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(Hierzu Tafel IV.)

U e b e r  Zwecke und Ziele der Industrie- i lands unmöglich gewesen sei, an der P a rise r  
und G ew erbeausstellung, welche am 1. Mai in j  A usstellung von 1900 sich in nennensw erther 
D üsseldorf eröffnet werden w ird, is t in dieser W eise zu betheiligen, weil der ihnen zur Yer-

Abbildung 1.

Zeitschrift vor nunm ehr drei Jah ren  berichtet 
worden.* W ir hoben damals hervor, dafs es der 
Eisenindustrie und dem Kohlenbergbau Deutsch-

* Vergl. „S tahl und E isen“ 1899 Seite 261.

V I I . , t

Kunstpalast.

| fiigung gestellte  Raum zu beschränkt w a r , um 
eine ih rer Bedeutung angemessene Repräsentation 
zu g es ta tten ; die hierdurch entstandene Lücke 
auszufüllen, sei die Düsseldorfer A usstellung von 

j 1902 berufen; sie solle der technischen W elt
1
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beweisen, dafs die deutsche E isenindustrie n icht 
aus K leinm nth der P a r ise r  A usstellung fern
geblieben s e i , sondern sich ebenso fähig  als 
geneigt füh le, den in ternationalen W ettbew erb 
aufzunehmen.

Seitdem haben sieh Tausende und Abertausende 
fleifsiger Hände gerührt, um das beschlossene

bedeutend überholen wird. Mehr als 3000 A r
beiter sind seit Ja h re sfr is t au f dem A usstellungs
felde in T h ä tig k e it, m ehr als 70 Beam te der 
A usstellung stehen überall ordnend und berathend 
den A usstellern zur Seite. Jedenfalls ist die 
D üsseldorfer A usstellung schon je tz t  in ihren 
w esentlichen Umrissen viel w eiter gediehen, als

D üsseldorf 1 9 0 2 . D üsseldorf 1880.

Abbildung 2. Profil der Maschinenhallen.

W erk auszuführen, und es so w eit gefördert, 
dafs der im Ausstellungsw esen wie kaum ein 
zw eiter Fachm ann bew anderte B erich te rs ta tte r 
der „F ran k fu rte r Z eitung“ in ih rer Ausgabe vom 
11. M ärz schreiben konn te : „E rfreulicherw eise
kann h ie r consta tirt w erden , dafs ohne allen 
Zweifel die A usstellung am 1. Mai 1902 als 
vollendet wird gelten können. W enn man be-

es die P arise r A usstellung von 1900 ers t wochen
lang nach der Eröffnung w a r .“

Bei der Bedeutung, welche das A usstellungs
unternehm en insbesondere für B ergbau, E isen
industrie und Maschinenbau haben w ird, erachten 
w ir es als unsere P flic h t, unsere L eser schon 
je tz t  über dasselbe zu orientiren. W ir bringen 
daher den soeben fertig  gewordenen Lageplan  der

Abbildung 3. Krupp - Halle.

rncksichtig t, dafs die allgem einen Ansprüche an 
die A nlage und O rganisation gröfserer A usstel
lungen von J a h r  zu J a h r  gröfser werden und 
dafs auch auf die A usstellungsbauten in Con
struction  und Ausführung immer m ehr Gewicht 
geleg t w ird , so is t dieses R esu lta t nu r um so 
erfreulicher. E s zeugt von wolildurclidachter, 
jah re lan g e r V orbereitung und einer überaus 
soliden G eschäftsführung, welche allem Anschein 
nach den E rfo lg  der A usstellung von 1880 noch .

A usstellung durch die dieser Ausgabe angeheftete 
T afel IV zur K enntnifs unserer Leser, glauben 
ab e r, die Beschreibung der genannten, unsern 
L eserkreis in ers te r L inie interessirenden Theile 
der A usstellung nicht besser vornehmen zu 
können , als indem w ir die B erichte wieder- 
geben, welche die HH. D fick  e r ,  P . M. D a e le n  
und L ü h r m a n n  auf der Versam m lung der 
„E isenhütte D üsseldorf“ am 15. F eb ru ar d. J .  
e rs ta tte t haben.
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Dem V ortrag  des Hrn. E m il  D ü c k e r ,  welcher 
im E hrenam t sich der mühevollen A rbeit der 
Leitung- der M aschinenhalle und des gesammten 
technischen D ienstes der A usstellung unterzogen 
hat, entnehmen w ir folgende M ittheilungen: 

„Von der S tad tverordneten-V ersam m lung 
Düsseldorfs wurde im December 1898 das im 
Ueberschwemmungsgebiet des Rheins gelegene

gröfste B reite 250 m. D er un terste  Streifen am 
Rhein liegt auf +  4 des D üsseldorfer Pegels, 
diesem folgt eine Erhöhung auf 4 - 0, und als
dann eine w eitere T errasse auf +  9, au f welcher 
der gröfste T lieil der errich teten  Gebäude, gegen 
Hochwassergefahr geschü tz t, un tergebrach t ist. 
Die K unsthalle lieg t au f +  10,5 und die Ma
schinenhalle auf + 1 1 .

Abbildung 4. Abladen der Kruppschen 10G - 1 - Panzerplatte.

Sumpf- und W iesenland der Golzheimer Insel, 
welches m it einem Kostenaufwande von 4 Mil
lionen M ark erhöht wurde, der A usstellungsleitung 
zurV erfügung gestellt. Terrassenförm ig vom Rhein 
her ansteigend, eignet sich dieses T erra in  in 
seiner prächtigen L age am Rheinstrom  für ein 
solches Unternehm en ganz besonders. Die Länge 
des A usstellungsgeländes beträg t 2,1 km, seine

T rotz vieler Um gestaltungen is t der preis
gekrönte Thielensche E n tw urf in der Grundidee 
beibehalten. Von dem durch die A nschüttung 
gewonnenen T erra in  ha tte  man im ersten  E n t
w urf nur einen Theil zu r Bebauung vorgesehen. 
H eute is t das ^anze angeschüttete Gelände in 
B enutzung genommen und selbst in dem zur 
Ausstellung zugezogenen Theile des Hofgartens
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haben, dem C harakter des le tz teren  entsprechend, 
.Baulichkeiten Aufnahme gefunden. qm

Das Gesammtterrain umfafst heute etwa . 530 000
Davon bebaut mit 168 Gebäuden bezw.

Pavillons................................................. 127 000
Zu Ausstellungszwecken im Freien . . 53 000
Dies ergiebt zusammen eine in Anspruch

genommene Fläche von......................... 180 000

Zum Vergleiche dienen die nachstehenden 
Z ahlen , die die G röfsenverhältnisse der Aus
stellungen der le tz ten  Jah rzehn te  wiedergeben.

J a h r
Gcsiimmt-

flÄche
qm

Bebaute
F läche

qm

“Weltausstellung Paris . . 1855 123 360
1867 690 000 149 000

„ Wien . . 1873 1 160 000 190 000
„ Paris . . 1878 840 000 404 000

Ausstellung Düsseldorf . . 1880 174 000 32 000
Weltausstellung Paris . . 1889 960 000 605 000
Ausstellung Berlin . . . . 1896 1100 000 74 934

„ Nürnberg . . 1896 204 000 44 600
„ Leipzig _ . . . 1897 400 000 60 000

Weltausstellung Paris . . 1900 2 227 946 650 000
Ausstellung Düsseldorf . . 1902 530 000 180 000

Die D üsseldorfer A usstellung übertrifft dem
nach an bebauter F läche selbst die P ariser 
W e lta u s s te llu n g  von 1 8 6 7 , was für eine 
P ro v in z ia l-A u s s te l lu n g  viel besagen will. Der 
Z u tritt zur A usstellung w ird durch 6 Eingänge 
verm ittelt: 1. H ofgarten tlio r, 2. Rheinthor,
3. inselstrafse, 4. M aschinenhalle an der Kre- 
felderstrafse, 5. K aiSersw ertherstrafse, 6. S taats- 
balinhof (siehe den P lan  auf Tafel IV).

Auf dem angeliefteten P lan  is t die Ein- 
theilung der Gruppen zu ersehen, nach welchen 
die A usstellungsgegenstände klassificirt werden. 
Die A rbeit is t so organisirt, dafs in Düsseldorf 
selbst 23 Gruppen und 14 Ausschüsse, in den ver
schiedenen Bezirken aufserhalb; Localausschüsse 
th ä tig  sind. Die verschiedenen Industriezw eige 
werden un ter L eitung möglichst selbständiger 
V orsitzender von Gruppen bearbeitet, welche 
ih re Objecte in einzelnen, von der A usstellung 
hergestellten  Bauten zur V orführung bringen. 
Die gröfseren offtciellen A usstellungsbauten, das 
heilst Bauten, die auf Kosten der A usstellung 
h ergeste llt w urden, sind • qm

Das Kunstausstellungsgebäude . . . .  7 965
Die Maschinenhalle 280 X  51,9 . . .  14 532
Das Kesselhaus 23 X 6 0 , 5 .................  1 391,5
Das Condensationspumpenhaus 16 X  20 320
Das Pumpenhaus mit Saugschacht am

Rhein 20 X  13 .................................  260
Die Industriehalle 1 .........................  3 400

I I   29415
H I .......................... 3 400
IV . .....................  1200

Die Industriehallen zusammen 37 415
Dazu kommen das H auptrestaurant. (1200  S itze 

■fassend) =  2800  qm, das W ein restau ran t (700 
Sitze) =  1900 qm, das P ost- nnd Telephon- 
gebäude und zahlreiche kleine Bauten.

Im ganzen werden, wie gesagt, 168 Gebäude 
aufgeführt, die nach ungefähren Schätzungen einen 
W erth  von 10 bis 12 Millionen Mark darstellen.

V e r k e h r s m i t t e l .  D er V erkehr versprich t 
den Anmeldungen nacli ein ganz gew altiger zu 
werden. Von ausw ärtigen Besuchern sind sehr 
viele zu erw arten , denn es sind bis heute bereits 
100 Congresse angemeldet. Die A usstellungs- 
leitung h a t bei, A ufstellung der K ostenanschläge 
die B esucherzahl auf mindestens 3 Millionen 
Personen veranschlagt. Indessen is t bei den 
V orbereitungen fü r das V erkehrsw esen m it der 
Möglichkeit gerechnet worden, dafs diese Zahl 
bedeutend überschritten wird. F ü r den T ran s
port dieser Menschenmassen zum A usstellungs
gelände hat die K önigliche Staatseibenbahn
verw altung in d a n k e n sw e rte s te r  W eise einen 
A usstellungsbahnhof im Anschlufs an das Ge
lände errichtet, nach welchem die ausw ärtigen 
Besucher direct, am H auptbahnhof und Bahnhof 
D erendorf vorbei, befördert werden. Auch von 
seiten der S tad t Düsseldorf sind weitgehende 
V orkehrungen getroffen, um die an den B ahn
höfen der S tad t ankommenden Personen m ittels 
der elektrischen S tadtbahn zur A usstellung zu 
bringen. Zu diesem Zwecke sind drei neue 
L inien eingeführt worden, die vom H auptbahnhof 
zu r A usstellung führen. In  ausgiebiger W eise 
haben sich auch die Rheinische B ahngesellschaft 
und die D üsseldorf - D uisburger K leinbahn auf 
die Bew ältigung des Fremdenzuflusses vorbereitet.

Auf dem A usstellungsgelände selbst befindet 
sich eine elektrische Rundbahn m it Accumu- 
latorenbetrieb , welche die ungefähr 3,5 km lange 
Strecke m it etwa 12 km G eschw indigkeit in  der 
Stunde befahren wird. E s is t zunächst folgender 
B etriebsplan  festgese tzt worden. Von

A nhüngew ageu

10 bis 2 Uhr 5 Minnten-Betrieb ohne
2 „ 5 „ 2'/s
5 „ 8 „ 2 V, „ mit
8 ., 10 „ Abds. 5 ., ohne

E ine R undfahrt soll 20 <$. kosten; ein Motor
wagen nimm t 40, ein Anhängewagen 30 P e r
sonen auf. Von Morgens 10 U hr bis Abends 
10 U hr w ürden nach diesem P lan  ungefähr
10 000  Personen befördert werden bezw. eine 
R undfahrt machen, jedoch kann diese Zahl w esent
lich erhöht werden. Es sind 10 H altestellen  
eingerichtet, an denen autom atische K artenaus
gabe stattfinden soll. F erner sind von diversen 
M otorgesellschaften R undfahrten auf dem Rhein, 
G ondelfahrten u. s. w. geplant. Ebenso sollen 
D am pfschiffahrten stattfinden, für welchen Zweck 
eine besondere A nlegestation m it zwei B rücken
köpfen vorgesehen ist.

B e le u c h tu n g .  Diesem Zweck dienen elek
trisches L ich t, Spiritusglühlicht, gewöhnliches 
Gas, P refsgas und sogenanntes W ashington
lich t (Petroleum ). Die H auptrolle is t dem elek-
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irischen L icht zugewiesen, ebenso wie auch der 
A ntrieb möglichst m it E lek tric itä t erfolgen soll. 
E s sind hierzu an K raftstrom  allein ungefähr 
6000 P . S. erforderlich, für L ichtzw ecke kommen 
weitere 6000 P . S. hinzu, welch le tz te re  ihre 
hauptsächliche Verwendung für die gesammte 
P la tz -  und Illum inationsbeleuchtung m it 4000 
Glühlampen und etw a 1000 Bogenlampen lin
den. Die Ei-zeugung dieser gew altigen elek
trischen Energie erfo lg t in einer besonderen 
Centrale innerhalb der M aschinenhalle, die 
26 Dampfmaschinen m it 27 meist d irect ge-

Anschlüsseu und Abzweigungen gelegt, welche 
W asser m it einem D ruck von 4 bis 4 l/2 Atm. 
zu Spreng-, Lösch- und Trinkzw ecken u. s. w. 
liefern soll.

F ü r sonstige Zwecke is t eine besondere 
Pum pstation am Rhein errich tet, deren Saug
schacht im Rheine selbst liegt. Diese Pum p
sta tion  en thält 4 Oentrifugalpumpen von 30, 
20, 10 und 10 cbm L eistung  i. d. Minute, welche 
das W asser um 7 bis 9 m heben und nach der 
M aschinenhalle bezw. dem Bassin am Pavillon 
des Bergbaulichen Vereins schaffen sollen, wo

Abbildung 5. Gutelioffnungshiitte mit Deutzer Gasmotorenfabrik (linker Flügel).

kuppelten Dynamos um fafst und folgende Strom 
arten  en th ä lt: 1 G leichstrom von 220 Volt,
2 von 115 Volt, 2 von 220 Volt, je  1 Dreli- 
strom von 2000 und 5000 Volt, und 1 W echsel
strom  von 10 000 Volt. Zur V ertheilang dieser 
verschiedenen Strom arten dient ein unterirdisch 
verlegtes K abelnetz von etwa 25 km Länge. 
F ern er is t eine Conturenbeleuclitung der von 
der Gutehoffnungshiitte erbauten festen Rhein
brücke mit 2500 Glühlampen vorgesehen, durch 
welche die Illum ination des nach dieser Seite 
hin gelegenen Ausstellungsgebietes einen glänzen
den Abschlufs findet.

W a s s e r v e r s o r g u n g .  Im Anschlufs an das 
städtische W asserleitungsnetz is t au f dem Aus
stellungsgelände eine R ingleitung m it vielfachen

: dasselbe zu Kühl- und Fontänezw ecken weiter- 
; verw andt w ird. D er A ntrieb dieser Centrifugal- 
I pumpen is t elektrisch und besitzen die E lek tro 

motoren veränderliche T ourenzah l, um dem 
wechselnden Rheinw asserstand respective der 
wechselnden Saughöhe Rechnung zu tragen. 
Aus dem Bassin am Pavillon des Bergbaulichen 
Vereins entnehmen Hochdruckpumpen m it Dampf- 
und elektrischem  A ntrieb das W asser zum B etrieb 
der Fontänen- und Springbrunnenanlage. F ern er 
werden noch am Saugschacht im Rhein zwei 
Hochdruck-Centrifugalpum pen m it direktem  elek
trom otorischem  Antrieb A ufstellung finden. Die
selben haben je  eine Leistung von 5 cbm i. d. M. 
und speisen einen Theil der Fontänenanlage, 
über welche noch später eingehender berich tet
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werden wird. Insgesam m t w erden voraussicht
lich von Seiten der Ausstellung- die folgenden 
W asserm engen gebraucht werden :

für Fontänenzwecke................ etwa 37 cbm i. d. M.
„ drei Kesselspeisepumpen „ 3 „ „

als etwaiges Zusatzwasser für
drei Riickkiihlaiilagen . . .  „ 7 r „

zusammen . . etwa 47 cbm i. d. M.

Hierbei sind die von den A usstellern zu ver
brauchenden W asserm engen noch nicht gerechnet.

M a s c h i n e n h a l l e .  D urch das für die 
industrie- und G ew erbeausstellung in Aussicht

schreiben dieses Gebäudes vorzugsweise au f die 
Firm en R ücksicht genommen, die dasselbe gegen 
eine Leihgebühr der A usstellungsleitung zur 
V erfügung ste llten . Um eine leichtere Ver- 
w erthbarke it bezw. V erkäuflichkeit zu erreichen, 
wurde beschlossen, drei für bestim m te Zwecke 
geeignete H allen herzustellen, welche aber für 
die A usstellung als e in  Gebäude errich te t 
w erden mufsten. Es wurde deshalb die für die 
M aschinenhalle bestimm te B reite von 51,9 m so 
eingetheilt, dafs sich eine H auptm ittelhalle von
24 m B reite  und zwei daran stofsende Seiten
hallen von je  13,95 m ergaben. Die M ittelhalle

Abbildung G. Aufsenseite der Maschinenhalle.

genommene Gelände w ar auch die S ituation der 
M aschinenhalle und K esselhäuser gegeben und 
zw ar sollten diese zwischen dem verlassenen 
Friedhofe und der K refelderstrafse un ter theil- 
weiser Bebauung der le tzteren  zu stehen kommen. 
E in au f diesem T erra in  stehendes städtisches 
Pum penhaus durfte un ter keinen Umständen ver
se tz t werden und so ergab sich fü r die to ta le  
I¡reite der M aschinenhalle das Mafs von 51,9  m, 
w ährend die L änge bis au f 280  m ausgedehnt 
w erden konnte. Da die A usstellungsleitung die 
Sorge und das Risieo des späteren  Verkaufs 
dieser in Eisenconstrnction hergestellten  H alle 
nicht übernehmen konnte, so w urde beim Aus

h a t drei L aufk räline mit elektrischem  Antrieb 
von je  30 t T ragfäh igkeit bei einer Lauf
schienenhöhe von 11 in erhalten , w ährend die 
beiden Seitenhallen je  v ier, gleichfalls elektrisch 
angetriebene K rähne von 10 bis 15 t  T ra g 
fäh igkeit bei 6,7 m Laufschieneiihülie besitzen. 
D ie H erstellung dieser H alle is t durch die F irm a 
Hein, Lehm ann & Comp, erfolgt. F igu r 2 zeig t 
den Q uerschnitt derselben, welchem zum V er
gleich das Profil der M aschinenhalle der früheren 
D üsseldorfer A usstellung beigegeben ist.

Bei Vornahme der P la tzverthe ilung  wurde 
in ers te r Linie, soweit angängig, R ücksicht auf 
system atische Anordnung und U ebersichtliclikeit
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der einzelnen Objecte genommen. Zunächst an 
das Vestibüle der M aschinenhalle anscliliefsend, 
liegt die elektrische Centrale zu r Erzeugung von 
L icht und K raft für die gesammte A usstellung 
und zw ar m it folgenden System en:

8 Dampfmaschinen,* Tandemsystem, liegend, P-S.
mit D y n a m o .................................................  5 000

4 Dampfmaschinen, Compoundmaschine, lie
gend, mit Dynamo.........................................  1 700

1 Dampfmaschine, 3 Cylinder, stellend . . .  2 750

maschinen für M etallbearbeitung mit 26 Aus
ste lle rn ; darauf folgen die Abtheilungen für 
Schmirgel-, Schleif- und Polirm asehinen mit fünf 
A usstellern, die A btheilung für Holzbearbeitungs
maschinen mit zwei Ausstellern und die Ab- 
tlieilung für W alzenzugmaschinen (sämmtlicli 
Tandemsystem) mit drei A usstellern. W eiterhin 
kommt ein completes Universalw alzw erk zur Vor
führung, an dieses schliefsen sich fünf A ussteller 
mit Luftcompressoren, vier mit Dampf- und Luft-

Abbildung 7. Blick in die Maschinenhalle (Aufnahme Anfang März).

7 Dampfmaschinen , Compoundmaschine ste
hend, 2 C y lin d e r .........................................  2 550

4 Dampfmaschinen, Eincylinder, liegend . . 220
1 Dampfturbine, System L a v a l ..................... 100
1 Elektro-Rotations-Verbund-Dampfmaschine,

Patent A. P a ts c h k e .....................................  25
2 Gasmotoren von 250 und 50 P. S. . . .  300

28 Motoren mit zusammen 12 645
Es folgen dann sechs F innen  mit Maschinen 

für die H erstellung und Bearbeitung von Papier, 
Gummi, Leder u. s. w. An diese schliefst sich 
die hochbedeutende Industrie der W erkzeug-

* Die 3000pferdige Maschine der Gutehoifnungs- 
hütte war bereits am 14. März betriebsfähig.

hämmern und fünf mit Transmissionen. Die Ab- 
I tlieilung W asserhaltung und Pumpen ist durch v ier 

F irm en vertreten , darunter einer mit elektrisch 
betriebenen Pumpen m it einer Leistung von 
1000 P . S. Die je tz ta u f  der Tagesordnung stehen
den Gasmotoren werden durch sechs Firmen 
vorgeführt. F ünf von diesen besitzen auf der 
A usstellung eigene G asgeneratoranlagen der ver
schiedensten System e; später sollen die meisten 
mit Hochofengasen betrieben werden. U nter 
anderen kommen ein G askraft - Gebläse von 
1000 P .S . und zwei von 600 P .S . zur Auf
ste llung ; ferner is t eine G askraftw alzenzug
maschine von ungefähr 800 P . S. vorhanden,
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welche zum Betrieb eines Grubenscliienenwalz- 
w erkes m it Seilaiitrieb mit Vor- und F e rtig 
strecke d ient; endlich kommen noch eine ganze 
Beihe von Gasmotoren für den Gewerbebetrieb 
von 20 bis 450  P . S. zur A ufstellung.

Als besondere Neuheit dürfte eine Muster- 
D ruckluftanlage gelten, wie eine solche noch nie 
in dieser E inheit und R eichhaltigkeit vorgeführt 
worden ist. Sämmtliche A pparate, W erkzeuge und 
Hiilfsmaschinen sind für P refsluftbetrieb  ein
gerich te t und werden im Betriebe vorgeführt; 
ferner ein hydraulischer Kralm , eine hydraulische

c) Die K esselanlage des bergbaulichen V er
eins in dessen Pavillon.

H a u p t - D a m p f k e s s e l a n la g e .  Zur Dampf
erzeugung sind 16 Dam pfkessel verschiedener 
Systeme m it zusammen 3550 qm Heizfläche und 
etwa 250 qm UeberhitzerfUlclie vorhanden, die 
mit zwei Schornsteinen von 58 m Höhe und
2,5 m oberer 1. W . verbunden sind. D a die 
m eisten Kessel U eberhitzung besitzen, is t eine 
sichere Gewähr für trockenen Dam pf geboten. 
Die gesamm te Bostfläche b e trä g t ca. 7o qm und 
is t das V erhältnifs der Bostfläche zu r Kessel-

Abbildung 8. Blick auf die Haupt-Industrielialle, Eingang zu Gruppe Hüttenwesen.

Maschine, die durch Auswechslung der E insätze 
a ls Scheere oder P resse benu tzt werden kann. Es 
w ürde zu w eit führen, alle E inzelheiten anzugeben, 
aber es un terlieg t keinem Zweifel, dafs aus allen 
Gebieten des Maschinenbaues hochinteressante 
Objecte zu r A usstellung gelangen.

F ü r die D am pferzeugung sind, durch örtliche 
und B etriebs-V erhältn isse bedingt, 3 getrenn te 
K esselanlagen vorgesehen.

a) Die H aupt-D am pfkesselanlage nahe dem 
w estlichen Ende der M aschinenhalle, hauptsächlich 
für die elektrische Centrale bestimmt.

b) Die K esselanlage der B raunkoh len-V er
einigung, ebenfalls an der M aschinenhalle nahe 
dem östlichen Ende gelegen.

heizfläche ‘/so his ljeo. E s sind die v er
schiedensten Rostsystem e angew andt und sollen 
in Bezug auf günstige B auchverbrennung viele 
N euheiten vorgeführt werden.

Das Speisew asser w ird  m ittels 2 W asser
rein igern , m it einer G esam m tleistung von 40 cbm 
in der Stunde, gere in ig t und von einer C entral
speisevorrichtung, die 3 Dampfpumpen für diesen 
Zweck besitz t, den K esseln m ittels E ing le itung  
zugeführt. Ueber den Kesseln sind 3 Dampf
sam m ler angeordnet, an  die sämmtliche Kessel 
angeschlossen s in d ; von hieraus wird der D am pf 
von 12 Atin. m ittels je  2 Leitungen nach den 
H auptvertheilungsleitungen in die M aschinenhalle 
geführt, welchen die M aschinen der vorhin g e 
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nannten Strom erzeugungsanlage, mit insgesam m t 
etw a 12 000 P .S .,  ihren Dam pf entnehmen.

Die w ichtigsten Maschinen können heide 
Leitungen benutzen, w ährend die anderen nur 
einen Anschlufs besitzen. H ierdurch is t  man 
bei eventuellem Rohrbruch durch Umschalten 
von Ventilen vor B etriebsstörungen gesichert.

Sämmtliclie Maschinen sind an die beiden 
Centraloberflächen - Condensationen nach dem 
Gegenstromprincip angeschlossen, von denen jede 
Rückkuhlung b esitz t und im stande ist, in  der 
Stunde 30 000 bis 35 000 kg  Dam pf nieder-

diesen K ühlthürm en dem Bassin im Condensations- 
pumpenhaus zu r erneuten A rbeit w ieder zu. 
Besondere Auspuffleitungen, um gebotenen F alles 
m it Auspuff arbeiten  zu können, sind n icht vor
handen, vielm ehr is t für diesen Zweck die Vacuum- 
leitung m it 2 Auspuffsicherheitsventilen versehen.

Z w e i te  D a m p f k e s s e l a n la g e .  Im Gegen
sa tz  zu der vorerw ähnten D am pfkesselanlage m it 
16 D am pfkesseln, die m it S teinkohlen betrieben 
wird, is t die zw eite A nlage m it Braunkohlen
feuerung versehen; sie en th ä lt 3 D am pfkessel 
von je  100 qm Heizfläche und 8 Atm. Spannung.

zuschlagen, so dafs jede A nlage fü r sich den 
normalen B etrieb übernehm en kann.

Anstofsend an die M aschinenhalle und das 
D am pfkesselhaus befindet sich das Gebäude für 
die Gondensationspum pen; es sind dies zwei ge
trennte A nlagen m it je  einer Compoundmaschine 
mit L uft- und W asserpum pe. Die W asserpum pen 
saugen das W asser aus un ter dem Gebäude be- j 
iindlichen Bassins und drücken es durch die j 
Condensation nach 2 verschiedenen G radirw erken J 
bezw. K ühlthürm en, das eine von Holz in  be- ; 
kann ter Construction, das zw eite in E isen  nach 
neuem System. Die L eistungsfähigkeit beider 
be träg t ca. 1200 cbm Riickkiihlwasser in der 
Stunde. D as abgekühlte W asser fliefst von

Diese K esselanlage besitz t einen Schornstein 
von ca. 43 m Höhe und l ' / i  m 1- W . oben. 
Um die bei Braunkohlenfeuerungen lästige F lug
asche zu vermeiden, is t der Schornstein m it 
einer Fangvorrich tung  resp. Staubkam m er v er
sehen. Die Beschickung der D am pfkessel und 
die Aschenförderung geschieht autom atisch durch 
eine H untsche Conveyoranlage. D ie Kessel haben 
sämmtlich Cornwallsystem. D er Dam pf dieser 
zw eiten K esselanlage is t fü r den B etrieb der 
in der N ähe befindlichen W alzenzugm aschinen, 
der Dampfhämmer und Compressoren bestimm t. 
A lle Maschinen arbeiten  m it Auspuff, da die 
Schaffung einer Condensationsanlage bei dem 
täglich  nur w enige Stunden w ährenden B etrieb

Abbildung 9. Blick in die Hauptallee, rechts Maschinenhalle, in der Mitte Pavillon der Gutehoffnungshütte.
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sich zu theuer ste llt. Nachdem Redner so in 
grofsen Zügen ein Bild der maschinellen 
Anlage der A usstellung gegeben ha tte , ging er 
nui die A usstellung des bergbaulichen Vereins 
für den Oberbergam ts - B ezirk  Dortmund ein. 
D ieser Verein, einer der gröfsten Deutschlands, 
ha t es unternommen, einen eigenen Pavillon zu 
schallen, in dem alles vorgeführt werden soll, 
was im Bergbaubetriebe vorkommt. Dies soll 
nicht allein bildlich und durch Modelle geschehen, 
sondern es w ird auch der w irkliche B etrieb,

nach Schlnfs der A usstellung auf einer Kohlen
zeche A ufstellung zum w irklichen B etriebe finden 
werden. Endlich werden noch diverse Luft- 
compressoren zum Betriebe von G esteins - B ohr
maschinen, Schrämm aschinen sowie sonstige Hülfs- 
maschinen der modernen B ergbautechnik zur V or
führung gebracht. Auch eine Förderm aschine m it 
elektrischem  A ntrieb von ungefähr 1200 K .-W . 
gelang t zur A ufstellung. D er B etriebsdam pf 
w ird von einer an diese M aschinenhalle an- 
stofsenden D am pfkesselanlage m it insgesam int

Abbildung 10. Hörder Bergwerks- und Hütten-Verein.

wie er auf der Grube vorkommt, dargestellt 
werden. Es kommen zur A ufstellung eine voll
ständ ig  in  B etrieb befindliche moderne Schacht
anlage über T age, bestehend aus einer F ö rder
maschine von etwa 800  P . S. m it dazugehörigem  
schm iedeisernen F ördergerüst, ferner eine liegende 
W asserhaltungsm aschinefürdiegew altige Leistung 
von 25 cbm W asser in der Minute und einer 
Förderhöhe von 500 m entsprechend einer Leistung 
von 3600 P .S .  W eite r gehören dazu ein grofser 
Luftcom pressor, der im stande ist, 4000  cbm L uft 
in der .Minute anzusaugen und ein elektrisch  
betriebener V entilator m it einer L eistung  von 
•8000 bis 9000 cbm. Diese Objecte dürften ein 
um so gröiseres In teresse erregen , als sie

1000 qm Heizfläche und 12 Atm. Ueberdruck 
geliefert. Dieselbe besitz t ebenfalls eine Rück- 
kühlanlage nach besonderem System , ebenso 
eine W asserrein igungsanlage für das Speise
w asser der Kessel. Auch diese gesammten 
maschinellen A nlagen im Pavillon  des bergbau
lichen Vereins sind von der technischen A b
theilung der A usstellung ausgearbeite t und im 
Interesse des bergbaulichen Vereins zur Aus
führung gebracht. U nter den sonstigen tech
nischen E inrichtungen erw ähnt der V ortragende 
noch die Eism aschinenanlage, welche in einem 
besonderen P avillon  un tergebrach t is t  und vier 
verschiedene System e zur Anschauung bringt. 
Sie w ird das für die A usstellung erforderliche
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Eis in  einer Production von 1500 kg  per 
S tunde liefern.

F erner sind in der Nähe des Rheins in drei 
Pavillons fünf Kessel aufser B etrieb und ohne 
Einmauerung aufgestellt, um so die B auart und 
A usführungsarbeit besser darstellen zu können.

Abbildung 11. Bochumer Verein.

Ganz hervorragend w ird scliliefslich in ihrem  
P avillon  die Gutehoffnungshütte Oberhausen in V er
einigung m it der D eutzer Gasm otorenfabrik mit 
besonders grofsen Maschinen vertreten  sein, z. B. 
e iner Gaskraft-Gebläsem ascliine von 1000 P .S . 
und einer Förderm aschine von derselben S tärke.

F ü r die zu erw artende Menge der Be
sucher is t auch hinsichtlich der Verpflegung gut 
g eso rg t; es dienen diesem Zwecke in erste r Linie 
das von der A usstellung erbaute H aup trestau ran t,

welches zugleich die F est- und Concerthalle 
d a rs te llt , sowie das H auptw einrestaurant. An 
diese schliefst sich eine grofse Reihe von W ein- 
und B ierrestau ran ts, Cafe’s, Sekt-, kohlensaures 
W asser- und C igarren-Pavillons u. a., im Ganzen 
etw a 30 Pavillons. F ü r den W einverkauf is t W ein

reg ie eingeführt, in der W eise,
----------------------- dafs die A usstellung durch eine

besondere W eincommission die 
W eine beschafft und abgiebt. 
E ine Ausnahme ist nur den
jenigen E rbauern  von W ein
restau ran ts  ges ta tte t, die Be
sitzer von W einbergen sind, 
und dürfen diese ih re eigenen 
W eine ausschenken.

W as Vergnügungen betrifft, 
so ha t m an, wenn auch im 
allgem einen der ernste Cha
rak te r  der A usstellung gewahrt, 
wurde, es doch für nothwen- 
dig erach te t, der grofsen Masse 
des Publikum s nach den an 
strengenden Besichtigungen und 
Rundgängen, auch eine Reihe 
von V ergnügungen zu bieten. 
Zu diesen is t zunächst das 
am südlichen E ingang an der 
Brückenram pe gelegene P an 
oram a zu rechnen. Dasselbe is t 
ein W erk  der beiden K ünstler 
W endling und U ngew itter und 
s te llt Blüchers U ebergang über 
den Rhein bei Caub vor. Ferner 
befindet sich in der Nähe der 
V illa Golzheim an der K aisers- 
w ertlierstrafse eine grofse „A l
penlandschaft“ m it B lick  auf 
die „D üsseldorfer H ü tte“ in 
der O rtle rg ruppe , B ergfahrt, 
T yro ler Sängern, S chuhplatt’l- 
T anz u. s. w. Vor dem B ahn
hof sind eine arabische S tadt 
und ein nubisclies D orf an 
gelegt, welche alle möglichen 
dazu gehörigen A ttractionen 
bieten werden. An weiteren 
Schaustellungen sind zu er
wähnen : M arineschauspiele,
W a sse rru tsch b ah n , W asser- 

carussell, unterird ischer F lufs m it blauer G rotte, 
Fesselballon von G o d a rd -P a r is , Schiefsstand, 
bewegliche Treppe u. s. w.

An musikalischen Genüssen sind C’oncert- 
aufführungen geplan t und zw ar aufser in  der 
K unsthalle noch in zwei M usikpavillons, von 
denen der eine am nördlichen Ende des Geländes, 
der andere am südlichen, in der Nähe des Hof
gartens und des Panoram as liegt. Die Kapelle 
der hiesigen 39 er, aus 44 Mann und dem D iri-



Abbildung 12. Rheinische Metallwaaren-Fabrik.

Feuerw erke, wie dies auf anderen Ausstellungen 
der F a ll w ar, eine grofse Zuschauermenge heran
locken werden. F ern er sollen A rrangem ents m it 1 
Effectbeleuchtungen durch elektrisches Licht, 
Lampions, G laslichter u. s. w. stattfinden. Als 
ein H auptzugm ittel w ird auch die grofse mit
den neuesten W asser-und  Beleuchtungseffecten ver
sehene Fontänenanlage dienen. Dieselbe ist, wie 
folgt, angeleg t: Das gehobene W asser fliefst zu
nächst einem oberen Bassin zu, in welchem in der 
Mitte eine H auptfontäne von 20 in Höhe und eiueni 
W asserverbrauch von 12 cbm in der Minute und 
zwei kleinere Seitenfontänen von 12 m Höhe

m it 5 w ährend des B etriebes wechselnden Farben  
beleuchtet. Das untere Bassin e rhä lt aufserdein 
etw a 13 kleinere F ontänen von etw a 6 m Höhe, 
welche zusammen 5 cbm W asser benöthigen. 
Die gesamm te Fontänenanlage erfordert zum 
W asserspeien etw a 310  Mundstücke, die nach 
System Beekmann zum gleichzeitigen Ansaugen 
von L uft und W asser eingerich tet sind ; h ier
durch w ird gegenüber einer gewöhnlichen An
lage eine E rsparnifs von 25 °/o W asser erz ielt, 

j E s un te rlieg t keinem Zweifel, dafs eine Fon- 
j tänenanlage von dieser V ielseitigkeit und Gröfse 

noch nirgends ausgeführt worden is t und d a rf
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genten bestehend, soll täglich von N achm ittags
3 Uhr bis Abends 11 eventuell 12 Uhr 2 Con
certe ausführen. Neben diesen Concerten soll ! 
täglich noch ein w eiteres stattfinden, für welches 
ausw ärtige K apellen, E litem usikkorps u. s. w. in 
Aussicht genommen sind.

Einen wesentlichen Anziehungspunkt der Aus
stellung werden die Feuerw erke bilden. Es 
besteht, der P lan , 20 Feuerw erke abbrennen zu 
lassen und is t sicher anzunehm en, dafs diese

und einem W asserverbrauch von je  4 cbm in 
der M inute sicli befinden. Diese werden sämmt- 
licli w ährend des B etriebes einen 4 fachen 
W echsel der W asserfiguren und einen o fachen 
Farbenw echsel (roth, orange, blau, grün  und 
weifs) erhalten. Das W asser des oberen Bassins 

i ergiei'st sich durch 16 wasserspeiende Löw en
köpfe in ein l ' / 2 m tiefer liegendes Bassin von 
120 m Länge und 65 m B reite. Auch das durch 
diese Löwenköpfe herabfallende W asser w ird
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man h iervon  an  F es tab en d en  eine h e rv o rrag en d e  
W irk u n g  e rw arten . “

N achdem  H r. D ü c k e r  in  dem vo rs teh en d  
w iedergegebenen  V o rtra g  ein allgem ein  g eh a lten es 
B ild  der gan zen  A usste llu n g  und der G ruppen
1 und 4 im  besonderen  en tw ick e lt h a tte , gab  
H r. D a  e i e n  einen B e ric h t über das W e se n t
lich ste  aus der G ruppe 2 „ H ü tten w esen “ . N ach  
der M einung des V o rtrag en d en  sind  die G ruppen

artig e . D ie A usste llu n g  der G ruppe 2 „ H ü tte n 
w esen “ w ird  e in  k la re s  B ild ü b e r die E rz e u g 
n isse  d e r E isen in d u strie  in R h e in lan d  und W e s t
fa len  geben , da die m eisten  g ro fsen  W e rk e  in 
h e rv o rrag en d e r W eise  v e r tre te n  sein  w erden . 
E s sind  e tw a  60 A u ss te lle r vo rhanden , die m it 
8 besonderen  P av illo n s  eine G rundfläche von 
e tw a  9 0 0 0  qm, sow ie in  d e r H au p th a lle  den 
R aum  von 5 7 0 0  qm einnehm en. D avon en t-

Abbildung 13. Durchblick aaf die Ausstellung des Bergbaulichen Vereins.

1, 2, 3 und 4 in  e in e r A usdehnung  und V oll
kom m enheit v e r tre te n , dafs sie den V erg le ich  
se lb st m it den b es ten  W e ltau ss te llu n g en  n ich t 
zu fü rch ten  h a b e n ; denn, w enn d iese auch  eine 
g rö fse re  Z ah l von A u sste lle rn  au fzuw eisen  h a tte n  
und dem en tsp rechend  einen  g rö fse ren  R aum  e r 
fo rd erten , so w a r dies du rch  die in te rn a tio n a le  
E ig en sch a ft b eg rü n d e t und  kom m t es d a ra u f  
w en iger an als au f  die Q u a litä t und  M annig
fa ltig k e it der A u sste llu n g . In  d iesen  B eziehungen  
h a t die h ies ige  A u ss te llu n g  beg rü n d e te  A ussich t, 
den S iegesp re is  ü b e r a lle  vo rh e rg eh en d en  zu 
e rr in g en , denn die B e th e ilig u n g  is t  eine grofs-

fallen  18 0 0  qm au f  die S iegener C ollectiv- 
au ss te llu n g . Im  A nschlufs d a ra n  sind  au f b e 
sonderen  W u n sch  auch e in ige F a b rik e n  in  diese 
G ruppe aufgenom m en, w elche M aschinen und 
A p p a ra te  f iir  die E isen in d u strie  lie fe rn . A uch 
sind  v ie le  G egenstände  zum  B au d e r  H a llen , 
d e r B e leu ch tu n g se in rich tu n g  u. a . im F re ie n  au f 
dem G elände d e r A u sste llu n g  u n te rg eb rac lit. D ie 
E rzeu g u n g  a n d e re r M etalle  i s t  in  d e r G ruppe 2 
w en iger v e rtre te n , da  die be treffenden  W e rk e  der 
gen an n ten  B ez irk e  ih re  P ro d u c te  m eistens se lb s t 
w e ite r  v e ra rb e iten . D ie d iesbezüg lichen  A us
ste llu n g en  sind  dah er der G ruppe 3, M etall-
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Ind u strie  zugew iesen  w orden . D ie zu G ruppe
2 gehö rende C o llec tiv au sste llu n g  des S iegener 
L an d es  e n th ä lt au fse r H ü tten e rzeu g n is sen  auch 
so lch e , w elche der M eta llindustrie  angehö ren .

