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Zwei neue deutsche PanzersclT

sm Monat September hat unsere Marine 
durch den Stapellauf zweier grofser 
gepanzerter Fahrzeuge einen erfreu­
lichen, freilich schon längst noth- 

wendigen Zuwachs erhalten.
Am 14. September lief auf der Kaiserlichen 

Werft in W i l h e l m s h a v e n  das Panzerschiff
1. Kl. „Ersatz Friedrich der Grofse“ vom Stapel, 
ein Schwesterschiff des am 31. Juli v. J. zu 
Wasser gelassenen „Kaiser Friedrich III.“, dessen 
Fertigstellung in Jahresfrist erfolgen soll. Ein 
drittes Schwesterschiff,. „Ersatz König Wilhelm“, 
zu dessen Bau die erste Rate von einer Million 
Mark in der letzten Reichstagssession bewilligt 
wurde, wird in Kürze in Angriff genommen 
werden, und ein viertes dürfte vom kommenden 
Reichstag bewilligt werden, so dafs unsere Schlacht­
flotte in den nächsten vier Jahren um eine Division 
erstklassiger Linienschiffe vermehrt werden wird.

Vom technischen Standpunkte wird an diesen 
Neubau mit Recht die Betrachtung geknüpft, dafs 
die Herstellung des kolossalen Schiffskörpers in 
einem Zeitraum von neun Monaten ein Triumph 
der Leistungsfähigkeit der Wilhelmshavener Kriegs­
werft sei. Thatsächlich ist dort zum erstenmal 
die so oft gepriesene Schnelligkeit der englischen 
Schiffswerften erreicht worden. Der Kiel zu dem 
neuen Schlachtschiffe wurde am 26. October v. J. 
gestreckt, und zwar auf demselben Helling, von 
dem das Panzerschiff l.Ivl.  „Kaiser Friedrich III.“ 
drei Monate vorher nach vollzogener Taufe durch 
den Kaiser zu Wasser gelassen wurde. Mannig­
fache Verbesserungen der technischen Betriebs­
mittel, unter denen der Elektromotorenbetrieb eine 

.wesentliche Rolle spielte, haben zur Beschleunigung 
XX.,7

des Baues beigetragen und seine Vollendung in 
so überraschend kurzer Zeit ermöglicht.

Das neue Schlachtschiff ist von dem Chef- 
constructeur der kaiserlichen Marine, dem Geheimen 
Admiralitätsrath D i e t r i c h ,  entworfen, ihm ver­
dankt unsere Flotte eine Reihe vorzüglicher Schiffs­
typen, die der deutschen Marine eigentüm lich  
sind. Der Grundsatz, den gröfsten Gefechtswerth 
mit der geringsten Wasserverdrängung zu ver­
einigen, ist hier in einem von keiner fremden 
Marine erreichten Grade durchgeführt. Der Ver­
zicht auf jene ungeheuren Gröfsenverh ältmsse, 
welche die neuesten Schlachtschiffe der englischen 
und japanischen Flotte haben, hat nicht allein 
seinen Grund in den noch unzulänglichen Dock­
anlagen, über die unsere Kriegshäfen verfügen, 
es ist vielmehr ein vorherrschender Grundgedanke 
unserer Constructeure, die Schlachtschiffe so com­
pendios wie möglich zu gestalten und ihnen neben 
einem hohen militärischen Werth auch die grüfste 
Beweglichkeit und die besten See-Eigenschaften 
zu sichern. „Ersatz Friedrich der Grofse“ hat 
eine Länge von 115 m, eine gröfste Breite von 
20,4  m und einen mittleren Tiefgang von 7,85 m. 
Letzterem entspricht eine Wasserverdrängung 
von 11 130 t. Das Baumaterial ist bester 
deutscher Stahl; die Panzerung besteht aus an 
der Oberfläche gehärtetem Stahl. Der Schiffs­
körper ist in möglichst viele wasserdichte Zellen 
getheilt, um eine hohe Schwimmfähigkeit zu er­
zielen. Der Panzerschutz besteht aus einem 2 m 
hohen und 30 bis 15 cm starken Gürtelpanzer, 
der sich über 4/s der Schiffslänge von vom er­
streckt. Das hintere Fünftel des Schiffskörpers 
ist zur Gewichtserspamifs nur mit einem 75 mm
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starken gewölbten Panzerdeck geschützt. Der 
übrige ganze Schiffskörper wird durch ein 65 mm 
starkes Panzerdeck, das sich auf der Oberkante 
des Panzergürtels stützt und vorn zur Verstärkung 
der Ramme nach unten geneigt ist, geschützt. 
Verschiedene Stellen haben noch sogenannte 
Splitterschutzdecke von 20 mm Stärke erhalten. 
Einen weiteren Panzerschutz haben ferner die 
beiden schwerkalibrigen Geschützthürme von 
250 mm Dicke, die Geschützthürme und Casematten 
für die 15-cm-Schnellladekanonen von 150 mm 
Dicke und der Commandothurm, der mit Panzer­
platten von 250  und 100 mm Stärke umgeben 
ist. Das Schiff erhält drei dreicylindrige, dreifach 
expandirende Maschinen, die in vollständig getrennt 
liegenden, wasserdichten A bteilungen stehen und 
je eine dreiflügelige Bronzeschraube treiben. Das 
Dreischraubensystem ist bei allen gröfseren Neu­
bauten unserer Marine eingeführt und bietet 
ökonomische wie miltärische Vortheile. Der 
Dampf wird in Wasserrohrkesseln erzeugt werden. 
Die gröfste Geschwindigkeit beträgt 18 Knoten 
bei der vollentwickelten Gesammtmaschinen- 
leistung von 13 000  HP. „Ersatz Friedrich 
der Grofse“ ist somit eines der schnellsten 
Schlachtschiffe der Welt. Das normale Kohlen­
fassungsvermögen ist auf 650 t bemessen, kann 
jedoch nach Bedarf auf 1000 t erhöht werden und 
giebtdemSchiffeeinenActionsradius, der es zu einem 
selbständigen Schlachtschiffe für die Nordsee wie 
überhaupt in europäischen Gewässern macht. Das 
Ruder ist als Balanceruder construirt und ¿liegt 
tief unter W asser, vor feindlichen Geschossen 
und vor Zusammenstöfsen geschützt. Es .wird 
bewegt durch zwei kräftige Dampfmaschinen, die 
unter dem 75 mm starken Panzerdeck des Hinter­
schiffes liegen. Der neue Panzer erhält zwei 
Gefechtsmasten aus Stahl, der vordere ist sehr 
dick gehalten und gleicht einem hohen schlanken 
Thurme, der durch Wendeltreppen zugänglich ist. 
Er trägt in seinen Marsen leichte Schnelilade- 
und Maschinengeschütze sowie in seinem Topp 
einen mächtigen Scheinwerfer. Der hintere Mast 
dient lediglich zu Signalzwecken, ist jedoch eben­
falls mit einem starken Scheinwerfer ausgerüstet. 
Vier weitere Scheinwerfer stehen aufserdem auf 
Podesten aufserhalb der Bordwände in 4 m Höhe 
über der Wasserlinie. Sie dienen vorwiegend 
zur Aufsuchung von feindlichen Torpedobooten 
bei Nacht und erleichtern den zahlreichen Schnell­
ladekanonen die Abwehr nächtlicher Angriffe von 
Torpedobooten. Auf Grund der reichlichen Aus­
rüstung mit Scheinwerfern sind auch die sonst 
üblichen Torpedoschutznetze weggefallen. Ein 
grofses Feld ist der Elektricität an Bord eingeräumt. 
Sie versorgt nicht allein die gesammte Innen­
beleuchtung, sondern versieht auch die Elektro­
motoren, die zum Bewegen der Geschützthürme, der 
Geschofshebemaschinen, der Bootshifsvorrichtung 
u, s. w. an zahlreichen Punkten aufgestellt sind.
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Was dieses Schlachtschiff im besonderen aus- 
zeiclmet und ihm grofse Vorzüge vor den Schiffen 
der Brandenburgklasse giebt, ist seine aufser- 
ordentlich starke Artillerie und deren vorzügliche 
Aufstellung, die nach ganz neuen Gesichtspunkten 
erfolgt und die gröfste Ausnutzung jedes Ge­
schützes ermöglicht. Es ist durchweg das lang- 
kalibrige Geschütz zur Verwendung gekommen, 
das den Geschossen die gröfste Durchschlagskraft 
giebt. „Ersatz Friedrich der Grofse“ führt 4 X  40  
Kaliber lange 24-cm-Geschütze in je zwei dreh­
baren Panzerthürmen, vorn und achtern. Dieses 
Geschütz vermag alle zur Zeit auf Kriegsschiffen 
verwendeten Panzerungen zu durchschlagen. 
Ferner 1 8 X 4 0  Kaliber lange 15-cm-Schnell- 
ladekanonen. Hiervon stehen 12 in gepanzerten 
Einzelcasem alten und 6  in gepanzerten Dreh- 
tliürmen. 12X8,S-cm-Sclmellladekanonen hinter 
Stahlschilden, 12 X  3,7-cm-Maschinenkanonen und 
12 X  8 -mm-Maschinengewehre. Im ganzen 58 Ge­
schütze. Die Gesammtarbeitsleistung einer Breit­
seite in einer Minute berechnet sich wie folgt:
4 Schufs aus 24-cm-Geschütz von 860 kg Ge- 
schofsgewicht =  17 396 Metertonnen; 54 Schufs 
aus 15-cm-Schnellkanonen von 2754  kg Geschofs­
gewicht =  55 728 ml; 90 Schufs aus 8 , 8 -cm- 
Sclmellkanonen von 630  kg Geschofsgewicht =  
7830 mt, was zusammen 148 Schufs von 4244  kg 
Geschofsgewicht und 80 954  mt ausmacht. In 
dieser Aufstellung sind die Maschinenkanonen und 
Maschinengewehre weggelassen. Man kann sagen, 
dafs die Artillerieleistung des neuen Schlacht­
schiffes reichlich um * / 3 gröfser ist, als die der 
Schiffe der Brandenburgklasse, obwohl seine Wasser­
verdrängung nur um 1000 t gröfser ist. Dieser 
Neubau bezeichnet daher in jeder Hinsicht einen 
bedeutenden Fortschritt in unserer Kriegsschiff­
bautechnik. Als Angriffswaffe tritt noch zu der 
sehr starken Artillerie die Torpedoarmirung, die 
aus 6  Lancirrohren für den 45-cm-Torpedo be­
steht. 5 dieser Rohre liegen unter Wasser und 
sind durch das Panzerdeck geschützt. Hiervon 
sind 4 Breitseitrohre und ein Bugrohr. Das 
sechste Heckrohr liegt über Wasser. Das neue 
Schlachtschiff erhält eine Besatzung von 655  Mann. 
Die Gesammtkosten für den Neubau stellen sich 
auf rund 20  Millionen Mark. Es entfallen hier­
von 14 1 2 0 0 0 0  J i  auf Schiff und Maschinen,
5 000  000  J l  auf die artilleristische Armirung 
und 9 0 0 0 0 0  J i  auf die Torpedoarmirung.* 
Das Schiff wurde durch Prinz Heinrich „Kaiser 
Wilhelm II.“ getauft.

Der am 25. September auf der Kaiserl. Werft 
in Kiel  stattgefundene Stapellauf des z w e i t e n  
Panzerschiffes, des Kreuzers I. Kl. „ E r s a t z  
L e i p z i g “, bedeutet für die Entwicklung der deut­
schen Seemacht einen überaus wichtigen Abschnitt. 
Es handelt sich um den Vertreter einer neu

* Nach Mittheilungen der „Kölnischen Zeitung“.
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zur Marine tretenden Schiflsklasse, denn „Ersatz 
Leipzig“ ist der erste wirklich moderne erstklassige 
Kreuzer, über welchen die deutsche Marine verfügen 
wird, ein Schiff gleichzeitig, welches nach Ab­
messung, Armirung und Geschwindigkeit den 
höchsten modernen Anforderungen genügen wird.

Ein moderner Panzerkreuzer* unterscheidet 
sich von einem Panzerschiff der Neuzeit, welches 
die höchste Gefechtskraft in Schutz- und Trutz­
waffen in sich vereinigen mufs, dadurch, dafs bei

vermöge seiner höheren Fahrgeschwindigkeit ent­
ziehen kann. Für Panzer älterer Gonstruction, 
die nothgedrungenermafsen in allen Marinen im 
Ernstfälle hier und da noch mit Verwendung finden, 
ist der moderne Panzerkreuzer in vielen Fällen 
ein weit überlegener Gegner. Deutschland hat 
früher einmal, vor 25 Jahren, einen Panzerkreuzer 
besessen,' die „ H a n s a “. Es war dies ein 1872  
vom Stapel gelaufenes Holzschiff, welches mit Pan­
zerung verseilen wurde, 3G00 t Deplacement, eine

S tapellauf des Panzerschiffs „Ersatz Friedrich der Grofso“ in  W ilhelm shaven am 14. Septem ber 1897.

ihm, der an Grofse dem Panzerschlachtschiff kaum 
nachsteht, die Eigenschaften der Geschwindigkeit 
und des weiten Aetionsvermögens, also des Zuriick- 
legens gröfser Strecken unter Dampf, auf Kosten 
seines Panzerschutzes besonders ausgebildet sind. 
Er ist dadurch imstande, feindliche Kreuzer, die 
des Panzerschutzes entbehren, zu bekämpfen und 
deren Recognoscirungsversuche gegen eine Schlacht­
flotte zu vereiteln, mit feindlichen Panzerschiffen 
ein Feuergefecht zu führen, da er selbst schwere 
Schnellfeuerartillerie führt, sich dem wirksamen 
Angriff eines ihm überlegenen Panzers aber jederzeit

* Nach der „N ord-O stsee-Zeitung“.

Maschine von 3000 HP, 12 Seemeilen Fahrgeschwin­
digkeit, 8  Geschütze in Gasematten und 397 Mann 
Besatzung halte. Das Schiff führte vollständige Take­
lage, konnte also weite Entfernungen ohne Zuhülfe- 
nahme seiner Maschine zurücklegen und hatte dem- 
gemäfs, trotz geringen Kohlenvorraths, einen grofsen 
Actionsradius. Dies machte das Schiff zur Ver­
wendung auf überseeischen Stationen sehr geeignet, 
und es hat ganz vortreffliche Dienste geleistet. 
Heutzutage kann eine Macht mit einem solchen 
Schiff selbst den unbedeutendsten central- und süd­
amerikanischen sowie ostasiatischen Staaten gegen­
über nicht mehr mit irgend welcher Aussicht auf 
Erfolg auftreten; denn der Gefechtswerth eines
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solchen Schiffes ist derart gering, dafs er modernen 
Schiffen kleinerer Art gegenüber, namentlich wegen 
der aufserordentlich gestiegenen Leistungsfähigkeit 
der Artillerie, gar nicht mehr in Betracht kommt. 
Alle Staaten, die irgendwo überseeische Interessen 
zu vertreten haben könnten, sehen wir daher auch 
längst im Besitz von Panzerkreuzern, nur Deutsch­
land machte bisher hierin eine Ausnahme.

Die Länge des gewaltigen Schiffes beträgt 
120 m, seine Breite 20 ,40  m, sein mittlerer Tief­
gang 7,90 m, das Deplacement beläuft sich auf 
10 650  t. Die Maschinenanlage wird, wie bei dem 
Panzerschiff I. Klasse „Friedrich der Grofse“, aus 
drei Viercylindermaschinen mit Wasserrohrkesseln 
bestehen. Wir rechnen mit Zuversicht darauf, dafs 
nur deutsche Industrie dabei in Frage kommen kann. 
Die Maschinen sollen drei Schrauben treiben, welche 
dem Schiffe eine Geschwindigkeit von 19 Knoten in 
der Stunde bei einer Entwicklung von 13- bis 
14000  HP verleihen werden. Die ersten Kielplatten 
zu dem Schiff wurden am 1. April 1896 gelegt. Con- 
struirt ist „Ersatz Leipzig“, ebenso wie die meisten 
Schiffe unserer Marine, von dem Chefconslructeur 
der Kaiserlichen Marine Wirklichen Geheimen Ad­
miralitätsrath Dietr i ch.  Der grofse Kohlen- und 
Theerölvorrath von 1 1 0 0 t  und die grofse Ge­
schwindigkeit von 19 Knoten bei etwa 13 500  
bis 14 000  HP kennzeichnen das Schiff als Kreuzer; 
doch wird dasselbe, bei dem geringen Bestand der 
deutschen Flotte an modernen Schlachtschiffen im 
Bedarfsfälle auch einen sehr werthvollen Factor 
für die Schlachtflotte bilden können. Sein guter 
Panzerschutz von SO bis 200  mm dickem ge­
härteten Nickelstalxi und die schwere Armirung, 
die sich in der Hauptsache nur durch die geringere 
Zahl von 15-cm-Geschützen von derjenigen der 
neuen Panzerschiffe I. Klasse unterscheidet, machen 
„Ersatz Leipzig“ zu einem werthvollen Zuwachs 
der Flotte. Für seine Verwendung als Flaggschiff 
eines Kreuzergeschwaders im Auslande wird das 
Schiff mit den erforderlichen luftigen und bequemen 
Wohnräumen ausgestattet und erhält zum Schutz 
gegen das schnelle Bewachsen des Schiffsbodens 
in tropischen Gewässern eine Holzbeplankung 
mit Gelbmetallbeschlag, sowie bronzene Steven,

Schraubenböcke und Ruderrahmen. Das Gewicht 
dieser grofsen Bronzestücke, die von der Werft selbst 
gegossen werden, wird etwa 98 000  kg betragen.

Der Kreuzer erhält an Armirungen vier 24-cm- 
Geschütze auf doppelter Drehscheibe, sechs 15-cm- 
Geschülze in gepanzerten Einzelcasematten, sechs 
15-cm-Geschütze in gepanzerten Drehthürmen, 
zehn 8 ,8 -cm-Geschütze und zehn 3,7-cm-Geschütze, 
endlich acht 8 -cm-Maschinengewehre. Daneben 
wird das Schiff eine überaus starke Torpedoarmirung 
besitzen. Die Besatzung ist auf 550 Mann be­
messen. Bis zum 30. Juli des laufenden Jahres 
waren in dem Schiffskörper 2655 t verbaut, 
darunter Stahlplatten im Gewicht von 1 5 9 6 0 0 0  kg, 
336 593 kg Winkelstahle, 197 380 kg Stahlbalken 
und 9 3 S 0 4  kg Nieten. Für die Holzbeplankung 
sind bis jetzt 265 S23 kg Teakholz verbaut.

Dieser Panzerkreuzer ist bekanntlich durch 
die Gräfin Wilhelm Bismarck auf den Namen 
„ F ü r s t  B i s m a r c k “ getauft worden. Wir 
können unseren Bericht nicht besser als mit der 
schönen Taufrede beschliefsen, welche Staats- 
secretär T i r p i t z  bei dieser Gelegenheit hielt, 
und welche folgenden Wortlaut halte:

„Auf Befehl Sr. Majestät des Kaisers sollst 
du stolzes Schiff den Namen des gröfsten deutschen 
Staatsmannes unseres Jahrhunderts führen, den 
Namen, der untrennbar mit der Wiederaufrichtung 
des Deutschen Reiches verbunden ist. Bei seinem 
Klang und bei deinem Anblick werden die Herzen 
aller Deutschen bis in die weitesten Gegenden 
der Meere höher schlagen. Die deutsche Marine 
aber, welche wie kaum ein anderer Theil unserer 
Nation den Unterschied gefühlt hat von Einst 
und Jetzt, ist ihrem Kriegsherrn von ganzem 
Herzen dankbar, jenen stolzen Namen in Stahl 
und Eisen über die Oceane führen zu dürfen. 
Als Vermächtnifs einer grofsen Zeit soll dein Name 
der deutschen Flotte zum Lobe gelten, Kraft und 
Muth ihr stählen, gleich seinem grofsen Träger 
nicht müde zu werden in zielbewufster Arbeit. 
So gleite denn dahin in dein Element mit dem 
Rufe, den wir fassen in guter und schwerer 
Stunde: Se. Majestät der Deutsche Kaiser Hurrah! 
Hurrali! Hurrah! “

Die Bewerthung des Boheisens auf Grund seines Verhaltens 
beim Gattiren mit ßrucheisen. *

Von Dr. Wüst, Duisburg.

W ie Ihnen Allen zur Genüge bekannt ist, 
wird das Giefsereiroheisen, das Rohmaterial für 
die Herstellung von Gufswaaren, das immerhin 
30 bis 40 fö des Werthes des Fertigerzeugnisses

* Vorgetragen auf der Hauptversammlung des 
Vereins deutscher Eisengiefsereien in Goslar am 
16. September 1S97.

beträgt, nur nach äufseren Merkmalen vom Giefserei- 
techniker angekauft. Die Eintheilung des Giefserei- 
roheisens geschieht immer noch auf Grund der 
Beschaffenheit der Bruchfläche, wobei ein grob- 
krystallinisches Gefüge nebst dunkelgrauer, durch 
reichliche Graphitbildung hervorgerufene Farbe die 
Unterlage für die Eintheilung nach Nummern



15. October 1897. Die Beioerthung des Roheisens u. s. u>. Stahl und Eisen. 849

bildet. Das grohkrystallinisclie dunkelgraue gra­
phitische Roheisen wird mit Nr. I bezeichnet und 
zur Zeit mit 7 J(> pro Tonne höher bewerthet, 
als ein feinkörniges, nicht so viel Graphit zeigendes 
Roheisen, das als Nr. 111 in den Handel kommt. 
Es beträgt demnach der Preisunterschied, der 
durch ein verschiedenes Aussehen der Bruehfiäche 
verursacht wird, immerhin 1 / 9  des Gesammt- 
werthes des Rohmaterials.

Legt man sich nun die Frage vor: Giebt die 
Beschaffenheit der Bruchfläche unter allen Um­
ständen sichere und zuverlässige Anhaltspunkte 
für die Verwendung eines Roheisens zur Gufs- 
waarendarstellung?, so mufs dieselbe unbedingt 
dahin beantwortet werden, dafs Täuschungen hier 
sehr leicht möglich sind und der thatsächliche 
Werth eines Roheisens nicht von seiner glänzen­
den äufseren Erscheinung, sondern einzig und 
allein von seiner chemischen Zusammensetzung 
abhängig ist. Es wird also in Deutschland 
von einem hervorragenden Industriezweig Roh­
material von wechselnder Beschaffenheit im Werte 
von etwa 50 Millionen Mark eingekauft, ohne dafs 
die Verbraucher in den meisten Fällen bestrebt 
sind, sich über den wirklichen Werth ihrer Waare 
Aufschlufs zu verschaffen, es wird vielmehr 
diese Waare lediglich nach seinem äufseren oft 
sehr täuschenden Aussehen höher oder niedriger 
bewerthet.

Je stärker das Eisen im Hochofen erhitzt war 
und je langsamer die Abkühlung von statten ging, 
desto gröber fällt das Korn des Gefüges aus. Wohl 
kann man im allgemeinen annehmen, dafs ein 
grobkörniges Roheisen neben einem Siliciumgehalt 
von 2,2 bis 3 ,5 fo immer erheblich über 3,5 «£ 
Kohlenstoff enthält, also ein brauchbares Roh­
material sein wird. Es ist jedoch das „Korn“, 
dieses Universalmittel, bei der Beurlheilung des 
Roheisens nicht nur von der chemischen Zusammen­
setzung abhängig, sondern es hängt dasselbe auch 
von der Temperatur und den Abkühlungsverhält­
nissen des Roheisens ab.

Es folgt aus diesem Einflüsse der Ueber- 
hitzung und Abkühlung, dafs das Aussehen der 
Bruchfläche es durchaus nicht ermöglicht, sichere 
Schlufsfolgerungcn auf die chemische Zusammen­
setzung, insbesondere auf den für die Verwendung 
des Roheisens so ausschlaggebenden Siliciumgehalt 
zu ziehen. Man ist imstande, einem Roheisen, 
das reichlich Kohlenstoff enthält, dessen Silicium­
gehalt aber beträchtlich niedriger als 2  % ist, 
durch Verzögerung der Abkühlung dasselbe Bruch­
aussehen zu geben, als ein siliciumreicheres Eisen 
besitzt. Für die Verwendung in der Giefserei als 
Aufbesserungseisen hat dasselbe aber keinen Werth.

Die Brauchbarkeit einer Roheisensorte für 
Giefsereizwecke bängt offenbar davon ab, ob und 
wieviel Brucheisen beim Umschmelzen demselben 
zugesetzt werden kann, ohne dafs der Gufs zu 
hart und spröde wird. Es liegt in der Natur 
des Giefsereiverfahrens, dafs nicht alles flüssige

Roheisen Gufswaaren liefern kann. Das Gufswaaren- 
ausbringen einer Poteriegiefserei und einer Giefserei, 
welche nur groben Maschinengufs herstellt, schwankt 
in ziemlich weilen Grenzen und dürfte bei einer 
Poteriegiefserei 55 bis 60 rfö , bei einer Giefserei 
dagegen, welche in der Hauptsache nur grofse 
Stücke giefst, 85 bis 90 % des gesetzten Eisens 
betragen. Das Fehlende kommt auf Abbrand, 
Eingüsse, Trichter und Feblgüsse, welche unter 
der Benennung Brucheisen wieder in die Fabri­
cation zurückkehren.

Da nun bei jedem erneuten Umschmelzen 
grauen Roheisens der Silicium- und Graphitgehalt 
sich zu verringern pflegt, so bedürfen alle in den 
Eisengießereien entstehenden Abfälle und Aus- 
schufsstücke eines siliciumreicheren Zusatzes.

Aufserdem wird in den meisten Fällen nicht 
nur der eigene Bruch verschmolzen, sondern es 
wird noch solcher dazu gekauft. Dieser an­
gekaufte Bruch ist durchweg billiger als das 
Roheisen, es liegt also aus wirthschaftbehen 
Gründen im Interesse eines jeden Giefsereibesitzers, 
nicht nur den Bruch aus seiner eigenen Fabri­
cation zu verschmelzen, sondern nach Thunlichkeit 
fremden Bruch zuzuselzen, um seine Roheisen- 
mischungen möglichst billig zu bekommen.

Fehlt es an Brucheisen, so kann eine billige 
Sorte Roheisen, dessen Beschaffenheit dem Bruch­
eisen nahesteht und dessen Preis den des zu­
gekauften Brucheisens nicht viel übersteigt, dazu 
dienen, möglichst billige Gattirungen zu erhalten.

Wenn man sieh nun die Grundsätze betrachtet, 
nach denen die Gattirung von Brucheisen, Zusatz­
roheisen und Aufbesserungsroheisen erfolgt, so 
wird man finden, dafs in den allermeisten Fällen 
auf Grund des trügerischen Aeufsern des Auf­
besserungsroheisens und selbstverständlich auch 
nach den Ergebnissen früherer Schmelzungen die 
Procentsätze an Brucheisen und Zusatzroheisen 
gewählt werden. Das Bruchaussehen kann jedoch 
in manchen Fällen täuschen und ebenso kann die 
chemische Zusammensetzung der betreffenden Roh­
eisenmarke wechseln. Es steht demgemäfs diese 
Methode der Gattirung nicht auf sicheren Grund­
lagen.

Es ist beim Hochofenbetrieb nicht zu erreichen, 
dafs die Beschaffenheit des Roheisens immer die­
selbe bleibt, das Roheisen wechselt in seiner 
Zusammensetzung von Abstich zu Abstich und es 
wird auch bei der sorgfältigsten Sortirung nicht 
zu verhindern sein, dafs manche, auf das Verhalten 
des Roheisens grofsen Einflufs ausübende Fremd­
körper in dem einen Falle mangeln, während sie 
in dem ändern Falle reichlich vorhanden sind.

Galtirt der Eisengiefser ohne Kenntnifs dieser 
Veränderung seines Roheisens, so kann er in dem 
einen Falle einen Gufs erhalten, dessen Brauchbar­
keit in Frage gestellt ist, während er im ändern 
Falle dem Roheisen hätte mehr Bruch zuschlagen 
können, er sich demgemäfs einen Gewinn ent­
gehen lassen mufste. Viele Giefsereileiter um-
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schiffen diese Klippe dadurch, dafs sie drei, vier 
und noch mehr Roheisensorten als Aufbesserungs­
roheisen in ihre Gattirung nehmen, da hierdurch 
die Wahrscheinlichkeit, eine nur in engen Grenzen 
wechselnde Mischung zu erhalten, bedeutend gröfser 
ist und allzugrofse Schwankungen in der Zu­
sammensetzung der Gattirung mit ziemlicher 
Sicherheit vermieden wird. Wenn dieses Mittel 
auch in den allermeisten Fällen zum Ziele führt, 
so ist es doch etwas umständlich, mit so vielen 
Roheisensorten im Betriebe zu arbeiten.

Die Menge Brucheisen, welche einem Roheisen 
zugesetzt werden kann, ist also nicht von der 
mehr oder weniger grobkörnigen krystallinischen 
Beschaffenheit desselben abhängig, da hierauf 
aufser dem Gehalt an Silicium und Kohlenstoff 
noch der Grad der Ueberhitzung im Hochofen und 
die Abkühlungsverhältnisse von Einflufs sin d ; 
sondern dieselbe ist einzig und allein eine Function 
des Siliciumgehaltes. Je mehr Silicium das Roh­
eisen enthält, desto mehr Bruch verträgt dasselbe, 
ohne dafs der Gufs hart und spröde wird. Der 
Gehalt an Silicium in einem Giefsereiroheisen soll 
jedoch 4 bis 5 %  nicht erheblich übersteigen, da 
mit dem Steigen des Siliciumgehaltes der Gehalt 
an Kohlenstoff abnimmt. Es giebt also eine obere 
Grenze für den Gehalt an Silicium in einem 
gewöhnlichen Aufbesserungsroheisen, da bei allzu­
hohem Siliciumgehalt es überhaupt an Kohlenstoff 
zur Graphitbildung mangeln würde. Hierin liegt 
auch der Grund, weshalb ein siliciumreiches, für 
Giefsereizwecke demnach sehr werlhvolles Eisen 
keine grobkörnige Bruchfläche aufweist, dasselbe 
demgemäfs nach dem gegenwärtig geltenden 
Bewerthungsmodus als nicht sehr werthvoll 
angesehen wird und ein solches Eisen gewöhnlich 
als Nr. III im Handel zu haben ist. Es wäre dies 
ein weiterer Grund, um diese Beurlheilungsweise 
des Roheisens nach dem Bruchaussehen endlich 
einmal über Bord zu werfen.

Auf das Vorhandensein von Kohlenstoff im 
Roheisen wird meist im Gegensatz zu dem Vor­
handensein von Silicium ein viel zu grofser Werth 
gelegt. Die Roheisenmischung wird bei etwaigem 
empfindlichen Mangel an Kohlenstoff beim Um­
schmelzen im Cupolofen, falls dieselbe nicht mit 
Silicium übersättigt ist, ein Fall, der wohl kaum 
Vorkommen wird, eine Anreicherung des Kohlen­
stoffgehaltes erfahren. Es wird das flüssige Roh­
eisen aus dem Schmelzkoks gerade so Kohlenstoff 
auf lösen, wie Wasser Zucker aufnimmt, wenn es 
über denselben fliefst. Man darf sicher sein, dafs 
der Kohlenstoffgehalt einer im Cupolofen ge­
schmolzenen Eisenmischung nicht unter etwa 3 #  
sinkt, und selbst wenn Stahlabfälle für sich allein 
im Cupolofen geschmolzen werden, wird der Gehalt 
an Kohlenstoff immerhin an 3 $  heranreichen, 
d. h. aus dem Stahl ist im Cupolofen Roheisen 
geworden. Der Gehalt an 3 % Kohlenstoff ist 
aber immerhin noch hinreichend, um bei ge­
nügendem Silieiumgehalt Graphit auszuscheiden.
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Es ist im Gegentheil ein nicht allzu hoher, nicht 
über 3,5 fo gehender Kohlenstoffgehalt für die 
Herstellung dichter, feinkörniger und zäher Gufs- 
stücke günstiger, als ein allzu reichlicher Gehalt 
an Kohlenstoff, wodurch, namentlich bei etwas 
slarkwandigen Gufsstücken, leicht allzu weicher, 
mürber und wegen der an der Oberfläche häufig 
eintretenden Garsclmumbildung unschöner Gufs er­
hallen wird. Es kann demgemäfs der Gehalt an 
Kohlenstoff bei der Bewerthung des Roheisens 
vernachlässigt werden.

Aufser dem Gehalt an Silicium und den Ab­
kühlungsverhältnissen ist der Gehall an Mangan 
noch von Einflufs auf die Form, in welcher sich 
der Kohlenstoff im Roheisen vorfindet. Das Mangan 
verhindert die Abscheidung des Kohlenstoffs in 
graphitischer Form, der Kohlenstoff bleibt beim 
Erstarren des Eisens in demselben gelöst, und die 
Folge hiervon ist ein Hart- und Sprödewerden 
des Gufssliickes. Ob das Mangan schon bei einem 
Gehalt von 1 fö eine einschneidende härtende 
Wirkung auf das Eisen ausübt, dürfte zweifelhaft 
sein, jedenfalls sind Gehalte von 0,7 bis 0 ,8  $  
Mangan im fertigen Gusse wohl kaum zu beanstanden. 
Im Roheisen selbst ist dagegen ein etwas höherer 
Mangängehalt erwünscht, da das Mangan das 
Silicium beim Umschmelzen im Cupolofen vor dem 
Abbrennen schützt, indem es selbst in die Schlacke 
gehl und so den werthvollen Bestandtheil dem 
Roheisen erhält. Von zwei Roheisensorten mit 
gleichem Siliciumgehalt wird sich demgemäfs die­
jenige mit höherem Mangangehalt öfters im Cupol­
ofen umschmelzen lassen, ohne weifs zu -werden, 
als die Sorte mit niedrigerem Gehalt an Mangan.

Aufserdem ist ein beträchtlicher Gehalt an 
Mangan eine Gewähr dafür, dafs das betreffende 
Roheisen wenig Schwefel enthält. Manganhaltigcs 
Eisen pflegt stets schwefelarm zu sein, da das 
Mangan im flüssigen Metalle sich mit dem Schwefel 
zu Schwcfelmangan vereinigt, welch letzteres im 
Eisenbade unlöslich ist und in die Schlacke geht. 
Die sogenannten W anzen, welche man oft auf 
dem erkalteten Eisen beobachten kann, verdanken 
ihre Entstehung diesem Vorgänge. Auch scheint 
es mir, dafs beim Umschmelzen im Cupolofen 
das Mangan in dieser Beziehung günstig wirkt, 
da ich die Beobachtung gemacht habe, dafs 
manganreiche Roheisenmischungen viel weniger 
Schwefel aus dem Koks aufnehmen, als mangan- 
arme Mischungen. Sei es, dafs der Schwefel als 
Schwefelmangan in die Cupolofenschlacke geführt 
wird, oder dafs in der Pfanne sich auf Grund des 
Mangangehaltes ein Reinigungsprocefs des flüssigen 
Eisens vollzieht.

Ein Einflufs des Schwefels auf die Sprödigkeit 
der Gufswaaren ist wohl nur dann nachzuweisen, 
wenn dem Füllkoks kein Kalkstein zugeschlagen 
wurde, so dafs die ersten Abstiche Gelegenheit 
hatten, aus dem Füllkoks reichlich Schwefel auf­
zunehmen. Unter normalen Verhältnissen bewegt 
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sich jedoch der Gehalt an Schwefel im Giefserei- 
roheisen in solch niedrigen Grenzen und kann 
durch geeignete Vorkehrungen, schwefelarmen 
Koks, reichlichen Kalkstcinzuschlag, manganhaltigen 
Einsatz auch heim Umschmelzen im Cupolofen 
vom Eisen ferngehalten werden, so dafs ein 
härtender Einflufs desselben nicht nachweisbar ist. 
Die physikalischen Verhältnisse beim Giefsvorgange 
sind selbstverständlich ebenfalls von hervorragen­
dem Einflufs auf die Brauchbarkeit des Gusses. 
Wie schon mehrfach erwähnt, hängt das Mafs der 
Graphitbildung nicht nur von der chemischen Zu­
sammensetzung, sondern auch von der Ueberhitzung 
und den Abkühlungsverhältnissen desselben ab.

Kommt eine Roheisenmischung sehr überhitzt 
in die Gufsform, so bringt dieselbe pro Gewichts­
einheit flüssigen Metalles mehr Wärme in die Gufs­
form, als eine weniger hoch überhitzte Gattirung. 
Die erstere Mischung kann also unter sonst gleichen 
Umständen noch einen grauen bearbeitbaren Gufs 
liefern, während dies im zweiten Falle schon nicht 
mehr der Fall sein kann.

