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Ueber den japanischen Eisenhüttenbetrieb.
Von A. Ledebur.

Sin Jahrgange 1890 dieser Zeitschrift ist 
auf Seite 1141 bis 1151 eino Be
schreibung des noch in der Vollendung 
begriffenen grofsen Bisen- und Stahl

werks in Yawatamura gegeben, welches, nach 
den’ neuesten Grundsätzen gebaut, die Bestimmung 
hat, den Hauptbedarf Japans an Eisenbahn
schienen und Bauwerkseisen zu decken. Schon 
vorher, in den siebenziger Jahren des vorigen 
Jahrhunderts, waren mehrere nach europäischem 
Muster gebaute Hochöfen in Suzuko, Ohaslii 
und Setamaiinura entstanden, zum gröfseren 
Tlieile mit Holzkohlen, zum kleineren Theile mit 
Koks betrieben, welche bis 25 t Roheisen täglich 
zu erzeugen vermochten. Noch aber bestohen 
in verschiedenen Bezirken auch kleine Schmelz
werke, wclche in der von den Vorfahren über
kommenen Weise betrieben werden, eine nur 
beschränkte Erzeugungsfähigkeit besitzen, durch 
ihre alten Verfahren aber ein durch hohe Vor
züglichkeit ausgezeichnetes Metall liefern. Jeder
mann kennt z. B. die fast unerreichbare Güte 
der altjapanischcn. Schwerter und Dolche, von 
denen ein im Jahre 1C43 erschienenes chine
sisches Handbuch der Gewerbkunde rühmt, sie 
seien so vorzüglich, dafs ihr Glanz ein ganzes 
Zimmer zu erleuchten vermöge. Eben diese aus
gezeichnete Beschaffenheit der Erzeugnisse, welche 
durch die modernen Verfahren des Grofsbetriebes 
kaum erreichbar sein wird, macht es erklärlich, 
dafs trotz der grofsen Fortschritte, welche Japan 
in den letzten Jahrzehnten auf allen Gebieten
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der Wissenschaft und des Gewerbslobens zu ver
zeichnen hat, doch jene alten Verfahren keines
wegs erloschen sind, und voraussichtlich auch noch 
lange Zeit blühen w'erden. Im Jahre 1899 gab es 
in Japan noch 188 in der alten Weise arbeitende 
Schmelzöfen; 1894 hatte ihre Zahl 228 betragen.

Die bisherigen MittliGilungen über diesen japa
nischen Eisenhüttenbetrieb sind dürftig. In der 
im Jahre 1777 erschienenen „Geschichte und Be
schreibung von Japan“ von E. K ä m p fe r , heraus
gegeben von E. W . Do lim , berichtet der Verfasser, 
dafs inan sehr dünne Kessel und Pfannen aus Eisen 
zu giefsen verstände, welche an Stelle kupferner 
Gefäfse in Gebrauch ständen, jedoch immer 
seltener würden, weil das Verfahren der Her
stellung Gcheimnifs sei; R ich a rd  A n d ree  giebt 
in seiner lesensw'erthen Schrift „Die Metalle bei 
den Naturvölkern“ (Leipzig 1884) einige ganz 
kurze Mittheilungen über die Erzeugung von Roh- 
eiseu und Stahl in Japan; das ist alles, was 
ich darüber aus früherer Zeit gefunden habe. 
Die nachfolgenden Schilderungen und Angaben 
verdanke ich theils der bei Gelegenheit der Pariser 
Weltausstellung von der Kaiserlich japanischen 
Commission veröffentlichten Schrift „ L e s  in in  es 
du J a p o n “ , theils den mündlichen Berichten 
japanischer Eisenhüttenleute, die Abbildungen 
fast sämmtlich der .Freundlichkeit des Herrn 
K u n iich i T a w a ra , welcher längere Zeit auf 
einem jener älteren Eisenwerke verweilte.

Als Erz für den Betrieb der alten Sehmelz- 
werke dient vorwiegend Magneteisensand. In den
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Erzgruben von Sugaya wurde schon um das Jahr j 
1264 n. Chr. Magneteisensand gewonnen und auf 
Eisen verarbeitet. Den vorhandenen Ueberliefe- 
rungen zufolge verfuhr man bei der Verhüttung 
in der denkbar einfachsten W eise: man schichtete 
das Erz in einem Haufen auf, brachte Holz 
rings herum, entzündete dieses und unterhielt 
das Feuer so lange, bis der Zweck erreicht, d. h. 
das Erz geschmolzen und sein Eisengehalt, theil- 
weise reducirt worden war. Vermuthlich ist bei 
allen Völkern, welche nicht fremde ältere Er
fahrungen sich zu nutze machen konnten, die Eisen
darstellung in der gleichen Weise entstanden.

: und ersten Waschens (Schlämmens) in der Weise, 
dafs man eine Schicht des erzführenden Erd
reichs untergräbt und dann einen Wasserstrom 
darunter hinwegführt, w'elcher es losspült, die 
schwereren Er.zkörner in einem Sumpfe ablagert 
und die tauben Beimengungen mitnimmt. Ander
wärts stellt man neben der Grube ein einfaches 
Gerinne als Erzwäsche her. Die Abbildung 2 
zeigt eine derartige Erzwäsche im Gebirge. 
Damit das ans der Wäsche abfliefsende Wasser 
die tiefer gelegenen Reisfelder nicht schädige, 

j darf nur in den Wintermonaten, etwa vom 
September bis Mitte März, gearbeitet werden.

Abbildung 1. Erzgrube.

Die Erzgruben befinden sich sämmtlich oder 
meistens im Gebirge, und die Gewinnung geschieht 
mit Keilhaue und Spaten. In Abbildung 1 ist 
eine solche Erzgrube dargestellt. Das gewonnene 
Erz ist jedoch selten oder niemals so rein, um 
sofort verhüttet werden zu können. Als Erz 
läfst es sich im Urzustände überhaupt nur mit 
Vorbehalt bezeichnen; es ist verwitterter Granit, 
Diorit oder ein basisches Eruptivgestein, mit
unter weifs oder, schwach röthlicli, wie Thon 
aussehend, und nur bei genauerer Betrachtung 
gewahrt man die darin verstreuten Magnetit
körnchen. Der Eisengehalt; dieses Rohstoffes ist 
sehr gering, mitunter weniger als 1 v. H. Zur 
Anreicherung ist deshalb ein ein- oder mehr
maliges Wascliverfahren erforderlich. In einigen 
Gegenden vereinigt man die Arbeit des Abbaues

Das gewaschene Erz wird nunmehr in Säcken 
oder Körben, mitunter auch auf Wagen durch 
Arbeiter oder Pferde zur Hütte befördert und 
hier ein zweites Mal, wenn nöthig auch ein 
drittes Mal, durch Schlämmen angereichert. Die 
in Abbildung 3 gegebene Darstellung einer solchen 
Erzwäsche auf der Hütte läfst schliefsen, dafs 
hier die Einrichtungen etwas vollkommener sind 
als im Gebirge.

Die Anreicherung, welche das Erz durch 
diese Aufbereitung erfährt, ist beträchtlich. Der 
Eisengehalt des für die Verhüttung verwendeten 
Erzes beträgt ungefähr 60 v. H.

Die Hütte, in welcher das Erz verschmolzen 
wird, heifst T a ta ra ; unter derselben Benennung 
versteht man auch den Schmelzofen sowie das 
zu dessen Betriebe dienende Gebläse. Letzteres



15 August 1901. lieber den japanischen Eisenhüttenbetrieb. Stahl und Eisen.

Abbildung 3. Erzwäsche auf der Hütte (2. Aufbereitung).
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Abbildung 4 und 5. Tataragebläse.

besitzt eine eigentümliche' Einrichtung und möge 
hier zuerst beschrieben werden. Es besteht, 
wie die Abbildungen 4 und 5 erkennen lassen, 
aus zw ei, um wagerechte Achsen schwingenden 
Flügeln in einem hölzernen, unten 
mit Thon ausgestampften Gehäuse.
Letzteres enthält zwei Abthei
lungen mit je  einem der Flügel; 
dazwischen ist der Sammelraum 
für den austretenden Wind, welcher 
von hier aus dem Ofen zugeführt 
wird. Die Flügel sind ungefähr 
1,5 m lang und 0,9 m breit. Sie 
hängen an Zugstangen, welche 
oben an einen Schwinghebel an- 
geschlossen sind, so dafs der eine 
Flügel niedergeht, wenn der zweite 
sich aufwärtsbewegt, und umge
kehrt. Beim Niedergange des 
Flügels wird die in dem Gehäuse 
befindliche Luft durch, das in den 
Abbildungen erkennbare Ventil in 
die Leitung zwischen den Ge
häusen gedrückt; beim Aufgange 
des Flügels strömt von unten her

durch eine gleichfalls mit Ventil versehene Lutte 
frische Luft nach. Die Bewegung wird durch 
Treten der Flügel hervorgebracht. In dem Schau
bilde (Abbildung ö), welches einem im 18. Jahr

hundert erschienenen japani
schen W erke entnommen ist, 
gewahrt man die Betriebsweise 
eines Tataragebläses, welches 
sich von dem zuerst abgebil
deten jedoch dadurch unter
scheidet, dafs hier beide Flügel 
eine gemeinschaftliche, in der 
Mitte des Gehäuses liegende 
Drehungsachse besitzen, und 
dafs demnach zwei Gruppen von 
Arbeitern zum Treten erforder
lich sind, während bei der 
neueren Anordnung die in der 
Mitte des Gebläses stehenden 

beide Flügel bewegen 
können. Im übrigen sollen auch 

noch Gebläse von der in 
Abbildung 6 dargestellten Ein
richtung in Anwendung sein.

zum Treten
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erforderlichen Arbeiter richtet sicli nach der 
benöthigten Wiudmenge und der Grofse des 
Geblilses; die erreichbare Windspannung ist 
Selbstverständlich nie sehr hoch, und der W ind
strom erfolgt stofsweise. Letzterer Umstand 
wurde mir von einem Kenner der Betriebsweise 
als vorteilhaft bezeichnet, weil dadurch ein 
Auflockern der sonst zu dicht liegenden Ofen
beschickung erzielt werde; vermuthlicli liegt es 
auch im Belieben der Arbeiter, durch die Art 
des Tretens heftige oder weniger heftige Wiiul- 
stöfse hervorzubringen, je  nachdem es der Be
trieb des Ofens erfordert.

Kanäle dienen zum Trocknen und Brennen mit 
Benutzung von Holzkohlen; ein darüber auf
geführtes Gewölbe mit Esse, welches nach dem 
Austrocknen entfernt w ird , nimmt die Ver
brennungsgase auf und führt sie ins Freie. 
Alle sieben bis acht Jahre wird der Unterbau 
erneuert.

An jeder der beiden Langseiten des Ofens 
befindet sich eins der beschriebenen Gebläse. 
Der aus dem Gebläse kommende Wind tritt in 
ein parallel zu dem Ofen laufendes, aus Holz 
gefertigtes und mit Thon urastanipftes Ver
theilungsrohr und aus diesem durch 18 bis 20

Abbildung 6.

Die Einrichtung des Schmelzofens ist durch j 
die Abbildungen 7 bis 10 veranschaulicht. Er 
ist ein niedriger, nach oben sich erweiternder j  

Schachtofen mit rechteckigem, langgestrecktem i 
Grundrifs. Seine Höhe beträgt 1,2 bis 2 m, j 
seine Länge etwa 3 in, seine Breite oben 0,8 
bis 1,2 m, unten auf etwa 0,5 m sich verengend, i 
Mit ganz besonderer Sorgfalt und jedenfalls nach 
altüberkommenen Regeln, wie bei dem europäi
schen Hochofenbau vor hundert Jahren, wird der 
Unterbau des Ofens hergestellt. Auf etwa 3 m 
Tiefe wird der Erdboden ansgegraben, und in : 
dieser Vertiefung wird aus verschiedenen Schichten | 
von feuerfestem Thon mit Holzkohlenpulver und 
Bruchsteinen der Unterbau gefertigt. Eingebaute I

Tataragebläse.

fächerartig auslaufende und schräg abwärts ge
richtete Bambusrohren mit Thondüsen in den 
Ofen (Abbildung 9 und 10).

Der Ofen wird mit Holz und Holzkohlen gut 
angewärmt, worauf das Schmelzen beginnt. Man 
schüttet abwechselnde Lagen von Holzkohlen 
und Erz nach, wobei man das Erz an den beiden 
langen Seiten vertlieilt, und setzt in 24 Stunden 
60 bis 80 Gichten. Von dem Erze hält man 
mehrere Sorten in Bereitschaft; zuerst giebt 
man ärmeres Erz auf, zuletzt das reichste. Das 
Erzeugnifs dieses Schmelzens ist theils flüssiges 
Roheisen, welches von Zeit zu Zeit abgelassen 
wird, theils ein nahezu 2 t schweres Stück 
schmiedbaren Eisens, aus Stahl neben W eich



&16 Stahl und Eisen. Üeber den japanischen Eisenhättenbetrieb. 15. Augusl 1901.

erfolgen und der Holzkohlen verb rauch für 100 kg 
fertiges Metall 360 kg beträgt.

Das Schmelzen währt etwa 68 Stunden. 
Man läfst den Ofen, welcher unten stark aus
geschmolzen ist, so dafs die Wandstärke nur 
noch wenige Centimeter beträgt, erkalten und 
bricht ihn ab, um den Eisenklumpen heraus- 
zubolen. Dieser wird unter einem Fallwerke, 
dann mit Handhämmern zerschlagen, und die 
Bestandtlieile werden gesondert. Das weiche
Metall kommt mit dem Roheisen zusammen nach

* Auch in den alpinen Stücköfen des 18. Jahr- j 
hunderts erhielt man flüssiges Roheisen neben schmied- 
barem Eisen. Vergleiche G abriel Jars, Metallurgische ] 
Reisen, übersetzt von Gerhard, Berlin 1777, Band 1, 
Seite 65.

] einigen Leuten für Nebenarbeiten. Nach den 
Mines de Japon sind im ganzen 30 Arbeiter in 
einer Hiitte beschäftigt, und die tägliche Er
zeugung: auf den Kopf des Arbeiters beträgt 
durchschnittlich 47 kg.

Das Aeufsere einer solchen Hiitte ist durch 
die Abbildung 11 veranschaulicht.

Obschon das Gewerbe der japanischen Schwert
feger jetzt erheblich an Bedeutung verloren hat, 

j  ermöglichen uns doch die vorhandenen Beschrei
bungen des Verfahrens beim Schmieden der 
Schwertklingen einen Einblick in das Wesen der 
Veredlung jenes rohen Tatarastahls. * Man „gärbtli

* Eine derartige Beschreibung enthält z. B. „The 
] Journal of tlie Franklin Institute“ 1896, Seite 13 
' (Lyman); daraus in „Prometeus“ 1897, Seite 307.

Abbildung 7 bis 10. Tataraschmelzofen.

- # - #
i ' i ;

eisen bestehend und reichlich mit Schlacke 
durchsetzt.* Das Gewichtsverhältnifs der drei 
Eisensorten scheint ziemlich verschieden zu sein; 
nach einer Angabe des genannten Werkes „Les 
mines de Japon“ erfolgen bei dreitägiger Arbeit 
etwa 2000 kg Roheisen, 750 kg Stahl, 1500 kg 
schlackenhaltiges Schmiedeisen; nach einer mir 
persönlich gemachten Mittheilung werden aus 
12 370 kg Erz mit 13490 kg Holzkohle durch
schnittlich 1575 kg Roheisen, 1126 kg Stahl 
und 1012 kg Schmiedeisen gewonnen, so dafs 
aus 100 kg Erz

Roheisen . . . .  12,6 kg
S t a h l ..................  9,4 ..
Schmiedeisen . . 8,2 „

der Frischhütte oder Schmiede; den Stahl theilt 
man nacli seinem. Härtegrade in mehrere Sorten 
und bringt ihn ohne weiteres zum Verkaufe. 
In besonderen Werkstätten wird er dann weiter 
verarbeitet und dabei veredelt.

Im übrigen werden in der Neuzeit manche 
dieser Oefen auch nur auf Roheisen betrieben. 
Man stellt sie dann etwas anders zu, giebt dem 
Boden muldenartige Form, den Düsen etwas 
weniger Fall und schmelzt etwas länger (82 
Stunden).

Das Arbeiterpersonal besteht aus 2 Schmel
zern mit 2 Gehülfen, 6 Gebläsetretern, 4 Arbei
tern mit 4 Gehülfen zum Zerschlagen und 
Sondern des Metalls; aufserdem vermuthlich noch
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ihn durch wiederholtes Aufeinanderscliweifsen 
und Ausstrecken, wie es auch auf österreichischen 
Werken für die Veredlung: von Schweifsstahl bis 
vor nicht langer Zeit gebräuchlich war. Mehrere

Stahl und Eisen. 847

in dieser Weise. So erhält man schlicfslich 
einen Stab, welcher aus sehr zahlreichen Lagen 
besteht ; die Rechnung ergiebt etwa 4 Millionen 
Lagen, wenn in der beschriebenen Weise ver-

Ueber den japanischen Eisenhüttenbetrieb.

Abbildung 11. Tataraschmelzhütte.

Flachstilbe werden aufeinander gelegt, schweifs
warm gemacht, geschweifst. und zu einem langen 
Stabe ausgestreckt. Dieser wird in der Mitte 
zusammengebogen, so dafs Ende auf Ende liegt,

fahren wird. Er ist dem Damascenerstahl ähnlich 
und zeigt wie dieser beim Aetzen feine Linien 
an der polirten Oberfläche, den Holzmasern 
ähnlich. Das Ausschmieden zur fertigen Klinge

Abbildung 12 und 13. Frischfeuer. Abbildung 14 bis 16. Ofuigogebläse.

wiederum geschweifst. und gestreckt, und das 
gleiche Verfahren wird fünfzehnmal wiederholt. 
Nun legt man vier in dieser Weise behandelte 
Stäbe aufeinander, schweifst sie wieder zusammen, 
streckt sie, faltet sie und behandelt sie fünfmal

geschieht im wesentlichen in gleicher Weise wie 
in europäischen Werkstätten; beim Härten wird 
die Klinge mit einer 3 mm starken Lehmschicht 
überzogen, welche nur die Schneide frei läfst, 
so dafs beim Eintauchen in Wasser auch nur
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diese gehärtet wird. Anlassen findet nicht statt. 
Bei der Betrachtung japanischer Klingen kann 
man in der Tliat das härtere Metall der Schneide 
deutlich von dem weniger harten dahinter liegen
den Metalle unterscheiden.

Die Erzeugungskosten für insgesammt 1000 kg 
rohes Metall beziffern sich einer mir gegebenen 
Mittheilung gemiifs etwa- folgendennafsen :

Holzkohlen ....................................  30,20 Jt
E is e n s a n d .....................................20,CU „
Holz zum Anwärmen . . : . 2,60 „
Löhne und Insgemeinkosten . 12,—  „

Zusammen . 05,40 d l

15. August 1901.

da der obere Theil der Ausfüllung öfter erneuert 
.werden mufs, stellt man ihn für sich erst her, 
wenn der untere Theil fertig getrocknet ist.
Eine ganz flache Mulde dient zur Aufnahme
des zu verarbeitenden Metalls. Beim V o r 
fr is ch e n  setzt man 200 bis 250 kg weifses Roh
eisen derartig ein, dafs es wie ein Gewölbe 
über der Windform liegt und beim Schmelzen 
in Tropfen vor dieser niederfällt. Darüber
kommen Holzkohlen, welche für diesen Zweck 
durch ein besonderes Verfahren gefertigt werden, 
indem man Holz im offenen Feuer entzündet
und dann mit Wasser ablösclit. Von Zeit zu

Ueber den japanischen Eisenhüttenbetrieb.

Abbildung 17. Schmiede.

und der Erlös beträgt
für 300 kg S t a h l ..........................35 d l
„ 270 ,, Sclimiedeisen . . . .  13 „
„ 430 „ R oh eisen .....................20 „

Zusammen . G8 d l
so dafs der bleibende Nutzen sehr gering sein 
würde. Vermuthlich ist ein Theil des Nutzens 
in den Löhnen inbegriffen.

Die Frischhütte (Schmiede) enthält zwei
Frischfeuer, das eine zum Vorfrischen, das 
andere zum Fertigfrischen bestimmt. Die Ein
richtung dieser Frischfeuer aber ist wesentlich 
anders als die der europäischen Frischfeuer. 
Eine mit Mauerwerk eingefafste Vertiefung im Erd
boden von ungefähr 0,8 m Tiefe, 1,2 m Länge und
0,3 m Breite wird mit einem Gemenge von Thon 
und Holzkohlen gefüllt (Abbildung 12 und 13);

Zeit entfernt man das bereits niedergeschniolzene, 
halbgefrischte Eisen und besprengt es im noch 
glühenden Zustande mit Thonwasser, wodurch 
angeblich die Schmiedbarkeit erhöht werden 
so ll; das ganze Schmelzen währt etwa 3 Stunden. 
Der Einsatz beim z w e ite n  F r is c h e n  beträgt 
jedesmal nur etwa 30 k g ; dem vorgefriscliten 
Roheisen setzt man nach Bedarf von dem im 
Tataraofen gewonnenen Schmiedeisen zu. Nach 
etwa 30 Minuten ist dieses zweite Schmelzen 
beendet; alsdann wird die Luppe auf den Ainbofs 
gebracht, mit Asche von Reisstroh bestreut und 
mit einem Hammer von 4 bis 6 kg Gewicht ge- 
zängt. Die gezängte Luppe wird zertheilt, die 
Schirbeln werden im Feuer selbst wieder er
wärmt und zu Stangeneisen ausgeschmiedet. 
Da der Wiiulbedarf beim Frischen geringer ist
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als beim Schmelzen in Tataraöfen, bedient man 
sich zur Erzeugung des Windes eines durch 
nur einen Arbeiter bewegten waagrechten Kasten
gebläses, O fn ig o  genannt, von derselben Ein
richtung, wie sie auch in China schon seit Jahr
hunderten zum Betriebe von Schmelzöfen üblich 
ist. Dio Abbildungen 14, 15 und lß  lassen 
diese Einrichtung erkennen, wobei bemerkt 
werden möge, dafs Abbildung 14 einen Schnitt 
nach der gebrochenen Linie A li G D  in Ab
bildung lß  darstellt. Die Einströmungsventile 
liegen an den beiden Stirnseiten des hölzernen 
Kastens; die Ausströmungsventile im Fufse der

Eisen. Die äufsere Ansicht der Schmiede zeigt 
die Abbildung 17, während die Abbildung 18 
das Verwaltungsgebäude für die ganze Anlage 
darstellt.

Dafs die in der Metallverarbeitung so ge
schickten Japaner auch schon seit lange die 
Kunst des Eisengiefsens betrieben, ergiebt sich 
aus der eingangs erwähnten Mittheilung Kämpfers. 
Das Roheisen lieferten ihnen die beschriebenen 
Tataras; für die Zwecke der Giefserei wird dann 
das Roheisen in Cupolöfen umgesclijjiolzen. Ob
gleich diese alten japanischen Cupolöfen vcrmuth- 
lich zum Theil schon verschwunden sind, dürfte

Abbildung 18. Hii'ltenamt.

einen Langseite. Aus dem aufsen angebrachten 
Sammelbehälter strömt der Wind durch ein 
Bambusrohr mit Thondüse, wie auch in Ab
bildung 12 zu sehen ist, ins Feuer. Der recht
eckige Kolben hat 0,25 m und 0,70 m Seiten
abmessung und wird mit der in Abbildung 14 
sichtbaren Handhabe bewegt.

Sehr erheblich ist der Gewichtsverlust und 
der Brennstoffverbrauch bei dieser Arbeit. Aus 
100 kg Einsatz erfolgen nur ß4 kg geschmiedetes 
Eisen, und man gebraucht für 100 kg fertigen 
Eisens im ganzen etwa 260 kg Holzkohle. Die 
Erzeugungskosten für 1 t §tangeneisen betragen 
im Mittel ungefähr 130 d l. Etwa 17 Arbeiter 
sind in einer solchen Frischhiitte nebst Schmiede 
beschäftigt, und die tägliche Erzeugung beträgt 
auf je  einen Arbeiter durchschnittlich 21 kg

eine kurze Beschreibung, die ich früheren Mit
theilungen des Herrn Professor W ataru  W a ta - 
nabe in Tokio verdanke, immerhin für die Ge
schichte des Eisens nicht werthlos sein. Der in 
Abbildung 19 dargestellte Ofen ist im ganzen 
etwa 2 m hoch und besteht aus drei Theilen, 
welche sich auseinander nehmen lassen und durch 
je  einen Eisenmantel mit eingestampftem feuer
festem Thon gebildet werden. Der äufsere 
Durchmesser des Ofens an der weitesten Stelle 
beträgt ungefähr 1 m, die Stärke des feuerfesten 
Futters 0,12 m, also innere Weite 0,76 m. An 
der engsten Stelle dagegen beträgt der innere 
Durchmesser nur etwa 0,6 m. Das obere trichter
förmige Stück, A sa g a w o  oder Uwra k o s liik i ge
nannt, dient zum Einfüllen der Holzkohlen und 
des Roheisens; das mittlere Stück, welches
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N a k a k o a h i k i  h eilst, enthält den Schm elzraum  
mul ist zu  diesem  Z w eck e  an die von  einem 
T ata ra geb lä se  kom m ende W in d le itu n g  ange
s ch lossen ; in dem unteren T h e ile , R u  genannt, 
sam m elt sich  das gesch m olzen e  M etall, um durch 
die am U m fange angebrachten  A bstichöffnungeil 
abgelassen  w erden  zu können. W e lch e n  Z w eck

der an dem U ntertheile  
angebrachte herum - 
lanfende B ord  besitz t, 
ist m ir n ich t bekannt. 
Beim  A nblasen  fü llt 
man zunächst das U n
t e r t e i l  mit senkrecht 
au fgestellten  H o lz 
koh len  ; dann setzt 
man das. M ittel- und 
O bertheil a u f , v er 
stre ich t die F ugen  mit 
T h on , fü llt den Ofen 
bis zu r G ich t mit H o lz 
koh len , zündet sie an 
und begin nt m it dem 

Abbildung 19. Cupolofe». B lasen. W en n  dcrO fen
in v ö llig e r  G luth sich 
befindet, beg in n t man 

m it dem Setzen  des R oh eisens, und zw ar benu tzt 
man nur jap an isch es, da das silicium - und m angan- 
reicliere  ausländische G iefsereiroheisen  in der 
starken  R edu ctionsw irk u ng  des H olzkoh lenofens 
sich  w en ig  bew äh rt hat. In  einem  halben T a g e  
schm elzt ein O fen von den angegebenen  A b 
m essungen 3 bis 4  t R o h e is e n ; vennuthen  lä fst 
sich  je d o ch , dafs in  den versch iedenen  B ezirk en  |

Japans die E in rich tu n g  n icht überall die g le ich e  
ist, und dafs auch k leinere , durch O fu igogebläse b e 
triebene C upolöfen  A n w endu ng finden oder gefun 
den haben, w e lch e  in ch inesischen E isengiefsereien  
schon vor  m ehreren Jahrhunderten  benu tzt w u r
den. E ine A b b ild u n g  eines solch en  k leinen  ch ine
sischen Cupolofens enthält m ein „H and buch  der 
E isenhüttenkunde“ , 3 . A u fla g e , S eite  6 3 6 .

D ie  von  K äm p fer erw ähnten gu fseisernen  
K essel w erden  nach J. J. R ein  (Japan, L e ip z ig  
1 8 8 6 , B and 2 Seite 5 1 9 )  auch je t z t  noch  g e 
gossen  und zum  T h eil durch T au sch iru ng  
künstlerisch  verz ie rt. D a  nun aber das zum  
Gusse benutzte  H olzkoh lenroh eisen  in den dünnen 
Q uerschnitten  jed en fa lls  sehr hart ist, b ed a rf 
es, um m it dem G rabstich el sich  bearbeiten  zu 
lassen, zunächst eines längeren  A usg lühens. 
E in a lter R e isk och top f, dem man den B oden  
ausgesch lagen  hat, w ird  m it feuerfester M asse 
ausgek leidet und a u f einen R ost geste llt, w ora u f 
man das zu  tem pernde G efäfs  h inein setzt und 
m it H olzk oh len  um giebt. A ls  E sse w erden  
noch  e in ige a lte T ö p fe  ohne B oden  darau f g e 
setzt, und das V erfahren  w ird  so lange  w ied er
h olt, b is das A rbeitsstück  h in länglich  bearbeitu ngs
fäh ig  gew ord en  ist. D as T auscliiren  e rfo lg t 
in der gew öh n lich en  W e ise  durch E inarbeiten  
von  N uthen, w elch e mit G old , K up fer , S ilber 
a n sg e leg t w erden . R ein  g ieb t in seinem  g e 
nannten W e rk e  a u f S eite  2 0  eine A b b ild u n g  
eines prach tvollen  tauschirten  G ufseisenkessels, 
und a u f T a fe l 17 e iner dergleich en  V ase. Beide 
G egenstände befinden sich  im K ön ig lich en  K unst- 

; gew erbe-M nseum  zu B erlin .

Roheisen - Giefsmaschinen.

In  N r. 4  d ieses Jahrgan gs von  „S ta h l und 
E isen “  besch reibt F r i t z  W . L ü r m a n n  eine 
G iefsm aschine, deren C onstructeur E  r s k i n e 
R a m s a y  darin  w esentlich e V orth e ile  gegen über 
der U ehlingm aschine erb lick en  w ill. A u s
genom m en den E n tfa ll der K ette , die a llerd ings 
eine etw as schw ach e Seite der U eh lingconstruction  
b ildet, tauscht die R am saym aschine dagegen  
N ach th eile  ein , die ich  h ier kurz berühren m öchte.

Schon  die rin g förm ige  A n ordn un g mit etw a 
35  m D urchm esser gegen ü ber dem schm alen  
gerad lin igen  U eh lingap parat ist keine vortlie il- 
lia fte  F orm w ah l und dürfte es schw er sein, die 
über 1 0 0  m lange Zahnstange des R in gw agens 
in der rich tigen  L a g e  zum G etriebe zu erhalten. 
Das U nverm ögen, die in K ipp ste llu n g  gebrach ten  
G ielsscha len  a u f eine ein fache A rt in die F ü ll
stellu n g zurückzxi drehen, veran la lst den Con
structeur dazu, die S chalen  eine gan ze  W en du ng

ausführen zu lassen. D er Z e itin terv a ll der K ip p 
la ge  ist dabei ein so ku rzer, dafs d ie B efürch tun g 
reg e  w ar, die M asseln könnten  n ich t re ch tze itig  
ausfallen, w eshalb  das P och w erk  zum  B earbeiten  
des Schalenbodens ersonnen w urde. W en n  G iefs- 
schalen  in e iner E bene h intereinander angeordnet 
w erden  und eine g a n ze  W en d u n g  m achen sollen , 
so is t es n ich t ausführbar, den zu r U eberdeckung 
des Zw ischenraum es unentbehrlichen  F lantsch , 
w e lch er  dem V erzette ln  des E isens begegn et, 
anzubringen . So auch h ier, und dem Um stand 
verd ankt die R ev o lv er-G iefstrom m el ihre E n t
stehung, indem  sie aus der N otli eine T ugend 
m acht. E s ist das eine C om plication , die im 

j B etriebe  sehr unbeguem  w erden  m ufs. D er 
G ie fstrog  m it dem S ch lack en sch eider is t keine 
neue Sache. D ie  A rt der V erlad un g , hinunter 
in den T u nn el, ersch eint a llerd in gs s e h r  ein
fach  ge löst.
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D ie  .N aclitheile, d. s. die angeführten  gro fsen  
E rh altu ngskosten  der U ehlingm aschine (w e lch e  
heute noch  die beste  derartige  C onstruction  v o r 
s te llt), sind aber w en ig er  a u f R ech nu ng  der 
K ette , sondern  a u f einen U m stand zurückzuführen , 
der a llen  derartigen  G iefsm aschinen  (auch  der 
v:>n R am sav) gem einsch a ftlich  a n h a fte t; es ist 
das die g e r i n g e  A n z a h l  G iefssch a len , w elch e  
angew en det w ird  und dazu n ötliigt, dieselben 
w ährend der V erg ie fsu n g  eines A b stich es  w ied er
h olt zu r  F ü llu n g  heranzuziehen . D ieser  V o r 
g a n g  zw in g t zu  ein er starken  A bküh lu ng durch 
A u fsp r itzen  v on  K üh l- oder S ch lich tw asser in

irgen d  einer A rt , und diese', b a rbarisch e  B e 
handlung m ufs die Q uelle ste ter  A usw echselungen  
und R eparaturen  w erden , da die H a ltbark eit der 
G ufsw aare h ierdurch  a u f die a llerh ärteste  P robe  
g es te llt  w ird . D ie  eine G ielsforin  w ird  früher, 
die andere später u nbrauchbar, aber jed en fa lls  
w ird  ihre L eben sdauer insgesam m t eine s e h r  
k u rze  sein. E s kann sich  aber e re ig n e n , dafs 
eine ga n ze  R eih e n achein ander, auch w ährend 
des G ie fscns zu«,B ruch  g eh t —  das sind dann 
die U rsachen, w e lch e  auch die K e tte  deform iren  
und' V erlegen h eiten  im  F ortb etr ieb  der M aschine 
veran lassen  können.

E ine G iefsm asehine, d ie 2 0 0  S chalen  führt, 
w ird , um einen A bstich  von  4 0  t  zu bew ä ltigen , 
je d e  ih rer G iefssch a len  dreim al fü llen  m üssen, 
w enn  das M asselgew ich t 7 0  k g  b eträ g t. D reim al

w ährend des A b stich es  und 2 0 -  b is 3 0  m al in  
■ 2 4  Stunden w ird  je d e  G iefssch a le  rasch  erh itzt 
und ebenso p lö tz lich  abgekiih lt. D as ist der 
schw ach e P u n k t a ller  d ieser C onstructionen  und 
daraus ergeben  sich  die hohen E rh altn ngskosten  
im  B etriebe . .

J e  w en iger die G iefsschalen  solchen  A n 
griffen  ausgesetzt w erden , desto dauerhafter 
w erden  sie sein. A ls  ein en tschiedener F o r t
schritt w äre es zu  betrach ten  und der W e rth  
dieser M aschinen w ürde  au fserordentlich  gew innen , 
w enn w ährend eines A bstich es je d e  der G ie fs- 
form en nur einm al zur F ü llu n g  h erangezogen  

würde, so dafs ein A bschreck en  
m it W a sse r  gan z en tfa llen , die 
A bk üh lu ng  sich  a llm äh lich  v o ll
ziehen könnte. D ie  handw arm e 
G iefssch a le  kann dann im m er
hin m it L eh m w asser „a u s g e 
sch lich te t“  w erden .

E in  4 0  t -  A bstich  w ird  b e i
sp ie lsw eise  6 0 0  G iefsschalen  
für einm alige F ü llu n g  benö- 
th igen . E in e U ehlingm aschine 
für diese A n zah l Schalen  w ürde 
etw a  1 2 0  m la n g  w erden . D ie  
D avissclie  h orizon ta le  G ie fs- 
scheibe od er auch die oben 
erw ähnte C onstruction  von  Ram - 
say w ürde einen D urchm esser 
von  über 10 0  m  erhalten  m üs
sen, um am U m fange 6 0 0  S ch a 
len unterbringen  zu  können. 
S olch e  D im ensionen  sind aus 
vielen  G ründen sehr unbequem .

D as w andernde G ieisbeet 
von  Orth w ürde  d ieser F o rd e 
ru ng  des e inm aligen  F ü llens 
en tsprechen , ebenso auch die 
von  m ir se in erze it angedeutete 
C onstruction  eines festen  G iefs- 
beetes. W e n n  man es v o r 
zieh t, M aschinen  anzuw enden , 

so b le ib t nur der W e g  offen , die g ro fse  A n zah l 
G iefsschalen  n ich t in e i n e r  unbequem  grofsen , 
sondern  in m ehreren kleineren  M aschinen unter
zu bringen , also be isp ielsw eise  3 U ehlingm aschinen  
h eu tiger  G röise  nebeneinander für einen A bstich  
zu  verw en den . D as D rehscheibensystem  w ürde
sich  für so lch e  A n la ge  als g a r  n ich t gee ign et
ze ig en . D en gerin gsten  Raum , die w en igsten  A n 
la g e - und E rh altu ngskosten  bei vollkom m en sto fs 
fre ie r  ru h iger B ew egu n g  w ürden  aber G iefsräd er 
erfordern , d ie s ich  in der senkrechten  E bene drehen.

In  der Zeichn un g (F ig u r  1) habe ich  es ver
sucht, das W esen  eines solchen  G iefsrades zu  erläu 
tern . D ie  E in rich tu n g  ist le ich t verständlich . 
D er  R adkran z ist be iderse its  zu R ahm en aus
geb ild et, in w elch e  die G iefssch a len  derart g e 
la g e rt  w erden , dafs sie in je d e r  S te llun g  des
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R ades die h orizon ta le  L a g e  unverändert hei- 
belia lten . E s gesch ieh t das durch A u f  hängen 
au f Z ap fen , w e lch e  etw as ü ber dem S ch w er
punkte angebracht w erden , und zw ar sind es 
die S ch a len trä g er, w e lch e  derart g e la g ert sind. 
D ie  e igentlichen  G iefsschalen  sind an diesen 
T rägern  m ittels K lam m ern b e festig t. B e i Schad
haftw erden  braucht nur die S ch a le  ersetzt zu  
w erden . D ie  L a geru n g  der k rä ftigen  Zapfen  
gesch ieh t d irect in den Rahm en m it h in länglichem  
Spielräum e, so dafs die stete w a gerech te  L a g e  
des G anzen gesich ert w ird .

M ittels R inne und einer stellbaren  G iefsm ulde, 
w elch e auch mit S ch lackensclicider versehen 
w erden  kann, w erden  die vorbeiziehenden  Schalen  
nacheinander g e fü llt, zu erst die eine, dann die 
andere Seite des R ades. I s t  die E rstarru n g  in 
der zuerst ge fü llten  R adh älfte  e ingetreten , so 
w ird  der A u sw erfer (irgen d  einer C onstruction , 
h ier ein A b w ä lzb o g e n ) e in gerückt, ü ber w elch en  
die H ebel der S ch a lenträger w eg g le iten , w as 
die W en d u n g  h erbeiführt. E ine entsprechende 
Zahnung dieses B ogen s und eine N ase am H ebel 
verursacht ein R ü tte ln  und erle ich tert das 
A usfa llen  der M asseln in  eine R utsche, auf 
w elcher sie zu  irgen d  einer b e lieb igen  T ran sport- 
vorrich tun g  h erabg leiten  und in der R utsche 
selbst m it W a sse r  gek ü h lt w erden  können. 
A ls S ch utzvorrich tun g  gegen  etw a herabfallende 
B ruchstücke ist innerhalb  des R adkran zes ein 
dicht ansch liefsender h a lbkreisförm iger T r o g  an
geordnet, der die S tücke a u f fä n g t und in mit 
Sand gefü llte  Schiffe g le iten  lä fst . A n  passender 
Stelle befindet sich  endlich  ein L eh m w assertrog  
mit darin rotiren d er C ylinder-D raht.bürste, w o 

durch die vorbeiziehenden  G iefsschalen  ans- 
gesch lich tet w erden . D ie  U m fangsgeschw indigkeit 
eines solchen  G iefsrades beträ g t etw a 0,1 m in 
der Secunde, w enn m inütlich  12 F üllungen  statt
finden. D er A ntrieb  gesch ieht mit S eil, w elches 
einen T h e il der P eriph erie  des R ades um fafst 
(F ig . 2 ). W en n  der A rbeitskreis einer 70  k g  E isen  
fassenden Schale einen D urchm esser von  0 ,4  m 
hat, so können bei einem R addurchm esser von  
20  m  —  rund 15 0  G iefsschalen  in  je d e r  R a d 
hälfte, zusamm en 3 0 0  untergebracht w erden. 
Kom m en zw ei derartige R äder nebeneinander 
zu r V erw endung, so w ird  die erforderliche A n 
zah l G iefsschalen , 6 0 0  Stück, au f einem ver- 
h ältnifsm äfsig sehr geringen  Raum e erreicht.

D as E isen  w ird  in feststehende Sam mler, 
M ischer oder Pfannen  abgestochen, von  w o es 
m ittels D rehrinne je d e r  R adh älfte  a u f ein fache 
W e ise  zu gele itet w ird , oder es kann auch jedem  
der beiden  G iefsräder in besonderer P fanne zu 
gefüh rt w e rd e n , w as das G iefsen  w esentlich 
beschleunigen  w ürde. —

A lle  diese A rbeiten  können sich  au f dem 
N iveau  der H üttensohle in unm ittelbarer Nähe 
des H ochofens abspielen  und ü bersteigt der Raum 
b ed a rf einer solchen com pleten  G iefsan lage n icht 
den eines der üblichen G ielsbeete , so dafs die 
andere H älfte  der G iefJSalle noch  im m er der 
A n la g e  eines R eserve-G iefsbeetes Vorbehalten 
b liebe.

E in  w eiterer V orth e il w äre noch  h ervor
zuheben ; die M aschine kann auch direct in die 
W a g g o n s  verladen, da die M asseln h inlänglich  
abgeküh lt die R utsche verlassen.

E . Belani.

Der Einflufs yoii Kupfer auf Stahlschienen und Bleche.*

D ie W ir k u n g  des K up fers a u f E isen  und 
S tahl ist noch  im m er n ich t genügend bekannt, ob 
g le ich  schon  v ie l darüber gesch rieben  w orden  ist. 
In  E n g la n d  ist man allgem ein  der A nsicht, dafs 
K up fer einen sehr schädlichen  E influ fs ausübt. Bei 
m anchen Consum enten ist das V oru rth eil so gro fs , 
dafs sie dem F abrican ten  einen fast kupferfreien  
Stahl vorsch re iben . D iesem  V oru rth eil zu  be
gegn en , h at J . S t e a d  eine Zusam m enstellung von 
V eröffen tlichu ngen  über den Einflufs des K upfers 
gem acht, von  denen in  dem V o rtra g  eine A u s
w ah l w ied ergegeben  w ird .

D r . E . B a l l  und A . W in g h a m  prüften  den 
E influ fs des K up fers a u f die F estig k e it des Stahls.

* Nach einem Vortrag Von J. E. S tea d  und J o h n  
E v a n s  vor dem „Iron  & Steel Institute“ im Mai 
dieses Jahres.

Die Legirungen wnrden in Tiegeln gemacht. Die 
Stäbe für die Zerreifsproben 1 X  ’ /j . X  3/ie 
wurden ausgeglüht. o

D °  Cu C Festigkeit
Zcrreifsprobe °/o °/o kg/qmm

Stahl . . . . . .  — 0,133 44,9
 1............................. 0,847 0,102 43,8
 2 .............................2,124 0,217 56,8
 3 ............................. 3,630 0,380 73,8
 4 ............................. 7,171 0,712 86,8
 5 ............................. 4,10 0,183 66,9
 6 .............................4,44 Spur 53,2

Probe 4 liefs sich noch schmieden, war aber 
rothbrüchig. Man kommt zu dem Schlufs, dafs 
Kupfer in gewissen Grenzen die Eigenschaften 
des Stahls nicht nachtheilig beeinflufst (Grenze 
ist nicht angegeben), weist aber darauf hin, 
dafs die Versuche im kleinen Mafsstabe ge
macht und deshalb nicht absolut einwandfrei sind.