E s w erden  vornehm lich  v e rtre te n  s e i n : die 
versch iedenen  S o rten  von R oheisen -, E isen - und 
S tah lfo rm gufs, le tz te r e r  in  besonders schw eren  
S tü c k e n ; in  d e r H a u p th a lle  befinden sich solche 
b is zu  3 5 1 E in ze lg ew ich t (in B ezug  au f  die 
P av illo n s  sind  die E in ze lh e iten  unbekann t). 
D as g leiche g il t  von den Schm iedestücken in 
S ta h l ;  es w erden  die versch iedenen  Q ualitä ten  
vom fe in sten  W e rk z e u g s ta h l b is zu den schw ersten  
ScliiiFswellen und  K anonen  v o rg e fü h rt w erden . 
V on den durch  W a lz e n , P re s se n  und  Z iehen 
h e rg e s te llten  F a b ric a te n  sind h e rv o rz u h e b e n : 
B leche, vom  F e in b lech  b is zum  schw ersten  G rob
b lech  und den P a n z e rp la t te n ,  geschw eifste  
sow ie k a l t  und w arm  g ep re fs te  F o rm stü ck e  a lle r  
A rt, R öh ren  und  H o h lk ö rp er, geschw eifst und 
n ah tlo s , P ro file isen , Sch ienen , S chw ellen , T rä g e r , 
H andelseisen , F e ine isen  und  D ra h t.

In  e igenen  P av illo n s  w ird  jed e  F irm a  diese 
E rzeu g n isse  nach  ih ren  besonderen  E igen sch a ften  
ordnen , in  d e r H au p th a lle  is t m an  b e s tre b t ge
w esen, d iejen igen  F irm en  in  ü b e rs ich tlich e r W eise  
zusam m en zu  g ru p p iren , w elche eines oder m eh rere  
d e r g en an n te n  F a b r ic a te  a ls  S p ec ia litä t lie fe rn .

D ie G ebäude sind  säm m tlicli sow eit v o r
g e sc h r itte n , dafs die A u fs te llu n g  d e r M aschinen 
und  E rzeu g n isse  b e re its  se it E nde  J a n u a r  b e 
gonnen  h a t und v o raussich tlich  geg en  M itte 
A p ril b een d e t sein  w ird . D iese G ebäude geben 
g an z  besonders Z eugnifs von der G ro fsa r tig k e it 
und  B ed eu tu n g  der A u sste llu n g  und  w erden  
zw eifellos diese B eu rth e ilu n g  auch in  den 
w eite s ten  K re isen  d e r  F ach leu te  finden.

A ls d r i t te r  V o rtra g e n d e r b e rich te te  H e rr 
F . W . L ü l i r m a n n  ü b er die G ruppe I I I :  „M eta ll
in d u s tr ie “ . D iese lbe  w ird  fo lgende E rzeugn isse  
um fassen : a) E isen - und S tah lw aa ren , b) W affen 
a lle r  A rt, c) W a a re n  aus uned len  M etallen ,
d) W a a re n  aus edlen  M etallen . Zn den e rs te ren  
zäh len  n a tu rg em äfs  h au p tsäch lich  die ih re r  F orm  
und ih rem  G ew ich t nach  k le inen  G egenstände 
aus E isen  und S tah l, w elche ab e r einen  g rö fseren  
A rbe itsau fw and  zu  ih r e r  F e r tig s te llu n g  e rfo rdern , 
als d ie jen igen  d e r G ruppe 2, k u rz , w as w ir  u n te r  
dem N am en K le in e isen in d u strie  vers teh en . D ie
selbe is t durch  140  A u sste lle r v e rtre te n , die sich 
in  e inze lnen  B ez irk en  zu  sogenann ten  Sam m el
auss te llu n g en  v e re in ig t haben , näm lich  in  H agen , 
R em scheid , Solingen , C ronenberg  und  V elbert. 
D urch  diese S o n d erau ss te llu n g en , w elche sich 
auch  durch  ih ren  decora tiven  Schm uck anszeichnen , 
so llen  die speciellen  E rzeu g n isse  je n e r  B ez irke  
dem B eschauer in  ih ren  h erv o rrag en d sten  S tücken  
in g ro fser M an n ig fa ltig k e it v o rg e fü h rt w erden . 
W ir  finden d o rt die v ie lg e s ta ltig en  P ro d u c te  der 
S chm iedekunst des E nneper- und V olm ethals , z. B.

B esch läge , Schrauben , N ie ten  u. s. w ., w ie sie 
der E isenbahn - und S tra fsenbahnw agenbau  und 
der W agenbau  im  a llgem einen  v e rlan g en , fe rn e r  
die g röberen  W erk zeu g e  fü r Schm iede, Sch losser, 
K lem pner sow ie die zah lre ich en  G erä th e  fü r die 
L a n d w ir ts c h a f t ,  w elche zum  g rö fs ten  T h e il 
ih ren  W eg  ins A usland  nehm en. D ie „B erg ischen  
L a n d e “ bringen  ih re  berühm ten  W erk zeu g e  und  
M esserw aaren  zu r  S c h a u , S ä g e n , K re issäg en , 
H obel- uu d B o h rw erk zeu g e  fü r die H o lzb ea rb e itu n g , 
H äm m er, M eifse l,F eilen , G ew indschneider,K luppen
u. s. w. fü r jeg lich e  A rt der M eta llb ea rb e itu n g , 
fe rn e r G eb rau ch sa rtik e l m ann ig facher A rt fü r 
die L aindw irthsehaft. So lingen  m it seinen  a l t 
b ew äh rten  F a b r ic a te n  von H ieb- und S tich 
w affen, M essern, Scheeren  u. s. w . w ird  h e rv o r
rag en d  v e rtre te n  sein , ebenso V e lb e rt du rch  die, 
die ganze  E rd e  besch ickende, S ch lo sserin d u strie . 
N eben diesen S am m elansste llungen  sind  noch eine 
gro fse  A n zah l e in ze ln e r A u ss te lle r m it den v o r
gen an n ten  oder anderen  W a a re n  d e r K le ineisen - 
in d u s trie  angem eldet, z . B . die G eld sclirank fab ri- 
c a n te n , die T em p erg u fs-, die S tah lg u fsw erk e  
und andere . Im  G anzen  hab en  sich  in  G ruppe 3 
27 5  A u sste lle r angem eldet.

D ie A usste llung  von W affen is t in  d ieser A b- 
tlie ilung  in  der H au p th a lle , au fser in  der S o linger 
A usste llung , n u r durch  eine Sam m lung von J a g d 
gew ehren  v e rtre te n , dagegen  findet d e r B esucher 
alles, w as das K rieg sh an d w erk  v e rla n g t, in  den 
P av illo n s von K rupp  und  der R hein ischen  M eta ll
w a re n fa b r ik  v e rtre te n .

D ie A usste llung  d e r uned len  M etalle  bezw . d e r 
E rzeu g n isse  "derselben (e tw a  60  A u sste lle r) um- 
fa fs t 9 0 0  qm B oden- und  8 0 0  qm W andfläche . 
D iese lbe  w ird  sich au fsero rd en tlich  eind rucksvo ll 
g e s ta lten , w eil eine g ro fse  Z ahl h e rv o rrag en d e r 
F irm en  d ieser B ranche  m it im posan ten  O bjecten  
ersch ienen  is t. E s  w erden  die g eb räuch lich s ten  
M e ta lle : K upfer, Z inn, Z ink  und  N ickel u . s. w . 
re in  und in den v ie lfachsten  L eg iru n g en  v o r
g e fü h r t ,  a ls  R ohm eta ll und  in  d e r d en k b a r 
w eites ten  V e ra rb e itu n g  fü r die Zw ecke des M a
sch inen- und  S ch iffbaues, des sonstigen  B au 
g ew erbes, fü r das K u n stg ew erb e , die L an d - 
und  H a u s w ir t s c h a f t .  In  besonderer W eise  i s t  
die M essingw aaren fab rica tion  iu Ise rlo h n  und  
den an g ren zen d en  O rten  a u sg e b ild e t, w eshalb  
d ieser B ez irk  durch  m ehrere  bedeutende F irm en  
v e r tre te n  is t. V on edlen  M etallen  is t  n u r  w en ig es 
angem elde t und  dieses zum  T h e il d e r b en ach 
b a r te n  G ruppe des K un stg ew erb es überw iesen  
w orden . E in e  A nzah l k le in e r W erk zeu g m asch in en  
i s t ,  w eil iu  G ruppe IV  d e r P la tz  m angelte , in 
G ruppe I I I  a u fg e s te llt. —

Sow eit fü r heu te  u n se re  M itthe ilungen  ü ber 
die A usste llu n g  und das, w as sie b rin g en  w ird . 
S ie können  n a tü r lic h  n u r  a llg em ein e r A rt sein 
und  e rs t nach  d e r E rö ffn u n g , die am  1. M ai 
s ta ttfin d en  so ll, d ie F o rm  e in e r g en au em  B e ric h t
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e rs ta ttu n g  annehm en. W ir  dü rfen  ab e r heu te  
schon die Z u v ersich t au ssp rechen , dafs die von 
den A u sste lle rn , in sbesondere  dem an  der S p itze  
derse lben  stehenden  H e i n r i c h  L n e g ,  der Seele 
des gan zen  U n te rn eh m en s, au fgew endete  Mühe

re ich en  L ohn  finden und  der von dem g ro fsa rtig en  
U nternehm en  e rw a r te te  E rfo lg  fü r die w e ite re  
E n tw ick lu n g  der In d u s trie  in  unseren  schönen 
S chw este rp rov inzen  zu  ih rem  und  unseres  ge- 
sam m ten V a te rlan d es  Segen n ich t au sb le iben  w ird .

Theisens Centrifugal - Gasreinigungsverfahren.

U eber das T heisensclie  C en trifu g a l-G asre in i- j e in fach t a ls  auch  d e r schon g en an n te  au sgezc ich - 
g u n gsverfah ren  is t  in  d e r Z e itsc h rif t „ S ta h l und i ne te  R ein igungseffec t e rre ic h t w erd en ; besonders 
E ise n “ v e rsch ieden tlich  b e ric h te t w orden , so in J h a t  das neue S p ira l-G egenstrom -W asch  v erfah ren  
H eft 9 1 9 0 1 , H eft 3 und 5 1 9 0 2 . U n terdessen  zw ischen  G as und  W asch flü ss ig k e it, w elches 
sind eine A nzah l n eu e re r A p p a ra te  in  B e trieb  ebenfa lls  du rch  P a te n te  g e sch ü tz t is t, die d a ra n  
gekom m en , w elche bei ruh igem  L a u f  und  bei \ g ek n ü p ften  E rw a rtu n g e n  v o lls tän d ig  e rfü llt .

Theisens Centrifugal-1

norm alem  K ra ftv e rb rau ch  ein seh r re in es  G as 
von n u r 0 ,0 0 4  g  S ta u b g e h a lt a. d. C ubikm eter 
ge lie fe rt haben . D urch  diesen  fü r das H ochofen
gas erz ie lten  hohen R e in h e itsg rad , w elcher h öher 
is t als d erjen ig e  d e r a tm osphärischen  L u ft des 
betreffenden W e rk e s , d ü rfte  bei V erw endung  von 
H ochofengas fü r  M otorenzw ecke die G aran tie  
eines dauernd  g u ten  L au fes der M otoren gegeben  
sein , ohne dafs dabe i die V en tile  verschm utzen  
und die C ylinder und  K olben  angegriffen  w erden . 
A uf G rund  d ieser E rg eb n isse  w urde  eine M otoren
fab rik  in  die L a g e  v e rs e tz t , fü r einen  län g eren  
u n u n terb rochenen  B e trieb  —  b is zu 4 W ochen  —  
bei ih ren  M aschinen G a ra n tie  zu le is ten .

In fo lge  d e r bei dem T heisensclien  A p p a ra t 
neuerd ings z u r  A nw endung  gekom m enen V er
besserungen  k o n n te  sow ohl die C onstruction  ver-

Gasreinigungsapparat.

D er W asse rv e rb rau ch  bei diesem  A p p a ra t 
b e tru g  n u r  0 ,8  b is 1 ,0  1 a. d. C ub ikm eter G as, 
und bei 14 täg ig em  B e trieb  k o n n te  s te ts  m it 
derse lben  W asch w asserm en g e , w elche nach  V er
lassen  des A p p a ra te s  g e k lä r t  und  rü c k g e k iih lt 
w u rd e , g e a rb e ite t w e rd en , da der du rch  V e r
dun stu n g  u. s. w. im K ü h le r e in g e tre ten e  W a ss e r
v e rlu s t du rch  C ondensirung  des im  w arm en G ase 
en th a lten en  W asserdam pfes ausgeg lichen  w urde . 
D as e in tre ten d e  K ü h lw asse r h a t te  e tw a  15 0 C. 
und  v erlie fs  den W a sc h e r  m it 50  0 C. D as 
H ochofengas t r a t  m it e iner T e m p e ra tu r  von e tw a  
140  b is 1 6 0 "  C. in den W a sc h e r  und w urde 
b is au f 30  0 C. a b g ek ü h lt. Zu d ieser vollkom m enen 
R ein igung  von z. B . 170  cbm G as i. d. M inu te  
bis zu  einem  R e in h e itsg rad  von 0 ,0 0 4  g  g e 
n ü g te  ein  M otor von 5 0  P .  S.



372 S tah l und  Eisen. Neue D rucklu ft- FUhrnngs- und Schlepp-Vorrichtung. 22. Jah rg . Nr. 7.

W ie  die v o lls tän d ig e  R e in ig u n g  d e r  H och
o fengase , w u rd e  m it dem T heisensclien  V erfah ren  
auch  eine solche von  G en era to rg asen  e rz ie lt. 
D as G en era to rg as w ird  dabei n ic h t n u r von 
S tau b , sondern  auch  von  dem iii ihm  en th a lten en  
T h ee r v o lls tänd ig  b e fre it .

D as m it dem T heisensclien  W a sc h e r  g e re in ig te  
G as k a n n  auch z u r  H e izu n g  von D am pfkesse ln  
ve rw en d e t w erden . E s  v e rb re n n t u n te r  dem 
K essel m it e iner vollkom m en re in en  durch
sich tig en  F lam m e, so dafs im ganzen  F e u e r
rau m  n u r  e ine  vö llig  k la re  F lam m e zu  beobachten  
is t. N a tu rgem äfs  w ird  m it diesem  re inen  Gas 
eine bedeu tend  höhere  V erdam pfung  e rz ie lt. 
S ta u b a b la g e ru n g  in  den H e izk an ä len  und  an  den 
K esselw andungen  is t  som it ausgesch lossen , und 
es findet s te ts  ein  g le iclim äfsig  g u te r  W ärm e
au stau sch  s ta t t .  A usführliche  py rom etrische  
V ersuche sollen  noch a n g e s te ll t  und  die E r 
gebn isse  dann  an d ieser S te lle  vei'öffentlieht 
w erden .

F a lls  die oben a n g e fü h rte , m it einem  T heisen - 
W asch e r e rz ie lte  au fse ro rd en tlieh  hohe G asreiu- 
h e it von n u r 0 ,0 0 4  b is 0 ,0 0 6  g  S taub  a. d. Cubik-

j m eter G as n ich t no thw end ig  e rsch e in t, w ie  z . B . 
fü r die B eh e izu n g  von C ow perappara ten , D am pf
kesse ln  u. s. w ., und  m an m it einem  w en iger 
re in en  G as zu frieden  is t, b a u t m an die T lioisen- 
A p p a ra te  k ü rz e r ;  die K üh lung  w ird  dadurch 
n ich t v erm in d ert und das G as g e la n g t nahezu  
tro ck en  z u r  v o rth e ilh a fte s ten  V erb ren n u n g . Bei 
so lchen k ü rz e re n  A p p ara ten , w elche eine R e in i
gung  des G ases von z. B . n u r 0 ,1  g  a, d. Cubik- 
m ete r e rz ie len  so lle n , i s t  n a tü r lic h  auch der 

i K ra ftv e rb rau ch  ein bedeu tend  g e rin g e re r  a ls  bei 
A p p a ra te n , m it denen  eine vollkom m ene R e in i
g u n g  des G ases e rz ie lt  w ird .

In  a lle rn ä c h s te r  Z e it kom m en noch m ehrere
■ g rü fse re  A n lagen  in  B e trieb . E in e  derselben  

is t fü r eine m inü tliche  G asm enge von 3 0 0  cbm 
geb au t und  das g e re in ig te  G as so ll au ssch lie fslich  
zu r  B ehe izung  von C o w perappara ten  und  D am pf
kesse ln  d ienen. E in e  an d e re  A nlage  w ird  1 4 0 0  cbm 
G as i. d. M inute re in ig en  und  le tz te re s  so ll au fser 
zu r  B eheizung  der C ow perappara te  und  D am pf
kesse l auch  zum  B e trieb e  von G asm otoren  v e r
w endet w erden .

B a d e n - B a d e n .  Eduard Theisen.

Neue Druckluft- Fülinmgs- und Schlepp - Vorrichtung 
y o i i  Vollkoimner.

D en E in rich tu n g en  fü r die F o rtb ew eg u n g  des j 
g ew a lz ten  M ateria ls  in  den E isenw erken  m ufs um 
so m ehr A u fm erksam keit zugew endet w erden , je  
m ehr die L e is tu n g en  der W a lz e n s tra fse n  e rh ö h t 
w erd en , und  kom m t es dabei n ich t n u r  au f  d ie G e
sch w in d ig k e it d e r B efö rderung , sondern  auch  be
sonders au f  V erm eidung  von  V erb iegung  und  son
s t ig e r  B eschäd igung  der S täb e  und  P la t te n  an .

In  den  W e rk e n  der A m e r i c a n  S t e e l  H o o p  
C o m p a n y  b estan d  eine S ch w ie rig k e it in  d.er 
schne llen  B efö rd eru n g  d e r lan g en  B än d e r von 
F lach e isen  von d e r W a lz e  zum  L a g e r ,  so dafs i 
die L e is tu n g  d e r e rs te n  von d erjen ig en  d e r ' 
S ch lep p er a b h än g ig  w a r , wrelche nam en tlich  in 
den heifsen  T ag en  bedeu tend  nach liefs . In fo lg e 
dessen w urden  zah lre ich e  V ersuche  m it v e r
sch iedenen  m echanisch  b e tr ieb en en  E in rich tu n g en  
a n g e s te ll t  m it dem E rfo lg  der V erb esseru n g  
geg en ü b er H a n d a rb e it ,  a b e r ohne vollkom m ene 
B efried igung , nam en tlich  bezüg lich  d e r In s ta n d 
h a ltu n g . A lle  d iese S ch w ie rig k e iten  w urden  von 
d e r  D ru ck lu ftfö rd e ru n g  von  V o l l  k o m m  e r  b e 
s e i t ig t ,  w elche von A nfang  an vo rzüg lich  
a rb e ite te . Z u e rs t w urde  eine solche V o rrich tu n g  
von 3 7 5  F u fs  L än g e  e in gebau t, deren  K osten

sich  au f  w en iger a ls  5 0 0 0  $  be liefen , w äh rend  
ein fü r d ieselbe L e is tu n g  o ffe rir te r R o llg an g
25  0 0 0  $  kosten  so llte . K urz  n ach h er w urden  
zw ei g än z lich  neue R o llgänge, von denen  je d e r  
1 6 0 0 0  ß  g ek o ste t h a tte , du rch  D ru ck lu ftfö rd e ru n g  
e rs e tz t . H eu te  sind  bei d e r  A m erican  S tee l 

1 Hoop Com pany 8 D ru ck lu ft-F ü h ru n g en  in  B e trieb
■ und m ehr in  A rb e it. Ih r  P rin c ip  is t  s e h r  e in fa c h : 

E in  V e n tila to r  tr e ib t  L u f t von geringem  
D ruck  in  einen  in  die H ü tten so h le  e ingebau ten  
K an a l (F ig u r  1 ), w e lch e r au f  seinem  S che ite l 
die F ö rd e rr in n e  tr ä g t .  D ie L u ft t r i t t  durch  
schm ale S ch litze  aus dem  K an a l und  b ild e t au f 
der O berfläche d e r R inne eine A rt L u ftk issen , 
au f w elchem  das B andeisen  ohne R eibung  g le ite t. 
T h eo re tisch  is t  fü r 1/a Z oll D icke  des B andeisens 
ein D ru ck  von 1 lj8 U nze e rfo rd e rlic h ; th a tsä c h - 
lich  is t  ein  e tw as g rö fse re r  D ruck  und  z w a r bei 
schm alen  S o rten  v e rh ä ltn ifsm äfs ig  d e r g rö fste  
n o th w en d ig ; d e r G ru n d  lie g t a u f  d e r H and , da 
bei schm alen  S o rten  die D ru ck lu ft le ic h te r  s e it
w ä rts  a u s tre te n  k an n . M eistens w urde die R in n e  
in  die E b en e  d e r H ü tten so h le  e inge lassen  und  
n ic h t , w ie in  der Z eichnung  a n g eg eb en , ü b e r 
d erse lben  e rh ab en  a n g e le g t; so dafs m an un-
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Figur 3.

A nw endung  von D ru ck lu ft z u r  Sclieere gezogen 
w erden . Diese V o rrich tu n g  is t  besonders g ee ig n e t 
fü r  S tab - und  R ö h ren stre ifen -S tra fsen .

F ü r  flache P ro file  s ind  P o llg ä n g e  in  k e in e r 
B ez iehung  d iesen  D ru c k lu ft-F ü h ru n g en  ü berlegen . 
D ie A m erican  S tee l Hoop Com pany h a t  die L icenz  
fü r D im ensionen b is 8  Zoll B re ite  e rw orben ,

w äh rend  fü r  b re ite re  S o rten  T h e o d o r e  J .  V o l l 
k o m m  e r ,  P i t t s b u r g , die R ech te  noch Vor
b eh a lten  h a t.

E in ig e  V o rth e ile  d e r D ru ck lu ftfö rd e ru n g  s in d : 
: die S tra fse  k an n  m it g rö fs te r  G eschw indigkeit 
I lau fen ; die S täb e  können  e in an d e r ohne V erzug  
I und Z e itv e rlu s t fo lg en ; g rö fs te  L än g en  können

g e s tö rt w äh ren d  des B e trieb es  ü b e r  d ieselbe 
h inw eg  gehen  oder fah ren  k an n . A uch s te h t 
n ich ts im  W e g e , and e re  S o rte n , z . B . S ta b 
eisen au f d e r S tra fse  zu w a lz e n , w elche dann 
ohne P re is lu f t ü b e r die R inne lau fen .

Figur 1.

F ig u r 2 z e ig t den Q u ersch n itt e in e r festen  
R inne m it fes ten  F ü h ru n g e n , F ig u r  3 eine 
solche m it lo sen , ke ilfö rm igen  S e iten fü h ru n g en , 
w elche fü r  schm ale und  b re ite  S o rten  e in g e s te llt

Figur 2.

w erden können . F ig u r  4  z e ig t eine A nordnung  
m it m äisig  g e n e ig te r  T ra n sp o r tr in n e  und n u r e in 
se itig e r  F ü h ru n g , w elche g le ich ze itig  d azu  d ien t, 
die B än d er se itw ä r ts  au f  das K ü h lla g e r zu 
sch ieb en ; von d o rt g le iten  d ieselben  au f  eine 
zw eite  R in n e , a u f  w e lch e r sie  w ieder u n te r

Figur 4.

g e w a lz t und  so Z e it und v e rlo ren e  E n d en  g e sp a r t 
! w erden . D ie A nschaffungs- und  U n te rh a ltu n g s

kosten  sind seh r g e r in g ; B rü ch e  sow ie U nfälle  
! de r A rb e ite r  sind  ausgesch lossen . A uf d e r S tra fse  

können  an d ere  S o rten  g e w a lz t w e rd e n ; die 
! P a s s a g e  h in te r  der W a lz e  i s t  u n b eh in d ert. D as 

E isen  w ird  ra sc h  und  g le ieh m äfsig , ohne B e
e in flussung  se in e r E ig en sch a ften , ab g ek ü h lt. D ie 
E in ric h tu n g  t r ä g t  z u r  V en tila tio n  bei, besonders 
im S om m er, w enn  die L u ft von au lsen  an 
g e sa u g t w ird .

T . J .  V o l l  k o m m  e r  h a t  nach  dem selben 
P rin c ip  auch G le itv o rrich tu n g en  fü r B leche* und  
S cheeren tische  c o n stru ir t.

* Vergl. „Iron and Coales Trades Review“ 1900, 
I 13. April S. 693.

v n .n
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Prüfung' von Eisen und Stalil an eingekerbten Stücken.
V on P ro fe sso r Kl. R udelo ff-C harlo ttcn lm rg .

Zu den ä lte s te n  und  auch  heu te  noch in  
d e r Schm iede geb räu ch lich en  V erfah ren , schm ied
b a res  E isen  zu  p rü fen , z ä h lt  die sogenann te  
E in k e rb - oder B ruclip robe. D er zu  prü fende 
S tab  w ird  m it dem M eifsel e in g e k e rb t, u n te r 
dem H am m er gebrochen  und  nun  das M a te ria l 
n ach  dem A ussehen d e r B ruchfläche b eu rth e ilt.

D as E in k erb en  e rfo lg t n ich t so seh r, um 
den B ru ch  le ic h t herb e ifü h ren  zu  können , sondern  
besonders deshalb , w eil m an annim m t, dafs der 
B ru ch  an  der E in k e rb s te lle  ohne w esen tliche  
F o rm än d e ru n g  e rfo lg t und  d ah e r das G efüge 
b e sse r  e rk en n en  lä f s t a ls  and ere  P rü fu n g s-V e r
fah ren , bei denen  dem B ru ch  F orm änderungen  
voraufgehen .

W ie  R e i s e r *  liervoi'hebt, kann  die G üte 
des S tah le s  n ach  d e r B ruchp robe a lle in  n ich t 
m it S ich e rh e it b e u rth e il t  w erden . W o h l ab er 
beze ich n e t e r  d iese P ro b e  a ls se h r  g ee igne t, 
um  ra sch en  A ufsclilufs zu gew innen  ü b e r den 
E in flu fs, den die E rh ä rtu n g s te m p e ra tu r  au f das 
K orn  sow ie au f  die H ä r te  und Z äh ig k e it des 
S ta h le s  ausiib t. R e i s e r  h a t  sie zu  diesem  
Z w eck w ie  fo lg t au sg eb ild e t:

D ie  zu  p rü fen d e  S ta h ls ta n g e  w ird  von dem 
einen  E n d e  aus in  A bständen  von e tw a  15 1 1 1 1 1 1  
m it 9 ringsum lau fenden  K erb en  versehen  und  
dann  im  re in e n  S chm iedefeuer so e rh itz t ,  dafs 
das S tück  b is zu r  e rs ten  K erb e  F unken  sp rü h t, 
w äh ren d  die E rh itz u n g  der fo lgenden  S tücke 
a llm äh lich  b is z u r  dunklen  B rau n rö th e  abnim m t. 
N achdem  die S tan g e  dann im  W a ss e r  ab g e
sch reck t und so rg fä ltig  ab g e tro ck n e t is t, w erden  
die e inze lnen  S tücke  im  S chraubstock  n ache in 
a n d e r  m it dem H am m er abgesch lagen .

N a c h  d e m  W i d e r s t a n d e  g e g e n  B r u c h  
u n d  n a c h  d e m  A u s s e h e n  d e r  au fe inander 
folgenden B r u c h f l ä c h e n  soll dann die V e r
än d eru n g  d e r  Z äh ig k e it und H ä r te  m it ab 
nehm ender H itz e  b e u rth e il t  w erden , indem  die 
K orn g rö fse  von dem g ro b k ö rn ig en  v e rb ra n n te n  
E nde aus zu n äch st ab- und  dann  w ieder zu- 
n im m t. D as S tück  m it dem  fe in k ö rn ig s ten  B ruch  
h a t  die r ic h tig e  H itz e  zum  H ä rte n  g eh ab t, es 
z e ig t den g rö fsten  W id e rs ta n d  gegen  B earb e iten  
m it d e r F e ile .

B ei P rü fu n g  g a n z e r  G eb rau ch sstü ck e , v o r
nehm lich  zu r  U n te rsu ch u n g  des re la tiv e n  W e rth e s  
des F lu fse isen s a ls  C on stru c tio n sm ateria l im V e r
g le ich  m it Schw eifseisen  fü h rte  v. T e t m a j e r  in

* R e i s e r :  „Das Härten des Stahls in Theorie 
und Praxis“, 3. Auflage, Leipzig 1900.

den J a h re n  1 8 8 4  b is 18 8 5  S ch lagb iegeproben  
m it au f  der Z ugseite  e in g ek e rb ten  X "  E isen  
aus.* D ie W a lz s tü ck e  w urden  m itte ls  K retiz- 
m eifsel oder S äg en sch n itt e in g ek e rb t und dann 
w urde  die A nzah l d e r S ch läge  und  deren  A rb e its 
le is tu n g  b is zum  B ruch  des S tückes e rm itte lt. 
W ie  .T e t m a j e r  m ir m itth e il t ,  w aren  die E r 
gebn isse  se in er V ersuche fü r die Z u lassung  des 
F lu fse isen s fü r C onstrnctionszw ecke s. Z. von 
en tscheidender W ich tig k e it. Sie h ab en  d e r A n
nahm e den B oden genom m en, das kö rn ige  E isen  
v e rh a lte  sicli in v e rle tz tem  Z ustande  d u rch  die 
M öglichkeit der B ru ch fo rtse tzu n g  w esen tlich  u n 
g ü n s tig e r als das lam ella re  Schw eifseisen .

Z u r P rü fu n g  von C o n stru c tio n sm ate ria l an 
h erau sg esch n itten en  S täben  fand  ich  die B iege- 
p robe m it au f  d e r Z ugseite  e in g ek e rb ten  S tücken  
z u e rs t von T u n n e r * *  angew endet, und z w a r in 
e rs te r  L in ie  zu r U n tersche idung  des F lu fse isens 
von S chw eifseisen . T u n n e r  s a g t ,  w eil beim 
R cifsen  von d e r E in k e rb u n g  aus die jew e ilig  
o b ers te  S ch ich t durch  das an g ren zen d e  M ateria l 
an  der D ehnung  v e rh in d e r t sei, so se tze  sich  
d er B ruch  von S ch ich t zu  S ch ich t fo rt. D a 

| nun  S chw eifseisen  aus e inze lnen  L a g e rn  bestehe , 
w elche durch  S ch lacken- und O xydein lagerungen  

i  g e tre n n t sind , so erfo lge m eist T re n n u n g  längs 
| d ieser E in lag e ru n g en . D ie d a ru n te r  gelegene 
j S ch ich t könne sich  dann fre i dehnen  und  käm e 

dah er n ich t zum  E in re ifsen , so dafs der S tab  
ohne v o lls tän d ig en  B ruch  w e ite r  gebogen  w erden  

j könne. B eim  F lu fse isen  feh le  die S ch ich ten 
b ild u n g ; der B ru ch  m üsse d ah e r v o lls tä n d ig  
durch  den S tab q u e rsc lin itt h indurcligelien .

F e rn e r  e ra c h te t T u n n e r  den E influ fs des 
E in k erb en s m it dem  M eifsel den F o lg en  des 
S tan zen s  und  Sclieerens g le ich  und  m ein t dah e r, 
dafs die E in k erb p ro b e  die W id e rs ta n d sfä h ig k e it 
des M ate ria ls  gegen  d iese B ea rb e itu n g sv e rfah ren  
e rkennen  liefse.

C a r l  S tö c k l* * *  le g t der B ruchp robe  —  die 
E in k e rb u n g  au f  der beim B iegen  g e s tre c k te n  S eite  
w ird  e tw a  1 mm tie f  m it dem  sch a rfen  M eifsel 
h e rg e s te llt  —  w ie den techno log ischen  P ro b en  

I ü b e rh au p t g an z  besonderen  W e rth  b e i ,  w enn

* Mittheilungen der Anstalt zur Prüfung von Bau
materialien am eidgen. Polytechnikum in Zürich 1886, 

j Heft 3 Seite 138.
** T u n n e r :  „Zur Verwendung des Flufseisens

! für Kessel- und Schiffsbleche1-. »Zeitschrift des Ver- 
| bandes der Dampfkessel - Ueberwacliungs - Vereine«
1 1S86 Seite 21.

*** C arl S tö c k l: „Flufseisen für Brücken in
Oesterreich“. "Stahl und Eisen« 1890 Seite 20.
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es sich um U n tersuchungen  „ a u f die V erläfs- 
lich k e it des M a te ria ls“ h an d e lt. E r  beg rü n d e t 
ih ren  W e r th  dam it, dafs die U ng le ic lim äfsigkeit 
in  der Z usam m ensetzung  des G efiiges beim  Z er- 
re ifsversuch  n ich t im m er zu T ag e  tr e te , w ohl 
a b e r im V erlau f und B ruchaussehen  d e r K erb - 
p robe. H a rte s  und sprödes F lu fse isen  gebe sich 
durch sp rungw eises, von lau tem  K nacken  be
g le ite te s  D urchb rechen  zu e rk en n en , w äh rend  
der B ruch  sich  bei zähem  M ate ria l a llm ählich  
vertiefe . D as B rucÜ gefüge se i bei sprödem  
M ateria l kö rn ig , bei zähem  k u rz seh n ig . Dem 
M ateria l m it sehnigem  B ruch  g eb ü h re  d e r V or
zug , indessen se i ab e r auch  der B iegungsw inkel in 
B e trac h t zu ziehen, bei dem das p lö tz lich e  B rechen  
e in tre te . V on E influ fs au f  das E rg e b n ils  fand 
S tö c k l  die A bkü h lu n g sv erh ä ltn isse  w äh rend  der 
H erste llung  des M ateria ls  und  bei E isen so rten  m it 
e iner vorherrschenden  W a lz rich tu n g  die L a g e  der 
K erbe zu r  W a lz r ic litu n g ; liegen beide p a ra lle l, so 
is t das E rg eb n ifs  der B iegeprobe u n g ü n stig e r als 
bei E in kerbung  sen k rech t z u r  W a lz r ic h tu n g .*

D u d l e y * *  n e n n t die E in k erb p ro b e  eine 
„ H om ogen itä tsp robe11, d ie besonders g ee ig n e t 
sei, du rch  das B ru ch au sseh en  n ich t verschw eifste  
B lasen in  K esse lb lechen  au fzudecken . D iese 
B lasen  seien besonders bei F eu erb lech en  g e 
fäh rlich , indem  sie die g le ichm äfsige U eb ertrag u n g  
d e r W ärm e  v e rh in d e rten  und  d ah er zu  B la sen 
b ildungen und A b b lä tte ru n g en  V eran lassu n g  gäben.

M e h r te n s * * *  e rb lic k t in  d e r E in k e rb p ro b e  
im k a lten  Z ustande w ie S t ö c k l  ein v o rzü g 
liches E rk en n u n g sm itte l fü r  sprödes F lu fse isen , 
rä th  a b e r dennoch davon ab, d iese P ro b e  a ll
gem ein a ls  V o rsch rift e inzu füh ren , w eil es p ra k 
tisch  unm öglich se i, ü b e ra ll denselben  E in sc h n itt 
in  g le ich er T iefe  und  g le ich e r A rt a u f  dem 
P ro b estü ck  an zu b rin g en . S t ö c k l  h e g t dieses 
B edenken n ich t, da  die K erb p ro b e  nach  se in er 
A nsich t keinen  re la tiv e n  V erg le ich  der S p röd ig 
k e it lie fe r t, sondern  n u r  ze igen  soll, ob das 
P ro b es tü ck  ü b e rh au p t spröde is t.

K r o l i n f  sch lie fs t aus seinen V ersuchen , 
dafs die E in k e rb p ro b e  im  k a lte n  Z ustande ver-, 
b ran n tes  M a te ria l deu tlich  d a ran  zu  erkennen  
g ieb t, dafs die V ersu ch ss tü ck e  b e i v erliä ltn ifs- 
m äfsig  g e rin g e r  B ieg u n g  sp röde au se in an d er 
b rechen  und  d e r B ru ch  g ro b k ö rn ig es, c h a ra k te 
ris tisch  v e rb ra n n te s  G efüge ze ig t.

K e r p e l y } “}' h a t  z u r  P rü fu n g  von C onstruc- 
tio n sm a te ria l d ie E in k erb p ro b e  m i t  a u f  B l a u 

* C arl S tö c k l: „lieber Eisenbrücken in Oester
reich“, »Stahl und Eisen« 1892 Seite 20.

** „Homogeneity test for boiler iron‘\  «The 
Engineering and Mining Journal» 1891 Bd. I I  S. 423.

*** „Stahl und Eisen“ 1891 Seite 705.
+ „Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure“ 

1891 Seite 1118.
f f  A n to n  von K erp e ly : „Unterscheidungsmerk

male des Stahls“. »Berg- und hüttenmännische Ztg.» 
1878 Seite 405.

w ä r m e  e r h i t z t e n  S t ü c k e n ,  die „B lau b ru ch 
p ro b e “ , an g ew en d et und em pfohlen. E r  g in g  h ie rbe i 
von der A nschauung  aus, dafs sow ohl beim  P uddel- 
eisen a ls  auch  beim  F lu fse isen  (S tah l) „d ie  
L ag eru n g s- und C ohäsionsverhältn isse  der k le in 
sten  E ise n p a r tik e l“ sich än d ern , w en n  das M a
te r ia l  u n te r  anderen  in n e ren  oder äu ise ren  E in 
flüssen s te h t, e r s c h ü tte r t  w ird  und  nam en tlich  
w enn seine T em p era tu r, sei es infolge von K ra ft-  
äu fserungen , sei es du rch  E rw ärm u n g  von aufsen , 
in  m erklichem  G rade zunim m t. E r  n en n t den 
Z u stan d , in dem  sich die E isen - und S ta h l
p a rtik e lch en  w äh rend  d ieser m olecu laren  "Ver
änderungen  befinden, den „ e r re g te n “ Z ustand , 
im G eg en sa tz  zu  dem „R u h ezu stä n d e"  bei un- 
b eansp ruch tem  und  n ic h t erw ärm tem  M ateria l. 
D ie gew öhnliche B ruchprobe, fü h r t e r  au s, lasse  
nach  dem m eh r oder w en ig e r fe inkö rn igen , 
d ich ten  G efüge des B ruches w ohl einen  Schlu is 
zu au f  die H om ogen itä t, die C o n tin u itä t der 
k le in sten  T he ilchen , im „ R u h ezu s tä n d e“ , d ieser 
S ch lu is sei a b e r n ic h t im m er zu treffend  fü r den 
„ e rre g te n  Z u s ta n d “ ; um versch iedene E isen 
so rten  in  dem le tz tg e n a n n te n  Z ustande m it
e in an d e r zu  v erg le ichen , seien  die V ersuchs
stü ck e  fü r die B ruchp roben  au f  eine A nlau f
tem p e ra tu r, am, b es ten  au f  die dunkelb laue , zu 
e rh itz en  und dann  schne ll zu  b rechen .

In d em  A u fsa tz  „V erg le ichende  U ntersuchungen  
von K esselb lechen*  habe ich, g e s tü tz t  au f  die 
U n tersuchungen  von S o r b y ,* *  folgende A n
sich t au sgesp rochen : D ie E n ts te h u n g  des kö rn igen  
B ru ch au sseh en s bei im B e trieb e  e in g e tre ten en  
B rü ch en  an  S te lle  des sehn igen  bei Z e rre ifs- 
versuchen  m it dem selben M ate ria l is t n i c h t  m i t  
e i n e r  G e f ü g e ä n d e r u n g  g l e i c h b e d e u t e n d ,  
s o n d e r n  w i r d  l e d i g l i c h  d u r c h  d e n  V e r l a u f  
d e s  B r u c h e s  h e r b e i g e f ü h r t .  D e r B ru ch  e r 
fo lg t in  d e r W eise , dafs u n te r  den B e trie b s
spannungen  sich e inze lne  M assentlieilchen in 
ih ren  B erührungsflächen  nach  und nach  vonein
an d er tre n n e n , b is durch  A ne in an d erre ih u n g  der 
so en ts tan d en en  in n eren  R isse irg en d  ein Q uer
sc h n itt sow eit gesch w äch t is t, dafs e r  die von 
ihm aufzunehm ende S pannung  n ic h t m eh r zu 
e r tra g e n  verm ag  und  das S tück  nu n  in  diesem  
Q u ersch n itt b rich t. D er B ruch  w ird  dann , w eil 
ke in e  D ehnung  d e r M assen tlie ilchen , d. h . k e in  
F lie fsen  des M ateria ls  e in g e tre ten  is t , län g s  der 
B erüh rungsflächen  der e inze lnen  M assen tlie ilchen  
v e rlau fen  und  d u rch  das Z u tag e tre ten  d ieser 
k le inen  T rennungsttäc lieu  k ry s ta llin isc h e s  oder 
k ö rn ig es A ussehen ze igen . —  D urch  die scharfe  
E in k e rb u n g  w ird  die T ren n u n g  der M assefttlieil- 
chen b e re its  e in g e le ite t und  von diesem  G esich ts-

I an eingekerbten Stücken. S tah l und Eisen.