Das Roheisen, welches in die Sand-, Masse­
oder Lehm gufsform gelangt, wird, wenn auch 
natürlich nicht in demselben Mafse wie bei einer 
eisernen Gufsform, durch das Material der Gufsform 
einer Schreckwirkung unterzogen. Das flüssige 
Metall erstarrt, in der Gufsform und giebt seine 
Wärme an das Formmalerial ab. Diese. Wärme­
abgabe wird, da die Wärmeleitungsfähigkeit der 
verschiedenen Formmalerialien wohl annähernd 
dieselbe sein dürfte, hauptsächlich von dem Ver­
hältnisse der Oberfläche des Gufsstücks zu dem 
Gewichte desselben abhängen. Je gröfser die Ober­
fläche des herzustellenden Gufsslückes ist, und je 
kleiner das Gewicht des eingegossenen flüssigen 
Metalles ist, desto rascher wird die Abkühlung 
des erstarrten Metalles vor sich gehen. Oder mit 
anderen Worten, je kleiner die Wandstärke eines 
Gegenstandes ist, desto einschneidender wird die 
Schreckwirkung des Formmaterials auf das Metall 
sein. Eine Rolieisenmischung, die zur Herstellung 
dünnwandiger Gegenstände unbrauchbaren, harten 
Gufs liefert, kann, zu slarkwandigen Gufsstücken 
vergossen, tadellosen grauen Gufs ergeben.

Der Eisengiefser mufs deshalb bestrebt sein, 
bei Herstellung seiner Gattirungen thunlichst Rück­
sicht darauf zu nehmen und den raschen Ab­
kühlungsverhältnissen bei dünnwandigen Gufs­
stücken durch einen höheren Siliciumgehalt der 
hierzu bestimmten Gattirung Rechnung tragen.

Weiler ist in dieser Beziehung von Einflufs, 
ob die Gufsform vor dem Giefsen getrocknet wird 
oder ob dies nicht der Fall ist.

Wird in nassen Sand gegossen, so mufs das 
flüssige Metall das Formmaterial nicht nur auf 
eine gewisse Temperatur erhitzen, sondern es 
mufs zuerst die Formfeuchtigkeit verdampft werden, 
welche zur Hervorbringung der Plastieität des 
Sandes erforderlich war. Nun ist Ihnen aus dem
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Dampfkesselbetrieb zur Genüge bekannt, dafs Ver­
dampfen von Wasser eine Sache ist, die ziemlich 
viel Wärme in Anspruch nimmt. Die Feuchtigkeit 
des Formsandes schwankt in den ziemlich engen 
Grenzen von 7 bis 10 # ,  es sind demgemäfs 
für 100 kg Sand 10 kg Wasser zu verdampfen, 
wozu rund 6500  W.-E. erforderlich sind. Diese 
Wärmemenge wird dem flüssigen Metall plötzlich 
entzogen, es folgt daraus, dafs beim Gusse in 
grünen Sand auf das Metall eine gröfsere Schreck­
wirkung durch das Formmaterial ausgeübt wird, 
als dies bei Masse oder Lehmgufs der Fall ist. 
Es mufs also auch hier ein Gegenmittel, bestehend 
in einem höheren Siliciumgehalt, Anwendung finden, 
falls nicht harter und spröder Gufs erfolgen soll.

Ein Ueberschufs an Silicium giebt wohl die Ge­
währ dafür, dafs dieser Mifsstand nicht eintrifft, 
der Gufs kann aber, wenn gleichzeitig reichliche 
Mengen Kohlenstoff vorhanden sind, in solch reich­
licher Menge Garschaumbildung aufweisen, dafs 
je nach den Verwendungszwecken die Brauch­
barkeit des Gusses ebenfalls in Frage gestellt ist.

Es kommt demgemäfs beim Gattiren der ver­
schiedenen Roheisensorten mit Brueheisen nicht 
nur darauf an, den Gehalt an Silicium den ver­
schiedenen Wandstärken der Gufsstücke anzupassen, 
und zwar so, dafs mit zunehmender Wandstärke 
der Gehalt an Silicium sinkt und umgekehrt, sondern 
es soll sich der Siliciumgehalt auch danach richten, 
ob nasser oder trockener Gufs vollzogen wird.

Offenbar spielt bei gleicher Wandstärke auch 
noch das Gewicht des Gufsstückes nebst Ueberkopf 
eine Rolle, denn bei grofsen Eisenmassen, welche 
in eine Form gegossen werden, hat die Gewichts­
einheit Metall weniger Formmaterial zu erhitzen, 
als wenn ein Gufsstück von kleinerem Gewicht 
in annähernd demselben Formkasten hergestellt wird.

Um über die Beziehungen Aufschlufs zu er­
halten, die zwischen der chemischen Zusammen­
setzung eines Gufsstückes, der Wandstärke nebst 
dem Gewichte desselben, sowie dem Bruchaussehen 
bezw. der Härte des Gufsstückes bestehen, habe 
ich mir von 21 Giefsereien aus allen Gegenden 
Deutschlands Gufsspäne von 120 Gufsstücken 
einsenden lassen. Ich gestatte mir, an dieser 
Stelle den betreffenden Giefsereien meinen ver­
bindlichsten Dank für ihr liebenswürdiges Entgegen­
kommen auszusprechen. Diese 120 Proben wurden 
von mir einer Analyse auf Silicium und Mangan 
unterworfen, also auf diejenigen beiden Fremdkörper 
untersucht, welche in erster Linie auf die Härte des 
Materials von Einflufs sind. Die Angaben der 
betreffenden Giefsereien, sowie die Ergebnisse der 
Untersuchung haben Sie in Händen und bitte ich 
Sie, die Tabelle 1 (Seite 850) einer Betrachtung 
zu unterziehen. In der ersten Spalte finden Sie 
neben der Bezeichnung der Giefserei die laufenden 
Nummern der Proben aufgeführt, sodann kommt 
eine Spalte, in welcher die Bestimmung des Gufs- 
stiieks angegeben ist, damit sich der Fachmann 
neben den nun folgenden Angaben über Gewicht j

und Wandstärke eine genaue Vorstellung des Gufs- 
stücks machen kann. Weiter ist noch aufgeführt, 
ob der Gufs iii nasser oder trockener Form er­
folgte, die nächste Spalte giebt über die Härte 
Aufschlufs und zuletzt kommen die Angaben über 
die Gehalte an Silicium und Mangan.

Vergleicht man die Ergebnisse der Analyse 
mit dem Bruchaussehen, der Härte und haupt­
sächlich mit der Wandstärke der Gufsstücke, so 
kann man zwischen Wandstärke und Silicium­
gehalt folgende Beziehungen aufstellen.

Tabelle II:
Gufsstücke unt. 10mm W andstärke erford. 2,5—2,3 % Si

„ von 10—20 mm „ „ 2,1—2,3 „ „
„ 2 2 -3 0  „ „ 1,9-2,1 „ „
„ 3 0 - 4 0  , „ „ 1 ,7 -1 ,9  „ „

„ „ 40 mm und darüber „ 1,5—1,7 „ „
Hierbei wäre noch zu beachten, dafs bei nassem 

Gusse sich der Siliciumgehalt mehr an der oberen 
Grenze halten soll, während bei trockenem Gusse 
der Siliciumgehalt sich an der unteren Grenze 
bewegen kann. Auch das Gewicht der Gufsstücke 
kann hierbei berücksichtigt werden, und zwar 
nach der Richtung, dafs bei grofsem Gewicht 
ebenfalls ein etwas niedriger Siliciumgehalt an­
genommen werden kann.

Der Mangangehalt soll, um nicht härtende 
Wirkung auf das Gufsstück auszuüben, keineswegs 
erheblich über 0,8 $  gehen. Es ist auffallend, 
dafs der Mangangehalt bei so vielen Gufsstücken 
so hoch ist, und hat dies seine Ursache darin, 
dafs der Mangangehalt des Giefsereiroheisens sich 
allmählich immer mehr und mehr erhöht hat.

Legt man obige Zahlen über den Siliciumgehalt 
eines Gufsstückes zu Grunde, so müssen von den 
Ergebnissen der Untersuchung 13 ausgeschieden 
werden, da sich dieselben auf Hartgufs beziehen, 
von den übrig bleibenden haben 35 betreffs 
des Silicium- und Mangatigehaltes durchaus nor­
male Beschaffenheit, 15 haben normalen Silicium­
gehall, doch zeigt sich schon ein hoher Mangan- 
gehalt, der zum Theil eine härtende Wirkung 
erkennen läfst. 23 Gufsstücke haben entsprechend 
den Dimensionen ihrer Wandstärke einen Ueberflufs 
an Silicium, sie sind durchweg mit grobkörnig, 
dunkelgrau, weich u. s. w. bezeichnet, während 
3 Proben wohl zu hohen Siliciumgehalt aufweisen, 
aber doch infolge eines Mangangehaltes von etwa 
2 rjo hart geworden sind. 19 Proben haben zu 
wenig Silicium, sie hätten entsprechend ihrer 
Wandstärke aus einer fetteren Gattirung gegossen 
werden sollen, sie sind alle als zu hart, kaum 
noch zu bearbeiten u. s. w. bezeichnet.

Bei 12 Proben ist der analytische Befund mit 
dem Aussehen der Bruchfläche, der Härte und 
den Dimensionen der Gufsstücke nicht in Einklang 
zu bringen.

M. H.! Von 107 Gufsstücken entsprechen dem­
nach 95 oder rund 89 % den von mir auf­
gestellten Normen, sie zeigen Uebereinstimmung 
des analytischen Befundes mit der Härte und der
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Wandstärke. Ich glaube dadurch den Beweis 
geliefert zu haben, dafs die in Tabelle II auf- 
gestellten Thatsachen den praktischen Anforde­
rungen des Giefsereibetriebes ziemlich nahe kommen.

Die Aufgabe nun, auf welche Weise man
sicher ist, jederzeit den richtigen, den Verhältnissen 
des Gufsstiickes angepafsten Siliciumgehalt zu be­
kommen, wird durch Rechnung auf einfache und 
bequeme Weise leicht gefunden.

Selbstverständlich mufs der Gehalt des Roh­
eisens an Silicium bekannt sein, derselbe betrage 
3,5 f o . Ferner stehe noch grober Maschinen­
bruch zur Verfügung, welcher eine mittlere Wand­
stärke von etwa 30 bis 40  mm besitzt. Da das 
Bruchaussehen des Maschinengusses durchaus 
normal ist, so setze man seinen Gehalt an Silicium 
zu 1,7 $  und darf dann sicher sein, nicht zu 
hoch gegriffen zu haben.

Es soll nun die Aufgabe vorliegen, dünn­
wandige Gufsstiicke von etwa 10 mm Wandstärke 
herzustellen. Erforderlicher Siliciumgehalt 2 ,3  # .

Es enthalten:
55 kg Roheisen mit 3,7 % Si =  1,93 kg Si \  ,r  , ,, m  
4-5 , - , 1,7 ,  . ^  0,76 , ,  /  Tabelle III

100 kg G attirüng enthalten 2,09 kg Si.

Von diesen 2,69 kg Si, welche in der Gattirüng 
enthalten sind, brennen aber etwa 15 % , also 
0,4 kg, während des Umschmelzens im Cupolofen 
ab. Das fertige Gufsstück hat dem gern äfs einen 
Siliciumgehalt von etwa 2,29 %.

Bei dieser Methode zu gattiren, darf man sicher 
sein, dafs man sich im Gehalte an Silicium nie 
allzusehr täuscht, so dafs beispielsweise ein und 
dieselbe Giefserei, wie Probe Nr. 97 zeigt, ein 
Gufsstüak von 6 mm Wandstärke mit 1,7 % Si 
giefst, während ein solches von 50 bis 70 mm 
Wandstärke, Probe Nr. 99 der Tabelle, 2 ,7 %, 
also gerade 1 % mehr enthält.

Es wird sich der Gehalt an Silicium auf diese 
Gattirungsweise in den allermeisten Fällen den 
Abmessungen des Gufsstückes genau anpassen, und 
die Fälle werden sich mehr und mehr verringern, 
in welchen Fehlgüsse infolge geringen Silicium­
gehaltesauftreten, während allzu grofse Ueberschüsse 
an Silicium ebenfalls vermieden werden.

Das Brucheisen wird im Verhältnifs zur Wand­
stärke der Gufsstücke ziemlich gleichmäfsige Zu­
sammensetzung aufweisen, so dafs auf Grund 
derselben und der bekannten Zusammensetzung des 
Giefsereiroheisens mit ziemlicher Sicherheit für das 
Gelingen des Gusses gattirt werden kann, wodurch 
das Ausbringen an Gufswaaren aus dem im Cupol­
ofen gesetzten Eisen eine Steigerung erfahren wird.

Um jedoch auf diesem rationellen W ege die 
einzelnen Roheisensorten mit dem Brucheisen in 
richtigem Verhältnisse mischen zu können, ist 
unbedingt die Kenntnifs der Zusammensetzung 
des Roheisens erforderlich. Es müfste der alt 
hergebrachte W eg der Beurtheilung dieses Roh­
materials nach äufseren oft trügerischen Anzeichen

verlassen werden und hierfür die chemische Analyse 
an dessen Stelle treten. Neben der Kenntnifs des 
Siliciumgehaltes, welcher in erster Linie für die 
Beurtheilung mafsgebend wäre, müfste eine obere 
Grenze sowie eine untere Grenze für den Mangan- 
gehalt festgelegt werden. Ich möchte hierfür 
etwa 1,3 bis 0,7 #  in- Vorschlag bringen. Es 
müfste demnach der Mangangehalt eines Giefserei­
roheisens sich innerhalb dieser Grenzen bewegen, 
wodurch die Sicherheit gewährleistet würde, dafs 
in fertige Gufsstücke nie so viel Mangan kommt, 
dafs dasselbe eine härtende Wirkung ausüben 
wird, andererseits ist immer noch genügend 
Mangan in der Gattirüng vorhanden, um das 
Silicium beim Umschmelzen vor allzugrofsem Ab­
brande zu schützen. In dritter Linie müfste bei 
der Beurtheilung der Phosphor in Betracht kommen; 
je mehr Phosphorgehalt ein Roheisen enthält, desto 
weniger werthvoll ist dasselbe zur Herstellung 
von Gufswaaren. Ich habe nun den Versuch 
gemacht, in einer Tabelle die Bedingungen fest­
zulegen, nach denen die Bewerthung eines Roh­
eisens vor sich gehen könnte, und bitte Sie, sich 
diese Tabelle Nr. IV, welche sich ebenfalls in Ihren 
Händen befindet, etwas näher anzusehen. Als Basis 
bei der Beurtheilung habe ich einen Siliciumgehalt 
von 2,5 Jó angenommen und sodann für jedes 
Zehntel Silicium, das weniger oder mehr im Roheisen 
enthalten ist, 50 cj f. d. Tonne zugeschlagen. Die 
Basis bei Roheisen unter 0,1 $  P beträgt J(> 64, 
bei 0 ,3  bis 0 ,8  fo P M  62, bei 0 ,8  bis 1 ^  P J(> 59 
und bei 1,3 bis 1,8 Jo P of(¡ 56. Diese Preise 
werden etwa der heutigen Marktlage entsprechen; 
steigen die Roheisenpreise, so würden sich natürlich 
die Grundpreise dementsprechend ändern.

T a b e l l e  IV.

Gehalt 
an Si

Unter 
0,1 % P

0,3—0,8% 
P

0,8—1,3% 
P

1,3—1,8% 
P

2,0 61,50 59,50 56,50 53,50
2,1 62,00 60,00 57,00 54,00
2,2 62,50 60,50 57,50 54,50
2,3 63,00 61,00 58,00 55,00
2,4 63,50 61,50 58,50 55,50
2,5 64,00 62,00 59,00 56,00
2,6 64,50 62,50 59,50 56,50
2,7 65,00 63.00 60,00 57,00
2^8 65,50 63,50 60,50 57,50
2,9 66,00 64,00 61,00 58,00
3,0 66,50 64,50 61,50 58,50
3,5 69,00 67,00 64,00 61,00

Um nun die Probe darauf zu machen, ob 
dieser Bewerthungsmodus auch thaisächlich den 
Betriebsverhältnissen in den Eisengiefsereien ent­
spricht, will ich Ihnen den Preis einiger Gattirungen 
aut Grund dieser Aufstellung ausrechnen.

Nehmen wir die vorhin angegebene Gattirüng, 
so kostet nach der Aufstellung ein 3,5 % Si und 
nur 0,1 fo P besitzendes Roheisen 69 J l .  Der Bruch 
soll 52 J i  kosten.

Die Kosten der Gattirüng wären nun folgende: 
Das Gufsstück soll 2 ,3 fo Si haben.
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55 kg Roheisen enthalt. 1,93 kg Si u. kosten =  d l  3,795
15 , Bruch  0,76 „ , , , =  ,  2,3-10

100 kg G attirüng enthalt. 2,69 kg Si u. kosten — d l  6,135 
Abbrand 15 % . . =  0,40 kg Si
Gufsstück . . . . =  2,29 kg Si.

Nehmen wir statt des hochsilicirten Roheisens
mit 3 ,5 % Si ein solches mit 2 ,8 so beträgt 
der Preis nach unserer Annahme d l  65 ,50 . Um 
nun dieselbe Gattirüng zu erhalten, sind folgende 
Gewichtsverhältnisse erforderlich:

90 kg Roheisen enthalt. 2,52 kg Si u. kosten =  d l  5,895
10 , Bruch „ 0,17 , Siu.  , =  . 0,520

100 kg G attirungenthalt.2,69 kg Si u. kosten — d l  6,415 
A bbrand . . . . =  0,40 , „
Gufsstück . . . .  —  2,29 kg Si.

Sie ersehen hieraus, dafs, um dünnwandige 
Gufsstücke mit etwa 2,3 % Si herzustellen, das 
hochsilicirte, theure Roheisen mit 3 ,5 ^  Si noch 
eine billigere Gattirüng giebt, als das billigere 
Roheisen, das nur 2,8 $  Si enthält. Es ist also
jedenfalls der Werth des Siliciums im Roheisen
durch obige Preisaufstellung keineswegs zu hoch 
veranschlagt, es dürfte dieselbe den thatsächlichen 
Verhältnissen ziemlich nahe kommen.

Ein weiteres Beispiel wäre folgendes: Es soll 
ein Gufsstück mit etwa 1,6 % Si, also ein ziem­
lich starkwandiger Gegenstand, hergestellt werden. 
Zur Verfügung stehe wieder Bruch mit 1,7 % Si 
zu 52 J l .  Wir wollen in dem einen Falle ein 
Roheisen mit 2 ,9 % Si und 0,3 bis 0 ,8  % P 
benutzen, dasselbe kostet 64 d l .  Es sind folgende 
Mischungsverhältnisse erforderlich:

18 kg Roheisen enthalt. 0,52 kg Si u. kosten =  d l  1,152 
82 „ Brucheisen „ 1,39 „ „ „ ,  — ,  4,264

100 kg Gattirüng enthalt. 1,91 kg Si u. kosten =  d l  5,416 
Abbrand 15 % . . =  0,28 „ „
Gufsstück . . . . =  1,63 kg Si.

Zum Vergleich nehmen wir ein Roheisen mit 
2,2 ^  Si und demselben Gehalt an Phosphor, 
das 60 ,50  d l  kostet. Von diesem Eisen sind 
folgende Mengen erforderlich:

40 kg Roheisen m. 2,2 % Si enthalt. 0,88 kg Si =  2,420 d l  
60 ,  Brucheis. ,  1,7 „ , „ 1,02 „ „ =  3,120 „

100 kg Gattirungen enthalten 1,90 kg Si =  5,540 d l
Abbrand 15 % ......................0,28 „ „
Gufsstück e n t h ä l t ..................1,62 % Si.

Sie ersehen, dafs auch hier wieder bei demselben 
Siliciumgehalt im Gufsstück die Gattirüng viel billiger 
wird, wenn ein theures, hochsilicirtes Eisen verwendet 
wird, als ein geringwerthiges siliciumarmes Eisen.

Der steigende Werth des Roheisens mit seinem 
Gehalte an Silicium ist demnach ein d u r c h a u s  
b e r e c h t i g t e r  und dürften die angenommenen 
Zahlen einigermafsen diesem verschiedenen Werth- 
verhältnifs Ausdruck geben.

Mit dem Einkauf des Roheisens nach seinem 
Gehalte an Silicium könnte sich aber auch für 
den Hochöfner ein Vortheil verknüpfen lassen. 
Es wurden im Jahre 1896 gegen 300 000  l
englisches Gießereiroheisen nach Deutschland ein­

geführt. Diese enormen Mengen Giefsereiroheiscn, 
welche gegenwärtig noch aus England kommen und 
auf dem Rhein und der Elbe bis tief nach Deutsch­
land gehen und dem deutschen Eisen Concurrenz 
machen, könnten ganz gut in Deutschland selbst er- 
blasen werden. Es wäre eine dem neugegründeten 
Roheisensyndicat sehr anstehende Aufgabe, wenn 
dasselbe den Kampf mit dem englischen Roheisen 
energisch führen würde, um das englische Eisen vom 
deutschen Markte zu verdrängen. Verkaufsbediu- 
gungen auf Grund der chemischen Analyse wären 
hierzu ein mächtiger Hebel, denn die Beliebtheit, 
dessen sich das englische Roheisen bei vielen Giefserei- 
meistern noch erfreut, liegt durchaus nicht in der 
Qualität desselben, sondern ist theils eine alte Ange­
wohnheit, theils liegt es darin, dafs die alten Recepte 
für verschiedenartige Gufsstücke sich auf englische 
oder schottische Marken stützen, und endlich ist 
dies auch in einer grofsen Gleichmäfsigkeit der 
englischen Marken zu suchen. Dieselben werden 
auf dem W ege nach Deutschland in dem englischen 
Hafenplatz in Rotterdam, Ruhrort u. s. w. aus- und 
eingeladen, hierdurch also mehrmals gemischt, so 
dafs die einzelnen verschiedenen Abstiche gut 
durcheinander kommen und schliefslich die ein­
zelnen Lieferungen nicht allzusehr in ihrer Zu­
sammensetzung differiren. Eine derartige Mischung 
findet bei deutschem Roheisen nicht statt, dasselbe 
wird in vielen Fällen direct vom Hochofen ver­
laden, und es ist beim Hochofenbetrieb nicht zu 
vermeiden, dafs die einzelnen Abstiche in ihren 
Zusammensetzungen etwas wechseln. Es würde 
nun, falls der Gießerei - Ingenieur von der Zu­
sammensetzung seines Rohmaterials Kenntnifs hat, 
und er seine Gattirüng hiernach richten jkann, 
dem deutschen Roheisen ein Vortheil erwachsen, 
wodurch dasselbe in manchen Fällen das englische 
Roheisen vom Markte verdrängen würde. Ab­
gesehen jedoch hiervon, erfordert auch die Her­
stellung eines siliciumreichen Eisens mehr Brenn­
stoffaufwand, als die Herstellung eines silicium­
armen Eisens, der Hochöfner wird also nach 
seinen Leistungen bezahlt, während bei den gegen­
wärtigen Verhältnissen Roheisen Nr. I und III in 
ihrem Preise um 70 d l  f. d. Doppellader ver­
schieden sind, trotzdem die chemische Zusammen­
setzung oft genau dieselbe ist. Der Giefserei- 
techniker bezahlt also für das Bruchaussehen 70 d l  
f. d. Doppellader; ich wundere mich nur, dafs es 
immer noch Abnehmer giebt, die für die schönen 
Augen des Giefsereiroheisens so viel Geld aufwenden.

Wenn Nr. I gekauft werden soll, so sollte dies 
nur in der Marke Hämatit geschehen, welche im 
Preise ebenso hoch steht, wie die phosphor­
haltigen gewöhnlichen Marken Nr. I. Hämatit giebt, 
da infolge seines geringen Gehaltes an Phosphor 
sehr viel billiges Luxemburger Roheisen zugemischt 
werden kann, immer eine billigere Gattirüng als Nr. 1 
mit Luxemburger, ohne dafs der Phosphor eine solche 
Grenze erreicht, dafs er schädlich wirken kann.
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Beschickungsvorrichtungen für Martinöfen.

Im Anschlufs an unsere Mittheilungen in Heft 
Nr. 17 vom 1. September d. J. haben wir noch 
eine neuere Vorrichtung, den Chargirkrahn des 
Givilingenieurs L e n t z  in D ü s s e l d o r f , *  nach­
zutragen, welche in Kürze auf mehreren Werken 
im Betriebe sein wird.

Wandconsolen oder freistehenden Säulen ruhen, 
und ist in seinem Haupttheile, den Langträgern, 
ein gewöhnlicher elektrisch angetriebener Laufkrahn.

Die Laufkatze hat 3 bis 4 m Radstand, so 
dafs ein Kippen derselben, wie bei Wcllmans 
neuester Gonstruction, nicht möglich ist; sie ist

Beschickungsvorrichtung fiir Martinöfen, B auart L e n t z .

H interansicht.

mit einem kräftigen Hängekorb ver­
sehen, in welchem der Kopf des 
Muldenschwengels in einem Kugellager 
ruht. Etwa auf halber Länge des 
Schwengels sitzt ein Kettenrad mit 
Kugelbewegung, welches in einer 
kalibrirten Kette ruht, deren Enden 
über hochliegcnde Kettenräder gehen, 
auf deren Achsen Schneckenräder 
sitzen, die durch Schnecken und 
Elektromotoren a und b angetrieben 
werden.

An den Enden der Kette hängende Gewichte 
gleichen das Gewicht des Muldenschwengels aus.

Haben beide Motoren gleiche Umdrehungs­
richtung, so wird der Schwengel gehoben bezw. 
gesenkt, bei entgegengesetzter Richtung wird der 
Schwengel um seine Längsachse nach rechts oder 
links gedreht zum Entleeren der Mulde.

Ein dritter Motor c bewirkt das Vor- und 
Rückwärtsfahren der Katze, bezw. das in den 
Ofen Schieben und Zurückziehen der Mulde.

Ein vierter Motor bewirkt das Hin- und Her­
fahren des ganzen Krahns in üblicher Weise.

Aufserdem ist ein fünfter Motor d  vorhanden, 
welcher auf eine besondere Kettentrommel mit

S eitenan sich t. Mafsstab 1:100 .

• Oboro A nsicht.

Die meisten Martinwerke haben hinter den Oefen 
zu wenig Raum, um eine Beschickungsvorrichtung 
irgend einer der mitgctheilten Constructionen an­
wenden zu können, so dafs ohne sehr kostspielige 
Umbauten die Anwendung einer mechanischen Be­
schickungsvorrichtung nicht möglich ist. Aufserdem 
aber tritt oft der Fall ein, dafs Aufzüge den ohne­
dies geringen Raum noch wesentlich beschränken.

Diese Uebelstände umgeht der erwähnte Chargir­
krahn, welchen wir in obiger Abbildung zeigen.

Er ist in allen seinen Bewegungen elektrisch 
angetrieben, läuft auf zwei Laufschienen, die auf

* G.-M.-S. Nr. 75 761.
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Haken wirkt, um beim Umbau bezw. Reparatur 
der Oefen den Matcrialtransport zu besorgen und 
dadurch diese zeitraubenden Arbeiten zu be­
schleunigen. Bei dieser Arbeit wird der Schwengel, 
wie punktirt angedeutet, in seine höchste Lage 
gestellt, so dafs die Katze bis dicht an die Oefen 
fahren kann.

Auf diese Weise wird der Chargirkrahn schon 
bei wenigen Oefen nutzbringend ausgenützt.

Der Führerstand liegt in etwa 1,3 m Höhe 
über dem Fufsboden, von welchem aus der 
Maschinist sämmtliche Bewegungen leitet und, 
mitten vor der Ofenthür sitzend, die Bewegungen 
der Mulde bequem übersehen kann.

Ist ein Aufzug bis auf 2 ,5 m Entfernung vom 
Ofen in die Plattform hineingebaut, so ist dieser

Raum ausreichend, um mit dem Krahn mit er­
hobenem Schwengel vorbeizufahren, und genügen 
vor den Aufgebethüren schon 4,7 m zum Ghargiren.

Der Krahn ist aufserordenllieh beweglich, er 
kann Mulden, die zwischen den Oefen aufgeslell! 
sind, sich holen, den Inhalt in die Oefen fördern 
und die Mulden wieder beliebig fortlegen, es kann 
auf diese W eise, wenn es gewünscht wird, das 
Schmalspurgeleise mit den Muldenwagen voll­
ständig fortfallen.

Aufserdem hat der Chargirkrahn den Vorzug, 
dafs er von den Ventilspindeln frei bleibt und die 
Gaskammern nicht belastet.

Die Actiengesellschaft Lauchhammer führt diese 
Beschickungskrähne neben ihren für diesen Zweck 
bestimmten Maschinen aus.

Yerfahren zur Bestimmung’ der ßeducirbarkeit der Eisenerze.
Von Professor i .  Wi borgh.

(Schlufs von Seite 810.)

Die bei den erwähnten Reductionsversuchen 
untersuchten Erze waren theils besonders für 
diesen Zweck beschaffte Erze, nämlich: Marnäs, 
Pickgrube, Stripa, Nyberg, Vigelsbo und Gellivara, 
theils dieselben Erzproben, welche Dr. T h o l a n d e r  
bei seinen Reductionsversuchen im Jahre 1S73 
benutzt hat, um den Einllufs des Röstens auf die 
Reducirbarkeit der Eisenerze zu erforschen.* Es 
ist jedoch zu bemerken, dafs Tholander für seine 
Untersuchung die Erze sowohl fein als grob ver­
wendet hat, welche durch ein Sieb mit 2,5-mm- 
Maschen hindurchgingen, weshalb, da dieselben 
Erzproben für meine Reductionsversuche ange­
wendet werden sollten, ein Theil als zu fein ab­
gesiebt werden mufste. Plierdurch ist der Eisen­
gehalt etwas verschieden geworden, aber der 
Oxydationsgrad, welcher von größerer Bedeutung 
ist, ergab für Dannemora, Persberg, Rällingsberg 
und urigeröstet Nyäng dieselben Werthe, wie die­
jenigen, welche Tholander erhalten hat. Nennens- 
werthe Abweichung zeigen nur Bispberg und ge­
röstet Nyäng; der Oxydationsgrad des erstercn liegt 
etwas über, derjenige des letzteren unter dem von 
ihm angeführten Reductionsgrad. Die gerösteten 
und ungerösteten Erze, welche auf ihre Reducir­
barkeit geprüft wurden, waren theils Eisenoxyderze 
(Blutsteine), nämlich: Striberg, Stripa, Marnäs und 
Pickgruben, theils Magnetite: Nyberg, Danne­
mora, Persberg, Nyäng, Rällingsberg, Vigelsbo, 
Bispberg und Gellivara.

Außer einigen Vorversuchen wurden 31 Unter­
suchungen ausgeführt, deren Ergebnisse in Tabelle I 
zusammengestellt sind. Aus dieser Tabelle (Seite 861)

* „Jernkontorets A nnaler“ 1S74,

sind die Ergebnisse der Reductionsversuche mit 
Bilbao-Erz (Normalerz), welches bei 25  Proben 
mit verwendet worden ist, in Tabelle II zusammen­
gestellt und ebenso die mit Eisenoxyderzen und 
Magnetiten in Tabelle III und IV.

B i l b a o - E r z .  Der bekannte Hämatit von 
Bilbao ist, wie aus Tabelle II hervorgeht, ein 
äußerst leicht reducirbares Erz. Er. scheint daher 
mit Leichtigkeit Kohlenoxydgas zu zerlegen und 
Kohlenstoff abzuscheiden. Dafs die Kohlenstoff­
ablagerung mit einer Reduction verbunden ist, 
ist offenbar, und wie Versuch 21 zeigt, kann der 
Oxydationsgrad bereits bei 420 0 bis Fee 0? herab­
gehen, wo er wahrscheinlich stehen bleibt; aber 
weil die Kohlenstoffablagerung sehr variabel sein 
kann, und bisweilen bis zu bedeutenden Mengen 
hinaufgeht, so m ußte die Erscheinung auf der 
ändern Seite auch mit einer Rückoxydation eines 
durch Reduction entstandenen niedrigeren Oxyda­
tionsgrades verbunden sein. Möglicherweise kann 
der Verlauf folgender sein:

Fe« O'j - f  3CO =  Fes Os +  C +  2COs und weiter
Fes Os -f- 3CO =  Fes 0 - +  C +  2C0>.

Aber bei dieser Reaction, welche als partial 
innerhalb der Erze vor sich gehend angenommen 
werden kann, wird Wärme entwickelt, und da 
die Temperatur infolge davon bis auf einen ge­
wissen Grad steigt, so hört an dieser Stelle der 
Proceß auf, und eine entgegengesetzte Reaction, 
die Oxydation mittels Kohlensäure, tritt ein:

Fee Os +  2C 0s =  Fes Os +  (CO +  COs), 

welche wiederum eine Abkühlung verursacht, so 
daß ein Reductionsprocefs mit mitfolgender Kohlen­
stoffablagerung von neuem beginnen kann.
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Die Menge der abgelagerten Kohle hängt daher 
nicht von dem Reductionsgrad ab, sondern nur 
von der Zeit, der Temperatur und der Beschaffen­
heit der Erze und Gase. Die Erfahrung lehrt, 
dafs die Temperatur niedrig und das Eisenoxyd 
porös und locker sein mufs, wenn Kohlenoxyd unter 
Kohlenstoffablagerung reducirend einwirken soll. 
So sieht man z. B. selbst durch den Versuch 21, 
dafs, während der Oxydalionsgrad des Bilbao-Erzes 
bis auf 77,7 sinkt bei einer Kohlenstoffablagerung, 
welche bis 5 ,72 hinaufsteigt, der Oxydationsgrad 
bei den dichteren, nach unseren Verhältnissen 
leicht reducirbaren Marnäserzen von Grängesberg 
bei 89 ,8  mit einer Kohlenstoffablagerung von nur 
0,35 % feststehen bleibt. Hat eine Ablagerung 
von Kohlenstoff stattgefunden, so mufs dieser 
nachher ein kräftig reducirendes Mittel sein, 
wenn die Erze in hohe Temperaturen herunter­
kommen, weil die Kohle äufserst fein vertheilt 
und in Berührung mit den Oxyden ist. Das 
geht auch aus dem Reductionsversuch hervor, 
denn wenn man die verschiedenen Untersuchungen 
des Bilbao-Erzes (Tabelle II) nach den Kohlenstoff- 
mengen, welche die reducirenden Erze enthalten, 
ordnet, so findet man (mit einigen wenigen Aus­
nahmen), dafs der Gehalt an metallischem Eisen 
mit dem Kohlenstoffgehalt in dem untenstehenden 
Verhältnis zunimmt.

A nzahl K ohlenstoflgehalt R eductions- 
der Proben o/0 grad

6 0 bis 1 70 bis 82
6 1 , 2 83 „ 86
4 2 , 3 85 , 86
2 4 , 6  90 , 93

Einen ändern Beweis für dieselbe Sache bietet 
der Versuch 22. Hier wurde die Probe unmittelbar 
bis zur höchsten Temperatur, 875 °, niedergesenkt 
und mußte daselbst während zwei Stunden bleiben. 
Irgend eine vorhergegangene Kohlenstoffablagerung 
hatte aber nicht stattgefunden, und das Ergebnifs 
zeigte gleichfalls, daß der Reductionsgrad nicht 
so hoch war wie bei mehreren anderen Unter­
suchungen, wo Kohlenstoffablagerung stattfand und 
die Probe nachher nur halb so lang in der 
höchsten Temperatur war.

Eine bemerkenswerlhe Probe ist Nr. 18 mit 
ihrer großen Kohlenstoffablagerung von 12,23 % . 
Die Temperatur war hier niedrig, nur 700 °, und 
die Reduction schwach, weil das Bilbao-Erz keinen 
höheren Reductionsgrad als 46 ,5  erreicht hat. 
Sollte die Kohlenstoffablagerung selbst bei dieser 
Temperatur stattfinden? Dies ist nicht sehr wahr­
scheinlich, es ist vielmehr zu vermuthen, daß die 
Kohlenstoffablagerung während der ersten Periode 
von 400 0 ungewöhnlich hoch war, und daß 
daher keine directe Reduction infolge der zu 
niedrigen Temperatur stattfand und die Kohlenstoff­
menge mithin nicht vermindert wurde. In welcher 
Weise dies wirklich zusammenhängt, und welchen 
Einfluß die Kohlenstoffablagerungen im allgemeinen 
bei diesen Versuchen haben, läßt sich nicht

sagen, da die bei 400  0 abgelagerte Kohlenstoff­
menge nur in ein paar Fällen bestimmt wurde, 
und hier nicht einmal in Verbindung mit der fort­
gesetzten Reduction bei höherer Temperatur. Es 
war auch meine Absicht, diese Verhältniße weiter 
zu untersuchen, als ich die Veröffentlichung meiner 
Untersuchung aufschob; allein, wie erwähnt, bin 
ich noch nicht dazu gekommen, hieran weiter zu 
arbeiten. Das Aussehen der Bilbao-Erze nach der 
Reduction war je nach der Menge der abgelagerten 
Kohle schwarz bis stahlgrau. Letztere war spröde 
und fiel äußerst leicht auseinander.