854 Stahl und Eisen. Der Einfiufs von K upfer au f Stahlschieiien und Bleche. 15. August 1901.

H . H . C am p bell hat bei einer grofsen Anzahl 
von Versuchen gefunden, dafs 0 ,2 5 %  Kupfer, ab
gesehen von einer geringen Erhöhung der Elasti- 
citätsgrenze und der Dehnung, keine Wirkung 
auf die mechanischen Eigenschaften ausübt.

Dicke 
in Zoll Kupfer

%

Anzahl
der

Hitzen

Festigkeit
kg

a. d. qmm

Klast.-
Grenzo

, kea. d qmm

Dehn, in 
203,2 mm 

°/o

Con-
traction

”/o

5 0,10 11 4S,6 34,8 27,52 56,30
16 0,35 17 47,4 34,4 27,88 59,01

3 0,10 10 46,4- 33,2 28,85 55,50
8 0,35 11 47,0 34,2 29,02 57,86

D ie versch iedenen  Chargen m it und ohne 
K u p ferzu sa tz  verarbeiten  sich  g le ich m ä fs ig  gut.

P r o fe sso r  J . 0 .  A r n o l d  hat V erg le ich e  an- 
g es te llt  zw isch en  reinem  E isen , E isen  m it 1 ,2 9  °/o 
M angan und solchem  m it 1,8 °/o K up fer .

Festigkeit kg a. d. qmm 
Dehnung au f 50 mm . .

Kohlenstoff 
Mangan . 
Kupfer . .

Reines Mangan- Kupfer-
Eisen stahl stali]
22,30 35,2 47.7
33,75 49,80 53,9
47,00 35,00 30,5
76,50 65,00 62,2

0,04 0,10 0,10
— 1,29 —

— — 1,81

A us den R esultaten  w ird  g e fo lg e rt , dafs die 
W irk u n gen  des M angans und K up fers ähnliche 
sind, fern er dafs ein K up fergeh a lt die E la sti- 
c itiitsgrenze  erhöht.

T . W . H o g g  con statirte  be i einem  grofsen  
S ta h lb lo ck , dafs K up fer keine N eigu n g  zum 
S aigern  b es itz t  im G egen satz zu P h osp h or und 
K ohlenstoff.

Analyse aus dem Analyse vom Rand 
Kern des Blockes des Blockes

C ..................  0,75 0,20
S ..................  0.15 0,036
P ..................  0,20 0,042
C u ..................  0,054 0,052

A . L . C o l b y  hat in e iner ausführlichen  A b 
handlung d a r g e le g t , dafs S tah l fü r W e lle n , 
K anonenrohre, S ch iffskesselb leche, B essem er-Stahl- 
schienen  n. s. w . b eträch tlich e  M engen K up fer 
ohne N a ch th eil fü r die Q ualität enthalten  darf. 
E r  fand, dafs ein K u p fergeh a lt von  0 ,5 6  °/o den 
Stahl noch  n ich t roth briich ig  m a ch te , ebenso 
lie fsen  die m echanischen E igen scha ften  eines 
solch en  Stahls n ichts zu  w ünschen ü b r ig , w ie  
nach folgend e B eisp iele  zeigen .

S t a h l  f ü r  K a n o n e n .
°/o %

C u ................. . . 0,553 Si 0,182
C . . . .  . . . 0,390 P . 0,057
Mn . . . . . 0,700 S . 0,055

Festig- Elast.- Dehnung Con
keit Grenze auf 50 mm tra ction

”/o »/„
Durchschnitt . 45,3 26,6 31,12 51,92

S t a h l  f ü r  K u r b e l w e l l e n .
°/o o/o

Cn .......................  0,565 S i .......................... 0,149
C ...........................  0,250 P ............................ 0,047
M n .......................  0,640 S ............................ 0,034

Durchschnitt

Festig- Elast.-
keit Grenze

a. d. qmm a. d. qmm
. 54-,4 32,0

Dehnung 
auf 50 mm

Con-
traction

°/o
44,67

S cliw eifs - und B örte lproben  des Stahls m it
0 ,5 7 5  K up fer und 0 ,1 3 8  K up fer w aren ebenfalls 
gut. C o l b y  erach tet deshalb die V orsch riften  
b ezü g lich  M axim algehalts von  0 ,0 5  b ezw . 0 ,1  °/o 
K up fer für F eu erbüchsen  und B aueisen  für un- 
nötliig . E r  h ält vielm ehr ein M axim algehalt 
von  0 ,6  K u p fer  für zu lässig .

D urch  W . L i p i n w erden  C olbys A usfüh 
rungen b estä tig t, derselbe g eh t aber noch  darüber 
h in a u s ; er fand, dafs E isen , w elch es  3 %  K up fer 
en th ielt, le ich t verarb e ite t w erden  konnte. R oth - 
bruchsersclie in iingen  traten erst bei E isen  m it 
4 ,7  °/o K up fer auf, b e i 7 bis 10  °/o je d o ch  w ar 
das E isen  so ro t lib rü ch ig , dafs es unter dem 
H am m er in S tücke zerfie l.

Eisen ohne Eisen mit
Kupfer Kuprerzusatz

°lo
C ...................................... 0,13
Mn . . . . . . 0,14 0,30
Si ....................... 0,09 0,14
S ........................... 0,009
P ........................... 0,023
C u ....................... 3,200
Festigkeit kg a. d. qmm 40,3 72,1
Elästicitätsgrenze . . .  — 59,2
Dehnung . . . 27,8 13,3

L ip in  ist fern er der A n sich t, dafs be i s te ig en 
dem K olilen sto ffgeh a lt der K u p fergeh a lt w en iger 
hoch  sein darf. So soll be i 0 ,4 3  % K oh len sto ff
geh a lt der S tahl roth briich ig  w erden , w7enn über 
2 °/o K up fer darin enthalten  sind. F ü r  W e r k 
zeu gstah l w ird  1 °/o K up fer fü r  zu lä ss ig  erachtet. 
D a  die H ärte  Wirkung des K up fers sehr g ro fs  
i s t , so gesch ieh t das L ösch en  eines solchen 
Stahls besser in O el statt in W a sse r . F ü r die 
U nschädlichkeit des K upfers bei Schw eifseisen  
geben  die V ersu che ähnliche gü n stige  R esu ltate  
w ie beim  Stahle.

E s w ird  w e iter  d arau f h ingew iesen , dafs die 
D arlegu ngen  L ip in s  ebenso ausführlich  w ie  über
zeu gen d  sind. S tead erw ähnt h ier ferner, dafs 
S tahlsch ienen  m it m ehr als 0 ,3  °/o K u p fer  in 
A m erika  lange Jahre  ohne irgen d  einen N achtheil 
v e r le g t w orden  sind, und dafs sich  H . S ch neid er- 
C reusot ein V erfah ren  a u f K u p ferzu sa tz  in Stahl 
patentiren  lie fs , w eil derselbe einen K u p fergeh a lt 
fü r P a n zerp la tten , G eschü tzrohre  u. s. w . fü r 
vorth eilh a ft erachtet. R u h f u s ,  der die V e r 
suche L ip in s  in  „S ta h l und E ise n “ besproch en , 
bestreitet-, dafs in allen  F ä llen  R othbru ch  erst 
be i einem  K u p fergeh a lt von  2 b is  3 °/o ein tritt, 
er  hält 0 ,4  %  hei S tah lb löcken  für zu lässig ,
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die gewalzt, und 0,3 °/o für solche, die ge
schmiedet werden. Den Unterschied zwischen 
seinem Resultat und denen Lipins erklärt er 
damit, dafs Lipin die Versuche mit Tiegel
stahl gemacht hat, der weniger der Oxydation 
unterworfen war als der nach anderen Ver
fahren. Die von Colby festgestellten Resultate 
sollen eine genügende Antwort ergeben gegen
über der Ansicht von Rulifus, wenigstens bis zu 
einem Gehalte von 0,6 Kupfer.

Da Colby keine Versuche mit einem gröfseren 
Gehalte gemacht hat, so schien es dem Vor
tragenden wünschenswerth, dafs weitere prak
tische Versuche mit Stahl gemacht wurden, der 
zwischen 0,5 und 2 °/o Kupfer enthielt, um fest
zustellen, bei welchem Punkte ein Kupfergehalt 
anfängt, schädlich .zu wirken. Diese Versuche 
haben Stead und Evans auf dem Stahlwerke 
Bolkow, Vanglian & Co. in Middlesbrough aus
geführt. Man verfuhr in der Weise, dafs man 
jedesmal der Hälfte einer Charge beim Giefsen 
Kupfer zusetzte. Sowohl der Theil mit Kupfer
zusatz wie ohne Zusatz wurden zu gleich schweren 
Blöcken gegossen. Auf diese Weise wurden 
von jeder Charge Stahlblöcke erhalten, die 
nur hinsichtlich des Kupfergehalts voneinander 
verschieden waren. Das Walzen der Blöcke 
überwachte man sorgfältig. Die verschiedenen 
Abstiche wurden genau markirt und nach dem 
Erkalten gestempelt. Vier Chargen wurden auf 
diese W eise gemacht und zwar mit 0,5, 0,9, 
1,3 und 2 °/o Kupfer, desgleichen eine Martin
stahlcharge mit Zusatz von 0,5 °/o Kupfer. Das 
Kupfer setzte man in allen Fällen dem Flufs- 
stalil kalt zu, es schmolz rasch und mischte 
sich sehr gleiclimäfsig mit dem Stahlbade. In 
keinem Falle wurde der Stahl durch den Zusatz 
matt, noch flüssiger in den Blockformen. Die 
Blöcke mit Kupferzusatz walzten sich genau so 
gut wie die' der gleichen Chargen ohne Kupfer
zusatz mit Ausnahme des letzten Stahlblockes 
mit 2 °/o Kupfer, welcher aufrifs. Bei Prüfung 
dieses Blockes zeigte es sich, dafs derselbe über
hitzt war. Nachdem die Köpfe abgeschnitten 
und der Block aufs neue gewärmt war, walzte 
er sich ohne anfzureifsen. Der Meister und die 
W alzer waren der Ansicht, dafs sich auch dieser 
Stahl noch leicht verarbeite und das Material 
gut und gesund sei (?!). Der Block der gleichen 
Charge ohne Kupferzusatz war nicht überhitzt, 
trotzdem er der gleichen Temperatur ausgesetzt 
war. Stead und Evans folgern daraus, dafs Stahl 
mit einem hohen Kupfergehalt nicht rothbriicliig 
im gewöhnlichen Sinne sei, jedoch nicht denselben 
Hitzegrad ertragen könne, wie solcher ohne 
Kupfer, und dafs die Wirkung in diesem Falle 
ähnlich wie bei hohem Kohlenstoffgehalt, aber 
nicht wie bei Schwefel sei.

Ein bemerkenswertes Resultat erhielt man 
bei dem Versuche mit Martinstahl, dem 0,5 %

Kupfer zugesetzt war. Beim Walzen des Theiles 
der Charge ohne Kupferzusatz rissen die Blöcke 
merklich, auf, während der Theil der Charge mit 
Kupferzusatz nicht aufrifs. Die Vortragenden 
wollen nicht direct behaupten, dafs Kupfer Roth- 
bruch verhütet, aber obiges Resultat liefs beinahe 
darauf schliefsen.

C Mn Si S P Cu
O/o »in « I o 0/o o/o « I o

Nr. I.
Mit Kupferzusatz . 
Ohne „

0,42
0,43

0,33
0,94

0,065
0,065

0,030
0,030

0,067
0,063

0,480
0,025

Nr. II.
Mit Kupferzusatz . 
Ohne ,,

0,49
0,480

0,933
0,933

0,075
0,070

0,047
0,047

0,082
0,084

0.8S9
0,033

Nr. III.
Mit Kupferzusatz . 
Ohne „

0,320
0,330

0,640
1,090

0,028
0,028

0,055
0,118

0,048
0,049

1,286
0,012

Nr. IV.
Mit Kupferzusatz . 
Ohne „

0,290
0,310

0,676
0,676

0,084-
0,084

0,044
0,047

0,082
0,081

2,000
0,012

In Nr. 3 zeigt sich, dafs der Mangangehalt 
der Probe ohne Kupferzusatz höher ist als der 
mit Kupferzusatz, der Schwefel- und Phosphor
gehalt ebenfalls; man nimmt deshalb an , dafs 
durch Zufall ein Block einer anderen Charge 
zwischen die Versuchsblöcke gerathen ist.

V e r h a lte n  d es  S ta h ls  w ä h re n d  d es  W a lz e n s .

Nr. I  (Cu 0,48). Beide Stahle walzten sich gleich gut-
„ II (Cu 0,889). „  „  „  „  „  „
„ III  (Cu 1,286). „  „ „ „  „ „
„ IV  (Cu 2,000). Die Schienen mit Kupfer wurden

während des Walzens rissig,

doch wurde festgestellt, dals das Material über
hitzt war. Die Köpfe zeigten keine Risse; nach 
Absagen wurden sie wieder erhitzt und zu Draht 
ohne Risse ausgewalzt. Die Fallproben —  Fall
gewicht 1000 kg bei einer Fallhöhe von 4,5 m, 
freie Auflage 1 in —  ergaben folgende Resultate:

Durchbiegung in mm 
I. .Schlag 2. Schlag

Nr. 1

Nr. II

Nr. III

Nr. IV

mit Kupferzusatz . 

ohne ,,

| mit Kupferzüsatz . 

j ohne „

| mit Kupferzusatz . 

| ohne „

mit Kupferzusatz . 

ohne

I 82,55 
l 77,79 
I 80,18 
l 80,96 
I 79,37 
l 8-2,55 
I 85,72 
\ S8 .U0 
/  77,79 
\ 77,79 
I 77,79 
I S2,55

150,81
144.22 
146,87
149.22 
146’,05 
153,98 
155,57 
161,92 
147,63
146.05
146.05 
152,4

/112,71 gebrochen 
1112,71 279,39
¡'149,22 307,97
\153,98 320,67

Die kupferhaltige Schiene Nr. 4, welche wegen 
oben erwähnter Ueberliitzung beim Walzen rissig 
geworden war, brach beim 2. Schlag unter dem 
Fallbär. Stead und Evans sind der Ansicht, 
dafs die Schiene, wäre sie vorher nicht über
hitzt gewesen, beim 2. Schlag nicht gebrochen
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wäre. Alle übrigen kupferhaltigen Schienen hielten 
die schwere Fallprobe ans. Die Zerreifsproben 
ergaben folgende Resultate:

Mit Kupfer Ohne Kupfer
Kopf Ful's StOR Kopf 1 Ful's Steg

Bruchfestigkeit kg 
a. d. qmm . . . 71,2 71,3 74,9 68,1 69,5 70,0

Elast.- Grenze . . 3S,S — — 39,1 — —

°/o °/o o/o °/o °/o %
Dehnung auf 50 mm 18,0 21,0 19,0 19,0 20,50 22,5
Contraction . . . 12,75 25,6 26,S 21,2 25,60 35,9

Nr. I. Kupfer, 0,48 °/o.

Dnrclischnittsresultate
mit | ohne 

Kupfer | Kupfer
Wirkung 

des Kupfers

Bruchfestigkeit kg a. d. qmm 
Elast.- G r e n z e .......................

Dehnung auf 50 mm . . . 
C o n tr a c t io n ............................

Nr. I I . Kupfe

72,2
38,01

°/o
19,30
21,38

r, 0,88C

69,20
39,2

7 »
20,66
27,56

> .

+  3,00
—  1,19

7 »
— 1,36
—  6,18

Bruchfestigkeit kg a. d. qmm 
Elast.- G r e n z e .......................

Dehnung auf 50 mm . . . 
Contraction . . . . . . .

Nr. III . Kupfe

76,6
42.0 

>
23.0
37.0

,r, 1,28

74.4
38.4

7 »
21,0
32,0

3 °/o.

+  2,2 
+  3,6

7 »  
—  2,0 
+  5,0

Bruchfestigkeit kg a. d. qmm 
Elast.- G r e n z e .......................

Dehnung auf 50 mm . . . 
C o n tra c t io n ............................

Nr. IV . Kupf

65.4
43.4 

%
23.0
35.0

er, 2,00

64,5
36.4

7 o 
26,0
39.5 

>■

+  0,9 
+  7,0

7 »
—  3,0
-  4,5

Bruchfestigkeit kg a. d. qmm 
Elast.- G r e n z e .......................

Dehnung auf 50 mm . . . 
C o n tra c t io n ...........................

77,1
55,6

°/o
21,5
35,4

61,5
34,2

7 *
27.0
41.0

+  15,6 
+  21,4 

>
—  6,5
-  5,6

Mit Kupfer Ohne
Kupfer

Kopf Steg Kopf Sieg

Festigkeit kg a. d. qmm . 
Dehnung auf 50 mm °/° - 
Contraction ° / o ..................

68,1
23.0
32.0

79,8— 77,5
17.0— 16,0
37.1— 42,4

61,4
24,0
36,3

68,2
25,0
46,3

Mit
Kupfer

Ohne
Kupfer

W irkung 
des Kupfers

Festigkeit kg a. d. qmm . 
Dehnung auf 50 mm °/° • 
Contraction ° / o ..................

73,4 
19,75 
35, S7

61,8
24,5
41,3

+  8,6
—  4,85
—  5,43

Die Zusammensetzung der obenerwähnten 
Martincharge war folgende:

Mit Kupfer Ohne Kupfer
C . .......................  0,310 0,320
Mn ....................... 0,614 . 0,614
S i ...........................  0,028 0,030
S ............................ 0,090 0,090
P ...........................  0,069 0,069
C u ...........................  0,460 0,021

Die Blöcke dieser Charge wurden zu Grob
blechen ausgewalzt und von verschiedenen Theilen 
einer Blechtafel Proben genommen, welche zeigten,

dafs der Kupfergehalt niclrt mehr als um 0,01 %  
schwankte. Die Zerreifsproben ergaben folgende
Resultate:

Dicke 
der PJatlen

0,51 
0,52

Mit Kupfer { 0,52 
0,51 
0,52 
0,48 
0,49

Ohne Kupfer ■{ 0,47 
0,48 
0,49

Festigkeit Con
kg/qmm Dehnung traction

54,7 24 38,4
54,4 21 40,3
52,4 20 30,5
54,1 22 42,8
53,6 19 31,0
55,5 20 37,5
56,3 22 30,9
58,0 19 41,1
56,7 20 .32,3
56,9 21 42,7

t t s - l l e s u lta tc .
53,9 21 36,6
56,4 21 36,7

Mit Kupfer . . 0,52 
Olme „ . . 0,48

Der Unterschied in der Stärke der Bleche er
klärt die gröfsere Festigkeit des gewöhnlichen 
Stahles. Die Resultate zeigen ferner, dafs ein 
Kupfergehalt ohne Einflufs auf die physicalischen 
Eigenschaften des Stahles ist. Eine ganze An
zahl von Biegeproben ergaben keinen Unterschied 
zwischen kupferhaltigem und kupferarmem Stahl. 
Bei Zerreifsproben schien das gleiche der Fall zu 
sein, jedoch haben die Vortragenden ihre Ver
suche hierüber noch nicht abgeschlossen. Die 
Resultate bestätigten also fast vollständig die 
Schlnfsfolgerungen Colbys und Lipins. Sie 
zeigten, dafs Kupfer ebenso viel oder wenig 
dazu beitrage, den Stahl rothbrüchig zu machen, 
wie Kohlenstoff.

Schlufsfolgerungen: 1. Ein Kupfergehalt
zwischen 0,5 und 1,3 °/o übt weder beim Stahl 
im kalten noch im warmen Zustande einen schäd
lichen Einflufs aus. 2. Ein grofser Procentsatz 
(2 °/o) macht den Stahl empfindlich gegen Ueber- 
liitzen. 3. Bei einem geringen Kupfergehalt 
steigt die Festigkeit und Elasticitätsgrenze etwas, 
die Wirkung ist jedoch nicht wie bei Phosphor 
derartig, dafs der Stahl kaltbrüchig wird. Der 
Stahl wird mit steigendem Kupfergehalt viel 
mehr wie bei einem höheren Kohlenstoffgehalt 
spröder.

Soweit S te a d  und E v a n s .
Es mnfs ohne weiteres zugegeben werden, 

dafs durch diese Versuche ein weiterer Nachweis 
dafür geliefert ist, dafs ein hoher Kupfergehalt 
im Stahle nicht immer Anlafs zu Rothbruch geben 
mufs. Andererseits ist man sich darüber einig, 
dafs bei steigendem Kupfergehalt bei irgend 
einem Punkt immer Rothbruch eintreten wird. 
Die Frage, bei welchem Kupfergehalt dies der 
Fall sein wird, steht jedoch noch offen. Colby hält 
Stahl mit 0,6 °/o Kupfer noch für walzbar, Stead 
und Evans mit 2°/o, obwohl nach der Beschrei
bung der Schienenstahl mit 2 °/o Kupfer nicht 
als frei von Rothbruch angesehen werden kann. 
Lipin giebt. 3 °/o an. In der Voraussetzung, 
dafs die vorgebrachten Versuchsergebnisse ein
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wandfrei und die angeführten Analysenresnltate 
durchaus richtig sind, wird man zu der Ueber- 
zeugung gelangen, dafs Rothbruch in der Praxis 
nicht bei einem bestimmten Procentsatz Kupfer 
eintreten mufs. In Nr. 13 von „Stahl und 
Eisen“ 1900 ist versucht worden, eine Erklärung 
dafür abzugeben, warum bei der einen Charge 
bei einem geringeren, bei der anderen bei einem 
höheren Kupfergehalt Rothbruch eintritt. Mafs- 
gebend ist einmal die Art und Zusammensetzung des 
zur Verwendung kommenden Roheisens. Je reiner 
und garer ein Roheisen ist, desto mehr Kupfer 
kann das Eisen aufnehmen ohne rothbrüchig zu 
werden. Mit steigendem Sauerstoffgehalt treten 
Rothbrüchigkeits-Erscheinungen bei einem ge
ringeren Kupfergehalt ein; das gleiche ist der 
Fall bei steigendem Schwefel- und Arsengehalt, 
wohlgemerkt immer unter der Voraussetzung, 
dafs der Sauerstoff-, Schwefel- und Arsen-Gehalt 
so gering sind, dafs dieselben allein nicht ge
nügen, Rothbruch hervorzurufon. Es ist ferner 
von Bedeutung, ob das Kupfer durch kupfer
haltiges Roheisen oder Schrott oder direct als

metallisches Kupfer in den Stahl gelangt. Ver
suche haben ergeben, dafs im ersteren Falle bei 
sonst gleicher chemischer Zusammensetzung des 
Stahles früher Rothbruch eintritt als im letzteren. 
Das läfst vermuthen, dafs das Kupfer nicht aus- 
schliefslich als Kupfer, sondern zum Tlieil als 
Sauerstoff- oder Schwefelverbindung im Stahl 
enthalten ist, letzteres um so mehr, als das Kupfer 
im Eisenstein ebenfalls als Schwefel Verbindung ent
halten ist. Colby spricht sich über diesen Punkt in 
„Iron A ge“ , November 1899, nicht aus, er ver
wendet jedoch für seine eingehenden Versuche kein 
metallisches Kupfer, sondern ein kupferhaltiges 
Lebanon-Roheisen und einen ebensolchen Schrott, 
der eigens zu dem Zweck hergestellt wurde.

Die Combination der verschiedenen Elemente 
und Verbindungen im Eison oder Stahl, die Roth
bruch veranlassen können, sind meiner Ansicht 
nach so mannigfacher Art, dafs die Frage, wie
viel Kupfer ein Stahl enthalten darf, nur unter 
Berücksichtigung dieser Elemente und Ver
bindungen beantwortet werden kann.

A. Buhfus.

D ichten  des Stahls.

Ingenieur B eu t te r  von den Stahlwerken in 
St.-Etienne hat in einer am 30. März d. J. ab- 
gehaltenen Sitzung der „Société do l’Industrie 
Minerale“ über ein neues Verfaliren zum Dichten 
des Stahls einen Vortrag gehalten, über den in 
Folgendem* berichtet werden soll.

Für das Comprimiren des flüssigen Stahls 
wurde bisher das Witliworthsche Verfahren ** 
angewandt, bei welchem der Druck auf das obere 
Ende des Blockes, den Blockkopf, ausgeübt, der 
Block also in der Richtung von oben nach unten, 
auf den Coquillenboden, geprefst wird. Das Ergeb- 
nifs dieses Verfahrens ist jedoch nicht zufrieden- j 
stellend, da der Druck nur auf die erstarrte Hülle 
des Blockes übertragen wird, während das flüssige 
Metall sich der Wirkung des Druckes entzieht, so 
dafs dadurch die Lunkerbildung nicht verhindert 
wird. Bei dem in Saint-Etienne eingeführten neuen 
Verfahren erfolgt dagegen der Druck auf das 
untere Ende des —  am Kopf durch kein Wider
lager gehemmten — Blockes, der demnach von 
unten nach oben in die sich allmählich verrin
gernden Querschnitte der konischen Coquille,

* Nach „Comptes rendus mensuels des réunions de 
la société de l’ industrie minérale“ , April und Mai 1901.

** In „Stahl und Eisen“ ist darüber wiederholt 
berichtet worden. Die Red.

welche auf diese Weise gleichsam ein Zieheisen* 
darstellt, geprefst wird. Die bereits erstarrten 
Seitenwände des Blockes sind dabei der Gegen
wirkung der Coquille unterworfen, deren (wie 
B abu  in der Besprechung des Beutterschen Vor
trags sehr richtig bemerkt) horizontale, auf den 
ganzen Umkreis des Querschnitts vertheilte Com- 
ponenten einen seitlichen Druck auf diesen Quer
schnitt ausüben und ihn zu vermindern-suchen, 
wodurch die Bildung von Hohlräumen im Innern 
des Blockes, und, da das flüssige Metall in den 
oberen Theil des Blockes gedrängt wird, der 
Lunker vollständig verhindert wird.

Die in Saint - Etienne in Verwendung 
stehende Presse ist in den Figuren 1, 2 und 
2 a dargestellt. Die Mafsbezeichnungen der 
Skizzen beziehen sich auf eine 1000-t-Presse, die 
Disposition ist aber für alle anderen Leistungs
fähigkeiten dieselbe. Die Säulen aus geschmie
detem Stahl a, a' halten die gufseisernen Quer
balken C, C  im fixen Abstand (Figur 1). Beide 
Säulen sind hohl. Das Druckwasser wird von 
der Steuerung u durch das Rohr 11, die Central-

* B e u tte r  nennt das Verfahren daher „compression 
de l ’acier par tréfilage“ , eine Bezeichnung, die man 
am treffendsten wohl übersetzen würde: „Dichten des 
Stahls durch »Prefs-Ziehen«“ . Der Berichterstatter.

X V I.« 2
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bohrung der Säule a und das Bolir t' t' zum 
hydraulischen Cylinder h geleitet. Die Central
bohrung der Säule aJ dient zur Durchführung 
von zwei bei d an den Prefskolben befestigten 
und auf den Rollen G, G' gleitenden Metallseilen. 
Bei G' trennen sich die Seile; das eine geht über 
die Rolle G " zum Registrator F, um dort mittels 
eines Stiftes die Curve der Geschwindigkeit des 
Prefskolbons aufzuzeichnen, das zweite Seil endigt 
am Ventil des Accumulators, um die Presse auto
matisch stillzusetzen, falls der Steuermann aus 
Nachlässigkeit den gewünschten Punkt über
schreitet. Auf dem oberen gnfseisernen Quer
balken C befindet sich eine Platte b, die der 
Coquille während des Druckes als Widerlager 
dient, ferner der Cylinder E  mit dem doppelt
wirkenden Kolben, der den Block nach erfolgter 
C'omprcssion auf den Coquillenboden herabdrückt. 
Die Kraftleistung des Kolbens beträgt 25 t bei

leistung der Ausstofsvorrichtung und dem Ge
wicht der Coquille und des Blockes ergiebt, 
Widerstand leisten zu können. Die Rippen ICK' 
haben den Zweck, den Wagen durch den an der 
Zahnstange m befestigten Hund K  nach der einen 
oder ändern Richtung hin zu befördern. Sobald 
der Wagen in die Achse der Presse gelangt, 
wird in das Loch 0  ein konischer Dorn ein
gesetzt und ersterer dadurch festgehalten. In 
dieser festen Stellung mufs die Achse der Presse 
mit der Block-, Ooquillen- und Coquillenboden- 
Achse übereinstimmen. Der Boden Z , der während

Figur 1.

50 Atmosphären hydraulischem Druck und 310 t 
bei 400 Atmosphären. Auf dem unteren gufs- 
eisernen Querbalken Ü  befinden sich zwei Ver
stärkungsstücke K  K , um der Presse eine ge
sichertere Lage zu geben, sowie der Cylinder h, 
der eigentliche Kolben R  und der verlängerte 
Kolben P, die drei letzteren aus geschmiedetem 
Stahl. C" dient zur Führung des Kolbens P. 
Der. Steuermann befindet sich auf der Brücke LI... 
Die Coquille I I 11' steht auf dem Wagen X  
(Figur 2). Der Wagen ist ans Gufseisen gebaut 
und mufs mit kräftigen Achsen versehen sein, 
um der Gesammtbelastung, die sich aus der Kraft-

Figur 2 und 2 a.

der Compression als beweglicher Kolben in Be
tracht kommt, weist in der unteren Partie die 
in Figur 2a skizzirte Form auf. Zwischen dem 
Boden und dem Kolben P  ist im ganzen Umkreis 
ein Spielraum von 2 mm vorhanden, damit, wenn 
der Boden beim Eindringen in die Coquille sich 
etwa neigen, also von der Achse abweichen 
sollte, der nun einseitig drückende Kolben P  den 
Boden Z  wieder in die Achse zurücklenkt. Die 
obere Fläche des Bodens Z, die während desGiefsens 
vom Stahl angegriffen wird, schützt man zweck- 
mäfsigdurch eine nach Abnutzungleicht auswechsel
bare gufseiserue Scheibe von 30 bis 60 mm Stärke,
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Die Coquille (Fig. 2) bestellt: 1. aus der 
eigentlichen Coquille, d. li. der gufseisernen 
Hülle J I H l, die ein- oder (wie in der Skizze) zwei
t e i l ig  sein kann und im Innern unten eine cylin- 
drischeFormaa —  ß ¡3, und oben einenregelmäfsigen

Kegel (Neigung ) aufweist; 2. aus einer ein-ja

selbst zweifachen Panzerung, die ans gufseisernen 
Ringen bezw. geschmiedeten Stahlringen bestellt.

Bei der Compression darf bis zum Erstarren 
des Stahls eine bestimmte Geschwindigkeit nicht 
überschritten werden, da durch zu schnelles 
Vordringen des Kolbens ein Austreten des flüssigen 
Metalls am oberen Ende des Blockes herbei
geführt wird. Nach voll
ständigem Erstarren des 
Stahls, also während 
der Zieh- oder Streck- 
Periode, mufs aber der 
Druck im vollen Um
fang zur Geltung kom
men. Die Kolbenge- 
schwindigkeit, die bis 
zum Erstarren des 
Stahls eingehalten wer
den mufs und je  nach 
den Abmessungen der 
Coquille bzw. des Block- 
gewiclites verschieden 
ist, theoretisch genau zu 
berechnen, indem man 
das Gesammtschwinden 
des Stahls und die 
zum Erstarren des Me
talls erforderliche Zeit 

in Betracht zieht, 
dürfte kaum möglich 
sein. Man mufs sich 
deshalb mit einem an
nähernden Resultat be
gnügen und, gestützt 
auf die theoretisch er
mittelte ungefähre Ge- 
schwindigkeits - Curve, 
praktische Versuche ausführen und die Curve 
darnach corrigiren. Die corrigirte und nunmehr 
ganz genaue Curve wird auf ein Blatt Papier 
aufgezeichnet, letzteres auf die Trommel des 
Registrators befestigt und darnach der Gang der 
Compression geregelt. W ie B e u tte r  mittheilt, 
genügten 5 Versuche, um eine genaue Curve für 
ein bestimmtes Blockgewicht zu ermitteln und 
vollständig gesunde Blöcke au erzielen.

Von den zahlreichen technischen Vortheilen, 
die durch dieses Verfahren erzielt werden, seien 
folgende hervorgehoben:

1. V e r b e s s e r u n g  der O b e r f lä c h e  des 
B lo c k e s  und V e rh in d e ru n g  t ie fe r ,  von  
der ä u fse re n  F lä c h e  a u sg e h e n d e r  R is s e ; 
d ie M ö g lic h k e it ,  B lö c k e  m it rundem  Q u er

s ch n itt  zu g ie fs e n . Die Compression hebt 
die Spannungen, die durch das ungehinderte
Schwinden entstehen würden, auf, verhindert 
dadurch die Bildung frischer und die Erweiterung 
solcher Risse, die schon vor Beginn der C0111- 
pression, also in der Zeit zwischen dem Beginn 
des Giefsens und der des Druckes, entstanden 
waren. Es ist ferner eine bekannte Thatsache, dafs 
man auf gewöhnlichem W ege Blöcke mit rundem 
Querschnitt ohne Rifsbildung auf der Oberfläche 
nicht giefsen kann. Der Grund ist in den 
Spannungen der Oberfläche zu suchen, Dieser 
Uebelstand wird durch das „Prefs-Zieh“ -Ver-
faliren beseitigt, indem die Compression die

Spannungen, wie dies 
schon aus der Beschrei
bung des Verfahrens 
klar hervorgeht, voll
ständig aufliebt.

2. V e rh in d e ru n g  
der L u n k e r b ild u n g  
und V e r m in d e r u n g  
des A b fa lls . Der 
Hauptzweck der Com
pression ist die Verhin
derung des Lunkers, der 
in dem nicht geprefsten 
Block durcliNaclifliefsen 
des Metalls in die infolge 
des Schwindens im In
nern des Blockes her
vorgerufenen hohlen 
Räume entsteht. Dieser 
Zweck wird vollständig 
erreicht, wie man dies 
aus den Photographien 
(Fig. 3 u. 4) der zwei, ge
nau in der Achse durch
geschnittenen Blöcke 
beurtheilen kann. Die 
Verhinderung des Lun
kers hat eine Vermin
derung des üblichen Ab
falls zur unmittelbaren 

Folge. Durch zahlreiche Versuche ist man zur 
Ueberzeugung gelangt, dafs nach dem Pressen 
ein Abfall von 4°/o genügt, um einen, absolut 
gesunden Blockkopf zu erhalten.

3. V e rh in d e ru n g  d er P o r o s it ä t  und der 
in n eren  S pan n u n gen . Wenn man einen nicht 
geprefsten Block in der Achse durchschneidet 
und die Schnittfläche genau prüft, so wird man 
aufser dem Lunker in der oberen Hälfte auch 
in dem unteren Tlieil des Blockes noch zahl
reiche Poren und manchmal Spalten vorfinden, 
je  nach der Gröfse des Blockes und der Härte 
des Stahls. Diese Mängel sind auf Spannungen 
zurückzuführen. Läfst man nämlich einen Block 
ungehindert, also ohne Compression, erstarren, 
so wird sich die mittlerweile erkaltete starke
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Hülle des Blockes, indem sie sich der Schwindung 
der mittleren Partie widersetzt, von dieser los
zutrennen suchen, wodurch Poren entstehen, 
deren Gesammt - Rauminhalt zur Gesammt-

diesem Zustand wird das Material Neigung zur 
Sprödigkeit zeigen, die man bei der nachfolgenden 
Bearbeitung des Blockes zu bekämpfen hat. 
Durch den Druck wird das Metall in der ganzen

Figur 8 . Geprefst.

satiou dementsprechend im grofsen Mafsstabe vor 
sich gehen. Prüft man den Bruch eines solchen 
Blockes, so wird man finden, dafs sich die 
Krystalle zum Theil voneinander abgesondert 
haben, infolgedessen Spalten entstehen. In

Figur 9. Geprefst.

j Schmieden wirkenden, Druckes erreicht wird, 
j In Figur 5 bis 9 sind einige Untersuchungs- 
| Ergebnisse von in der Achse durcligeschnit- 
| teuen Blöcken nach photographischen Aufnahmen 
I wiedergegeben; die Lage der Schnitte (202,

Figur 5. Geprefst.

Schwindung im Verhältnis 
steht. Durch die Compression 
wird die äufsere Hülle des 
Blockes infolge des seitlichen 
Druckes gezwungen, sich un
ausgesetzt auf die sich zusam
menziehende mittlere Partie 
zu stützen, wodurch das Ent
stehen von Spannungen bezw. 
Porosität und andrer Mängel 
verhindert wird.

4. V orh in  d e r u n g g r o fs e r  
S p a lten  im  I n n e r n  d e s  
B l o c k e s .  Wenn der Block 
von grofsem Rauminhalt ist, 
wird die während des Erstar- 
rens ungehinderte Krystalli-

Figur 6 . Ungeprefst (Rifs).

Masse in Bewegung erhalten 
und während der ganzen Er
starrungsdauer eine Störung 
der Krystallisat.ion hervor
gerufen, wodurch das Gefüge 
des Stahls körniger wird, wo
raus sich wieder ein weniger 
sprödes Material ergiebt.

5. V e r b e s s e r u n g  der  m o 
l é c u l a  r e n  B e s c h a f f e n 
heit.  Durch zahlreiche mi
kroskopische Untersuchungen 
wurde eine namhafte Ver
besserung der molecularen 
Beschaffenheit festgestellt, die 
durch den Einflufs des, bei 
diesem Verfahren wie das

Figur 7. Ungeprefst (Rifs).
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T a b e l l e  A. Geprefster Block.

Proben im natürlichen Zustand.

Figur 10. Geprefst. Figur 11. Ungeprefst.

Figur 12. Geprefst. Figur 13. Ungeprefst.

Nr. 1 13,7 12,9 23,1 6,300 42,7 11,5
2 13,8 13,0 16,7 5,300 35,4 10,8
3 13,8 12,9 16,7 5,400 36,1 11,0
4 13,8 12,5 16,7 5,300 35,4 11,5
5 13,7 12,8 17,0 5,500 37,3 11,0
6 13,9 13,0 19,7

17,4
5,900 38,8 8,2

7 13,8 13,3 5,600 37,4 6,0
8 13,9 13,1 19,7 5,800 38,2 7,8
9j 13,7 13,4 21,1 5,700 38,7 5,0

Proben bei 1000° ausgeelübt.

„ o  
» 6 
„ 7 
„ 8 
,  9.

Proben

13.8 12,5 27,4 6,300 42,1 12,0
13.8 13,0 26,7 6,500 43,5 10,0
13.8 13,2 26,7 6,300 42,1 8,0
13.8 12,7 27,4 6,500 43,5 9,0
13,S 13,2 28,0 6,600 44,1 8,0

bei 1000 o ausgeglüht, bei 860» im Wassor gehärtet 
und bei 775“ wieder auigeglübt.

Nr. 1 13,9 11,8 29,7 6,600 43,5 20,0
1? 2 13,9 12,0 29,0 6,-100 42,1 12,3
3) 3 13,8 12,3 30,1 6,500 43,5 13,5
55 4 13,9 12,0 2S,4 6,500 42,8 15,0
J? 5 ö 13,8 12,5 30,1 6,700 44,8 12,5
V 6 13,8 12,5 30,7 6,600 44,1 13,5
5) 7 13,9 13,0 30,4 6,S00 45,5 9,5

8 13,8 13,0 31,7 7,000 46,8 11,0
M 9 13,9 12,6 31,0 6,7001 44,1 12,0

T a b e l l e  B. Ungeprefster Block.
Proben im natürlichen Zustand.

Nr. 1 13,8 12,7 18,7 5,900 39,4
28,7

14,0
2 13,7 13,4 16,3 4,100 4,3
3 13,8 13,5 17,3 3,600 24,0 4,2
4 13.8 13,2 16,7 4,000 26,7 5,0
5 13,8 13,6 16,7 2,550 17,0 2,0

n 6 — — — — — — ) Feliler-
»

8
9

> hafte

JJ — —
I Proben

Proben bei 1000° ausgeglüht.

Nr. 11
*  2

13,9
13,8

12,7
13,3

27,7
26,0

6,500
5,200

42,8
34,7

13,0
6,3

-  3 — — — Fehlerh.
„  4 13,8 13,5 26,0 4,400 29,4 4,0 Probe
„ 5 13,8 13,8 18,0 2,700 18,0 0,0
» 6 
» 7 
., 8 
» 9J

'Ä
— — — — — — 1 Fehler

hafte
— — — — — Proben

Proben bei 1000° ausgeglüht, bei 8G0o im Wasser gehärtet 
und bei 775° wieder ausgeglüht.

Nr. 1 13,7 12,8 30,5 5,300 35,9 6,5
,  2 13,8 13,1 29,4 5,400 36,6 6,6
I! 3 — — — — — —
„ 4 
.. 5

ö Fehler
6 5s _ __ _ _ — — hafte

■, 7 _ Proben
„ 8

— — — — — —

Durchmess.

Be
der Proben

zeichnung vor nach
dem dem

Bruch Bruch

Be
merkung



862 Stahl und Eisen. Dichten des Stahls. 15. August 1901.

grofsen Tlieil diesen Rissen zuzuschreiben. Die I 
geprefsten Blöcke weisen dergleichen Risse oder 
Spalten nicht auf.

6. V e r mi nd e r ung  der  Sa i ger ung .  Das 
Saigern steht im Zusammenhang mit dem lang
samen Erstarren und der Ruhe, in der sich die 
B estandteile des Stahls befinden. Bei dem 
Prefs-Ziehen wird der Block genau gegen die 
Coquille geprefst, wodurch deren abkülilende 
Wirkung besser zur Geltung kommt, ferner auf 
die Bestandteile des Blockes eine langsame, 
doch stetige Bewegung übertragen.

7. V e r b e s s e r u n g  der  r e l a t i v e n  F e s t i g 
k e i t  s o i g e n s c h a f t e n .  Festigkeitsprüfungen, i 
welche mit Probestücken aus einem geprefsten und |

Untersuchungen. Die Proben des nicht geprefsten 
Blockes sind mit N A , N B , N C  bezeichnet.

Sämmtliche mit A bezw. N A bezeichnete 
Proben wurden im natürlichen Zustand geprüft; 
die Proben B bezw. N B  waren ausgeglüht, die 
Proben C bezw. N C wurden ausgeglüht, ge
härtet und wieder ausgeglüht. Aus dem Ver
gleich der Tabellen A und B geht u. a. hervor, 
dafs eine grofse Anzahl Proben des nicht ge
prefsten Stahls absolut fehlerhaft ist, indem sie 
theils in die Lunker-, theils in die Porenpartie 

| fallen, sowie dafs das Hilrten die natürlichen 
Mängel des nicht geprefsten Stahls hervorhebt, 
während der fehlerfreie Stahl durch das Härten 
verbessert wird.

