl. 31c, Nr. 143211. Formkasten mit aus W ell­
blech gebildeten Wänden. Paul Görts, Cronenberg, 
Rheinland.

Kl. 49b , Nr. 143019. Durch Kettenradgetriebe 
bethätigte Kreissäge mit Fufsbetrieb. Theod. Lindlau, 
Köln, Hohenzollernring 22.

Kl. 49b, Nr. 143160. Einspannvorrichtung für 
Feilen an Sägenfeilmaschinen nach Gebrauchsmuster 
139 712 mit 1< cilenträger aus einem Stück und daran 
befestigter Schleppstange für die Aushebung der Feile, 
W. G. Bühl, U.-Barmen, Haspelerstr. 1.

Kl. 49d, Nr. 142 932. Bügelfeile mit auswechsel­
barem, zweiseitig behauenem Feilblatt zum Abfeilen 
hochstehender Sehiencnköpfe bei ungleichen Fahr- 
fläelienliöhen in Schicnenstöfsen. Fried. Beyersmann, 
Hagen i. W.

Kl. 49e, Nr. 142 924. Schwanzhammer mit durch 
Zugwerk bethätigtem Riemenfrictionsantriebe für 
Einzelschläge. Franz Trimpop, Remscheid-Güldenwerth.

Kl. 81e, Nr. 143 143. Feldbahn wagen mit ein- 
oder mehrseitig geneigtem Boden und ganz oder theil- 
weise abhebbarem Wagenkasten. Wilhelm Pusch, 
Berlin, Dennewitzstr. 17.

26. November 1900. Kl. öd, Nr. 143362. Zwang­
läufig schliefsende Sieherlieitsbarrifere für Bremsberge 
und Schächte, gekennzeichnet durch einen um etwa 
90° verdreht stehenden Doppelwinkelhebel. Friedrich 
Sommer, Essen, Ruhr, Viehoferstr. 64.

3. December 1900. Kl. 7c, Nr. 143 227. Loch­
stanze mit am Körper angegossener Nase, die das 
Senken bezw. Heben des über die Aufspannfläche der 
Stanze vorstehenden Matrizensattels verhindert. Robert 
Auerbach, Saalfeld a. S.

Kl. 49b, Nr. 143 249. Exeenterscheere, bei welcher 
das eine Messer direct durch den Excenterzapfen be­
wegt wird und der Niederhalter an dem Deckel an­
gegossen ist. Robert Auerbach, Saalfeld a. S.

Kl. 49b, Nr. 143 719. M’etallsäge mit in der 
Schwere regelbarem Belastungsgewicht für den Säge­
hügel. Richard Luders, Görlitz.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 48, Nr. 1121S5, vom 7. Januar 1900. R o b er t  
W e in tr a u d  in  O ffen b a eh  a. M. Verfahren zum 
Entfetten von Mctallflächen.

Um die letzten Spuren von Fett von bereits fertig 
polirten Metallflächen, die galvanisch mit einer Metall- 
schicht, z. B. Nielcel, überzogen werden sollen, zu 
entfernen, wird Kalkm ilch unter starkem Druck zweck- 
mäfsig mittels eines Gebläses auf die Metallflächen 
gespritzt. Diese nimmt das Fett in kurzer Zeit fort, 
ohne die Politur des Metalles zu schädigen.

Kl. 20a, Nr. 111606, vom 8. März 1899. K arl 
G lin z  in  R o t lie h ü tte  i. H arz. Zugkraftorgan für  
maschinelle Förderungen.

In das Zugseil sind Kettenstücke eingeschaltet, 
die als Mitnehmer für die Förderwagen dienen.
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Kl. 19, Nr. 111477, vom 22. Mai 1898. E llw o o d  
I v in s  in Oak L an o  (Cty of Philadelphia). Rohr- 
ziehmaschin e.

Das Abziehen des Rohres vom Dorn nach be­
endetem Ziehen erfolgt mittels der zum Ziehen des

Rohres dienenden 
Zugkette «, die ent­
weder mit dem 
vorderen Rohrende 

oder mit einer 
hinter dem hinteren 
Ende des Rohres 
auf dem Dorn auf­

gesetzten Abstreifplatte b verbunden wird. In letzterem 
balle wird ein Ring c vor die Abstreifplatte auf das 
Rohr aufgeschoben, wodurch Beschädigungen des 
hinteren Rohrendes beim Abziehen vermieden werden.

Kl. 49, Nr. 111026, vom 20. April 1899. H e in ­
r ic h  A lb e r t  E c k s te in  in  L e ip z ig . Verfahren 
zum Schmieden von Hohlkörpern aus ebenen Platten.

Die von einem Dorn e und einem Gegendorn m 
centrisch gehaltene, zu verarbeitende Platte g wird

mittels konischer, ge- 
theilter Gesenke a und \ 
b in der W eise zu einem 
Hohlkörper umgeformt, 
dafs in dem ersten, trich­
terförmigen Theile e der j 
Gesenke durch häm- j 
mernde Bewegung fort­
gesetzt ein Druck auf 
den Umfang des Werk­
stückes y ansgeübt wird. 
Hierbei findet bis zur I 
Anlage des Mantels an 1 
dem Dorn e im wesent- j 
liehen eine Stauchung i 
der concentrischen Quer­
schnitte der Platte»/ statt. 
Sodann erfolgt im letzten, 
als mehrfacher Gcsenk- 

lainmer mit abnehmenden DurchgangsöfFnungen aus- 
ebildeten Gesenktheile f  eine Streckung der Holil- 
örperwandung durch reines Schmieden bis zur ge­

wünschten Wandstärke.

Kl. 19, Nr. 111 774, vom 3. April 1898. A. H a a r - 1 
m a n n  in  O s n a b r ü c k .  Eisenbahnoberbau mit \ 
kofferförmigen eisernen Querschwellen.

Der mittlere waagerechte 
Theil der Querschwelle *• 
wird von zwei parallelen 
oberen, unverletzt durch­
laufenden Rippen a begrenzt, 
zwischen denen eine Zapfen­
platte b eine nach jeder 

Richtung unverrückbare 
Lage erhält. Durch diese An­
ordnungbleiben die obersten, 
stärkst gespannten Fasern 

der Schwellen bei der Lochung unversehrt, und es 
wird auch eine hinreichende Entfernung von der Fahr­
fläche der Schienen bis zur Druckfläche der SShwellen, 
also eine tiefe Lage der Drückfläche in der Bettung 
erreicht.

K l. 40, Nr. 112890, vom 21. März 1899. U rb a in  
le  V err ier  in P a r is . Elektrolytisches Raffinircn 
von Rohnickelschmelzen.

Im Gegensatz zu den bisherigen Verfahren erfolgt 
die Elektrolyse nicht in einem stark sauren oder stark 
alkalischen Bad, sondern im neutralen oxydirenden

Bade,-wobei als Anoden die Rohnickelspeisen (Ferro- 
niekel, Nickelschmelze, Rohnickel) und als Kathoden 
Platten aus reinem Nickel oder einem ändern passen­
den Metall benutzt werden. Das Bad enthält zweck- 
mäfsig 10°/o eines löslichen Nickeldoppelsalzes, z. B. 
Nickelammoniumchlorid, unter Zusatz von 5°/o Koch­
salz. Aufserdem wird von Zeit zu Zeit ein kleiner 
Zusatz von Alkali- oder Erdalkali-Hypochlorid oder 
einem anderen Oxydationsmittel gegeben, wodurch 
etwa vorhandenes Eisenoxydul oxydirt und in Form 
von gelbem Oxydhydrat ausgcfällt wird, während 
sich an der Kathode reines Nickel absclieidct. Zu 
viel von dem Oxydationsmittel darf nicht gegeben 
werden, da sonst Nickel in Form von N i2 ()■■. aus­
gefällt werden würde.

Kl. 1, Nr. II0809 , vom 2. April 1899; Zusatz zu 
Patent 108399 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1899 S. 399). 
M e c h e r n ic h e r  B e r g w e r k s - A c t ie n - V e r e in  in 
M ech ern ich . Elektromagnetischer Erzscheider mit 
zwei gegeneinander umlaufenden Walzen.

Während nach dem Hauptpatent der Abstand der 
beiden Polcylinder durch besondere Druckringe, die 

zu beiden Seiten der Polcylinder 
befestigt werden, bestimmt wird, 
erfolgt dies nach dem Zusatzpatent 
durch die Polcylinder selbst, indem 
entweder den beiden äufseren Pol- 
flächen (Figur 1) oder aber der 
mittleren Polfläche (Figur 2) ein 
entsprechend gröfserer Durch­
messer gegeben wird. Im ersteren 
Falle dient dann der dritte (mitt­
lere) P ol, im ändern Falle die 
beiden äufseren Pole zur Extrac­
tion des Erzes. In beiden Fällen 
wird die Uebertragung der Dreh­
bewegung von der Antriebswalze 
auf die zweite W alze durch die 
sich berührenden Polfläclien er­

zielt. _ Eine Aenderung des Polabstandes zwischen den 
Arbeitsflächen kann entweder durch Auflegen von 
eisernen Ringen auf die Contactpole oder “dadurch 
bewirkt werden, dafs den Contactpolen die Form ab­
gestumpfter Kegel gegeben und die eine der Walzen 
in achsialer Richtung gegen die ändere verschoben 
wird (Figur 3).

Kl. 31, Nr, 111304, vom 4. Januar 1899. C h em ­
n it z e r  N a x o s -S c h m ir g e lw e r k , Dr. S e h ö n h e r r

und Gurt S e h ö n ­
h err  in F u rth  b e i  
C h em n itz . Eorm- 

plattenträger fü r  
Sandformmaschinen.

Der Forniplatten- 
träger g besitzt vier 
Gleitschienen j, die 
sich in entsprechend 
gestalteten prisma­

tischen Nuthen f  
führen. Letztere sind 
mittels Schrauben w 
in dem Gestell der 
Formmaschine be­
festigt und lassen sich 
mittels derselben so 
einstellen, dafs der 

F  ormplattenträger 
stets senkrecht auf 

und ab gleitet und die Fonnplatte genau in die Oeff- 
nung des Formtisches tritt.

jm
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S t a t i s t i s c h e s .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r  
1. Januar bis 31. October.

A u s f u h r  
I. Januar bis 31. October.

1899 1900 1899 1900
Erze: t t t t

Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 3 660 198 i 3 456 535 2 627,218 2 745 622
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 744 536 836 154 21 752 27 190
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 

Roheisen, Abfälle und Halbfabricate:
60 672 89 978 170 942 139 355

Brucheisen und E isenabfälle....................................... 53 955 91 128 44-745 42 008
R o h e is e n ........................................................................... 505 145 626 308 152 374 103 990
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e ........................... 1 135 1 932 20 930 23 793

Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen 

Eabricate wie Fatjoneisen, Schienen, Rieche
560 235 719 368 218 049 169 791

u. s. w .:
Eck- und W inkeleisen.................................................... 523 781 187 420 183 622
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................. 277 156 20 378 30 834
U n terlagsp la tten .............................................................. 142 232 3 035 1 606
E isenbahnsch ienen ......................................................... 1 250 267 90 906 123 331
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P flugschaareneisen ............................................ 28 863 33 740 165 503 136 253
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 2 250 3 392 129 973 131 482
Desgl. polirt, gefirnifst'etc.............................................. 4  388 5 147 6 397 6 174
W eifsblech ...................................................................... 20 191 15 930 103 223
Eisendraht, r o h ......................................................... 5 621 5 758 78 826 74 852
Desgl. verkupfert, verzinnt etc...................................... 1 183 1 145 51 964 63 100

Faconeisen, Schienen, Bleche u. s. w. im ganzen 

Ganz grobe Eisenwaaren:
64 688 66 548 734 505 751 477

Ganz grobe E isen g u fsw a a ren .................................... 22 062 18918 27 544 26 017
Ambosse, Brecheisen etc................................................. 680 964 2 758 3 115
Anker, K e t t e n .................................................................. 2 151 1 623 494 1030
Brücken und B rückenbestandtheile.......................... 920 611 5 609 8 256
D ra h tse ile ..................................................... ISO 15S 2 646 2 459
Eisen, zu grob.Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied. 
Eisenhahnachsen, Räder etc. . . .