R e d u c i r b a r k e i t  der B l u t s t e i n e  (Eisenoxyd­
erze, Tabelle III). Von diesen hat Striberg sich 
am meisten reducirbar erwiesen, und in irgend 
einer Probe hat der Reductionsgrad 50 über­
stiegen. Leider sind keine Bestimmungen der 
Kohlenstoffablagerung bei 400  0 gemacht worden, 
aber da die Erze noch nach der Reduction bei 
850 0 Kohlenstoff enthielten, so ist es wahrschein­
lich, daß die Kohlenstoffablagerungen recht be­
deutend waren. Der Oxydationsgrad des ungerösteten 
Striberg-Erzcs war 96,8, der des gerösteten 98, 1;  
der Oxydationsgrad hatte sich mithin durch das 
Rösten erhöht, was erklären kann, daß die Erze an 
Reducirbarkeit gewonnen haben. Siehe Versuch 14.

Mit Stripa-Erz wurden 4 Versuche angestellt. 
Das Erz war geröstet und dessen Oxydations­
grad 94,6, also etwas niedriger als derjenige des 
Striberg-Erzes; der Reductionsgrad fiel auch etwas 
niedriger aus, im Mittel 27,9.

Die Erze von der Marnäsgrube und Pickgrube, 
beide aus Grängesberg und ungeröstet, gleichen 
einander sehr. Daß die Marnäs-Erze bei der 
Probe 29 und ebenso die Erze der Pickgrube bei 
Probe 31 einen so bedeutend höheren Reductions­
grad zeigten, mufs darauf beruhen, dafs bei dieser 
Probe der Abstand zwischen dem Rost und dem 
Reductionsrohr auf 350 mm erhöht wurde, w o­
durch der Kohlensäuregehalt der Gase sieh auf 
1,7 % verminderte, was bei diesen Erzen die 
Reduction in hohem Grade zu befördern schien. 
Aber auch die Proben 5 und 6 gaben bemerkens- 
werth höhere Reductionsgrade, ohne daß irgend 
eine hinreichende Erklärung hierfür gegeben werden 
kann. Dafs die Marnäs-Erze im allgemeinen höhere 
Temperatur erfordern, um von Kohlenoxyd reducirt 
zu werden, sieht man aus Probe 22, wo das Erz 
die ganze Zeit bei 875°  erhalten wurde und der 
Reductionsgrad dabei bis auf 46,6  stieg. Der 
Oxydationsgrad der Marnäs-Erze, 93 ,4 , ist etwas 
niedriger als derjenige der Erze der Pickgrube (94,9) 
und scheint jenes auch etwas schwerer reducir­
bar zu sein, weil bei der Probe 22, an welcher 
beide Erze theilnahmen, der Reductionsgrad des 
ersteren 17,8 war, während der des letzteren nur 13,0  
war. Dieses Erz erwies sich nach der Reduction 
porös und leicht pulverisirbar.

D ie R e d u c i r b a r k e i t  d e r  M a g n e t i t e  
(Tabelle IV). Von den untersuchten, ungerösteten
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Magnetiten haben Dannemora und Persberg 
sich am meisten reducirbar erwiesen, das erstcre 
Erz allerdings etwas mehr als das letztere. Beide 
Erze gewinnen durch das Rösten sehr an Reducir- 
barkeit, und wie man aus der Tabelle ersieht, ist 
bei derselben Probe der Reductionsgrad der ge­
rösteten Erze dreimal so grofs als jener der 
ungerüsteten, doch liegt der Reductionsgrad hier 
bei den gerösteten Erzen bedeutend unter dem­
jenigen der Blutsteine.

Die Nyberg-Erze gehören auch zu den 
Magnetiten, welche nicht so besonders schwer 
reducirbar sind. Irgend ein Vergleich zwischen 
geröstetem und ungerüstetem Nyberg-Erz konnte 
ndessen nicht angestellt werden, da die beiden 
Erze nicht von gleicher Beschaffenheit waren; 
das ungeröslete Nyberg-Erz bestand nämlich aus 
sogenanntem Grubenklein, das andere schien schlecht 
geröstet zu sein, was auch aus dessen Oxydations­
grad hervorgeht, welcher blofs 90,2 betrug, somit 
bedeutend niedriger war als bei den anderen ge­
rösteten Magnetiten. Zu den schwerer reducir- 
barcn Magnetiten können gerechnet werden: 
Nyäng, Vigelsbo, Gellivara und Bispberg; dafs 
selbst diese durch eine sorgfältige Röstung un­
gemein an Reducirbarkeit gewinnen können, erhellt 
am besten aus den Untersuchungen, welche mit 
geröstetem Nyäng-Erz ausgeführt worden sind. 
Nach der Reduction sind die ungerüsteten Magnetite 
grau bis grauschwarz, die gerösteten im allgemeinen 
dunkler; beide waren porös und schwammig.

* **

Aus diesen Reductionsversuehen geht deutlich 
hervor, und ist in Uebereinslimmung mit den 
seit alters her gewonnenen Erfahrungen beim 
Schmelzen verschiedener Erze im Hochofen, dafs 
die Blutsteine leichter reducirbar sind, als die 
Magnetite; in gleicher Weise wird das durch die 
Reductionsversuche von Dr. T h o l a n d e r  im Jahre 
1873 gewonnene Resultat, dafs die Magnetite durch 
Rösten an Reducirbarkeit gewinnen, hierdurch auf 
eine sehr augenscheinliche Weise bestätigt. Aber 
nicht genug damit, die Versuche ergeben auch, 
wie verschieden Erze von gleichem Oxydations­
grad hinsichtlich der Reducirbarkeit sein können, 
und sie lassen somit das Bedürfnifs nach einer 
einfachen und praktischen Methode zur Bestimmung 
der Reducirbarkeit erkennen.

Die vorliegende Untersuchungsmethode erhebt 
keinen Anspruch darauf, eine vollkommen aus­
gearbeitete Methode zu sein, sondern ist blofs ein 
Versuch, welcher sehr der Verbesserung und Ver­
einfachung bedarf, um eine Lücke in der Eisen- 
probirkunst auszufüllen.

Zum Schlufs noch einige Worte über die 
verschiedenen G l e i c h g e w i c h t s l a g e n ,  welche 
bei fortgesetzter Reduction infolge der verschie­
denen Oxydationsstufen des Eisens eintreten 
können. Dafs das Eisenoxydoxydul Fej O4  =

Fee Os, dessen Reductionsgrad 88,9 beträgt, eine, 
obgleich wenig markirte, Gleichgewichtslage bildet, 
ist bereits von A k e r m a n *  nachgewiesen worden. 
Es geht auch aus Versuch 21 Tabelle 1 hervor, 
dafs der Oxydationsgrad der Marnäs-Erze nach 
der Reduction ganz nahe bei demjenigen des 
Eisenoxydoxyduls ist und auch derjenige des 
Bispberg-Erzes ganz dicht dabei steht.

Von weit gröfserer Bedeutung für die Reduc- 
lion ist das vom Geheimen Bergrath Professor 
Dr. W e d d i n g  erwähnte und von ihm Gl ü h -  
O x y d u l o x y d  genannte Oxyd, dessen Zusammen­
setzung Fee 0 7 und dessen Oxydationsgrad 77,8 
ist. Dieses Oxyd, welches ich ganz einfach 
0  x y d u 1 0  x y d genannt habe, wurde bei den vor­
liegenden Reductionsversuehen oft erhallen.

Wenn Bilbao-Erze 2 Stunden lang bei 4 0 0 0 
behandelt wurden, war der Oxydationsgrad 77,7,  
ohne dafs etwas metallisches Eisen erhalten wurde; 
das geröstete Nyäng-Erz hat bei S50 0  unbe­
deutende Mengen Eisen ergeben und einen Oxyda­
tionsgrad von 77,5 gezeigt. Gellivara-Erz hat, 
mit ein paar Ausnahmen, nahezu dasselbe Resultat 
bei derselben Temperatur geliefert, ebenso Vigelsbo.

Die gerösteten Erze, wie Dannemora, Pers­
berg und Bispberg, gaben allerdings einigemal 
einen höheren Oxydalionsgrad bei gleichzeitig be- 
achtenswerlhen Mengen metallischen Eisens. Aber 
dies beruht offenbar darauf, dafs blofs ein Theil 
des Erzes durch die Röstung in Oxyd verwandelt 
wurde, welches wiederum zu Eisen reducirt wurde, 
bevor das Erz in seiner Gesammtheit irgend eine 
bedeutende Reduction erlitten hatte.

Sobald dagegen der Oxydationsgrad 77,8 
überschritten ist, kann eine grofse Menge Eisen 
gebildet werden, bevor der Oxydationsgrad 66,7  
erreicht ist. So zeigt beispielsweise das ge­
röstete Dannemora-Erz, Probe 18, dafs 11 ^  des 
gesammten Eisengehaltes zu metallischem Eisen 
reducirt werden, ungeachtet dessen Oxydationsgrad 
73 ist, und bei den Marnäs- und Stripa-Erzen 
wurden 25 bis 30 % Eisen ausreducirt, obgleich 
der Oxydationsgrad nicht unter 69 war. Das Eisen­
oxyd kann daher bei der Reduction keine Gleich­
gewichtslage bilden, sondern das Oxyduloxyd geht 
direct in metallisches Eisen über

Feo 0? +  7CO =  6Fe -|- 7 COS* 
und Oxydul wird nicht gebildet, sofern nicht ab­
gelagerter Kohlenstoff oder Wasserstoff anwesend 
ist. Diese Reductionsmittel wirken nämlich etwas 
verschieden gegenüber Kohlenoxyd, indem dann 
Oxydul entsteht, bevor metallisches Eisen ge­
bildet wird.

Aus den angeführten Reductionsversuehen lassen 
sich folgende Schlufsfolgerungen ziehen:

In dem Verhältnifs, wie der Oxydationsgrad 
77,8 bei niedriger Temperatur erreicht wird, ist

* „Jernkontorets A nnaler“ 18S2 S. 337. „Stahl
und Eisen“ 1883 Nr. 3 S. 149.

** Siehe „Stahl und Eisen“ 1S96 S. 774.
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ein Erz leicht reducirbar, d. h. es kann mit Gene­
ratorgas in metallisches Eisen übergeführt werden. 
Dieser Oxydationsgrad bildet während der Reduction 
eine bedeutsame Gleichgewichtslage und metallisches 
Eisen entsteht nicht eher, als bis derselbe erreicht ist. 
Hat indessen die Reduction den erwähnten Oxyda-
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n M arnäs................ 58,3 94,9 64,9 17,9 — —
2 B ilb a o ................ 62,3 100,0 86,7 74,6 Oxydul 860 0,S9
fl M arnäs................ 58,3 94,9 64,1 IS,5 — —
3 Bilbao * ............. 62,3 100,0 86,7 81,0 Oxydul 850 —
fl Nyberg, gewasch. 45,9 88,8 46,4 3,6 77,9 fl —

„ geröstet 45,0 90,2 45,8 4,4 75,2 * —
4 B ilb a o ................ 62,3 100,0 89,7 94,5 Oxydul 870 —
* Nyüng, geröstet . 42,6 91,2 42,3 4,6 75,0 „ —

A ,  ungeröslet 40,8 88,3 42,5 0,9 77,5 p —
5 B ilbao** ............. 62,3 100,0 86,4 85,2 Oxydul S45 —

M arnäs................ 58,3 94,9 66,i;27,0 70,5 —
ü M arnäs................ 58,3 94,9 66,3:26,6 69,4 S30 —
„ B ispberg ............. 66,9 89,8 69,3 1,0 81,8
7 B ilb a o ................ 62,3 100,0 87,4 90,1 Oxydul 856 —

fl B ispberg............. 66,9 89,8 69,9 1,6 80,2 fl —-

fl Nyäng, geröstet . 42,6 91,2 44,8 9,3 74,4 —

S B i lb a o ................ 62,3 100,0 86,8 93,6 Oxydul 840 5,83
fl Geilivara SA  . . 70,2 88,8 71,9 0,14 77,5 T —
fl ■ A . . . 70,0 88,4 72,6 Ü,S0 78,4 —
9 B ilb a o ................ 62,3 100,0 87,8 88,2 Oxidul 840 2,20

Geilivara B . . . 67,5 88,7 72,2 0,2 77,5 fl —
„ G . . . 67,5 89,7 68,4 0,8 78,7 —

10 B ilb a o ................ 62,3 100,0 86,6 84,6 Oxydul 830 1,08
fl Geilivara D . . . 64,7 89,2 68,6 1,4 77,0 —
„ * E . . . 65,3 89,0 66,9 0,0 82,3 fl —

l i M arnäs................ 58,3 94,9 65,0 19,1 69,1 S20 __
B ispberg ............. 66,9 S9,S 70,6 1,8 79,3 » —
Geilivara S A . . 70,2 S8,8 72,0 0,2 78,4 —

12 B ilb a o ................ 62,3 100,0 84,9 70,9 Oxydul SSO 0,3G
A Nyäng, geröstet . 42,6 91,2 43,9 4,8 73,2 —
n „ ungerüstet 40,8 88,3 43,3 0,6 77,5 fl —
13 Bilbao*** . . . . 62,3 100,0 86,9 78,3 Oxydul 870 0,30
n Nyberg, geröstet 45,0 90,2 45,6 6,8 72,3 fl —

, gewaschen 45,9 88,8 48,6 9,1 68,7 fl —
14 Bilbao*** . . . . 62,3 100,0 88,2 86,0 Oxydul 850 1,23
fl Striberg, geröstet 46,5 98,1 57,6 52,0 fl 0,16
* „ ungeröstet 50,4 96,8 57,4 39,0 fl „ 0,09

15 B ilb a o ................ 62,3 100,0 87,2 83,5 Oxydul 850 1,92
* Rällingsberg . . 58,0 S9,5 58,4 2,478,6 fl —
17 B ilb a o ................ 62,3 100,0 87,2 85,5:0ijdal 870 2,60

Dannemora, ger. 56,6 91,8 57,4 11,3(73,0 fl —
» „ ungeröstet 53,7 88,7 57,0 4,0173,3 fl —

T a b e l l e  II.
12 B i lb a o ................ 62,3 100,0 84,9170,9 Oxydul
13 86,9(78,3 „

1 n 87,3(73,1 fl
2 A ................ » „ 86,7(74,6 fl

* Die Tem peratur in der untersten L age, mit
eine Kapsel m it drei Zellen benutzt. *** Das Gas en

t t  Der Abstand zwischen dem Rost und dem Rede

§ Kohlenstoffgehalt wahrscheinlich über 1 %■
X X .1 7

tionsgrad überschritten, so geht diese nachher sehr 
rasch vor sich und das metallische Eisen wird aus- 
reducirt, während der Oxydationsgrad allmählich 
sinkt, ohne dafs indessen das Eisenoxydul eine etwas 
stärker markirte Gleichgewichtslage bildet, wie 
von einigen Metallurgen angenommen wird.
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18 B ilb a o ................ 62,3 100,0 74,6 46,5 Oxydul 700 12,23
V igelsbo ............. 58,6 88,8 58,7 Spur 87,9 fl
Persberg, unger. 52,6 88,9 54,3 0,5 87,5 fl —

19 B ilb a o ................ 62,3 100,0 85,7 80,3 Oxydul 850 3,25
j» Dannemora, ger. 56,6 91,8 59,1 8,2 74,7

Striberg „ 46,5 98,1 58,6 53,0 Oxydul A —
20 B ilb a o ................ 62,3 100,0 8S,6 85,4 875 1,20
A Persberg,geröstet 48,3 91,0 •49,4 11,4 74,8 fl

A V igelsbo ............. 58,6 88,8 59,2 0,6 77,9 fl —
21 Bilbao f ............. 62,3 100,0 64,8 .Spur 77,7 420 5,72

M arnäs................ 58,3 94,9 58,8 0,0 89,8 n 0,35
B ispberg ............. 66,8 89,8 67,5 0,0 SS,9 —

22 Bilbao f .............
Marnäs . .

62,3 
58 3

100,0
94,9
89,8

91,8
69,1
71,5

89,7
46,6
6,6

Oxydul 875 0,59

” B ispberg ............. 66,8 7ö”,2
fl

fl —
23 B ilb a o ................ 62,3 100,0 88,2 84,9 Oxydul 855 1,50
fl - Stripa, geröstet . 45,0 94,6 50,2 27,7 71,2 fl —
n Pickgrube . . . . 56,8 93,4 61,5 16,8 72,5 —

24 M arnäs................ 58,3 94,9 65,5 17,8 70,3 845 —
fl S t r i p a ................ 45,0 94,6 50,0 27,5 71,0 —

Pickgrube . . . . 56,8 93,4 61,9 13,0 72,3 —
25 B ilb a o ................ 62.3

48.3
100,0 86,5 90,4 Oxydul 850 4,48

fl Persberg,geröstet 91,0 48,9 4,6 76,5 fl
„ „ ungeröstet 52,6 88,9 55,6 2,3 77,3 V

—
26 Bilbao . . . . . . 62,3 100,0 89,2 86,2 Oxydul 850 1,32

fl Nyberg, geröstet 45,0 90,2 46,4 5,0 74,1 fl
—

n ,  gewaschen 45,9 S8,8 45,6 3,8 73,5 fl —
27 B ilb a o ................ 62,3 100,0 87,4 81,7 Oxidul 840 2,1S

Persberg,geröstet 48,3 91,0 47,0 3,2,78,7 fl
„ ungeröstet 52,0 88,9 52,5 1,4 80,2 fl —

28 B ilb a o ................ 62,3 100,0 S7,7 82,6 Oxydul 830 0,50
ft Dannemora, ger. 56,6 91,8 57,4 4,8 79,1 fl —
fl „ ungeröstet 53,7 88,7 54,7 1,6 78,2 fl —

29 Bilbao f f ............. 62,3 100,0 87,3 83,0 Oxydul 825 0,S3
M arnäs................ 58,3 94,9 65,3 31,4 70,1 fl —
Nyberg, geröstet 45,0 90,2 45,4 3,8 77,1 fl —

30 S t r i p a ................ 45,0 94,6 49,2 29,9 70,4 815 —
Dannemora, ger. 56,6 91,8 57,0 4,7 79,8 fl —

„ ungeröstet 53,7 88,7 55,5 2,4 76,4 fl —
31 S t r i p a ................ — --- 56,7 26,8 69,5 815 —
A Pickgrube . . . . — — 69,5 34,2 69,7
A Persberg,geröstet

~

46,0 5,2 77,1
>

~

B ilbao - Erz.
3 B ilb a o ................ 62,3 100,0 86,7 81,0 Oxydul

28 fl 87,7 82,6
29 fl n 87,3 83,0 »
15 fl . . . . . . fl fl 87,2 83,5 fl

.egirungen gemessen, 875°. ** Von dieser ist immer

hielt |  2 ' t  Die ganze Zeit dieselbe Tem peratur.

tionsrohr 350 mm. Das Gas enthielt j  _  q’j '
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9 B ilb a o ................ 62,3 100,0 87,8 SS,2 ÖxyJoi 820 -2,20
25 r ............ 86,5 90,4 850 4,48

7 „ 87,4 90,1 855 —
8 „ ............ 86,8 93,6 S40 5,83
4 89,7 94,5 870 —

22 91,8 S9,7 875 0,59
18 74,6 46,5 700 12,23
21 fl ............ fl fl 64,8 Spur 77,7 420 5,72

T a b e l l e  III. E isenoxyd erze.

14 Striberg, unger. 50,4 96,8 57,4 39,0; Oirdul 850 0,09 11 Marnäs, ungeröst. 58,3 94,9 65,0 19,1 69,1 S20
14 „ geröstet 46,5 98,1 57,6 52,0 _ S50 0,16 6 fl fl 1) fl 66,3 26,6 69,4 S30 —

19 fl fl fl „ 58,6 53,0 850 — 5 fl fl fl fl 66,1 27,0 70,5 815 —

24 Stripa, geröstet . 45,0 94,6 50,0 27,5 71,0 S 15 — 25 *fl n fl 69,1 46,6 Oxydul S75 —

23 fl fl fl fl 50,2 27,7 71,2 853 — 29 **fl fl fl fl 65,3 31,4 70,1 825 —
30 fl fl fl fl 49,2 29,9 70,4 815 — 21 *fl n 58, S 0,0 89,8 420 0,35
31 fl fl » 56,7 26,8 69,5 S15 — 23 Pickgrube, unger. 56,8 93”,4 61,5 16,8 72,5 853 —

1 Marnäs,ungeröst. 58,3 94,9 64,9 17,9 — 860 24 fl fl fl fl 61,9 13,0 72,3 845 —
24 fl fl n 65,5 17,8 70,3 S43 31 **fl fl fl fl 69,5 34,2 69,7 815 _

2 fl fl « » 64,1 18,5 — 860 _  j
T a b e l l e  IV. Magnetite.

30 Dannemora, ger. 56,6 91,8 57,0 4,7 79,8 815 --  i ! A Nyäng, geröstet . 42,6 91,2 42,3 4,6 75,0 870 _

28 fl fl fl 57,4 4,8 79,1 830 ------  i i M fl fl fl 43,9 4,8 73,2 880 —

19 fl fl fl 59,1 8,2 74,7 850 ------ 1 7 fl fl fl 48,4 9,3 74,4 S55 —

17 fl fl fl 57,4 11,3 73,0 S70 ------
1 4 , ungeröstet 40,8 88,3 42,5 0,9 77,5 870 —

28 „ ungeröstet 53,7 SS,7 54,7 1,6 78,2 830 -- 12 fl fl A 43,3 0,6 77,5 8m i —
30 fl fl * » 55,5 2,4 76,4 815 -- 1 15 Rällingsberg, ger. 58,0 89,5 58,4 2,4 78,6 850 —
17 n  fl « fl 57,0 4,0 73,3 870 -- ! 18 Vigelsbo, unger. 58,6 88,S 58,7 Spür 87,9 700 —
27 Persberg,geröstet. 48,3 91,0 47,0 3,2 78,7 S40 -- i 20 fl fl fl fl 59,2 0,6 77,9 ,875 —
25 « « fl fl 48,9 4,6 76,5 850 — i S Gellivara,ung.,SA 70,2 88,8 71,9 0,1 77,5 840 —.
31 A A » fl 46,0 5,2 77,1 815 -- 11 fl fl fl n fl 72,0 0,2 78,4 820 —
20 71 A fl fl 49,4 11,4 74,8 875 -- ; s . .  A 70,0 84,4 72,6 0,3 78,4 840 —
18 „ ungeröstet 52,6 88,9 54,3 0,5 87,5 700 --- ! 9 , B 67,5 88,7 72,2 0,2 77,5 810 —
27 fl fl fl 52,5 1,4 80,2 840 -- i 9 , c 67,5 89,7 68,4 0,8 78,7 8-1-0 —
25 fl fl fl 55,6 2,3 77,3 850 -- ! 10 , D 64,7 89,2 68,6 1,4 77,0 830 _
29 Nyberg, geröstet 15,0 90,2 i5,i 3,8 77,1 825 --- 10 - E 65,3 89,0 66,9 0,0 82,3 830 —

3 fl fl A fl ■45,8 4,4 75,2
74,1

850 -- 21 Bispberg,geröstet 66,8 89,8 67,5 0 88,9 1-20 —
26 fl fl * fl 46,4 5,0 850 --- ! 6 fl fl 69,3 1,0 81,8 830 _
13 fl fl r fl 45,6 6,8 72,3 870 7 fl fl fl 69,9 1,6 80,2 855 —
3 „ gewaschen 15,9 88,8 46,4 3,6 77,0 850 1 11 fl fl fl 70,6 1,8 79,3 820 _

26 fl fl A fl 45,6 3,8-73,5 850 — j 22 *fl fl 71,5 6,6 75,2 875 _
13 fl n « » 48,6 9,1:68,7 870 --

W ährend der ganzen Zeit dieselbe Tem peratur. ** Siehe Tabelle 1.

Aus Ludwig Becks Geschichte des Eisens.
Von diesem grofsen, in , Stahl und Eisen“ 

bereits häufig erwähnten Werke* liegt nunmehr 
der dritte Band, die Geschichte des 18. Jahrhunderts 
umfassend, vor.

In der Einleitung werden zunächst wieder, 
wie in den früheren Bänden, die allgemeinen 
Verhältnisse geschildert, welche die Entwicklung

* Zuletzt im Jahrgange 1S95, Seite SSO.

des Eisenhüttengewerbes in diesem Zeitabschnitte 
beeinflufsten. Die politischen Verhältnisse des 
18. Jahrhunderts waren im allgemeinen jener Ent­
wicklung günstig. Zwar wurden zahlreiche Kriege 
geführt, aber sie beschränkten sich zum grofsen 
Theile auf kürzere Zeitabschnitte und besafsen 
vor allem nicht den verheerenden Charakter des 
30jährigen Krieges, der englischen Revolution, 
des Befreiungskrieges der Niederlande in den
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zuvor verflossenen Jahrhunderten. Dennoch krankte 
Deutschland noch an den Folgen jenes furcht­
baren Krieges, und deshalb zeigt sich erst in der 
zweiten Hälfle des Jahrhunderts ein deutlicher 
Fortschritt. Langsamer vollzog er sich in Deutsch­
land, als in manchen anderen Ländern, z.umal in 
Frankreich, Grofsbritannien, Schweden und Rufs­
land. In Nordamerika gab die in kleinem Mafs- 
stabe beginnende Entwicklung des Eisenhütten- 
betriebes und die unvernünftige Industriepolitik 
des Mutterlandes gegenüber dieser Entwicklung 
den ersten Anstofs zu der Unabhängigkeitserklärung 
der Freistaaten. ln allen Culturländern wuchs 
im Laufe des Jahrhunderts der Verbrauch an 
Eisen erheblich infolge der Einführung zahlreicher, 
vorher unbekannter Maschinen, zumal nach Er­
findung der Dampfmaschine in brauchbarer Form ; 
man fing an, eiserne Schienenwege zu legen, 
eiserne Brücken zu bauen, und mehr und mehr 
wurde der Eisenverbrauch zum Culturmesser der 
Völker. Das endliche Gelingen der schon in 
früheren Jahrhunderten begonnenen Versuche, 
Steinkohle und Koks an Stelle des Holzes und 
der Holzkohle zu verwenden, förderte in starkem 
Mafse, zumal in Grofsbritannien, das Aufblühen 
verschiedener wichtiger Betriebszweige. Die Fessel 
aber, welche bis dahin den Eisenhüttenbetrieb an 
den Lauf fiiefsender Gewässer gebunden, seine 
Entwicklung von der Gröfse der vorhandenen 
Wasserkraft abhängig gemacht hatte, war ge­
brochen, nachdem man den Dampf als bewegende 
Kraft benutzen gelernt hatte. „Ueberall, auf Höhen 
und Tiefen, in Stadt und Land, liefsen sich Dampf­
maschinen aufstellen................Die Eisenhütten ver-
liefsen ihre alten Sitze in oft abgelegenen, unzu­
gänglichen Waldthälern und wanderten in das
Steinkohlengebiet aus..................Auf diese Weise
entstanden neue, grofsartige Eisenindustriegebiete, 
wie namentlich in Schottland, Südwales, Stafford- 
shire, Oberschlesien u. a .“

Ein grofser Fortschritt war die Entstehung 
einer selbständigen Fachliteratur. In Frankreich 
entwickelte sie sich zuerst, und Réaumurs, des 
Erfinders des nach ihm benannten Thermometers, 
Schrift „ L ’art de conver t i r  le fer forgé en 
aci er  et l ’art  d ’a d o u c i r  le fer f o n d u “ ist 
noch heute berühmt. Sie erschien 1722.  Nach 
Réaumur, im Jahre 1734,  veröffentlichte der 
Schwede Swedenborg sein in lateinischer Sprache 
geschriebenes Buch „De f e r r o “, dessen voll­
ständiger Titel eine ansehnliche Länge besitzt,*

* Er lau tet: Emanuel Swedenborgii SaeraeRegiae 
Majestatis Regnique Sveciae Collegii Metallici Asses­
so rs  Regnum Subterraneum  sive Minerale De Ferro 
deque modis liquationum ferri per Europam passim 
in usum receptis : deque conversione ferri crudi in 
chalybem : de vena ferri et probatione ejus : pariter 
et chymicis praeparatis et cum ferro et victriolo ejus 
factis experimentis etc. etc. cum liguris aenaeis. —- 
Dresdae et Lipsiae sumptibus Friederici Hekelii, 
Bibliopolae regii MDCCXXXIV.

und welches das älteste Handbuch der eigentlichen 
Eisenhüttenkunde bildet. Verschiedene andere 
Schweden schlossen sich Swedenborg an und 
lieferten durch ihre Veröffentlichungen den Beweis, 
wie rege der Antheil an der wissenschaftlichen 
Behandlung des Eisenhüttenbetriebes bereits ge­
worden war; unter ihnen war der berühmteste 
Sven Rinrnan, dessen Werke zum grofsen Theile 
auch ins Deutsche übersetzt wurden. Seine 
„Geschichte des Eisens“,* welche in Wirklichkeit 
nicht, wie man glauben könnte, ein geschicht­
liches Werk, sondern eine auf vielfachen For­
schungen und umfassenden Studien begründete 
Eisenhüttenkunde ist, wurde sowohl von Georgi 
als auch später (1S14)  von Karsten übersetzt. 
In Deutschland schrieb J. H. G. von Justi 1757 
eine „Vollständige Abhandlung von den Manufac­
turai und Fabriken“, in dessen zweitem Theile 
die Eisen- und Stahlfabriken behandelt werden, 
und beim Uebergange des 18. in das 19. Jahr­
hundert (mit Vorrede vom Jahre 1800) erschien 
Wilhelm Albrecht Tiemanns „Systematische Eisen­
hüttenkunde mit Anwendung der neueren chemischen 
Theorie“. Aufser diesen gröfseren Werken wurden 
in verschiedenen Sprachen zahlreiche Schriften 
über einzelne Zweige des Eisenhüttenbetriebes ver­
öffentlicht,** ebenso mannigfache Reisebeschrei­
bungen, welche uns den Beweis liefern, welchen 
Werth man damals schon trotz der Beschwerlichkeit 
des Reisens dem Besuche fremder Eisenwerke 
beimafs, und welche zum grofsen Theile noch 
jetzt werthvolle Quellen zur Beurtheilung des da­
maligen Standes des Eisenhüttenbetriebes bilden. 
Unter ihnen ist eins der berühmtesten das Buch 
des Franzosen Gabriel Jars: Vo y a g e  m é t a l l u r ­
g i que ,  Lyon 1774 bis 1781,  welches durch 
G. A. Gerhard ins Deutsche übersetzt und mit 
Anmerkungen versehen wurde.

Verworren und irrig waren jedoch während 
des gröfseren Theils des Jahrhunderts die An­
schauungen über die chemischen Vorgänge im 
Eisenhüttenbetriebe. Noch spukte die alte Phiogiston­
theorie; erst 1783 wurde sie durch Lavoisier 
gestützt, und seit jener Zeit begannen auch die 
Ansichten der Eisenhüttenleute über die chemische 
Seite ihres Faches sich zu klären.

In naher Beziehung zu der erwähnten Ent­
faltung der Fachliteratur stand die Begründung 
wissenschaftlicher Lehranstalten. Verschiedene 
Fachschulen für Berg- und Hüttenwesen entstanden 
im Laufe des Jahrhunderts. In Schemnitz ent­
stand 1763 eine „Höhere Bergwesens-Anstalt“, 
und in Freiberg wurde 1765 die Bergakademie 
gegründet, an welcher der berühmte Geologe 
Werner auch Eisenhüttenkunde vortrug.

* Försöck tili Järnets Historia ned Tillämpning 
för Slögder och Ilandtwerk. Stockholm 1782.

** In Bccks „Geschichte des Eisens“ ist über die 
meisten dieser Schriften mehr oder minder ausführ­
lich berichtet.
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Die Ge wi n n u n g  s c h m i e d b a r e n  Ei s e ns  ge­
schah noch, zumal im Anfänge des Jahrhunderts, 
grofsentheils unmittelbar aus Erzen. In Schlesien, 
der Oberpfalz, Sachsen, am Harz, in den Pyrenäen, 
auf Korsika und in manchen anderen Bezirken 
betrieb man Rennfeuer, in den österreichischen 
Alpen, in Schweden, Finland, Rufsland waren die 
Stücköfen üblich, welche sich allerdings im Laufe 
der Zeit zum Theil in Hochöfen umwandelten. 
Beck - giebt mehrere Abbildungen solcher Feuer 
und Oefen aus damaliger Zeit, zum Theil mit 
den zugehörigen Wasserrädern, Gebläsen und 
Hämmern. Gegen Ende des Jahrhunderts ver­
schwand jedoch das Verfahren mehr und mehr. 
In Sachsen, wo die Luppenfeuer früher verbreitet 
gewesen waren, fand sich 1778 keins mehr vor; 
am Harze wurde 1786 noch eins betrieben. Am 
längsten hielten sie sich in Schlesien, wo 1790 noch 
zwölf, 1814 noch vier Luppenfeuer betrieben wurden.

Ueber den Bau der Ho c h ö f e n  findet man 
in den verschiedenen, zum Theil oben genannten 
Schritten ausführliche Miltheilungen. Ein von 
Swedenborg abgebildeter schwedischer Hochofen 
besafs 5 ,3 in Flöhe bei 0 ,3 m Weite im Gestell,
1.0 m Weite im Kohlensack und 0,7 m Gicht­
weite , ein französischer Hochofen zu Grossouvre
8.1 m Höhe bei 2 ,2  m Kohlensackweite; nor­
wegische, von Jars beschriebene Hochöfen waren 
bis zu 10 m hoch. Der Querschnitt war meistens 
quadratisch oder achteckig. Diese Oefen wurden 
mit Holzkohlen betrieben; der Betrieb mit Koks 
wurde nach zahlreichen mifsglückten Versuchen 
im Jahre 1735 durch Abraham Darby in Goal- 
brookdale zuerst mit Erfolg durchgeführt. Gegen 
Ende des Jahrhunderts baute man in Grofsbritannien 
bereits Kokshochöfen von 16 bis 21 m Flöhe, 
die aber trotzdem wöchentlich oft nicht mehr 
als 15 bis 16 t Roheisen erzeugten. Eine Wochen­
erzeugung von 30 t scheint schon als recht an­
sehnlich gegolten zu haben. Die gesammte Roh­
eisenerzeugung Grofsbritanniens betrug im Jahre 
1800 156000  t und war in der zweiten Hälfte 
des 18. Jahrhunderts infolge der Benutzung von 
Koks auf mehr als das Siebenfache gestiegen.* 
Holzkohlenhochöfen waren in Grofsbritannien am 
Ende des Jahrhunderts fast gänzlich verschwunden.

Von der bekannten schwerfälligen Bauart der 
Hochöfen mit mehreren Schächten ineinander und 
dickem Rauhgemäuer sind hier oder da noch 
jetzt Proben erhalten; in Lauchhammer hatte man 
jedoch um 1790 einen Ofen mit freistehendem 
Schachte gebaut (Abbildung dieses Ofens auf 
Seite 616 und 732 der „Geschichte des Eisens“). 
Der seit Jahrhunderten überkommenen Meinung 
huldigend, dafs jedenfalls der heifseste Theil des 
Hochofens thunlichst vor Erkältung geschützt 
werden müsse, hatte man indefs auch bei jenem 
Ofen die Rast und das Gestell mit einem dicken 
Mantel von Rauhgemäuer umgeben.

* Im Jahre 1750 halle sie nur 22000 t betragen.

Als Gebläse benutzte man in der ersten Hälfte 
des Jahrhunderts Bälge mit Leder- oder IIolz- 
liderung. Letztere waren vollkommener und des­
halb häufiger in Anwendung. Vereinzelt kamen 
Wassertonnengebläse, die man aus Italien ein­
geführt hatte, in Benutzung, z. B. gegen Ende 
des Jahrhunderts bei den Hochöfen des Baron 
von Zois in Laibach; auch das Glockengebläse 
und ein nach dem Muster des Harzer Wettersatzes 
gebautes hydrostatisches Gebläse fanden vereinzelt 
Eingang.* In der zweiten Hälfte des Jahrhunderts 
kamen dann hölzerne Kastengebläse und neben 
ihnen die ihnen ähnlichen, aber weit vollkomm- 
neren Cylindergebläse in Gebrauch, welche berufen 
waren, bald alle übrigen Gebläsegattungen beim 
Flochofenbetriebe zu verdrängen. Ein von Smealon 
im Jahre 1768 auf der Carronhütle erbautes 
grofses Gebläse, welches durch ein Wasserrad 
betrieben wurde, scheint ein Cylindergebläse ge­
wesen zu sein.** Das Wasser wurde bei dieser 
Anlage durch eine Feuermaschine auf das ober- 
schlächtige Rad gehoben, welches nun erst das 
Gebläse trieb.

1775 wurde durch Wilkinson ein Cylinder­
gebläse mit unmittelbarem Antrieb durch Dampf­
kraft angelegt, und seitdem wuchs die Zahl der 
Cylindergebläse mit Dampfbetrieb rasch. Schon 
am Schlüsse des Jahrhunderts kamen in England 
auf ein mit Wasserkraft betriebenes Gebläse zehn 
Dampfgebläse.