* Mittheilungen aus den Königl. techn. Versuchs
anstalten zu Berlin 1890 Seite 289.

** R u d e lo ff: „Das Kleingefüge von Eisen und 
Stahl nach den Untersuchungen von S o r b y “. Ann. 
für Gewerbe und Bauwesen« 1887 Seite 123.
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p u n k te  ans ersch ien  m ir in  der E in k erb p ro b e  
ein P riifu n g sv erfa liren  gegeben  zu  s e in , m it 
dessen H ülfe an dem zu un te rsuchenden  M ateria l 
e rm itte lt w erden  k an n , in  w elchem  G rade es 
zu r B ildung  der v o re rw äh n ten , den B rucli im 
B etriebe  herbe ifüh renden  in n eren  R is s e ,  der 
T ren n u n g  d e r M assen theilc lien  v o ne inander, n e ig t.

K e r p e l y  h a t  m it se in e r  B laub ruchp robe  
die s te tig e  B e la s tu n g  des ans dem G ebrauchs- 
s tü ck  h eran sg esch n itten en  S tabes b e re its  v e r
lassen  und is t  z u r  sto fsw eisen  In an sp ru ch n ah m e 
ü b e rgegangen . W äh re n d  K e r p e l y  n u r  die 
W irk u n g  des S tofses e in fü h rt, dann ab e r die 
M ateria le igenschaften  led ig lich  nach  dem B ru ch 
aussehen  und nach  dem B ieg ungsw inke l be- 
u r th e il t ,  h a t  m an m eines W issen s  z u e rs t in 
F ra n k re ic h  begonnen , auch den A ufw and an 
S ch lag a rb e it b e i d e r B ruchprobe m it in  R ü ck 
s ich t zu z iehen , w i e T e t m a j e r  es bei P rü fu n g  
e in g e k e rb te r T rä g e r  th a t .

D ie ä lte s ten  französischen  •Sch lagversuche 
m it e in g ek e rb ten  P ro b en  scheinen nach  A ngabe ; 
C h a r p y s *  d ie jen igen  A'on L e  C h a t e l i e r  zu  sein . | 
B r s c h n itt in qu ad ra tisch e  E isen s tan g en  m itte ls  j 
Säge  E in sc h n itte  von 1 mm B re ite  und  1 mm 
T ie fe  ein  und  e rm itte lte  dann die A nzah l der 
Sch läge  und den B iegungsw inke l beim  B ruch. 
D aneben  w urden  Z ugversuche und  A nalysen  m it 
dem selben M ateria l au sg e fü h rt. C o n s id è r e * *  
b e r ic h te t im N ovem ber 18 9 2  ü b e r diese V e r
suche und  fo lg e rt au s ih ren  E rg eb n issen , dafs 
d er gew öhn liche  Z ugversuch  ungenügend  sei, 
d a  e r  ke inen  A ufschlufs ü b e r das V e rh a lten  des 
M ateria ls g ieb t, w enn die a u f  Z ug beansp ruch ten  
T h e ile  w ie in v e rn ie te ten  C onstructionen durch  K a lt
häm m ern oder k le ine  E in sc h n itte  b eschäd ig t sind. 
Zu dem g le ichen  Schlufs fü h rten  ihn die V er
suche von B a rb a * * *  m it F la c h s tä b e n , die au f  
d e r H obelm aschine m it d re ieck igen  E in sch n itten  | 
versehen w aren . D ie T iefe  des E in sch n itte s  
b e tru g  bei den V ersuchen von B a r b a  je  nach 
der P robend icke  von 6 b is 12 m m , 12 bis 
16 mm und ü b e r 16 m m , en tsp rechend  5, 10 
und  15 mm. C onsidère w e is t b e re its  d a ra u f
h in , dafs es zw eckm äfsig  se i. die Iverb tie fe  !
co n stan t zu  m achen oder der P ro b en d ick e  p ro 
portional zu  w äh len , um verg le ich b are  E rg e b 
nisse zu erz ie len .

Z ur P rü fu n g  des E influsses g ro fse r K ä lte  
a u f  die F e s tig k e it von E isen  und S tah l is t  die 
E inkerbp robe angew endet von S t e i n e  r  , f

* M. G. Ç J ia rp y : „Note sur l’essai des métaux 
à la flexion par choc de barreaux entaillés“. Buda
pest 100.1.

** C o n s id è re : „Sur la fragilité après écrouissage 
à froid et la fissilité“. Com. des méthodes d’essai des 
matériaux de construction. Tome I I I  Seite 303
(Paris 1895).

*** Ebenda Seite 30S.
f  „W ochenschrift des Oesterreichischen Ingenieur- 

und Architekten-Vereins“ 1S91 Seite 290,

M e l i r t e n s ,*  V ä v ra * *  und R u d e l o f f .* * *  B e i 
den d re i e rs tg en an n ten  U ntersuchungen  w urden  
die P ro b en  u n te r  dem H am m er gebogen, w ährend  
bei m einen , in  der C h a rlo tten b u rg e r V ersuchs
a n s ta lt  au sg e fü h rten  U ntersuchungen  sow ohl V e r
suche a u f  der ■ P re s se  a ls  auch  u n te r  dem 
F a llw e rk  a n g e s te ll t sind . H ie rb e i e rgab  s ich , 
dafs die A rt der In ansp ruchnahm e, d. li. ob d ie  
V ersuche u n te r s te tig  fo r tsch re iten d e r B ieg u n g  
oder bei sto fsw eiser In ansp ruchnahm e a u sg e fü h rt 
w urden , keinen E influfs au f  das E rg eb n ifs  e r 
kennen  liefs.

Im  üb rigen  stim m en die E rg eb n isse  der a n 
g efü h rten  V ersuche dahin übere in , dafs die durch  
die K ä lte  v e ru rsa c h te  B rü ch ig k e it des M aterials- 
an den e in gekerb ten  P ro b en  s tä rk e r  h e rv o r tra t  
als an den u n v e rle tz ten . V ä v r a  h eb t h ie rz u  
h e rv o r , dafs die V e rle tzu n g  der S tücke  an u n d  
fü r sich von g rö fse re r B edeu tung  sei als die K ä lte .

D ie b ish e r g en an n ten  U n tersuchungen  e r-  
i s tre c k te n  sich säm m tlich  au f  B iegeversuche- 

D aneben findet sich  nun  in  d e r tech n isch en  
L ite ra tu r  eine g an ze  R eihe  von V ersu ch en ,

h-8 v

bei denen die e ing ek e rb ten  P ro b en  d e r Z ug
b eansp ruchung  un te rw orfen  w urden . H ie rh e r  
gehören  die V ersuche von K i r k a l d y ,  B a r  b a n 
des N a v a l  A d v i s o r y  B o a r d , f f  von B a c h , f t f -  
T e t m a j e r  u. A. A lle  diese V ersuche ve rfo lg ten  
indessen  led ig lich  den Z w eck, den E influfs d e r  
V ersuchslänge  au f das E rg eb n ifs  des Z e rre ifs - 
versuches d a rzu th u n . D ie E in k e rb u n g en  z u r  
H e rs te llu n g  der V ersuchslänge  =  N ull w a ren  

j  zum  T h e il n ich t scharf, sondern  n ach  m ehr oder 
w en iger grofsem  H albm esser ge ru n d e t. U n te r  
den V ersuchen  von B a c h  finden sich  auch so lche 
m it S täben , bei denen  der s tä rk e re  E in sp an n 
kop f sc h a rf  gegen  den cy lindrischen  S ch a ft ab - 

| g e se tz t is t  (siehe F ig u r  1). H ierbe i e rg ab  s ich ,
I

* „Stahl und Eisen“ 1892 Seite 196 und „Deutsche 
Bauzeitung“ 1892 Seite 87.

** „Oesterreichische Zeitschrift für Berg- und Hütten- 
wesen“ 1892 Seite 139.

*** Jlittheilungen aus den Königl. techn. Versuchs
anstalten 1895 Seite 197 und 1897 Seite 114.

f  Mémoires et compte rendu des travaux de la 
Société des Ingénieurs Civiles 1880 und Berichte der 
Commission des méthodes d’essai des matériaux de- 
construction. Tome III  Seite 40 (Paris 1895).

f f  R u d e l o f f :  „Festigkeitsuntersuchungen von
Flufseisen“. »Zeitschrift des Vereins deutscher In 
genieure« 1887 Seite 264. 

f f f  B a c h :  „Elasticität und Festigkeit“. Berlin 
i 1894, Jul. Springer, II. Aufl. Seite 30.



1. April 1902. Prüfung von Bisen und Stahl an eingekerbten Stücken. S tahl und Eisen. 37/

Figur 2.

d afs  die Schw eil'se isenstäbe „am  E ude der E in 
d reh u n g  u n te r  B ildung  eines g rö fse ren  S p a lte s“ 
zu  B ruch g ingen , w äh ren d  die F lu fse isen stäb e  
m it e tw a 4 2 ,5  kg/qm m  Z u g fe s tig k e it und  3 4 %  
D ehnung  an n äh e rn d  in  der M itte des S chaftes 
rissen . B a c h  sa g t h ie rz u : „D ie sch arfe  E in 
d reh u n g  fü h r t also h ie r  beim  Schw eifse isen  zum  
B ru ch , beim  zäh en  F lu fse isen  dagegen  n ic h t.“ 
M. E . is t  h ierbei besonders zu  beach ten , dafs 
■es sich um z ä h e s  F lu fse isen  h a n d e lte ; denn 
bei Z erre ifsversuchen  m it h ä rte rem  S tah l, z. B . 
B an d ag en sta h l, is t  es im B e trieb e  d e r V ersu ch s

a n s ta lt  w iederho lt 
vo rgekom m en , dafs 

N o rm alru n d stäb e  
nach  F ig u r  2 in der 
H oh lkeh le  am K opf 
r issen , obgleich  die 
Q uersch n itte  an  der 
B ru ch ste lle  und  im 
schw ächeren  S chaft 
sich w ie 4 9 0  : 3 1 4 , 
also 1 ,56  : 1 , v e r
h ielten .

M eine eigenenV er- 
suclie ü b e r den E in

il uis der S tab län g e  * e rs tre ck ten  sich  au f  län g e re  
S tä b e  sow ie a u f  solche m it g e ru n d e te r (r  =  4  mm) 
und m öglichst sch a rfe r E in k erb u n g . D ie h ie rb e i 
e rz ie lte n  e ig en a rtig en  U n tersch iede  im B ru ch 
aussehen  (siehe F ig u r  3 bis 5) h ab e  ich, ausgehend  
von den D arlegungen  B a r b a s ,* *  n ach  w elchen 
in  Z ugproben an  d e r E in sch n ü ru n g ss te lle  auch 
ra d ia lg e r ic h te te  Z ugspannungen  a u ftre te n , d a ra u f  
z u rü ck g e fü h rt, dafs d ie e inze lnen  concen trischen  
M ateria lsch ich ten  bei den versch iedenen  S ta b 
form en versch ied en artig e  
S pannungen  erle iden , h ie r
du rch  versch iedene  D ehn
b a rk e it annehm en und  dafs 
d a h e r  auch der B ru ch v e rlau f 
in  ihnen  v e rsch ied en a rtig  
is t . B ezüg lich  der E in ze l
h e iten  m einer E rk lä ru n g  
nrafs ich  au f  die angezogene 
O rig in a la rb e it verw eisen .
H ier m ögen n u r d iejen igen  
S ch lu fsfo lgerungen  w ieder
geg eb en  se in , die den E influfs der E in k e rb u n g  
a u f  den B ru c h v e rla u f betreifen .

Solche B rüche , denen ö rtliche  E in sch n ü ru n g  
v o rausg ing  und bei denen in fo lge  d e r ö rtlich  
m ehr oder w en ig e r s ta rk e n  D ehnung  des S tabes 
die S treck u n g sfäh ig k e it a lle r  oder e in ze ln e r

* Rude l o f f :  „Beitrag zum Studium des Bruch
aussehens zerrissener Stäbe“. »Baumaterialienkuude«, 
Heft 6/7, IV. Jahrgang.

** Ba r ba :  „Etude sur la résistance des matériaux, 
expériences à la traction“. Paris 1880.

Figur 3.

G efügetlie ilchen  des B ru ch q u ersch n itte s  e r 
schöpft w urde , zeigen  m a tten , sam m etartig en  
(sehn igen  bis schuppigen) B ruch , abgesehen  
von  den Schubflächen bei T rich te rb ild u n g  
(siehe F ig u r  3). D ie  E n t s t e h u n g  d i e s e s  
Z u s t a n d e s  s e t z t  v o r a u s ,  d a f s  d i e  H a f t 
f e s t i g k e i t  d e r  e i n z e l n e n  G e f ü g e -  
t h e i l c h e n  u n t e r e i n a n d e r  g r ö f s e r  i s t  
a l s ' d e r  W i d e r s t a n d  g e g e n  S t r e c k e n .

Beim  Z erre ifsen  von S täb en  aus M ateria l, bei 
dem der Z usam m enhang  d e r G efügetlie ilchen  
u n te re in a n d e r k le in e r is t  a ls  ih r  W id e rs ta n d  
gegen  S treck en , e rfah ren  die G efügetlieilchen 
im  w esen tlichen  n u r e la s tisch e  D e h n u n g ; ih re  
Q uersch n itte  v e rr in g e rn  sich  n u r w enig  und 
info lgedessen  kann  auch  d e r g an ze  S tab  keine 
n en n en sw erth e  Q u ersch iiittsverm inderung  e r
leiden. D ie B e la s tu n g  i s t  ü b e r den ganzen  Q uer
sc h n itt g le ichm äfsig  v e rth e il t . D e r B ruch  e r
fo lg t durch  S p a ltu n g  oder L osre ifsen  d e r Ge- 
füg e th e ilch en  v o n e in an d e r; e r  fo lg t also 
d e n -a n n ä h e rn d  in  dem selben Q uersch n itt g e 
legenen  B eg renzungsflächen  d e r b en ach b a r
ten  G efügetlie ilchen  und e rsch e in t som it je  
nach der G röfse der le tz te re n  fein- oder 
g robkö rn ig .

B ei den s c h a rf  e in g esch n itten en  S täben  
is t  das M ateria l im k le in s ten  S tab q u ersch n itt 
du rch  die an g ren zen d en  T h e ile  der schnell 
anw achsenden  Q u ersch n itte  an  der D ehnung  
s ta rk  b eh in d e rt und z w a r am  m eisten  in  den 
äu fsersten  concen trischen  R in g sch ich ten . D iese 
re ifsen  nach E rsch ö p fu n g  ih re r  D eh n b a rk e it 
z u e rs t, e inen  schm alen  m a tten , sam m etartigen  
B ru ch ran d  b ildend . D ann  folgt* d e r  B ruch 
den T rennungsflächen  der M assen theile  (die

Figur 4. Figur 5.

sich  m it R ü ck sich t au f  d ie g e rin g e  Q uer- 
schn ittsv erm in d eru n g  des S tab q u e rsch n itte s  an 
der B ru ch ste lle  n u r w en ig  g ed eh n t haben 
können) und nim m t k ö rn iges A ussehen  an  
(siehe F ig u r  5).

H ie rn ach  e rb lick e  ich  d e n W e rth  der s c h a r f e n  
E in k e rb u n g  b e i Z ugversuchen  w ie bei der E in - 
kerbb iegep robe  d arin , d a f s  s i e  d a r a u t  h i n 
w i r k t ,  d e n  B r u c h  d e s  S t a b e s  z w i s c h e n  
d e n  e i n z e l n e n  M ä s s e n t h e i l c h e n  h i n d u r c h 
z u f ü h r e n ,  o h n e  d a f s  d i e  l e t z t e r e n  i n  
i h r e r  F o r m  u n d  i n  i h r e m  u r s p r ü n g -
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l i e h e n  Z u s t a n d e  w e s e n t l i c h  v e r ä n d e r t  
w  e r d e n . *

A ls K ennzeichen  dafü r, dafs w irk lich  T ren n u n g  
d e r M assen theilchen  von e in an d er s ta ttg e fu n d en  
h a t ,  b e tra c h te  ich das kö rn ig e  A ussehen der 
B ruchflächen . E s kann  m eines E ra c h te n s  n u r 
dann e in t r e te n , w enn die E ig en fe s tig k e it der 
M assen theilchen  g rö fse r is t  a ls  ih r  Z usam m en
h an g  u n te re in an d er . D ah e r e rach te  ich  auch 
u m g ek eh rt die E n ts te h u n g  des m a tten , sehnigen 
oder schuppigen  B ruchaussehens t r o t z  E i n 
k e r b u n g  a ls  K ennzeichen  dafü r, dafs die H a f t
fe s tig k e it der M assen theilchen  u n te re in an d e r 
deren  E ig e n fe s tig k e it iibertrifft. —

O hne behaup ten  zu w ollen , dafs die vo r
stehende B esp rechung  der m ir b e k a n n t gew ordenen 
A rb e iten  ü b e r V ersuche m it e in gekerb ten  S tücken 
eine v o lls tän d ig e  U eb ersich t ü b e r die ä lte ren  
U n te rsu ch u n g en  und A nschauungen  a u f  diesem  
G eb ie te  g ieb t,**  so dü rfte  dennoch ausre ichend  
d a rg e th an  s e in , dafs die E in k e rb p ro b e  lä n g s t 
a ls  w erth v o lle s  M itte l zu r  P rü fu n g  der Con- 
s tru c tio n sm a te ria lien  e rk a n n t und angew endet 
is t. Im  besonderen  is t  ih r  die B edeu tung  zu 
g esch rieben , dafs sie g ee ig n e t sei, d ie jen igen  
E rzeu g n isse  im vo raus zu kennzeichnen , w elche 
z u r  B rü ch ig k e it im B e trieb e  neigen . W enn  die 
E in k erb p ro b e  tro tzd em  b ish e r ke ine  allgem eine 
A nnahm e bei der M ate ria le rp ro b u n g  gefunden 
hat.,*** so d ü rf te  die U rsache  w ohl haup tsäch lich

* Die gleiche Anschauung äufsert auch B a r b a  
in seinem dem Bndapester Congrcfs 1901 vorgelegten 
Bericht über Einkerbproben mit folgenden Worten: 
..Ich habe est immer als wünschenswerth angesehen, 
durch Herstellung eiues spitzwinkligen und genügend 
tiefen Einschnittes einen geschwächten Querschnitt zu 
schaffen, -an welcher Stelle sich die mit oder ohne 
Schlagwirkmig hervorgerufenen Deformationen, die 
den Bruch des Probestückes durch Zug, Biegung oder 
in anderer Art herbeiführen, auf ein möglichst ge
ringes Volumen beschränken. Die auf flüssigem Wege 
erhaltenen Metalle, besonders das Flufseisen, können 
in ihrem ursprünglichen Zustande als ein Aggregat 
von mehr oder weniger grofsen Krysiällen angesehen 
werden. Die nachfolgende Behandlung verändert sie 
weitgehend, doch bleiben in den Fertigproducten oft 
erhebliche Spuren dieser ursprünglichen Beschaffenheit 
zurück, die Schlagproben mit eingeschnittenen Stäben, ! 
wie ich sie mir vorstelle, haben die vergleichende 
Untersuchung der Cohäsion zum Gegenstände, welche 
diese Krvstalle verbindet; man mufs daher bestrebt 
sein, sie zu trennen, sie auseinander zu reifsen, d. h. 
man mufs ihre Deformation vermeiden und einen 
Bruch längs ihrer Trennungsflächen herbeiführen.

** Ich erlaube mir an dieser Stelle, an die Herren 
Verfasser einschlägiger, im Vorstehenden nicht berück
sichtigter Arbeiten die Bitte zu richten um Mittheilung 
der Quellenangaben, damit die Darstellung der Entwick
lung des hier in Rede stehenden Prüfungsverfahrens ge
legentlich ergänzt werden kann. Der Verfasser.

*** Wie Cha r py  berichtet, ist sie in den „ E t a 
b l i s s e m e n t s  de  l a  Ma r i n e .  d ’ I n d r e t “ auf Vor
schlag von A u s c h e r  in den Abnahme-Bedingungen 
für eine Anzahl Seeschiffs-Wellen gefordert und nach 
folgendem Verfahren durchgeführt: Die Proben erhalten 
20 X  20 mm Querschnitt; sie werden mit einem be-

zu  suchen  sein in der S chw ierigke it, sie zu v e r
lä s s ig  du rchzu füh ren . M e h r t e n s  rie tli, w ie 
oben b e re its  a n g e fü h r t w urde, aus diesem  G runde 
u n m itte lb a r ab , die E in k erb p ro b e  als A bnahm e
p robe  e inzuführen , und auch M a r t e n s *  sp r ic h t 
aus, dafs e r  von ih re r  w eite ren  A usb ildung  A b
s ta n d  genom m en habe, nachdem  er die F e h le r
quellen des V erfah rens g en au er erw ogen  h ä tte .

N euerd ings is t  die F ra g e  w egen a llg em ein er 
E in fü h ru n g  der E in kerbp robe  bei U ntersuchung- 
von S ta h l w ieder durch B a r b a  in F lu fs  g eb rach t.

In  seinem  „ P ro g ram m -E n tw u rf fü r  die von 
der in te rn a tio n a len  V ere in igung  fü r die M ateria l
p rü fu n g  der T echn ik  e rn an n te  Commission, w elche 
M ittel und  W ege  z u r  E in fü h ru n g  e in h e itlich e r 
V orsch riften  fü r Q u a litä t, P rü fu n g  und A bnahm e 
von E isen - und S tah lm a te ria l a lle r  A rt zu suchen 
h a t “ , w elcher dem gen an n ten  V erbände 1897  
au f  seinem  C ongrefs zu  S t o c k h o l m  v o rg e leg t 
w urde, fü h r t B a r b a  aus,**  dafs zw ischen  der 
G esam m tfonnänderung , w elche ein M etall zu  e r
le iden  verm ag  und deren  E rm itt lu n g  g eb räu ch 
lich  sei, e in erse its  und seinem  V erh a lten  gegen
über der B e trieb sin an sp ru ch n ah m e an d e re rse its  
g a r  keine B eziehungen  beständen , zum al dann 
nich t, w enn die B erechnung  der A bm essungen 
des C onstructionstheiles au f  der V orausse tzung  
b e ru h e , dafs im B e trieb e  keine b leibenden  
F o rm änderungen  e in tre ten  so llten . D ie g eb räu ch 
lichen P rü fu n g sv erfah ren  m it B estim m ung der 
b leibenden F o rm änderungen  lie fsen  dah er ke inen  
rech ten  Sclilufs a u f  den W id e rs ta n d  des M ateria ls  
in  der C onstruction  z u ;  sie seien  n u r a ls  ein 
em pirischer V erg le ich  zw ischen gleiclia i'tigen  
M ateria lien  zu  b e tra c h te n  und som it a lle  von 
g le ich er B edeu tung . D em  Z ugversuch  gebüh re  
n ich t der ihm zugescliriebcne V orzug . W e r th 
voll könne die B estim m ung der E la s tic i tä ts -  
g ren ze  sein. D ie ih r  von d e r P ra x is  zugesch riebene  
gerin g e  B edeu tung  sei indessen  um desw illen  
in gew isser B ez iehung  g e re c h tfe r t ig t , w eil es 
fa s t unm öglich sei, d iese G renze  g anz  v erlä fs- 
lich  zu e rm itte ln . B estim m end fü r  den W e rth  
und fü r je n e  E ig en sch a ften , w elche m an  b e i den 
E isenconstruc tionen  a n s treb e , scheine die H om o
g e n itä t des M ate ria ls  zu  sein . Um sie durch 
den F estig k e itsv e rsu ch  zu  bestim m en, m üfsten  
solche P rü fu n g sv e rfah ren  angew endet w erden , 
bei denen dem B ruch  m öglichst ke ine  b le ibenden  
F o rm änderungen  voraufgehen . M athem atisch

sonderen Meifsel scharf eingekerbt, so dafs der Kerb- 
querschnitt einem gleichseitigen Dreieck von 1 mm 
Seitenlänge entspricht, und dann an einem Ende ein
gespannt. Gefordert wird, dafs sie dem Schlage eines 
18 kg schweren Bären, welcher, aus 3 m Höhe fallend, 
100 mm vom Einspannquerschnitt entfernt aufschlägt, 
widersteht, ohne zu brechen.

* A. Mar t ens :  ..Zugversuche mit eingekerbten
Probekörpern“. »Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure« 1891 S. 805.

** »Banmaterialienkunde« II . Jahrg. Heft 13 S. 199.
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genau würde diese Bedingung nicht zu erfüllen 
sein, annäherungsw eise aber dadurch, dafs man 
der F estigkeitsprobe eine scharfe Einkerbung 
gebe. Als Belastungsw eise w ürde sich w ahr
scheinlich die Scheerprobe eignen, ebenso wie 
Schlag-Z ug- und S chlag-B iegeproben. Zu den 
Schlagversuchen heb t B a r b a  noch hervor, dafs 
sie besonders dann nu tzbringend sein würden, 
wenn sie den W iderstand  erkennen liefsen, 

welchen das M etall le iste t, wenn es durch 
einen einzelnen Schlag eines immer gleichen 
und von derselben Höhe herabfallenden Gewich
tes zum B ruch gebracht w ird“ , wenn also 
der Einflurs der A uftreffgeschwindigkeit aus
geschieden w ird.

Die Anregung, welche B a r  b a durch seine 
im Vorstehenden kurz w iedergegebenen Aus
führungen auf dem Stockholm er Congrefs ge
geben h a t ,  den Versuchen m it eingekerbten 
Stücken erhöhte Aufm erksam keit zuzuwenden, 
ist auf fruchtbaren Boden gefallen, denn eine 
ganze Reihe von A rbeiten über einschlägige 
Untersuchungen ist seitdem erschienen. Nach 
der angew endeten Belastungsw eise unterscheiden 
sie sich in Zugversuche und Biegeproben.

Z u g v e r s u c h e  m i t  e i n g e k e r b t e n  P r o b e 
k ö r p e r n  liegen vor vom deutschen Reichs- 
M arineamt. Ih re  E rgebnisse sind dem Deutschen 
Verbände für die M aterialprüfungen der Technik 
zur V erfügung ges te llt und von A. M a r t e n s *  
eingehend besprochen. M a r t e n s  w irft hierbei 
folgende zw ei F ragen  auf:

1. „W ie s teh t es m it der S icherheit des 
neuen V erfahrens, und welches sind seine 
F eh le rque llen?“

2. „W odurch is t tliatsächlich und praktisch  
erwiesen, dafs seineErgebnisse ein sichereres 
U rtheil über das künftige V erhalten  der 
geprüften  M aterialien im B etriebe oder 
im B auw erke gew ähren a ls  das b isher 
gebräuchliche V erfah ren ?“

Als Fehlerquellen des V erfahrens beleuchtet 
M a r t e n s  die Einflüsse der Probenform  sowie 
der Kerbform und die Fehlerquellen der Ver- 
suchsausführung.

U nterschiede in  der Probenform  kommen bei 
gleicher Kerbform (gleichem K erbw inkel und 
gleicher G estalt des K erbgrundes) in F rag e  hin
sichtlich des V erhältn isses zwischen dem kleinsten 
Q uerschnitt f 1 an der K orbstelle und dem Quer
schnitt f  der zu beiden Seiten der Kerbe ge
legenen S tabtheile. M a r t e n s  le ite t aus den 
in F igur 6 w iedergegebenen V ersuchsergebnissen 
des M arineam tes ab, „dafs in allen  F ällen  die 
an der gekerbten  P robe erm ittelte F estigkeit 
a 'B m it fallendem V erhältnifs f l \ f  nahezu gerad
linig w ächst“ , aber bei verschiedenen Metallen

* »Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure« 
1901 S. 805.

(Flufseisen, Schweifseisen, Gelbm etall) in vei'- 
scliiedenem Grade.

F ü r  den Einflufs der Kerbform ze ig t M a r t e n s  
an H and der Versuche von B a r b a ,  „dafs die 
F estig k e it um so m ehr w ächst, je  mehr durch 
die Stabform  der W iderstand  gegen die Quer
zusamm enziehung zur Geltung gebracht w ird“ . 
Man w ird erw arten  können, dafs die F estigkeit 
bei gleichem W erth  für f! f  m it abnehmendem 
K erbw inkel w ächst, indessen lä fs t sich aus den 
vorliegenden E rgebnissen der gesetzm äfsige Ver
lau f dieses Einflusses n icht ableiten.

Als m ittelbarenEinflufs der Kerbform bezeichnet 
M a r t e n s  die Schw ierigkeit der H erstellung. 
Sie w ächst m it abnehmendem K erbw inkel und 
mit abnehmendem V erhältnifs f ' l f -

200

100

180

170

160

150

'

r •

\
\

C d '

's

‘0 G u \ s

> XB k
)3 \ s \

2
\

— r e b

V a ° ~
\ \ n

'S
—

C e * 'O-- N ; s

—

) —

■
1

f l

Figur 6.
i

M a r t i n e i s e n  “  A a ,  B a  u n d  b ,  C a  u n d  C .
S c h m i e d e i s e n : C b  ( S c h w e i f s e i s e n ? )  u n d  C d  ( F l u f s e i s e n ? ) .

G e l b m e t a l l  “  C e .
1 b is  3  V e r s u c h e  v o n  B a r b a .  1 S c h m a l s e i t e  e i n g e l t e r b t ,

2  B r e i t s e i t e  e i n g e k e r b t ,  3  r i n g s h e r u m  c i n g e k e r b t .

U nter den Ursachen für Fehlerquellen in der 
V ersuchsausführung is t besonders die Empfind- 

i liclikeit der eingekerbten P roben gegen schiefe 
E inspannung genannt. F erner w eist M artens 

| darauf hin, „dafs die Abweichungen vom M ittel 
bei den K erbproben gröfser sind als bei den 

| Versuchen m it prism atischen Stäben. Ob man 
| diese Abweichungen nach B a r  b a als Kennzeichen 
! des U ngleichfönnigkeitsgrades des M aterials an- 
I sehen könne, oder ob sie durch die Fehlerquellen 

der V ersuchsausführung bedingt seien, müsse 
e rs t durch grofse V ersuchsreihen m it verschiedenen 

: M aterialien entschieden werden. „B is dahin 
müsse man aber die Möglichkeit, durch die K erb- 
zugversuche einen besseren Ueb erb lick über 
den G leichförm igkeitsgrad des M aterials gewinnen 

! zu können, als durch den V ersuch an prism atischen 
S Stäben, m it a lle r  Entschiedenheit in Abrede s te llen “ .

U eber S c h l a g z u g v e r s u c h e  m i t  e i n -  
i g e k e r b t e n  P r o b e n  berich tete  A s t  als
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Obmann der Commission 2 des In ternationalen  
V erbandes für die M aterialprüfungen der Technik 
au f dem B udapester Congrefs 1 901 .*  Um den 
Einflufs der Stabform  und der H erste llungsart 
der K erbe bei allen Versuchen möglichst gleich 
zu gestalten , verw endet A s t  s te ts  Zugproben 
nach F ig u r 7 und ste llt die 2 mm breite E in
kerbung durch E indrehen und Nachfeilen her. 
Zum V ersuch diente ein besonderes F allw erk  
m it senkrechter Hamm erbahn und schw erer 
Schabotte mit cen traler Aussparung. Die Zerreifs- 
probe w ird m it dem einen Kopf an der unteren 
F läche des Fallgew ichtes (5 oder 10 kg) fest
gelegt und am anderen Ende mit einem Anhänge-
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Figur 7.

gew icht von 5 oder 10 kg  beschw ert. Beim
H erabfallen sch läg t das F allgew icht au f die
Schabotte au f , die P robe zerre ifs t un ter der
W irkung  der lebendigen K ra ft des A nhänge
gew ichtes und dieses sch läg t nuu auf eine F eder 
au f, aus deren Zusam mendrückung derjenige 
T heil der lebendigen K ra ft des A nhängegewichtes 
erm itte lt w ird, der n icht zum Zerreifsen der
P robe aufgewendet wurde.

Die V erbindungen zwischen den beiden Ge
w ichten und Stabköpfen sind durch Keile s ta rr  
hergestellt. Zur E rzie lung  einwandfreier E rgeb 
nisse is t daher erforderlich, dafs die S tabachse 
w ährend des F allens senkrecht s teh t und das

* A s t - Ba r b a :  „Feststellung von Untersuchuugs- 
methoden über die Homogenität von Eisen und Stahl 
behufs deren eventueller Benutzung bei Abnahmen“. 
(Zürich 1901.)

Fallgew icht concentrisch zur S tabachse gleich- 
mäfsig auf die Schabotte aufschlägt. Sind diese 
Bedingungen n icht erfüllt, so entstehen B iegungs
spannungen im Probestabe, die bei seiner ge
ringen Länge sehr ins Gewicht fa llen ; dafs sie 
sich ganz vermeiden lassen werden, erscheint 
zweifelhaft.

Die von A s t  mit.getheilten E rgebnisse ver
gleichender Zugversuche m it s ta tischer B ean
spruchung und Stofs en thält Tabelle 1. Sie 
zeigen, dafs die Schlagarbeit beim B ruch bei 
den v ierP roben  aus M artinschienen mit wachsender 
Zugfestigkeit des M aterials abnahm. Das gleiche 
V erhalten zeigen bei denV ersuchen m it Bessemer- 
schienen n u r die P roben 9 bis 12 m it 50,3 bis
57,0 kg/qmm F estigkeit. A s t  w eist besonders 
darauf hin, dals die M artinschiene Nr. 1 9,9 m/kg, 
die Bessemerschiene Nr. 12 dagegen nur 1,6 m/kg 
Schlagarbeit ergeben habe, obgleich beide etwa 
57 kg/qmm B ruchfestigkeit und die Bessemer- 
schieue aufserdem gröfsere Bruchdehnung und 
Q uerschnittsverm inderung gezeigt habe.

Tabelle 1.
V e r g l e i c h e n d e  V e r s u c h e  v o n  Ast .

Pr
ob

e 
- N

r. 
i

M
at

er
ia

l Statische Zugprobe Schlag-Zugprobe

Z u g -
f e s t i g k e i t

k g / q m m

Q u er-
s c h n i t t s -

Y erm in d er.

o /o

B r u c h 
d e h n u n g

°/o

F a l l h ö h e

m

S c h l a g 
a r b e i t

m / k g

1 = ? f 57,3 33.1 17,0 1,98 9,9
2 =  = 61,5 27,0 17,0- 1,47 7,4
3 ¿ 3  I 76,4 10,2 9,0 0,94 4,7
4 “  1 81,0 11,3 8,0 0.81 4,1

5 44,0 56,8 25,5 0,55 2,8
6 46,0 49,2 19,0 0,55 2,8
7 © 47,1 48,5 26,0 0,55 2,8
8 Cß 50,0 49,3 24,0 0,42 2,1
9 4) 50,3 47,0 26,5 0,80 4,0

10 E 54,5 43,0 20,5 0,62 3,1
11 <A

O 56,3 43,5 21,0 0,45 2,3
12 S3 57,0 43,3 20,5 0,32 1,6

(Schlufs folgt.)

Elektrische Drehyorrichtmiir für Schmiedekrähne.

Die aufserordentliche V erbreitung, welche die | 
elektrischen Hebezeuge in den le tz ten  Jah ren  
gefunden haben, is t zum Theil der Leichtigkeit, 
m it w elcher die elektrischen Motoren mit den 
verschiedensten Mechanismen com binirt werden 
können, zuzuschreiben. Diese leichte A npassungs
fäh igkeit h a t auch die M öglichkeit gegeben, eine 
A nzahl in teressan te Problem e auf eine A rt zu lösen, 
welche die früher in  Anwendung gewesenen K ra ft
übertragungsm itte l n icht g es ta tte t hätten . Dies

ist der F a ll bei der D rehvorrichtung für Schmiede
krähne, welche kürzlich  in  der neuen Schmiede
halle der W erke J o h n  C o c k e r i l l  in Seraing 
in  B etrieb genommen worden ist, und die w ir in 
Nachstehendem  kurz beschreiben wollen.

Bekanntlich w erden beim Schmieden m it 
hydraulischen P ressen  die zu bearbeitenden 
Stücke, welche am K rahn  hängen, fortw ährend 
um ihre Längsachse gedreht. Zur E rle ich terung  
des V organges w ird am K rahnhaken  ein K etten 
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rad  befestig t, au f welchem eine kurze endlose 
K ette läuft. In  die untere Schleife dieser K ette 
w ird das zu schmiedende Stück gelegt, w orauf es 
mittels eines an ihm befestigten Hebels m it der 
Hand gedreht werden kann. Dies geschieht bei

Figur . Elektrische Drehvorrichtung

kleineren Stücken zw ar ziemlich leicht, aber bei 
Geschützrohren, bei W ellen  fü r Schiffsmaschinen 
und grofsen Dampfmaschinen u. s .w ., in Gewichten 
bis zu 50 t, wie sie heu tzu tage oft Vorkommen, 
wird das D rehen m it der H and sehr beschwer
lich. Man h a t daher versuch t, diese A rbeit 
maschinell zu verrich ten  und es sind auch ver
schiedene diesbezügliche V orschläge gem acht

worden. In Deutschland ist au einigen Orten 
folgende Anordnung in G ebrauch : * Um das zu 
bearbeitende Stück wird ein D rahtseil geschlungen, 
dessen Ende an dem Haken der auf der L aufkatze 
befindlichen sogenannten H ülfshebevorrichtung be

festig t w ird; diese H ülfshebe
vorrichtung besteh t einfach 
aus einem W indwerk m it Mo
to r für eine 8- bis 10 mal k le i
nere L ast, wie diejenige des 
H aupthakens, und is t ,  wie 
vorhin angedeutet, neben dem 
grofsen W indw erk au f der 
gleichen L aufkatze  angeord
net. W ird  die H ülfshebevor
rich tung  angezogen, so w ickelt 
sich das um das Schmiede
stück geschlungene Seil ab 
und verse tz t es in Drehung. 
Der N achtheil dieser Anord
nung lieg t darin , dafs das 
zu schmiedende Stück nur in 
einer R ichtung gedreht w er
den kann. F ern er w irken, je  
nach der L age des Stückes 
gegenüber dem K rahn, Seiten
kräfte  auf dasselbe, welche 
eine gewisse A nstrengung des 
A rbeiters verursachen. Die 
gegenseitige L age des kleinen 
zum grofsen Haken erlaubt 
die Anordnung nur innerhalb 
bestim m ter Grenzlagen des 
Stückes. Schliefslick is t auch 
die H andhabung complicirt.

Diese N achtheile b esitz t 
die in den W erken von John 
Coekerill in Seraing aufge
ste llte , von der C o m p a g n i e  
I n t e r n a t i o n a l e  d ’E l e c t r i -  
c i t e  in L üttich  gebaute D reh
vorrichtung (s. F igu r 1) nicht. 
D ie D rehung des in der be
reits besprochenen Gaileschen 
K ette Hegenden Schmiede
stückes w ird durch die B e
w egung auf maschinellem 
W ege dieser Galleschen K ette 
selbst erzeugt. An der K rahn- 
kette  häng t s ta tt  eines H akens 
der A pparat (F igur 2 und 3), 
der diese D rehung verursacht. 

Auf einer W elle  D s itz t das K ettenrad  A  und 
auf diesem läuft die K e tte , welche das zu 
schmiedende Stück träg t. Auf derselben W elle 
s itz t noch ein konisches Rad B ,  welches m it
einem auf einer verticalen W elle  E  befind-

* Dem Verfasser ist sie in der Schmiedehalle der 
„Gutehoffnungshütte“ in Oberhausen begegnet.

für Schmiedekrähne.
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Figur 2 und 8,

Zusammenstellung

elektrischen

Dreh Vorrichtung.
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liehen konischen R itzel G im E ingriff stellt. 
Eine Drehung; dieser verticalen W elle hat, wie 
leicht ersichtlich, auch eine solche des zu schmie
denden Stückes zur Folge. Um diese D rehung zu 
erreichen, is t die genannte W elle bis zur K atze 
des L aufkrahnes verlängert, wo sie ihre B e
wegung unter V erm ittlung eines zw eiten konischen 
Getriebes und zw eier S tirn radgetriebe von einem 
auf der K atze stehenden 6 -P .S .-E le k tro m o to r 
erhält. W egen der Lagenänderung der Flasche 
gegenüber der K atze is t die verticale W elle mit 
zwei Universalgelenken I I  und I  versehen und 
ist aulserdein ausziehbar angeordnet. Die K rahn-
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man m it dem Kralm  auch gewöhnliche L asten  
transportiren  kann.

Diese D rehvorrichtung für Schmiedekrälme 
h a t den ih r gestellten Anforderungen vollständig  
entsprochen und b ring t den Arbeitern eine w esent
liche E rleich terung , wodurch andererseits ein» 
bessere Bearbeitung erreich t wird.

Bemerkens w erth ist auch die übrige E in rich tung  
(Fig. 4) des K ralins. Die E lektrom otoren (Fig. 5) 
m odernster Construction sind vollständig gekapselt, 
was heute für einen solchen B etrieb als eine un
bedingte Notliwendigkeit allgemein anerkann t 
wird. Sie sind von eleganter und doch gedräng ter

Elektrische Drehvorrichtung fü r  Schmiedekrähne.