256 183 1 548 2419
2 669 1874 33 753 39 753

Kanonenrohre .............................................................. 4 5 337 802
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc............................ 17 432 18771 26 023 32 933

Grobe Eisenwaaren:
Grobe Eisenwaaren, nicht abgeschlilfen, gefirnifst,

verzinkt etc. ............................................ 11 292 15 389 87 940
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

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

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

|  4  925 

|  785

181
369 

4 248
312

1
171
370

148 776
14418  
34 394

2 579

b e a r b e ite t ....................................................................... 1 1 11 159
D rahtstifte.......................................................................... 37 105 41 564 40 259
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . 1 0 153 108
Schrauben, Schraubbolzen etc...................................... 433 583 1 865 2 077 '

Feine Eisenwaaren:
G u fsw a ä r e n ............................... .... 522 536

1
6 488

Waaren aus schmiedbarem E isen............................... 2 1 288 1 242 " 19 664 14104
Nähmaschinen ohne Gestell etc................................... 1 204 1 613 4 258 4 839 -
Fahrräder und eiserne F ah rradtheile...................... 480 357 1 390 1422

1 Ausfuhr 1900 unter „Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser Chirurg. Instrumenten“.
2 Einschl. .Messerwaaren und Schneide Werkzeuge, feine, aufser Chirurg. Instrumenten“ und „Schreib' 

und Rechenmaschinen“.
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Fortsetzung.

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

Schreib- und R ech en m a sch in en ...........................
Gewehre für Kriegszwecke  ..............................   .
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile . . . .  
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln
Schreibfedern aus unedlen M e t a l le n ..................
Uhrwerke und U hrfournituren..............................

Eisenwaaren im ganzen 

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

ohne „.......... ............................................
Nähmaschinen mit Gestell, iiberwieg. 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 M aschinen.....................................................
Baumwollspinn-Maschinen  ..........................
W eberei-M aschinen.........................................................
D am pfm aschinen.............................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrication
Werkzeugmaschinen .....................................................
Turbinen .........................................................................
T ransm issionen.................................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e ..................
P u m p e n ...............................................................................
Ventilatoren für F abrikbetrieb...................................
Gebläsemaschinen .........................................................
W alzm aschinen..................................................................
D am pfhäm 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 fse is e n ...................
n n n schmiedbarem Eisen .
n ii „ ander, unedl. Metallen

Maschinen und Maschinentheile im ganzen . 

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

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

die von H o lz .........................................................
Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente 

und A p p a r a te .............................................................t

Einfuhr 
Januar bis 31. October.

1899 1900

Ausfuhr 
Januar bis 31. October.

1899 1900
t t t

*
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Berichte über Versammlungen aus Fachyereinen.

Deutscher Verband für die M aterial­
prüfungen der Technik.

(Vierte Hauptversammlung am Sonnabend den 29. Sep­
tember 1900 im Darmstädter Hof zu Büdesheim.)

Gelieimratli M arten s eröffnete die von etw a40 Mit­
gliedern und einer Anzahl Gästeu besuchte Versamm­
lung mit einer Begriifsung der Erschienenen und 
erstattete alsdann den Geschäftsbericht. Darnach hat 
der Vorstand im verflossenen Jahre am 19. März eine 
Sitzung abgehalten und in Verfolg des Beschlusses 
der 3. Hauptversammlung zu Berlin die allen Mit­
gliedern durch Bundsehreiben übermittelte Eingabe 
über die Eörderung des Material priifungswesens durch 
das Reich am 14. Juli 1898 abgesendet, in der der 
Verband den Herrn Reichskanzler ersucht: „1. dafs er 
für die Schaffung eines technischen Beichsamtes sorgen 
wolle, welches die Aufgaben des Materialprüfungs­
wesens zu bearbeiten hat, ohne die Wirksamkeit und 
die Selbständigkeit der bestehenden Landesanstalten 
zu beeinträchtigen; 2. dafs er für die Zwecke dieses 
Reichsamtes schon in den nächstjährigen Etat aus­
reichende. Geldmittel einsetzen wolle.“ Eine Antwort 
ist auf diese Eingabe nicht erfolgt. Es stellt aber aus 
den Reichstagsverhandlungen fest, dafs das Reich von 
der Errichtung einer eigenen Materialpriifungsanstalt 
Abstand genommen und einen Betrag von 100000 M  
für Versuche bereitgestellt hat. — Von der Abhaltung 
einer Verbandsversammlung wurde im Jahre 1899 ab­
gesehen. — Die Stellungnahme des Vorstandes zu dem 
Internationalen Verbände für die Materialprüfungen 
der Technik und zu dem gelegentlich der Weltaus­
stellung in Paris in den Tagen vom 9. bis 10. Juli 
1900 veranstalteten Internationalen Congrefs für das 
Materialprüfungswesen ist den Mitgliedern durch Rund­
schreiben mitgetheilt worden. In diesem Rundschreiben 
ersuchte der Vorstand die Mitglieder des Deutschen 
Verbandes, sich an dem Pariser Congrefs nicht zu 
betheiligen, weil durch diesen Congrefs nach Ansicht 
des Vorstandes nicht nur dein Internationalen Ver­
bände für die Materialprüfungen der Technik die Ab­
haltung seines in Zürich und Stockholm für 1900 
beschlossenen Internationalen Congrcsses in Paris 
unmöglich gemacht wurde, sondern weil auch der 
Internationale Verband und die früheren aul'serfranzösi- 
schen Arbeiten zur Vereinheitlichung des Material­
prüfungswesens in den amtlichen Bekanntmachungen 
und Einladungen zum Pariser Wcltausstellungs-Congrefs 
nicht die gehörige Beachtung und Würdigung fanden. 
Da auch andere Vorgänge (lern Vorstände die Ueber- 
zeugung lieferten, dafs ohne stark betonten Wider­
spruch dem Pariser Congrefs eine sachlich nicht be­
rechtigte internationale Bedeutung erwachsen könne, 
so gab er auch allen deutschen Mitgliedern des Inter­
nationalen Verbandes, die nicht zugleich unsere Mit­
glieder sind, von dem Rundschreiben Kenntnifs und 
legte es auch den Rcichsbehörden vor. Die deutschen 
Behörden haben alsdann von der Betheiligung an dem 
Pariser Congrefs ebenfalls Abstand genommen; Deutsch­
land ist also an dem Pariser Weltausstellungs-Congrefs 
in 1900 nicht beteiligt gewesen. — Die Arbeiten der 
Ausschüsse haben in den verflossenen zwei Jahren 
theihveise zu einem gewissen Abschlul's geführt. — 
Von der Hauptstation des forstlichen Versuchswesens 
zu Eberswalae ist ein Antrag eingelaufen, für die 
Vereinheitlichung der Holzprüfungen einen besonderen 
Ausschufs einznriehten. Der Vorstand hat davon einst­
weilen Abstand genommen, weil schon der Inter­
nationale Verband eine Commission gebildet hat und

i der Verband auf dieselben Männer als Mitarbeiter au- 
| gewiesen sein würde; er batte aber Hrn. Professor 
! R u d e l o ff -  Charlottenburg gebeten, über den jetzigen 

Stand des Holzprüfungswesens der Versammlung einen 
Vortrag zu halten, was auch geschah. — Von dem 
Reichsmarineamt ist dem Verband das Ergebnil’s von 
ausführlichen Versuchen über die Festigkeit ein­
gekerbter Stiibc mitgetlieilt worden. ■

Ueber den gegenwärtigen Stand der Rechnung 
machte Baurath P e t e r s  folgende Mittheilungen: Der 
gewöhnliche Beitrag ist 4 J l  pro Mitglied und Jahr. 
An aufserordentlichen jährlichen Beiträgen werden ins- 
gesanunt 551 J l  gezahlt und zwar von den folgenden 
Mitgliedern: dem Verein deutscherlngenieure, dem Verein 
deutscher Ejscnhüttenlcute, der Königl. mech.-techn. 
Versuchsanstalt Charlottenburg, dem Berliner Bezirks­
verein deutscher Ingenieure, der Königl. Württem- 
bergischen Ministerialabtheilung für Strafsen- und 
Wasserbau, Stuttgart , der Firma Mcnschel & Sohn, 
Cassel, mul dem Untcrsnclmngsamt des deutschen 
Malerhundes, Kiel. Der Ivassenbestand betrug am 
24. September 1900 1105,07 M \ an Werthpapieren sind 
vorhanden 3089,45 J l  im Anschaffungswerth (Neim- 
werth 8500 Jl). Da die Amtsdauer des Vorstandes 
mit dem 1. Januar 1901 abläuft, wurde eine Neuwahl 
vorgenommen mit dem folgendem Ergebnifs: Die dem 
Vorstand ungehörigen Herren: M u rten s (Vorsitzender), 
v, B a c h , B ö c k in g , R. D y e k e r h o f f ,  F ö p p l,  
M ic h a e l is ,  P e te r s ,  S c h r ö d te r  wurden wieder- 
gewählt. An Stelle des verstorbenen Vorstandsmit­
gliedes Dr. H  artig-D resden  wurde Geb. Baurath Pro­
fessor B ern dt-Darmstadt in den Vorstand gewählt. 
Da das Bedürfnifs anerkannt wird, den Vorstand nach 
einigen Richtungen zu verstärken, wird § 9 des Statuts 
dahin abgeändert, dafs die Zahl der Beisitzer über 7 

! hinaus vermehrt, werden kann. Dem Vorstand wird 
I das Recht gegeben, sieh durch Zuwaltl zu ergänzen, 
j Ferner ist die Versammlung damit einverstanden, dafs 

die Veröffentlichungen des Verbandes jeweils vom 
Vorstand nach seinem Ermessen angeordnet werden.

V erein für die Interessen der rheinischen  
Braunkohl en-Industrie.

Dem uns vorliegenden siebenten Jahresbericht für 
die Zeit vom 1. Juli 1899 bis 30. Juni 1900 entnehmen 
wir das Folgende:

„Die überaus günstige allgemeine Lage des Kohlen­
marktes ist naturgemüfs auch für das Brikettgeschäft 
mafsgebend gewesen: die Nachfrage überstieg durchweg 
weitaus die Production, trotzdem dieselbe mit knapp 
930000 t gegen das Vorjahr die aufsergewöhnliche 
Zunahme von 314000 t, gleich vollen 51%  zeigt. 
Von einschneidender Bedeutung für die Entwicklung 
der Preis- und Absatz-Verhältnisse war die Thatsache 
der Bildung eines Brikett-Syndicats, welches unter dem 
Namen: „Verkaufsverein der Rheinischen Braunkohlen- 
Brikettwerke, G. m. b. H.“ gegen Schlufs des Jahres 
1899 ins Leben trat, und dem die weitaus grölsere 
Mehrzahl der bestehenden Brikettfabriken beitrat. Das­
selbe ist vom 1. April 1900 auf die Dauer von 5 Jahren 
geschlossen und dauert um je ein Jahr weiter, wenn 
vor Ablauf des letzten nicht gekündigt wird. Den 
Anlal's zur Bildung hatte die Erkenntnifs gegeben, dafs 
trotz der schon länger andauernden günstigen Ver­
hältnisse auf dem Brikettmarkte eine entsprechende 
Besserung der Preise nicht zu erzielen war, auch nicht 

egenüber den gestiegenen Selbstkosten, namentlich 
en höheren Lohnausgaben.
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Die Bewegung des Absatzes der Braunkohlenbriketts während der letzten 10 Jahre geht aus der nachstehenden 
Zusammenstellung hervor.

B r ik e t t - S t a t i s t ik  1890/99.

1890 1891 1892 1893 1894 1895 189G 1897 1898 1899
t t t t t t t t t t

G esam m terzeugung............................... 139990 171660 211270 255390 314770 410020 483650 530470 623130 929300
G esam m t-A bsatz...................... 121990 156390 188630 252210 307650 388590 464250 573770 623890 880590

Davon Local- (Landabsatz) . . . . 17910 35650 68630 86810 107610 136250 139160 136370 119360 110570
„ E isenbahnabsatz.................. 104080 120740 120000 165100 200040 252340 325090 434400 504530 770020

Hiervon nach Holland und der Schweiz 69130 86710 73180 73580 81690 103720 110690 128280 123410 146090
„ Absatz in Deutschland , . . 28980 27890 42220 86770 113490 142510 208100 300720 374930 604810
Die Ausfuhr nach Holland und der Schweiz ist 

erfreulicherweise um 23000 t, auf die höchste bis jetzt 
erreichte Ziffer von 146 000 t gestiegen; der sonstige 
Absatz in Deutschland von rund 375 000 t auf rund 
605000 t, der gesummte Eigenbahnabsatz von rund 
505000 t auf 770 000 t.