Für die Ve r ar be i t ung  des  Ro h e i s e n s  zu 
s c h m i e d b a r e m E i s e n  bildete während des ganzen 
Jahrhunderts der Betrieb der Frischfeuer mit Holz­
kohlen das wichtigste, in den meisten Ländern 
das einzige Verfahren, obgleich seine Ausführung 
im einzelnen und der Bau der Feuer in den ver­
schiedenen Gegenden zahlreiche Abweichungen 
zeigten. Die Unmöglichkeit, in den Frischfeuern 
mit Koks ein brauchbares Eisen zu gewinnen, 
beschränkte aber die Eisenerzeugung in den an 
Holzkohlen armen Ländern, zumal in Grofs­
britannien, in drückender Weise. Nachdem durch 
Roebuck, Cranage und Andere bereits in den 
sechziger Jahren erfolglose Versuche angestelll 
worden waren, das Roheisen mit anderem Brenn­
material zu frischen, nahm Henry Cort, ein früherer 
Schiffsagent, 1783 und 17S4 Patente auf die Be­
nutzung eines Flammofens. Ein eigenes Werk hatte 
er schon zuvor zu Fontley bei Farcham errichtet. 
So entstand das Pud d e l v e r f a h r e n ,  welches 
fast hundert Jahre hindurch die gröfste Menge 
alles schmiedbaren Eisens lieferte. In der Patent­
beschreibung (welche Beck vollständig in deutscher 
Uebersetzung wiedergiebt) ist auch gesagt, dafs 
die unter dem Hammer gezängten Luppen in 
Kaliberwalzen weiter ausgewalzt werden sollen,

* Abbildungen dieser Gebläse auf Seite 552 bis 
558 des in Rede stehenden Werks.

** Vergl. hierüber auch Seite 745 dieses Jahrgangs 
von „Stahl und Eisen“.
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wie es nach dem ersten Patente schon mit Schmied- 
eisenpacketen geschah, und Cort fügt hinzu: „Dieses 
Verfahren, alles Eisen in Schweifshitze durch ge­
furchte Walzen zu walzen, ist ausschliefslich meine 
Erfindung“. Die Bedeutung von Corts Erfindung 
für den Eisenhüttenbetrieb Grofsbritanniens wurde 
1786 durch Lord Sheffield in folgenden prophe­
tischen Worten gekennzeichnet: „Wenn Corts
geistreiche und verdienstliche Verbesserungen in 
der Kunst der Eisenbereitung, die Dampfmaschine 
von Boullon und Watt, und Lord Dundonalds 
Erfindung, Koks zur Hälfte der bisherigen Kosten 
herzustellen, sich bewähren, so ist es nicht über­
trieben, zu behaupten, dafs der Erfolg für England 
von gröfserem Nutzen sein wird, als die 13 Colonien 
(von Nordamerika); d e n n  er  w i r d  u n s e r m  
Vat e r l ande  d i e  v o l l s t ä n d i g e  H e r r s c h a f t  
ü b e r  d e n  E i s e n  h a n d e l  i n  d i e  H ä n d e  
g e b e n .  . . . “

Es ist bekannt, dafs Cort selbst keinen Nutzen 
von seiner Erfindung hatte, sondern im Jahre 1800  
in Armuth starb, nachdem er durch unverschuldete 
Unglücksfälle sein Vermögen verloren und der 
Staat ihm sein Patent genommen hatte; 5 0 0 0 0  t 
Puddel- und Walzeisen wurden bereits im Jahre 
1790 nach seinem Verfahren erzeugt, ohne dafs 
er eine Entschädigung dafür erhalten hätte; um 
ihn und seine Familie vor Hunger zu schützen, 
wurde im Jahre 1794 ihm eine jährliche Pension 
von 100 Pfund Sterling gewährt.

Eine andere Erfindung von hoher Bedeutung war 
die Er z e u g u n g  des  Ti e g e l s t a h l s .  Bekannt­
lich war der Erfinder H u n t s m a n  ein Uhrmacher, 
welchem der für seine Uhrfedern benutzte Sclnveifs- 
slahl nicht genügte. So entstand der Gedanke, 
ihn durch Umschmelzen im Tiegel zu reinigen, 
zu veredeln. Ein Patent auf seine Erfindung, 
welche er mit gröfster Vorsicht geheim hielt, hat 
er niemals genommen. Bekanntlich legt man jetzt 
noch in manchen Tiegelstahlschmelzereien, zumal 
in ganz kleinen, Werth darauf, das Verfahren 
mit dem Nimbus des Geheimnifsvollcn zu um­
geben, obgleich in keiner Werkstatt des Eisen- 
hültenbetriebes die etwaigen Geheimnisse sich 
weniger dem Auge verrathen, als gerade hier, 
und der Verlauf des Verfahrens im allgemeinen 
längst bekannt geworden ist. Huntsman begann 
mit seinen Schmelzversuchen in Doncaster; um 
jedoch einen bequemeren Bezug für seine Materialien 
und einen besseren Absatz für seine Erzeugnisse 
zu erlangen, siedelte er 1740 nach Handsworth 
bei Sheffield über. Als später das Geschäft sich 
erheblich vergröfserte, erbaute er im Jahre 1770  
eine gröfsere Fabrik zu Attercliffe, nördlich von 
Sheffield, wo er 1776 starb. Grofse Schwierig­
keiten aber traten anfänglich seinem Bestreben 
gegenüber. „Für die Schmelzung des Stahls war 
eine Temperatur erforderlich, welche bis dahin 
bei keinem anderen Verfahren in Anwendung ge­
kommen war. Der dazu geeignete Ofen, der

passende Brennstoff, die feuerbeständigen Tiegel, 
die Eingufsformen — alles das mufste erst ge­
sucht, gefunden und ausprobirt werden, ehe das 
Verfahren gelingen konnte. Es dauerte jahrelang, 
ehe Huntsman ein Erzeugnifs erhielt, das ihn 
befriedigte und das er auf den Markt bringen 
konnte. Lange nach seinem Tode fand man die 
Zeugnisse seiner mühevollen, fehlgeschlagenen Ver­
suche in vielen Centnern Stahl, die man an ver­
schiedenen Plätzen in der Nähe der Fabrik aus­
grub. Dort hatte er diese Schmerzenskinder ver­
graben, damit sie sein Geheimnifs nicht verrathen 
sollten.“ So spricht sich Beck darüber aus.

Zahlreich waren die Versuche anderer Fabri- 
canten, hinter Hunlsmans Geheimnifs zu kommen, 
Endlich gelang es einem von ihnen, Namens 
Walker, einem Eisengiefsereibesitzer aus der 
Gegend von Sheffield, auf verrätlierische Weise 
sich in den Besitz des Geheimnisses zu setzen. 
Beck giebt folgende romantische Schilderung der 
Vorgänge hierbei. „An einem kalten Winter­
abende, als der Schnee in dichten Flocken fiel 
und die Fabrik ihren rothen Lichtschein über die 
Nachbarschaft warf, kam ein Mensch elend und 
zerrissen an’s Thor und flehte um die Erlaubnifs, 
sich wärmen zu dürfen, und um ein Obdach. 
Die menschenfreundlichen Arbeiter konnten seinen 
Bitten nicht widerstehen und gewährten ihm ein 
Lager in einem warmen Winkel des Gebäudes. 
Schärfere Augen würden wohl wenig Schlaf in der 
erheuchelten Uebermiidung des Fremden entdeckt 
haben, denn mit gierigen Blicken bewachte er 
jede Bewegung der Arbeiter, als diese jetzt die 
einzelnen Operationen des neuerfundenen Processes 
Vornahmen. Er bemerkte zuerst, dafs Stangen 
von Brennstahl in kleine Stücke von 2 bis 3 Zoll 
zerbrochen und in einen Thontiegel eingetragen 
wurden. Als dieser nahezu gefüllt war, wurden 
zerkleinerte Scherben von grünem Glas darüber 
ausgebreitet, und dann wurde das Ganze mit 
einem dicht schliefsenden Deckel geschlossen. Die 
Tiegel wurden hierauf in einen dafür hergerichteten 
Ofen eingesetzt, und nach Verlauf von 3 bis 4 
Stunden, währenddem von Zeit zu Zeit unter­
sucht wurde, ob der Stahl in den Tiegeln voll­
ständig geschmolzen war, machten sich die Ar­
beiter daran, die Tiegel mit Hülfe von Zangen 
aus dem Ofen herauszuheben und den ge­
schmolzenen Inhalt, der hellglänzend funkelte und 
sprühte, in eine zugericbtele Form aus Gufseisen 
auszugiefsen. Hier liefs man sie erkalten, während 
die Tiegel von neuem gefüllt und die Operation 
wiederholt wurde. War die Form kühl, so wurde 
sie aufgeschraubt, und es zeigte sich ein Stabl- 
barren, der nur noch des Hammerschmieds be­
durfte, um eine vollkommene Stahlstange zu sein. 
Wie es dem verrätherischen Gaste, nachdem er 
dieses alles beobachtet hatte, gelang, zu entkommen, 
darüber verlautet nichts, aber Thatsache ist es, 
dafs nur wenige Monate darnach Hunlsmans Fabrik
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nicht mehr die einzige war, in der Gufsstahl be­
reitet wurde.“

Dafs indefs Huntsman der Erfinder der Tiegel­
stahlbereitung war, vergafs man in Sheffield bei­
nahe vollständig, und ein Franzose, der berühmte 
Metallurg Le Play, war es, der erst in den vier­
ziger Jahren des jetzigen Jahrhunderts jeneThatsache 
wieder in Erinnerung brachte. Er veröffentlichte 
seine Entdeckung in den Annales des mines, 
serie II, tome III, p. 636. Auch den Grabstein 
Huntmans fand Le Play auf dem Kirchhofe 
Attercliffes; er trägt die Inschrift: Sacred to the 
memory of Benjamin Huntsman, of Attercliffe, 
steel-refiner, who died June 20ÜL 1776,  aged 72 
years. Dafs Huntsmans Verdienste so rasch ver­
gessenwerden konnten, ist um so auffallender, da sein 
Sohn das Geschäft fortführte und die Firma ihren 
Weltruf länger als ein Jahrhundert bewahrte.

Zwei ihrem Wesen entgegengesetzte, ihrer Aus­
führungnacheinander ähnliche Verfahren, die D a r ­
s t e l l u n g  des  C e me n t s t a l i l s  und die d e s  
s c h m i e d b a r e n G u s s e s ,  waren vereinzelt schon 
gegen Ende des 17. Jahrhunderts betrieben worden, 
ohne jedoch allgemein bekannt zu sein. Sie wurden 
von denen, welche sie üblen, als Geheimnifs be­
handelt. Reaumur, der schon oben genannte 
Forscher, war es, der durch eigene Versuche den 
richtigen W eg für ihre Ausführung fand und in 
uneigennütziger Weise sie durch seine Schrift 
aller Welt bekannt gab. Man hat ihm damals 
diese Veröffentlichung vielfach verübelt; insbesondere 
wurde ihm der Vorwurf gemacht, dafs er nicht 
den Nutzen seiner Erfindungen Frankreich erhalten 
habe. In seiner Erwiderung sagt er, es wider­
strebe ihm, in dieser Hinsicht das unrühmliche 
Beispiel einiger Nachbaren Frankreichs nach- 
zualimen; wer an der Vervollkommnung der Wissen­
schaften und Künste arbeite, müsse sich als 
Bürger der ganzen Welt betrachten.

Infolge der Veröffentlichungen Reaumurs ent­
standen neue Cementstahlfabriken in Frankreich, 
Deutschland, Schweden. Die von Beck auf Seite 282  
und 283 gegebene, aus Jars’ metallurgischen Reisen 
entnommene Abbildung eines englischen zvveikistigen 
Gemenlirungsofens aus dem Jahre 1765 läfst ziemlich 
genau noch die heutige Einrichtung erkennen.

In den E i s e n g i e f s e r e i e n  gelangte im An­
länge des 18. Jahrhunderts die Kastenformerei in 
nassem Sande zu gröfserer Bedeutung. Man hatte 
bis dahin in Masse und Lehm geformt; der be­
rühmte Schriftsteller des 16. Jahrhunderts, Birin- 
goccio* hatte zwar die Kastenformerei mit Sand 
bereits beschrieben und empfohlen, aber sein Vor­
schlag war unbeachtet geblieben, so dafs das 
Verfahren neu erfunden werden mufste. Die Ver­
anlassung dazu gab die vermehrte Anwendung 
gufseiserner Kochgeschirre. Sie wurden zuerst in 
Deutschland und den Niederlanden gefertigt und

* „Stahl und Elsen“ 1S93 S. 429; 1S94 S. 286-
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vermuthlich in Lehm gegossen; Ab r a h a m Darby  
führte 1708 die Herstellung in England (Bristol) 
ein und gestaltete sie billiger, indem er — wie 
man erzählt, auf Anregung eines als Geholfen in 
der Formerei benutzten Schäferjungen Thomas — 
die Gufsfonnen aus Sand im Formkasten nach 
Modellen fertigen liefs. Das Verfahren wurde 
ursprünglich als strenges Geheimnifs gewahrt und 
nur bei geschlossenen Thüren und Fenstern sowie 
bei verstopften Schlüssellöchern geübt, ln dem 
Patente, welches Darby ertheilt wurde, heifst cs: 
„In Anbetracht, dafs unser getreuer und sehr ge­
liebter Abraham Darby, von unserer Stadt Bristol, 
Schmied, durch sein Gesuch ehrfurchtsvoll vor- 
gestelll hat, dafs er durch sein Studium, seinen 
Fleifs und seine Auslagen eine neue Art aus­
findig gemacht und vervollkommnet hat, bauchige 
Töpfe und andere bauchige Waare nur in Sand 
zu giefsen, ohne Lehm oder Thon, wodurch solche 
eiserne Töpfe oder Waaren schöner, leichter und 
rascher gegossen und billiger geliefert werden 
können, als auf dem gewöhnlichen W ege; in An­
betracht, dafs die Billigkeit des Gusses aber von 
grofsem Vortheil für die Armen in unserm König­
reiche sein wird, welche dieselben am meisten 
benutzen, und dies aller Wahrscheinlichkeit nach 
die englischen Kaufleule davon abhalten wird, 
fremde Märkte wegen solcher Waaren, wovon 
jetzt grofse Massen eingeführt werden, aufzusuchen, 
vielmehr im Laufe der Zeit andere Märkte mit 
den Producten unseres Reiches versehen werden 
können, gewähren wir dem Abraham Darby die 
volle Gewalt und das alleinige Privileg, solche 
Töpfe und Waaren zu machen und zu verkaufen 
für den Zeitraum von 14 Jahren von jetzt an.“ 
Die Nachkommen jenes Schäferjungen waren über 
100 Jahre lang treue Beamte der Familie Darby.

Sehr bedeutungsvoll für die Entwicklung des 
Eisengiefsereibetriebes im Laufe des vorigen Jahr­
hunderts war die E i nf üh r u ng  von U m s c h m e l z ­
öfen für das  Ro he i s e n .  Im Anfänge des Jahr­
hunderts gofs man fast ausnahmslos aus dem Hoch­
ofen ; der Betrieb des Hochofens und der Giefserei 
galten als unzertrennlich. Zwar schildert Reaumur 
in seinem oben genannten Buche ein eigenthümliches 
Gewerbe: fahrende Giefser zogen mit kleinen
Schmelzöfen im Lande umher, um den Bedarf 
der Haushaltungen an kleinen Gufswaaren zu 
decken;* aber für den Eisengiefsereibetrieb im 
grofsen blieb dieses Verfahren ohne Belang. In 
England fing man, wie es scheint um die Mitte 
des Jahrhunderts, zuerst an, zum Giefsen grofser 
Gegenstände auch Roheisen im Flammofen um­
zuschmelzen, nachdem man dessen Einrichtung 
allmählich soweit vervollkommnet hatte, dafs er 
befähigt war, die zum Roheisenschmelzen cr-

* Ein Auszug aus Reaumurs Beschreibung nebst 
Abbildungen der Schmelzöfen ist in „Stahl und Eisen“ 
1885, S. 121, gegeben.

Ans Ludwig Iiecks Geschichte des Eisens.
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forderliche hohe Temperatur zu entwickeln. Auch 
in den Giefsereien Altonas und Hamburgs waren, 
wie von Justi berichtet, um 1764 bereits Flamm­
öfen in Benutzung. Man könne, so fügt er hinzu, 
in der Mitte eine alte Kanone einhängen und sie 
nach und nach abschmelzen. In Jars’ schon 
mehrfach erwähntem Reisewerke ist ein Giefserei- 
(lammofen zu Newcastle abgebildet, dessen Ein­
richtung der heute noch üblichen sehr ähnlich 
ist.* In Carr'onhütte sah Jars eine Anlage von 
5 Flammöfen, aus denen man, wenn sie sämmt- 
lich in Betrieb gesetzt wurden, Stücke von 20 t 
Gewicht giefsen konnte, gewifs eine für damalige 
Zeit sehr ansehnliche Leistung. Man nannte diese 
Giefsereiflammöfen G u p o l ö f e n ,  da sie mit einem 
Gewölbe, einer Kuppel, überspannt waren, und 
heizte sie vornehmlich mit Steinkohlen. Die 
Gründe, weshalb die Flammöfen zum Schmelzen 
des Materials für kleinere Gufsstücke wenig sich 
eignen, sind bekannt. Schachtöfen zum Um- 
sclimelzen des Roheisens in den Giefsereien, auf 
welche man später fälschlicherweise die jetzt ganz 
allgemein gewordene Benennung Gupolöfen über­
trug, kamen im Grofsbetriebe erst gegen Ende 
der achtziger Jahre in Gebrauch. Ihr Erfinder 
war J o h n  W  i 1 k i n s o n , ein berühmter englischer 
Eisenhüttenmann, und Jahrzehnte hindurch nannte 
man deshalb diese Oefen auch Wilkinsonöfen. Er 
gab den Oefen mehrere Windformen, eine Höhe 
von nicht über 3 m und versuchte auch, sie an 
Stelle der schwerfälligen Hochöfen zur Roheisen­
darstellung aus Erzen zu benutzen. Ein in 
Schlesien gegen Ende des Jahrhunderts gebauter 
Cupolofen ist auf Seite 755 der Geschichte des 
Eisens abgebildet. Er hatte cy lind rischen Schacht 
mit 2 Windformen, äufserlich vierseitig pris­
matische Gestalt. Die Abmessungen sind nicht 
angegeben. Die jetzt allgemein bekannte That- 
sache, dafs Holzkohlen weniger gut als Koks zum 
Cupolofenschmelzen geeignet sind, mufste Gr a f  
Re d e n ,  der Begründer des oberschlesischen Grofs- 
betriebes, schon im Jahre 1787 erfahren. Ein 
versuchsweise erbauter kleiner Cupolofen von 
etwa 1 m Höhe bei 0 ,5 m Durchmesser erwies 
sich bei Benutzung von Holzkohlen als unbrauch­
bar; auch ein 1790 erbauter etwas gröfserer 
Ofen lieferte bei Verwendung von Holzkohlen 
keinen Erfolg. Einer der ersten Cupolofen in

* ln Becks W erke auf Seite 382 und 383 wieder­
gegeben.

Deutschland, welcher dauernd im Betriebe blieb, 
wurde durchJacobi  um 1790 auf der St.  Ant o ny -  
Hüt t e ,  dem ältesten Werke der jetzigen Gute- 
hoffnungshiilte, erbaut. Er besafs nur eine Wind­
form und wurde ebenfalls mit Holzkohlen be­
trieben, da das Eisen bei der versuchsweise durch- 
gefiihrten Anwendung „abgeschwefelterSteinkohlen“ 
sich als wenig brauchbar, vermuthlich zu schwefel­
reich, erwies. Auf 50 Pfund Holzkohlen wurden 
nur 42 Pfund Brucheisen gesetzt.

Wie im zweiten Bande des in Rede stehenden 
Werks ist am Schlüsse ein besonderer Abschnitt 
der Geschichte des Eisenhüttengewerbes in den 
einzelnen eisenerzeugenden Ländern gewidmet. 
Er ist vorzugsweise zum Nachschlagen bestimmt. 
Wo man Auskunft über die Entwicklung des Be­
triebes in diesem oder jenem Bezirke erhalten 
will, oder wo man sich zu belehren sucht über 
die Geschichte dieses oder jenes gröfsern Eisen­
werks im vorigen Jahrhundert, mag man getrost das 
Buch zur Hand nehmen, und fast immer wird man 
das Gesuchte finden können, denn die ungemeine 
Gründlichkeit, welche Becks Werk von Anfang an 
auszeichnet, tritt auch hier auf jeder Seite zu Tage.

Der letzte, in Vorbereitung begriffene Band 
des grofsen Werkes soll die Geschichte des Eisens 
im neunzehnten Jahrhundert umfassen. Fast noch 
schwieriger als die Bearbeitung der früheren 
Bände deucht mir die Aufgabe zu sein. Zwar 
liefert die Literatur ungleich zahlreichere Hülfs- 
mittel; an die Stelle vergilbter, oft nur bruch­
stückweise erhaltener Documente früherer Zeiten 
können vielfach die besser verständlichen, schrift­
lichen und mündlichen Berichte noch lebender 
Fachgenossen treten, und der Verfasser hat 
die- mächtigen Wandlungen, welche der Eisen­
hüttenbetrieb im Laufe des Jahrhunderts erfuhr, 
zum grofsen Theile selbst mit erlebt; aber eben, 
weil wir selbst Kinder dieses Jahrhunderts sind, 
bewegen wir uns zweifellos vielfach noch in An­
schauungen, welche eine spätere Zeit als Vor- 
urtheile bezeichnen wird. Schwieriger als bei dem 
Blicke auf frühere Jahrhunderte ist es deshalb, 
einen von den Nebeln solcher Vorurtheile freien 
Rundblick zu gewinnen. Niemand aber ist zur 
Lösung der Aufgabe besser als der in allen seinen 
Mittheilungen so gewissenhafte und vorsichtige 
Verfasser geeignet, und mit Spannung darf man 
daher dem Erscheinen des vierten Bandes ent­
gegensehen. yL Ledebur_
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Hängebrücken der Neuzeit. II.*
Von Regierungs- und Baurath Professor Me h r t e n s  in Dresden.

In einem ersten Aufsatze mit gleicher Ueber- 
schrift hat Verfasser die allgemeine Beschreibung 
des bekannten grofsartigen L i n d e n t h a l s e h e n  
Planes für den Bau der N o r t h  - Ri  v er-Brücke 
in N e w  York gegeben und daran einige Erörte­
rungen geknüpft über die beste Art der Trag- 
gurle für weitgespannte Hängebrücken. Nach 
seiner Ansicht eignen sich dafür besser Drahl- 
kabel als Flachstabketten, allerdings hauptsächlich 
wegen der höheren Kosten, die letztere verursachen 
würden. Wollte man z. B. die Trag- 
gurtc der North-River-Briicke aus Stahl­
stabketten bilden, so würde dabei das 
Gesammt-Metallgewicht der Brücke um 
etwa 2 l/v fach höher ausfallen, als bei 
Anwendung der Lindenlhalschen Draht­
gliederketten. In etwa gleichem Ver­
hältnisse würden dabei auch die Kosten 
für Thürme und Verankerungen steigen, 
so dafs dieNorth-River-Brücke, als Ketten­
brücke ausgebaut, selbst dann noch 
theurer wäre als eine Kabelbrücke, wenn 
man die Ketten geschenkt erhielte. Die 
Grenze der Spannweite, bei welcher 
unter sonst gleichen Umständen und bei 
g l e i c h e r  S t e i f i g k e i t  der Brücke 
die Kosten beider Bauarten für deutsche 
Verhältnisse die gleichen sein werden, 
ist zur Zeit nicht genau zu berechnen, 
weil neuere Erfahrungen über Kosten 
von in Mitteleuropa ausgeführten Ketten- 
und Kabelbrücken, die als Vergleich dienen könnten, 
nicht vorliegen. Einen ungefähren Anhalt dafür 
bieten aber die Ergebnisse der Wettbewerbe um 
eine Donaubrücke in Bu d a p e s t  und eine Rhein­
brücke in Bo n n .

K ü b l e r s  D o n a u - K a b e l b r ü c k e ,  mit einer 
Hauptöffnung von 310  in W eite, schlug alle 
anderen mit vorgelegten in- und ausländischen 
Entwürfe, auch hinsichtlich der Baukosten, und 
K ü b l e r s  R h e i n - K a b e l b r ü c k e  mit einer 
Hauptöffnung von 212 m hielt nur 3134. t 
Metall, während die mitbewerbende Kettenbrücke 
der Gesellschaft N ü r n b e r g ,  deren Hauptöffnung 
225 m mafs, sich auf 5322 t Eisengewicht stellte. 
Danach darf man in Bausch und Bogen und in 
runden Zahlen annehmen, dafs etwa bei einer 
Weite zwischen 200  und 300  m die Grenze 
liegen wird, bei welcher Kettenbrücke und Kabel­
brücke hinsichtlich der Kosten gleich bauwürdig 
erscheinen. Zu Gunsten der Kette würde dabei

* Den ersten Aufsatz mit gleicher Ueberscbrift 
siebe in Nr. 12, 1897 dieser Zeitschrift.

in Anschlag zu bringen sein, dafs eine Kette, die 
viel schwerer ist als ein Kabel, unter sonst 
gleichen Umständen (und b e i g l e i c h e r  S t e i f i g ­
k e i t  beider im Vergleich stehenden Brücken) 
leichtere Versteifungsträger erfordert als das Kabel.

Wie man sich nun sonst auch zur Frage 
„Kette oder Kabel“ stellen möge, man wird nicht 
verkennen können, dafs seit dem Wettbewerb um 
die Donaubrücke in Budapest und um die Rhein­
brücken in Bonn und Worms den Hängebrücken 

auch in Deutschland neuerdings viel 
Beachtung geschenkt wird. Aus diesem 
Grunde hofft Verfasser, dafs es für die 
Leser von „Stahl und Eisen“ nicht 
ohne Interesse sein wird, einzelne 
Fragen des Hängebrückenbaues hier er­
örtert zu sehen, namentlich solche, die 
mit der allgemeinen, noch weniger be­
kannten H e r s t e l l u n g  und V e r we n ­
d u n g  d e r  K a b e l  Zusammenhängen.

Im Verlaufe seiner Darlegungen 
will Verfasser vornehmlich d e u t s c h e  
Verhältnisse berücksichtigen und im 
Anschlufs daran dann einige Fragen 
behandeln, die aus Anlafs des Planes 
der North-River-Briicke jüngst in Ame­
rika eifrig erörtert worden sind. Sie 
betreffen die verschiedenen Ansichten 
einerseits darüber, welche Arten von 
Kabel für grofse Hängebrücken am 
geeignetsten erscheinen, und anderer­

seits, wie die Kabel auf den Thürmen und in 
den Verankerungen am sichersten zu führen und 
zu befestigen sind.

I.

Um bei der bisher gebräuchlichen Zusammen­
legung eines grofsen Brückenkabels aus lauter 
einzelnen Drähten von gleicher Länge die notli- 
wendige gleichmäfsige Anspannung aller Drähte 
zu erzielen, wurden die einzelnen Drähte auf der 
Baustelle nach einem Le i t  d r a h t e  abgeglichen. 
Nachdem die Leitdrahtlänge aufs genaueste be­
rechnet und der Draht selbst dann unter Berück­
sichtigung der bei seiner Aufhängung herrschenden 
Luftwärme in die gewünschte Lage gebracht war, 
wurden die Kabeldrähte einzeln über den Flufs 
gezogen und (ebenfalls einzeln) nach dem Leit­
drahte gelängt. Dabei brauchten weitere Aende- 
rungen in der Luftwärme nicht berücksichtigt 
zu werden, weil deren Wirkung beim Leitdrahle 
und den danach abgeglichenen Kabeldrähten die 
gleichen Längungen oder Kürzungen hervorrufen. 
Ist in dieser Weise das Aufhängen einer gewissen

Abbild. 1. Seilkopf. 
(Liingenschnitt.)
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Abbild. 3.

bestrahlung kommt dazu noch eine Verdrehung 
des Drahtes, wie sie heim Bau der B r o o k l y n e r  
Brücke von R o h l i n g  bis zu 30 Grad beobachtet 
worden ist. Ferner legen sich durch das Zusammen­
pressen beim Verhandeln die Drähte auf Strecken 
von gleicher Länge fest aneinander, an denjenigen 
Stellen aber, wo die von verschiedenen Seiten her 
in Angriff zu nehmenden Bündelungen Zusammen­
treffen, bauschen zu lang gerathene Drähte sich 
auf, so dafs man diese nur durch Abschneiden 
und Wiederverlöthen in eine einigermafsen richtige 
Lage bringen kann. Wenn nun auch, wegen 
der erfahrungsmäfsig sehr hohen Reibung der 

XX.,7

Grundrifs.

Brückeningenieure, die sein Verfahren für w e i t ­
g e s p a n n t e  Kabelbrücken bislang für unüber­
troffen halten.

Für k l e i n e r e  Brückenweiten hat man immer 
schon Kabel verwendet, die vollständig in der 
Werkstatt angefertigt wurden. Dabei war aber 
ein Zusammenlegen von lauter parallelen, geraden 
Drähten ausgeschlossen, weil ein aus solchen 
Drähten gebildetes Kabel im fertigen Zustande 
nicht biegsam genug ist und es darum nicht 
ohne Schaden zur Baustelle geschafft und in 
richtiger Lage aufgehängt werden kann. Kleinere 
Brückenkabel wurden deshalb früher schon als

4

Abbild. 2. Kabelbrücke bei Laugenargen am Bodensee.

dafs alle Einzeldrähte des Kabels gleichmäfsig 
zum Tragen kommen, wachsen, wie schon erwähnt, 
mit der Gröfse der Briickenweitc. Die Schwierig­
keiten rühren im wesentlichen daher, dafs der 
leichte Draht bei seiner grofsen Länge aufser- 
ordentlich beweglich ist. Jede Erschütterung, 
jeder noch so leichte Druck, jeder Windstofs 
bringt ihn ins Schwanken und erschwert ein 
genaues Ausgleichen. Bei ungleicher Sonnen­

eingeführt und ausgebildet worden ist, hat auf 
der Baustelle frei und hoch in der Luft zu 
geschehen, deshalb ist dabei ein grofser Aufwand 
von Zeit und Geld nicht zu vermeiden. Und doch 
bedeutete Rüblings Verfahren, zur Zeit als dieser 
seine kühnen weitgespannten Drahtbrücken er­
richtete (im G., 7. und 8. Jahrzehnt), einen grofsen 
Fortschritt im Hängebrückenbau. Aber auch 
heute giebt es in Amerika noch viele bedeutende

Zahl von Drähten erfolgt, so werden diese durch 
Zusammenpressen mit Schrauben, Zwingen und 
durch festes B ü n d e l n  (unter Umwickeln mit 
weichem Drahte) zu einem Strange (Seil, Litze) 
zusammengefafst. Sind alle Stränge derart vor­
bereitet, so werden sie schliefslich durch festes 
Verbündeln zum Kabel vereinigt.

Die Schwierigkeiten, Brückenkabel nach dem 
beschriebenen Verfahren so genau zu spinnen,

Drähte aufeinander, einzelne Löthstellen an sich 
in den Kabelsträngen keine Bedenken erregen, 
so verringert doch selbst eine gute Löthstelle un­
zweifelhaft die Festigkeit des Drahtes, und daraus 
ergiebt sich durchschnittlich eine Schwächung des 
Kabels überall da, wo viele solche Löthstellen 
näher zusammenliegen.

Die Gesammtarbeit der beschriebenen Art der 
Kabelherstellung, wie sie zuerst von R o h l i n g

uiG
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g e d r e h t e  K a b e l  (Spiralkabel) in der Werk­
statt hergestellt, wobei man die Drähte der 
einzelnen Lagen in gleichmäfsigen Sehrauben- 
windungen um einen geraden Herz­
draht gruppirte. Solche Spiralkabel 
zeigen die höchste Biegsamkeit, wenn 
die Windungen von je zwei aufein­
anderfolgenden Drahtlagen ihrem Sinne 
nach in abwechselnder Richtung er­
folgen. Die ausgedehnteste Anwendung 
im Hängebrückenbau fanden diese so­
genannten K r e u z s c h l a g k a b e l  in 
Frankreich, wo sie durch die Fabrik 
des Ingenieurs A r n o d i n  in Chateau- 
neuf (unter dem Namen cables tordus 
alternatifs) eingeführt worden sind.*

Die weltbekannte Firma Fe l t en  & 
Gu i l l e a u me  stellt bekanntlich die 
Kreuzschlagkabel auf ihrem Karlswerke in Mülheim 
a. Rhein in gröfsten Abmessungen und vorzüglicher 
Güte her. Die Firma bevorzugt solche Kabel, deren 
einzelne Seile aus Drähten profilirten Querschnittes

Abbild. 4. Q uerschnitt.

Spannung liefert die Thatsache, dafs bei Zerreifs- 
versuchen d ie  Z u g f e s t i g k e i t  d e r  S e i l e  s i c h  
a l s  g l e i c h  d e r  S u m m e  der  Z u g f e s t i g ­

k e i t e n  d e r  E i n z e  1 d r ä h t e  e r ­
g e b e n  hat .  Die Dehnung der Seile 
ist verhältnifsmäfsig gering, nur wenig 
größer als diejenige des verwendeten 
Stahles. Dazu besitzt das Seil nahezu 
einen vollständigen metallischen Quer­
schnitt. Die zwischen den einzelnen 
Drähten verbleibenden Leerräume sind 
nur ganz unbedeutend und werden 
schon in der Maschine vollständig 
mit Mennige ausgefüllt. Dadurch er­
hält das Seil einen dauernden siche­
ren Schutz gegen Rosten, denn die 
Dichtigkeit des Zusammenschlusses der 
einzelnen Drahtlagen, in Verbindung 

mit der Mennigeausfüllung, verhindert jedes Ein­
dringen von Feuchtigkeit.

Auf seiner diesjährigen Studienreise im August 
war es dem Verfasser durch die liebenswürdige

Abbild. 5  und 6. Verankerung bei der Brllcke von Langenargen.

bestehen,** derart, dafs die Drähte sich gegenseitig 
in ihrer Lage festhalt en. Das sind die sog. p a t e n t - 
v e r s c h l o s s e n e n  K a b e l ,  denen grofse Vorzüge 
eigen sind. Ihre Herstellung erfolgt auf genau 
arbeitenden Maschinen, wobei alle Einzeldrähte 
gleichmäßig gelängt und angespannt werden. Den 
Beweis für die erzielte Gleichmäßigkeit der An-

* Vergl. die Abbildungen in Nr. 12, 1897.
** Vergl. des Verfassers E i s e n  u n d  E i s e n -

c o n s t r u c t i o n e n ,  Seite 352.

Bereitwilligkeit der Firma vergönnt, die ausgezeich­
neten Einrichtungen der Karlswerke kennen zu 
lernen. Von der sorgfältigen und gediegenen Art 
der dortigen Kabelherstellung konnte Verfasser sich 
durch den Augenschein überzeugen. Im besonderen 
sah er die maschinelle Anfertigung eines Kabels 
für die bereits erwähnte S t r a f s e nbr i i cke  bei  
L a n g e n a r g e n  am Bodensee und ebenfalls ver­
schiedene zur Versendung bereit liegende Kabel, 
die für den Umbau der bekannten (1868 nach 
dem System Ordish-Lefeuvre errichteten) F r a n z -
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Abbild. 8. Verankerung, a AnkerplaUe, k Seilkopf, p Ausgleichsilute.

und daher w eil w eniger Schw ankungen in der 
Luft ausgesetzl sind als leichte D rähte. Das 
W ichtigste aber is t, dafs die Regelung der 
Seillänge in  besonderer A rt erfolgen kann, wie 
sie bei V erw endung von E inzeldrähten n icht m ög­
lich is t, näm lich durch  allm ähliches A nspannen 
jedes Seiles fiir sich m it Hülfe von W asser­
druckpressen. Jedes Seilende w ird zu dem Zweck 
nach  erfolgter L ängenabgleicbung des Seiles m it 
einer solchen Spannvorrichlung verbunden, so dafs 
alle Seile un ter gleicher Spannung in der Ver­

so fest liegen, dafs (nach M ittheilungen der F irm a) 
s e l b s t  b e i  Z e r r e i f s v e r s u c h e n  d i e  B e ­
f e s t i g u n g  i m  K o p f e  v ö l l i g  u n v e r s e h r t  
b l e i b t .  Dabei erfolgt der B ruch des Seiles m itten 
zwischen den Köpfen. A llerdings lassen sich 
solche Ergebnisse n u r bei sorgfältigster A rbeit 
erzielen. D rahtenden und  B ohrung w erden ver­
zinnt und das Vergiefsen geschieht un ter gleich- 
m äfsiger Erhitzung aller Th eile m it einem leicht­
flüssigen L agerm etall, das beim  Erkalten w enig 
schw indet.

J o s e f s - B r ü c k e  über die Moldau in P rag  bestim m t 
w aren . Die aufserordentliche B iegsam keit aller 
dieser Kabel w a r seh r in die Augen fallend. Die 
Kabel lassen sich deshalb, auf kleinem H albm esser 
zusam m engerollt, leicht verschicken. A uch die 
A rbeit des A ufhängens zw ischen 
den T hürm en  einer H ängebrücke 
w ird selbst bei starker K rüm m ung 
der T hurm sätte l keinem  Bedenken 
unterliegen.

