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Die neuen Stahlwerksanlagen der Charlottenhütte 
zu Niederschelden a. Sieg.

as immer mehr sich bemerkbar machende 
Bestreben <ler Siegerländer Hochofen- 
werke, sich sowohl in Bezug auf Roh- 
erzeugnisse wie auch auf die Weiter

verarbeitung des Roheisens selbständig zu machen, 
veranlafste auch die Charlottenhütte, die bis dahin 
zwei Hochöfen betrieb, sich an der .Eisensteingrube 
Brüderbund zu betheiligen und Fabricationszweige 
zur Weiterverarbeitung des Roheisens aufzu
nehmen. Der Gedanke, aus dem in den Hochöfen 
erzeugten Qualitätsroheisen einen Qualitätsstahl 
herzustellen, führte zu dem Beschlufs, ein Martin
stahlwerk für die Herstellung von Fagongufs und 
Rohblöcken anzulegen und die Rohblöcke in einem 
grofsen Hammerwerke weiter zu verarbeiten. Im 
Hammerwerk sollten Schmiedestücke für Schiffs
und Maschinenbau, dann für Eisenbahn-Bedarf, 
Achsen und Radscheiben, ferner Ringe, die auf 
einem Kopfwalzwerk zu Bandagen ausgewalzt 
werden sollten, hergestellt werden. Aufserdem 
wurde die Anlage einer grofsen mechanischen 
Werkstatt zur Bearbeitung des Stahlgusses der 
Schmiedestücke, sowie zur Herstellung von fer
tigen Radsätzen für Waggons, Tender und Loco- 
motiven beschlossen. Der Entwurf der Pläne und 
die Ausführung wurden dem Ingenieur Ruhf us  
übertragen.

Bei der Ausarbeitung des Lageplanes (Fig. 1) 
mufste auf den in dem schmalen Siegthal zur Ver
fügung stehenden Baugrund Rücksicht genommen 
werden, so dafs einzelne Nebenbetriebe bei einer 
gröfseren Breite des Bauplatzes vielleicht noch 
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| vorteilhafter dem Bauplane hätten eingefügt 
werden können. Der Baugrund bot insofern 
Schwierigkeiten, als das ganze Terrain um durch
schnittlich 5 m bis zur Hüttensohle gehoben 
werden mufste. Das Anschüttungsmaterial wurde 
der Schlackenhalde des Hochofenwerkes entnommen; 
es besteht zum gröfsten Theil aus granulirter 
Schlacke, die ein vorzügliches Anschüttungs
material abgiebt. Um letzteres herbeizuschaifen, 
wurden über die, das Hochofenwerk vom Stahl
werk trennende Sieg, zwei Brücken und eine Seil
bahn geschlagen. Nachdem die Gebäude und 
Maschinenfnndamente fertiggestellt waren, wurde 
am S. Januar 1899 mit Anschütten des Terrains 
begonnen und die Arbeiten so beschleunigt, dafs 
am 20. August 1899 der erste Abstich eines 
Martinofens erfolgen konnte.

Die Neuanlagen sind folgende: 1. Elektrische 
Centrale mit Kesselanlage, 2. Dolomitwerk, 
3. Martinstahlwerk mit Generatoren, 4. Fagon- 
giefserei und Formerei mit Modellschreinerei, 
5. Hauptkesselanlage, 6. Hammerwerk und Ban
dagenwalzwerk, 7. Mechanische Werkstatt und 
Radsatzdreherei.

W ie aus dem Lageplan hervorgeht, befindet 
sich die elektrische Centrale mit der zugehörigen 
Kesselanlage auf der linken Siegseite. Mafsgebend 
für diese Anordnung war der Umstand, dafs 
das Hochofenwerk Gase übrig hatte, die zur 
Feuerung von zwei Zweiflammrohrkesseln, mit 
der bekannten Liirmannschen Vorfeuerung, ver
wendet werden, ein dritter Reservekessel ist zur
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Feuerung mit Kohle eingerichtet. Die Dampf
spannung der Kessel betragt 8 Atm.

D ie  e l e k t r i s c h e  C e n t r a l e  erzeugt mit 
zwei Dynamomaschinen, mit einer Leistung von 
je  125 Kilowatt hochgespannten Drehstrom von 
1000 Volt Spannung. Zum Antrieb dienen zwei 
liegende 150 P .S. Verbund-Dampfmaschinen, die 
von der Firma Ge b r ü d e r  von der  B e c k e  
in Sundwig geliefert worden sind. Die elek
trische Centrale versorgt die ganze Anlage mit 
Licht und sämmtliche Krälme, Aufzüge und die 
Antriebe für den Ventilator der Dolomitanlage 
und der Generatoren, sowie die der Schreinerei 
und der mechanischen Werkstatt mit Kraft. 
Die Leitung zu den Motoren ist unterirdisch als 
Kabelleitung verlegt. Die Motoren von 40 P .S . 
und mehr werden direct mit 1000 Volt an
getrieben, während der Strom für die kleineren 
auf 190 Volt transformirt wird. Die von der 
Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft Berlin ge
lieferte Anlage hat vom Tage der Inbetrieb
setzung an gut functionirt.

D ie  D o l o m i t a n l a g e  ist in bescheidenen 
Verhältnissen gehalten. Der Dolomitstein wird 
mittels eines Steinbrechers zerkleinert dem Ofen 
zugeführt. Die Mühle zum Mahlen des gebrannten 
Dolomits ist unter Hüttensohle aufgestellt. Zum 
Mischen des Theers und Dolomits dient ein Koller- 
gang, letzterer zerkleinert und mischt auch die 
Rohmaterialien für die Formerei.

Die G e n e r a t o r a n l a g e  besteht aus sieben 
Schachtgeneratoren von 1,9 m lichter Weite mit 
Planrostfeuerung und Unterwindgebläse; der Wind 
wird von einem Ventilator geliefert, als Reserve 
dienen zwei Körtinggebläse. Die Vorrichtung 
zum Aufgeben der Kohle besteht aus dem be
kannten Fülltrichter mit doppeltem Verschluls. 
Die Gase treten aus dem Generator in einen 
grofsen Staubkanal, von diesem durch Querkanäle 
in den Hanptgaskanal (siehe Figur 2). Die 
Anordnung des Staubkanals hat sich bewährt. 
Der Rufs sammelt sich zum allergröfsten Theil 
in diesem Kanal und wird am Ende jeder Woche 
durch Thüren, die sich in der Wand des Kanals 
befinden, abgezogen. Der Hauptgaskanal kann 
mit den Kaminen der Oefen direct in Verbindung 
gesetzt werden, sie saugen dann den im Kanal 
vorhandenen Rufs ab. Diese Verbindung wird 
ebenfalls am Ende jeder AVoclie auf einige 
Stunden hergestellt. Die lästige und zeitraubende 
Gaskanalreinigung, die bei alten Anlagen in der 
Weise gemacht wird, dafs die Arbeiter den Rufs 
aus den Kanälen mit Kratzeu und Schaufeln 
entfernen, fällt somit fort.

Das S t a h l w e r k s g e b ä u d e  ist in Eisen- 
construction mit Wellblechbekleidung ausgeführt. 
In demselben befinden sich drei 15-t-Martinöfen. 
Da die Oefen, wie erwähnt, hauptsächlich auf 
Stahl arbeiten und viele kleine Blöcke zu giefsen 
sind, wurde der Fassungsraum des Herdes ab-
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sichtlich nicht gröfser gemacht. Von den Oefen 
werden ständig: zwei betrieben, der dritte dient 
als Reserveofen. Die drei Oefen haben zwei

Figur 2 . Generator.

■Kamine, der mittlere Ofen ist mit beiden Kaminen 
durch einen Essenkanal verbunden und kann je 
nach Bedarf mit dem einen oder anderen Kamin 
in Verbindung gebracht werden. In 
der Giefshalle befindet sich ein elek
trisch betriebener 25-t-Laufkrahn, 
der das Giefsen besorgt. Als Reserve 
dient aufserdem ein Giefswagen, der 
die Giefsgrube bestreicht. Zur Be
dienung der Giefsgrube sind zwei 
fahrbare Dampfkrähne vorhanden.

Die F o r me r e i  befindet sich in 
einem Seitenschiff der Giefshalle 
(Figur 3). Die gröfseren Stücke wer
den in der Haupthalle gegossen, die 
kleineren in der Nebenhalle. Der 
Stahl wird in letzterem Falle aus der 
grofsen Giefspfanne in eine kleinere 
gegossen und von dieser in die For
men gebracht.

An das Stahlwerk reiht sich der 
Blocklager- und Blockverladeplatz, 
an diesen schliefst sich die Kessel
anlage, bestehend aus 4 Zweiflamm
rohrkesseln zu 108 qm Heizfläche und 8 Atm. 
Dampfspannung.

Hart an die Kesselanlage stöfst das H a m me r 
w e r k .  Dieses besitzt einen Hammer mit 12 t

Fallgewicht, zwei mit ö t und einen mit 2' /a t. 
Sämmtliche Hämmer gehen mit Oberdampf. Zum 
Wärmen der Blöcke für die Herstellung von 
Achsen und Bandagen ist ein grofser Rollofen 
und ein Reserve-Rollofen, der auch zugleich als 
Schmiedeofen benutzt werden kann, vorhanden. 
Der 12-t- und'der zweite der beiden 6-t-Hämmer 
sind mit elektrisch betriebenen Krähnen, der
2 Vs-t- Kammer mit Krälmen für Handbetrieb 
ausgerüstet. Diese drei Hämmer sind aufserdem 
mit je  zwei Schmiedeöfen für dje Herstellung 
von Schmiedestücken versehen.

Der Gang der Fabrication 
ist folgender: Die vom Mar
tinwerk angelieferten Blöcke 
gehen über die Waage und 
werden, wenn Bandagen, 
Achsen oder Scheibenräder 
zu schmieden sind, im Roll
ofen gewärmt. Die Bandagen
blöcke werden unter dem 
grofsen Hammer gelocht und 
je  nach Gewicht entweder 
unter dem ersten ti-t-H am 
mer oder dem 2 lft -t-H am 
mer aufgeweitet. Radschei
ben werden unter dem 12-t- 
Hammer vor- und unter dem 
G-t-Hammer fertiggearbeitet. 
Der erste 6-t-Hammer macht 
im letzteren Falle Gesenk
arbeiten oder er schmiedet 

Blöcke vor. Der zweite 6-t-Hammer arbeitet be
ständig auf FaQonschmiedestücke. Die Hämmer 
sind zum Theil von der Firma J. Banning in 
Hamm und von der Eschweiler Maschinenbau - 
A . - G .  in Eschweiler - Aue geliefert. Mit dem 
Hammerwerk unter einem Dach befindet sich das 
B a n d a g e n  w a l z  w e r k  mit den zugehörigen 
Oefen zum Wärmen der Ringe und der Centrir- 
presse. Das Bandagenwalzwerk, von der Duis-

Figur S. Martinstahlwerk.

burger Maschinenbau-A.-G. aasgeführt, ist be
sonders stark construirt. Als Maximalleistung 
wurden schon bald nach Inbetriebsetzung 
130 Stück schwere Bandagen in 10 Stunden
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Figur 4. Hochofenanlage.

Figur 5. Farongiefserei.
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Figur G. Stahlwerk.

7. Gießhalle des Sfartinstahlwerks.
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gewalzt, eine Leistung, die wohl kaum über
troffen sein dürfte. Das Walzwerk stellt aufser- 
dem Winkelringe und glatte Ringe bis zu einem 
Durchmesser von 4 m her. An das Hammer
werk schliefst sich der Lager- und Verladeplatz 
für die Hammer- und Walzwerksproducte, an 
diesen die mechanische Werkstatt. A uf dem 
Lagerplatz befindet sich das mit elektrischem 
Antrieb versehene Fallwerk. Das Hauptschiff 
der me c h a n i s c h e n  W e r k s t a t t  hat eine Breite 
von 12 m, die Seitenschiffe von ti m. Die 
Werkstatt ist mit zahlreichen Werkzeug
maschinen für die Bearbeitung von Stahlgufs-

und Schmiedestücken ausgerüstet. Zur Be
dienung der Bänke ist ein elektrisch betriebener 
Kr a Im von 12 t Tragfähigkeit vorhanden. Die 
Radsatzdreherei besitzt Maschinen für die 
Fabrication von täglich 30 bis 35 Normalrad
sätzen. Der Bau eines Tiegelstahlwerkes und 

| einer zweiten mechanischen Werkstatt wurde einst- 
j weilen wegen der in der Eisenindustrie eingetre

tenen schlechten Verhältnisse hinausgeschoben.
Von den beigefügten Ansichten (Fig. 4 bis 7) 

stellt Figur 4 die Hochofenanlage, Figur 5 die 
Façongiefserei, Fig. 6 das Stahlwerk und Fig. 7 
die Giefshalle des Martinstahlwerks dar.

Pneumatischer Giclitglockeu - Aufzug.

Im Anschlufs an die in Heft 10 erfolgte Be
schreibung eines neuen elektrischen Gichtglocken- 
Aufzugs sei hiermit auf eine pneumatische Hebe
vorrichtung hingewiesen, die 
ich auf Vorschlag des Hrn. In
genieur F r. W . Lühr mann  in 
Düsseldorf bereits seit längerer 
Zeit bei unseren Hochöfen an
gebracht habe und die sich im 
Betriebe durchaus bewährt hat.

Das Heben und Senken der 
Gichtglocke wird hier bewirkt 
durch ein Ridgway- Lufthebe- 
zeng mit Oelsteuerung und mit 
einer Hubhöhe von 1200 mm, 
welches nebst Compressor und 
Zubehör von der Firma H. A.
Eckstein in Dortmund geliefert 
wurde. W ie aus den Abbild. 1 
und 2 ersichtlich, ist derCylin- 
der des Hebezeugs an dem Ge
wichtskasten desBalanciers frei 
aufgehängt und wirkt zum Th eil 
mit als Gegengewicht, während 
die Kolbenstange an der Gicht
bühne fest verankert ist. Die 
Verbindung zwischen der Prefs- 
luftleitung und dem Hebezeug' 
wird durch einen sich der Be
wegung des Bfilanciers und 
des letzteren anschliefsenden 
Schlauch hergestellt, der wegen 
der möglichen Berührung mit 
der Gichtflamme zweckmäfsig 
aus Asbest oder Metall besteht.
Abbildung 1 veranschaulicht 
den Moment, in welchem der 
bedienende Gichtarbeiter den 
Lufthahn öffnet, um die noch 
auf dem Beschickungstrichter 
aufsitzende Glocke zu heben, ' 
während aus Abbildung 2 er

sichtlich ist, wie durch Ziehen am Hebel des 
Regulirventils mittels zweier oben über Rollen 
laufender Drähte die augenblicklich noch gehobene

Abbildung 1. Pneumatischer Gichtgloeken - Aufzug.
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Glocke sich senken soll. Der Kolben behält also Hochöfner wird zu schätzen wissen; die Gicht
unverändert seine Stellung bei, während der Cylin- ist eben im allgemeinen nie so scharf zu con-
der sich bewegt. Die auf der Abbildung noch troliren wie die Hüttensohle. Auch ist ein
sichtbare Handkabelwinde war schon vor Anbrin- besonderer Schutz gegen Gichtstaub und Gicht-
gnng des Lufthebezeugs vorhanden; sie ist stehen flamme nicht erforderlich; es ist nichtsda, was
geblieben und dient jetzt lediglich als Reserve, und eingekapselt zu werden brauchte. Das Heben
zwar kann sie jeden Augenblick ohne Beeinträch- und Senken geschieht durchaus gleichförmig und
tigung durch das Lufthebezeug benutzt werden. stofsfrei, langsam oder schnell, je  nach Belieben

Die Tragfähigkeit des 
Luftliebezeugs kann unter 
normalen Verhältnissen etwa 
1700 bis 3000 kg sein; bei 
1700 kg mufs aber die Span
nung der Prefsluft 6,5 Atm. 
betragen, während man bei 
3000 kg den Vortheil hat, 
dafs auch bei geringerer Span
nung, bis zu 3 Atm. herab, die 
Glocke noch bequem bei ge
fülltem Beschickungstrichter 
gehoben werden kann. Der 
Luftverbrauch stellt sich bei 
einem 1700 kg-Hebezeug auf
0.088 cbm, bei einem 3000 kg- 
Kebezeug auf 0,049 cbm f. d.
Kub. Ferner wäre z. B. für 
eine Anlage von 4 Hochöfen 
neben den Hebezeugen noth- 
wendig: ein Compressor von
1,5 bis 2 cbm Saugleistung
1. d. Minute (betrieben etwa 
von einem 25 P. S.-Motor), 
sowie ein Luftsammler von 
10 cbm Inhalt nebst Arma 
turen, und eine 1 '¡2 "-Leitung 
für die Prefsluft vom Luft
behälter bis zum Hebezeug.
Nimmt man den Luftsammler 
etwa 10 cbm grofs, so ist es 
möglich, den Compressor nur 
etwa alle 3 bis 4 Stunden 
zwecks Füllung laufen zu 
lassen, ohne dafs der Betrieb 
der Hebezeuge dadurch unter
brochen wird. Bezüglich des 
Kostenpunktes sei erwähnt,
dafs die Gesammtanlage sich Abbildung ‘2. Pneumatischer Gichtglocken - Aufzug,
natürlich rentabler stellt, wenn
man in der Lage ist, die erzeugte Prefsluft 
auch an anderen Orten, z. B. zum Heben 
von Martinofen - Tlniren, oder in der Giefserei, 
Schmiede und Schlosserei u. s. w. verwenden zu 
können. Vielleicht ist es auch möglich, die

und Erfordernifs; in jeder beliebigen Stellung, 
hoch oder tief, kann die Glocke festgehalten 
werden. Die Bedienung ist sehr einfach und 
die Betriebssicherheit eine vollkommene. Der 
Stand des bedienenden Arbeiters kann an jeder

Hochofen-Gebläseluft für obige Zwecke nutzbar | beliebigen Stelle der Gichtbühne sein; auch eine 
zu machen. : Bedienung von der Ofensohle aus ist nicht aus-

Was diese pneumatische Anlage m. E. vor ; geschlossen. Alles in allem dürfte für diese 
vielen anderen mechanisch bewegten Hebevor- : pneumatische Gichtglocken-Hebevorrichtung das 
richtungen für Gichtglocken auszeichnet, ist vor ! W ort gelten: Das Einfachste ist das Beste, 
allem der Fortfall jedes complicirten Mechanis- ß_ M ünk er,
mus. Das dürfte ein Vortheil sein, den mancher Bremerhatte, Geisweid bei Siegen.
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Ueber die Elektrochemie des Eisens.*
Von Professor Dr. R. Abegg-Breslau.

Wenn der Elektrochemiker ein Metall be- 
urtheilen will, so fragt er zunächst nach seinem 
Platz in der Spannungsreihe. Diese Spannungs
reihe ordnet nämlich die Metalle nach ihrem 
Bestreben, in Berührung mit wässrigen Flüssig
keiten in Gestalt einer Verbindung in Lösung 
zu gehen. Oder da diese Verbindungen das 
Metall stets in einer besonderen nämlich elek
trisch geladenen Form enthält, eine Form, die 
man als Jonen bezeichnet, so kann man auch 
sagen, dafs die Spannungsreihe die Metalle nach 
ihrer Tendenz, Jonen zu bilden oder elektrische 
Ladungen aufzunehmen, ordnet.

Alle Salze bestehen aus solchen Jonen und 
die Bewegung des elektrischen Stromes in Lösung 
wird durch die Fortbewegung der Jonen allein 
ermöglicht. Und da, wie bekannt, positive und 
negative Elektricität bei jedem elektrischen Strom 
gleichzeitig in entgegengesetzter Richtung fliefsen, 
so sind dafür auch 2 Arten von Jonen erforder
lich, die mit -j- und —  Elektricität geladenen. 
Von diesen beiden Arten von Jonen interessirt 
uns nur die erstere, die positiven oder Kationen, 
da die Metalle für sich nur solche zu bilden 
imstande sind. Wenn ein Metall also ein Salz 
bildet, indem es in Lösung geht, so mufs es 
dazu -f- Elektricität aufnehmen.

Fragen wir uns nun, woher diese -j- Elektricität 
geliefert wird, so kann uns darauf folgende!' 
Versuch bereits eine Antwort geben. W ir tauchen 
ein Stück Eisen in eine Kupfervitriollösung. 
Das Kupfervitriol ist bekanntlich ein Kupfersalz 
und enthält das Kupfer, wie vorhin gesagt und 
wie man leicht sieht, nicht in Form des gewöhn
lichen Metalls, sondern in einer ändern Form, 
die z. B. die blaue Farbe der Lösung bedingt, 
und die allen Kupfersalzen gemeinsam ist, näm
lich als positiv elektrisches Kupferjon. W ir 
sehen nun, dafs das Kupfer auf dem Eisen in 
metallischer Form auftritt, und wenn wir lange 
gonug warten, so bemerken wir, dafs allmählich 
alles Kupfer in dieser Form ausgeschieden wird 
und dafür die blaue Farbe der Lösung ver
schwindet, woraus wir schliefsen, dafs das Kupfer 
aus dem Jonenzustand in den des elektrischen 
neutralen Metalls übergegangen ist. Es hat 
bei diesem Vorgang seine Elektricität an das 
vorhin elektrisch neutrale metallische Eisen ab
gegeben und dieses in Eisenjonen verwandelt, 
deren Gegenwart in der Lösung wir z. B. durch 
die grünliche Farbe erkennen können. Das

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
der „Eisenhütte Oberschlesien“ am 19. Mai in (xleiwitz.

Eisen hat also, wie wir aus diesem Experiment 
schliefsen müssen, mit dem Kupfer seine Rolle 
getauscht. Es hat den Kupferjonen ihre elek
trischen Ladungen abgenommen, um sich selbst 
in den Jonenzustand zu begeben. Wenn wir 
nun überlegen, wie sich etwa die Neigungen der 
beiden in Frage stehenden Metalle Kupfer und 
Eisen zur elektrischen Ladung voneinander unter
scheiden, so schliefsen wir ferner aus dem be
obachteten Vorgang, dafs die Neigung des Eisens 
zu der Ladung gröfser ist, als die des Kupfers, 
da es sie ja  den Kupferjonen sozusagen fort- 
genommen hat. So finden wir also, dafs das Ei sen  
in der  S p a n n u n g s r e i h e  über  dem K u p f e r  
steht, indem es die gröfsere Tendenz zur Jonen- 
bildung hat. Einen ganz analogen Schlufs er
laubt uns das folgende Experiment, das bei dem 
ersten Blick etwas ganz Anderes zu sein scheint. 
Ich tauche ein Stück Eisen in dieses Glas mit 
Schwefelsäure. Sie bemerken ein Aufbrausen 
und Sie wissen, dafs das entweichende Gas nichts 
Anderes als Wasserstoff ist. Fügen wir so viel 
Eisen zu und warten wir so lange, bis keine 
Wasserstoffentwicklung mehr zu bemerken ist, 
so sagt uns der Chemiker, dafs die Säure neu- 
tralisirt sei, und das Resultat eine Lösung von 
Eisensulfat ist, genau wie wir sie in dem vorigen 
Experiment erhalten hatten. W ir beobachten 
also nach dem vorher Gelernten, dafs auch hier 
das Eisen in den Jonenzustand übergegangen ist 
und demnach +  Elektricität an sich gerissen hat.
Diese Elektricität mufs au den B estandteil
der Säure gebunden gewesen sein, der während 
des Versuchs aus der Lösung verschwunden 
ist. Und das ist der Wasserstoff. In der That 
nimmt man heute an, dafs alle Säuren den

i Wasserstoff in Form von Jonen enthalten. Der 
ganze Unterschied der beiden Versuche wäre
also dahin zu formuliren, dafs im früheren Fall 
Kupfermetall, im jetzigen Wasserstoff als Gas 
durch die Entladung der betreffenden Jonen auf
getreten ist. Und wir haben den analogen 
Schlufs auf die Stellung von Eisen zu Wasser
stoff (diesen letzteren als Metall betrachtet) in 
Bezug auf die Spannungsreihe zu ziehen, dafs das 
E i s e n  auch dem W a s s e r s t o f f  an J o n e n -  
b i l d ung s  - T e n d e n z  ü b e r l e g e n  ist. Diese 
Thatsache ist nun für das Verhalten des Eisens in 
der Natur von fundamentaler Wichtigkeit. Denn 
wir können jetzt sagen, dafs überall, wo me
tallisches Eisen mit Wasserstoff in Jonenform 
in Berührung kommt, der Wasserstoff seine 
Jonenladung auf das Eisen überträgt und dieses 
daher in Verbindungen überführt. Der Ueber*
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gang des Eisens in eine Verbindung bedingt 
aber eine Zerstörung desselben in der Form, 
die man ihm zu erhalten wünscht, und die ihm 
des Menschen Hand ertheilt hat, um seinen 
Zwecken dienstbar zu sein.

Wenn nun auch das Eisen mit Säuren, und 
das sind die Flüssigkeiten, die allein in erheb
lichem Mafse Wasserstoftjonen enthalten, re
lativ selten von selbst in Berührung kommen 
wird, so genügen doch auch sehr viel kleinere 
Quantitäten von Wasserstoffjonen, als sie in 
den Säuren enthalten sind, um einen Angriff des 
Eisens ins Werk zu setzen. Das reine Wasser 
z. B. enthält ebenfalls Wasserstoffjonen, wenn 
auch so ungeheuer wenig, dafs erst 10000 Mil
lionen Gramm Wasser ein Gramm von Wasser
stoffjonen enthalten. Und wir wissen doch, dafs 
das Wasser einen erheblichen Angriff auf das 
Eisen, wenn auch nicht in kurzer Zeit, auszuüben 
imstande ist. W ir nennen dies: das Ros t en .  
Ln Vergleich mit der Säure hat das Wasser 
also eine äufserst geringe Angriffsfähigkeit, die 
aber genügt, um im gewöhnlichen Leben bereits 
sehr empfindlich sich geltend zu machen. Eine 
genügende Verringerung der Menge von Wasser
stoffjonen in wässerigen Flüssigkeiten kann man 
nur dadurch erzielen, dafs man sie alkalisch 
macht, wodurch schliefslich die Reactionsfähigkeit 
der Wasserstoffjonen mit dem Eisen derartig 
beeinträchtigt wird, dafs keine nennenswerthen 
Angriffe, selbst in langer Zeit, mehr constatirbar 
sind. Und darauf beruht die rostschiitzende 
Wirkung aller alkalischen Flüssigkeiten, wie der 
Aetzlaugen, Sodalösung, Borax u. s. w.

W ir wollen nun zunächst noch einige andere 
Metalle auf ihre Stellung zu dem Eisen in der 
Spannungsreihe untersuchen. Und zwar w'ählen 
wir diejenigen, w’elche die metallurgische Technik 
am häufigsten mit dem Eisen in Berührung bringt, 
nämlich aufser dem Kupfer, das Zinn und das 
Zink. Zu diesem Zwrecke stellen wir uns hier 
ein galvanisches Element zusammen, indem 
wir das Eisen einerseits, das andere Metall 
andererseits in eine w'ässrige Lösnng ein- 
tauchen und beide durch ein Galvanometer ver
binden, an dem wir sehen können, welche Art 
von Elektricitätsbewegung bei diesem Beginnen 
sich einstellt. Nehmen wir als zweites Metall 
zunächst das Kupfer, dessen Verhältnifs zum 
Eisen wir bereits vorher festgestellt hatten, so 
bemerken wir, dafs der Zeiger des Galvano
meters sehr erheblich nach rechts ausschlägt. 
Was für eine chemische Reaction sich in dem 
galvanischen Element abspielt, wissen wir schon. 
W ir hatten ja  gesehen, dafs das Eisen dem 
Kupfer gegenüber die gröfsere Tendenz, in 
Lösung zu gehen, hat. Da nun in einem gal
vanischen Element, bei dem, wrie wir sehen, der 
Strom fortwährend in einer Richtung fliefst, 
nicht gleichzeitig beide Metalle in Lösung über

treten können, indem dann ja  von beiden 
Seiten her positive Ladungen in die Flüssigkeit 
hineingeführt werden müfsten, so kann offenbar 
nur eines der beiden Metalle in der Com- 
bination in den Jonenzustand übergehen, und wir 
sind nicht im Zweifel, welches von beiden das 
thun wird, nämlich natürlich dasjenige mit 
der gröfseren Jonenbildungs-Tendenz, d. li. das, 
welches in der Spannungsreihe höher steht. Das 
andere Metall wird im Gegentlieil, soweit es 
sich etwa in der Lösung befindet, durch den 
galvanischen Strom daraus ausgefällt, und es 
wird gleichzeitig durch die Combination vor 
dem Inlösunggehen, d. h. vor dem chemischen 
Angriff der Flüssigkeit, bewahrt. Nun prüfen 
wir weiter: W ir nehmen statt des Kupfers dem 
Eisen gegenüber das Zinn. Sie sehen, dafs der 
Aussclilag des Galvanometers sehr viel kloiner 
ist als vorher, aber, was wichtig, im selben Sinne. 
Der Strom fliefst also auch bei dieser Com
bination in der Richtung, dafs das Eisen in 
Lösung geht, und das Zinn vor dem chemischen 
Angriff geschützt w ird , wenn auch der viel 
kleinere Ausschlag uns verräth, dafs die dem 
Eisen gegenüberstehende Jonenbildungs-Tendenz 
des Zinns nicht viel geringer als die des Eisens 
sein kann, da sie nur einen viel schwächeren 
Strom zustande kommen läfst. Ganz anders 
verhält sich schliefslich das Zink. Sie sehen, 
dafs wir mit Zink gegen Eisen einen äufserst 
starken Aussclilag des Galvanometers, aber nach 
der entgegengesetzten Seite wie bisher, erhalten. 
Dies zeigt nns also, dafs in diesem Falle der 
Strom in anderer Richtung fliefst, d. h. dafs 
die Jonenbildung jetzt nicht mehr beim Eisen 
vor sich geht, wie in den beiden anderen Fällen, 
sondern beim Zink, dessen Jonenbildungs-Tendenz 
damit sich gröfser zeigt, als die des Eisens in 
dieser Combination. Es spielt also das Eisen 
dieselbe Rolle, die vorhin das Kupfer und Zinn 
zu übernehmen hatten, insofern als es durch die 
Verbindung mit dem Zink verhindert wird, in 
Lösung zu gehen, und somit den chemischen 
Angriffen entzogen wird. Diese Beeinflussung 
des einen Metalls durch ein anderes, welches 
mit ihm in metallischer Berührung steht, ist 
nun von weittragender Wichtigkeit für das Ver
halten solcher Metallcombinationen. Worauf ich 
besonders aufmerksam machen möchte, das ist die 
ohne das Vorhergehende vielleicht ganz wunder
liche Thatsache, dafs, wie wir in unserem gal
vanischen Elemente sehen, das jonenbildende 
Metall dem anderen einen vollkommenen Schutz 
gewährt, wenn es auch nur an einer Stelle mit 
ihm in leitender Berührung steht, also auch dort, 
wo es scheinbar nichts mit ihm zu thun hat. Für 
die Eisentechnik, wro es also darauf ankommt, dem 
Eisen möglichsten Schutz vor chemischem Angriff 
zu gewähren, ist deshalb die Combination mit 
Zink vor allem Anderen zu empfehlen, denn
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wir sehen, dafs das Zink von den betrachteten 
Metallen das einzige war, welches dem Eisen 
gegenüber Jonen zu bilden vermochte und dadurch 
das Eisen vor derselben Untugend zurückhält. Das 
Zink opfert sich sozusagen überall, wo es mit 
Eisen in Berührung steht, dem letzteren zuliebe 
auf und gewährt ihm einen Schutz vor chemischen 
Angriffen so lange, bis die letzte Spur von Zink 
von der Berührung mit dem Eisen verschwunden 
ist. Die anderen Metalle, nämlich Zinn und 
Kupfer, welche ja  ebenfalls zum Schutze von 
Eisenoberflächen gegen chemische Angriffe ver
wendet werden, sind dagegen sehr zweischneidige 
Schutzmittel. Solange sie nämlich in zusammen
hängender Form das Eisen allerseits umkleiden, 
kann natürlich keine chemische Einwirkung auf 
das Eisen von statten gehen und ein solches 
vollkommen umkleidetes Eisenstück verhält sich 
nicht anders wie ein Stück des reinen Metalles, 
welches die Oberfläche bildet, sofern es die W ider
standsfähigkeit gegen chemische Angriffe betrifft. 
Sowie aber die geringste Verletzung der zu
sammenhängenden Oberfläche des Ueberzugs- 
metalles sich einstellt, was ja  bei praktischer 
Verwendung niemals auf die Dauer auszuscliliefsen 
möglich ist, so findet ein chemischer Angriff 
sofort wiederum ein Metallpaar vor,  bei dem 
in der vorhin besprochenen W eise der Angriff so 
erfolgt, dafs das in der Spannungsreihe höhere 
sich für das andere aufopfern mufs. Die Rolle 
des Opfers fällt hier nun gerade dem Eisen zu, 
dessen Schutz man durch den Ueberzug erzielen 
will, und die Combination mit dem Ueberzugsmetall 
wirkt um so ominöser, je  tieferes unter Eisen in der 
Spannungsreihe steht. Zur Demonstration dieser 
Verhältnisse habe ich vor etwa vier Wochen eine 
Reihe von Drahtproben, die mit verletzten Ueber- 
ziigen von Zink, ZinnnndKupfer versehen sind,jedes 
für sich in ein Reagenzgläschen mit Wasser gestellt. 
Sie sehen an dem Resultate der Einwirkung die 
Bestätigung dessen, was wir uns soeben überlegt 
hatten: während in dem Glas mit dem verzinkten 
Draht noch keine Spur von Eisenrost zu sehen 
ist, trotzdem anscheinend fast alles Zink von 
der Oberfläche abgefressen und in Gestalt von 
weifsem Zinkhydroxyd, in der Flüssigkeit 
hernmschwimmt, so sehen wir an dem kupfer
überzogenen und an dem verzinnten Draht die 
ganz ungemein auffällige Rostwirkung, der das 
Eisen anheimgefallen ist, während ein Stück 
reinen Eisens in diesem vierten Glase viel 
geringer, wenn auch deutlich verrostet ist. Die 
Vortheile der Ueberzüge lassen sich etwa folgender- 
mafsen formuliren: Die edleren Metalle (so
heifsen nämlich im gewöhnlichen Leben die in 
der Spannungsreihe tief stehenden) bilden ledig
lich einen rein mechanischen Schutz für die 
Eisenoberfläche. Ihr Schutz hält so lange an, 
wie die Oberfläche keinerlei Verletzungen auf
weist. Sowie aber auch nur eine Verletzung

; stattgefunden hat, ist das Eisen dem Schicksal 
des Röstens erheblich stärker verfallen, als ohne 

■ die Gegenwart irgend welchen Ueberzuges, denn 
| das edlere Metall befördert nunmehr an den frei

liegenden Stellen fortwährend den chemischen 
Angriff der Feuchtigkeit auf das Eisen. Und die 
freiliegenden Stellen werden hierdurch natur- 
gemäfs immer ausgedehnter, so dafs die Ge
schwindigkeit der Rostzerstörung progressiv 
anwachsen mufs. Bei einem Ueberzug von un
edlerem Metall, wie dem Zink, wird dagegen 
von vornherein die Schutzwirkung bei unverletzter 
Oberfläche deshalb weniger wirksam sein, weil 
dieses Metall ja  an sich naturgemäfs stärker 
chemisch angreifbar ist, wie edlere Ueberzüge. 
Dagegen ist es gleichgültig, ob bei einem solchen 
Ueberzug die Oberfläche lädirt wird oder nicht. 
Denn so lange überhaupt noch wenn auch nur 
Beste des metallischen Ueberzugs auf dem Eisen 
vorhanden sind, ist die Rostwirkung so gut wie 
vollkommen ausgeschlossen. Ich möchte hierbei 
noch an eine Eigentlnimlichkeit erinnern, die 
theoretisch mit dem bisher Besprochenen in engem 
Zusammenhang steht, nämlich an den Einflufs 
von Verunreinigungen im Eisen selber. Der 
Chemiker weifs, dafs z. B. ganz reines metalli
sches Zink von Säuren sehr schwer angegriffen 
wird, während schon geringe Mengen von Ver
unreinigungen den Angriff sehr stark erleichtern. 
Der Grund liegt darin, dafs die Jonenladungen des 
Säure-Wasserstoffes einerseits zu dem anzugreifen
den Metall hingeführt werden müssen, anderer
seits nach ihrem Uebergang auf das Metall in 
Gestalt von dessen Jonen wieder zuriickznfluthen 
haben. Das ergiebt, wie man sieht, eine gleich
zeitige entgegengerichtete Elektricitäts-Bewegung, 
die sich dadurch selbst hinderlich ist. Sobald 
aber ein anderer Stoff vorhanden ist, an dem 
sich die Elektricitäts-Ladung der Wasserstoff- 
jonen abscheiden kann und zwar an Stellen, 
welche nicht mit den Auflösungsstellen des 
Metalls unmittelbar zusammenfallen, so ist offen
bar dieses Hindernifs für die Elektricitäts- 
Bewegung beseitigt und dadurch wird die Auf
lösung des Metalls demnach erleichtert. Die 
Verunreinigung eines Metalls kann man also 
ganz ebenso auffassen, wie eine galvanische 
Metallcombination, bei welcher die positive 
Elektricität auf der einen Seite mit dem unedlen 
Metall in die Lösung hineintritt, während sie 
auf der anderen Seite an dem edleren Metall 
abgeschieden und durch die metallische Verbin
dung mit jenem wieder an die Auflösungsstelle 
desselben transportirt wird. Diese sogenannten 
galvanischen Localwirkungen sind in der Technik 
der galvanischen Elemente wohl bekannt, indem 
sie Elektrodenmetall zerstören, ohne dafs die 
Stromwirkung, da sie sich im Innern des Metalles 
selbst abspielt, nach aufsen nutzbar gemacht 
werden könnte. Eine solche für das Eisen in
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Betracht kommende Verunreinigung stellt nun 
möglicherweise auch der Kohlenstoff dar, mit 
dem es ja  stets legirt ist. Es ist kein Zweifel, 
dafs jedenfalls in graphithaltigem Eisen der 
Graphit die Rolle einer solchen die Zerstörung 
des Eisens befördernden Verunreinigung spielt 
und es wäre gewifs von Interesse, worüber ich 
leider mangels praktischer Erfahrung keine Aus
kunft geben kann, zu beobachten, ob das Vor
handensein von Graphit im Eisen seine W ider
standsfähigkeit gegen Rosten verringert.* Der 
chemisch gebundene, aufgelöste Kohlenstoff braucht 
dagegen nicht in diesem Sinne wirksam zu sein, 
sondern könnte im Gegentheil sogar die Rost
neigung des Eisens verringern, wenn auch ver- 
muthlich nicht in nennenswerthem Mafse. Ich 
möchte zum Schlufs noch eine wichtige Folge
rung besprechen, die aus der schon früher 
gezeigten Thatsache hervorgeht, dafs das Eisen 
unedler als der Wasserstoff ist. Wenn man 
nämlich wässrige Lösungen der Elektrolyse 
derart unterwirft, dafs sich an einer Elektrode 
positive Elektricität abscheiden mufs, so sollten 
au dieser Elektrode natürlich sämmtliche Arten 
von positiven (Metall-) Jonen ihrer Ladung beraubt 
und in metallischem Zustand niedergeschlagen 
werden, die sich in der Lösung vorfinden. Diese 
Entladung von Metalljonen geht aber offenbar 
um so leichter vor sich, je  geringer ihre Tendenz 
zur Jonenbildung oder, wie man vielleicht auch 
sagen kann, ihre Verwandtschaft zur Elektricität 
ist. Es werden daher, wenn mehrere in dieser 
Hinsicht ungleiche Metalljonen in der Lösung 
sich befinden, diejenigen am leichtesten ab
geschieden, die die edelsten sind, das heifst in 
der Spannungsreihe am niedrigsten stehen. Bei 
der Elektrolyse einer Eisenlösung werden daher, 
da sich neben dem Eisensalz ja  immer noch 
Wasserstoffjonen (dem Wasser entstammend) 
vorfinden, und diese Wasserstoffjonen die edleren 
von beiden sind, niemals ausschließlich Eisen- 
jonen abscheiden können, sondern stets mit mehr 
oder weniger Wasserstoffjonen gleichzeitig. Dies 
bedingt, dafs man aus Säurelösungen das Eisen 
so gut wie gar nicht, ans neutralen nur mit 
sehr schlechter Stromausbeute, also technisch1 
unökonomisch, abscheiden kann. Sie sehen, dafs 
dieser Umstand auch für die Gewinnung des 
metallischen Eisens von Wichtigkeit ist, wenn auch 
nur im negativen Sinne, insofern, als er lehrt, dafs 
eine elektrolytische Gewinnung, die bei vielen 
edleren Metallen, wie z. B. beim Kupfer, sehr ren
tabel und praktisch arbeitet, beim Eisen so gut 
wie ausgeschlossen ist. Wenigstens, soweit es