Die allgemeine Knappheit von Brennmaterial hat 
in der Berichtszeit Anforderungen aus Verbraucher­
kreisen herbeigeführt, die früher nicht in Frage kamen. 
Aus den mannigfaltigsten Kreisen der Industrie heraus 
suchte man die mangelnde Steinkohle durch Mitver­
brauch von Briketts zu ersetzen, was uni so eher angeht, 
als die Rosteinrichtungen nicht verändert zu werden 
brauchen. Die bei der gewerblichen Verwendung von 
Briketts gemachten Erfahrungen werden zweifellos 
dazu führen, dal’s sich dieselben in frachtgünstig ge­
legenen Bezirken auch für gewerbliche Zwecke mehr 
einbürgern, besonders wenn der Rauch- und Rufsplage 
entsprechende Aufmerksamkeit gewidmet wird. Weiter 
unterstützt wird die Verwendung durch die Herstellung 
der sogenannten Pfundbriketts, die zugleich eine Er­
höhung der Leistungsfähigkeit der Brikettfabriken 
herbeiführt.

DieBautliiitigkeit im Bezirke ist, was die Errichtung 
von neuen und die Vergröfserung bestehender Brikett­
fabriken angeht, eine recht lebhafte geblieben, imd ist 
eine weitere beträchtliche Vermehrung der Pressen in 
Sicht. Die Steigerung der Erzeugung wird sich jedoch 
erst im nächsten Jahre stärker fühlbar machen; ein 
Theil der betreffenden Anlagen ist nicht so zeitig aus 
Arbeiten gekommen, als vorausgesetzt war.

“Was die. Arbeiterverhältnisse im Bezirke angeht, 
so haben dieselben sich nicht wesentlich verändert; es 
hält andauernd schwer, die nöthige Anzahl von Leuten 
zu bekommen, und ebenso dauern die Klagen über den 
häufigen Wechsel der Belegschaft an.

Die Vorbereitungen zu der „Industrie- und Ge­
werbe-Ausstellung für Rheinland, Westfalen und be­
nachbarte Bezirke, verbunden mit einer deutsch-natio­
nalen Kunstausstellung, Düsseldorf 1902“ haben natur- 
gemäfs auch das Interesse des Vereins erregt. Es hat 
sich als unthunlicli erwiesen, eine Ausstellung etwa 
im Anschlufs an die grofse des Rheinisch-Westfalischen 
Steinkohlenbergbaues stattfinden zu lassen. Im Laufe 
der bezüglichen Verhandlungen nahm die Angelegen­
heit vielmehr den Weg, dais einerseits eine geschlossene 
Kesselanlage von 6 Dampfkesseln, welche mit Roh­
braunkohle geheizt werden sollen, vorgefülirt wird; 
für eine mechanische Zuführung der Kohle, wie sie in 
diesem Falle nothwendig, wird ebenfalls gesorgt werden. 
Die Absicht geht dahin, diese Kohlo auf dem Wasser­
wege zuzuführen und sie mittels entsprechender Aus- 
ladevorrichtungen direct in die Füllrümpfe der Kessel 
zu transpdrtiren. Es wird angenommen, dafs diese 
Kessel ziemlich regelmäfsig im Betrieb sein werden 
und einen nicht unbeträchtlichen Theil des zu ver­
wendenden Ciesammt-Dampfquantums erzeugen sollen.

Des weiteren sind auch einleitende Schritte gethan, 
um eine Vergasungsanlage für Rohbraunkohlen, wie 
die Gasmotorenfabrik Deutz im Begriffe steht sie aus­
zubilden, vorzufülmm, sowie anscbliefsend daran einen

Gasmotor, der mit dem so erzeugten Gas arbeiten und 
tbunliclist direct gekuppelt einen Elektromotor treiben, 
der seinerseits Energie in die allgemeine elektrische 
Leitung abgeben solí. Es würde damit die Möglichkeit 
der unmittelbaren Krafterzeugung aus Braunkolilen- 
generatorgas und die Verthcilung derselben durch ein 
gröfseres Leitungsnetz noch klarer gestellt werden. 
Auch sind Schritte gethan, um thunlickst im Anschlüsse 
an die übrigen Ausstellungs-Objecte Brikettpressen und 
sonstige Einrichtungen der Brikettfabrication vor- 
zufükren, daneben auch noch eine allgemeine Uebersicht 
mit Berücksichtigung der bergbaulichen und wissen­
schaftlichen Verhältnisse des Bezirks zu geben. Die 
bis 1902 noch zur Verfügung stehende Zeit iiifst hoffen, 
dais das Gewollte im vorstehenden Rahmen ausgeführt 
werden kann. Die soeben angedeutete Verthcilung von 
billiger Energie durch ein gröfseres Leitungsnetz ist 
von dem Elektricitätswerk „Berggeist“ in weiter fort­
schreitendem Maise in die Hand genommen worden 
und die Anlage dort jetzt in dem zuerst gedachten 
Rahmen ausgebaut.

Im Laufe des Berichtsjahres sind die seit einigen 
Jahren in Verhandlung gewesenen veränderten all­
gemeinen Anschlufs - Bedingungen der preufsischeu 
Staatsbahnen endlich in die Erscheinung getreten. 
Dieselben haben zwar in Bezug auf. die Fassung des 
Wortlauts in mancher Beziehung erwünschte Klar­
stellung gebracht. Die damit für die Industrie ein- 
getretenen Erleichterungen sind aber nur unbedeutende, 
und insonderheit ist auch bei dem wichtigen Punkte, 
wie die Kosten von Aenderungen der Anschlufsgeleise 
vertheilt werden sollen, wenn dieselben mehr oder 
weniger mit Rücksicht auf die Interessen der Vollbahn 
erfolgen müssen, das Verhältnifs so geblieben, dafs es 
wesentlich davon abhängt, in welcher W eise die Staats­
eisenbahn-Verwaltung die betreffenden Paragraphen 
handhaben wird. Denn es liegt eben die Entscheidung, 
wie diese. Vertheilung jeweils erfolgen soll, ausschließ­
lich bei der Staatsbabnverwaltung, ohne dafs der 
Anschlufsinhaber einen Recurs au eine andere Instanz 
hat. Ein weiterer wesentlicher Wunsch, der ganz 
besonders von dem Bergbau gehegt wird, nämlich der 
Fortfall der Abhol- und Zustellungsgebühren, wenn der 
Anschlufsinhaber seinen Betrieb mit eigener Maschine 
so ausführt, dafs der Staatseisenbahn Verwaltung that- 
säclilich keine Kosten daraus erwachsen, ist nach wie 
vor unerfüllt gehlieben.

Unter dem Wagenmangel haben die diesseitigen 
Gruben in besonders hervortretendem Mafse nicht zu 
leiden gehabt; schärfer einschneidend sind für die 
Gruben die Unzuträglichkeiten der zu kurzen Ab­
holung- und Zustellungsfristen, welche bei einem Theil 
derselben zeitweise auf vier Stunden heruntergedrückt 
waren und zu ganz außerordentlichen Mehrausgaben 
für die Verladung führen.

Die vom Verein für das Jahr 1899 aufgenommene 
Statistik erstreckte sieh über anfänglich 14, später 15 
und 16 dem Verein angehörende Werke. Die Zahlen 
sind also vollständiger als die früheren und deshalb 
uicht ganz vergleichbar; die Entwicklung geht 
denselben aber doch genügend hervor.

aus
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1894 1895 1896 1897 1898 1899

1. Förderung an B rau n k oh len .................. t, 1 172 700 1 555 400 1 720 500 1 S44 600 2 579 400 3 869 200
2. Absatz an B raunkohlen.......................... , t 43400 84 200 96 800 215 800 519 900 558 800
3. Herstellung von Braunkohlenbriketts . . t 324 680 419 400 462 500 467 500 614 600 929 300
4. Gesammtabsatz an Braunkohlenbriketts . t 304 000 398 120 443 100 498 700 610 900 876 400
5. Landabsatz an Braunkohlenbriketts . . . t. 107 610 125 370 124 200 104 100 124 300 112 200
6. Lagerbestände an Briketts:

1 900am Ende des I. Vierteljahres . . t 14 280 1 144 41 400 27 000 900
11. . t. 27 271 29 397 72 900 46 800 29 300 64 700

III. . t 39 831 58 285 101 500 61 300 54SO0 134 400
IV. . t 24 841 30 493 48 000 4 200 5 500 46 100

7. Zahl der beschäftigten Arbeiter . . . 1 759 2 288 2 105 2 121 2 986 4 293
8. Summe der gezahlten L öh n e................. M 1 IBS 900 1 519 840 1 521 500 1 619 100 2 509 600 3 902 500
9. Summe der Steuern und Lasten . . . „// 83 000 112 735 123 685 ca. 125 000 ca. 140 000

Referate und kleinere Mittheilungen.

Rufslands Roheisen ■ Erzeugung in den Jahren 
1880 bis 1899.

Die nachstehende Tabelle giebt einen Ueberblick 
Uber die Roheisen-Erzeugung Rufslands in den letzten 
beiden Jahrzehnten. Man ersieht daraus, dafs in Rufs­

land nur vier Industriebezirke in der Erzeugung von 
Roheisen eine Rolle spielen, nämlich Südrufsland, der 
Uralbezirk, Polen und Ceutral-Rufsland. Die übrigen 
Districte kommen dagegen kaum in Betracht. Die 
Mengen der Erzeugung vertheilen sich auf die einzelnen 
Bezirke wie folgt:

Mengen der Erzeugung in Tonnen.

Jahr Süd-
Rufsland Ural Polen Central-

Rufsland
llffrd-

Rufsland Finland Sibirien Zusammen

1880 . . . 21 200 301 700 44 400 53 700 3 200 21 100 4 200 449 500
1881 . . . 25 400 312 900 48 700 55 500 2 000 21000 4 400 469 900
1882 . . . 32 900 302 700 42 900 54 500 1600 22 100 6 200 462 900
1883 . . . 31800 323 400 45 400 56 100 2 700 16 600 6100 482 100
1884 . . . 32 500 342 600 42 600 60 000 2 700 21 600 7 900 509 900
1885 . . . 36 200 853 900 45 700 59 800 2 400 22 900 6 900 527 800
1886 . . . 50 100 343 300 49 300 65 500 2 500 14 900 6 900 532 500
1887 . . 68 200 384 000 64 500 71 700 1900 16 000 6 600 612 900
1888 . . . 89 100 394 100 83 100 75 500 1 800 19 000 4 800 667 400
1889 . . . 188 800 , 405 300 92 400 83 800 1800 13 400 5100 740 700
1890 . . . 219 900 454 200 127 400 94 300 2 100 22 100 7 200 927 200
1891 . . . 253 400 490 600 127 400 101 300 3100 21400 8 400 1 005 600
1892 . . . 282 000 502 000 151 200 105 400 3 400 22 500 6 400 1 072 900
1893 . . . 328 600 506 900 165 700 117 600 3 200 20 900 7 000 1 149 900
1894 . . . 448 700 543 100 . 181700 126 200 4 200 20 900 8 800 1 333 600
1895 . . 558 100 542 000 191 000 126 400 2 900 22 800 9 600 1 453 400
1896 . . . 642 100 584 600 222 600 137 600 4 900 22 900 7 400 1 622 100
1897 . . . 759 900 667 100 229 300 178 200 5 700 30 900 10 600 1 881 700
1898 . . . 1 006 100 713 800 263 400 180 600 26 400 24 000 8 800 2 223 100
1899 . . . 1 355 100 735 000 308 900 243 500 32100 24 000 8 800 2 707 400

Bis zum .Jahre 1894 hat der Uralbezirk immer an 
der Spitze gestanden. Von dem folgenden Jahre ab 
nimmt dagegen Süd-Rufsland die erste Stelle ein, und 
dieser Bezirk liefert jetzt die Hälfte der gesammten 
Roheisen-Erzeugung Rufslands. Aber auch das Ural­
gebiet, obwohl es verhältnifsmäfsig zurückgegangen ist, 
vermehrt seine Production von Jahr zu Jahr und hat 
dieselbe in den letzten 14 Jahren verdoppelt. Polen 
und Central - Rufslaud haben in dem von der Tabelle 
umfafsten Zeitraum ihre Stellungen miteinander ver­
tauscht, sind sich jedoch während der ganzen Zeit 
immer ziemlich nahe geblieben.

Für das Jahr 1899 nimmt Rufsland in der Welt- 
production von Roheisen die vierte Stelle ein. Es sind 
nämlich die Vereinigten Staaten von Amerika mit 34, 
England mit 28,4, Deutschland mit 21 und Rufsland 
mit 6,6 °/o der Gesammt-Roheisen -Erzeugung der W elt,

welche für das genannte Jahr 40 500 000 t betrug, be­
theiligt. Dann folgen Frankreich mit 6,3, Oesterreich- 
Ungarn mit 3,8, Belgien mit 3, Schweden mit 1,1 und 
die übrigen Staaten mit 0,8 °/°-

Ausfuhr nach unseren Colonien.