N atürlich w ird  ein grofses Kabel 
auf der Baustelle einer w eitgespann­
ten H ängebrücke aus m ehreren  Seilen 
in ähn licher A rt zusam m enzusetzen 
sein, wie ein R öblingsches K abel aus 
einzelnen D rähten . Es liegt aber 
wohl auf der H and, dafs diese A r­
beit bei V erw endung von Spiralseilen 
oder K reuzschlagseilen m it gröfserer S icherheit aus­
geführt w erden k an n , als bei einzelnen D rähten, 
da  die Seile, bei g leicher L änge m it den D rähten, 
ein erheblich  gröfseres Gewicht haben als diese

Abbild,

ankerung befestigt w erden können. E rst n ach ­
dem  diese doppelte A usgleichung durch  L ängen­
regelung und durch  gleiche A nspannung beendet 
ist, w erden die einzelnen Seile du rch  festes Bündeln 
zum Kabel vereinigt.

II.

Aus der beschriebenen A rt der 
Seilanspannung m it Hülfe von W as­
serdruck geht hervor, dafs jedes Seil 
eines Kabels an seinem  Ende eine 
entsprechende Fassung  von gehöriger 
Form  und S tärke erhallen  mufs. 
Eine solche Endenfassung w ird ge­
w öhnlich S e i 1 k o p f oder S e i l ­
s c h l o r s  genannt. F e l t e n  & G u i l ­
l e a u m e  verw enden in der Regel 
Seil köpfe, die Abbild. 1 im  L ängen­

schnitt veranschaulicht. Der Kopf ist ein konisch 
ausgebohrter S tah lkörper, in dessen H ohlraum  
die D rahtenden eines Seiles auseinandergespreizt 
und, m it einer besonderen M etallm asse vergossen,
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Mit Hülfe der Seilköpfe läfst sieb eine bequeme, 
solide Verankerung  eines Kabels ausführen. Die 
einfachste Verankerung ergiebt sich natürlich, wenn 
das Kabel so dünn ist, dafs jedes seiner Enden durch 
einen einzigen Kopf gefafsl weiden kann. Dieser 
Fall liegt bei der Brücke in Langenargen vor, die von 
der Ma s c h i ne nf a b r i k  E i s l i n g e n  gebaut und 
voraussichtlich im Monat October d. J. fertig wird.

Abbild. 2 bis 4 zeigen die allgemeine An­
ordnung der Brücke. Die Spannweite beträgt von 
Mitte zu Mitte Thurm 72 m, so dafs bei 9 m 
Kabeldurchhang das Pfeilverhältnifs sich auf */s 
stellt. Jedes der beiden Kabel besitzt eine Zug­
festigkeit von 900 t und ist bei 132 mm Durch­
messer aus 7 Seilen oder Litzen zusammen­
geschlagen. Die Litzen sind Spiralseile, ge­
bildet aus verzinkten Runddrähten von 120 
bis 130 kg Zugfestigkeit auf 1 qmm. Die 
Kabelköpfe sind bereits im Karlswerke auf­
gesetzt worden. Die Verankerung, deren Ein­
zelheiten aus den Abbild. 5 und 6 zu ent­
nehmen sind, bestehen aus folgenden Haupt- 
theilen: Seilkopf k,
Ankerplatte a, Pafs- 
stück^i, zwei Träger t.

Bei der Aufstel­
lung wird der Seil­
kopf zwischen den 
Trägern, die den 
Kabelzug auf das 
Verankcrungs-Mauer- 
werk zu übertragen 
haben, hindurchge­
führt und auf seinem (nach entsprechendem 
Halbmesser gerundeten) oberen Kopfende mit 
einer zweitheiligen Ankerplatte versehen. Man 
kann übrigens auch einlheilige Ankerplatten 
verwenden, doch wären diese dann schon vor 
dem Vergiofsen des Kopfes auf das Kabel zu schieben, 
und es müfste zwischen den Trägern Platz genug sein, 
um Kopf und Platte durchstecken zu können. Der 
Seilkopf ist an seinem unteren Ende in der Bohrung 
mit einem Gewinde versehen, in das eine Oese 
geschraubt wird, auf welche der Wasserdruck­
kolben wirkt, und zwischen Ankerplatte und Träger 
werden Pafsstiicke eingeschoben, wenn beim An­
spannen ein Unterschied in der wirklichen Kabel­
länge gegenüber der berechneten Länge hervortrilt.

Die Länge eines Kabels zwischen seinen beiden 
Köpfen mufs in der Werkstatt natürlich um das 
Mafs derjenigen Dehnung kürzer gemacht werden, 
die das Kabel bei der Aufstellung unter seiner 
eigenen Last plus des von ihm zu tragenden 
Briickenbalmgewichtes erfährt. Da nun bei der 
Messung und Berechnung dieser Werkstattslänge 
kleine Irrthümer nicht zu vermeiden sind, und weil 
namentlich auch bei der Aufstellung die Längen 
beider Brückenkabel nach erfolgter Anspannung sich 
ein wenig verschieden ergeben könnten, so ist die 
Anwendung der Pafsstiicke immer vorzusehen.

Es bliebe nun noch übrig zu erläutern, wie 
im allgemeinen eine Verankerung mit Hülfe der 
Seilköpfe ausgeführt werden kann, wenn das Kabel 
aus vielen Spiralseilen besteht, von denen jedes so 
stark ist, dafs es einen eigenen Kopf erhalten mufs.

Abbild. 7 zeigt als Beispiel einen Kabelquer­
schnitt, der 55 Kreuzschlagseile (von je 250  t 
Zugfestigkeit) zählt. Um nun in dem Verankerungs­
mauerwerk Platz für die Unterbringung der 55 Stück 
Seilköpfe zu schaffen, wird es nothwendig, von 
einer bestimmten Stelle ab — der sogenannten 
Ei n s c h n ü r u n g  — die einzelnen Seile des Kabels 
nach der Verankerung hin strahlenartig auseinander 
laufen zu lassen. In der Einschnürung wird das 
Kabel von einer starken Stahlmuffe umfafst und

hinter der Einschnü­
rung laufen die Seile 
jeder wagerechten 

Reihe des Kabels un­
ter gleichem Winkel 
bis zu den Trägern, 
wo jede Seilreihe für 
sich auf besonderen 

Trägern verankert 
werden kann. Abh. S 
und 9 stellen eine der­
artige Verankerung 
in allgemeinen Linien 
dar. Abbild. 9 zeigt 
im besonderen die 
Verankerung der obe­
ren oder unteren 
3 Seile des Kabels 
in der Draufsicht. 
Werden die Anker­
platten a, wie vor­
hin erwähnt, schon 
vor dem Vergiefsen 

der Köpfe auf das Seil geschoben, so kann man die 
Anwendung zweitheiliger Ankerplatten umgehen.

III.
In Amerika scheint man immer noch einige 

Zweifel zu hegen, ob es möglich sei, eine Enden­
fassung von Seilen für eine gröfsere Hängebrücke 
praktisch sicher genug auszuführen. Wenigstens 
haben einige bedeutende amerikanische Ingenieure, 
unter Anderen auch Li nd e n t h a l ,  im vorigen Jahre 
es deutlich ausgesprochen, dafs sie eine Kabel­
verankerung mit Hülfe von Seilköpfen für minder- 
werthiger halten, als die bekannten Röblingschen 
Anordnungen dieser Art. Veranlassung zu einer 
Besprechung dieser Frage im Schofse des Vereins 
der amerikanischen Givilingenieure gab ein Vortrag 
des Brückeningenieurs Geo.  S. M o r i s o n  über 
seinen Plan zur Ueberbrückung des North-River. * 
Morison war, wie bereits erwähnt, Mitglied des

* „Transactions of tlie Americ. Soc. of the Civil 
Eng.“ 1890, December, S.*359 bis 416. „Discussion“
S. 417 bis 438. „Correspondance“ S. 439 bis 482.

Abbild. 9. Verankerung. Draufsicht.
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Ausschusses, der vom Präsidenten der Vereinigten 
Staaten eingesetzt worden war, um zu prüfen, 
ob eine North-River-Brücke mit 3000' =  914 m 
Spannweite eine praktische Möglichkeit sei. Bei 
dieser Gelegenheit hat Morison wohl eingehende 
Studien zu seinem Plane gemacht. Seinem Vortrag 
darüber sind nachstehende Einzelheiten entnommen.

Morison nimmt für die North-River-Brücke im 
ganzen 4 Kabel an, je zwei für einen Hauptträger. 
Jedes Kabel soll aus 253 Kreuzschlagseilen (von 
je 54 mm Durchmesser) bestehen, die dergestalt 
zusammengelegt werden, dafs der Kabelquerschnitt 
als regelmäfsiges Sechseck erscheint. Jedes Seil 
bietet etwa 20 qcm Metallquerschnitt und wiegt 
15 kg auf 1 Längenmeter. Bei der Prüfung im 
Walertown Arsenal hat Morison 12 Seile zer- 
reifsen lassen. Davon waren vier gewöhnliche 
Seile aus geraden runden Drähten zusammengelegt 
(straight round wires), vier andere waren Kreuz­
schlagseile mit runden Drähten (twisted round 
wires) und endlich waren vier Seile sogenannte 
v e r s c h l o s s e n e  K r e u z  s c h l a g k a b e l  mit pro- 
filirten Drähten (twisted and locked wires). B ei 
ke i ne m der 12 Versuche  ri fs  aber  das  Sei l  
z w i s c h e n  den Se i l köpf e n ,  s onde r n  i n n e r ­
hal b des  Kopf e s ,  und zwar rissen die äufsersten 
Lagen der Drähte zuerst. Nach erfolgtem Bruche 
zeigten sich die inneren Flächen des Kopfes rauh, 
jedenfalls infolge der Einwirkung des Bruches.

Morison meint, dieser Uebelstand könne wahr­
scheinlich durch geeignete Verbesserung der Sril- 
kopfform behoben werden. Darin stimmte man 
aber bei der Besprechung des Vortrags mit ihm 
nur bedingungsweise überein. H i l d e n b r a n d *  
nennt die Befestigung von Seilen in Köpfen (sockets) 
unsicher. Man könne allerdings Seile so sicher 
befestigen, dafs das Seil beim Zerreifsen die Zug­
festigkeit des vollen Metallquerschnilts zeige, solche 
Befestigungen seien auch schon ausgeführt, aber 
sie erforderten lange klotzige Köpfe und äufserste 
Sorgfalt und Geschicklichkeit bei der Arbeit, wie 
man sie nur bei Versuchen anwende. Es würde 
unpraktisch sein, sich auf so vollkommene Arbeit 
zu verlassen, man müsse immer mit einer gröfseren 
oder kleineren Geschicklichkeit der Arbeiter rechnen. 
Er meint weiter, dafs unter gewöhnlichen Um­
ständen die Festigkeit des Seilkopfes oft nur 75 $  
der Festigkeit des Seiles erreiche und dafs im 
Durchschnitt dabei nur auf etwa 85 % zu rechnen 
sei. Auch sei die Zugfestigkeit eines Kreuzschlag­
seiles um etwa 10 % kleiner als diejenige eines 
gewöhnlichen Seiles aus geraden Drähten mit 
gleichem Melallquerschnitt. Lindenthal** glaubt 
sogar, dafs es keine Seilkopfbefestigung gäbe, bei 
welcher das Seil beim Zerreifsen z wi s c h e n  den 
Köpfen bräche; mechanische Ursachen sprächen

* S. 45t a. a. O.
** S. 448 a. a. 0.

dafür und würden unterstützt durch die Thatsachen 
verunglückter Versuche.

Solchen Ansichten gegenüber braucht Verfasser 
nurauf die Erfahrungen der FirmaFelten &Guilleaume 
zu verweisen, um festzustellen, dafs die Seilkopf­
befestigung, wenigstens in Deutschland, viel besser 
ist als ihr Ruf im Munde der genannten hervor­
ragenden amerikanischen Fachmänner. Verfasser 
wiederholt - deshalb, dafs bei der beschriebenen 
von Felten & Guilleaume verwendeten Art der 
Herstellung und Befestigung von Seilköpfen die 
Seile (nach den bestimmten Angaben der Firma) 
beim Zugversuche regelmäfsig nicht im Kopfe, 
sondern meistens ziemlich genau in der Mitte 
zwischen beiden Köpfen im reinen Seilquersclmitl 
zerreifsen, und dafs die Zugfestigkeit solcher Seile 
gleich ist der Summe der Festigkeiten der einzelnen 
Drahtquerschnitte. Beim Bau der Müngstener 
Thalbrücke wurden die 90 mm starken Seile, 
die als Rückhalt für die Aufstellung des grofsen 
Bogens gedient haben, von Felten & Guilleaume 
geliefert. Ein Stück dieser Seile, iin Seilkopfe 
befestigt, wurde in der Brückenbauanstalt Gustavs­
burg versuchsweise zerrissen. Dabei erfolgte der 
Bruch in der Mitte zwischen den Seilköpfen, und 
das Seil zeigte mehr als die gerechnete Zug­
festigkeit von 520 t. Das Seil enthielt eine 
Kernlitze aus 37 je 4 ,3 mm starken geglühten 
Slahldrähten (von 100 kg Zugfestigkeit), sowie 
weitere 6 Decklitzen aus 37 je 4,2 mm starken 
Stahldrähten (155 kg Zugfestigkeit).

Man darf wohl annehmen, dafs die obige 
amerikanische Beurtheilung der Kabelherstellung 
aus Kreuzschlagseilen, sowie auch der Seilkopf­
befestigungen nur deshalb so absprechend aus­
gefallen ist, um dadurch die sonstigen von den 
betreffenden Fachmännern gegen den Morisonschen 
Plan der North-River-Brücke erhobenen Einwände 
zu verschärfen. Diese Einwände richten sich 
besonders auch gegen Morisons Kabelfassung auf 
den Thürmen. Morison will nämlich seine Kabel 
nicht ungetheilt von Verankerung zu Verankerung 
durchgehen lassen, sondern auf den Thürmen 
theilen, wobei die Kabelenden gelenkartig, aber 
fest mit den Thurmspitzen verbunden werden 
sollen. Neu sind diese Ideen nicht: Kühl er
hatte in seinem Entwürfe der Schwurplatzbrücke 
in Budapest auch schon eine Theilung der Kabel 
über dem Thurme angenommen, und Lindenthal 
will seine Drahtgliederketten, ohne Anbringung 
von Rollkipplagern, auch fest mit den Thurm­
spitzen verbinden. Die Gründe für und gegen 
die erwähnten Anordnungen lassen sich ohne Ein­
gehen auf Einzelheiten in Kürze hier nicht geben. 
Verfasser beabsichtigt daher, die wichtigsten dabei in 
Betracht kommenden Punkte zugleich mit Einzel­
heiten aus Lindenthals und Morisons Plänen in einem 
Schlufsaufsatze im Zusammenhänge zu erörtern.

D r e s d e n  im Septem ber 1897.
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Die amerikanischen Eisenbahnen als Muster billiger Güter­
beförderung.*

Die Unkosten, zu welchen die Fabricanten 
ihre Rohstoffe heranziehen und ihre Fertigfabricalc 
auf den Markt befördern können, müssen nolh- 
wendigerweise den Erfolg der Industrie in allen 
Ländern, wie verschieden auch diese Verhältnisse 
von anderen Gesichtspunkten aus erscheinen mögen, 
stark beeinflussen.

Diese Frage hat ein besonderes Interesse für 
die Bergwerks- und Hüttenindustrie, welche, beide 
von bedeutender Ausdehnung, einen viel gröfseren 
Umfang besitzen und viel gröfsere Massen be­
wegen, als andere Gewerbszweige. Grofse Unter­
schiede ergeben sich dabei natürlich zwischen 
denjenigen Ländern, in denen die Eisenbahnen 
Staatseigenthum sind oder unter staatlicher Auf­
sicht stehen, wie dies meist auf dem euro­
päischen Festland der Fall ist, und solchen Ge­
bieten, wie England und Nordamerika, wo der 
Staat an der Verwaltung der grofsen Eisenbahn­
linien direct nicht tlieilnehmen kann und will. 
Ein Unterschied besteht ebenso wiederum zwischen 
England, woselbst grofse Schwierigkeiten beim 
Landerwerb und bei dem Bau der Eisenbahnen 
unter der Gontrole der Regierung auftraten, und 
einem Gebiet wie Nordamerika, wo das Land
— mit Ausnahme in der Nähe gröfserer Städte — 
beinahe nichts kostet und wo die Eisenbahn­
gesellschaften von irgend welcher Ausdehnung 
und Bedeutung volle Freiheit in ihren Handlungen 
und Mafsnahmen besitzen. Diese Unterschiede 
sind von so lief einschneidender Art und Be­
deutung, dafs es schwierig wird, einen Vergleich 
zwischen den Eisenbahnen des einen und des 
ändern Landes zu ziehen. Und dennoch, wenn 
man einen derartigen Versuch einer Vergleichung 
wenigstens bis zu gewissem Grade nicht unter­
nehmen wollte, würde der Zweck des Vortrags
— nämlich darzulegen, in welchem Mafse und 
Umfange die amerikanischen Eisenbahnen ihre 
Tarifsätze ermäfsigt und dadurch die Kosten für 
die Rohstoffe verbilligt, sowie für die Erleichterung 
und Förderung der Gewerbe gesorgt haben — 
nicht erreicht werden können.

I. Kapitalkosten der Bahnen.
Der Unterschied, welcher am meisten bei 

einer vergleichenden Betrachtung der Bedingungen 
des Gütertransports in England und Nordamerika

* Diesen Vortrag, welchen der frühere Director 
der Illinois Steel Co., Chicago, U. S. A., W. R. Stirling, 
in der Frühjahrssitzung der British Iron Trade Asso­
ciation gehalten hat, glaubt die Redaction hier w ieder­
geben zu sollen, da derselbe auch die europäischen 
Eisenbahnen, die Eisenindustrie und nicht zuletzt auch 
die Volks- und Finanzwirthschaft unseres Landes in 
nicht zu unterschätzendem Mafse interessirt.

in die Augen springt, besieht in den weit höheren 
Kosten der englischen Bahnlinien, wie durch die 
bezw. Höhe des wirklichen Anlagekapitals bewiesen 
wird. Ein Vergleich der thatsächlichen Baukosten 
ist, wie immer, in solchen Fällen nur sehr schwer 
anzuslellen, und zwar wegen des grofsen Ein­
flusses durch Verwässerung des Bahnkapitals 
(amerikanisch „Wasser“ genannt), sowohl hei 
englischen, als auch bei amerikanischen Eisenbahn­
gesellschaften. Es ist eine anerkannte Thatsaehe, 
dafs die letzteren nur einen Theil ihres nominellen 
Actienkapitals für den Bau ausgegeben haben. 
In einem Aufsatz: „American Railroads as In­
vestments“ von S. F. van Oss wird ausgeführt, 
dafs die verschiedenen W ege, auf denen das 
amerikanische Eisenbahnkapital unproductiv an­
wächst, sich wie folgt zusammenfassen lassen:
Zahlung übertrieben hoher Geldsummen für den 

Bau selbst,
Eigenthumserwerb zu aufsergewöhnlich hohen 

Preisen,
Erwerb überflüssiger Concurrenzlinien,
Verkauf von Obligationen und Antheilen mit 

Discont und
Erklärung von Vorzugsactien mit fester Dividende.

Derselbe Verfasser schreibt ferner, dafs, während 
im Jahre 1893 das gesammte Kapital der ameri­
kanischen Eisenbahnen sich auf 10 122 Millionen 
Dollars belief, die wirklichen Bauauslagen nicht 
viel über 6840 Millionen Dollars betrugen. 
Mr. Poor, die gröfste Autorität im amerikanischen 
Eisenbahnwesen, giebt der Meinung Ausdruck, 
dafs das bona fide - Baukapital der Eisenbahnen 
wahrscheinlich nicht die Summe ihrer laufenden 
und ihrer Kapitalschulden überschreite, und wenn 
dies richtig ist, so würde der Betrag des un­
productiven Actienkapitals (des „Wassers“) in 
dem amerikanischen Eisenbahnsyslem insgesammt 
27 000 $  f. d. Meile (englisch) ausmachen, was 
bei den jetzt vorhandenen 1 SO 000  Meilen Geleise 
der Vereinigten Staaten einer Totalsumme von 
4860 Millionen Dollars entsprechen würde. Mit 
anderen Worten, die Durchschnittsbaukosten der 
amerikanischen Eisenbahnen betragen nur 7092 £  
(englisch) die Meile gegenüber 12 500 £ ,  wie
es für die Meile in den officiellen Gesellschafts­
berichten heute angegeben wird. Näheres hier­
über enthalten die „Statistical Abstract of the
United Stades for 18 9 5 “. —

Das schwerwiegende Moment bei diesen Ziffern 
liegt einleuchtend in der Thatsaehe, dafs, so 
niedrig auch die jetzigen .amerikanischen Tarif­
sätze sind, dieselben trotzdem noch nicht den
niedrigsten Satz der Güterbeförderung darstellen.
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Im Gegentheil, wäre nicht dies riesenhafte System 
der Kapitalüberlastung (water) zur Ausführung 
gelangt, so würde der Kapitalbetrag, von welchem 
jetzt Dividende gezahlt werden mufs, um 975 Mil­
lionen £  (englisch) niedriger sein, als es jetzt
der Falt ist, und zu 5 % verzinst, würde dieses 
Minus eine Zinsersparnifs von 46 x/a Millionen £  
jährlich ergeben, welche man anderntheils zu 
einer weiteren Ermäfsigung der Tarifsätze hätte 
verwenden können.

Der Vortragende erklärte, nicht zu beabsichtigen, 
diesen Theil seiner Abhandlung noch weiter aus­
zuführen, weil die Erörterung dieses Gegenstandes 
in der Richtung, wie die Sache hätte sein können,
mehr oder weniger speculativ und daher dabei
wenig zu gewinnen sei. Ohne jeden Zweifel läfst
sich das Gebiet dieser Betrachtungen, Wünsche 
und Gutachten in noch vielleicht viel gröfserem 
Mafse auf den Kapitalstand der englischen Eisen­
bahnen ausdehnen. Die durchschnittliche Kapital­
anlage der englischen Bahnen beträgt heute über 
5 0 0 0 0  £  die englische Meile, was einer vier­
fachen Ueberschreitung' des wirklichen Werthes 
und einer siebenfachen des amerikanischen bona 
fide-Kapitals gleich kommt! Man kann unmöglich zu­
geben, dafs diese Gesammt-Geldanlage oder ein 
annähernder Theil derselben wirklich erfolgt sei, 
obwohl in England das Parlament sowie andere 
Belastungen noch zutreten, welche bei amerika­
nischen Linien nicht in Betracht kommen.

Es liegt in der Th'at kein Grund vor, wes­
halb nicht englische Bahnen, wenn auch nicht 
ganz so billig wie der Durchschnitt der ameri­
kanischen Linien, so doch wenigstens zu einem 
derart ökonomischen Satze erbaut werden können, 
wie etwa die Pennsylvaniabahn, welche einem 
sehr dicht bevölkerten Gebiete dient, dabei einen 
ganz gewaltigen Verkehr bewältigt und auf dem 
höchstmöglichen Grad von Leistungsfähigkeit steht, 
die auch gleichzeitig eine gediegene Ausstattung 
besitzt und trotzdem nur 20 000 £  die englische 
Meile gekostet hat. Es liegt ebenso gar kein Grund 
vor, für England eine durchschnittliche Eisenbahn- 
Kapitalanlage von 150 % über die entsprechende 
amerikanische Ziffer hinaus zu rechtfertigen, sondern 
im Gegentheil, es sind genügend Gründe vor­
handen, dafs bei sachgemäfser Neuanlage der 
englischen Eisenbahnen die Durchsclmiltskosten 
von 20 000  £  auf die englische Meile nicht 
überschritten würden.

Fafst man diese Punkte zusammen, so er­
scheint England heute mit ungefähr 500 Millionen £  
Eisenbahnkapital, oder völlig der Hälfte des Ge- 
sammtkapitals, welches für die vorhandenen Auf­
wendungen nöthig ist, überlastet. Zu 5 % be­
rechnet, ergiebt diese Summe jährlich 25 Millionen £  
Zinsen mehr, als erforderlich sind, um allen ver­
nünftigen Ansprüchen zu genügen. Für England 
bedeutet dies etwa 60 % der gesammten Eisen­
bahneinnahme vom Güter- und Mineraltransport.

II. Betriebsmaterial.
In den Vereinigten Staaten ist man der An­

sicht, dafs der Güter- und Rohstoffverkehr Eng­
lands weil günstiger und einträglicher gestaltet 
werden könnte, wenn man das Betriebsmaterial 
mehr auf amerikanische Art bringen würde. Aller­
dings sind grofse Unterschiede in mancher Be­
ziehung vorhanden, welche eine völlige Annäherung 
an die amerikanischen Einrichtungen wahrschein­
lich verhindern dürften. Die amerikanischen Eisen­
bahnzüge sind zunächst viel länger, durchschnitt­
lich dreimal so lang als im allgemeinen die eng­
lischen Züge. Dabei sind die amerikanischen 
Eisenbahnen und deren Betrieb darauf eingerichtet, 
für den Gütertransport Wagen von grofsem 
Fassungsvermögen zu verwenden, wogegen in 
England von den Ingenieuren ausgeführt wird, 
dafs grofse und kostspielige Bauänderungen vor­
genommen werden müfslen, um solche grofse 
Wagen und soviel stärkere Locomotiven einzuführen 
bezw. rollen lassen zu können.

Bei alledem bleibt in erster Linie der Um­
stand zu berücksichtigen, dafs die Amerikaner bei 
ihrer Handhabung des gesammten Eisenbahn­
betriebs und des Betriebsmaterials ihre Fracht­
sätze zu einer derart niedrigen Stufe haben er- 
mäfsigen können, wie man es selbst vor einigen 
Jahren noch nicht für möglich gehalten hat.

In Amerika hat zuvörderst bei diesen grofsen 
Fortschritten der Bau von Wagen für den Kohlen- 
und Eisenerztransport hervorragend mitgewirkt. 
Wie auch in vielen anderen Gewerbszweigen galt 
seiner Zeit hier zunächst englisches Beispiel als 
Vorbild. Man begann in den Vereinigten Staaten 
zu Anfang auch wie in England mit dem Bau 
von kleinen Wagen für 8 bis 10 t (amerikanisch) 
Ladegewicht und behielt diesen Standpunkt im 
allgemeinen bis zum Jahre 1876 bei. Verschiedene 
Eisenbahnlinien hatten bereits im Jahre 1877  
10- bis 12-t-Wagen in ihren Park aufgenommen. 
Ungefähr im Jahre 1881 baute man 20-t-Wagen, 
während heute — zum Theil in Stahlconstruction — 
nur noch Wagen mit einer Tragfähigkeit von 
30 bis 35 t, also etwa dem vierfachen Lade­
gewicht englischer Eisenbahnfahrzeuge, gebaut 
werden.*

Selbst 50-t-Wagen (metrisch 45 t) sind für 
den Eisenerztransport vom Erie-See nach den 
Carnegie-Werken bei Pittsburg, Pa., auf der neu­
erbauten Eisenbahnstrecke, welche nach den Aus­
sagen des Hauptactionärs, Andr e as  C a r n e g i e ,  
noch mit Gewinn arbeiten wird, bei einem Tarif­
satz von nur 1/j d für die amerikanische Tonnen­

* Die 30-t-VVagen baut man nach zwei ver­
schiedenen Systemen: Standard long Condola und 
Standard Ilopper Bottom Condola. Ersteres System 
führt die langgestreckten Kohlenwagen von 10,20 m 
Länge und 750 mm Kastenhöhe, die des zweiten 
1200 mm hohe Kasten bei gewöhnlicher Länge.

Anmerkung des Uebersetzers.
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meile, in Dienst gestellt worden. (Dieser Fracht­
satz würde in Deutschland annähernd 0 ,724  «J 
für das Tonnenkilometer ausmachen.)

Der gröfste Vorzug bei Anwendung von Wagen 
mit möglichst grofser Ladefähigkeit besteht darin, 
dafs die Tara, also das todte Gewicht, möglichst 
herabgedrückt wird. Wenn es möglich wäie, 
40- bis 50-t-Wagen, wie für den Eisenerztransport, 
überall und für alle Güter zu verwenden, so 
würde mindestens die Hälfte des todten Wagen­
gewichts erspart, was andererseits bei Fahrzeugen 
mit geringerem Ladegewicht dafür mehr gebraucht 
wird. Für England würde dieses System die 
Ersparnifs von mindestens 1/1 des todten Gewichts 
bedeuten; so lange daselbst das gegenwärtige 
gewaltige, aber nutzlose und nichtzahlende Tara­
gewicht fortfährt, mitgefahren zu werden, ehe 
also in England nicht Wagen mit bedeutend 
gröfserer Tragfähigkeit gebaut werden, ist an die 
Erreichung der Vortheile der günstigen amerika­
nischen Verhältnisse nicht zu denken.

Als ein weiterer sich aus der Steigerung des 
Ladegewichts ergebender Vortheil steht die Zu­
nahme der Leistungsfähigkeit der Locomotivcn 
verzeichnet. Die heutigen Locomoliven in Amerika 
ziehen mehr als das Doppelte an Nutzlast, als
vor 20 Jahren, wie durch die Zahl der pro
Locomotivmeile beförderten Gütertonnen bewiesen 
wird. Während der letzten 11 Jahre hat die
Locomotivleistung der Pennsylvaniabahn um 147 % 
zugenommen. Dasselbe Anwachsen des Effects 
zeigt sich bei Betrachtung der Höhe der Zug­
meilen, deren Gesammtsumme in demselben Zeit­
raum ebenfalls um 147 % bei obengenannter 
Bahn gestiegen ist.

Als vor einigen Jahren der U. S. Senats- 
Finanzausschufs über Tariffragen zu berathen hatte, 
erklärte Senator H a r r i s  unter allseitiger Zu­
stimmung, dafs in keinem Lande der Welt billiger 
transportirt würde, als in den Vereinigten Staaten, 
und zwar sowohl betreffs der einzelnen Fracht­
rate, als auch mit Berücksichtigung der aufser- 
ordentlichen Entfernungen, auf welchen die Güter 
befördert werden.

Im Jahre 1879 besafs der gewöhnliche amerika­
nische Güterwagen eine Ladefähigkeit von höchstens 
12 t — ein Zwerg gegenüber den 30/35-Tonnen- 
wagen, mit denen die heutige Zeit den Betrieb 
bewältigt. Wenn jetzt nun die Carnegie Steel Co. 
gar mit 50-t-W agen (45 t metrisch) für ihre 
Eisenerztransporte in Thätigkeit tritt, dann mufs 
man die Entwicklung des Wagenbaues in Amerika 
als eine rapid auf die Höhe gestiegene bezeichnen.

Für Jemand, der mit den Eisenbahnverhält­
nissen der alten und der neuen W elt vertraut 
ist, hat es hohes Interesse, die theihveise recht 
bedeutenden Unterschiede zu betrachten, welche 
zwischen der Handhabung des englischen und 
des amerikanischen Eisenbahnbetriebs vorhanden 
sind. Auf der einen Seite finden wir in England

kostspielige, aber dauerhafte Bauten, ein Heer von 
Beamten und Angestellten, deren Sorge die Sicher­
heit und die Bequemlichkeit der Reisenden unter 
steht — kleine Personen- und Güterwagen, Mangel 
an gedeckten Wagen (als Ersatz dafür Wagen­
decken) —  kurze Züge und vielfältiger Dienst.

Auf der anderen Seite, in Amerika — rascher 
Bau, von Anfang an von etwas weniger dauerhaftem 
Charakter, Vertrauen zum Publikum, für sich 
selbst zu sorgen — grofse W agen, sowohl für 
den Personenverkehr, als auch für den Güter­
transport, gedeckte Wagen von Mammuthumfang 
für alle möglichen Stückgüter u. s. w., und zum 
Sehlufs Züge von nicht selten 500 Yards Länge 
im beladenen und nicht unter 1000 Yards (914 m) 
im leeren Zustande.

Selbstredend giebt es gute Gründe für die 
Praxis, welche auf jeder der beiden Seiten des 
Atlantischen Oceans vorherrscht. Kein Zweifel, 
dafs in vielen Punkten die Verhältnisse und Eigen- 
thümlichkeiten des Landes und der Bevölkerung, 
das Klima, der Handel und seine Hauptgegen­
stände die verschiedenen Methoden des Bahnwesens 
grofsgezogen haben. Nichtsdestoweniger scheint 
es, dafs die Gründe für einen billigen Rohstoff­
transport in der möglichst geringen Anzahl von 
Wagen und zu den denkbar niedrigsten Kosten 
eine Aenderung des jetzigen englischen Wagen- 
syslems mit Nachdruck fordern und zuletzt auch 
zur theilweisen Annahme des amerikanischen 
Systems führen müssen.

i l l .  Frachtsätze.
Bis zum Jahre 1S79/80 besafsen die amerika­

nischen gewöhnlichen Kohlenwagen kgm gröfseres 
Ladegewicht, als die europäischen W agen, und 
zwar höchstens 12 t Ladegewicht* bei einem 
Eigengewicht von rund 10 t , was auf ein Theil 
des ersteren 8Jo Theil Todtgewicht ausmacht. 
Im Jahre 1890 fafste der Güterwagen 30 t (27 t 
metrisch) hei etwa 15 t Taragewicht (andere 
Angaben des Uebersetzers lauteten 1 1 t ) — dem­
nach auf- ein Theil Ladegewicht die Hälfte Todl- 
gewicht. Weiter, im Jahre 1896, erschien der 
40-t-Wagen mit einem Eigengewicht von 13 l/a l. 
Das heifst also, innerhalb 16 Jahren hat das 
Ladegewicht der amerikanischen Güterwagen um 
das 2 */g- bis 3 */•> fache zugenommen, das Tara­
gewicht jedoch nur um ein Drittel!

Für den Kenner der Frage der Transport­
kosten mufs es einleuchten, welch riesige Er­
sparnifs hiermit verbunden ist.

Neuerdings sind, wie gesagt, die grofsen 
50-t-Trichterwagen, ganz aus Stahl gebaut, für

* Bei einem Besuche auf dem Bureau der Penn­
sylvania and Reading-Bahn zu Philadelphia im Jahre 
1890 erklärte mir ein D irectionsmitglied, dafs man 
sieh an den 12-t-Wagen die Finger verbrannt habe 
und so etwas nie wieder thun würde.

Anmerkung des Uebersetzers.
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den Transport der Eisenerze vom Erie-See und 
zum Rücktransport von Steinkohle nach den See­
häfen in Aussicht genommen. Dies würde also 
zur Zeit die letzte und höchste Staffel in dem 
Bau von Eisenbahnfahrzeugen für den Transport 
von Rohstoffen, die zugleich mit äufserst geringen 
Frachtsätzen laufen, bedeuten. Das letztere ist 
dadurch ermöglicht, dafs die Carnegie Co., in 
Verbindung mit anderen Theilnehmern, eine 
Bahnlinie von genügend kräftigem Oberbau, um 
mit genügender Sicherheit diesen grofsen Rad­
druck aushalten zu können, gebaut hat (also die 
reine Güterschleppbalm).

Die englischen Eisenbahnen besitzen von Anfang 
an einen weit stärkeren Oberbau, sowie kräftigere 
Brücken, als durchschnittlich amerikanische Bahnen 
in deren Entwicklungszeit. Es wäre demnach 
für England gar nicht ausgeschlossen, auf Grund 
seines Oberbaues, seiner stabilen Brücken u. s. w. 
Güterwagen mit höherer Tragkraft einzuführen.*

Für die Art und Weise, welche es den amerika­
nischen Bahnen ermöglicht, zu weit billigeren 
Frachtsätzen, als England — und doch dabei 
mit Nutzen — zu fahren, mögen hier nachstehende 
Gründe angeführt werden, wobei hauptsächlich 
Ergebnisse in Betracht gezogen werden, die durch 
den Massentransport von Eisenerz, Kohlen, Koks, 
Steinen, Roheisen, Getreide u. s. w. erzielt worden 
sind, nämlich:

1. Hochleistungsfähige und möglichst selbsl- 
thätige Ladevorrichtungen, um grofse Mengen 
in kürzester Zeit zu behandeln;

2. Automatische Kupplung der W agen, Ver­
minderung der Bedienungsmannschaft sowie 
jeglicher Handarbeit;

3. Züge von nicht weniger als 40 beladenen 
Wagen von hoher Tragkraft oder SO leeren 
Wagen bei nur einer Locomotive;

4. Kipp- und Sturzvorrichtungen oder andere 
mechanische Apparate zum möglichst raschen 
Entladen ganzer Züge;

5. Benutzung von Wagen mit grofsem Fassungs­
raum für die verschiedenen Klassen von Fracht­
gütern, und passende Rückfrachten;

0. Stetes Anwachsen des Verhältnisses des fracht­
zahlenden Ladegewichts zu dem nichtzahlenden 
Todtgewicht des Wagens, und somit verbunden 
ein Wachsen des Frachterträgnisses, auf die 
Locomotive berechnet.