* Herrn Ingenieur Klein, früher in Stafsfurt, ver- i 
danke ich einen Hinweis darauf, dafs in der That in i 
den Eisenkesseln, die zur Aetznatron-Fabrication ver
wendet werden, Beobachtungen bezüglich ihrer Halt- I 
harkeit gemacht wurden, die sich möglicherweise in 
diesem Sinne erklären lassen.

auf die Elektrolyse wässriger Lösungen an
kommt. Der folgende einfache Versuch wird Ihnen 
diese Verhältnisse vor Augen führen. In dem 
flachen Gefäfs, das ich Ihnen hier zeige, befindet, 
sich Schwefelsäure; Sie sehen darin ferner
2 Platinspitzen, durch die ich nunmehr den 
elektrischen Strom schicke. W ir wollen diese 
Spitze ins Auge fassen, an welcher sich der 
Wasserstoff' absclieidet oder, wie wir ja  auch 
sagen können, die Wasserstoffjonen ihre positiven 
Ladungen an das Platin abgeben. Ich füge 
nunmehr eine Eisenlösung hinzu und Sie beob
achten, dafs dadurch die Wasserstoffentwicklung 
an der Spitze nicht im mindesten beeinträchtigt 
wird, eben aus dem Grunde, weil die Wasserstoff- 
jonen ihre Ladungen leichter hingeben, wie die 
Eisenjonen die ihrigen. Füge ich nun weiter 
etwas von einer Kupferlösung hinzu, so sehen 
Sie, dafs plötzlich die Wasserstoffentwicklung 
aufhört. Denn jetzt kann sich der elektrische 
Strom die Sache noch bequemer machen, indem 
er die Jonenladung von den Kupferjonen ab
scheidet, die sie noch leichter hergeben wie die 
Wasserstoffjonen die ihrigen. Ganz dasselbe 
finden Sie, wenn Sie diese beiden Reagenz
gläschen, die ich Ihnen herumgebe, beobachten, 
in deren beide ich zunächst Schwefelsäure giefse 
und je  ein Stück Eisenblech hineinstelle. In 
beiden tritt zunächst Wasserstoffentwicklung ein, 
da ja  die Eisenjonen die Wasserstoffjonen ver
drängen. Füge ich nun der einen Flüssigkeit 
etwas Kupfervitriollösung hinzu, so hört hier 
die Wasserstoffentwicklung sofort auf, eben weil 
das Eisen jetzt die Jonenladungen dorther nimmt, 
wo es sie mit der leichtesten Mühe erlangen kann, 
d. h. lieber von den Kupfer- als von den Wasser
stoff* Jonen. Ich möchte endlich noch einen 
Beweis für die Behauptung liefern, dafs das, 
was wir im gewöhnlichen Leben Rosten oder, 
etwas chemischer ausgedrückt, Oxydation des 
Eisens nonnen, in der That, wie ich es behauptet 
habe, in einer Zuführung von positiver Elektricität 
besteht. W ir wissen nämlich, dafs das Eisen 
noch einer höheren Oxydation fällig ist, als der
jenigen, die uns z. B. durch den vor unseren 
Augen mehrfacli entstandenen Eisenvitriol re- 
präsentirt wird, den wir ja  chemisch zu den 
Eisenoxydul-Verbindungen zählen. Es giebt auch 
Eisenoxyd-Verbindungen und diese miifsten daher 
das Eisen in noch stärker positivem Zustand ent
halten, wie die Oxydulverbindungen. Fülle ich 
in den einen Schenkel dieses galvanischen Elements 
eine Eisenoxydullösung, in den ändern eine Oxyd
lösung, tauche in jeden derselben eine Platin- 
Elektrode und verbinde diese mittels des Galvano
meters untereinander, so besteht nunmehr offenbar 
die Möglichkeit, dafs der Elektricitäts-Ueberschufs 
durch die metallische Leitung von der einen 
Seite zur ändern sich ausgleicht. In der That 
bemerken wir an dem Ausschlag einen deut
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liehen Strom, welcher uns das Ueberfliefsen 
positiver Elektricität von der Oxydlösung in die 
Oxydullösung anzeigt. Dafs dieser Strom in der 
That nun in der Oxydullösung, in welche er positive , 
Ladungen hineinführt, eine Oxydation bewirkt, kann 
ich Ihnen dadurch deutlich machen, dafs ich dieser 
Oxydulseite ein empfindliches Reagens auf die Oxyd- 
verbindung, nämlich Rhodankaliumlösung hinzu
füge. Gleichzeitig will ich, um die Wirkung zu be
schleunigen, durch einen Accumulator den Strom 
in demselben Sinne, wie er auch ohne den 
Accumulator fliefst, noch verstärken. Sie be
merken nun, dafs an dem Elektrodenplatindraht 
die blutrothe Färbung der Eisenoxydsalze sich 
fortwährend zunehmend einstellt, die in der übrigen 
Flüssigkeit kaum bemerkbar ist. Dies zeigt uns 
also, dafs die Oxydation in der That davon her-

rülirt, dafs wir den Eisenjonen der Oxydullösung 
positive Elektricitätsladungen zuführen.

51. H .! W ie Sie sehen, habe ich leider nur 
sehr wenig bieten können, wovon ich hoffen darf, 
dafs es irgendwelche praktische Bedeutung haben 
könnte. Ich würde mich jedoch freuen, wenn 
es mir gelungen sein sollte, Ihnen eine Reihe von 
Beobachtungen unter einem einheitlichen Gesichts
punkte zusammenzufassen, der vielleicht imstande 
ist, Ihren Blicken in dieser Richtung mehr zu 
zeigen, als es mir ohne Besitz Ihrer technischen 
Erfahrung möglich ist. Und vielleicht werden Sic 
dann noch ein oder das andere unter diese 
Erfahrungen einordnen können. Das Erfreulichste 
würde es sein, wenn Sie auf diesem W ege auch 
noch in praktischer Hinsicht die theoretischen Er
kenntnisse zu verwerthen vermöchten.

Die neueren Betriebsmittel der amerikanischen Eisenbahnen.
Von G. Lentz.

(Sclilufs von Seite 679.)

Bezüglich der Güterwagen ist hier an erster 
Stelle die Pressed Steel Car Company zu nennen, 
die sich in der Herstellung ihrer wahren Un- 
gethiime von Wagen in kurzer Zeit einen Welt-

Kosten für die Wagen-Kilometer und Beauf
sichtigung, 6. durch Verringerung der jährlichen 
Repai’atui'kosten im Gegensatz zu den hölzernen 
Wagen. Aus nachstehender Tabelle geht deutlich

Figur 8 . Drehgestell aus geprefstem Stahl.

Figur 7. Typen der normalen Wendeschemel 
aus geprefstem Stahl.

hervor, dafs der Transporte-Verlust in hölzernen 
W agen bedeutend gröfser ist, als in denen, die 
aus geprefstem Stahl angefertigt werden.

ruf erworben hat. Die Meinungen sind auch 
hier noch sehr getheilt, aber ich glaube, wenn 
man alle Punkte in Betracht zieht, so über
wiegen die Vortheile ganz bedeutend die Nach
theile. Erstere ergeben sich: 1. aus der Ver
minderung der Zahl der Wagen, 2. aus der 
Verminderung des Transportes von leeren Wagen, 
3. durch verringertes Rangiren, 4. durch ver
ringerte Länge der Züge, 5. durch geringere

M a te r ia l
Lade- ; Gewicht i 

gewicht jd. Wagens Nutzlast

o/o

H o l z ..................
Geprefster Stahl

Erzwag. a. geprefst. Stahl
Bei den

27 200 
36 300 
45 400 
49 900 
45 400

vorzüglichen Ein-

13 600 
12 900 
15 400 
16100 
12 700
und

66,67 
73,75
74.60
75.60
78.60

Auslade-
Vorriclitungen in den hiesigen Häfen und Hütten-
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werken, die an anderer Stelle ausführlich be
schrieben sind, spielt dieser Factor eine nicht 
unwesentliche Rolle. Im hiesigen (Clevelander) 
Hafen werden Wagen von 50 t Ladegewicht 
spielend in die Seedampfer verladen, und es liegt 
klar auf der Hand, dafs die Unkosten, 50 Wagen 
zu je  50 t umzuladen, nicht gröfser sind, als 
die 50 zu 25 oder 30 zu entladen; zieht man 
aber das bedeutend gröfsere und umgeladenc 
Quantum von I in Betracht, so findet das oben 
Gesagte volle Bestätigung. Von zuverlässiger 
Seite ist mir mitgetheilt worden, dafs der Xetto- 
Gewinn eines Stahlwagens 163 $  beträgt, dem 
69 $  eines hölzernen Wagens gegenüber stehen.

Die erhaltenen. Photographien verdanke ich 
der Liebenswürdigkeit des Superintendenten der 
Lake Shore and Michigan Southern Railroad und 
spreche dem Herrn an dieser Stelle nochmals 
meinen verbindlichsten Dank aus. Ans den

Figur 9. D iam ond-Type eines Drehgestells 
aus geprefstem. Stahl.

Figuren 7 bis 17 sind einzelne Tlieile der Wagen 
sowie verschiedene Arten derselben zu erkennen.

Wenn es mir nun gestattet ist, meine persön
liche Ansicht über den Nutzen und die Brauch
barkeit dieser Wagen auszusprechen, so kann 
ich nur sagen, dafs sich dieselben auf den Hütten
werken, die ich Gelegenheit hatte zu sehen, 
ganz vorzüglich bewährt haben. Die Lorain 
Steel Company hat z. B. zum Transport ihres 
Kalksteins 50 Wagen für eigene Rechnung in 
Auftrag gegeben. Ich habe mich mehrere Male 
davon überzeugt, dafs das Einsetzen der beladenen 
Wagen, das Ausladen derselben und das Zurück
bringen nicht ganz 30 Minuten in Anspruch 
genommen hat und das Entladen von zwei Mann 
bewältigt wurde. Ich spreche selbstverständlich 
von solchen Fahrzeugen, die durch die am Boden 
angebrachten Oeffnungen entleert werden. Noch 
ein anderer Grund dürfte für die grofsen Wagen 
sprechen und das ist die Inauftraggabe von 
Fahrzeugen durch die verschiedenen Eisenbahn- 
Gesellschaften an die Pressed Steel Car Company. 
Es bestellten die:

im Jahre 189i>
Wagen

Baltimore und Ohio R a i lr o a d .................. 1000
Lake Shore u. Michigan Southern Railroad 500
Pennsylvania C om p a n y ...............................  500
Pittsburg Bessemer u. Lake Erie Railroad 700 
Baltimore u. Ohio Southwestern . . . .  550
Union Pacific Co..............................................1000
Pennsylvania „  .....................................1000
Baltimore u. Ohio R a ilr o a d .......................1000

n n n . . . . . .  2000
Lehigh Valley R a i l r o a d ........................... 1000
Baltimore u. Ohio R a i lr o a d ....................... 2000
Erie R a ilr o a d .................................... ...  . . 1000
Chicago u. Alton. R a i l r o a d ....................... 800

ira Jahre 1900
Pittsburg Bessemer u. Lake Erie R. R. 400 

n v n )) . n m 400
Pennsylvania Railroad .......................1500
Pittsburg u. Lake Erie R. R ........................ 500
Philadelphia u. Reading R. R. . . . .  1000
In den Jahren 1897 bis 1900 sind insgesammt 

von den verschiedenen Eisenbahn-Gesellschaften

Figur 10. Drehgestell aus geprefstem Stahl.

26 412 neue Wagen in Auftrag gegeben worden 
und zwar sämmtlicli der Pressed Steel Car 
Company.

Hier dürfte die Abbildung und Beschreibung 
des von S c h o e n  gegründeten, gebauten und 
geleiteten Werkes der Pressed Steel -Car Com
pany zu Pittsburg Pa. am Platze sein, da nach 
einem 1897 erschienenen Bericht das Anwachsen 
dieses Werkes und die im Wagenban geleistete 
Arbeit in wenigen Jahren sehr bedeutend ge
worden sind.

Die Fabrik ist am Ohio-Flufs gelegen, in 
der Stadt Alleghany Pa., etwa 20 Minuten Wagen
fahrt von der Mitte Pittsburgs entfernt. Das 
W erk bedeckt etwa 10 ha, beschäftigt 1500 
Mann und kann täglich 15 stählerne Wagen 
fertigstellen aufser einer grofsen Quantität ge
kreister Stahltheile für hölzerne Wagen. Gegen
wärtig wird das Werk so vergröfsert, dafs es 
täglich 50 “Wagen fertigstellen kann. In der 
jetzigen Ausdehnung verbraucht es täglich etwa 
300 tons Stahlbleche. Die tägliche Leistungs
fähigkeit an geprefsten Drehschemeln ist über

A K A D E M IA  G Ó R N I C Z O -H U T N I C Z A
w KRAKOWIE
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500 Stück. Die Abtheilung für Drehgestelle 
hat eine tägliche Leistungsfähigkeit von 200 Stück, 
und werden diese in zwei Normal-Typen her
gestellt für 27, 36 und 45 tons-Wagen. Die 
Unzahl grofser und kleiner 
Tlieile, welche im Werk an
gefertigt werden, machen ein 
grofses Inspections-Bureau mit 
2 bis 3 Inspectoren für jedes 
Departement und seine Ab
theilungen erforderlich, wie den 
Prefsbau, die Loch-Abtheilung, 
die Schlosser- und Ni e t - Ab
theilung u. s. w. Infolge der 
grofsen Verschiedenheit des 
Fabricats kann man als Ar
beiter auch nicht beliebige 
Leute von der Strafse nehmen, 
sondern mufs die Arbeiter voll
ständig anlernen.

Das Werk als Ganzes zerfällt in zwei grofse 
Abtheiluugen, die Fabrication der stählernen 
Wagen und die Fabrication der Beschlagtheile 
für die stählernen und hölzernen Wagen. Diese 
beiden Abtheilungen sind wieder 
getheilt in eine Scheeren- und 
eine Prefs-Abtheilung, mehrere 
Durclistofs - Abtheilungen, wo 
verschiedene Arbeiten gemacht 
werden, verschiedene Niet- und 
Schlosser - Abtheilungen und 
schliefslich die Anstreicher- 
Werkstatt. Daran anschliefsend 
ist ein grofser Schuppen für 
Schablonen und Modelle erbaut, 
in welchem die Schablonen zum 
Auslochen der verschiedenen 
Formen sowie Modelle für die 
Prefsstempel angefertigt werden,

von 10 tons Tragkraft an 4 m Ausleger. Im 
Scheerenraum sind eine grofse Anzahl Blech- 
scheeren bis zu einer, die mit einem Hub ein 
25 mm - Blech von 2 1/2 m Breite schneidet.

Figur 11. Unterer Kähmen ans geprefstem Stahl.

Die zu pressenden Bleche werden vorher ganz 
genau auf Fagon geschnitten, so dafs nach dem 
Pressen keine Nacharbeit erforderlich ist. Von 
hier kommen die Bleche in die Prefs-Abtheilung.

Leergewicht

Figur 12. Normaler Stahl - l ’ lattformwagen.
Ladegewicht 45400 kg, Nutzlast 79,11 "¡o.12000  kg,

mannigfachen 
Ferner sind

aufzuführen die mechanische Werkstätte, Schmiede 
und Schreinerwerkstätte.

Zweifelsohne besitzt dieses 
Werk die gröfste hydraulische 
Anlage in den Vereinigten 
Staaten. Hydraulischer Druck 
treibt alle Pressen und Niet
maschinen. Es sind zwei hydrau
lische Central - Stationen vor
handen mit zw ölf stationären 
Kesseln, mit Dampfmaschinen,
Dampfpumpen und Dynamos.
Die Dampfmaschinen treiben 
die Werkzeugmaschinen und 
Lochwerke, die Dampfpumpen 
erzeugen die hydraulische Kraft, und die Dynamos 
von 200 Kilowatt liefern den Strom für die 
10 Laufkralme von 5 tons Tragfähigkeit bei 
18 m Spannweite und den Strom für die Be
leuchtung des Werkes. Die Fabrik hat ferner 
eine Raneirlocomotive und einen Locomotivkrahn

Hier ist eine grofse Anzahl verschiedenartiger 
Pressen in Thätigkeit, darunter zwei Pressen, 
deren jede einen Druck von 750 tons ausübt, 
dann folgen Pressen von 400 bis 600 tons bis

Figur 13. Offener Güterwagen der Pennsylvania-Bahn aus geprefstem Stahl.

zu ganz kleinen, die nur mit 50 bis 60 tons 
Druck arbeiten. Hier befindet sich auch eine 
grofse Anzahl Fallhämmer, die für gewisse 
Arbeiten geeigneter sind als Pressen. Zu den 
Pressen und Fallhämmern gehören stets passende 
Glühöfen. Bei den kleineren Pressen und
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Hämmern werden die warmen Bleche mit Hand
zangen regiert, dabei kommt es sehr auf richtige 
Temperatur und Qualität der zu pressenden 
Bleche an, auf die richtige Luft zwischen den

Figur 14. Kohlenwagen aus geprefstem Stahl. 
Leergewicht 14 000 kg, Ladegewicht 40 800 kg, Nutzlast 74,3 °/o-

bis 350 kg Gewicht richtig zu hantiren. Ver
schiedenartige Auslegerkrahne und sonstige Vor
richtungen werden hierbei benutzt. Bei langen 
Stücken mufs die nothwendige Luft zwischen den 

Prefstheilen für das Schrumpfen 
vorsichtig bemessen werden.

In dem hier beschriebenen 
Gebände ist auch eine der 
gi-ofsen Lochwerks-Abtheilun
gen. Dieses Gebäude ist 170 m 
lang und 36 m breit, es enthält 
zwei Längslaufschienen, auf 
deren jeder zwei Velociped- 
Krahne laufen, welche die Ar
beitsstücke von den Scheeren 
zu den Pressen und von dort 
zu den Lochwerken bringen. 
In der Lochwerks - Abtheilung
sind alle möglichen Einrich
tungen zum Lochen angebracht, 
z. B. grofse Pressen mit Schee
ren und Lochstempeln ver
sehen, um grofse Blecho mit 
einem Hub fertigzustellen, oft 
mit mehr als 25 Löchern. Grofse 
Löcher werden auf diese Weise

Figur 15. Kokswagen. Ladegewicht 36300 kg.

Figur 16. Erzwagen der Lake Shore and Ishpeming Bahn. 
Ladegewicht 45400 kg.

Prefsformen und andere Sachen, um ein gutes 
Stück zn liefern. W ird unter einer der grofsen 
Pressen ein Drehgestell-Wendeschemel geprefst, 
so ist es nicht sô  leicht, das rothwarm aus dem 
Ofen kommende, zugeschnittene Blech von 300

in den wunderlichsten Formen 
hergestellt.

Auf einer Seite dieses so
eben besprochenen Gebäudes 
ist parallel dazu ein stählerner 
Bau, nicht ganz so lang, ent
lang einer Strafse laufend, und 
auf der anderen Seite sind, 
rechtwinklig dazu stehend, 
zwei Gebäude von 180 m 
Länge, davon das eine 21 in 
breit, enthaltend zwei Lauf- 
kraline, das andere 36 m breit, 
enthaltend vier Laufkrahne. 
Alle Krahne sind elektrisch 
angetrieben. Das schmalere Ge
bäude enthält die Schlosserei 
und Nieterei für die Dreh
gestelle und Specialitäten, das 
breitere Gebäude die Wagen- 
Montage, welche in Figur 18 
im Querschnitt gezeigt ist.*

In der Nieterei sieht man 
transportable Nieter mit bis zu
2,5 m Maulweite und verschie
denartige Typen hängender 
Nietmaschinen. In der Wagen- 
Montage stehen die Wagen
reihen der Länge nach im 

Schuppen. Jede Reihe ist in einem gewissen 
Stadium der Montage. Wenn der Wagenkasten 
fertig ist, wird er von den Krahnen hoch

* W ir behalten uns vor, in einer der nächsten Nrn.
auf diesen Gegenstand zuriickzukominen. Die Red.
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genommen und auf die Drehgestelle gesetzt, die 
auf die Geleise neben den Wagenkasten gerollt 
sind. Die Seitenwände und andere Theile der 
Wagen werden zusammengestellt und genietet, 
bevor sie in die Montage gesandt werden. Von 
hier werden die Wagen in die Lackir- und Probir- 
Schuppen gefahren, welche etwa 
120 X  60 m haben. Die Fa- 
bricate der Gesellschaft sind 
fast durchgängig eigene Con- 
structionen, in welchen jede 
Handnietung vermieden ist.

Die Entwicklung dieses Eta
blissements Sclioen ist grofs- 
artig, wenn man bedenkt, dals 
die verschiedenen Fabricate 
eigene Constructionen der Ge
sellschaft sind. Diese Fabri
cation ist eine vollständig neue 
Industrie, welche ein weites 
Feld für die Grundlage aller 
möglichen neuen Industrien 
bilden wird. lieber die weitere 
Entwicklung dieses Werks tlieilt ein Bericht von 
1899 mit, dafs nach den glänzenden Resultaten 
der Pressed Steel Car Company dieselbe bei 
Joilet Jll. grofse Ländereien augekauft hatte, um 
dort neue Werkstätten zu bauen und ihre Lei
stungsfähigkeit wesentlich zu vergrö fsern , worau f-

theilen. Diese Neuanlage soll zwei Millionen 
Mark kosten und etwa 1600 geschulte Arbeiter 
beschäftigen. Mit dieser fertigen Anlage zu 
Joilet wird die Leistungsfähigkeit der verschie
denen Werke der Gesellschaft über 100 geprefster 
Stahl wagen täglich betragen.

Figur 17. Kohlen- und Erzwagen der Lake Shore and Michigan Southern Bahn. 

Ladegewicht 45400 kg.

Von besonderem Interesse und Wichtigkeit 
ist das rapide Wachsen der Gesellschaft; sie 
hat innerhalb zweier Jahre in Pittsburg allein 
ihre Arheiterzahl um 4000 Mann vergröfsert- 
Die neue Anlage zu Mc. Kees Rocks bei Pitts
burgh, welche die Leistungsfähigkeit der Pitts-

Figur 18. Inneres der Wagenmontage;

hin sich eine Gesellschaft in Chicago bildete, die 
bei Chicago ein gleiches Werk errichten wollte. 
Wenn diese Vergröfserung in Joilet fertiggestellt 
sein wird, so soll sie eine tägliche Leistungs
fähigkeit von 30 Wagen haben nebst entsprechend 
vergröfserter Leistungsfähigkeit in Drehgestellen, 
Wendeschemeln und anderen geprefsten Stahl

burger Anlage verdoppelt, kostete alleiu über 
4 Millionen Mark. Diese Anlage ist seit Juli
1899 im Betrieb und stellt täglich 40 geprefste 
Stahlwagen nebst einer grofsen Anzahl Wende
schemel und Drehgestelle fertig. Die W erke 
zu Joilet sollen gröfstentheils den westlichen 
Bedarf befriedigen, der aber so gestiegen ist,
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dafs die Gesellschaft grofse Schwierigkeit darin 
findet. Seit der erste geprefste Stahlwagen 
gebaut wurde, sind jetzt Anfang 1899 schon 
15 000 Stück abgeliefert worden.

Figur 19 zeigt das Innere eines Kohlen
wagens mit doppelter Entladevorriclitung. Figur 20 
stellt die Construction des normalen Stahldreh
schemels der Pennsylvania-Bahn dar, wie er 
von der Schoen-Gesellscliaft geprefst wird. Diese 
Schemel werden für Wagen von 36 und 45 tons 
Tragfähigkeit hergestellt, die sich nur durch die 
Stärke der Achsen unterscheiden.

Figur 21 zeigt die Construction und äufserc 
Ansicht des Rahmens des geprefsten Drehgestells 
von Schoen. Es war das Bestreben des Con
structeurs , die Herstellung des Drehgestells

wohlfeil und die Unterhaltungskosten desselben 
möglichst gering zu machen, wodurch folgende 
Vortheile erreicht wurden: 1. Erhöhung der
Wagen-Kilometor-Zalil, 2. Ersparnifs an todtem 
Gewicht, 3. Verringerung der Flantsch-Abnutzung 
der Räder und Abnutzung der Schienen, weil 
das Drehgestell genau im rechten Winkel gehalten 
werden konnte, was bei festen Achsen viel 
schwieriger ist, 4. leichte Ausführbarkeit der 
Reparaturen in einer Eisenbahn-Reparaturwerk- 
stätte, und damit Verminderung der Gesammt- 
Reparaturkosten auf ein Minimum, 5. Vermeidung 
von heifsen Achslagern, die bei Wagen mit festen 
aus dem Winkel gerathenen Achsen Vor
kommen. Das Herstellungsmaterial ist weiches 
Flufseisen bestimmter Qualität, wie es Sclioens 
Fabrication am besten geeignet gefunden hat.

Figur 22 zeigt die Construction der stählernen 
Plattformwagen von 45 tons Tragkraft der New 
York Central and Hudson River Eisenbahn, gebaut 

XIV s,

von der Pressed Steel Car Company. Diese Bahn 
hatte Plattformwagen von 45 tons Tragkraft 
für den Transport von Schmalspurlocomotiven 
und schweren Maschinenteilen, die sich nicht 
gut in offenen Güterwagen transportiren liefsen, 
geeignet gefunden und, nachdem sie vor zwei 
Jahren zehn solcher Stahlwagen bauen liefs, 
zehn weitere bestellt. Die Plattform war mit 
57 mm Eichenbohlen eingedeckt, und waren die 
Hauptmafse folgende: Ganze Länge 10820 mm, 
ganze Breite 3050 mm, Höhe von Schienen bis 
Oberkante Plattform 1120 mm, 'von Mitte zu 
Mitte Drehgestell 7310 mm, Radstand eines 
Drehgestells 1680 mm, von Mitte zu Mitte 
Achsschenkel 1930 mm. Die Wagen hatten 
Drehgestelle von geprefstem Stahl nach Fox’ 

System mit Rädern von 840 mm 
Durchmesser, von 295 kg Ge
wicht mit Achsen von Martin
stahl mit polirten Achsschen
keln von 127 mm Durchmesser 
und 230 mm Länge. Die Wagen 
wiegen 12 430 kg leer.

Die Beschaffungskosten von 
45 tons Stahlwagen und 27 tons 
hölzernen Wagen sind fast 
genau gleich f. d. Tonne Trag
kraft, so dafs man, um eine 
gewisse Tonnenzahl fortzu
schaffen, für dasselbe Geld ge
prefste stählerne Wagen kaufen 
kann wie hölzerne Wagen von 
geringerer Tragkraft. Aber es 
kann leicht der Fall sein, dafs 
zum Transport derselben Ton
nenzahl mehr hölzerne Wagen 
nöthig sind, da der Reparatur
stand derselben gröfser ist als 
bei Stahlwagen. Die Unter
haltungskosten eines stählernen 

Wagens könnten in zwei Jahren genauer fest
gestellt, werden als heute, aber um die Lebens
dauer eines solchen festzustellen, wird eine viel 
längere Erfahrung nöthig sein.

Von viel gröfserer Wichtigkeit als die Ver
zinsung, Unterhaltungskosten und Lebensdauer 
der Wagen sind die Ausgaben und Einnahmen 
für die Zugförderung. Die Zugkilometer-Ein
nahmen der Pittsburg, Bessemer & Lake Erie 
Bahn mit ihren 45 tons - Stahlwagen ist sehr 
erheblich und es ist leicht einzusehen, dafs die 
Nettoeinnahme f. d. Zugkilometer die Frage der 
Verzinsung und Unterhaltungskosten ganz neben
sächlich machen würde. Natürlich ist dieses im 
hohen Grade eine Specialfrage bezüglich der 
Ausnützung der Wagen von hoher Tragfähigkeit, 
die von der Art der zu transportirenden Güter 
abhängt. Eine der wichtigsten Fragen der Gegen
wart bezüglich Eisenbahn-Güterverkehr ist, den 
Einflufs, welchen stählerne Wagen von grofser

2

Figur 19. Selbstentladender aus Stahl geprefster Kohlenwagen.
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450 Kohlen- und Erzwagen von 45 tons für 
die Pittsburg & Western Bahn,

100 Kohlen- und Erzwagen von 45 tons 
für die Pittsburg & Lake Erie Bahn und

40 Erzwagen von 45 tons für die Lake 
Superior & Ishpeming Bahn.

Alle diese Wagen sind selbstentleerend und 
werden nach den Pliinen des Hrn. Charles T. 
Schoen gebaut. Die Wagen der Pennsylvania 
und Pittsburg & Western Bahn werden zum 
Kohlentransport von Pittsburg zu den Seen benutzt 
und bringen Erze zurück. Diese Bestellungen,

Drehgestell - Wendeschemel.Theihveise Endansicht des Drehgestells.

Tragkraft auf die Einnahmen der Bahn haben, 
festzustellen. Neuere Bestellungen auf Wagen 
von 45 tons Tragkraft oder mehr zeigen das 
Streben in dieser Richtung und es ist von Interesse, 
die folgenden Wagenanzahlen aufzuführen:

200 Kohlen- und Em vagen von 50 tons 
Tragkraft für die Pennsylvania Bahn,

aus ihrer Benutzung resultiren. Der directe 
Gewinn durch die Verringerung der todten Last 
sowie die Ersparnisse in Unterhaltungskosten 
allein sind aufserordentlich grofs.

Der leitende Gedanke des Constructeurs und 
der Fabricanten der Wagen w ar: Ist es mög
lich, einen Stahlwagen so billig per Tonne Trag-

welclie nur nach sehr vorsichtigen Erkundigungen 
und Untersuchungen überdie Vorzüge der stählernen 
Wagen von den Bahnbeamten ertheilt werden, 
die als äufserst conservativ bekannt sind, be
stimmen in praktischer Weise die Zukunft der 
Stahlwagen. Hr. Schoen sagt: Die Nachfrage 
nach stählernen geprefsten Wagen ist so all
gemein geworden, dafs wir überzeugt sind, dafs 
die Transportbeamten der Bahnen sich von den 
grofsen Ersparnissen überzeugt haben, welche

kraft herzustellen wie einen gut construirte» 
modernen hölzernen Wagen ? Dieses ist erreicht 
worden durch einen grofsen Kostenaufwand in 
Fabrikeinrichtungen und eine sehr ökonomische 
Construction des Wagens in Bezug auf Eigen
gewicht und Arbeitslöhne. Die W ichtigkeit in 
Ersparnifs an todtem Gewicht der W agen ist 
eine Sache, die oft discutirt wurde. W ie nun 
der Betrag dieser Ersparnifs in baarem Gelde 
klargelegt werden sollte, war sehr schwierig.
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Nachstehend geben wir eine Kostenberechnung, I als Betrag f. d. Jahr während der Lebensdauer des
von der wir glauben, dafs sie annähernd genau 1 Wagens, oder .8,92 M  jährliche Kosten

, , , ö • Ti , . . . i f. d. ton Tragkraft,ist, und haben mit ihr eine Berechnung (jompmirt,
welche die Kosten und Unterhaltung eines mo- Differenz in den Kosten f.d. Jahr und dieTonne 
dernen Stahlwagens der Schoen Company, ver- Tragkraft zu Gunsten des Stahlwagens 7,64 J i,
glichen mit einem Holzwagen, darstellt. Zur : welches gleich ist 4 6 , 1 %  der Kosten des Holz
besseren Klarheit haben wir die Kostenberech- wagens.
nnng in zwei Tlieile getheilt: Wenn diese 7,64 J l  multiplicirt werden mit

1. Ersparnifs in Beschaffungskosten und 45 tons, der Tragkraft des Stahlwagens, so folgt
Unterhaltung. daraus eine jährliche Ersparnifs für den Stalil-

2. Gewinn aus dem geringeren todten Gewicht, wagen von 343,80 J i, zu 343,80 J i  f. d. Stahl-

1. A u f s t e l l u n g .
E r s p a r n i f s  an B e s c h a f f u n g s k o s t e n  und 

U n t e r h a i  tun g.
Der Vergleich der Kosten zwischen 27 tons 

hölzernen Wagen und 45 tons modernen stählernen 
Wagen schliefst die Verzinsung und Unterhaltungs
kosten für die Lebensdauer der Wagen ein. Die 
lieparaturkosten des hölzernen Wagens sind im 
Durchschnitt, wenn der Dollar zu 4,20 J l  ge
rechnet wird, 168 J i  f. d. Jahr seiner Lebens
dauer, die etwa 15 Jahre beträgt, und vom 
stählernen Wagen 84 J i  während seiner dreifsig- 
jährigen Lebensdauer.

H ö lz e r n e r  W a g e n  v on  27 to n s  T r a g k r a ft .
Anschaffungskosten......................................... 2 205,—  J l
Zinsen für 15 Jahre zu 6 ° / o .......................1 984,50 „ ;
Reparaturkosten 168 J l f. d. Jahr (15 Jahre) 2 520,— „ |
Kosten für 15 J a h r e ..................................... 6 709,50 J l  j
Diesen Betrag verdoppelt giebt einen H olz

wagen für 30 Jahre.................................... 13 419,—  „
Dieses e r g ie b t ..................................................  447,30 „ i
f. d. Jahr während der Lebensdauer des hölzernen i 
Wagens, oder 16,56 Jl. Kosten f. d. Jahr und f. d. ton j 
Tragkraft.

M o d e r n e r  s t ä h l e r n e r  W a g e n  v o n  45 t o n s
T r a g k r a f t .

Anschaffungskosten........................................  3 402,—  J l
Zinsen für 30 Jahre zu 6 % .......................® 123,60 „
Reparaturkosten 84 J l f. d. Jahr (30 J ahre) 2 520,—  „
Kosten für 30 Jahre .....................................  12 045,60 J l
Dieses e r g ie b t ..................................................  401,62

Figur 21.

wagen und Jahr giebt es für 500 Stahlwagen 
eine jährliche Ersparnifs von 171 900 J i, zu 
171 900 J i  f. d. Jahr geben 500 Stahlwagen für 
30 Jahre eine Gesammtersparnifs von 5 157 000 J l.

2. A u f s t e l l u n g .
G e w i n n  aus  d e r  V e r m i n d e r u n g  der  

t o d t e n  L a s t .
Angenommen, dafs Nutzlasten von 1350 tons 

zahlender Fracht befördert werden und ein Holz
wagen 13,6 tons und der Stahlwagen 15,4 tons 
wiegt, so sind zum Befördern von 1350 tons 
50 hölzerne Wagen nothwendig, wiegend 680 tons, 
oder 30 stählerne Wagen nothwendig, wiegend 
462 tons, gesparte todte Last f. d. Train zu 
Gunsten der stählernen Wagen 218 tons.

Wenn 500 Stahlwagen in Benutzung sind, 
so ergiebt es 162/3 volle Trainlasten, welche, mit
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218 tons gesparter todter Last multiplicirt, 
3633 tons zahlender Fracht ergeben, die für 
jeden Umlauf der 500 Stahlwagen gespart werden.

W ill man nun die wirklichen Kosten einer 
Eisenbahngesellschaft berechnen, die Kohlen von

für jeden Umlauf der 500 Stahlwagen zu 0,7 J i  
f. d. ton =  2543 wenn die Wagen 30 Um
läufe f. d. Jahr machen, so ist 2543 X  30 —
76 290 ; 30 Umläufe (gleich 60 Läufe in
einer Richtung) f. d. Jahr 76 290 X  2 —

Figur 22.

Pittsburg zu den Seen und in umgekehrter Rich
tung Erze befördern, so sind viele Schwierig
keiten zu überwinden. W ir haben jedoch, um 
diesen Vergleich ziehen zu können, die Fracht
kosten von 0,7 d l  f. d. Tonne jeder Klasse von 
W agen: 3633 tons zahlender Fracht gewonnen

R e c a p i t u l a t i o n .
Ersparnifs an Beschaffungskosten und

U nterhaltung.............................................  5 157 000 M
Gewinn aus der Verminderung dertodten

L a s t .................................................. ....  . . 4  577 400 ,
Totaler Gewinn durch 500 Stahlwagen 

in 30 J a h ren .............................................  9 734 400 d t

Dieses wäre in grofsen Zügen ein Bild des 
heutigen amerikanischen Eisenbahnwesens, das 
wohl auch für die längste Zeit aus vielen ein
zelnen Gesellschaften bestanden haben wird, denn 
der Trust wird dieselben in nicht allzulanger 
Zeit zu einer grofsen Corporation vereinigen.*

* Vergl. Referat 1 dieser Nummer.