Die „Yerkehrs-Currespondenz“ erwirbt sich das Ver­
dienst, auf die Ausfuhr nach unseren Colonien als Feld 
für den Absatz unserer industriellen Erzeugnisse hin­
zuweisen. Beträgt doch jetzt schon, so heifst es dort, 
die Einfuhr in die deutschen Colonien rund 84*/» Mil­
lionen Mark und es kann mit voller Sicherheit erwartet 
werden, dafs die Einfuhr sowie auch die, jetzt aller­
dings nur 13 Millionen Mark betragende Ausfuhr 
erheblich zunehmen wird, sobald nur erst die langsame,
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F euerlose Locom otiven.
unsichere und überaus kostspielige Güterbeförderung 
in unseren Colonien — mittels Träger in Togo und 
Ostafrika zu dem Satze von 150 bis 230 ¿¡> für 1 tkm, 
mittels Ochsenwagen in Siidwestnfrikn zu dem Satze 
von 120 bis 150 für 1 tkm — durch die Anlage 
von Eisenbahnen ersetzt und damit eine aufscrordent- 
lielie, 80 “/» und mehr betragende Verbilligung der 
Güter-, sowie auch der Personenbeförderung erreicht 
ist. Glücklicherweise sind begründete Anzeichen vor­
handen, dafs die dahin gerichteten Bestrebungen in 
nicht zu ferner Zeit zum Ziele führen werden.

In Deutsch-Südwestafrika ist vou der rund 380 km 
langen Bahn Swakopmund-Windhoek die 194 km lange 
Strecke von Swakopmund bis Kariböb, dem eventuellen 
Anschlufspunkt der Balm nach den Otavi-Kupferminen, 
dem Betriebe übergeben und der Weiterbau auf Kosten 
des Reiches gesichert. In Kamerun beabsichtigt eine 
deutsche Gruppe von dem Hafen Victoria aus eine 
Bahn nach dem am Mungofhifs gelegenen Mundame 
zu bauen und dadurch einen wichtigen Schritt für die 
wirthschaftliche Erscbliefsnng der werth'vollstcn unserer 
Colonien zu thun.

In Ostafrika ist die 43 km lange Strecke Tanga— 
Mnhesa nach Uebernalime seitens des Reiches in° ge­
regeltem Betriebe, und die Fortsetzung bis zu dem von 
Muh esu 55 km entfernten, vorläufigen Endpunkte Ko- 
rggwe in der Ausführung begriffen, so dafs dann die 
zahlieichen, in West-Usambara und Süd-Parc gelegenen 
Plantagen eine schnelle und billige Verbindung mit 
dein Hafen von ianga erhalten und dadurch in betreff 
ihrer Rentabilität sehr gewinnen werden. Auch die 1 
vielgenannte ostafrikanische Centralbahn scheint endlich i 
ihrer Ausführung entgegen zu gehen, da in derSehlufs- j  
Sitzung des Colonialrathes seitens der Colonialverwal­
tung die Erklärung abgegeben wurde, den Bau der 
Centralbahn sowohl auf Reichs- wie auf Privatkosten 
ins Auge zu fassen und für den ersteren Fall die erste 
Baurate von 2 Millionen Mark in den Etat einzustellen.

. Nachdem durch die vou dem Oberstleutnant Ger- 
ding vorgenommene Besichtigung der Bahnlinie und 
Prüfling der vorhandenen Vorarbeiten die Baukosten 
der Balm bei Annahme der Meter-Spurweite zu 64 000 J l  
für 1 km festgestcllt und aufserdem ermittelt worden 
ist, dafs. der Ban der ersten, 230 km langen Theil- 
strecke Dar-cs-Salaum-Mrogoro, da die dört ansässige 
Bevölkerung zahlreich und das Gelände cnltürflliig ist, 
als ein missichtsvolles Unternehmen bezeichnet werden 

k M^'-elclieS einc ano emessene Verzinsung des rund 
15 Millionen Mark betragenden Baukapitals erwarten i 
hilst, so dürfte auf Grund dieser Ermittelungen die ] 
Zustimmung des Reichstages zur Bewilligung der ersten 
Baurate von 2 Millionen Mark, eventuell auch die Be­
schaffung des erforderlichen Privatkapitals weniger 
bchwieiigkeiten als bisher bieten. Im Interesse unseres 
Schutzgebietes ist allerdings eine möglichst baldige 
Entscheidung über die Ausführung der Centralbahn 
von grofser Bedeutung, da zu der bereits erfolgten 
Ablenkung des Verkehrs von der Umgehung des Kili- 
inandscharo nach der Station Voi der Lgnndabalm eine 
neue Ablenkung des Verkehrs durch eine Karawanen- 
veimndung zwischen der bis über 700 km von der 
Küste vorgedrungenen Ugandabahn und dem, den 
Victona-Nyanza umgebenden deutschen Schutzgebiet 
hmzugetreten und daher Gefahr vorhanden ist, dafs 
sich der Verkehr mehr und mehr dem englischen 
Uganda zuwendet. Glücklicherweise hat die Central­
bahn den Wettbewerb der Ugandabalm um so weniger 
zu fürchten, als die letztere in dem westlichen Theil 
eine Hochgebirgsbahn ersten Ranges darsteilt, welche 
bis zn 2o0(l m ansteigt, somit den höchsten Punkt der 
Ventralbalm um mehr als 1000 m übertrifft und daher 
einen viel schwierigeren und kostspieligeren Betrieb 
als die Centralbalm bat.

Wie schon der Name sagt, handelt es sich hier 
um Locomotiven, welche den hochgespannten Dampf 
nicht selbst erzeugen, sondern das bereits stark erhitzte 
hochgespannten Dampf liefernde Wasser in einem gut 
isolirten Behälter mit sich führen. * Eine feuerlose 
Locomotive besteht mithin nur aus dem Wagengestell, 
dem darauf ruhenden Behälter und dem Locomotiv- 
Triebwerk. Um diese Locomotive dienstbereit zu 
machen, wird zunächst der Behälter bis zu etwa =/3 
seines Inhaltes mit möglichst vorgewärmtem Wasser 
gefüllt und diese Füllung dann durch hochgespannten 
Dampf, den z. B. eine stationäre Kesselanlage liefert, 
soweit erhitzt, bis man im Behälter eine Temperatur 
des Wassers bezw. Spannung des sich hieraus ent­
wickelnden Dampfes erhält, welche der des Dampf 
spendenden Kessels möglichst gleiehkommt. Es wird 
sich dies bis auf eine Differenz von etwa ‘/a Atm. 
sehr bald erreichen lassen, so dafs also einer Kessel­
spannung von z. B. 9 Atm. eine Spannung am Be­
hälter von ¡etwa 91/* bis 8 1/* Atm. entspricht. Eine 
solche Füllung genügt bei nicht sehr forcirtem Betriebe 
etwa ’/a Tag.

Das beim Fahren verbrauchte Dampfvolumen 
ersetzt sich sofort wieder aus dem Wasser, wobei die 
Dampfspannung allmählich fällt. Um diese wechseln­
den Spannungen auszugleichen, sind die Cylinder so 
grofs gewählt, dafs die Locomotive bei etwa 3 Atm. 
Spannung immer noch ziehen und bei ungefähr 1 Atm. 
Ueberdruck sich noch selbst fortbewegen kann. Wird 
diese Spannung unterschritten, so mufs der Behälter 
nachgefüllt bezw. das Wasser wieder ersetzt werden. 
Das Nachfflllen geschieht durch das beim Eintreten 
des Dampfes sich bildende Condenswasser. Der Dampf­
verbrauch ist ungefähr gleich dem einer gewöhnlichen 
Locomotive.

Es sei gleich bemerkt, dafs diese Locomotiven 
sich nicht im Versuchsstadium befinden, sondern be- 
i eits eine Entwicklungsperiode hinter sich haben und 
vielfach erprobt sind.

Die Vorzüge dieser Locomotiven sind: Zu ihrer 
Bedienung ist kein geprüfter Locomotivführer nöthig, 
die Locomotive kann vielmehr von jedem besseren 
Hülfsarbeiter gefahren werden, da ja das Beobachten 
des Dampfkessels wegfällt. Da keine Feuerung vor­
handen, ist kein Heizer nöthig. Es findet keine Rauch­
entwicklung sowie kein Funkenauswurf statt. Die 
gesetzlichen Innenrevisionen, die sonst viel Geld kosten, 
sind kostenlos zu machen, weil nach Oeffnen eines 
Mannlochdeckels der Kessel sofort vollständig offen 
ist. Der Verschleifs des Kessels und des Gangwerks 
ist äufserst gering. Injecteure oder sonstige Speise­
einrichtungen sowie Rohrleitungen fallen fort.

Wird die Locomotive nicht benutzt, so kann sie 
ohne Aufsicht gelassen werden.

Aus Vorstehendem ergiebt sich, dafs der Betrieb 
mit feuerlosen Locomotiven auf Industriebahnen, 
kurzen Personen-Verkehrsslrecken und zum Rangiren 
äufserst vortheilhaft ist. Es ist hier die feuerlose 
Locomotive den elektrischen Locomotiven mit Ober­
leitung des Stromes entschieden überlegen, da bei 
letzteren sehr umständliche, kostspielige und unter 
Umständen gefährliche Drahtleitungen nöthig sind 
Aufserdem ist die Anschaffung und Aufstellung einer 
Dynamomaschine und eines diese treibenden Motors 
(zu welchem, wenn dieser eine Dampfmaschine ist, 
noch eine Dampfkesselanlage kommt) naturgemäfs 
ungleich theurer als die eines zum Betrieb einer feuer-

Vergl. auch hierzu: L e n l z :  „Die feuerlose 
Locomotive in ihrer Anwendung auf den Bergwerks­
und ^Hüttenbetrieb“. „Stahl und Eisen“ 1885 Nr. 1
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losen Locomotive nur nöthigen, stationären Dampf­
kessels. Eventuell könnte auch eine gewöhnliche 
Locomotive den nöthigen Dampf liefern. Auch läfst 
sich beim Betriebe mit feuerlosen Locomotiven das Ge­
leise viel schneller, billiger und einfacher verlegen, 
als beim Betriebe mit elektrischen Locomotiven mit 
Oberleitung, weil ja letztere dann auch neu verlegt 
werden mufs.

Was eine elektrische Locomotive mit Accuniula- 
torenbetrieb betrifft, so ist zu bemerken, dafs erstens 
diese Maschinen noch sehr in der Entwicklung be­
griffen sind und daher noch nicht zuverlässig arbeiten 
und dafs zweitens eine genügend starke Aecumula- 
torenbatterie aufserordentlich schwer und demnach 
theuer wird.

Ferner ist eine feuerlose Locomotive da sehr an­
gebracht, wo keine Rauchentwicklung und kein Funken- 
auswurf statlfinden soll, wie bei Transporthahnen, in 
chemischen Fabriken und allen feuergefährlichen Be-

A tm . D ruck C y linder-F llllung

Zugkraft he i S’/2 u n d r u n d 50 % etwa 3500 kg
n « 8*/* fl 40 fl fl 2700 n

„ 7\L „ „ 25 ,, 2100 n
« 7 36 r» 2100 fl

5 42 fl 2100 ti
„ 5 „ ' 50 fl 2100
„ 4 n n 63 n 2100

* n 3 n S3 » 2100 fl
fl n 8 „ 22 n 1450 fl
„ „ 7 fl 25 A 1450

6 fl fl 30 fl fl 1450
„ 5 fl 35 r» « . 1450
fl 4 n n 45 n 1450 fl
fl n 3 60 fl 1450 fl

« 2 ' 2 n v 70 ,, r 1450 n
n 2 75 fl n 1250

S „ n 15 n 1000
* 7 * A 22 „ A 1000 n

trieben, ferner da, wo die Maschinen durch Werk- 
statten fahren müssen; dann in grofsen Lagerhäusern, 
schliefslich auf Holzplätzen, in Bergwerken, auf Zucker­
rohrfeldern, Plantagen u. s. w. ftn Vergleich mit elek­
trischen Locomotiven gilt hier ebenfalls das bereits 
Erwähnte.

D ie A c t i e n g e s e l l s c h a f t f ü r  Fe ld  - u n d  K l e i n ­
b a h n e n b e d a r f  vorm.  O r e n s t e i n  & K o p pe l  hat 
bisher besonders eine bestimmte Gröfse von feuer­
losen Locomotiven gebaut und ist daher in der Lage, 
für diese Gröfse kürzere Lieferzeiten zu gewähren.