Nach dem Bericht des Eisenbahn-Ausschusses 
für die Einführung grofser Güterwagen (New Yorker 
Eisenbahnclub, 20. Februar 1896) stehen der 
Einführung derartiger Wagen die nachstehenden 
wünschenswerthen Erfolge zur Seile:

a) Verminderung der Reibung und des Luft­
widerstandes bei den Zügen;

* Dies träfe auch auf die festländischen Eisen­
bahnen zu. Die Red.

XX.i,

b) Heranrücken der in Zugbewegung befind­
lichen Gütermasse in gröfsere Nähe der 
Maschine, so dafs von letzterer aus leichter 
operirt werden kann, als bei längeren Zügen;

c) Verminderung der leeren Wagenbewegung 
entgegen der Richtung des beladenen Güter­
zuges;

d) Verminderung der Anzahl Wagen und der 
Zahl der Locomotiven für eine bestimmte 
Tonnenzahl Güterbeförderung;

e) Verringerung der Unkosten auf die Zugmeile 
und der Kosten für Aufsicht und Reparaturen 
im Vergleich zur Menge der beförderten 
Frachtgüter;

f) Wachsen des Güterverkehrs der Hauptlinien 
sowie der gesammten Gülermeilen, und

g) Stationen ohne viele Geleise und- Weichen.
Als Beweis zu Vorgesagtem mag der grofsartige

Kohlenversand aus den Kohlenrevieren von Ohio 
und Pennsylvania nach den Häfen des Erie-Sees 
herangezogen werden. Es gelangen daselbst auto­
matische Ladevorrichtungen, nach zwei oder drei 
verschiedenen Methoden gebaut, in Anwendung, 
um die Ladung von 30-t-Wagen augenblicklich 
ins Schiff entleeren zu können. * Entweder wird 
der Wagen auf eine geneigte Ebene gebracht, 
wobei die Kopfthür selbstthätig sich öffnet und 
die Ladung ohne Handarbeit herausrutscht, oder 
aber der Wagen wird in einen grofsen Kreisel­
wipper gebracht und durch völlige Umdrehung 
entleert, oder er wird mittels der Bodenlhüren 
und Vorrathstaschen entladen. Auf einigen amerika­
nischen Eisenwalzwerken hat man mit Erfolg 
Prefsluft angewandt, um Züge bis zu je 40 Kohlen­
wagen in ganz kurzer Zeit entladen zu können.

Die Wichtigkeit der billigen Rohstofffrachlen 
für Handel und Verkehr, die Arten der Hand­
habung des Ladens und ihren Einflufs auf die 
Ermäfsigung der Kosten wird durch die Thatsache 
bestätigt, dafs auf neun Hauptlinien von Jowa 
mit zusammen 8400 Meilen Länge von dem 
Totalgütertransport in Höhe von über 152 Millionen 
Tonnen während eines der letzten Betriebsjahre 
allein 6 6 1U Millionen Tonnen auf Kohle und Koks 
— d. h. also 44 % — entfallen.

Der Eisenbahndirector der Chicago- und North 
Western-Bahn erklärte im vergangenen Jahre eben­
falls mit Genugthuung, dafs in Amerika für den 
Erztransport 30-t-Wagen in Betrieb seien, und 
zwar mit weit bedeutenderem Vortheil, als 20-t- 
Wagen. Für Kohlen und für Bauholz genügen 
diese Wagen indefs noch nicht, sondern man wird 
hierfür allgemein 35-t-Wagen (31^2 t metrisch) 
bauen müssen.

Dadurch wird der verdienende Factor im 
Eisenbahnwesen erhöht, wogegen die Unkosten 
für todtes Material u. s. w. beträchtlich herab­
gemindert werden.

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1890, S. 13.
5
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Bezüglich der Verwendung von Eisen beim 
Bau der Wagen bleibt es von Interesse, dafs 50 
gedeckte Güterfahrzeuge mit eisernem Untergestell, 
der Chicago-Seeküsten- und Ostbahn gehörig, seit 
Juni 1S96 insgesammt über 4 Millionen Meilen 
gerollt sind, und dabei nur 5 $  f. d. Wagen und 
Jahr Unterhaltung gekostet haben. Reparaturen 
an dem eisernen Unterbau sind aufser bei Unglücks­
fällen nicht vorgekommen. Ferner bleibt erwähnens- 
werth, dafs die Allgemeine Baugesellschaft in Chicago 
in Verbindung mit der Illinois Steel Co. seit ver­
flossenem Jahre Eisenerztrichter wagen und hoch- 
bodige Kohlenwagen, sowie auch Plattwagen ganz 
aus Stahl von 40 und mehr Tonnen Lade­
gewicht baut.

Die Schiffsfrachten für Erztransporte können 
bei nennanswerther Entfernung auf l/2 Cent für 
die Tonnenmeile gehalten werden. Setzt man den 
englischen Shilling gleich 24 Cents (amerikanisch), 
so ergiebt sich ein Frachtsatz von ’/4 Penny* — 
für England etwas ganz Unerhörtes!

Je r e mi äh  He a d  hat in einem Vortrage über 
amerikanische Bahnen nachgewiesen, dafs die 
englischen Eisenbahnen im Jahre 1893 3,6 (fo 
Reingewinn im Durchschnitt verdient hatten gegen
3,02 %  bei den amerikanischen Bahnen. Die 
Betriebsausgaben betrugen bei den letzteren 70,4 °/o 
vom Bruttoerträge — in England 56,6  Jb. Aus 
diesen Ziffern scheint hervorzugehen, dafs die 
Ergebnisse der niedrigen Frachtsätze in Amerika 
nicht überall zufriedenstellend ausfallen, jedoch 
bleibt zu berücksichtigen, dafs es schwierig bleibt, 
einen den Verhältnissen genau entsprechenden 
Vergleich zu ziehen zwischen den Ergebnissen 
eines Eisenbahnnetzes von nur 20 000  Meilen 
Länge im dichtbevölkerten England und eines 
Netzes von über 177 000  Meilen in den Vereinigten 
Staaten, welches theilweise durch äufserst schwach 
bevölkerte, industrielose Gebiete führt.

Besser und zutreffender stellt sich der Vergleich 
der Ausgaben und Einnahmen der Chicago- und 
Nordwestbahn mit ihren grofsen Eisenerzzügen, 
oder der Seeküsten- und Michigan-Südbahn mit 
ihrem ständig wachsenden Verkehr in Kohlen, 
Koks und Eisenstein, oder endlich der Chicago- 
und Osl-lllinois-Bahn, deren Haupteinnahmen vom 
Kohlentransport herrühren —  mit ähnlichen eng­
lischen Eisenbahnlinien.

Die praktischen Erfahrungen infolge der 
schlechten Conjunctur der letztverflossenen 4 Jahre, 
die Verringerung der Löhne und der Zahl der 
Arbeiter, der erhöhte Gebrauch von Eisen und 
Stahl beim Bau der Transportfahrzeuge, die 
gestiegene Leistungsfähigkeit der Locomotiven, die 
zunehmende Verwendung von selbstthäligen Kupp­
lungen und Luftbremsen, die ständigen Verbesse­
rungen des Oberbaumaterials, Ersatz der Holz- 
und Bockbrücken durch Stein- oder Eisenbauten,

* =  0,22 J) f. d. Tonnenkilometer.

ferner die in natürlicher Folge sich ergebende 
gröfsere Zuggeschwindigkeit und infolgedessen die 
gröfsere Leistungsfähigkeit und stärkerer Geld­
verdienst ein und derselben Locomotivkraft bezw. 
des rollendeu Zuges — endlich auch das Abnehmen 
von Unglücksfällen und die Verringerungen der 
Reparaturkosten, zusammen mit noch anderen 
Gründen, werden ohne Zweifel dahin führen, dafs 
die amerikanischen Bahnen in Zukunft mit Vor­
theil selbst zu noch niedrigeren Tarifen fahren 
werden, als es heute der Fall ist.

Wenn 30 eiserne Güterwagen von je 40  t 
Tragkraft bequem 40 hölzerne Wagen von je 30 t 
Inhalt ersetzen, so leuchtet ein, dafs die Ersparnifs 
in den Baukosten sowohl als in der Beschaffung 
der Räder, Achsen u. s. w. — ferner die Erspar­
nifs in den Unterhaltungskosten, in den gesammten 
Betriebs- und Verwaltungskosten, verbunden mit 
dem Vortheil der Raumersparnifs im Zuge — trotz 
billigerer Fracht — die amerikanischen Eisen­
bahnen befähigen, zukünftig Dividenden noch bei 
ermäfsigten Tarifen herauszuarbeiten.

IV. Ausdehnung und Stärke des Verkehrs.
Die Stärke des Verkehrs ist in England weit 

gröfser, als in jedem anderen Lande,* und ebenso 
verhält es sich mit der Bruttoeinnahme für jede 
Meile Eisenbahnlänge. Der Gegensatz in dieser 
Beziehung zwischen England und Amerika ist recht 
autfallend, wie die nachstehende Uebersicht darthul.

E n g la n d u. s.
N o r d a in a r i k a

18S0 1894 1880 1804

Meilen-Bahnlänge . . . 18530 21174 87762 175508
Beförderte Tonnen (1 =

1 0 0 0 ) .......................... 26G3S1 334230 290897 638186
Bruttoeinnahme (L 1 =

1 0 0 0 ) .......................... 37670 85922 S3229 217000
Bruttoeinnahme pro

Meile £  . . . . .  . 2033 3844 948 1240
Nettoeinnahme pro

Meile £ ..................... 1685 1800 ? 370

Es ist hiernach nicht zu bestreiten, dafs die 
Brutto- und Nettoeinnahmen des Eisenbahnverkehrs 
in den Vereinigten Staaten weitaus geringer als 
in England ausfallen. In England kommen 
16 000  t Rohstoffe uud Stückgüter auf die Meile 
Balmlänge, während in Amerika, z. B. während 
1894, nur 3700  t auf die Bahnmeile entfallen, 
so dafs die Stärke des Verkehrs in England etwa 
dreimal höher sich stellt. —

Wenn dabei die Thatsache nicht aufser Acht 
gelassen wird, dafs die Vereinigten Staalen-Bahnen 
zu weit niedrigeren Tarifsätzen fahren, so erhellt 
daraus, dafs die Bruttoeinnahmen in Amerika 
um das Dreifache geringer sind f. d. Meile Schienen­
netz, als in England. Bedingt ist dieses durch 
den verschieden starken Verkehr auf den grofsen

* Auszunehmen is t wohl der Eisenbahndirections- 
hezirk Essen. Die Red.
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amerikanischen Linien. Auf denjenigen der Ost- 
und Mittelstaaten, besonders in Pennsylvanien, ist 
der Verkehr ein besonders starker; allgemein 
betrachtet, hat jedoch das amerikanische Eisen­
bahnwesen mit einem geringen Bruttogewinn und 
einem noch kleineren Nettoerträgnifs sich zu 
begnügen und wird darum gezwungen, möglichst 
praktisch und wirthschaftlich zu arbeiten, wogegen 
England mit seinen mehr conservativen Grund­
sätzen und Anschauungen und mit seinen ver­
brieften Monopolen in der Lage ist, seine Eisen­
bahnlinie hoch zu halten und dadurch sein

Besitzthum an Bahnlinien von Jahr zu Jahr an- 
wachsen zu lassen. In Amerika würde man es 
sehr zu schätzen wissen, wenn man f. d. Meile 
1800 £  Nettoeinnahmen erzielte, wie es in Eng­
land der Fall ist. Das stellt ein Erträgnifs, und zwar 
Netto, dar, welches um 45 fo gröfser ist, als 
der Bruttoverdienst in Amerika. Unter solchen 
günstigen Verhältnissen würden die amerikanischen 
Eisenbahnen die Möglichkeit ins Auge fassen, 
nächstens sogar noch Prämien an die Verfrachter 
zu zahlen!

V. Vom Haushalt der amerikanischen Bahnen.
Eines der gröfsten Geheimnisse des billigen 

Güterverkehrs auf den Eisenbahnen der Vereinigten 
Staaten liegt in der ökonomischen Bewirthschaftung 
derselben, welche seit vielen Jahren infolge des 
zwingenden Bedürfnisses und der Concurrenz, 
sowie der Nachfrage nach billigen Transporten 
eingeführt und dort etwas Alltägliches geworden 
ist. Amerika hat nicht, wie England, unzählige 
Abarten von Locomotiven ohne Rücksicht auf die

Kosten gebaut, sondern es besitzt nur wenige 
Klassen von Locomotiven, so dafs eine Neu­
bestellung zugleich einfach und billig bleibt. 
Ebenso liegt die Sache beim rollenden Material 
und dem Inventar. Der Amerikaner ist sparsam 
im Material, in Bezug auf das Zug- und Maschinen­
personal und alle Handarbeiten; er wirthschaftet 
ökonomisch in der Unterhaltung des Eisenbahn­
wesens im allgemeinen, bei allen Reparaturen an 
Geleisen und Bauten und bei allen Ausbesserungen 
des Transportmaterials, sowie besonders sparsam 
in Bezug auf die Generalunkosten, letzteres als 

Folge eines eingehenden prak­
tischen Studiums der Orga­
nisation und aller hierher ge­
hörenden Bedingungen.

VI. Unkosten und Erträg­
nisse.

DerWettbewerb derBahnen 
auf der einen Seite, die Noth- 
wendigkeit von getrenntem 
Local- und Fernverkehr und 
denjenigen! für bestimmte 
Zwecke auf der anderen Seite 
haben das amerikanische 
Eisenbahnwesen im Laufe der 
letzten 20 Jahre bedeutend 
in die Höhe gebracht und 
beträchtliche Systemände­
rungen in betreff der Un­
kosten und Erträgnisse her­
beigeführt.

Nach den Betriebsergeb­
nissen einer der gröfsten 
Bahngesellschaften Amerikas 
— der New York - Central­
bahn — sind in nach- 

| folgender Tabelle die Durchschnitts-Jahreserträg­
nisse und die Ausgaben f. d. Meile und Tonne 
wiedergegeben.

J a h r
Für die Tonne und Meile in Pence:

Bruttogewinn Betriebskosten N ettoverdienst

1S54 . . . . 1,47 0,65 0,82
1860 . . . . 1,03 0,67 0,36
1870 . . . . 0,92 0,58 0,34
1880 . . . . 0,43 0,27 0,16

Diese vorstehende Uebersicht des Haushalts 
der amerikanischen Bahnen ist als typisch zu 
betrachten und bildet keineswegs einen Ausnahme­
fall. Das Beispiel mancher anderen grofsen 
amerikanischen Eisenbahn bezeugt die Richtigkeit 
der Gegenüberstellung. So hat z. B. die Seekiisten- 
und Michigan-Südbahn für allen Sorten Güter 
(nicht etwa blofs Kohlen und Eisenerze) während 

I des Jahres 1893 durchschnittlich f. d. Tonnenmeile 
; 0 ,29  d Bruttogewinn, 0 ,23 d Betriebskosten und 
j 0 ,06  d Nettoverdienst zu verzeichnen gehabt.

10 I  I 12 13 14 iS  16 17 18 19 SO 21 52 23 g< 85 SO 27 20 20 30 31 32 33 M  85 36

1 2 3 4 5 6 7 8 9  10-

D urchschnittliche Frachtrate für d ie Tonne und M eile.^f]
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Die Pennsylvaniabahn, welche etwa der London- 
Nordwestbahn in England vergleichbar ist, hatte 
während der letzten Jahre fast nie mehr als 
V4  Penny f. d. Meile und Tonne (etwa 2 ¿5 f. d. 
Tonnenkilometer) erhoben, wodurch der Verdienst 
auf weniger als V1 0  Penny herabsank.

Wenn diese zwei letzten Fälle allerdings auch 
Ausnahmen bedeuten, so zeigen sie doch, wie der­
artige Sätze in wohl nicht allzuferner Zeit sich 
als allgemeine und unvermeidliche Praxis auf den 
amerikanischen Bahnen einführen werden. Höchstens 
dürften doch nur diejenigen Bahnen, denen noch 
keine Concurrenz droht, hiervon eine Ausnahme 
bilden. Der allgemeine Durchselmittssatz auf 
allen nordamerikanischen Eisenbahnen, und zwar 
für den gesammten Güterverkehr, beträgt jetzt 
nur 0,4-2 d f. d. Tonnenmeile (etwa 2 ^  f. d. 
Tonnenkilometer), ein Satz, der in England selbst 
für Massengüter (Kohle und Erze) noch niemals 
erreicht worden ist. —

An diesen Vortrag knüpft Uebersetzer noch 
folgende Bemerkungen über den Gang der Er- 
mäfsigungen, welche im Laufe der letzten Jahr­

zehnte die amerikanischen Eisenbahntarife erfahren 
haben. Als Anhalt dient hierbei ein Schaubild, 
welches von der Seeküsten- und Michigan-Südbahn 
für die Zeit von 1854 bis 1894 betreffs des 
Frachtsatzes f. d. Tonnenmeile und für die Durch­
schnittsfrachtkosten in der Zeit von 1870 bis 1895  
Anfang dieses Jahres bekannt gegeben worden ist.

Dieses graphische Bild zeigt:
1. dafs die durchschnittliche Frachtrate in 1854  

3'/ä Cents betrug und in 1893 nur etwas 
über 1 Cent, somit etwa '/? gegen früher, und

2. dafs die Frachtkosten sich seit 1870 um 
die Hälfte verringert haben.

Hierbei ist wohl zu beachten, dafs die Tabelle 
sich auf den gesammten Güterverkehr bezieht. 
Die Vergleichszahlen für die englischen Bahnen 
dürften sich dreimal so hoch stellen. —

Für die deutschen Eisenbahnen ergiebt sich 
aus diesen Zahlen eine um so wichtigere Lehre, 
als dank der niedrigen Bahntarife in Amerika 
die dortige Eisenindustrie sich anschickt, auch 
auf dem europäischen Markt in Wettbewerb zu 
treten. Bi.

Bericht über in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w ä h re n d  z w e ie r  
M o n a te  zur Einsichtnahme fUr Jedermann Im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

27. September 1897. Kl. 19, B 19 74-9. Schienen­
verbindung. CI. Freiherr von Bechtolsheim, Berlin.

Kl. 31, D 7759. Prefswalze fürSandformmaschinen. 
Joseph Daniel Duckett, Glasgow, und William Badger, 
Rotherham.

Kl. 31, D 814-4. Sandformmaschine. Joseph Daniel 
Duckett, Glasgow, und William Badger, Rotherham .

Kl. 35, H 18936. Vorrichtung zum selbstthätigen, 
regelmäfsigen Aufwickeln eines Seiles ¡11 mehreren 
Lagen auf eine Seiltrommel. C. Hoppe, Berlin.

30. September 1897. Kl. 5, S 10586. Sackbohrer. 
Gustav Sassenberg und Wilhelm Clermont, Eschweiler- 
Aue.

Kl. 18, D 8156. Bessemer - Birne. R. M. Daelen, 
Düsseldorf.

Kl. 49, P  8650. Drahtstiftmaschine. G. Pühler, 
München.

4. October 1897. Kl. 1, S 10248. Sieb. Emanuel 
Sedlak, Libuschin bei Kladno, Böhmen.

Kl. 5, G 11 465. Tiefbohr-Verfahren nebst Vor­
richtung. Friedrich Grumbacher, Berlin.

Kl. 18, 0  2704. Form zum Pressen von Düsen für 
Birnenböden. Osnabrücker Maschinenfabrik R. Linde­
mann, Osnabrück.

Kl. 4-0, D 6803. Verfahren zur Herstellung von 
Metallen oder Metalloiden oder Legirungen derselben. 
F irm a Th. Goldschmidt, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 49, H 18143. Verfahren zur Herstellung 
widerstandsfähiger Stahlm atrizen, Prägestempel und 
dergleichen. E rnst Hammesfahr, Solingen-Foche.

ausländische Patente.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
27. September 1S97. Kl. 19, Nr. 81122. Feder­

schuh für Lang- und Querschwellen aus einem Stück 
gestanzt. Kraemer & Freund, Hagen i. W.

Kl. 19, Nr. S 1192. Eisenbahnschwelle mit in der 
Mitte der Breite niedergedrückten Enden. Bochumer 
Verein für Bergbau und Gulsstahlfabrication, Bochum.

Kl. 20, Nr. 81 086. Strafsenbahnweiche mit aus 
Rillenschienen hergestelltem Auflaufstück an  der 
festen Zungen- und Herzstückspitze. Both & Tilmann, 
G. m. b. H., Dortmund.

Kl. 31, Nr. 81057. Aufkippbarer, selbstvor- 
w ärm ender Tiegelschmelzofen, bei welchem der Ofen­
kasten seitlich und in gleicher Höhe des Ausgusses 
mit abgestützten Achszapfen versehen und mittels 
Getriebe und Hebelwerk um diese Achsen kippbar 
ist. Rudolf Baumann, Oerlikon-Zürich. •

Kl. 49, Nr. 81008. Aus zwei gegeneinander 
schw ingenden, mit Profilausschnitten versehenen 
Platten bestehende Scheere für Fagoneisen. Wilhelm 
Stern, Feuerbaeh bei Stuttgart.

4. October 1897. Kl. 1, Nr. 81498. W asserführungs­
lutten an Feinkohlen-Trockenbehältern. Chr. Simon, 
Dortmund.

Kl. 7, Nr. S1 663. Haspel für Metallbänder und 
-Drähte mit einem das aufgelaufene Band anpressenden 
und richtenden Belastungskörper. Carl Arndt, Braun­
schweig.

Kl. 7, Nr. 81 664. Haspel für Metallbänder und 
-Drähte m it einem das aufgelaufene Band anpressenden 
Belastungskörper zum Verhüten des Abspringens nach 
Freiwerden des Bandendes. Carl Arndt, Braunschweig.

Kl. 10, Nr. 81507. Koksofen mit durch Form ­
steine gebildeten horizontalen Kanälen in den Zwischen 
wänden. F. J. Collin, Dortmund.
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Die Oberwalze a ist in einem Schlitten b gelagert, 
der in dem Gestell c geführt und verm ittelst der 
Federn d nach unten gezogen wird, so dafs sich die 
Oberwalze a federnd auf die Unterwalze e auflegt. 
Zur Aufgabe des Erzes befindet sich zwischen beiden 
ein Fülltrichter f.

Deutsche Reichspatente.
K l. 3 5 , Nr. 92 775, vom 27. August 1896. 

13. B e s s i n g  i n  H o c h l a r  b e i R e c h l i n g h a u s e n
i. W. Fangvorrichtung fü r  Förderkörbe.

Der die Fangvorrichtung bergende Rahmen a ist 
über dem Fördergestell b gesondert angeordnet und 
mit diesem durch die Zugstangen c m it Federn d 
verbunden. Reifst das Seil, so dehnt sich die Feder e

In den Zapfen o und den Walzen d  sind undrehbare 
Kolben e geführt, die durch Wasserdruck gehoben 
und mit ihren konischen Abdrehungen gegen die 
konischen Bunde b der Oberwalze a geprefst werden 
können, so dafs sie von diesen bei ihrer Drehung 
mitgenommen werden. Hierbei kann ein Heben und 
Senken der Oberwalze o, ohne den Antrieb der Seiten­
walzen d zu hindern, erfolgen.

K l. 1, Nr. 93245, vom 14  Juli 1896. A. G u t e n ­
s o h n  in L o n d o n .  Ofen zum Brennen von gold­

haltigen Quarzen und der­
gleichen.

Der Quarz wird in dem 
Ofenschacht durch die re- 
ducirenden Flammen der 
Feuerungen a bis auf Rotli- 
gluth erhitzt, wonach die 
Schieber c geschlossen w er­
den und durch die Oeff- 
nungen b W asser in den 
Schacht gespritzt wird. Der 
Quarz zersplittert hierdurch 
und fällt durch die Boden- 
öffnung des Schachtes in 
den Raum e, wo er durch 
W ärm estrahlung auf Weiis- 
glutli erhitzt werden soll. 
Zieht man dann den Schie­

ber f ,  so fällt der Quarz in den W asserbehälter o 
und zerfällt hier in Pulver, welches für Amalgamation 
und Lösung des Goldes sich eignet.

K l. 4 9 , N r. 93319, vom 12. September 1896. 
W. A. M c. C o o 1 u n d  W. G. A l g e o  jr. i n  B e a v e r ,

F a l l s .  Stabziehlehre 
m it umstellbaren, keil­
förmig aneinandeiiiegen- 
den Prismen.

Die Kanten der Pris­
men a sind verschieden 
weit fortgeschnitten, so 
dafs 3 Gruppen Flächen 
bed, entstehen. Je nach­
dem eine dieser Gruppen 
a, b oder c die Zieh- 
öifnung bildet, ändert 
sich die Gröfse des da­

durch gebildeten Kalibers. Beim Verschleifs der 
Flächen b ed  werden nicht diese, sondern die Be­
rührungsflächen der Prismen a nachgeschliflen, so 
dafs sich bei der Zusammenstellung der so behandelten 
Prismen wieder das ursprüngliche Ziehkaliber ergiebt.

Kl. 50 N r. 92071, vom 11. Februar 1896. J o h n  
R o g e r  i n D e n v e r  (Staat Colorado, V. St. A.). E rz­
zerkleinerungsmaschine mit federnd gelagerter Oberwalze.

aus und bringt die inneren Excenterhebel f  und die 
seitlichen Bremsbacken g zum Eingriff mit den Spur­
latten. Gleichzeitig werden die Riegel h nach innen 
gezogen, so dafs das Gestell b sich von der Fang­
vorrichtung trennen, frei fallen und die Bremshebel f  
und Backen g noch stärker in die Spurlatten ein- 
pressen kann, bis es unter Anspannung der Federn d e 
zum Stillstand kommt.

KI. 49, N r. 93321, vom 21. November 1896. 
H. Gr e y  in D u l u t h  (V.St.A.). W alzwerkfür\—{-Eisen.

Das H -K a lib e r w ird von 2 wagerechten Walzen o, 
von welchen die untere in festen Lagern und die 
obere in sich gegen die Stellschrauben c stützenden

Lagern ruht, und den senkrechten Walzen d gebildet. 
Letztere ruhen auf in stellbaren Schlitten i  angeord­
neten Zapfen o und stützen sich gegen Laufrollen r.
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Kl. 49, N r. 93281, vom 5. Mai 1896. H. P o l t e
i. F. H o c h f e l d e r  F a b r i k  f ü r  W e l l b l e c h -  
b a u t e n  in  D u i s b u r g ,  iMaschine zu r  Herstellung 
von Wellblech mittels Stempels und Matrize.

Die Matrize, welche sich m it dem darauf liegenden 
Blech unter den beiden Stempeln zum Pressen der 
Wellen fortbewegt, besitzt auswechselbare und ver­
stellbare Einsatzstücke. Desgleichen besitzen die 
beiden Prefsstempel, von welchen der eine das Blech 
in ein W ellenthal der Matrize hineindrückt, während 
der andere Stempel die vorher gedrückte Welle in 
dem zunächst liegenden Thal festhält, nach Bedarf 
verwendbare Verstärkungsstücke, um Wellenprofile 
verschiedener Gestalt pressen zu können.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

N r. 581367. Ch. S. P r ic e  in  J o h n s to w n  (Pa.). 
Einrichtung zum  schnellen Auswechseln der Giefs- 
pfannen in Besseinerwerleen.

Neben dem Giefskrahn a ist ein kleiner Dreli- 
krahn b angeördnet, dessen Arme bei entsprechender 
Stellung des Giefskrahns a mit den Armen des 
letzteren sich derart vergleichen, dafs die Giefs- 
pfanne ohne weiteres von dem einen auf den 
anderen geschoben werden kann. Hierbei ruhen die 
Enden der beiden Krähne ab  auf einem untergestellten 
Block, Die Arbeitsweise bei dieser Anordnung ist

N r. 574637 und 57466S. T h e  C a rn e g ie  S te e l  
Go. L im . in  P i t t s b u r g ,  (Pa). Härten von Panzer­
platten.

Zwei Panzerplatten werden in w agerechter Lage 
mit Zwischenraum auf dem fahrbaren Herd des Ofens 
eingebaut, wonach die Erhitzung der Platten im Ofen 
erfolgt und in den an den Seiten durch Mauerwerk 
geschlossenen Zwischenraum A c e ty le n g a s  ein­
geleitet wird. Hierbei soll die Kohlung sehr schnell 
und bei nur geringer Erw ärm ung der Platten (bis auf

folgende- Die eben gebrauchte Giefspfanne wird in 
der gezeichneten Stellung der Krähne ab  von a nach b 
geschafft, wonach b schnell gedreht und eine neue 
auf b stehende Pfanne von b auf a gehoben wird. 
Letztere Pfanne wird dann wieder aus den Birnen 
gefüllt und in die Formen ausgegossen. Unterdessen 
wird die vorher gebrauchte Pfanne von Schlacken 
gereinigt, ausgebessert u. s. w., um auf die beschriebene 
Weise w ieder an die Stelle der ersten Pfanne treten 
zu können. In  der Figur bedeuten c die Birnen, 
d die Zwischenpfanne, e die Giefsgrube und f  4  Krähne.

940° G.) vor sich gehen. Nach dem anderen Ver­
fahren wird der Zwischenraum mit Calciumcarbid 
gefüllt und zw ar soll die Dicke der Schicht 6 bis 8" 
für Platten von 10 bis 15" Stärke betragen, die 
Tem peratur der P latten soll zwischen 980 bis 1150° C. 
liegen. Nach der Kohlung läfst m an die P latten im 
Ofen bis auf 750° erkalten, wonach dieselben aus 
dem Ofen herausgenommen werden.

N r. 573S25. J. B. M a g ill  und Ch. A. B a r n a r d  
in  M o lin e  (JH.). Cupolofen.

Der ringförmige W indkasten a liegt nicht aufser- 
halb , sondern innerhalb des Ofenmantels und wird

einerseits von diesem 
und andererseits von 
einer Reihe Formstei- 

c !  nen c gebildet, die nach 
innen Düsenöffnungen 
besitzen. Die Zufüh­
rung des Windes er­
folgt an zwei diam e­
tra l gegenüber liegenden 
Stellen.

N r. 582477. A. L a n g h e in ,  S e w ic k le y  u n d  
J .R e u le a u x in W ic k in s b u r g , ( P a . )  Blockwärmofen. 

Der Herd des Ofens wird von 3 oder 4 Schienen a 
; gebildet, die sich auf die Quermauern b des Herdes 

auflegen, so dafs sich zwischen den Quermauern b

mit heifser Luft sich mischen. Ihre Erw ärm ung er­
folgt in 2 abwechselnd arbeitenden Erhitzern c. Durch 
den einen, welcher sich in warmem Zustande befindet, 
streicht Luft in der Pfeilrichtung, w ährend durch den 
anderen die Abgase in entgegengesetzter Richtung 
zur Esse gehen.

Taschen zur Aufnahme von Schlacke und Asche bilden. 
Letztere können demnach die Erhitzung der Blöcke 
durch die Flamme nicht hindern und kommen auch 
nicht mit diesen in Berührung. Die Bewegungsrichtung 
der Blöcke ist von rechts nach links.

N r. 571250. B. T a lb o t  in  P e n c o y d , (Pa). 
Blockwärmofen.

Die Blöcke werden dem Herd von der rechten 
Kopfseite zugeführt und links abgenommen. Als 
Feuerung dient ein Generator a, dessen Gase bei b
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S t a t i s t i s c h e s .
Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches,

.. . ............. - -
E i n f u h r A u s f u h r

1. Januar bis 31. August 1. Januar bis 31. August
1890 | 1897 1S9C | 1897

E rze: t t t t
E is e n e r z e ......................................................................... 1 799 176 2 143 766 1 672 528 2 171600
Schlacken von Erzen, Schlackenwolle etc............... •143 058 455 022 10 649 18 605
Thomasschlacken, g e m a h le n ...................................... 47 925 62 249 70 510 96 083

Roheisen:
Brucheisen und E isen ab fä lle ...................................... 8 376 9 899 39 835 21 123
R o h e i s e n ......................................................................... 163 725 224 662 103 104 52 192
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e .......................... 484 597 33 649 25 579

Fabricato:
Eck- und W inkeleisen ................................................... 85 720 123 081 102 468
Eisenbalmlaschen, Schwellen etc................................ 96 130 33169 22 042
E isen b ah n sch ien en ........................................................ 106 674 77 133 50 169
Schmiedbares Eisen in  Stäben etc., Radkranz-,

P flu g sch aa ren e isen ................................................... 14 749 16 292 177 669 151 114
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 1 475 1 359 93 152 80 446
Desgl. polirt, gefirnifst etc............................................ 2 566 3 301 3 825 4 554
W eifsb lech ........................................................................ 7 106 5 304 103 117
Eisendraht, r o h ............................................................ 3 653 3 089 77 677 69 424
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................................... 451 428 62 751 56 191

Ganz grobe Elsenwaaren:
Ganz grobe Eisengufsw aaren...................................... 4 272 4 747 11051 10 458
Ambosse, Brecheisen etc................................................ 201 285 2 505 1 950
Anker, Ketten ............................................... .... 2 613 1988 541 378
Brücken und B rückenbestand theile ......................... 136 36 5 036 3180
D ra h ts e ile ............................................................ .... . . 111 121 1 313 1 554
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc.roh vorgeschmied. 86 198 1 686 1699
Eisenbahnachsen, Räder etc. .................................. 1388 1 618 17 731 18 670
Kanonenrohre ................................................................ 4 1 222 410
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc........................... 3 467 6 634 20 082 18 429

Grobe Eiseinvaaren:
Grobe Eisenw aaren, nicht abgeschliffen und ab­

geschliffen, W e rk z e u g e ........................................... 9 111 10 485 89 148 95 021
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschliffen 1 0 728 3
D rah ts tif te ........................................................................ 19 8 38 993 36195
Geschosse ohne Bleimäntel, abgeschliffen etc. . . — — 143 258
Schrauben, Schraubbolzen etc. .................................. 233 206 1697 1 384

Feine Elsenwaaren:
G u fs w a a re n .................................................................... 229 242 \  ? |  12 622
W aaren aus schmiedbarem Eisen.............................. ? 1 046 /
Nähmaschinen ohne Gestell etc.................................. 285 966 1878 2 427
Fahrräder und Fahrrad t h e i l e .................................. ? 425 ? 561
Gewehre für Kriegszwecke.......................................... 2 2 1542 250
Jagd- und Luxusgewehre, G ew ehrtheile ................. 84 SO 61 58
Nähnadeln, N ähm aschinennadeln .............................. 6 10 S70 722
Schreibfedern aus Stahl etc......................................... 81 88 25 24
U h rfo u rn itu ren ................................................................ 24 27 368 296

Maschinen:
9 736 4 547Locomotiven, Locom obilen......................... .... 1 472 2 250

D am pfkesse l.................................................................... 224 211 2 581 2 336
Maschinen, überwiegend aus H o l z ......................... 2 094 2 785 984 806

„ „ „ G u fse ise n ................. 30 767 38123 71 604 75 404
„ „ ,  schmiedbarem Eisen 2 699 4414 13 504 14 6-12
„ „ „ and. unedl. Metallen 309 250 632 673

Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 1 513 1904 4 579 4 124
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . . 21 23

Andere Fabricate:
166 186 140 141Kratzen und K ratzenbesch läge..................................

E isenbahnfahrzeuge...............................................i 280 125 4 639 4* 376
Andere Wagen und S c h l i t t e n ..........................1 -g 161 134 160 98
D am pf-Seeschiffe................................................... ...  2 — 3 1
Segel-Seeschiffe....................................................... 1 M — --- 11
Schiffe für B innensch iffah rt.............................. ' — 284 61

Zus., ohne Erze, doch einschl. Instrum. u. Apparate t | 267 418 | 355 760 1 152 310 | 963 987
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Berichte über Versammlungen aus Eachvereinen.

Deutscher Verband für die Material­
prüfungen der Technik.

Am 12. August 1S97 hielt der „Deutsche Verband 
für die M aterialprüfungen der Technik“ seine II. H aupt­
versammlung in Frankfurt a. M. ab.

Der Vorsitzende Professor M a r t e n s  eröffnete 
die Versammlung um 91/* Uhr Morgens und trug 
nach Begrüfsung der Anwesenden folgenden Geschäfts­
bericht für das Jah r 1896/97 vor:

»M. H .! Der Deutsche Verband für die Material­
prüfungen der Technik wurde aus Anlafs eines Auf­
rufes der IIH. Baudirector v o n  B a c h , Präsident von  
L e ib b r a n d  und Director M a r te n s  vom 15. August 
1896 mit einer Mitgliederzahl von 163 gegründet. 
Er hielt am 25. October desselben Jahres in Karls­
ruhe seine erste Versammlung ab.