E3I--

2.5oo

205 207, 209 und 211) geht aus Figur 10 
und 11 hervor. - In Nr. 207 bemerkt man einen 
breiten Ferritstreifen, den oin Rifs von mikro
skopischer Beschaffenheit durchquert; dieser Rifs 
hindert das Zusammenstofsen des an beiden 
Seiten des Ferritstreifens anwesenden Perlits 
und verursacht an dieser Stelle in dem Schmiede- 
öder Walzstuck, je  nach der Richtung der das 
Metall später ermüdenden Inanspruchnahme, eine 
mehr oder weniger schädliche Spaltung. Die 
im Betrieb vorkommenden Brüche sind zum

Figur 14.

einem ungeprefsten Block vorgenommen wurden, 
haben die in den Tabellen A und B zusammen
gestellten Resultate ergeben. Untersucht wurde ein 
im basischen Martinofen bei Verwendung minder- 
werthigen Schrotts erzeugter Stahl. Der v o r te i l 
hafte Einflufs, der durch das Prefs-Ziehen dieses ge- 
wissermafsen minderwertigen Stahls erreicht wird, 
ist augenscheinlich. Von jedem der zwei Blöcke, 
geprefst und ungeprefst, wurde je  eine parallel 
mit der Achse laufende Platte herausgeschnitten, 
wobei zu bemerken ist, dafs sich die Achse in 
der Mitte der Plattenstärke befand. Hierauf 
wurde die Platte in Querstreifen Nr. 1, 2, 3, 
4, 5, 6, 7, 8 und 9 g e te i lt  (Figur 12 und 13). 
Jeder Streifen lieferte 3 Proben A, B, C zur 
Bestimmung der Festigkeitseigenschaften, und 
einen kleineren Stab zur Vornahme mikroskopischer
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8. V e r mi n d e r u n g  der  B e a r b e i t u n g ,  ! 
w e l c h e  n o t h w e n d i g  i st ,  um dem S c h m i e d e 
o d e r  W a l z s t ü c k  d i e  b e s t e n  d a d u r c h  I 
e r r e i c h b a r e n  E i g e n s c h a f t e n  zu ve r l e i he n .

prefsten Blockes vorhandenen Mängel zu mil
dern. Die Lunkerpartie ist als unverbesser
bar, also als Abfall zu betrachten. Da nun 
aber das Prefs-Ziehen nicht nur die Lunker-

Der Zweck, der durch die Bearbeitung des 
rohen Stahls mit der Presse, dem Dampf
hammer oder den Walzen verfolgt wird, be
steht nicht nur darin, die gewünschte Form 
zu erreichen, sondern auch darin, die in dem 
als gesund betrachteten Theil des nicht ge-

bildung, sondern auch die Bildung von Hohl
räumen, Poren, Spannungen u. s. w., die im 
unteren, also gesunden Theil des nicht geprefsten 
Blockes entstehen, verhindert oder mindestens 
sehr beträchtlich mildert, so ist es klar, dafs 
dadurch- der W erth der Bearbeitung verringert

Figur 15.

J5__ ”  pog

i

i

3 . So o
1
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wird. K u rz: die Bearbeitung mildert oder hebt 
einen Theil der Mängel auf, während die Com
pression die Bildung dieser Mängel verhindert.

Was die ökonomischen Vor- 
tlieile dieses Verfahrens anbelangt, 
so kommt in erster Reihe der 
Umstand in Betracht, dafs man 
infolge der Lunkerverhinderung 
nach Angabe Beutters um 25 °/o 
des Blockgewichtes mehr nutzbar 
machen kann, als dies sonst der 
Fall ist. Man erzielt also eine 
Ersparnifs von 25°/o desRohstahl- 
wertlies, • wovon allerdings der 
W erth des Abfalls und die durch 
das Comprimiren verursachten Ko
sten (8 d l  f. d. Tonne) in Abzug 
zu bringen sind; man kann jedoch 
davon absehen, den Werth des 
Abfalls in Abzug zu bringen, weil 
derselbe beinahe dem Betrag ent
spricht, den man für die weitere 
Behandlung dieses 25 procentigen 
Abfalls unnöthig verausgaben 
würde. Zu dieser Ersparnils 
kommt ferner hinzu der Nutzen, 
den man aus den bereits erwähnten 
sonstigen technischen Vortheilen, 
die sämmtlicli zur Verbesserung 
des Metalls und Verminderung des 
Ausschusses beitragen, ziehen 
kann, sowie der Umstand, dafs man 
mit derselben Einrichtung eine um 
25 °/o höhere Production erzielt.

Die Durchführung des Ver
fahrens ist sehr einfach. Der 
Coquillen - Versclileifs ist normal 
und die untere gufsciserne Partie, 
die mau mit der Zeit zu erneuern 
hat, verursacht keine Schwierig
keiten weder in Bezug auf das 
Formen noch bezüglich des Ge
wichtes. Dieses Gewicht ist in 
allen Fällen geringer als das der 
nicht gepanzerten gufseisernen 
Coquillen. Der kritische Punkt 
der Ausführung, der Beginn der 
Compression, scheint im ersten 
Augenblick sehr heikel zu sein —  
der durch die Presse gedrückte 
Boden dringt jedoch ohne jegliche 
Schwierigkeiten, ohne hängen zu 
bleiben, in den cylinderförmigen 
Theil der Coquille ein. Das Ver
fahren erscheint also als durchaus 
praktisch und ökonomisch.

Bezüglich der für einen bestimmten Block 
notwendigen Leistungsfähigkeit der Presse giebt 
B e u t t e r  folgende Daten an: Wenn der Block 
nicht noch warm abgezogen und unmittelbar in

den Ofen eingelegt werden soll, so ist es an
gebracht, den Druck sehr lange, also bis zu 
dem Moment auszudelmen, wo das Schwinden

Figur 16.

im Metall keine schädlichen Spannungen mehr 
verursachen kann. Für diese Compression, 
die sich bis zur Dunkelrothgluth erstreckt und 
selbst bis zum Erkalten ausgedehnt werden
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kann, mufs ein Druck von 500 kg/qcm in Be
rechnung gezogen werden. Wenn der Block 
noch wann abgezogen werden soll, uni ihn un
mittelbar in den Ofen einzulegen, so kann die 
Compression auch nur bis zu einer durchschnitt
lichen Temperatur, die der Hellrothgluth ent
spricht, ausgedehnt werden. In diesem Falle 
wird ein Druck von 250 kg/qcm genügen. Man

Figur 17.

kann also annehmen, dafs man mit einer be
stimmten Presse, falls der Block noch warm ab
gezogen wird, doppelt so schwere Blöcke pressen 
kann, als wenn man die Compression bis zum 
Erkalten fortsetzt. Es ist sogar möglich, vier
mal so schwere Blöcke zu pressen, wenn man 
den Querschnitt des Blockes verdoppelt, wobei 
man gleichzeitig dessen Länge zweimal so grofs 
nehmen kann; man wird also mit Vortheil solche 
Pressen bauen, die diesem Umstand Rechnung 
tragen.

Die Dispositionen, die man für die Ein
richtungen zu treffen hat, sind je  nach den Ab
messungen der Blöcke verschieden. Die Stahl
werke in Saint-Etienne haben folgende 4 Typen 
für gut befunden:

1. E i n r i c h t u n g  für  k l e i n e  T i e g e l s t a h l -  
B l ö c k e  (Fig. 14). Die Anordnung setzt vier 
Blöcke von 200 bis 300 kg Stückgewicht für 

jede Schmelzung eines Tiegelofens 
voraus. Die aufW agen stehenden 
Coquillen befinden sich wahrend 
des Giefsens auf den-kleinen Dreh
scheiben A , D, C und ] ) ,  und 
werden von hier zu den Pressen A l, 
B \ Cl und D l gefahren. Nach 
der Compression befördert man die 
Coquillen auf die Drehscheiben A ,
B, C und D  zurück, von hier zur 
Block-Ausstofs-Vorrichtung E  und 
dann zum Kralln G, der das Co
quillen - Abziehen besorgt. Die 
Kraftleistung der Pressen beträgt 
je  200 t, also 500 kg qcm.

2. E i n r i c h t u n g  für mehr er e  
1000 b is  2000 k g  b is  zum  
E r k a l t e n  g e p r e f s t e  oder  für  
2000 b is  4000 k g  n o c h  w a r m  
a b z u z i e h e n d e  B l ö c k e  (Fig. 15). 
Im ganzen sind 5 Pressen vor
gesehen: 4 je  1000-t-Pressen und 
1 1500- bis 2000-t-Presse. Da 
das Gewicht der Coquille ein- 
scliliefslich des Blockes zu grofs 
ist, um durch Menschenkraft be
fördert zu werden, wird der 
Transport durch eine maschinelle 
Vorrichtung bewerkstelligt und, 
um nur eine solche Vorrichtung 
anwenden zu müssen, werden die 
Pressen (im Gegensatz zu Ein
richtung 1) über ein Geleise ge
stellt, und zwar so , dafs das Ge
leise zwischen den Pressen-Säulen 
hindurchgeht. Ergiebt die Schmel
zung mehrere Blöcke, so wird der 
zuerst gegossene Block sofort die
4 ersten Pressen durchpassiren, 
um von der fünften Presse (A) 
comprimirt zu werden, der zweite 

Block gelangt zur Presse B  u. s. w. Die Pfanne 
wird mittels eines Laufkrahnes transportirt.

Es bezeichnet in Figur 1 5 : A , B , C und D  
die 1000-t-Pressen, E  die 1500- bis 2000-t-Presse, 
A 1, B l, C l, D 1 und E l die auf Wagen befind
lichen Coquillen, T  eine Vorrichtung, welche 
jede einzelne Coquille, sobald dieselbe mit Stahl 
gefüllt ist, zur entsprechenden Presse befördert. 
Diese Vorrichtung besteht aus einer Zahnstange 
m tn TW, die durch 'J' in Bewegung gesetzt wird. 
F  ist eine Vorrichtung, die den Coquillenzug be
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fördert und die einzelnen Coquillen nacheinander 
auf die Stelle drückt, wo das Giefsen stattfindet.

3. E i n r i c h t u n g ;  f ü r  e i n e n  10 000 k g  
b i s  z u m E r k a l t e n  zu  p r e s s e n d e n  o d e r  
18000 b i s  2 0 000  k g  n o c h  w a r m  a b z u -  
z i e h e i i d e n  B l o c k  (Figur 16). Zur Erleichte
rung der Arbeiten wird die Einrichtung in einer 
Grube untergebracht. Es bezeichnet in Figur 16: 
N  die Pfanne, durch einen Laufkralm trans- 
portirt, L  die Coquille, die sich auf einem hydrau
lischen Aufzug befindet. Um das Spritzen zu 
vermeiden, wird der flüssige Stalil mittels der 
Röhre R  bis auf den Boden der Coquille geleitet. 
Wenn der Aufzug den untersten Stand einnimmt, 
befindet sich der Wagen auf der entsprechenden 
Sohle, um zur Presse befördert werden zu können. 
T  ist eine hydraulische Vorrichtung, welche den 
Wagen sammt Coquille zur Presse und nach 
erfolgter Compression wieder zurück auf den 
Aufzug befördert, P  eine 4000-t-Presse.

4. E i n r i c h t u n g  f ü r  e i n e n  -30000  k g  
b i s  z u m E r k a l t e n  g  e p r e f  s t e n o d e r f ü r  
e i n e n  60000  k g  n o c h  w a r m  a b z u z i e h e n 
de n  B l o c k  (Figur 17). Es .bezeichnet: M  den 
Martinofen, N  die Pfanne, die sich auf einem 
in der Richtung Z R  transportablen Wagen be
findet, so dafs dieselbe beide Oofen bedienen 
kann, L  die auf einem Wagen stehende Coquille,
S den hydraulischen Aufzug, auf dem sich die 
Coquille befindet. Hat der Aufzug den untersten 
Stand erreicht, so wird die zum Giefsen dienende 
Röhre R seitwärts gedrückt, die Coquille mittels 
des Aufzuges wieder bis zur Sohle der Presse 
gehoben und in der Richung X  Y  zu derselben 
befördert. T  ist eine Schleppvorrichtung, P  eine 
10 OOO-t-Presse, G ein Laufkralm, 0  der ab
gezogene Block, R die Giefsröhre, die den Stahl 
bis, auf den Boden der Coquille leitet.

Düs s e l dor f . A . )V. Zdanowicz

Mittheilimgen aus dem Eisenliiittenlaboratorium.
Mafsanalytische Phosphorbestimmung für den 

Massenbetrieb in Stahlwerkslaboratorien.

W e n n  m an behauptet, dafs d ie einzelne Phos- 
p h orbostim m u ng d ie jen ige B estim m u ng im  E isen 
h ütten laboratorium  ist, d ie m an am  m eisten  in  
der H and hat, so w ird  m an der W a h rh e it  wohl 
z iem lich  nahe kom m en. E ine andere Sache ist 
es, w enn  es sieh  um  den M assenbetrieb handelt, 
da feh lt es b is  heute an einer, sow oh l in  B ezug 
a u f G enauigkeit als Schnelligkeit der A u sfü h ru n g  
gleich  befr ied igen den  ein fachen  M ethode.

Es kann sich  bei B ew ältigung v o n  120 bis 
1-10 P h osph orbestim m un gen  an einem  T a g e  nur 
um  eine m afsanalytische M ethode handeln , bei 
der nur e in e einzige Ein wage n öth ig  is t ;  m an 
denke nur daran, dafs, w enn  der P h osph orgehalt 
durch  T rock nen  oder V erbren nen  des gelben 
N iederschlages bestim m t w ird, a u f je d e  P robe  drei 
W ägu ngen  kom m en.

N un sind w ohl schon  versch ieden e mafsana- 
ly tisch e  M ethoden vorgesch lagen , doch  ist b is  je tz t  
keine allgem ein  eingeführt w orden. D ie sogen. 
E m m crton -M ethode, bei w elch er d ie R edu ction  des 
gelben  N iederschlages m ittels Z ink  e rfo lg t und 
w obei hernach dio L ösu n g  m it  K alium perm anganat 
titrirt w ird , ist fü r den M assenbetrieb w egen der 
U m ständ lichkeit d esR ed u e iren s  n ich t gu t geeignet. 
E ine w ohl bekannte, aber bis je tz t  nur sehr w enig 
angew andte M ethode zur P h osph orbestin m iu ng  in  
R oheisen  und Stahl ist die. den gelben  P h osp h or
m olybdänn iedersch lag in  N atronlauge v o n  bekannter 
W erth igk e it zu lösen , und den U eberschufs an 
N atronlauge m it g le ic h w e r t ig e r  S chw efelsäure 
u nter A n w endu ng von  Phenolphtak-Tn als ln -

dieator zurückzutitriren . D ie  M ethode ist sehr 
ein fach  und genau und lassen sieh m ittels d er
selben  von  einem  C hem iker oder G eh o lfen  und 
zw ei Jungen täg lich  gu t 120 bis 140 P h osp h or
bestim m ungen  ausführen, auch w erden  P h osp h or
bestim m u ngen  in  R oh eisen  und Stahl schon  v er 
sch iedene Jahre in  einem  grofsen  E isen hü tten 
laboratorium  D eutsch lands nach d ieser M ethode 
ausgeführt. W e n n  diese M ethode bis je tz t  sich 
nur w en ig  E ingang in die P rax is  versch afft hat, 
so lieg t es h auptsäch lich  w oh l daran, dals kein 
geeignetes R eagens zum  A usw aschen  des P hos- 
phoritiolybdänniedersch lages bekannt w a r ; Salpeter
säure, ebenso w ie  salpetersaures A m m on  kann 
m an  n ich t verw enden , da beide a u f N atronlauge 
einw irken  w ürden, W a sser Jäfst s ich  eben fa lls  
n ich t verw enden , da der ge lbe  N iederschlag zum  
T h oil in W asser löslich  ist Es m ufs also ein 
Reagens angew en det w erden, das ein A usw aschen  
des gelben  P h osph orm olybd än n iodersch lages  er
m öglich t, oh ne a u f d ie in  B etracht kom m enden  
L ösungen  e in zu w irk en ; d iese beiden , d ie  glatte 
D urch füh ru ng d er M ethode erst garantironden  
E igenschaften  besitzt das neutrale schw efelsaure 
Natrium . D a indessen  v ie l ausgew aschen  w erden 
m ufs, so em pfieh lt es sich , fü r d ie  W a sch flü ssig 
keit einen  B allon  herzurichten , wie der aus b e i
fo lgen d er Skizze ersich tliche.

A u sfü h ru n g : 1 g  R oheisen  od er 3 g  Stahl 
w erden  in einem  E rlen m eyerk olben  von  500 cc 
In h a lt m it 60 cc  Salpetersäure vom  spec. G e
w ich t 1,20 gelöst. Nach vollständiger A u flö su n g  
des P robeg u tes  w ird  d ie  k och end  heifse F lü ssig 
keit m it 5 cc  K alium perm anganatlösung versetzt

i und drei M inuten lang gekocht, um  vorh andene
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ph osph orige  Säure in  P hosphorsäure überzuführen . 
Den entstandenen N iedersch lag  von  M angansupcr- 
oxyd h yd rat löst m an in  10 ec oxalsaurem  A m m on , 
versetzt, d ie F lüssigkeit m it 50 cc A m m on iu m 
nitrat und 75 bis 100 cc M olybdänlösung, schüttelt 
kräftig  2 M inuten lang und läfst 10 M inuten an 
einom  w arm en Orte stehen. N achdem  aller P h os
phorn iedersch lag ausgefallen  und die überstellende 
F lüssigkeit klar gew orden  ist, filtrirt m an durch 
ein ausgew aschenes F ilter. U m  ein D urchlaufen  
des gelben  N iedersclilages beim  F iltriren  zu v er 
h indern , g ieb t m an vorh er a u f da3 zu benutzende 
F ilter etw as F ilterbrei, hergestellt durch Schütteln  
von  F ilterabfällen  u. s. w. m it destillirtem  W asser. 
Nach dem  Filtriren  wäscht m an K olben und F ilter 
so lange m it N atrium sulfatlösung aus, b is keine Spur 
von  Säure m ehr im  F ilter enthalten  ist. F ilter nebst

keiten. a) Für R oheisen . N atronlauge. 740 cc  N or
m alnatron lauge w erden  m it 260 cc W a sser ver
dünnt. — Schw efelsäure. 740 cc  N orm alschw efel- 
säuro m it 260 cc W asser verdün nt. —  1 cc  dieser 
L ösung en tspricht 0,001 g  Phosphor, b) F ür Stahl. 
N atronlauge. 500 cc N orm alnatronlauge m it 2200 cc 
W asser verdünnt. —  Schw efelsäure. 500 cc N or
m alschw efelsäure m it 2200 cc  W asser verdünnt. —
1 ce d ieser verdün nten  L ösung en tspricht 0,00025g. 
— P h osph or. Zah lreiche, nach versch iedenen  go- 
w ich tsanalytischen  und m afsanalytisehen M ethoden 
ausgefiihrte V ersu ch e  haben die R ich tigkeit ob iger 
Zahlen  bestätigt. A uch  kann man an Stello  der 
nach ob igen  A ngaben  verdünnten  N orm allösungen  
em pirisch e L ösungen  verw enden , zu deren T iter
stellung m an dann einen Stahl von  bekanntem  
P hosphorgehalt benutzt. Klockenberg.

N icderschlag bringt m an je tz t in ein reines B echer- ! 
glas, setzt 10 bis 15 cc  N atronlauge zu, zerk leinert 
das F ilter m it einem  m it G um m i versehenen  Glas
stab, bis sich der gelbe  N iederschlag vollständig  
gelöst hat, g ieb t 100 cc W a sser  und ein ige T rop fen  
P henolphtalein  zu und titrirt den U eberschufs der 
N atronlauge m it Schw efelsäure zurück.

D ie R eaction  ist sehr scharf. D ie angow en- 
doten R eagcntien  sind fo lg e n d e : K alium perm an
ganat. 20 g  reines krystallisirtes K alium perm an 
ganat w orden  unter E rw ärm en in  1000 cc W asser 
gelöst. A m m on ium oxalat. 25 g  reines A m m on ium - 
oxa la t in 1000 cc  W asser gelöst A m m on ium nitrat. 
400 g  krystallisirtes A m m on iu m n itra t in  1000 cc 
W asser gelöst. M olybdänlösung w ird  hergestellt, 
indem  m an 150 g  m olybdänsaures A m m on  in 
1000 cc W a sser löst und v ors ich tig , nach und 
nach, m it 1000 cc  Salpetersäure vom  spec. G e
w ich t 1,20 m ischt, N atrium sulfat. 15 g  reines n eu 
trales N atrium sulfat w erden in 1000 cc  W asser 
gelöst. P h enolyph ta lein . 10 g  P henolphtalein  in 
1000 cc  w ässrigem  A lk oh ol gelöst. T iterflüssig-

Zur Bestimmung geringer Mengen Zink in 
Spatheisenstein

gieb t J. F la t h  in der „C hem ik er-Z eitun g“ folgendes 
V erfahren  an : 3 bis 5 g  w erden unter gelindem  
Erw ärm en in  Salzsäure gelöst (was in ’ /« Stunde 
geschehen  ist), m it etw a 150 bis 200 ccm  W a sser 
verd ün nt und m it A m m oniak  in  geringem  U eber
schufs versetzt. D er h ierbei entstehende N icd er
schlag w ird , oh ne dafs er abfiltrirt w ird, durch 
Zusatz v on  15 ccm  96-proc. E ssigsäure w ieder a u f
gelöst und in diese L ösung Schw efel wasserstoffgas 
oingeleitet, w obei alles Z ink , B lei, K u p fer , sow ie
2 b is  4 %  Eisen ausgefä llt w erden. U ntor m ög 
lichstem  A bsch lu fs der L u ft (B edecken des F ilters 
m it U hrglas) kann m an den N iederschlag nach 
5 b is  10 M inuten abfiltriren . D ieses G em isch  von 
Schw efelm etallen  setzt s ich  näm lich sehr rasch 
und vollständig  ab, was, w enn Z ink  allein  m it 
Sch w efelw asserstoff gefä llt w ird, n ich t der Fall ist. 
W ied erh o lt  w urden  die F iltrate v on  dieser Fällung 
a u f Z ink untersucht und n ich t ein e in ziges Mal 
auch n ur Spuren darin g e fu n d e n : das F iltra t färbt
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sich  im m er m ilch ig , w as dem  A n sch e in e  nach 
S ch w efelz ink  sein könnte, in W irk lich k e it  jed och  
ausgesch iedener freier S ch w efe l ist. D ie S ch w efe l- 
m etallo  w erden nach 2-m aligcm  A usw aschen  m it 
S chw efelw asserstoffhaltigem  W a sser  in  K ön ig s 
wasser gelöst, m it 10 ccm  verd ün nter S ch w efe l
säure (1 : 1) eingedam pft, m it etw a 100 ccm  W asser 
verdünnt, au fgekoch t, das K u p fer  m it 10 bis 15 ccm  
u nterschw efligsaurem  N atrium  (1 : 10) gefä llt und 
abfiltrirt. D em  Filtrat w e rd e n , um  das über
schüssige unterschw efligsaure N atrium  zu  zersetzen, 
sow ie d ie erw ähnten  2 bis 4 % Eisen zu oxyd iren ,

5 ccm  Salpetersäure zugegeben , und dasselbe wird 
dann durch  K och en  etw as eingeengt. U nter je d e s 
m aligem  vorh erigen  Zusatz von  etwas B rom w asser 
w ird  dann das Eisen doppelt m it A m m on iak  gefällt 
und im  F iltrat das Z ink  durch  T itriren  bestim m t. 
Das W esen tlich e  und N eue d ieser M ethode liegt 
darin, dafs m it  H ülfe  bekannter R eactionen  ein 
V erfahren  ausgearbeitet i s t , w elches gestattet, 
w enig  Z in k  von  v ie l Eisen und ganz besondors 
von  M angan in kürzester Z eit zu trennen  und zu 
bestim m en, was bei dem  gew öh n lich en  A n alysen 
gang n ich t der Fall ist.

D er neue Z o l l t a r i f .

In einer besonderen Beilage zum „Deutschen Reichs - Anzeiger und Königlich Preufsischen 
Staatsanzeiger“ ist der E n t w u r f  e i n e s  Z o l l t a r i f g e s e t z e s  veröffentlicht. W ir geben 
nachstehend eine Uebersicht der für unsere Leser hauptsächlich in Betracht kommenden Positionen 
und zwar in Spalte I den Satz des Tarifentwurfs, und soweit dies bei dem abweichenden Schema 
möglich, in Spalte II den bisherigen autonomen und in Spalte HI den bisherigen Vertragssatz.

S i e b z e h n t e r  A b s c h n i t t .
Unedle Metalle und W aaren daraus.

A. Eisen und Eisenlegirungen.

777
778

780

781

782

783

784
785

Roheisen und nicht schmiedbare E is e n le g ir u n g e n .........................................................
(778/9) Röhren einschliefslich der Röhrenformstücke, aus nicht schmiedbarem 

G ufs: von mehr als 7 mm AVandstärke:
roh . .
bearbeitet

von 7 mm Wandstärke oder darunter:
r o h ...................................................
b e a r b e ite t ........................................

W alzen aus nicht schmiedbarem Gnfs:
r o h ......................................................................................................
b e a r b e ite t ...........................................................................................

Kunstgufs und anderer feiner Gufs, nicht schmiedbar . . . .
(782/3) Nicht schmiedbarer Gufs, anderweit nicht genannt: 

r o h :
von mehr als 1 Doppelcentner

40 kg bis 1 Doppelcentner 
I « fl fl 5 „ „ 40 k g .
I „ 5 kg oder darunter . . .

bei einem Reingewicht 
des Stücks

( 7

bearbeitet:

bei einem Reingewicht 
des Stücks

f V0 ) »
von mehr als 1 Doppelcentner . . . .  

, „  40 kg bis 1 Doppelcentner
1 5 " ,  40 kg . . .  .

ktr oder darunter..................................I „ 5
Rohluppeu ; Rohschienen; B löcke; Platinen; Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken .
Schmiedbares Eisen in Stäben (gewalzt, geschmiedet oder gezogen), auch geformt 

(fa<;onnirt); ferner Bandeisen:
nicht über 12 cm lang, zum Umschmelzen
im Gewicht von 1 kg oder darüber auf das laufende Meter 
im Gewicht von weniger als 1 kg auf das laufende Meter . 
mit eiugewalzten Mustern oder Verzierungen............................

4,50

0
9

3,50
10
24

2.50
3.50 
5

4
6
9

12
1,50

1
2,50
3
5

24

<N
OIO
o f

1.50

2.50

2.50

24

<N

1.50

1.50

2.50
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--  —...... —.....  - -----  " . .... ...... . 1 ' .......— ..................... .
Zollsatz

Nr. B e n e n n u n g
für 1 Doppelcenlner

Mark
I II m

(786/8) B lech :
786 roh, entzundert, gerichtet, drcsSirt, gefirnifst:

i  von mehr als 1 n u n ......................................................... 3
in der Stärke : ,, „ „  0,5 bis 1 i n n i ........................................ 4,50 3 3

„ 0,5 mm oder daru nter............................................. 5 J
787 abgeschliffen, lackirt, polirt, gebräunt oder sonst künstlich oxydirt, auch mit 

spiegelnder Oxydschicht überzogen:
( von mehr als 1 m m ........................................................ 5 • 1

in der Stärke < 0,5 bis 1 m m ........................................ 5,50 5 5
6 1

788 verzinnt (AVeifsblech) oder sonst mit anderen unedlen Metallen oder Legirungen 
unedler Metalle überzogen :

C von mehr als 1 m m ........................................................ 5 |
in der Stärke ■! „ „ „ 0,5 bis 1 m m ....................................... 5,50 5 5

( „ 0,5 mm oder daru nter......................., . . . 6 1
A n m e r k u n g  zu N r. 786 b is  788. Für Eisenblech von geringerer Stärke

als 5 mm, das anders als rechtwinklig beschnitten ist, erhöhen sicli die
Zollsätze um lo  vom Hundert.

789 W ellblech, Dehnblech, Riffelblech, W arzenblech:
r o l l ........................................................................................................................................ 5 et

8 1
790 Blech mit Ausnahme des in Nr. 789 besonders bezeichncten, geprefst, gebuckelt, 

geflantscht, geschweifst, gebogen, gelocht, gebohrt:
i tu- i ( von mehr als 1 m m .........................................................in der Starke < . , ,1 1 mm oder d a r u n t e r .............................................

5,50
7

\ Q
/ 3

3

(791/2) Draht, gewalzt oder gezogen, einschlicfslich des geformten (fa<;on:iirten):
791 polirt, lackirt oder mit anderen unedlen Metallen oder Legirungen unedler Metalle

überzogen:
3,50[ von 1,5 111111 oder d a r ü b e r ............................................. )

in der Stärke j ,, weniger als 1,5 bis 0,5 m m .................................. 4,50 5 5
( » „ „  0,5 m m ................................................... 6 )

792 roh oder anderweit bearbeitet:
1 von 1,5 mm oder d a r ü b e r ............................................. 3 )

in der Stärke ; „ weniger als 1,5 bis 0,5 m m .................................. 3,50
r

3
1 » „ „  0,5 m m ................................................... 5 J

793 Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; auch Röhren formstücke:
8 > ",

15

(794,5) Andere Röhren, gewalzt oder gezogen:
794 ro h :

mit einer \\ andstarke ; i n
6

10 ! *
5

795 bearbeitet:

796
mit. einer Wandstärke ; • , „

12
20

\ 5 
I °

5

Eisenbahnschienen, auch Zahnradschienen, Plattschienen, Ausweichungssehienen, 
Herzstücke aus schmiedbarem Eisen, auch gelocht und am Fufse ansgeklinkt;

797
Eisenbahnschwellen; Eisenbahnlaschen und Eisenbahn-Unterlagsplatten . . . 2,50 2,50 2,50

Eisenbahnachsen, Eisenbahnradeisen (Naben, Radreifen, Radgestelle, Radkränze),
2,50Eisenbahnräder, Eisenbahnradsätze..................................................................................... 3 3

(798/9) Schmiedbarer Gufs, Schmiedestücke und andere W  aaren aus schmied
barem Eisen, anderweit nicht genannt:

798 roh:

bei einem Reingewicht J ,. „ 3  bis 25 k g .............................................
4,50
6

799

des Stücks I )i 0,5 bis 3 k . ..................................
( „ weniger als 0,5 k g ...................................................

8
12

3 - 6 3 - 6bearbeitet:
(  von mehr als 25 k g ........................................................

bei einem Reingewicht | „ „  „ 3 bis 25 k g .............................................
des Stücks I » 0,5 )’ ‘ s ® ............................( „ weniger als 0,o k g ...................................................

7
10
13
24

800 Eisenbantheile (Eisenconstructionen) aus schmiedbarem Eisen, auch mit Anstrich
6 I 3 1 3
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-----------------------:— — ------------------------— ----------------------------------------------------- - Zollsatz
für 1 Doppelccntner'

Nr. B e n e n n u n g M a 1- k

1 II in

(801/2) Dampfkessel und Danipffiisser aus schmiedbarem Eisen sowie zu
sammengesetzte Theile von solchen, auch mit Ausrüstung (Armatur)
versehen:

801 mit mehr als 10 unter sich gleichen Röhren von einer 300 mm oder weniger be
tragenden lichten W eite; Dampfkessel aller A rt aus nicht schmiedbarem Gufs:

8bei einem Reingewicht ( von 50 Doppelcentncr oder d a r u n t e r ....................... }
des Stücks i „  mehr als 50 D opp elcentner.................................. 6

5
5

802 5 J
80S Ankertonnen (Bojen), Gasbehälter, Wasser- und andere Behälter (Reservoire), Gc- 

fäfse und Geriithe (Apparate) für Fabriken sowie für Brauereien und Brennereien,
genietet, geprefst oder geschweifst, auch mit Ausrüstung (Annatur) versehen,

6 5und zusammengesetzte Theile von solchen Gefälsen und Geräthen . . . . 5
(804;5) Röhrenvcrbindungsstiicke; Hähne, Ventile, Schicber und ähnliche

Ausriistungs- (Armatur-) Stücke aus schmiedbarem Eisen für Dampfkessel,
Dampffässer, Behälter (Reservoire) und ähnliche Geräthe sowie für Rohr
leitungen :

804 ohne Verbindung mit anderen unedlen Metallen oder Legirungeu unedler Metalle:
bei einem Reingewicht /  von 10 kg oder d a r ü b e r .............................................. 7 Je—io 6— 10

des Stücks \ „  weniger als 10 k g ................................................... 9
805 in Verbindung mit anderen unedlen iMetallen oder Lcgirungen unedler Metalle:

bei einem Reingewicht /  von 10 kg oder darüber................................................... 9 Jo__30 6 —30
des Stücks \ „ weniger als 10 k g ................................................... 12

806 Schraubstöcke aller Art, Ambosse, SperrÜörner, Anker, Brecheisen; Hämmer bei
einem Reingewicht des Stücks von mehr als 10 k g ................................................... 5 3 3

807 Kloben und Rollen zu Flaschenziigcn; Winden und sonstige fortschaffbare Hebezeuge 
A n m e rk u n g . Abnehmbare Ketten und Seile zu derartigen Hebezeugen 

sind gesondert zu verzollen.

7 3 3

808 Spaten, Schaufeln, Blatthacken, Küchenpfannen, Kohlenlöffel, Schmelzlöffel, Fcuer-
geräthe, Pflugscharen und P flu gstrc ich b retter .............................................................. 6 1

10809 Heu-, Dünger-, Rüben-, Koks-, Steinschlag- und ähnliche grofse Gabeln . . . 10 10810 Sensen, Sicheln ; Strohmesser, geschm iedet.......................................................................... 15 J
811 Handsägen und Sägeblätter:

Kreis-, Baud- und L a u b sä g e b lä tte r .................................. .......................................
andere Sägeblätter; H a n d s ä g e n ...............................................................................

20
} 15

1515
812 Feilen und Raspeln:

nicht mehr als 16 cm l a n g ........................................................................................... 40
mehr als 16, jedoch nicht mehr als 35 cm l a n g ....................... ..... 25

1
15

,, 35 cm l a n g ...................................................................................................... 10
813 Bohrer, anderweit nicht genannt; Zangen; Reb-, Rosen-, Hecken-, Baum-, Blech-, 

Schafschceren; Beitel, Stemmeisen; Hobeleisen, Rohrschneider, Bohrknarrcn,
Rohrdichter, Maschinenmcsser, Gewiudesclmeidzeuge, Schneidzirkel . . . . 20 15 15

814 Reibahlen, Spiralbohrer, Fräser, Mefswerkzeuge (Lineale, W inkel, Zirkel [mit
Ausnahme der Schneidzirkel], Lehren und d e r g le i c h e n ) ........................................ 40 15 15

815 Hämmer bei einem Reingewicht des Stücks von 10 kg oder darunter, Aexte, 
Beile, Hacken (mit Ausnahme der Blatthacken), Zug-, W iege- und Hackmcsser, 
Hand- und Klöbschrauben, stellbare,Schraubenschlüssel, Schraubzwingen, Spann
werkzeuge, Bohrwinden, sowie sonstige nicht besonders genannte Werkzeuge 15 10 10

816 Anderweit nicht genannte Geräthe für den landwirthschaftlichen, hauswirthschaft-
lichcn oder gewerblichen Gebrauch, z. B. W aagen, anderweit nicht genannt, 
Bügeleisen, Thierfallen, Riemenverbinder, Riemeuspanner; Pflüge, Cultivatoren, 
Grubber, Kartoffelgraber, Eggen, Handrechen, Pferderechen: 

bei einem Reingewicht /  von 3 kg oder d a r ü b e r ................................................... 10 Je - 10 6— 10des Stücks \ .. weniger als 3 k g ................................................... 15
817 K ratzenbesch läge................................................................................................ 60 36 36
818 Spindeln aller A r t ........................................................................................................... 10 6 6
819 Webschäfte, Weberlitzen, Weberlitzenringe (Mailions), Weberblätter und W eber

blätterzähne (Riete und Rietstäbe), Schützen, Spulen aller Art und ähnliche
Ausrüstungsgegenstände für Spinn- und W e b m a s c h in e n ........................................ 25 6 6

820 Eisenbahnlaschenschrauben, Schwellenschrauben, Spurstangen, Klemmplatten, 
Hakennägel; Schrauben und Niete von mehr als 13 mm Stiftstärke; Schrauben
muttern und Unterlegscheiben für Schrauben; Isolatorstützen; Hufeisen, 
Schraub- und Steckstollen:

r o h ......................................................................................................(
b e a r b e ite t ...........................................................................................

5
12 ! lü

10
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* --- --- — ........... ........ ......
Zollsatz

Nr. B e n e n  n u i g
für 1 Doppelcenluer

.Mark
I 11 Ul

821 Eisenbahnwagenbeschläge, Eisenbalmpuffer, Eisenbahnweichen- und Signaltheile 
(822 3) Achsen (mit Ausnahme der Eisenbahnachscn) und Aclisentlieile:

10 3 - 6 3 —0

822 Patcntacbsen und H a lbp a ten ta ch sen ..................................................................................... 24 G ß

CD IC CO andere:
r o h ....................................................................................................................................... i;

}  6
6b e a r b e ite t ............................................................................................................................ 12

824 Wagen federn einschliefslich der Eisenbalmwagenfedern:
roh oder nur an den Blattenden und Seitenkanten abgeschliffen; Pufferfedern 4 3 3
auf der ganzen Fläche geschliffen; in anderer W eise b e a r b e i t e t ....................... 15 10 10

825 Drahtseile, Stacheldraht, Drahtgeflechte und Drahtgewebe, Drahtbürsten, Draht
körbe, Stiefeleisen; Schrauben und Niete von nicht mehr als 13 mm Stift
stärke ; Ilaken, anderweit nicht genannt; Kisten- und Sarggriffc, Splinte, 
Krampe, Schnallen (mit Ausnahme der Schmuckschnallen); Rosettenstifte;
Sprungfedern aus Draht; Hiiftel und Oesen; Nägel, anderweit nicht genannt,
auch mit Köpfen aus anderen unedlen Metallen oder Legirungen unedler Metalle 15 3 - 1 0 8 — 10

826 10 10 10
827 Geschnittene Nägel (Täcks, Semences, Aufzwickstifte):

, r .. f von 20 mm oder d a rü b er ..............................................................in der Lange {   ̂ WRllif, er als 20 m m .............................................................. 12
20 }  • G

828 Ofenrohre, Ofenringe, Büchsen, Fässer, Kasten, Badewannen, Striegel, Haus- und
Küchengeriithe, Rollläden, Rolljalousien, Taschen- und Kofferbügel, Glockcn 
und Geläute; alle diese aus B lech ; auch Thcile von solchen Gegenständen:

r o h ....................................................................................................................................... 6 — —
b e a r b e ite t ....................................................................................................................... ..... 10 — — .

829 Ketten (mit Ausnahme der Fahrradketten) und Theile von solchen:
r o h ........................................................................................................................................ 6 3 3
b e a r b e it e t ............................................................................................................................ 15 — _

880 Trensen, Kandaren, Steigbügel, Sporen, Beschläge und sonstige Reit- und Fahr- 
geschirrthcile:

r o h ........................................................................................................................................ 10
b e a r b e ite t ............................................................................................................................. 15 — —

831 Schlittschuhe und R o l l s c h u h e ................................................... ’ ........................................... 15 10 10
832 Bau- und Möbelbeschläge, Scharniere:

r o h ........................................................................................................................................ G — ■—
b e a r b e ite t ............................................................................................................................. 12 — —

833 Schlösser und Schlüssel:
ohne Verbindung mit anderen unedlen Metallen oder Legirungen unedler Metalle 15 10 10
mit Schlüsselrohren, Riegelplattcn, Schlüssellochdecken und dergleichen aus 

anderen unedlen Metallen oder Legirungen unedler M e t a l l e ............................ 20 — —
834 20 10 10
835 Möbel (nicht gepolstert) und Turngeräthe, auch aus nicht schmiedbarem Gufs 15 6 - 1 0 6 -  10
836 Feine Schneidwa'aren (feine Messer, feine Scheeren, blanke Waffen und der

gleichen); Perlen und Schmucksehnallen, soweit sie nicht nnter Nr. 887 fallen; 
Fingerhüte, Korkzieher, Nufsknacker, Stahlkugeln, Knöpfe (auch aus Blech)
und dergleichen:

15 — —
24 24 24

837 24 — —
838 24 — —
839 Federn, anderweit nicht genannt; auch Blankscheite (P lanchetts)............................. 20 — —
810 Selireibfedern (einschliefslich der noch nicht völlig fertig gearbeiteten), auch mit

90 — —
841 N adeln:

Nähmaschinen-, Strickmaschinen-, Stickmaschinen- und Wirkmaschinennadeln
00 — —

200 — —
Kratzennadeln, Spicknadeln und andere Nadeln; auch Angelhaken . . . . 30 —

842 0 —
843 Eisenabfälle:

Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisen-Dreh-, Bohr-, Ilobelspäne; Eisenfeilspäne; 
Stabeisenenden, Eisenblechkanten und andere nur zum Einschmelzen oder
Sehweifsen verwendbare Abfälle von E i s e n .............................................................. 1 1 —

Glühspan (Hammerschla^ und W alzzundcr); Schliff; Abfälle von verzinntem
Eisenblech (AVeifsblecL) von nicht mehr als 5 mm S tä rk e .................................. frei — —
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Nr. B e n e n n u n g

Zollsatz 
für 1 Doppelccntnor 

Mark
I 11 III

869

870
871

.872
873
874

A n m e r k u n g e n  z »  A.
1. Der Begriff „E isen“ umfafst im Sinne des Zolltarifs auch den Begriff „Stahl“ .
2. Schmiedbares Eisen in Form von Flacheisen von mehr als 25 cm Breite 

wird als Blech verzollt.
3. Gezogenes oder gewalztes Eisen wird ohne Rücksicht auf die Form des 

Querschnitts als Draht verzollt, sofern die gröfste Abmessung des Quer
schnitts 5 mm nicht überschreitet.

4. A ls bearbeitet im Gegensatz za roh gelten Erzeugnisse aus Eisen dann, 
wenn sie eine nachträgliche Bearbeitung der Oberfläche oder Veränderung 
der Gestalt erfahren haben, um sic für ihren Sonderzweck gebrauchsfähig 
zu machen, um ihr Aussehen zu heben oder um sie gegen R ost zu schützen.

Zu den bearbeiteten gehören hiernach insbesondere alle gefeilten, ge
frästen, abgedrehten, gehobelten, geschliffenen, polirten, nach der Fertig
stellung geglühten, blau angelaufenen, durch Ausglühen gebläuten, durch 
Erhitzen mit einem Oeliiberaig gleichmäfsig grau, braun oder sonst ge
färbten, im Rollfafs oder in der Putztrommel gescheuerten, ferner alle 
angestrichenen, gefirnifst.en, lackirten, mit Schmelz belegten (emaillirten), 
oxydirten, mit anderen unedlen Metallen oder Legirungen unedler Metalle 
überzogenen (diese mit Ausnahme der in Anmerkung 5 behandelten), sowie 
alle vernieteten, verschraubten oder in ähnlicher AVeiso nachträglich in 
sich verbundenen Waaren. Auch die theilweise oder gänzliche Entfernung 
der groben Gufs-, Schmiede- oder Walzhaut hat die Behandlung der E r
zeugnisse als bearbeitete zur F o lg e ; dabei macht es keinen Unterschied, 
ob die Entfernung der rauhen Haut unmittelbar bei der Herstellung des 
Gegenstandes oder ob sie durch ein besonderes Verfahren erfolgt ist, sowie 
ob damit eine Aenderung der Gestalt des Gegenstandes verbunden ist 
oder nicht.

Den bearbeiteten stehen gleich diejenigen Waaren, welche unmittelbar 
bei ihrer Herstellung ein blankes Aussehen erhalten haben.

Dagegen wird das Anschneiden von Gewinden an Rohrenden, Schrauben 
und Muttern, das Vorarbeiten zum Zweck der Prüfung der Gegenstände 
auf FehlÖrfreiheit (Vorschruppen), das Beseitigen von Gufsnähten und A n 
sätzen, das Ebnen von Bruchflächen sowie das Abstechen der verlorenen 
Köpfe, das Ausstochen von Nietlöchern und das Einbohren von Löchern 
mit oder ohne Schraubengewinde (soweit nicht für gelochte und gebohrte 
Erzeugnisse besondere Bestimmungen getroffen sind), das Blankscheuern 
einzelner Theile, ein rauher Oelfarben- oder Theeranstrich, sowie das 
Ueberstreichen mit Graphit nicht als Bearbeitung angesehen.