Die Hauptabmessungen dieser feuerlosen Loco­
motiven von 6t) P .S.  sind:

C ylind erdu rchm esser 430 mm
K olbenhub  400 „
R addurchm esser   S80 „
R a d s t a n d ............................................. 1700 „
S p u r w e ite .............................................  1435 „
Leergewicht, e t w a .................................. 10,5 t
Dienstgewicht „  13,6 t
Höchster Dampfdruck . . . , . 9 Atm.
Wasser im Kessel etwa . . . .  3 cbm.
Dampfraum e t w a ............................ V ji „

Ein Bild über die Leistungsfähigkeit dieser feuer­
losen Locomotiven dürften folgende Angaben über die 
Zugkraft bei verschiedenen Cvlinderfüllungen und 
Dampfdrücken gehen:

A tm . D ruck  C y lm der-F ü llung

Zugkraft bei 6 und rund 25 % etwa 1000 kg
n fl 5 fl fl 30 fl „ 1000 fl
„ fl 4 fl 37 fl « 1000 fl
fl fl 3 _ 50 « n 1000
fl 21 2 n 60 fl 1000 fl
fl fl 2 fl 75 » 1000 fl
fl fl 1 V-2 fl fl 70 fl 850 fl
fl 1 fl 70 fl „ 600 «
„ fl 1 fl fl 50 fl fl 400 fl

Bei einer Geschwindigkeit von etwa 15 krn in 
der Stunde und einer Zugkraft von ungefähr 1450 kg 
wäre dann beispielsweise die Leistung der Locomo­
tive =  rund 60 Pferdekräften, und hei einer Zug­
kraft von 2100 kg und ebenfalls 15 km Geschwindigkeit 
in der Stunde =  etwa 87 Pferdekräften. Bei einer 
Geschwindigkeit von 25 km in der Stunde und einer 
Zugkraft von rund 1250 kg wäre 'die Leistung — un­
gefähr 87 Pferdekräften u. s. w.

Entdeckung von K ohlenlagern auf Cuba.

Die reichen Lager guter Kohlen, welche imMayari- 
district in der Nähe der Nipe-Bay entdeckt worden 
sind, dürften von grofser Bedeutung für die künftige 
Entwicklung der Insel sein und auch wohl die Aus­
beutung der vorhandenen Eisenerz- und Braunsteinlager
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ermöglichen. Die Untersuchungen haben ergehen, dafs 
die Kohle von guter Qualität ist und gröfse Aehn- 
lielikeit mit Kannclkohle hat.

(M ontlily  B u lle tin  o f th e  B ureau  o f  A m erican  H epublics.)

N ahtlose Ketten.
Es wird uns mitgetbeilt:
„Die »Rolled Weldless Chain Company Ltd.«, 

welche die engl ¡selten Patente zur Herstellung von naht­
losen Kelten nach dem K l a t t e s ch en  Walzverfahren 
erworben halle und in der Nähe von Newcastle on 
'lyne auf einer Insel ein grofses Kettenwalzwerk nebst 
Zubehör errichtet hat, hat vor kurzem den Betrieb 
aufgenommen. Es handelte sich vorher dabei fest- 
zuslellen, welches Material zu den Walzbandagen sich 
am dauerhaftesten erweisen würde und ob es möglich 
sei, Ankerketten, wobei Glieder und Steg aus einem 
Stück ohne Schweilsung bestehen, herzustellen. Wie 
bekannt, fallen die Stege, die in den heutzutage in 
Gebrauch befindlichen geschweifslcn Ankerkelten ein­
gesetzt sind, nach kurzem Gebrauch der Ketten aus 
den Ringen (Gliedern) heraus, oder, weil Steg und 
Glied nicht aus einem Stück bestehen, sind solche im 
Seewasser einer raschen Corrosion unterworfen.

Die Versuche haben in beiden Fällen ein günsti­
ges Resultat ergeben, indem sich eine Qualität Nickel- 
stabl als nahezu unverwüstlich gezeigt hat und (im 
zweiten) die Schwierigkeit der Malerialvertheilung 
beim Walzen von Stegkettengliedern vom Erfinder 
selbst gelöst wurde, was man wohl als ein Meister­
stück in der Walzwerkstechnik betrachten kann, wenn 
der Fachmann berücksichtigt, dafs die Materialmenge 
während des Walzens im Steg nur eine seitliche Ver­
schiebung, dahingegen diejenige im Ring eine 42- bis 
45 procentige Längenstreckung durchmacht. Bisher 
wurden nur l 3/j zöllige Siegkettenstäbe gewalzt, und 
wird jetzt zu gröfseren Dimensionen Überlegungen, 
sowie zur Massenfabrication von 1 zölligen' kurz- 
gliedrigen Ketten für die Kellenschleppschiffahrts­
zwecke. Dem Unternehmen kommt zu statten, dafs 
wegen der nöthigen Elasticität der Ankerkellen solche 
gegenüber den geschweifsten Ankerketten nur um 
etwa 10 % leichter in Verwendung gelangen können.

Es wird wohl nun nicht lange mehr dauern, dafs 
m America und auf dem europäischen Continent noch 
einige Keltenwalzwerke errichtet werden, welchen bei 
den enorm zunehmenden Schiff bauten lohnende Arbeit 
nicht fehlen wird.“

Norwegen als Eisen erzeugendes Land.
Herr J. H. L. Vogt . ,  Professor der Metallurgie 

an der Universität in Kristiania, dem ich vor Druck­
legung meiner in den beiden letzten Nummern unserer 
Zeitschrift erschienenen Arbeit über die norwegische 
Eisenindustrie einen Bürstenabzug eingesandt batte, 
hat die Liebenswürdigkeit gehabt, mich einerseits 
auf einige Mängel aufmerksam zu machen, und mir 
andererseits aber auch weiteres Material* zur Verfügung 
zu stellen. Sein Schreiben ist indessen erst in meinen 
Besitz gelangt, als das letzte Heft bereits ausgedruckt 
war, so dafs es leider nicht mein* möglich war, Ge- ! 
brauch davon zu machen. Indem ich Herrn Professor 
V o g t auch an dieser Stelle meinen verbindlichsten Dank 
für sein freundliches Entgegenkommen ausspreche, w ill ! 
ich seiner Anregung folgend einige Ergänzungen und 1 
Berichtigungen hier nachtragen.

* l?en Abdruck eines neuen Vortrags von ihm
über die Möglichkeit einer Eisenindustrie im nörd­
lichen Norwegen und ferner eine sehr werthvolle Arbeit
von ihm „Norges bergverksdrift, et liistorisk tilbageblik 
og et udblik i fremtiden“.

Wie Herr Professor V o g t  mir mittheilt, ist in 
Norwegen seit 1880 noch ein Hochofen in Betrieb, zu 
Näs, der jährlich rund 400 t Roheisen liefert. Nor­
wegen ist mithin n i c h t  „ganz“ auf fremdes Eisen an­
gewiesen, wie ich sagte. Im Eisenwerk Näs wird nicht 
Sieinens-Martin-Eisen, sondern Tiegelstahl erzeugt.

Der Bau der von mir erwähnten Bahnlinie Arendnl- 
Amli(1 ist mittlerweile vom Reichstag und der Re­
gierung beschlossen worden.

Die Gangart der Erze von Arendal ist nicht Flufs- 
spatli und Kalkspath, sondern Granat und Kalkspatli.

_ Die Roheisenerzeugung im Jahre 1792 betrug 7380 t 
(infolge eines Druckfehlers in der von mir benutzten 
Tabelle von R o t h  w e l l  waren 2380 t angegeben.*) 
Ingesammt wurden in Norwegen an Roheisen erzeugt 
in dem Zeitraum

1525 bis 1780. 
1781 „ 1814. 
1815 ,, 1899.

rund 650 000 t 
.. 240000 t

425000 t.
zusammen also etwa l 1/;) Millionen Tonnen Roheisen 
entsprechend einem Erzverbrauch von ungefähr S ’Mil- 
lionen Tonnen Eisenerz.

Das Kohlenvorkommen auf Andö hat nur eine 
Breite von 2 und nicht 5 km; die G’oncessionsdauer 
beträgt nicht, wie in meiner Quelle angegeben war, 
60 Jahre, sondern 99 Jahre. Die zur Ausbeutung der 
Stein kohlen Vorkommen auf Spitzbergen gegründete 
Gesellschaft hat ihren Sitz in Trondhjom, eine andere 
ist, wie gesagt, in Tromsö in Bildung begriffen.

Das Erz von Dunderland kommt in Lagern vor, 
deren Mächtigkeit 10 bis 75 m beträgt. Das Erz enthält 
im Durchschnitt 40 °/o Eisen, das gewaschene Erz aber 
65 bis 68 °/o Eisen. Die Erzlinsen von T ö m ö siud am 
Ausgehenden 1,2 bis 5 m mächtig. Die Erzlinse von 
Mastukrogen soll 1500 000 t Erz mit höchstens 50 °/o 
Eisen liefern. Die Beimengungen der Erze von E ker-. 
suudfeld sind Labrador, Hyperstlien u. s. w.

Prof. V ogt hält die Angabe von H e  ad , welcher 
das Erzvorkommen bei Fuglestraml auf mindestens 
25 Millionen Tonnen schützt, nicht für zutreffend. Auch 
sind die Apatitvorkommen Norwegens nicht so ausge­
dehnt, wie v. F o r s e l l e s  meint. Prof. V o g t  steht den 
Versuchen v. F o r s e l l e s  überhaupt skeptisch gegenüber.

Dagegen dürfte nach seiner Ansicht künftig eine 
sehr bedeutende Erzausfuhr aus dem n ö r d l i c h e n  Nor­
wegen,** namentlich aus Dunderland zu erwarten sein, 
vorausgesetzt, dafs es gelingt, die mächtigen und aus­
gedehnten, aber ziemlich armen Eisenerze auf rationelle 
Weise mechanisch anzureichern. Im vergangenen Sommer 
liefs E d i s o n ,  der sich für jene Erze sehr lebhaft 
interessirt, eingehende Untersuchungen, Diamant- 
bob rungen u. s. w. in Dunderland vornehmen und eine 
Probeladung des Erzes in seine bei New York gelegene 
gröfse Aufbereitungsanlage*** kommen. Seine Absicht 
ist, das Erz von 40°/o auf 68°/o Eisen anzureichern, den 
Phosphorgehalt aber gleichzeitig durch die Apatit-
abscheidung von 0,2 auf 0,02 bis 0,03 °/o zu verringern, 
um das Erz für den sauren Bessemerhotrieb brauchbar 
zujnachem __ QUo

* Aufserdem haben sich einige Druckfehler ein­
geschlichen :

Seite 1199 mufs es Röros heifsen statt Köros,
Seite 1200 u. 1202 mufs es Fuglestrand heifsen statt 

Fuglstrand,
Seite 1200 mufs es Skravlaa heifsen statt Skravalaa,

» >’ n » Häggli „ „ llaggli,
„ ” „» » v Sörvaag „ „ Saravaag,
Seite 1200 mufs Zeile 13 v. u. das Wort „nasse“ 

wegfallen,
Seite 1201 mufs es Vestraalid heifsen statt Vestraatid.

** Ton den Gruben im sü d l i ch en  Norwegen sind 
im Jahre 1900 etwa 20 0 0 0 1 Eisenerz ausgeführt worden 

*** „Stahl und Eisen“ 1898 S. 133.
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Bücliersc l iau .

Das Buck der Berufe. E in Führer urnl B erather 
bei der B erufsw ahl. 3  Bünde. I. D er M a r in e ­
o f f i z i e r  von E . K o h lh e u e r ,  Corvettenkapitän
a. D . ü .  D er E l e k t r o t e c h n i k e r  von F r i t z  
S i i c h t i n g ,  Ingenieur. III. D er I n g e n i e u r  von 
W i l l i .  F r e y e r ,  Ingenieur. Hannover 1 9 0 0 , 
Gebr. Jaen icke. P reis jedes Bandes geb . 4  JL  

Das vorstehende Unternehmen ist unserer Meinung 
nach ein sehr bedeutungsvolles und entspricht einem 
thatsächlich vorhandenen Bedürfnifs. Es ist nicht zu 
■verwechseln mit den nach Hunderten zählenden Biicliern 
über die Berufswahl, die ein Compendiuin der Vor­
schriften über die Berechtigungen unserer höheren 
Lehranstalten, die Vorbedingungen zur Aufnahme in 
die Universität, die technische Hochschule u. dergl. 
enthalten, sondern hier liegt eine vertiefte, von Fach­
leuten geschriebene Darstellung der einzelnen Berufs­
arten und ihrer Aufgaben vor, die einen wirklichen 
Einblick in das W e s e n  des betreffenden Berufs ge­
stattet. Sie bildet somit nicht allein für die Eltern 
einen Bathgeber bei der schweren Frage der Berufs­
wahl für ihre Söhne, sondern für die letzteren nach 
geschehener Berufswahl auch ein vortreffliches Vade- 
mecuin für die erste Zeit des Studiums. Wir begrüfsen 
deshalb das Unternehmen mit besonderer Freude und 
glauben, dafs sich die bisher erschienenen Bände unter 
dem Weihnachtsbaum manches deutschen Eisenhütten­

mannes finden werden, da sie sich vortrefflich als 
I Weihnachtsgabe eignen. Die Verlagshandlung ist seitens 

der grofsen industriellen Werke und der Schiffahrts­
unternehmungen bezüglich der Illustrationen in zuvor­
kommendster W eise unterstützt worden, so dafs die 
letzteren nicht allein einen Schmuck, sondern eine 
wesentliche materielle Bereicherung der vornehm aus­
gestatteten Bände bilden. Dr. W. Beutner.