Figur 4. Laufkatze des Schmiedekralmes.

lastkette  ist doppelt und besitz t dem entsprechend 
die Flasche zwei K ettenräder K  und L . Zwischen 
der Flasche und dem unteren Theile der D reh
vorrichtung ist eine vierfache F eder M  einge
schaltet, die den Zweck hat, die K atze m it ihrem 
Mechanismus und die K rahnbrücke vor E rschü tte 
rungen und Stöfsen, denen das Stück während 
des Arbeitsprocesses ausgesetzt ist, zu bewahren. 
Jede dieser v ier Federn  besteht aus dreifsig 
concav-convexen S tahlblechringen, welche (wie 
F igur 2 zeigt) aufeinander aufgeschichtet sind. 
Diese Federn  sind sehr dauerhaft, w irksam  und 
beanspruchen nur einen sehr kleinen Raum für 
ihre Aufstellung. Der ganze Mechanismus läuft 
auf Kugeln und b esitz t aufser den erw ähnten 
Einrichtungen zwei Haken F F , m ittels w elcher

B auart. Die L ager sind mit Ringschm ierung ver
sehen, was bei Kapselmotoren anderer Construction 
gewöhnlich nicht der F a ll ist. E in H auptvortheil 
dieser Motoren ist die aufserordentlich leichter 
Z ugänglichkeit des Collectors und der B ürsten , 
w elch’ le tz te re  sämmtlicli oben liegen und durch 
W egziehen einer Kappe vollständig fre igelegt 
werden. W ie ersichtlich (F igur 4), besteh t der 
Mechanismus nur aus Zahnrädern, welche sämmt
licli au f der Maschine geschnitten werden. D ie 
Verwendung derselben is t durch die sehr langsam  
laufenden Motoren erm öglicht und w urde in 
diesem F alle  wegen der B etriebssicherheit den 
immer etwas delicaten, sich schnell abnutzenden 
Schneckengetrieben, die mehr bei sclmellgehenden 
Motoren am P latze sind, vorgezogen. Auffallend,
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weil von deutschen Ausführungen abweichend, 
und zur Nachahm ung zu empfehlen is t die V er
wendung von elektrischen Bremsen n icht nur

Figur 5.
Kapselmotor der Comp. Internationale 

d’Electricite in Lüttich.

fü r die Lastbew egung, sondern auch für das 
K atzenfahren und K rahnfahren. E s w ird h ier
durch ein äufserst genaues und schnelles Arbeiten

Kruppsche Panzerplatten in

In  der S itzung der französischen D eputirten- 
karnmer vom 9. März d. J .  äufserte sich der Ab
geordnete der Seine et Oise, A i m o n d ,  in äufserst 
ab fä lliger W eise über die P anzerp latten fabri- 
cation nach dem Kruppschen Verfahren. Nach 
dem „M oniteur de la  F lo tte “ w aren seine Aeufse- 
rungen folgende:

„V erm itte lst einer geschickten Reklame und 
der diplom atischen U nterstü tzung  seines Laudes 
h a t ein frem der Industrieller schliefslich die 
ganze W elt davon zu überzeugen vermocht, dafs 
die E ssener F abrica te  allen anderen überlegen 
seien, und dafs er ein V erfahren zur H erstellung 
von P an zerp la tten  entdeckt habe, welches diesen 
dieselbe W iderstandsfäh igkeit verleihe, wie sie 
die besten französischen und englischen P la tten  
bei einer um 1U gröfseren Dicke besitzen. Als 
es vor weniger als zwei Jah ren  sich darum 
handelte, die P anzerp la tten  für eiuen russischen 
K reuzer, w elcher in der französischen W e rft 
L a  Sayne im Bau w ar, zu liefern, waren es 
deutsche P la tten , welche von der russischen 
R egierung verlang t wurden. Aber unseren fran 
zösischen Fabricanten pafste es n ich t, dafs

erz ielt und auch manches Anstofsen der L ast, 
sowie A nprallen der K rähne und K atzen am 
Ende ih rer F ahrbahnen vermieden. Aufser der 
elektrischen Brem se besitz t der Lastmechanismus 
noch eine vom F ühre r m ittels Seiles zu be
dienende SicherheitsbremsQ, die beim Heben leer 
läuft und nur beim Senken zur R egulirung der 
Fahrgeschw indigkeit in T hätigkeit t r i t t .  Bei 
Sclimiedekrälmen is t es bekanntlich vortheilhaft, 
wenn der K rahnführer auf dem Boden des Saales 
in der Nähe des Schmiedemeisters, den Arbeits- 
procefs verfo lgend, seine S tellung einnimmt. 
Diese Anordnung is t zw ar bei dem h ier be
schriebenen K rahne n icht durchgeführt, jedoch 
bei einem ändern von obengenannter F irm a er
bauten K rahne. Dies kann auf elektrischem  W ege 
sehr leicht erreich t werden durch V erm ehrung 
der Strom leitungen längs der K rahnfalirbahn. 
Die v ier Controller, von besonderer Construction, 
werden auf einen kleinen Podest bei der Schmiede
presse. aufgestellt.

Solche Specialconstructionen fü r Hebezeuge 
und andere mechanische Anwendungen der Elek- 
tr ic itä t h a t die F irm a verschiedentlich fü r H ütten
w erke Belgiens und Rufslands ausgeführt. W ir 
behalten uns vor, auf einige in teressan te Con- 
structionen später zurückzukommen.

Alf. Willaredt.

der französischen Kammer.

Deutsche die P an zerp la tten  fü r den russischen 
K reuzer »Cesarewitch« in  F rankre ich  lieferten. 
Sie gingen die schw ersten Opfer ein und 
erw arben von der F irm a K rupp eine Licenz, 
die sie sehr theuer bezahlen m ufsten; sie sandten 
ihre besten Ingenieure nach Essen, um das 
angeblich verbesserte V erfahren kennen zu lernen; 
sie änderten danach ihre W erkstatts-E inrich tungen  
um, und es sind französische Fabriken , welche 
die Panzerung  aus Krupp-M etall für den »Ce
sarewitch« geliefert haben.

W ir können also K rupp-M etall in unseren 
französischen W erkstä tten  erhalten.

Die verantw ortliche technische Behörde im 
M arineministerium hatte  aber vor allem die 
Pflicht, zu untersuchen, ob die P la tten  aus Krupp- 
M etall w irklich unseren P la tte n  überlegen waren.

Als die französischen F abrican ten  fü r den 
»Cesarewitch« die gewünschten K rupp-P latten  
lieferten, wmrden V ergleichsversuche ausgeführt, 
und zw ar n icht au f dem Schiefsplatz von Essen, 
sondern au f den französischen Schieisplätzen m it 
dem französischen Geschütz und vor allem mit 
dem französischen Geschofs, welches seines
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gleichen noch nirgends gefunden hat. Man ent
deckte dabei m it S taunen, dafs das französische 
Geschofs die für unverw undbar gehaltenen Krupp- 
P latten  mit der gröfsten L eich tigkeit durchschlug, 
le ichter sogar als die guten gleichdicken P la tten , 
welche nach dem V erfahren von französischen 
W erken hergestellt waren.

D araufhin  w andte sich eine dieser F abriken, 
welche die deutsche Licenz theuer gekauft und 
ihre E inrichtungen um gewandelt h a tte , an die 
F irm a Krupp m it der F ra g e : W ie kommt es, 
dafs Ih r  uns ein V erfahren verkauft habt, welches 
dem unsrigen unterlegen is t?  Man antw ortete 
aus E ssen : Ih r hab t Euch die G ew andtheit, wie 
wir sie besitzen, noch nicht anzueignen verm ocht 
und Eure Fabrication von .Krupp-M etall in F ran k 
reich kommt der unsrigen n ich t gleich. Man 
hat. diese E rw iderung w örtlich aufgefafst und 
h a t H errn  Krupp g esag t: Gut, dann schickt
uns doch aus Essen K rupp-P latten  m it Eurem  
Stempel, P la tten , die Ih r  se lbst in  E uren W erk
stä tten  in Essen ausgew ählt h ab t; w ir wollen 
sie aber auf dem französischen Schiefsplatz mit 
unserm eigenen H albpanzergeschofs erproben. 
H err Krupp ging jedoch darauf n icht ein und 
diese W eigerung genügt, glaube ich, der Kammer, 
ohne dafs ich meine Ausführungen w eiter en t
wickle, als Beweis, dafs der Vorw urf, welchen 
man unserer französischen Industrie gem acht hat, 
sie fabricire gegenw ärtig  P roducte von geringerer 
Qualität, ungerech tfertig t is t .“

Angesichts einer solchen V erkennung der 
Sachlage scheint es doch nothw endig, darzu
legen, w ie das V erhältnifs in W irk lichkeit ist.

Im Ja h re  1896, nachdem das neue Kruppsche 
V erfahren durchprobirt und die gewonnenen 
Resultate in der M arinerundschau veröffent
licht worden w aren , w ünschten die englischen 
W erke Brown, Cammell und V ickers, sowie die 
französischen W erke Schneider, Chatilion & Com- 
mentry und S t. Chamond eine Licenz auf Aus
übung der K ruppschen P aten te  zu erhalten. 
Vorher aber sollte die ITeberlegenheit des K rupp
schen V erfahrens über die bis dahin bekannten 
P latten-H erstellungsprocesse durch einen Scliiefs- 
versuch erprobt w erden, und zw ar sollte eine 
P la tte  der gröfsten damals gebräuchlichen Dicke 
(es wurde etw a 35 cm angenommen) mit P an ze r
granaten bester Q ualität und un ter Anwendung 
einer sehr hohen Geschofsenergie zu r Erprobung 
gelangen. Es w urde ausbedungen, dafs bei dieser 
Erprobung das Ziel weder durchschlagen werden, 
noch die P la tte  Kisse erhalten  solle.

Die F irm a Krupp erk lä rte  sich hierzu bereit, 
und es fand nunm ehr im .August 1896 die E r
probung einer 35 und einer 37 cm dicken P robe
p la tte  s ta tt. Die verwendeten Geschosse w aren 
nicht, von K rupp hergeste llt, sondern es w aren 
gerade Geschosse französischer Fertigung , welche 
von dem renom m irtesten französischen H iitten-

werke speciell für diesen Versuch angefertig t 
worden w aren .. Die E rprobung der P la tten  fand 
un ter Controle der anwesenden englischen und 
französischen Ingenieure s ta t t ,  und es wurden 
speciell alle M essungen,genau von diesen H erren 
controlirt. Die Beanspruchung der P la tten  w ar 
eine so hohe, wie sie wohl se ither kaum von 
einem H üttenw erke bei Lieferungen . g a ra n tir t 
worden ist. Das B eschiefsungsresultat w ar gu t 
und bew ies, dafs durch die Anwendung des 
Kruppschen V erfahrens thatsächlich ein gew altiger 
F o rtsch ritt in der H erstellung der P anzerp la tten  
gem acht worden w ar. A uf Grund dieses Be- 
scliiefsungsresultats kam  die L icenzertheilung an 
die genannten W erke zum Abschlufs, wobei die 
Licenzgebülir in Form einer Tonnenabgabe für das 
nach Kruppschem V erfahren hergestellte  P la tte n 
quantum festgesetzt und w orauf den englischen 
und französischen Ingenieuren Gelegenheit gegeben 
w urde, das Kruppsche V erfahren in Essen bis 
ins kleinste D etail zu studiren.

D er Zuwachs an W iderstandsfähigkeit, w el
cher den P la tten  durch Anwendung des K rupp
schen V erfahrens gegeben werden konnte, w ar 
ein. so grofser, dafs die E inführung des V er
fahrens in den genannten englischen W erken 
m it einer bem erkenswertlien R aschheit sich voll
zog. Aber auch andere S taaten erkannten  die 
Vorzüge der Kruppschen P la tten . So w urde 
m it der russischen Marine ein V ertrag  geschlossen, 
der den russischen S taatsw erken die A nfertigung 
K ruppscher P la tten  ermöglichte. Die beiden 
grofsen am erikanischen W e rk e , die Carnegie- 
und die Bethlehem Steel Company, erwarben 
später gleichfalls eine Licenz auf Ausführung- 
der K ruppschen P aten te . In Oesterreich w ar 
es W itkow itz, welches eine Licenz erw arb, und 
es kann gesagt werden, dafs auf keinem dieser 
W erke andere als Kruppsche P la tten  in irgend
wie erheblichen Mengen m ehr hergeste llt w erden. 
In neuester Zeit ha t auch T ern i in Ita lien  eine 
Licenz erw orben. Auch in denjenigen S taaten , 
in welchen keine panzerfabricirende W erke 
bestehen, und die seit. E inführung der K rupp
schen P la tten  B edarf hatten , is t die Superiorität 
dieses Systems unzw eifelhaft festgeste llt worden.

Es kann wohl kaum angenommen w erden, 
dafs alle diese grofsen W erke, welche die K rupp
schen P a ten te  erworben haben, und jene S taaten , 
welche die L ieferung von Kruppschen P an ze r
p la tten  vorschreiben , sich einer Täuschung in 
Bezug auf die Qualität, dieser P anzerung  hin
gegeben haben. Die Zeit se it E inführung des 
Kruppschen Systems is t lange genug, um nun
mehr ganz genau zu w issen, welche V ortheile 
die Anwendung desselben bietet.

Thatsächlich is t auch nicht in einem einzigen 
F alle  un ter den H underten von P lattenerprobungen , 
welche auf dem -Kruppschen W erke stattgefunden 
haben, ein Mifserfolg zu verzeichnen gewesen,
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sondern die P la tten  haben sich ste ts durch eine 
grofse Gleichm äfsigkeit und e ine.gegenüber den 
•obenerwähnten Versuchen im Ja h re  1896 noch 
■erhöhte W iderstandsfähigkeit ausgezeichnet Das 
gleiche is t n icht nur auf dem Kruppschen W erke, 
sondern nacli Ueberwindung der bei E in tr itt  in 
«ine neue, com plicirte F abrication  ste ts vor
handenen Schw ierigkeiten auch bei sämmtlichen 
anderen W erken , welche das K ruppsche V er
fahren für ih re laufende Fabrication  angenommen 
haben, erz ielt worden.

D als die von H rn. Aimond behauptete Ueber- 
legenheit des französischen Geschosses in F ran k 
reich zu ungünstigen R esultaten  bezüglich der 
Q ualitä t der nach Kruppschem V erfahren her
gestellten  P la tten  geführt haben solle, is t nach 
den eingangs erw ähnten Versuchen, bei welchen 
j a  gerade diese französischen Geschosse zur An- | 
w enduug kam en, h infällig . Im übrigen dürfte m it j 
S icherhe it anzunehm en sein, dafs die Geschosse, mit 
■denen die Kruppschen P la tten  in D eutschland 
und in anderen S taaten  gegenw ärtig  erprobt j 
w erden, auf keinen F a ll gegenüber den fran
zösischen Geschossen m inderwertliig sind.

Nach all dem V orhergesagten mufs es doch 
a ls  rec h t auffallend bezeichnet w erden, wenn 
H r. Aimond sich in der französischen Kammer 
au  einer so ungerechten K ritik  über den W erth

der Kruppschen V erfahren hinreifsen liefs. Es 
w äre wohl rich tiger gewesen, nachzuforschen, 
ob die französischen W erke, die b isher die 
einzigen w aren, welche das Kruppsche Verfahren 
für die laufende Fabrication  n icht angew andt 
haben, sondern ers t mit der F abrication  an
fingen, als ihnen seitens der russischen Regierung 
die Verwendung von P anzerp la tten  K ruppschen 
Systems vorgeschrieben w ar, auch die E in 
richtungen und die E rfah rung  besitzen, um diese 
Kruppschen P la tten  so herzustellen , wie dies 
gefordert werden mufs. Es is t selbstverständ
lich, dafs zur E rzeugung einer guten Q ualität 
gewisse E inrichtungen vorhanden sein müssen. 
W enn diese E inrichtungen nicht vorhanden oder 
unvollkommen sind, so kann eine vollkommene 
Q ualität n icht erzeugt werden.

D er Hinweis des H rn. Aimond auf die Ab
lehnung der Kruppschen F abrik , eine von ihr 
gefertig te P la tte  zur E rprobung nach F rankreich  
zu liefern, g iebt V eranlassung zu der Bemerkung, 
dafs das französische P aten tgesetz  der E inführung 
einer solchen P la tte  im W ege steht. Die Kruppsche 
F abrik  w ürde durch die E inführungeiner pa ten tirten  
P an ze rp la tte  ans dem A usland ih rer französischen 
P aten trech te  verlustig  geworden sein, und w ar 
dadurch an der L ieferung ih rer P la tte n  nach 
F rankreich  verhindert. ./. Castner.

M ittheihmgeii aus dem EisenhUttenhiboratoriuin.

Schnelle Phosphorbestimmung.
Dr. H e n r y k  W d o w i s z e w s k i ,  Chemiker der 

E isenhütte Kulebaki, hat in „Stahl und Eisen“ 1897 
N r. 19 eine Methode veröffentlicht, durch welche 
-es möglich ist, eine Phosphorbestim m ung im Roh- 
-eisen in 4 S tunden zu beendigen. Ich habe diese 
Methode in  nachstehender Weise abgeändert und 
iglaube dadurch eine weitere Zeitersparung herbei- 
zuführen.

0,5 g, bei sehr phosphorreichem  Roheisen 
(w ie in  Frodingham  1,75 %) 0,25 g, werden in
40 ccm Salpetersäure spec. Gewicht 1,2 gelöst. 
Nach Beendigung der Lösung verdünnt man die
selbe m it W asser au f 50 ccm und iiltr irt die aus- 
geschiedene K ieselsäure und den G raphit ab. Die 
-abfiltrirte Lösung wird m it Chamälconlösung 
(10 g i. Liter) oxydirt und Mn O2 m it ein wenig 
weifsem Zucker reducirt. Durch eine mäfsige Er
hitzung wird die Lösung ganz klar. Man neutra- 
l is ir t vorsichtig m it Ammoniak (50 °/° ILO), setzt 
50 ccm Molybdänlösung hinzu und erw ärm t bis 
50° C. Der gelbe Niederschlag wird 5 Minuten 
lang stark  geschüttelt, au f einem trockenen F ilter 
{9 cm Durchmesser) abfiltrirt, dreim al m it einer 
Salpetersäurelösung (10 ccm p. Liter) und dreim al

m it einer K alium nitratlösung (1 g p. L iter) aus
gewaschen. H ierauf bringt man F ilter summ t 
Niederschlag in denselben Kolben, in welchem 
man das Roheisen gelöst h a t und wäscht m it 
destillirtem  W asser gut aus. Der Niederschlag 
wird dann m it 10 ccm einer norm alen Sodalösung 
(7,7 g i. Liter) gelöst und der Phosphor m it 
norm aler Salpetersäure (20 ccm i. Liter) titr ir t. 
Der T ite r der Normallösung wird wie folgt bestim m t:

0,062 ( =  0,001 g P) bei 100° C. getrocknetes 
Phosphorm olybdat werden in 10 ccm norm aler 
Soda gelöst, die F lüssigkeit m it einigen Tropfen 
Phenolphtale'in in alkoholischer Lösung versetzt 
und m it norm aler Salpetersäure titr ir t. Die 
Differenz zwischen 10 ccm Soda und der zur E n t
färbung der rothgefiirbten Flüssigkeit nöthigen 
Menge ergiebt die Menge der von der Phosphor
säure neutra lisirten  Sodalösung. Im allgem einen 
beträgt dieselbe 4 ccm, der T ite r der Salpeter

säure ist dem nach — - =  0,00025. Auf gleiche 
4

W eise verfäh rt m an bei der Phosphorbestim m ung 
im Roheisen. Eine B estim m ung is t in 20 oder30 Min. 
beendigt. Dr. Karl Ramorino,

C h e m i k e r  d e r  A e c l a i e r i o  A n s a l d o  &  C o . ,  
C o r n t g l U n o  L l ^ u r e .
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Der Schwefelgehalt yon Schlacken und Hüttenproducten.
Von H. von Jüptner.

Zweck der folgenden Zeilen ist e s , die 
Lehren der „Lösungstheorie“ (oder rich tiger ge
sagt, dio Lehre vom chemischen Gleichgewichte) 
auf praktischem  Gebiete anzuwenden, und so zu 
zeigen, dafs und in welcher W eise die Industrie 
aus rein  theoretischen Studien N utzen zu ziehen 
vermag.

I. Auftreten des Schwefels in Schlacken
und Metallen, bisherige Erfahrungen.

Die neueren Untersuchungen, nam entlich von 
A. C a r n o t  und G o n t a l ,  haben gezeigt, dafs 
der Schwefel in den Eisenlegirungen als Mono- 
sullid auftritt, und zw ar is t er zunächst an Man
gan (Mn S) gebunden, w ährend ein Ueberschufs 
desselben als Fe S erscheint. Dies darf jedoch 
keinesfalls so verstanden werden, dafs bei V orhan
densein von genügend viel M angan der Schwefel 
im Eisen n u r  als MnS auftreten  werde. Es w ird 
immer auch etwas. F e  S gebildet werden, doch ist in 
diesem F alle  die Menge des le tzteren  sehr gering.

lieber das A uftreten des Schwefels in den 
Schlacken haben hauptsächlich die U ntersuchungen 
von J . H. V o g t  entscheidenden Aufschlufs ge
geben. Nach denselben t r i t t  dieser auch in den 
Schlacken als Monsulftd auf, und zw ar kommen | 
liier hauptsächlich CaS, MnS, F eS  und ZnS 
in F rage, w ährend MgS den vorigen gegenüber 
in den H intergrund tr it t .  Alle diese Monosulfide 
können sowohl rein , wie als isomorphe Gemenge 
auftreten, und hängen die relativen Mengen, in 
welchen sie erscheinen —  dem M assengesetze 
entsprechend — von der Zusam mensetzung der 
Schlacke ab. Doch is t die V erw andtschaft von 
Schwefel zu Mangan gröfser als zu Calcium, 
und zu diesem wieder gröfser als zu Magnesium. | 
Ueberdies hat V o g t  nachgew iesen, dafs beim ; 
E rkalten  geschmolzener Schlacke die Monosulfide j  

zuerst und zw ar vollständig zur Abscheidung 
gelangen.

H ieraus können w ir folgende theoretische 
Schlüsse ziehen: 1. Die Schlacken vermögen im 
geschmolzenen Zustande Sulfide zu lösen. 2. Da 
die Abscheidung der Sulfide aus den geschmolzenen 
Schlacken zuerst erfolgt, was bekanntlich nur dann 
der F a ll sein kann, wenn die Lösung bei der frag 
lichen Tem peratur concentrirt ist, müssen w ir 
auch die Lösungen der Monosulfide in den ge
schmolzenen Sclilacken als ziemlich concentrirte 
ansehen. D a nun der Schw efelgehalt aller b is
her untersuchten Schlacken ein re la tiv  sehr kleiner 
ist (er überste ig t kaum 2,5 bis 3 °/o) und tro tz- 
dem dieser Schwefel (als Monosulfid) zuerst zur 
Abscheidung gelangt, so mufs offenbar auch die

Löslichkeit der Monosulfide in den Schlacken 
bei den beiH üttenprocessen vorkommenden Tem pe
ra tu ren  eine kleine sein.

Unsere K enntnifs von den Schwefelmengen, 
welche von re iner Schlacke aufgenommen werden 

; können, sind noch ziemlich m angelhaft. Sie lassen 
j  sich in nachstehende G rundsätze zusammenfassen. 

Die A ufnahm efähigkeit der Schlacken für Schwefel 
ste ig t: 1. m it der T em peratur, 2. m it der Bas'i- 
c itä t der Schlacken und 3. m it ihrem Gehalt 
an Ca 0  und Mn 0 . W ird  das Eisen (beim Hoch- 

! ofenprocesse) wegen zu n iedriger Tem peratur 
n icht in genügender W eise reducirt, und ent
hält somit die Schlacke einige P rocente E isen
oxydul, so fä llt das Roheisen immer rela tiv  
reich an Schwefel aus.

II. Grundlage der vorliegenden Untersuchungen.
Alle bisherigen U ntersuchungen konnten aus 

dem Grunde zu keinem tieferen E indringen in 
! die h ier obwaltenden V erhältnisse führen, weil 

man über sah, dafs man es hier n icht m it ein
fachen Lösungserscheinungen, sondern m it dem 
G l e i c h g e w i c h t e  z w i s c h e n  L ö s u n g e n  v o n  
S c h w e f e l  (oder rich tiger von Monosulfid) in  
z w e i  v e r s c h i e d e n e n  L ö s u n g s m i t t e l n  
(Schlacke und M etall) zu thun  hat. E s würde 
uns h ier zu w eit führen, und is t fü r unsere 
Zwecke auch nicht nöthig, auf die Theorie eines 
derartigen Gleichgewichtes näher einzugehen. 
Es genügt hier vollkommen, den N e r n s t s c h e n  

! Satz über die V ertheilung eines Stoffes zwischen 
zwei Lösungsm itteln anzuführen. Nennen w ir 
das V erhältnifs der räum lichen Concentrationerf, 
in welchen ein Stoff in zwei m iteinander in 
Berührung stehenden Lösungsm itteln vorhanden 
is t ,  seinen T l i e i l u n g s c o e f f i c i e n t e n ,  so 
gelten folgende S ätze:

1. B esitz t der gelöste Stoff in beiden Lösungs
m itteln  die gleiche M oleculargröfse, so is t der 
Theilungscoefficient bei gegebener Tem peratur 
constant.

2. Bei G egenwart m ehrerer gelösten Stoffe 
verthe ilt sich jede einzelne M oleciilgattung so, 
als ob die anderen n icht zugegen w ären.

3. Befindet sich der gelöste Stoff n icht in 
einem einheitlichen M olecularzustande, sondern 
ist er in D issociation begriffen, so g ilt S atz 1 
für jede der bei der Dissociation entstandenen 
M olecülgattungen, was sich auch unm ittelbar 
aus Anwendung des Satzes 2 ergiebt.

Bei der Anwendung auf unseren F all können 
w ir wohl in  ers te r A nnäherung die Gleichheit 
der M oleculargröfse der h ier in B etrach t kommenden
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Monosulfide (E S) annelimen, weil jedes Molecül 
derselben nur 1 Atom Schwefel enthält. W ir 
können somit unseren U ntersuchungen den ersten  
der obigen Sätze zu Grunde legen, dürfen aber 
n icht vergessen, dafs dieser Satz n icht mit 
voller S trenge gelten  w ird, weil es n icht ganz 
g leichgültig  sein w ird , ob w ir im E isen M nS 
oder F e S ,  und in der Schlacke C a S ,  MnS 
oder F e S gelöst haben. W eite re  Abweichungen 
werden sich wohl auch daraus ergeben, dafs 
uns die T em peratur unbekannt ist, für welche 
w ir den Theilungscoefficienten erm itteln  (ob
wohl diese Abweichungen, wie w ir spä ter sehen 
werden, n icht sehr bedeutend zu sein scheinen), 
und endlich deshalb, weil w ir in den Fällen, 
wie sie uns die B etriebspraxis liefert, durchaus 
n ich t sicher sind, den G leichgewichtszustand 
erreich t zu haben. (Dieser G leichgewichts
zustand dürfte wohl am ersten im Hochofen er
z ielt werden.)

ln  den uns zunächst interessirenden Fällen 
haben w ir es, wie schon erw ähnt, m it zwei 
Lösungsm itteln  fü r den Schwefel zu tliun: mit 
der S c h l a c k e  und mit  dem M e t a l l ,  und es 
is t wohl k la r, dafs sich der W erth  des Theilnngs- 
c-oefficienten m it der Zusam mensetzung b e i d e r  
dieser Lösungsm ittel ändern wird, w eil sich ja  
mit diesen auch die N atur des Lösungsm ittels 
ändert. Noch ist hervorzuheben, dafs sich die 
oben angeführten V ertheilungssätze auf die 
r  ä u m 1 i c h e C oncentration, also in unserem 
F alle  auf die in der Volumeneinheit enthaltene 
Schwefelmenge beziehen. Da aber das specifische 
Gewicht der Schlacken sowohl , als der v er
schiedenen E isensorten nur wenig variirt, können 
w ir in den folgenden Betrachtungen die P rocen t

gehalte  an Schwefel direct in B etrach t ziehen 
und somit das V erliältnifs der Schwefelgehalte 
von Schlacke und Metall als Theilungscoefficient 
bezeichnen.

III. Roheisen und Hochofenschlacke.
W ir legen unseren B etrachtungen die folgenden 

Analysen verschiedener Eoheisensorten und der 
dazu gehörigen Schlacken zu Grunde. Dieselben 
sind, wie auch die später m itzutheilenden Analysen, 
thefls der L ite ra tu r entnommen, theils vom V er
fasser ausgeführt.

A. R o h e i s e n  an  a l y s e  n.

N r .
K o h l e n 

s t o f f  
l n  o „

S i l i c i u m  

i n  ° ;o

M a n g a n  
i n  %

K u p f e r  
in  "Io

P h o s 
p h o r  

l n  n/o

S c h w e 
f e l  i n  °/ 0

i ■? ? 50,— V ?
h ö c h s t .
0,005

o 4,00 2,50 2.00 — 0,08 0,01
3 4,500 2,845 0,9 bis 0,4 — 0,048 0,010
4 3,793 0,322 2.221 — 0,098 0,057
5 4,500 2,463 2X142 — 0.060 0,014
6 3,610 0,114 1.225 — 0,083 0,060
7 4,325 0,807 1,820 — ¿344 0.054
8 5,800 0,503 7,232 — 0.892 ¡0
9 4,021 0,961 0,791

4,213
— 0,246 0,079

Spur10 5,100 1,127 — 0.223
11 3,916 0,414 2,534 — 0,095 0,037

Spur12 4,000 1,121 2,988 — 0;093
13 4,120 0,341 2.874 _ 0,082 0,033
14 1,92 0,23 0,77 — 1,60 0,12
15 3,987 1,307 0407 — 0,117 0,056
16 1,75 0,27 0,58 — 1,58 Oj 19
17 3,692 L800 2,650 0,032 0,042 o;ois
18 1,57 0i40 0,44 — 1,G2 0,30
19 3,51 1,23 3,36 — 0,89 0,05
20 3,112 2,403 3,842 Spm- 0,111 0,013
21 3,076 4,748 5,112 Spur 0,117 0,017
22 3,506 3,732 4,399 — 0,120 0,027

ß. Soli  l a c k e n  a n a l y s e  n.

Nr. Si Oi A120 3 BaO CaO MgO FeO MnO CaS P« 0 3 P S

°/o »/» "/o °/o °/o °'d •/<! “/« o;„ 0 ,’ „

1 26,50 8,10 _  . 42,40 8,30 Spur 10,76 4,87 ___ ___ 2,16
o 30,00 12,50 — 46,00 5,50 0,70 1,00 4,00 . —j — 1,78
3 30,00 12,340 — 51,000 2,340 1,050 0,300 — — 0,022 2,726
4 33,82 13,48 — 28,56 13,78 1,06 6,49 2,63 0,023 0,010 1,17
5 32,210 11,370 — 50,420 1,370 0,760 ojsso — — 0.008 2,726
6 33,40 10,36 — 26,39 14,35 5,18 8,55 1,55 0,110 0,048 0,69
7 32,970 12,440 — 47,950 1,370 1,470 2,260 — — 0,078 1^424
8 32,250 11,170 — 46,200 2,016 0,600 5,070 - — 0,019 2,521
9 33,18 13,28 42,53 5,93 0,22 5,90 — — 2,62

10 33,100 10,330 — 49,700 1,340 0,670 2,040 — — 0,025 2,695
11 34,77 11,55 — 29,13 15,11 0,96 5,8v 2,38 0,039 0.017 1,05
12 34,000 9,786 — 47,000 3,300 0,650 2.325 — — 0,013 1,800
13 35,60 10,56 — 30,44 13,85 1,02 5,24 2,76 — 0,022 1,23
14 37,33 17,39 36,86 2,67 2,91 1,05 0,79 0.44 0,019 0,35
15 35,500 8,720 — 46,500 3,200 1,160 1,580 — — 0,017 1,644
16 38,64 17,69 — 33,55 2,80 4,56 1,05 0,70 0,50 0,022 0,31
17 39,99 7,07 26,25 16,07 5,56 3,02 — 0,007 0,003 0,62
18 42,18 17,06 28.31 3,14 6,94 0,99 0,54 0,049 0,021 0,24
19 38,49 6,99 — 33,60 6,83 0,63 5,26 2,40 — — 1.07
20 48,14 11,80 1,72 13,17 13,31 2,07 9,59 0,02 — — oioi
21 46,23 19,11 1,78 16,99 7,59 0,86 6,54 0,14 _ ___ 0,06
22 54,74 10,02 1,77 14,35 5,09 4,51 7,43 0,02 — _ 0.01
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Den Sauerstoffgehalt dieser Schlacken gehen die folgenden Tabellen:

S a u e r s t o f f  d e r  B a s e n  i n P r o e e n t e n

C. S a u e r s t o f f g e h a l t  d e r S c h l a c k e n . D. Des  G-esammt-Basen-  
s auer s t of f es .

E. Des  S a ue r s t o f f e s  
der  RO- Basen .

---~
S i l l c l -

N r .
rungs-

s*stufe —■ 
b

S i  o 2 Ala O3 BaO CaO MgO FeO Mn 0 N r . Ala O3 BaO CaO MgOFeO MnO N r . BaO CaOMgO F e O M n O

i 0,65 14,12 3,81 12,11 3,32 _ 2,42 1 18 __ 56 15 __ 11 1 — 68 19 — 13
2 0,74 15,98 5,88 __ 13,14 2,20 0.16 0,23 2 27 — 61 10 1 1 2 — 84 15 1 1
3 0,74 15,98 5,80 — 14,57 0,94 0̂ 23 0.07 3 27 — 68 4 1 — 3 . — 92 6 2 —

4 0,83 18,02 6,34 ----- 8,16 5,51 0,24 1,46 4 29 — 38 25 1 7 4 — 53 85 2 10
5 0,83 17,17 5,34 __ 14,40 0,47 0,17 0,19 5 26 — 70 2 1 1 5 — 95 3 1 1
6 0.84 17,79 4,87 __ 7,54 5,74 1,14 1,93 6 23 — 35 28 5 9 6 — 46 35 7 12
7 0,84 17,56 5,85 ----- 13,70 0,55 0,33 0,51 7 28 — 65 3 2 2 7 — 92 3 2 3
8 0,84 17,18 5,25 __ 13,20 0,81 0,14 1,14 8 26 — 64 4 — 6 8 — 87 5 1 7
9 0,85 17,67 6,24 ------ 12,15 2.37 — 0,05 9 30 — 58 12 — — 9 — 83 IG — 1

10 0,87 17,63 5,03 ----- 14,20 0,54 0,15 0,46 10 25 - - 70 3 — 2 10 — 93 3 1 3
11 0,88 18,47 5.43 __ 8,32 6,04 0,21 1,32 11 25 — 39 29 1 6 11 — 52 38 1 9

312 0.91 18,11 4j60 ----- 13,43 1,32 0,14 0.52 12 22 — 67 7 1 3 12 — 87 9 '1
13 0,92 19,00 4.96 __ 8,70 5,54 0,23 1,18 13 24 — 42 27 1 6 13 — 56 35 1 8

'14 0,96 19,89 8,17 ----- 10,53 1,07 0,65 0,24 14 40 — 51 5 3 1 14 — 84 9 5 2
15 0,98 18,91 4,08 __ 13,29 1,28 0,26 0,36 15 21 — 69 7 1 2 15 — 87 8 2 3
16 1,01 20,58 8,31 __ 9,59 1,12 1,01 0,24 16 41 — 47 6 5 1 16 — 80 10 8 2
17 1.13 21,30 2,92 __ 7,50 6,43 1,25 0,82 17 15 — 40 34 7 4 17 — 50 43 8 6
18 1,17 22,47 8,02 __ 8,09 1,26 1,54 0,22 18 42 — 42 7 8 1 18 — 73 11 14 2
19 1,21 20,50 3,27 _ 9,60 2,73 0.14 1,19 19 19 — 57 16 1 7 19 — 70 20 1 9
20 1,22 25,65 5,55 0,20 3,76 8,87 0*46 2,16 20 27 1 18 42 2 10 20 1 24 58 3 14
21 1,31 24,63 8,91 0,19 4,85 3,04 0,19 1,47 21 48 1 26 16 1 8 21 2 50 31 2 15
22 2,06 29,16 4,68 0,19 4,10 1,90 1,29 1,65 22 34 1 30 14 9 12 22 2 45 21 14 18, W  C i 'J ,  X \J  I t U y  V j J - U

* Sauerstoffverhältnifs: _^ ^ ul csa—  — (Als Oa als Base gerechnet.)
Basensauerston b

Die folgende Tabelle F  en thä lt den T h e i l u n g s c o e f f i c i e n t e n  und die w ichtigsten, 
denselben beeinflussenden Factoren , wie S ilicirungsstufe und relativen B aO -, CaO- und M n0 - G ehalt 
der Schlacke und C-, Si-, Mn- und P -G elialt des R oheisens:

T a b e l l e  F.

Silici A u f  1 0 0  T h e i l e  G e s a m m t - Auf 100 Theile RO- B a s c n - Theilungs-
.

g in °/oB a s e n - S a u e r s t o f f  e n t f ä l l t S a u e r s t o f f  e n t f ä l l t  S a u e r - coefficient: Kolieisenzusammensetzun
rungsstufe Sauerstoff in s t o f f  i n S Schlacke 

S Roheisen
s
b B a O CaO Mn 0 S u m m e B a O C a O MnO S u m m e C S i Mn P

0,65 56 11 67 68 13 81 wenigstens 432,— ca. 6,00 ?' 50 — ?
0,74 61 1 62 _ 84 1 85 1 7 8 ,- 4,00

4,500
3,793

2,50 2,00 0,08
0,74 68 1 69 __ 92 2 94 272,6

20,53
2,845 0 ,9 -0 ,4 0,048

0,83
0,83
0,84
0,84
o;84
0,85
0,87
0,88
0,91
0,92
0,96
0,98
1,01
1,13

38 7 45 53 10 63 0,322 2,221 0,098
70 1 71 __ 95 1 96 195,— 4,500 2,463 2,042 0,060
35 9 44 __ 46 12 58 13,00 3,610 0,114 1,225 0,083

z 65 2 67 _ 92 3 95 26,67 4,325 0,807 1,820 2,344
64 6 70 _ 87 7 94 00 5,800 0,503 7,232 0,892
58 58 _ 83 1 84 33,16 4,021 0,85 0^791 0,246
70 2 72 _ 93 3 96 00 5,100 1,127 4,213 0,223
39 6 45 _ 52 9 - 61 28,38 3.916 0,414 2.534 0,095
67 3 70 _ 87 3 90 00 4Í000 1,121

0,92
2^988 0,093

42 6 48 _ 56 8 64 37,21 4,120 2,874 0,082
81 1 52 84 2 86 2,92 1,920 0,23 0,770 0,100
69 2 71 _ 87 3 90 29,29 3,987 1,307 0,407 0,117
47 1 48 _ 80 2 82 1,63 1,750 0,27 0,58 1,58
40 . 4 44 __ 50 6 56 34,44 3,692 1,800 2,650 0,042

1,17 42 1 43 _ 73 2 75 0,80 1,70 0,40 0,44 1,62
1,21 57 7 (34 . _ 70 9 79 21,40 3,51 1,23 3,36 0,89
1.22 1 18 10 29

35
1 24 14 39 0,77 3,112 2,403 3^842 0,1111

1,31
2,06

1 26 8 2 50 15 67 3,53 3,076 4,748 5,112 0,117
1 30 12 43 2 45 18 65 0,37 3,506 3,782 4,399 0,120

V II .«
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Die Daten der vorstehenden Tabelle sind 
nach steigendem Silicirungsgrade (Sauerstoff- 
verhältnifs) geordnet. W ie schon erwähnt, hängt 
die Vertheilung des Schwefels zwischen Schlacke 
und Roheisen sowohl von der Zusammensetzung 
der Schlacke, als von jener des Roheisens ah, 
und wir wollen nun, um diese Einflüsse zu 
studiren, der Reihe nach die Zusammensetzung 
von Schlacke und Roheisen in Betracht ziehen.

Fassen wir zunächst die Z u s a m m e n 
s e t z u n g  d e r  S c h l a c k e  ins Auge, so sehen 
wir, dafs im allgemeinen der Vertheilungscoeffi- 
cient mit der Basicität der Schlacke wächst, 
d. h. dafs die Schlacken im allgemeinen einen um 
so gröfsereu Antlieil des vorhandenen Schwefels 
aufnehmen, je  basischer sie sind. Ebenso scheint 
ein wachsender Gehalt der Schlacken an BaO, 
CaO und MnO in diesem Sinne zu wirken.