152 580 Gewinn in 30 Jahren aus der Ver
minderung der todten Last allein 152 580 X  30 JL 
=  4 577 400 JL

Mitteilungen aus dem Eisenliüttenlaboratorium.

Zur Analyse des Torfes.
Rach H. B o r n t r ä g e r *  verfährt man dabei 

in folgender W eise:
1. W a s s e r b e s t im m u n g . Der T orf wird zer

schnitten, bezw. pulverisirt, und bei 100° C. getrocknet 
bis zum constanten Gewicht. Der Gehalt schwankt 
zwischen 10 bis 4 0 °/o. 2. E r d w a c h s . Man extrahirt 
die getrocknete Substanz im Extractions-Kölbchen mit 
wasserfreiem Aether. Gehalt zwischen 0,5 bis 1,0 °/«.

* „Zeitschrift für analytische Chemie“ 1900 Heft 11.

| 3. S t i c k s t o f f -B e s t im m u n g .  Man behandelt 2 g  
nach K je ld a h l .  Der Gehalt schwankt zwischen 0,5 
bis 2 ,5°/o. Soll auch das Ammoniak bestimmt werden, 

! so mufs man anders verfahren, da das Ammoniak als 
Immussaures Ammoniak, welches in der Siedehitze zer- 
setzlich ist und nach des Verfassers Untersuchungen 
wieder in Humussäure und Ammoniak zerfällt, vor
liegt. Entweder kocht man etwa 5 g  des Torfes 
mit Wasser und 2 cc verdünnter Schwefelsäure 
(1 : 3) tüchtig aus, wäscht nach und filtrirt; alsdann 
hat man das Ammoniak als schwefelsaures Ammoniak
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im Filtrate, das man mit Natronlauge wie üblich 
destilliren kann oder man kocht den T orf direct mit 
starker Natronlauge und fängt das Ammoniak in der 
Vorlage mit Normalsäure auf.

Nach des Yerf. Untersuchungen enthält der Torf, 
speciell der schwarze, die Hälfte des Stickstoffes als 
Protein, die Hälfte als Ammoniak; da nun der Stick
stoff als Ammoniak etwa doppelt soviel kostet als in 
Form von Protein, ist es räthlicli, den Ammoniak
stickstoff besonders zu bestimmen.' 4. H u m u ssä u re  
u n d  F a se r . Man kocht etwa l  bis 2 g  des Torfes, 
je  nach dem schwarzer oder heller vorliegt, mit etwa
5 g  Soda und 200 g  Wasser eine Stunde lang tüchtig 
aus, wiederholt dieses dreimal, filtrirt durch ein ge
wogenes Filter und trocknet dasselbe nach dem Aus- j

waschen bei 105° C., mau erhält so die Rohfaser. 
D ie braune Lauge, welche die Humussäure als humus
saures Natron enthält, wird mit Salzsäure angesäuert, 
zur Entwicklung der Kohlensäure stark gekocht und 
dann die Humussäure auf einem gewogenen Filter 
gesammelt; wenn die Flüssigkeit, was oft passirt, 
nicht gut filtrirt, mufs man ein Asbeströhrchen ver
wenden, dann wird das Filter bei 105° C getrocknet 
und gewogen. Schwankungen bei lufttrockenem T or fe : 
Faser 30 bis 7 5 °/o, Humussäure 5 bis 5 0 °/°- 5. A s c h e n -  
B e s tim m u n g . Man verascht etwa 1 g  des Torfes in 
offener Platinschale unter Zuhülfenahme von A m 
moniumnitrat. Die Asclie schwankt zwischen 2 bis 
10°/o und besteht speciell aus Sand, Erde, Gips, sowie 
Kalk, Eisenoxyd und Alkalien.

Anwendung von Hochdruckwasser im Eisenhüttenbetriebe. *
Vou R. M. Daelen, Düsseldorf.

Die Verarbeitung von Eisen und Stahl im 
kalten und warmen Zustande bedingt in manchen 
Fällen einen so hohen Druck, dafs nur das 
Hochdruckwässer zur Uebersetzungder motorischen 
Kräfte in Betracht kommen kann, so dafs dessen 
Anwendung im Zunehmen begriffen ist, während 
diejenige des Niederdruckwassers in dem Mafse 
abnimmt, als die Elektricität sich das Gebiet 
des Betriebes aller Hülfsmaschinen erobert. Als 
Grenze zwischen Nieder- und Hochdruck sind 
etwa 100 kg zu betrachten, doch beginnt der 
Hanptvörtheil der Anwendung des letzteren erst 
bei viel höherem Druck.

Man ist vielfach geneigt, den Wasserdruck 
niedrig zu halten, um die Schwierigkeiten in 
der Construction der Pumpen, Ventile, Accumn- 
latoren, Leitungen und Packungen, sowrie der 
Instandhaltung zu vermeiden, und geht man im 
allgemeinen nicht gern über 400 bis 500 kg, 
aber man wird zugeben, dafs es für die Ab
messungen der Cylinder und Kolben sehr günstig 
sein würde, wenn man ohne Bedenken auf das 
Doppelte bis Vierfache gehen könnte.

Hierfür giebt es drei Hauptmittel: 1. Be
seitigung der Pumpen mit vielen Ventilen, der 
Accumulatoren, der langen Leitungen und der 
im Hochdruckwasser liegenden Steuerungen;
2. Vermehrung der Anzahl der Cylinder an den 
Pressen behufs Verringerung de3 Durchmessers;
3. Ersatz der Lederstulpen durch eine Packung, 
welche weniger Reibung erzeugt.

* Auszug aus einem Vortrage, gehalten vor dem 
Iron and Steel Institute, London, 9. Mai 1901.

Die erste Aufgabe habe ich durch die An
wendung des Druckübersetzers gelöst. Ich will 
nicht sagen, dafs ich der Erfinder desselben bin, 
aber ich habe denselben der Firma B r e u e r ,  
S c h u m a c h e r  & Co., Kalk bei Köln, ohne vor
herige Kcnntnifs früherer Vorschläge für den 
vorstehend bezeichneten Zweck empfohlen, und 
wir haben denselben gemeinschaftlich in einer 
solchen Form und Ausdehnung in die Praxis 
eingeführt, dafs er jetzt als die einfachste und 
vortheilhafteste Einrichtung zur Erzeugung von 
Hochdruckwasser anerkannt, und ihm eine dauernde 
Stellung unter den Werkzeugen der Hüttenwerke 
gesichert ist.

Mein erster Vorschlag vor etwa 20 Jahren betraf 
eine Blockscheere (Figur 1). Der Uebersetzer war 
oben über dem hydraulischen Cylinder angebracht, 
so dafs die Stange des Dampfkolbens direct in 
denselben hineindringen und dort den hydrau
lischen Druck mit einer Uebersetzung von 1 : 100  
erzeugen sollte. Bei Ausführung dieses Systems 
für grofse Blockquerschnitte fand man, dafs eine 
solche Sclieere zu hoch werden würde für die 
damals noch meist sehr niedrig gehaltenen W alz
werksgebäude, und dafs bei Anwendung des 
doppelt wirkenden Systems zu viel Dampf ver
braucht würde. Ich empfahl daher die in „Stahl 
und Eisen“ Nr. 4 1892, S. 158, Figur 3 dar
gestellte Einrichtung, welche ausgeführt wurde 
und seither nicht nur für Blockscheeren, sondern 
noch für zahlreiche andere Zwecke angewendet 
wird, so dafs Breuer, Schumacher & Co. bis 
jetzt im ganzen etwa 270 verschiedene hydrau
lische Pressen nach diesem System geliefert
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väriiren kann. Da man nun in (1er ersten Zeit, 
als der Bedarf an Schmiedepressen in gröfserem 
Mafse auftrat, vor etwa 12 Jahren, der Ansicht 
huldigte, dafs die sparsamste Einrichtung zur 
Erzeugung des Hochdruckwassers in der doppelt
wirkenden Dampfpumpe bestehe und hierzu ein 
Accumulator gehört, so wurde dieser derartig 
eingerichtet, dafs er zwei 'bis drei verschiedene 
Pressungen ergab, z . B .  200, 300 und 400 kg, 
was sein- hohe Anlagekosten verursachte, und

Figur 1.

der Kolben von oben nach unten wirkt, weil 
dann das Moment der Schwere jedesmal zu ver- ; 
nichten ist.

. Das wichtigste Gebiet für die Anwendung 
des Hochdruckwassers bildet die Schmiedepresse, 
indem sie bereits bis zu 15 000 t ausgeführt, 
und es nicht unwahrscheinlich ist, dafs die An
forderungen noch wachsen werden. Es erscheint 
daher für diesen Bericht zweckmäfsig, ihre Be
dingungen und Einrichtungen naher zu betrachten. 
Der Widerstand, welchen das Schmiedestück 
leistet, ist sehr verschieden, je  nach dem Quer
schnitt und der Temperatur; weicher, sehr warmer 
Stahl verlaugt einen Druck von 5 kg pro qmm, 
während harter Stahl bei zum Schmieden zu
lässiger, niedrigster Temperatur einen Druck bis 
zu 25 kg pro qmm erfordert, so dafs mit Rück
sicht auf die verschiedenen Querschnitte der 
Arbeitsdruck einer Schmiedepresse von 1 bis 6

Figur 2.

nur dann die theoretisch berechnete Sparsamkeit 
ergiebt, wenn der Steuermann auch stets den 
Druck dem Widerstand entsprechend eiustellt 
und nicht aus Bequemlichkeit meistens mit dem 
höchsten Drucke arbeitet. Aufserdem müssen 
die vielen umständlichen Zwischenorgane, Ventile, 
Rohrleitungen und Steuerungen stets diclu und 
in gutem Zustande erhalten werden, was im 
Hüttenbetriebe sehr schwierig ist.

Es wurde dagegen behauptet, der Uebersetzer 
verbrauche viel mehr Dampf, als die Dampf
pumpe, weil der Raum im Cylinder unter dem

haben, welches dann auch von anderen Firmen, 
soweit dieses in Umgehung der patentirten Einzel
heiten möglich erschien, aufgenommen worden ist.

Die beschriebene Anordnung zeigte sich auch 
in anderer Beziehung als vorteilhaft, indem der 
nur von unten bcthätigte Kolben keiner besonderen 
Kraft für den Rückgang bedarf und docli eine 
grofse Geschwindigkeit erzielt —  bis zu 50 
Hüben in der Minute —  sowie weiter, indem 
der von der Presse getrennte Uebersetzer in 
beliebiger Entfernung aufgestellt werden kann. 
Eine unerwartete Eigenschaft besteht darin, dafs 
der Kolben im selben Moment stillsteht, wo 
der Dampfeintritt zum Cylinder abgesperrt wird, 
was in dem Mafse nicht zu erreichen ist, wenn
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Kolben bei jedem Hube mit Dampf von der 
vollen, im Kessel herrschenden Spannung gefüllt 
würde, während doch der Widerstand sehr ver
schieden sei. Die bereits erwähnte Erscheinung, 
dafs der Kolben sofort nach dem Absperren des 
Dampfes stillsteht, bat aber bewiesen, dafs die

mit der unteren Seite des Uebersetzers in Ver
bindung stand, während sein Schreibcylinder 
mittels einer Frictionsrolle durch die Kolben
stange desselben bewegt wurde. Es wurde ab
sichtlich ein für diese Presse sehr kleiner Block 
geschmiedet, und dabei wurden die in „Stahl

Figur 3. Figur 4.

Figur 8 bis 10.

und Eisen“ Nr. 7 1898 dargestellten Diagramme 
erzielt, welche beweisen, dafs der Druck unter 
dom Dampfdruck sich stets genau nach dem 
Widerstand einstellt, welchen der Arbeitskolben 
der Presse zu überwinden hat. Hieraus ergiebt 
sich, dafs der Uebersetzer die sparsamste Ein
richtung für die Erzeugung von Druckwasser ist, 
was auch nicht anders möglich ist, da jeder 
Ueberdruck unter dem Kolben die Geschwindig
keit desselben vermehrt, und infolgedessen die 
Spannung im Cylinder abnimmt, indem die Ge
schwindigkeit durch die Steuerung eingestellt, 
der Dampfdruck also durch Drosselung regulirt 
wird. Hierbei kommt besonders in Betracht, 
dafs das Heben und Senken des Prefskolbens 
durch Niederdruckwasser von 10 bis 50 kg 
erfolgt, so dafs der Prefscylinder stets mit Wasser 
gefüllt ist, und der Hochdruck erst dann erzeugt 
wird, wenn der Stempel das Schmiedestück berührt.

Auch der früher oft erhobene Zweifel, ob 
die Geschwindigkeit des Prefskolbens für Schmiede
pressen genüge, hat sich als unbegründet er
wiesen, indem selbst bei den gröfsten Pressen 
bis zu 20 volle Hübe in der Minute ausgeführt 
werden können, was eine Geschwindigkeit von

Figur 5 bis 7.

Dampfspannung im Cylinder stets dem W ider
stande entspricht, den der Prefskolben zu über
winden bat. Um dieses aber noch in einer un
widerlegbaren Weise zu beweisen, brachte ich 
an einer Schmiedepresse von 1500 t einen Dampf- 
indicator in der Weise an, dafs sein Cylinder
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3 m i. d. Minute ergiebt. Kleine Hübe zum 
Glätten des Schmiedestückes können 40 bis 60 
in der Minute gemacht werden.

Da die Schmiedepresse die gröfste Verschieden
heit in der Anwendung der hydraulischen Presse 
zeigt, so mögen hier einige Ausführungen und 
Projecte vorgeführt werden, welche beweisen, 
dafs die Anwendung des Uebersetzers von der 
kleinsten bis zur gröfsten Dimension vorteilhaft 
ist. Die kleinste Ausführung ist diejenige zum 
Pressen von Puddelluppen (vergleiche „Stahl 
und Eisen“ 1897 IV, S. 259). Die gröfseren

Pressen mit Ueber- 
setzer sind bisher 
meistens nach den in 
„Stahl und Eisen“ 
Nr. 4 1892 S. 163, 
sowie „Stahl und 
Eisen“ Nr. 13 1899 
S. 606 dargestellten 
Anordnungen ausge-

-  j- fuhrt worden, in
dessen hatte es sich

| bei der Ausführung 
der Pläne für die ver- 
schiedenenSchmiede- 
anlagen und auch 
im Betriebe als ein 
Uebelstand erwiesen, 
dafs zwischen dem 
Uebersetzer und dem 
Prefscylinder eine 
Rohrverbindung her
gestellt werden mufs, 
denn diese verhin
dert die Circulation 
des Laufkrahns auf 

j einer Seite. Da fer-
i ner auch infolge der 

bei Schmiedepressen 
fast unvermeidlichen 
Schwankungen an 
diesem Rohr oft Un
dichtigkeiten ent
standen, so ist auf

-  -» meinenVorschlag der 
Dampfcylinder des 
Uebersetzers unten

an der Fundamentplatte und der kleine hydrau
lische Cylinder an dem Prefscylinder der Presse 
befestigt worden, durch welche Einrichtung eine 
von allen Seiten freie Presse geschaffen wird 
und die Schwankungen keinen nachtheiligen Ein- 
ftufs mehr auf die Verbindung ausüben können 
(Fig. 2). In Fällen, wo der Dampfcylinder wegen 
örtlicher Verhältnisse nicht unterirdisch stehen 
kann, oder wo der Raum für denselben zu grofs 
werden würde, wie bei Pressen der gröfsten Dimen
sionen, empfiehlt sich die in den Figuren 3 und 4 
angegebene Anordnung des Uebersetzers mit tief

Figur 11 und 12.

stehendem hydraulischen Cylinder, welche eine 
Verbindung für das Druckwasser durch die aus- 
gebolirten Säulen gestattet, so dafs auch hier 
der nachtheilige Einflufs der Schwankungen fort
fällt. Der Dampf tritt durch das Rohr a unter 
den Kolben und wirkt ziehend auf die beiden 
hydraulischen Kolben b und c, durch welche das 
Hoclidruckwasser in den zugehörigen Cylindern d 
und e erzeugt und durch die Rohre f  zu den 
hohlen Säulen der Presse geleitet wird. Bei 
sehr grofsen Sclimiedepressen ist es oft nöthig, 
zwei oder mehr grofse hydraulische Cylinder 
anzuwenden, wodurch bei der bisherigen Ein
richtung aufserordentlicli schwere Träger für die 
Befestigung derselben entstehen, zumal meistens 
die Entfernung der Säulen senkrecht zur Lage 
des Schmiedestückes eine sehr grofse ist und
3 bis 4 m beträgt. Diesem Uebelstand wird 
durch die in den Figuren 5, 6 und 7 dargestellte 
Anordnung begegnet, in welcher die grofsen 
hydraulischen Cylinder zwischen je  zwei nahe 
zusammen stehenden Säulen stehen und die 
Kolben auf den Träger wirken, an welchem der 
Stempel befestigt ist, und der an den 4 Säulen 
geführt wird und diese umschliefst, so dafs er 
diese auch untereinander verbindet. Zum Heben 
desselben dienen dann zwei diagonal gegenüber
stehende oder vier Taucherkolben, deren Cylinder 
durch Niederdruckwasser gespeist werden. Die 
Zuführung des Hochdruckwassers findet in dieser, 
sowie auch in der folgenden Anordnung durch 
die hohlen Säulen statt. Eine noch einfachere 
Einrichtung entsteht, wenn je  ein grofser hydrau
lischer Cylinder das Ende einer der vier Säulen 
umspannt, so dafs der Kopf als Kolben dient, und 
der Träger des Stempels mit den 4 Cylindern ver
bundenwird (siehe Figur 8 ,9  und 10). Durch diese 
Einrichtung wird aber die Zahl der Lederstulpen 
verdoppelt, und kann dieselbe also nur em
pfohlen werden, wenn es gelingt, dieselben 
zu beseitigen. Fernere Vortheile dieser An
ordnungen bestehen darin, dafs das Gebäude 
einer solchen Anlage viel billiger wird, als bei 
Pressen mit oben liegenden Verbindungen für 
Dampf oder Wasser, weil dasselbe etwa 3 bis
4 in niedriger ist, und beide Seiten für die Auf
stellung von Oefen’ benutzt werden können. Die 
Figuren 11 und 12 zeigen eine solche Anordnung 
und wird besonders auf die Einrichtung der 
Wärmöfen mit darüber liegenden Kesseln hin
gewiesen, welche sich für andere Zwecke bereits 
seit langer Zeit gut bewährt hat und jetzt auch 
in mehreren neuen Prefsschmieden ausgeführt 
wird, weil sie besonders ökonomisch in der An
lage und im Betriebe ist. Es hat kein Be
denken, diese Kessel über den Oefen anzubrin- 
gen, weil dieselben keine grofsen Dimensionen 
erhalten, da man bei Pressen von 500 t und 
mehr etwa nur 1 qm für je  10 t Prefsdruck 
rechnet.
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Die Oefen sind derartig angeordnet, dals die 
kurzen Blöcke, wie gewöhnlich, quer, die langen, 
vorgeschmiedeten aber parallel zur Langachse 
des Gebäudes im Ofen liegen, somit der Raum 
sehr gut ausgenutzt wird und für die Arbeit 
des Schmiedens möglichst frei bleibt, während 
die W ege des Laufkrahns für den Transport 
zwischen den Oefen und den Pressen möglichst 
klein sind. Da das Anwärmen von grofsen Blöcken 
sehr lange Zeit erfordert, und diejenigen Oefen, 
welche im Bereiche des zum Schmieden dienenden 
Laufkrahns liegen, dazu nicht benutzt werden 
können, wenn ihre Leistung und diejenige der 
Pressen aufs höchste gebracht werden so l l , ist 
der Glühofen derart eingerichtet, dafs das An
wärmen in demselben vorgenommen werden kann; 
er erhält zu dem Zwecke einen besonderen Lauf- 
krahn. Der Ofen ist ähnlich wie die geheizten 
Ausgleichsgruben gebaut; kann in beliebiger 
Länge hergestellt und ganz oder theilweise geheizt 
werden, da mehrere Feuerungen an der Lang
seite angebracht sind.

Der Uebersetzer wird nicht nur für Dampf, 
sondern auch zum Uebersetzen von Niederdruck
in Hochdruckwasser benutzt, und wenn derselbe

für letzteres eine bedeutend höhere Pressung 
gestattet, als die Pumpe mit Accumulator, weil 
weder Steuerungen noch lange Leitungen für 
Hochdruckwasser vorhanden sind, so ist um so 
mehr das Bestreben berechtigt, einen Ersatz für 
die Lederstulpen zum Abdichten der Kolben zu 
beschaffen, weil diese bei hohem Druck zu viel 
Reibung und Verschleifs der Cylinder und Kolben 
verursachen. Man sucht vielfach das Ziel da
durch zu erreichen, dafs ein Metallring um den 
Lederstulp gelegt und durch diesen augedrückt 
wird, aber auch hierdurch wird die Reibung nur 
wenig verhindert, weil bei dem enormen Druck 
kein Schmiermittel anwendbar ist. Mein Vor
schlag geht daher dahin, die Lederstulpen dadurch 
zu beseitigen, dafs das Innere des Cylinders 
durch einen Mantel von Gummi ausgefüllt wird, 
in welchen das Druckwasser hineintritt, indem 
dann keine Bewegung mehr vorhanden ist, welche 
Reibung erzeugt, sondern nur eino Abwicklung 
des Gummis auf der Cylinderwand. In „Stahl 
und Eisen“ 1901 Nr. 5 sind die verschiedenen 
Ausführungsformen dieser Idee angegeben, welche 
sich noch im Versuchsstadium befindet, und 
worüber später berichtet werden wird.

Zur Metallurgie des Nickelstahls.
Von A. W. Zdanowicz in Düsseldorf.

Als man vom Schweifseisen zum Flufseisen 
bezw. Stahl überging, hatte man bei der Her
stellung von Wellen und anderen Schmiede
stücken in Bezug auf die Behandlung des Materials 
mit mancherlei Schwierigkeiten zu kämpfen. Die 
leichten Dampfhämmer, die damals in Verwendung 
standen, genügten wohl, um grofse Schmiede
stücke aus Schweifseisen herzustellen, grofse 
Stahlblöcke damit zu verarbeiten war man jedoch 
nicht imstande. Die äufsere Schicht des Blockes 
erhielt allerdings ein sehniges Gefüge, aber die 
innere Masse blieb im rohen und krystallinischem 
Zustande, wie ihn der Block beim Abziehen der 
Coquille aufwies. Die Schmiedestücke waren 
brüchig und in den meisten Fällen glaubte man 
die Schuld dem Stahl zuschreiben zu müssen. 
Erst als man schwere Dampfhämmer und später 
die hydraulischen Pressen einführte, wurden die 
Schwierigkeiten beseitigt und befriedigende Re
sultate erzielt. Ebenso ging es auch mit dem 
W alzen; durch mächtige Vorstreckwalzen und 
Walzenzugsmaschinen wurde dem Uebel ab- 
geholfeu.

W ie die Verwendung des gewöhnlichen Stahls, 
war anfangs auch die des Nickelstahls schwierig. 
Man behandelte den Nickelstahl zunächst nach

den Methoden, die sich bei dem gewöhnlichen 
Stahl bewährt hatten, erhielt aber doch sehr oft 
ungenügende Resultate. Den Grund dafür suchte 
man deshalb anfangs auch in dem Stahl selbst 
und nicht in der Behandlung. Erst als man die 
richtige Behandlung fand, konnten die Vortheile 
des Nickelstahls zur Geltung kommen.

Der für W ellen und andere Schmiedestücke 
verwendete Nickelstahl hat nach B r o w n e  und 
P o r t e r *  einen Nickelgehalt von etwa 3,25 %  und 
einen Kohlenstoffgehalt von etwa 0,25 bis 0,35 °/o- 
Hierzu möchte ich bemerken, dafs ich mich mit 
einem niedrigeren Nickelgehalt —  in der Regel 
unter 2°/o —  begnügte und dabei gute Resul
tate erhielt. Der Nickelstahl war ebenfalls für 
Wellen und sonstige Schmiedestücke bestimmt. 
Bei der Erzeugung des Nickelstahls bereitet es 
anfangs Schwierigkeiten, den Kohlenstoffgehalt 
nach dem Aussehen des Bruchs zu beurtheilen, 
weil letzterer verschieden ist von demjenigen des 
gewöhnlichen Stahls. Durch Vergleichen ver
schiedener Nickelstahlproben, deren Kohlenstoff-

* Communications présentées devant le congrès 
international des méthodes d’ essais des matériaux de 
construction. „Métallurgie et propriétés de l ’acier au 
nickel“ par D. H. B r o w n e  et H. J. J. P o r te r .
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golialt vorher durch die Analyse ermittelt wurde, 
läfst sich indessen die nöthige Sicherheit in der Be
urteilung erwerben. Zu diesem Zwecke ist es auch 
zu empfehlen, die letzte Vorprobe, d. li. diejenige, 
welche vor dem Ferromangan- und Ferrosilicium- 
Zusatz genommen wird, anfangs aufzubewahren, 
und über den Verlauf der Charge genaue Notizen 
zu machen. Man gewinnt dadurch Anhaltspunkte 
und arbeitet sicherer. Die Charge fertig zu 
machen, oline die Vorproben auszuschmieden, 
halte ich in gewisser Hinsicht für ein unsicheres 
Unternehmen. Es läfst sich ja  nicht leugnen, 
dafs man mit der Zeit eine grofse Sicherheit 
erlangen kann, doch wird man die gewünschte 
Festigkeit auf Grund der ausgeschmiedeten Proben 
jedenfalls zuverlässiger erreichen. Bei gehöriger 
Praxis und Aufmerksamkeit genügt es, 1 bis
2 Proben auszuschmieden, was aucli im Grofs- 
betrieb keine besonderen Schwierigkeiten ver
ursachen dürfte.

Das Nickel wird in der Regel gleichzeitig 
mit dem Einsatz chargirt. Bei Stahl mit ge
ringerem Nickelgehalt (unter 2 °/o) habe ich das 
Reinnickel erst nach der Rückkohlung* zugesetzt. 
Der Schlacke halber wurden die Nickelwürfel 
in mehreren Blechbehitltern untergebracht und 
diese kurze Zeit mit einer Stange im Bade 
untergetaucht. Nunmehr erfolgte nach kräftigem 
Durchriihren —  es ist zweckmäfsig, das Durch
rühren gleichzeitig mit drei Stangen, also an 
sämmtlichen Tliüren zu bewerkstelligen —  der 
Zusatz von Ferromangan und hierauf nach 
kürzerer oder längerer Pause der Ferrosilicium- 
Znsatz. Die erzielten Resultate waren zufrieden
stellend, das geschmiedete Material sehnig. Den

Ferromangan- und Ferrosilicium-Zusatz führt 
man in manchen Werken gleichzeitig dem Bade- 
zu, ich möchte es aber dahingestellt sein lassen, 
ob man auf diese W eise in Bezug auf die Ge
schmeidigkeit bessere Resultate erzielt. Ebenso 
dürfte es fraglich sein, ob man durch Abbrechen 
der Charge oder durch vollständiges oder 
mindestens möglichst weitgehendes Herabfrischen 
des Bades besseren Stahl erhält. Ich mache 
diese Bemerkung in Bezug auf den Stahl, der 
zur Herstellung von Wellen und anderen Schmiede
stücken verwendet wird, und bin der Meinung, 
dafs bei dergleichen Stahl das Bad möglichst 
herabgefrischt werden soll. Die verliältnifs- 
mäfsig geringen Vortlieile, die man durch die 
Ersparnisse an Rückkohlungsmaterial, Zeit u. s. w . 
beim Abbrechen der Charge erzielt, müssen in 
den Hintergrund treten, sie stehen nicht im 
Einklang mit den besseren Resultaten. Der 
Gehalt an Mangan und Silicium darf im Nickel
stahl nicht zu hoch sein, da sonst die Zähigkeit 
ungünstig beeinflufst wird. —  W ie bekannt, ist 
bei gewöhnlichem Stahl eine gewisse Saigerung 
zu constatiren. Ein entsprechender Nickelgehalt 
scheint das Saigern bedeutend hintanzulialten, 
wie aus den in der Tabelle I von B r o w n e  und 
P o r t e r  zusammengestellten Untersuchungs - Er
gebnissen hervorgeht. Untersucht wurde ein in 
den Stahlwerken der „Bethlehem Steel Co.“ her
gestellter Nickelstahl-Block von 1683 mm Durch
messer und 3683 mm Länge. Der Block wurde 
oben und unten (nachdem vorher 127 mm be
ziehungsweise 457 mm abgetrennt waren, so dafs 
der Block eine Länge von 3010 mm aufwies) 
angebohrt, wie in der Tabelle angegeben.

T a b e l l e  I.

Abstand 
in mm

U n t e n O b e n
von auIVen ..... i
nach ionen c Mn P s Si

- -
Cu i Ni c Mn P s Si Cu Ni

25 0,32 0,80 0,022 0.022
1

0,31 0,72 0,025 0,03
50 0,31 0,80 0,028 0,036 0,30 0,72 0,026 0,03
75 0,29 0,79 0,029 0,036 0,30 0,72 0,028 0,033

too 0,29 0,79 0,029 0.035 0,163 0,04 3,07 0,30 0,72 0,028 0,032 0,172 0,04 3,07
200 0,28 0,76 0,030 0,036 0,29 0,72 0,029 0,03
300 0,29 0,74 0,028 0,032 ! ■ 0,29 0,72 0,027 0,03
400 0.27 0,74 0,029 0,031 0,29 0,73 0,029 0,033
500 0,27 0,74 0,1)29 0.035 0,31 0,75 0,035 0,038
600 0,27 0,73 0,030 0,036 0,34 0.75 0,040 0,05
725 0,27 0,72 0,027 0,034 0,162 0,042, 3.008 0,36 0,76 0,046 0,061 0,170 0,043 3,27T

Man hat beobachtet, dafs während des Er- 
starrens die äufsere Schicht des Blockes die 
Neigung besitzt, sich von der mittleren Partie 
loszutrennen, wobei sich ein ringförmiger Raum 
bildet. Um diesem Uebelstand abzuhelfen und 
dem Stahl eine befriedigende physische Gleich
förmigkeit zu geben, wird in den Stahlwerken 
der Bethlehem Steel Co. die auf einem Wagen

* Das Bad wurde rollstümli<r herabgefrischt.

befindliche Coquille zu einer hydraulischen Presse 
gefahren und auf den noch weichen Stahl ein 
Druck von 7000 t ausgeübt.

Eine sehr heikle Arbeit ist das Erhitzen des 
Blockes. Die Wärme muls gleiclimäfsig lang
sam die Masse durchdringen. Die Erstarrung' 
hat Contraction zur Folge. Giebt man nun einen 
kalten Block in einen zu warmen Ofen, so wird 
eine unmittelbare Ausdehnung der äufseren Schicht 
verursacht, und diese ist bestrebt, sich von der.
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Mitte loszureifsen; das Resultat ist eine auf die 
mittlere Schicht ausgeübte erhöhte Spannung. 
Es bilden sich auf diese W eise Risse im Innern 
des Blockes, und es liegt die Gefahr vor, dafs die 
aus diesen Blöcken hergestellten Schmiedestücke 
im Betrieb brechen. Manche Brüche sind somit 
dem Mangel an Sorgfalt, welche die Erhitzung der 
Blöcke erheischt, zuzuschreiben.

Beim Schmieden grofser 
Blöcke ist eine der er
sten Bedingungen, dafs 
man über entsprechende 
Dampfbitmmer oder hy
draulische Pressen ver
fügt. Zu leichte Dampf
hammer werden ihre 

Energie nutzlos auf die äufsere Schicht vergeuden 
und das Metall von der Mitte gegen die Enden 
stauchen, wobei sich an jedem Endo eine Art 
Höhle bildet (Figur 1). Die Textur im Innern 
des Blockes bleibt krystalliniscli, der Stahl roh 
und unbearbeitet, auch entstehen Diagonalrisse.

Aus Figur 2 sind die Untersuchungs-Ergeb
nisse einer nach kurzer Betriebszeit gebrochenen

Figur 1.

Dehnung
Figur 2.

W elle von 406 mm Durchmesser ersichtlich. 
Die W elle wurde mit einem 10 t-Dampfhammer 
geschmiedet. Der Stahlblock hatte einen Durch
messer von 762 mm. Die der üufseren Schicht 
zunächstliegende Probe —  3787, —  ergab 
2 1 ,4 %  Dehnung; 3787» 5 , 5 % ;  3787s 4 , 9 %  
und die aus der unmittelbaren Nähe der Mitte 
entnommene Probe 2 %  Dehnung. Diese Resul
tate beweisen, dafs durch den leichten Dampf
hammer nur die Oberfläche des Blockes be
arbeitet-wurde, während der übrige Theil des

selben im rohen Zustande verblieb. Um zu 
beweisen, dafs tatsächlich nur die ungenügende 
Verarbeitung des Materials und nicht das Material 
selbst die Ursache des Bruchs war, wurden noch 
weitere vier Proben (3787) genommen und diese 
vorerst geschmiedet, worauf man folgende 
Dehnungen erhielt: 2 5 , 4 % ,  28,2 % ,  26,4 °/» 
und 24,1 % !  iui Durchschnitt also 26 %• Der 
auf den Stahl ausgeübte 
Druck mufs eine solche 
Intensität besitzen und 
derart sein, dafs er bis 
in die Mitte des Blockes 
hineindringen und ein 
Wandern, ein Fliefsen Figur 3.
des Metalls und zwar
quer durch die Masse hervorrufen kann. Das 
letztere erfordert eine gewisse Zeit, der Druck 
ninfs also während einer entsprechenden Dauer 
aufrechterhalten werden: Diesen Bedingungen
entsprechen am besten die hydraulischen Pressen. 
Durch den langsam, allmählich erfolgenden Druck 
der Presse gewinnen die Molecii\e des Metalls 
Zeit, den Platz zu verändern, und kann sich 
der Druck auf alle Theile übertragen. — Figur 3 
zeigt das Ende einer mit der Presse geschmie
deten W elle. Die gewölbte Form legt Zeuguifs 
ab von der Verarbeitung des inneren Theiles des 
Blockes.

Aus Tabelle II sind die Festigkeitseigen
schaften einer mit der hydraulischen Presse ge
schmiedeten Kurbelwelle ersichtlich.

T a b e l l e  II. *

„ : Elastici* 
Z w ; .  ̂ t».»- festigkeit. 6renzc

kg qmm kif qmm

Dehnung

"/o

Quer-
schnitt»*
vermin*
derung

°lo

Aeuiserste Schicht . . 66,31 42,06 27,00 54,02
Zwischen der äufsersten

Schicht und der Mitte 65,85 42,23 27,00 55,10
Aeufserste Schicht . . 66,31 42,06 27,00 55,55
Zwischen der äufsersten

Schicht und der Mitte 66,31
63,09

41,80
38,50

27,00 52,10
Aeufserste Schicht . . 29,00 59,04
Zwischen der äufsersten

Schicht und der Mitte 6-4,16 39,92 30,00 59,04

Die Abmessungen des Blockes müssen in 
einem entsprechenden Verhältnifs zu den Ab
messungen des daraus herzustellenden Schmiede
stückes gehalten sein. Ich möchte insbesondere 
darauf hinweisen, dafs der Durchmesser des 
Blockes nicht zu gering bemessen sei, damit 
eine genügende Verarbeitung des Materials statt
finden kann. Derlei, vielleicht aus Ersparnifs- 
Rücksiehten oder sonstigen Umständen unter
nommene Versuche können mitunter folgenschwere 
Zwischenfälle nach sich ziehen.

Wenn man den Gang des Erkaltens eines 
Stahlblockes vom Anfang der Erstarrung bis

* Nach Ingenieur G. ('. A c k e r .

c
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zum völligen Erkalten verfolgt, wird inan die 
Wahrnehmung machen, dafs die Temperatur 
gleichmäfsig bis etwa 700 bis 650°  sinkt. Bei 
diesem Punkt, der von dem Kohlenstoff-Gehalt 
abhängt, hört die Temperatur plötzlich zu sinken 
auf, ja  steigt während einer kurzen Zeit, wo
nach das Erkalten wieder den vorherigen Gang 
auftiimmt. Diesen Punkt nennt man den Reca- 
lescenzpunkt; durch mechanische und chemische 
Untersuchungen wurde festgestellt, dafs hier eine 
Veränderung der Structur erfolgt (Fig. 4). —  
Die Krystallisation des Stahls nimmt ihren An
fang mit Beginn der Erstarrung, und je  lang
samer der Stahl erkaltet, desto gröfser sind die 
Krystalle. Bei dem Recalescenzpunkt scheint die 
Krystallisation von selbst stehen zu bleiben, und 
wenn wir den Block nach dem Erkalten wieder er
wärmen und zwar beieiner Temperatur, die unter dem 
Recalescenzpunkt liegt, so wird dadurch die Kry
stallisation nicht angegriffen; erwärmt man dagegen 
den Block bei einer Temperatur, die höher liegt

15VO\ t t t t i 111
012 \ ■■■

C tzot \
2 1093 V
=5 ™
2 i70
?  IM
£ 6%95J9 -p 11 kvj

s
317 s
20V s
93
0 1 '1 i J * S 6 7 i î a H 1i 1! H 15 tf W U | j  ¡0

Stunden 
Figur 4.

als der Recalescenzpunkt, so wird man nach dem 
Erkalten bedeutend kleinere Krystalle vorfinden. 
Durch das Ueberhitzen werden die vorhandenen 
Krystalle zerstört und amorphe Structur ver
ursacht. Die Krystallisation nimmt ihren Anfang 
mit dem Beginn der Erkaltung und hält bis zum 
vollständigen Erkalten des Blockes an. Da jedoch 
-die Abkühlungs-Periode vom Recalescenzpunkte 
an nur noch sehr kurz ist, ist auch die dieser 
Zeit entsprechende Krystallisation unbedeutend 
und nicht mehr von Belang. Man sieht, dafs die 
Behandlung der Blöcke in der Wärme, die im
stande ist, die Structur des Metalls vollständig 
zu verändern, einen wichtigen Factor für die 
Herstellung von Schmiedestücken bildet. Sout her  
hat gefunden, dafs der Recalescenzpunkt des ge
wöhnlichen Stahls mit 0,25 vJq Kohlenstoff bei 
■etwa 870°, mit 0,50 °/o Kohlenstoff bei 732°,  
und des Stahls mit 0,25 °/o Kohlenstoff und 5 °/o 
Nickel bei 568 0 liegt. Die Erhöhung des Kohlen
stoffgehaltes um 0,25 %  erniedrigt den Recales
cenzpunkt um 138°, während ein Nickelgehalt 
von 5 °/o denselben um 302 0 herabsetzt (Figur 5). 
Es ist augenscheinlich, dafs das Nickel auf die 
kritische Temperatur des Stahles einen sehr

bedeutenden Einflul's ausübt. Weitere, durch 
Os mo n d  ausgeführte Untersuchungen haben eben
falls den erwähnten Einflufs des Nickels be
wiesen (Tabelle IH).