Ferner sind zur Besprechung eingegangen:
Dr. E . v . W o e d t k e ,  ü irector  im R eichsam t dos 

In n ern , Gewerbe - Unfallversicherungsgesetz und 
Gesetze, betreffend die Abänderung der Unfall- 
versicherungsgesetze vom 30. Juni 1900. T ex t­
ausgabe m it Anm erkungen und Sachregister. 
See,liste vollständ ig  um gearbeitete A uflage. 
(G uttentagsche Sam m lung deutscher R eichs- 
gesetze , T extausgabe m it Anmerkungen Nr. 23 .) 
B erlin , J . G uttentag. Preis. 2 ,5 0  J t .

Kalender für Ingenieure des Maschinenbaues 1901. 
H erausgegeben von C ivilingenieur R obert Con­
rad, B erlin . I. Jahrgang. Mit 4 5 3  A bbildungen  
im T exte. P re is 1 , 50  J i .  B erlin , V erlag  
von W . & S. L oew enthal.

Industrielle Bundschau.

Deutsche Werkzeugmaschinen • Fabrik, vormals 
Sondernianu & Stier, in Chemnitz.

Das 28. Geschäftsjahr der Gesellschaft war ein 
überaus wecliselvolles. Die Ausrüstung und die In­
betriebsetzung der neuen Montageballe und der neuen 
Selimiede, sowie der Anseblufs der alten Betriebe an 
die neue Centralanlage mit elektrischem Motoren- 
Antrieb konnte nicht ohne Betriebsstörungen durch- 
goführt und nur mit Aufgebot aller Hiilfskräfte 

■rechtzeitig erledigt werden, ohne dafs die laufenden 
Lieferungsverpflichtungen dabei benachtheiligt wurden. 
Mit Einrichtung von Doppclschiehten während des 
Winterhalbjahrs wurde es möglich gemacht, die 
Lieferungen ohne erhebliche Verspätungen zu erledigen 
und sind dem Werke Conventionaistrafen erspart ge­
blieben, obwohl die rechtzeitige Beschaffung der notli- 
wendigen Materialien oft nur sehr schwer zu erreichen 
war. Die Betriebsunkosten stiegen aufser allem Ver- 
hältnifs und die Geschäftslage drohte sich zu einer 
Krisis zu gestalten, als im lebruar d. J. die Kohlen­
gruben der Böhmischen und Sächsischen Reviere ihre 
Förderung einstellten und zur Aufrechterhaltung des 
Betriebes für die Beschaffung des nöthigen Feuerungs- 
materials seihst für zweifelhafte Qualitäten ganz un­
gewöhnlich hohe Preise angelegt werden mufsten.

Die Gesellschaft erreichte 1899 1900 reichlich den­
selben Umsatz wie im Vorjahre und erzielte damit 
einen Uebersehufs von 275321,35 J t ,  welcher ein- 
scbliefslicli 2770,55 Jt. Vortrag aus 1898/99 folgende | 
Verwendung finden soll: Abschreibungen 108,672,69 J t.  ] 
Vom Restbeträge von 166 648,66 Jt, exclusive Saldo- ]

vortrag vom vorigen Jahre erhalten zunächst der Re­
servefonds 5 °/o =  8193,95 Jt', Direction und Beamte 
16 387,80 J ( , 4 °/° Abschlags-Dividende auf 1700000 J l  
—  68000 J t , 12 J t  Abschlags-Dividende auf 500 Stück 
Genufssclieine =  6000 J l , ferner entfallen auf Tantième 
des Aufsichtsraths 6528,63 J l ,  3 0/o Super-Dividende 
auf 1700000 *# =  51000 Jt., 9 J l  Super-Dividende 
auf 500 Stück Genufssclieine =  4500 J t,  somit verbleiben 
zum Vortrag auf neue Rechnung 6038,28 J l .

Neuerburgs Maschinenfabrik Actlen-Gosellscliaft 
Köln, Humboldt-Colonie.

Wie im ersten, so war das Werk auch im zweiten 
Geschäftsjahre in Aufbereitungs- und Zerkleinerungs­
maschinen, sowie in Apparaten zum Auffangen desWassers 
aus dem Auspuffdampfe, besonders gut beschäftigt, und 
sind die Aussichten für das dritte Jahr in diesen Specia- 
litäten naeli wie vor günstig. Der Reingewinn beträgt 
einschl. des Vortrages aus 1898,99 von 25567,40 J t  
104005,30 Jl,  nachdem für 24025,73 J t  abgeschrieben 
wurden. Auf das Actienkapital waren mit Beginn des 
Geschäftsjahres 326010 J t  eingezahlt; weitere Ein­
zahlungen sind am 30. Juni d. ,T. in Höhe von 49990*#  
eingezogen worden, so dafs jetzt 757» des .Aktienkapitals 
mit 375 000 J t  eingezahlt sind. Obwohl das günstige 
Jahrergebnifs gestatten würde, eine höhere Dividende 
als 1 0 7 » vorzuschlagen, so wurde es doch für richtig 

j  gehalten, um auch weniger günstigen Zeiten mit Ruhe 
\ 'entgegensehen zu können, einen ansehnlichen Theil 
! des Gewinnes in Vortrag zu bringen. Es wird vor-
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geschlagen, (lie für die Tantième des ersten Aufsichts­
ruthes im vorigen Jahre in Reserve gestellten 4017 ,17 .// 
diesem nunmehr zu bewilligen und den Reingewinn 
wie folgt zu vortheile» : dem gesetzlichen Reservefonds 
5 % von 78437,90 J l  =  3921,90 J l,  4 %  Dividende von 
326010*#— 13040,40 J t,  Tantièm e: für den A ufsichts­
rath 1 0 %  von 61475,60 J l  =  6147.56 J l ,  für den 
Vorstand und die Beamten -1388,7s J l ,  6 %  Super­
dividende von 326010 J l  — 19560,60 J t.  Vortrag auf 
neue Rechnung 56946,06 J l.

O d e m e rk e , M asch in en fab rik  und S ch iffsbauw crft, 
A c tien g e se llsch a ft in S te ttin  - G rabow .

Im Laufe des fünften Geschäftsjahres der Gesell­
schaft— !  Juli 1S99 bis 30. Juni 1900 — sind mehrere 
grpfsere Objecte zur A blieferung gekommen und Auf- 
träge hereingenommen worden au f Schiffe, wie solche 
bisher, was Grjifse anbelangt, von dieser W erft nicht 
gebaut wurden. Diese Ucbergangsperiode, insbesondere 
auch das stetige Steigen der Materialpreise und Löhne, 
haben das Ergobnifs des Jahres insofern ungünstig 
beeinflußt, als dasselbe gegen das V orjahr zurück­
geblieben is t, obgleich der Umsatz und' der in das 
neue Geschäftsjahr übernommene A uftragsbestand die

höchsten bisher zu verzeichnen gewesenen Ziffern auf- 
weisen. Die technischen Einrichtungen des W erkes 
haben weitere Fortschritte  gemacht.

D er Geschäftsgewinn stellt sich auf 137 710,92 J l  
hiervon sind zu Abschreibungen verw endet: 89 301,90.//! 
Von dem sich ergebenden Betrage von 48409,02 J l ,  
abzüglich Gewinnvortrag aus dem Vorjahre in Höhe von 
12437 J l  gehen 5 %  zum Reservefonds =  1798,60 *//. 
bleiben 46610,42 J l ,  welche wie folgt verwendet werden 
sollen: Tantiemen und Gratificationen 9300,40 J t ,  
5 %  Dividende auf 490000 J t . Vorzugsactien =  24500*//, 
20 %  der hiernach noch verbleibenden Summe von 
12 810,02*// als Ueberweisung an den Fonds für Aus­
lö s u n g  der Vorzugsactien =  2562 J l ,  Vortrao- auf 
neue Rechnung 10248,02 J l .

C om pania F u n d id o ra  de H ie rro  y A cero, M onterey , 
M exico.

_ Unter obiger Firm a hat sich mit einem Grund­
kapital von 10 Millionen Dollars eine Gesellschaft 
gebildet zwecks Errichtung eines Eisenw erks in Mexico. 
Die Einrichtungen für das W erk, das Hochofen- und 
M artinstahlaiilage, sowie E isengießerei und Mascliinen- 
w erkstätten umfassen soll, werden von den Vereinigten 
Staaten geliefert. ■ °

V e re i n s - N a c h r i c h t e n .

Nordweslliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrielier.

P r o t o k o l l
liber d ie  V o rstan d ssitzu n g  vom 3 . D ecem ber 1900

zu D ü sse ld o rf im  R e s ta u ra n t T h ü rn ag e l.
Eingeladen war zu der Sitzung durch Rund­

schreiben vom 22. November d. J . und die Tao-es- 
ordnung wie folgt festgesetzt: °

1 . Geschäftliche Mittlieilungen.
2. A ntrag auf Ermäfsigung, der Eisenbahnfraclitsätze 

nach den deutschen, belgischen und holländischen 
Hafen.

3'  (Hr  Tagesordnung der im Januar 1901
stattbndenden ’Vollversammlung des Deutschen 
Handelstages (Zolltarif und Handelsverträge, Aus­
kunftsstelle für den deuschen A ufsenhandefu. s. w.). 
V ali] der 4 ertreter für diese Vollversammlun".

4 . Lolinzalilungsbücher.
5. Moselkanalisirung.
6. Die praktische Ausbildung der Studirenden der 

technischen Hochschule.
Entschuldigt hatten sich die H erren:

C ™ r z h m r a th  ® a a r e i B o e c k in g ,  Commerzien- 
rath G u i l le a u m e , F inanzrath J e n c k o ,  General- 
director K a m p , Geh. Commerzienrath H. L u e g , 
M a s s e n e z , P o e n s g e n .

Erschienen waren die H erren:
Commerzienrath S e r v a e s  (Vorsitzender), Com- 
merzienrat.il B r a u n s ,  Generalsecretär B u e c k ,  
Commerzienrath E. G o  e c k e ,  Commerzienrath 
. «eh  Commerzienrath C. L u e g , Commer­

zienrath l u l l ,  Commerzienrath W e v la n d , Corn- 
merzmnrath ä V ie th a u s , Ingenieur S c h r o e d t e r  
(als Gast), Dr. B e n m e r  (geschäftsf. Mitglied).

Der H err Vorsitzende eröffnet die 4'erhandlunwen 
um 3 U hr Nachmittags.