C  S i  M n

4,00 2,50 2,00
3,793 0,322 2,534

Auch sonst entsprechen die höchsten Gehalte 
der Schlacken an (BaO -f- CaO -f- MnO) durch
aus den gröfsten W erthen der Theilungscoeffi- 
cienten. Ob hohe Thonerdegehalte den Werth 
der Theilungscoefficienten herabdrücken, läfst sich 
nicht mit Sicherheit entscheiden. Die folgenden 
Beispiele scheinen allerdings dafür zu sprechen:

—  A 1 j 0 3 B a O  +  C a O  +  M n O  T h _°” U !1 B * '  C  S i  M n
b  c o e f f i c i c n t

0,96 40 52 (86) 2,92 1,92 0,23 0,77
1,01 41 48 (82) 1,63 1,75 0,27 0,58
1,17 42 . 43 (75) 0,80 1,57 0,40 0,44

Doch sind hier die Unterschiede im Thonerde
gehalte ziemlich klein, und es machen sich 
andere Umstände (abnehmender Gehalt des Roh
eisens an Kohlenstoff und Mangan) * geltend, und 
das folgende Beispiel:

—  A l j  O j  B a O  +  C a O  +  M n O  I h ! ' I U “ ?S"  C  S i  M n
b  c o e f f ic i e n t

1,31 '18 34 (65) 3.53 3,076 4,748 5,112

zeigt trotz eines noch höheren Thonerdegehaltes 
und trotz eines höheren Wertlies von -- einen 
gröfsereu Theilungscoefficienten, als die vorigen 
und die beiden benachbarten Beispiele. (Siehe 
Tabelle F.)

Studiren wir nun den Einflufs, welchen die 
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  R o h e i s e n s  auf 
diese Verhältnisse ausiibt, so fällt uns zunächst 
in die Augen, dafs die besonders niederen W erthe 
der Theilungscoefficienten (solange die Schlacke 
nicht zu sauer ist) sehr niederen Kohlenstoff
und Mangangehalten des Roheisens entsprechen: **

* Siehe später.
** Die betreffenden Analysen beziehen sieh auf 

Minetteroheisen und sind von W o l t e r s  mitgetheilt.

s T h e i l u n s ;s -
T - B a O  - f -  C a O  - f -  M n O  
b  c o e f f i c i e n t

0,74 62 (85) 178,0
0,83 45 (63) 20,53

4  B a O  +  C a O  +  M n O  C  S i  M n
b  co e ff ic ic n t

0,96 52 (86) 2.92 1,92 0,23 0,77
1,01 48 (82) 1,63 1,75 0,27 0,58
1,17 46 (75) 0,80 1,57 0,40 0,44
während umgekehrt hohen Kohlenstoff- und Man
gangehalten des Roheisens (bei nahe gleicher Si- 
licirungsstufe und gleichem BaO -f- CaO +  MnO- 
Gehalt der Schlacken) auch hohe W erthe der 
Theilungscoefficienten zukommen:

- 1  B a O  +  C a O  +  M n O  T h .? i!u f  & 8;  C  S i  M n
b  c o e ffic ien t

0,83 45 (63) 20,53 3,793 0,322 2,221
0,88 45 (61) 28,38 3,916 0,414 2,534
0,92 48 (64) 37,21 4,120 0,920 2,874
1.13 44 (56) 34,44 3,692 1,800 2,650
oder die folgenden noch auffallenderen B eisp iele:
■ 4 -  B a O  +  C a O  +  M n O  T h .?“ u ? & s;  C  S i  M n

b  co e ff ic ie n t

0,83 71 (96) 1 9 5 ,-  4,500 2,463 2,042
0,84 70 (94) co ' 5,800 0,503 7,232
0,87 72 (96) oo 5,100 1,127 4,213
0,91 70 (90) oo 4,000 1,121 2,988

Freilich geben jene Beispiele, welche sich 
auf sauerere Schlacken beziehen, trotz hohem 
Kohlenstoff- und Mangangehalt des Roheisens 
kleine W erthe der Theilungscoefficienten:

- ä B a O  +  C a O + M n O  T h _*J’ u ? 6 a'  C  S i  M n
b  co e ffic ie n t

1,22 28 (38) 0,77 . 3,112 2,403 3,842
1,31 34 (65) 3,53 3,076 4,748 5,112
2,06 42 (63) 0,37 3,506 3,732 4,399

Diese Erscheinung kann jedoch durch ein 
Ueberwiegen des Einflusses des Silicirungsgrades 
der Schlacken, wie durch den relativ niederen 
BaO +  CaO +  MnO -G ehalt derselben erklärt 
werden, und thatsächlicli zeigt sich auch hier 
wenigstens im zweiten Beispiele der Einflufs 
eines aufsergewöhnlich hohen Mangangelialtes 
im Roheisen deutlich durch eine nicht unbeträcht
liche Vergröfserung der Theilungscoefficienten.

Welchen E i n f l u f s  der M a n g a n g e h a l t  des 
Roheisens a l l e i n  auf diese Verhältnisse ausiibt, 
zeigen folgende Beispiele:

—  B a O  +  C a O + M n O  T b e l l n p g s -  c  S i M n
b  co e ff ic ie n t

0,83 45 (63) 20,53 3.793 0,322 2,221
0,84 44 (58) 13,00 3,610 0,114 1,225
1.13 44 (56) 34,44 3,692 1,800 2,650

Bei den ersten beiden derselben ist der 
Silicirungsgrad der Schlacke, bei allen der 
BaO - j- CaO +  M nO-Gehalt derselben und der 
Kohlenstoffgehalt des Roheisens fast gleich, und 
dem wachsenden Mangangehalt des Roheisens 
entspricht durchaus auch ein steigender Werth

* der Theilungscoefficienten. Beim dritten Bei
spiele ist allerdings auch der Siliciumgehalt des 
Roheisens ein relativ hoher.

In gleicher W eise zeigen die folgenden 
Beispiele den ausschliefslichen E i n f l u f s  d e s  
K o h l e n s t o f f g e h a l t e s :

- 1 -  B a O  +  C a O  +  M n O  J 0t f f l d e n t  °  S i  M n

0.85 58 (84) 33,16 4,021 0,85 0,791
0,96 52 (86) 2,92 1,92 0,23 0,77
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in welchen bei nahezu gleichem Ba 0  +  Ca 0  +  Mn 0 - 
Gehalte der Schlacke und gleichem Mangan- 
gehalte des Roheisens der Theilungscoëfficient 
mit dem Kohlenstoffgehalte des Roheisens abnimmt.

U eber den Einflufs des Silicium gehaltes des 
Roheisens auf den W erth  der Theilungscoöffi- 
cient.en lassen sich aus den vorstehenden D aten 
keine Schlüsse ziehen. D er Einflufs des P hos
phorgehaltes im Roheisen w ird später besprochen 
werden.

Aus Vorstehendem ergeben sich folgende, für 
die P rax is nicht unw ichtige Schlufsfolgerungen :

1. Die V ertheilung des Schwefels zwischen 
den beiden flüssigen P hasen  : Schlacke und Roh
eisen hängt von der Zusam m ensetzung b e i d e r  
P hasen ab.

2. Das V erliältnifs zwischen dem Schwefel
gehalte der Schlacke und dem des Roheisens 
(der T h e i l u n g s c o ë f f i c i e n t )  durfte bei gleicher 
Zusammensetzung beider P hasen  und bei gleicher 
Tem peratur constant sein.

3. H ieraus folgt, dafs die a b s o l u t  v o l l 
s t ä n d i g e  Entfernung des Schwefels aus dem 
Roheisen n icht möglich is t ;  annähernd lä fst sich 
derselbe durch eine passende W ahl der Schlacken- 
und nam entlich der Roheisen-Zusam m ensetzung 
jedoch entfernen. E s is t  dies der zw eite écla
tan te  P a ll im Eisenlnittenw esen, dafs theoretische
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B etrachtungen zu einem G renzw erthe führten, 
der in der P rax is auf keine W eise überschritten  
werden kann. D er erste F a ll w ar der von 
H. L . C h a t e l i e r  au f re in  theoretischem  W ege 
erbrachte Nachweis, dafs V ergröfserung der H och
ofendimensionen über eine gewisse G renze hinaus 
zu keiner w eiteren Brennstoffersparnifs führt.

4. Die Schlacke kann um so m ehr Schwefel 
aufnehmen, je  basischer dieselbe is t und je  mehr 
BaO  +  CaO +  MnO sie enthält.

5. Die A ufnahm efähigkeit des Roheisens für 
Schwefel w ird um so kleiner, je  m ehr K ohlen
stoff und Mangan dasselbe en thält. Bei sehr 
hohen M angan- (und Kohlenstoff-) G ehalten (Ferro- 
m angan) w ird sie fast gleich Null.

6. Bei zu saueren Schlacken (etw a - ~ >  1 .2 )

is t die W irksam keit eines erhöhten M angan- und 
Kohlenstoff-Gehaltes im Roheisen ziemlich klein, 
während ein hoher BaO  -f- CaO ~|- M n0 - G ehalt 
der Schlacken noch über diese Grenze hinaus 
ziemlich w irksam  zu sein scheint.

7. Bei sehr basischen Schlacken hingegen
scheint der Einflufs eines hohen Kohlenstoff
und M angangelialtes im Roheisen gröfser zu 
sein, als je n er eines hohen BaO -j- CaO -f- MnO-  

' G ehaltes der Schlacke. (gdiM s folgt)

Zuschriften an die Redaction.

Zuschriften an die Redaction.
( F ü r  d i e  u n t e r  d i e s e r  R u b r i k  e r s c h e i n e n d e n  A r t i k e l  ü b e r n i m m t  d i e  R e d a c t i o n  k e i n e  V e r a n t w o r t u n g . )

Gichtgas-Reinigung.

Bei der in „Stahl und E isen“ wiederholt schon 
eingehend behandelten Frage der Gichtgas-Reini
gung ist es, um  zu einem praktischen Ziele zu 
gelangen, vor allem nothwendig, sich vor blofsen 
Hypothesen und etwaigen unrichtigen Folgerungen 
daraus zu hüten. Man is t z. B. schon so weit 
gegangen, das m it F lugstaub verm engte Gas, das 
man m it den vorhandenen unvollkom m enen Vor
richtungen n ich t zu trennen  verm ochte, eine 
„Lösung“ zu nennen. Bisher ist es aber noch 
Niemand gelungen, beim Mischen von Gas m it 
Staub eine W ärm etönung nachzuweisen, weshalb 
wir lieber den unklaren Begriffen von „V erbindung“ 
Und „Lösung“ aus dem W ege gehen und es ledig
lich m it einem  mechanischen Gemenge zu tliun 
haben und dieses mechanisch au fbere iten  wollen.

W ill m an zwei ineinander greifende Körper 
voneinander trennen, so bedarf man dazu zweier 
in entgegengesetzter R ichtung w irkender K räfte, 
bezw. einer Kraft, welche einer Reaction entgegen
strebt. Man ha t es nun m it dem mechanischen

Gemenge von Gas und Flugstaub zu thun , die w ir 
voneinander trennen  wollen, und mufs also den 
dem niedersinkenden Staube entgegenwirkenden 
Gaswiderstand überwinden. Diese Aufgabe wurde 
bei den b isher fast ausschliefslioh angewandten 
Gasreinigorn der Schwerkraft überlassen , also 
einer constanten K raft, au f die man zwar keinen 
Einflufs ausüben kann, deren Aufgabe jedoch durch 
V erringerung des W iderstandes, welchen die Be
wegung des Gases ih r entgegensetzt, erleichtert 
werden kann. Dies wird hauptsächlich auf zweierlei 
W eise erre ich t:

1. durch möglichstes H erabsetzen der Ge
schwindigkeit des Gases, indem man es durch 
grofse Q uerschnitte le ite t und ihm  dabei W ider
stände in den W eg legt,

2. indem m an durch Benetzen m it W asser 
vermöge der Adhäsion m ehrere S taubtheilchen zu 
einem gröfseren K örper vereinigt.

Um den Grad der Reinigung beurtheilen zu 
können, läfst sich h ier eine kleine B erechnung
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einfügen, dio zwar nur relative Richtigkeit besitzt, 
jedoch fü r den Vergleich m it anderen Reinigungs
arten  sich ganz gut eignet. N im m t m an der E in
fachheit des Rechnungsvorganges halber an, dals 
die S taubtheilchen kleine W ürfelehen wären von 
der Seitenlange a m it der Masse m und dem 
spec. Gewichte J , so is t das Gewicht, also hier die 
die T rennung bewirkende K raft G =  m . g  =  a3<).

Der dem Niedersinken entgegenstrebende
c2

W iderstand W =  „ - P ,  wenn 7 das spec. Gewicht

des Gases, c seine Bewegungsgeschwindigkeit und 
F  eine Fläche des S täubchenw ürfels bedeutot. F ür 
das gröfste S taubtheilchen, welches oben noch in 
Schwebe erhalten  wird, gilt G =  W

o d er: a8 J  =  a2
§

^ ■ Ya — -• c2 und wenn m an fü r die Con-
2 d g

stanten  ih re  Zahienw erthe einsetzt, ist a =  0,036 c2.
Dies is t die un te rste  Grenze, dio wir beim 

Reinigen m ittels Schw erkraft erreichen können. 
E rsetzt m an nun die Schwere als eine die Trennung 
bewirkende K raft durch eine andere K raft, die 
m an beliebig reguliren kann, so erreich t m an eine 
um  so vollkom m enere Reinigung, je m ehr man die 
K raft steigert. Zu diesem Zweck eignet sich vor
züglich die Centrifugalkraft. Es wurde schun vor 
geraum er Zeit eine Reinigung der Gichtgase durch 
C entrifugalkraft empfohlen, die m it Hülfe eines 
einfachen V entilators ausgeführt werden soll, wie 
dies bereits auch au f einigen H üttenw erken ein
geführt ist. Von dem V entilator werden Gas und 
Flugstaub angesaugt und beide K örper infolge 
der Rotation gleichzeitig der Centrifugalkraft 
unterw orfen. Dem Gase wird die in radialer

V 2
Richtung wirkende Beschleunigung p =  ortheilt,

und die Beschleunigung erhält auch der Flugstaub, 
so dafs beide K örper m it der gleichen End
geschwindigkeit c =  p . t  in  derselben Richtung 
aus dem Blasstutzen des V entilators heraus
geschleudert werden. W enn nun dennoch eine 
Staubabscheidung im Ventilator stattfindet, so is t 
diese lediglich auf die Adhäsion des gegen dio 
W ände des Gehäuses geschleuderten Staubes zu 
denselben und auf die Adhäsion des W assers zu 
beiden zurückzuführen. Aus diesem Grunde mufs 
man dem einfachen V entilator den Namen eines 
Centrifugalreinigers entschieden absprechen, und 
ist m it dessen Hülfe eine vollkommene Reinigung 
unmöglich, wie es auch die Analysen beweisen, nach 
denen m an den Staubgehalt des gereinigten Gases 
nie un te r 0,2 g im Cubikmoter herabsetzen konnte.

Um eine vollkommene Reinigung zu erzielen, 
darf der Flugstaub n u r für sich allein der Centri
fugalkraft ausgesetzt werden, während das Gas in en t
gegengesetzter R ichtung abgeleitet worden mufs. 
Dies wird erreicht durch Zusam m enkuppeln zweier 
V entilatoren bei ih ren  Saughälsen, deren Flügel

räder m it den verschiedenen Halbm essern Ri und 
Ra (vergleiche nachstellende Abbildung) auf einer 
gem einsamen Achse aufgekeilt sind. Wenn nun 
der eine V entilato r, für sich allein arbeitend, 
bei n Touren eine Gasmenge Qi von der Span
nung pi, der zweite, ebenfalls für sich arbeitend, 
bei denselben n Touren die Gasmenge Q2 m it 
der Spannung ¡12 liefern w ürde, so m üisten 
beide zusam m engekuppelt, nach der Skizze, die 
Gasmenge (Q2 — Qi) bei der Spannung (ps — pi) 
liefern. W ären die beiden Flügelräder gleich

grofs, so würde das R esultat — 0 sein und man 
ha t es nur m it einem Leergang zu thun . Von 
zwei verschieden grofsen V entilatoren wird der
jenige m it gröfserem Durchm esser eine gröfsere 
Depression im Saughals hervorrufen als der kleinere, 
es wird also nach V erbindung beider der Gasstrom 
im kleineren V entilator Um schlägen iind in der 
dem natürlichen Gange entgegengesetzten Richtung, 
also von der Peripherie zur M itte des kleineren 
und von da wieder zum Umfang des gröfseren, 
durchgesogen werden. Diese Durchgangsgeschwin
digkeit, von w'elcher allein der Grad der Reinigung

abhängt, läfst sich durch das V erh ä ltn is  der 

Flügelräder, oder n- durch verschiedene Touren
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zahlen beliebig ändern. F ührt man Gichtgas in  einen : 
solchen A pparat ein, so wird bei einer Geschwindig
keit „c“ des Gases im Saughalse- der das Gas 
schwängernde Staub zwei K räften unterworfen, 
welche beide radial in  entgegengesetzter R ichtung
wirken und zwar im ersten passiven V entilator:

..2 " ~ °
V  tl

1. der Centrifugal kraft P  =  i n . f, =  -
a'“ o v-

R ~  g ' Ri
2. dem W iderstand gegen das H erausschleu

dern, welcher der radialen Compononte des Ge- 
schwindigkeits-Parallelogrammes proportional ist:

W  =  ?Y 2 g  / '  ‘
Es wird dann w ieder für das kleinste eben 

noch m itgerissene Staub Würfel clien dio Beziehung 
W  =  P  gelten, oder:

aa5 v2 t: o2 2 ®..a—-  — =  E v a2, woraus a =  . -  cg r  w  2g  ’ 2 8 V2
und setzt m an die einfachsten Zahlenw erthe bei 
r — l m n =  1000 ein, a =  0,000034 c3, welches ver
glichen m it a =  0,036 c2, der un tersten  Grenze der 
Schwerkraft-Reinigung, beweist, dafs man bei der
selben Durchgangsgeschwindigkeit eine 1000 mal 
bessere Reinigung erzielen kann, als es in den 
alten Apparaten überhaupt möglich war.

Möglicherweise noch h in ter dem ersten V en
tilator m itgerissener S taub w ird auch im zweiten 
activen V entilator von der F liehkraft entfernt, m it 
der Geschwindigkeit c2 =  p t, während das Gas, 
durch das W idersträuben des passiven V entilators 
am freien Laufe gehemmt, nur m it der Geschwin
digkeit c =  C2 — ci austreten  wird, und da C2 >  c, 
dem Staube den V orsprung läfst.

W as dio Construction des A pparates betrifft, 
so scheint m ir die Anordnung m it verticaler Achse 
am v o rte i lh a f te s te n  zu sein, da h ierbei der einmal 
weggeschleuderte Staub am Zurückfallen zwischen 
die Flügel verh indert wird, wie dies wohl bei

senkrechter Lage des Gehäuses an seiner oberen 
H älfte geschehen könnte. Der Boden erhält nach 
ausw ärts ein Gefälle entsprechend dem Verhältnisse

beider Beschleunigungen Die Flügel sind nach

der archim edischen Spirale nach rückwärts ge- 
krümmt ,  1. um am Umfang einen allmählichen E in
t r i t t  des Gases zu gestatten, 2. um  dem in um 
gekehrten Spiralen austretenden Staube jederzeit 
freie Bahn zu gew ähren. Um das Ansetzen des 
Staubes an die Flügel und das Gehäuse zu v e r
hü ten , wird von oben in geneigter R ichtung 
gegen die Bewegung der Flügel ein W asser
strah l w eingeführt, der die Flügel der ganzen 
Breite nach trifft und ,  infolge der F liehkraft 
herausgeschleudert, den Flügel der ganzen Fläche 
nach bespült. Aufserdem wird das W asser noch 
das Maschinengas abkühlen und so den, den 
B rennw erth des Gases herabsetzenden W asser
dampf condensiren.

Die zum Betriebe nöthige K raft wird direct 
proportional sein dem Quadrate der Zunahm e an 
Spannung der vom V entilatorsystem  gelieferten 
Gasmenge, wie bei einem einfachen V entilator, 
wobei uns noch die E in trittsspannung zu gute 
kommt ;  nur  die zur U eberw indung der inneren 
W iderstände nothwendige A rbeit dürfte wohl 
etwas gröfser ausfallen als jene  zweier selbständig 
betriebenen Maschinen.

Ein nach diesem P rincip  ausgeführter A pparat 
arbe ite t also ganz analog den zum K lären von 
Flüssigkeiten gebrauchten Centrifugen, die jedoch 
n u r in term ittirenden  Betrieb gestatten, und indem  
er den Durchgang des zu reinigenden Gases nach 
dom Gegensti'om-Gesetz zuläfst, dürfte er auch 
einen rationoll und continuirlich arbeitenden
A pparat darstellen. Wladimir Stieber.

W i t k o w i t z .

Die Walzwerkseinrichtungen der Gegenwart.

V erehrte Redaction!
Im  H eft 2 von „Stahl und E isen“ vom 

15. Januar, Seite 105 spricht H r. R. M. D a e l e n  
die Befürchtung aus, dafs in  m einem  Aufsatzo 
„Die W alzw erkseinrichtungen der G egenw art“ 
die E rörterungen über die zum Erwärm en der 
Blöcke dienenden Tiefherdöfen den Glauben er
wecken könnten, ich habe den ersten Tiefofen m it 
Siemensscher Gasfeuerung errichtet. H r. Daelen 
erw ähnt h ierbe i, dafs zu der von m ir genannten 
Zeit ein solcher Ofen in Teplitz in  Betrieb ge
wesen sei, welchen die V erw altung dieser H ütte  
im  Verein m it dem Erfinder H rn. Gjers aus
geführt habe und nach dieser Type später eine 
gröfsere Anzahl Oefen gebaut w urden. Ich fühle 
mich veranlafst, den Vorwurf, als wollte ich mich 
m it fremden Federn schmücken, zu widerlegen.

Nachdem der von m ir für das Trägerwalzwerk 
in Präval i constru irte Tiefherdofen 2 Jah re in 
Betrieb war, wurde im Jah re  1888 in Graz eine noue 
W alzwerksanlage gebaut. Der dam alige Director 
H r. Ferdinand Moro w ar bezüglich der Blockwärm- 
öfen zu dieser Zeit m it H rn. Daelen und m ir in 
U nterhandlungen getreten. Nachdem Hr. Moro 
sich für m einen Tiefherdofen entschieden hatte, 
die V erhandlungen m it H rn . Daelen zu keinem 
R esultate führ ten,  besuchte mich Hr. Daelen in 
Prävali und stellte das A nsuchen, den von m ir 

j erbauten Ofen zu sehen, was ihm  von der D irec
tion bewilligt war. H r. Daelen war in  der Absicht 

i nach Prävali gekommen, sich darüber zu orientiren, 
ob es möglich sei, dafs er als V ertreter des Gjers- 

! sehen P aten tes die P atentfähigkeit m einer Ofen- 
construction anfechten könne. Nachdem derselbe



sich an Ort und Stelle die Ueberzougung verschafft 
h a t te , dafs m eine Ofentype von jener des H rn. 
Gjers derart verschieden ist, dafs eine Anfechtung 
des Paten tes keinen Erfolg haben könne, wurde 
m ir von H rn. Daelen der A ntrag gem acht, be
züglich A usnützung des P aten tes n ich t selb
ständig vorzugehen , da es im beiderseitigen 
In teresse liege, gem einsam zu handeln. Ich w urde 
vor Allein ersucht, einen für „Stahl und E isen“ 
bereits eingesandten Aufsatz über m eine Ofen
ausführung zurückzuziehen. Loider bin ich auf 
diese Vorschläge eingegangen. Die Correspondenz 
bezüglich der zu treffenden V ereinbarung wurde 
nahe zwei Ja h re  hingezogen, augenscheinlich in 
der Absicht, m ich in  der Verfolgung m einer Sache 
hinzuhalten, da dam als V erhandlungen bezüglich 
V erw ertliung des Qjersschen P aten tes m it m eh
reren  W erken gepflogen wurden. Ich habe, nach
dem ich zu dieser E insicht kam, die Correspondenz 
selbst abgebrochen; dies der thatsächliehe Sach
v erh a lt, welchen ich ste ts durch die in meinem 
Besitze befindlichen Briefe belegen kann.

Dafs der m ir pa ten tirte  Ofen keine Nach
ahm ung des Teplitzer Ofens se i, h a t Hr. Daelen 
m ir gegenüber m ündlich und schriftlich anerkannt; 
w äre dies der Fall gewesen, so hä tte  Hr. Daelen 
gewils den ihm  offenstehenden Rechtsweg betreten, 
s ta tt ein gem einsam es Vorgehen bei V erw erthung 
der P aten te  in Vorschlag zu bringen. Es hätte 
jedoch auch H r. Moro, m it welchem Hr. Daelen 
bereits U nterhandlungen bezüglich Erw erbung der 
Teplitzer Construction gepflogen hatte, diese nicht 
unterbrochen. Die Ursache des Scheiterns der 
V erhandlungen bestand darin, dafs Hr. Moro den 
B etrieb der den gleichen Zwecken dienenden Oefen 
in Teplitz und Prävali an Ort und Stelle studirte 
und als erfahrener Fachm ann die Ueberlegenheit 
m einer Construction gegenüber jener von Teplitz 
erkannte und demgemäfs seinen Entschlufs fafste.

Ich habe n icht die B ehauptung aufgestellt, 
dafs die G jersschen Tieföfen keine V erbreitung 
gefunden h ä t te n ; für solche Walzwerke, welche 
kalten Einsatz m itv erarb e iten , haben sie sich 
jedoch kaum  bewährt. W ie sich gute Aus-
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zwe i e r  Monate zur Einsichtnahme für Jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

10. März 1902. Kl. la , R 14578. Verfahren, Fein
kohlen bei der Kohlenaufbereitung sowie anderes 
körniges und schlammiges Fördergut unter gleichzeitiger 
Aufwärtsbeförderuns; zu entwässern. Eduard Bulaud- 
Klein, Dortmund, llamburgerstr. 57.

führungen von selbst Bahn brechen, beweist der 
Umstand, dafs heute sehr bedeutende Grofswalz- 
werke in  den- V ereinigten S taaten von Oefen be
dient  werden, die m einer Construction gloichen. 
Die von m ir erw ähnten Ersparnisse und Leistungen 
sind n ich t übertrieben , sondern entsprechen den 
Thatsachen. Bezüglich Beantwortung der Frage, 
was sich durch Einführung der Tiefherdöfen er
sparen läfst, ist die A rt der zu erzeugenden W aare, 
der W erth  des Bohblockes, die Höhe der A rbeits
löhne wie die Kosten des feuerfesten Materials, 
der P reis und die Beschaffenheit der Kohle in 
Erwägung zu ziehen. Unzweifelhaft is t der Ab
brand beim Tiefherdofen um 2 bis 2 ’/a % geringer 
als beim Rollofen. Die dadurch erzielte Ersparnifs 
hängt von den Gestehungskosten der Rohblöcko 
ab, welche je nach der Oertlichkeit, Beschaffenheit 
des M aterials zwischen 60 und 100 M  f. d. Tonne 
schwanken kann. W ürde m an die Ersparnifs in 
folge verringerten  Abbrandes für sich behandeln, 
so beträgt dieselbe bei einem Grobwalzwerke von 
150000 t  Erzeugung im  Jah re  180000 bis 375 000 M, 
was in  einer Keihe von Jahren  eine schöne Sum m e 
ausm acht. Aufserdem sind bei den bestconstru irten  
Rollöfen die Bedienungs- und E rhaltungskosten 
erheblich höher als bei den Tieföfen. Endlich 
sind die beim Brennstoff zu erzielenden E rspar
nisse n icht ohne Bedeutung, zudem beim Betriebe 
eines Gasofens für die G eneratoren auch m inder- 
werthige Kohle genügt. Jene Ersparnisse, welche 
infolge der gleichmäfsigeren Erw ärm ung der 
Blöcke erzielt w erden, kann nu r der praktisch 
geschulte Fachm ann beurtheilen. Man kann also 
einen ganz norm al gehenden Rollofen in Vergleich 
ziehen, wenn die Vortheile der Tiefherdöfen ohne 
Uebortreibungen beurtheilt werden.

Um nicht m ifsverstanden zu werden, bem erke 
ich, dafs bei V erarbeitung leichterer Blöcke der 
Rollofen am P latze is t und dafs ich u n te r b e 
s t i m m t e n  Voraussetzungen diese Ofentype für ge
eignet halte, die günstigsten R esultate zu erzielen.

M ö d e r b r u g g ,  den 12. F ebruar 1902.
• Hochachtungsvoll

Alexander Sattmann.

ausländische Patente. 22. Jahrg . Nr. 7.

ausländische Patente.

Kl. 10 a, K 19432. Verfahren nebst Einrichtung 
zur Vertlieilung der Verbrennungsluft hei Koksöfen. 
Heinrich Köppers, Essen-Riittenscheid.

Kl. 18 c, W  17551. Gabelförmiger Wagen zum 
Ein- und Aussetzen von Tempergefäfsen. Carl Weber, 
Gevelsberg.

Kl. 21h, G 16 139. Vorrichtung zur Erhitzung von 
Arbeitsstücken im elektrolytischen Bade; Zus. z. Anm. 
G 14937. Joseph Girlot, Jumet, Belg.; Vertr.: C.Gronert, 
Pat.-Anw., Berlin NW. 6.

Kl. 49b, G 15 804. Verfahren zur Herstellung von 
Metallsägen. Eugen Graf, Aachen, Gerlachstr. 18.
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K l.  49e, C 9910. D r u c k l u f t -Nietmaschine. John 
Andrew Carlisle, Philadelphia; Vertr.: Paul Müller, 
Pat.-Anw., Berlin NW. G.

13. März 1902. Kl. 7 a, B 28 922. Vorrichtung 
zur Herstellung von FaQoneisen. Otto Briede, Benrath 
hei Düsseldorf.

Kl. 7 e, A 8097. Maschine zur paarweisen Her
stellung von Hufnägeln aus Draht durch Walzen und 
Pressen. Benjamin Judd Abbott, Chicago; Vertreter:
C. v. Ossowsky, Pat.-Anw., Berlin W. 9.

Kl. 49 b, H 25 823. Verfahren und Maschine zum 
Abziehen von Feilen. Pb. Heyer, Efslingen.

17. März 1902. Kl. la , R 14690. Vorrichtung 
zum Freihalten der Durchfallschlitze bei Schüttelrosten. 
Heinrich Reinhard und Carl Steinert, München.

Kl. 7 b, B 23 352. Verfahren und Apparat zur 
Herstellung von Verbundröhren. Edward Irving Brad- 
dock, Medford, V. St. A .; V ertr.: Paul Müller, Pat.- 
Anw., Berlin NW 6.

Kl. 7 c, 1 5961. Durch Dehnung eines geschlitzten 
Bloches erzeugtes Metallgitter. International Metal 
.Lath Company, New York; Vertr.': F. Meffert und 
Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte. Berlin NW 7.

Kl. 18a, G- 14581. Verfahren und Vorrichtung 
zum Trocknen von Luft für hüttentechnische und 
andere Zwecke durch Abkühlung. James Gayley, Pitts
burg, V. St. A .; Vertr.: C. H. Knoop, Pat.-Anw., 
Dresden.

Kl. 19 a, A 7782. Eisenbahnschiene für einschienige 
Eisenbahnen. American Construction Company, New- 
York; Vertr.: E. W. Hopkins, Pat.-Anw., Berlin C 25.

Kl. 24 a, Sch 17 823. Feuerung mit unter den 
Rosten stehenden Abfuhrwagen für die herunterfallende 
Asche. Emil Schatz, Wittenberg.

Kl. 24c, T 7688. ümschaltvorrichtung. Desiderius 
Turk, Riesa i. S.

Kl. 49b, W 17 969. Kaltsäge. Werkzeugmaschinen
fabrik Ludwigshafen, H. Hessenmüller, Ludwigshafen
a. Rhein.

Kl. 49 f, R 15 849. Maschine zum Seliweifsen von 
Längs- und Quernäthen an Cylindern. Thomas Fitch 
Rowlaud, Manhattan, V. St. A .; Vertr.: Carl Pieper, 
Heinrich Springmann und Th. Stört, Pat.-Anwälte, 
Berlin NW 40.

20. März 1902. Kl. 7 c, M 19 875. Ziehpresse 
zum stufenweisen Ziehen von Blechgefäfsen. Fr. Mönke- 
möller & Cie., Bonner Maschinenfabrik und Eisen- 
giefserei, Bonn.

Kl. 7 c, M 19 876. Hydraulische Ziehpresse mit 
zwei in einem gemeinsamen Gehäuse angeordneten, in 
einander gefügten Druckkolben. Fr. Mönkemöller & Cie., 
Bonner Maschinenfabrik und Eisengielserei. Bonn.

Kl. 10 h, C 8907. Vorrichtung zum Verarbeiten 
von Briquetirungsgut unter Abschluts der Luft. Edmond 
Castellazzo, Paris; Vertr.: Felix Lande, Pat.-Anw., 
und Edmund Levy, Berlin SW. 12.

Kl. 18 a, G 15 531. In der Fahrtrichtung kipx>- 
barer Sehlackenwagen. Gewerkschaft Deutscher Kaiser, 
Bruckhausen a. Rh.

Kl. 48 b, A 8326. Vorrichtung zum Verzinnen, 
Verzinken u. s. w. von Blechen. American Tin Plate 
Company, New York; Vertreter: C. Gronert und 
W. Zimmermann, Pat.-Anw., Berlin NW. 6.

G ebrauchsnm ster ei ulragungeii.
10. März 1902. Kl. 7 c, Nr. 169837. Blechabbiege- 

maschine mit zur Bethätigung der Spannwange an
geordneter Kurbel und Lenkstange. Eramann Kircheis, 
Aue i. Erzg,

Kl. 19 a, Nr. 169815. Eisenbahnschienen - Stofs
verbindung aus die Schienenfüfse umgreifenden und 
unten mit Lappen versehenen Laschen. Zacharias Pelke, 
Düsseldorf, Carl Antonstr. 27.

Kl. 20a, Nr. 169710. Fufsrolle für Ketten- und 
Seilbahnen mit Lagerung in gemeinsamem Rahmen und
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mit durch Filzringe abgedichteten Lagerstellen. Otto 
Lankhorst, Düsseldorf, Wasssrstr. 1.

Kl. 49b, Nr. 169819. Eisenscheere mit doppelter 
Biege- und Lochvorrichtung. Wilhelm Mesch, Magde
burg, Blumenthalstr. 10.

Kl. 49b, Nr. 169991. Blech- o. dgl. Scheore, deren 
Gestellkörper aus schmiedeisernen, durch Winkeleisen
o. dergl. verstärkten Platten besteht. Karl Teichert, 
Saalfeld a. S.

Kl. 49 b, Nr. 169 999. Gufsabschneidemascliine mit 
achsial verstellbaren Messern. E. Brabandt, Berlin, 
Köpenickerstr. 32 a.

Kl. 49 f, Nr. 169 996. Gesenk zur Herstellung von 
Dengelambossen u. dergl. von quadratisch - pyramidaler 
Form. Julius Krähwinkel, Altenvörde.

17. März 1902. Kl. la ,  Nr. 169 801. Für Stein
kohle eine 'Grobkornsetzmaschine mit Auslaufrohren 
zum beständigen Abführen von sich etwa ansammeln- 
dem Schlamm u. s. w. unterhalb des Siebes bezw. 
Kolbens dieser Maschinen. Friedrich Koepe, Bochum, 
Rheinischestr. 20.

Kl. 1 b, Nr. 170214. Elektromagnetische Metall
scheidetrommel mit durch feststehende Bürsten und 
drehendem Kollektor zeitweilig stromloser Trommel- 
Oberfläche. Carl Scholl, Göppingen.

Kl. 10 a, Nr. 170259. Koksofenthür aus Stahl- 
gufs, mit gewölbter oder gerader, durch Rippen ver
steifter Vorderwaud, abgerundeten Ecken, angegossenem 
oder lose eingesetztem und durch Schrauben mit der 
Thür verbundenem Planierlocli-Rahmen und mit Lehm 
abzudichtender Fuge zwischen Planierloch uod Planier- 
loclistopfen. Fahrendeller Hütte, Winterberg & Jiires, 
Bochum.

Kl. 24a, Nr. 170180. Schrägrostfeuerung mit am 
oberen Rostende angeordneter Oberluftznführung, welche 
unabhängig von der Unterluftzuführung regulirt werden 
kann. Act.-Ges. für Patentverwerthung, Nürnberg.

Kl. 24a, Nr. 170181. Schrägrostfeuerung mit nach 
oben verjüngten Rostspalten und über den \  erengungen 
liegender Öberluftzufiihrng. Act.-Ges. für l ’atent-
verwertliung, Nürnberg.

Kl. 24 a, Nr. 170182. Treppenrostfeuerung mit 
verengten oberen Rostspalten und über diesen ange
ordneter Oberlnftzuführung. Act.-Ges. für Patent
verwerthung, Nürnberg.

Kl. 24f, Nr. 170 247. Roststäbe mit auswechsel
barer Brennbahn. Horst Edler von Querfurth, Schön- 
heiderhammer.

Kl. 31b, Nr. 170257. Schneckenform maschine 
mit einer Schablone, deren Vertical- und Drehbewegung 
von einer Welle aus erfolgt. Aug. Hennes, Hannover- 
Linden, Egestorffstr. 9.

Kl. 49b, Nr. 169 785. E in e  Hemmungsvorrichtung 
zum Schutze der Finger bei der Arbeit an Stanzen 
und Fallhämmern mit gleichzeitiger Auslösung der 
Sperrbolzen am Hemmungsrad bei gleichzeitiger Be
nützung beider Ilände. Heinrich Breuninger, Altdorf,
O.-A. Nürtingen.

Kl. 49g, Nr. 170302. Feilenunterlage_ für Feilen- 
hobelmaschînen, derart ansgeführt, dafs jeder Theil 
der Feile eine nach abwärts gerichtete Lage erhält, 
um ein Festrennen des Meifsels zu verhindern. Jean 
Bêché, Hückeswagen.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 18 a ,  Nr. 126091, vom 20. Februar 1901. 
A . J . R o s s i ,  J. M . N a u g t h o n u n d W . D . E d m o n d s  
in N ew Yor k .  Verfahren zur Gewinnung des Titans 
aus titanhaltigen Eisenerzen.

Die Erfindung betrifft die Gewinnung des Titans 
aus titanhaltigen Eisenerzen, in denen es in so ge
ringer Menge enthalten ist, dafs es ohne weiteres
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nicht gewonnen werden kann. Um es dennoch aus 
dem Erze in einer möglichst angereicherten Form zu 
erhalten, so dafs es zur Darstellung von Legirungen 
des Eisens mit Titan benutzt werden kann, z. B. nach 
dem Verfahren des amerikanischen Patentes 048 489 
(vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 590), werden die Erze 
mit so viel Kohle, wie zur Reduction ihrer Kiesel
säure und ihrer Eisenoxyde erforderlich ist, sowie 
aufserdem mit so viel basischen Erden, z. B. Kalk, 
dafs sie die Titansäure unter Bildung eines basischen 
Titanats zu binden vermögen, gemischt und dann 
zweckmäfsig mittels des elektrischen Stromes sehr 
hoch erhitzt. Hierbei werden die Eisenoxyde zu 
metallischem Eisen, die Kieselsäure zu Silicium, 
welches in das Eisen hineingeht, rcducirt, wogegen 
die Titansäure nicht reducirl wird, sondern sich mit 
den basischen Erden zu einem Titanat verbindet, das 
als Schlacke auf dem Eisen schwimmt und für sich 
gewonnen werden kann.

Kl. 81 e , Nr. 126363, vom 27. Oetober 1900. 
J. J a c o b s e n  i n  B e r l i n - F r i e d e n a u .  Förder
vorrichtung fü r  körniges, pulveriges oder breiiges Gut.

An dem sich in der Förderrinne f  hin und her 
bewegenden Bande a sind sägezahnähnliche Körper b 

befestigt, welche, entgegen
gesetzt der Pfeilrichtung be
wegt, zusammen mit dem 
Bande a aus dem Fördergut 
herausgehoben werden, und 

zwar dadurch, dafs die Zähne h mit ihren schrägen 
Flächen über das Fördergut hiuwegschleifen, ohne er
hebliche Mengen desselben mitzureifsen. Bei der Be
wegung in Richtung des Pfeilos dringen hingegen die 
Z äh n e t mit ihren zweckmäfsig etwas nach vorn ge
neigten Flächen in das Fördergut ein und schieben 
es vorwärts. __

Kl. 18 a, Nr. 125 332, vom 8. December 1899. 
F a b r i k  f e u e r f e s t e r  u n d  s ä u r e f e s t e r  P r o 
d u c  t e A.-G. in V a l l e n d a r  a. Rh. Verfahren zum 

Speisen der Winderhitzer mit vor
gewärmter Luft.

Ueber dem Fufs e, durch wel
chen die verbrannten Hochofengase 
abziehen, ist, durch eine schwache 
Wand U getrennt, ein Kanal f  an
geordnet, durch welchen die von 
der Gebläsemaschine angesaugte 
Luft geführt und hierbei bis gegen 
200 0 C. vorgewärmt wird.

Kl. 24c, Nr. 126294, vom 10. Februar 1901. 
A l b e r t  F i s c h e r  i n  O b e r  h a u s e n ,  Rhld. Ventil
anordnung für Regenerativöfen.

Die neue Ven'tilanordnung bezweckt, bei Regene- 
rativgasöfen einen Verlust au Gas, wie er bei den 
gewöhnlichen Klappenvcntilen bei .jeder Umstellung

eintritt, zu vermei
den und zwar da
durch, dafs beson- 
dere Zu- und Ab- 

I gangsventile unab- 
\ hängig voneinander 
i so angeordnet 
: werden, dafs bei

_ j der Umschaltung 
das Betriebsgas mit 

den Abgasen nicht in Berührung kommen kann. 
Demgemäfs sind die Zugangsventile « b in einem 
gemeinschaftlichen Gaskasten g und die Abgangs
ventile c d in einem zweiten besonderen Gaskasten k  
untergebracht. Beide Gaskästen sind völlig getrennt 
voneinander aufgestellt..