T a b e l l e  III.
Recalescenz des Nickelstahls.

f e r
G =  0,16; Ni =  0 . . . 600°
C =  0,19; Ni =  0,27 . . . 010°
C =  0,13; Ni =  0,95 . . . 620°
C == 0,19; Ni — 8,82 . . . 560"

W ie man aus Tabelle III ersieht, erniedrigt 
der Zusatz von 3,82 °/o Nickel die kritische 
Temperatur um 1 0 0 u. Man weifs nicht genau, 
was bei dieser Temperatur vor sich geht. Da 
die Dauer der Periode, während der die Tem
peratur beim Erkalten des Stahls plötzlich still-
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steht, zum Kohlenstoffgehalt in annäherndem 
Verhältnifs steht, ist vorauszusetzen, dafs die 
Recalescenz durch die chemische Verbindung 
eines Theiles des Kohlenstoffgehaltes mit dem 
Eisen hervorgerufen wird, und die freiwerdende 
Wärme das Resultat dieser Verbindung ist. Nach 
den Osmondschen Versuchen scheint die Recales- 
cenzdauer annähernd proportional zum Nickel
gehalt zu sein. Diese Thatsache scheint zu 
beweisen, dafs sich das Nickel in der kritischen 
Temperatur mit dem Eisen oder mit dem Kohlen
stoff, vielleicht auch mit beiden zu bestimmten 
chemischen Verbindungen vereint. Im „Journal 
de Chimie analytique et appliquée“ ist darauf 
hingewiesen, dafs Nickel, sich mit dem Eisen 
verbindend, Krystalle von silberähnlichem Aus
sehen bildet, und diese Verbindung der Formel 
Fes Ni9 entspricht. Gu i l l aume  fand: Fe* Ni 
und Fe-tNi. Demnach kann man es als fest
stehend betrachten, dafs das Nickel mit dem 
Eisen bestimmte krystallinische Verbindungen 
bildet, und dafs die Temperatur, bei welcher
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diese Verbindungen stattfinden, bedeutend niedriger 
ist als jene, bei welcher sich im gewöhnlichen 
Stahl das Eisen mit dem Kohlenstoff vereint. 
Nachdem festgestellt wurde, dafs das Nickel den 
Recalescenzpunkt erniedrigt und dieser Punkt 
die Temperatur bezeichnet, bei welcher die 
Kristallisation des Stahles eine bestimmte Form 
annimmt, ist es klar, dafs man beim Erhitzen 
oder Ausglühen des Stahles im Glühofen eine 
solche Temperatur zu halten hat, die etwas 
unter dem Recalescenzpunkt der betreffenden 
Stahlsorten liegt.

Es kann nicht genug betont werden, wie 
überaus wichtig es ist, den Nickelstalil, der in 
dieser Beziehung sehr empfindlich ist, bei der 
entsprechenden Temperatur zu schmieden. Selbst 
durch anscheinend geringe Nachlässigkeiten kann 
man recht ungünstige Resultate erhalten. Dafs 
der bereits längere Zeit bekannte Nickelstahl 
erst seit wenigen Jahren zur allgemeinen Ver
wendung gelangte, ist zum grofsen Tlieil der 
Unkenntnifs der Behandlung zuzuschreiben, und 
dem Umstande, dafs diejenigen W erke, die 
sich durch kostspielige und langwierige Ver
suche die notwendigen Daten endlich zu ver
schaffen wufsten, das gröfste Geheimnifs daraus 
machten.

Die mit dem Nickelstahl erzielten verschieden
artigen Resultate haben anfangs sicher jedem I 
Stahlfabricanten bittere Stunden verursacht. Dafs 
der Hammermann das Material beschuldigt, ist 
selbstverständlich, aber auch der Stahlmann ist 
anfangs nur zu geneigt, die Mifserfolge dem 
Stahl zuzuschreiben. Auf welche Weise sich 
die verschiedenartigen, d. h. zum gröfsten Theil 
schlechten und nur ab und zu guten Resultate 
ergeben, darüber brauche ich nach dem Gesagten 
wohl keine weiteren Erörterungen hinzuzufügen. 
Es wurde ja  bereits erwähnt, dafs man anfangs 
den Nickelstahl ebenso behandelte, wie den gewöhn
lichen Stahl. W ollte es der Zufall, dafs man nun das 
Material bei einer dem Nickelstahl entsprechenden 
Temperatur ausschmiedete, so war das Ergebnifs 
zufriedenstellend. Dergleichen Zufälle kamen 
und kommen aber verhältnifsmäfsig selten vor, 
denn sie sind ja  eigentlich die Folgen einer 
Nachlässigkeit, eben deshalb waren auch die 
Ergebnisse gröfstentheils unbefriedigend. Dafs 
aber der Zufall, dem im allgemeinen keine Rolle 
zukommen darf, sehr oft zum gewünschten Ziel 
führt, ist nicht zu leugnen; bei der Verwendung 
des Nickelstahls hat diese Thatsache eine neue

Bestätigung gefunden. Ergeben sich durch Zu
fall bei einem Material von ein und derselben 
Schmelzung teils gute, teils schlechte Resultate, 
so wird der Stahlmann die Ursache der Mifs
erfolge nicht mehr im Stahl, sondern in der Be
handlung suchen. Und da das Augenmerk nun
mehr auf ein kleineres Feld gerichtet ist, wird 
die Aufklärung durch fortgesetzte Versuche nicht 
ausbleiben. Um die Spannungen, die durch das 
Schmieden entstehen, und die molecularen Störungen 
zu beseitigen, ferner die Contraction und Dehnung 
zu erhöhen, ist es unbedingt notlnvendig, das 
Schmiedestück auszuglühen. Unausgegliihte 
Schmiedestücke haben die Neigung, sich im Be
trieb zu krümmen. Beim Ausgliihen hat man 
natürlich die gröfste Vorsicht in Bezug auf die 
Temperatur zu beobachten. Durch vielfache 
Versuche habe ich mich von der grofsen W ichtig
keit des Ausglühens der Nickelstahl-Schmiede- 
stücke überzeugt, und kann nicht genug darauf 
hinweisen, dafs man bezüglich der Temperatur 
beim Ausgliihen dieselbe, ja  vielleicht noch eine 
gröfsere —  es handelt sich doch um fertig ge
schmiedete Stücke —  Vorsicht zu beobachten 
hat, als beim Schmieden. Die Temperatur soll 
etwas geringer, also etwas mehr unter dem 
Recalescenzpunkt gehalten sein, als dies beim 
Schmieden der Fall ist. Bei dem von mir lier- 

I gestellten Nickelstalil für Wellen und andere 
Schmiedestücke war eine Festigkeit von 55 bis 
60 kg/qmm, 20 °/° Dehnung und eine Biegeprobe 
vorgeschrieben. Zu den mit diesem Stahl ge
machten Versuchen verwendete ich in der Regel 
Blöcke von 300 kg Stückgewicht. Die Biegeproben 
wurden auf 50— 50— 400 mm ausgeschmiedet 
und teils unausgegliilit, teils ausgeglüht mit der 
hydraulischen Presse gebogen, nachdem man 
dieselben vorher nach dem Erkalten mit einem 
scharfen Meifsel 3 bis 5 mm tief eingekerbt 
hatte. Die unausgeglühten Proben liefsen sich 
beinahe vollständig zusammenbiegen und wies 
der Bruch ein vorzüglich sehniges Gefüge auf, 
ein Zeichen, dafs der Stahl bei der entsprechen
den Temperatur geschmiedet worden war. Bei 
den von demselben Block stammenden und in 
einer verhältnifsmäfsig hohen, d. h. den Reca
lescenzpunkt überschreitenden und der kritischen 
Temperatur des gewöhnlichen Stahls entsprechen
den, Temperatur ausgeglühten Biegeproben er
folgte der Bruch schon bei sehr geringem 
Biegungswinkel und wies ein vollständig ver
ändertes Gefüge auf.
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S. M. Lilien schiff „Zähriiigen“ .

Das am 12. Juni auf der Kruppschen Ger- Aufserdem führt das Schiff 6 Torpedolancier-
maniawerft zu Kiel zu Wasser gelassene Linien- rohre, von denen 5 unter Wasser liegen,
schiff i , Z ä h r i n g e n “ (siehe dio Abbildung) ist Die Panzerung besteht aus gehärteten Nickel-
das dritte Schiff der verbesserten Kaiserklasse stahlplatten nach Kruppschem Verfahren. Das
und besitzt bei einer Länge von 120 m zwischen Panzerdeck, aus 2 bezw. 3 Lagen bestellend,
den Perpendikeln 20,8 m gröfste Breite auf hat eine Dicke von 40 bis 75 mm. Von Steven
Aufsenkante Panzer, einen Tiefgang von 7,62 m zu Steven reichend, uragiebt das Schiff ein Panzer-
und eine Wasserverdrängung von 11 800 t, über- gürtel, dessen Dicke sich von 225 mm niitt-
trifft also diejenige der Kaiserklasse um 800 t. schiffs auf 100 mm vorn und hinten verjüngt.

S. M. Linienschiff „Ziihringen“ .

Seine, ausschlicfslich aus Schnellladekanonen be
stehende, Artillerie setzt sich zusammen aus:

4 24-cin S. K. L/40 in Doppelaufstellung, iu je  einem 
Drehthurm vorn und hinten,

10 15-cm S. K . L /40  in der Batteriedeckskasematte,
4 15-cm S. K. L /40 in der Oberdeckskasematte,
4 15-cm S. K. L/40 in Drehthürmen über der Kase

matte,
12 8,8-cm S. K. L/40 mit 12 mm dicken Schutz

schilden auf dem Aufbaudeck,
12 3,7-cm Maschinenkanonen ohne Schilde, davon 2 

im Grofsmars, 2 im Vormars, 4 auf der oberen 
Brücke, 4 auf dem Oberdeck achtern,

8  8 -min Maschinengewehre, davon je  2 in den beiden j 
Marsen.

Citadell- und Kasemattpauzer haben eine Dicke 
von 140 mm, die Verticalpanzerungen sind ge
härtet und rhlien auf einer Teakholzhinterlage 
von 100 mm Dicke.

Zur Erzeugung des Dampfes dienen 6 Cylinder- 
und 6 Schulzsche Wasserrohrkessel. Drei drei- 
cylindrige Dreifachexpansionsmaschinen, in drei 
getrennten Bäumen aufgestellt, sollen bei einer 

| Leistung von 15 000 Pferdestärken dem Schiffe 
I eine Geschwindigkeit von 19 Knoten verleihen. 

Die Bunkercapacität beträgt 650 t, der gesammte 
Kohlenvorratli kann indessen durch Auffüllen der 
Reservebunker auf 1000 t erhöht werden. Die 
Besatzung des Schiffes wird 650 Köpfe zählen.
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Zuschriften an die Redaction.
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel übernimmt die Redaction keine Verantwortung.)

Die Reinigung der Hochofengase.

H r. F r i t z  W . L ü r m a n n  hat sich  in Nr. 12 
v on  „Stahl und E isen “ n ich t nur m it dev T echn ik  
und G eschichte der R ein igung von  H ochofengasen  
beschäftigt, sondern  auch  seine M einung über 
m ein  P aten trech t geäufsert und ein V erfahren  des 
Hrn. W i n d h a u s e n  dem  m einigen  gegenüber
gestellt, dabei jed och  nur eines m einer P atente 
berücksichtigt und die jen igen  m einer Patente, die 
sich  speciell auf G asrein igung bezieh en , aulser 
A ch t gelassen, und im  besonderen  sich  zu einem  
G utachten  des Patentanw alts Dr. W i r t h  geäufsert.

Hrn. L ü r m a n n  hat offenbar nur ein  V o r 
gutachten des Dr. W i r t h  V orgelegen , n ich t aber 
das spätere G utachten  und er hat einen einzelnen 
Satz m itten  aus dem  G utachten  herausgerissen  
und an diesen  die D iscussion  angeknüpft. M eine 
w eiteren  Patente, in  w elchen ich  die G asrein igung 
im  speciellen  beh an d le , sind H rn. L ü r m a n n  
offenbar unbekannt.

Das W in d h a u s e n s c h e  und m ein  V erfahren  
sind schon prin cip ie ll durchaus voneinander v er 
sch ieden  und m öchte ich  diese V ersch ieden heit, 
obgleich  eine D iscussion  über p a tentrech tlich e und 
gesch äftliche Fragen, d ie H r. L ü r m a n n  begonnen, 
m einer M einung nach seitens der B etheilig ten  
n icht in d ie O effen tlichkeit geh ört, zur R ich tig 
stellung des techn ischen  S achverhalts jed och  
Folgendes erk lä ren :

W in dh ausen  beabsichtigt, zw ischen  zw ei durch 
F lügel m itein ander fest verbu nd enen  Centrifugen- 
C ylindern  und einer von  aufsen w irkenden  Gas
saugvorrich tu ng  L u ft oder Gase unter Z u füh run g  
von W asser zu r R ein igu n g  h ind urch zu leiten , oh  n e 
d a b e i  d e m  G a s e  i r g e n d  w e l c h e n  a n d e r e n  
D r u c k  a u f  d ie  W a s c h f l ü s s i g k e i t  zu  g e b e n ,  
a l s  d a s  l e i c h t e  G a s  b e z w . d e s s e n  S t a u b -  
t h e i l c h e n  d u r c h  S c h l e u d e r u n g  i h r e s  g e 
r in g e n  E i g e n g e w i c h t s  e r h a l t e n  k ö n n t e n .

Daraus ist klar ersichtlich , dafs m it dem  W in d - 
hausenschen V erfahren  led ig lich  die A rbeitsw eise  
■einer C entrifuge ausgefü hrt w erden  könnte, w om it 
nach m einen  E rfahrungen  eine befried igende Gas
re in igu ng  n ich t erre ich t w erden  kann.

Das T h eisensch e patentirte  V erfahren  beruht 
je d o ch  a u f e in er gru nd versch ieden en  A rbeitsw eise , 
indem  m it der G asdru ck -W irk u n g  gearbeitet wird, 
w ie  d iese d u r c h  s c h n e l l  r o t i r e n d e  F l ü g e l  
a u f  e i n e  s t i l l s t e h e n d e ,  m i t  W a s c h f l ü s s i g 
k e i t  b e s p ü l t e  W a n d u n g  e r r e i c h t  w i r d ,  w o 
d u r c h  d a s  G a s  m i t  d e n  S t a u b t h e i l c h e n  in  
u n d  ü b e r  d i e  k r ä u s e l n d e  c i r c u l i r e n d e

F l ü s s i g k e i t  u n t e r  h o h e m  D r u c k  g e t r i e b e n  
w i r d ,  u m  d u r c h a u s  r e i n  u n d  t r o c k e n  a u s 
g e b l a s e n  zu  w e r d e n .

B eid e V erfahren  zeigen  dem nach  eine ebenso 
grofse V ersch ied en h eit von  einander, w ie  eine 
C entrifuge einem  V en tila tor gegenüber.

Dafs dio H ochofengasre in igu ng  zu je n e r  Z e it
—  1S92 —  in  m einen  ersten  Patenten  n ich t im  beson 
deren  erw ähnt w u r d e , ist erk lärlich , aber gerade so 
selbstverständlich , dafs d ie darin  erw ähnten  W orte  
„A bsorp tion  und ähn lich e Z w eck e“  diese ein- 
s ch lie fsen , denn von  der F lüssigkeit w erden die 
T h e ilo  aus dem  Gase absorbirt. Es hat m ich  
jahrelange V ersu che gekostet, u m  a u f rationellere 
W e ise  als b isher grofse Q uantitäten reinen  und 
trockenen  H ochofengases  zu  erzeugen, und glaube 
ich , das B edü rfn ifs  w eit eher erkannt zu haben, 
als dieses sich  in der E isen industrie  w irklich  
füh lbar m achte. Im  Jahre 1890, als ich  d ie  ersten 
V ersu che  m it m einem  C .entrifugal-Verfahren aus
führte, lag überhaupt n och  kein  Interesse für die 
R ein igu ng  von  H ochofengasen  vor. D iese m oine 
ersten  V ersu che  erstreckten  sich  jed och  schon  auf 
die R ein igu ng  von  G asen und specie ll a u f die 
R ein igung von  R auchgasen . Ich  habe dam als 
schon  einen V ersuchsapparat in B etrieb genom m en, 
der heifse, rufsige F euergase durch  V erbren nu ng 
au f einem  R ost erzeu gt, ansaugte und über eine 
F lü ssigkeitssch ich t durch  eine rotirende F lü gel
trom m el preiste, w odu rch  die F lüssigkeit bei ver- 
hältnifsm äfsig n iederer T em peratur rapid  v er 
dam pfte und das Gas gere in igt und abgekühlt den 
A pp arat verlie fs . S o lch e  V ersu ch e  w iederholte 
ich  dann m it m einem  V erfahren  in  V erbindung 
m it einem  W assergasgen era tor, dessen G astem 
peratur beim  E in tritt in  den C entrifugal-A pparat 
etw a 1100 0 C. betrug und innen  ü ber e in e bespülte 
T rom m el getrieben  w urde, d io n ur 75 cm  h och  war 
und 1,2 m  D urchm esser hatte. A u f  d iesem  kurzen 
W eg e  w urde das heifse Gas von  den 1100° C. au f 
8 0 0 C. verm ind ert, w ob e i d ie circu liren de  F lüssig
keitssch ich t n ich t über 8 0 0 C. zu bringen  war, 
jed och  rapid  verdam pfte . In  das W asser w urde 
dabei n ich t allein  die W ä rm e übertragen, sondern  
auch d er m it dem  Gase k om m end e Staub u. s. w. 
D iese V ersu che  w urden  dann w eiter dahin  durch- 
geführt, u m  die durch  R eibu ng  der heifsen  Gase 
m it F lüssigkeit erzeugten W asserdäm pfe in einem  
verlängerten  A pparat durch  theilw eisen  G egen 
strom  m it der W a sch - bezw . K üh lflüssigkeit w ieder 
zu con den siren , um  neben der R ein igu ng  das Gas
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auch zu  tr o ck n e n , w odurch  m ein  je tz ig es  G as
re in igu ngsverfahren  geschaffen  w urde. F ür die 
b esond ere A n w en du n g  und A u sb ild u n g  des Centri- 
fuga lp rincips, w ie  oben  angegeben  und w ie  allein  
w irksam , kann die W in d h au sen sch e  E rfindung 
n ich t zu einer P rioritä tsbestre itu ng  m ein er Idee 
fü h re n , denn sie ist etw as ganz A nderes. H in 
sich tlich  der praktischen  A u sgesta ltu ng aber, 
w elche ich  durch  v ie le  V ersu ch e  für H ochofengase 
durch führte, ist von  dem  W in dh ausen seh en  A pparat 
n ich ts w eiter gesa gt, als dafs ein  M odellapparat 
für R auchgase gebaut w u rd e , ohne R esu ltate zu 
erw ähnen. D och  Bind die beiden  G rundgedanken 
in diesen  so grü nd lich  versch ieden en  V erfahren  
von  sich  ganz entgegenstehenden  G rundlagen  aus
gegangen, d ie auch schon  be i V ergleich  der P atent
ansprüche klar w erden. M ein V erfahren  w urde 
in letzter Z e it erh eb lich  vervollk om m net, indem  
es m ir  gelu ngen  ist, einen v o llk om m en en  sp ira l
förm igen  G egenstrom  zw ischen  Gas und F lü ssig 
keit zu  erreichen , und aufserdom  das w arm e Gas 
bei se iner A u fp ressu n g  a u f d io W asch flä ch e  m it 
a llerfe instem  W asserstaub zu m ischen . D iese A p p a 
rate sind v ie l e in fach er und bedürfen  eines erh eb
lich  gerin geren  K raftbedarfes.

Ich  m ache auch noch  a u f d ie unpraktische 
A n w en d u n g  v on  V en tila toren  für H ochofen  - Gas
w aschverfahren  aufm erksam . Ich  baue den  ver- 
sch iedentlichsten  W ü n sch en  und A n ford erun gen  
en tsprechend je tz t  G asw ascher für drei versch iedene 
R einheiten  der Gase. D io  C onstruction  a re in igt 
das Gas bis zu einem  Staubgehalt von  0,07 bis
0,1 g, d ie C onstruction  h b is  auf 0,04 bis 0,05 und 
dio C onstruction  c b is a u f 0,01 g  f. d. C ubicm eter. 
D ie R ein heit des Gases w ird  n ur durch  einen 
längeren W e g , den  der cen trifu g irte  G asstrom  a u f 
dor W asch flä ch e  zurücklegt, erreicht. A u ch  ist 
der K ra ftverbrau ch  eines r ich tig  fü r don Zw eck  
con stru irten  Centrifugal-G asW äschers, a u f m einem  
V orfahren  arbeitend, gerin ger als der m ehrerer 
gew öh n lich er V en tila toren , d ie aufserdem  die 
G ru ndbed ingun gen  einer gu ten  G asrein igung nur 
in  sehr m angelhafter F orm  in  sich  schliefsen. 
O bgleich  m ein  patentirtes V erfahren  auch h ierin  
in seinem  ganzen U m fang, je d o ch  nur in  sehr 
m angelhafter W eise , zu r A n w en d u n g  kom m t. Ich 
rathe deshalb dringend ab, dem  Z w eck  n ich t en t
sprechende V en tila toren  anzuw enden, sondern 
e inen  A pparat, in  dem  durch  se ine  A rbeitsw eise  
und durch  seine C onstruction  d ie  G rund
bedingungen , d ie  zu einer gu ten  W a sch u n g  er
forderlich  s in d , gesich ert sind. D iese G rund
bedingungen  s in d : ein genügend langer sp ira l
förm ig er  W e g  des Gases, eine g le ich fa lls  in  Spiral
w indung diesem  G asstrom  entgegencireu lirende 
W assersch ich t neben der vorhergegangenen  gründ
lichen  M ischung des w arm en  Gases m it W a sser
staub v or  od er im  A pp arat erzeugt. A u ch  kann 
m an, w ie erw iesen, bei e inm aligem  D urchgang 
des Gases durch  einen  gew öh n lich en  V en tila tor

die gew’ünschte R ein h eit des Gases n ich t er
reichen , und w ürde  derjenige, der a u f d ie A n 
w endung gew öh n lich er  V entilatoren , in denen 
m ein  patentirtes V erfahren  ausgefü hrt w ird, den 
noch  bestehen, so w ürde er in  d ie N othw ondigkeit 
versetzt w erden , zw ei oder drei oder m ehr V enti
latoren h intereinander zu  schalten. D io  H er
stellungskosten  einer solchen  A n lage w ürden , die 
P atentpräm ie aufser B etracht gelassen, jed och  w eit 
theurer w erden als d ie fü r einen m ein er neuen 
W asch er, indem  4 bis 6 L agerungen  an Stelle 
v on  2, 4 b is 6 S tirnw ände und 4 bis 6 A us- und 
E ingänge statt 2, e rforderlich  w ären. D er K raft- 
vcrbrau ch  eines das V erfah ren  r ich tig  ausführen 
den Gasw’aschers ist auch aus dem  G runde schon  
geringer als in  m ehreren  V en tila toren , w eil d io  
G eschw in digkeit der F lügel in e in em  gew öh n lich en  
V en tila tor 70 m  in der S ecundo betragen  m ufs, 
w ährend die G eschw indigkeit der F lügel in m einer 
je tzig en  C on stru ction  nur 40 m  beträgt. D io 
v ie len  R ohransch lüsse, die A n triebsvorrich tu n gen , 
R aum bedarf u. s. w . w ürden  sich  aufserdem  v ie l 
com p lic ir ter  und w eit th eu rer gestalten, und m it 
der E in fachheit und der W irk u n gsw eise  m ein er 
jetist so verbesserten  ein fach en  A pparate n ich t 
con curriren  können.

B a d e n - B a d e n ,  den  23. Juni 1901.
Kd. Theisen.

* *
*

Gleichzeitig mit vorstehender Zuschrift ging 
uns noch das folgende Schreiben des Herrn 
F r i t z  W.  L ü r m a n n  zu*:

A n
die  R edaction  v on  „S tah l und E isen “

D üsseldorf.

H r. L encauchez, w elch er auch E rstlingsrechte  
an der V erw en du ng des V en tila tors zur R ein igu n g  
der H och ofen g ase  zu  haben  verm ein t, spricht von  
einem  in  ein er m ein er A eu fseru ngen  in  dem  V o r 
trage vom  24. März d. J. enthaltenen  Irrth u m .**  
Es w ar m ir im m er bekannt, dafs in  den L eitun gen  
der Gasanstalten und der K ok sö fen  V entilatoren  
eingescha ltet w erden , um  dio Gase voran  zu be
w eg en ; ich  habe auch  schon  von  dem  Z w eck  des 
V en tila tors in  der H och ofen gasle itu n g  in  D üde- 
lin gen  gesp roch en ;***  ich  habe d iesen  V en tila to r  
sogar am 12. März d. J. selbst gesehen. Ob nun  
H r. L encauchez, oder d ie H erren  X ., Y ., Z ., zuerst 
den  G edanken gehabt haben, e inen  V en tila tor  auch

* Da unser geschätzter H err M itarbeiter erklärt, 
dafs durch  diese M ittheilung auch  die Z u sch rift 
des H errn  T h e i s e n  beantw ortet sei, so erklären 
auch w ir  d ie A n g elegen h eit fü r  unsere Z e itsch rift 
als erled igt. Die Redaction.

** „S tah l und E isen “  1901 Nr. 13 S. 709.
*** „S tah l und E isen “ 1901 Nr. 12 S. 619.
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zwecks R ein igung der H ochofengase anzuw enden, 
ist von  keinem  Interesse m ehr, w eil diese B e
nutzung frei ist. E inm al ist sie frei, w eil sie noch 
n icht patentirt is t ; dann ist sie frei, w eil sie 
offenkundig benutzt w ird, (§ 2 des Patcntgosetzes), 
endlich ist sie frei, weil das V erfahren  schon  in 
dem Patent Nr. 26813 vom  8 . A ugust 1883 b e 
schrieben war.

Man könnte nun der A n sich t sein, dafs die 
G ültigkeit des Patentes Nr. 78749 vom  2. Ö ctober 
1892* durch das früher ortheilte Patent N r .26843 
n icht boointrächtigt w erden k ön ne, w eil nach 
§ 28 des P atentgesetzes im  Falle des § 10 Nr. 1 
nach A b la u f von  5 Jahren, von  dem  T age der über 
die E rtheilung des Patentes erfolgten  B ekannt
m achung (§ 27 A bsatz 1) gerechnet, der A ntrag 
auf N ichtigkeitserklärung unstatthaft ist.

§ 10 Nr. 1 bestim m t, dafs ein Patent für 
n ichtig erklärt w ird, w enn  sich ergiebt, dafs der 
G egenstand nach §§  1 und 2 n i c h t  p a t e n t f ä h i g  
ist. Der § 10 enthält aber unter 2 die Bestim m ung, 
d a fs  e in  P a t e n t  a u c h  f ü r  n i c h t i g  e r k l ä r t  
w e r d e n  k a n n ,  w e n n  d ie  E r f i n d u n g  G e g e n 
s ta n d  e in e s  P a t e n t e s  e i n e s  f r ü h e r e n  A n 
m e l d e r s  is t .

Diese B estim m u ng 2 des §  10 unterliegt der 
E inschränkung des §  28 n ich t ; stellt es sich des
halb nach A b la u f von  5 Jahren heraus, dafs die 
Erfindung G egenstand eines Patentes eines früheren  
A nm elders (in diesem  Falle W indhausen ) ist, so 
kann also auch die V ern ich tu n g  des betr. Patentes 
(in diesem  Falle Nr. 78749 vom  2. O ctober 1892) 
noch nach A b la u f von  5 Jahren erfolgen .

Der § 2 8  bestim m t, dafs das V erfahren  wegen 
Erklärung der N ichtigkeit oder w egen Z u rü ck 
nahm e eines P atentes n ur au f A n trag  erfolgt. S o 
lange diesor A ntrag n ich t gestellt w ird , b le ib t das 
betreffende Patent also bestehen. W enn aber au f 
Grund des §  36 von dem  P atentinhaber ein Straf
antrag gestellt w ird, so kann der V erklagte, w elchor 
die E rfindung des P atentes benutzt hat, das ein 
geleitete V erfahren  unterbrechen , indem  er dann 
den A ntrag a u f N ichtigkeit stellt.

Das R eich sgerich t hat am 13. Januar 1900 
entschieden, dafs die V ern ich tu ng  (in diesem  Falle 
D. R. P. Nr. 78749) auch ausgesprochen  w ird, w enn 
das frühere Patent (in  diesem  Falle D. R. P. 
Nr. 26843) bereits erloschen  ist. In d ieser R eichs-

* „S tah l und E isen“  1901 Nr. 10 S. 511 6 . Z . v. u.
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gerich tsen tsch eidu ng  ist ausdrücklich  festgestellt, 
dafs ein Patent, dessen In h a lt G egenstand eines 
früheren, selbst erloschenen  deutschen  Patentes 
ist, auch dor V ern ich tu ng  unterliegt, selbst w enn 
die 5 Jahre abgelaufen  sind.* D ie  aufser Nr. 78749 
noch  vorhandenen  Patente, w elche h ier in  Frage 
kom m en könnten, sind die P atente Nr. 111825 
vom  24. D ecem ber 1898, dessen 5 jährige F rist 
(§ 28) am 14. Juli 1905 abläuft, und das Patent 
Nr. 120109 vom  24. D ecem ber 1898, dessen 5 jäh rige 
Frist (§ 28 des Patentgesetzes) am  24. A p r il 1906 
abläuft. Der T itel des letzteren  Patentes lau tet: 
„A pparat zur R ein igung von  Gasen und zur G e
w innung von  in den Gasen enthaltenen B estand
t e i l e n “ . In dem  T ite l dos P atentes Nr. 111825 
ist nur das W o rt  „A p p a ra t“ durch  das W o r t  „V e r 
fahren“ ersetzt. Diese P atente sind H rn . Eduard 
T h eisen  in B a d en -B ad en  ertheilt. A u ch  diese 
Patente w erden also a u f A ntrag n ich tig  erklärt 
w erden, w enn das P atentam t und die B eru fu n g s
instanz, das R eichsgerich t, dor A n sich t sind , dafs 
das W in dh ausen sch e  Patent den G egenstand dieser 
Patente schon  enthält (§ 10 A bsatz 2 des P aten t
gesetzes). W en n  m eine A n sich t , dafs dios der 
Fall sein w ird, r ich tig  ist, dann b leib t der Schlufs- 
satz in der Fufsnote zu m einen  darau f bezüglichen  
M ittheilungen  ** richtig , dafs d ie H ochofen indu strie , 
bei A n w endu ng von  V en tila toren  m it W asser
spülung zur G asreinigung, aller V erp flichtungen  
ge^en E rfinder und P atente bar ist. W e n n  jed och  
das T h eisen sch e  V erfahren  ein ganz anderes ist, 
als das V erfahren , w elches bei dem  A pp arat von 
W in dh ausen  zur A n w en du n g kom m t, w enn  also 
a u f G rund des W in dh ausen sch en  Patentes die 
P atente von  T heisen  n ich t u n gü ltig  erklärt w erden 
können, so kann auch um gekehrt die B enutzung 
von  W indh ausen sch en  A p p araten , von  T heisen  
n ich t v erfo lg t w erden. Es ist deshalb zu em pfeh len , 
den W in dh ausen sch en  A pparat ausführen  und in 
B etrieb  nehm en zu lassen, um  dessen W irk u n g s 
w eise und den Grad der R ein igu ng desselben  
festzustellen .

O s n a b r ü c k ,  im  Juli 1901.

F ritz  FF. Lilrmann, 
Hütteningenieur.

* „B la tt für Patent-, M uster- und Z e ich en 
w esen “  1900 Seite 148. „Stahl und E isen “ 1901 
Nr. 12 Seite 622.

** „S tahl und E isen“ 1901 Nr. 12 S. 622.

Zuschriften an

XIV.2, 3
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Bericht über in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an während zw e ier  
Monate zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

24. Juni 1901. Kl. 7e , P 10891. Drahtnägel- 
maschine. ErnestP. Parsons, Cleveland, Ohio, V. St. A .; 
V ertr.: Arthur Baermann, Pat.-Anw., Berlin, Karl- 
strafse 40.

Kl. 20c, S 13846. Versclilufs für Trichterwagen 
mit getrennt angeordneten Trichtern und nach aufsen 
aufschlagenden geneigten Klappen. Jacob James Souder, 
Washington, V. St. A .; Vertr.: Dr. S. Hamburger, 
Pat.-Anw., Berlin, Leipzigerstr. 19.

K l. 24 a, Sch 16540. Feuerungsanlage mit Ver
bindung zwischen der Feuerthür und einein Absperr- 
gliede für den Secundiirluftzug durch ein Hebelwerk, 
dessen Hebel mit Spielraum gegeneinander bewegbar 
sind. Richard Schulz, Berlin, Flensburgerstr. 2.

K l. 24 a, % 3157. Feuerungsanlage. Edwin Zeiller 
und Robert Zeiller jun., München, Theresienstr. 83.

Kl. 40 a, C 9447. Verfahren zur Gewinnung von 
Zink aus zink- und baryumhaltigen Kupferschlacken. 
Chemische Fabrik Innerste-Thal, Langelsheim a. H.

Kl. 4 9 f, M 16800. Mechanische Beschickungs
vorrichtung für Glühöfen. Charles H ill Morgan, Lin- 
colnstr. 21, Worcester, Mass., V . St. A .; Vertr.: R . Jahr, 
Berlin, Elisabethufer 57.

K l. 49g, W  15 529. Verfahren zur Herstellung 
von Hebezeuggehäusen. Bruno Wesselmann, Berlin, 
Luisenpl. 1.

K l. 50c, L 15226. Keulen - Rollmühle. Hugo 
Luther, Goslar, Herzberghaus.

Kl. 81a, R  15 460. Abfüllvorrichtung für staub
förmige Stoffe. Richard Riebeck, Ennigerloh i. AVestf.

Kl. 81e, L  15037. Vorrichtung zum Fördern be
liebiger fester Stoffe. Hugo Luther, Goslar a. H., 
Herzberghaus.

Kl. 81 e, L .15131. Vorrichtung zum Fördern be
liebiger fester Stoffe; Zus. z. Anm. Ij 15037. Hugo 
Luther, Goslar a. H., Herzberghaus.

27. Juni 1901. Kl. 5 b, N  5206. Verfahren zur 
ununterbrochenen Herstellung eines Schrames in einem 
Kohlen-, Salz-, Erz- oder Gesteinsstofs von beliebiger 
Breite. Hubert Valentin Neukirch, Zwickau i. S.

Kl. 19a, Iv 19 896. Schienenstofsverbindung mit 
Fufs- und Seitenlaschcn. Oswald Koetting, Nürnberg, 
Obercbaustr. 37.

Kl. 19a, N  5252. Schienenbefestigung auf Metall
querschwellen. Fritz Nemitz, Arneburg a. Elbe.

Kl. 19 a, Sch 16140. Schienenstofsverbindung. 
J. Schüler, Berlin, Taubenstr. 8/9.

Ki. 26 c, P 11178. Verfahren zur Erzeugung von 
Luftgas. Moritz Priester, Berlin, Steglitzerstr. 90.

Kl. 40 a P 11254. Verfahren zum Auslaugen Von 
Erzen durch Vermahlen in einer Lösungstlüssigkeit. 
Hermann Pape und W ilhelm  Henneberg, Hamburg, 
Hohe Bleichen 36.

Kl. 48c, V  4064. Verfahren zur Herstellung er
habener Verzierungen auf Bleehgesehirr. Vereinigte 
Esehebach’ sche W erke, Actiengesellschaft, Dresden-N.

Kl. -Wh, R  15004. Verfahren zur Herstellung von 
Kettengliedern. Hans Renold, 3 Brook Street, 
Manchester; Vertr.: R  Deifsler, l ’ at.-Anw., ,T. Maemecke 
und Fr. Deifsler, Berlin, Luisenstr. 31a.

Kl. 80b, P 11468. Verfahren zur Herstellung 
von Cement aus Hochofenschlacke. Dr. Hermann 
Passow, Blankenese b. Hamburg.

ausländische Patente.

K l. 80b, P  11 753. Verfahren zur Herstellung von 
Portiandeement durch Schmelzen der Cemcntrohstoffe. 
Dr. Hermann Passow, Blankenese b. Hamburg.

1. Juli 1901. K l. 5 c, E 6855. Sicherheitsvorrich
tung für die Gefrierrohre bei Ausführung von Tief
bauton mit dem Gefrierverfahren. Eismaschinen und 
internationale Tiefbau - Gesellschaft von Gebhardt 
& König, G. m. b. H., Nordhausen, Grimmelallee.

Kl. 7 a, K 17 692. Verfahren und W alzwerk zur 
Profilirung abgenutzter Eisenbahnschienen. Edward 
William Mc. Kenna, 402 Jetferson Street, Milwaukee, 
V. St. A .;  Vertr.: Robert R. Schmidt, Pat.-Anw., 
Berlin, Königgratzerstr. 70.

Kl. 7 b, F 13 167. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Röhren oder Drähten mit Hülfe 
einer Strangpresse. Salomon Frank, Frankfurt a. M., 
Speicherstr. 7.

Kl. 7 b, F  13 502. Verfahren und Vorrichtung 
zum Pressen von Flantschenröhren. S. Frank, Frank
furt a. M., Speicherstr. 7.

Kl. 7 c, 0  3442. Schutzvorrichtung an Pressen. 
Heinrich Otto, Berlin, Riigenerstr. 22.

Kl. 7 f, H 23 182. Walzwerk zum gleichzeitigen 
Auswalzen mehrerer Roststäbc. P. W . Hassel, Hagen 
in W estf.

K l. 7 f, lv 19 388. W alzwerk zur Herstellung von 
Hufstabeisen. Leo Kunst, Grödig b. Salzburg; Vertr.:
F. C. Glaser & L. Glaser, Patent-Anwälte, Berlin, 
Lindenstr. 80.