Zu 1 der Tagesordnung wird beschlossen, bezüg­
lich der G r u p p e n b e i t r ä g e  z u m  H a u p t v e r e i n  
folgenden Modus zu beantragen:

„Jede Gruppe, hat zu ermitteln, und dem Haupt- 
vercin mitzutheüen, wie grofs aui 1 . Januar des be­
treffenden Jahres die Gesammtzahl der, in den ih r 
ungehörigen 4Verken beschäftigten Arbeiter ist, und 
zwar nach folgenden K ategorien:

1 . Hochofenarbeiter,
2. A rbeiter in Besse'mer-, Thomas- und Martin- 

werken,
3. Arbeiter in W alzwerken, Maschinenfabriken und 

in Nebenbetrieben, und alle übrigen Arbeiter, z. B. 
Erzfalirer, Koksarheiter, Platzarbeiter. 47on den 
K oksarbeitern sind diejenigen nicht aufzuführen. 
die zu einer Zeche gehören, und ebenso sind die ' 
E r z g r u b e n a r b e i t e r  n icht aufzuführen.
Die. A rbeiter unter 1 . werden für je  drei, die unter 2 

für je zwei, und die unter 3 für je  einen A rbeiter 
gerechnet. Daraus ergiebt sich die Gesammtzahl der 

i Arbeiter, die der Beitragsberechnung für den H aupt­
verein zu Grunde zu legen ist. In  der General­
versammlung des Hauptvereins wird die Höhe der 
Umlage pro K opf des Arbeiters festgesetzt, nachdem 
das Ausgahcbediirfnifs für das betreffende’ Ja h r  an­
nähernd erm ittelt is t.“

Zu 2 der Tagesordnung berichtet d a s . geschäfts- 
m hrende Mitglied des Vorstands über den gewaltigen 
Rückgang des Exportgeschäfts, und w eist die Noth- 
wendigkeit nach, dafs

1. der e r m ä f s ig te  E r z t a r i f  endlicli zur Einführung 
gelange, und dafs

2 . die F r a c h t s ä t z e  des  S p e c i a l t a r i f s  I I  f ü r  
E x p o r t a r t i k e l  (lackirter Zanndralit, verzinkter 
Zaundraht, blanker imd verzinkter H andelsdraht, 
gezogener S tiftdraht und D rahtstifte, Stabeisen,
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W älzdraht, Stacheldraht, Drahtgeflechte, Nieten,
Achsen und comprimirte W ellen) nach den d e u t ­
s c h e n ,  b e l g i s c h e n  und h o l l ä n d i s c h e n  Häfen,
ermäfsigt werden. ■
Es wird beschlossen, eine Eingabe an den Herrn 

M inister der öffentlichen A rbeiten zu rich ten , und 
denselben zu ersuchen, er möge den erm äßigten E rz­
ta rif — der bereits zweimal im Aussehufs des Landes- 
eisenbahnraths und einmal vom Plenum dev genannten 
K örperschaft gutgeheifsen ist — nunmehr schleunigst 
in Geltung setzen, sowie die Erachten für die genannten. 
A rtikel nach deutschen, belgischen und holländischen 
Häfen herabsetzen. Sollte eine solche Herabsetzung 
für die Sendungen nach den belgischen und hollän­
dischen Häfen nicht zu erlangen sein , so müsse sie 
unter allen Umständen für die Sendungen nach den 
deutschen Häfen eingeführt werden.

Zu 3 der Tagesordnung wird die Tagesordnung 
der P l e n a r v e r s a m m l u n g  d e s  D e u t s c h e n  
H a n d e l s  t a g s ,  die im Januar 1901 stattfinden wird, 
besprochen. Die V ertreter der Gruppe werden ersucht,

a) einer etwanigen Resolution, welche jede , also 
auch eine mäfsige E r h ö h u n g  d e r  G e t r e i d e z ö l l e  
verw irft, zu w idersprechen, f ü r  l a n g f r i s t i g e  
H a n d e l s v e r t r ä g e  u n d  f ü r  d i e  e i n h e i t l i c h e  
A u f s t e l l u n g  d e s  T a r i f s  f ü r  a l l e  P r o d u c -  
t i o n s a r t e n  e i n z u t r e t e n ,  f ü r  d i e  B e i b e h a l t u n g  
z i n s f r e i e r  Z o l l c r e d i t e  u n d  des  b i s h e r i g e n  
V e r z o l l u n g s v e r f a h r e n s  für Umhüllungen u. s. w. 
zu stimmen;

b) für eine Revision des B ö r s e n g e s e t z e s  ein­
zutreten , damit für den W erthpapierhandel wieder 
eine sichere Rechtsbasis geschaffen w erde;

c) sich gegen die Errichtung einer A u s k u n f t s -  
s t e l l e  f ü r  d e n  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l  aus­
zusprechen.

Zu V e r t r e t e r n  d e r  G r u p p e  für die Voll­
versammlung des H andelstags werden gewählt die 
Herren Commerzienrath S e r v a  e s ,  Commerzienrath 
B r a u n s  und Dr. B e u m e r.

4. Betreffs der L o h n z a h l u n g s b ü c h e r  weist 
Hr. Dr. B e n i n e r  auf die vielfachen Mifsyörständnisse 
hin, welche über diese E inrichtung bei den Behörden 
bestanden haben , so dafs ein Eingreifen des Herrn 
Ministers für Handel und Gewerbe durch eine be­
sondere K larstellung nothwendig wurde. Referent 
legt dar, dafs die Angelegenheit folgendermafsen liege:

Nach § 114a der Gewerbeordnung kann d e r  
B u n d e s r a t h  f ü v b e s t i m m t e  G e w e r b e  Lohnbücher 
oder A rbeitszettel yorschreiben. Solange solche Lohn­
bücher also nicht vorgeschrieben sind, liegt deren E in ­
führung lediglich in dem eigenen Befinden des W erks.

Dagegen ist nach § 134 der Gewerbeordnung in 
Fabriken, für welche besondere Bestimmungen auf 
Grund des § 114a Absatz 1 nicht erlassen sind, auf 
Kosten des Arbeitgebers für jeden minderjährigen 
A rbeiter ein Lolinzalilungsbuch einzuriehten. In  das­
selbe is t bei jeder 'Lohnzahlung der Betrag des ver­
dienten Lohns einzutragen; es is t bei der Lohnzahlung 
dem m inderjährigen Arbeiter oder seinem gesetzt 
liehen V ertreter auszuhändigen und von dem Empfänger 
vor der nächsten Lohnzahlung zurückznreichen. A uf 
das Lolinzalilungsbuch finden die Bestimmungen des 
§ 110 Satz 1 und des § 1 1 1  Abs. 2 bis 4 Anwendung. 
Hiernach sind die Eintragungen m it Tinte zu bewirken 
und von dem Arbeitgeber oder dem dazu b e v o l l ­
m ä c h t i g t e n  B e t r i e b s l e i t e r  zu unterzeichnen.

Referent weist nach, dafs es wünschenswerth wäre, 
wenn auch Lohnbeamte das Recht hätten, die E in­
tragungen zu unterzeichnen.

Es w ird beschlossen, in diesem Sinne bei dem 
H errn M inister für Handel und Gewerbe vorstellig zu 
werden.

Zu 5 wird beschlossen, dem V e r b a n d  f ü r  di e  
K a n a l i s i r u n g  d e r  Mo s e l  u n d  d e r  S a a r  m it einem 
Jahresbeitrag von 50 J l  beizutreten und diesen Ver­
band zu ersuchen, er möge hei dem H errn M inister 
der Öffentlichen Arbeiten dahin w irken, dafs die 
K analisirung der Mosel in die Kanal vorläge, die dem 
Landtag zugehen soll, einbezogen werde.

Zu 6 der Tagesordnung w ird in Gemeinschaft mit 
dem „Verein deutscher Eisenhüttenleute“ einstimmig 
beschlossen, dem „Verein deutscher Ingenieure“ betreffs 
der p r a k t i s c h e n  A u s b i l d u n g  d e r  S t u d i r e n d e n  
t e c h n i s c h e r  H o c h s c h u l e n  also zu antworten:

„W ir halten vor wie nach daran fest, dafs eine 
praktische Thätigkeit der Studirenden der technischen 
Hochschule durchaus wünschenswerth ist. Bevor wir 
jedoch den uns gesandten Vorschlägen zustimmen, 
welche eine einjährige praktische Thätigkeit zur Vor­
aussetzung der Aufnahme in die technische Hochschule 
machen, halten- w ir eine Umfrage bei den in Betracht 
kommenden deutschen W erken für nothwendig, wie 
viele junge Leute jedes Werk aufzunehmen bereit ist, 
da wir einen unmittelbaren Eiuflufs auf die W erke 
nach dieser R ichtung hin  nicht haben. Ferner würde 
eine Trennung des Jahres praktischer Thätigkeit in 
zwei Theile zu erwägen sein, so dafs das eine halbe 
Jah r vor den Besuch der technischen Hochschule fiele, 
während das andere halbe Jah r in der Zeit der Ferien 
zu absolviren wäre.

W ir glauben daher empfehlen zu sollen, den von 
dem gemeinsamen Aussehufs festgesetzten E ntw urf in 
jetziger Form, der w ir im übrigen zustimmen, zunächst 
an die in Betracht kommenden W erke und Maschinen­
fabriken zu verschicken, das Ergebnifs der Antworten 
zusammenzustellen und dann erst die Zustimmung der 
Vereine herbeizuführen, deren Entschliefsung auf Grund 
des Ergebnisses wesentlich erleichtert werden dürfte.“

Der Vorsitzende: 
gez. A . Servaes, 

Königl. Commerzienrath.

Das geselniftsf. Mitglied: 
gez. Dr. W. Beutner,

M. d. A.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

P r o t o k o l l  
ü b e r die Y o rs tan d ss itzu n g  vom 3. D ecem ber 1900, 
N achm . 5 U hr, R e s ta u ra tio n  T h ü rn a g e l, D üsseldorf.
Anwesend die H erren: G. Lu e g  (Vorsitzender), B r a u n s , 

Dr.  Be n i ne r ,  B l a f s ,  B u c c k ,  D a e l c n ,  E l b e r s ,  
H e l m h o l t z ,  K i n t z l ä ,  K l e i n ,  K r ä h l e r ,  L ü r -  
ma n n ,  Dr.  S c h u l t z ,  S e r v a e s ,  S p r i n g o r u m ,  
T  u 11, W  e y 1 a n d , S c h r  ö d t e r  (Protokoll), 
B a g e l  (Gast).

Entschuldigt die H erren : A s  t h  ö w e r ,  H a a r  m a n n ,  
M a e e o ,  M a s s e n e z ,  M e t z ,  N i e d t .

Die Tagesordnung lautete:
1. Bestimmung des Tages und der Tagesordnung für 

die nächste Hauptversammlung;
2. Versendung des Vereinsorgans im Postdebit ab 

1 . Januar 1901, Aenderung des Zahlungsmodus der 
M itgliederbeiträge;

3. Vorschläge zu einer französischen Ausgabe von 
„Stahl und E isen“ ;

4. Revision der Vorschriften für Lieferungen von 
Eisen und S tahl;

5. Herausgabe eines Jah rb u eb ä jO T M jt Eisenhütten- 
wesen; / t

6 . P raktische Ausbildung Studirenumft
7. Verschiedenes.
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Verhandelt wurde wie folgt:
Z u  P u n k t  1. Versammlung beschliefst, die 

nächste Hauptversammlung am 24. März 1001 in der 
städtischen Tonhalle zu Düsseldorf abzuhalten und auf 
die Tagesordnung neben den üblichen geschäftlichen 
Mittheilungen zu setzen: „Technische Neuerungen im 
Eisenhüttenwesen“, „Vorschriften für Lieferung von 
Eisen und S tahl“ und „Kanalfrago“, letztere jedoch nur 
für den Fall, dafs ihre Behandlung in einem übersicht­
lichen V ortrag durch ihre derzeitige parlamentarische 
Lage zweckmäfsig erscheint.

Die Berichterstattung über „die technischen Neue­
rungen“ soll durch die Geschäftsführung in geeigneter 
W eise geordnet werden.

Z u  P u n k t  2 wird beschlossen, die Versendung 
der Vereinszeitschrift „Stahl und E isen“ vom 1. Januar
1901 ab nach dem dann in K raft tretenden Postzeitungs­
tarif im Postdebit erfolgen zu lassen; zu diesem Zweck 
sollen die M itgliederbeiträge für das nächste Jah r 
baldigst eingefordert und für zukünftige Jah re  stets 
vor dem 1 . December des Vorjahres eingezahlt werden.

Z u P u n k t  3. Die von zwei Seiten an den Verein 
gelangten Anerbieten zur Herstellung einer fran­
zösischen Ausgabe von „Stahl und E isen“ werden 
abgelchnt.

Zu P u n k t  4. Die von der Commission unter­
breiteten Vorschläge werden en bloc angenommen; der 
Vorstand empfiehlt der Hauptversammlung ein gleiches 
Verfahren und ersucht Herrn D irector K i n t  z l é ,  die 
Berichterstattung zu übernehm en; H err K intzlé erklärt 
sich hierzu bereit.

Z u P u n k t  5. Der durch eine Denkschrift er­
läuterte Plan der Herausgabe eines Jahrbuchs für das 
Eisenhüttenwesen findet grundsätzliche Zustimmung und 
wird als ein willkommenes H ülfsm ittel für die tech­
nische L iteratur des Eisenhüttenwesens begrüfst. Die 
Geschäftsführung wird beauftragt, definitive Vorschläge 
unter Berücksichtigung der in der Discussion geltend 
gemachten Gesichtspunkte zu machen und einen genauen 
Kostenanschlag autzustellen.

Z u  P u n k t  6 (vergl. das Protokoll der „Nord­
westlichen Gruppe“ vom gleichen Tage).