Von dieser Versammlung wurde das Statut an ­
genommen , der jetzige Vorstand gewählt und dieser 
mit der Aufstellung von Arbeitsaufgaben und der 
Bildung von Commissionen zu deren Lösung beauf­
tragt. Ferner stellte die Versammlung den Grundsatz 
au f, dafs der Deutsche Verband mit dem im Jahre 
1895 in Zürich gegründeten „Internationalen Verbände 
für die Materialprüfungen der Technik“ Hand in 
Hand gehen und durch die eigenen Arbeiten auch 
den Internationalen Verband nach besten Kräften 
fördern solle. Man bezeicbnete es als nothwendig, 
dafs die Arbeiten des Verbandes zur Hebung und 
internationalen Vereinheitlichung des Materialprüfungs­
wesens zuerst in nationalen Kreisen gefördert und 
dann erst in internationalen Ausschüssen zum Austrag 
gebracht werden sollten, von denen die Beschlüsse 
auszuarbeiten und den Gonferenzen zur Vollziehung 
vorzulegen seien. Als seine Hauptaufgabe solle aber 
der Deutsche Verband die Entwicklung und Verein­
heitlichung des Matcrialprüfungswesens innerhalb des 
Deutschen Reiches betrachten.

Diese in Karlsruhe gegebene R ichtschnur hat die 
Thätigkeit Ihres Vorstandes und Ihrer Ausschüsse 
geleitet.

Zur W erbung neuer Mitglieder hat der Vorstand 
eine Anzalü von Rundschreiben an die deutschen 
Mitglieder des Internationalen Verbandes, an  Behörden, 
Vereine und industrielle Werke gerichtet, worin auf 
die Bildung des Deutschen Verbandes, auf seine Auf­
gaben und Absichten verwiesen, sowie zur U nter­
stützung der Verbandsbestrebungen aufgefordert wurde. 
Die Mitgliederzahl stieg infolgedessen von 163 auf 280.

Ich habe an dieser Stelle unter Bezeugung unseres 
Dankes hervorzuheben, dafs folgende Mitglieder unsere 
Bestrebungen durch gröfsere Jahresbeiträge und ein­
malige Zuweisungen förderten:
Verein deutscher In g e n ie u re ................. 300 d t
Verein deutscher Eisenhüttenleute . . . .  100 „
Ministorialabtheilung für Wasser- u.Stralsen-

bau, S t u t t g a r t .........................................20 „
Mechanisch-technische Versuchsanstalt C har­

lottenburg  75 „
Berliner Bezirksverein deutscher Ingenieure 40 „
Henschel & Sohn, C a s s e l ........................10 „
Hr. Dr. L ep en au -O sn ab rü ck ................... 50 „
Hr. Dr. v. R ech en b erg -K irch d o rf  6,20 „

Durch den Tod haben w ir zwei Mitglieder ver­
loren: Hrn. Commerzienrath Dr. M üller-M ocben- 
wangen und den uns im blühendsten Alter entrissenen, 
auch für uns durch seine Persönlichkeit viel ver­

sprechenden Hrn. A rn o ld  B o r s ig ,  der sich an 
unseren Ausschufsarbeiten in regster Weise betheiligte 
und unseren Bestrebungen das gröfste Interesse ent­
gegenbrachte.

W ir werden den hingeschiedenen Freunden unserer 
deutschen -Sache ein treues Andenken bewahren. 
Zur Bezeugung dessen bitte ich Sie, sich von den 
Sitzen zu erheben.

Ueber den Vermögensstand des Verbandes w ird 
Hr. Director P e t e r s  berichten, dem wir, ebenso wie 
unserem Mitgliede, dem Vereine deutscher Ingenieure, 
für die Bereitwilligkeit, mit welcher sie uns auch 
durch Uebernahme der Geschäftsführung unterstützt 
haben, besten Dank schuldig sind.

Der Vorstand wurde nach dem Beschlüsse der 
ersten Verbandsvcrsammlung wie folgt gebildet:

Vorsitzender: A. M a r te n s ,  Director der kgl. preufs. 
mechanisch - technischen Versuchsanstalt, Professor 
an der technischen Hochschule zu Berlin-Charlolten- 
burg.

S tellvertreter: C. vo n  B a c h , kgl. Baudirector,.Prof.
an der technischen Hochschule, Stuttgart.

Schrift- und K assenführer: T h. P e t e r s ,  Director des 
Vereins deutscher Ingenieure, Berlin.

D y c k e rh o f f ,  R u d ., Fabrikbesitzer, Portlandcement- 
fabrik Dyckerhoff & Söhne, Amoeneberg b. Biebrich 
a. Rhein.

E c k e r m a n n , G u s t . , Oberingenieur des Norddeutschen 
Vereins zur Ueberwachung von Dampfkesseln, 
Hamburg-St. Georg.

F ö p p l,  Dr. phil. A., kgl. Professor der Mechanik und 
Vorsteher des meehanisch-technischenLaboratoriums 
der technischen Hochschule, München.

H a r t i g ,  Dr. R., Geheimrath, Professor an der tech­
nischen Hochschule, Dresden.

M ic h a e l is ,  Dr. W., Cementtechniker, Berlin. 
P in k e n b u r g ,  Stadtbauinspector, V ertreter und Ge­

schäftsführer des Verbandes deutscher Architekten- 
und Ingenieurvereine, Berlin.

S c h r ö d t e r ,  E., Ingenieur, GeschäflsfObrer und Ver­
tre ter des v Vereins deutscher Eisenhüttenleute, 
Düsseldorf.

Hr. E ck e rm a n n -H a m b u rg  hatte die Wahl nur 
unter der Bedingung angenommen, dafs er als Platz­
halter für einen vom Internationalen Verbände der 
Dampfkessel-Ueberwachungsvereine zu nennenden Ver­
tre ter im Vorstande gelten solle. Nachdem nunm ehr 
der genannte Verband beschlossen h a t , dafs er als 
internationaler Verband dem deutschen Verbände nicht 
beitreten könne, hat Hr. Eckermann sein Amt nieder­
gelegt.

Die Amtsdauer des ersten Vorstandes geht nach 
dem Statut bis zum 1. Januar 1899. E r h a t bisher 
zwei Sitzungen abgehalten u n d , wie Ihnen durch 
Rundschreiben bekannt gegeben wurde, ein Aufgaben- 
verzeichniis aufgestellt, bei dem im wesentlichen die 
vom Internationalen Verbände aufgenommenen Ar­
beiten zu Grunde gelegt wurden. Zur Bearbeitung 
dieser Aufgaben sind 9 Ausschüsse eingesetzt worden, 
die vom dem Recht der Zuwahl Gebrauch gemacht 
und zum Theil noch besondere Unterausschüsse ge­
bildet haben. (Das Verzeichnifs der Aufgaben und 
der Ausschüsse liegt vor.)

Obwohl der Vorstand der Ansicht war, dafs im 
allgemeinen die Wahlen des Stammes der Ausschüsse 
Sache der Verbandsversammlungen sei und die Aus­
schüsse sich in Zukunft ihre Obmänner selbst wählen 
sollen, so hat er doch bei der ersten Zusammensetzung
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von diesem Grundsätze abweichen müssen, um die 
Arbeiten scheller in Gang zu bringen. Er hat dann 
an alle Mitglieder des Deutschen Verbandes das Er­
suchen gerichtet, die Arbeiten der Ausschüsse nach 
Möglichkeit zu fördern, und bittet Sie, diese Schritte 
nicht nur gut zu heifsen, sondern Ihrerseits dem 
letzten W unsche ausgiebig zu entsprechen.

W ir bitten, auch für die Zukunft den Grundsatz 
annehmen zu wollen, dafs zu den Ausschufsarbeiten 
nicht nur Verbandsmitglieder herangezogen werden, 
sondern dafs den Ausschüssen volle Freiheit hei Aus­
wahl ihrer Mitglieder gelassen w ird ; w ir haben hier­
durch manchen w erthen Freund unserer Sache auch 
aufserhalb der engeren Grenzen Deutschlands ge­
wonnen. Unter diesen nenne ich besonders den an­
wesenden Hrn. Oberingenieur G ro fsm an n -W ien , der 
lebhaften Antheil an den Verhandlungen unseres Aus­
schusses IX genommen hat.

Von den vom Vorstand aufgestellten Aufgaben 
haben die Aufgaben 2, 4  und 7 zu einer eigentlichen 
Arbeit nicht geführt.

Aufgabe 2, betreffend das Ve r h a 11 e n d e s  
s c h m ie d b a r e n  E is e n s  in  n ie d r ig e n  u n d  h o h e n  
W ä r m e g r a d e n ,  haben w ir fallen lassen müssen, 
nachdem der Ausschufs den Beschlufs gefafst hat, dafs 
zur weiteren Behandlung dieser 1895 in Zürich ein­
gehend besprochenen Aufgabe keine Veranlassung 
vorliege. Wenn ich mich auch persönlich zu dieser 
Anschauung nicht bekehren kann, so halte ich die 
Sache doch für den Deutschen Verband mit dem 
Ausschufsbeschlufs einstweilen für abgethan, wenn 
nicht aus der Versammlung heraus beim Aufruf von 
Aufgabe 2 eine Besprechung gewünscht wird.

Der Ausschufs IV hat für seine Aufgabe: S t u d i u m  
d e r  V e r f a h r e n  z u m P o l i r e n  u n d  A e t z e n  v o n  
M e t a l l e n ,  noch kein rechtes Arbeitsfeld gefunden. 
Es bleibt abzuwarten, wie der Internationale Verband 
sich in Stockholm zu dieser von ihm zuerst angeregten 
Frage stellen wird.

Aufgabe 7, betreffend d a s  V e r h a l t e n  h y d r a u ­
l i s c h e r  B i n d e m i t t e l  i m M e e r w a s s e r ,  haben wir 
einstweilen vertagt, weil seitens des kgl. preufsischen 
Ministeriums der öffentlichen Arbeiten ein Ausschufs 
eingesetzt worden ist, der diese Frage prüfen soll. 
Da hier voraussichtlich mit grofsen Mitteln gearbeitet 
werden w ird und fast alle Mitglieder des von uns 
bereits eingesetzten Ausschusses Mitglieder jenes Aus­
schusses geworden sind, so hielten wir es für an ­
gezeigt, dem Beschlufs unseres Ausschusses auf vor­
läufige Vertagung von Aufgabe 7 zuzustimmen.

W ir sind den Mitgliedern der Ausschüsse II und 
VII für die Bereitwilligkeit, mit welcher sie die Arbeit 
übernommen haben, besten Dank schuldig. Ich bitte, 
ihn in Ihrem Namen aussprechen zu dürfen.

Ueber die Arbeiten der übrigen Ausschüsse werden 
die Obmänner uns im Laufe der Verhandlungen Bericht 
ersta tten .“

Eine abgeschlossene Rechnung des Jahres 1896/97 
vermag der Rechnungsführer noch nicht vorzulegen, 
da die Erhebung der Beiträge noch nicht beendet ist 
und erhebliche Ausgabeposten noch nicht festgestellt 
werden können; aus der mitgetheilten vorläufigen 
Uebersicht ergiebt sich, dafs 392 Beitragszahlungen 
eine Einnahme von 1938,58 d l  ergeben haben, denen 
bisher Ausgaben im Betrage von 584,13 d l  gegen­
überstehen. Aus rückständigen Beiträgen sind noch 
etwa 300 d l  Einnahme zu erw arten, so dafs noch 
nahezu 1500 d l  für die Ausgaben bis zum Ende des 
Jahres 1897 zur Verfügung stehen.

Hr. P e t e r s  berichtet über die Arbeiten des vom 
Internationalen Verbände für die Materialprüfungen 
der Technik unter dem Vorsitze des Hrn. Polonceau 
eingesetzten Ausschusses.

Hr. S c h r ö d t e r  berichtet über die für den Stock­
holmer Congrefs bestimmten V orlagen:

a) des Hrn. A s t  über Lieferungsbedingungen für 
Eisen- und Stahlerzeugnisse;

b) der 1111. We d d i n g  und v. J ü p t n e r  über ein 
zu begründendes sidero-chemisches Laboratorium.

Es folgen die Berichte der Arbeitsausschüsse, mit 
Ausnahme der Ausschüsse II, IV und VII, die ihre 
Arbeiten noch nicht begonnen haben (s. hierüber den 
obigen Bericht des Vorsitzenden).

Ausschufs I. Aufgabe: V e r g l e i c h  d e r  B e ­
s c h l ü s s e  d e r  b i s h e r i g e n  C o n f e r e n z e n  z u r  V e r ­
e i n b a r u n g  e i n h e i t l i c h e r  P r ü f u n g s v e r f a h r e n  
f ü r  B a u -  u n d  C o n s l r u c t i o n s m a t e r i a l i e n  u n d  
d e r  C o m m i s s i o n  f r a n ç a i s e  d e s  m é t h o d e s  
d ’e s s a i  d e s  m a t é r i a u x  d e s  c o n s t r u c t i o n .

a) M e t a l l e .  In Vertretung des Obmannes Hrn. 
E c k e r  in a n  n theilt Hr. M a r t e n s  mit, dafs der Aus­
schufs den Vergleich der Beschlüsse durchgeführt 
habe (der Bericht liegt gedruckt vor) und zu dem 
Schlüsse gekommen sei, dàfs die Beschlüsse der bis­
herigen Bauschinger-Conferenzen knapper und klarer 
dem praktischen Bedürfnifs entsprechen als die fran­
zösischen.

Der Ausschufs wird mit der Fortführung seiner 
Arbeit beauftragt, mit der Mafsgabe, dafs die Beschlüsse 
der Bauschinger-Conferenzen als Ausgangspunkt für 
die weiteren Verhandlungen zu betrachten sind.

Hr. S c h r ö d t e r  wünscht, dafs die Arbeiten des 
Ausschusses I a  möglichst beeilt werden möchten, 
insbesondere auch im Interesse des Ausschusses III, 
dessen Arbeiten sich an diejenigen des Ausschusses I 
anschliefsen müssen.

b) B a u m a t e r i a l i e n .  Hr.  Dr. H e c h t  berichtet 
über die Arbeiten des Unterausschusses I b ;  auch 
dieser wird ersucht, seine Arbeit in gleichem Sinne 
wie Unterausschufs Ia  fortzusetzen.

Ausschufs III. Aufgabe: S a m m l u n g  d e r  V o r ­
s c h r i f t e n  f ü r  d i e  L i e f e r u n g  v o n  E i s e n -  u n d  
S t a h l m  a t e r i a l .

Hr. R i e p p e l  berichtet, dais wegeu dos grofsen 
Umfanges der Aufgabe 7 Unterausschüsse gebildet 
worden sind, deren Arbeiten flott im Gange sind. 
Von vielen Ländern sind die Lieferungsbedingungen 
bereits beschafft.

Der Ausschufs wird ersucht, seine Arbeiten fort­
zusetzen.

Zur Verhandlung kommen ferner die Fragen: 
Aufsuchung abgekürzter Verfahren zur Prüfung der 
Volumenbeständigkeit hydraulischer Bindemittel.

Aufstellung einheitlicher Verfahren zur Prüfung 
der Puzzolane auf ihren mörteltechnischen W erth.

Aufstellung einheitlicher Verfahren zur Prüfung 
von Anstriehmafsen für Metalle und von Rostschutz­
mitteln.

Feststellung der Grundsätze für einheitliche Ver­
fahren zur Prüfung von Schmierstoffen.

(Nach einem Sonderabzug aus der Zeitschr. des Ver. d. Ingen.)

Verband deutscher Architekten- 
und Ingenieur-Vereine,

Am 10. und 11. Sept. fand in Rothenburg a. d. T. 
unter dem Vorsitz von Baurath S t ü b b e n  die
26. Abgeordneten-Versammlung des Verbandes deut­
scher Architekten- und Ingenieur-Vereine statt. Nach­
dem bereits am Vorabende eine Bcgrüfsung der Ab­
geordneten durch die Stadtvertretung von Rothenburg 
in der städtischen Turnhalle stattgefunden hatte, er- 
öffnete am 10. September der Vorsitzende die Ver­
handlungen mit einer Begrüfsung der Vertreter der 
einzelnen Vereine. Zu Anfang des Jahres gehörten 
den 33 Vereinen 7118 Mitglieder an. Neu aufgenommen 
wurde der Potsdamer Architekten- und Ingenieur-
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Verein, wodurch dieMitgliederzahl auf 7140 gestiegen ist. 
Stadtbaumeister P i n k e n b u r g  berichtete sodann über 
den Verlauf der Frankfurter Versammlungen der deut­
schen Vereinigung für die Materialprüfung der Technik 
(vergl. S. 884), während Oberingenieur F. A. M e y e r  im 
Anschlufs hieran Mittheilungen über den Verlauf des 
Stockholmer internationalen Congresses (vergl. S. 779) 
machte. Ferner wurde verhandelt über eine Eingabe an 
den Kriegsminister v. Gofsler über die Rangstellung der 
Bauinspectoren in der M ilitärverwaltung sowie über 
eine Statistik bezüglich des Alters der Baubeamten 
in den einzelnen Rangstufen. Der Vorsitzende be­

richtete sodann über den Verlauf des internationalen 
Architekten - Gongresses in Brüssel. Nach einigen 
weiteren geschäftlichen Angelegenheiten kamen noch 
folgende Punkte zur Erledigung: Betheiligung der 
Techniker an der R echtsprechung; die Ausbildung 
der Studirenden des Baufaches; Normalien über 
Hausentwässerungsloitungen und deren Ausführungen; 
Stellung der städtischen höheren B aubeam ten; 
Grundsätze für das Verfahren bei öffentlichen Wett- 
bew erbungen; Norm zur Berechnung des Honorars 
für Arbeiten des Architekten und Ingenieurs.

Referate und kleinere Mitteilungen.
Die Eisenerze des Vogelsberges.

Prof. Dr. B e y s c h l a g  veröffentlichte im October- 
heft der „Zeitschrift für praktische Geologie“ eine 
interessante Studie über die geologischen Verhältnisse 
der Eisenerzlager des Vogelsberges, welcher wir die 
nachstehenden Einzelheiten entnehmen.

Seit Jahrzehnten wird an zahlreichen Stellen jenes 
Gebirges ein Eisenstein gewonnen, der indessen seiner 
chemischen Zusammensetzung wegen bisher nur 
in  beschränktem Mafse in der Eisenindustrie der 
näheren Umgebung Verwendung gefunden hatte, gegen­
w ärtig jedoch infolge günstiger Conjunctur des Eisen­
marktes bis in das Siegerland und zum Niederrhein 
hin verfrachtet wird.*

Der Vogelsberger Eisenstein ist ausnahmslos ein 
Product der Verwitterung und Zersetzung des in jener 
Landschaft herrschenden Basaltes und Basalttuffes. 
Dementsprechend sind die Erze durchweg unrein, und 
zwar infolge der gleichzeitig bei der Verwitterung 
resultirenden Thone und Lehme, in denen sich der 
Eisengehalt in Form unregelmäfsiger Concretionen, 
Schnüre und Knollen concentrirt hat. Dieser Ent­
stehung gemäfs finden sich sämmtliche dortige Eisen­
erzlagerstätten nahe der Tagesoberfläche und meist 
nur bedeckt von den geringmächtigen Ablagerungen 
der jüngsten diluvialen und alluvialen Bildungen. Nur 
ausnahmsweise bilden sie mehrfach übereinander sich 
wiederholende, durch Concentrationen des Eisen­
gehaltes entstandene Lager innerhalb des Basalttuffes, in 
welchem Falle demnach taube Tuffmassen als Zwischen­
mittel zwischen den einzelnen Lagern erscheinen.

Man hat zwei verschiedene Typen bei den dortigen 
Lagerstätten zu unterscheiden. Erstens p r i m ä r e ,  
noch auf natürlicher erster Bildungsstätte befindliche, 
und zweitens s e c u n d a r e ,  um gelagerte, bei denen 
gleichzeitig eine natürliche Aufbereitung nach dem 
specifischen Gewichte stattgefunden hat. Die Mäch­
tigkeit dieser vielfach auf den Kuppen oder an Hängen 
der Basaltberge verbreiteten Lagerstätten übersteigt 
selten einige Meter, wobei der Metallgehalt der Ge- 
sammtmasse so niedrig bleibt, dafs diese Lagen nur 
nach einem künstlichen Läuterungs- und Concentra- 
tiousverfahren bauwürdig werden können.

Die secundaren Lager bestehen aus einer eisen­
reichen, thonigen Masse, in der sieh neben wenigem 
echten Flufsgeröll durch Concretion gebildete, reine 
Brauneisensteine in Form von Knollen, Nieren und 
Drusen von Erbsen- bis Kopfgröfse ausgeschieden haben.

Die Begrenzungsflächen der Lagerstätte sind in 
der Regel nicht parallele Ebenen, vielmehr greifen

* Es bilden diese Ausführungen wiederum einen 
Beweis für die oft von uns aufgestellte Behauptung, 
dafs bei günstiger Gestaltung der Tarife unser 
deutscher Eisensteinbergbau noch mancherorts der 
Belebung fähig wäre. Red.

die Lagermassen oft trichterförmig oder auch flach 
schüsselförmig in den darunterliegenden Basalt hinein. 
Auch die Oberfläche ist unregelmäfsig wellenförmig ge­
staltet und wird noch besonders charakterisirt durch 
das gerade hier häufige Auftreten von wohlgerundeten 
Bauxitgeröllen, die in einer Kieslago eingebettet sind.

Im Gegensatz zu den prim ären Lagern treten diese 
secundaren diluvialen Lager fast nirgends zu Tage, 
sondern werden von diluvialen Kieselmassen und diese 
wiederum von löfsartigen Lehmen bedeckt.

Die hauptsächlichsten Gewinnungsstätten von 
Vogelsberger Stein lagen und liegen noch heute unfern 
Grünberg (Station der Bahnstrecke Gieisen - Fulda). 
Die gegenwärtig bedeutendste Förderung findet auf 
der Grube E r n e s t i n e  bei N i e d e r o h m e n  durch eine 
westfälische Gesellschaft sta tt (16 bis 18 Doppelwagen 
im Tage). Kleinere Baue betreibt die Actiengesell- 
schaft B u d e r u s  S ö h n e  bei L u m d a .  Das Vorkommen 
auf der Grube E r n e s t i n  e ist insofern von besonderem 
Interesse, als hier die beiden vorgeschilderten Arten 
der Erzablagerung zusammen auftreten. Im tiefsten 
TlieÜe des Tagebaues erkennt man deutlich den 
anstehenden zersetzten Basalt mit seinen Eisen­
rinden, während sich höher hinauf die reicheren 
thonigen Secundärerze auflagern. Die Mächtigkeit 
schwankt auch liier zwischen weiten Grenzen, sie 
übersteigt vielfach drei Meter, verringert sich aber 
gelegentlich auf eine noch keinen Meter mächtige Lage.

Der im Hangenden des Lagers befindliche Kies 
und Lehm wird abgeräumt. Die Erze werden in einer 
complicirten Aufbereitungsanlage zunächst von den 
anhaftenden Thontheilen in Läuterlrom meln befreit, 
nach der Gröfse klassirt und endlich auf rotirenden 
Klaubtischen von den beigemengten Basalt- und Bauxit­
geröllen getrennt; und auf diese Weise wird ein End- 
product e rz ie lt, welches nur noch 30 % des aus der 
Grube kommenden Fördergutes ausm acht und einen 
durchschnittlichen Eisengehalt von 45 % aufweist. 
Daneben beträgt der Phosphorgehalt etwa 0,2 % und 
der Mangangehalt 0,8 bis höchstens 1,2 %. A usnahm s­
weise haben einzelne andere Vogelsberger Gruben 
(Stangenrod) auch wohl ein W ascbproduct mit über 
50 % geliefert.

Heute dient die geringe Förderung theils zur 
Darstellung von Giefsereiroheisen auf den B u d e r u s  - 
s e h e n  H ütten bei W etzlar und Giefsen, anderntheils 
geht sie ins Siegerland. In Zeiten starken Bedarfs der 
Eisenindustrrie werden die Vogelsberger B rauneisen­
steine, die zwar geringmächtig und geringhaltig, aber 
aufserordentlich weit verbreitet und wegen ihrer ober­
flächlichen Lage, sei es durch Tagebaue, sei es durch 
Reifenschächte, billig zu gewinnen sind, stets ein ge­
suchtes Product bilden, um so m ehr, als auch der 
Ausbau des Eisenbahnnetzes in diesen noch vor 
wenigen Jahren abgelegenen Gegenden neuerdings er­
hebliche Fortschritte gemacht hat.
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Japanische Eisenbahnen.
Die „Ztg. d. Ver. Deutsch. Eisenb.-Verw.“ bringt 

aus einem Bericht des Secretärs der englischen Ge­
sandtschaft zu Tokio eine Reihe bemerkenswerther 
Einzelheiten über die japanischen Bahnen. Wir ent­
nehmen ihnen, dafs die grolse Zahl ausländischer 
Ingenieure uud Baumeister, die man bei Beginn des 
Bahnbaues (im Jahre 1870) heranzog, allmählich fast 
ganz durch Japaner ersetzt worden ist, die im eigenen 
Lande eine tüchtige Vorbildung genossen haben; von 
den zu Anfang berufenen 200 ausländischen Ingenieuren 
waren am Schlüsse v. J. nur noch sechs im Eisen­
bahnwesen thälig, und auch diese sind mehr berathende 
Ingenieure als Leiter der Betriebsarbeiten, die jetzt 
ausschliefslich Japanern übertragen werden.

Die erste japanische Privatbahn, Tokio-Aomori 
(726 km), kam 1881 zustande. Dieses Jah r bildet den 
Ausgangspunkt für den Eisenbahnbau in gröfserem 
Mafsstabe, dessen Netz am 1. März 1895 eine Aus­
dehnung von 3388 km hatte ; davon verdankten 2460 km 
privater Thätigkeit ihren Ursprung. Für die Staats­
bahnen ist bereits eine Summe von 39 500000 Yen 
(etwa 160 Millionen d l)  ausgegeben. W ährend bei der 
zweigeleisigen Linie Tokio-Yokohama noch '100000 d l  
für das Kilometer aufzuwenden w aren, sind die An­
lagekosten allmählich erheblich zurückgegangen, so 
dafs bei den zuletzt gebauten Linien die Ausgaben 
kaum noch 260000d t  für das Kilometer überstiegen; 
dabei ist allerdings zu berücksichtigen, dafs die meisten 
Linien in Flachland hergestellt w urden, dafs die 
Arbeitslöhne sehr gering sind und die Spurweite nur
I,06 m beträgt.

Die durchschnittliche Fahrgeschwindigkeit in der 
Stunde stellt sich für Personenzüge bei den Staats­
bahnen auf 29,6 km, bei den Privatbahnen auf 28 km; 
für gemischte Züge auf 27,6 km und für Güterzüge 
auf 26,4 km. Die Locomotiven und Wagen wurden 
bisher vom Auslande, besonders aus England bezogen; 
aber auch auf diesem Gebiete sind die Japaner bemüht, 
sich der Abhängigkeit vom Auslande zu entziehen, 
indem sie in eigenen W erkstätten Locomotiven bauen, 
die gute Leistungen ergeben und bedeutend billiger 
zu stehen kommen als die von aufserhalb bezogenen.

Der Personenverkehr vollzieht sich hauptsächlich 
in der III. Klasse; die Zahl der Reisenden I. und
II. Klasse übersteigt kaum 6 % der Gesammtzahl. 
Die Tarife sind sehr niedrig; so werden in der III. Klasse 
nur 1,2 Pf. für das Kilometer erhoben. Der Güter­
verkehr hat wenig Bedeutung und liefert nur 20 % 
der Einnahm e; es erklärt sich dies aus der Insellage 
des Landes und dem W ettbewerb, der durch die Schiff­

fahrt bereitet wird. Gleichwohl liefern die japanischen 
Eisenbahnen günstige finanzielle Ergebnisse: in dem 
genannten Jahre betrugen die Gesammteinnahmen 
34 814460 d l .  die Gesammtausgaben 1250168S .M , 
so dafs ein Ueberschufs von 22 342 772 d l  verblieb.

Die aufsteigende Bewegung im japanischen Eisen­
bahnwesen scheint ihren Endpunkt noch nicht erreicht 
zu haben; denn im letzten Jahre wurden noch an 
26 Gesellschaften für 14-00 km vorläufige Concessionen 
erlheilt. Fünf Gesellschaften erhielten endgültige Con­
cessionen für 410 km; ihr Kapital beträgt 424-00000 d l. 
Die Entwürfe treten in diesem Jahr noch zahlreicher 
auf; sie betreffen Legung eines zweiten Geleises auf 
den Linien Tokio-Kobe, Osaka-Kobe u. s. w., Bau eines 
Centralbahnhofes in Tokio und Vereinigung der End­
bahnhöfe für die Linien Tokio-Yokohama und Tokio- 
Aomori, Vermehrung des Fahrparks u. s. w. Alle 
Eisenbahnentwürfe werden durch einen besonderen 
Ausschufs geprüft, der von der Regierung ernannt ist 
und 22 Mitglieder umfafst, darunter V ertreter der 
Land- und Seemacht sowie 10 Parlamentsmitglieder. 
Der Ausschufs prüft nicht nur die aus der Privat- 
tbätigkeit hervorgegangenen Entwürfe, er giebt auch 
sein Gutachten über die Entwürfe der Regierung ab, 
bevor sie den Kammern unterbreitet werden. W ährend 
in den meisten Ländern eine Neigung zur V erstaat­
lichung obwaltet, macht sich in Japan eine Bewegung 
zu Gunsten der Ueberlassung der Staalsbahnen an 
Privatgesellschaften geltend; die Regierung scheint 
aber nicht geneigt zu sein, zu dieser Aufgabe die Hand 
zu bieten.

Zum Bau von Eisenbahnen auf Form osa' hat sich 
in Japan mit einem Kapital von 15 Millionen Yen die 
Eisenbahngesellschafl der Insel Formosa gebildet, die 
bald eine Staatsunterstützung zu erhalten hofft. Das 
Netz soll vier Strecken umfassen: 1. eine der W est­
küste folgende Linie von Kelung nach Takao, 2. eine 
der Nordküste folgende Linie von Kelung nach Girau,
3. eine Linie von Takao nach Hienchung im Süden 
und 4. eine der Ostküste folgende Linie von Hienchung 
nach Girau. — Die Ausbesserungsarbeiten an der alten 
chinesischen Linie Kelung-Taipe sind sehr vorgeschritten 
und sollen in einigen Monaten beendet sein.

Grofser Hochofen.
Die Société anonyme des Forges et Aciéries du 

Nord et de l'Est in Jarville bei Nancy im Département 
Meurthe et Moselle erbaut ihren fünften Hochofen in 
einer Höhe von27 m. Derselbe wird aufdem C ontinentan 
Grölse wohl von keinem anderen Hochofen Übertroffen.

V i e r t e l j a h r s - M a r k t  ber ichte .
(Juli, August, September 1897.)

I. Rheinland-Westfalen.
Die allgemeine Lage der Eisen- und Stahlindustrie 

kennzeichnete sich ebenso wie im vorigen Vierteljahr 
auch im dritten Q uartal durch einen ruhigeren Gang 
der Geschäfte. W enn auch einzelne Zweige über 
Mangel an Specificationen zu klagen h a tte n , waren 
doch im grofsen und ganzen die Werke sehr gut 
beschäftigt und konnten einen vollen Betrieb aufrecht 
erhalten. Am Schlüsse des Vierteljahrs machte sich 
wieder eine lebhaftere Nachfrage bem erkbar, und 
auch die Specificationen auf bestehende Abschlüsse 
gingen wieder in genügendem Mafse ein , so dafs 
wohl angenommen werden kann, es werde den Werken

gelingen, auch weiterhin sich einen befriedigenden 
Betrieb zu sichern.

Die günstige Gestaltung, welche der K o h l e n -  
u n d  K o k s m a r k t  seit nunmehr etwa zwei Jahren 
angenommen hat, hat sich auch im IH. Viertel d. J. 
erhalten. Trotzdem die Leistung der Zechen eine 
fortwährend stark steigende ist, konnte die Nachfrage 
in allen Sorten nicht ganz befriedigt werden. Die 
Aufträge gingen in einem solchen Umfange ein, der 
nicht nur glatten Absatz aller Producte gestattete, 
sondern sogar noch hier und da Rückstände auflaufen 
liefs. Ein geringer Ueberfiufs tra t vorübergehend 
nur in Kokskohlen ein, welcher aber Mitte September 
durch verstärkten Bedarf schon wieder ausgeglichen
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w ar. Mit Beginn der herbstlichen Zeit hat das Ge­
schäft eine noch gröfsere Lebhaftigkeit angenommen, 
und die Nachfrage ist in allen Sorten so aufser- 
ordentlich rege geworden, dafs eine volle Befriedigung 
derselben nicht mehr möglich ist. Begünstigt wurde 
der Absatz durch den gleichmäfsig guten W asserstand, 
welcher einen flotten Versand nach den oberrheinischen 
Lägern erm öglichte; trotzdem sind die Vorräthe in letz­
terem gering undjffir den W inter noch nicht ausreichend.

Auch in Koks blieb die Abnahme recht be­
friedigend. Die durch Errichtung von Neukokereien 
auf den Markt gekommene Mehrerzeugung fand leicht 
Unterkunft. Die Preise für Kohlen und Koks blieben 
unverändert.

Auf dem E r z m a r k t  lagen auch im abgelaufenen 
Vierteljahr die Absatzverhältnisse in Siegener Spath­
eisenstein so günstig, dafs der Bedarf in Rostspath 
häufig kaum ausreichende Deckung fand. In der 
letzten Zeit wurden namhafte Posten Rostspath zum 
seitherigen Preis zur Lieferung im nächsten Sommer­
halbjahr abgeschlossen.

In R o h e i s e n  blieb der Markt nach wie vor ein 
guter; jedoch wurden grofse Abschlüsse kaum ge- 
thätigt, da die Werke bis Ende dieses Jahres ihren 
Bedarf gedeckt haben und für das nächste Jahr 
sowohl Verkäufer wie Käufer mit Abschlüssen noch 
zurückhalten. In Thomaseisen w ar die Lage insofern 
eine schwierigere, als seit einiger Zeit mehrere Werke 
sich selbst zur Erzeugung Hochöfen erbauen, wodurch 
naturgemäfs der Absatz der bisherigen Thomaswerke 
ein geringerer geworden ist. Die Abnahme der ge­
kauften Mengen war eine regelmäfsige; es w ar jedoch 
bei dem ruhigeren Gang der Geschäfte nicht zu ver­
meiden, dafs auf den Verbrauchsstätten eine geringe 
Vermehrung der Bestände eingetreten ist. Die Preise 
blieben unverändert.

Auf dem S t a b e i s e n m a r k t  ging es im allgemeinen 
wenig lebhaft zu, da die Händler mit Specificationen 
auf die bestehenden Abschlüsse zu sehr zurückhielten. 
A llerdings w ar hierin im Laufe des September eine 
Besserung zu verzeichnen; jedoch wurde es den 
Werken infolge der Coneurrcnz des Zwischenhandels 
und der in demselben bestehenden älteren Abschlüsse 

.zu den früheren billigeren Preisen schwer bezw. un­
möglich , neue Abschlüsse zu den bestehenden Ver­
bandspreisen zu erlangen, so dafs sie gezwungen 
w aren , in manchen Fällen , um sich Aufträge nicht 
entgehen zu lassen , in die billigeren W ettbewerbs­
preise einzutreten. Mit dem Zwischenhandel waren 
auch die der bestehenden Stabeisenvereinigung noch 
fernstehenden Werke zu bekäm pfen, die ebenfalls 
mit billigen Angeboten auf den Markt kamen. An 
Stelle der vorerwähnten losen Vereinigung wird eine 
festere Verbindung unter sämmtlichen Walzwerken 
angestrebt, und es ist Grund zu der Annahme vor­
handen , dafs diese Bestrebungen Erfolg h a b e n , und 
a lle , auch die jetzt noch aufsenstehenden Werke, 
diesem Verbände beitreten werden. Keinesfalls dürfte 
in den jetzt herrschenden Verkaufsverhältnissen eine 
Besserung eintreten, bevor nicht die früheren billigeren 
Abschlüsse gänzlich abgewickelt sind.

Der D r a h t m a r k t  w ar anhaltend schwach, wenn 
auch eine günstige Wirkung der bisher gewährten 
Ausfuhrprämien nicht zu verkennen war. Die Bildung 
des Syndicats hat auf den einheimischen Markt einen 
günstigen Einllufs ausgeübt, und diese Thatsache 
dürfte wesentlich mit dazu beitragen, die Schwierig­
keiten zu glätten, welche dem Zustandekommen einer 
Vereinigung der Stiftfabricanten und einer solchen 
der Drathziehereien (beide natürliche Vorbedingungen 
einer umfassenden Ausfuhrvergütung) noch entgegen­
stehen, und dem Zeitalter der Syndicate wird auch 
dieses Ziel nicht zu hoch gesteckt sein.

Auf dem G r o b b l e c h  m a r k t  begannen ebenfalls 
die günstigen Wirkungen des Syndicats sich zu zeigen,

die noch mehr in die Erscheinung treten werden, wenn 
die vor dem Syndicat abgeschlossenen nicht unbe­
deutenden Mengen verbraucht sein werden.

Auf dem F e i n b l e c h m a r k t  tra t eine wesentliche 
Besserung gegenüber dem vorigen Quartal nicht ein; 
denn wenn auch bessere Beschäftigung vorhanden 
w ar, wurden doch ungenügende Preise erzielt. Der 
englische W ettbewerb machte sich in diesem Zweig 
in verm ehrtem Mafse geltend.