KL 19 a, F  12 529. Strafsenbalmschiene. Leon 
Francq, Paris, 18 Rue Mogador; V ertr.: A . Mühle & 
W . Ziolecki, Pat.-Anwiilte, Berlin, Fricdrichstr. 78.

Kl. 26 a, B 26 794. Verfahren zur ununterbrochenen 
Erzeugung liochwerthiger Heizgase. Johann Gottlieb 
Leberecht Borniann, Berlin, Belle-Alliancestr. 91.

Kl. 49 c, T 6201. Verfahren zum Plattiren eines 
Metalls mit einem anderen. Samuel Heman Thurston, 
Ocean Avenue, Long Branch, New Jersey, V . St. A .; 
Vertr.: Arthur Baermann, Patent-A nw älte, Berlin, 
Karlstr. 40.

Kl. 49 f, B 27 949. Vorrichtung zur Regelung der 
Temperatur eines für die Behandlung von Werkzeugen 
benutzten Metallbades. Leopold Basser, W ien, Zcinl- 
hofergasse 11; Vertr.: Dr. S. Hamburger, Pat.-Amv., 
Berlin, Leipzigerstr. 19.

Kl. 50 c, C 9159. Abstreicher für W alzen und 
dergleichen. Richard Clucas, Liverpool, Engl.; Vertr.: 
Robert Krayn, Berlin, Johaunisstr. 7.

4. Juli 1901. Kl. 7 a, H 24378. W alzwerk zum 
schrittweisen W alzen und Kalibriren von Röhren und 
sonstigen Hohlkörpern. Otto Heer, Düsseldorf, Bis- 
markstr. 89.

Kl. 7b, B 28236. Vielfachdrahtziehmaschine mit 
rotirenden Zieheisen und kegelförmigen Zielischeiben- 
sätzen. Bcrkenlioff & Diebes, Merkenbacli b. Herborn.

Kl. 18a, R 15 180. Verfahren zur Gewinnung des 
Titans aus titanhaltigen Eisenerzen. A . J. Rossi, 
J. M. Naughton und W . D. Edmonds, N ew 'York; Ver
treter: Dr. W . Häberlein, Pat.-Anw., Berlin, Karlstr. 7.

Kl. 20g, K  19911. Schmalspuriger Transport
wagen für Vollbahnfahrzeuge. Arthur Koppel, Berlin, 
Neue Friedrichstr. 38 40.

K l. 24b, M 18529. Heizapparat zur Verbrennung 
von mit Luft vermischten Gasen oder Kohlenwasser
stoffdämpfen. J. Miesse & Co., Brüssel, 34 Rue des
G oujons; V ertr.: R. Deifsler, Pat.-Amv., J. Maemecke
nijd Fr. Deifsler, Berlin, Luisenstr. 31 a.

Kl. 24b, R 14099. Brennapparat für Kohlen
wasserstoffe. Charles Adolphe Rosier, Levallois-Perret,



15. Juli 1901. Bericht über in- und ausländische Patente. Stahl und Eisen. 763

115 bis 117 Rue des Frères Herbort, Frankr. ; Vertr. : !
G. Brandt u. F. W . Klaus, Pat.-Anw., Berlin, Kochstr. 4. |

Kl. 49b, R  15033. Doppelte Bleclischeere. Renner 
& Modrach, Gera, Reufs.

Kl. 49 b, U  1595. Kaltsägemaschine mit um eine 
zur Drehachse senkrechte Achse einstellbarem Kreis
sägeblatt. Heinrich Untiedt, Schwcinfurt a. M .

Kl. 49 g, F  13428. Raspelhaumaschine. James 
Dwight Foot, New York, Readestreet 100/103; Vertr. : 
F. Hafslacher, Pat.-Anw., Frankfurt a. M.

Kl. 49 i, P  10 842. Verfahren und Vorrichtung 
zur Zerstäubung von flüssigen Metallen und ähnlichen 
Stoffen. Eduard Pohl, Cassel, Richardweg 1.

Kl. 81 e, 31 16 795. Verfahren zum Fördern von 
festen, pulverfönnigcn, breiigen oder flüssigen Ma
terialien. Hermann Marcus, Cölu a. Rh., Karolinger
ring 32.

G ebrauchsm ustcrein tragungen.
24. Juni 1901. Kl. 1 a, Nr. 154 926. Spritzventil 

zur Berieselung in Kohlengruben mit einer einen glatten 
Vcntilkegel tragenden, durch Gewichthebel bewegbaren 
Ventilspindel. Fr. Keuth, St. Johann a. Saar.

K l. 5 a, Nr. 155 029. Bohrgestänge, insbesondere 
für Erdbohrer, welches am Bohrerschaft mittels einor 
Doppelschraubenklemme mit zu Handhaben ausgebil- 
doten Klemmschrauben zur Erzielung eines schnellen 
Festklemmcns in beliebiger Höhe lösbar befestigt ist. 
Emil Hartung, Mühlhausen i. Th.

Kl. 7 b, Nr. 154 939. Rohre aus Band-Flufseiscn 
mit dicht vor einander gezogenen, hartgelötlieten 
Rändern. Westfälisches Messingwalzwerk Wilhelm 
Frieg & Co., Menden i. W.

Kl. 10 a, Nr. 155 022. Transportwagen für Torf
kohlen, mit abgedichtetem Deckel und Gasanschlufs- 
stutzen an demselben. Oltm. Strenge, Elisabethfehn 
bei Barfsel.

Kl. 20 a, Nr. 155 090. Für maschinelle Streeken- 
förderungen u. dergl. dienende, nach der einen Seite 
und nach oben bewegliche Seiltragrolle. Friedrich Geck, 
Bruckhausen a. Rh.

Kl. 31 b, Nr. 154 809. Verstellbarer Formmaschinen- 
rahmen zum Einsetzen für alle Arten von Modellplatten 
aus Eisen, Gips, Holz etc., gekennzeichnet durch an 
zwei gegenüberliegenden Rahmenseiten angebrachte, 
verschieb- bezw. einstellbare Klemmleisten. Gust. Grofs- 
mann, Krefeld, Blumenthalstr. 78.

Kl. 31 c, Nr. 154 788. Aus einem Stück verzinnten 
Eisenblechs oder anderen Metalles konisch gedrückte, 
in ovaler und runder Form in verschiedenen Höhen, 
Gröfsen und Blechstärken ausgeführte, mit und ohne 
Löcher in verschiedenen Gröfsen versehene Kernstützen 
für Eisen- und Metall-Giefsereien. Metall- u. Accu- 
mulatoren-Werk Hanau, Hanau a. M.

Kl. 49 b, Nr. 155 008. Scheere zum Schneiden 
von Blech u. dergl. mit auf der Antriebswelle befind
lichem Excenter, welcher in Verbindung mit einer 
Schiebeklinke, eines doppelarmigen Hebels und eines 
Zahnrades sämmtliche an einem zweiten Excenter an- 
fjeordneten Messer in Thätigkeit setzt. Renner & Mo- 
arach, Gera, Reufs.

Kl. 49 g, Nr. 155 148. Gesenk für kreuzförmige 
Hufeisenstollen, welches im Ober- und Untergesenk je  
eine T-förmige Aussparung zur Bildung der Kreuzform 
enthält. Hans von Kleist, Lyck.

Kl. 50 c, Nr. 154 919. Erzmühle mit excentrischem 
Antrieb zweier Brechbacken zur Materialzerkleinerung, 
deren eine sich gelcnkartig gegen den Rahmen stützt, 
während die andere durch eine Spiralfeder oder einen 
Gummipuffer gegen das Material gedrückt wird. W illi. 
Holdinghausen, Siegen.

1. Juli 1901. Kl. 24 a, Nr. 155 683. Stauvor
richtung für Verbrennungsgase mit Düsen und Luft
kanälen. Jakob Herrmann, Mannheim, Lameystr. 19.

Kl. 24 f, Nr. 155 370. Einseitig profilirter, ander
seitig glatter Roststab. Berliner Gufsstahlfabrik und 
Eisengiefscrci Hugo Hartung Actiengesellschaft, Berlin.

Kl. 49 b, Nr. 155 678. Transportable Lochstanzc 
mit leicht auslösbarer Matrize. August Schwarze, Biele
feld, Bach 10.

Kl. 80 a, Nr. 155 569. Laufplatte für Kollergänge 
mit im Querschnitt vieleckigen Durchlochungen. Ger
hard Zarniko, Hildesheim.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 181), Nr. 119S86, vom 3. August 1899 (Zusatz 
zu Nr. 104905; vergl. „Stahl und Eisen“  1899 S .847). 
F. S c h o t t e  in B e r lin . Verfahren der Kohlung und 
Desoxydation von Flufseisnt.

Nachdem sich herausgestellt hat, dafs durch Kohlen
stoff allein, der gemäfs dem Hauptpatente in Form 
von mit trockener Kalkerde gemischtem Calciumcarbid 
in das Eisen eingeführt werden soll, diejenigen Eigen
schaften des Flufseisens nicht erreicht werden können, 
welche man jetzt an dessen Festigkeit stellt, ist es 
nothwendig geworden, auch noch Silicium einzuführen. 
Dies geschient der Regel nach durch Zusatz von Ferro
silicium oder durch Zusatz von Siliconspiegel. 31an hat 
auch Siliciumcarbid, und zwar zusammen mit Calcium- 
carbid zur Kieselung und Kohlung des Eisens benutzt.

W enn zur Herstellung des Calciumcarbids ein 
quarzhaltigcr Kalkstein benutzt wird, so erhält man 
ein Gemenge oäer eine Verbindung von Calcium, 
Silicium und Kohlenstoff.

Die Versuche hatten nicht den beabsichtigten 
E rfolg ; man erreicht mit der Verbindung oder Mischung 
von Calcium- oder Siliciumcarbid nicht ohne weiteres 
die obenerwähnten Eigenschaften des Flufseisens. Sie 
werden aber erreicht, und darin liegt die Neuheit der 
Erfindung, durch die weitere Mischung von trockener 
Kalkerde mit Siliciumcalciumcarbid, ohne welche die 
gewünschte Kohlung und Desoxydation des Flufseisens 
praktisch unausführbar ist.

K l. 2 1 h , Nr. 119 487, vom 6. Mai 1900, Firma
G u sta v  B r a n d t  in L e ip z ig .  Elektrischer. Schmelz
ofen mit Widerstandserhitzung.

Von bekannten elektrischen 
Oefen, bei welchen die aus Kohle 
bestehende Wandung des trichter- 
artig gestalteten Scnmelzschach- 
tes den Heizwiderstand bildet, 
unterscheidet sich der vorliegende 
dadurch, dafs die Wandung des 
Schachtes, der behufs leichter 
Auswechslung schadhafter Stel
len aus mehreren Theilstücken 
e d e  zusammengesetzt ist, mit 
Ausnahme der Stellen, an de
nen die Theilstücke aneinander 
stofsen, überall d i e s e l b e D i c k e  
besitzt. Hierdurch wird eine Stei

gerung der Erhitzung nach dem engen, die Ausflufs- 
öffnung des Ofens bildenden Schachtende erzielt.

K l. 10 a ,  Nr. 119 6 5 0 , vom 6 . März 1900. 
Th . & A d . F r e d e r k in g  in L e ip z ig - L i n d e n a u .  
Verfahren zur Gewinnung von fester Kohle aus den 
bei der trocknen Destillation von Holz, Briketts, Ab
fällen und dergl. entstehenden Rückständen.

Nach beendeter Destillation, welche in Retorten 
mit Heizrohren in den Wandungen erfolgt, wird die 
in der Retorte verbliebene Kohle durch Einführen von 
Kältemitteln in die Heizrohre gekühlt und gleichzeitig 
durch Einleiten von Prefsluft in die Retorte zusammen- 

| geprefst.
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K l. 12 e , Nr. 117 473, vom 8 . Februar 1900. 
B e r l in  - A n h a it is c h e  M a s c h in e n b a u  - A c t ie n -  
g e s e l l s c h a f t  in  B e r lin . Mischregler fü r  zwei Gase.

Der Mi sch regier gehört zu der Art von Mischern 
für zwei verschiedene Gase, z. B. brennbare Gase 
mit Luft, bei welchen die Bewegung einer in der 
regelnden Abtheilung A  arbeitenden mit Schlitzen ver
sehenen Glocke zur Regelung der "Weite der Zu- 
strömungsöffmmg für den zweiten Gasstrom benutzt 
wird, dessen Menge in einem zu der Menge des durch 
die Abtheilung A  streichenden Gases stets gleich

bleibenden Verhältnifs stehen 
soll. Das wesentlich Neue des 
vorliegenden Reglers liegt in 
der Trennung der geregelten 
Abtheilung B  von der regeln
den Abtheilung A.

In die regelnde Abtheilung A 
tritt das Gas durch Rohr d ein 
und durch Rohr e aus. In ihr 
befindet sich über einem Rohr
stutzen w eine mit Schlitzen c 
versehene, an einem zweiarmi
gen Hebel k  aufgehängte heb- 
und senkbare Glocke 6, die in 

eine Sperrflüssigkeit s eintaucht. An dem ändern Ende 
des Hebels k  bängt an Stangen 1/p o ein sich nach oben 
etwas verjüngendes Ventil /•, welches in einer OefFmmg n 
des Gehäuses in schwebt.

W ird infolge gröfseren Druckes des Gasstromes 
unter der Glocke b diese an^ehoben, so wird die freie 
Durchtrittsöffnung der Schlitze c vergröfsert und cs 
strömt mehr Gas durch die Abtheilung A ; gleichzeitig 
senkt sicli jedoch der Ventilkegel r  in der Abtheilung B, 
so dafs auch hier die W eite des Gasdurchgangcs ver
gröfsert und entsprechend mehr Gas auch durch diese 
Abtheihinjr streichen kann.

K l.4 9 g , Nr. 117505, vom 3. Januar 1900. E d w a rd  
W il l ia m  M a c k c n z ie  H u g h e s  in W e s tm in s te r  
(Middl., Engl.). Verfahren zur Herstellung von Achs
buchsen .

In den Block x  werden zuerst an zwei einander 
gegenüberliegenden SeitenFührungsnnthen a eingeprefst.

Sodann wird der Block 
erhitzt und zwischen Ge
senken bearbeitet, die an 
seiner Unterseite einen 
Hohlraum c und an sei
ner Oberseite den Feder
sitz b pressen. Der Block 
wird hierauf nochmals 
erhitzt, wobei der Feder

sitz, damit er seine Gestalt behält, abgeschreckt wird, 
und durch die Matrize f  geschoben. In dieser wird 
das Metall auf allen Seiten durch W aben  g gestreckt 
und in die erforderliche Form gebracht.

K l. 4 9 e, Nr. 117 998, vom 9. Juli 1899. D. W . 
S c h u l t e  in  P l e t t e n b e r g .  Riemenfallhammer 
mit loser Rolle und Antrieb durch kegelförmige Reib
scheiben.

A u f der Antriebswelle x  sitzt die lose Riemen- 
rolle c für den Fallbärriemen b und zu beiden Seiten 
die durch die W elle x  gedrehten längsverschiebbaren 
Reibungsscheiben dd, die beide gleichzeitig und sym
metrisch gegen beide Seiten der Riemenrolle c 'ge- 
prefst oder von ihr entfernt werden können. Diese 
Bewegungen erfolgen durch Drehung der W elle l, die 
mit Rechts- und Linksgewinde k k  versehen ist und 
bei ihrer Drehung zwei Stellhebel f f  bewegt, welche 
die Muffen y der Scheiben dd  lose umgreifen. Die 
Stellhebel f f  sind an Bolzen g  aufgehängt, die ver

schiebbar auf einer mit Rechts- und Linksgewinde 
ausgestatteten Spindel h angeordnet sind.

A uf der W elle l sitzt ein zweiarmiger Hebel m n, 
an den Zugstangen o und s angelenkt sind. Stande o 
ist mit einem Fufshebel p verbunden, der sich in einer

Coulisse q führt und 
durch eine Feder u 
aufwärts gezogen 
wird, aber auch in 
seiner tiefsten Lage 
festgestellt werden 
kann. ln  seiner 
Hochstellung wer
den die Reibschei
ben dd  gegen die 

Riemenrolle c geprefst, infolgedessen 
der Riemen b mit (lern Fallbären a hoch
geht. Die Ausrückung der Reibungs
kupplung erfolgt durch Anschlägen des 
Bären a gegen einen auf der Stange s 
sitzenden verstellbaren Ausrücker t, der 
hierbei mit der Stango s angehoben 
wird und dadurch auf die W elle I in 
dem Sinne drehend wirkt, dafs die 
Scheiben d d  von der Riemenrolle c 
fortbewegt werden. Der Bär fällt hierauf 

etwas nieder, wird jedoch, da die Feder «  die Kupplung 
sofort wieder einrückt, wieder angehoben. Soll der 
Bär niedergehen, so geschieht dies durch Niederdrücken 
des Fufstrittes p. Der Bär bleibt, so lange der F u ß 
hebel niedergedrückt wird, unten.

K I.4 0 n ,N r. 117(514, vom 7. Januar 1901. xVmedee 
S e b i l l o t  in  P a r i s .  ZinkgeivinIIungsofen mit ge
trenntem Schmelz- und Reductionsraum.

Der Ofenschacht ist in seinem unteren Theile durch 
eine Scheidewand b getheilt. In dem Raume a werden 
die Zinkerze in bekannter Weise mit Brennstoff ge
mischt mittels durch Düsen c eingeführter Gebläseluft

niedergeschmolzen. Die Metalldämpfe treten durch 
OefFnungen d in den mit Kohle beschickten Reductions
raum p ein, werden hier völlig reducirt und bis zur 
Verflüssigung abgekühlt, worauf sie durch Oeffnungen g 
in Condensationskammern k  gelangen und sich in 
Sümpfen j  ablagern. Die leichteren Verbrennungs- 
producte der Räume a und p  strömen in die obere 
Condensationskammer o, wo sie gleichfalls verdichtet 
werden und zur Ablagerung gelangen.

K l. 48 d , Nr. 118846, vom 22. December 1899. 
S o c ié t é  a n o n y m e  de p r o d u i t s  c h im iq u e s  de 
D r o o g e n b o s c h  in  R u y s b r o e c k . Verfahren zur 
Erhöhung der Widerstandsfähigkeit eiserner Säure
behälter gegen den Angriff von Säuren.

D ie Gefäfse werden unter Luftzutritt bis zum 
Glühen — etwa 800 0 C. —  erhitzt. Hierbei verwandelt 
sich die Oberfläche der Eisenbehälter in oxydisclie 
Verbindungen, die selbst von concentrirten Säuren 
nicht angegriffen werden.
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K l. 19 a, Nr. 117682, vom 25. März 1899. A. K. 
E 'le is e h e r  in C h r is t ia n ia . Schienenbefestigung 
unter Benutzung von Unterlagsplatten und an den 
Schienen befestigten Winkelstücken.

Die Unterlagsplatte b, die das seitliche Aus
weichen der Schiene in bekannter Weise durch Ein-

lassen des Schienenfufses 
verhindert, ist zu beiden 
Seiten der Schiene mit 
erhöhten Querrändern d 

[versehen. Zwischen diese 
'tritt bei Anordnung der 

Befestigung h in der Schieneumitte der untere Plantsch k 
der Winkelstücke und verhindert so das Wundern der 
Schiene. Bei Verwendung der Befestigung am Schienen
stofs greifen die Winkelstücke mit Aussparungen e 
über die Querränder d der Unterlagsplatte und werden 
so an einer Längsverschiebung gehindert.

K l. 5 a, Nr. 117 75«, vom 20. August 
1898. A n to n  R a t k y  in E r k e le n z  
(Rheinl.). Aufwindevorrichtung fü r  Bohr
gestänge.

Die W inde besitzt zwei Trommeln ai 
und a2 von verschiedenem Durchmesser. 
Dadurch, dafs die beiden Enden des 
Seiles rf, das über die beiden festen 
Rollen ci und ci geführt wird und 
zwischen diesen die Lastrolle b trägt, 
entweder auf beiden oder nur auf einer 
der beiden Trommeln ai un dai und 
aufserdem an einem festen Punkt bei f  
befestigt werden, können bei gleich- 
bleibender Drehgeschwindigkeit der 

Trommelachse drei verschiedene Geschwindigkeiten für 
die Lasthebung erzielt werden.

K l.49  fr, Nr. 118631, vom 25. Januar 1900. O s ca r  
A s c h  in  B e r l in .  Vorrichtung zur Herstellung der 
Nabenlöcher in Scheibenrädern.

Die Vorrichtung besteht aus dem 
Obergesenk a mit Oberdorn c und dem 
Untergesenk b mit dem Unterdorn d. 
Letzterer wird bei der Vorpressung des 
Werkstückes durch die Unterlage e in 
Lage gehalten. Nach beendeter V or
pressung, bei welcher die D om e c 
und d das Nabenloch bereits vorpressen, 
wird das Obergesenk a angehoben, der 
Dorn c durch einen längeren ersetzt 

und die Unterlage e so weit herausgezogeu, dafs der 
Unterdorn d frei liegt. Dann wird durch den längeren 
Oberdorn das Nabenloch gänzlich ausgestofsen, wobei 
der Unterdorn d, sowie das ausgestofsene Stück in die 
Aushöhlung k  fallen und seitlich aus dem Untergesenk b 
herausgezogen werden können.

K l. 5 0 c ,  Nr. 11869«, vom 26. August 1899. 
C. S c h r o e d e r  in  B ie b e ls h e im  b. S p r e n d lin g e n , 
Trommelmühle mit in ihrem Innern frei rollenden 
Mahlkörpern.

Die Trommel besteht aus zwei nach ihren Enden 
hin sieh verjüngenden Hälften aa. In jeder Hälfte

befindet sich ein kegelstumpfartiger Mahl körper p , der 
seine gröfsere Stirnfläche r  der Trommelmitte zuwendet, 
so dals hei der Drehung der Trommel die Mahlkörper p  
das Bestreben haben, mit ihren gröfseren Stirnflächen r 
gegeneinander zu wirken und dazwischen gebrachtes 
vorzerkleinertcs Mahlgut weiter zu zerkleinern. Die 
Trommelhälften besitzen je  einen Plantsch c, die ein
mal zum Zusammenschrauben der beiden Trommel
hälften dienen, aufserdem aber zusammen mit einem

auf ihrem Rande
--------- befestigten Siebe e

einen Raum d b il
den, welcher das 
aus dem Trom- 
melihnern austre
tende vorzerklei- 
nerteMahlgut auf
nimmt und bei 
der Rotation den

Stirnflächen r  der Mahlkörper p  zur Nachzerkleinerung 
wieder zugeführt, während das Feingut durch das Sieb e 
ausgeschleudert wird.

K l. 81 e, Nr. 118694, vom 16. Juni 1900. R ic h a r d  
W e g i n g  in  S t e t t i n .  Transport- und Ladekübel 
mit selbstthätigem Bodenklappenverschluß.

Die beiden Bodenklappen A und B  des Trausport- 
gefäfses sind durch Gelenkhebel b und c zwangläufig 

miteinander verbunden. Klappe 
A ist ferner durch Stange a 
und Arm d mit einem um Zap
fen z  drehbaren Hebel f  ge
lenkig vei-bumlen, der durch 
sein Gewicht den Arm d uud 
die Stange a etwas über die 
Zapfen z  hiuauszieht und da
durch die Bodenklappen A  und 
B  geschlossen hält. Trifft je 
doch der Hebel f  beim Nieder- 
gehen des Transportbehälters 
auf ein natürliches oder künst
liches Hindernifs, so wird der 
Hebel f  angehoben uud die 

Klappen A  und B öffnen sich durch das Gewicht der 
auf ihnen ruhenden Last, sobald der Arm d seinen 
Zapfen z  überschritten hat. Hierbei schnellt der 
Hebel f ,  während gleichzeitig das Transportgefäfs sich 
entleert, mit so grofser Kraft gegen die Feder e, dafs 
diese ilm so wreit zurückzuschleudern vermag, dafs sein 
Eigengewicht genügt, um die nicht mehr belasteten 
Klappen A und B  zu scliliefsen.

K l. 7 b, Nr. 118930, vom 17. December 1899. 
F. W . B a r t h e l s  in  H a m b u r g . Vorrichtung zum 
Anstauchen von Plantschen an Uohre.

Der Schlagdorn b von dem Durchmesser des zu 
stauchenden Rohres a besitzt am vorderen Ende einen 
Schlagkopf d und einen Kragen c mit Uebergang e, 
sowie an seinem ändern Ende eine Schraubenspindel f.

Nach Aufschieben eines 
Rohres «  auf den glühend 
gemachten Dorn b wird eine

geschoben und durch die 
Mutter g  fest gegen das 
Rohr a, das inzwischen von 
aufseu durch Stichflammen 
erhitzt worden ist, ange- 

prefst. Nach jedem Schlag auf den Schlagkopf d, wo
durch der Dorn b sich weiter in das Rohr a hinein
schiebt und durch die schräge Fläche e das vordere 
Ende desselben aufweitet, wird die Mutter g ent
sprechend angezogen. Durch gleichzeitiges Bearbeiten 
des Rohres a von aufsen erhält dieses schliefslich 
einen Flantsch i.
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Nr. (>4i) 7S3. M o r it z  v. W a t z e s c h  in  O b e r 
s c h ö n w e id e  b e i B e r lin . Kupplung für Draht
ziehtrommeln.

Die Erfindung besteht in der Anbringung einer 
Reibungskupplung zum Einrücken vou Dralitaufwickel- 
trommeln. Die bisher für diesen Zweck gebrauchten 
Klauenkupplungen verursachen starke Stöfse und dadurch 
erhebliche Spannungen und leichtes Reifsen des Drahtes, 
während die unten beschriebene Reibungskupplung ein 
ganz allmähliches Ein- und Ausrücken und infolge

dessen eine erhöhte 
Umdrehungs-

fesclnvindigkcit der 
'rommel während 

der Zieharbeit ermög
licht. A uf der W elle 
w der Trommel T  ist 
die Scheibe b aufge
keilt, auf welcher in 
Führungen die Brems
backen b' radial ver
schiebbar gelagert 
sind. Die Brems
backen können da

durch in bezw. aufser Eingriff mit der von der Kraft
welle x  aus angetriebenen Scheibe a gebracht werden, 
dafs durch Niederdrücken der Tritthebel II bezw. V 
die lose auf w sitzende Büchse m nieder- bezw. auf
wärts bewegt wird. Die Tritthebel sind doppelarmig 
und ineinandergelagcrt und umgreifen die Büchse m 
so, dafs beide an demselben Zapfen t angelenkt sind. 
Der bedienende Arbeiter kann also durch abwechselndes 
Niederdrücken der dicht bei einander liegenden Tritt
bretter V und U die von W elle x  auf W elle w durch 
Reibung zu übertragende Kraft aufs genaueste regeln. 
Das unterste Glied des die Büchse tu mit b' ver
bundenen Gelenkhebels ist (bei <•) in der Länge 
verstellbar.

Nr. 050 005. C h a n n c e y  0 . R o b i n s o n  und 
W i l l i a m  L . S u t h e r l a n d  in  C o n n e l l s v i l l e ,  
Fayette, Penns., V. St. A . Verfahren zum Beizen 
von Blech und itergl.

Beim Verzinnen von Blech und dergl. entsteht 
dadurch viel Ausschufs, dafs die Oberfläche durch beim 
Kaltwalzen des Bleches in dasselbe eingedrückte Fremd
körper oder durch Stellen verdorben wird, an denen 
beim Spülen die Säure nicht völlig entfernt wurde. 
Die Erfinder glauben diese Nachtheile zu vermeiden und 
eine sichere und rasche Entfernung aller Verunreini
gungen der Oberfläche zu erreichen, indem sie mit 
einer verhältnifsmäfsig schwachen Säure (6  bis 12 kg 
pro 100 1 W asser) bei bis zu 50° C. erhöhter Tem
peratur beizen. Der Säure setzen sie zur Herstellung 
der fertigen Beize ein gleiches Quantum einer Stärke
lösung zu , erhalten durch 1- bis 2 stündiges Kochen 
oder Dämpfen von 2,5 kg grobem Weizenmehl auf
100 1 Wasser und Durchseihen. Die Stärkelösung soll 
die frischgebeizte Metalloberfläche nach dem Entfernen 
aus dem Bade vor erneuter Beschmutzung und Luft
zutritt schützen.

Nr. («0 2 5 4 . J u lia n  K e n n e d y  in P it t s b u r g ,  
P e n n s . , V . St. A . Beschickungsvorrichtung für  
Hochöfen.

A uf der Achse der Seilscheibe a zum Aufziehen 
des kippbar auf dem W agen b gelagerten Förderkübels b' 
sitzt lose ein Paar 3 armige W inkelhebel c, welche

durch gegen die Führung der Stange d sich stemmende 
Federn e in solchcr Lage gehalten werden, dafs die 
hakenförmigen Enden f  über die Bahn g vorstehen 
und einen Zapfen h an dem Förderkübel bl abfangen, 
so dafs letzterer gekippt und in den Trichter i entleert 
wird. Dieser Trichter hat zwei senkrechte (in der 
Figur geschnittene) und zwei schräge W ände (eine 
davon hinter die Bildebene zurückweichend) und wird 
durch ein mittleres Dach k und daran angelenkte

Klappen l ver
schlossen, welche 
sich mit ihren 
freien Rändern 
hinter entspre
chende Schultern 

der schrägen 
Trichterwände le
gen und durch Ge
wichte m in an- 

gehobenei'j 
(Schlufs-) Stel

lung gehalten 
werden. Wenn h 

in f  eingreift und dadurch der Hebel <: bewert wird, 
gellt der dritte Arm c' desselben Hebels nieder und 
hebt mittels n o die Gewichte m, wodurch die Klappen l 
nach unten und innen geklappt werden. Die aus- 

eschüttete Charge fällt also auf das Dach k  und wird 
urch die nach innen zusammengehenden Wände von i 

wieder zu einem Strom vereinigt nach p entlassen. 
Nachdem t verschlossen, wird Glocke p  niedergelassen.

Nr. 651051. F e r d in a n d  P h i l ip s  in  P h i l a 
d e lp h ia ,  Pa., V . St. A . Kupplung für Drahtzieh
trommeln.

Die Erfindung bezweckt ein möglichst stofsfreies 
Einrückcn und Anhalten der Trommel bei Scheiben- 
ziehbänken zu ermöglichen. Die Einrückung wird 
mittels einer Reibungskupplung bewirkt, a ist die 
Kraftwelle, auf welcher die Scheibe b mit Feder 
und Hut befestigt ist. Gegen den Kranz c von b 
legen sich Hebel d, deren andere Enden an einer lose 
auf o aufgesteckten Büchse d' angelenkt sind, die 
durch den an der Achse e befestigten Arm f  längs 
verschoben werden kann, wenn man die Achse e

mittels des daran wir
kenden Einrückhe
bels dreht.

W ird die Büchse 
d l nach links bewegt, 
so werden die die 
Hebel il umgreifen
den Glieder g an
gezogen und dadurch 
der R ing h gegen den 
Flantsch der lose auf 
a sitzenden Büchse i 
geprefst und folglich 

letztere mitgenommen. Diese Drehung wird durch die 
Kegelräder l und m auf die Achse k  übertragen. Die 
Trommel n ist lose auf das runde obere Ende von k 
aufgesetzt und wird durch eine auf das vierkantige 
Stück von k  aufgeschobene Doppelspeiche mit
genommen, welche in entsprechende Nuthen auf der 
Unterseite von n eingreift. Ist die W elle  k  ausgerückt, 
so kann die Scheibe aufs rascheste angehalten werden, 
indem mittels eines Tritthebels der Arm o angehoben 
und dadurch der Bremsbacken p  gegen die Scheibe 
geführt wird. Die Scheibe wird zunächst durch 
Reibung gebremst und schliefslich ein wenig an
gehoben, so dafs die Nuthen auf ihrer Unterseite aufser 
Eingriff mit den au k  sitzenden Speichen kommen, 
worauf die Scheibe fast augenblicklich stehen bleibt.
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Stat ist isches .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Monat Mai 1901
B e z i r k e Werke

(Firmen)
Erzeugung

Tonnen.

B o h c i s e u

Rheinland -W estfa len , ohne Saarbezirk und ohne
S ieg er la n d ........................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . 
Schlesien und P o m m e rn ..................................................

18
21
11

1

26 516 
. 38 325

27 958 
849

u n d

S p i c t r e X -

Hannover und B rau n sch w eig .........................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk, Lothringen und L u x e m b u rg ..................

1
1 - 
8

320 
780 

17 250
e i s c n .

(im April 1 9 0 1 ..................
(im Mai 1900 ..................

61
61
68

111 »98 
117 298) 
139 106)

B e s s e m c r -

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg er la n d ........................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e r n ..........................................................
Hannover und B ra u n sch w eig ...............................................

3
2
1
1

29 095
3 899
4  644 
6 400

Bessemerroheisen Sa. . .
(im April 1 9 0 1 ..................

(im Mai 1900 ..................

7
8 
9

•4t 03S 
42 920) 
41 558)

T l t o i n a « -
R o h e i s e n .

Rheinland - Westfalen , ohne Saarbezirk und ohne
S ieg er la n d ........................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ..................................................
Hannover und B rau n sch w eig .........................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk. Lothringen und L u x em b u rg ..................

12
3
3
1
1

17

149 278 
2 008

18 295
19 013 

7 350
196 570

Thomasroheisen Sa. . .
(im April 1 9 0 1 ..................

(im Mai 1900 ..................

37
35
37

392 544 
362 613) 
414 624)

G l e f s o r c l -
R o h e i s e n

und
G u f s w a a r e n

Rheinland - W estfalen, ohne Saarbezirk und ohne
S ieg er la n d ........................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ..................................................
Königreich S a c h s e n ...........................................................
Hannover und B ra u n sch w eig ........................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg . . . . .

13
5
9
1
2
1

10

52 937
13 891
14 960 

798
4  620 

336 
40 652

I. Schm elzung’. Giefsereiroheisen Sa. . .
(im April 1 9 0 1 ..................

(im Mai 1900 ..................

41
41
42

128 194
129 113) 
126 924)

Z u s a m m e n s t e l l u n g :  
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . .
B essem erroh eisen ..............................................
T h om asroh eisen ..................................................
G ie fse re iro h e ise n ..............................................

—

111 998 
44 038 

392 541- 
128 194

Erzeugung im Mai 1 9 0 1 .................................................
Erzeugung im April 1 9 0 1 ..............................................
Erzeugung im Mai 1 9 U 0 ..................................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. Mai 1901 . . . .  
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. Mai 1900 . . . .

—
676 774 
651 914 
722 212 

3 320 733 
3 407 840

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

Mai lüül 
Tonnen.

257 826 
58 123 
65 857 

1 647 
30 383 

8 466 
254 472

Vom 1. Jan. bis 
31. .Mai 1!K)1. 

Tonnen.
1 257 516 

292 258 
319 236 

9 672 
146 752 
51 722 

1 213 577
Sa. Deutsches Reich 676 774 3 320 733
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Einfulir 
Januar bis 31. Mai

1900 1901

Aiusfulir 
1. Januar bis 31. Mai

1900 1901

E rze :
Eisenerze, stark eisenhaltige Convertersclilacken 
Schlacken von Erzen, Sclilacken-Filze, -W olle . . 
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl)

R oheisen, A bfälle  und H a lb fa b rica te :
Brucheisen und E isen abfä lle ........................................
R o h e i s e n ..............................................................................
Luppeneisen, Rohschienen, Blöcke . . . . . . .

Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen
Fabricate w ie  Fa<;,oneisen, Sch ienen , B lech e 

u. s. w . :
Eck- und W inkeleisen ......................................................
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc...................................
U n terlagsp latten ................................................................
E isenbahnsch ienen ...........................................................
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

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

FaQoneisen, Schienen, Bleche u. s. w. im ganzen 
Ganz grob e  E isenw aaren :

Ganz grobe E ise n g u fsw a a re n .....................................
Ambosse, Brecheisen etc...................................................
Anker, K e t t e n ....................................................................
Brücken und Brückenbestandtheile...........................
D ra h tse ile .............................................................................
Eisen, zu grob.Maschinentheil. etc. roh vorgeschmied.
Eisenbahnachsen, Räder etc...........................................
Kanonenrohre ....................................................................
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc............................

G robe E isen w aaren :
Grobe Eisenwaar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

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

„ abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . .
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 ..................
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 .......................
Scheeren und andere Schneidewerkzeuge' . . . .  
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet
D rahtstifte.............................................................................
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . 
Schrauben, Schraubbolzen etc.......................................

Feine E isen w aaren :
G u fs w a a r e n .........................................................................
Waaren aus schmiedbarem Eisen...............................
Nähmaschinen ohne Gestell etc.....................................
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

mit Motoren; Fahrradtheile aufser Motoren und
Theilen von s o l c h e n ..................................................

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung 
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . .

i
1 467 250 

428 675 
39 711

48 337 
290 933 

1 143
340 413

188
128
214
156

17 705 
2 426 
2 589 
8 675 
2 939 

583

t
1 543 844 

312 431 
32 286

18 524 
132 307 

597

t
1 327 462 

14 360 
33 914

16 433 
51 947 

8 683

151 428

262
2

79
207

7 585 
1 085 

998 
4 522 
3 462 

481

77 063

86 696 
13 076 

767 
64 392

67 790 
64 626 

3 420 
87 

38 232 
33 559

t
1 036 087 

12 550 
61 046

39 479 
44 391 
37 908

121778

130 275 
13 319 
3 062 

64 346

112 003 
99 809 

2 645 
41 

55 321 
31 668

35 603 18 683 372 645 512 489

8158 7 499 12 671 10 720
550 245 1 535 2 042
902 666 509 321
241 312 3 478 2916

67 68 979 1 372
99 50 949 1042

1 100 457 19 805 19 359
2 4 368 171

10 874 5 509 16 387 17 166

7 254 5 383 44 159 42 339

129 99 _ _
170 147 7 056 7 499

2 306 1 836 16771 22 688
182 142 — —

0 1 — —

98 69 — —

196 143 1 109 1 236
0 — 19 33

51 35 22 563 22 009
0 64 1 3

356 115 1 038 1 501

297 274 3 028 3 075
641 630 6 737 7 733
737 650 2 368 2 292

221 146

2

819 889

8

1 Ausfuhr 1900 unter ,Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumenten*
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E i n f ’u l i i -  
1. Januar bis 31. Mai

A u s f u h r  
1. Januar bis 31. Mai

1900 1901 1900 1901

Fortsetzung.
t t t t

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

Schreib- und R e ch e n m a sc h in e n ................................
Gewehre für K riegszwecke.............................................
Jagd- und Luxusgewehre, G ew ehrtheile ..................
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln .
Schreibfedern aus unedlen M e t a l l e n .......................
Uhrwerke und U h rfou rn itu ren ....................................