5. Eisen in Stäben, Draht, Blech, Röhren und andere Eisenwaaren, die auf 
mechanischem W ege mit Kupfer, Kupferlcgirungen, Nickel oder Aluminium 
überzogen oder auf chemischem W ege vernickelt sind, unterliegen, soweit 
nicht andere Bestimmungen getroffen sind, einem Zollzuschlag von 50 vom 
Hundert. Sofern für die genannten Gegenstände in polirtem oder allgemein 
in bearbeitetem Zustande oesondere Zollsätze bestehen, werden letztere der 
Berechnung zu Grunde gelegt.

6. D ie Verbindung von Eisenwaaren mit anderen Stoffen ist, soweit nicht im 
Unterabschnitt A  besondere Bestimmungen getroffen sind, nur dann auf 
ihre Vollzollung von Einflufs, wenn in anderen Tarifabschnitten vorge
schrieben ist, dafs Waaren, auch wenn sie nur theilweise aus einem Stoff 
hergestellt sind, ebenso verzollt werden sollen wie die ganz aus diesem 
Stoff hergestellten Waaren.

G-. Kupfer und Kupferlcgirungen.
Kupfer, roh (in Scheiben oder sogenannten Rosetten, Blöcken [Hartstücken], 

Barren oder Platten, in Pnlverform u. s. w .); Kupfermünzen; Kupferlcgirungen, roh 
Stangen, Bleche, Schalen und andere Formstücke, geschmiedet oder gewalzt . . 
Draht (mit Ausnahme des cementirten Drahts); Eisendraht mit Draht aus Kupfer

oder Kupferlcgirungen umsponnen, umflochten oder u m w ic k e lt .............................
Cementirter D r a h t .............................................................. ........................................................
Drahtlitzen und Drahtseile, weder laekirt noch polirt oder vernickelt . . . .  
Walzen, auch solche aus Eisen mit einer mehr als 5 mm starken Haut aus Kupfer 

oder Kupferlegirungen, zur Zurichtung (Appretur) von Gespinnstwaaren oder 
zum Druck, einschließlich der mit ihuen in fester Verbindung stehenden 
Maschinen und Maschinentheile; ferner Druckplatten aus Kupfer oder Kupfer
legirungen, auch verstälilt, mit Blei oder dergleichen hintergossen oder in Ver
bindung mit Holz, Eisen, Blei, Zink oder Zinn; alle diese auch gestochen 
oder g e ä t z t ..................................................................................................................................

frei frei
12 12 —

12 12 -----

15 — -----

15 12 12

30 - -
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875

876

877

878

879

880

Metalltuch aller A rt für gewerbliche Zwecke, insbesondere für die Herstellung 
von Papier, endlos oder in Rollen oder Stücken, aus Draht, auch mit Gespinnst- 
cinlagen; Vordrnckwalzen (Egoutteure), glatt oder gerippt, mit oder ohne 
W a sserze ich en ................................................................................................ ............................

Haus- und Küchengeräthe aus Kupfer, nicht vernickelt, auch in Verbindung mit 
anderen Stoffen, soweit sie nicht dadurch unter höhere Zollsätze fallen:

unlackirt, u n p o l ir t .................................................................................................................
lackirt, polirt ........................................................................................................... .....  .

Grobe Waaren aus Kupfer und grobe AVaaren aus gegossenem Messing, vorstellend 
nicht genannt; gegossene, gelöthete, gewalzte oder gezogene Röhren, ein
schließlich  der Muffen- und Flanschenröhren sowie der Röhrenverbindungs
und Röhrenformstücke, auch gebogen, aus Kupfer oder Messing; alle diese 
weder lackirt noch polirt oder vernickelt, auch in Arerbindun^ mit anderen 
Stoffen, sow'eit sie nicht unter Nr. 874 oder durch ihre Verbindung unter 
höhere Zollsätze fallen ; Polsterfedern aus Kupfer- oder Messingdraht, unpolirt_ 
u n la c k ir t ..................................................................................................................................

Andere als grobe AA7aaren aus Kupfer oder gegossenem Messing, vorstehend nicht 
genannt; alle lackirten oder polirten AVaaren aus Kupfer (mit Ausnahme der 
Haus- und Küchengeräthe) oder aus gegossenem Messing; AVaaren aus Messing
blech (mit Ausnahme der Röliren); AVaaren aus Kupfer- oder Messingdraht, 
vorstehend nicht genannt; AVaaren aus Tom bak; alle diese, soweit sic nicht 
unter Nr. 874, 879 oder 887 oder durch ihre Verbindung mit anderen Stoffen 
unter höhere Zollsätze fallen; Blattkupfer oder B la t t m e s s in g .............................

Kupfer-, Tombak- und Messingwaaren, vernirt, gefärbt oder vernickelt, soweit s ie . 
nicht zu den fein gearbeiteten Schmuckgegenständen u. s. w. der Nr. 887 ge
hören oder durch ihre Verbindung mit anderen Stoffen unter höhere Zollsätze 
fallen ..............................................................................................................................................

AVaaren aus anderen Kupfcrlegirungcn als Messing und Tombak, soweit sie nicht 
zu den fein gearbeiteten Schmuckgegenständen u. s. w. der Nr. 887 gehören 
oder durch ihre Verbindung mit anderen Stoffen unter höhere Zollsätze fallen : 

feine, insbesondere alle polirten, vernickelten, gefärbten, lackirten oder ver-
nirten AATa a r e n .............................................................. ...................................................

andere als feine, weder polirt noch vernickelt, gefärbt, lackirt oder vernirt; 
Blattmetall .......................................................................................................................
A  nm e rk u n g  zu G. Anderweit nicht genannte zur Herstellung von Metall- 

waaren geeignete unedle Metalle und Legirungen unedler Metalle sowie 
AVaaren daraus werden wie Kupfer und Kupferwaaren behandelt.

40

24
36

18

30

60

60

30

A c h t z e h n t e r  A b s c h n i t t .

Maschinen, elektrotechnische Erzeugnisse, Fahrzeuge.

A. M aschinen.

Dampflocomotiven, auf Schienen laufend:
Tenderlocomotiven bei einem Reingewicht der Maschine von 100 Doppelcentner

11

I 8
Tenderlocomotiven bei einem Reingewicht der Maschine von mehr als 100 Doppel

centner; Locomotiven ohne T e n d e r ................................................... ............................ 9
5 5

Dampflocomotiven, nicht auf Schienen laufend, einschliefslich der Dampfstrafsen- 
walzen und der Dampfpfluglocomotiven; Dampflocomobilen, fahrbar oder 
nicht fahrbar:

bei einem Reingewicht f von 60 Doppelcentner oder d a r u n t e r .......................
der Maschine \ von mehr als 60 D opp e lcen tn er ..................................

9
8 }  8

Dampfmaschinen, Dampfturbinen. AVasserkraftmaschinen (Turbinen, AVasserräder 
und A\rassersäulenmaschinen), Verbrennungs- und Explosionsmotoren, Heifsluft- 
und Druckluftmotoren und andere vorstehend nicht genannte Kraft-(Antriebs-) 
Maschinen (mit Ausnahme der Elektromotoren), auch in Arerbindung mit 
Dynamomaschinen, Pumpen, Hämmern, Gebläsemaschinen, Kältemaschinen; 
Fördermaschinen; ferner feststehende, fahrbare oder schwimmende Bagger, 
Rammen und Krahnen:

XVLi. 3
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bei einem Rein
gewicht 

der Maschine

von 40 k<r oder darunter
von mehr s 40 Kilogramm bis

1 Doppelcentner
2
5

10 
25 
50 

500
1 000 Doppelcentner

1 Doppelcentner
2
o

10
25
50

500
1000

Nähmaschinen (einschliefslich der Kurbelstickmaschinen) und Strickmaschinen fin
den Handbetrieb ohne Gestell, K öpfe (Obertheile) von Nähmaschinen (ein
schliefslich der Kurbelstickmaschinen) und von Strickmaschinen, auch Theile
davon (ausgenommen Nadeln) ...........................................................................................

Nähmaschinen (einschliefslich der Kurbelstickmaschinen) und Strickmaschinen in
fester Verbindung mit Gestellen oder für motorischen B e t r i e b ............................

Gestelle von Nähmaschinen (einschliefslich der Kurbelstickmaschinen) und Strick
maschinen, sowie Theile von solchen Gestellen, einschliefslich der dazu
gehörigen Tischplatten oder T i s c h e ................................................................................

Maschinen und M aschinenteile in fester Verbindung mit Kratzenbeschlägen 
Andere Maschinen für die Vorbereitung der Verarbeitung von Spinnstoffen; 

Maschinen für die Spinnerei und Zwirnerei einschliefslich der das Haspeln, 
Spulen und AVickeln der Gespinnste bewirkenden Maschinen, sowie Maschinen
zur Vorbereitung der Gespinnste für die W e b e r e i ...................................................

W c b s t ü h le .........................................................................................................................................
Gardinen-, Spitzen- und Tüllmaschinen; Wirkmaschinen, Stickmaschinen (aus

genommen K urbe lstick m a sch in en ).....................................................................................
Zurichte.-(Appretur-) Maschinen (Maschinen für die Veredelung von Gespinnstcn 

und Gespinnstwaaren); Maschinen für Wäscherei und chemische Reinigung .
Feuerspritzen aller A rt; Pumpen für Menschen- oder T h ie r b e t r ie b .......................
Maschinen zur Bearbeitung von Metallen, Hölzern oder Steinen; Dampf- und 

hydraulische Schmiedepi-essen; Nietmaschinen und mechanische Hämmer (Fall-, 
Luftdruck-, Federhämmer und sonstige durch Kraftübertragung betriebene

Hämmer). von 2,5 Doppelcentner oder darunter . . . .
bei einem Reingewicht | von mellr als bis Doppelcentner . .

der Maschine \ ”  ” ” ”  1(1A
w „  DU „  1UU n .

\ „  ■ „ „ 100 D o p p e lce n tn e r .............................
Dampfdreschmaschinen und Dampfmähmaschinen ...................................................
Andere nicht besonders genannte Maschinen:

von 40 kg oder darunter.........................................................
von mehr als 40 Kilogramm bis 1 Doppelcentner .

,. „  .. 1 Doppelcentner „ 2
„ ,  2  „ 4

»  n n 4 „ „ 10
„ ,. „ io  „  „ 5 0  „
»  .  * 50 •• » 100
,. „  100 D op p e lcen tn er ...........................................

A n m e r k u n g  zu A. Die Zollsätze für Maschinen finden auch auf zerlegt 
eingehende Maschinen Anwendung, wenn die zusammengehörigen Theile 
gleichzeitig zur Verzollung gestellt werden. Das Fehlen einzelner 
unwesentlicher Theile bleibt hierbei unberücksichtigt. Dagegen unter
liegen einzeln eingehende Theile solcher Maschinen, soweit sie nicht 
den fertigen Maschinen ausdrücklich gleichgestellt oder anderweit be
sonders tarifirt sind, der Verzollung nach Beschaffenheit des Stoffs.

bei einem Rein
gewicht 

der Maschine

100
60
38
25
18
13
10
7
5.50
3.50

35

20

5
20

6
5

10

20
12
8
6
4
9

18
15
12
10
8
6.50
5.50
3.50

B. Elektrotechnische Erzeugnisse.
Dynamomaschinen, Elektromotoren, Uniformer, sowie fertig gearbeitete Anker 

und Collectoren ; Transformatoren und Drosselspulen :
bei einem Reingewicht f von 5 Doppelcentner oder darunter . 

des Ge<™Rt»m W  von mehr a ls „ 5 ]iis 30_ Doppelcentnerdes Gegenstandes 1 or. r. i i -B ( „ „ „  30 D o p p e lce n tn e r .....................................
A n m e r k u n g .  Maschinen in fester Verbindung mit einem Dynamo- 

Generator oder Motor unterliegen der Verzollung nach den Sätzen des 
Unterabschnitts A.

3 - 8
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Elektricitätssammler und deren Ersatzplatten (Elektroden):
ohne Verbindung mit Zellhorn (Celluloid) oder H artkautschuk.............................
in Verbindung mit Zellhorn (Celluloid) oder H artkautschuk..................................

Kabel zur Leitung elektrischer Ströme, infolge ihrer Umschliefsung mit Schutz
hüllen aus Metall in Form von Hülsen (Mänteln), Blechen, Drähten, Bändern
oder dergleichen zur Verlegung in W asser oder Erde g e e ig n e t .............................

Bogenlampen und Gehäuse für solch e:
B o g e n la m p e n .............................................................................................................................
vollständige Gehäuse für Bogenlampen in Verbindung mit Glasglocken, auch

umsponnen; Scheinwerfer; lichtstreuendo R eflcctoren..............................................
Elektrische G lü h la m p e n ............................................................................................................
Telegraphenwerke, elektrische; Fernsprecher; elektrische Vorrichtungen für Be

leuchtung, Kraftübertragung oder Elektrolyse sowie für ärztliche oder zahn
ärztliche Zwecke; elektrische Mefs-, Zähl- und Registrirvorrichtungen; Vor- 
sclialte- und Nebenschlufswiderstände; galvanische Elemente (auch Trocken
elemente) und Thermo-Elemente; sonstige elektrische Vorrichtungen; Bestand
t e i l e  von solchen G e g e n s t ä n d e n ....................................................................  . . .

A n m e r k u n g  zu  B. A uf die Verzollung der elektrotechnischen Erzeug
nisse bleibt die Art und Beschaffenheit der verwendeten Stoffe ohne 
Einfhifs.

C. Fahrzeuge.
(913/4) Fahrzeuge, zum Fahren auf Schienengeleisen bestimmt: 

in Verbindung mit Antriebsmaschinen (ausgenommen Dampflocomotiven) . . .
ohne Verbindung mit Antriebsmaschinen:

Gütenvagen, ungedeckt oder g e d e c k t ...............................................................................
Personenwagen ohne Leder- oder Polsterarbeit; D ie n s t w a g e n ............................
Personenwagen mit Leder- oder Polsterarbeit; Strafsbahnwagen für Personen

beförderung; Wagen aller A rt für einscliienige Bahnen ..................................
A n m e r k u n g  zu Nr. 918 und 914. Wagenkasten, Untergestelle zu Wagen 

mit Radsätzen sowie Wagenkasten in fester Verbindung mit Unter
gestellen ohne Radsätze unterliegen nach ihrer Beschaffenheit der 
Verzollung wie die fertigen Fahrzeuge. Soweit ihre Zugehörigkeit zu 
einer bestimmten Art von Fahrzeugen nicht erkennbar ist, werden sie 
wie Güterwagen behandelt.

Fahrzeuge, nicht zum Fahren auf Schienengeleisen bestimmt -(ausgenommen 
Wasserfahrzeuge), in Verbindung mit Antriebsmaschinen (Motorwagen und
Motorfahrräder): von 50 kg oder darunter..............................................

„ mehr als 50 Kilogramm bis 1 Doppelcentner .
„  . „ I Doppelcentner .. 2,5
* v * 2,5 „  „ 5

,. 5 .. „ 1 0
„ ,. „ 10 D o p p e lc e n tn e r ........................................

(916/8) Fahrzeuge, nicht zum Fahren auf Schienengeleisen bestimmt (aus
genommen Wasserfahrzeuge), ohne Verbindung mit Antriebsmaschinen: 

Fahrräder auch zur Aufnahme von Fahrgästen, zur Beförderung von Waaren 
oder zur Mitführung von Anhängewagen e in g e r ic h te t .............................................

Personenwagen:
zweirädrige ohne Rücksicht auf die Zahl der festen Sitze und vierrädrige mit 

nicht mehr als 4 festen Sitzen:
ohne D a c h ..................................  ...............................................................................
mit D a c h .............................................................................................................................

vierrädrige mit mehr als 4 festen Sitzen:
ohne D a c h .............................................................................................................................
mit D a c h .............................................................................................................................

Lastwagen:
auf Federn mit geschlossenem Laderaum:

roh oder nur mit Oel- oder F arben anstrich ..............................................................

bei einem Rein
gewicht 

des Stücks

lackirt oder mit P o l s t e r u n g .......................
auf Federn mit offenem Laderaum:

roh oder nur mit Oel- oder Farbenanstrich
lackirt oder mit Polsterung............................

ohne F e d e rn ...............................................................

Zollsatz 
für 1 Doppelcentner 

Mark

G
24

8

40

20
120

60

10

5
7,50

12

150
120

90 »  !
60 -3  :
40 a>
20 -S

o
m

©
>

150

für
1 Sttlck
100
150

180
200

50
75

40
50
25
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919

920

921
922

923
924
925

A n m e r k u n g e n  zu Nr. 917 und 918.
1. Für zusammengesetzte Personenwagen im Rohhau ist die Hälfte der 

Sätze für Personenwagen zu entrichten.
2. Personenschlitten unterliegen der Verzollung als Personenwagen mit 

nicht mehr als 4 festen Sitzen ohne Dach.
3. Lastschlitten werden wie Lastwagen ohne Federn verzollt.
4. "Wagen für Hand- oder Fufsbetrieb sowie Handwagen, Handschlitten 

und Handkarren werden nach Beschaffenheit des Stoffs verzollt.

(919,20) Fahrradtheile (ausgenommen Antriebsmaschinen und Theile von 
solchen): 

aus Eisen:
r o h ........................................................................................................................................
b e a r b e it e t .............................................................................................................................
A n m e rk u n g . Die Vorschriften in Anmerkung 4 zu Unterabschnitt 17A 

finden sinngemäfs Anwendung.
aus anderen unedlen Metallen oder Legirungen unedler Metalle, aus Holz, Kork, 

Hartkautschuk, Horn, Leder oder Zellhorn (Celluloid); fertige Räder für Fahrräder 
(921/3) Wasserfahrzeuge einschliefslich der zugehörigen gewöhnlichen Schiffs
ausrüstungsgegenstände, Dampfmaschinen und anderen Antriebsmaschinen:

Seeschiffe ..............................................................................................................................................
Flufs- und Binnenseeschiffe für Luxuszwecke:

in Verbindung mit A n triebsm asch incn ....................................................................
ohne Verbindung mit A ntriebsm asch inen ..............................................................

andere Flufs- und Binnenseeschiffe...........................................................................................
Schwimmdocks und Pontons, aucli mit Maschinenausrüstungen..................................
Wasserfahrzeuge aller Art, mit der Bestimmung zum Zerschlagen eingehend:

ganz oder überwiegend aus unedlen M e t a l l e n ...................................................
a n d e r e ..................................................................................................................................

A n m e r k u n g  zu N r. 921 b is  925. Die mit den Schiffen eingehenden, 
nicht zur gewöhnlichen Schiffsausrüstung gehörigen Einrichtungsstücke 
unterliegen den für diese Gegenstände bestellenden Zollsätzen.

40
150

150

frei

10
15

frei
5

1
frei

frei

| frei 

frei

frei

frei

Zoll t a r i f -Gesetz - Entwurf
vom  26. Ju li 1901.

W i r A V i lh e l m ,  von Gottes Gnaden Deutscher 
Kaiser, K önig von Preufsen u. s. w. verordnen im Namen 
des Reichs, nach erfolgter Zustimmung des Bundes
raths und des Reichstags, was fo lg t :

Bei der Einfuhr von Waaren in das deutsche Zoll
ebiet werden Zölle nach Mafsgabe des nachstehenden 
olltarifs erhoben, soweit nicht für die Einfuhr aus 

bestimmten Ländern andere Vorschriften gelten.
Für die nachgenannten Getreidearten sollen die 

Zollsätze des Tarifs durch vertragsmäfsige Abmachungen 
nicht unter die beigefügten Sätze ermäisigt werden:
Tarifstelle 1. Roggen . . . . 5 ,— ,Jl für 1 Doppelcentner

„ 2. W eizen n. Spelz 5,50 .  ,, 1
„ 3. Gerste . . . .  3 ,— .. „  1 ,,
,, 4. Hafer . . . 5,— . . . .  1 ,
Den deutschen Zollausschüssen, Colonien und 

Schutzgebieten können die vertragsmäfsigen Zoll
befreiungen und Zollermäfsigungen durch Beschlufs des 
Bundesraths ganz oder theilweise eingeräumt werden.

Geltendes Zol l tar i f-Gesetz 
Vom 15. Juli 1875)

j (nach der Redaction vom 24 Mai 1885 und mit Berücksichtigung 
der späteren Aenderungen).

§ L*
Bei der Einfuhr von Waaren werden Zölle nach 

Mafsgabe des nachstehenden Zolltarifs erhoben. Der
selbe tritt an die Stelle des Zolltarifs vom 15. Juli 1879 
und der denselben abändernden Gesetze vom 6. Juni 1880 
(Reichs-Gesetzbl. S. 120), vom 19. Juni 1881 (Reichs- 
Gesetzbl. S. 119), vom 21. Juni 1881 (Reichs-Gesetzbl.
S. 121), vom 23. Juni 1882 (Reichs-Gesetzbl. S. 59) 
und vom 13. Mai 1884 (Reichs-Gesetzbl. S. 49).

§ 2-
Die Gewiehtszolle werden von dem Bruttogewicht 

erhoben:

a) wenn der Tarif dies ausdrücklich vorsclireibt,
b) bei Waaren, für welche der Zoll 6 J/, von 100 kg

nicht übersteigt.

* Die transitorischen Bestimmungen des §  1 sind 
; hier nicht zum Abdruck gebracht.
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§ 2.
Die Gewichtszölle werden von dem Rohgewicht 

erhoben:
a) wenn der Tarif dies ausdrücklich vorschreibt,
b) bei AVaaren, für die der Zoll 6 d l  für den Doppel- 

centner nicht übersteigt.
Im übrigen wird den Gewichtszöllen das Rein

gewicht zu Grunde gelegt.
Bei der Ermittelung des Reingewichts von Flüssig

keiten wird das Gewicht der unmittelbaren Um- 
schliefsungen (Fässer, Flaschen, Kruken und dergl.) 
nicht in Abzug gebracht.

Für die übrigen Waarengattungen bestimmt der 
Bundesrath den Antheil des Rohgewichts in Hundertsteln, 
der zur Berechnung des Reingewichts als Tara in 
Abzug gebracht werden kann.

Der Bundesrath kann, wenn nach dem Rohgewicht 
zollpflichtige AVaaren unverpackt oder in nicht handels
üblichen Ümschliefsuugen eingehen, bestimmen, dafs 
dem Reingewicht der AVaaren das Gewicht der handels
üblichen Umschliefsungen für die Arerzollung hinzu
gerechnet werde. Auch kann er über die gesonderte 
Zollbehandlung nicht handelsüblicher Umschliefsungen 
Anordnung treffen.

§  3 -

Der Bundesrath ist ermächtigt vorzuschreiben, dafs 
AVaaren, deren zollamtliche Untersuchung mit beson
deren Schwierigkeiten verbunden ist, nur bei bestimmten 
Zollstollen abgefertigt werden dürfen, sofern die Be
theiligten nicht bereit sind, den Zoll nach dem höchsten 
in Frage kommenden Satze des Tarifs zu entrichten 
oder die Kosten für die Ueberscndung der AVaaren 
oder der von ihnen zu entnehmenden Proben an eine 
mit der erforderlichen Abfertigungsbefugnifs versehene 
Zollstelle zu tragen.

§ 4.
Von der Arerzollung befreit sind:

a) die mit der Post eingehenden AVaarensendungen 
von 250 g  Rohgewicht oder weniger,

b) die der Gewichtsverzollung unterliegenden AVaaren 
in Mengen unter 50 g.

Inwieweit im übrigen bei der Gewichtsermittelung 
Bruchtheile eines Kilogramms unberücksichtigt bleiben 
dürfen, bestimmt der Bundesrath.

Zollbeträge von weniger als fünf Pfennig werden 
überhaupt nicht, höhere Zollbeträge aber nur, soweit 
sie durch 5 theilbar sind, unter Aveglassung der iiber- 
schiefsenden Pfennige erhoben.

Der Bundesrath ist befugt, in allen vorgedachten 
Beziehungen allgemein oder für einzelne AVaaren
gattungen oder auch für einzelne Grenzstrecken Be
schränkungen anzuordnen.

§ 5-
Die folgenden Gegenstände bleiben vom Zoll befreit:

1. Erzeugnisse des Ackerbaues und der Viehzucht 
von denjenigen aufserhalb der Zollgrenze gelegenen 
Grundstücken, welche von innerhalb der Zollgrenze 
befindlichen AVohn- und W irtschaftsgebäuden aus 
bewirtlischaftet werden; ferner Erzeugnisse der 
AValdwirthschaft, wenn die aufserhalb der Z oll
grenze gelegenen Grundstücke mindestens seit dem 
15. Juli 1879 eine Zubehör des inländischen Grund
stücks bilden.

2. Von deutschen Fischern an den deutschen See
küsten innerhalb der Hoheitsgrenzen der Ufer
staaten gefangene Fische und andere Secthiere 
einschliefslich der davon gewonnenen Erzeugnisse. 
Auch aufserhalb dieser Hoheitsgrenzen von Mann
schaften deutscher Schiffe gefangene Fische und 
andere Seethiere sowie von solchen Fischen ge- 
gewonnener Speck und Tliran; unter den gleichen

(Geltendes Zolltarif-Gesetz vom 15 Juli 18711.)

Im übrigen wird den Gewichtszöllen das Netto
gewicht zu Grunde gelegt.

Bei der Ermittelung des Nettogewichts von Flüssig
keiten wird das Gewicht der unmittelbaren Um
schliefsungen (Fässer, Flaschen, Kruken und dergl.) 
nicht in Abzug gebracht. Hinsichtlich des Syrups 
bewendet es bei den bestehenden Bestimmungen.

Für die übrigen AVaarengattungen bestimmt der 
Bundesrath die Procentsätze des Bruttogewichts, nach 
welchen das Nettogewicht berechnet werden kann.

§ 3.
Der Bundesrath ist ermächtigt, vorzuschreiben, 

dafs die Abfertigung der unter die Tarifpositionen 2 c 
und 22a, b, f, g l ,  g 2  und die Anmerkung zu f  und g  
fallenden AVaaren, sowieder unbedruckten und bedruckten 
Tuch- und Zeugwaaren der Tarifpositionen 41 d 5 und 6 
nur bei bestimmten Zollstellen stattfinden darf, sofern 
die Betheiligten nicht zur Erlegung des höchsten Zoll
satzes der betreffenden Tarifpositioneu bereit sind.

A uf die Abfertigung des harten Kammgarns aus 
Glanzwolle, über 20 cm Länge (Tarifposition 41 c 2) 
findet diese Bestimmung analoge Anwendung.

§  4.
Aron der Verzollung befreit sind:

a) die mit der Post aus dem Auslande eingehenden 
AVaarensendungen von 250 g  Bruttogewicht und 
weniger,

b) alle der Gewichtsverzollung unterliegende §Vaaren 
in Mengen unter 50 g.
Zollbeträge von weniger als fünf Pfennigen werden 

überhaupt nicht, höhere Zollbeträge aber nur soweit 
sie durch 5 theilbar sind, unter AVeglassung der über- 
schiefsenden Pfennige erhoben.

Der Bundesrath ist befugt, in allen zuvorgedachten 
Beziehungen im Falle des Mifsbrauchs örtliche Be
schränkungen anzuordnen. *

§  5-
Die folgenden Gegenstände bleiben vom Eingangs

zoll frei, wenn die dabei bezeiclineten Voraussetzungen 
zutreffen:

1. Erzeugnisse des Ackerbaues und der Viehzucht 
von denjenigen aufserhalb der Zollgrenze gelegenen 
Grundstücken, welche von innerhalb der Zoll
grenze befindlichen AVohn- und W irtsch a fts 
gebäuden aus bewirtlischaftet werden: ferner Er
zeugnisse der AValdwirthschaft, wenn die aufser
halb der Zollgrenze gelegenen Grundstücke min
destens seit dem 15. Juli 1879 eine Zubehör des 
inländischen Grundstücks bilden.

* Aron der Zollbefreiung unter a des § 4 sind zur 
Zeit diejenigen AVaarensendungen im Einzelgewicht 
von brutto 50 g  und darüber ausgeschlossen, deren 
Einfuhr mit der Post über die Grenzen gegen Oester
reich-Ungarn oder die Zollausschlüsse erfolgt, soweit 
diese Sendungen einem Zollsätze von 100 oder mehr 
für 100 kg unterliegen (Beschlufs des Bnndesraths vom
5. Juli 1882, Centralblatt für das Deutsche Reich S. 337), 

| desgleichen die über die Grenzen gegen Oesterreich- 
j Ungarn und die Zollausschlüsse, sowie gegen die 
j Schweiz, Frankreich, Belgien und die Niederlande mit 

der Post eingehenden AVaarensendungen, soweit die
selben Taschenuhren, W erke und Gehäuse zu solchen 
enthalten (Beschlufs des Bundesraths vom 17. De
cember 1885, Centralblatt für das Deutsche Reich 

i für 1886 S. 9).
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Voraussetzungen auch Speck und Thran von Robben 
und Walthieren sowie Walrät. Von der Zollfrei
heit ausgeschlossen sind die in fremdländischen 
Küstengewässern gefangenen Schal- und Krusten- 
thiere. Die erforderlichen Ueberwaeluingsvor- 
schriften erläfst der Bundesrath.

Diese Bestimmungen linden auf die von deutschen 
Fischern im Bodensee einschliefslich des Unter
sees gefangenen Fische sinngemäfs Anwendung.

3. Gebrauchte Kleidungsstücke und W äsch e, die 
nicht zum Verkauf oder zur gewerblichen Ver
wendung eingehen.

4. Gebrauchte Gegenstände von Anziehenden zur 
eigenen Benutzung, gebrauchte Maschinen zur 
Benutzung im Gewerbebetrieb jedoch nur aus
nahmsweise auf besondere Erlaubnifs.

A u f besondere Erlaubnifs auch als Ausstattungs
gegenstände,, Braut- oder Hochzeitsgeschenke ein
gehende neue Sachen, sofern sie für Ausländer 
oder länger als zwei Jahre im Auslande wohnhaft 
gewesene Inländer bestimmt sind, die aus Anlafs 
der Verheiratbung mit einer im Inlande wohn
haften Person ihren W ohnsitz nach dem Inlande 
verlegen. Von der Zollfreiheit ausgeschlossen sind 
Nahrungs- und Genufsmittel, unverarbeitete Ge- 
spinnste und Gespinnstwaaren sowie sonstige zur 
weiteren Verarbeitung bestimmte Erzeugnisse, Roh
stoffe aller Art und Thiere.

Durch Anordnung des Reichskanzlers kann be
stimmt werden, ilni's für die Angehörigen eines 
Staates, der Gegenseitigkeit nicht gewährt, die im 
Absatz 1 und 2 vorgesehenen Begünstigungen ganz 
oder theilweise aufser Anwendung bleiben sollen.

5. Gebrauchte Sachen, die erweislich als Erbschafts
gut eingehen, auf besondere Erlaubnifs.

6 . (jebrauchsgegenstände aller Art, auch neue, welche 
Reisende einschliefslich der Schiffer und Schiffs
mannschaften zum persönlichen Gebrauch oder 
zur Ausübung ihres Berufs auf der Reise mit

, sich führen, oder die ihnen zu diesem Zwecke 
vorausgeschickt oder nachgesendet werden. Das 
Gleiche gilt für lebende Thiere, die von reisenden 
Künstlern bei Ausübung ihres Berufs oder zur 
Schaustellung benutzt werden.

Ferner aus dem Auslande zurückkommende ge
brauchte Koffer, Reisetaschen und sonstiges Reise- 
geräth, wenn kein Zweifel darüber besteht, dafs 
darin Gebrauchsgegenstände von Reisenden in das 
Ausland verbracht worden sind.

7. Die von Reisenden zum eigenen Verbrauch während 
der Reise mitgeführten Verzehrungsgegenstände; 
ebenso der Bedarf der Schiffer und Schiffsmann
schaften, für diese jedoch höchstens in einer auf 
zwei Tage berechneten Menge.

8. Fahrzeuge aller Art einschliefslich der zugehörigen 
Ausriistungsgegenstände, die bei dem Eingänge 
über die Zollgrenze zur Beförderung von Personen 
oder Waaren dienen und nur aus dieser Veran
lassung eingeführt werden, oder die aus dem Aus
lande zurückkommen, nachdem sie beim Ausgange 
diesem Zwecke gedient haben; auch Fahrzeuge, 
wenn sie dazu bestimmt sind, Personen oder 
Wahren in das Ausland zu verbringen.

Pferde und andere Thiere einschliefslich der 
zugehörigen Geschirre und Decken, wenn sie als 
Reitthiere, zur Fortbewegung von Fahrzeugen aller 
Art oder zum Waarentragen dienen und nur aus 
dieser Veranlassung die Grenze überschreiten, oder 
wenn sie aus dem Auslande zurückkommen, nach
dem sie beim Ausgange in der angegebenen W eise 
verwendet worden sind. Auch Pferde und andere 
Thiere, wenn sie dazu bestimmt sind, Personen, Fahr
zeuge oder Waaren in das Ausland zu verbringen.

2. Kleidungsstücke und Wäsche, gebrauchte, welche 
nicht zum Verkauf eingehen; gebrauchte Haus- 
gerätlie und Effecten, gebrauchte Fabrikgerätli- 
schaften und gebrauchtes Handwerkszeug von 
Anziehenden zur eigenen Benutzung; auch auf 
besondere Erlaubnifs neue Kleidungsstücke, W äsche 
und Effecten, insofern sie Ansstattungsgegenstände 
von Ausländern sind, welche sich aus Veranlassung 
ihrer Verheiratbung im Lande uiederlassen.

3. Gebrauchte Hausgeraihe und Effecten, welche er
weislich als Erbschaftsgut eingehen, auf besondere 
Erlaubnifs.

4. Reisegeräth, Kleidungsstücke, W äsche und dergl., 
welches Reisende, Fuhrleute und Schiffer zu ihrem 
Gebrauche, auch Handwerkszeug, welches reisende 
Handwerker, sowie Geräthe und Instrumente, welche 
reisende Künstler zur Ausübung ihres Berufs mit 
sich führen, sowie andere Gegenstände der be- 
zeichneten Art, welche den genannten Personen 
vorausgehen oder nachfolgen; Verzelirungsgegen- 
stände zum Reiseverbrauche.

5. W agen einschliefslich der Eisenbahnfahrzeuge, 
welche bei dem Eingänge über die Grenze zum 
Personen- und Waarentransporte dienen und nur 
aus dieser Veranlassung eingehen; auch leer 
zurückkommende Eisenbahnfahrzeuge inländischer 
Eisenbahnverwaltungen, sowie die bereits in den 
Fahrdienst eingestellten Eisenbahnfahrzeuge aus
ländischer Eisenbahnverwaltungen.

Wagen der Reisenden auf besondere Erlaubnifs 
auch in dem Falle, wenn sie zur Zeit der Einfuhr 
nicht als Transportmittel ihrer Besitzer dienten, 
sofern sie nur erweislich schon seither im Ge
brauche derselben sich befunden haben und zu 
deren weiterem Gebrauche bestimmt sind.

Pferde und andere Thiere, wenn aus ihrem 
Gebrauche beim Eingänge überzeugend hervor
geht, dafs sie als Zug- oder Lastthiere zur Be
spannung eines Reise- oder Frachtwagens gehören, 
zum Waarentragen oder zur Beförderung von 
Reisenden dienen.

Der Bundesrath wird ermächtigt, wenn nach 
internationalen Abmachungen Eisenbahnverbin
dungen zwischen dem Deutschen Reich und einem 
Nachbarstaate mit einer innerhalb des deutschen 
Zollgebiets belegenen gemeinschaftlichen Grenz- 
und Betriebswechselstation hergestellt sind oder 
künftig hergestellt werden, Zollfreiheit zu gewähren:

a) für alle Materialien, Einrichtungsstücke und 
sonstigen Gegenstände, welche zur Ausführung 
des Baues und der Betriebseinrichtung der 
Wechselstation, sowie der zwischen dieser und 
der Zollgrenze gelegenen Anschlufsstrecke er
forderlich sind, insoweit die Anschaffung dieser 
Gegenstände ausländischen Behörden oder aus
ländischen Bahuunternehmungen obliegt.;

b) für alle für die ausländische Bahnunter
nehmung zur Besorgung des von ihr über
nommenen Betriebsdienstes, einschliefslich der 
Instandhaltung, sowie alle für die aus
ländischen Grenzämter zu Dienstzwecken ein
gehenden Betriebsmittel, Geräthschaften und 
V erbrauchsmaterialien in den für diesen Zweck 
nachweislich erforderlichen Mengen;

c) für die Dienstutensilien der innerhalb des 
deutschen Zollgebiets stationirten Beamten 
und Angestellten der ausländischen Eisen
bahnverwaltung und der aufserdem bethei
ligten Dienstzweige der Verwaltung des Nach
barstaates. *

* Der vierte Absatz der Ziffer 5 ist festgestellt 
durch das Gesetz vom IS. April 1886.
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Fahrzeuge aller A rt sowie Pferde und andere 
Thiere von Reisenden auch in dem Falle, wenn 
sie zur Zeit der Einfuhr nicht als Beförderungs
mittel dienen, sofern sie erweislich sich schon 
seither im Gebrauch ihrer Besitzer befunden haben 
und zu deren weiterem Gebrauch bestimmt sind.

Verbleiben in den genannten Fällen Fahrzeuge 
oder Thiere dauernd im Inlande, so tritt ihre 
Zollpflicht ein.

Futter, das zum Reiseverbrauch der in Absatz 2 
und 3 bezeichneten Thiere mitgeführt wird, in 
einer der Zahl der Thiere und der voraussicht
lichen Reisedauer, höchstens jedoch einem Zeit
räume von zwei Tagen entsprechenden Menge.

Ueber die Zollbehandlung der Eisenbahnfahr
zeuge, welche dem durchgehenden Personenverkehr 
dienen, sind vom Bundesrath besondere Be
stimmungen zu erlassen.

9. Umschliefsungen sowie Schutzdecken und andere 
Verpackungsmittel, auch Webebäume, H olz- und 
Papprollen und dergleichen, die zum Zwecke der 
Ausfuhr von Waarcn eingeführt, oder, nachdem 
sie nachweislich dazu gedient haben, aus dem 
Auslande wieder zurücKgebracht werden. Im 
ersteren Falle ist der Nachweis der Wiederausfuhr 
binnen einer angemessenen Frist und, nach Be
finden, Sicherste!lung des Zolls zu fordern; es 
kann hiervon abgesehen werden, wenn die Um
schliefsungen u. s. w. gebraucht sind und kein 
Zweifel darüber besteht, dafs sie zur Ausfuhr von 
Waaren bestimmt sind.

10. Musterkarten und Muster in Abschnitten oder 
Proben, die nur zum Gebrauch als solche geeignet 
sind, jedoch mit Ausschluß der Proben von 
Nahrungs- und Genufsmitteln.

11. Kunstsachen, die für öffentliche Kunstanstalten 
und öffentliche Sammlungen, sowie auch andere 
Gegenstände, die für öffentliche Anstalten oder 
öffentliche Sammlungen zu Lehr- oder A n 
schauungszwecken eingehen.

12. Materialien, die zum Bau, zur Ausbesserung oder 
zur Ausrüstung von See- oder Flufsschiffen ver
wendet werden, mit Ausnahme des Kajüts- und 
Kücheugutes. Von der Begünstigung sind die zu 
Luxuszwecken bestimmten Binnensee- und Flufs- 
schiffe ausgeschlossen. Die näheren Bestimmungen 
erläfst der Bundesrath.

13. Ordenszeichen, die von Staatsoberhäuptern ver
liehen sind; ferner, falls Gegenseitigkeit gewährt 
wird, Wappenschilder, Flaggen und andere Gegen
stände, die von fremden Regierungen ihren in 
Deutschland bestellten Vertretungen zum dienst
lichen Gebrauch zugesendet werden.

14. Särge, in denen Leichen eingehen, und Urnen mit 
Asche verbrannter Leichen, einschliefslich der 
Kränze und ähnlicher zur Verzierung der Särge, 
Urnen oder Beförderungsmittel dienender Gegen
stände.

§ 6 .
Waaren, die im Tarif nicht besonders genannt 

und auch in keiner Tarifstelle inbegriffen sind, werden 
denjenigen Tarifstellen zugewiesen, in denen die ihnen 
nach Beschaffenheit oder Verwendungszweck am 
nächsten stehenden W aaren aufgeführt sind. Der §  3 
des Vereinszollgesetzes vom 1. Juli 1869 (Bundes-Ge- 
setzbl. S. 317) ist aufgehoben.

Abfälle, welche im Zolltarif nicht besonders ge
nannt sind, werden wie die Rohstoffe, von denen sie 
herstammen, behandelt, wenn ihre Verwendung zu 
anderen Zwecken ausgeschlossen erscheint oder nach 
Anordnung der Zollbehörde durch geeignete Mafs- 
nahmen auf Kosten des Einbringers ausgeschlossen wird, i

(Geltendes Zolltarif-Gesetz vom 15. Juli 1879.)

6. Fässer, Säcke u. s. w., leere, welche entweder zum 
Beliufe des Einkaufs von Oel, Getreide und der
gleichen vom Auslande mit der Bestimmung des 
Wiederausgangs eingebracht werden, oder welche, 
nachdem Oel u. s. w. darin ausgeführt worden, aus 
dem Anslande zurückkommen, in beiden Fällen 
unter Festhaltung der Identität und, nach Be
finden, Sicherstellung der Eingangsabgabe. Bei 
gebrauchten leeren Säcken, Fässern u. s. w. wird 
jedoch von einer Controle der Identität abgesehen, 
sobald kein Zweifel dagegen besteht, dafs die
selben als Emballage für ausgeführtes Ge
treide u. s. w. gedient liaben, oder- als solche zur 
Ausfuhr von Getreide u. s. w. zu dienen be
stimmt sind.

7. Musterkarten und Muster in Abschnitten oder 
Proben, welche nur zum Gebrauche als solche ge
eignet, sind/

8 . Kunstsachen, welche zu Kunstausstellungen oder 
für landesherrliche oder sonstige öffentliche Kunst
institute und Sammlungen* auch andere Gegen
stände, welche für Bibliotheken und andere 
wissenschaftliche Sammlungen öffentlicher A n 
stalten, ingleiclicn Naturalien, welche für wissen
schaftliche Sammlungen eingehen.

9. Alterthümliche Gegenstände (Antiken; Anti
quitäten), wenn ihre Beschaffenheit darüber keinen 
Zweifel läfst, dafs ihr Werth hauptsächlich nur 
in ihrem Alter liegt, und sie sich zu keinem 
ändern Zwecke und Gebrauche als zu Sammlungen 
eignen.

10. Materialien, welche zum Bau, zur Reparatur oder 
zur Ausrüstung von Seeschiffen verwendet werden, 
einschliefslich der gewöhnlichen Schifisutensilien, 
unter den vom Bundesrath zu erlassenden näheren 
Bestimmungen.

Hinsichtlich der metallenen, für die bezeich
neten Zwecke verwendeten Gegenstände bewendet 
es bei den bestehenden Vorschriften.

§ 6.

Zollpflichtige Waaren, welche aus Staaten her
stammen, welche deutsche Schiffe oder deutsche Waaren 
ungünstiger behandeln als diejenigen anderer Staaten, 
können, soweit nicht Vertragsbestimmungen entgegen
stehen, mit einem Zuschläge bis zu 100 °/o des Be
trages der tarifmäfsigen Eingangsabgabe belegt werden. 
Tarifmäfsig zollfreie Waaren können unter der gleichen 
Voraussetzung der Entrichtung eines Zolles in Höhe 
bis zu 20°/o des Werthes unterworfen werden.