Kl. 7a, Nr. 125291, vom 30. Nov. 1900. J o s e f  
G i e s l i o i d t  in D ü s s e l d o r f .  Querwalzwerk mit 
parallel oder geneigt zum Werkstück gelagerten Walzen, 

Bei Walzwerken der vorbezeich- 
neten Art hat sich der Uebel- 
stand geltend gemacht, dafs das 
Walzstück leicht einen unrunden 
Querschnitt erhält. Dies soll 
gemäfs vorliegender Erfindung 
dadurch vermieden werden, dafs 
die Walzen w ungleichmäfsig 
um die Mittellinie des Arbeits
stückes a vertheilt werden.

K l.31a, Nr. 125335,
vom 13. März 1900. 
Koch  & Ka s s e b a u m 
in H a n n o v e r  - L i s t. 
Cupolofen mit Vorwär
mung des Gebläsewin-, 
des durch die Abhitze 
des Ofens.

Innerhalb derWind- 
kammer f  ist ein Rohr b 
in einem oder mehreren 
Strängen rund um den 
Ofen herum angeord
net, welches durch 
Rohr o mit dem oberen 
Tlieile des Ofenschach
tes in Verbindung stell t, 
und durch welches ein 
Theil der Abhitze des 

Ofens geleitet und zur Vorwärmung des Gebläsewindes 
nutzbar gemacht wird.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Sr. 6<>S402. P a r t  B. B l k i n s  in P i11sbu rg , Pa., 
V. St. A. Koksofen.

a sind die Ofenkammern, b die Abzüge für die 
Destillationsproducte, c Kanäle mit Gaseinlässen e und 
Lüfteinlässen f  fiir die aus den Regeneratoren durch

</ und h aufsteigende Ver- 
brennungsluft. Die Heiz
gase steigen durch Ka
näle i und senkrechte 
Züge k  in der vorderen 
Hälfte des Ofens empor 
und durch w'agereclite 
Züge l nach der abge- 
theilten hinteren Hälfte 
des Ofens, dort abwärts 
und durch den Räumen
c, h, g entsprechende hin
tere Räume und Regene
ratoren zur Esse. Die 
mittlere Scheidewand x  
dient zum Aufspeichern 
von Wärme.

Nr. 668688. E u g e n e  L. Mc’ Ga r y  in P i t t s 
bur g ,  Pa., V. St. A. Walzenstuhl.

a ist der Fufs des von oben gesehenen (und 
wagerecht geschnittenen) Stuhls, b die Walze. Die 
Bolzen c halten den Stuhl gegen die Grundplatte. 
Statt diese Bolzen wie gewöhnlich mittels Schwalben
schwanzes in eine Nuth der Grundplatte eingreifen zu 
lassen, lenkt Erfinder die Bolzen an der Platte an,
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so dafs sie in die Fufsschlitze d eingeschwungen 
werden können. Ein um e schwingbarer Reiber f  wird 
zwischen a und die den Bolzenkopf bildende Mutter

aber auch unabhängig bethätigt werden (um a hori
zontal zu stellen), e ist die Fortsetzung des hydrau
lischen Kolbens f, hinter welchem (links) Druck steht. 
f  kann aber nicht nach rechts geben, weil das Aus- 
lafsrolir g durch Hahn h und ein zweites (ebenfalls 
rechts mündendes aber nicht sichtbares) Auslafsrohr 
durch Hahn i  geschlossen ist. Im Augenblick der 
Umsteuerung von a 1 wird durch eine Curvennuth und

eingeschoben und durch eine geringe Drehung des 
Mutterfortsatzes h die Mutter angezogen und damit 
der Stuhl (aufs leichteste lösbar) befestigt.

Nr. 6«SS0:i. A l l e y n e  R e y n o l d s  in She f f i e l d ,  
England. Tiegelofen.

" « und 6 sind die Regeneratoren, d der Herdraum. 
Der Herd ist von unten frei zugänglich und hat eine 
oder mehrere Aussparungen, in welche die Tiegel c 

ohne Boden diclitschliefsend ein
gefügt sind, unter Verwendung 
feuerbeständigen Materials zur 
Abdichtung. Eine mittlere Oeff- 
nung in den Aussparungen ist 
durch einen Block e mit Zapf- 
locli g verschlossen, der Block 
durch mit dem äufseren Herd
mantel verschraubte Platten am 
Platze gehalten. Die Tiegel 
werden von oben beschickt und 
brauchen, wie ersichtlich, zum 
Giefsen nicht aus dem Ofen ent
fernt zu werden.

Metallstreifen durch die Lehren d gezogen und darauf 
die aneinanderstofsenden Kanten geschweifst. Die 
Lehren d sitzen auf einem Wagen </, dessen Gestell 
zwischen starken Querträgern h geführt ist. Arm « 
ist am oberen Ende mittels vcrticaler bleitflachen 
zwischen Gleitschienen i geführt und verschiebbar 
(rechtwinklig zur Bildebene). Die Schienen t sitzen 
auf dem Wagen k ,  welcher mittels Umyersalgelenks 
an die Zahnstangen f  befestigt ist. Die Stangen f  
sind zweitheilig, indem die Zahnhahn f  , aus einzelnen 
Abschnitten bestehend, an e in e r durchgehenden Schiene/' 
angeschraubt ist (Auswechseln ausgebrochener Zahne). 
m sind Tragrollen für die Zahnstangen und laufen aut 
einem an den Trägern n aufgehängten Geleis o.

I p  sind Buffer.
4

Nr. (568450. W illia m  H. Mc’F a d d e u ,  P i t t s 
burg,  P a., V. St. A. Versclilufsvorrichtung fü r  Giefs- 
pfan nenauslässe.

Der Auslafs n wird durch den Kegel b ver
schlossen, welcher am Ende der mit Schutzhülle c 

versehenen Stange d sitzt. 
Letztere kann mittels des in 
einer Gleitführung an der 
Platte e gleitenden Schlittens f  
in der Senkrechten verschoben 
werden und zwar durch den 
Hebel g, schwingend um den 
an e sitzenden Zapfen h- 
i  ist eine Flügelmutter oder 
dergleichen zum Feststellen 
von f  an e. Damit der Kegel l 
stets centrisch zum Auslafs 
sich bewegt, ist die Stange d 
mittels Kugelgelenkes lc an 
die Schraubenspindel l ange
schlossen, und letztere in 
einem Längsschlitz von in 

festgeschraiibt.. Der Ausschlag des Kugelgelenks wird 
durch eine in geringem Abstande von der oberen 
Platte n des Kugelgehäuses auf der Spindel l sitzende 
Scheibe o begrenzt.

Nr. 609241/242. J o h n  G. H o d g s o n  und L a w 
r ence  A. N o r t o n  in Ma ywood ,  JH., V. St. A. 
Kehrwalzwerk.

a a 1 sind die Walzen eines Kehrwalzwerks, welche 
automatisch durch die noch zu beschreibende Einrich
tung bei jeder Umsteuerung der Walzen enger gestellt 
werden und zwar um abnehmende Beträge. Auf den 
Stellschrauben der Walzen sitzen Schneckenräder b, 
in Eingriff mit Schnecken c, letztere auf den Stirn
rädern d gelagert. Letztere sitzen lose auf den Stell
schrauben und sind in Eingriff mit Zahnstange e, deren 
Längsverschiebung also die Stellschrauben bethätigt. 
Durch Drehen der Schnecken c können die Stellschrauben

k  Halm i  für einen Augenblick  ̂geöffnet, so' dafs e f  
ein wenig nach rechts geht und die eingekerbte Stange l 
unter dem Rädchen m (am Hahnhebel n) fortzieht, 
welches bis dahin in einer Kerbe von l gesessen hat. 
Hahn h, also der Auslafs g, wird folglich geöffnet 
und so lange offen gehalten, also e f  noch weiter nach 
rechts gedrückt, bis tn in die nächste Kerbe von l 
einfällt. Durch geeignete Anordnung der Kerben kann 
man also die Engerstellung um beliebige Betrage und 
mit beliebiger Abnahme derselben regeln. Am hnde 
einer Passagenreihe wird der Kolben durch besondeie 
Druckwasserleitung o zurückbewegt. Eine ähnliche 
Vorrichtung ist in der Patentschrift 669 242 beschrieben.

Nr. 669145. P e t e r  Cha r l es  P a t t e r s o n  in 
Mc K e e s p o r t ,  Pa., V. St. A. Vorrichtung zum
Ziehen von Iiühren. . .  ,

Die in Röhrenform zu bringenden Streiten a werden 
im Ofen b angewärmt und mit der Zange c ergriffen. 
Die Zange wird durch die als Lehren dienenden 
Trichter d gesteckt und in den A m  e gelegt. Letz
terer wird mittels der, von Zahnrädern rückwärts be
wegten Zahnstangen f  nach rechts bewegt und so ine

vn.«
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S ta t i s t i s ch es .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.
■— —----------- ---------- .................................... .... " .... .... ... ..... ........  ..... ...... .....  ' '

M o n a t F e b r u a r  1 9 0 2
B e z i r k e W e r k e

( F i r m e n )
E r z e u g u n g

t

Puddel -
r ohe i s en

u n d

Spl ege l -

Rlffinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . .
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.....................................
S ch lesien ..................................................................................................

Hannover und B raunschw eig .............................................................
Bayern, Württemberg und Thüringen.................................................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg.............................................

18
21

9
1

1
1
0

18 028 
31 128 
26 209 
2 942

2 200 
15 208

ei sen. Puddclrolieisen Summa . . .
(im Januar 1902 ....................
(im Februar 1 9 0 1 ................

57
60
64

95 715 
108 338) 
125 877)

B e s s e m e r 

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland. . .
Siegerland, Laimbezirk und Hessen-Nassau.....................................
S ch lesien ..................................................................................................
Hannover und B raunschw eig ..............................................................

4
2
1
1

19 838 
576

3 795
4 850

rohei sen. Bessemerroheisen Summa . .
(im Januar 1902 ....................
(im Februar 1 9 0 1 ................

8
7
8

29 059 
36 212) 
35 702)

Th o ma s 
rohei sen.

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland. , ,
Siegerland, Lalmbezirk und Hessen-Nassau , .................................
S ch lesien ..................................................................................................
Hannover und B raunschw eig .............................................................
Bayern, Württemberg und Thüringen.................................................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg.............................................

11

3
1
1

14

132 467

13 146 
17 027 
4 300 

178050
Thomasroheisen Summa. . .
(im Januar 1902 ....................
(im Februar 1 9 0 1 ................

80
34
36

344 990 
371 821) 
339 742)

.
G i e ß e r e i 
r ohe i s e n

u n d

Gufswaar en
I.

Schmelzung.

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . . .
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.....................................
S ch lesien ..................................................................................................
P om m ern ..................................................................................................
Hannover und B raunschw eig .............................................................
Bavern, Württemberg und Thüringen. . . , .............................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg.............................................

13
4
6
1
2
2

11

54 259 
13 418
5 784
6 481 
3 650 
2127

41851
Giefsereiroheisen Summa . .
(im Januar 1902 ....................
(im Februar 1 9 0 1 .................

39
39
40

127 570 
140 3171 
122 887)

Z u

Puddclrolieisen und Spiogeleisen .................................
Bessemerroheisen.............................
Thoniasrohcisen.................................................................
G iefsereiroheisen..............................................................

95 715 
29 059 

344 990 
127 570

s a mme n 
stel lung.

Erzeugung im Februar 1902.................................................................
Erzeugung im Januar 1902 .................................................................
Erzeugung im Februar 1901.................................................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 28. Februar 1902 .............................
Erzeugung vom 1. Januar bis 28. Februar 1 9 0 1 ............................. —

597 334 
656 688 
624 208 

1 254 022 
1 319 420

F e b r u a r
1 9 0 2

V o m  1 .  J a n u a r  
b is  2 8 . F e b r .  19 0 2

Er z eugung
d e r

Bezi rke.

Kheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne S iegen .........................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.....................................
Sch lesien ..................................................................................................
P om m ern ..............................................................................................
Königreich S a c h s e n ..............................................................................
Hannover und B raunschw eig .........................
Bavern, Württemberg und Thüringen . .
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg.............................................

9¡9.i 592 
45 122 
48 934 

9 423

8 627

476 922 
92 803 

101 600 
19 695

53 624 
19 207 

490 171
Summa Deutsches Reich , . 597 334 1 254 022
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Berichte über Versammlungen aus Fachy er einen.

West of Scotland Iron and Steel 
Institute.

In der am 18. October 1901 stattgehabten Sitzung 
verbreitete sich Dr. W i l l i a m  J a c k s  in längerer 
Rede über:

Die gegenwärtige Lage und die Zukunft der 
englischen Eisenindustrie.

Redner stellt nach einer kurzen Einleitung zu
nächst die Thatsache fest, dafs Englands Handel im 
Niedergang begriffen sei. Speciell gelte dies für die 
englische Eisen- und Stahlindustrie. Im Jahre 1871 
betrug die Weltproduction an Roheisen 12168000 t; 
davon entfielen auf Grofsbritannien 6 627 000, auf 
Deutschland 1298000 und auf Amerika 1 707 000. 
England lieferte dcmnach zu dieser Zeit über 50°/o 
der Weltproduction. Im Jahre 1900 betrug letztere 
40975 000 oder rund 41000000 t. Davon hätten bei 
Beibehaltung der früheren Verhältnisse 25 000 000 t 
auf England entfallen müssen, statt dessen lieferte 
England nur 8850000 t. Dagegen stieg die Roheisen
erzeugung in Deutschland auf 8 850 000, in Amerika 
sogar auf 14200000. Die Production ist demnach in 
England um nur 30u/o, in Deutschland dagegen um 
700, in den Vereinigten Staaten sogar um 800 % 
gestiegen.

Redner ist sich wohl bewufst, dafs der frühere 
Stand der Dinge (von 1871) sich nicht festhalfen liefs, 
da dazu die Hülfsquellen und Bevölkerung Englands 
nicht ausrcichen, er meint aber, dafs die Entwicklung 
der anderen Länder, besonders Deutschlands und 
Amerikas, nicht hätte auf Kosten Englands zu er
folgenbrauchen; dies sei indessen der Fall. Während 
der ersten Hälfte der letzten drei Jahrzehnte hätten 
die Vereinigten Staaten von England Hunderttausende 
von Tonnen Roheisen und anfserdem noch Knüppel, 
Stabeisen und alle möglichen Sorten von Eisen und 
Stahl in mehr oder weniger fertigem Zustande bezogen; 
in der letzten Hälfte dagegen umgekehrt mit ihren 
Waaren den englischen Markt überschwemmt und zwar 
zu Preisen, die niedriger als die Herstellungskosten 
in England sind. Deutschland, welches noch vor 
wenigen Jahren einen grofsen Theil seines Roheisens 
und Schiffbaumaterials von England kaufte, versorgt 
sich jetzt nicht nur zum grofsen Theil selbst, sondern 
liefert auch Tausende von Tonnen Stahl an die Schiff
bauer der englischen Nord-Ost-Küste. Kürzlich hat 
es sogar angefangen, Hämatitroheisen nach Werken 
zu liefern, welche in unmittelbarer Nachbarschaft der 
englischen Hämatiteisenöfen liegen. Vor 25 bis 30 
Jahren hätten die meisten Maschinen auf dem Con- 
tinent die Namen englischer Firmen getragen, jetzt 
träfe man nicht nur auf dem Continent andere als 
englische Firmen, sondern auch in England selbst 
seien Werkzeuge und Maschinen amerikanischer Her
kunft verbreitet. Während England früher die stärksten 
und schnellsten Loeomotivcn sowie die besten Eisen
bahnen lieferte, ist der Export dieser Artikel jetzt 
infolge der theuren Preise und langen Lieferzeit in 
andere Hände übergegangen. Als Beispiele führt 
Redner die Vergebung von Locomotivaufträgen für 
Spanien und Indien, des Nilbrückenbaues und von 
Dampfmaschinen an nichtenglische, besonders amerika
nische Firmen an. Der häufigste Grund für die ander

weitige Vergebung der Ordres sei die lange Lieferzeit 
gewesen. Die englische Ueberlegenheit im Schiffbau 
sei durch Deutschland am meisten bedroht. Englische 
Schiffbauer pflegten zu sagen, dafs sehr schnelle Schiffe 
nicht die Kosten lohnen, die deutschen dagegen hätten 
Geld geopfert, um den Vorrang zu gewinnen und da- 
durcli den gröfsten Passagierverkehr an sich gezogen; 
es sei zweifelhaft, ob sich dieser Vorsprung werde 
einholen lassen. Die Hauptursachen des Niedergangs 
der englischen Industrie findet Redner in dem ein
gewurzelten Vorurtlieil, dafs englische Moden und 
Methoden die besten seien. Während andere Nationen 
Leute ausbilden, die fremde Sprachen beherrschen, mit 
fremder Währung und fremden Bedürfnissen vertraut 
sind, wird in England dieser Theil kaufmännischer 
Erziehung vernachlässigt.

Zur weiteren Erläuterung citirt Redner den Be
richt des Consuls der Vereinigten Staaten W i n t e r ,  
welcher Folgendes ausführt: Deutschland habe'seinen 
auswärtigen Handel auf Kosten Englands aufgebaut, 
und die" Vereinigten Staaten bauen ihren grofsen 
Exporthandel auf Kosten Deutschlands und Englands 
auf. Deutschlands Erfolg sei darin begründet, dafs 
die deutsche Waare billiger und zuweilen besser sei 
als die englische,, und dafs der deutsche Kaufmann 
sich nach den Wünschen seiner Kunden richte. Aufser- 
dein würden industrielle Commissionen ausgeschickt, 
welche Südamerika, Südafrika, Mexico, China, Japan 
und andere Länder bereisten, und über die Verhält
nisse und Bedürfnisse derselben berichteten. Deutsche 
Reisende besäfsen bessere Kenntnisse in ihren Berufs
zweigen und wären mit der jeweiligen Landessprache 
besser vertraut als die Repräsentanten anderer Nationen. 
Diese Tüchtigkeit sei durch Ausbildung in deutschen 
Specialinstituten erlangt worden. Ein ähnliches Ur- 
theil spricht Consularagent H a r r i s  aus, dessen Worte 

i Redner gleichfalls anführt. Als ein charakteristisches
I Beispiel deutscher Geschäftsgepflogenheiten wird fol

gender Fall mitgctheilt. Der englische und deutsche 
Consul in Argentinien hatten beide erbetene Informa
tionen an heimische Geschäftshäuser gesandt. Einige 
Wochen darauf kamen Kataloge aus Deutschland an, 
in spanischer Sprache verfafst, mit Preisen in der 
Landesmünze und unter Benutzung des einheimischen 
Mafs- und Gewichtssystems. Bald darauf erschienen auch 
Reisende, welche die spanische Sprache beherrschten 
und mit der Landeswährung vollständig vertraut waren. 
Die englischen Kataloge kamen auch an, sie waren schön 
gedruckt und gebunden, aber enthielten englische Preise 
sowie englisches Mafs und Gewicht. Ein ähnlicher Fall 
kam in Canada vor. Von dort waren Aexte in England und 
Deutschland nach beigelegtem Muster bestellt worden. 
Der englische Fabricant antwortete, dafs seine Axt 
zwar dem übersandten Muster nicht entspräche, aber 
b e s s e r  al s das s e l be  sei. Der deutsche Fabricant er
widerte, die Axt sei von seinem Fabricat etwas ver
schieden, er wolle aber seine Maschinen ändern, was 
nur wenige Tage erfordere, und ihnen alsdann die 
gewünschte Marke liefern. Da nun die Holzfäller nur 
mit ihrer gewohnten Axt arbeiten wollten, so blieb 
dem V erk äu fe r  (einem Schotten) nichts übrig, als seine 
weiteren Sendungen nur aus Deutschland zu beziehen. 
Auch eine Ordre von 40- bis 50000 £  Maschinen 
hätte gegen die "Wünsche des Auftraggebers nicht in 
England placirt werden können, weil man Einiges 
dort kaum hätte machen können, besonders aber höhere 
Preise und längere Lieferzeit beansprucht hätte. Es 
seien infolgedessen 90%  des Auftrages nach Amerika
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und nur 10%  nach England vergeben worden. Ein 
anderer Punkt, in dem England in industrieller Hin
sicht zurückgeblieben, sei die Einführung automatisch 
angetriebener, arbeitsparender Maschinen. Es gäbe 
ja  einzelne Werke, die in dieser Hinsicht auf der 
flöhe wären, im allgemeinen stände man jedoeli hinter 
Amerika zurück. Auch die Transportkosten seien in 
England im Verhältnifs zu den rivalisirenden Ländern 
zu hoch. Die Thatsache, dafs man Eisen aus den 
südlichen Staaten Nordamerikas und den Haupt
erzeugungsstätten Cañadas ebenso billig und selbst 
billiger nach England schicken könne, als im Lande 
selbst von einem Centrum zum ändern, bezeichnet 
Redner als einen Skandal. Das schlimmste Uebel 
jedoch, mit dem Englands Industrie belastet sei, wäre 
die Arbeiterfrage. Die meisten Arbeiter wüfsten die 
Schwere des Concurrenzkampfes und die Verantwort
lichkeit der beaufsichtigenden Beamten nicht richtig i 
einzuschätzen. Der Erfolg amerikanischer "Werke sei 
nach der Meinung von Professor v o n  H a l l e  zum 
Theil darin begründet, dafs dieselben nicht unter der 
Tyrannei englischer Arbeiter zu leiden hätten. Ben
jamin Taylor sage in der „North American Review“, 
der Trade Unionismus in England erhöhe die Preise 
durch Beschränkung der Production. Amerika arbeite 
freier und könne deshalb England unterbieten. Dem 
Arbeiter fehle weniger eine bessere technische Er
ziehung als das Bewufstsein, dafs sie ihr eigener 
schlimmster Feind wären, wenn sie der Trade Union 
beiträten. Er, Redner, könne Taylor nicht ganz bei
stimmen. Dio Trade Union habe Vieles für die Arbeiter 
erreicht und letztere seien vielfach durch die Härte 
der Arbeitgeber zum Beitritt zur Trade Union ge
zwungen worden. Jetzt habe aber die Trade Union 
in England eine zu grofse Macht erlangt, die sie oft 
thöricht gebrauche, eine Macht, die Arbeitervereini
gungen in anderen Ländern weder besitzen noch aus- 
iiben könnten. Um über diesen Punkt  ins Reine zu 
kommen, hat Redner an Freunde im Auslände folgende 
Anfragen gerichtet:

1. Wie steht es mit der Stellung der Arbeiter
vereine zu den arbeitsparenden Maschinen? Nutzen 
die Werke den Vortheil arbeitsparender Maschinen 
voll aus oder besteht die Trade Union darauf, dafs 
trotz automatischer Maschinenarbeit die Anzahl der 
Arbeiter nicht vermindert wird?

2. Welches ist die Organisation und das Ziel der 
Arbeitervereinigungen ?

3. Mischen sie sieb in die Betriebsleitung und 
suchen sie dem Arbeitgeber Vorschriften zu machen?

4. (riebt es mehr Accord- oder Tagesarbeit?
5. W ird das Princip der Gewinnbetheiligung in 

irgend welcher Ausdehnung praktisch durchgeführt?
Aus den eingegangenen Antworten geht hervor, 

dafs die Arbeitervereinigungen anderer Länder sich 
weniger in die Betriebsleitung mischen und der Ein
führung arbeitsparender Maschinen nicht feindlich 
gegenüberstehen. Der Hauptvortheil falle dem Unter
nehmer zu. Eine Prodactionsbeschränkung fände wenig 
oder gar nicht statt. Eine Gewinnbetheiligung der 
Arbeiter bestehe nicht. Die Trade Union, fährt der 
Redner fort, wolle die Gesetze der Natur umkeliren. 
Indem sie darauf bestehe, dafs fähige und unfähige 
Arbeiter gleich bezahlt würden, führe sie eine Be
zahlung für die Zeit anstatt für die Leistung ein. 
Auch wolle sie erzwingen, dafs der geschickte Arbeiter 
nicht mehr leisten dürfte als der ungeschickte. Diese 
Arbeitsbcschränkung sowie die Beschränkung der Ma
schinenarbeit verursachten die hohen Selbstkosten 
englischer Artikel sowie die Verzögerungen in der 
Lieferzeit. Dies wären daher auch die Hauptgründe, 
weshalb die englische Industrie im internationalen 
Wettbewerb an Soden verliere. Die Kampfmittel der

Arbeiterorganisationen seien die Streiks; so hätte z. B. 
der Tischlerstreik au der Themse die Schiff bauindustrie 
von der Themse nach den Tees-, Wear- und Tyne- 
Districten vertrieben; wenn nun auch in diesem Falle 
die Arbeit der Industrie nachgezogen wäre, so seien 
dergleichen Experimente doch unverantwortlich an
gesichts der Thatsache, dafs alle grofsen Nationen 
sich anstrengen, die neutralen Märkte zu erobern und 
ausländisches Roheisen und andere Erzeugnisse bis in 
die unmittelbare Nähe englischer Industriecentren vor- 
driingen. Redner empfiehlt daher den Arbeitern, ihre 
Politik zu ändern, anstatt die Production und die Ein
führung arbeitsparender Maschinen zu beschränken. 
Den Führern der Trade Union, fährt Redner fort, 
werde gewöhnlich diese fehlerhafte Politik zur Last 
gelegt; man gäbe ihnen Schuld an den Beschränkungen 
des Betriebes, ebenso sollten sie einer Gewinnbetheili
gung der Arbeiter entgegen sein, um eine Besserung der 
Beziehungen zwischen Arbeitern und Arbeitgebern zu 
verhindern. Theihveise möge dies wohl der Fall sein, 
doch wolle er sich auf eine Untersuchung dieser Frage 
nicht weiter einlassen. Bei einem kürzlich in Deutsch
land stattgefundenen Streik sei von seiten des 
deutschen Kaisers energisch eingegrifien worden (the 
German Emperor, backed by bis poweriul army threw 
the iron dice of his decisión upon a recent strike) und 
sei gegenwärtig in diesem Lande thatsächlich keine 
der Trade Union entsprechende Arbeiterorganisation 
vorhanden. In Bezug auf Amerika könne man mit 
Recht das „Minneapolis Journal“ citiren, welches sich 
wie folgt ausdrücke: „Der Grund, weshalb Amerika 
an der Spitze der producirenden Länder steht, ist zum 
Theil darin zu suchen, dafs hier Kapital und Arbeit 
Hand in Hand gehen, anstatt sich zu bekämpfen. 
Wenn die amerikanischen Arbeiter hieran fest halten, 
so werden wir (Amerika) ein weiteres Vierteljahr
hundert erfolgreich sein, denn mit unseren Hülfs- 
quellen und unserer Energie sind wir imstande, alle 

¡ Nationen zu unterbieten.“ Seitdem hätte allerdings 
der grofse Stahlstreik stattgefunden, aber dieser ging 
nur von den Führern aus und habe dem Trade Unionismus 
jenseits des Oceaus einen schweren Schlag versetzt. 
Der Jllinoisstreik sei von der Regierung unterdrückt 
(put down), ebenso der Homesteadstreik; bei letzterem 
sei man in einer Weise vorgegangen, deren Wieder
holung in England Niemand wünschen würde. Wie 
aus dem eben Gesagten hervorgehe, sei keine Aussicht 
vorhanden, dafs die rivalisirenden Länder unter den
selben Beschränkungen wie England zu arbeiten haben 
würden. Man müsse daher an einen anderen Ausweg 
denken. In dieser Beziehung würde eine gut geleitete 
Trade Union dem Arbeitgeber sowie dem Arbeiter 
Vortheil bieten, nämlich den, dafs man mit einer an
erkannten Leitung und Executive verhandeln könne. 
Ein anderes Mittel seien Schiedsgerichte; dieselben 
seien manchmal erfolgreich, manchmal auch nicht. 
In Neuseeland sei der industrielle Frieden durch ein 
Schiedsgerichtsgesetz gesichert worden. Das Gesetz 
sei ja  in mancher Beziehung mangelhaft, aber doch 
allen Lobes werth, da es Streiks verhindere. Redner 
schlägt alsdann ein ständiges Schiedsgericht vor, 
welches aus drei Personen bestehe. Zwei wären von 
den Parteien zu wählen, der dritte solle ein Richter 
des höchsten Gerichtshofes oder eine andere öffentliche 
Vertrauensperson sein. Die Entscheidung dieses Ge
richtes müfste endgültig sein. Es müfste ferner ver
fügt werden, dafs ein Streik ohne vorherige Anrufung 
des Schiedsgerichtes ungesetzlich ist. Der Gerichtshof 
müfste dauernd sein, weil er bei kaltem Blute gewählt 
werden müsse, ehe irgendwelche Mifsstimmungen und 
Streitigkeiten infolge eines Streiks erregt worden seien, 
dagegen dürften die Entscheidungen der"Schiedsgerichte 
keine bindende Kraft haben, denn man dürfe den 
Arbeiter nicht zwingen, zu billigeren Preisen als
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anderswo zu arbeiten, auch der Kapitalist dürfe nicht 
Gehindert werden, sein Geld da anzulegen, wo er den 
gröfsten Vortheil davon zieht. Die Wirkung des Schieds- 
spruches solle mehr eine indirecte sein. Ein Streik könne, 
ohne die Sympathie und Unterstützung der öffentlichen 
Meinung für sieli zu haben, nicht wochenlang dauern. 
Auch dem Arbeitgeber würde es schwer fallen, sieh 
der öffentlichen Meinung zu widersetzen, sobald der 
Schiedsspruch gegen ihn ausgefallen sei. Indessen 
nicht nur dio Arbeiter, sondern auch die Unternehmer 
müfsten ihre Politik ändern, indem sie den Arbeitern 
einen Antheil am Gewinn zukommen liefsen. Die 
Klage der Arbeiter sei, dafs der Unternehmer «ro/se 
Reichthiimer aufhäufe, während der Arbeiter verliältnifs- 
mäfsig arm bleibe. Nun würde freilich gesagt, dafs 
sparsame Arbeiter Gelegenheit hatten, unabhängig und 
eventuell selbst Arbeitgeber zu werden. Etwas Wahr
heit läge ja  darin, trotzdem bliebe aber die Thatsache 
bestehen, dafs die "Früchte der geleisteten Arbeit nur 
wenigen zufielen. Redner macht nun folgenden Vor
schlag: die Intelligenz (d. i. Oberleitung) soll mit 
einem festen Gehalt und 2 l/j bis 3' 2 °/° ^es Ke'n ' 
ertrages bezahlt werden.

Jlit vollster Sicherheit angelegtes Kapital würde 
mit 2 l/a bis B1 /a °/o verzinst. Um das Risico der 
Fabrication in Rechnung zu bringen, könne man von 
der Annahme ausgehen, dafs Erwerbsgesellschaften 
gewöhnlich 5 bis 10 °/o, zuweilen bei besonderem E r
folge 15 bis 30°/o bezahlten. Eine Verzinsung von 
ü bis 9 °/o je nach Umständen, sei daher als angemessen 
zu betrachten. Die Arbeiter müfsten den höchsten 
zur Zeit herrschenden Lohn erhalten und gemäfs ihrer 
Geschicklichkeit bezahlt werden. Eine weitere an
gemessene Summe miifste zu Abschreibungen ver
wandt werden. Der alsdann noch bleibende Ueber- 
schufs sei zu gleichen Theilen unter die genannten 
drei Factoren zu vertheilen. Gegen diesen Vorschlag 
könne man den Einwand erheben, dafs die Arbeiter, 
wie den Gewinn so auch die Verluste zu theilen hätten, 
doch sei dies nicht richtig, da das Risico schon bei 
der verhältnifsmäfsig hohen Verzinsung des Kapitals 
in Rechnung gezogen sei. Auch würde das Ver
schwinden der gereizten Stimmung unter den Ar
beitern schon eine reichliche Entschädigung für 
den ihnen gewährten Gewinnantheil bedeuten. Die 
Arbeiter würden sich als Theilhaber fühlen ; die 
Aussicht, ihre Position zu verbessern und ihre letzten 
Lebenstage in Bequemlichkeit zu verbringen, würde 
sie zu Anstrengungen anfeuern und einen höchst nütz
lichen esprit de corps erzeugen. Es würde dann 
allerdings weniger Millionäre geben, aber das Vor
handensein derselben sei für t’ie Industrie auch nicht 
nothwendig. Diese seine Vorschläge möchten manchem 
als Luftschlösser erscheinen, aber sie seien doch 
vielleicht realisirbar, wenn die Arbeiter ihre Politik 
änderten und die Unternehmer grofsdenkend genug 
wären, auf seinen Plan einzugehen.

Institution of Civil Engineers.

In der Sitzung vom 14. Januar sprach H. B. Moles-  
wo r t h  über:
„A rbe itsm e thoden  in  am erik an isch en  W erk s tä tten  

fü r E iscn co n s tru c tlo n en “

ein in England beliebt gewordenes Thema.
Die Thatsache, dafs viele kürzlich abgeschlossene 

Contracte für Stahlconstructionen amerikanischen 
Fabricanten, im Wettbewerb mit englischen Firmen,

zugefallen, sind, bat den Vortragenden auf den Ge
danken gebracht, dafs e i n e  Beschreibung amerikanischer
Methoden Nutzen stiften dürfte. Die Qualität ameri
kanischer erstklassiger Arbeit ist ausgezeichnet so
wohl im Entwurf, als auch waŝ  Material, Ausführung 
und Vollendungsarbeiten anbetrifft, und in jeder Ilm 
sicht dem englischen Fabrikat ebenbürtig. Die Arbeits
kosten sind höher, wenn auf den Kopf der be
schäftigten Arbeiter berechnet, doch niedriger als in 
England, wenn die Gröfse der geleisteten Arbeit 111 
Betracht gezogen wird. Englische Brückenbauanstalten 
sind häufig räumlich beengt und in ihrem Betriebe 
mit veralteten Maschinen belastet, während ameri
kanische Werke den neuesten Errungenschaften der 
Technik stets Rechnung tragen und veraltete Maschinen 
durch leistungsfähigere ersetzen. Amerikanische \Y erke 
arbeiten Tag und Nacht und amerikanische Arbeiter 
haben weniger Feiertage als die englischen.

Der Vortragende beschränkte seine Beschreibung 
auf die Briickenbauabtheilung der P e n c o y d w e r k e  
der A m e r i c a n - B r i d g e  Company  bei Philadelphia 
und verfolgte, nach einer allgemeinen Schilderung der 
Werke, das Material Von dem Anfuhrplatz durch alle 
Stadien des Processes hindurch bis zu den V crlade- 
räurnen.

Die Brückenbauwerkstätte war mit elektrischen 
Antriebsmaschinen ausgestattet; jeder Krahn und jede 
«röfsere Maschine hatten ihren eigenen Motor. Das 
Material wurde in der Längsrichtung der Werkstätten 
auf Wagen, in der Querrichtung durch elektrische 
Krähne bewegt. Die Werkstätte war überdacht und 
der Fufsboden gedielt. Das Material ruhte fast gänz
lich auf Schlitten und bewegte sich im Laufe des 
Processes auf geradem Wege von der Eintrittsseite 
des Rohmaterials bis zu dem entgegen gesetzten Ende 
der W erkstätte, wo dio Vollendungsarbeiten statt
fanden. Das Eisen war Martinflnfseisen, etwas weicher 
als gewöhnlich in England üblich, und von ausge
zeichneter Qualität. Das Resultat der Proben war ein 
sehr gleiclimäfsiges. Es wurde die gröfste Sorgfalt 
darauf verwandt, das gesammte Material vollständig 
gerade gerichtet an die Brückenbauwerkstatt ahzu- 
iiefern. Die Zoiclinungen waren sehr gut aasgeführt 
und lieferten viel mehr Aufschlufs über Einzelheiten, 
als englische Zeichnungen zu enthalten pflegen. Grolser 
Werth wurde auf Verminderung der Schmiedearbeit 
sowie auf die Verwendung gleicher Construetionstheile 
gelebt. Sperrhaken, Führungen und automatische^Loch- 
maschinen, waren sehr in Gebrauch. Die "\\ inkel- 
scheere wurde viel mehr als in England angewandt 
und T räg er von den gröfsten Abmessungen wurden 
durch einen Schnitt ohne jede Verkrümmung getheilt; 
Stempel und Gesenke wurden alle auf automatischen 
Drehbänken angefertigt und waren auswechselbar. 
Alle die gröfseren Masehinenscheeren waren aut Dreh- 
scheiben angeordnet. Die Platten wurden unter die 
Lochstempel mittels Rollgängen oder auf gekröpften 
Eisen angebrachten Rollen zugeführt und durch eine, 
auf einer festen Unterlage ruhende, Brechstange be
wegt. Das Ausräuinen wurde durch Krahnbohrer be
sorg, welche einem Wellingtonkrahn mit 8 radialen 
Bohrern glichen. Pneumatische Bohr- und Nietmaschinen 
sowie Hobelmaschinen, Modell Boyer, wurden viel ge
braucht; schlechte Löcher, w'elche selten vorkamen, 
wurden mit der Reibahle ausgeräumt und nicht mit 
dem Dorn aufgetrieben. Die E n d e n  von langen Stücken 
wurden mittels pneumatischer Bohrer ausgeräumt oder 
o-ebohrt, letztere von dahinter liegenden Luftcylindern 
mit- Wind versorgt. Grofse Blechträger w-urden mittels 
hydraulischer Nietmaschinen genietet. Die Enden von 
Constructionstheilen wurden abgefräst.

Die billige Arbeit in Amerika gründet sich auf 
folgende Thatsachen:

I
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1. Die Arbeiter, besser bezahlt als in England, sind 
von viel gröfserer Leistungsfähigkeit.

2. Die ganze Anlage der Werke ist viel sorgfältiger 
durchdacht, und arbeitssparende Vorrichtungen 
findet man viel häufiger angewendet.

3. Die Zeichnungen sind systematischer und wahr
scheinlich mit besseren wissenschaftlichen Kennt
nissen angefertigt.

4. Die Werke arbeiten Tag und Nacht.
5. Die Modellschreinerei wird durch Sorgfalt im i 

Zeichenbureau und den Gebrauch von automatischer I 
Maschinerie, Führungen u. s. w. auf ein Minimum 
beschränkt.

6. Veraltete Maschinen werden sofort durch bessere 
ersetzt.

7. Alle Werkzeuge werden im Zustande vollkommener 
Leistungsfähigkeit erhalten.

8. Eisenbahnfrachten sind niedriger als in England.
Die Verantwortlichkeit für die geringe Leistung 

pro Kopf in England fällt nur theilweise dem Fabricanten 
zur Last, welcher bei allen Versuchen, Verbesserungen 
einzuführen, durch die Haltung der Arbeiter be
hindert ist.

Redner macht zum Schlufs folgende Verbesserungs
vorschläge :

a) Sorgfältige. Anordnung der Werke, um unnöthjgen 
Transport zu vermeiden und andererseits demselben, 
soweit erforderlich, freien Spielraum zu gewähren.

b) Vollständigere Zeichnungen.
c) Kntfcrmmg veralteter Maschinen und gute Instand

haltung der gebrauchten Maschinen.
d) Beschaffung genügender Maschinenkraft.
e) Ausgedehnterer Gebrauch von Führungen, Loch

stanzen u. s. w.

Schiffbautechnische Gesellschaft.

DieSommer-Versammlung der Schiffbauteehnischen 
Gesellschaft findet vom 2. bis 5. Juni 1002 in D ü s s e l 
dor f  statt; für die Tagung ist folgendes Programm 
aufgestellt worden:

S o n n t a g ,  den  1. J u n i  1902. Abends 7 Uhr: 
Zwanglose Zusammenkunft und Begrüfsung im Ritter
saale der städtischen Tonhalle zu Düsseldorf, Schadow- 
strafse. Den Theilnehmern steht der Zugang zum 
Concertgarten bei Vorzeigung der Festkarte frei.

Mont ag ,  den 2. J u n i  1902. Vonnittags 9*/s Uhr: 
Eröffnung der Versammlung im grofsen Saale der 
städtischen Tonhalle. Danach wird 1. Hr. Ingenieur 
Sc l i r öd t e r  über: „ E i s e n i n d u s t r i e  und S c h i f f 
b a u  i n  D e u t s c h l a n d “ ; 2. Hr. Commerzienrath 
G o t t h a r d  S a c h s e n ! ) e r g  über: „Das  M a t e r i a l  
und  die W e r k z e u g e  f ür  den Sch i f f ba u  auf  
der  Dü s s e l d o r f e r  A u s s t e l l u n g “ sprechen.* — 
Nachmittags 3 Uhr:  Besuch der Ausstellung in Gruppen 
unter Führung von deutsch, englisch und französisch 
sprechenden Fachleuten.

* Bei der Discussion der Vorträge kann auch 
englisch und französisch gesprochen werden.