40
24

9
68

5
48
16

44
46
83
53

5
51
17

1977
8

317
40

577
14

235

2 564
14 

261
46

480
15 

300

Eisenwaaren im ganzen • • 34 841 24 845 165517 170 094-

M aschinen :
Locomotiven, L ocom ob ilen .............................................
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . 

„ nicht zum Fahren auf Schienen
geleisen : P erson en w agen .........................................

Desgl. a n d e r e ....................................................................
Dampfkessel mit R ö h r e n ..............................................

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

'

1 938

85 
113 

1 723 
17

1 083 
33

87 
14 
49 
47 

1 463 
10

| 5 669

1 593 
689

2 965

5 881
87

157 
37 

1 010 
662 

2 990

Andere M aschinen und M asch inen lhelle :
Landw irtschaftliche M a s c h in e n ................................
Brauerei- und Brennereigeräthe (Maschinen) . .
M üllerei-M aschinen...........................................................
Elektrische M aschinen ......................................................
Baumwollspinn M a sch in en .............................................
W eberei-M asch inen ..........................................................
D am pfm asch inen ...............................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrication .
Werkzeugmaschinen ......................................................
T u r b i n e n ................................ ; ........................................
Transm issionen...................................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e ..................
P u m p e n .................................................................................
Ventilatoren für F abrik betrieh ....................................
Gebläsemaschinen ...........................................................
W alzm aschinen....................................................................
D a m p fh ä m m er....................................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

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

15 089 
52 

623 
1 459 
4 822 
3 093 
1 283 

148 
3 242 

65 
120 
411 
489 

43 
549 
391 

73

233 
984 

7 021

13 840 
81 

274 
1 091 
•40 61 
1 543 
1513 

127 
879 

53 
58 

247 
291 

45 
807 

1 147 
25

180 
346 

5 549

4 593 
1 106 
2 177
5 097
2 225
3 720 
9 124 
2 112 
3 789

457
750
■424

1 932 
207 
126

2 857 
239

722 
1 406 

39 769

4 129 
841

2 374
5 063 
2 656 
2 982 
7 161
2 043
3 599 

383 
788 
178

2 099 
108 
296 

2 140 
101

414 
1 262

35 646

Maschinen, überwiegend aus H o l z ...........................
„ „  G u fs e i s e n ...................
„ „  „ schmiedbarem Eisen . 
„ „ „ ander, unedl. Metallen

2 129 
31 585 

6 340 
135

1 404 
25 438 

5 155 
160

617 
67 413 
14 318 

482

394 
58 564 
14 896 

409

Maschinen und Maschinentheile im ganzen . 44 065 34 943 93 746 85 087

Kratzen und K ratzenbesch läge........................... 71 58 204 143

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

AA

C/3

188
99

6
4

18

221
99

8
4

24

3 684 
196 

3 
1

53

5 874 
53 

7 
1

21

Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente
466 703 246 939 724 083 918 688
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Berichte Uber Versammlungen aus Fach vereinen.

V III.  Allgem einer deutscher Berg- 
mannstag zu Dortmund.

Der V II. Allgemeine deutsche Bergmannstag hat 
am 1. September 1898 zu München beschlossen, den 
V III. Bergmannstag in Dortmund abzuhalten. Infolge
dessen ladet der vorbereitende Ausscliufs die verehrten 
Fachgenossen —  auch solche anderer Länder —  zur 
Betheilignng an dem in den Tagen vom 12. bis 14. 
September 1901 zu Dortmund abzuhaltenden V III. A ll
gemeinen deutschen Bergmannstage ein. Derselbe soll 
im wesentlichen in folgender Weise verlaufen: Am
11. September Abends um 8 Uhr Begrüfsung der Fest- 
theilnehmer in den Räumen der Casinogescllschaft. 
Am  12. September Vormittags 9 Uhr im Saale des 
alten Rathhauses Eröffnung, Wahl des Präsidiums und 
Vorträge, Besichtigung industrieller W erlte in und bei 
Dortmund. Für die Damen Friihconcert, Umfahrten 
und Ausflüge. Nachmittags 5 Uhr für alle Theil- 
nehmer am Fredenbaum Festmahl, Tanz. Am IS. Sep
tember: Gruppenweise Ausflüge (nach W ahl). Es
kommen in Betracht die Anlagen des Hörder Berg
werks- und Hütten-Vereins, das Hochofenwerk Aplcr- 
becker Hütte, die Steinkohlenbergwerke Monopol 
(Schacht Grimberg) und Königsborn, Saline und Sool- 
bad Königsborn, ferner die Steinkohlenbergwerke bei 
Herne und Gelsenkirchen und das Schiffshebewerk zu 
llenrichenburg. Um 7 Uhr Abends Zusammenkunft 
sämmtlicher 1* estgäste auf dem Fredenbaum zur Theil- 
nahme an der von der Stadt Dortmund veranstalteten 
Festlichkeit. Am 14. September: Fahrt mit Sonderzug 
nach Porta, Besuch des Nationaldenkmals auf der 
Porta Westfalica, gemeinsames Frühstück. Eisenbahn
fahrt nach Oeynhausen, Besichtigung der Anlagen des 
Königlichen Bades Oeynhausen. Gemeinsames Mittags
mahl im Kurpark daselbst. Gartenfest. Schlufs.

Genaue Mittheilungen über die Ausflüge sind in 
der Festordnung enthalten, welche den Herren Fach
genossen nach erfolgter Anmeldung zugesandt werden 
wird. Die Herren Fachgenossen werden gebeten, ihre 
Betheiligung sobald wie möglich bei dem Oberberg- 
aintsrenaaflten K a m p m a n n  zu Dortmund, Ostwall 7, 
unter Einsendung von 15 ,M Theilnehmerbeitrag und 
von 5 J l  für jede theilnehmcnde Damo anzumelden 
und möglichst gleichzeitig, spätestens aber bis zum 
27. August d. J., anzugeben, an welchen Ausflügen 
sie sich betheiligen wollen und ob sic die Beschaffung 
einer W ohnung in Dortmund und zwar in einem Gast
hof oder einem Privathause, wünschen. Bei späterer 
Anmeldung laufen die Herren Festtheilnehmer unter 
Umständen Gefahr, auf das Festmahl und die Be
theiligung an den Ausflügen verzichten zu müssen. 
Die Anmeldung von Vorträgen bittet man bis zum
1. August d. J. an den Vorsitzenden des literarischen 
Ausschusses, Herrn Bcrgwerksdirector K le in e  zu 
Dortmund, zu richten. Bemerkt wird, dafs wegen der 
Kürze der Zeit jeder Vortrag nicht mehr als 25 bis 
30 Minuten in Anspruch nehmen darf.

V erein für die bergbaulichen Interessen 
im Oberbergamtsbezirk Dortmund.

ln  der am 22. Juni in Bochum abgehaltenen 
Generalversammlung gedachte zunächst der Vorsitzende 
Hr. Geh. Finanzrath .1 e n c k e  mit ehrenden W orten des 
im März d. Js. verschiedenen Ehrenmitgliedes des Ver

eins, des um die Gestaltung des modernen Bergrechtes 
hochverdienten Hrn. Berghauptmannes v. B r a s s e r t . 
Nach Eintritt in die Tagesordnung wurde hierauf der 
Bericht der Rechnungs-Revisions-Commission für das 
Jahr 1900 verlesen und die W ahl einer neuen Commis
sion für das Jahr 1902 angenommen. Es erfolgte so
dann die Festsetzung des Etats für das Jahr 19ü2, 
der eine Erhöhung der Beiträge erfordert, zumal im 
verflossenen Jahre eine nicht unerhebliche Ueber- 
schreitung des Etats erfolgt ist. D ie Zeitschrift „G lück
auf“ , das neue Dienstgebäude, die Ergänzung der Ver
einsbibliothek und endlich das Sammelwerk, welch 
letzteres voraussichtlich im künftigen Jahre ab
geschlossen werden wird, erfordern fortgesetzt grofse 
Mittel. Die mit Ablauf des Jahres 1901 aus dem Vor
stände ausscheidenden HH. General director Effertz, Berg
meister Engel, Director Fitting, Commerzienratli Franz 
Haniel, Knappschaftsdirector Bergrath Hoffmann, Berg
werks-Besitzer Küchen, Bergwerksdirector Bergassessor 
Lüthgen, Bergrath Müller, Director Unkel, und Berg
werksbesitzer Oskar Waldthausen wurden durch Zu
ruf sämmtlich wieder gewählt.

Hierauf erstattete das geschäftsführende Mitglied 
der Vorstandes, Hr. Bergmeister E n g e l ,  den Geschäfts
bericht, dem wir Folgendes entnehmen :

Es betrug der Versand arbeitstäglich (in Doppel
wagen) : Steinkohlen K oks Briketts zusammen

1895 . . 8 918 1 511 261 10 690
1896 . . 9 753 1 817 272 11 845
1897 . . 10 502 2 004 312 12 818
1898 . . 11 143 2 133 356 13 632
1899 . . 11 772 2 356 425 14 553
1900 . . 12 618 2 592 514 15 724

Diese Mengen stellen lediglich die auf Rechnung 
der Verkaufsvereine geschehenen Versendungen dar. 
Im Jahre 1895 gingen auf deren Rechnung 90 IJ/o, 
jetzt 96 °/o des Absatzes.

Trotz der mit aller Macht betriebenen Steigerung 
der Förderung sind die bereits im Frühjahr des Vor
jahres aufgetretenen Erörterungen über die Kohlen
knappheit auch in der zweiten Hälfte des Jahres 1900 
nicht verstummt. Vielmehr haben sich sow'ohl der 
Reichstag wie der preufsischc Landtag eingehend mit 
der Kohlenfrage beschäftigt. Die Verhandlungen des 
Reichstages haben sich vorzugsweise gegen den rheinisch
westfälischen Bergbau gerichtet, Der Verein hat sich 
deshalb veranlafst gesehen, in einer ausführlichen 
Denkschrift genügendes Material zur objectiven Be- 
urtheilung beizabringen. Jedenfalls hat der preufsischc 
Landtag in seinen Verhandlungen über die Interpellation 
des Herrn Dr. v. K o r n  sich kaum mit den hiesigen, 
wohl aber mit den oberschlesischen Verhältnissen be
schäftigt. Zur Verhütung der beklagten Mifsstände em
pfiehlt die Commission des Abgeordnetenhauses ver
schiedene Mafsregeln. Einem Tlieile dieser Vorschläge 
wird man nur eine theoretische Bedeutung beimessen 
können. Immerhin aber ist es interessant, dafs die in ihrer 
Mehrheit keineswegs aus Befürwortern der Svndicats- 
bestrebungen zusammengesetzte Commission als ein ge
eignetes Mittel für die Vermeidung der Kohlennoth auch 
für Oberschlesien eine Verkaufs Vereinigung der Produ
centen empfiehlt. Es scheint darnach, dafs der im hiesigen 
Bezirk geschehene Zusammenschlufs der Producenten — 
dank seiner Mäfsigung gegenüber den Verbrauchern 
unter den schwierigen Verhältnissen des Vorjahres — 
sich bewährt hat, während ein Theil des nicht organi- 
sirten Kohlenhandels Anlafs zu den Vorwürfen ge
geben hat. Einen der Vorschläge der Commission hat, 
jedenfalls unabhängig davon, die königliche Staats
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regierung selbst in die W irklichkeit umgesetzt, indem 
der Bergfiscus im Ruhrrevier sieh sehr bedeutende 
Kohlengerechtsamo gesichert hat. W ie verlautet, ist 
es durch den überraschenden Schlufs der Landtags- 
Session unmöglich geworden, die getroffenen Vor
bereitungen in vollem Mafsc zu Ende zu führen. Es 
kann für die Kohlenindustrio nur angenehm sein, dafs 
auch der Bergfiscus Bergbau im hiesigen ausgedehn
testen Bezirk betreibt. Er wird auf diese W eise auch 
praktisch mit den verschiedenen Schwierigkeiten ver
traut, die ändern Bezirken fremd sind und gewinnt 
damit zweifellos auch für die Beaufsichtigung unseres 
Bergbaues neue und werthvolle Unterlagen. Es war 
ein eigenartiges Zusammentreffen, dafs zur Zeit der 
Reichstags-Verhandlungen über die wachsende Kohlen- 
notli sieh bereits deutliche Anzeichen abnehmenden 
Bedarfs ergaben. Die bekannte Einschränkung durch 
das Kohlensyndicat ist in der oben gedachten Denk
schrift des näheren erläutert; insbesondere ist dort 
nachgewiesen, dafs die Einschränkung mit der Preis
steigerung gar nichts zu thun hat, da sie derzeit für 
einen Zeitraum bestimmt wurde, für den der Preis 
bereits ZU Jahr vorher festgestellt war. Die gespannte 
Lage des Kohlenmarktes hat auch zur Einfuhr ameri
kanischer Kohle geführt. Es steht wohl nicht zu er
warten, dafs die amerikanische Kohlenausfuhr eine 
erhebliche Bedeutung für den deutschen Markt zu 
gewinnen vermag, weil es ihr an Schwergut für den 
Rücktransport fehlt. Freilich mögen, wie es heifst, 
die transatlantischen Dampfer sich mit amerikanischer 
Bunker-Kohle versehen, weil dank der ungemein 
günstigen Lagerungs-, Gewinnungs- und Verladungs- 
Verhältnisse die amerikanische Kohle sich aufserordent- 
licli billig im Seehafen stellt. Die beiden vom Berg
bauverein nach Amerika entsandten Mitarbeiter werden 
bei Gelegenheit des Bergmannstages ausführlich über 
ihre Beobachtungen in dieser Hinsicht berichten können. 
Naturgemäfs hat die Ausfuhr der kolilenausführenden 
Länder eine gewisse Anregung durch den in Grofs- 
britannien eingeführten Kohlcn-Ausfuhrzoll erhalten. 
Die Nordseehäfen haben in den letzten sechs Jahren 
fast von Jahr zu Jahr gröfscre Mengen von englischen 
Kohlen bezogen, während in den Ostseehäfen diese 
Einfuhr 1898 und 1899 ziemlich erhcblich zuriiek- 
gegangen und nur 1900 wieder gewachsen ist. Der 
Grund ist ohne Zweifel der, dafs in den Ostseehäfen 
die schlesische Kohle mit der englischen mit gröfserem 
Erfolg in Wettbewerb getreten ist, als die rheinisch
westfalische Kohle in den Nordseehäfen. Aufserdem 
kommen für die Einfuhr englischer Kohlen noch die 
Rheinhäfen in Frage. Bis 1898 war dieser Verkehr 
ziemlich unbedeutend (1898 38 000 t), doch hat er sich 
in den letzten zwei Jahren bemerkenswerth gesteigert 
(1899 auf fast 200 000 t und 1900 auf etwa 600 0 0 0 1). 
Hauptsächlich handelt es sich hierbei um Emmerich, 
doch sind neuerdings auch nicht unerhebliche Sendungen 
nach ändern Rheinhäfen, kleine Mengen sogar bis 
nach Strafsburg gegangen. Bisher ist es den britischen 
Ausfuhrhändlern aber zum gröfsten Theil gelungen, 
den Ausfuhrzoll durch Drücken der Schiffsfrachtsätze 
auszugleichen, wobei man freilich nicht vergessen 
darf, dafs die Frachtsätze 1900 schon hoch standen, 
infolge der starken Militärtransporte u. s. w. Immer
hin geht daraus zur Genüge hervor, dafs eine Ver
schiebung des Absatzravons des Vereins um einen 
ganzen Schilling ausgeschlossen erscheint.

Bei der im engen Zusammenhang mit dem Berg
bau stehenden Eisenindustrie ist in dem Fortschritt 
der letzten Jahre ein Stillstand eingetreten. A u f den 
ersten Blick mufs der rasche Uebergang von der Eisen
knappheit des vorigen Jahres zu der gegenwärtigen 
Geschäftslage auffallen. Viele W erke haben indefs in 
den letztvergangenen Jahren ihre Anlagen aufser- 
ordentlich ausgedehnt und zu diesem Zweck sehr er
hebliche Mengen Constructions-Eisen u. s. w. ihrer

eigenen Erzeugung und von dritter Seite selbst be
nutzt, während sie nunmehr nach Fertigstellung dieser 
Anlagen mit der erhöhten Erzeugungsmenge auf den 
Markt kommen. Daneben ist durch die Abnahme des 
Vertrauens in die Geschäftslage namentlich die all
gemeine Bauthätigkeit keineswegs ebenso lebhaft wie 
früher und damit ein sehr erheblicher Absatzweg für 
die Eisenindustrie beschränkt. Auch machen die 
Verhältnisse an der Börse die Financirung von neuen 
Unternehmungen, z. B. Kleinbahnen, überaus schwierig. 
Zweifellos ist die deutsche Eisenindustrie durch den 
amerikanischen Zusammenschlufs fast aller bedeutenden 
W erke zu einem Stahltrust mehr berührt als die 
Kohlenindustrie durch die Ausfuhrbestrebungen für 
Kohle. Gleichwohl aber darf man an der Hoffnung 
festhalten, dafs die Arbeitskraft und die Intelligenz, 
die die Eisenindustrie zu ihrer heutigen Gröfse ge
bracht haben, auch Mittel und AVe^e finden werden, 
in dem AVcttbewerb ihren Platz zu behaupten.

D ie wichtigste Frage für das Verkehrswesen frei
lich, die Schaffung eines umfangreichen AVasserstrafsen- 
netzes, hat auch in der letzten Tagung des Landtags 
leider keine Erledigung gefunden. Mit wachsendem 
Mifstrauen sind im gcwerbfleifsigen AVesten die sich 
fort und fort erneuernden A'erschleppungsanträgc der 
verschiedenen W ortführer der Opposition betrachtet 
worden. Die überraschende Vertagung des Landtags 
hat diesem Verfahren ein Ziel gesetzt. Nach der 
langen ungünstigen Entwicklung der Arerliandlungeu 
hat man hieraus wieder die Hoffnung entnommen, da[s 
die königliche Staatsregierung nach wie vor fest ent
schlossen sei, ihr wasserwirtschaftliches Programm 
zur Durchführung zu bringen. Ein günstigeres Schick
sal als die wasserwirtschaftliche ATorlage bei uns hat 
das österreichische Project gefunden, wonach ein Donau- 
Oder-Kanal, ein Donau-Moldau-Kanal bis Budweis und 
die Kanalisirung der obern Moldau, Strecke Budweis- 
Prag, die Verbindung des D onau-Oder-Kanals zur 
obern Elbe bis Parduwitz und die Kanalisirung der 
Elbe von Melnik-Parduwitz und endlich die Arcrbindung 
des-Donau-Oder-Kanals mit AVeiclisel und Dniester ge
baut wird. Diese Vorlage, die später als die preulsische 
eingebracht wurde, ist bereits verabschiedet, wiewohl 
die überaus schwierigen Nationalitätsverhältnisse in 
den österreichischen Parlamenten der raschen Er
ledigung die gröfsten Hemmnisse in den AVeg stellten.

A u f dem Gebiete der Gesetzgebung hat den Ver
ein, abgesehen von der wasserwirtschaftlichen Arorlage, 
in erster Linie die Novelle betreffend die Aenderung 
des Berggesetzes beschäftigt. Er hat dieserhalb an 
den Landtag eine Petition gerichtet, in der auf die Be
denken gegen den Gesetzentwurf hingewiesen wurde. 
Durch den Schlufs des Landtags ist dieser Gesetz
entwurf nicht zur Verabschiedung gelangt, und damit 
hat sich die Petition erledigt. Mit lebhaftem Interesse 
hat sich der Arerein ferner an den Verhandlungen der 
Stein- und Kohlenfall-Com mission betheiligt, deren 
sämmtliche Sectionen vor kurzem in Berlin zusammen
getreten sind. Im Anschlufs an diese Sitzung findet 
jetzt eine Bereisung britischer und französischer Gruben 
statt, an der auch Vertreter des Vereins theilnehmen. 
Eine drastische Beleuchtung haben die französischen 
Arbeiterverhältnisse auch noch jüngst durch den Aus
stand in M ontceau-les-M ines erfahren. Freilich hat 
sich hier die Erwartung der verbissenen Ausstands
verfechter getäuscht, indem die französische Arbeiter
schaft in ihrem Referendum die Erklärung eines 
Generalausstandes ausdrücklich abgelehnt hat. Ebenso
wenig ist es in Grofsbritannien zu einem Ausstande 
gekommen, mit dem während der Parlamentsverliand- 
Inng über den Kohlen-Ausfuhrzoll demonstrirt wurde.

Die Lohnentwicklung im Bezirke beansprucht dies- 
i mal besonderes Interesse, weil verschiedene Tages- 
I Zeitungen über die Löhne im ersten A^iertel des laufenden 
| Jahres unrichtige Mittheilungen verbreitet haben. Man
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hat dort von Lohuermäfsigungen bei den Gedingen um 
20 bis 30 ®/o gesprochen und ferner behauptet, cs seien 
seit Anfang dieses Jahres die Schiclitlöhne um 20 bis 
45 J) für die Schicht gekürzt worden. Beide Be
hauptungen sind unzutreffend. Die „unterirdisch be
schäftigten eigentlichen Bergarbeiter“ enthalten das 
Gros der Gedingearbeiter. Der amtlich ausgewiesene 
Lohn für die Schicht dort steht im 1. Jahresviertel
1901 höher als im ersten Viertel des Vorjahres (5,08 J t 
gegen 5,04 J l)  und weist |gegen das Jahresmittel von
1900 (5,16 J t)  einen Rückgang um 8 ^  d. li. von 1 'jt "ja 
und uicht 20 bis 30 °/o auf, gegen das Jahresmittel 
von 1899 (4,84 J t)  aber noch ein Mehr von 22 ^  für 
die Schicht und steht damit noch 95 gj für die Schicht 
über den Löhnen der gleichen Kategorie au der Saar. 
Die Löhne der sonstigen unterirdisch beschäftigten 
Arbeiter sind genau gleich hoch ausgewiesen wie im 
Jahresviertel von 1900, bei den „über Tage beschäf
tigten erwachsenen männlichen Arbeitern“  ist statt 
des behaupteten Rückganges um 20 bis 45 e'ne 
Steigerung um 2 cj zu beobachten. Die nachhaltige 
Einwirkung der guten (Jonjunctur auf die Lohnentwick
lung wird durch nachstehende Zahlen belegt: Der
Lohn für die Schicht nach Abzug aller Arbeitskosteu 
und Gefälle betrug für die Gesammtbelegschaft 1895 
3,18 J l  (für die unterirdisch beschäftigten eigentlichen 
Bergarbeiter 3,75 J t),  1896 3,29 (3,90), 1897 3,57 
(4,32), 1898 3,74 (4,55), 1899 3,96 (4,84), 1900 4,18 
(5,16). Nach Allem sind die Grundlagen der Berg
werksindustrie nach wie vor gesund.

Die weitere Entwicklung ist naturgeniäfs im wesent
lichen abhängigvon der Gestaltung der Industrie. Es ist 
ja  keine Frage, dafs der rapide Aufschwung der jüngst 
vergangenen Jahre seit der letzten Hälfte des vorigen 
Jahres durch andere Erscheinungen abgelöst worden ist. 
Eine Anzahl von Ursachen hat zusammengewirkt, um 
diesen Stillstand herbeizuführen. Die chinesischen W ir
ren haben jetzt ihren befriedigenden Abselilufs gefunden 
und die dort gegründete Waffenbrüderschaft zwischen 
den Nationen hat weitere Garantieen für die Fortdauer 
iles Friedens gegeben, den zu erhalten Se. Majestät 
als sein vornehmstes Ziel bezeichnet. Die weit aus
schauenden Gedanken und die von E rfolg gekrönten 
Bemühungen, Deutschlands Handel und Verkehr auch 
im Ausland zu befestigen und auszudehnen, berechtigen 
zu der Erwartung, dafs die Industrie auch die gegen
wärtige Krisis überwindet. Unerläfslich für den ge
summten Gewerbfleifs des Landes, sei er nun thätig 
iu der Industrie oder Landwirthschaft, ist die V er
billigung der Verkehrswege, ebenso unerläfslich der 
Abschlufs langfristiger Handelsverträge, bei denen 
unter voller Wahrung der Interessen der Landwirt
schaft, soweit sie berechtigt sind, der Industrie die 
Möglichkeit verbleibt, auch ihreu auswärtigen Absatz 
gesichert zu erhalten.

Für die innere Ausstattung des Dienstgebäudes 
wurde alsdann ein im Juli d. Js. fälliger abermaliger 
Beitrag von 0,3 e} pro Mann der Belegschaft bewilligt. 
Das neue Dienstgebäude soll gegen Anfang December 
d. Js. bezogen werden. Bergassessor Stutz berichtete 
eingehend über die Vorbereitungen für die Düsseldorfer 
Ausstellung. Endlich wurde seitens der Versammlung 
noch ein Beitrag von Vio & per Tonne Förderung für 
den im September d. Js. in Dortmund stattfindenden 
V III. Allgemeinen deutschen Bergmannstag bewilligt, 
und darauf die Versammlung geschlossen.

Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Producte.

In der ordentlichen Generalversammlung vom 
26. Februar berichtete Herr C r a m e r  über die Arbeiten 
des Vereinslaboratoriums im letzten Jahre. W ir geben 
im Folgenden einen kurzen Auszug aus diesem Bericht,

weil die Resultate der Untersuchungen auch für unsere 
näheren Fachgenossen von Interesse sein dürften.

Die Aufgaben, welche sich das Vereinslaboratorium 
gestellt hatte, bezogen sich auf die Prüfung von 
Thonen hinsichtlich ihres Erweichens bei hohen 
Temperaturen und auf die Untersuchung von Quarz
materialien in Bezug auf ihre Raumveränderung bei 
mehrmaligem Brennen. A ls dritter Punkt kamen zu
letzt noch hinzu Versuche über die Einwirkung des 
Kalkes auf feuerfeste Materialien.

E rw eichen  d er Thone bei hohen T em peraturen .
Das Erweichen im Feuer ist eine lästige Beigabe 

vieler feuerfester Thone; eine exacte Bestimmung dieser 
Eigenschaft würde uns in die Lage versetzeu, für viele 
Verwendungszwecke eine bessere Auswahl unter den 
Thonen zu treffen. Es wurde zuerst versucht, den 
Grad des Weichwerdens mit Hülfe des Devilleschen 
Ofens zu bestimmen, indem ein iu einem hohen Tiegel 
senkrecht stehend befestigtes Stäbchen aus dem zu 
prüfenden Thon während des Brennversuches in ge
eigneter Weise belastet wurde. Die Ergebnisse be
friedigten jedoch nicht, weil die Dauer der Erhitzung 
eine zu kurze war. Deshalb wurden die weiteren 
Brennversuche iu einem Porzellanofen ausgeführt, 
dessen Garbrenntemperatur etwa dem Schmelzpunkt 
von Segerkegel 16 bis 17 gleichkam. Die aus den 
verschiedenen Thonen hergestellten Probekörper waren 
Stäbe von etwa 250 mm Länge mit einem Querschnitt 
von 10 zu 20 mm. Dieselben wurden in horizontaler 
Lage der Brennprobe unterworfen; als Unterlage 
dienten zwei auf einer Chamotteplatte befestigte Pris
men, deren obere Schneiden genau 230 mm vonein
ander entfernt waren, so dafs die Probestäbe sich auf 
diese Entfernung frei tragen mufsten. Die Thonstäbe 
wurden, um eine möglichst gleichmäfsige Dichtigkeit 
des Gefüges zu erzielen, nicht in Formen, sondern 
auf einer kleinen Handkolbenpresse hergestellt. Zu
erst wurde versucht, die Durchbiegung der Stäbe zu 
vergleichen, wenn sie nur gctrockuet, nicht vorgebrannt, 
der Brennprobe ausgesetzt wurden. Es ergab sich 
aber, dafs ein Theil der Stäbe so weit seine Form ver
lor, dafs ihre Mitte auf der Unterlagsplatte auflag und 
dafs die Mehrzahl eine so grofse Durchbiegung er
litten hatte, dafs charakteristische vergleichende Zahlen 
nicht zu gewinnen waren. Nun wurden die Stäbe erst 
auf einer ebenen Unterlage im Porzellanfeuer gebrannt, 
und zwar ein-, zwei- bis fünfmal. Nach jedem Brande 
wurde je  eine Serie der Stäbe auf der Prismenunter
lage der Durehbiegungsprobe unterworfen, und nun 
ergaben sich zwischen den einzelnen Thonen sehr er
hebliche Unterschiede in dem Grade der Erweichung, 
die in der Selmenhöhe des gebildeten Bogens einen 
zahlenmäfsigen Ausdruck finden. W ährend einige 
Thone auch nach drei- oder viermaligem Vorbrennen 
so weit erweichten, dafs sie sich flach auf die Unter
lage auflegten, zeigten andere schon nach einmaligem 
Vorbrennen eiue verhältnifsmäfsig geringe Durch
biegung, die bei mehrmaligem Vorbrenneu abnahm, 
so dafs mehrfach schon nach ein- oder zweimaligem 
Vorbrennen eine mefsbare Durchbiegung nicht mehr 
eintrat. Untersucht wurden 25 Thone, und zwar solche 
von möglichst verschiedenem Charakter, zum Theil 
auch unter Zusatz von Chamotte oder von Sand iu 
verschiedener Korngröfse. W ir  können hier aus dem 
umfassenden, vom Vortragenden vorgelegten Zahlen
material, welches aufser den Durchbiegungszahlen 
auch noch den Schmelzpunkt der Thone und ihre 
Schwindung bei verschieden hohen Brenntemperaturen 
umfafste, nur einige der am meisten charakteristischen 
Thone herausgreifen und beschränken uns auf die An
gabe der Durchbieguugszahlen in Millimeter und die 
Angabe des Schmelzpunktes. Erweichen bis zum Auf
liegen auf der Unterlage ist durch das Zeichen .—• 
ausgedrückt.
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Die stärkste Durchbiegung bei der Prüfung im 
nicht vorgebrannten Zustande zeigten die sehr 

lastischen Thone, wie heller Saarauer Thon, Skrom- 
erga-Thon, Preschener, Belgerner Thon, schlesischer 

Asbestthon. Dals auch der Rakonitzer Thonschiefer 
eine sehr starke Durchbiegung aufwies, liegt vielleicht 
daran, dafs er vor der Verformung nur gepulvert 
wurde und daher die mechanische Festigkeit der Stäbe 
eine geringe war. Andauernde Feinmahlung in der 
Nafskugelmiihle könnte möglicherweise die Eigen
schaften des Rakonitzer Schiefers wesentlich ändern. 
W eniger Durchbiegung zeigten die mageren, weniger 
plastischen Thone und die Kaoline, wie Salzmünder 
Thon, Hallescher Thon II, Kolditzer magerer Thon, 
Satzveyer Thon, Hallescher und Zettlitzer Kaolin. 
Gröfscr wurden die Unterschiede, nachdem die Stäbe 
einen Scharfbrand in gerader Lage durchgemacht 
hatten. Bei manchen war das Erweichen auf einen 
sehr geringen Grad zurückgegangen, andere zeigten 
fast keinen Unterschied gegenüber dem ersten Probe
brande. Zu den letzteren gehören aufser den vorher 
angeführten sehr plastischen Thonen, die auch nach 
vorhergehendem Scharfbrand sich bis zum Aufliegen 
auf der Unterlagsplatte durchbogen, noch der Hallesche 
Steinthon, die Sennewitzer Erde und der Grödener 
Thon. Sehr vermindert war die Durchbiegung beim 
Belgerner Thon. Das geringste Erweichen zeigte der 
Salzmünder Thon B mit nur 5 mm Durchbiegung und 
der Zettlitzer Kaolin, bei dem überhaupt keine Form
veränderung mehr wahrnehmbar war.

Nach öfterem Scharfbrand auf ebener Unterlage 
wurden im allgemeinen die Thone um so widerstands
fähiger gegen das Erweichen, je  öfter sie gebrannt 
waren, doch nicht ohne Ausnahme. Der Salzmünder 
Thon B zeigte sieh nach drei- und viermaligem 
Scharfbrande mehr zum Erweichen geneigt, als vorher; 
auch der Vallendarer und Siershahner Thon zeigten 
dieselbe Eigenschaft, wenn auch in geringerem Mafse. 
Mischungen mit Chamotte aus demselben Ih on  (gleiche 
Theile Rohthon und Chamotte) zeigten keinen gröfseren 
Widerstand gegen das Durchbiegen, als die reinen 
Thone. Dagegen wurde hei sehr weichem Thon, wie 
Vallendarer, die Durchbiegungsfestigkeit erhöht durch 
Zusatz von gebranntem Thonschiefer von Neurode, 
Rakonitz und Wallakra, wie es auch mit den in der 
Praxis allgemein gemachten Erfahrungen im Einklang 
steht. Ein Sandzusatz wurde versucht bei dem sehr 
weichen hellen Saarauer Thon. Durch Zusatz der 
gleichen Menge von feingemahlenem Hohenbockaer 
Sand wurde dieser Thon, der unvennischt sich jedes
mal bis zum Aufliegen auf der Unterlage durchbog, 
so widerstandsfähig, dafs schon nach einmaligem 
Brande auf ebener Unterlage beim Probebrande die 
Form Veränderung gering war und nach viermaligem 
Vorbrennen keine Durchbiegung mehr eintrat. Auch 
körniger Sand wirkte auf diesen Thon günstig, wenn 
auch nicht in gleichem Mafse wie Feinsand.

Die Menge der geprüften Thone ist noch zu gering, 
um aus dem Beobachteten allgemeine Schlüsse zu 
ziehen, auch wird es sich empfehlen, noch Vorsichts-

mafsregeln zu treffen, um Trugschlüssen, die durch 
Temperaturdifferenzen bei den einzelnen Bränden hervor
gerufen werden können, vorzubeugen. Doch werden 
schon jetzt die Versuche dazu dienen können, eine 
Auswahl unter den Thonen zu erleichtern, und eine 
weitere Ausbildung dieser Prüfungsmethode erscheint 
nicht ausgeschlossen.

Verhalten der (Juarzite im Feuer.
Die Untersuchung der Quarzite hatte in erster 

Linie den Zweck, festzustellen, wie die zur Herstellung 
von Dinassteinen verwendeten Materialien sich bei oft: 
wiederholtem Erhitzen in hohem Feuer verhalten, da 
im Vereinslaboratorium Unterschiede nicht nur in der 
Gröfse der bei allen erfolgenden Ausdehnung, sondern 
auch in der Art derselben beobachtet waren; bei 
manchen zeigte sich gleich beim ersten Brennen eine 
sehr starke Volumenvermehrung, während die spätere 
Aenderung eine verhältnifsmäfsig geringe war, andere 
wuchsen beim ersten Brande nur wenig, zeigten aber 
bei weiterem Brennen eine stetige Vergröfserung. 
Diese Erscheinungen an einer möglichst grofsen Zahl 
von Dinasmaterialien zu beobachten, war der Haupt
zweck der Untersuchung. Daneben wurden jedoch 
noch einige Materialien mit in den Kreis der Unter
suchung gezogen, die nicht zur Dinasfabrication ver
wendet werden, nämlich ein Quarzschiefer, weil solche 
behauen oder gesägt zur Herstellung von feuerfestem 
Mauerwerk Verwendung finden, und eine Anzahl Sand
steine, weil solche zuweilen als Magermittel bei der 
Herstellung feuerfester Steine dienen.

W egen der unregelmäfsigcn Form der zu unter
suchenden Materialien und weil eingeritzte Marken 
kein genügend genaues Messen gestatten, auch leicht 
im Feuer zerstört werden, wurde die Volumenverände- 
rung nicht durcli directe Messung festgestellt, sondern 
durch Ermittlung des Volumengewichtes und des spe- 
cifischen Gewichtes vor und nach jedem Brande. Diese 
Ermittlung erfolgte, wenn möglich, mittels des Seger- 
schen Volmnenometers. Nur dann, wenn die einzelnen 
Stücke sehr klein waren, wurde die hydrostatische 
W aage angewandt. Zerfallene Materialien wurden zer
kleinert bis auf höchstens 1 mm Korngröfse und nach 
Absieben oder Auswaschen des feinen Staubes das 
specifische Gewicht mittels des Pyknometers ermittelt. 
Aus den gefundenen Zahlen läfst sicli die Gesammt- 
volumenveränderung völlig genau berechnen und auch 
die lineare Ausdehnung genügend genau, da erfahrungs
gem äß die lineare Ausdehnung in den verschie
denen Richtungen bei Natursteinen die gleiche ist. 
Zur Berechnung dienten folgende Form eln : Ist t das 
Gewicht des völlig trockenen Körpers, n das des mit 
Wasser völlig gesättigten Körpers in Gramm, v das V o 
lumen desselben in Cnbikcentimetem, so ist das Volumen

gewicht V  =  "■, das specif. Gewicht S der

Porenraum in Procenten = ..... . — di e Wasserauf-v ' 7
nahmefähigkeit, in Procenten vom Gewicht des Körpers

a u s g e d r ü c k t  °^. Bezeichnen wir die W erthe

von V  und S nach dem n-ten Brande mit V n und 
Sn, so ist die Volumenvermehrung nach dem n-ten 
Brande, verglichen mit der ursprünglichen Gröfse

=  100 —  l )  °/°i die entsprechende lineare Aus

dehnung 100 > .  Die Volumen Vermeh

rung der Steinsubstanz selbst, abgesehen vom Poren

raum, beträgt 100 (  ----- l )  °/o, die entsprechende

lineare Ausdehnung 100 _JL —  1^ %• Handelt es
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Wasseraufnahme in Gewichts ° / o ..................
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0,03 0,60 1,46 1,96 0 4,35 8,11 10,66 14,96

Porenraum in ° / ° ......................................... ....
Gesanimte Volumenzunahme (gegenüber dem

0,07 1,53 3,58 4,39 0 9,79 16,44. 19,70 25,25

Rohstein) in 7 » .................................................. — 3,21 7,71 10,72 — 18,40 31,49 4 t ,3S 57,97
Gesammte lineare Ausdehnung in °/o . . . — 1,06 2,52 3,45 — 5,79 9,55 13,02 16,46
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Lineare Ausdehnung der Steinsubstanz in °/o — 0,56 1,29 1,84 — 2,22 3,19 3,83 5,70
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Volumen g e w i c h t .................................................. 2,135 2,113 2,082 2,591 2,345 2,264 2,187 2,140 2,062
Specifisches G e w ic h t ......................................... 2,286 2,275 2,262 2,601 2,560 2,496 2,441 2,418 2,347
'Wasseraufnahme in G e w ic h ts ° /o .................. 3,09 3,37 3,81 0,35 3,57 4,09 4,75 5,37 5,91
l ’orenrauni in ° / o ..................................................
Gesammte Volnmenzunahme (gegenüber dem

6,60 7,13 7,93 0,90 8,37 9,27 10,39 11,50 12,18

Rohstein) in aß ........................................ 22,11 23,39 25,20 — 9,90 13,83 17,83 20,44 25,02
Gesammte lineare Ausdehnung in °/o . . . 6,88 7,26 7,78 — 3,19 4,41 5,62 6,40 7,73
Volnmenzunahme der Steinsubstanz in °/o . 15,41 15,97 16,65 — 1,61 4,21 6,55 7,57 10,78
Lineare Ausdehnung der Steinsubstanz in °/o 4,89 5,06 5,27 — 0,53 1,38 2,14 2,46 3,47

sich nicht um Ausdehnung, sondern um Schwindung, so 

lauten die entsprechenden Formeln 100 ( l  —  °/°i

bezw. 100 ^1  — y  °/o, und 100 ( l  — ^  ) °/o

und 100 ( l  —  7 #.