Die Erhebung eines solchen Zuschlages bezw. Zolles 
wird nach erfolgter Zustimmung des Bundesraths durch 
Kaiserliche Verordnung angeordnet.*

Diese Anordnung ist dem Reichstage sofort, oder, 
wenn derselbe nicht versammelt ist, bei seinem näch
sten Zusammentritte mitzutheilen. Dieselbe ist aufser 
Kraft zu setzen, wenn der Reichstag die Zustimmung 
nicht ertheilt.

§ 7.

1.** Bei der Ausfuhr von W eizen, Roggen, Hafer, 
Hülsenfrüchten, Gerste, Raps und Rübsaat aus dem 
freien Verkehr des Zollinlandes werden, wenn die

* Der erste und zweite Absatz des §  6 ist fest
gestellt durch das Gesetz vom 18. Mai 1895.

** Die Ziffer 1 des §  7 ist festgestellt durch das 
Gesetz vom 14. April 1894.
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Das Gleiche gilt für zerbrochene und abgenutzte 
Gegenstände, deren W eiter Verwendung als solche nicht 
beabsichtigt ist.

A n  sich zollpflichtige Abfälle und verdorbene 
Waaren, die lediglich zu Düngczwecken bestimmt sind, 
werden unter den am Schlufs des Absatzes 2 an
gegebenen Bedingungen zollfrei abgelassen.

§ 7.
Der Bundesrath wird ermächtigt, in Fällen, in 

welchen auf Grund staatlicher Abmachungen Eisen
bahnverbindungen zwischen dem Deutschen Reich und 
einem Nachbarstaate mit einer innerhalb des deutschen 
Zollgebiets belegenen gemeinschaftlichen Grenz- und 
Betriebswechselstation liergestellt sind oder künftig 
hergestellt werden, Zollfreiheit zu gewähren:

1. für die zur Ausführung des Baues und zur Be
triebseinführung der Wechselstation sowie der 
zwischen dieser und der Zollgrenze gelegenen 
Anschlufsstrecke erforderlichen Gegenstände, so
weit ihre Anschaffung ausländischen Behörden 
oder ausländischen Bannunternehmungen obliegt,

2. für die zur Besorgung des von der ausländischen 
Bahnunternehmung übernommenen Betriebsdienstes, 
einschliefslich der Instandhaltung der Betriebs
station und der Anschlufsstrecke, und für alle zu 
Dieüstzwecken der ausländischen Grenzämter er
forderlichen Gegenstände,

3. für die Dienstgcräthe der innerhalb des deutschen 
Zollgebiets angestellten Beamten und Bediensteten 
der ausländischen Eisenbahnverwaltung und der 
aufserdem betheiligten Dienstzweige der V er
waltung des Nachbarstaates.

§ 8.
Zollpflichtige Waaren, die aus Staaten herstammen, 

welche deutsche Schiffe oder deutsche Waaren un
günstiger behandeln als diejenigen anderer Staaten, 
können neben dem tarifmäßigen Zollsatz einem Zoll- 
zuschlage bis zum doppelten Betrage dieses Satzes 
oder bis zur Höhe des vollen W ertlies unterworfen 
werden. Tarifmäfsig zollfreie Waaren können unter 
der gleichen Voraussetzung mit einem Zoll in Höhe 
bis zur Hälfte des Werthes belegt werden.

Die im Absatz 1 vorgesehenen Mafsnahmen werden 
nach erfolgter Zustimmung des Bundesraths durch 
Kaiserliche Verordnung verfügt

Die getroffenen Anordnungen sind dem Reichs
tage sofort oder, wenn er nicht versammelt ist, bei 
seinem nächsten Zusammentritt mitzutlieilen. Sie sind 
aufser Kraft zu setzen, wenn der Reichstag die Zu
stimmung nicht ertheilt.

§ 9-
1. Bei der Ausfuhr von Roggen, W eizen, Gerste, 

Hafer, Buchweizen, Hülsenfrüchten, Raps und Rübsen 
aus dem freien Verkehr des Zollgebiets werden, wenn 
die ausgeführte Menge wenigstens fünf Doppelcentner 
beträgt, auf Antrag des Waarenfiihrers Bescheinigungen 
(Einfuhrscheine) ertheilt, die den Inhaber berechtigen, 
innerhalb einer vom Bundesrath auf längstens sechs 
Monate zu bemessenden Frist eine dem Zollwerthe 
der Einfuhrscheine entsprechende Menge einer der 
vorgenannten Waaren ohne Zollentrichtung einzuführen. 
Abfertigungen zur Ausfuhr mit dem Anspruch auf 
Ertheilung von Einfuhrscheinen finden nur bei den 
von den obersten Landesfinanzbehörden zu bestimmen
den Zollstellen statt.

-Für Waaren der vorbezeichneten Art, die aus
schließlich zum Absätze in das Zollausland bestimmt 
sind, werden Transitlager ohne amtlichen Mitverschlufs, 
in denen die Behandlung und Umpackung der gelagerten 
Waaren uneingeschränkt und ohne Anmeldung sowie 
ihre Mischung mit inländischer Waare zulässig ist,

(Geltendes Zolltarif-Gesetz vom 15. Juli 1879)

ausgeführte Menge wenigstens 500 kg beträgt, auf A n 
trag des Waarenfülirers Bescheinigungen (Einfuhr
scheine) ertheilt, welche den Inhaber berechtigen, 
innerhalb einer vom Bundesrath auf längstens sechs 
Monate zu bemessenden Frist eine dem Zollwerth der 
Einfuhrscheine entsprechende Menge der nämlichen 
Waarengattung ohne Zollentrichtung einzuführen. 
Abfertigungen zur Ausfuhr mit dem Anspruch auf 
Ertheilung von Einfuhrscheinen finden nur bei den 
vom Bundesrath zu bestimmenden Zollstellen statt.

Für die vorbezeichneten Waaren, wenn sie aus- 
schliefslich zum Absätze in das Zollausland bestimmt 
sind, werden Transitlager ohne amtlichen Mitverschlufs, 
in welchen die Behandlung und Umpackung der ge
lagerten Waaren uneingeschränkt und ohne A n 
meldung und die Mischung derselben mit inländischer 
W aare zulässig ist, mit der Mafsgabe bewilligt, dafs 
die zur Ausfuhr abgefertigten Waarenmcngen, soweit 
sie den jeweiligen Lagerbestand an ausländischer Waare 
nicht überschreiten, von diesem Bestände abzuschreiben, 
im übrigen aber als inländische Waaren zu be
handeln sind.

Für Waaren der bezeichneten Art, welche zum
Absätze entweder in das Zollausland oder in das Zoll
inland bestimmt sind, können solche Lager mit der 
ferneren Mafsgabe bewilligt werden, dafs die aus dem 
Lager zum Eingang in den freien Verkehr des Z o ll
inlands abgefertigten Waaremnengen, soweit sie den 
jeweiligen Lagerbestand an inländischer W aare nicht 
übersteigen, von diesem Bestände zollfrei abzuschreiben, 
im übrigen aber als ausländische Waaren zu behan
deln sind.

Für die sonstigen in der Nr. 9 des Tarifs auf
geführten, vorstehend nicht erwähnten Waaren, wenn 
sie ausschliefslich zum Absätze ins Zollausland be
stimmt sind, werden Transitlager ohne amtlichen Mit
verschlufs, in welchen die Behandlung und Umpackung 
der gelagerten Waaren uneingeschränkt und ohne A n 
meldung und die Mischung derselben mit inländischer 
Waare zulässig ist, mit der Mafsgabe bewilligt, dafs 
bei der Ausfuhr dieser gemischten Waare der in der 
Mischung enthaltene Procentsatz von ausländischer 
Waare als die zollfreie Menge der Durchfuhr anzusehen 
ist. Für AVaaren der bezeichneten Art, welche zum 
Absätze entweder in das Zollausland oder in das Z oll
inland bestimmt sind, können solche Transitlager be
willigt werden.

Im  Sinne der vorstellenden Bestimmungen stellt 
die Aufnahme in eine öffentliche Niederlage oder in 
ein Transitlager unter amtlichem Mitverschlufs der 
Ausfuhr gleich.

2 . Ebenso werden-bezw. können für das in Nr. 13 c 
des Tarifs aufgeführte Holz Transitlager ohne amt
lichen Mitverschlufs bewilligt werden. Dabei kann 
von der Umschliefsung der zur Lagerung bestimmten 
Räume abgesehen werden, auch werden oder können 
die unter Nr. 13 c 1, 2 oder 3 fallenden Hölzer zeit
weise aus dem Lager entnommen und, nachdem sie 
einer Behandlung unterlegen haben, durch welche sie 
unter Nr. c 2, 3 oder als Hobelwaare oder als grobe, rohe, 
ungefärbte Böttclierwaare oder Fournire unter d oder e 
fallen, in das Lager zurückgeführt werden.

Für Abfälle, welche bei der Bearbeitung von Bau- 
und Nutzholz in den Transitlagern entstellen, tritt, 
wenn die Hölzer in das Ausland ausgeführt werden, 
ein entsprechender Nachlafs an dem zur Last ge
schriebenen Zoll ein, welcher beträgt:

a) für Säge- und Schnittwaaren, vier- und mehrseitig
in der Längsachse geschnitten:

■ ß ) in der ganzen Länge gleich stark
uud b r e it ..................................................33'/3  °/°
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mit der Mafsgabe bewilligt, dafs die zur Ausfuhr 
abgefertigten Waarenmengen, soweit sie den jeweiligen 
Lagerbestand an ausländischer W aare nicht über
schreiten, von diesem Bestände abzuschreiben, im 
übrigen aber als inländische Waaren zu behandeln 
sind (Beine Transitlager).

Für Waaren der bezeichneten Art, die theils in 
das Zollausland, theils in das Zollgebiet abgesetzt 
werden sollen, können, sofern dafür ein dringendes 
Bedürfnils anzuerkennen ist, solche Lager mit der 
ferneren Mafsgabe bewilligt werden, dafs die aus dem 
Lager in den freien Verkehr des Zollgebiets ab
gefertigten Waarenmengen, soweit sie den jeweiligen 
Lagerbestand an inländischer Waare nicht übersteigen, 
von diesem Bestände zollfrei abzuschreiben, im übrigen 
aber als inländische Waaren zu behandeln sind (Ge
mischte ■ Transitlager). Der Bundesrath bestimmt, an 
welchen Orten solche Lager bewilligt werden können.

Für die vorstehend nicht erwähnten Getreidearten 
und zollpflichtigen Oelfrüchte werden, wenn sie aus- 
schliefslich zum Absatz in das Zollausland bestimmt 
sind, Transitlager ohne amtlichen Mitverschlufs, in 
denen die Behandlung und Umpackung der gelagerten 
Waaren uneingeschränkt und ohne Anmeldung, sowie 
ihre Mischung mit inländischer Waare zulässig ist, 
mit der Mafsgabe bewilligt, dafs bei der Ausfuhr 
dieser gemischten Waare der in der Mischung ent
haltene Antheil von ausländischer Waare als die zoll
freie Menge der Durchfuhr anzusehen ist. Für Waaren 
dieser Art, die theils in das Zollausland, theils in 
das Zollgebiet abgesetzt werden sollen, können solche 
Transitlager bewilligt werden.

2. Ebenso werden reine Transitlager oliue amtlichen 
Mitverschlufs bewilligt und können gemischte Transit
lager ohne amtlichen Mitverschlufs bewilligt werden 
für nicht gehobeltes Bau- und Nutzholz. Dabei kann 
von der Ümschliefsung der zur Lagerung bestimmten 
Räume abgesehen werden; auch ist es zulässig, die Hölzer 
zeitweise aus dem Lager zu entnehmen und, nachdem 
sie einer Behandlung unterlegen haben, durch die sie 
unter den Begriff des höher tarifirten Bau- und Nutz
holzes oder einer groben rohen Holzwaare fallen, in 
das Lager zurückzuführen.

Für Abfälle, die bei der Bearbeitung von Bau- 
und Nutzholz in den Transitlagern entstehen, tritt, 
wenn die Hölzer in das Zollausland ausgeführt werden, 
an dem zur Last geschriebenen Zoll ein entsprechender 
Nachlafs ein, dessen Höhe der Bundesrath bestimmt.

3. Den Inhabern von Mühlen oder Mälzereien 
Verden bei der Ausfuhr ihrer Erzeugnisse Einfuhr
scheine (Ziffer 1) über eine entsprechende Menge Ge
treide oder Hülsenfriichte ertheilt. Ueber das hierbei 
in Rechnung zu stellende Ausheuteverhältnifs trifft der 
Bundesrath Bestimmung.

4. Den Inhabern von Oelmühlen wird für die 
Ausfuhr der von ihnen hergestellten Oele eine Er
leichterung dahin gewährt, dafs ihnen der Zoll für 
eine den ausgeführten Erzeugnissen entsprechende 
Menge der zur Mühle gebrachten zollpflichtigen aus
ländischen Oelfrüchte nachgelassen wird. Ueber das 
hierbei in Rechnung zu stellende Ausheuteverhältnifs 
trifft der Bundesrath Bestimmung. Die zur Mühle 
zollamtlich abgefertigten ausländischen, sowie auch 
sonstige Oelfrüchte, welche in die der Zollbehörde zur 
Lagerung der ausländischen Oelfrüchte angemeldeten 
Räume eingebracht sind, dürfen in unverarbeitetem 
Zustande nur mit Genehmigung der Zollbehörde ver- 
äufsert werden. Zuwiderhandlungen hiergegen werden 
mit einer Geldstrafe bis zu eintausend Mark geahndet.

Die Bestimmungen der Ziffer 3 finden auf die 
Inhaber von Oelmühlen hinsichtlich der aus Raps oder 
Rübsen hergestellten Oele sinngemäfs Anwendung.

(Geltendes Zolltarif-Geseiz vom 15. Juli 1879.)

ß )  nicht gleich stark oder breit . . .  20 u/°
b) für ungesäumte Bretter.....................  . 2 0
c) für gesägte F ou rn ire .........................  50 „

d) für Hobelarbeit, wodurch Waaren der
Klasse c 3 in solche der Klasse d ver
edelt w e r d e n ................................................15 „

e) in allen übrigen F ä l l e n ............................ 7%lt „

Für Bau- und Nutzholz, welches auf Flöfsen ein
geht uud auf Begleitschein I weiter gesendet wird, 
kann der Bundesrath eine Erleichterung in den all
gemein vorgeschriebenen Abfertigungsformen anordnen.

3.* Den Inhabern von Mühlen oder Mälzereien 
wird für die Ausfuhr der von ihnen hergestellten 
Fabricate eine Erleichterung dahin gewährt, dafs ihnen 
der Eingangszoll für eine der Ausfuhr entsprechende 
Menge des zur Mühle oder Mälzerei gebrachten aus
ländischen Getreides nachgelassen wird. Der Ausfuhr 
der Fabricate steht die Niederlegung derselben in eine 
Zollniederlage unter amtlichem Verschlufs gleich. 
Ueber das hierbei in Rechnung zu stellende Ausbeute- 
verhältnifs trifft der Bundesrath Bestimmung. Das 
zur Mühle oder Mälzerei zollamtlich abgefertigte aus
ländische, sowie auch sonstiges Getreide, welches in 
die der Steuerbehörde zur Lagerung des erstbezeieli- 
neten Getreides angemeldeteu Räume eingebracht ist, 
darf in unverarbeitetem Zustande nur mit Genehmigung 
der Steuerbehörde veräufsert werden. Zuwiderhandlungen 
hiergegen werden mit einer Geldstrafe bis zu eintausend 
Mark geahndet.

Inhabern von Mühlen oder Mälzereien, welchen 
die vorbezeichnete Erleichterung gewährt ist, werden 

. bei der Ausfuhr ihrer Fabricate Einfuhrscheine (Ziffer 1) 
j über eine entsprechende Getreidemenge ertheilt, sofern 

sie diese Vergünstigung an Stelle des im Absatz 1 
vorgesehenen Erlasses des Eingangszolles für eine der 
Ausfuhr entsprechende Menge zur Mühle oder Mälzerei 
gebrachten ausländischen Getreides beantragen.

Auch den Inhabern von Mühlen oder Mälzereien, 
welchen die im Absatz 1 bezeiclinete Erleichterung 
nicht gewährt ist, werden auf Antrag bei der Ausfuhr 
ihrer fabricate Eini'uhrscheinc (Ziffer 1) über eine 
entsprechende Getreidemenge ertheilt,

3 a. Den Inhabern von Oelmühlen wird für die 
Ausfuhr der von ihnen hergestellten Oelfabricute eine 
Erleichterung dahin gewährt, dafs ihnen der Eingangs
zoll für eine der Ausfuhr entsprechende Menge der 
zur Mühle gebrachten ausländischen, unter Nr. 9 d a  
des Tarifes bezeichneten Oelfrüchte nachgelassen wird. 
Der Ausfuhr der Oelfabricate steht die Niederlage 
derselben in eine Zollniederlage unter amtlichem V er
schlufs gleich. Ueber das hierbei in Rechnung zu 
stellende Ausheuteverhältnifs trifft der Bundesrath 
Bestimmung. Die zur Mühle zollamtlich abgefertigten 
ausländischen sowie auch sonstigen Oelfrüchte, welche 
in die der Steuerbehörde zur Lagerung der erstbezeich- 
neten Oelfrüchte angemeldeten Räume eingebracht sind, 
dürfen in unverarbeitetem Zustande nur mit Genehmi
gung der Steuerbehörde veräufsert werden. Zuwider
handlungen hiergegen werden mit einer Geldstrafe bis 
zu eintausend Mark geahndet.

4.** Die näheren Anordnungen, insbesondere in 
Bezug auf die Form der Einfuhrscheine, auf die Be-

* Die Ziffer 3 des §  7 ist festgestellt durch das 
Gesetz vom 14. April 1894.

** Die Ziffer 4 des §  7 ist festgestellt durch das 
I Gesetz vom 14. April 1894.
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5. Im Sinne der Bestimmungen unter Ziffer 1 
bis 4 steht die Aufnahme in eine öffentliche Nieder
lage oder in ein Privatlager unter amtlichem Mit- 
verschlufs der Ausfuhr gleich.

6. Die näheren Anordnungen, insbesondere in 
Bezug auf die Form der Einfuhrscheine, auf die Be
schaffenheit der mit dem Anspruch auf Ertheilung 
von Einfuhrscheinen ausgeführten AVaaren und auf die 
an die Lagerinhaber zu stellenden Anforderungen, trifft 
der Hundesrath.

Dieser wird auch Vorschriften erlassen, durch 
welche die Verwendung der Einfuhrscheine nach Mafs- 
gabe ihres Zollwerthcs auch zur Begleichung von Zoll- 
gefiillen für andere als die in Ziffer 1 Absatz 1 ge
nannten AVaaren unter den von ihm festzusetzenden 
Bedingungen gestattet wird.

§ 10.
Die Zölle können auf Antrag gegen Sicherheits

leistung für eine Frist bis zu drei Monaten nach näherer 
Anordnung des Bundesraths gestundet werden.

Aron der Stundung ausgenommen sind die Zölle 
für Getreide, Hülsenfrüchte, Raps und Rübsen, sowie 
für die daraus hergestellten Erzeugnisse.’ Im Falle 
der Aufnahme dieser AVaaren in ein Zolllager (öffent
liche Niederlage oder Privatlager mit oder ohne amt
lichen Mitverschjjus) sind die für die Dauer der 
Lagerung gestundeten Zollgefalle bei der Ueberfiihrung 
der AVaaren in den freien A b k eh r  mit vier vom 
Hundert nach den vom Bundesrath zu erlassenden A b 
schriften zu verzinsen.

§ 11-
Zuwiderhandlungen gegen die Bestimmungen dieses 

Gesetzes oder gegen die zu seiner Ausführung erlassenen 
und öffentlich bekannt gemachten Vorschriften werden, 
sofern nicht nach den 134 ff. des Vereinszollgesetzes 
vom 1. Juli 1869 (Bundes-Gesetzbl. S. 317) eine höhere 
Strafe verwirkt ist, mit einer Ordnungsstrafe bis zu 
einhundertfünfzig Mark geahndet.

§ 12.
Der Zeitpunkt, mit welchem dieses Gesetz in Kraft 

tritt, wird durch Kaiserliche Verordnung mit Zu
stimmung des Bundesraths bestimmt.

Mit demselben Zeitpunkte treten 
das durch die Bekanntmachung vom 24. Mai 1885 
(Reichs-Gesetzbl. S. 111) veröffentlichte Zolltarifgesetz 
nebst zugehörigem Zolltarif, 

ferner die Gesetze 
vom 18. April 1886 (Reichs-Gesetzbl. S. 123)

., 21. Dec. 1887 „ 533

.. 14. April 1894 .. 335

.. 18. Mai 1895 .. - 233
6. März 1899 ., „ 1 3 3

.. 14. Juni 1900 ., .. 298
betreffend die Abänderung des Zolltarifgesetzes 

und des Zolltarifs, sowie §  44 des durch die Be
kanntmachung vom 17. Juni 1895 (Reichs-Gesetzbl. 
S. 276) veröffentlichten Gesetzes, betreffend die B e
steuerung des Branntweins, 

und
§ 80 des durch die Bekanntmachung vom 27. Mai 
1890 (Reichs-Gesetzbl. S. 117) veröffentlichten Zucker
steuergesetzes

mit der Mafsgabe aufser Kraft, dafs die bisherigen 
A bschriften  über die Ueberweisung eines Theils des 
Ertrags der Zölle und der Tabaksteuer an die Bundes
staaten (§ 8  des durch die Bekanntmachung vom
24. Mai 1885 veröffentlichten Zolltarifgesetzes) so lange 
in AAlrksamkeit bleiben, bis darüber durch besonderes 
Gesetz anderweit bestimmt wird.

Urkundlich etc.
Gegeben etc.

(Geltendes Zolltarif-Gesetz vom 15. Juli 1879.)

schaffenheit (Mindestqualität) der mit dem Anspruch 
auf Ertheilung von Einfuhrscheinen ausgeführten AVaaren 
und auf die an die Lagerinhaber zu stellenden A n 
forderungen, trifft der Bundesrath.

Derselbe wird A bschriften  erlassen, durch welche 
die Verwendung der Einfulirschcine nach Mafsgabe 
ihres Zollwerths auch zur Begleichung von Zollgefällen 
für andere als die in den Ziffern 1 und 3 genannten 
AVaaren unter den von ihm festzusetzenden Bedingungen 
gestattet wird.
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Der XX. internationale Schiffahrtscongrefs zu Düsseldorf 1002.

Es mag den berufenen Stellen der deutschen 
Reichsregierung und zumal des prcufsischen 
Staatsministeriums schwer genug geworden sein, 
den IX. internationalen Schiffahrtscongrefs für 
1902 in eine preufsische Stadt einzuladen, nach
dem vor kurzem in geradezu unverständlicher 
Verblendung eine mit aulserordentlicliein Fleifs 
und tiefstem Verständnifs ausgearbeitete wasser
w irtschaftliche Vorlage durch die Mehrheit des 
Landtags abgelehnt worden ist. W ie viel glück
licher sind in dieser Hinsicht Oesterreich und 
Frankreich gewesen, die im Handumdrehen eine 
Hehrheit für Vorlagen fanden, denen man eine 
gleiche gründliche Vorbereitung nicht einmal 
nachrühmen kann. Wenn man dennoch jenen 
Congrefs in eine preufsische Stadt einlud, so 
darf daraus wohl mit Recht geschlossen werden, 
dafs die betheiligten Stellen die Hoffnung auf 
eine schliefsliche Annahme der wasserwirth- 
sehaftlichen Vorlage nicht aufgegeben haben. 
Und noch ein anderer Grund wird mafsgebend 
gewesen sein. Man berief den Congrefs in j  

eine Rheinstadt, die selbst im Besitz hervor
ragender Hafenanlagen ist und X öln  als Nach
barin hat, so dafs den fremden Gästen eine 
Entwicklung des Rheinverkehrs gezeigt werden 
kann, die eine nach jeder Richtung hin grofs- 
artige genannt werden mufs. Und weiterhin! wird 
man den Congrefs führen zu dem in erfreulichster 
Verkehrsentwicklung begriffenen Dortmund-Ems- 
kanal, zum Hebewerk nach Henrichenburg und 
zu den Hafenanlagen in Dortmund. Gegebenen
falls soll auch die Miingstener Brücke und die 
Thalsperre bei Remscheid besucht werden, und 
endlich wird ein Ausflug nach den Hansastädten 
und dem Kaiser Wilhelm - Kanal den Congrefs 
beschliefsen. Das ist schon ein selienswerthes 
Bild unserer wasserwirthschaftlichen Entwicklung, 
das da gezeigt werden kann, und nur um so schärfer 
dürfte bei der Gelegenheit die N otwendigkeit her
vortreten, die vorliegt, die vorhandene Lücke aus- 
zufüllen, d. h. Dortmund mit dem Rhein zu ver
binden und den Mittellandkanal auszubauen.

Auch die Beratungen des Congresses werden 
insofern eine Verbesserung gegenüber früheren 
Congressen erfahren, als man nur zwei Abthei
lungen, eine für Binnenschiffahrt, eine für See
schiffahrt bilden wird. Dabei sollen Gegenstände 
von augenblicklich geringer Wichtigkeit oder 
Beobachtungen, die von Einzelnen auf Sonder
gebieten gemacht wurden, nicht als „Fragen11 
durch eine gröfsere Anzahl von Berichterstattern 
und nachfolgender B eratung  in der A bteilung 
behandelt, sondern es sollen darüber „M itte i
lungen“ erbeten werden, die erforderlichenfalls

i und auf besonderen Wunsch am Schluls der 
1 übrigen Abtheilungsberathungen einer kurzen 

Besprechung unterzogen werden können. Eine 
weitere Einrichtung, die Verhandlungen trotz 
Zusammendrängens in zwei Abtheilungen aus
giebig und erfolgreich zu gestalten, wird in der 
Bestellung von Generalberichterstattern für je  
eine Frage erstrebt. In den bisherigen Con
gressen hat es sehr viel Zeit in Anspruch ge
nommen. wenn jeder Berichterstatter —  es sind 
deren für eine Frage oft 6 bis 10 vorhanden 
gewesen —  ans seinem gedruckt vorliegenden 
Bericht nicht selten allzu ausführliche Mitthei
lungen machte, deren Uebertragnng in die Fremd
sprache nicht möglich war und die daher für 
einen grofsen Theil der Zuhörer schwer ver
ständlich blieben. Es wird deshalb empfohlen, 
für jede Frage einen Generalberichterstatter zu 
ernennen, der der A bte ilu n g  in objectiver W eise 
einen angemessen gekürzten Ueberblick über den 
Inhalt sämmtlicher Einzelberichte giebt. Das 
Verhandlungsprogramm sieht nach der „Zeit
schrift für Binnenschiffahrt“ folgende B eratungs
gegenstände vor:

I. Abtheilung: Binnenschiffahrt. 1. Frage. Die 
Ucberwindung gröfserer Höhen. Technische und wirth- 
schaftliche Erörterungen über die zwcckmäfsigsten 
Anlagen zur Ucberwindung grofscr Höhen, welche 
eine künstliche Wasserstrafse ersteigen oder über- 

I schreiten innfs. Berichte können erstattet werden über 
den Gesannntumfang der Frage oder über einzelne 

j Anordnungen, insbesondere über geneigte Ebenen, 
i senkrechte Hebungen und Schleusen mit hohem Ge- 
; fälle. Die Möglichkeit von Tunnelanlagen und die 

Nothwendigkeit der Beschaffung von Speisewasser 
kann in den Bereich der allgemeinen Erörterungen 
gezogen werden. 2. Frage. Schiffahrtsabgaben. Er
örterung in w irtschaftlicher und finanzieller Hinsicht. 
Erwünscht ist insbesondere die Behandlung der 
folgenden Fragen : a) Kann durch Erhebung von Schiff
fahrtsabgaben auf Binnenwasserstrafsen und Binnen
häfen die Deckung der Betriebs- und Unterhaltungs- 

! kosten sowie einer mäfsigen Verzinsung des Anlage- 
! kapitals erzielt werden? b) W ie weit ist dies Ziel 
I verfolgt und erreicht worden ? c) W elche Umstände 
; haben seine Erreichung ermöglicht oder unmöglich 

gem acht? d) Inwiefern und in welchen Fällen wird 
die Erzielung einer Rentabilität in obigem Sinne da
durch erleichtert, dafs der Eigenthümer (Unternehmer) 
der Wasserstrafse a ) die Fortbewegung der Schiffe, 
ß) den ganzen Schiffahrtsbetrieb selbst übernimmt und 
diese Leistungen dem Verkehr gegen tarifirte Ge
bühren zur Verfügung stellt? e) W elche Baukosten- 
antheile für Neubau und Verbesserung von Wasser- 
strafsen sind bei der Berechnung der von der Schiffahrt
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zu erhebenden Abgaben auszuscheiden, weil die be
treffenden Beträge nicht für Zwecke der Schiffahrt 
aufgewendet sind ? 3. Frage. Werthminderung von
Kohle und Koks bei der Sehiffsbeförderung. Darzu
stellen sind insbesondere die Schädigungen, welche 
Kohle und Koks infolge der Benutzung des W asser
weges durch Verladen, Transport und längere Lagerung 
auf Lagerplätzen erleiden; der W erth des Schadens 
ist zu bestimmen, und Mittel zur Abhülfe, geeignete 
Kippvorrichtungen u. s. w. sind in Vorschlag zu bringen. 
Auch mittelbare Vermeidung oder Verminderung der 
Nachtheile, z. B. durch Verkokung der Bruchkohle, 
Herstellung des Koks an der Verbrauchsstelle statt 
auf der Zeche u. dergl. sind zu berücksichtigen und 
die entsprechenden Verluste der Kohle und des Koks 
bei Benutzung des Eisenbahnweges möglichst ebenfalls 
festzustellen. Mittheilungen sind erwünscht über:
1. Technische und w irtschaftlich e Erörterung über 
die Anlage von Stauweihern —  einschliefslich der 
Stauanlagen am Nil — welche den Zweck haben, 
durch Zusclmfswasser den Niedrigwasserstand der 
schiffbaren Flüsse zu heben, ohne näheres Eingehen 
auf Baueinzelheiten. 2. Vervollkommnungen im 
mechanischen Schiffszug auf Kauälen. 3. Flufsfahr- 
zeuge von geringerem Tiefgang als 75 cm und E r
fahrungen bei Anwendung von Turbinen oder Schrauben
rädern beim Schiffahrtsbetrieb auf Flüssen mit geringem 
Tiefgang gemäfs dem Beschlufs des V III. Congresses 
zu Frage 3. 4. Ausnutzung der Wasserkräfte an
Wehren kanalisirter Flüsse, auch bei Hochwasser, 
für mechanischen (auch elektrischen) Schiffszug.
5. Neuere Versuche über Schiffswiderstand, insbesondere ; 
auf Kanälen. 6 . Neuere badische Rheinhäfen.

Bericht über in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an während zwe ie r  
Monate zur Einsichtnahme fUr Jedermann Im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

22. Juli 1901. Kl. 20 c, N 5654. Feststellvorrich
tung für Muldenkipper. Otto Neitsch, Halle a. S., 
Merseburgerstrafse 155.

Kl. 21h, G 15 239. Elektrischer Ofen, bei welchem 
die Beschickung durch in derselben erregte Inductions- 
ströme erhitzt bezw. geschmolzen wird. Gysinge Aktie- 
bolag, Stockholm; Vertr.: Arthur Baermann, Pat.- 
Anw., Berlin, Karlstr. 40.

Kl. 26a. B 26739. Apparat zur ununterbrochenen 
Erzeugung von Mischgas. Dr. Eduard Besemfelder, 
Charlottenburg, Kantstr. 105 a.

Kl. 2 7 d, Sch 15837. Wasserstrahlgebläse. Firma 
A. Schmid, Zürich; Vertr.: A . du Bois-Reymond und 
Max Wagner, Pat.-Anwälte, Berlin, Luisenstr. 29.

Kl. 31b, C 9107. Vorrichtung an Formmaschinen 
zum Festhalten und Freigeben des äufseren, falschen 
Formkastens. Harry Clifford Cooper, Chicago; Vertr.: 
Carl Pieper, Heinrich Springmann u. Th. Stört, Pat.- 
Anwiilte, Berlin, Hindersinstr. 3.

ü .  Abtheilung: Seeschiffahrt. 1. Frage. Unter
suchungen über Anlage- und Unterhaltungskosten 
eiserner und hölzerner Schleusentore unter Berück
sichtigung der Dauerhaftigkeit, der Leichtigkeit der 
W iederherstellung, Unterhaltung und Handhabung, 
sowie des Ein- und Aussetzens. 2. Frage. Verkehr 
mit Seeprähmen (Seeleichtern). 3. Frage. D ock
anlagen. Bau und Betrieb von festen Docks, Schwimm
docks und Hellingen zur Unterhaltung und Aus
besserung grofser Seeschiffe der Neuzeit. Ihre jeweilige 
Anwendbarkeit und w irtschaftliche Zweckm äßigkeit. 
M itteilungen sind erwünscht über: 1. Spülung von 
Seehäfen, insbesondere des Hafens von Ostende,
2. Schutz der Leuchtthürme und sonstigen Seezeichen 
gegen Beeinträchtigung ihrer W irkung durch private 
Anlagen. 3. Bauart, Leistungen und Kosten von Löffel- 
und Greifbaggern, 4. Fortschritte auf dem Gebiete 
des Nebelsignalwesens, 5. Neuere Versuche über Schiffs
widerstand im freien Wasser.

Eine Ausstellung aus dem Gebiete der Schiff
fahrt und des Wasserbaues ist im allgemeinen nur 
hinsichtlich solcher Gegenstände geplant, die in den 
Congrcfsberathungen zur Verhandlung gelangen. Es 
ist indefs gestattet, auch sonstige Pläne, Modelle und 
Bücher auszustellen.

So darf dem IX . internationalen Schiffahrts- 
congrefs mit berechtigter Spannung entgegen- 
gesehen werden. Schön wäre es, wenn den 
fremden Gästen dabei die Mittheilung gemacht 
werden könnte, dafs die preulsische wasserwirth- 
schaftliche Vorlage inzwischen die Genehmigung- des 
Landtages gefunden habe. Quod deus bene vertat!

Dr. W. Beumer.

ausländische Patente.

Kl. 31c, H 24785. Verfahren zum Giefsen von 
Dübeln. Gebr. Hannemann & Courth G. m. b. H., 
Niederau bei Düren.

Kl. 40 a, M .18937. Verfahren zur elektrolytischen 
Darstellung von reinem Eisen ans Eisenclilorür. Firma 
E. Merck, Darmstadt, Mühlstr. 33.

K l. 48 a, P. 12230. Verfahren zur Herstellung
sehr dichter, zäher und gleichmäfsiger Metallnieder
schläge auf elektrolytischem AVege. W oldemar Papsdorf, 
Leipzig-Neuschönefeld, Friedrichstr. 16.

K l. 4 9 e, H 25063. Hammer zum centrischen 
Eiuziehen (Stauchen) von Röhren. Fritz Hiirxthal, 
Remscheid.

K 1.49e, M. 18351. Traggestell für Nietmaschiuen. 
The Pneumatie Tool Improvement Company, Broad u. 
Chestnut Street, Philadelphia, Penns., V . St. A .; 
Vertr.: G. H. Fude, Pat.-Anw., Berlin, Marienstr. 17.

Kl. 49 i, L  15444. Verfahren zur Herstellung
von Blättern für Kreis-, Gattersägen und dergleichen.
Rieh. Lindenberg, Remscheid.

Kl. 5 0 e, M 16 550. Staubsammler. Gustav A . F. 
Müller, Berlin, Luisenstr. 43/44.

Kl. 80a, K  19 501. Briquetpresse mit drehbarem 
Form tisch; Zus. z. Pat. 120903. Fritz Kilian, Berlin, 
Schwedterstr. 263.
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Kl. 81 e, J 5942. Fördervovrichtung für körniges, 
pulveriges oder breiiges Gut. J. Jacobsen, Berlin- 
Friedenau, Hauffstr. 8 .

K l. 81 e, 51 19073. Aufhängevorrichtung für 
Förderrinnen. Hermann Marcus, Cöln a. Rh., Karo
lingerring 32.

25. Juli 1901: Kl. 7a, 31 18274. Verfahren und
Vorrichtung zum Auswalzen von Schienen. Thomas 
Morrison, Braddock, Grfsch. Allegheny, Penns., V . St. A . ; 
Vertr. : F. C. Glaser und L. Glaser, Patent-Anwälte, 
Berlin, Lindenstr. 80.

Kl. 7 c, K 20728. Pressform für Kesselböden. 
Josef Kessel jr., Düsseldorf, Adersstr. 2.

Kl. 18a, G 8905. Steinerner Winderhitzer mit drei I 
concentrischen Feuerzügen. George W . Mc Clure, ! 
Pittsburg, Penns., V . St. A .; Vertr.: Hugo Pataky und | 
W ilhelm Pataky, Berlin, Luisenstr. 25.

K l. 26a, St 6756. Auswechselbarer Dichtungsring j 
für Retortenmundstücke. Richard Starcke, Plauen i. V.. 
Heubnerstr. 34.

Bla, R  14379. Beweglicher und kippbarer Schmelz
ofen. Louis Rousseau, Paris, 64 Rue amelot; V ertr.: 
Hugo Pataky und W ilhelm Pataky, Berlin, Luisenstr. 25.

K l. 49 b, F 13301. Vorrichtung zum Lochen von 
Metallen. Salomon Frank, Fankfurt a. M., Speicherstr. 7.

Kl. 4 9 e, B 29090. Fallhammer mit Riemenantrieb. 
Kdward Samuel Brett, Ashficld, CoundonRoad, Coventry, 
Engl.; Vertr.: Carl Pataky, Emil W o lf  u. A. Sicher, 
Pat.-Anwälte, Berlin, Prinzenstr. 100.

1. August 1901. Kl. 7e, L  14979. Verfahren zur 
Herstellung verstellbarer Schraubenschlüssel aus Blech. 
Landeker & Albert, Nürnberg, Matliildenstr. 17.

K l. 7e, W  16857. Verfahren zur Herstellung von 
Schlittschuhen. Johann Friedrich W indscheif, Rem- 1 
scheid-Vieringhausen.

Kl. 18b, B 28208. Verfahren zur Rückkohlung 
von Flufseisen mittels Calciumcarbids oder eines an
deren Alkalierdcarbids. Louis Michel Bullier und 
Société des Carbures Métalliques, Paris; Vertr.:
C. Fehlert und G. Loubier, Pat.-Anwälte | Berlin, 
Dorotheenstr. 32.

Kl. 19 a, S 14016. Schienenbefcstigung. H. B. 
Seifsenschinidt, Plettenberg i. W .

Kl. 21h, B 27 396. Verfahren zum Löthen und 
Schweifsen von Metallen mittels elektrischen Licht
bogens. Firma Hugo Bremer, Neheim a. Ruhr.

K l. 24a, N 5441. Rostfeuerung mit Verdampfung 
von AVasser, welches durch Asbestdochte angesaugt 
wird. F. C. Nehse, Düsseldorf, Duisburgerstralse 63.

K l. 2 4 a , W  16689. Fiillschachtfeuerung. Chr. 
W evmar junior. Mühlhausen i. Th., Obermarkt 17.

Kl. 24a, W  17459. Feuerung. Franz W eidl, 
Dresden-A., Marxstr. 17.

K l. 24a, W  17 671. Feuerung mit Einschnürung 
der abziehenden Rauchgase ; Zus. z. Anm. W  17 459. 
Franz W eidl, Dresden-A., Marxstr. 17.

Kl. 40a, Z 3267. Schlesischer Zinkdestillirofen. 
Roman von Zelew ski, Kunigundenhütte bei Katto- 
witz, O.-S.

Kl. 49f, T  7200. Maschine zum Zusammenpressen 
von Radreifen und dergl. im kalten Zustande. Ben
jamin Edward Todhunter, London; Vertr.: A . du Bois- 
Reymond u. Max AVagner, Pat.-Anwälte, Berlin, Luisen- 
strafse 29.

K l. 49h, Sch 16698. Vorrichtung zum Schweifsen : 
von Kettengliedern, welche gegen Trennung durch ; 
Zug zu sichern sind ; Zus. z. Pat. 99819. Carl Schlieper, 
Grüne i. AVestf.

Kl. 50e, Sch 17 051. Staubsammler, bei dem die 
Staubluft tangential in einen sich nach unten kegel
förmig erweiternden Raum eintritt und oben in der 
Mitte gereinigt austritt. Firma Benno Schilde, Hersfeld.

5. August 1901. Kl. 7b. D 10906. Verfahren 
zur Herstellung von Rippenheizkörpern. J.AV. Dunker, 
AVerdohl i. W .

Kl. 10b, F  13124. Verfahren zur Herstellung 
von Briketts aus einem Gemenge von T orf und Kohle. 
R udolf Fliefs, Breslau, Hummerei 1.

Kl. 21h, M 18361. Elektrodenträger mit gekühlter 
Contactfläche für elektrische Oefen. Fausto Morani, 
Rom, Piazza S. Silvestro 92 ; Vertr.: C. Fehlert und
G. Loubier,-Pat.-Anwälte, Berlin, Dorotheenstrafse 32.

Kl. 48 a, G 15489. Verfahren zur Herstellung leicht 
zerstörbarer Formen für galvanoplastische Arbeiten. 
Gerhardy & Co., Lüdenscheid.

Kl. 49 e, A 7501. Vorrichtung zum Nieten. Otto 
Arlt, Görlitz, Salomonstr. 13.

Kl. 4 9 f, B 28318. Drehbarer Ambol's. Friedrich 
Brauer, Feuerbach b. Stuttgart.

Kl. 49f, P  11459. Verfahren zum Löthen von 
Aluminium und dessen Legirungen untereinander oder 
mit anderen Metallen. Ferdinand Eduard Polzenius, 
Frankfurt a. 3t., Mainzer Landstrafse 259.

Kl. 49 i, B 28040. Arerfahren zur Herstellung von 
Metallspänen. Friedr. AVilh. Bühne, Freiburg i. B., 
Erhprinzenstrafse 17.

Kl. 50c, H 25180. Mühle zum Zerkleinern von 
weichen, zähen und faserigen Stoffen. Nicolaus Heid, 
Stockcrau, Nied.-Oesterr. ; Vertr.: C. Fehlert u. G. Lou
bier, Pat.-Anwälte, Berlin, Dorotheenstrafse 32.

Kl. 81 e, M 18507. Antriebsvorrichtung für Förder
rinnen ; Zus. z. Anm. M 16795. Hermann Marcus, 
Köln a. Rh., Karolingerring 32.

Kl. 81 e, M 19072. Führung für Förderrinnen; 
Zus. z. Anm. M 16795. Hermann Marcus, Köln a. Rh., 
Karolingerring 32.

Gebrrtuchsinustcreiut Tagungen.
22. Juli 1901. Kl. la , Nr. 156 842. Staubseparator, 

bestehend aus einer beim Gebrauch schrägstehendcn, 
mit einem durchbrochenen Blechboden versehenen ab
geschlossenen Rinne, unter welcher der Staubfänger 
angeordnet ist. Emil Matthäus, Niederwürschnitz.

Kl. lb ,  Nr. 157067. Magnet mit seitlich um- 
gelegten, leicht gekrümmten Polen zur Erzielung von 
Magnetwalzen grofsen Umfanges. Göppinger Magnet
fabrik Carl Scholl, Göppingen.