In E i s e n b a h n m a t e r i a l  jeglicher Art waren 
die Werke immer noch sehr gut beschäftigt und reichen 
die vorhandenen Aufträge noch für längere Zeit zu 
einer guten Beschäftigung der Werke aus.

Die Beschäftigung der E i s e n g i e f s e r e i e n  
u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  welche andauernd be­
friedigend gewesen ist, h a t reichliche Nahrung durch 
neue Bestellungen zu guten Preisen bekommen. Dazu 
ist die Nachfrage so lebhaft, dafs auf eine anhaltende 
rege Thätigkeit und rücksichtlich der Preise auch 
auf ein befriedigendes Ergebnifs der Maschinenfabriken 
und Giefsereicn im grol'sen und ganzen gerechnet 
werden darf.

Die Preise stellten sich wie folgt:

Monat Monat Monat
Juli August September

Kohlen und Koks: Jt Ji Ji
Flammkohlen . . . . 0 .00-10 .00 0 ,00-10 ,00 0 ,00-10 ,00
Kokskohlen, gowaschen 7 ,5 0 -9 ,0 0 7 ,50 -9 ,00 7 ,50 -0 ,00

„ m elirte, z. Zorkl. 0,00 9,00 9,00
Koks iür Hochofenwerke 13,00 13,00 13,00

„ „ Bessem erbotr. . 14,00—15,00 14,00-15,00 14,00-15,00
Erze :
R ohspath ........................... 10,80-11,40 10,80-11,40 10,80-11,40
G eröstSpatheisonste in  . 10,70 16,70 16,70
Somorrostro f. a. B.

Rotterdam . . . . — — —
Roheisen: Giefsoreieisen

Preise f  Nr'n { ■ •

» « " ‘ » W a t " :  : :

67,00 67,00 67,00
60.00 60,00 60,00
67,00 67,00 67,00

B e sse m e r ........................... — —

> \ t °  f Ä f 58,00 58,00 5S,00

58,00 58,00 58,00
S tahleisen , w eifses, m it

n ich t Ober 0,1% P h os­
phor, ab Siegen . . 60,00 60,00 60,00

Thom aseisen m it m in­
destens 2<>/o Mang an,
frei V erbrauchsstelle,
netto Cassa . . . . 60,50 60,50 60,50

D asselbe ohno Mangan . — — —
S piegeleisen , 10 bis 12°'0 65,00 65,00 65,00
Engl. G ieisereiroheisen  

Nr. HI, franco Ruhrort 60,00 60,00 60,00
Luxemburg. Puddeleisen

ab Luxemburg . . . - — —
Gewalztes E is e n :
Stabeisen , S ch w eifs- . . 135,00 135,00

* F lu rs- . . . . 130,00 130,00 _
W inkel- und Fa^oneisen

zu ähnlichen  Grund­
preisen a ls  Stabeison
m it A ufschlagen nach
der Scala.

Träger, ab Burbach . . 
Bleche,K essel-,Schw eifs-

105,00 105,00 105,00
180,00 180,00 180,00

„ sec. Flufseisen  . 142,50 142,50 142.50
„ dünne . . . . 125,00-135,00 125,00-1:15,00 125,00-135,00

S tah ld rah t,5,3 mm netto
ab W e r k ...................... _ __ _

Drah t ausSehwoi fseisen,
gew öhnt, ab Werk etw a  
besondere Qualitäten

__ . _ _
— . — -

T)r. IV. Beniner.

II. Oberschlesien.
Gl e i w i t z ,  7. October 1897.

A l l g e m e i n e  L age . Für das Berichtsquartal 
gilt bezüglich der allgemeinen Lage im grofsen Ganzen 
das über das zweite V ierteljahr Gesagte. Die Be­
schäftigung w ar fast in sämmtlichen Betriebszweigen
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eine gleichmäfsige und zufriedenstellende, und nur im 
Walzeiscngeschäfte machte sieh eine größere Zurück­
haltung bemerkbar. Am Schlüsse des Q uartals er­
fuhr dieselbe eine weitere Verschärfung, in deren 
Folge es bei Stabeisen zur Gewährung kleinerer Preis­
nachlässe im sogenannten gemeinsamen Gebiet kam. 
Die gelichteten Lager der Grofshändler jedoch, sowie 
der anhaltende Bedarf für Haupt- und Kleinbahnen, 
Bauzwecke und endlich für das Maschinengewerbe 
lassen Befürchtungen für die Zukunft nicht auf- 
kommen. Es steht vielmehr zu erw arten, dals der 
Grofshandel, nachdem die Stabeisenpreise eineRegelung 
erfahren haben, seine Zurückhaltung in der Thätigung 
von Abschlüssen und Herausgabe gröfserer Aufträge 
aufgeben wird. Auch das Ausfuhrgeschäft in Stab­
eisen hat im dritten Q uartal eine kleine Abschwächung 
erfahren, und wenn die Walzwerke auch nicht unter 
Beschäftigungsmangel zu leiden hatten, so war deren 
allgemeine Lage gegenüber dem Vorquartale jeden­
falls eine ungünstigere, was auch durch Stellung 
kürzerer Lieferfristen zum Ausdruck kam.

K o h l e n -  u n d  K o k s m a r k t .  Die Lage des Stein­
kohlenmarktes blieb im Berichtsquartal anhaltend 
günstig. Zur Belebung des Geschäftes trug nicht 
wenig die Besorgnils der Consumenten vor dem seit 
einer Reihe von Jahren mit Regehnäfsigkeit w ieder­
kehrenden Wagenmangel in den Herbst- und W inter­
monaten bei. Diese Besorgnifs veranlafste die Staats­
eisenbahnen, schon jetzt ihre W intervorräthe zu be­
schaffen, und auch Hausbrandkohle, nach welcher 
naturgem äis im Sommer nur geringe Nachfrage herrscht, 
wurde aus dem gleichen Grunde reger als sonst be­
gehrt. Thatsächlich stellte sich auch diesmal der 
Wagenmangel im letzten Drittel des Quartals ein, und 
einzelne Gruben hatten bereits in empfindlichster 
Weise unter demselben zu leiden; insgesammt wurden 
am 25., 29. und 30. September 2077 Wagen zu wenig 
gestellt.

Die nicht unwesentlichen Bestände aus dem zweiten 
Quartal erfuhren im dritten eine fast vollständige 
Räumung, und so konnte für die kleineren Sorten 
eine mäfsige Preiserhöhung zur Durchführung ge­
langen. Nach den eisenbahnamtlichon Wagen­
gestellungsübersichten versandten die oberschlesischen 
Gruben zur Bahn insgesam m t:

im III. Quartal 1897 : 3 S29 050 t 
„ II. „ 1897: 2 950 680 t
„ III. „ 1896: 3560120 t

Gegenüber dem gleichen Quartal des Vorjahres ergiebl 
sich sonach eine Zunahme des Versandes um l lh  %.

Der Bezug von Industriekohlen w ar dem Ge­
schäftsgänge der Industrie entsprechend ein lebhafter, 
und wurde der Kohlenversand insbesondere in der 
zweiten Hälfte des Quartals durch den günstigen 
W asserstand der Oder bestens unterstützt.

Infolge des gegen Mitte September im russisch­
polnischen Revier ausgebrochenen Bergarbeiter- 
ausstands hat sich im Berichtsquartal auch der Ver­
sand nach Rufsland wesentlich gehoben. Während 
früher dorthin nur Gaskohlen geliefert wurden, er­
streckte sich diesmal die Ausfuhr auf fast sämmt- 
liclie Sorten. Der durchschnittliche Versand nach 
Rufsland bis Ende August d. J. betrug fördertäglich nur 
90 Wagen, im September dagegen 140 Wagenladungen.

Recht empfindlich machte sich für die ober­
schlesischen Gruben der durch Wegzug nach W est­
deutschland verursachte Arbeitermangel geltend.

Aeufserst lebhaft gestaltete sich im Berichtsquartale 
das Koksgeschäft. Sowohl Stückkoks, für welchen die 
stark beschäftigten Hochofenbetriebe prompte Ab­
nehmer blieben, wie auch die kleineren Sorten fanden 
schlanken Absatz, und trotz der stetigen Vergröfserung 
der Kokereien konnte die Nachfrage kaum bewältigt 
werden.

E r z m a r k t .  Der Eisenerzmarkt war infolge des 
angestrengten Betriebes sämmtlicher Hochofenanlagen 
recht belebt. Am stärksten machte sich die Ausfuhr 
schwedischer Magneteisensteine bem erkbar, doch 
fanden auch die oberschlesischen Eisenerze starken 
Absatz. Die Preise erfuhren gegen die Vorquartale 
nicht unwesentliche Erhöhungen, und sind höhere 
Preise bei Abschlüssen für 1898 für schwedische und 
spanische Erze auch schon bewilligt worden.

R o h e i s e n .  Der Verbrauch an Roheisen war 
auch in diesem Vierteljahre in sämmtliclien Sorten 
ein bedeutender, und die erhöhte Erzeugung der Hoch­
ofenwerke fand schlanken Absatz.

S t a b e i s e n .  Das Slabeisengeschäft kennzeichnete 
sich bei der bisherigen Preislage, insbesondere im 
letzten Drittel des Berichlsvierteljahrs, durch verliält- 
nifsmäfsige Ruhe. Der Handel gab schließlich nur 
zur Deckung des dringendsten Bedarfs neue Be­
stellungen unbedeutenden Umfanges auf. Im übrigen 
sind die Werke bis zum Jahresscblufs und sogar 
darüber hinaus noch mit Aufträgen versehen, und 
dürfte der Abruf von Stabeisen bald wieder in leb­
hafterem Tempo erfolgen. Im letzten Monat mufsten, 
den Werksnotirungen Rheinland-Westfalens und Mittel­
deutschlands folgend, im gemeinsamen Kampfgebiete 
Preisconcessionen gewährt werden. Eine auffällige 
Schwäche zeigte im Berichtsvierteljahr das Feineisen­
geschäft, während Construetionseisen, sowie Baueisen 
und grobe Handelseisensorten recht lebhaft gefragt 
blieben.

D r a h t .  Die Beschäftigung in Draht und Draht- 
waaren w ar in den letzten 3 Monaten bei gleich- 
bleibenden Preisen eine befriedigende. Am Schluß 
des Vierteljahrs wurde sie, wie dies bei der vor­
gerückten Jahreszeit stets der Fall ist, schwächer.

G r o b -  un d  F e i n b l e c h .  Die Lebhaftigkeit des 
Grobblechmarktes liofs im Berichtsvierteljahr etwas 
nach, nachdem die meisten Grobblechwerke sich aus­
reichende Arbeitsmengen auf lange Zeit hinaus herein­
geholt hatten. Die Beschäftigung w ar im allgemeinen 
zufriedenstellend; die für die Ausfuhr nach Rufsland 
arbeitenden Werke w aren sogar gut beschäftigt. Die 
Preise für Grobbleche verharrten auf ihrem verbands­
seitig festgesetzten Stande. Die F.einblechwerke litten 
unter den bereits früher geschilderten Verhältnissen, 
und ist deren wenig günstige Lage hauptsählich die 
Folge ihrer Ungeeintheit. Der Absatz insbesondere 
an Dachblechen für das Ausland erhielt sich in be­
friedigendem Umfange.

E i s e n b a h n  m a t e r i a l .  Die Beschäftigung in 
Eisenbahnmaterialien aller A rt blieb auch im letzten 
Vierteljahre eine recht zufriedenstellende, und neue 
Aufträge wurden den W erken durch die im Laufe 
des Quartals abgehaltenen Submissionen zugeführt.

E i s e n g i e f s e r e i e n  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n .  
Das Geschäft in Muffenröhren w ar im abgelaufenen 
Vierteljahre recht lebhaft, und machte sich ins­
besondere grofse Nachfrage nach Röhren kleinerer 
Abmessungen geltend, weshalb auch für diese Sorten 
gegen früher etwas bessere Preise erzielt werden 
konnten. Der Beschäftigungsgrad der Eisengiefsereien, 
Maschinenfabriken und Kesselschmieden w ar ein recht 
befriedigender.

P r e i s e .
Roheisen ab Werk: .H f. d. Tonne

G iefsereiroheisen .............................. 60 bis 62
H ä m a titro h e ise n .............................. 66 » 75
Puddel- und Thomasroheisen . . 60 ,  03
Gewalztes Eisen . . \  
Kesselbleche . . . . ( Grundpreis

115 
157 */»

„ 14272 
,  ISO

Bleche, Flufseisen . . | a ) , Werk 137 l/ä „ 140
Dünne Bleche . . . J 130 „ 150
Stahldraht 5,3 mm netto ab Werk 122 „ 125.

Eisenhütte Oberschlesien.
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III. England.
M i d d l e s b r o - o n - T e e s ,  6. Oct. 1897.

Auch im dritten Vierteljahre sind für Roheisen­
preise Schwankungen von ungefähr gleicher Höhe 
wie in den vorhergehenden drei Monaten zu verzeichnen. 
Die Knappheit an Giefsereiqualität hat fortwährend 
zugenommen. Die Ausfuhr blieb sehr gut und selbst 
der Maschinenbauerstreik vermochte die Preise nicht 
zu drücken, ausgenommen vorübergehend für H äm atit­
qualität. W ahrscheinlich würden m ehr Hochöfen auf 
Giefsereieisen gestellt worden sein , wenn die Werke 
nicht contractlich an Abnahme gröfserer Mengen 
spanischer Erze gebunden wären. Die Knappheit an 
Nr. 3 G. M. B. und die stete Abnahme der W arrantlager 
brachten es zuw ege, dafs die Differenz zwischen 
Schottisch - M. N. - W arrants (3/5 Nr. 1 und 2/5 Nr. 3) 
und hiesigen Nr. 3 -W arrants bis auf 2/3 bis 2 6 zu­
sammenschmolz. Ein sehr beträchtlicher Theil dieser 
letzteren Lagerscheine wird vom Markte zurück- 
gehalten, so dafs die Baissiers enorme Differenzen 
verlieren. Im September steigerte sich die Differenz 
auf hiesige W arrants für prompte Lieferung bis 1/6 
f. d. ton zwischen Angebot und Nachfrage. Seitdem 
ist der Markt w ieder etwas ruhiger geworden. Da 
allgemein angenommen w ird , dafs noch ein grofses 
Découvert besteht, so ist es leicht möglich, dafs ab 
und zu noch plötzliche bedeutende Schwankungen 
eintrelen. Da die H ütten häufig nicht imstande sind, 
schlank zu liefern, so übten die W arrantspreise einen 
erheblichen Einfiufs auf effective W aare aus. Amerika­
nisches Eisen wurde bis zu ungefähr 44,'— f. d. ton 
cif Hamburg ausgeboten. Die Hauptschwierigkeit in 
diesem Geschäft liegt in der ungewissen Lieferzeit und 
darin, dafs es sich nur für große Mengen nach be­
stimmten Häfen, wohin die Frachten billig sind, eignet.

Die Hochofenarbeiter haben Zugeständnisse er­
halten , genaue Bedingungen sind aber noch nicht 
festgestellt.

Der in meinem letzten Berichte bereits erw ähnte 
Maschinenbauerstreik hat ungeheure Dimensionen 
angenommen. Nach den letzten Ausweisen sollen 
rund 49 000 Mann direct und indirect betheiligt sein, 
und die von dem Maschinenbauerverein gezahlten 
Unterstützungen 25000 bis 30000 £  in der Woche 
betragen. Beide Thcile zeigen nicht die geringste 
Lust zum Nacbgeben. Die in den letzten Tagen 
zwischen der Regierung (board of trade) und beiden 
Parteien angeknüpften Verhandlungen haben bis jetzt 
noch keine Aussicht auf Erfolg. Die an und für sich 
schon schwerwiegende Verminderung der Arbeits­
stunden von 54 auf 48 wöchentlich w ird noch durch 
das Einmischen der Gewerkvereine in die Verwaltung 
der Fabriken und Aufstellung von Bedingungen für 
Beschäftigung von Leuten in Schatten gestellt. Es 
scheint, als ob an einzelnen Orten die Leute anfangen, 
mit ihren Führern unzufrieden zu werden, denn solches 
Zusammenhalten der Fabrikbesitzer über England und 
Schottland unter noch fortwährendem B eitritt weiterer 
Firmen hatte man schwerlich erw artet. Hoffentlich 
hat der Streik jetzt die längste Zeit gedauert.

Walzwerke und Gießereien haben durch den 
Streik weniger gelitten, als m an annehraen sollte. 
Die Preise für Stahlplatten allein hatten etwas nach­
gegeben, fangen aber bereits an sich zu heben. In 
Stabeisen und Bauträgern w ar die Beschäftigung an­
haltend gut. Im hiesigen Districte haben sich die 
Preise für schwere Winkel u. s. w. besser behauptet 
als in Schottland, was mit der Abnahme der Thätigkeit 
auf den Schiffswerften zusammenhängt. Die Schiff­
bauer haben den Leuten vielfach kündigen müssen, 
weil sie aus Mangel an Maschinen mit den Bauten 
nicht m ehr vorw ärts kommen. Es wird vielfach 
darüber geklagt, dafs durch diese Verhältnisse Auf­
träge an deutsche Werfle gegangen sind.

Bei der zur Lohnfestsetzung stattgefundenen 
Bücherrevision der Schweifseisenhütten stellte sich 
der Durchschnittspreis für Juli-August auf 5.2/3 £ ,  
was seit 1892 nicht der Fall war, dies ist 5/2 f. d. ton 
mehr als im Jahre 1896. Seitdem im September- 
October vorigen Jahres die Löhne um 21/a % erhöht 
worden waren, ist keine Veränderung vorgekommen, 
doch würden die Löhne wiederum um 21/* % gestiegen 
sein, wären die Durchschnittspreise 5.2/6 £  anstatt 
5.2/3 £ ,  also nur 3 Pence höher gewesen.

Im hiesigen Gonnals-Lager w aren am 30. September 
78493 tons gegen 171700 tons am 31. December 1S96.

Die Preisschwankungen stellten sich wie folgt:
Juli

Middlesbro Nr. 3 
S. 11. B. . . . 

W arrants - Cassa - 
Käufer Middlés- 
bro Nr. 3  . . .

S chottisch  M. N. . 
Middlesbro Hämatit

40/6 -  30/6

40/Bl/a —39/2 
45/31/2—43/10 
50/3 - 4 7 / -

August 

39/9 - 4 1 / -

39/5 -  40/11 
44 /11 /2  -  45/1 
50/--------48/-

Septembor 

41/3 - 4 2 /6

40/61/2-42/41/j 
45/1 - 4 4 /3  
49/3 —4 8 /—

Cumberland 48/31/2- 46/71/2 46/10 - 4 7 /9  47/7>/2-

Es wurden verschifft Januar Septem ber:
1897 . . . . 952 894 tons, davon 292 846 tons
1896 . . . . 905 123 „ 262 688 „
1895 . . . . 801 268 , 164 060 „
1894 . . . . 745 242 „ 162 231 ,
1893 . . . . 738 268 „ n 156192 „
1892 . . . . 472 577 „ 133 284 " „
1891 . . . . 667 131 „ 71 14115t ,
1890 . . . . 588 569 , 71 239 86S ,
1889 . . . . 726 583 , r> 244 086 »
1888 . . . . 741 096 „ r 215197 ,
1887 . . . . 607 742 „ 115 560 „

•SS
3*3
Q

Heutige Preise (6. Oct.) sind für prompte Lieferung:
Middlesbro Nr. 3 G. M. B.....................  42/3—42/6

. 1 „ .................  4 3 / 6 - 4 4 / -
„ „ 4  G ießerei . . . .  40/6— 41/—

, 4 Puddcleisen . . . 39/6—39/9
Hämatite Nr. 1, 2, 3 gemischt 49/— bis 49,6; 

sämmtlich Netto Cassa ab Werk.
Middlesbro Nr. 3 G. M. B. W arrants . . 42/41/* i § •

„ M. N. H ämatit W arrants ¿Ml— I -«9-9
Schottische M. N. W arrants . . .
Westküsten Hämatit W arrants . .
Eisenplatten ab Werk hier . . .
Stahlplatten „ ,  „ . . .
Stabeisen „ „ „ . . .
Stahlwinkel „ „ „ . . .
Eisenwinkel „ „ „ . . .

. . 42/4l/a 
. . 49/ —
. .  44/672 
. . '4 7 /4  
£  5.2/6 
. 5.2/6 
.  5 . 5 / -  
„ 5.2/6 
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IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
P i t t s b u r g h ,  Ende September.

Der Geschäftsgang im dritten V ierteljahr verlief 
im ersten Theil womöglich noch schleppender als 
vor dem 1. Juli. Die Roheisenerzeugung ging noch 
mehr zurück, graues Puddelroheisen w ar zu 8 */< $, 
Bessemerroheisen zu 93/4, Bessemerkuüppel zu 147i 
und Draht zu 2072 $ zu haben. In der zweiten 
Hälfte des August stellte sich aber eine merkliche 
Besserung ein, welche bis Ende September angehalten 
hat. Die Roheisenerzeugung hat nicht unwesentlich 
zugenommen und die allgemeine Lage ist so befriedigend 
geworden, dafs zur Zeit alle Stahl- und Walzwerke 
in vollem Betrieb sind und auch Aufträge genug für 
die nächste Zeit gebucht haben. Bessemerroheisen 
ist auf 107-2 bis 11 $ gestiegen, Drahtknüppel sind 
nicht unter 16 $ zu haben und D raht steht auf 243/i 8- 
Mit Abgabe von Preisen für in das Jah r 1898 fallende 
Lieferungen ist man äu ß ers t zurückhaltend, da die 
Preise für Erze und Koks noch nicht bekannt sind.

Schiffsraum nach Europa ist sehr knapp; es 
werden 372 bis 4. 8 f. d. Tonne gerechnet.
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A ctiongesellscliaft G ö rlitze r M asch inenbauanstalt 
und E isen g ieß e re i in  G örlitz.

Durch Ucbernahme der Lieferung gröfster, bisher 
nicht gebauter Dampfmaschinen — darunter allein 
4 Stück stehender Zwei- und Viercylinder-Maschinen 
von je 2000 HP — erwuchsen der Gesellschaft enorme 
Kosten für Modelle, Veränderungen im Betriebe u. s. w. 
Die ebenfalls dadurch bedingte Verzögerung in E r­
füllung der Lieferungs-Verbindlichkeiten mufste na tu r­
gem äß auf die R entabilität der neuen Anlage für 
dieses Jah r ungünstig einwirken. Theils aus diesen 
Gründen, theils infolge der namentlich wegen un­
günstiger W itterungsverhältnisse um mehrere Monate 
verspäteten Fertigstellung des Neubaues blieben die 
Resultate im Geschäftsjahr 1896/97 hinter dem Vor­
jahre erheblich zurück. Der Bedarf an Dampfmaschinen 
ist nach wie vor ein sehr bedeutender; auf Uebernahme 
einer grofsen Anzahl lohnender Aufträge m ußte ver­
zichtet werden, weil die nothgedrungen beanspruchten 
längeren Liefertermine von den Consumenten nicht 
bewilligt werden können und weil sich die rechtzeitige 
llerbeischaifung tüchtiger, zuverlässig brauchbarer 
Arbeitskräfte bei dem allgemein gesteigerten Bedarf 
hierin und bei den fast überall vorgenommenen E r­
weiterungen als mit den größten Schwierigkeiten 
verbunden, ja  geradezu als unmöglich herausstellte. 
Der Ueberschufs beträgt 181117,37 d l. Die Vertheilung 
desselben wird wie folgt beantragt: 10%  Dividende 
an die Actionäre =  160000 d l, Gratifieation an Be­
amte 8000 d l, Arbeiter - Unlerstützungsfonds - Conto 
5000 d t, für wohlthätige Zwecke 1000 d t, Vortrag 
für 1897/98 7117,37 d l.

C hem nitzer W erkzengm ascliinenfabrlk .

Die Verwendung des Rohgewinnes von 669001,20.« 
aus dem abgelaufenen Geschäftsjahr wird wie folgt 
vorgeschlagen: 139824,72 d l zu Abschreibungen nach 
den bisherigen Sätzen, 20970,12 d l an den Aufsichts­
ra th , 15727,59 d t an Tantiem en, 486000 d l zu 9 % 
Dividende, 6000 d l Zuweisung an den Unterstützungs­
fonds, 478,77 d t. Vortrag auf neue Rechnung. Der 
Aufschwung des Geschäfts hat in erfreulicher Weise 
das ganze Jah r hindurch angehalten.

E isenw erk  R othe E rde  in  D ortm und.
Der Bericht über das Geschäftsjahr 1896/97 lautet 

in der H auptsache:
„Der günstigere Geschäftsgang in unserer Industrie, 

auf welchen wir bereits in unserem letzten Berichte 
hinwiesen, hielt während des ganzen Geschäftsjahres 
an und setzte uns in den S tand , bei größerer E r­
zeugung einen entsprechenden Nutzen zu erzielen, so 
dafs w ir nach langer Unterbrechung diesmal endlich 
wieder in der Lage s in d , einen zufriedenstellenden 
Jahresabschluß vorlegen zu können. Seit einigen 
Monaten zwar halten die Käufer, in Erwartung eines 
Preisrückganges, mit der Thätigung neuer Abschlüsse 
zurück, doch dürfte dies recht bald anders werden 
und die Kauflust wiederkehren, da die Abnehmer 
nicht lange m ehr sich der Ueberzeugung werden 
verschließen können, dafs die Walzwerke allein schon 
wegen der hohen Preise für sämmtliche Rohmaterialien 
unter allen Umständen die Verkaufspreise für Walz­
eisen halten werden. Auch ist der Verbrauch that- 
sächlich immer noch ein ganz außerordentlich großer,

während die alten Lieferungsabschlüsse zur Neige 
gehen und die Lager der Händler fast ganz geräum t 
sind. Unter diesen Verhältnissen dürfen wir wohl 
der Hoffnung Raum geben , dafs das begonnene Ge­
schäftsjahr ebenfalls günstig verlaufen w ird.“

W ährend wir im voraufgegangenen Jahre einen 
Betriebsüberschufs von 114009,32 d l erzielten, weist 
das Berichtsjahr einen solchen von 172 699,35 d t auf. 
Die Abschreibungen sind wie in den Vorjahren be­
messen und betragen zusammen 29 045.35 d t.. Nach 
Abzug der Obligationen-Zinsen, der Generalunkosten 
und der regelmäßigen Abschreibungen ergiebt die 
Gewinn- und Verlustrechnung einen Ueberschufs von 
85 339,18 d l. Von diesem Betrage sollen dem Reserve- 
fondsconto 10000 d l überwiesen w erden, so dafs 
nach Berücksichtigung der zu vergütenden Tantiemen 
von 5780,57 d l ein vertheilbarer Gewinn von 69558,61 d t 

zur Verfügung bleibt. Wir beantragen, diesen Betrag 
zur Vertheilung einer Dividende von 10 % mit 60000 d l 

zu verwenden und den Saldo von 9558,61 d l auf 
neue Rechnung vorzutragen. Die Erzeugung im Jahre 
1896/97 stieg auf 16 507 534 kg gutes Walzeisen gegen 
14881 617 kg gutes Walzeisen im Vorjahre. Abgesetzt 
wurden dagegen 16426131 kg gutes Walzcisen gegen 
15036104 kg gutes Walzeisen im voraufgegangenen 
Jahre. Die Luppenerzeugung betrug 10 724285 kg 
gegen 10331 140 kg im Jahre 1895/96.“

E schw elle r B ergw erks-V erein .
Der Bericht des Vorstandes wird wie folgt ein­

geleitet :
„Infolge der überaus starken Nachfrage nach 

Kohlen, Koks und Roheisen w ar auch die Thätigkeit 
in unseren sämmtlichen Betrieben während der ganzen 
Dauer des Geschäftsjahres eine überaus lebhafte, und 
nur dem recht emplindlichen Mangel an Arbeitern 
ist es zuzuschreiben, wenn trotzdem die volle Leistungs­
fähigkeit unserer Kohlengruben nicht erreicht werden 
konnte. Die Kohlenförderung steigerte sich auf 
760233 t gegen 692735 t im V orjahre, also um 
67498 t =  9,74 9s, der Verkauf um 72100 t oder 
12,12 %. Die Erzeugung der beiden Hochöfen betrug 
84190 t Roheisen gegen 58940 t im Vorjahre, wo 
nur im zweiten Semester mit zwei Oefen gearbeitet 
wurde. Die durchschnittlichen Verkaufspreise stiegen 
bei den Kohlen (ausschl. Kokskohlen) um 0,263 d t f. d. 
Tonne, bei dem Koks um 1,16 d l f. d. Tonne und 
beim Roheisen um 7,53 -11 f. d. Tonne. Die Selbst­
kosten waren bei den Kohlen um 0,016 d l f. d. Tonne 
und beim Roheisen um 3,29 d l f. d. Tonne höher wie 
im Vorjahre. Die durchschnittliche Gesammtzahl der 
Arbeiter betrug 3368 Mann gegen 3009 Mann im 
Vorjahre. Das Ergebnifs des Grubenbetriebs beziffert 
sich auf 2198333,42 d l gegen 1 713275,51 d l im 
Vorjahre. Der Ueberschufs des Hochofenwerks Con- 
cordiahütte einschließlich der Eisensteinbetriebe w ar 
mit 753598,71 d l um 481706,97 d l günstiger wie im 
Vorjahre. Mit Hinzurechnung der Erträgnisse aus 
den Nebenbetrieben im Betrage von 76 880,88 d l be­
trägt der erzielte Bruttoüberschufs nach Abzug der 
auf Gewinn- und Verlustconto verreebneten Zinsen
u. s. w. im Betrage von 55 132,11 d l — 2 973 680,90 d l 

gegen 1995897,83 d l im Vorjahre. Unter Hinzu­
rechnung des Vortrages aus vorigjähriger Rechnung 
mit 7506,14 d l und 57 290 d l Gewinn auf verkaufte 
67 000 d l. Hasper Actien verbleibt nach Abschreibung 
von 1 0 0 0 0 0 0 .«  ein Reingewinn von 2038477,0-4 d l,
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aus welchem nach Dotirung des gesetzlichen Reserve­
fonds mit 5 %, sowie nach Yorwegnahme der sta tu ­
tarischen und vertragsmäfsigen Tantièmen und Zurück­
stellung von 8 0 0 0 0 .«  als Beitrag zum Arbeiter- und 
Beamten-Uuterstützungsfonds w ir Ihnen vorschlagen, 
der Vorlage des Vorstandes entsprechend, eine Divi­
dende von 14%  des erriittirten Actienkapitals von 
11819100 d l  =r 1654674 d t  zur Vertheilung zu 
bringen. Es würde dann noch ein Vortrag von 
56368 ,10 .«  verbleiben.“

M aschinenbau-G esellschaft K arls ru h e .
Der Geschäftsbericht über 1896/97 der Gesell­

schaft zeigt einen Gewinn von 403 873,90 d l. Nach 
Abzug von 5 % des letzteren für den Reservefonds 
nach § 185 b des neuen Actiengesetzes mit 20 193,70 d t  
und der Statut- und vertragsmäfsigen Tantiemen an 
Aufsichtsrath, Vorstand und Beamte mit 56 947,30 dl, 
zusammen 77 141 d l ,  verbleiben 326 732,90 d l  
( =  18,7 % des Actienkapitals) zur Verfügung der 
Generalversammlung. Aufsichtsrath und Vorstand 
schlagen vor: 1. von dieser Summe eine Dividende 
von 12 % oder S4 .«  pro Actie =  2 1 0 0 0 0 .«  zu ver- 
the ilen ; 2. um den Reservefonds auf die gesetzliche 
Höhe von 10 % aus dem Actienkapital also auf 
175000 d l  zu bringen, den noch fehlenden Betrag 
von 60848,81 d l  demselben zu überw eisen; 3. den 
noch verbleibenden Rest von 55 884,09 d l  auf neue 
Rechnung vorzutragen.

R hein isch-w estfälisches K ohlensyndicat.
Nach dem Geschäftsbericht, der in der am 4. Oct. 

in Essen abgehaltenen Versammlung der Zechenbesitzer 
vorgelegt wurde, betrug (der „K. Z .“ zufolge) im August 
die Betheiligung 3887335 l, die Förderung 3 626988 t, 
die Einschränkung 260347 t oder 6,70%  gegen 7,36 % 
im Juli 1S97 und 10,47 % im August 1896. Arbeits­
täglich wurden im August versandt Kohlen 10 580 
Doppelwagen, Koks 1971 Doppelwagen, Briketts 323 
Doppelwagen, zusammen 12874 Doppelwagen gegen 
12 681 im Juli 1S97 und 11849 im August 1896. Die 
Marktlage ist andauernd ganz aufserordentlich günstig, 
das Vertrauen in die Zukunft daher ungeschwächt 
das allerbeste. Von dem Einspruch der Zeche Hibernia 
gegen die Fassung der Niederschrift des Beschlusses 
der letzten Zechenbesitzer-Versammlung über die Be­
theiligung an der Frachtgesellschaft auf dem Dortmund- 
Ems-Kanal wurde Kenntnifs genommen, der Beschlufs 
selbst bleibt bestehen. Die Verträge mit dem Koks- 
syndicut und dem Brikett-Verkaufsverein können nun­
mehr auf fünf Jahre verlängert werden, da allseitige 
Zustimmung erfolgt ist.

M asch incnbuu-A ctiongescllschaft vorm . G ebr. Klein, 
F ilia le  R iga.

Unter diesem Titel wurde im October d. J. in 
Riga eine Filiale der in Dahlbruch dofnicilirenden 
Maschinenbaufabrik eröffnet, die unter Leitung der 
HI1. G. K u p h a l d  und K l e i n  j un .  steht.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher E isenhüttenleute.

A enderungen im M itg lieder ■ Y crzeichnifs.
Borchers, Dr. 118, Aachen, Lousbergstralse 3.
Daelen, R . V., Ingenieur, Berlin NW., Thurm str. 3 6 II.
Döderlein, M ax, Ingenieur der Düsseldorfer Rühren- 

und Eisenwalzwerke, Düsseldorf-Lierenfeld.
Jung, Gustav, Commerzienrath, Hütlenbesilzer, Ama­

lienhütte bei Laasphe.
K irdorf, E m il, Comm erzienrath, Generaldirector, 

Rheinelbe bei Gelsenkirchen.
Seidensticker, Carl, Ingenieur, V ertreter der Mascliinen- 

und Armaturenfabrik, vorm. C. Louis Strube, Act.-Ges., 
Magdeburg-Buckau, Düsseldorf, Börnestrafse 10.

Servais, Ernst, Ingenieur der Société Métallurgique 
de Taganrog, Taganrog (Rufsl.).

Stum pf, Heinrich, Ingenieur der Dortmunder Union, 
Dortmund, Südwall 1.

Tramer, Alois, Direclor auf Julienhütte, Bobrek, O.-S.
N e u e  M i t g l i e d e r :

Hellenthal, Gustav, dipl. Hütteningenieur, Lehrer 
an der Königl. Maschinenbauscbule, Hagen i. VV.

Kestranek, Wilhelm, K. K. Gommerzialrath, Central- 
director der Böhmischen Montan-Gesellsehaft, Wien I, 
Walfischgasse 13.

Schuhmann, Geo., Reading Iron Company, Reading, Pa.
Sieber, Conrad, Hütteningenieur, Betriebsleiter des 

Martinwerks Neuberg der Oesterr. Alpinen Montan- 
Gesellschaft, Neuberg) Steiermark.

V e r s t o r b e n :
Erhardt, Albrecht, S tuttgart.
lloopmann, Fr. H., Gleiwitz.

Eisenhütte Oberschlesien.

Die nächste

H auptversam m lung  d e r „E isen h ü tte  O berseh lesien“
findet am

S onntag , den 24. O ctober 1897,

Nachmittags 2 ‘/2 Uhr im P a r k h ö t e l  z u  K ö n i g s -  
h ü 11 e statt.

Die T a g e s o r d n u n g  lautet:

1. G e s c h ä f t l i c h e  M i t t h e i l u n g e n .
2. V o r s t a n d s  w ä h l .
3. Vortrag des Herrn Ingenieur W. Y ogel-K attow itz: 

„ D i e  E l e k t r i c i t ä t  i m  B e r g b a u  u n d  
H ü t t e l i b e t r i e b  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k ­
s i c h t i g u n g  d e r  A n w e n d u n g  v o n  G l e i c h ­
s t r o m  u n d  D r e h s t r o m . “

4. Vortrag des Herrn Handelskammersyndicus 
Bergrath G o t h e i n , M. d. A .: „ D i e  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 e r  G ü t e r t a r i f e  
d e r  E i s e n b a h n e n . “

5. V ortragdesH errnO beringenieur H i n k o  F i s c h e r -  
Gleiwitz: „ D a m p f k e s s e l ,  U e b e r  h i  Iz e r  u n d  
C o n d e n s a t o  r , ili r  e V o r  - u n d N a c h  t h  e i l e ,  
e i n e  k u r z e  t h e o r e t i s c h e  B e t r a c h t u n g . “