Das Brennen geschah jedesmal beim Schmelzpunkt 
von Segerkegel 16 bis 17, beim Scharffeuer des Hart- 
porzcllans. Diese Temperatur dürfte nur von einer 
Minderzahl der industriellen Feuerungen, z. B. beim 
Siemens-Martinofen, überschritten werden, während die ! 
Mehrzahl sie nicht erreicht Meist wurden zwei Proben 
von demselben Lager untersucht, weil häufig die ein
zelnen Schichten verschieden sind. Im ganzen kamen
41 Quarzite, 1 Quarzschiefer und 9 Sandsteine zur 
Untersuchung. Aus dem so gewonnenen, aufserordent- 
lich umfangreichen Zahlenmaterial können wir hier 
nur eine kleine Anzahl von besonders charakteristischen 
Materialien anführen.

Im specifischen Gewicht der Rohsteine ergaben 
sich verluiltnifsmäfsig geringe Unterschiede. Unter 
den 41 Quarziten lag bei 34 das specifische Gewicht 
zwischen 2,60 und 2,64. Das Maximum betrug 2,666, 
das Minimum 2,45, letzteres bei einem sehr unreinen 
Material. Gröfsero Unterschiede zeigte das Volumen- 
gewiclit, welches wesentlich von der Gröfse der 
Porosität abhängig ist. Nur bei 23 Quarziten (unter 41) 
lag dasselbe über 2,60, bei 14 zwischen 2,60 und 2,50, 
niedriger als 2,50 bei 4 Materialien, denselben, die 
auch ¡ias geringste specifische Gewicht aufwiesen. Das 
Minimum betrug 2,390.

Aufserordentlich verschieden war die Zunahme 
des Volumens nach dem ersten Brande. Hier betrug 
das Minimum 3,2 °/o, das Maximum 23.5 "/o, und alle 
Zwischenstufen waren vertreten. Das Minimum ge

hörte einem sehr reinen Quarz an, der, wie alle sehr 
reinen grofskrystallinischen Quarze, beim Brennen sehr 
leicht zerfiel; die höchsten Zahlen ergaben ganz fein
körnige, im Rohzustände sehr harte und zähe Quarzite, 
die auch beim Brennen gut fest blieben und zwischen 
dem ersten und den späteren Bränden verhältnifs- 
mäfsig geringe Unterschiede zeigten.

Dafs diese Volnmenvergröfserung nicht nur, wie 
man leicht annelimcn könnte, auf einer Vermehrung 
des Porenraumes, sondern zugleich auch auf einem 
Wachsen der Steinsubstanz seibst beruht, ist bekannt
lich längst erwiesen. A ller Wahrscheinlichkeit nach 
beruht dieses W achsen auf dem Uebergang eines 
Theiles der Steinsubstanz aus dem kiystallinischen in 
den amorphen Zustand. Es wurde deshalb jedesmal 
aufser der Volumenveränderung des Steines als Ganzen 
auch die Vergröfserung der Steinsubstanz selbst aus 
der Aenderung des specifischen Gewichts berechnet. 
Hierbei ergaben sich noch gröfsere Verschiedenheiten, 
als bei der Aenderung des Gesammtvolumens. Die 
Zahlen schwanken von 1,0 °/° bis 17,2 °/<i. Ueber- 
raschend ist e s , dafs die beiden, die Gesammt- 
vergröfserung bedingenden Factoren, die Vergröfserung 
des Porenraumes und das W achsen der Steinsubstanz 
selbst, in aufserordentlich wechselndem Mafse an der 
Gesammtvergröfserung betheiligt sind. Bald kommt 
nur '¡3 und weniger von dem Gesammtwachsthum auf 
Rechnung der Steinsubstanz. dasUebrige aufdenPoren- 
raum, wie z. B. bei Nr. 9 und 32, bald ist zum weitaus 
gröfsten Theile das Wachsen der Steinsubstanz selbst 
die Ursache der Vergröfserung des Gesammtvolumens, 
z. B. bei Nr. 23 und 39.

Einige Materialien zeigten die Eigenschaft, schon 
beim ersten Brande oder doch nach wenigen Bränden 
sehr mürbe zu werden oder völlig zu zerfallen. Es 
sind dies alles solche, die nach den ersten Bränden 
eine verhältnifsmäfsig geringe Volumenvergröfserung
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iler Steinsubstanz seihst, aber eine starke Zunahme ! 
des Porenraumes aufwiesen. Zu dieser Gruppe gehören 
alle hervorragend reinen, grofskrystallinisclien Quarze, 
die untersucht wurden, sechs an der Zahl. Diese 
Eigenschaft dürfte die Verwendung der reinen, grofs- 
krystallinischen Quarze zur Dinasfabrication sehr er
schweren.

Bei der Vergleichung der Veränderung beim 
wiederholten Bronnen mit der Aenderung beim ersten 
Brande, dem für die Praxis wichtigsten Punkt, ergiebt 
sich, dafs oft einem starken Wachsen beim ersten 
Brande auch ein starkes Wachsen hei andauerndem 
Brennen entspricht, z. B. bei 21 a nach dem ersten 
Brande 23,5 °/o, nach dem sechsten Brande 44,6 °/° V er
mehrung des Gesannntvolumens. Häufig aber findet 
sich auch umgekehrt bei verhältnifsmäfsig geringer 
Zunahme beim ersten Brande ein sehr starkes Wachsen 
bei weiteren Brennen, z. B. bei Nr. 9 nach dem ersten 
Brande 18,4 °/o, nach dem zehnten Brande 69,3 “/»i die 
gröfste Volumenzunahmc, die beobachtet wurde. Dies 
Verhalten ist für die Fabrication von Dinassteinen 
insofern ungünstig, als die Steine ans solchen 
Materialien bei der Herstellung nur einen kleinen Theil 
ihres Gesannntwachsthums erreichen, dann aber im 
Gebrauche hei andauernder Erhitzung sich noch er
heblich weiter ausdehnen. Günstig dagegen ist der 
umgekehrte Fall, wo ein verhältnifsmäfsig grofser 
Theil des Gesammtwachsthums schon beim ersten 
Brande, in der Praxis also schon bei der Herstellung 
der Dinassteine eiutritt, z. B. bei 39b mit 17,1 °/° beim 
ersten, 22,0°/" heim sechsten Brande. —  Zu beachten 
ist jedoch, dafs die Gesammtvermehrung des Volumens 
der Rohsteine zum Theil auf einer Auflockerung des 
Gefüges beruht ; da nun zur Herstellung der Dinas
steine die Quarze zerkleinert werden, dürfte für die 
Praxis derjenige Theil der Volumenvermehrung, der 
auf Lockerung des Gefüges und Vermehrung des

Porenraumes beruht, von wesentlich geringerer Be
deutung sein, als diejenige Volumenvermehrung, die 
auf dem Wachsen der Steinsubstanz selbst beruht. 
Fassen wir nur das letztere Wachsen ins Auge, so 
finden sich unter den untersuchten Materialien eine 
ganze Anzahl, die schon beim ersten Brande fast ihr 
volles Wachsthum erreichten. Es kommt sogar der 
Fall vor, dafs zwar beim zweiten und folgenden Brande 
noch ein geringes Wachsen, bei weiterem Brennen 
aber wieder eine kleine Schwindung eintritt, so dafs 
zuletzt das Volumen der Steinsubstanz (abgesehen von 
den Poren) noch um ein W eniges kleiner wird, als es 
nach dem ersten Brande war, z. B. bei Nr. 39b 13,9 °/o 
W achsen der Steinsubstanz nach dem ersten und nur 
13,7 o/o nach dem sechsten Brande.

Auffallend ist es, dafs bei vielen Quarziten die 
Verminderung des spccifischen Gewichts, also auch 
das Wachsen der Steinsubstanz aufhörte, ohne dafs 
ein so niedriges specifisehes Gewicht erreicht worden 
wäre, dafs man die Ueberfiihrung des gesammten 
Quarzes in die amorphe Modification annehmen könnte. 
Zuweilen trat ein geringes Auf- und Niederschwanken 
im specifischen Gewicht ein, z. B. bei Nr. 9, zuweilen 
aber ergab sich auch eine entschiedene, wenn auch 
geringe Schwindung, meist vom vierten oder fünften 
Brande an. Um diese Erscheinung als Versuchsfehler 
anzusehen, dazu ist die Anzahl der in Frage kommen
den Materialien zu grofs. Richtiger dürfte es sein, 
die Ursache in den fremden Beimengungen der Quarze 
zu suchen, welche ein Dichtbrennen veranlassen. Die 
meisten der in Frage kommenden Quarzite waren schon 
durch das Aussehen im gebrannten Zustande als mehr 
oder weniger unrein zu erkennen.

W ährend man bei Verwendung derartiger Quarzite 
ein nachträgliches Wachsen der Dinassteine nicht tu 
befürchten hat, wenn dieselben nur von vornherein 
hoch genug gebrannt waren, fanden sich umgekehrt
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auch solche, hei denen dies fast mit Sicherheit zu er
warten ist, weil die Steinsubstanz heim ersten Brande 
nur einen kleinen Theil ihres vollen Wachsthüms er
reicht. Dahin gehört z. B. Nr. 9 mit 6,8 °/o nach dem
ersten, 18,5 °/o nach dem sechsten und 21,7 °/« nach
dem zehnten Brande; noch auffallender sind die
Zahlen hei Nr. 32a mit 1,6 "/o »ach dem ersten und
11,5 °/o nach dem sechsten Brande. Diese Eigenschaft, 
anfangs wenig, dann aber um so stetiger zu wachsen, 
scheint gerade den hervorragend reinen Quarzen eigen 
zu sein, ebenso wie das Mürbewerden beim Brennen.

W esentlich anders als die Quarze verhielten sich 
die porösen Materialien, Sandsteine und Quarzschiefer. 
Der einzige untersuchte Quarzschiefer zeigte bei fünf
maligem Brennen eine sehr stetige Ausdehnung, also 
ist ein weiteres Wachsen wahrscheinlich. Von den 
neun geprüften Sandsteinen zerfielen drei schon beim 
ersten Brande zu Sand, sind also für feuerfeste Zwecke 
ungeeignet. Die übrigen sechs, die den ersten Brand 
iiberstanden, hielten auch die weiteren Brände ohne 
Schaden aus, zum Theil wurden sie sogar durch das 
Brennen fester. A uf analoges Verhalten von Sand
steinen aus der gleichen Gegend ist nicht zu rechnen: 
von drei Quadersandsteinen aus der sächsischen 
Schweiz, die nahe bei einander, aber allerdings aus 
verschiedenen geologischen Horizonten entnommen 
waren, zerfielen zwei sofort zu Sand, während der 
dritte sich als ein sehr brauchbares Material erwies. 
Ein charakteristisches Beispiel dafür, wie wenig aus 
dem ersten Brande zu schliefsen ist, bietet Nr. 43; 
hier erreichte die Volumenvergröfserung nach dem 
ersten Brande die abnorme Höhe von 28,9 °/o, erreichte 
aber beim zehnten Brande erst 31,7 °/o, war demnach 
außerordentlich constant.

Um festzustelleu, bis zu welcher Grenze das 
specifische Gewicht des Quarzes bei völliger Ueber- 
führung in amorphe Masse sinken kann, wurde ver
sucht, das specifische Gewicht des geschmolzenen reinen 
Quarzes festzustellen. Die Resultate sind noch nicht 
als genau zu bezeichnen, gehen aber doch ein vor
läufiges Bild. Bei norwegischem Quarz wurde gefunden 
2,054 und 2,167, bei Hohenbockaer Sand 1,927 und 1,912.

Beispiele für das Wachsen von Dinassteinen aus 
verschiedenen renommirten Fabriken giebt die auf 
nächster Spalte oben folgende kleine Tabelle:

1. Brand 2. Brand 3. Brand

1. 3,39 4,32 4,81
2. 6,05 6,27 6,32
3. 1,62 2,00 2,20
4. 2,11 2,40 2,55
5. 1,53 1,81 1,85
6. 1,37 1,57 1,64
7. 4,98 5,27 5,32
8. 4,04 4,90 5,22
9. 3,5 5,2 5,4

Die Zahlen geben die lineare Ausdehnung in %  
an, nicht, wie die früheren, die Vermehrung des Ge- 
sammtvolumens.
E inw irkung’ des K alkes .auf feuerfeste  M ateria lien .

Bisher nahm man allgemein an, dafs der Ein
wirkung des Kalkes hochthonerdehaltige Materialien 
am besten widerstehen. Neuerdings sind Anzeichen 
vorhanden, dafs diese Ansicht vielleicht irrig ist. In 
Kalkofen von Zuckerfabriken hat sich der Ersatz des 
Ghamottematerials durch Quarzschicfer gut bewährt. 
Versuche im Kleinen wurden in der W eise angestellt, 
dafs Kegel aus gemahlenem Marmor und solche aus 
Cement auf verschiedenen Unterlagen: hochthonerde
haltige Chamotte, Dinasstein, Quarzschiefer, auf hohe 
Temperatur, Segerkegel 16, erhitzt wurden. Bei 
weitem am wenigsten angegriffen wurde der Quarz- 
scliiefer, die Chamottesteine zeigten eine mit ge
schmolzener Masse ungefüllte Vertiefung, hei den 
Dinassteinen war die geschmolzene Masse in die 

oröse Substanz der Steine hineingesickert. Dies 
ürfte nicht durch die chemische Beschaffenheit des 

Dinassteins bedingt sein, wie der Vergleich mit dem 
Quarzschiefer zeigt, sondern durch die poröse Be
schaffenheit der Steine. Uni die chemische Einwirkung 
des Kalkes auf Kieselsäure genau zu verfolgen, wurden 
Kegel aus verschiedenen Mischungen von Marmor mit 
Sand und von Marmor mit Kaolin hergestellt, der 
Schmelzpunkt derselben ermittelt und untereinander, 
sowie mit den als Segerkegel bekannten reinen Thon
erdesilicaten verglichen. Daneben wurden auch Kegel 
hergestellt, bei denen der Marmor durch Cement er
setzt war. Die Ergebnisse enthält folgende T abelle :

Nr.
Mischling.

A u f 100 Th. Marmor
Formel

Schmelzpunkt
mit

Segerkegeln

C
Zitsai

CaO

lemische
limensetzung

Al, 0  j Si Oa

Schmelzpunkt 
bei Ersatz 

des Marmors 
durch Cement

1. 120 Th. Sand C aO . 2 Si Os unter 26 31,8 68,2 weit unter 26
2. — A b 0 3 .2 S i 0 j 35 _ 46,2 53,8 —
3. 180 Th. Sand Ca 0 . 2  Si Oj 29— 30 23,7 — 76,3 unter 26
4. — A h  O3 . 3 SiOa 33 — 36,4 63,6 —
5. 240 Th. Sand C a O . 4 SiOi 32 18,9 — 81,1 29
6. — A L O 3 .4  SiO j 32 — 30,0 70,0 —
7. 518 Th. Kaolin Ca 0  . 2 A li O3 . 4 Si O2 unter 26 11,2 41,0 47,8 unter 26
8. 480 Th. Sand Ca 0 . 8  Si O2 3 2 -3 3 10,4 — 89,6 31
9. — A li O3 . 8  Si O2 29 — 17,6 82,4 —

10. 1036 Th. Kaolin .Ca 0  .4  A lj Oa . 8 Si Os 30—31 5,9 43,5 50,6 30

Während also das Zwei-Silicat von Kalk (Nr. 1) 
sehr leicht flüssig ist, ist das Zwei-Silicat der Thon
erde (Nr. 2) die schwerflüssigste aller Mischungen. 
Die Schmelzpunkte der Drei-Silicate (Nr. 3 und 4) 
rücken sich schon sehr viel näher; der des Drei-Sili
cates des Kalkes liegt sehr erheblich höher als der 
des Zwei-Silicates, die entsprechenden Thonerde-Sili
cate zeigen das entgegengesetzte Verhältnifs. Die 
Vier-Silicate des Kalkes und der Thonerde (Nr. 5 und 6) 
weisen den gleichen Schmelzpunkt auf, beide Seger
kegel 32. Bei den Acht-Silicaten (Nr. 8 und 9) liegt

der Schmelzpunkt des Kalk-Silicates wesentlich höher 
als der des Thonerde-Silicates. Die Mischungen 7 
und 10 beweisen im Vergleich mit Nr. 5 und 8, dafs 
der Schmelzpunkt der höheren Kalk-Silicate durch den 
Zusatz von Thonerde erniedrigt wird. Dies Verhalten 
liefert einen Beitrag für die von anderen Forschern 
ausgesprochene Ansicht, dafs unter Umständen die 
Thonerde das Schmelzen befördern kann.

Die Versuche deuten darauf hin, dafs es die 
nächste Aufgabe der Technik sein mufs, Dinassteine 
von so dichtem Gefüge herzustellen, dafs sie dieselbe
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Widerstandsfähigkeit gegen Kalk haben, wie die Natur
steine. Das chemische Verhalten des Quarzes zum 
Kalk stellt der Lösung dieser Aufgabe nicht hindernd 
im Wege.

Ferner scheinen die Versuche auf einen W eg zur 
Prüfung der Widerstandsfähigkeit von feuerfesten 
Steinen gegen Schlacke, Asche u. s. w. hinzuweisen.

Zweckmafsig wird es hierbei sein, die verschiedenen 
Compönenten des Steines, Bindemittel und Chamotte, 
bezw. Quarz, einzeln zu prüfen. Durch systematische 
Durchführung der Versuche dürfte nach der Ueber- 
zeugung des Vortragenden der Glaube, dafs der Thon
erdegehalt allein die Güte eines Fabricates bedingt, 
stark unterminirt werden.

Referate und kleinere Mittlieilungen.

Zusam m enlegungen in (len V erein igten  Staaten.
Nach einer Mittheilung des in Philadelphia er

scheinenden „North American“ vom 25. Juni ist die 
Pennsylvania Railroad nebst benachbarten Eisenbahn
linien mit der P e n n s y lv a n ia  S te e l  C o m p a n y  und 
der C a m b ria  S te e l Co. verschmolzen worden. Die 
Kapitalisirung wird w'ie folgt angegeben:

Aclienkapilal und 
Obltgalionen

Pennsylvania Railroad . . . .  £  365 695 445 
Baltimore u. Ohio „  . . . .  „ 370689711
Norfolk u. Western „ . . . .  „  137991 900
Chesapeake u. Ohio „ . . . . „  130 572 408
Long Island „ 19061000
Pennsylvania Steel Company, . „ 54 500 000
Cambria Steel Com pany. . . . „ 50 000 000

X  1 128 510 464
Die so gebildete Gesellschaft verfügt über drei 

Schienenwalzwerke in Sparrow's Point, Steelton und 
Johnstown, eine Brückenbauanstalt in Steelton, eine 
Schiffswerft in Sparrow’s Point und eine in der Er
richtung begriffene Fabrik für Eisenbahnwagen aus 
geprefsten Blechen.

Die Zusammenlegung scheint ein Coup gegen die 
United States Steel Corporation zu sein, durch den 
die Pennsvlvanische Eisenbahn in Verbindung mit 
ihren benachbarten Linien sich einerseits die V er
frachtungen in das pennsvlvanische Gebiet sichert und 
sich andererseits für den Bezug des gesammten Eisen
bahnmaterials unabhängig macht.

D er en glische  KolilenausfuIirzolL*
Die Vorstellungen der englischen Bergbautreibenden 

sind nicht ohne Erfolg geblieben, indem einerseits die 
Frist für die Abwicklung der bei Einführung des 
Kohlenzolles in Schwebe befindlichen Abschlüsse bis 
zum Ende des laufenden Jahres hiuausgeschoben wurde, 
d. h. dafs alle bei Einführung des Zolles abgeschlossenen 
und bis Ende des Jahres erledigten Geschäfte abgabe- 
frei sind. Eine zweite wichtige Bestimmung besteht 
darin, dafs die Kohle und der künstliche Brennstoff, 
dessen Werth unter einer gewissen Grenze liegt, eine 
Vergünstigung erhalten sollen. Es scheint aber noch 
nicht festzustehen, ob die untere Grenze für den Zoll 
von 1 sh bei 5 oder bei 6 sh liegen soll und ob sie 
mit 1/a sh f. d. Tonne angenommen oder andere Mafs- 
nahmeu ergriffen werden sollen.

K oksöfen  m it G ew innung d er N ebenerzeugnisse 
in  den V erein igten  Staaten.

Nach einer Mittheilung des „Engineering and 
Mining Journal“ wurden die ersten Koksöfen mit Ge
winnung der Nebenerzeugnisse in den Vereinigten

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Seite 480, 600 
und 663.

Staaten im Jahre 1891 gebaut und zwar durch die 
Solvay Process Company, welche eine Versuchsanlage 
von 12 Oefen ihres Systems in Syracuse, N. Y ., ein
richtete. Die mit verschiedenen Kohlensorten aus
geführten Versuche gelangen durchweg; 1895 ging 
die Cambria Steel Co. dazu über, in Dunbar, dem 
Mittelpunkt des Connellsviller Koksbezirks, 50 Semet- 
Solvay-Oefen zu erbauen, 1896 folgte die Sharon 
Steel Co. in Sharon, Pennsylvanien, mit 25 Oefen 
gleicher Art. Im Jahre 1897 wurden in W heeling, 
Westvirginia, für die Riverside Iron W orks 60 Semrt- 
Solvay-Oefen gebaut, eine Anlage, die mittlerweile 
sich auf 120 Oefen vergröfsert hat und jetzt um weitere 
120 noch vermehrt w'erden so ll; in demselben Jalir 
erfolgte der Bau von ebenfalls 120 solcher Oefen für 
die Tennessee Coal, Iron and Railroad Co. in Ensley, 
Alabama. Im folgenden Jahr wurden in Halifax, Neu
schottland, 10 Bienenkorböfen zu Semet-Solvay-Oefen 
eines etwas modificirten Systems umgebaut. In Detroit, 
Mich., ist eine Anlage gegenwärtig im Bau und für 
die verschiedenen canadischen Kohlenbczirke sind eben
falls mehrere grofse Anlagen geplant.

Das amerikanische l ’ ateiit des Otto-Hoffmann- 
Systems ist in Händen der United States Coke and 
Gas Company in New York. Die erste Anlage nach 
diesem System in Amerika besteht aus 60 von der 
Cambria Steel Co. in Johnstown, Pa., im Jahre 1896 
errichteten Oefen. Man hatte im Anfang des Betriebes 
mit beträchtlichen Schwierigkeiten zu kämpfen, arbeitet 
jetzt aber schon seit mehreren Jahren mit vollständigem 
Erfolge. Die Anlage ist daher auch bereits um 

i 100 Otto-Hoffinann-Oefen vermehrt worden und weitere 
120 sollen demnächst hinzukommen. In den Jahren
1897 und 1898 wurden 120 Otto-Hoffmann-Oefen von 
der Pittsburg Gas and Coke Co. in Glassport, Pa., 
errichtet; ihr Zweck ist in erster Linie die Gas
erzeugung, in zweiter die Koksbereitung. Die New 
England Gas and Coke Co. hat zur Zeit 400 Otto- 
Hoffmann-Ocfen in Everett., Mass., im Betrieb, eine 
Erweiterung der Anlage um 800 Oefen ist geplaut. 
400 Oefen dieses Systems wurden ferner von der 
Dominion Iron and Steel Co. in Sidney, Cape Breton, 
erbaut.

Eine im Jahre 1896 durch die Latrobe Coal and 
Coke Co. in Latrobe, Pa., errichtete Anlage von 30 New- 
ton-Chambers-Oefen mit Gewinnung der Nebenerzeug
nisse arbeitet jetzt ohne letzteren Betrieb, da sich 
derselbe als nicht vortheilhaft erwiesen hat. Dagegen 
sind in Pocahontas, Va., 56 im Besitz der Southwest 
Virginia Improvement Co. befindliche Bienenkorböfen 
in New’ton-Chambers-Oefen eines etwas veränderten 
Systems umgewandelt worden und stehen seitdem in 
erfolgreichem Betriebe.

Zum Schlufs sei erwähnt, dafs in Knoxville, Tenn., 
verschiedene Oefen eines neuen Systems, das den 
Namen Keneval-Ofen führt, erbaut worden sind; über 
die Bedeutung dieses Systemes läfst sich aber noch 
nichts sagen, da sich dasselbe noch ganz im Stadium 
des Versuches befindet.

X IV .« 4



778 Stahl und Eisen. Referate und kleinere Mittheilungen. 15. Juli 1901.

E rzverkehr au f dem O beren  See.
Infolge des langandauernden Winters bat die Ver

schiffungs-Saison am Oberen See in diesem Jahre erst 
spät begonnen. Man war daher am 1. Juni hinsicht
lich der verfrachteten Erzmenge erheblich gegen das 
Vorjahr zurück, wird jcdoch um so eher in der Lage 
sein, den Ausfall wieder cinzuholen, als zu den vor
handenen grofsen Dockanlagen noch eine neue solche 
von gewaltigen Abmessungen getreten ist. D ie Chicago- 
Milwaukee- und St. Paul-Eisenbahn-Gesellschaft, hat 
durch die neue Escanaba- und Lake Superior-Eisenbahn 
von Channing nach Escanaba ebenfalls die Betheilignng 
an der Erzverladung aufgenommen. Das Verladedock 
in Escanaba wurde im October vorigen Jahres fertig, 
kommt aber erst in diesem Jahre in Betrieb. Es ist 
die dreinnddreifsigste von ähnlichen Einrichtungen, 
welche sich in den 7 grofsen Verschiffungshäfen (Duluth, 
Two Harbors, Escanaba, Superior, Marquette, Ashland 
und Gladstone) befinden. Der neue „St. Paul Pier“ 
ist 228 m lang, 16 m breit und 20 m über Wasserlinie 
hoch, hat 120 Taschen und kann 28 000 Tonnen Erz 
aufnehmen. Das Dock hat vier Eisenbahngeleise; die 
Länge der Rammpfähle allein beträgt zusammen 
62 000 m. Die Gesammtaufnahmefäliigkeit der Ver
ladedocks an den oberen Häfen ist dadurch auf 
820 000 Tonnen Raum gebracht worden, der für 1901 
zur Verfügung steht.

K ön ig lich e  g eo lo g isch e  L andesanstalt zu B erlin .
Der Bericht über die Thätigkeit der königlichen 

geologischen Landesanstalt zu Berlin im Jahre 1900 
und der Arbeitsplan für das Jahr 1901, die uns von 
der Direction freundlichst übermittelt wurden, legen 
Zeugnifs ab von den erfreulichen Fortschritten in 
den Arbeiten dieses Institutes. Die geologischen Auf
nahmen erstrecken sich gleichmäfsig auf das Gebirgs- 
land wie auf das Flachland, bei letzterem mit besonderer 
Berücksichtigung der agronomischen Bodenverhältnisse. 
Interessenten seien auf das Erscheinen des Berichtes 
hezw. Arbeitsplanes hierdurch aufmerksam gemacht.

P re is -A u fg a b en  des V ereins für E isenbalm kundc 
zu B erlin  zum 1. August 1902.

1. Für den Verschiebedienst sind unter Würdigung 
der bekannten Mittel zur Regelung der Geschwin
digkeit ablaufender W agen Vorschläge zur V er
besserung der Einrichtungen zu machen.

2. A u f Grund der bisherigen Erfahrungen ist eine 
wissenschaftliche Darstellung der Grundzüge sowie 
der Vor- und Nachtheile für die Anordnung von 
Bahnen mit gemischtem Betrieb —  Reibungs- 
strccken und Zahnstangenstrecken —  gegenüber 
reinen Reibungsbahnen zu geben, wobei sowohl 
die Betriebsweise durch Dampf wie durch Elek- 
tricität zu erörtern ist.
Die vorstehenden Aufgaben können beide oder 

nach Belieben einzeln von e in em  Verfasser bearbeitet 
werden. Die Bearbeitungen müssen in deutscher Sprache 
abgefafst sein und bis zum 1. August 1902, Abends
6 Uhr, an den Verein für Eisenbahnkunde, Berlin W ., 
Wilhelmstrafse 92 93, gebunden und portofrei ein
geliefert werden. Zur Ertheilung -von Preisen sind 
ausgesetzt: für die erste Aufgabe 500 J(, für die zweite 
Aufgabe ein erster Preis von 1500 Ji, ein zweiter 
l’ reis von 500 J f , Die preisgekrönten Arbeiten werden 
Eigenthum des Vereins.

M agnesitbergbau  a u f der Insel Euböa.
Der englische Consul auf Euböa macht auf die 

jetzt dortselbst betriebenen Bergbauunternehmungen 
aufmerksam. Die Petrifite Limited Company, welche 
vor 8 Jahren mit einem Actienkapital von 12 450 000 
Drachmen von meist englischen Kapitalisten gegründet 
wurde, hat eine Concession zur Ausbeutung der Magnesit

lager auf dem nördlichen Theil der Insel erhalten. 
Während des letzten Jahres hat die Gesellschaft von 
dem Mineral 7500 tons ausgeführt. Inzwischen sind 
die Einrichtungen derartig verbessert worden, dafs die 
Gesellschaft die Ausbeute noch bis zu einer beträcht
lichen Höhe steigern kann. Aufserdem waren noch 
Concessionen an die griechische Gesellschaft „Société 
des Travaux Publics“ vergeben worden, welche jährlich 
etwa 20 000 tons Magnesit verschifft.

(Nach »The Board o f  Trade Journal“ )

Das K oh len rev ier  von  H eraklea  in K leinasien .
Das Kohlenrevier von Heraklea erstreckt sich in 

einer Ausdehnung von 150 km an den Ufern des 
Schwarzen Meeres entlang und zerfällt in drei parallel 
liegende Gebiete.

Das erste Gebiet geht von Kiosse-Aktsche, 15 km 
von Heraklea entfernt, in das Innere und wird nur 
in geringem Mafse von Eingeborenen ausgebeutet, da 
die Transportverhältnisse zu schwierig sind. Das 
zweite Gebiet zweigt bei Koslu vom Meere ab, geht 
durch das Thal von Songuldak in dasjenige von 
Tchatal-Aktsche und erstreckt sich nach Filios zu. 
Die östlichen Grenzen dieses Revieres sind noch nicht 
genau festgestellt. Diese Region ist die wichtigste und 
am weitesten vorgeschrittene ; sie umfafst die hauptsäch
lichsten Kohlengruben. Das dritte Gebiet beginnt bei 
Amasra, nahe bei der Mündung des Flusses Bartin, 
und erstreckt sich bis D jide. Die dortigen Kohlen 
sind von geringer Güte. Die Gesammtproduction dieser 
drei Kohlenreviere wird auf 400 000 t geschätzt. Von 
Heraklea bis Amasra gehören die Gruben der Civilliste 
des Sultans, welche die Ausbeutung derselben der 
ottomanischen Admiralität übertragen hat. Diese 
wiederum ertheilt Ausbeuteerlaubnifsscheine an Einzel
personen, mit der Verpflichtung, 60°/o der Ausbeute 
für einen festgesetzten Preis, der augenblicklich 54 
Silberpiaster die Tonne beträgt, an die Regierung ab
zugeben und für jede Tonne verkaufte Kohlen eine 
Abgabe von 5 Piaster an die Admiralität zu entrichten. 
Die Erlaubnifs erlischt, wenn die Förderung drei 
Monate lang geruht hat, und ist ohne Genehmigung 
der Regierung nicht übertragbar.

Im Kohlenrevier sind Arbeitskräfte für billigen 
Lohn zu haben, auch sind die eingeborenen Arbeiter 
geschickte Bergleute und leicht zu leiten. Doch sind 
nicht genügend Arbeitskräfte vorhanden, und zur Saat- 
und Erntezeit geht daher die Production um 30 bis 
40 °/o zurück. Die nothwendigen Baumaterialien sind 
reichlich zu haben ; dagegen müssen Eisen, Maschinerien 
und Cement aus Europa eingeführt werden. Das 
Kohlengebiet ist sehr gebirgig, und die Verbindungen 
sind daher schwierig, doch sind für die Wegschaffung 
der Kohlen Eisenbahnen, Seilbahnen und andere Trans
portmittel genügend vorhanden. Die Verschiffungen 
werden in Zukunft von dem im Bau begriffenen Hafen 
von Songuldak, welcher Für die Verladung von 350- 
bis 400 000 t im Jahr genügen wird, erfolgen.

Die geförderte Konle wird meist in dem Zustande 
verkauft, wie sie aus den Gruben kommt, nur die 
Société ottomane in Heraklea läfst ihre Kohlen waschen. 
Diese Gesellschaft erzeugt in ihren 24 Koksöfen einen 
Koks von guter Qualität, der 7 bis 10°/o Asche ent
hält. Die Ausfuhr wird fast ausschliefslich von der 
obengenannten Gesellschaft bewerkstelligt und erfolgt 
nach Rumänien,Rufsland,Bulgarien, Aegypten, Griechen
land, Oesterreich und Frankreich. Der K okt ist sehr 
gesucht und geht u. a. nach Marseille für die dortigen 
Hochöfen und Giefsereien, nach Laurium u. s. w. Der 
Preis der Kohlen von Heraklea stellt sich etwa ebenso 
hoch wie der Preis der Newcastlekohlen im Orient. 
A ls Grundpreis kann der Preis von Cardiff mit Abzug 
von 2 bis 2 ‘ / j  Shilling die Tonne angenommen werden.

(Nach einem Bericht der französischen Handelskammer 
in Constantinopel und nach Revue d’Orient.)



15. Juli 1901. Vierteljahrs-Marktberichte. Stahl und Eisen. 779

V i e r t e l j a h r s - M a r  kt ber ichte .
(April, Mai, Juni 1901.)

I. Rheinland-Westfalen.
Die a l lg e m e in e  L a g e  des E is e n -  u nd  S t a h l 

m a rk te s  hat sich gegen das vorige Quartal im wesent
lichen nicht geändert. D ie erhoffte Besserung wurde 
durch unliebsame Vorgänge auf dem Gebiet der Banken 
und der Elektricitätswerke — die großes Mißtrauen 
hervorriefen und die geschäftliche Unlust förderten — 
hintangehalten. W enn auch mit dem beginnenden 
Frühjahr eine gewisse Belebung des Bedarfs eintrat, 
so war dieselbe doch nur mäfsig, da die Bauthätigkeit 
sich nicht in dem gehofften M aß entwickelte. Die 
etwas besser gewordene Beschäftigung der Werke 
dauerte am Schluß des Berichtsvierteljahres an, war 
aber im allgemeinen immer noch nicht genügend.

Auf dem K o h le n m a r k t e  vollzog sich mit Beginn 
des Quartals das Inkrafttreten der neuen Abschlüsse 
in Kohlen zu dem bisherigen Preise auf ein weiteres 
Jahr. AVenn von einzelnen Seiten Anstrengungen 
gemacht wurden, die Abschlüsse auf kürzere Frist zu 
thätigen, so scheiterten alle diese Bestrebungen am 
Widerstande des Syndicates. Der Absatz war im 
ganzen sehr regelm äßig und alle Sorten mit Ausnahme 
der Kokskohlen gefragt.

In K o k s  dagegen reichte gegenüber den leider 
sich mehrenden Abbestellungen der Hochofenwerke 
die pro April beschlossene 10 °/o ige Einschränkung 
der Production nicht aus; sie mußte pro Mai auf 20 
und pro Juni auf 25 °/o erhöht werden. Dem viel
fachen Ansinnen auf Ermäßigung der Kokspreise auf 
die geschlossenen und noch bis Ende des Jahres laufen
den Verträge ist nirgends entsprochen worden.

A u f dem Siegerländer E is e n s t e in m a r k t  blieb 
der Versand nicht unbedeutend hinter der Normal
ziffer zurück. Die Förderung der Gruben wurde in 
den meisten Fällen durch die Vornahme von Betriebs
einschränkungen dem Absatz angepafst, so daß die 
Vorräthe eine Vermehrung nicht erfuhren. Die Preise, 
die allerdings nur als nominell zu betrachten sind, da 
nicht gekauft wurde, blieben unverändert. Im Nassauer 
Bezirk war der Eisensteinversand ein etwas besserer; 
im übrigen war die Lage die gleiche wie im Siegerland.

Auf dem R o h e is e n m a r k t  vollzog sich die A b 
nahme der für dieses Jahr gekauften Mengen in recht 
langsamer W eise. Die Vorräthe an den Hochöfen 
und auf den Walzwerken haben sich allenthalben 
bedeutend vennehrt. Nennenswerthe Abschlüsse in 
Roheisen wurden nicht gethätigt. Indessen kamen bei 
dem Schluß des Vierteljahrs wieder Anfragen von 
seiten der Verbraucher heraus, woraufhin Aufträge 
zu Auslands-Concurrenzpreisen hier und da herein
genommen wurden.