Z u  P u n k t .  7. Versammlung nimmt Kenntnifs 
von einem Schreiben der Schitfbauteehnischen Gesell­
schaft, in welchem diese ihre Absicht anzeigt, im Jahre
1902 in Düsseldorf ihre Sommer-Versammlung abzu­
halten, und beauftragt den G eschäftsführer, m it ih r 
dieserhalb in Verbindung zu treten.

Ferner nimmt sie das Anerbieten der V erlags­
buchhandlung" von W illi .  K n a p p  in Halle a. d. Saale 
än , welche sich erbietet, die vom 1. Januar n . J .  in 
ihrem Verlage erscheinende Zeitschrift „M etallurgie“ 
den Vereinsmitgliedern zu ermäfsigtem Preise zu liefern,

geht dagegen über einen Vorschlag des „Vereins 
deutscher Eisengiefsereien“ wegen Einführung eines 
„Arbeiter-Ehrenzeichens“ durch die Industrie, wegen 
vorgerückter Zeit, zur Tagesordnung über.

Mit der U nterstützung des Akademischen Vereins 
„Eisenhütte Charlottenburg“ durch billiges Abonnement

für „Stahl und E isen“ und Gewährung eines F rei­
exemplars is t Versammlung einverstanden,

ebenso auch damit, dafs die Geschäftsführung der 
Frage einer Pensions-Versorgung der Beamten des 
Vereins näher tritt. gez. K. Schrödter.

A enderungen  im  M itg lied e r-V e rze ich n ifs .
Blumberg, F r., Betriebsingenieur des Gufswerks Aachen, 

Aachen.
Bongers, I I . , D irector der Schalker Röhrenwerke, 

Actiengesellschaft, Gelsenkirchen, Johannesstr. 8. 
Jegoroff, Paul, Chef de Service de l'A ciérie de la 

Société du Donetz, Dronjkowka, Gouv. Ekateninos- 
law, Rufsland.

N e u e  M i t g l i e d e r :

Albertz, Director der Eschweiler M aschinenbau-Act- 
Ges., Eschweileraue.

Atherton, Thos., M anager, Engineering Departement 
of tlie Pearson & Knowles Coal & Iron Co. Lim., 
W arrington, Engl.

Beer, M ax , Oberingenieur, Wien IX /1 , -Liechtenstein-- 
stral'se 67.

Behack, L eo, Ingenieur, Milowicer Eisenwerk bei 
Sosnowice, Russ. Polen,

Brensing, K .,  Ingenieur, A ssistent der Königl. Ge- 
werbe-Inspection, Duisburg, Elisabcthstr. 13. 

Dondelinger, A ug., Ingenieur h la Co. des Forges de 
Chatillon, Commentry et Neuves - M aisons, Neuves- 

Maisons (Meurthe et Moselle).
E m s t,  M ax, Betriebsleiter des Feinblechwalzwerks 

der Act.-Ges. Silesia, Paruschowitz O.-S.
Genies, ü . ,  Fabrikbesitzer, Kattowitz, O.-S.
Jucho, C. H ., Inhaber der F irm a Dortmunder Brücken­

bau C. H Jucho, Dortmund, W eifsenburgerstr. 73. 
K anty , Carl, D irector der Deutschen Röhrenwerke, 

R ath b. Düsseldorf.
Kaposi, Richard, Betriebs-Assistent, Julienhütte bei 

Bobreck, O.-S.
K linner, G., Hütteninspector, Bismarckhütte O.-S.
Loose, Gust., Betriebsingenieur des Steinforter H ütten­

werks, Steinfort, Luxemburg.
Meyer, Johannes, Betriebsassistent, Falvahütte bei 

Schwientochlowitz, O.-S.
Pellar, G., Ingenieur, Falvahütte bei Schwientochlo­

witz, O.-S.
Schmemann, A lfred, Ingenieur der F irm a de Limon,' 

Ifluhine & Co., Düsseldorf.
Seigle, ./,, Ingénieur aux Forges de Chatillon, Com­

mentry et Neuves-Maisons, Moutluçon (Allier). 
Söderström, Carl, Ingenieur, N ational Steel W orks, -, 

Me. Keesport, Pa.
Tunik, D. M., Ingenieur, Russische Maschinenbau- 

A nstalt Hartmann, Lugansk, Gouv. Ekaterinoslaw, 
Rufsland.

Werbeck, Dr. H erm ann, D irector der F irm a Gebr.
Kiefer, Fabrik  feuerfester Producte, Homburg, Pfalz. 

W itthaus, W ilh., V ertreter der F irm a C. Spaeter in 
Coblenz, Gleiwitz.

Die nächste

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
findet am  Sonntag, den  24. M ärz 1901 in D üsseldorf s ta tt.



t i ö

ASZ? öö<9

TfrrrnTrTTtTTTiTrrrrTT mnTmTmTrrTmrrnjfmTTT^^ f t m M nTTTTrmTnTf n T r ^ ^um m itTTTTW itriTTmw m T T T T trm T rm n T t im r n im :i q y u :■:- ; -  '  " : ; ; : i J : -  ■ y . i T H - ; -  _-:.. ~ 1 T - r T r r - r r - ^ T r : r . ; :. .. ;. . y : i ; : y : : v : : r t : y : ^ v ; - ; y - u ? : . ; ; : ... - : _
1” *1 i ■■ ■!!■ jU «............   » iS ^ im ra l« M iU » jtr tiO T firB = ii3 jrJS  a f c w u 4assu.-- V= -jm j.ang- . f t g j J Ü - S L  k»nra.-  ■ 1111’ Vr«HUHMiiffivn,

n+pxmrffg

37. 5003 7 .5 0 0 .

m  =*; f»i 'p r n  n n i  ri 11 r ir fT itjr in tr ii  ii
r w i m i r n j

u f f i a s i H  f fF H ig g m H g ff la iS ig S j -  ’ . ■"' ' . ' . : ; l  _  ' - ; ■- "  : "  -■ :   :____ _.: : .-■■ ■  _J______ - -  ' -  ' ~j-JHflT-THffigggia'rf ^ E g g jjg g g f^  FH i - l . K T f.HrtHEfc: 1 gy£T J3 ^ |g 5 fe& r^^^p jf 'fc tg jfS g :

if.UOO.

Tnxn'ITTTlTTTrmTTTTiTnTrmiTrriTnTnTTmirtm w m w r r f r u iT r M
1 1" _ _ !_ _ U - - . iL__ l  irc - _ _ jL T - _ i | fefflHSüM g£W M

«STAHL UND E I S E N “ Nr.  16,  1900.

M unioctie, M o M e n tz a fv ^ o z i-  ß U v f a c p  |o it>  das  § a t ) w e t 4  dc'V § t a 9 t  % üz,icfv in  Scfa tiepen .
1 : 300.

£ cm cp i>  cia n i t t

Tafel XIII.

® ) ) o t - d e ta n b ic t i t  S e o  ß ie D a to re - n fv c iA o e s ,

S d a w i - t t  S u a d a  3  £44 ^ C o 'M e a to d a 'U -p 'p c H ,



f  K'ou 
Fundland

łr t .fConl
'infin. J ih c lo n i 

jLou-fjloft- "
f l o n u s r r *

¿gJirLstal. p
WaUrotU*

Jortíwin

\  Arroelcanal

F 0ror  In.

Shetland la. SystatJt

Me briden,

Li hau QcholsWischcs

VancwoerJ.
r st
Frankreicfi

\¿ \  Odessa, 
fnqarn \  ; T^j r / V

s i ï
San francisco-

hiautsdiaa.

Berm uda /n. lenen
iBuslure l^ P ;

B r i t i s c h
■mote*
V. I n d i e n

Bom bay s

Form osa■ •* mIfonelulu
**£>

Sandw ich  !n. CapvdhdiscĄ 
ST. Vince nrjks W« Tfi

MorJtyo/y-J.
I La Cuayra\
^Venezuela Karoli nett

utribo
ye.vte

Nauru
G a la p a gos in. yLibreville]

S. Elen a
S e y  challan

(/Fernan do  
rde Noronha 
ern on tb u ro

■Ascension

Cocos J.

Neu {& HebridentXMUndo t.
i c .. . \ .
j S u d - Nw

West- LQu.«njllnd
A u s tra lie n  jA ustrs lien"!

QCL^Kh-
/  U tàrifius  o  /. fíodriyue  

/.Reunions-----1--. R io  d r  J a
K * r K  S a n io s  r ^ .

YíoÜ’uk Nćucatedonlanstn/ofàgaJtoÀ

Neusüd'
wales

;»/>ooioov
\ Alitant

Uumos t 
A ires ¡V ic to ria  \ip ile rJn leL lucitianĄ

\LopeRtcul
TasmaniaKey W est

w e/en

Jam aika

PeJtsclT O sta fr ikaC rrcch ,

iibntü

— — — —■ — — Kabel. deren elnesBnde ■ Kcxhnl. den Grofscn, N ordischen

in. deutsche Anstalten aingeFührt. is t. Telegraphen*Gesellschaft,

r Kabel anderer Besitzen.

! ^Deutsche Besitzungen..

„STAHL UND E I S E N “ Nr.  18,  1900. Tafel XIV.



6600
6000035000

350 00730003500048920

O fen 4O fen 3O f e n  2

G ie fs h a lle G ie fs  h a lle Giefshalle

E n t l a d e s t a t i o n .

8000



Tafel XV.

L auf b rü c k e

J 7000

toooo

12000.

*iOOO**O00 ^.3930

Schütztet?

„STAHL UND E I S E N “ Nr.  19,  1900. S e il- 14/H3 M ä HL . f ü v  d a o  f e i s c f i -  l A f t d  Stalviwet/fe „ f f l o e s c f i “  ®ot/f/mi4i43> 
c K ö ( n .

3 9 2 2 0 _______

K o t s  Ö fe n .

3&220_

K oksöfen

7 0 3 0 0

-2S* t6  *fO

.    fO G O O O

K o k s  ö f e n

M a tc  d /ir  - cu len . M a Jm  <

Kohl e n ll iu rm  
. 2 2 0 0 0   __

9 800 .

22000



öeckei'faae'Wse'Zs - %w\iix\\<y$\\\oKoXsQ,\i cBe tv ieß  m i t  JCocii,o|ei4^ai>
STAHL UND EISEN“ Nr. 21, 1900

Dwicllcihurigß Gemisch

Ä flB a ST O j E p c a i

T~ r f ’ f  T T " T ' "

3tM

rfi.vc/nvrricIUiutg

r-jC-i,-----
4@V&E3:: ^ ^ R ü d y J itu f ln b m g  C Oe/Jiückltwfleitutit

M u ijiiifT lc U tu ig

’ir t t c k lc i iu i tg  f l i r  S /ü l lu f l

S c f m i t t  <5t-c5 S c f m i t t  3 u ^ c f v  3 i e  ^ C a n p t - i a c j c x ,

SfHUhtf)

S c h n it t ;  (2  - S )j U/iftBrhältn'

JJ isc ft/w m d ifii/ig

S c h n i t t  ¿X - c BJfisrfinorritfifimg

.y <iilb ift Be.h o f[‘-r

%wiitincfy<> moloz

von (ooo c?S £oittunc^ 

vniunden m it 

Qzehotzo m  - S f y  n a m o .

S u u  i t t i  11 cf o n x o t o z  

v o n  600 c?S c || . ie-iol/w-n^- 

-pü-r. 3 i e  elV fU '-t-. ß e n t t - a T e  3 c o  2 t ö z d o z  

cBe^ g^ üC l• t?o-  r m 3  I t ü f t e n  - ̂ P e - te in o .

/M6V.

I l l f '
!••«?

a
t.' i
I v.i

M■

i

!



25 Tonnen1 Krahn

Vfraty» für  St.pkrahn fü r  St.

Spannweite 15 m

A  u s g a n g s g le is Waggon -  Waage\ drunnen̂
K.oh /eng/e iR

\G e \n e f ,a fp r e 'n  jKesselhaus
ü Kessel co 100 qm Heizfläche M u.opbt&e

w e r k

K ra flc e n lfa lo  
SthiHtafei- j

■ aum

' R o h e i s e n

Sch roitwaag cf--

c r s er|/- 
a t  e r  i  au i  e n

ission 75/, wo Touren |
A 1otor\3S HP.Geblase ■

Ö f e ' pM a n\t i n - 
e 1 5 1 I n h a l t

Kollcrggnge
v o n

Pfannenfeuer

TSSSS*]
Gjüh-u.

Trockenofen  

S*6m  Glüh f l.

Glüh- u.
Trockenofen  

5x6 m  c)ühfl.

G lü hw a gd p

P fannenfeuer

Fo r m  m  d  s c h in e  nBahnrad M e/^fe rs tvbe  jG ic fs g ru b e

Tafel XVII.
„STAHL UND E I S E N “ Nr.  23,  1900.
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