Kl. lb ,  Nr. 157 068. Magnetwalze für Metall
seheider mit spitzwinkelig geformten Magneten. Göp
pinger Magnetfabrik Carl Scholl, Göppingen.

Kl. 5b, Nr. 156730. Schrämwerkzeug, bestehend 
aus einem runden mit auswechselbaren Zähnen be
setzten Körper. H. V. Neukirch, Zwickau i. S., Moltke- 
strafse 14.

Kl. 5d, Nr. 157 039. Selbstthätige Abrollvor
richtung für Förderhunte vom Förderkorb bethätigt. 
durch das Eigengewicht des letzteren. Schmidt, 
Kranz & Co., Nordhäuser Maschinenfabrik und Eisen
gießerei, Nordhansen.

Kl. 7a, Nr. 156 708. Scheibenräder-W alzwerks
einrichtung, bei welcher die AValzen mittels hydrau
lischer Prefseinrichtungen gegen die zu walzende 
Radscheibe gedrückt und zurückgezogen werden. Osna- 
briieker Maschinenfabrik R. Lindemann, Osnabrück.

Kl. 7d, 156768. Drahtwickel mit auf einer Flach
seite desselben angeordneter, die Drahtwindungen mit 
Klammern in ihrer Lage erhaltender Scheibe. Job. 
Leonh. Hüttlinger, Schwabach.

Kl. 7e, 156 914. Druckform mit festem Anschlag 
und nachgiebigem Gegenhalter zum Wulstandrücken 
und Bördeln von dünnen Metallreifen. Georg Reutter, 
Zirndorf.

Kl. 19a, Nr. 157 003. Grubenschienennägel mit 
Rückenstütznase. W ilhelm  Rumpf, Haltern i. AV.

Kl. 19 a, Nr. 157075. Einlagestück zur lieindrschen 
; Schienenbefestigung, mit nach unten und hinten vor- 

springender Knagge. Eisenwerk Nürnberg, Actien- 
gesellschaft vorm. J. Tafel & Comp., Nürnberg.
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Kl. 20a, Nr. 156 743. Rangirseilbahn für Eisen
bahnwagen mit selbstthätig mitnehmender Seilklemme. 
Georg Heckei, St. Johann a. d. Saar.

K l. 2 4 f, Nr. 156785. Der ganzen Höhe nach 
gleichmäfsig gewellter Roststab mit die senkrechte 
Mittelebene von beiden Seiten her schneidenden W ellen- 
thälern und nach oben allmählich verdickten W ellen
scheiteln. Richard Schreiber, Dresden, Falkenstr. 19.

Kl. 49 b, Nr. 156895. Hebelbleclischcre mit be
schleunigtem Rückgang des Messerschlittens. Edm. 
Hädrich, Saalfeld a. S.

Kl. 49 e, Nr. 156 880. Fallhammer zum Zerkleinern 
von Roheisen mit keilförmig ausgebildetem Stempel . 
und muldenförmig ausgebildeter Matrize. Gust-Tücking, 
Eckesey.

K l. 50 c, Nr. 156802. In einem konischen Gehäuse 
längs verschiebbar ungeordnete, konische Transport
schnecke für Schneid-, Misch- etc. Maschinen. Gustav 
Simons, Soest, u. Robert Kaiser, U.-Barmen.

Kl. 80a, Nr. 156 875. Läufer und Läuferboden 
für Kollergänge, Masseschlagmaschinen, Schleifappa
rate etc., bestehend ans Segmenten (Keilsteinen) von 
entsprechendem Material. Franz Göthe, Seilitz, Post 
Zehren.

5. August 1901. Kl. 5b, Nr. 157 810. Schrämkopf 
mit an Ort und Stelle auswechselbaren Meifseln. 
Frölich & Kliipfel, Unter-Barmen.

Kl. 7 f, Nr. ¿57 623. Gewalzte Profilschiene mit 
durch Einschnitte gebildeten, aufgebogenen Schenkeln 
als Federstütze für Eisenbahn-Waggons. Heinrich Spatz, 
Düsseldorf, Marsehallstr. 16.

Kl. 20a, Nr. 157 699. Seilgreifer oder Seilmit
nehmer mit Traghülse an der Drehgabel. D. W . Schulte, 
Plettenberg i. W .

K l. 20c, Nr. 157 783. Untergestell für Eisenbahn- 
Fahrräder mit gewöhnlichem, von zwei auf den Enden 
der Achsen ruhenden Bügeln getragenem Strafsenrad- 
rahmen. Gesellschaft für Bahnbedarf mit beschränkter 
Haftung, Hamburg.

Kl. 24 a, Nr. 157 609. Feuerzuganordnung für 
Muffelöfen mit parallel zum Muffelboden laufenden 
Zungen. Böttger & Co., Chemnitz.

Kl. 49b, Nr. 158027. Für jede beliebige Feilen
länge einstellbare Vorrichtung zum selbsttätigen  Aus- 
und Einrücken des Schneckenrades an Feilenhau- 
Maschinen mittels Sperrrad und Sperrklinke. Georg 
Niebch & Söhne, Burg a. d. Wupper.

Kl. 49 d, Nr. 157 947. Ofenrohrscheere, deren eines 
Blatt gehäuseartig ausgeführt ist und zusammen mit 
dem zugehörigen Schenkel aus einem einzigen U-förmig 
zusammengebogenen Stück Blech besteht, Kaempf & Co., 
Remscheider Stahlwaaren- und Eisenwaaren-Industrie- 
Gesellschaft, Remscheid-Vieringhausen.

Kl. 50c, Nr. 158066. Steinbrecher mit in ver
schiebbaren Pfannen geführtem Kugellager für das 
obere Ende der Königswelle. Schwelmer Eisenwerk 
Müller & Co., Act.-Ges., Schwelm.

dadurch verbessert, dafs jeder Formkasten fü r  s i c h  
auf der Presse e bei senkrechter Stellung des Prefs- 
stempels geprefst und, nachdem der Preisstempel mit 
dem darauf befestigten Kasten in wagerechte Lage 
gebracht ist, e i n z e 1 n in die Giefsvorrichtung B  ge-

Deutsche Reichspatente.

K l. 3 1 b , >'r. 119 047, vom 16. März 1900. Zu
satz zu Nr. 110 417; vergl. „Stuhl und Eisen“ 1900
S. 1012. F. W e e r e n  in R i x d o r f  hei B e r lin . Form - 
und Giefseinrichtung.

Gemiifs dem Hauptpatent wrerden die Formkästen 
durch einen Prefsstempel in wagerechter Richtung 
geprefst. Es ist zwar bereits auch ein Pressen in 
senkrechter Richtung vorgesehen, allein es müssen 
hierbei erst sämmtliche Formkästen aufeinander ge
stapelt und alsdann zusammen in die für das Gicfsen 
n otw end ige wagerechte Lage gebracht werden. Dieses 
Prefsverfahren, das namentlich für hohe Gegenstände 
zweckm äßig ist, wird nach dem vorliegenden Zusatz

schoben wird. Auch kann die verticale Formpresse 
unter oder neben einem kreisenden Tisch angeordnet 
sein. Nach beendetem Pressen wird dann jeder Form
kasten einzeln hochgehoben und entweder auf die 
Tischplatte hinüber geschoben oder in an letzterer 
angebrachte Rahmen hineingehoben und in ihnen 
verriegelt.

K l. 50 c , Nr. 119 897, vom 12. August 1900. 
B e r n a r d  L ie b in g  in  M a n n h e im . Zerkleinerungs
vorrichtung mit auf und nieder bewegtem Brechkegel.

In dem mit Brechbacken B aus
gestatteten trichterförmigen Gehäuse 
G bewegt sich ein unten und oben 
gelagerter, nach unten sich gegebenen
falls in mehreren Absätzen verjün
gender Brechkegel K  auf und nieder. 
Bei seiner Aufwärtsbewegung rutscht 
das zu zerkleinernde Gut in dem 
Trichter G weiter nach unten und 
das bereits genügend zerkleinerte 
Material fällt nach unten durch auf 
die Rutsche li, während bei seiner 

Abwärtsbewegung die Zerkleinerung des Gutes durch 
keilförmiges Eindringen in dasselbe stattfindet.

K l. 7 a , Nr. 119885, vom 11. März 1900. C a rl 
S c h ü r  m ann in  D ü s s e ld o r f .  Hohlwalze fü r Fein
bleche, Kalander u. dergl.

Die Achse der hohlen W alze ist nicht wie bisher 
an e i n e r  Stelle in der Mitte, sondern an z w e i  
Stellen aufserhalb der Mitte mit dem Walzenmantcl 
verbunden. Diese Anordnung gestattet, infolge gleich- 
mäfsigerer Beanspruchung W alze und Achse für die
selbe Belastung schwächer halten zu können.

K l. 7a , Nr. 119941, vom 11. Juni 1899. C o n t i-  
n u ou s  R a i l  J o in t  C o m p a n y  o f  A m e r ik a  in  
N e w a r k  (N e w -J e r s e y ,  V. St. A.). Walzwerk fü r  
Schienenlaschen.

Um die Zahl der erforderlichen Walzen zu ver- 
; ringern, arbeitet jeder Vorsprung der Mittelwalze in

verschieden gestalteten Ka
libern der Fufs- und der 
Kopfwalze. Es wird somit 
unter Fortfall aller glatten 
Stellen der W alze je  eine 
Serie von Durchgängen 
zwischen der K opf- und 
Mittelwalze, wie auch zwi
schen letzterer und der 
Fufswalze gebildet und 
zwar derart, dafs der erste, 
dritte, fünfte u. s. w. Durch
gang der ersten Serie mit 
dem zweiten, vierten, sechs- 

sten u. s. w. Durchgang der zweiten Serie, und um
gekehrt der erste, dritte, fünfte u. s. w. Durchgang der 
zweiten Serie mit dem zweiten, vierten, sechsten Durch
gang der ersten Serie je  eine zusammengehörige W alzen
strecke bilden, deren jede Verwendung finden kann.
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KI. 19a , Nr. 119 0 8 6 , vom 13. Februar 1900. 
W i l l ia m  H e n r y  P le w m a n  und J o l in  G r a h a m  
in B e d fo r d  (England). Aus zwei symmetrischen

'Theilenbestehender Schie
nenstuhl.

Der Schienenstuhl be
steht' aus zwei symme
trischen Theilen aa, von 
denen jeder eine Boden
platte b, eine Backe c 

zum Festhalten der 
Schiene und eine Zunge e 
besitzt, welche beim Zu
sammensetzen der beiden 
Hälften unter die Boden
platte b des anderen
Theiles greift und mit 
dieser und der einge
setzten Schiene durch
Eintreiben von Nägeln 

durch die Löcher g  sowie die nicht genau über
einander fallenden Löcher h und i fest zusammen-
geprefst wird.

K l. 18b , Nr. 118921, vom 2. Mai 1900. A u g u s te  
J a c q u e s  R o s s i ,  J a m es  M ac N a u g h to n  und 
W a lt e r  D u m a u x  E d m o n d s  in  N ew  Y o r k . Ver
fahren zur Herstellung von Titan-Eisen-Legirungen.

Das Verfahren ist identisch mit dem des ameri
kanischen Patentes Nr. 648439; vergl. „Stahl und 
Eisen“ 1901 S. 5 9 0 . ________

K l. 49 e, Nr. 120 757, vom 9. Februar 1900. 
M ax O r e n s te in  in  B e r l in .  Stirnhammer mit einem I 
zwangläufig bewegten Holm.

Der Holm a, der um die Achse e drehbar und 
mit Gesenken f  und i versehen ist, wird an seinem

vorderen Ende nicht wie bisher durch Hebedaumen 
oder ähnliche Mittel angehoben, sondern ist mittels 
eines Zapfens b in einer unrunden oder excentrisch 
auf der Achse d befestigten Scheibe c zwangläufig 
geführt, wodurch selbst bei schneller Drehung der 
W elle d ein ruhiges und exactes Arbeiten gewähr
leistet wird.

K l. 50 c ,  Nr. 1 1 9 03 7 , vom 21. Februar 1900. 
C a r l  K ö r n i g  in Q u e d l i n g b u r g  a. H. Rost fü r  
Kollergänge.

Der Rost besteht aus einer Anzahl von concentrisch 
ineinandergelcgten Ringen aus gehärtetem Stahl, die 
einzeln ausgewechselt werden können. Die Ringe 
werden durch Stege, auf denen sie festgeschraubt sind, 
in Lage und Abstand voneinander gehalten.

Bei dieser Einrichtung des Rostes können Ver- | 
Stopfungen desselben leicht durch einen sich mit den 
W alzen drehenden Kamm oder Rechen, der mit seinen 
Zinken in die ringförmigen sich nach unten erweitern
den Rostspalten eingreift, vermieden werden.

------------- -
K l. 18 b ,  Nr. 120 310 , vom 6. April 1899. 

S o c i é t é  g é n é r a le  d es  a c ie r s  f in s  in  P a r is . ; 
Verfahren zur Herstellung von Chromstahl.

Flüssiger Martinstahl wird in Form eines Strahles : 
auf ein in der Giefspfanne befindliches Gemisch von 
gepulvertem Aluminium und Chromeisen fliefsen ge- !

lassen. Das Aluminium verhindert eine Oxydation 
des Chromeisens, das infolge seiner Zerkleinerung sehr 
schnell und vollständig von dem flüssigen Stahle auf
genommen wird.

KI. 7 b, Nr. 118 929, vom 22. November 189!)* 
B r u n o  Q u a s t  in D ü s s e l d o r f .  Schweifsmaschine 
zur Herstellung stum pf oder überlappt geschweifster 
konischer Rohre.

Die Maschine ermöglicht eine zur Erzielung tadel
loser Rohre nothwendige Regelung des Schweifsdruckes 
während des Walzvorganges. Zu diesem Zwecke werden 
die an sich bekannten Schraubenkaliberwalzen, ent
gegen den bisherigen Verfahren, nicht angetrieben, 
sondern durch die Bewegung des hindurchgezogenen, 
auf Schweifshitze gebrachten vorgerundeten Bleches in 
Drehung versetzt. Die Walzen erhalten hierdurch eine 
für eine gute Schweifsung erforderliche stetige Nach
eilung, die während des ganze n-JW alz Vorganges dadurch 
aufrecht erhalten werden kann, dafs die Geschwindig
keit, mit welcher das Werkstück durch die Walzen 

| hindurch gezogen wird, stetig vergröfsert wird.

K l. 50 c ,  Nr. 118 8 79 , vom 13. April 1898.
T h o m a s  A 1 v a  E d i s o n  in L l e w c l l y n  P a r k  
(Essex, New Jersey, V. St. A .). Schmmgwalzen-

! Brechwerk.
Zwei au sich schwungkräftige W alzen werden 

durch eine Kraftmaschine unter Einschaltung einer 
nachgiebigen Kupplung (Reibungskupplung) in schnelle 
Drehung versetzt. Ist diese erreicht, so werden die 
zu zerkleinernden Stoffe (E rze, Gestein) aufgegebeu 
und lediglich durch die den W alzen innewohnende
lebendige Kraft zerkleinert. Die W alzen büfsen hierbei 
allmählich an Geschwindigkeit ein; es wird dann mit 
dem Aufgeben von weiterem Material so lange gewartet, 
bis die Schwungwalzen ihre volle Geschwindigkeit
wieder erlangt haben.°

K l. 5 0 c , Nr. 120923, vom 24. A pril 1900. J o s e p h  
B r e y  in  B re s la u . Schleudermühle mit umlaufender 
Schlagscheibe und feststehenden Schlagringen.

D ie Wurfflächen der feststehenden Schlagringe a 
sind zu der rotirenden Schlagscheibe b unter einem

spitzen W inkel angeord
net, vortheilhaft unter 
6 8 °. Auf der Schlag
scheibe sind senkrecht 
zu ihr stehende Ring- 
stiieke in concentrischen 
Kreisen befestigt. Durch 
beide Einrichtungen soll 
die Leistungsfähigkeit 

der Mühle gesteigert und die Abnutzung der Mahlkörper 
verringert werden, indem durch beide das Mahlgut 
derartig geworfen wird, dafs es sich in sich selbst 
zerreibt.

K l. 5 0 c , Nr. 120045, vom 5. Juli 1900. E d 
w a rd  C h e s te r  & Co., L im it e d ,  in  L o n d o n . Kegel
brecher.

Die beiden Arme h, welche das obere Lager a 
für die senkrechte W elle des excentrisch iu dem Trichter /  

angeordneten Brechkegels d tragen 
und an dem Einlauftrichter befestigt 
sind, bilden je  einen halben, nach 
unten sich verjüngenden Hohlkegel
stumpf, welcher seine Höhlung der
jenigen Richtung zuwendet, nach 
welcher der Brechkegel umläuft. 
Die Einrichtung bezweckt, das A uf
geben des Materials zum Brechkonus 

zu erleichtern und desseu gleichmäfsige Vertheilung 
längs der Brechkante des Einlauftrichters zu sichern.
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K l. 2 4 a , Nr. 118468, vom 27. October 1899. 
E r n s t  S c l i m a t o l l a  in  B e r l i n .  Feuerungsanlage 
fü r  Tiegelöfen.

Im wesentlichen identisch mit dem in „Stahl und 
Eisen“  1900 Seite 1130 und 1137 vom Erfinder be
schriebenen Tiegclöfen.

K l. 50 c , Nr. 120 942, vom 17. November 1899. 
E u g e n  K r e i f s  in  H a m b u rg . Trommelmühle mit im 
Innern der Trommel angeordneten Taschen, Vor
sprüngen o. dgl.

Die Mahlbahn a ist durch eine Anzahl Sehöpf- 
mulden c unterbrochen, die den Zweck haben, das 
Mahlgut und, falls mit Zerkleinerungskörpern (Kugeln) 
gearbeitet wird, auch diese bis zum höchsten Punkte 
hochzuheben und durch ihren Sturz einerseits eine 

weitere Zerkleinerung des 
.Mahlgutes zu bewirken und 
andererseits, da sie in R ich 
tung der Drehung der Trom
mel niederfallen, die Dreh
bewegung der Trommel zu 
unterstützen. Die Scliöpf- 
mulden c sind mit Durch
lässen o versehen, durch 
welche das zerkleinerte Mahl
gut bis zu einer bestimmten 
Korngröfse fällt und auf 
Vorsiebe d und von diesen 
zum Theil auf und durch 
Feinsiebe e gelangt. Letz

tere entlassen das genügend zerkleinerte Gut. nach 
aufsen, während das auf den Sieben d und e liegen
gebliebene Gut bei der Trommeldrehung in Taschen f  
rutscht und ans diesen durch Auslässe h wieder in den 
Mahlraum zurückstürzt, wobei es gleichfalls die Drehung 
der Trommel befördert.

Mit der Mahlbahn <i kann eine zweite innere 
Mahlbahn 1 verbunden sein, die mit Taschen m ver
sehen ist und mittels dieser gleichfalls Mahlgut und 
Zerkleinerungskörper hoch hebt und an der anderen 
Seite fallen läfst.

KL 40 a, S r . 120 0(12, vom 24. 31 ai 1900.
A l le y n e  R e y n o ld s  in  S h e f f i e ld  (E n g la n d ) .
Retortenofen zum Schmelzen von Metallen u. dergl.

Die beiden Längswände b 
der senkrecht stehenden R e
torte r sind nach innen za

fekrummt, um dem Drucke 
es Schmelzgutes einen aus

reichenden Widerstand leisten 
zu können. Die Retorte wird 

von den Kammern c aus in beliebiger W eise beheizt; 
sie ist mit einem Abstich a versehen.

K l. 4 S c, Nr. 119 968, vom 29. Mai 1900. P a u l 
M ü lle r  in  B e r l in .  Verfahren zum Rauhen von 
Metallgegenständen.

Das Rauhen der Metalloberfiäche, insbesondere 
von zu emaillirenden Gegenständen, erfolgt derart, dafs 
dieselben zunächst mit einem gegen chemische oder 
andere Einflüsse indifferenten Leberzuge versehen 
werden, der beispielsweise aus Quarzsand, Kohle und 
Schwefel, sowie einem Bindemittel besteht und durch 
Einbrennen auf den Gegenständen befestigt wird. Auch 
kann bei zu emaillirenden Waaren hierzu eine geeignete 
Emailmasse benutzt werden. Die Gegenstände werden 
sodann in ein Chlorammoniumbad eingehängt und 
durch letzteres ein elektrischer Strom geleitet; das 
durch diesen freigewordene Chlor rauht in Kurze die 
nicht von dem Ueberzuge bedeckten Stellen.

K l. 3 1 c . Nr. 119 983, vom 22. November 1899. 
T h e  M o u ld in g  S y n d ic a t e ,  L im it e d ,  in L o n d o n  

(101 Grosvenor Road Pim lico, Eng
land). Führungen für Formkästen und 
Modellträger.

An dem Unterkasten a sind mittels 
Schrauben b und Platten c senkrechte 
Führungen d mit F-förmigem Quer
schnitt befestigt, auf denen sich innen 
entsprechend gestaltete Führungen e 
des Modellträgerrahmens f  und aufsen 
Kappen g, die mittels Bolzen h auf 
den am Oberkasten i sitzenden Rippen k 
befestigt sind, führen. Sämmtliche 
Führungstheile sind so lang bemessen, 
dafs ein Verkanten der einzelnen 
Theile unmöglich gemacht wird, diese 
sich vielmehr nur geradlinig zu bezw. 
von einander bewegen können.

Der Modellträgerrahmen ist mit 
einer von Dampf oder Druckluft be
triebenen Rüttclvorrichtung versehen.

K1. 3 1 a , Nr. 120 469, vom 11. Februar 1900. 
A l l e y n e  R e y n o ld s  in  S h e f f i e ld  (E n g la n d ).

Tiegel fü r  Tiegelöfen mit 
unterer verschliefsbarer 
Abstichöffnung.

Der unten und oben o f
fene röhrenförmige T ie
gel c ist in einer V er
tiefung des Ofenherdes b 
mittels feuerfester Masse 
d befestigt. Der Tiegel
boden wird durch einen 
konischen Stein e ge
bildet, der durch Platte 
/', Bolzen und Keile in 
dem Herde gehalten wird. 
Der Bodenstein e besitzt 
eine mittlere Abstich

öffnung a, welche mit feuerfester Masse verstopft und 
durch Riegel g verschlossen wird.

Kl. 1 8 a , Nr. 120 319,
vom 7. März 1900. B u d e -  
russche E is e n w e r k e  in  
W e t z la r .  Doppelter Gicht- 
verschlufs fü r  Hochöfen.

Die Abdichtung zwischen 
der inneren Gloclte G und 
der äufseren Glocke A' wird 
durch einen in beliebiger 
Höhe und unabhängig von 
beiden Glocken aufgehäng
ten Wasserbehälter IV ver
mittelt , welcher entweder 
einen beiden Glocken ge
meinsamen oder für jede 
Glocke einen getrennten 
Wasserraum enthält.

K l. 7 a , Nr. 120 799, vom 6. Januar 1900. 
A c t i e n g e s e l l s c h a f t  d e r  D i l l i n g e r  H ü tte n w e r k e  
in  D i l l in g e n  a. S a a r , Rhpr. Verfahren zum Walzen 
dünner Riffelbleche mit scharf ausgeprägten Rippen.

Die Bleche werden paarweise durch ein Walzwerk, 
dessen obere und untere W alze als Riffelwalzen aus- 
gebildet sind, geschickt. Da die aufeinander liegenden 
Blechtafeln hierbei einander gegenseitig als Druck
platten dienen, so ist ein scharfes Auspressen der 
Rippen gewährleistet.
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K l. 18 c, Nr. 120 720, vom 29. November 1899. 
J u l ia n  G r a b ia n s k i  in  S o s n o w ic e  (R u fs la n d ). 
Verfahren zur Verbesserung von F lu ß - und Schweiß

eisen.
Das bis zur hellen Rotligluth erhitzte Flufs- oder 

Schweifseisen wird in ein nicht unter 30° C. warmes 
Bad, welches aus einer Lösung von Soda und Salpeter 
in W asser besteht, eingetaucht. Flufseisen erhält 
hierdurch eine faserige Structur, seine Zugfestigkeit 
steigt z. B. bei Blechen um 10 bis 15 kg auf 1 qmm 
und bei Schweifseisen um 5 bis 6 kg.

Die Zusammensetzung des Bades ist zweckmäfsig 
die folgendo: W asser 100 1, Soda 500 bis 1100 g, 
Salpeter 200 bis 675 g.

Kl. 7 c . Nr. 120 451, vom 15.'April 1900. F ir m a  
L o u is  S c h ü le r  in G ö p p in g e n , W ü r tte m b e r g . 
Vorrichtung zum Auswerfen des Arbeitsstückes aus 

dem Ziehstempel bei Pressen.
In  dem hohlen Ziehstempel b 

ist ein Ausstofskolben d angeord
net, der beim Hochgange des 
Stempels mittels der keilförmigen 
Organe k  und l nach abwärts 
bewegt wird und den iin Zieh
stempel sitzen gebliebenen Blech
körper h auswirft. D ie Bewe
gung des Keiles k erfolgt durch 
Anlaufen des mit einer Druck
rolle g versehenen, an dem Zieh- 
stempelhalter o drehbar gelager
ten Hebels m gegen einen festen 
Anschlag o.

KI. 40 a , Nr. 119 0S6, vom 18. Mai 1900. G. B. 
C r u ic k s h a n k  in  B ir m in g h a m , H. R. St. C o le m a n  
in  S m e th w ic k  und P e r c iy a l  C r u ic k s h a n k  in 
B irm in g h a m  (E n g la n d ). Vorrichtung zur Wieder
gewinnung von Zinn und Zink aus verzinnten und 
verzinkten Melallabfällen au f elektrolytischem Wege.

Tn dem elektrolytischen Bade a ist die W eile w 
drehbar angeordnet, welche die Flantschen d trägt,

zwischen denen in 
offenen Lagern f  die 
Trommeln k  mit den 
Metallabfällen einge
hängt sind. Der Alan
te! dieser Trommeln 
ist gelocht. Die K opf
seiten der Trommeln 
tragen Metallringe l. 
Innerhalb des Bades 

sind concentrisch 
zur W elle metallene 

Gleitbahnen g ungeordnet, auf denen sich die Trommeln k 
mit ihren Ringen l führen und hierdurch bei der Drehung 
der Flantschen d seihst eine Drehung erfahren, durch die 
der Trommelinhält allseitig mit dem Elektrolyten in 
Berührung gebracht und, da er mit den an den posi
tiven Pol angeschlossenen Gleitbahnen g  leitend ver
bunden ist, angegriffen wird. Oben sind die Gleit
bahnen g  zum bequemen Herausnehmen und Einsetzen 
der Trommeln k  offen.

Kl. 1 0b , Nr. 120 71S, vom 1. März 1900. D r. 
L u d w ig  S e n d e r  in  G r ie s h e im  a. M. Verfahren 
zur Herstellung eines schnell trocknenden l ’eberzuges 
au f Briketts.

Etwa 90 Th. Theer, 15 bis 20 Th. Harz (K olo
phonium) und 10 Th. gebrannter, eventuell schwach 
gelöschter Kalk werden gekocht und die Briketts in 
die so hergestellte Mischung eingetaucht. Der Kalk 
benimmt dem Theer und Harz ihre Klebrigkeit, so dafs 
derlleberzug in wenigen Minuten hart und trocken wird.

X V I.«

K l. 7 b, Nr. 119 218, vom 4. November 1899. 
W i l l ia m  G a r r e t t  & J o h n  C a b e l l  C r o m w e ll in 
C le v e la n d  (V . St. A .). Drahtaufwickelmaschine.

A uf der senkrechten Antriebswelle 2 ist auf dem 
Bunde 3 ruhend eine Büchse 4 lose aufgcschoben, mit 
welcher einerseits eine Scheibe 5 fest und eine Scheibe 10 
durch Nuth und. Feder in senkrechter Richtung ver

schiebbar verbunden 
ist. An der Scheibe 10 
ist der Blechmantel 11 
der Drahtaufwickel
maschine befestigt und 
an diesem wiederum 
ein Reibkranz 12, der 
einen -zweiten Reib
kranz 14 trägt. Aufser- 
dem sind an der Scheibe 
10 Gelenke 0 befestigt, 
die mit einem Ansatz 8 
der Greifer 7 drehbar 
verbunden sind, die 
Greifer 7 sind zwischen 
jo  zwei Annen 6 der 
Scheibe 5 gelagert. A uf 
der W elle 2  ist ein Reib
rad 16 aufgekeilt, so
wie ein Reibrad 17 lose 
aufgeschoben. Letzte
res ist nicht drehbar, 
sondern mit. einem 
Steuerhebel verbunden. 
W ird es angehoben, so 
legt es sich mit seinem 
Reibkranze gegen den 

Reibkranz 14 und bringt die Trommel 11, die bis dahin 
auf dem Reibrade 16 aufruhte und von diesem gedreht 
wurde, zum Stillstände. Bei weiterem Anheben werden 
die Greifer 7 nach einwärts gezogen, so dafs der auf
gewickelte Draht von der Trommel 11 nach nnten 
abgezogen worden kann. Durch Senken des Rades 17 
werden die Greifer 7 wieder in ihre Aufsenlage zu
rückgeführt und sclilicfslich die Reibungskupplung 12,16  
eingerückt.

Kl. 40 e, Nr. 120 243, vom 15. August 1900. 
G e s e l l s c h a f t  fü r  ' H u b e r p r e s s u n g  C. H u b e r
& Co. in  K a r ls r u h e . Schmiedepressc.

Zur Erzielung einer regulirbaren 
und doch im erforderlichen Moment 
genügend starkenPressung bei kurzen 
W egen der Werkzeuge sind dio bei
den hydraulischen Kolben a und b, 
welche die Gesenke u. s. w. tragen, 
und deren Cylinder durch Kanäle in 
und n mit der hydraulischen Presse 
I r  s verbunden sind, mit einem 
Fallwerk h in Verbindung gebracht. 
Mit der Presse wird in der AVeise 
gearbeitet, dafs die Gesenke oder 
dergl. zunächst durch Niederdrücken 
des hydraulischen Prefsstempels s, 
was beliebig geschehen kann, mit 
dem eingeschobenen Arbeitsstück 
in die Arbeitslage vorgeschoben 
werden, und dafs dann durch Fallen
lassen des Fallwerkes h aus mehr 

oder minder grofser Höhe auf die Schlagplatte s ein 
kurzer aber intensiver Enddruck erzeugt wird.

Kl. 71), Nr. 120 540, vom 10. Januar 1900. 
H e n r y  l la n k in  in  L o n d o n . Drahtziehmaschine. 
Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 643 584 
(vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 306).

4
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K l. 7 a, Nr. 120127, vom 25. Februar 1900. | 
W . O sw a ld  in R o m b a c h . Hydraulische Blockwendc- 
und Verschiebe- Vorrichtung.

Unterhalb des Rollganges ist der Wagen d mit 
den Hebedaunien e zum Umwenden der Blöcke auf 
einem lieb- und senkbaren Geleise c angeordnet. Die
Verschiebung des W agens d und des Geleises c wird
durch zwei hydraulische Cylinderpaare a al und b b1

bewirkt, welche, 
leicht zugänglich, 

seitlich aufser- 
halb des W alz

werkes liegen. 
Gegen die strah
lende Hitze der
Blöcke und den

abfallenden Walzsinter sind W agen und Geleise durch 
Platten l und m geschützt.

Das Verschieben der Blöcke erfolgt dadurch, dafs 
bei gehobenem Geleise c der W agen d horizontal be
wegt wird, das Umwenden derselben dadurch, dafs 
zunächst bei tief stehendem Geleise einer der Daumen c 
unter eine Kante des auf dem Rollgange liegenden 
Blockes gefahren und hierauf durch Anheben des Ge
leises der B lock um 90° gekantet wird.

K l. 49 h, Nr. 120238, vom 13. September 1900. 
S o c ié t é  g é n é r a le  du L a m in a g e  a n n u la ir e  p o u r  
la  F a b r i c a t io n  d e  C h a în e s  san s S o u d u re  in 
B r ü s s e l.  Wickel- und Prefsvorrichtung zur H er
stellung von Bingen.

Die Herstellung der Ringe für Ketten erfolgt 
durch Aufeinanderwickeln eines bis zur Schweifshitze 
erwärmten Metallbandes L  auf einer W alze ß , die auf 
einer Achse S  lose aufsitzt. Zu seiner Führung und 
Verscliweifsung auf der AYalze B  sind über ihr zwei 
Druckwalzen C und D  an einem aus zwei gelenkig

verbundenen Tlie-ilen M  und P  zusammengesetzten 
Hebel angeordnet, die an dem Handgriff Q um die 
Antriebswelle A  gedreht werden können. Beide W alzen 
erhalten von A  aus unter Vermittelung der Zahn
räder F F  und E E E  in gleichem Sinne Antrieb, den 
sie beim Niederdrücken des Hebels M  P  auf das auf 
dio W alze B  gelegte Metallband übertragen. Durch 
die Hintereinanderanordnung der W alzen C und D, 
die sich schneller als das Mctallband bewegen, wird 
diesem die richtige Krümmung uni die W alze II ge
geben. In die Aussparung T  der Achse S  wird das 
vorhergehende fertige Kettenglied eingelegt.

K l. 40 a, Nr. 120070, vom 31. Dezember 1899. 
O sk a r  J u l ia n  S t e in h a r t ,  J u liu s  L e o n a rd  F o x  
V o g e l  und H e n r y  E r n e s t  F r y  in L o n d o n . Ver
fahren zur Entwässerung von Zinkchlorid.

Zinkchlorid läfst sich durch feuerflüssige Elektro
lyse nur dann in w irtschaftlich  lohnender W eise in 
Zink und Chlor zerlegen, wenn es völlig  wasserfrei 
ist. Die bisherigen Verfahren lassen jedoch noch 3 ‘/s 
bis 4 %  W asser zurück.

Eine völlige ausreichende Entwässerung des Zink
chlorides gelingt jedoch nach dem vorliegenden Ver
fahren, wenn man dasselbe im Vacuuni bis zu seinem 
Schmelzpunkt erhitzt.

K l. l b ,  N r. 120119, vom 22. December 1897. 
Zusatz zu Nr. 115 808 (vergl. „Stahl und Eisen“  1901
S. 475). G e o r g  K e n t le r  & F e r d in a n d  S t e in e r t  
in  K ö ln  a. R h . Vorrichtung zu r magnetischen 
Scheidung.

Die Magnete M i . . . Ma stellen statt des nach 
aufsen gerichteten Kranzes des Hauptpatentes auf dem

Eisenkern E  einen nach innen gerichteten Kranz dar. 
Die Polschuhe bilden einen trommelartigen Mittelraum, 
der von Drahtleitungen frei ist und zur Aufnahme der 
Zuführungsvorrichtungen für das A uf bereitungsgnt und 
der Vorrichtungen zum Fortschaften der gesonderten 
Materialien Raum bietet. Der Collector C ist ring
förmig gestaltet und an der einen Stirnseite der Trommel 
angeordnet.

Kl. 5 0 c , Nr. 120009, vom
28..Junil900. E g g c r & L i i t h i  
i n K u fs  t e i n. Schüttelvorrich
tung für die Einlaufrinne von 
Kugelmühlen u. dergl.

A uf der W elle  a der Kugel
mühle ist eine Daumenscheibe 
b aufgekeilt, die bei ihrer Dre
hung auf einen einarmigen 
Hebel d wirkt, mit dem die 
Schüttrinne g durch Stangen h 
gelenkig verbunden ist. Durch 
Verschieben des Steuerhebels 
k  auf dem gebogenen Ende des 
Hebels d kann die Fallhöhe 
desselben und damit auch die 
Stärke der Scliüttelung der 

Rinne g geregelt werden, während ihre Neigung durch 
das Handrad r  geändert werden kann.

KI. 491', Nr. 120 244, vom 20. Juli 1900. D a m p f
k e s s e l -  u n d  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  W . F it z n e r  & K. G a m p e r  in  S ie le e  (Polen). 
Aus zwei oder mehreren Brennern bestehendes Gasfeuer 
zum Schtreifsen.

Die beiden Brenner e, die das Luft-Gas-Gemisch 
zugeführt erhalten uud in bekannter W eise durch 

Scheidewände h getlieilt 
sind, sind derartig zu ein
ander angeordnet, dafs zwi
schen ihnen ein Spalt d 
verbleibt, der in einen Raum 
c unterhalb der Brenner ein
mündet. Die Einrichtung 
hat den Zweck, die lieifsen 
Verbrennungsproducte zur 

Vorwärmung von Gas und Luft dadurch nutzbar zu 
machen, dafs die vom Arbeitsstück abprallenden Flammen 
durch den Spalt d in den Raum c abgesaugt werden 
und hierbei die Brenner e und die Chamottesteine b 
und f  fortgesetzt stark erhitzen.

É H B
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Die beweglichen Flächend sind mit einem Kurbelantrieb 
verbunden und dienen dazu, durch ihre Bewegung über 
die festen Flächen e hin das Arbeitsgut von Fläche 
zu Fläche weiter zu befördern.

Die Flächen können auch derart angeordnet sein, 
dafs je  zwei bewegliche Flächen, die stets entgegen
gesetzte Bewegungen ausführen, über und unter einer 
festen Fläche arbeiten.

K l. 10 b ,  Nr. 120 350 , vom 25. April 1899. 
C om te  A lb e r t  D i l l o n  de M ic h e r o u x  in  N am ur. 
Bindemittel zur Herstellung von Stein- oder Braun
kohlenbriketts.

Steinkohlentheer wird durch Erhitzen auf 200 0 C. 
möglichst von seinem Wasser befreit; dann werden 
bei derselben Temperatur 4  bis 10 Theile Harz und 
hierauf 2 bis 10 Theile ' gepulverter Kalk zugesetzt. 
Die Masse soll sich durch grofse Bindefähigkeit aus
zeichnen.

wodurch das Druckmittel hinter den Kolben e gelangt 
und ihn vorwärts treibt. Dann werden die Schieber 
auf Mitte gestellt, wodurch das Druckmittel durch den 
äufseren Schieber von dem Arbeitscylinder abge
schlossen wird, während gleichzeitig durch den inneren 
Schieber i die beiden Kanäle c und k  freigegeben 
werden, so dafs ein Druckausgleich zu beiden Seiten 
des Kolbens e eintreten kann. Hiernach werden die 
beiden Schieber ganz nach rechts geschoben, infolge
dessen die hintere Kolbenseite mit dem Auspuff n 
verbunden und der Kolben durch die im vorderen 
Cylinderraum noch vorhandene Druckluft wieder zu-

ausländische Patente. Stahl und Eisen. 891

rückgetrieben wird. Durch erneute Stellung der 
Schieber auf Mitte findet ein nochmaliger Druckaus
gleich statt, wodurch ein Theil der vor dem Kolben e 
befindlichen Druckluft nochmals (zum 3. Male) aus
genutzt wird. Dann werden die Schieber zum erneuten 
Arbeiten des Nietstöfseis wieder nach links gesteuert 
und hierauf in der beschriebenen A rt weiter gesteuert.

K l. 7 e, Nr. 120 753, vom 26. Juni 1900. H u b e r t  
C h a u n ce y  H a r t  in  U n io n v i l l e  (C onn ., V . St. A .).

Verfahren zur Herstellung von Unter
legscheiben aus Draht.

Der zu verarbeitende Draht wird 
zunächst durch die Maschine auf be
stimmte Längen abgeschnitten, die dann 
je  für sich um einen runden Dorn h 
mittels zweier seitlichen Backen zu 
einem Ringe von rundem Querschnitt 
gedrückt und schliefslich nach Zurück

gehen der seitlichen Prefsbacken durch einen oberen 
Prefsstempel l zu Ringen 6, die im Material stark ver
dichtet sind, abgeflacht werden.

K L 1!» f , Nr. 120 70S, vom
25. August 1900. W i l h e lm s -  
h ü t t e ,  A c t i e n - G c s e l l -  
s c l ia f t  in  S a a l f e ld  a. S. 
Feldschmiede zum Anwärmen 
der Nieten bei der Montirung 
von Eisenconstructionen.

Um die Nieten bei der Mon
tirung von Eisenconstructionen 
stets in nächster Nähe der A r
beitsstelle anwärmen zu können, 
ist die Feldschmiede a, die kein 
Untergestell besitzt, mit Ketten 

'■ k  oder dergl. versehen, mittels 
deren sie ohne Verwendung 

eines besonderen Gerüst es in nächster Nähe der Nietstelle 
an der Eisenconstruetion aufgehängt werden kann.

K l. l a ,  Nr. 120 839, vom 5. August 1900. 
E. R u  1 a n d -K l  e in  in D o rtm u n d . Vorrichtung zum 
Fördern, Entwässern, Mischen und Trennen von Kohlen, 
Erzen und anderen Stoffen.

Von den über einander angeordneten, gegebenen
falls durchbrochenen Arbeitsflächen d e ist abwechselnd 
die eine (d )  beweglich und die andere (e )  festgelagert.

K l. 4 9 f, Nr. 119 821, vom 5. December 1899. 
H e in r ic h  A r z b e r g e r  in  M ü n ch en . Härtemittel 
fü r  Stahl.

Der auf Rothgluth erhitzte Stahl wird in einer 
Flüssigkeit abgekühlt, die aus einer durch AVasser 
(150 g) verdünnten Lösung von Quecksilber (250 g) 
und gelbem Blutlaugensalz (20 g) in Salpetersäure (800 g) 
besteht.

K l. 49 e , Nr. 120 645, vom 22. Mai 1900. AVil- 
h e lm  B e r g  in O b e r s c h ö n e w e id e  bei Berlin. 
Steuerung fü r  pneumatische Nietmaschinen.

Mit dem Schieber a für den Arbeitskolben l, dessen 
Bewegung durch die Schubstange v und den Knie
hebel y  w auf den Nietstöfsel r g Überträgen wird, 
ist ein zweiter Schieber i verbunden. Beide Schieber 
werden zunächst in die gezeichnete Lage gebracht,

K l. 31 a? Nr. 120 932, vom 21. März 1900. Zusatz 
zu dem vorigen (Nr. 120 341). E u s ta c e  AAr. H o p 
k in s  in  B e r lin . Tiegel-Schmelzofen.

Bei diesem Zusatzpatent ist der Tiegelofen a fest 
angeordnet und statt seiner wird zur Reinigung der 
Düsen und zum Kippen des Ofens der leichtere W ind-

mantel b gesenkt. Der
selbe befindet sich in 
einem mit AVasser ge
füllten Schachte c, in 
den von unten die Gc- 
bliiseleitung d einmün
det. Der Mantel b ist 
mit einem Schwimm
ring h versehen, durch 
den er bei richtigem 
Stande des AVassers 
gegen den am Ofen <i 
sitzenden Flantsch e

fedrückt wird. Das 
enken des Mantels b 

geschieht mittels der Handgriffe f, welche sich schliefs
lich über die Riegel g schieben, so dafs durch Drehen 
der letzteren der Mantel in seiner unteren Stellung 
festgehalten werden kann.
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Kl. 4 9 b , Nr. 119 653, vom 7. Juli 1899. H u g o  
J o h n  i. F. J. A . J o h n  in  E r fu r t . Schaltgetriebe 
fü r  Arbeitsmaschinen.

Das Schaltwerk soll als Antriobvorrichtung für 
solche Arbeitsmaschinen, wie z. B. Ziehpressen, 
Schmiedepressen u. dergl. dienen, welche bei langsamer 
Drehung ihrer Arbeitswelle grofse Kraftäufserungen 
entwickeln müssen. Dasselbe wird von einer schnell 
laufenden W elle ohne Einschaltung von Uebersetzungen 
in Bewegung gesetzt.