Im S ta b e is e n m a r k t  verlangsamte sich die ern- 
betretene Aufbesserung im Verlauf der letzten W ochen. 
Die Reinigung des Marktes von den aus der vorher
gegangenen Hochfluth herübergenommenen drückenden 
Verpflichtungen und im Markt schwimmenden Mengen, 
die um jeden Preis Unterkommen zu erzwingen suchten, 
nahm leider nur langsamen Fortgang, unu so war es 
auch am Schluß des Quartals noch nicht möglich, 
einen irgendwie maßgebenden Marktpreis zu bezeichnen. 
Dazu trat noch der Umstand, daß einestheils die Bau
thätigkeit unter der Nachwirkung des Bankenkrachs 
und der dadurch hervorgerufenen Stockung in Hypo
thekenanlagen litt und den erwarteten Umfang bei 
weitem nicht erreichte, und daß andererseits um die 
jetzige Jahreszeit der landw irtschaftliche Bedarf

sowieso ruht, der sich erst nach der Ernte und nach 
Maßgabe des Ausfalls derselben wieder zu beleben 
pflegt. Das Verhältnifs des Verbrauchs von Flufseisen 
zu Schweifseisen verschob sich weiterhin zu Gunsten 
des ersteren. Letzteres wurde von den Händlern zu 
viel niedrigeren Preisen angeboten, als solche von den 
Werken festgesetzt waren.

Der D r a h tm a r k t  entwickelte sich ziemlich be
friedigend und würde sich einem normalen Zustand 
um so mehr genähert haben, als die Beendigung des 
ostasiatischen Krieges vorwiegend der Drahtindustrie 
zu gute kommen dürfte, wenn nicht die Verhältnisse 
des amerikanischen Marktes wieder einmal eine recht 
ungünstige W endung genommen hätten. Der letztere 
Umstand liifst befürchten, daß der mangelnde inlän
dische Absatz dort auf weitere Ausdehnung der Aus
fuhr hindrängen wird, die ja  ohnehin schon recht 
schwer in die Wagschale füllt. Das Stiftensyndicat 
verlängerte seinen Vertrag auf drei Jahre, allerdings 
mit Ausschluß einer Anzahl von süddeutschen Werken. 
Der Vertrag des Walzdrahtsyndicats läuft mit dem
31. December ab; es sind jedoch die Vorbereitungen 
für den weiteren Zusammenschluß in die AVege geleitet.

Die Beschäftigung der G r o b b l e c h w e r k e  besserte 
sich, und es wurde am Ende des Quartals umfangreichen 
Spccificationen auf Schiffsbleche entgegengesehen.

Die F e i n b l e c h  p r e i s e  waren so verlustbringend, 
daß mehrfach die Herstellung aufs äußerste beschränkt 
wurde ; die Beschäftigung war dagegen im allgemeinen 
befriedigend.

In E i s e n b a h n m a t e r i a l  hatten die W erke
— soweit Schienen, Schwellen u. s. w. in Betracht 
kommen —  gut zu thnn, während in Rädermaterial die 
Beschäftigung weniger befriedigte. Dabei nahmen die 
Bestellungen für die Privatunternehmungen nicht zu, 
so daß das Geschäft im ganzen viel zu wünschen 
übrig ließ .

A u f dem R ö h r e n m a r k t  machte sich in den 
letzten W ochen eine Besserung bemerkbar, so daß 
die Arereiuigten Röhrengießereien Veranlassung nahmen, 
die bisherigen verlustbringenden Preise um 5 M  für 
die Tonne zu erhöhen. Die Bestrebungen zur Bildung 
eines Syndicats in dauernder, fester Form sind in der 
Fortentwicklung begriffen.

Der M a s c h i n e n b a u  war noch ziemlich gut be
schäftigt. Die E i s e n -  und  S t a h l f o r m g i e f s e r e i e n  
sowie die H a m m e r s c h m i e d e n  konnten nur mit 
großer Mühe, und unter Verzicht auf nennenswerthen 
Nutzen, Aufträge erhalten.

Im B r ü c k e n b a u  war die Beschäftigung noch 
eine gute. Neue Aufträge gingen jedoch, besonders 
vom Inland, nur in beschränkter Anzahl und zu wenig 
lohnenden Preisen ein.

A u f eine Notirung der P r e i s e  müssen wir wieder
um verzichten, weil sie nur nominell waren.

Dr. W. Beniner.

II. Oberschlesien.
A l l g e m e i n e  L a g e .  Das verflossene Arierteljahr 

war für den oberschlesischcn Eisen- und Stahlmarkt 
kein günstiges. Die W erke litten zwar nicht unter 
gar so empfindlichem Arbeitsinangei wie im Vorquartale, 
waren aber doch unzureichend beschäftigt und erzielten 
für ihre Erzeugnisse unzulängliche Preise. Zumeist 
waren sie verlustbringend, da die Selbstkosten nur in
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mäfsigem Umfange herahgedriickt werden konnten. 
Die Kohlenpreise, anstatt zu sinken, stellten sieh, 
nachdem Ende März die alten Schlüsse ahgelaufen 
waren, im Berichtsquartale nicht unerheblich höher, 
und auch die Arbeiterlöhne, die infolge der guten Con- 
junctur der Vorzeit eine wesentliche Steigerung er
fahren hatten und recht hohe sind, erfuhren nur hier 
und da für einzelne Betriebszweige eine geringe Herab
setzung. Eine allgemeine Lohnermäfsigung, w'ie sie 
angesichts der traurigen Lage fast aller Zweige des 
Eisengewerbes gerechtfertigt gewesen wäre, unterblieb 
wegen des dann zu befürchtenden Massenabzugs der 
Arbeiter zu anderen, besser gehenden Industrien, sowie 
zu Staats- und Saisonbauten, welch letztere gleicli- 
mäfsige Beschäftigung bieten und weniger anstrengende 
Thätigkeit erfordern. Auch die immer noch so hohen 
Lebensmittel- und Miethspreise hielten die W erke von 
einer allgemeinen Herabsetzung der Arbeiterlöhne 
zurück. Der Wettbewerbskampf gestaltete sicli ins
besondere für die Verfeinerungsindustrio zu einem 
äufserst schwierigen und für die meisten Zweige ver
lustbringenden. Die Schuld hieran trägt vor allem die 
mangelnde Erkenntnifs von der W ahrheit des Grund
satzes: „Einigkeit macht stark“ , und der irrige Glaube, 
dafs bestehende W erke „todt“ gemacht w'erden können. 
Dafs andere Verhältnisse, insbesondere die traurigen 
Erscheinungen bei einzelnen deutschen Bankunter
nehmungen auch dem Eisen- und Stahlmarkt verderb
lich  werden mufsten, indem sie das Vertrauen und 
dadurch die Unternehmungslust beeinträchtigen, .sei 
hier nur nebenbei bemerkt, weil sic zu anderen Zeiten 
eine solche W irkung auf den Eisenmarkt nicht hätten 
ausüben können. Unter der Uneinigkeit und dem 
falschen Glauben gewisser W erke an ihre Unbesieglich- 
keit leidet z. Zt. das Geschäft am meisten. Drückend 
sind freilich auch die hohen Bestände der Werke, 
nicht so sehr direct, weil die oberschlesischen Hütten 
nicht unter einer derartigen Beständefülle zu leiden 
haben, wie die des Westens, indirect aber leidet die 
oberschlesische Hüttenindustrie, weil der „W esten“ , 
ungeachtet seiner Einkaufspreise, seine Bestände an 
Rohmaterialien und Halbprodueten zu jedem Preise 
als Verfeinerungserzeugnisse los werden will. Als 
einzig erfreuliches Moment macht sich der Umstand 
geltend, dafs trotz aller „Haussebestrebungen“  des alt
eisenverkaufenden Eisenbahnfiseus gerade dadurch ein 
Rückgang der Preise für Alteisen eingeleitet ist und 
dafs dieser Artikel wenigstens, der seit Jahren über 
Gebühr bezahlt wurde, endlich auf einen den W alz- 
eisenerlöscu entsprechenden Preisstand zu kommen 
verspricht. Am Vierteljahrssehlufs steht es so : Be
darf ist im In- und Auslande vorhanden, in letzterem 
ist er sogar grofs, man verkauft dorthin auch ver- 
liältnismäfsig viel, die Preise sind jedoch  insbesondere 
wegen des Wettbewerbs der belgischen W erke schlechte. 
Im Inland herrscht Mangel an Vertrauen, hauptsäch
lich verschuldet durch das Unorganisirtsein der 
deutschen Producenten selbst. Bei fast sämmtlichen 
inländischen Eisen- und Stahlwerken ist das End
ergebnis ihrer Arbeit Verlust und es ist deshalb ein 
baldiger enger Zusammenschluß aller deutschen W erke 
ein dringendes Erfordernifs.

K o h l e n -  u n d  K o k s  m a r k t . Der ober
schlesische Kohlenmarkt war auch im II. Vierteljahr 
in einer befriedigenden Verfassung. Das Kohlen
geschäft in Grobkohlen war so flott, dafs der Nach
frage zeitweise kaum nachgekommen werden konnte, 
während in einzelnen kleineren Sortimenten den Halden
beständen weitere Mengen zugeführt werden mufsten. 
A u f den Absatz wirkte ungünstig ein der geringe 
Wasserstand der Oder, welcher die Kähne zum frühen 
Yersommern zwang oder sie zur geringen Ausnutzung 
des Laderaumes nöthigte, wodurch die Frachten theurer 
wurden. Der Versand zur Eisenbahn nahm gegen das 
Vorvierteljahr um 8,7 °/o ab und ging auch gegen die

gleichen Monate des Vorjahres um ein Geringes zurück. 
Er betrug

im II. Quartal 1901 .................... 4 022 960 t
„ I. „ 1901 ...................... 4 4 0 63 5 0  t
„ II. „ 1900 ...................... 40 3 17 3 0  t

und stellte sich somit im Berichtsquartale um 0,22 °/o 
niedriger als im gleichen Quartale des Vorjahres. 
Die geringe Abnahme gegen das Vorjahr will wenig 
besagen, W'enn man bedenkt, dafs im Vorjahre die 
Gruben ihre Förderleistung auf das höchste angespannt 
hatten und jetzt wieder einen Theil ihrer Arbeitskräfte 
zu dringend nothwendigen Vorrichtungsarbeiten viel
fach verwenden müssen. Am 1. April sind für die 
Kohlen der Privatgruben die Sommerpreise zur Ein
führung gelangt. Gleichzeitig ist für die Kohlen der 
fiscalischen Gruben eine Preiserhöhung von durchweg 
50 ^  für die Tonne durchgeführt worden, so dafs nun
mehr die Preislage der privaten wie fiscalischen Gruben 
wieder annähernd dieselbe ist. —  Die Preise der zur 
Koksdarstellung dienenden Fettkohlen, welche sich ab 
Königin- Luisegrube bisher auf 8 J l  f. d. Tonne stellten, 
erfahren vom 1. Juli er. ab eine Ermäfsigung um 
50 ^  f. d. Tonne.

D a s  K o k s g e s c h ä f t  hat im vergangenen Quar
tal eine weitere erhebliche Abschwächung erfahren 
und ist zur Zeit ein aufserordentlich stilles. Durch 
die Einstellung einiger Hochöfen erlitt der Bedarf 
eine wesentliche Verringerung und es mufsten dem
zufolge Einschränkungen des Koksofenbetriebes vor
genommen werden. Diese Einschränkungen der K oks
erzeugung erwiesen sich um so nothwendiger, als be
reits grofse Bestände an Koks vorhanden w’aren.

R o h e i s e n .  Das Roheisengeschäft erfuhr durch 
das Zustandekommen des oberschlesischen Roheisen- 
Sy nd ¡cats eine wesentliche Befestigung hinsichtlich 
der Preise, während es andererseits an genügendem 
Absatz mangelte. Es wuchsen daher die Bestünde 
nicht unwesentlich und zwangen die Hochofenwerke 
zu gröfserer Ausfuhrthätigkeit oliue Ansehung der 
Selbstkosten. Die hohen Preise der Rohmaterialien
— Koks und Erze —  standen zu denjenigen des Roh
eisens in einem entschiedenen Mifsverhältnisse.

S ta b  e is e n .  Die Beschäftigung der Walzwerke 
liefs sehr zu wünschen übrig, wenn auch gegen das 
allerdings recht trübe Vorquartal eine geringe Besse
rung eingetreten ist. V öllig  unzureichend waren die 
Groustreckcn besetzt, insbesondere fehlte es an A uf
trägen auf Constructionseiseu, während die Mittel- und 
Feinstrecken leidlich beschäftigt waren. Zu gröfseren 
Abschlüssen kam es nicht, der Großhandel zeigte sich 
äufserst zurückhaltend und deckte nur seinen dringend
sten Bedarf. Das Auslandsgeschäft gestaltete sich zu
friedenstellend, aber die Exportpreise liefsen den Werken 
keinen Nutzen. Im Inlande liefs der Wettbewerb der 
ungeeinten rheinisch-westfälischen W erke eine Besse
rung der äufserst gedrückten Preise nicht zu.

D r a h t .  Die Preise für Walzdraht und damit 
auch für Drahtfabricate erfuhren im verflossenen Quartal 
eine Ermäfsigung um etwa 15 J l  f. d. t, das Geschäft 
selbst zeigte jedoch gegenüber dem Vorquartale eine 
nicht unwesentliche Belebung. Bei dem gänzlichen 
Mangel an Beständen der zweiten Hand flofs den 
Werken so viel Arbeit zu, dafs sie leidlich beschäftigt 
waren. Von einem angespannten Betriebe konnte selbst
verständlich nicht die Rede sein, da die Werksbeständc 
noch viel zu grofse sind.

G r o b b l e c h .  Das Geschäft in Grobblechen ge
staltete sich in quantitativer Beziehung wTenig zu
friedenstellend. Durch die schwächere Bauthätigkeit 
wurden den W erken wesentliche Aufträge entzogen, 
andererseits flössen ihnen einige gröfsere Bestellungen 
von seiten der W erften, W aggon- und Locomotiv- 
fabriken, sowie auch seitens der Kesselfabrikcn zu. 
Die Preise blieben, dank der bestehenden Organisation 
im Grobblechverbande, fest und auskömmlich.
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F e i n b l e c h .  Der Feinblechmarkt zeigte am 
Quartalsschlufs eiue beinerkenswerthe Belobung, so 
dafs die Lagerbestände eine Venninderung erfahren 
konnten. Der Bedarf der Elektricitätswerke an Fein
blechen war infolge der in diesem Industriezweig 
herrschenden Krisis ein geringer. Die Verkaufspreise 
liefsen zu wünschen übrig und waren vielfachen 
Schwankungen im Quartalsverlauf unterworfen. Die 
langjährigen Syndicirungswünsche blieben aucli im 
Berichtsquartale „fromme“ . Die Ausfuhr gestaltete 
sich zufriedenstellend bei gedrückten Preisen.

E is e n b a h n m a te r ia l .  In Eisenbahnschienen lag 
genügende Beschäftigung seitens der Staatsbahnver
waltung zu den bekannten Vertragspreisen vor, dagegen 
fehlte es sehr an Aufträgen auf Kleineisenzeug und 
bei den Aufsenverbandswcrken an solchen auf rollendes 
Material. Der Wettbewerb in diesen Artikeln machte 
sich mehr denn je  bemerkbar und nur mit schweren 
Opfern konnten die Bandagen- und Räderwerke, so
weit sie aufserhalb der Verbände stehen, ihre Betriebe 
aufrecht erhalten. Die am 11. Juli stattfindende grofse 
Submission der Staatseisenbahn dürfte am besten die 
gegenwärtige Stimmung kennzeichnen.

E i s e u g i e f s e r e i  und M a s c h in e n fa b r ik e n . 
Auch der Beschäftigungsgrad dieser Betriebszweige war 
kein befriedigender und konnten Aufträge nur zu sehr

fedriiekten Preisen hereingeholt werden. Namentlich 
as Geschäft in gufseisernen Rohren hat nicht den 

Umfang angenommen, auf den man zu Anfang des 
Jahres gerechnet hatte.

E rz m a rk t . Die andauernde schlechte Conjunctur 
auf dem Eisenmarkt beeinträchtigte das Erzgeschäft 
in weitgehendem Mafse. Die Einschränkung der Roh
eisenerzeugung verminderte den Verbrauch an Erzen 
und Schlacken und bewirkte in weiterer Folge auch 
eine Abschwächung der Preise für die letzteren. Am 
Schlüsse des Berichtsquartals waren für eine Besserung 
der Marktlage keine Anzeichen vorhanden.

P r e i s e .
R o h e is e n  ab W e r k :  m f. a. Tonne

Giefscreiroheisen...............................  60 bis 66
Hämatit.................................................. 75 —
Qualitäts-Puddelroheisen . . . .  58 —

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

S ta b e isen ............................................. 110 bis 140
K e s s e lb le c h e .................................... 150 „  170
F lu fse isen b lech e ............................... 135 „ 145
Dünne. B le c h e ....................................125 „ 130
Stahldraht 5,3 m m ...........................120 —

Eise uh iltte Oberschles ien.

III. Grofsbritannien.
M id d le s b r o - o n - T e e s ,  5. Juli 1901.

Der Roheisenmarkt ist sehr still geworden. Mehr 
als ein halbes Jahr (ungefähr 7 Monate lang) gingen 
die Preise nach und nach zurück, bis Ende April sich 
hiesiges No. 3 GMB von 45,3 auf 4G 3 hob; dann trat 
ein Rückschlag ein bis Ende Juni (44 '— ), unterbrochen 
von kurzer Besserung auf 44/9, und seitdem gehen die 
Preise wieder langsam bergab. Die Gründe dieser 
Veränderung lagen in den grofsen Verschiffungen im 
April und allgemeiner Abnahme der Vorräthe. Die 
Hütten haben auch jetzt noch nicht nennenswerthe 
Läger, die Verschiffungen sind jedoch zurückgeblieben 
und desto mehr Eisen in die Warrantläger gegangen. 
Man spricht von grofsen Einkäufen für amerikanische 
Rechnung mit der Absicht, die Waare aufser Verkehr 
zu halten. Jedenfalls sind die Hütten entlastet und 
erklärt sich daraus, dafs für bestimmte Marken bis
6 d über GMB-Preis angelegt wird. Es befinden sich 
hier 84 Hochöfen im Betrieb gegen 96 im vorigen

Jahre. Sollten sich die Preise für Rohmaterial nicht 
ermäfsigen, so ist Betriebseinschränkung wahrscheinlich. 
In Warrants war das Geschäft sehr schleppend, für 
hiesiges Hämatit werden dieselben noch immer nicht 
(des geringen Vorrathes wegen) gehandelt. Walzwerke 
sind im allgemeinen sehr gut beschäftigt und die Preise 
für Stahlplatten wurden sogar kürzlich um 5 /— per ton 
erhöht, nachdem eine vorangegangene Ermäfsigung 
70 000 tons bis 100 000 tons neuer Bestellungen ge
bracht hatte. Winkeleisen und Stabeisen vermochten 
sich nicht zu halten. Der Schiffbau zeigt gröfsere 
Lebhaftigkeit und daher die grofsen Bestellungen für 
Platten.

L ö h n e .  Die für die letzten Monate zur Regu
lirung erforderlichen Ausweise sind noch nicht er
schienen. In den Eisenwerken wurde eine Herabsetzung 
von 6 d für Puddler und 5°/u für andere Löhne er
klärt. Bei den Eisengruben hatten die Besitzer eine 
Verminderung von 17— 171,’* °/o gefordert, doch hat man 
sich auf 16'/ü°/o geeinigt vom 15. April bis 15. d. Mts. 
Die Löhne der Hochofenarbeiter werden um 43/< °/o 
verringert, da der Durchschnittspreis für Roheisen auf 
47 s 58 d von 50 s 10.49 d zurückgegangen ist.

Die F r a c h t e n  sind weiter zurückgegangen. Für 
volle Ladungen Roheisen wird bezahlt nach Rotterdam
4 3 bis 4/6, nach Geestemünde 5 /—, nach Hamburg 4 — , 
nach Stettin 4/3 per ton.

Die Preisschwankungen betrugen:
April Mai Juni

Middlesbro Nr. 3 . .  4G/6 -4 5 /.!  46/3 -  45,6 4 )/0  -4 4 ,3
Warrants - Cassa - 

Käufer Middloa-
brough No. 3 . . . 4 6 / 3  -44 /1  l’ /i4a/6</i —*5/3 45/6 -43/G  /,

Middlesbr. Hämatit . 00,00 -00,00 00,00 -00 ,00  00,00 -  00.00
Schottische M. S. . . 56,00 -52/9•/» 54/10 —53 11 53/9 -52/00
Cumberland Hämatit 58/1*/» —56/10 57/11 -57 /00  57/9 -56/11

Es wurden verschifft vom 1. Januar bis 1. J u n i:

ö ffi

fl

Heutige Preise (5. Juli) sind für prompte Lieferung: 
Middlesbro Nr. 3 G. M. B................................44/3

1891 . . . . 422 631 tons, davon 82 715 tons
1892. . . . 304 959 J» 71 62 362 77
1893. . . . 469 481 fl 77 94 502 77
1894. . . . 494413 71 r> 95 502
1895. . . . 486 932 fl n 100 603
1896. . . . 558 293 71 71 135 965
1897. . . . 644 544 1» 71 185 882
1898. . . . 563 229 142 584
1899. . . . 677 764 71 71 241 430
1900. . . . 614 277 71 71 304 971 TI
1901 . . . . 542 996 77 77 155 125 71

1 .........................................45/9 ] § £
, „ 4  Giefserei ........................42/9 > g *
„ „ 4 P u d d e le is e n ................... 42/3 ^  |
„ Hämatit Nr. 1, 2, 3 gemischt . . . 55/6 '< ¿3  

Middlesbro Nr. 3 G. M. B. Warrants . 43/10 "j a | u
, Hämatit W arrants . . .  —  l>°c5 'S

Schottische M. N. Warrants . . . .  50/10 
Cumberland Hämatit Warrants . . 56/9 J ^ S
Eisenplatten ab W erk hier £. 6.12.6 
Stahlplatten „ „ „ ,  6.0.0
Stabeisen „ „ „ „ 6.5.0
Stahhvinkel ,  ,  „ ,  5.12.6
Eisenwinkel „ „ „ ,5 .1 7 .6

II. lionnebeck.

f. d. ton mit
2 V* %

Disconto.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
P it t s b u r g ,  Ende Juni 1901.

W ie  nach der verhältnifsmäfsig lang anhaltenden 
und aufsergewöhnlich lebhaften Abschlufsthätigkeit 
auf dem amerikanischen Eisenmarkt, die noch bis in 
den ersten Monat unserer Berichtsperiode sich herein 
erstreckte, erwartet werden mufste, ist inswischen eine 
Ruhepanse eingetreten, die namentlich auf dem R oh
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eisenmarkte zeitweise bis zur absoluten Geschäfts- 
losigkeit ging und bewirkte, dafs die Roheisenpreise 
z. Th. eine geringe Abschwächung erlitten, wie dies 
aus untenstehender Zusammenstellung ersichtlich ist. 
Der heimische Markt hat im abgelaufenen Quartal 
eine ganz enorme Aufnahmefähigkeit entwickelt, denn 
trotzdem die W ochenleistung der Hochöfen, alle bis
herigen Records schlagend, auf über 314 000 tons ge
stiegen ist, fand nicht nur die volle Erzeugung glatte 
Abnahme, es sind vielmehr auch die an sich nicht 
bedeutenden Roheisenvorrätlie noch weiter herunter
gegangen.

Die meisten W erke sind derart mit Aufträgen 
versehen, dafs sie zum Theil bis in den W inter hinein 
voll besetzt sind und in einzelnen Betriebszweigen 
Schwierigkeiten haben, den eingegangenen Lieferungs- 
verpüichtungen gerecht zu werden; so ist es z. B. 
unmöglich, für diesjährige Lieferung noch irgend ein 
Postchen Schienen nnterzubringen. Die Feinblech
walzwerke entwickelten in den letzten W ochen eine 
ganzaufserordentlicheThätigkeit; man rechnet liier näm
lich mit Arbeiterschwierigkeiten für den Fall, dafs eine 
Einigung über die neue Lohnscala nicht erzielt werden 
sollte. Die Constructionswerkstätten sind reichlich und 
auf lange Zeit mit Arbeit versorgt, ein Gleiches gilt 
für die Röhrenwalzwerke, die grofse Lieferungen für 
die Oelfelder in Texas auszuführen haben. In Grob
blechen und ebenso in Handelseisen hat die Nachfrage 
ganz bedeutend nachgelassen; zuerst gab dies den 
Werken willkommenen Anlafs, sich mit ihren alten 
Lieferungsverpilichtungen Luft zu machen, doch tritt 
jetzt, nachdem auch die Abrufungen auf früher ge

tä t ig te  Abschlüsse zögernder eingehen, hier und da 
Arbeitsbedürfnifs auf.

Das Ausfuhrgeschäft in Eisen und Stahl ist fast 
zum Erliegen gekommen, da die infolge des starken 
europäischen Angebots auf dem Weltmarkt herrschenden 
Preise den amerikanischen Eisenwerken nicht ver
lockend' erscheinen.

Die Preise stelltcu sich in der Bericlitsperiode 
wie folgt:
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Giefserei - Roheisen Stan

dard Nr. 2 loco Phila
delphia ........................... 15,50 15,25 1 5 , - 15,— 18,—

Giefserei - Roheisen Nr. 2 
(aus dem Süden) loco
C in cin n ati....................... 14,50 1 4 , - 13,75 13,— 17,75

Bessemer-Roheisen 1 j; 16,75 16,75 1 6 , - 1 6 , - 1 9 -
Graues Puddcleisen  ̂ gü 14,50 14,50 14,25 1 4 - 1 7 -
Stahlknüppel . . . 1 - a 24,— 2 4 , - 2 4 - 24,50 25,—
Walzdraht . . . .  ) ®- 36,— 38,— 39,— 39,— 35,—
Schwere Stahlschienen ab

W erk im Osten. . . . 2 6 - 28,— 2 8 , - 2 8 , - 35,—
Behälterbleche . . | , ^ 1,50 1,60 1,40 1,40 1,40
Feinbleche Nr. 27. « 5  S 3,25 3,20 3,20 3,20 2,90
Drahtstifte . . . .  ) ■̂‘a 2,30 2,30 2,30 2,30 2,20

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhllttenleute.

Auszug ans dem Protokoll Uber die Yorstauds- 
sitzung vom 27. Juni 1901 ln Düsseldorf.

Anwesend die Herren: C. L u  eg  (Vorsitzender),
B ra u n s , A s t h ö w e r ,  D r. B e u r a e r ,  B l a f s ,
D a e le n ,  H a a rm a n n , K in t z le ,  K le in ,  K r a b le r , 
L iirm a n n , M a c c o , M e tz , S c h u lt z ,  S e r v a e s , 
S p r in g o r u m , T u l l ,  S c h r ö d t e r  u n d  V o g e l  
(Protokoll).

Entschuldigt die Herren: E lb e r s ,  B u e ck , H e lm - 
l io l t z ,  M a s s e n e z , N ie d t ,  W e y la n d .

Die T a g e s o r d n u n g  lautete:
1. B eratun g  über die Hauptversammlungen des

Vereins.
2. Erhöhung der Beiträge für die ausländischen Mit

glieder.
3. Pensionskasse für die Beamten des Vereins.
4. Herausgabe des Jahrbuchs für das Eisenhüttenwesen.
5. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten.

Verhandelt wurde wie fo lgt:
Z u  P u n k t  1. Vorstand beschließt, die nächste 

Hauptversammlung des Vereins gegen Schlufs des 
Jahres —  möglichst in der ersten Hälfte des De- 
cember —  in Düsseldorf abzuhalten.

Ferner nimmt Vorstand in Aussicht, die alsdann 
folgende Hauptversammlung im Juni, eventuell auch 
Anfang Juli n. J. abzuhalten; sie soll mit Rücksicht 
auf die Ausstellung über den gewöhnlichen Umfang 
hinausgehen, eventuell auch mit Ausflügen und Be
sichtigungen verbunden sein.

Zu  P u n k t  2. Versammlung beschliefst, zur 
Deckung der Portouukosten, welche beim Versand von 
„Stahl und Eisen“ entstehen, die Beiträge für die 
ausländischen Mitglieder wie folgt zu erhöhen: für 
Oesterreich-Ungarn und Luxemburg auf 25 Jl, für das 
übrige Ausland auf 30 J ! . Der nächsten Haupt
versammlung soll eine diesbezügliche Aenderung des 
§ 15 der Satzungen vorgeschlagen werden.

Z u  P u n k t  3. Vorstand setzt eine Commission, 
bestehend aus den HH. D r. B e u m e r , D a e le n  und 
S c h r ö d t e r ,  zur weiteren Behandlung der Angelegen
heit ein.

Z u  P u n k t  4. Versammlung hält in Ueberein- 
stimmung mit dem früher gefassten Besclilufs die 
Herausgabe des Jahrbuchs für das Eisenhüttenwesen 
in der geplanten Form für richtig und erklärt sich 
mit den ihr unterbreiteten Vorschlägen hinsichtlich 
Umfang, Druck u. s. w. einverstanden. Vorstand er
klärt, dafs aus dem Unternehmen keine Geldquelle zu 
machen sei, dafs daher Annoncen nicht aufgenommen 
werden sollen; er bestimmt, dafs jedem Mitgliede, 

; gleichviel, ob dasselbe im Inland oder im Ausland 
| wohnt, ein Exemplar zum Preise von 3 JL zur Ver

fügung stehen soll, und setzt den Buchhandlungspreis 
auf 10 Jl fest. Die Angelegenheit wird zur endgül
tigen Erledigung der Redactionscommission überwiesen, 
welche dann die Prüfung des Buches und Bestimmung 
der Anflage übernehmen soll.

Z u  P u n k t  5. I. V e r t h e i lu n g  der A e m te r  
im  V o r s t a n d  fü r  1901. Es erfolgt einstimmig 
Wiederwahl in säuimtliche Aem ter; dieselben ver
te i le n  sich demgemäfs für das Jahr 1901 wie folgt: 
V o r s i t z e n d e r :  Geh. Commerzienrath C. L u  e g ;

; 1. Stellvertreter: Commerzienrath H. B ra u n s ; 2 . Stell-
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Vertreter: F. A s  tli ö w e r . —  V o r  s t  an d s  au s s ch  u f  s: 
die genannten 3 Vorsitzenden und die HH. Geh. Berg
rath K r a b le r  und Director K in tz le .  — L i t e r a r i 
s c h e r  A u s s c h u f s :  die Herren Mitglieder des V or
standsausschusses und die HH. H e l m h o l t z  und 
L iir m a n n . —  K a s  s e n  f ü h r e r : Hr. E d. E 1 b e rs . 
Die anwesenden Herren nehmen die auf sie gefallene 
W ahl an: Hr. Elbers wird telegraphisch von seiner 
Wiederwahl benachrichtigt.

II. F e u e r s i c h e r h e i t  b e i  E i s e n b a u t e n .  
A uf Antrag des Hrn. K in t z le  wird eine Commission 
eingesetzt, welche sich mit dem Schutz von Eiscn- 
constructionen gegenFeuersgcfahr eingehend beschäftigen

soll; in dieselbe werden gewählt die HII. Professor 
K r o h n ,  L i n s e ,  M au r i c e  M a g e r y , P o t t g i e f s e r ,  
Baurath R  i e p p  e 1, S c h m e r m u n d ,  S e i f f e r t .  Der 
Commission wird das Recht der Zuwahl ertheilt; 
aufserdem wird schon heute als zweckm äßig bezeich
net, dafs sie sich mit dem „Verein deutscher Thon- 
industrieller“  in Verbindung setzt.

III . I n t e r n a t io n a l  E n g in e e r in g  C o n g r e s s ,  
G la sg ow '. A ls Delegirtcr wird der Geschäftsführer 
gewählt; derselbe erklärt, heute noch nicht übersehen 
zu können, ob er um die Zeit abkömmlich sei.

Schluß 7 Uhr.
E. Schrödter.

F e v c L i n a n c i  O h e l i u s  f .

Am 6. Juni ist unser langjähriges Mitglied 
F erd in a n d  C h e liu s , Hüttendirector a. D. und 
herzoglich meiningisclier Cominerzienratli zu Saal
feld in Thüringen unerwartet gestorben.

Ferdinand Chelius war zu Dickenscliied am 
Hunsrück am 11. Februar 1835 als Sohn des 
dortigen Pfarrers geboren; 
nach Absolvirnng des Poly
technikums in Carlsrulie, 
wo er sich unter Redten- 
bacher dem Studium des 
Mascliinenbaufaches wid
mete, erhielt er im Jahre 
1856 seine erste Anstel
lung als Maschineninge
nieur auf der Hochofen
anlage des Hörder Vereins.
Von dort trat er im Mai 18 61 
in die Dienste der Eisen
werkgesellschaft Maximi- 
lianshütte in Bayern, zu
nächst als Walzwerksinge- 
nieur, auf deren Werken 
in Maxhütte - Haidhof; bei 
der weiteren Entwicklung 
der Maxhütte wirkte er 
in hervorragender Weise 
theils als Berather, theils 
als Leiter der betreffenden 
Bauten und des daran an- 
schliefsenden Betriebes mit, 
insbesondere bei der Errich
tung der Stabeisenwalzwerke in den 60er Jahren, 
bei der Erbauung der Rosenberger Hochöfen, der 
Bessemerhütte in Maxhütte, bis ihm anfangs der 
70er Jahre, nachdem die Gruben in Kamsdorf 
und am Eisenberg durch den damaligen General- 
director E. Fromm sen. für die Maxhütte erworben 
worden waren, die technische Leitung des neuen 
Filialwerks der Maxhütte —  der Gruben und der

Hochofenanlage zu Unterwellenborn, welchen sich 
später die Errichtung eines Bessemer-Stahl- und 
Blockwalzwerks ansclilofs — übertragen wurde; 
die völlige Umgestaltung der Thüringer Anlage in 
denletzten Jahren durch Verwendung der Schmiede
felder Erze zur Herstellung von Thomaseisen, 

den damit verbundenen 
Anfschlufs der neuen Gru
ben und den Umbau der ge- 
sammten Hochofenanlage 
nach den neuesten Erfah
rungen führte er noch bis 
zu deren Vollendung durch.

In der langen Reihe von 
Jahren, welche Chelius in so 
hervorragender Weise bei 
der Maxhütte wirkte, war 
er stets unermüdlich und 
rastlos bestrebt,seine ganze 
Kraft lediglich der Förde
rung der ihm übertragenen 
Aufgabe zu widmen; dabei 
hat er es auch verstanden, 
durch die Lauterkeit seines 
Charakters und seine Her
zensgüte, gepaart mit viel

seitigem technischen 
Wissen und Können, die 
Achtung und Zuneigung 
aller seiner Fachgenossen, 
Collegen und Untergebenen 
in hohem Mafse zu er

werben. Im October vorigen Jahres trat er 
nach fast vierzigjährigem erfolgreichen Wirken 
bei der Maxhütte in den wohlverdienten Ruhe
stand ; leider sollte er sich desselben nicht 
lange mehr erfreuen, denn obschon sonst noch 
sehr rüstig, erlag er am 6. Juni einer im 
Gefolge von Lungenentzündung auftretenden 
Herzlähmung.

E r r u h e  in  F r ie d e n !
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G r u s t a v  N e r i n g -  H ö g e l  |.

Ara 21. Juni d. J. starb nach längerem Leiden 
der um die Industrie seiner Heimath hochverdiente 
Königliche Commerzienrath G u s t a v  N e r i n g -  
13 ö g  e 1 zu Isselburg.

Geboren am 6. August 
1837 zu Isselburg, be
suchte er zunächst das 
Gymnasium zu Emmerich 
und absolvirte dann mit 
Auszeichnung die Real
schule zu Düsseldorf. Das 
ihm schon früh eigene 
hervorragende Gedächtnifs 
kam ihm nicht nur auf 
der Schule, sondern auch 
im späteren praktischen 
Leben sowie bei den in 
seinen Mufsestunden eifrig 
betriebenen Geschichts
studien , die er an eine 
mit grofser Sorgfalt zu
sammengestellte , werth
volle Autographensamm- 
lung anknüpfte, sehr zu 
statten.

Nachdem der Verewigte 
mehrere Jahre auf der Issel
burger Hütte thätig ge
wesen und in dieser Zeit u. a. 
ein Jahr in der Giefserei 
praktisch gearbeitet hatte, folgte er am 9. Sept. 
1865 seinem Vater in der Leitung des seiner 
Familie schon zu Ende des 18. Jahrhunderts ge
hörenden, seitdem Jahre 1830 mit einer Maschinen-

fabrik verbundenen Hüttenwerkes. Welchen Auf
schwung unter seiner umsichtigen Leitung die 

| Isselburger Hütte trotz ihrer ungünstigen Lage 
j —  22 Pferde wurden bis vor kurzem für den 

Transport der Güter von 
und nach der stark 5 km 
entfernten Station Empel 
gebraucht —  genommen, 
geht daraus hervor, dafs 
während der Geschäfts
führung des Verstorbenen 
die Arbeiterzahl sich von 
180 auf 650 hob, und der 
Umschlag des Werkes sich 
um das Sechsfache ver- 
gröfserte.

Die seit kurzem be
stehende Eisenbahnverbin
dung mit Station Empel ist 
eine Errungenschaft, um 
welche sich der Verewigte 
lange Jahre hindurch be
müht hat. Zahlreiche ge
meinnützige Einrichtungen, 
wie der Bau eines Kranken
hauses und einer K in der- 
Bewaliranstalt, die Einrich
tung einer Fortbildungs
schule, einer Sparkasse, 
einer reichlich dotirten 

Pensionskasse u. s. w. sichern der Isselburger 
Hütte einen zuverlässigen Arbeiterstamm und dem 
Dahingeschiedenen ein dankbares und dauerndes 
Andenken in seiner Vaterstadt.

R. I. P.

Aenderungeii im M itg lie d e r -V e rz e ich n is .
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Eyermann, Peter, Oberingenieur derBenratlierMaschinen- 

fabrik, Act.-Ges., Benrath a. Rhein.
Heitmann, Eduard, Ingenieur bei Felten & Guille

aume, Mülheim a. Rhein.
K rupp . F . A ., W irkl. Geheimer Rath, Excellenz, Dr.ing. 

ehrenh. der königl. techn. Hochschule Aachen, Essen.
Ladewig, M ax, Hüttendirector, W ien IV , Belvedere- 

gassc 9.
Mangold, Leonhard, Hütteningenieur, Ruhland, Schles.
N ießen, Fr., Betriebsleiter der Firma C. Grofsmann, 

Eisen- und Stahlwerk, W ald (Rheinl.).
Osann, B., Hiittendirector, Engers a. Rhein.
Pfankuch, Carl, Generaldirector der Helios Elektricitiits- 

Aet.-Ges., Köln.
Röchling, Hermann, Röchlingsche Eisen- und Stahl

werke, Völklingen, Saar.

i Schuster, Friedrich, Central-Director der W itkowitzer 
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Stutz, Ernst, Bergassessor, Düsseldorf, Ehrenstr. 9.
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