Di e n s t a g ,  den 3. Jun  i 1902. Vormittags91/*Uhr: 
Versammlung in der städtischen Tonhalle. Es spricht
1. Hr. Director F r e i h e r r  v. Ro l f  über: „Die E n t 
w i c k l u n g  d e r  R h e i n  s c h i f f a h r t “ ; 2. Herr 
Director S c h l e i f c n b a u m über: „Das D r a h t s e i l  
im Di ens t e  der  S c h i f f a h r t “. — Nachmittags 3 Uhr:  
Einzelbesuch der Ausstellung, an welchem die Damen 
theilnehmcn, oder Besuche von technischen Anlagen in 
Düsseldorf und dessen nächster tfingebung ohne Damen. 
Zum Empfange solcher Besuche haben sich nachstehende 
Firmen bereit erklärt:

1. Düsseldorf-Ratinger Röhrenkessclfabrik vorm. 
Dürr & Co., 2. Rheinische Metallwäaren- und Maschinen
fabrik, 3. Haniel & Lueg, 4. Maschinenfabrik Hohen- 
zollern, 5. Ernst Schiefs, Werkzeugmaschinen-Fabrik,
6. Act.-Ges. Oberbilker Stahlwerk, 7. Hein, Lehmann 
& Co., 8. Prefs- und Walzwerk Rcisholz, 9. Louis 
Soest & Co., Reisholz, 10. Oeking & Co., Lierenfeld,

| 11. .T. P. Piedboeuffe Co., Röhrenwerk Act.-Ges. in Eller, 
12. Benrather Maschinenfabrik A.-G., 13. Brückenbau 
Flender A.-G., Benrath, 14. Rheinische Metalhvaaren- 
und Maschinenfabrik (Rather Werk), 15. Sack & Kiefscl- 
bach in Rath, 16. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H. 
in Rath, 17. Stahlwerk Krieger A.-G., 18. de Fries 
& Co. in Heerdt, 19. Duisburger Maschinenbau-Actien- 
gesellschaft vorm. Bechern & lieetman.

Am Mi t t woch ,  den 4. J u n i ,  werden in Gruppen 
technische Ausflüge nach entfernteren Werken unter
nommen und zwar werden besucht:

Erste Gruppe, D o r t mu n d :  Eisen- und Stahlwerk 
Hoesch; Union, A.-G. für Bergbau, Eisen- und Stahl
industrie; Hörder Bergwerks- und Hüttenverein, Hörde. 
Zweite Gruppe, R u h r o r t :  Rheinische Stahlwerke in 
Meiderich ; Actiengesellschaft Phoenix in Laar. Dritte 
Gruppe, E s s e n : Gufsstahlfabrik Fried. Krupp. Vierte 
Gruppe, O b e r  h a u s e  n- S t e r  k r  a d e :  Gutehoffnungs- 
liütte. Fünfte Gruppe, Ge l s e n k i r c h  en: Diebedeutend- 
sten westfälischen Kohlenzechen. Sechste Gruppe, 
Mü l h e i m- Kö l n  a. Rh. :  Carlswerk von Fe'ten & Guii- 
laume, A.-G., Schiffswerft von Gebrüder Sachsenberg.

Am Do nne r s t a g ,  den 5. Jun i ,  wird cineRhein- 
falirt nach Bingen und Königswinter stattfinden, an 
welcher die Damen theilnehnien werden. Auch sonst 
ist für die Unterhaltung der Damen in ausreichendster 
Weise gesorgt. Sie werden u. a. unter Führung von 
Künstlern die Kunstausstellung, die Kunstakademie 
und einige Künstlerateliers besuchen, sowie einen Aus
flug nach Krefeld zur Besichtigung der dortigen Seiden- 
und Sammetfabriken und der Königl. höheren Textil- 
scliule unternehmen. Endlich wird für die Damen 
noch eineExcursion nach Vohwinkel, Elberfeld, Kronen
berg und Remscheid veranstaltet werden. — Bemerkt 
sei noch, dafs für die fremdländischen Herren uud 
Damen aufserdem wahlweise folgende Reisen nach 
deutschen Seestädten vorgesehen sind:

I. Bremen, Bremerhaven, Norderney. II. Hamburg, 
Cuxhaven, Helgoland. III. Kiel, Ostholstein, Lübeck. 
IV. Stettin, Swinemünde, Rügen. V. Elbing, Marien
burg, Danzig.

Audi bei diesen Reisen wird den Theilnehmern 
Gelegenheit geboten, unter sachverständiger Führung 
eine Reihe der bedeutendsten grofsgewerolichen An
lagen, namentlich Schiffswerftc, Hafen- und Kanal
bauten zu besichtigen. Daneben werden herrliche Aus
flüge nach den anstrengenden Versammlnngstagen eine 
gewifs jedem recht willkommene Erholung sein uud den 
würdigen Schlufs des Congresses bilden.
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Referate und kleinere Mitteilungen.

H ochöfen oline G estell.
Unter diesem Titel veröffentlicht In o  L. S t eve ns on  

im „Engineer“ vom 17. Januar das Projeet eines Hoch
ofens mit Spurofenzustellung zum Eisenerzschmelzen. 
Derselbe soll zur Erzeugung jeder Art von Roheisen 
ausgezeichnet geeignet sein, besonders, wenn dieses in 
eine Giefsmaschine abgestochen oder in einer Pfanne 
unmittelbar nach einem Mischer, Bessemerconverter 
oder Martinofen befördert werden soll.

Der Boden des Stevenson-Ofens liegt, wie aus nach
stehender Zeichnung erhellt, nur wenige Zoll unter 
den Formen und ist nach dem' Abflufs zu geneigt. 
Letzterer steht durch ein mit feuerfestem Futter ver
sehenes Abflufsrohr mit einem gedeckten Vorherd in 
Verbindung, welcher imstande ist, eine Hochofen
erzeugung von mindestens 6 Stunden aufzunehmen, was

bei einer Tagesproduetion von 200 bis 250 t einer 
Fassung von 50 bis 60 t  entspricht. Metall und Schlacken 
lliefsen so, wie sie sich bilden, in den Vorherd. ab. 
Aus diesem tritt die Schlacke, sobald sie das Niveau 
des Auges e erreicht, selbstthätig aus. Das Eisen wird 
periodisch abgestochen und gelangt in eine Giefspfanne, 
in welcher es dem Giefsbett bezw. dem Stahlwerk zu- 
geführt wird. Die Vortheile des beschriebenen Ofens 
sind nach Stevenson folgende:

1. Der bei den Hochöfen gewöhnlicher Art be
stehende Uebelstand des Durchfressens der Gestell
wände fällt hier fort.

2. Die Gefahr des Verbrennens der Formen ist 
ausgeschlossen.

3. Es ist weniger Wasser zur Kühlung der unteren 
Ofentheile erforderlich.

4. Der Ofen arbeitet regelmäfsiger und ermöglicht 
dadurch die Erzielung einer besseren Eisenqualität.

5. Es wird an Arbeit beim Reinigen des Ofens 
gespart.

6. Die Schlacke kann nicht in die Formen ge
langen.

7. Die Möglichkeit, dafs das Metall durch das 
Stichloch bricht, ist ausgeschlossen.

8. Die Bildung von Ofensäuen wird vermieden.
0. Es findet keine Formenveränderung im unteren

Theile des Ofens statt.

10. Die Windzufuhr ist regelmäfsiger, weil der 
Herd des Ofens nicht abwechselnd voll und leer steht.

Bei der vorstehend wiedergegebenen Schilderung 
hätte Stevenson darauf hinweisen müssen, dafs das 
Princip der Spurofenzustellung, obgleich es im Eisen
hüttenwesen keinen Boden gefunden hat, in der Kupfer- 
hüttenpraxis und zwar mit dem günstigsten Erfolge in 
Anwendung stellt. Man bedient sicli desselben be- 
kanntlieh beim Verschmelzen stark eisenhaltiger 
Kupfererze (gerösteter Pyrite), um das längere Ver- 
weilen der geschmolzenen Massen im Herde des Hoch- 
ofens zu vermeiden. Indem man so die Trennung des 
Steins von der Schlacke aus dem Ofeninnern in einen 
Vorherd verlegt, vermeidet man die Bildung von An
sätzen und Ofensäuen und die mit der Entfernung 
desselben verbundenen zeitraubenden und schwierigen 
Arbeiten. Aus dem Spurofen lliefsen daher die ge
schmolzenen Massen wie beim Stevenson-Oien, un
mittelbar in e in e n  Vorherd oder Sammler; in welchem 
die Hitze grofs genug ist, um die zur scharfen Trennung 
von Schlacke und Stein erforderliche Dünnflüssigkeit 
zu erhalten. Die Schlacke fliefst wie oben selbstthätig 
ab, der Stein wird entweder periodisch abgestochen 
oder tritt oontinuirlicli aus. Die Vorherde sind fest, 
oder fahrbar, letztere (von Stevenson adoptirt) bieten 
den Vortheil, dafs sie bei eintretender Reparatur
bedürftigkeit abgefahren und durch einen neuen ei- 
setzt werden können. Nach amerikanischen Li-
fahrungen vollzieht sich die Trennung von Schlacke 
und Kupferstein im Vorlierde ohne Schwierigkeit, auch 
soll der Brennstoffverbrauch den des Tiegelofens nicht 
überschreiten. Einer der leistungsfähigsten Oefen dieser 

Art ist der Herreshof-Ofen, mit. 
welchem man auf den Kicholson- 
werken bei Brooklyn sehr gute 
Erfolge erzielt hat. Es liegt natür
lich nahe, die günstigen E r
fahrungen des Kupferhütten- 
wesens auf die Eisenindustrie 
zu übertragen, ebenso wie um
gekehrt die Kupferindustrie z. B. 
von der Anwendung derBessemer- 

birne die gröfsten Vortheile geerntet hat. Der Stevenson- 
Ofen, welcher, unter Beibehaltung des für Eiscnhoehöfen 

>fils, den Kupferschmelzöfen im Principüblichen Profils, 
nachgebildet ist, ist ein Vorschlag m diesem Sinne.

E rzeugung  an B e sse m e rs t a lilb löcken  und Schienen 
in  den  V ere in ig ten  S taa ten  im  J a h r e  1901.
Die Gesammterzeugung an Bessemerstahlblöeken 

betrug im Jahre 1901 8852 715 t gegen 6791726 t 
in 1900, weist mithin eine Zunahme von 2 060 J8J t ,
d. h. von über 30 °/o auf.

In den sechs letzten Jahren wurden erzeugt :

J a h r
B e s s e m e r -  j 

s t a h l b l ö c k e  

t

J a h r
B e s s e m e r 

s t a h l b l ö c k e

t

1896 3 982 624 11 1899 7 707 736
1897 5 562 920 1900 6 791 726
1898 6 714 761 | ! 1901 8 852 715

Die nachstehende Tabelle weist die Erzeugung 
der einzelnen Staaten an Bessemerstahlblöcken seit 
1898 nach.
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Staaten 1898
t

1899
t

1900
t

1901
t

Pennsylvanien .
Ohio.....................
Jllinois . . . .  
Andere Staaten .

3456690
1512941
1122721
622410

4032379, 3544551 
1706105 1410334 
1230626! 1133420 
738725 703421

4362134
2189324
1345404
955853

Insgesammt. . 6714762i 770783516791726 8852715

Die Erzeugung aller Arten von Besscmcrstalil- 
scliienen belief sich im Jahre 1901 auf ‘2881653 t 
gegen 2 399 712 t im Jalire 1900 und 2 276 61.9 t in 1899.

Nachstehende Tabelle zeigt die Erzeugang von 
Bessemerstahlschienen der einzelnen Staaten in den 
letzten vier Jahren :

Staaten 1898
t

1899 1900 
t t

1901
t

Pennsylvanien . 
Andere Staaten .

10696151 1214401 1214379 
917098Í1032215; 1185333

1428504
1453149

Insgesammt. . 1986713] 2276619] 2399712) 2881653
( N a c h  „ T h e  B u l l e t i n “  v o m  1 0 . M ü r z  1 9 0 1 .)

Kokserzeugung Frankreichs im Ja h re  1901.
Im Jahre 1901 wurden in Frankreich 1300000 t 

Kuks hergestellt gegen 1660000 t im Jahre 1900. Die 
Erzeugung ist mithin im Vergleich zum Jahre 1900 
um 360000 t oder beinahe ein Fünftel der Jahres
ausbeute zurückgeblieben.

( , 1 / I n d u s t r i e  M é t a l l u r g i q u e .“ )

Das S tahlw erk von Monterey iu Mexiko.
Zur Ergänzung unserer früheren Mittheilungen* 

über das genannte Werk mögen die folgenden Angaben 
dienen, welche einem kürzlich erschienenen Bericht des 
belgischenMinisterresidentenin Mexiko entnommen sind:

Mexiko enthält zahlreiche, sehr reiche Eisenerz
lager, die bisher nur in sehr geringem Umfang aus- 
gebeutet wurden. Im Staate Hidalgo bestehen Hoch
öfen, in denen Gufseisen nach demselben Verfahren 
erzeugt wird, das am Anfang des vergangenen Jahr
hunderts üblich war; an verschiedenen anderen Orten 
Mexikos bestehen ebenfalls gänzlich veraltete Werke, 
deren Production eine sehr geringe ist.

Stahlfabrication wird noch gar nicht betrieben, 
so dafs Mexiko in seinem Bedarf an Eisen und Stahi, 
der täglich zunimmt, fast gänzlich auf das Ausland 
angewiesen ist. Zwar hatte man schon seit langer 
Zeit, daran gedacht, die Ausbeutung der Eisenerz
vorkommen in grofsem Mafsstab zu betreiben, doeh 
schreckten die Industriellen immer wieder vor der 
Schwierigkeit zurück, die Transportverhältnisse günstig 
zu gestalten. Erst im Jahre 1900 traten auswärtige 
Industrielle und Kapitalisten zu einer Gesellschaft mit
10 Millionen Piastern (20 Millionen Mark) zusammen, 
deren Zweck der Bau und Betrieb von Hochöfen 
sowie Stahl- und Eisenwerken in Monterey, der Haupt
stadt des Staates Nuevo Leon, sein sollte. Die Arbeiten 
sind bereits bedeutend vorgeschritten. Monterey bildet 
hierfür wegen der Nähe der Eisenerzgruben und Kohlen
bergwerke, ferner wegen der leichten und billigen Ver
kehrsmittel äufserst günstige Bedingungen.

Die am Berge Carrizal mittels Tagebau gewonnenen 
Erze werden mittels einer 1700 m langen Seilbahn von 
oben bis in die Ebene geführt, von wo aus eine von 
der Gesellschaft gebaute Zweigbahn dieselben bis nach 
dem Bahnhof von Golondrina bringen wird. Die Ent

* „S tahl und E isen “ vom 15. Jan u ar 1902, S. 116.

fernung zwischen dieser Station und Monterey beträgt 
92 km, doch wird sich der Transport auf den sehr ge
ringen1 Preis von 90 Centavos, d. h. von ungefähr 1,80«# 
f. d. Tonne stellen. Die eigens dazu gebauten Transport
wagen, von einer Ladefähigkeit von je 25 t, werden 
das Erz ohne Umladung von dem Gewinnungsorte bis 
nach dem Hüttenplatz bringen. Unter diesen Um
ständen berechnet man, dafs der Preis einer Tonne Erz 
an der Verbrauchsstelle 5 Piaster nicht überschreiten 
wird. Nach zahlreichen Analysen beträgt der Gehalt 
der Erze an Eisen 45 °/o bis 69 %i als Mittel können 
60 °/o angenommen werden. Die Erze enthalten auch 
in geringer Menge Kalk; im übrigen können Stein- 
briiehe dem Werk zu billigen Preisen Kalk liefern.

Die Gewinnungskosten für die Kohle berechnet 
man auf 2,25 Silberpiaster f. d. Tonne. Infolge der 
nötliigen Amortisirung des Bergwerks, der Baukosten für 
eine Zweigbahn zum Aufschlnfs des Kohlenfelds, ferner 
der Kosten für die Inbetriebsetzung der Anlage, schliefs- 
lich unter Berücksichtigung der Transportkosten der 
Kohle nach dem Hüttenplatz, wo die Koksöfen stehen 
werden, wird sich der Preis f. d. Tonne Koks auf der 
Hochofengiclit nach den angestellten Berechnungen auf 
15 Piaster stellen, doch hofft man unter dieser Zahl 
zu bleiben. Ehe die Kohlenfelder wirklich ausgebeutet 
werden, wird .noch ziemlich viel Zeit vergehen; wenn 
daher, wie man hofft, der Hochofen in nächster Zeit 
in Betrieb kommt, wird man einstweilen sich des aus
ländischen Koks bedienen müssen, der übrigens mit 
wenig Kosten von Tampico her durch die, einer'bel
gischen Gesellschaft gehörige Golfeisenbahn eingeführt 
werden kann.

Die Flufseiseuerzeugung wird sich vorläufig auf die 
Siemens-Martinanlage beschränken, doch ist für später 
auch eine Converteranlage in Aussicht genommen. Der 
Hochofen i auf eine tägliche Production von 450 bis 500 t* 
berechnet) soll im Anfang des Jahres 1902 in Betrieb 
kommen, während der Bau des Stahlwerkes weniger 
rasch vorgeschritten ist, so dafs etwa noch ein Jahr 
bis zu seiner Inbetriebsetzung vergehen wird. Das 
Werk wird vervollständigt durch eine Giefserei mit
2 Cupolöfen, in der die verschiedensten Gufswaaren 
hergestellt werden sollen, und durch eine bereits fertige 
Montagehalle mit Verwendung von Elektricität als 
motorische Kraft.

Der Selbstkostenpreis f. d. Tonne Roheisen wird 
auf 24 Piaster, und zwar wie folgt, berechnet:

1700 kg Erz, mit durchschnittlichem
Gehalt von 60 °/o ..........  8,50 Piaster

700 kg Koks, die Tonne zu 15 Piaster 11,25 „
500 kg Zuschläge ......................... 0,50 „
Hochofenarbeit ............................. 3,75

zusammen . 24,00 Piaster
Mau ist jedoch der Meinung, dafs die Selbstkosten, 

bei voller Thätigkeit des Werkes, der Erz- und Kohlen
förderung, unter diese Summe heruntergellen werden.

Der Selbstkostenpreis für Stahlschienen wird auf 
höchstens 50 Piaster (100 J l)  f. d. Tonne berechnet.. 
Träger und Profileisen werden sieh etwas höher stellen. 
Hiernach läfst sich ungefähr beurtheilen, mit welchem 
Gewinn das Werk arbeiten wird, wenn man mit diesen 
Preisen diejenigen vergleicht, welche für die ent
sprechenden ausländischen Eisenwaaren in Mexiko 
bezahlt werden. So kosten Stahlträger von 5 bis 9 m 
120 Piaster (240 JC) die Tonne, von 10 bis 12 in 
130 Piaster (260 Ji), Ü-, L-, T-Eisen 190 Piaster (380 J(). 
Die Stahlschienen stellen sich verhältnifsmäfsig billiger, 
weil die Eisenbahngesellschaften das Vorrecht besitzen, 
sie zollfrei einzuführen, ferner, weil für sie besondere 
Tarifsätze auf den amerikanischen Eisenbahnen be
stellen. Abgesehen von den Schienen besteht zwischen

* Nach den oben erwähnten Mittheilungen wird 
der Hochofen eine Tageserzeugung von nur 3501 liefern.
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dem Selbstkostenpreis für das zu Monterey zu fahri- j 
cirende Material und dem Verkaufspreis auf dem Markt | 
in Mexiko ein Unterschied von mehr als 100 'V  _

Der jährliche Gesammtbedarf Mexikos an Eisen- 
und Stahlwaaren wird gegenwärtig auf 180000 t ge
schätzt; dieser würde durch einen einzigen Hochofen 
von der Gröfse des zu Monterey erbauten zum gröfsten 
Theil gedeckt werden, da dieser jährlich 160000 t Roh
eisen zu liefern vermag, eine Menge, die, in den Con
vertern weiter verarbeitet, 130000 t Stahl ergiebt.

Man rechnet indessen auf eine, mit dem Wohl
stände Mexikos wachsende Verwendung von Eisen und 
Stahl für die öffentliche und private Bauthätigkeit, 
ebenso auf eine Erneuerung des Schiencnnetzes, welches 
schon vor 15 bis 20 Jahren gelegt ist. Endlich hofft 
man auch, dafs der verhiiltnifsmäfsig niedere Selbst
kostenpreis eine Ausfuhr der gewonnenen Producte, 
besonders nach Südamerika, gestatten werde. Zwei 
Umstände hat jedoch die Gesellschaft von Monterey 
zu fürchten, erstens die Concurrenz des amerikanischen 
Eisen- und Stahltrusts, der bei seinen enormen Mitteln, 
ohne Schwierigkeit, für Mexiko Preise festsetzen kann, 
die niedriger sind als die in Monterey erzielten Selbst
kosten, und ferner den “Wettbewerb ähnlicher Ge
sellschaften im Lande selbst und die dadurch hervor
gerufene Ueherproduction.

{ N a c h  d e n  B e r i c h t e n  ü b e r  H a n d e l  u n d  I n d u s t r i e  
v o m  8 .  M ü r z  1 9 0 2 .)

Die ISerg- und H ü tten in d u strie  G riechenlands. *
[nfolge der in den letzten Jahren lebhaft gestiege

nen Nachfrage nach allen Metallen und vorzüglich 
nach Eisen- und Manganerzen hat die Montanindustrie 
Griechenlands von neuem einen bedeutenden Aufschwung 
genommen. An erster Stelle stehen die Berg- und 
Hüttenwerke von Laurion, darauf folgen an Bedeutung 
die Magnesitgruben von Euböa, die Eisen- und Man
ganerze vom Grammatiko (bei Marathon), Siphnos, 
Seriphos und Milos, die Schwefelerze und gegenwärtig 
auch die reichen Marmore von Attika, dem Peloponnes 
und von den Insein. Die Mühlstein- und Gipsbrüche 
von Milos, die berühmten Schmirgelgruben von Naxos 
gehören dem Staate. Ihm gehören ferner die im Jahre 
1887 auf Milos entdeckten merkwürdigen Silbererz- 
Lagerstätten mit Schwerspath, welche die Gesellschaft 
„Siphnos-Eubee erschlol’s, die daselbst Bleierze abbaute.'

Die erste Stelle unter den Metallen Griechenlands 
nimmt das Blei  ein. Es wurden im Jahre 1900 19 318 t 
bleihaltiger Producte im Werthe von 7‘/j Millionen 
Mark erzeugt, wovon 7 Millionen auf silberhaltiges 
Werkblei entfallen. Dagegen war die Menge desVer- 
kanfsbleis unbedeutend, sie betrag nur 245 t; letzteres 
wird auf den „Usines de Laurium“ dargestellt, wo
selbst seit 1890 die Entsilberung eines Theiles der 
Werkbleierzeugung durch Zink eingeführt worden ist. 
Das erzeugte Weichblei dient der einheimischen In
dustrie zur Bleiröhren-, Schrot- und Bleiweifsfabrication. 
Bleierze sind im Laurion sehr verbreitet. Sie kommen 
als Contactlagergänge vor in den altkrystallinischen 
Gesteinen, sowie in den Kalksteinen und Glimmer
schiefern der Kreideformation. Silberhaltiges Blei ent
halten auch noch die in grofsen Anhäufungen vor
handenen Berg- und Waschhalden (Ecvoladen) und 
die Bleischlacken der Alten. Die Wiederaufnahme 
der alten Silbergruben Laurions, welche einen so grofsen 
Einflufs auf die ganze Entwicklung der griechischen 
Montanindustrie ausgeübt hat, datirt vom Jahre 1864,

* Nach einem Aufsatz von Cor de l i a  in der „Zeit
schrift für das Berg-, Hütten- und Salinenwesen im 
Prcufsischen Staate“ 1901 S. 351. — Die statistischen 
Mittheilun^en für das Jahr 1900 sind der „Mineral 
Industry“ Vol. IX entnommen.

in welchem die französische Gesellschaft Hilarion 
Roux & Cie. eine Hütte in Ergasteria zur Verschmel
zung der alten Haldenschlacken gegründet hatte. Im 
Jahre 1873 verkaufte die Gesellschaft Hilarion Roux 
& Cie. infolge von Concessiousstreitigkeiten ihren Be
sitz, mit Ausnahme der Gruben selbst, an ein griechisches 
Consortium, und es gingen so aus der alten Gesellschaft 
zwei neue, „Les Mines du Laurium“ und „Les Usines 
du Laurium“, hervor. Letztere erhielt das ausschliefs- 
liche Recht, die alten Schlacken- und Wäschehalden 
zu verschmelzen. Sie verbesserte das Aufbereitungs
und Hüttenwesen und schuf auch die nöthige Bahn
verbindungen. Noch heute verschmelzen die Hutten 
von Laurion aufbereitete metallhaltige Erde (local 
Ecvoladen genannt) und die nur noch in geringer 
Menge vorhandenen alten Bleischlacken. Ferner ge
winnt die Gesellschaft aus ihren Gruben von Nikias 
(im Norden von Laurion) und denen des Laureotischen 
Olymps Rolheisenerze und manganhaltige Brauneisen- 
erze, welche entweder roh oder nach Röstung der 
darin enthaltenen Mangan- oder Eisenspathe ausgeführt 
werden. Diese Erze enthalten im Durchschnitt 34 ®/o 
Eisen, 17 °/o Mangan, 5 °/o Kieselsäure und 0,3 %  Blei- 
Aufserdem liefern diese Gruben noch mangan- und 
eisenhaltige Bleizuschläge mit 7 °/o Blei, 2000 g Silber 
auf die Tonne Blei, 33 °/o Eisen und 12 bis 15 % Mangan 
und einen eisenhaltigen Bleiglanz mit 20 bis 30 °/o Blei. 
Fenier kauft die Gesellschaft von verschiedenen Gruben 
in Laurion ähnliche Bleiglanze und bleihaltige Erze 
als Zuschläge für ihre Verhüttungsarbeit. Bleierze 
bezieht sie auch aus Siphno (antimonhaltig), Mykonos 
(reich an Silber), Karamanien (silberarm), Macédonien 
(manganhaltig) ¿und endlich versuchsweise Silbererz 
(Barytine) von Milos. In den verschiedensten Be
schickungs-Verhältnissen verschmelzen die Hütten in
14 Tiegelöfen jährlich gegen 100000 t  Beschickung.

Da, wie bereits erwähnt, der Vorratli an alten 
Schlacken beinahe ganz erschöpft und auch die reichen 
Ecvoladen verschmolzen sind, so bleiben für den gegen
wärtigen Betrieb nur noch arme, sandige, flufsspath- 
haltige Ecvoladen von Soureza, Kallias und Vallée 
Noria, mit 2 bis 3'/s°/o Blei und 2400 bis 3800 g 
Silber auf die Tonne Blei, übrig, welche, gemengt mit 
den Waschhalden der alten Wäsche (mit 2,43 “/« Blei) 
und den Schlämmen der Klärsümpfe, ein W aschgut 
im Gehalte von 2,83 °/o Blei darstellen. Aus diesen 
armen Erzen gelingt es, mit der vor 8 Jahren erbauten 
Wäsche Waschproduete mit 6'/s bis lO'/a °/o Blei her
zustellen, welche zusammen mit eisenhaltigen Zu
schlägen und theilweise Hüttenrauch brikettirt werden. 
Diese°Briketts bilden den Hauptbestandteil der Be
schickung. Der durchschnittliche Metallgehalt der Be
schickung für die Bleischachtöfen fällt von Jahr zu 
Jahr; während er im Jahre 1880 noch 11,98 °/o betrug, 
stellte er sicli 1890 auf 10,18 °/o und 1898 sogar auf 
nur 5,58 °/° Blei.

Der Abbau von Bleierzen wird auch von der 
zweiten der obengenannten Gesellschaft „Les Mines 
du Laurium“ betrieben. Die ursprünglich abgebauten 
Lager von Camaresa, welche halb aus Zinkerzen (be
sonders Zinkspath), halb aus silberhaltigen Bleierzen 
bestanden, sind zum Theil erschöpft, es stehen ihr aber 
noch reiche Blcierzlagerstätten in Spitharopoussi und 
Theriko sowie Blei- und Manganerze in Plaka und 
Dipseliza zur Verfügung. Die Gesellschaft hat zwölf 
Pilzöfen für die Verschmelzung der Bleierze, sowie 
Schacht- und Flammöfen für die Calcinir- und Röst
arbeit gebaut. .

Eine dritte, Bleierz gewinnende Gesellschaft ist 
die Compagnie Française des Mines du Sunium. ^Die
selbe baut aufser Blei- noch Zink-, Mangan- und Eisen
gruben ab; sie besitzt zwei Concessionen: a) Sunion 
im südlichen Tlieile von Laureon, welche in dem aus 
krystalliniscliem Kalkstein bestehenden Grandgestein 
Zinkerze enthält, während sich in den oberen Schichten
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Bleierz und Rotheisenstcin finden, und b) Vromopusi, 
gegenüber der Insel Makronisi, im östlichen Theile von 
Laurion. Der Bergbau ist hier auf reiche, mangan- 
haltige Brauneisenerze gerichtet, in welchen sich häufig 
eingesprengter Bleiglanz findet. Die letzteren werden 
an die Hütten von Lauriuin verkauft, während die 
Eisenerze zur Ausfuhr kommen. Ferner ist noch die 
Compagnie Française „Seripho-Spiliazesa“ zu erwähnen, 
welche die Eisengruben von Seriphos uud die Blci- 
und Eisengruben in Spiliazesa (Laurion) abbaut.

Aufserhalb Laurion kommen Bleierze noch in 
Euböa bei Karystos und auf Siphnos vor. Beide Lager
stätten gehören der Comp. Siphnos - Eubée. Die von 
Karystos enthält 15 bis 20%  Blei, 800 bis 1000 g 
Silber in der Tonne Blei und einen wechselnden Gehalt 
von Kupfer, Oertliche Schwierigkeiten, Verwerfungen 
der Erzgänge und der reichliche Wasserzudrang haben 
die Gesellschaft genöthigt, die Arbeiten einzustellen, 
und ist der Abbau dieser reichen Lagerstätte bis jetzt 
noch nicht wieder aufgenommen. Auf Siphnos hat 
man reiche Eisenerze, mit Zink- und Bleierzen ver
mischt, angefahren. Die Bleierze werden in Laurion 
verhüttet.

Die zweite Stelle in der griechischen Mineral- 
production nimmt die Förderung von E i s e n -  u n d 
M auga ne r z e n  ein, welche im Jan re 1900 531850 t im 
W'erthe von annähernd 5 '/i Millionen Mark betrug. Wie 
bereits oben erwähnt-, kommen Eisenerze im südlichen 
Bcrgland von Laurion als Hämatit vor, entweder als Con- 
tactlagergiinge oder als Eisenhut der Zink- und Bleierze 
(Suuion). Im nördlichen Theile sind sie manganhaltig, 
und bilden, entweder als Oxyde oder Spathe auf- 
tretend, mächtige parallele Bänder, NQ SW strei
chend, mit 10 bis 18 % Mangan und 30 bis 40 % 
Eisen (Dardesa, Daskalio (Nikia), Spiliazesa, Vromo
pusi u. s. w.). Alle diese Lagerstätten sind im Abbau 
begriffen. Bei dieser Gelegenheit sei der Liste der 
oben erwähnten laureotischen Bergwerksgesellschaften 
noch die Société Anonyme des Mines de Dardesa hin
zugefügt, welche stellenweise mit Schwefelkies und 
Bleiglanz durchsetzte Mangan- und Eisenspatherze 
abbaut. Die Eisenmanganerze mit 32 bis 34 %  Eisen 
und 13'/j bis 15%  Mangln werden exportirt, die 
Bleierze mit 8 bis 18%  Blei auf den Hütten in Laurion 
verschmolzen.

Ein lebhafter Betrieb auf Eisenstein besteht auch 
auf Seriphos, einer kleinen Insel der Cykladen. Die 
Lagerstätte besteht aus Rotbeisenstein, Brauneisenerz 
und Magneteisenstein. Die Brauneisenerze sollen im 
Durchschnitt 52 %  Eisen, 0 ,5%  Mangan, 1,5 °/o Kalk
erde, 5,5 % Kieselsäure und 0,04 °/o Phosphor enthalten, 
die Rotheisenerze 49 °/o Eisen, 1,8%  Mangan, 7 %  
Kalkerde, 8,5%  Kieselsäure und 0,025% Phosphor, 
Weitere Vorkommen sind die von Kythnos und Gram- 
niatiko. In Kythnos sind die alten Baue vor einigen 
Jahren wieder aufgenommen und beträchtliche Mengen 
Eisenerz mit 50%  Eisen und 2 bis 3 %  Mangan an
gefahren worden. Die Eisenerzlagerstätten hören in 
der Tiefe auf, indem sie nicht durch den Glimmer
schiefer fortsetzen, auf welchem der erzführende Kalk
stein auflagert. In Grammatiko tritt das Eisenerz als 
gangartige Spaltenausfüllung im Kalkstein auf. Es 
wird an diesem Punkte ein lebhafter Bergbau betrieben 
und hat man zum Transport der Erze zum Meer eine
15 km lange Eisenbahn uud im Hafen von Limeona 
einen Quai zum Verladen der Erze gebaut. Aufserdem 
kommen noch Eisenerze in Siphnos und Skyros vor. 
Die Manganerzvorkommen in Laurion, Dardesa, Das
kalio und Spiliazesa sind schon oben erwähnt. Es 
sind dies besonders manganhaltige Hämatite und stellen
weise Eisen-Mangancarbonate (mit viel Eisenkies im- 
prägnirt). welche im östlichen und nördlichen Erzrevier 
von Laurion in gvofsen Massen auftreten. Die parallel 
bandartig oder schlauchartig ausgestreckten, NO SW 
streichenden Lagerstätten haben 10 bis 15 m Breite,

3 bis 6 m Mächtigkeit und mehrere Kilometer Länge. 
In Dypselos kommen nesterweise Manganmassen in 
der Blei- und Eisenfonnation vor, welche 30 bis 40 % 
Mangan enthalten und bis 30 in mächtig sind. Ferner 
ist noch das Mangancrzvorkommen in Milos bemerkens
wert]!, welches aus beckenartigen Tertiärablagerungen 
mit Trachytgeröllen nnd Schwerspath besteht. Das Erz 
wird in grofsen Massen abgebaut und ausgewaschen. 
Die Petrefacten sind zu Manganerz umgewandelt. Man 
gewinnt hier jährlich 10- bis 15000 t Erz mit 32 bis
41 %  Manganoxyd. Manganerze hat man auch im 
Peloponnes und auf der Insel Andros gefunden, aber 
die meisten sind sehr quarzreich uud werden deshalb 
nicht abgebaut.

R o h e i s e n i n d u s t r i e. Trotz der von Jahr zu 
Jahr wachsenden Eisensteinproduction und des ge
steigerten Bedarfs an Roheisen für die Maschinen
industrie sind Eisenhütten in Griechenland bis jetzt 
noch nicht errichtet, weil Griechenland keine Stein
kohlen besitzt und der griechische Markt für gröfsere 
Mengen von Roheisen noch nicht aufnahmefähig ist. 
Gegenwärtig haben jedoch die Aufschliefsung des Stein
kohlenlagers von lleraklea im benachbarten Kleinasien 
und das gelöste Problem der Hochofengasbenutzung 
für Gasmaschinen dazu geführt, die Anlage einer Eisen
hütte ernstlich in Erwägung zu ziehen. Es besteht 
der Plan, die laureotischen Roth- und Manganeisenerze 
an Ort und Stelle zu verschmelzen und täglich un
gefähr 100 t Spiegeleisen zu erzeugen, wozu Schmelz
koks von Heraklea verwendet werden soll, dessen 
Fracht f. d. Tonne nur 6 Frcs. beträgt, gegen 14 Frcs. 
für die gleiche Menge europäischen Koks. Die Hoch
ofengase würden in diesem Falle continuirlich 2500 P. S. 
erzeugen, wovon 500 auf das Hochofengebläse und alle 
übrigen Einrichtungen der Hütte gebraucht würden. 
Die übrigen Pferdekräfte sollen an die französische und 
griechische Gesellschaft in Laurion abgegeben werden.

Den Eisen- und Manganerzen folgt an Wichtig
keit das Z i nk .  Die Ausbeute an geröstetem Galmei 
betrug im Jahre 1900 18751 t im Werthe von 
1660000 k//. Er stammt zum gröfsten Tlieil ebenfalls 
aus Laurion. Die reichsten Lagerstätten kommen im 
Marmor von Kamaresa vor, woselbst sie zwei Systeme 
von gangartigen Spaltenausfüllungen bilden, die eine 
Mächtigkeit von 1 bis 10 m haben. Die einen streichen 
40 bis 45° NO, sie haben den Namen Griffon erhalten, 
während die anderen, die unter 30 bis 35° NAV streichen, 
Griffon-Croisseurs genannt worden sind. Aus diesem 
Erzvorkommen hat die französische Gesellschaft „ Los 
Mines duLaurium“ bis jetzt über 700 000 t theilweise 
kupfer- und bleihaltigen Zinkspath mit 30 bis 60 % 
Zink gewonnen. Neben diesem giebt es jedoch in den 
Bergbaubezirken von Kamaresa und Plaka auch Zink
blende in beträchtlichen Quantitäten. Ferner kommen 
Zinkerze in Pentelikon und Euböa in griffonartigen 
Lagerstätten vor, welche gleichfalls im Abbau 'be
griffen sind. Endlich sind noch die Gruben von 
Siphnos zu erwähnen, welche von der Gesellschaft 
Siphnos-Eubee wieder aufgenommen und vielfach durch 
Versuchsarbeiten untersucht sind. Auch diese sind 
gegenwärtig in Betrieb.

Eine weitere bedeutende Industrie ist der Bergbau 
auf S c h m i r g e l .  Von diesem werthvollen Mineral 
wurden im Jahre 1900 6328-1 im Werthe von 566000 J l  
gewonnen. Der beste Schmirgel befindet sich auf der 
Ostseite der Insel Naxos, woselbst er stockartige 
Massen im Kalkstein bildet. Wegen seiner grofsen 
Härte wird er nur durch Feuersetzen abgebaut. Er 
ist feinkörnig und besitzt nach zahlreichen in Paris 
ausgeführten Analysen 93,5 %  Thonerde. Die anderen 
in Griechenland bekannten Schmirgelvorkominen in 
Paros, Herakleia und Sikinos werden nicht abgebaut.

Für den Eisenhüttenmann ist noch das Vorkommen 
von Ma gne s i t  von besonderem Interesse. An rohem 
und gebranntem Magnesit sowie an Magnesitziegeln
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wurden zusammen im Jalire 1900 erzeugt 18 618 t im 
Werthe von annähernd 417 000 J l. Der kryptokiystalli- 
nische Magnesit kommt in grofsen^ abbauwürdigen 
Massen in Euböa vor, wo er bei Mautudi und Aclimetaga 
gangförmige Lagerstätten von 15 bis 18 m Mächtigkeit 
bildet. Man schätzt, dafs der Hauptgang Elafosonala 
mehrere Millionen Tonnen Magnesit enthält. Derselbe 
ist hart, weil's und besteht aus 96,75 °/° Magnesium- 
carbonat. Die Grnben stehen durch eine schmalspurige 
Bahn von 3'/2 km Länge mit dem Hafen von Kimasi 
in Yerbinduug. Der Magnesit wird gegenwärtig von 
der griechischen Société des travaux publics et com
munaux abgebaut und entweder im rohen Zustand oder 
in Form von feuerfesten Magnesitziegeln verschickt. 
Die letztgenannte Fabrication ist seit 1893 eingeführt. 
Der kaustische Magnesit wird durch Brennen des Roh
magnesits in Kalköfen bei einer Temperatur von 700 
bis 900° erzeugt, während es zur Herstellung des 
todtgebrannten Magnesits einer Temperatur von 1600 
bis 1700° bedarf. Die Herstellung der feuerfesten 
Magnesitziegel geschieht in einem Gasofen (System 
Mendheim) bei einer Temperatur von 2000° C. Ein 
weiteres, ebenfalls bei Mautudi liegendes Lager wird 
von der englischen Gesellschaft Petrifitc Co. Ltd. 
durch Tagebau abgebaut. Das Erz wird durch eine
11 km lange Eisenbahn nach dem an der Westseite 
von Euböa liegenden Verschiffungshafen H agios Joannis 
bei Litnni gebracht. Der rohe Magnesit wird mit 
20 Jl, der kaustische mit 80 J l  f. d. Tonue bezahlt. 
Die Tonne Magnesitziegel kostet 160 JL  Die genannten 
Preise sind frei Verschiffungshafen zu verstehen. Zu 
den übrigen nichtmetallischen Erzeugnissen der griechi
schen Bergwerksindustrie gehören Mühlsteine, Gips 
und Santorinerde. Letztere wird im Orient für Wasser
bauten in ausgedehntestem Mafse angewandt. Sie 
eignet sich vorzüglich zur Herstellung von Gufs- 
mauerwerk für Quai- und Molomauern, für Herstellung 
der Grundmauern von Häusern an feuchten Orten, 
sowie zum Bau von Brückenpfeilern.

Während, wie oben erwähnt, Steinkohlenlager in 
Griechenland nicht gefunden worden sind, kommt 
Br a u n k o h l e  an vielen Orten vor, doch stehen nur die 
Gruben von Kumi und Oropos seit vielen Jahren, die 
von Aliveri und Megara seit kurzer Zeit in Betrieb. 
Die Braunkohle der erstgenannten Gruben ist sehr 
gut. Man verwendet sie nicht nur zur Feuerung der 
Dampfkessel, sondern auch mit Vortheil zum Rösten 
der Galmeie in Laurion, zum Brennen der Magnesite, 
zum Verschmelzen der Schwefelerze in Milos und zur 
Röstung geschwefelter Erze und des arsenikalischen 
Hüttenrauches in Laurion. Zum Sehlufs möge noch 
erwähnt werden, dafs in Griechenland aufser den 
bisher genannten Industrien noch eine bedeutende 
Salinen- und Jlarmorindustrie besteht.