D ie langsam zu drehende Arbeitswelle a ist von
dem Auge e 1 
schlossen, der

eines einarmigen Hebels e lose um- 
von der schnelllaufenden W elle in 

Schwingungen versetzt 
wird. Das Auge e 1 endet 

e ^  ^  in eine Aussparung /, in
welcher ein DruckstückA: 
derartig unter geringem 
W inkel excentrisch zu r' 

Arbeitswelle a angeordnet ist, dafs cs beim Schwingen 
des Hebels e in der einen Richtung sich gegen die W elle a 
stemmt und sie so fest gegen die hintere Hälfte des 
Auges e l andriiekt, dafs die Arbeitswelle a von dem 
Hebel e durch Reibung mitgenommen wird. Um ein 
sicheres Angreifen des Druckstückes k  an der W elle a 
zu erzielen, ist diese mit Aussparungen d versehen, 
in die sich die Spitze des Druckstückes einlegt. Da 
die Abnutzung der Arbeitswelle durch das Druckstück 
eine beträchtliche ist, so wird auf diese zweckmäfsig 
ein auswechselbarer R ing aufgesetzt, an den das Druck
stück k  angreift. Ferner empfiehlt es sich zur Ver
meidung von Gesperren für den Leergang des Schwing
hebels e, zwei derartige Hebel in solcher W eise auf 
der Arbeitswelle anzubringen, dafs stets einer der
selben auf letztere drehend einwirkt.

Kl. 31 a, Nr. 12034-1,
vom 10. Au'gust. 1899. 
E u s t a c e  W . H o p k in s  

in  B e r lin . Ticycl- 
schmelzofen mit in den 
Seitenirandungen ange

brachten Luftzufüh
rung süffnungen.

Um die in der Seiten
wandung des Tiegelofens 
in bekannter W eise an
geordneten Luftznfiih- 
rungsoffnungen d leicht 
und ohne Unterbrechung 

des Betriebes von 
Schlacke und. dergl. zu 
reinigen, ist der Tiegel
ofen in dem feststehen
den Windkasten b mittels 
Zapfen c an Stangen f  

heb- und senkbar aufgehängt. Der Ofen wird zum 
Reinigen der Oeffnungen d, sowie zum Ausgiefsen 
des geschmolzenen Stetalles aus dem Windkasten 
herausgehoben.

Kl. 491i, Nr. 11S31S, vom 21. Januar 1900. 
S o c ié t é  E. G ira u d  & C ie. in  D o u la in c o u r t  
(H a u te  M arne). Schweifsmaschine fü r  elektrische 
Schweifsung von Kettengliedern.

Die zu schweifsende Kette wird auf die Trommel h 
aufgelegt, die auf der W elle h i befestigt ist und von dem 
auf dem Schwungrade fci sitzenden Zahnsector ¿3 durch 
Vermittlung des Zahnrades ii, der W elle ii und der 
Kegelräder» und h t  absatzweise um die Länge zweier 
Kettenglieder gedreht wird. Von der W elle b werden 
ferner mittels der Daumen e nnd e\ die Rollen f  und 
f  i, die auf den Stangen der Stempel g  und gt sitzen, 
gegen die W irkung der Federn f i  und ß  nach innen

bewegt, wodurch das zu schweifsendo Kettenglied zu- 
sammengeprefst und in Läge gehalten wird. Gleich
zeitig werden durch die Drehung der W elle b die 
beiden elektrischen Schweifspole di und dt, die bei d 
drehbar gelagert sind, auf das zu schweifsende (ilied 
herabgesenkt, indem die auf der mitgedrehten W elle c 
sitzenden, die Pole d i und d • stützenden Excenter cs 
entsprechend gedreht werden. Bei einer weiteren 
Drehung der W elle b werden die Pole d i und di, die 
die Schweifsstelle inzwischen auf Schweifshitze ge

bracht haben, wieder abgehoben. Desgleichen gehen 
auch die Stempel g und gi wieder zurück, nachdem 
sie die Schweifsstelle stark zusammengeprefst haben. 
Dafür nähern sich jetzt die beiden Prefsstempcl l 
und 11, die von den Wellen b und c bewegt werden, 
der Schweifsstelle, umfassen sie und bringen sie auf 
ihren ursprünglichen Querschnitt zurück. Eine weitere 
Drehung von bi bringt den Zahusector ¿3 mit dem 
Rade £2 in Eingriff, infolgedessen die Trommel h bis 
zum übernächsten Kettengliede gedreht wird. Die da
zwischen liegenden Kettenglieder werden, da sie für 
die Schweifsung nicht günstig liegen, bei einem zweiten 
Durchgang der Kette durch die Maschine geschwcifst.

Kl. 4 9 g , Nr. 120 293, vom 28. März 1900. Zusatz 
zu Nr. 105 417 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 S. 162). 
H e in r ic h  A lb e r t  E c k s t e in  in  L e ip z ig .  Ver
fahren zier Herstellung von schmiedeeisernen Achslager- 
kästen.

Das Verfahren gemäfs dem Hauptpatent ist dadurch 
vereinfacht, dafs nicht mehr der gesummte Querschnitt 

b des Cylindermantels durch zwei zu

ir jy ? ----- , einander senkrecht gerichtetePrefs-
l drucke umgeformt wird, sondern

“  dafs, nachdem gleichwie beim
Hauptpatent ein einseitig geschlos

sener flaschcnartiger Hohleylinder hergestellt und 
mit Sand gefüllt worden ist, in die Umlläche des
selben zwei parallele Nuthen b und c eingeprefst 
werden. Alsdann wird nur noch der Hals ausgestochen 
und der Sand entfernt.

KI. 2 1 h , Nr. 120831, vom 8 . Februar 1900.
O tto  V o g e l  in B e r lin . Elektrischer Schmelzofen
mit rnstartig ungeordneten band- oder stabförmigen
Erh itzungswider.ttä 11 de n.

Um ein vollständiges Schmelzen des Schmelzgutes 
zu sichern, sind die in Form eines Rostes liegenden,

durch den elektrischen 
Strom zum Glühen ge
brachten Widerstände in 
mehreren Lagen derart 
übereinander angeordnet, 
dafs zwischen je  zwei 

Widerständen n der oberen 
Lage ein solcher a t der 

unteren Lage sich befindet, so dafs zwischen den
oberen Widerständen ungeschmolzen gebliebene Be- 
sohickungstheile eine zweite Erhitzungszone passiren 
müssen und hier geschmolzen werden.
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Patente der Ver. Staaten Am erikas.

N r. 652 S02. J a m e s  M. M u r p h y  in  P i t t s 
b u r g ,  Penus., V . St. A . Vorrichtung zum Walzen
von Blechen.

Beim Niederdrücken des Tritthebels a wird die 
W elle b von der Antriebswelle c aus in Richtung des 
Pfeiles x  um 5/s einer vollen Umdrehung bewegt, rückt 
sich darauf selbsttätig  aus und vollführt, wenn der 
Tritthebel a losgelassen wird, dieselbe Bewegung rück
wärts. A u f der W elle b sitzen zwei Excenter d (Fig. 
1 und 2) mit Nutheng, welche auf dem gröfseren Theil 
des Umfangs in einer zur Wellenachse normalen Ebene 
liegen, jedoch einen nach innen ausbiegenden Theil f  
haben. In diesen Nuthen sind Stifte y  geführt, an
welchen die Joche h aiigreifen, an denen die Arme i
angelenkt, und so in ihrer Seitw ärtsbew egung begrenzt 
sind, dafs, wenn die Joche sich auf der W elle nach 
innen verschieben, die Arme i nach außen bewegt 
werden. Die verticale Bewegung der Arme ist durch

die eine Stange j  umfassenden Haken i 1 derart be
grenzt, dafs, wenn die Excenterringe (und Joche) ab
wärts gehen, die Arme i sich lieben. Die Haken i 1 
gestatten aber den Armen /, in ihrer Längsrichtung 
sich zu bewegen, entsprechend der Vor- bezw. Zurück
bewegung der Excenter und Joche. Ist. ein Blech in 
Richtung des Pfeiles y  durch die Walzen k  gegangen 
und auf die Arme » geschoben, so werden nacli 
Niederdrücken des Tritthebels u durch das beschriebene 
Spiel von Excenter d und Joch h die beiden Arme i 
erst ein wenig zurück und dann in die punktirte 
Stellung gehen, in der das Blech entnommen wird, 
nachdem ein zweites in die W alzen k eingeschoben 
Worden ist. Nach dem Loslassen von a geht die 
W elle  t> r'/sDrehung rückwärts und dadurch die Arme i 
rückwärts, auseinander, niedenvärts-einwärts, wodurch 
sic unter das zweite bereits auf den Führungsrollcn l 
liegende Blech gelangen und dasselbe nach erneuter 
B etätigung von a heben, während das erste Blech 
zum zweitenmal gewalzt wird. Die Arbeit schreitet 
unter wiederholtem Doppeln der Bleche fort. Scliliefs- 
lich wird durch Niedertreten des Hebels in ein 
Mechanismus eingerückt, welcher die Arme so weit 
zurückzieht, dafs der Haken i 1 aufser Eingriff mit /  
kommt, darauf werden die Excenterringe n, durch welche 
die Stifte y  greifen, auf den Excentern d fixirt und hier
durch schwingen die Arme t um die Achse b nach 
oben und rückwärts, so dafs das fertige Packet nach o 
abgelegt wird.

Nr. (¡52 877. R i c h a r d  C h a r le s  B a k e r  in  
L o n d o n .  Verfahren zur Herstelluny von lior- 
verbindüngent welche zu r Legirung mit Eisen oder 
Stahl verwendbar sind.

Erfinder stellt Ferro-Bor, Bor-Nickel, Bor-Chrom, 
Bor-W olfram  dar, indem er Calciumborat mit dem

Oxvd des Metalles, dessen Borid gewonnen werden 
soll, und mit Kohle im elektrischen Ofen erhitzt. Der 
Regulus besteht aus einer weniger dichten oberen 
Schicht von Calciumcarbid und einer unteren dichten 
aus dem gebildeten Borid, die leicht getrennt werden 
können, wenn nicht vorgezogen wird, das Borid in 
geschmolzenem Zustande abzuziehen.

Nr. (»53110. T h o m a s  M o r r i s o n  in  B r a d -  
d o c k ,  Pa., V . St. A . Beschickungsvorrichtung fü r  
Hochöfen.

Die Erfindung bezweckt eine gleichmäfsige V er
te i lu n g  der Charge auf dem ganzen Ofenquerschnitt.

D ie Charge fällt aus 
dem Hülfstrichter a 
nach Senken der 
oberen Glocke b in 

den eigentlichen 
Fülltrichterc. Der
selbe ist verschlos

sen durch eine 
Glocke d , mittels 
e an f  aufgehängt, 
und einem auf der 
Glocke d ruhenden 
R in g d 1 von /\-för- 
migem Querschnitt. 
Letzterer ist au 
Stangen e 1 mit A n
schlägen g aufge
hängt, welche, falls 
d 1 gesenkt wird, 
schliefsüch von Fe

dern h aufgenommen werden, die mit Bügeln t an 
Trägern k  aufgehängt sind.

Nachdem der Trichter mit einer vollen Charge 
versehen, wird Glocke d gesenkt, wobei der R ing d ‘ 
mitgeht und einen Theil der Charge zwischen seinem 
äufseren Umfang und Trichter c entliifst. Schliefslich 
bleibt der Hing d 1 durch Anschlag von g gegen h 
hängen, so dafs die Glocke d allein weiter sinkt und 
den Rest der Charge in die Schachtmitte entsendet. 
Durch Einstellen der Anschläge g  kann man die Ver
te i lu n g  der Charge auf Rand und Mitte regeln.

N r. (>5:1077. A l e x a n d e r  D . E l b e r s .  Ver
fahren zur Herstelluny von Verkleidnngsstiicken und 
dergl. uns Mineralwolle..

Bisher hat man Mineralwolle als Isolationsmittel 
gegen Hitze oder Kälte oder Schall immer nur in 
losem Zustande verwendet, so dafs man g e n ö t ig t  war, 
bei Bekleidung von Kesseln, Röhren u. dergl. kost
spielige äufsere Schalen etc. anzuordnen. Erfinder 
formt daher die W olle zu Ziegeln, Platten oder Sector- 
stücken von der gewünschten Krümmung. Um gleieh- 
mafsig dichte Stücke zu erhalten, ist es zweckmäfsig, 
die Formung am Ort der Erzeugung vorzunehmen, da 
einmal verpackt gewesene W olle  nur schwierig gleich- 
mäfsig in die verwendeten Holz- oder Metallformen 
einzufüllen ist. Das Füllen geschieht von Hand, bis 
die W olle  nach dem Aufheben des Drucks wieder ein 
wenig sich ausdehnt. Die Formen haben gelochte W ände, 
um die Luft entweichen zu lassen, und sind zweck- 
mäfsig um */# grüfser als das gewünschte Formstück. 
Nach dem Füllen wird mit etwa der gleichen Gewichts
menge verdünnter Wasserglaslösung von l°/o Trocken
substanz getränkt, zweckmäfsig von zwei gegenüber
liegenden Seiten aus, und darauf (um '/?) zusammen- 
geprefst. Nach etwa zweistündiger Vortrocknung wird 
bei 150° fertig getrocknet. Die beschriebene Arbeits- 

| weise mufs zur Erzielung elastischer und haltbarer 
I Stücke eingehalten werden. Die fertigen Stücke wiegen 
! etwa 460 g  pro edem.
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Jir. 652 980. L o u i s  P e r  in  in  St. A m  a n d -
1 e s - E e a u x , Frankreich. Verfahren zur Herstellung 
von Fa(ongufsstahl.

Abfalle beliebiger Stahlsorten, harten oder weichen, 
und von Gufseisen werden mit Koks und mit Zu
schlägen von Mangan, Silicium, Kalk, Aluminium, 
Chrom, Nickel und W olfram  in je  nach der gewünschten 
Härte des Endproductes wechselnden Mengen in einem 
Cupolofen mit kräftigem Gebläse niedcrgeschmolzen. 
Das geschmolzene Metall wird in Sandformen von der 
gewünschten Form gegossen. Die Gufsstücke werden 
nach dem Abkühlen in Behälter aus Stahl oder feuer
festem Material eingesetzt, mit einer Mischung aus 
Eisenerz, Kalk und Hammerschlag umgeben und je  
nacli der Gröfse 1 bis 5 Tage getempert.

Nr. (>53346. E im e r  G a tes  in  C h e v y  C h a se , 
M d., V. St. A . Magnetische Scheidung.

Die magnetische Scheidung goldhaltigen Saudes 
wird so ausgeführt, dafs in den Trichter A für das 

Schcidegut die eine, in den 
Trichter b für das taube 
Erz die andere Elektrode 
C (z. B. Bogenlichtkohle) 
eines Stromkreises einge
führt, und parallel zur Fall
richtung ein Stromleiter Ji
angeordnet w ird , durch
welchen ein Strom in ent

gegengesetzter Richtung 
gellt wie die Bewegung des 
zwischen den Elektroden C 
überzuführenden Stromes. 
Letzterer geht, wie Erfinder 
ermittelt, bei genügender 
Spannung, über, indem der 
Strahl des fallenden Scheide
gutes als Leiter wirkt.

Durch die Abstofsung dieses Stromes und des in B
kreisenden werden Goldkörnchen nach n, bezw. falls
der Strom in B  umgekehrt, nach c abgelenkt. In den 
Patentschriften 653 342 bis 653 345 werden ähnliche 
Vorrichtungen für diamagnetische bezw. elektrostatische 
Scheidung beschrieben.

N r. 653133. J a m e s  H. C a r p e n t e r  in  R e a -  
d i n g ,  P a. Vorrichtung zum Härten von Stahlingots.

l ) ie  Vorrichtung dient besonders zur Herstellung 
von einseitig gehärteten Panzerplatten. In derjenigen 
AVand der Form, welche der zu härtenden Plattenseite 
(Beschufsseite) entspricht, sind horizontale W asser
kühlrohre angeordnet, von denen die 1., 3. u. s. w. 
durch eine gemeinschaftliche .senkrechte Zuführung 
von der einen Schmalseite aus, die 2., 4. u. s. w. 
ebenfalls durch eine gemeinschaftliche Zuführung von 
der ändern Seite aus gespeist werden. Es wechselt 
also je  ein (warmes) Auslafsrohrende mit einem (kalten) 
Einladende ab. Da das Kühlwasser unter Umständen 
schon inmitten seines AVeges allzu wann wird , kann 
uoch eine senkrechte Zuführung inmitten der Platten
breitseite angeordnet sein, welche durch Abzweigungen 
frisches W asser etwa in die Mitte der horizontalen 
Röhren speist. Es ist klar, dafs man durch geeignete 
Aenderung der Strömungsrichtung etwa nur eine Hälfte 
der Breitseite oder abwechselnde Horizontalstreifen 
oder einen mittleren senkrechten Streifen der Breit
seite kühlen kann. Die andere Breitseite ist mit einem 
gleichen Röhrensystem für eine Heizflüssigkeit (Oel
u. s. w.) oder mit einer AVärme-Isolirung versehen, so 
dals es möglich ist, die Kühlung in jeder beliebigen 
Zeit von der harten nach der weichen Plattenseite 
fortschreiten zu lassen und die Schicht mittlerer Härte

an jeder Stelle der Plattendicke zu erzeugen. Die 
Härtung ist mit einer weitgehenden Ausbildung krystal- 
linisclicn Gefüges verbunden, welches nach des Er
finders Angaben auch eine weitere Bearbeitung, z. B. 
durch Schmieden oder AValzen, überdauert, so dafs es 
möglich wird, grofse aber ziemlich dünne, ungleich
seitig gehärtete Blechtafeln, welche anders nicht ohne 
Verziehen zu erhalten sind, durch Auswalzen der in 
seiner Vorrichtung gehärteten Ingots zu gewinnen.

Nr. 653480. C h a r le s  H. M o r g a n in  A V or- 
c e s t e r ,  M a ss ., V . St. A . Anwärmofen.

Der Ofen dient zum Anwärmen von Knüppeln « , 
welche an zwei entgegengesetzten Enden des Ofens (bei b) 
in ihrer Längsrichtung eingeschoben und in der Ofen- 
mitte bei c ausgestofsen werden und zwar unmittelbar 
in ein hinter der Oeffhung c aufgcstelltes AValzwerk 
mit zwei Kalibern, so dafs gleichzeitig je  zwei Knüppel x '  
ausgewalzt werden können. Die Knüppel gleiten beim 
Einschieben auf wassergekühlten Sohlplatten d und 
werden durch mittels der Kolben e bewegter, hin und

her gehender Stöfser f  auf wassergekühlten Bahnen y  
nach der Ofenmitte zu geschoben. Dort fallen sie 
von selbst in die Einsattelung li vor die Auszieh
öffnung. Die Feuergase kommen von i und gehen 
durch *' und i~ nach i'. Schliefst man den einen der 
Schieber k, so kann der Ofen einseitig betrieben werden. 
Die Ofendecke besteht aus zwei (oder mehreren Bogen), 
welche einerseits auf den Endwänden l, andererseits 
auf Auflagern m ruhen, die frei mittels Trägern n 
(auf den Längswänden o aufliegend) aufgehängt sind.

Die Patentschriften 653 479 und 653 481 beschäf
tigen sich im besonderen mit der Stofsvorriehtung e, f  
und der Deckenconstruction unter geringen Abände-

Nr. 653 504. V i c t o r  E. E d w a r d s  in  W o r 
c e s t e r ,  M a s s ., AT. St. A. Anwärmofen.

Die Ofensohle a ist von der Seite, an welcher 
die anzuwärmenden Schienen x  in der Längsrichtung 
eingeführt werden, nach der ändern, an welcher sie 
dem W alzwerk b zugeführt werden, geneigt, um der 
durch die Oeffnungen c wirkenden Stofsvorriehtung die 
seitliche Fortbewegung der Schienen zu erleichtern. 
Um einen angewännten Stab auszustofsen, wird mittels

hydraulischer Kraft (Hahn d, Cvliuder e) ein Joch 
gesenkt, welches die untere Zufülirungswalze f  trägt, 
die Ansstofsstange g eingeführt, AValze f  wieder ge
hoben und durch Einrücken des Antriebs für die 
AValzen f  die unterste Schiene x l ausgestofsen. Der
selbe Antrieb bewegt ein gleiches Paar Zuführungs
walzen, von denen die untere ebenso wie f  vertical 
bewegbar ist, vor der Einführungsöffnung. Der V or
theil der Anordnung ist, dafs die das Einführen und 
Ausziehen besorgende Mannschaft vor der Hitze der 
angewärmten Schienen geschützt ist.
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Stat ist isches .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r  
I. Halbjahr

A i i M f n l i  t*
I. Halbjahr

1900 1901 1900 1901

E rz e : t t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken 1 839 635 2 048 020 1 618 888 1 221 899
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -W olle . . 522 977 386 195 16 232 14 765
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 49 577 42 284 44 983 77 765

Roheisen, Abfälle und Halbfabricate:
Brucheisen und E isen abfä lle ......................................... 61 302 20 355 19 378 47 795
R o h e i s e n .............................................................................. 355 113 159 995 61 359 56 961
Luppeneisen, Rohschienen, B l ö c k e ........................... 1 243 734 10 463 48 264

Roheisen, Abfälle u. Halbfabricate zusammen 417 658 181 084 91 200 153 020
Fabricate wie Farioneisen, Schienen, Bleche 

u. s. w .:
Eck- und W inkeleisen ...................................................... 343 292 105 662 166 015
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................... 128 2 16 989 15 681
U n terlagsp la tten ................................................................ 214 86 822 4 421
E isen bah nsch ienen ........................................................... 163 258 76 149 80 542
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P flu gschaaren eisen ....................................................... 21 577 0 694 82 056 136 009
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 2 632 1 215 77 942 117 616
Desgl. polirt, gefirnifst etc............................................... 3 119 1 231 4  009 3 294
W eifsb lech ............................................................................. 10 543 5 503 153 61
Eisendraht, r o h ................................................................ 3 471 3 827 47 341 71 634
Desgl. verkupfert, verzinnt etc....................................... 739 623 40471 39 735

Fagoneisen, Schienen, Bleche u.s. w. im ganzen 
Ganz grobe Eiseimaaren:

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

Grobe Elseiuvaareu:
Grobe Eiseuwaar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

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

„ abgeschlifien, gefirnifst, verzinkt . . . .
Maschinen-, Papier- und W iegemesser1 ...................
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 .......................
Scheeren und andere Schneidewerkzeuge1 . . . .  
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet
D rahtstifte.............................................................................
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . 
Schrauben, Schraubbolzen etc.......................................

Feine Eisenwaaren:
G u l'sw a a re n .........................................................................
Waaren aus schmiedbarem E isen ................................

■ Nähmaschinen ohne Gestell etc.....................................
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

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

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

42 929

9 822 
612 

I 118 
241 

82 
117

1 215
2

12 113

9 493

153
222

2 762 
231

1
111

78

427

347
757
906

268

22 731

9 471 
313 
809 
312 

80 
58 

519 
4

5912

6 741

129 
175 

2 234 
193 

1 
81 

166

37
64

142

329
736
845

176

451 594

15 047 
1 878 

572 
4 654 
1 265 
1 190 

24 102 
375 

20 098

53 451

8489 
20 116

1 389 
71

26 734 
1

1 249

3 671 
8  273
2 897

1 018

635 608

13017
2 613 

402
3 270 
1 598 
1 202

23 413 
214 

21 145

50 450

8 894 
27 715

1 489 
34 

26 664 
4

1 726

3 683 
9 223
2 734

1 107

12
Ausfuhr unter „Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumenten“
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E i n f u h r  
1. Halbjahr

A u s f u h r  
1. Halbjahr

1900 1901 1900 1901

Fortsetzung.
t t t t

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

Schreib- und R e c h e n m a s c h in e n ................................
Gewehre für K riegszw ecke.............................................
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 ....................................

48
30
10
82

6
57
19

52
53 
83 
65

5
59
20

2 488 
11 

361 
49 

703 
17 

301

3 111 
17

261
55

559
IS

359

Eisenwaaren im ganzen 41 563 29 875 201 430 205 776

Maschinen:

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

„ nicht zum Fahren auf Schienen
geleisen : P e rso n e n w a g e n .........................................

Dampfkessel mit R ö h r e n ..............................................
„ ohne „ .............................................

Nähmaschinen mit Gestell, 'überwieg, aus Gut'seisen 
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . .

2 275

114
129 

1 977 
18

1 228 
41

111
23 
59 
48 

1 819 
13

6 629

1 829 
894 

3 654

7 835 
149

192 
48 

1 263 
1 08S 
3 665

Andere Maschinen mul M aschinenteile:
Landw irtschaftliche M a s c h in e n ................................
Brauerei- und Brennereigerälhe (Maschinen) . .
M üllerei-M aschinen ...........................................................
Elektrische M aschinen ......................................................
Kaum wollspinn-M aschinen.............................................
W eberei-M asch inen ...........................................................
D am pfm asch in en ...............................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierlabrication 
Werkzeugmaschinen .......................................................

Transm issionen....................................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e ..................

Ventilatoren für F a b rik b e trieb ....................................
Gebläsemaschinen ...........................................................
W alzm aschinen ....................................................................
D a m p fh ä m m er....................................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M eta llen ....................................................................
Hebemaschinen . ................................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .

21 706
56 

691
1 714 
5 6S2 
3 764 
1 765 

201 
3 917 

70 
156 
550 
590

57 
616 
425

81

290 
1055 
8 882

19 411 
83 

328 
1 284 
4 672 
1 928 
I 595 

132 
1 071 

98 
72 

294 
352 

49 
S77 

1 166 
25

219 
413 

6 597

5 947 
1 622 
2 858
6 279 
2 567 
4 341 

11 338
2 527 
4571

603
959
452

2411
237
271

3 167 
286

S65 
1 652 

49 566

5 390 
951

2 896
6 210
3 224
3 558 
8  594 
2 558
4  231 

479 
917 
219

2 507 
137 
305 

2 344 
122

485 
1 663 

43 038

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

2 820 
40 207 

9 07C
m;:<

1 990 
31 487 

6 997 
192

78S 
82 586 
18 537 

609

519 
70 732 
18 098 

480

Maschinen und M aschinenteile im ganzen . 56 779 44 00S 115 526 104 096

Kratzen und K ratzenbesch läge ........................... ■ • S5 68 260 168

Andere Fabricale:

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

die von Holz . .......................................................

o ' g
72

204
118

11
6

23

245
124

>o
4

47

4 763 
257 

5
3

60

6 932 
70 
12 

1
i

24
Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente

und A p p a r a t e ........................................................... t
GesammLwerth dieser M enge.......................  1000 ,H

583 757 
134 504

297 071 
96 616

879 184 
379 770

i 1 138 323 
421 119
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Iro n and Steel Institute.

Die diesjährige Herbstversammlung wird aus An- 
lafs der Glasgower Ausstellung in den Tagen vom
3. his 6 . September in Glasgow abgehalten. Sie tagt 
im Verein mit dem „International Engineering Cou- 
gress“ als Section V  (Eisen und Stahl) der Ausstel- 
luugscongresse. Die Versammlungen finden in dem 
in unmittelbarer Nahe der Ausstellung gelegenen LTni- 
versitätsgebäude statt. Nach der üblichen Adresse 
des Präsidenten, W i l l ia m  W h i t w e l l ,  werden über 
folgende Themen Vorträge gehalten:

1. Die Eisen- und Stahlindustrie Westschottlands. 
Von einem Ausschufs des „W est o f Scotland Iron 
and Steel Institute“ .

2. Bericht über die Nomenklatur der Metallkunde. 
Von einem Ausschufs des „Iron and Steel Institute“ .

3. Die Gegenwart von Calcium in Ferrosilicium von 
hohem Silicinmgehalte. Von G. W a t s o n -G r a y -  
Liverpool.

4. Ueber die Flammen-Speefra bei den verschiedenen 
Perioden des basischen Bessemerprocessos. Von 
Professor W . N. H a rtle y -D u b lin  und H u g li  
R a m a g e  - Cambridge.

5. Ueber Eisen- und Kupfer - Legirnngen. Von 
J. E. Stead-M iddlesbrough.

0. Oer Einflufs des Kupfers im Stahl für die Dralit- 
fabrication. Von .T. E. S te a d  und F. H. W ig h a m - 
Middlcsbrough.

7. Ueber die richtige Behandlung des Stahls. Von 
C. II. R id sd a le-M idd lesbrou gh .

8 . Die rationelle Venverthung der Hochofengase. 
Von B. H. T h w a ite -L o n d o n .

9. Brinclls Verfahren zur Bestimmung der Härte und 
anderer Eigenschaften des Eisens und Stahls. 
Von A x e l  W a h lb erg -S tock h o lm .

10. [Jeher die Verschiedenheit im Kohlenstoff- und 
Phosphorgehalt bei Stahlblöcken. Von A x e l  
W  a ll 1 b e r g  - Stockholm.

11. Innere Spannungen im Eiseil und ihr Einflufs auf 
den Bruch desselben. Von A r t h u r  W in g h a m -  
Torquay.

12. Ueber einen. Gaserzeuger. Von B e n j a m i n  
T a lb o t -L e e d s .

Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Producte.

(Junrz(schiefei’)  statt C liam otte im K alk- und 
C em entofenbctrleb .

Zn dem von uns im Auszug wiedergegebenen Vor
trag, welchen E. G ram er in der am 20. Februar dieses 
Jahres stattgehabten Generalversammlung des „Vereins 
deutscher Fabriken feuerfester Producte“  gehalten hat,* 
schreibt die „Pfälzische Cliamotte- u. Thonwerke A .-G .": 

„D er Vortrag des Hrn. Gramer in der Berliner 
Vereins Versammlung und seine Versuche im Chemischen 
Laboratorium für Thonindustrie in Berlin, woraus eine 
gröfsere Widerstandsfähigkeit des Quarzschiefers gegen 
Angriffe des Kalkes beim Brennen als des Chamotte- 
steines hergeleitet wird, veranlassen neuerdings Fragen 
der Kalk-Interessenten, ob damit die Verwendung der 
Chamottesteine abgethan sei und Quarzsteine an ihre 
Stelle zu treten hätten. Diese Frage ist auf Grund

* „Stahl u. Eisen“ 1901, Heft 14, Seite 772.

praktischer Erfahrungen ganz entschieden zu verneinen. 
Zunächst müssen wir betonen, dafs der als Vergleichs
object dienende Chamottestein mit 52,41 % Thonerde 
und -1-1,98 % Kieselsäure ein mixtum compositum vor
stellt., mit dem verglichen zu werden ein reeller Cha- 
mottestein aus reiuem Thon mit hohem Thonsubstauz- 
gehalt, wie z. B. unsere Marke Palatina mit 54,25 °/o 
Si0 2 , 42,52 °/o A I2 O 3  und Schmelzpunkt Seger-lvegcl 
34—35 sich entschieden bedankt. Möge auch der 
Quarzschiefer eine Ausnahinestelle einnehmen und bei 
seiner grofsen Dichte im regelmäfsigen Betriebe gute 
Dienste leisten, so ist doch aus Laboratorinnisversueheu 
nicht abzusehen, wie derselbe beim Auftreten von 
Stichflammen im Ofenbetriebe und beginnender Sinte
rung des Kalkstaubes auf der Steinnäche ausdauern 
wird. Und erst bei den Cementöfen! In einer Brenn
temperatur, welche höher ist, als der normale Kalk- 

. brand, fallen reine Kalkstückchen eingebettet in reinen 
Chamottesteinen aus Thonen mit hohem Thonsubstanz
gehalt in scharfen Trennungsflächen aus den Steinen 
aus, während auch der geringste Gehalt freier K iesel
säure zu Glasbildung an den Verbindungsflächen führt 
und Kalkstückchen feinerer Vertheilung als Glastropfen 
austreten. Die Praxis des Betriebes lehrt dasselbe. 
Während beim Betriebe des Drehrohrofens zum Kalk
brennen quarzhaltige Steine, von einer renommirten 
Chamottcfabrik geliefert, binnen wenigen Stunden als 
Glas ausgcschmolzen waren, bewähren sich reine 
Chaniot{csteine vorzüglich auf viele Monate hinaus. 
Schachtöfen, aus völlig  dicht gebrannten quarzfreien 
Chamottesteinen erbaut, halten lange Jahre ohne jede 
Reparatur, intensiv betriebene Cementschaclitöfen sind 
annähernd drei Jahre im Brande. Bei Ringöfen werden 
der Billigkeit wegen ja  zumeist quarzlialtigc Steine 
verwendet; die Erfahrung lehrt nun, dafs nach mehr
jährigem Betriebe eines Cementringofens, der aus
schließlich  aus quarzreicher Gurtbogemjualität mit 
über vierjähriger Haltbarkeit hergestellt war, doch 
die Chamotteschürlochsteine einige Centimeter in den 
üfenraum hinabreichten, also weit weniger angegriffen 
waren, als die Quarzsteine. Bei Quarzsteinen minderer 
Qualität, insbesondere bei schlecht aufberciteten, nicht 
liomogenisirten Steinen zeigt sich binnen kurzer Frist, 
dafs dieselben durch die Einwirkung der flüchtigen 
Alkalien und den Cementstaub in den mehr quarz
haltigen Partieen cavernös ausgefressen werden. Man 
hilft sich gegen das rapide fortschreitende Verzehren 
der Ofenwandungen damit, dafs man auf die Innen
fläche eine Schient Quarzmörtel, Kaolinsand oder Kleb- 
■sand aufträgt und öfter erneuert. Aber auch hier zeigt 
sich durch Verwendung von Chamottemörtel eine ver
längerte Haltbarkeit, die eine Erneuerung des Verputzes 
seltener nothwendig macht.

Diese praktischen Erfahrungen, die wohl auch 
von anderer Seite gemacht wurden, können nicht 
trügen, sie beweisen, dafs nicht der Quarzstein, sondern 
die Chamottesteine mit möglichst hohem Thonerde
gehalt für die Kalk- und Cementindustrie das zweck
entsprechendste Material sind.“  —

Die Redaction der „Thonindustrie-Zeitung“ er
widert darauf:

„W ir  haben dem vorstehenden Schreiben gern 
Raum gegeben, weil nochmals aus der Praxis von 
seiten der Pfälzischen Cliamotte- und Thonwerke die 
vielfach gemachte Erfahrung bestätigt wird, dafs die 
sogenannten Quarzsteine, d. h. aus einer Mischung 
von Thon und Quarz hergestellte Steine, an W ider
standsfähigkeit, namentlich an mechanischer Festigkeit 
den reinen Chamottesteinen gegenüber weit zurück
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stehen. Dies liegt ja  auch in der Natur der Sache, 
da ein derartiger Quarzstein keine homogene Masse 
darstellt, sondern seine B estandteile  beim jedes
maligen Erhitzen sich in verschiedenem Grade aus
dehnen und so eine immer weiter gehende Lockerung 
des Gefüges der Steine herbeiführen. Leider finden 
wir keinerlei praktische Erfahrungen über die augen
blicklich vorliegende Frage erwähnt, denn der behauene 
Quarzstein, dessen Hauptvorzug gerade in seiner ab
soluten Homogenität und grofsen Dichte besteht, hat 
doch mit den sogenannten Quarzsteinen, von denen 
der vorstehende Artikel handelt, gar nichts zu thun. 
Immerhin dürfte es erwünscht sein, dafs durch dieses 
Schreiben auf den Gegensatz zwischen den sogenannten 
Qnarzsteinen und den aus Quarzschiefer oder Quarzit 
gehauenen oder gesägten Steinen nochmals ausdrücklich 
hingewiesen wird. Von grofsem Interesse wäre es, 
wenn jemand aus dem Leserkreise Erfahrungen über 
die Steine, von denen in dem Vortrage des Hrn. Cramer

die Rede war, also aus natürlichem Quarzgestein 
durch Sägen oder Behauen hergestellte Steine, mit
theilen könnte.

Es sei uns gestattet, nachstehend die Erfahrung 
einer Cementfabrik zum Abdruck zu bringen :

»In höflicher Erledigung Ihres Gesch. vom
13. Februar d. .T. theilen wir mit, dafs wir unsere 
continuirlichen Schachtöfen seit etwa 5 Jahren mit 
Quarzsandsteimiuadern, welche wir selbst brechen und 
durch Steinmetze bearbeiten lassen, füttern. Die ersten
2 Jahre unseres Betriebes fütterten wir unsere Oefen 
mit Kulmitzer Chamottesteinen bester Qualität, doch 
waren dieselben in 2 —3 Monaten abgcschmolzen, dann 
fütterten wir unsere Cementöfen einige Jahre mit 
Krumiuendorfer Quarzschiefer. Diese hielten 4  bis 6 
Monate, während unsere jetzige Fütterung immerhin 
8 — 12 Monate aushält und in den Gestehungskosten 
billiger ist, als Kulmitzer Chamottesteinc und Krummen
dorfer Quarzschiefer.«“

Referate und kleinere Mittheilungeii.

Die grofsen Mascliinenbauer- 
und Eisenarbeiter-Streiks in Amerika.

Im Mai und Juni v. J. waren die Vereinigten 
Staaten von Amerika der Schauplatz eines über das 
ganze Land von Philadelphia bis San Francisco sich 
erstreckenden Streiks der M a s c h i n e n b a u e r .  Zu
verlässige Mittheilungen darüber, wie grofs die Zahl 
der Ausständigen eigentlich gewesen ist, sind bisher 
noch nicht zu uns gekom m en, wahrscheinlich 
auch nie zu erwarten. Nach einer Angabe betrug 
sie etwa 60000, während von anderer Seite diese 
Schätzung als zu hoch gegriffen bezeichnet wird. 
Der Kampf wurde von der „ Amalgamated Society o f 
Engineers“  in Verbindung mit der „International Asso
ciation o f Machinists“ begonnen; die ausgegebene 
Parole w ar: „Zehnstunden-Lohn für neunstündige 
Arbeit.“ Weder Arbeitgeber noch Arbeiter standen 
geschlossen in diesem Kampfe, und so hat auch der 
Streik, der in der zweiten Hälfte des Monats Juli als 
beendet anzusehen war, einen langsam verlaufenden, 
die Hauptfrage unentschieden lassenden Ausgang 
genommen. Bemerkenswerth ist, dafs der genannte 
Gewerkverein, der nur einen geringen Theil der Arbeiter 
umfafste, bald die Führung im Kampfe verlor, dieser 
sich vielmehr in Einzelverhandlungen auflöste, deren 
Ergebnifs zumeist war, dafs die Maschinenbauer zu 
den alten Bedingungen zurückkehrten, während nur 
ein geringer Theil Concessionen erhielt. Man nimmt 
allgemein an, dafs nur wenige Fabricanten in der 
Lage sein werden, die bewilligten Zugeständnisse im 
Concurrenzkampfe aufrecht zu erhalten und dafs daher 
bald überall wiederum lOstiindige Arbeitszeit mit alten 
Lohnsätzen die Regel sein wird. Sicher ist, dafs die 
International Association o f Machinists an Ansehen 
erheblich eingebüfst hat, weil sie gezeigt hat, dafs es 
ihr nicht darauf ankommt, getroffene Abmachungen zu 
brechen. Der Trade-Union-Gedanke, der bei dem 
„freien“ Amerikaner stets weniger Eingang als z. B. bei 
dem Engländer gefunden hat, ist durch den letzten 
Maschinenbauerstreik n ic h t  gefördert worden. Von be
sonderem Interesse sind die mit ebenso grofser Prompt
heit wie Entschiedenheit gefällten richterlichen Urtheile 
hinsichtlich des Schutzes der Arbeitswilligen. Den 
Ausständigen wird durch diese Urtheile jede Störung 
der neu angestellten Leute verboten; sie dürfen sie 
weder boykotteil, noch einschüchtern, noch durch 
Geräusch ihre Versammlungen stören, auch nicht

Streikposten stellen oder irgend welche Mittel an
wenden, die sonst gebräuchlich sind, wenn durch Aus- 
stand aufgegebene Arbeitsstellen durch neue Leute 
besetzt werden. Im Staate Connecticut wurde z. B. 
auf jeden Verstofs gegen das Verbot auf vollständige 
und absolute Enthaltung von Einmischung in die Frei
heit der Arbeitswilligen eine Strafe von 5000 §  gesetzt.

Noch ehe dieser Maschinenarbeiter-Streik ganz 
beendigt war, ist auch in der E i s e n i n d u s t r i e  ein 
Ausstand ausgebrochen, der sofort in gröfserem Mafs- 
stabe begann und dessen Folgen gegenwärtig noch 
nicht abzusehen sind. Um die Vorgänge zu verstehen, 
mufs vorausgeschickt werden, dafs zwischen denjenigen 
amerikanischen Eisenarbeitern, welche gewerkschaftlich 
durch die Amalgamated Association verbunden sind, 
und den Nicht-Gewerkschaftlern ein scharfer Gegensatz 
besteht, sowie dafs die genannte Gewerkschaft schon seit 
einer Reihe von Jahren genaue Scalen mit den „Union 
M ills“ , d. h. den durch Gewerkschaftler betriebenen Hütten 
vereinbart hat, durch welche die Löhne für diese geregelt 
werden. Die diesbezüglichen Abkommen wurden seit ge
raumer Zeit jahrweise und zwar ablaufend am 30. Juni 
jeden Jahres getroffen; sie waren ursprünglich auf Stück
lohn für die Puddler basirt, haben sich indessen den 
neueren Fabricationsverfahren angepafst. Zum 1. Juli 
des laufenden Jahres hatte die Amalgamated Association 
wiederum neue Scalen aufgestellt und mit der gröfsten 
Zahl der unabhängigen Stabeisen- und Blechwalzwerke 
bereits sich auf der neuen Grundlage geeinigt.

Plötzlich wurde in der Nacht von Samstag den
13. Juli vom Vorsitzenden Shaffer der „Amalgamated 
Association“ an alle „Union Mills“ der American Sheet 
Steel Co., der American Tin Plate Co. und der American 
Steel Hoop Co., sämiutlich der United States Steel 
Corporation angehörig, der Befehl geschickt, welcher 
allen der Gewerkschaft angehörigen Leuten verbot, 
am 15. Juli zur Arbeit zu gehen. Dieser Befehl ent
sprang dem Umstande, dafs die Verhandlungen ge
scheitert waren, welche seitens der Gewerkschaft mit 
der Sheet Steel Co. und Steel Hoop Co. zu dem Zwecke 
geführt waren, eine Anerkennung der n e u e n  S c a l a  
auc h  f ür  d i e  N i c h t - „ U n i o n - M i l l s “  d i e s e r  G e 
s e l l s c h a f t e n  h e r b e i z u f ü h r e n .

Diesem Vorgang war schon zu Beginn des Jahres 
ein Vorspiel vorangegangen, indem die Dewees W ood  
W orks, ein der Sheet Steel Co. angehöriges W alzwerk 
in Me Keesport, für ungefähr eine W oche geschlossen 
wurde, weil man eine Anzahl von Leuten entlassen
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hatte, die der Amalgamated Association beigetreten 
waren. Damals beanspruchte die Gewerkschaft, die 
Arbeiterschaft dieses W erkes in ihre Organisation ein
zubeziehen, aber es wurde dies von der Verwaltung 
abgelehnt mit der Begründung, dafs dies nicht vor 
dem nächsten 1. Juli, d. h. vor Ablauf der alten Scala- 
vereinigung geschehen dürfe. A uf Basis des Ver
waltungsvorschlags wurde damals ein Waffenstillstand 
erzielt, aber es war von vornherein klar, dafs er nur 
der Vorbote zu einem gröfseren Kampfe sein würde.