K ünstliche F liesste in e  aus H ochofensch lacke.

Die Fabrication von Mauersteinen aus granulirter 
Hochofenschlacke wird in Deutschland bekanntlich seit 
geraumer Zeit betrieben und ist schon wiederholt der 
Gegenstand literarischer Erörterungen gewesen. Neu 
dürfte vielleicht die Herstellung von Fliessteinen aus 
demselben Material sein, über welche die „Iron and 
Ooal Trades Review“ vom 17. Januar 1902 einige 
Mittheilungen bringt.

Das Formen und Pressen der Fliesen geschieht 
wie bei den Schlackenziegeln mittels einer rotirenden 
hydraulischen Presse (Patent Berry). Die obere 
schwere Tischplatte hat die Form eines Kreuzes. Sie 
rotirt über einem festen kreisförmigen Tisch, dessen 
Oberfläche glatt gehobelt und gut nivellirt ist. In 
den vier Armen der rotirenden Platte sind rechteckige 
Oeffnungcn angeordnet, äie der gröfsten Nummer der 
Fliesen entsprechen. In diese werden die Formen ein

gesetzt und an der Platte durch Bolzen befestigt. Es 
sind zwei Kolben vorhanden; der erste, sehr kräftig 
construirt, dient zum Zusammenpressen der Fliesen, 
der zweite zur Entfernung derselben aus der Form. 
Die Arbeit vollzieht sieh folgendermafsen:

Eine lose aber genau passende Metallplatte wird 
in die Form auf den festen, kreisförmigen Tisch gelegt. 
Hierauf wird die Form gefüllt und die bewegliche 
Tischplatte vermittelst eines Kettengetriebes um 90° 
gedreht, so dafs die Form in die vordere Stellung 
gelangt. Darauf wird die Masse geebnet, abgestrichen 
und durch eine zweite Viertelwendung unter den 
kräftigen Kolben gebracht. Alsdann wird der Kolben 
gesenkt. Derselbe arbeitet mit einem Anfangsdruck 
von 35 kg/qcm, der sich am Ende des Hubes bis auf 
315 kg/qcm steigert. Hierauf wird die geprefste Fliese 
durch eine weitere Viertelwendung in die vierte Position 
unter den leichten Kolben gebracht und von diesem 
mitsammt der losen Metallplatte aus der Form entfernt. 
Sie gelangt durch eine Oeffunng in dem festen Tisch 
auf einen unter denselben stehenden Wagen. Eine 
vierte Wendung bringt die Form in die Anfangs
position zurück. Es ist selbstverständlich, dafs alle 
vier Operationen gleichzeitig im (lange sind, vier 
Männer oder Knaben sind dadurch beständig be
schäftigt; einer füllt die Formen, der zweite glättet 
die Masse, der dritte bedient den grofsen und der 
vierte den kleinen Kolben. Es unterscheidet sich 
daher der Gang der Arbeit in keiner Weise von 
dem hei den Ziegel- oder Cementkupferpressen üb
lichen Verfahren.

Die Maschine erzeugt folgende Gröfsen: 610 X 610, 
610 X  762, 610 X 914, 762 X  762 und 762 X  914 mm. 
Für jede Gröfse niufs natürlich die entsprechende 
Form und Kolbenplatte vorhanden sein. Jede Presse 
ist mit der nöthigen hydraulischen Ausrüstung (Pumpen
u. s. w.) versehen, das Gesammtgewicht beträgt 32 t. 
Das grofse Gewicht der Maschine und die ungeheuere 
Kraft, welche sie ausübt, erfordert starke Fundamente, 
um Erschütterungen und Senkungen zu vermeiden.

Französische Scliiffalirtspräinien und 
amerikanische Kohle.

Nach dem neuen Schiffahrtsprämiengesetz wird die 
französische Regierung während der nächsten 10 Jahre 
die Summe von 200000000 Frcs. auf die Förderung 
der Handelsmarine verwenden. Auf den Empfang der 
Prämie haben im Auslande erbaute Schilfe, die fran
zösischen Eigentüm ern gehören, keinen Anspruch, 
dagegen wird die genannte Kategorie von Schiffen in 
Zukunft eine Prämie erhalten, die allerdings um ein 
Drittel geringer ist als die von Schiffen französischer 
Herkunft bezogene. Letzteren wird 1 Frcs. 70 Cts. 
f. d. Bruttotonne auf 1000 Meilen Fahrt für das erste 
Jahr bezahlt werden (gegen 1 Frcs. 10 Cts. unter dem 
Gesetz von 1893). Die Prämie verringert sich jedes 
folgende Jahr bei Dampfern von über 3000 t um 1 Cts. 
für 100 t, bei 7000 t hört der progressive Charakter 
dieser Reduction auf. Infolge dieser Subventionirung 
wird eine Fahrt nach Baltimore oder Newport News 
weit besser lohnen als eine solche nach dem Tyne 
oder dem Bristol Channel, welche bisher das häufige 
Ziel französischer Schiffer gewesen sind. Dafs die 
Vortheile eines solchen Schiffahrtsunternehmens_ in 
fra*zösischen und amerikanischen Kapitalistenkreisen 
bereits erwogen werden, geht aus einem Bericht des 
amerikanischen Consuls in Havre hervor, welcher auf 
die Vortheile hinweist, welche in Frankreich erbaute 
Dampfer aus der Verschiffung amerikanischer Kohle 
nach liuropa ziehen könnten. Ein französisches Syndicat 
habe bereits einen Vertreter nach den Vereinigten 
Staaten entsandt, um m it Kohlengrubenbesitzern,
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Schiffern und anderen in dieser Angelegenheit inter- 
essirten Personen Rücksprache zu nehmen. Eine fran
zösische Schiffalirtsprämie, ein englischer Ausfuhrzoll 
und eventuell noch eine amerikanische Scliiffahrts- 
präinie dürften demnach eine schwere Beeinträchtigung 
des englischen Kohlenhandels bewirken.*

( „ T h e  C o l l l e r y  G u a r d i a n “  v o m  1 4 . M ü r z  1 9 0 2 .)

F ren eh  In d u s tr ia l  School.
Bekanntlich hat vor kurzem auf Anregung der 

Alliance Française der französische Krösus Lebaudy 
der Universität Chicago eine Million Dollars zur Er
richtung einer Anstalt überwiesen, welche den Namen 
French Industrial School führen und den Zweck 
haben soll, französischen Studenten Gelegenheit zum ! 
s y s t e ma t i s c h e n  S t ud i um der  a me r i ka n i s c he n  
Me t hode n  in I n d u s t r i e  und  Ge s c hä f t  zu sehen. | 
Lebaudy hat sich aufserdem verpflichtet, für die Unter
haltung der Anstalt zu sorgen, während die französische 
Regiertmg die Studenten, welche alljährlich nach Chicago 
geschickt werden sollen, auswählen und die Kosten 
ihres Unterhalts bestreiten will.

( N a c h  d u r  „ Y e r k t * h r 3 - C o r r e $ p o n d e n Ä tt 1 9 0 2 , >Tr .  1 1 . )

Der amerikanische „Billion-Trust“ .
Die in dem Aufsatz „Die neuere Entwicklung der 

nordamerikanischen Eisenindustrie“ auf Seite 306 der 
letzten Nummer von „Stahl und Eisen“ enthaltene 
Mittheilung über die Höhe des Actienkapitals der 
United States Steel Corporation hat zu irrthümlicher 
Auffassung Anlafs gegeben; es sei daher wieder
holt, dafs das Actienkapital 1100000000 $ beträgt 
und aus 550000000 g Vorzugsactien und 550000000 
gewöhnlicher Actien besteht. Die Bezeichnung „Billion- 
Trust“ erklärt sich daraus, dafs abweichend von Deutsch
land, wo unter einer Billion eine Million Millionen 
verstanden wird, man in anderen Ländern darunter 
nur tausend Millionen, also soviel als eine Milliarde 
versteht.

* Diese Ansicht steht in einigem Widerspruch zu 
den früher gemachten Ausführungen desselben Blattes, 
.aut welchen eine dauernde Verdrängung der englischen 
Kohle durch die amerikanische nicht, leicht zu be
fürchten steht. Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 176.

Jub iliinm sstiftung  d e r  deu tschen  In d u s trie .
Wir haben bereits bei früherer Gelegenheit auf 

den Zweck dieser Stiftung hingewiesen, welche das 
Interesse der technischen Welt in hohem Mafse ver
dient, Sie soll dazu dienen, die wissenschaftliche Er
forschung und Lösung technischer Fragen zu fördern 
und dadurch unserer rastlos vorwärts strebenden In 
dustrie die Waffen zu liefern, deren dieselbe zu dem 
immer schwerer werdenden Wettkampfe auf dem W elt
märkte bedarf. Die Wissenschaft soll Führerin und 
Beratherin sein, während die Praxis dazu bestimmt ist, 
das als richtig Erkannte zu verwirklichen. Theorie 
und Praxis sind daher aufeinander angewiesen und nur 
durch ihr vereintes Wirken kann dem Fortschritt die 
Bahn geebnet werden. Aus dieser Erkenntnifs ist 
der Gedanke der Jubiläumsstiftung der deutschen In
dustrie entsprungen.

Da, wie uns mitgetheilt wird, die erste ordentliche 
Sitzung des Curatoriums der Stiftung im Mai, spätestens 
im Juni stattfinden wird, so wäre es mit Dank zu be- 
grüfsen, wenn alle Ingenieure, die der Entwicklung der 
Technik Interesse und Verständnifs entgegenbringen, 
durch Anregungen und Anträge zur segensreichen An
wendung der Mittel im Sinne des § 1 der Satzungen * 
dem Vorstande näher treten w'ollten. Es ist hierbei 
natürlich nicht aufser Acht zu lassen, dafs nur solche 
Anträge berücksichtigt werden können, die wirklich 
zur Förderung technisch-wissenschaftlicher Zwecke 
dienen und vor der fachmännischen Kritik zu bestehen 
geeignet sind. Alle Schreiben für das Curatorium 
und dessen Vorstand sind an den Vorsitzenden der 
Jubiläumsstiftung der deutschen Industrie, Herrn Ge
heimen Regieruugsratli R i e t s c he l  in Charlottenburg, 
zu richten.

Prinz Heinrich in Amerika.
Von befreundeter Seite wird uns mitgetheilt, dafs 

ein Mitglied des „Vereins deutscher Eisenhüttenleute“, 
Herr P. Kr e u z p o i n t n e r ,  die Ehre gehabt hat, seiner 
Kgl. Hoheit dem Prinzen Heinrich eine Begrüfsungs- 
adresse bei seiner Ankunft in Altoona (Pennsylvanien) 
zu überreichen; wir hören ferner, dafs diese von 
Herrn Kreuzpointner verfafste Adresse übersetzt und 
als ein Ausdruck der Freude der deutschen Colonie 
über den Besuch des Prinzen Heinrich in den Ver
einigten Staaten nach Berlin gesandt werden soll.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 181.

Bücherschau.

Le Gisement de Mineral de Fer de la Lorraine.
Unter diesem Titel wird ein Werk von M. Vi l l a i n  

über die lothringischen Minettelager angekündigt, welches 
auch auf das Vorkommen der Minette in Luxemburg und 
Deutsch-Lothringen Bezug nimmt. Dasselbe giebt in 
der Einleitung eine allgemeine geographische und i 
geologische Uebersiclit unter besonderer Berücksich
tigung der Ausdehnung und Abbauwürdigkeit der ver
schiedenen Lager. Hierauf stellt der" Autor seine 
Theorie der Verwerfungsspalten auf, von der er die 
Ansicht ausspricht, dafs sie bei Abbau der Lager
stätten wesentliche Dienste leisten werde. In den 
nächsten Capiteln werden die Becken von Longwy, 
Landres, Ottange und l’Orne besprochen. Den Schlufs 
des Werkes bilden einige allgemeine Betrachtungen 
über Zusammensetzung und Ursprung der oolithischen 
Erze, sowie über den Phosphorgehalt derselben.

Ferner sind zur Besprechung eingegangen: 
Jahresbericht über die Leistungen der chemischen 

Technologie mit besonderer Berücksichtigung 
der Elektrochemie und Gewerbestatistik für das 
Jahr 1901. B e a rb e ite t von D r. F e r d i n a n d  
F i s c h e r ,  P ro fe sso r au  d e r  U n iv e rs itä t in 
G ö ttingen . 1. A b th e ilu n g : U norgan ischer
T heil. M it 2 3 0  A bbild . L e ip z ig , O tto  W igand . 

Sociale Aufgaben und Pflichten der Techniker. 
V on H e r m a n n  B e c k ,  In g en ieu r. D resden,
O. V. B öhm ert. P re is  0 ,8 0  J L  

Schlesiens Industrie unter dem Einflüsse der Caprivi- 
schen Handelspolitik 1889 bis 1900  von A r t h u r  
F r i e d r i c h ,  D octo r der S ta a tsw ir th sc h a f t.
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(Sechsundvierzigstes Stück der Münchener 
V olkswirtschaftlichen Studien, herausgegeben 
von L u j o B r e n t a n o  und W a  11 h e r 
L o t z . )  Stuttgart und Berlin, J. G. Cotta- 
sche Bachhandlung Nachfolger, G. m. b. H. 
Preis 4 ,50 -Jl..

D ie Industrie der Rheinprovinz 1888 bis 1900. 
Ein Beitrag zur Frage der Handelspolitik 
und der Car teile von T h e o d o r  V o g e l s t e i n ,  
Doctor der Staatswirtlischaft. Mit einer Vor
bemerkung von Professor Dr. W a lth e r  Lot z .  
(SiebennndvTerzigstes Stück genannter Stu

dien.) Stuttgart und Berlin, J. G. Cottasehe 
BuchhandlungNachfolger, G. m.b. H. Preis 3 Jfx .

Finanzielles Jahrbuch  fü r  O esterr.-Ungarn 1901. 
Herausgegeb. von G u s t a v  J.  W i s c h n i o w s k y ,  
Controlor der österr.-ungar. Bank. IV. Jahr
gang, W ien. Verlag VIH 1, Piaristengasse 36.

D as Handelsgesetzbuch vom 10. Mai 1897 (mit 
Ausscbluis des Seerechts) erläutert von S a mu e l  
G o l d m a n n ,  Justizrath, Rechtsanwalt am Land
gericht I in Berlin und Notar. Sechste Liefe
rung (II. Band II. Lieferung) Berlin 1902. 
Verlag von Franz Vahlen. Preis 2 d t.

Industrielle Rundschau.

Actien-Gesellscliaft Westfälisches Kokssyndicat 
in Bochum.

Der Bericht über das Jahr 1901 lautet: „Das 
verflossene. Geschäftsjahr fällt mit seiner ganzen 
Dauer in die Zeit der Ebbe, die der Hochfluth in 
Handel nnd Industrie nachfolgte, und insbesondere in 
eine Periode scharfen Niederganges des heimischen 
Eisengewerbes. Der schroffe Rückschlag der Geschäfts
lage, der in gleicherweise fast die sämmtliehen continen- 
talen Länder heimsuchte, liefs auf dem Inlandsmarkte 
Vertrauen sowohl wie Kauflust verloren gehen und 
verursachte eine tiefgreifende Stockung auf fast allen 
Gebieten gewerblicher Thätigkeit. Der Umstand, dafs 
der Umschwung der Conjunctur vorzugsweise die Eisen
industrie getroffen hatte, beeinflufste naturgemäfs. auch 
im hohen Grade den Koksmarkt und hat vor allen

Dingen den Verbrauch an Koks ganz beträchtlich ver
mindert. Die Hochofenwerke und auch die kleineren 
Abnehmer sahen sich geuötliigt, infolge des Minder
verbrauchs, Koks auf Lager zu nehmen und verlangten 
ständig weitere Einschränkung der Zufuhren. Ange
sichts dieser schwierigen Verhältnisse mufste die Liefer
zeit grofser Partien Koks bis weit in das Jahr 1902 
hinausgeschoben werden. So konnte es nicht fehlen, 
dafs trotz der gebuchten grofsen Verkaufsmengen, welche 
im Syndicat bei Beginn des Berichtsjahres Vorlagen, 
der Absatz, insbesondere in Hoehofenkoks, von Quartal 
zu Quartal herabging und an den vollen Betrieb der 
Kokereien gar nicht mehr zu denken war. Es wurden 
daher fortgesetzt zunehmende Productionseinschrän- 
kungen erforderlich, um Nachfrage und Bedarf im Gleich
gewicht zu halten. Die Productionseinschränkung be
lief sich im Berichtsjahr auf:

Jan. Febr.

7» 1 7o
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7«
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7»
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>
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7 »

Juli

7»
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7»

Sept.

7»

Octb.j Nov.

7° °h

Dec.

7•

a) beschlossene Einschränkung. . .
b) thatsächlich eingetreteneEinschrän- 

kung gegen die Beth.-Ziffer . .

5 i 5

5,60 5,05
i
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11.67

10 resp. 16 

15,70

20

22,30
■

25

24,67

33’ a 

28,98

33>/3

29,11

33'/3

28,70

33‘/s 

28,49

33' 33'/ä 

27 20^27,73

im Durchschnitt auf 21,35 °/o. Der statistische Rück
blick auf die Absatz Verhältnisse unserer Koksindustrie 
gewährt nach den vorstehenden Ausführungen kein er
freuliches Bild. Es betrug der Absatz im Jahre 1901 
auf den sämmtliehen Zechen des Oberbergamtsbezirks 
Dortmund: a) Erzeugung im Syndicat cinschliefslich 
der Privatkokereien 6 833 567 t, b) auf den 5 außer
halb stehenden Zechen und Kokereien 488 455 t, 
e) auf den Zechen im Hüttenbesitz 1 456 185 t, also 
zusammen 8 778 207 t  im Werthe von 158 Millionen 
Mark; gegenüber dem Vorjahre, in welchem 9 644157 t 
Koks erzeugt worden sind, ergiebt sich sonach ein 
Minderabsatz von 9 °/o, gegen 171/» °/o Zunahme in 1900. 
Bei diesem Verliältnifs bleibt hervorzuheben, dafs der 
Koksabsatz im Syndicat gegenüber dem Jahre 1900 
952 780 t weniger beträgt, entsprechend einer Abnahme 
von 12*/i °i'o, dal's dagegen die aufsenstehenden Kokereien 
durch Neubau von Koksöfen und Steigerung^ ihrer 
Production eiuen Zugang von 24,6 °/o zu verzeichnen 
haben. Es ist das erste Mal seit Bestehen unserer 
Verkaufscentrale, dafs an Stelle der Consumvermehrung, 
welche in den letzten 10 Jahren im Mittel 8 °/o betrug, 
eine Abnahme im Verbrauch resp. Absatz stattgefunden

hat. Das Jahr 1901 stellt sich somit neben das Jahr 1886, 
welches ein ähnliches Deficit (nämlich 11 %) aufweist. 
Der Minderabsatz des Syndicats im Berichtsjahre würde 
nicht so stark in die Erscheinung getreten sein,^ wenn 
nicht durch den aufserordentlich umfangreichen Neubau 
von Koksöfen in den Jahren 1900 und 1901 die Be
theiligungsziffern so sehr angeyachsen wären. Bei 
einem Zugang von 1205 neuen Koksöfen in den beiden 
letztverflossenen Jahren stieg die Betheiligungsziffer 
von 7 094434 t zu Ende 1899 auf 8 578144 t  zu 
Ende 1901, entsprechend einer Steigerung von 14837101 
gleich fast 21 “/»•

Die Zollvereinsroheisen-Produetiou betrug während 
des Berichtsjahres 7 785 887 t, dagegen^ in 1900 
8 422 842 t, mithin ein Deficit von 636 955 t, gleich 
7‘/i°/o, gegenüber einer Zunahme von 3*/* 7° im Vorjahr.

Im Berichtsjahre zeigt diesmal der Januar den 
stärksten Koksabsatz mit 663 322 t, während auf den 
Monat September der geringste Antheil mit 520 202 t  
entfällt. Entsprechend" den eingangs erwähnten Ein
schränkungszahlen stellte sich der Absatz in den ein
zelnen Quartalen wie in der ersten Tabelle auf folgen
der Seite angegeben.
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Der Absatz vertheilte sich auf die einzelnen Kokssorten in Millionen Tonnen wie folgt:

Das Antheilverhältnifs der einzelnen Kokssorten in 
Procenten ist aus dem nachstehenden Bild ersichtlich.

D a v o n i n  %
H o c h o f e n k o k s d e s  G r o s s k o k s

I. Quartal 1 917 164 t 1 426 554 t 81,33
II. „ 1 703 338 t 1 270 969 t 80,79

III. 1 584 184 t 1 105 830 t 77,18
IV. 1628 881 t 1 163 086 t 79,11

6 833 567 t 4 966 439 t

Von den vorerwähnten Hocliofenkoksni engen gingen 
■weniger: 1. ins Minetterevier 373 049 t, das sind 12 °/o, 
während noch im vorhergehenden Jahre eine Zunahme 
von 12 °/o stattfand; 2. ins Inland insgesammt 256634 t, 
und zwar: nach Nassau-Siegen 18 °/° weniger, nach 
dem Kohlen-Revier 9 °/o weniger, an andere Hütten 
6 °/o weniger, 3. ins Ausland (Belgien und Oesterreich) 
66 resp. 25 °/° weniger, insgesammt weniger Absatz 
in Hochofen-Koks 802 330 t, gleich 13,9 °/o- In
Giefsereikoks stellte sich der Absatz um 6,4 u/° und 
in Brech- und Siebkoks um 7 7» geringer. Auf den 
Minderverbrauch in Brech- und Siebkoks hat im
übrigen der milde Winter entsprechenden Einflufs
ausgeübt, während im Anfang des Jahres bei an
haltendem Froste der Absatz sich günstig gestaltet hatte.

Die Seeausfnhr hat sich fast genau^auf der Höhe 
des Vorjahres gehalten. Die Koksabfuhr sämmtlicher 
Ruhrzechen stellt sich im Jahresmittel arbeitstäglich 
auf 29 260 t  im Berichtsjahre gegen 32 147 t im 
Jahre 1900 und 27 339 t im Jahre 1899. Bei einem 
Rückblick auf die Ergebnisse unserer Koksindustrie 
seit dem Jahre 1885 ergiebt sich das folgende Bild:

1S85
1890
1895
1900

2 826 697 t
4 187 780 t
5 562 503 t 
9 644157 t

Zunahme
>

48,14
32,82
73,38

Auf dem Gebiete des Tarifwesens bleiben aus 
dem Berichtsjahre zwei Mafsnahmen zu melden, die 
specipll für die Koksindustrie von Bedeutung sind. 
Am 1. Juni trat ein Ausnahmetarif für Sendungen 
nach Luxemburg-Lothringen und den Stationen des 
Direetionsbezirks St. Johann-Saarbrücken in Kraft, 
der für Koks zum zollinländisclien Hochofenbetriebe 
eine Ermäßigung von 50 ç5 für die Tonne erbrachte ; 
hierbei ist vorgeschrieben, dafs die Sendungen in 
Zügen von mindestens 50 t  abgefertigt werden. Gleich
zeitig fand als Compensation eine Ermäfsigung der 
Erzfrachten aus dem Minette-Revier in Höhe von 
1,20 M  auf die Tonne statt. Dagegen ist mit dem
1. October 1901 der im rheinisch-westfälisch-öster
reichischen Gütertarif enthaltene Ausnahmetarif 16 B 
für Koks zu Hochofenzwecken von der Ruhr nach 
Kladno und Königshof zur Aufhebung gelangt. Hier
durch trat für unsere Sendungen nach Kladno eine 
Erhöhung von 1,45 J l  bis 1,65 J t  auf. die Tonne ein. 
Die Zahl der Koksöfen im Syndicat hat sich im Be
richtsjahre um 278 Stück vermehrt, so dafs Ende 1901 
insgesammt 8907 Oefen vorhanden waren, davon 2803 
Stück mit Gewinnung der Nebenproducte. Der von 
unsern Mitgliedern erhobene Beitrag zur Aufbringung 
der Geschäftskosten hat im Jahr 1901 durchschnittlich 
2a/i °/o ausgemacht. Für die Privatkokereien haben 
wir insgesammt 379 542 t Kokskohlen beschafft.“

Rheinisch-W estfälisches Kohlensyndieat. •
Am 20. März fand in Essen die 86. Versammlung 

der Zechenbesitzer statt. Nach dem Bericht des Vor
standes betrug im Monat Februar d. J. bei 24 Arbeits
tagen (Februar 1901 23'/4 und Januar 1902 25l/-» Ar
beitstage) die rechnungsmäfsige Betheiligung 4 698023 t 
(43269091 bezw. 49400051), die Förderung 3690418 t 
(3967 852 t bezw, 3952 600 t), so dafs sich eine Minder
förderung ergiebt von 1 007 6051 oder 21,45 %  (3590571 
oder 8,30 7o hezw. 987 405 t =  19,99 7»). Auf den 
Arbeitstag berechnet stieg die rechnungsmäfsige Be- 
theiliungsziffer gegen Februar v, J. um 9647 t oder
5,18 °/o, sowie gegen den Vormonat noch um 107 t 
=  0,05 °/o ; die Förderung fiel dagegen gegen Februar 
v . J .  um 16893 t  =  9,90 7») sowie gegen den Vor
monat nochmals um 27721 =  1,77 #/o- Abgesetzt wurden
3 718965 t =  arbeitstäglich 154957 t. (3968159 t oder 
arbeitstäglich 170674 t hezw. 3876154 t oder arbeits- 
täglich 153511 t) d. h. gegen Februar v. .J. weniger 
16717 t =  9,21' 7«, sowie gegen Januar d, J. 1441t 
— 0,93 7» mehr. Der Selbstverbranch der Zechen be
lief sich auf 950 824 t =  25,57 7° des gesammten Ab
satzes (1125 321 t =  28,36 °/o bezw. 1006 121 t =  
25.96 °L). Für Rechnung der Zechen wurden im Land
debit abgesetzt 95968 t  =  2,58 °/o (106444 t =  2,68 7o 
bezw. 94191 t =  2,43 7’o). Auf alte Verträge sind 
geliefert worden 8783 t =  0,24 7« (7021 t  =  0,18 7« 
bezw. 8941 t  =  0,23 “¡o. Für Rechnung des Syndicats
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wurden versandt 2 008 390 t =  71,61 %  llcs gesammten 
Absatzes (2 729373 t =  68,78'°/o bezw. 2 766901 t =  
71,38 °/o). Im Berichtsmonat wurden arbeitstäglich 
versandt: D-w, n.-W. D-W.

in Kohlen............  I I  534 (12 227 bezw. 11 366)
in K oks...............  1 994 ( 2 641 „ 1 915)
in Briketts ■ ■ ■ ■ 497 ( 522 .. 482)

in Summa . . 14 025 ^15 390 bezw. 13 763)
Anknüpfend an die vorstehenden Zahlen führte 

Hr. Director Olfe noch folgendes aus: Im allgemeinen 
sind die Verhältnisse dieselben geblieben wie im Vor
monat. Die Minderförderung ist von 19,99 °/o auf 
21,45 °/o gestiegen. Auch für den laufenden Monat 
ist leider auf ein günstiges Ergebnifs nicht zu rechnen. 
Es haben sich vielmehr in manchen Sorten, besonders 
in Hausbrandkohlen, die Absatzschwierigkeiten noch 
verschärft. Auch werden die Osterfeiertage ungünstig 
einwirken. In den letzten Wochen scheint aber doch 
die Lage des Eisenmarktes ein etwas freundlicheres 
Bild anzunehmen. Die Beschäftigung der Werke bat 
sich gebessert, wenn auch die Preise einstweilen noch 
sehr zu wünschen übrig lassen mögen. Der flüssigere 
Geldstand dürfte im allgemeinen auf die Belebung 
der gesammten Gewerbetbätigkeit nicht ohne Einflufs 
geblieben sein. I>ic Abschlüsse für das Abschlufsjahr 
1. April 1902 bis 31. März 1903 mit den Eisen- und 
Stahlwerken haben sich denn auch in den letzten 
Wochen infolge der erwähnten günstigeren Aussichten 
fast überall glatt vollzogen, nur vereinzelte Werke 
haben den Wunsch geäufsert, auf kürzere Fristen mit 
dem Kohlenrvndieat abzuschliefsen. Für die nächsten 
Monate glaubt der Vorstand eine durchgreifende Besse
rung kaum ins Auge fassen zu können, da die von 
den Händlern auf Lager genommenen Mengen einst
weilen den Markt doch noch zu sehr drücken. Punkt 2 
der Tagesordnung betraf die Feststellung des Förder
planes für das 2. Vierteljahr 1902. Die Einschränkung 
wurde auf 24 °/o festgesetzt, gegen 20 0/° ’m *• Viertel
jahr 1902. ' ______ -

Braunsdnveiglsch-H anno versehe Maschinen
fabriken, A.-G., Delligsen.

Unter vorstehender Firma ist das im vorigen 
Jahre in Concurs gerathene Eisenwerk Carlshütte als 
neue Actiengesellschaft mit einem Aotienkapital von | 
1 100 000 J l  neu gegründet worden. Die auf dem ! 
Werk ruhende erste Hypothek von 416 000 J l  ist mit ; 
übernommen worden, aufserdem soll zur Verstärkung 
der Betriebsmittel eine neue Anleihe von 500 000 J l  
aufgenommen werden. Der Vorstand der neuen Ge
sellschaft bestellt aus den bisherigen Direktoren Otto 
Oertel und F. Doerk.

Werkzeugmaschinenfabrik (Jililemcistcr & Co., 
Actiengesellschaft in Bielefeld.

Während das Werk in dem ersten Halbjahr des 
Geschäftsjahres 1900/1901 noch verhältnifsmäfsig gut 
und zu halbwegs lohnenden Preisen beschäftigt war, 
hielt es in der folgenden Zeit sehr schwer, neue Auf
träge zu erlangen und waren solche nur zu größeren 
Preisnachlässen hereinzubringen, so dafs die hierfür 
erzielten Preise zum gröfseren Theil einen Nutzen 
nicht mehr übrig liefsen. Infolge dieser ungünstigen 
Verhältnisse ist das Gewinnergebnifs des abgelaufenen 
Geschäftsjahres hinter dem des Vorjahres nicht un
erheblich zurückgeblieben.

Es beträgt der Reingewinn nach .Abzug von 
31 109,50 J l  für Abschreibungen 37 291,41 J l , die wie 
folgt verwendet werden sollen: 5°/o Reserve-Fonds- 
Conto === 1864,57 J i , 3*/20/o Dividende =: 35 000 -//, 
Vortrag 426,84 Jl.

Gesellschaft der llriansker Eisenwerke,Petersburg.

Für die am 10. Februar d. J. abgehaltene Haupt
versammlung hatte die Verwaltung einen aurführlicLen 
Bericht aufgestellt, in dem u. a. ausgeführt wird, dafs 
durch die im Sommer 1901 durchgeführte Ausgabe 
von 40 000 neuen Aetien das Grundkapital sich von 
8 087 500 auf 12 0S7 500 Rubel und die Rücklagen von
8 870 000 auf 12 969 000 Rubel erhöht haben. Es war 
beabsichtigt, den Erlös der neuen Actien zum weiteren 
Ausbau der Werke und zur Tilgung der selnvebenden 
Schulden zu verwenden; doch hat sich das leider als 
unmöglich erwiesen, weil einerseits damals der Absatz 
der fertigen Erzeugnisse nur langsam von statten gin^, 
während auf Grund früherer Verträge die Rohstoffe 
in einem den Bedarf übersteigenden Mafse abzunehmen 
waren, andererseits weil damals die Notwendigkeit 
der Geldbeschaffung für die Metallurgische Gesellschaft 
von Kertsch unabweislich geworden war. Diese Ge
sellschaft war bekanntlich in 1899 mit einem Grund
kapital von 10 Millionen Rubel gegründet worden und 
von den 53 333 Actien, die zu 187l/a Rubel ausgigeben 
wurden, hatte die Briansker Gesellschaft die Hälfte 
übernommen. Davon hat sie im Jahre 1900 16 000 
Actien mit einem Gesammtnutzen von 554 235 Rubel 
verkauft, der noch unverreehnet im Vermögensausweis 
steht. Inzwischen hatte aber Kertsch 26 666 neue 
Actien ausgegeben, deren Unterbringung die Société 
générale übernommen hatte, jedoch mit der Malsgabe, 
dafs Ende 1901 der ganze unbegebene Rest von Briansk 
zu übernehmen war. Hiermit waren die Geldbedürfnisse 
von Kertsch aber noch nicht gedeckt; es wurden daher 
Schuldverschreibungen für 6 Millionen Rubel ausge
geben und daraufhin bewilligte Briansk der Kertsch- 
Gesellscliaft einen Vorschufs von l l/s Millionen Rubel. 
Für Briansk kaw noch, hinzu, dafs zu Anfang des 
Jahres 1902 ein Darlehen zurückzuzahlen war, das ihr 
die russische Staatsbank im Betrage von 6 Millionen 
Rubel gegen Unterpfand von Schuldverschreibungen 
gewährt hatte. Unter solchen Umständen wurde eine 
neue Vereinbarung mit einer französischen Finanz
gruppe getroffen, wonach Briansk sich verpflichtete, 
‘8645 Stück Kertsch-Actien zweiter Ausgabe und ferner 
die gesammten Schuldverschreibungen von Kertsch 
für den Preis von 4';* Millionen Rubel zu erwerben. 
Auf letztere werden die bereits verliehenen l ’/i Millionen 
Rubel angerechnet und den Rest, zahlte Briansk in 
Wechselnj die die genannte Finanzgruppe discontirte. 
Andererseits erklärte die russische Reichsbank sich 
bereit, das Darlehen von 6 Millionen Rubel bis 

, October 1903 zu verlängern und alsdann die Kertsch- 
I Schuldverschreibungen mit einer Baarzuzahlung von 
: 2 Millionen Rubel im Austausch gegen die Briansk- 
[ Schuldverschreibungen anzunehmen. Letztere über

nimmt alsdann die französische Finanzgruppe. Das 
! Ergebnifs all dieser Schiebungen ist nun, dafs die 
; Brianskgesellschaft gegenwärtig einen Besitz an Werth- 
; papieren von fast 10 Millionen Rubel gegen 4,3 Millionen 
j  Rubel vor einem halben Jahr verzeichnet, worunter 
! natürlich die Papiere der Kertsch-Gesellschaft den 
! Hauptbestandteil ausmachen, und dafs somit fast der 

ganze Kr lös aus den neuen Actien in dieser Weise 
Verwendung gefunden hat. Zur Deckung etwaiger 

| Verluste aus diesem grofsen Werthpapierbesitz soll 
; jetzt ein besonderer Sicherungsbestand von 4 Millionen 
I Rubel gebildet bezw. aus den sonstigen Rücklagen 
: ausgeschieden werden. Ueber die Ergebnisse des 
! letzten Jalires wird mitgetheilt, dafs der Roherlös mit 
: 21,7 Millionen Rubel um etwa 3 Millionen Rubel 
! hinter dem Vorjahr zurückbleibt, dafs man aber doch 
I auf einen befriedigenden Reingewinn rechne.

(„K. z.“)
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V er eins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Auszug aus dem Protokoll Uber die Vorstands- 
Sitzung Tom 23. März 1902 in Düsseldorf, Städtische 

Tonhalle.

Anwesend die Herren: C. Lu eg (Vorsitzender), 
Br a uns ,  A s t h ö we r ,  Dr . Beumer ,  Dae l en ,  Kl e i n ,  
L ü r ma n n ,  S e h r ö d t e r  und Vogel  (Protokoll).

Entschuldigt die Herren: E l b e r s ,  Bl af s ,  Bueck,  
H a a r m a n n ,  H e l m h o l t z ,  K i n t z l é ,  K r a b l e r ,  
M a c e o ,  M a s s e n  ez,  N i e  d t ,  Me t z ,  S e r v a e s ,  
S p r i n g o r n m ,  W é y  1 and.

Die Tagesordnung lautete:
1. Ordnung geschäftlicher Angelegenheiten.
2. Nächste Hauptversammlung.
3. Neuwahl für ein aus dem Curatorium der Duis

burger Hüttenschule turnusuiiifsig ausscheidendes 
Mitglied.

4. Sonstiges.

Verhandelt wurde wie folgt:
Zu Punkt 1 berichtet der Geschäftsführer, dafs 

die in letzter Sitzung gemachte Vorlage betreffend 
Beamtenversorgung von einem Juristen geprüft worden 
sei; Versammlung genehmigt nunmehr endgültig die für 
die Vereinsbeamten getroffene Wohlfahrtseinrichtung.

Zu Punkt 2 nimmt Vorstand' in Aussicht, die 
nächste Hauptversammlung im September d. .1. in 
Düsseldorf abzuhalten.

Zu Punkt 3. Vorstand beschliefst, Hrn. General- 
director Spannagel wiederzuwählen.

Für die Yereinsbihliothek
sind folgende Bücherspenden eingegangen:
Von Hrn. Dr. Car l o  R a mo r i n o :  Le Fonderie ed 

Acciairie di Cornigliano Ligure.
Von Hrn. E d u a r d  Hu b e n d i c k :  Om gasförhallan- 

dena vid masugnar med speciell hänsyn tili gasens 
användning för Motordrift.

Von Hrn. E. Ba h l s e n :  Kurze Beschreibung der Repu
blik Chile. Nach officiellcn Angaben. Mit einer 
Karte und 36 Abbildungen.

Aenderungen im Mitglieder-Yerzeichnifs.
Besuch, Josef, Betriebschef bei den Geisweider Eisen

werken, Geisweid bei Siegen.
Braxator, Th., Oberingenieur, Kattowitz, O.-S.,Friedrich- 

strafse 25 a.
Corver, Wonter, Ingenieur, Heemstede bei Haarlem, 

Holland.
Fiebig, König]. Bergwerksdirector, Zabrze, O.-S.
Gleim, Fritz, General-Manager, Rockhill Furnace Co., 

Rockhill Furnace, Pa., U. S. A.

; Graap, Karl, Oberingenicur und Stahlwerkschef der 
Act.-Ges. Lauchhammer, Riesa i. S.

Grah, Peter, Vorstand der Sundwiger Eisenhütte, 
Maschinenbau-Actiengesellschaft, Sundwig i. W.

Haibach, Oskar, Ingenieur, Felten & Guilleaume, Carls- 
werk, Act.-Ges., Mülheim-Rhein.

Kadlik, Eugen, Wien VII, Breitengasse 19.
Loeschnigg, Edmond, Ingenieur à 1’ Union, Cie. 

d’Assurances Contre l’incendie, Paris, 41 Rue 
Dautancourt.

Lukaszeirski, Gz., Ingenieur, Theilhaber und Leiter 
der Firma Jozef Crodzicki & Co., Warschau.

! Macco, Albr., Bergassessor, Berlin W. 57, Grofs- 
görschenstrafse 41 II.

Pander, G. A., Nadeschdinski sawod, Gouvernement 
Perm, Rufsl.

Ruppert, Eugen, Ingenieur, Luxemburg (Grund).
; Sen/f, Emil, Director der Economiser Werke, G. m. b. H., 

Düsseldorf, Hansa-Haus, 
j Stahl, Paul, Prokurant der Stettiner Mascliinenbau- 

Act.-Ges. Vulcan, Stettin-Bredow.
: Stuber, J., Ingenieur der Maschinenfabrik Germania, 

Chemnitz, Enzmannstr. 9.
Uehling, Ed. A ., Nr. 34 Bond Street, Passaic New 

Jersey, U. S.
Wallmann, Jacob, Ingenieur, Düsseldorf, Scheuren- 

strafse 57 I.
Wenner, Carl, Ingenieur, Metz, Tuchstr. 11.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Baumann, Hugo, Ingenieur und Betriebsleiter der 

Witkowitzcr Bergbau- und Eisenhütten Gewerkschaft, 
Witkowitz, Mähren.

Koller, Karl, Ingenieur, Betricbschef des Stahlwerkes 
Salgo-Tarjan, Salgo-Tarjan, Ungarn.

Sixt, Anton, Erzherzog Friedrichscher Hütteningenieur, 
Carlshütte bei Friedeck, Oesterr.-Schlesien.

Spitzer, Julius, Ingenieur des Hammerwerks der 
Witkowitzer Bergbau- und Eisenhütten Gewerkschaft, 
Witkowitz, Mähren.

Zieler, Willy, Techn. Director der Société Anonyme 
des Ronlonneries et Tréfileries de Varsovie, Warschau, 
Koschykowa 13.

Xschocke, G., Maschinenfabricant, Kaiserslautem.

Verein deutscher EisenhUttenleute
u n d

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

Indem wir auf das auf Seite 402 der vorliegenden 
Nummer veröffentlichte Programm der Sommerversamm- 
lungder S c h i f f b a u t e c h n i s c h e n  Ge s e l l s c h a f t  hin- 
weisen, bringen wir zur Kenntnifs unserer Mitglieder, 
dafs sie zur Theilnahme an den Versammlungen am
2. und 3. Juni eingeladen sind.