Als die Amalgamated Association ihre Lohnscalen 
für die Feinblech-, Stab- und Bandeisen- und W eifs
blech-W alzwerke für das am 1. Juli 1901 beginnende 
Jahr aufgestellt hatte, waren die geforderten Auf
schläge zwar anerkanntermafsen mäfsig, so dafs sie von 
den Pabricanten, von kleinen Abänderungen abgesehen, 
zugestanden wurden, die Amalgamated Association ging 
indessen einen wichtigen Schritt weiter, indem sie 
verlangte, dafs die Scalen von den drei obengenannten 
Gesellschaften (Sheet Steel, Tin Plate und Steel Hoop 
Co.) auch für die N ich t-„U n ion  Mills“ unterzeichnet 
würden. Dies wurde von den Verwaltungen der drei 
Gesellschaften abgelehnt; sie erklärten, dafs die Ge
werkschaft in diesen Abtheilungen ihrer W erke keinen 
Fufs gefafst hätte und dafs die darin beschäftigten 
Leute auch gar nicht Mitglieder irgend einer Arbeiter
organisation werden wollten. In den dreitägigen Ver
handlungen blieben beide Parteien fest und so kam 
der gröfste Streik zum Ausbruch, der in der amerika
nischen Eisenindustrie seit dem blutigen Ausstand in 
Homestead vor etwa 10 Jahren zu verzeichnen ist.

Am stärksten in Mitleidenschaft gezogen ist die 
W e i f s b l e c h  I n d u s t r i e ,  deren Walzwerke mit 
Ausnahme der Monessen AVorks * alle geschlossen sind. 
Fs ist dies das einzige W erk der American Tin Plate 
Co., das durch Nicht-Gewerkschaftler betrieben wird und 
so durch den Streik nicht berührt ist.. Die anderen 
B l e c h w a l z w e r k e  sind in glücklicherer Lage, da 
die Arbeiter der gröfsten Werke der American Sheet 
Steel Co. nicht zur Gewerkschaft gehören, so dafs die 
Production bis zu etwa 60°/o der gewöhnlichen Leistung 
aufrecht erhalten werden konnte. Von den B a n d -  
e i s e n  w a l z  w e r k e n  der American Steel Hoop Co. 
sind die drei gröfsten in Pittsburg unorganisirt, diese 
sind daher im Betrieb geblieben. Die Gesammtzahl 
der Arbeiter, welche durch den ersten Befehl des 
Präsidenten der Amalgamated Association, Shaffer, von 
der Arbeit gerufen wurden, wird auf 35- bis 40 000 
Köpfe geschätzt. Geographisch erstreckte sich das Streik
gebiet ausschliefslich auf den sogenannten Centralwesten; 
selbst dort sind zunächst noch zwei bedeutende Gruppen 
vom Ausstand unberührt geblieben, nämlich die „Union 
Mills“ , welche die Scala unterzeichnet haben, und die 
Nicht - „Union Mills“ . Das ganze Gebiet östlich des 
Alleghany-Gebirges sowie der Süden ist gänzlich un
berührt geblieben, ebenso sind auch die grolsen Nicht- 
Uniou- W erke der United States Steel Corporation, 
namentlich der Carnegie Steel Co., der National Steel, 
National Tube und American Steel and W ire Co. vor
läufig noch in Betrieb. Auch bei den Hochofenwerken 
ist es bisher überall ruhig.

Beide Parteien haben seitdem Vorbereitungen zu 
einem langen Kampfe getroffen. Die „Amalgamated 
Association“ ist auiserordentlich thätig, um die A n
gestellten in den Nicht-„Union Mills“  der Sheet. Steel 
und Steel Hoop Co. mit in den Streik einzubeziehen, 
hat aber bisher nach dieser Richtung äufserst geringe 
Erfolge zu verzeichnen gehabt, da nur die Belegschaften 
von zwei oder drei Werken aus Sympathie mit in den 
Streik gegangen sind. Die Verwaltung der United 
States Steel Corporation schaute dem Verlauf des Aus
standes anfänglich anscheinend ziemlich gleichgültig zu, 
auch machte sie keine Anstrengungen, um die still

* Sind mittlerweile auch geschlossen.

liegenden Walzwerke wieder zu betreiben. Man nahm 
an, dafs sie glaubte, die Leute wollten wegen des heifsen 
Wetters eine Ruhepause haben, und dafs sie die Zwischen
zeit zur Vornahme nöthiger Reparaturen benutzen wollte. 
Im weiteren Verlauf hat (lie United States Steel 
Corporation jedoch sehr entschieden Stellung genommen; 
der bisherige Verlauf der Verhandlungen, welche vom 
Präsidenten Schwab und J. P. Morgan persönlich ge
führt werden, deutet darauf hin, dafs die Gesellschaft 
in keinem Punkt nachgeben wird. Sie ist nach wie 
vor bereit die Lohnskalen für ihre Union-Miils zu 
unterzeichnen, lehnt aber ab, dies auch für die Niclit- 
Union-Mills zu thun und verlangt ferner, dafs alle 
Union-Mills „offen“ sein müssen, d. h., dafs in ihnen 
auch solche Arbeiter, welche der Amalgamated Asso
ciation nicht angehören, unbehindert von dieser arbeiten 
dürfen! Zur Zeit., in welcher diese Nummer in den 
Druck geht, sind die Verhandlungen noch unentschieden, 
im allgemeinen übenviegt in den amerikanischen, über 
die Ereignisse bis zum Anfang August berichtenden 
Fachblättern, namentlich auch „Iron A ge“ , auf dessen 
Berichte vorstehende Mittheilungen zum gröfsten Theil 
fuisen, die Empfindung, dafs in der Amalgamated Asso
ciation die kampflustige Partei unterliegen wird und 
daher der Friede in naher Aussicht stehe. Neuere 
telegraphische Mittheilungen lassen aber den gegen
te i lig e n  Schlufs zu, da von Pittsburg und W heeling 
unter dem 12. August Zunahme dos Ausstaudes ge
meldet wird. Pierpont Morgan hat danach mit Präsi
dent Shaffer vereinbart, dafs letzterer die Forderung 
fallen läfst, dafs in sämmtlichen Hütten des Trusts 
ein vertragsmäfsiger Lohn für alle Arbeiter, gleichviel 
ob sie der Union angehören oder nicht, Platz zu greifen 
habe, während der Trust der Arbeiter Vereinigung die 
Oberaufsicht in den Union-Mills nach wie vor zu
gesteht, auch freiwilligen Beitritt nichtuniouistischer 
Arbeiter unbehindertzuläfst. Die Mehrzahl der Arbeiter
vertreter haben das Abkommen aber nicht gebilligt, 
und da weitere Ausgleichversuche sich zerschlagen haben, 
so scheint ein allgemeiner Ausstand, der über 150 000 
Leute umfassen würde, kaum vermeidlich.

A uf die Marktlage hat der Streik die W irkung 
gehabt, dafs sowohl für Schwarz- wie Weifsbleche 
eine scharfe Erhöhung der Preise eingetreten ist, ebenso 
sind die Preise für Bandeisen, besonders für Baum- 
wollballen, sehr in die Höhe gegangen; die englischen 
Weifsbleelnverke werden zur Lieferung herangezogen, 
und von letzteren verlautet sogar die merkwürdige 
Nachricht, dafs sie einen Theil ihrer Schwarzblech
lieferungen an deutsche W alzwerke abgegeben habe, 
um selbst schwungvoller die W eifsblechfabrication für 
Amerika zu betreiben.

In der Roheisenerzeugung ist ein langsamer Rück
gang zu verzeichnen, auch nimmt man an, dafs die 
Nachfrage in den Stahlwerken zurückgehen wird, weil 
es immerhin grofse Betriebe sind, welche infolge des 
Streiks stillstehen. y,;

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 
im ersten Halbjahr 1901

belief sich nach der von der „American Iron and 
Steel Association“ aufgestellten Statistik auf 7 797406 t 
(zu 1000 kg) gegen 7 764850 t im ersten und 6 245019 t 
im zweiten Halbjahr 1900. Die Zunahme im ersten 
Halbjahr 1901 gegenüber dem ersten Halbjahr 1900 
beträgt also nnr 32 556 t, gegenüber dem zweiten 
Halbjahr 1900 dagegen 1552387 t. Für das zweite 
Halbjahr 1901 sind Anzeichen vorhanden, die auf eine 
Abnahme in der Roheisenerzeugung im Vergleich zum 
ersten Halbjahr hindeuten. Im  Jahre 1899 betrug die 
Roheisenerzeugung im ersten Halbjahr 6389 793 t, im 
zweiten 7 448 840 t.

Für die hauptsäch liebsten Roheisensorten stellte sich 
die Erzeugung in den letzten drei Halbjahren wie fo lg t :
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Sorte
1. Halbjahr 2. Halbjahr 1 Halbjahr

1901 1900 1000
t =  1000 kg 1 =  1000 kl? 1 =  1000 kg

Bessemer-Roheiscn . 4 655 501 3 537 773 4 532 773
Thom as-Roheisen. . 655 426 498 356 591 177
Holzkohleh-Roheisen 197 338 175 491 169 820
Spiegeleisen u. Ferro-

mangan .................. 137 094 109 601 150 471

Für das erste Halbjahr 1901 kommen noch hinzu: 
18200 t Holzkohlen- und Koks-Roheisen aus dem Süden.

Die Zahl der in den Vereinigten Staaten in Be
trieb stehenden Hochöfen betrug:

am 30. Juni 1901 . . . .  . . .  259
„ 31. December 1900.....................  232
* 30. Juni 1900 ............................... 283

Rectoralswechsel in der Künigl. Borgaka<loiuie 
zu Freiberg i. S.

In der Aula der Königlichen Bergakademie fand 
am 28. Juli der Schlafs des 135. Studienjahres, ver
bunden mit der Feier des Rcctoratswcchsels statt. 
Nachdem die Studirenden, deren Vertreter von Cor- 
porationen im studentischen W ichs mit ihren Fahnen 
erschienen waren, ihre Plätze eingenommen hatten, 
betrat der Lehrkörper der Bergakademie, dem sich 
Grell. Bergrath F o e r s t e r  aus Dresden als Vertreter 
des Königlichen Finanzministeriums und einige Giistc 
aus dem Kreise des Berg- und Hüttenfaches, sowie der 
städtischen Behörden angeschlossen hatten, die Aula. 
Zunächst ergriff der bisherige Rector Geh. Bergrath 
L e d e b u r  das Wort, um alter Sitte gemäfs einen Rück
blick auf die Ereignisse des verflossenen Jahres zu 
werfen. Er gedachte mit warmen W orten des Hin
scheidens zweier verdienter bergakademischer Lehrer, 
des Professor Lehmann aus Tharandt und des Geheimen 
Bergrath Professor Dr. Wdisbach und pries es als ein 
Glück, dafs die zweimal drohende Gefahr, durch Be
rufung an auswärtige Hochschulen auch einen dritten 
Lehrer der Bergakademie, den Geh. Rath Dr. W inkler 
zu verlieren, durch dessen selbstlose Verzichtleistung 
glücklich abgewendet worden sei. Die Zahl der Studi
renden in dem abgelaufenen Studienjahre betrug 372, 
doppelt so viel als vor 10 Jahren. Unter ihnen befinden 
sich 150 Deutsche, fast so viel, als vor 10 Jahren die 
Gesammtzahl aller Studirenden ansmaehte. Wenn immer 
noch, wie schon seit vielen Jahrzehnten, die Zahl der 
Ausländer überwiegt, so wollen wir, fuhr der Redner 
fort, das nicht beklagen, so lange die Rechte der 
Deutschen nicht dadurch geschmälert werden, und die 
Ausländer den Ausweis über die gleiche Vorbildung 
wie die Deutschen zu liefern vermögen, sondern wir 
wollen stolz sein, dafs deutsche Wissenschaft imstande 
ist, auf die studirende Jugend aller Culturländer ihre 
Anziehungskraft zu üben. Nachdem alsdann Mitthei- 
lungen über die Vertheilung der Stipendien gegeben 
worden waren, erhielt dei neugewählte Rector, Ober
bergrath Dr. P a p p e r i t z ,  das W ort zu seiner Antritts
rede. Mit Worten des Dankes für das ihm erwiesene 
Vertrauen und dem Versprechen treuer Pflichterfüllung 
verband der Redner die Bitte, ihn allseitig in der Aus
übung des übernommenen Amtes freundlich unterstützen 
zu wollen. Er ging hierauf zu einem Vortrag über, 
der die wissenschaftliche Bedeutung der darstellenden 
Geometrie und ihre Entwicklung aus frühen Anfängen 
bis zu ihrer systematischen Begründung durch G. Monge 
behandelte. Zum Schlufs brachte Geh. Bergrath Ledebur 
ein von der Versammlung begeistert aufgenommenes 
Hoch auf Se. Majestät den König Albert aus, als den 
erhabenen Schirmherrn der Freiberger Bergakademie.

(„Freib. Anzeiger“ .)

Die elektrische Kraftübertragung in lliittcmverkeu.
Bei der Neuanlage eines Berg- oder Hüttenwerkes 

ist es heute schon keine Frage mehr, dafs die Energie- 
Versorgung im weitesten Mafse der elektrischen Kraft
übertragung zufällt. Inwieweit dieselbe speciell für 
Hüttenwerke Anwendung finden kann, zeigte * Ober
ingenieur C. K ü t t g e n  in einem interessanten Vor
träge, den er kürzlich im „Verein zur Beförderung 
des Gewerbfleifses“  gehalten hat. Redner führte etwa 
Folgendes aus:

Die grüfsten Kraftleistungen, die in Hüttenwerken 
Vorkommen, erfordern die Gebläsemaschinen und die 
Walzenzugmaschinen. Der elektrische Betrieb der Ge
bläsemaschinen für die Hochöfen wird im allgemeinen 
nicht in Frage kommen, da diese Maschinen entweder 
unmittelbar mit Kesseldampf oder durch Hochofengase 
betrieben werden. In gleicher W eise wird man mit 
den Gebläsemaschinen für die Converter verfahren, 
falls diese genügend nahe bei der Hochofenanlage 
liegen. Sind jedoch die Convertcrgebliise von dieser 
getrennt, so kommt auch hierfür der elektrische A n 
trieb in Frage. Die Walzenstrafsen durch Elektro
motoren zu betreiben, gilt allgemein als eine 
schwierige Aufgabe. Dies kann sich jedoch nur auf 
die Reversirwalzenstrafsen beziehen, da hier zur Er
zielung eines möglichst schnellen ITmsteuerns absicht
lich alle Schwungmassen vermieden werden müssen, 
Elektromotoren ohne nennenswerthe Schwungmassen 
zu bauen aber nicht möglich ist. Der Antrieb der 
Trio-Walzenstrafscn jedoch, bei welchen die Arbeits
maschinen ständig in gleicher Richtung laufen, und 
bei welchen die Arbeitsmaxima unter Zuhülfenahme 
von möglichst grofsen Schwungmassen überwunden 
werden, ist ohne Schwierigkeiten durchführbar. Ueber- 
bliekt man die verschiedenen anderen Arbeitsmaschinen, 
so hat man .hier zwei Gruppen zu unterscheiden: 
Maschinen, welche mit Schwungradwirkung arbeiten, 
d. h. bei denen zur Bearbeitung des Materials ent
sprechend den auftretenden Kraftschwankungen ein in 
das Getriebe eingefügtes Schwungrad die Arbeitsleistung 
des Motors unterstützt, sowie die Gruppe der zahlreichen 
Transportvorrichtungen, die zur Ueberfiihrung des 
Arbeitsgutes von der einen Arbeitsstätte zur anderen 
erforderlich sind. Die übrigen Arbeitsmaschinen, wie 
Pumpen, Ventilatoren, der Antrieb der Transmissionen; 
von denen aus Kollergänge, Misch Vorrichtungen, W erk
zeugmaschinen u. s. w. betrieben werden, bieten in 
ihrer Einfachheit besondere Schwierigkeiten nicht.

In die Gruppe der mit Schwungradwirkung arbeiten
den Maschinen fallen neben den Walzwerken die 
zahlreichen Selieeren, Lochmaschinen, Stanzen, Ad- 
justage-Richtpressen und ähnliche Maschinen. Damit 
das eingefügte Schwungrad genügend zur Geltung 
kommen kann, ist es erforderlich, dafs bei steigender 
Belastung der antreibende Eleklromotor stark in seiner 
Tourenzahl abfällt, d. h. er muls eine genügende 
Schlüpfung besitzen. Die Gröfse dieser Schlüpfung 
hängt natürlich vom Verfiältnifs des momentan auf
tretenden Arbeitsbedarfes zum mittleren Gesammt- 
arbeitsbedarf der betreffenden Maschinen ab. Jeden
falls ist es erwünscht, die Maschinen so zu bauen, 
dafs zwischen Leerlauf und der maximalen Belastung, 
die man dem Elektromotor zumuthen will, eine Tourcu- 
differenz von 20 bis 25 °/o liegt. Diese Bedingung 
ist nun ohne weiteres zu erfüllen und zwar sowohl 
durch den Drehstrom- wie durch den Gleichstrommotor. 
Der Drehstrommotor besitzt in seiner normalen Aus
führung je  nach seiner Gröfse schon eine Schlüpfung, 
die zwischen 12 bis 20 °/o schwankt. Durch Einfügung 
eines kleinen Widerstandes in den rotirenden Theil 
hat mau es in der Hand, die Schlüpfung so weit zu 
steigern, dafs sich die gewünschten Werthe ergeben. 
Bei Gleichstrum-Nebenschlufsmotoren kann der gleiche 
Zweck, d. h. eine Vergröfserung der Schlüpfung durch
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Anwendung einer Compoundwickelung auf die Magnet
schenkel erreicht werden und zwar in der W eise, dafs 
die Compoundwickelung hei wachsendem Arbeitsstrom 
das Magnetfeld verstärkt, also einen Tourenabfall herbei
führt. Diese Anordnung besitzt den V orzug, dafs 
der Wirkungsgrad des Elektromotors in keiner W eise 
beeinflußt wird. Geht hieraus auch hervor, dafs für 
diese Gruppe von Maschinen die beiden Stromsysteme 
in einfachster W eise den Antrieb ermöglichen, so mufs 
doch darauf aufmerksam gemacht werden, dafs bei mit 
Schwungradwirkung . arbeitenden Maschinen, vornehm
lich bei Walzwerken, oft die Bedingung vorkommt, die 
Grund-Tourenzahl je  nach dem Arbeitsgute, welches 
verarbeitet wird, zu variiren. Bei Walzwerken werden 
eben bei leichteren Profilen gröfsere Walzgeschwindig- 
keiten gewählt, die W alzen müssen also auf eine 
höhere Tourenzahl eingestellt werden. Hier bietet der 
Gleichstrom eine einfache Lösung, da es bei dem 
Gleichstrommotor durch Variation der im übrigen 
constant eingeschaltet bleibenden Nebenschlußerregung 
möglich ist, die gewünschte Aenderung der Grund- 
tourenzahl, die in manchen Fällen 30 bis 40 "/o beträgt, 
in einfachster W eise vorzunehmen. Ist die Grund
tourenzahl einmal richtig eingestellt, entsprechend dem 
Kaliber, welches gewalzt werden soll, so werden als
dann die entsprechend dem Arbeiton des Schwung
rades auftretenden Schwankungen mit Hülfe der Com
poundwickelung überwunden.

Die Ausbildung des elektrischen Antriebes für 
die zahlreichen Transportvorrichtungen, für die ver
schiedenen Krahne und Aufzüge, für die Chargirwagen, 
die Locomotiven zum Transport des Roheisens u. s. w., 
für die Roligänge, die Querzüge u. s. w. hat gezeigt, 
dafs man bei diesen Maschinen, welche der Verstaubung 
und Verschmutzung, bezw. der Gefährdung durch herum
spritzende flüssige Metalltheile ausgesetzt sind, dazu 
übergehen mufs, die elektrischen Apparate durch vo ll
kommen geschlossenen Bau genügend zu schützen. Es 
wird zwar durch dieses vollkommene A bschließen die 
Wärmeabführung der Motoren nicht unbedeutend ver
mindert; da jedoch die Maschinen stark intermittirend 
arbeiten, so fällt dieser Gesichtspunkt nicht so sehr 
ins Gewicht. Zugleich mit dem geschlossenen Bau 
der Motoren war das Bestreben verknüpft, die A b 
messungen derselben so gering wie möglich zu halten, 
damit sich ein bequemer Einbau in die einzelnen Arbeits- 
maschinen ergiebt.

Zum Schlufs sei von den verschiedenen Transport- 
Vorrichtungen der elektrische Antrieb der Roligänge 
etwas näher betrachtet, da hier tatsäch lich  Bean
spruchungen anftreten, die nicht gerade gewöhnliche 
sind, so dafs sich schon in gewissem Mafse die Meinung 
verbreitet hat, der elektrische Antrieb der Roligänge 
sei doch wohl nicht ganz leicht durchzuführen.

Je nach der Stelle im Fabricationsgange, an welcher 
sich der betreffende Rollgang befindet, wechseln die 
Ansprüche, die an denselben gestellt werden. An 
der lieversir-Blockstrafse wird von dem Rollgang 
verlangt, dafs er in möglichst kurzer Zeit das Arbeits
stück zu der W alze hin transportirt und sofort, nach
dem das Stück von der W alze gefaßt ist, stillsteht. 
Hier handelt es sich darum, in der Zeiteinheit den 
Rollgang genügend oft anzulassen und wieder abzustellen 
bezw. auch umzusteuern. W as hier verlangt wird, 
geht daraus hervor, dafs in der Blockwalze in der 
Minute bis .12 Stiche gemacht werden müssen. Je 
weiter nun das Arbeitsgut in dem Fabricationsgang 
voranschreitet, desto gröfsere Dimensionen erhält dasselbe, 
in der Längsrichtung und desto gröfser werden die 
Zeiten, die für jeden Stieb zur Verfügung stehen. Die 
Forderung des überschnellen Anlassens und Reversirens 
wird also schon weniger fühlbar. An die Roligänge der 
einzelnen Walzenstraisen scbliefsen sich alsdann noch die 
Transportrollgänge zu den Warmsägen, Scheeren und der 
Adjustage an. Bei diesen kommt es nicht so sehr

darauf an, schnell das Arbeitsstück in Bewegung zu 
setzen, wie vielmehr darauf, dasselbe genau nach einer 
bestimmten Stelle hin zu transportiren, damit das A b 
schneiden in der gewünschten Länge ohne viel Material- 
Verlust an den Enden vorgenommen werden kann. Die 
letztere Bedingung ist. nicht schwer zu erfüllen, da sie 
nur von der Zahl der Contacte des Anlafsapparates, 
bezw, von der G röße des eingebauten Widerstands
materials abliängt. Die Forderung des schnellen An
fahrens jedoch, also der Berücksichtigung der Be
schleunigungskräfte für die nicht unbedeutenden Massen 
des Rollganges, sowie des Antriebsmotors selbst, setzt 
eine genauere Berechnung der auftretenden Kraft- und 
Zeitverhältnisse voraus. Es sei nur erwähnt, dafs bei 
den Rollgängen, bei welchen für jedes Anlassen nur 
Zeiten von P/a bis 2 Secunden zur Verfügung stehen, 
die Kräfte, die zur Beschleunigung genommen werden 
müssen, 8 bis 10 mal gröfser sind, wie die zur Ueber- 
windung der in dem Rollgang vorhandenen Reibungs
widerstände erforderlichen Kräfte. Eine verliältnifs 
m äßig einfache Lösung dieser Aufgabe ist nun dadurch 
zu schaffen, dafs man, ähnlich wie es bisher beim 
Dampfmaschinenantrieb schon geschah, von einer mit 
eonstanter Geschwindigkeit laufenden Transmission aus, 
die ihrerseits ihren Antrieb durch einen continuirlich 
laufenden Elektromotor erhält-, das Anlassen und Um
steuern durch Riemen mit Fest- und Losscheiben be
sorgt. Die jeweiligauftretendenstarken Beschleunigungs
kräfte können alsdann durch Zuhülfenahme von Schwung
radwirkung geschaffen werden. Da nun aber diese 
großen  Kräfte die Riementransmission passiren müssen 
und natürlich ein Gleiten des ein- und ausrückbaren 
Riemens entsprechend der Tourendifferenz des R oll
ganges gegenüber der Antriebstransmission auftritt, so 
ergiebt sich eine nicht unbeträchtliche Abnutzung der 
Riemen. Diese Abnutzung kann natürlich durch ge
schickte Ausbildung der Ein- und Ausrück Vorrichtungen 
für die Riemen redueirt werden; sie wird aber ent
sprechend den großen Kraftverlusten während des A n 
lassens immer eine ganz beträchtliche Höhe behalten.

Auch bei directem Antrieb der Roligänge durch 
reversirbare Elektromotoren kommt man um die A b 
nutzung und zwar hier der Anlassercontacte nicht 
herum. Man hat cs aber hier in der Hand, durch ge
nügend reichlich dimensionirte Anlaisapparate der Be
anspruchung so zu begegnen, dafs sich die Abnutzung 
in kleinen Grenzen hält. Man m uß sich eben ver
gegenwärtigen, dafs ein sechsmaliges Anlassen während 
einer Minute die enorme Zahl eines Anlassens von 
ca. 1,5 Millionen mal pro Jahr ergiebt. Hierfür können 
natürlich keine landläufigen A nlaß- und Umsteuer- 
Apparate verwendet werden, wie sie für weniger schwere 
Betriebe in normaler Ausführung hergestefit werden. 
Der directe Antrieb der Roligänge hat aber neben der 
Ersparnifs an continuirlich benötigtem  Riemenmaterial, 
wie es sonst erforderlich wäre, noch den weiteren 
Vortheil einer nicht unbedeutenden Energieersparnifs. 
Die zur Beschleunigung der Massen erforderliche Energie 
bei Antrieb durch umsteuerbare Riemen ist ebenso grofs, 
wie bei Antrieb durch einen reversirbaren Elektromotor. 
Durch Verwendung der Zweiankerschaltung, Serien- 
und Parallelschaltung, hat man es aber in der Hand, 
diese Energiemenge ganz bedeutend zu reduciren. Bei 
dem Riemenantrieb ist aber ferner der cönstante 
Arbeitsbedarf der leerlaufenden Transmissionsanlage zu 
decken, während dieser Bedarf beim dire-cten Antrieb 
der Roligänge fortfällt.

Redner schließt seinen Vortrag mit den W orten : 
„W enn auch der elektrische Antrieb von Arbeits
maschinen allergrößter Abmessungen erst te ilw e ise  
durchgeführf. ist, so zeigt doch der mit E rfolg  dnreh- 
geführte Antrieb der Maschinen kleinerer Dimensionen, 
dafs diejenigen leitenden Personen, welche auch den 
Antrieb ihrer größten  Maschinen in ihr Programm 
aufgenommen haben, hierzu wohl berechtigt sind. Es
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wird der allernächsten Zukunft Vorbehalten sein, nach
dem die gröfsten Wasserhaltungen schon elektrisch 
betrieben werden, die grofsen Fördermaschinen und 
die schweren Walzenstrafsen folgen zu lassen.“

Verfahren zum Hiirton Yon Stahl,

D. R. P. Nr. 100310.
Das erste E rfordernis der Stahlhärtekunst ist die 

gleichtnäfsige Erhitzung der Werkzeuge. Der Härte
ofen mufs deshalb so grofs sein, dafs das zu härtende 
W erkzeug vorn und hinten einen Spielraum von je

150 mm hat. Ist z.B . 
ein zu härtender 
Bohrer 200 mm lang, 
so mufs der Härte
raum mindestens 500 
mm bis 600 mm lang 
sein. Der neben
stehend wiedergege
bene Ofen von O tto  
Cr e n t s c h , Magde
burg, ist einfach und 
praktisch. Er wird 
mit Gaskoks geheizt 
uud hat zum Abzug 
einen gutziehenden 
Schornstein. DieCha- 
motthärteplatte, un
ter welcher sieh das 
Koksfeuer befindet., 
hat seitliche Düsen, 

um eine möglichst gleichmäfsige Hitze zu erzielen. 
Der Ofen Modell Nr. I I  von 200 mm Höhe, 340 mm 
Breite und 600 mm Länge, dessen Preis 192 J l  
beträgt, braucht bei lOstundigcr Arbeitszeit höchstens 
für 1,50 Jt, Gaskoks, während man bei Holzkohlen

feuer etwa 10 J l  verausgaben mufs. . Der Härteofen 
macht sich also sehr bald bezahlt, um so mehr als 
er 'nebenher auch als Einsatz- und Glühofen ver
wendet werden kann.

Ueber das Härteverfahren selbst »sei folgendes be
merkt: Das zu härtende W erkzeug wird mittels eines 
Pinsels mit einer Härtemasse bestrichen, durch welche 
dem Stahl während des Erhitzens soviel Kohlenstoff 
zngefiihrt wird, wie seine Structur irgendwie zuläfst. 
Guter feinkörniger Stahl wird weniger Kohlenstoff 
aufnehmen als der grobkörnige billigere Stahl; letzterer 
wird nun durch Anwendung der Härtemasse verbessert. 
A u f diese W eise erzielt "man da, wo verschiedene 
Stahlsorten zu Werkzeugen verarbeitet werden, ein 
gleiclimäfsiges Werkzeug." Ist das zu härtende W erk
zeug rothgliihend, so bringt man es erst in ein W asser
bad mit Schlemmkreide, dann in Ritböl, zuletzt in 
Steinöl. Die Anwendung dieser drei Bäder ist der 
Hauptbestandteil des Patentes. Hat man dem W erk
zeuge je  nach Gröfse die genau bestimmte Anzahl 
Bewegungen gegeben, so ist dasselbe sein1 hart, so dafs 
durch das zweite Bad das Anlassen des Werkzeugs, 
nicht wie bisher von Aufsen nach Innen, sondern 
durch die im Innern befindliche Hitze, von Innen nach 
Aufsen stattfindet. Es fällt also bei diesem Verfahren 
nicht nur das nachträgliche Anlassen fort, sondern es. 
wird auch Garantie dafür gegeben, dafs die Werkzeuge 
beim Härten weder springen, noch reifsen.

A u f Veranlassung des Königlichen Eisenbahn- 
Ministeriums haben im vergangenen Jahre in der 
Hauptwerkstatt Buckau Härteversuche mit Werkzeugen 
sowohl aus bestem Böhler-Stahl wie aus billigem Bis- 
marck-Stahl stattgefunden, und schon nach drei W ochen 
des Gebrauchs konnte constatirt werden, dafs die 
Werkzeuge aus Bismarck-Stahl, nach dem beschriebenen 
Verfahren gehärtet, 25 bis 30°/o mehr Schneide ge
zeigt hatten, als die W erkzeuge aus Böhler-Stahl, 
nach altem Verfahren gehärtet.

Bücherschau.

H . v . J ü p t n e r ,  G rundzüge der Siderologie. F ü r 
H ütten leute, M aschinenbauer u. s. w ., sow ie 
zu r B en utzun g  beim  U nterrichte  bearbeitet.
I .  T h e il. D ie  C onstitution der E isen legiru ngen  
und S ch lack en . M it X I  T a fe ln  und 10 A b 
b ildungen  im T ex t. L e ip z ig  1 9 0 0 . A rthur 
F e lix . P re is  13 J t  ungebd.

Das W erk ist nach Angabe des den Lesern dieser 
Zeitschrift wohlbekannten Verfassers für Hüttenleute, 
Maschinenbauer u. s. w. sowie zur Benutzung beim 
Unterrichte bearbeitet; es soll eine knappe und einheit
liche Darstellung unseres W issens vom Eisen bieten 
und in drei Theilen erscheinen, wovon der erste, 
welcher zur Zeit noch allein vorliegt, nach Besprechung 
der Lösungstheorie die mikroskopische und chemische 
Constitution der Eisenmaterialien und Schlacken be
handelt. Der zweite Theil soll den Zusammenhang 
zwischen chemischer Zusammensetzung, Bearbeitung, 
mikroskopischem Gefüge und den übrigen Eigenschaften 
voii Eisen und Stahl behandeln, während im dritten 
Theile die Wechselwirkungen zwischen Metall, Schlacken 
und anderen Agentien besprochen werden sollen.

In der Einleitung sagt Verfasser über die Ent
stehung und Berechtigung des T itels: S id e r o l o g ie  
ist jene Wissenschaft, welche nicht nur die nähere 
morphologische nnd chemische Zusammensetzung der 
Eisenlegirungen ermittelt (S id e r o g r a p h ie ) ,  sondern

auch erforscht, in welcher W eise diese Zusammen
setzung durch äufsere Einflüsse (mechanische und 
thermische Bearbeitung u. s. w.) sich ändert, und 
welcher Zusammenhang zwischen dieser Zusammen
setzung und den physikalischen und mechanischen 
Eigenschaften dieser Legirungen besteht.

Das W erk ist eingetlieilt in eine Keihe von 
Büchern, von welchen das erste die w issensw erten 
Capitel der Lösungstlieorie umfafst, wobei die Lösungen 
im allgemeinen, die Legirungen, der osmotische Druck, 
Gaslösungen, feste Lösungen, Löslichkeit, Diffusion
u. s. w. an der Hand von umfangreicher Specialliteraur 
Erläuterung finden.

Das zweite Buch bespricht die Mikrographie, in 
deren erstem Capitel unter „Allgemeines“  eine kurze 
Uebersicht über die Methoden, Instrumente und Hülfs- 
apparate der mikroskopischen Untersuchung der Metalle 
gegeben ist, die aber zuw enig übersichtlich ausgefallen 
sein dürfte, um wirklich einen Ueberblick zu gewähren. 
Um diesen Zweck zu erreichen, dürfte der Verfasser 
den Lesern, soweit sie nicht Specialfachleute auf diesem 
Gebiete sind, besser haben dienen können, wenn er 
dafür einen bestimmten Standpunkt, wie z. B. den 
Osmonds, ausführlich behandelt und die anderen nur 
durch Literaturangaben namentlich erwähnt hätte. 
Aufserdem dürfte im Schlufspassus dieses Capitels 
insofern eine tatsäch lich e Berichtigung hinsichtlich 
des Beginns der photographischen Aufnahme der 
mikroskopischen Bilder einzutreten haben. Das zweite
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Capitel ist dem mikroskopischen Gefüge im allgemeinen, 
das dritte den mikroskopischen B estandteilen des 
Eisens gewidmet. Es würde zu weit führen, aus
führlich auf die an der Hand vieler Literaturangaben 
gemachten ausführlichen Beschreibungen einzugehen, 
doch ist darüber zu bemerken, dafs die auf S. 89 
Stead zugeschriebenen Untersuchungen mit Kupfer
ammonchlorid von E. Heyn stammen.* Im vierten 
Capitel wird der „Zusammenhang zwischen mikro
graphischer Zusammensetzung, lvohlenstoffgehalt und 
thermischer Behandlung der Eisenlegirungen erörtert, 
wie er durch die zahlreiche, ziemlich verstreute Lite
ratur bereits bekannt gegeben ist, und das 5 . Capitel 
befafst sich mit dem durch J. H. L. V ogt in Christiania 
bestimmten mikroskopischen Gefüge der Schlacken. 
Daran schliefst sich das umfangreiche dritte Buch an, 
welches von der chemischen Zusammensetzung der 
Eisenlegirungen handelt, wovon die Abhandlungen über 
den Kohlenstoff und die Erörterung der Ansichten 
über den gebundenen Kohlenstoff fünf umfangreiche 
Capitel umfassen, in welchen sehr viel Literatur
nachweise das Erläuterte stützen. Das sechste Capitel 
ist der Anwendung der aus den Recalescenzcurven 
abgeleiteten Lüsungscurven zur Ermittelung der chemi
schen Constitution des in Eisenlegirungen vorhandenen 
Kohlenstoffs gewidmet, dasselbe wird jedoch durch 
einen Nachtrag am Ende des vorliegenden W erkes 
wesentlich abgeändert und dürfte nach Ankündigung 
des Verfassers noch weitere Aenderungen in den 
folgenden Theilen des W erkes erfahren. Capitel 7,
8 und 9 umfassen die aufser Kohlenstoff im Eisen 
auftretenden Elemente, im Capitel 10 wird über die 
in den Eisenlegirungen enthaltenen Gase gesprochen. | 
Das vierte und letzte Buch des ersten Theiles dieses 
W erkes behandelt die chemische Constitution der 
Schlacken. Daran schliefst sich noch eine Zusammen
stellung der Fachliteratur, nach den einzelnen be
handelten Abtheilungen geordnet, wobei zu wünschen 
wäre, dafs in den beiden augekiiudigten Theilen auch 
die neuere deutsche Speeialliteratur, besonders die über 
Mikrographie, eine bessere W ürdigung fände und auch 
diese, die ja  den deutschen Lesern am leichtest.cn 
zugänglich wäre, eingehend angeführt würde, da es 
sonst erscheinen müßte, als seien aufser dem Ver
fasser und den zahlreichen fremden Autoren bei uns 
noch keine Kräfte dafür thätig, was wohl, wie der 
Verfasser wissen dürfte, einer Richtigstellung bedarf. 
Ein Autoren- und ein Sachregister sehjiefsen den ersten 
Theil ab. Nach Ankündigung im Vorworte soll der 
zweite Theil des W erkes den „Zusammenhang zwischen 
chemischer Zusammensetzung, Bearbeitung, mikro
skopischem Gefüge und den übrigen Eigenschaften von 
Eisen und Stahl“ behandeln, während im dritten Theile 
die Wechselwirkungen zwischen Metall, Schlacken und 
anderen Agentien besprochen werden sollen.

Das vorliegende W erk ist das erste, welches die 
gesammten Wissenschaften, welche sich mit dem Eisen 
und dessen Eigenschaften beschäftigen, umfassen soll 
und ist nicht allein für die in diesem Fache Arbeiten
den, denen es als Nachschlagebuch immer gute Dienste 
leisten wird, bestimmt, sondern es soll auch dafür 
neue Interessenten werben, und wird es für alle die, 
welche über eine umfangreiche Bibliothek nicht ver
fügen, grofses Interesse bieten und dieselben auch 
über manche Fragen aufzuklären imstande sein, die 
ihnen bisher unbeantwortet geblieben sind. Durch 
Einfügung der jetzt auf Tafeln angebrachten Schau
linien als Textfiguren in späteren Auflagen dürfte die 
Uebersichtlichkeit und die bequeme Handhabung des 
W erkes noch gewinnen. „  „  ,

* „Mitth. d. kgl. Versnehsanst.“ 1899, S. 310, 
„Stahl und Eisen“ 1899, 1. und 15. August.

Zur Besprechung sind eingegangen:
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Auflage. Leipzig, F. A. Brockhaus.

Die kinetischen Probleme der wissenschaftlichen 
Technik. Von K a r l  H e u n .  (Jahresbericht 
der Deutschen Mathematiker - Vereinigung. 
Neunter Band, zweites Heft. Herausgegeben 
von K. Hensel und A. Gutzmer.) Leipzig,
B. G. Teubner. Preis gell. 4 -J(.

Das österreichische Patentgesetz. Commentar zu 
dem Gesetz vom 11. Januar 1897, betreffend 
den Schutz von Erfindungen. Von D r. L e o  
M unk. Berlin, GarlHeymanns Verlag. Preis Sr-#.

Die deutsche Industrie und die Arbeiterversicherung. 
Von A. B a n t l i n ,  Professor des Maschinen
ingenieurwesens. Stuttgart, Arnold Berg- 
sträfsers Verlagsbuchhandlung, A. Kröner.

Die Maschinenelemente, ihre Berechnung und Con- 
struction mit Rücksicht auf die neueren Ver
suche von C. B a c h ,  k. wiirtt. Baudirector, 
Professor des Maschinen-Ingenieurwesens an 
der k. technischen Hochschule Stuttgart. Achte, 
vermehrte Auflage. In zwei Bänden. Stutt
gart, Arnold Bergsträfsers Verlagsbuchhand
lung, A. Kröner.

Die Geschichte des Eisens in technischer und 
cnlturgeschichtlicher Beziehung von Dr. L u d 
w i g  B e c k .  Fünfte Abtheilung. Das X IX . 
Jahrhundert von 1860 an bis zum Schlufs. 
Zweite Lieferung. Braunschweig, Friedrich 
Vieweg und Sohn. Preis geh. 5 J l.

Die Elektrolyse wässriger Metallsalzlösungen. Mil 
besonderer Berücksichtigung der in der Gal
vanotechnik üblichen Arbeitsweisen. Von Dr. 
E du a r d  J o rd is . Halle a.S., Wilhelm Knapp. 
Preis 4 <Jl.

Elektrische Verbrauchsmesser der Neuzeit, für den 
praktischen Gebrauch dargestellt von J o h a n n e s  
Z a c h a r i a s ,  Ingenieur. Halle a. S., Wilhelm 
Knapp. Preis 15 -Ji.

Anton von Kerpelys Bericht über die Fortschritte 
der Eisenhiitten-Technik im Jahre 1890. Heraus
gegeben von T h e o d o r  B e c k e r t ,  Director der 
Königlichen Maschinenbau- und Hüttenschule 
in Duisburg. Neue Folge. 13. Jahrgang 
(der ganzen Reihe 33. Jahrgang). Leipzig, 
Arthur Felix.
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Industrielle Rundschau.

Dinglersche Maschinenfabrik Actiengesellscliaft, 
Zweibrücken.

In dem Bericht des Vorstandes über das Jabr 
1900/1901 heifst es u. a .:

„W enn im vorjährigen Bericht die Hoffnung aus
gesprochen wurde, dafs dieses Geschäftsjahr einen 
befriedigenden Gewinn erziele, so war (lies wohl be
rechtigt in Rücksicht darauf, dafs bei Beginn des 
Jahres ein Auftragsbestand von 2,53 Millionen Mark 
zu durchweg lohnenden Preisen vorlag. —  Auch in 
das laufende Geschäftsjahr haben wir Aufträge mit 
hinübergenommen im Betrage von 1,73 Millionen Mark, 
wenn auch zu wesentlich ungünstigeren Preisen. — 
W ir haben ferner bei Bewerthung der Vorräthe und 
der ganz oder theilweise fertiggestellten Maschinen 
und Kessel ganz besondere Vorsicht walten lassen. 
Immerhin aber wird, wenn kein nachhaltiger Umschlag 
zum Bessern in der allgemeinen Geschäftslage eintritt, 
wohl das Ergebuifs des laufenden Jahres hinter dem 
der Vorjahre Zurückbleiben müssen. —  Der Mangel 
an Beschäftigung hat eben eine beispiellose Concurrenz 
gezeitigt, die Rohmaterialien und Kohlenpreise stehen 
unverhältnifsmäfsig hoch, die allgemeinen Unkosten 
wachsen ebenfalls von Jahr zu Jahr, dabei sinken 
fortwährend die Verkaufspreise aller unserer Erzeug
nisse. —  Für Abschreibungen konnten 211395,17 M  
verwendet werden, worin eine Summe zur Bestreitung 
der Kosten der Ausstellung in Düsseldorf einbegriffen 
ist. So tritt die im Jahre 182(5 gegründete Fabrik 
mit diesem Jahre in das vierte Vierteljahrhundert 
ihres Bestehens. •*

Der Rohgowinn cinschliefslich Gewinn - Vortrag 
beträgt 078 524,18 J l, die Abschreibungen betragen
2 11395 ,1 7 .,//; es ergiebt sich somit ein Reingewinn 
von467129,01 J l. Hiervon sind dem gesetzlichen Reserve
fonds zuzuführen 19170,63 J l, als erste Dividende 
4°/o  des Actienkapitals =  112000 .// ,  sowie die Ver
trags- und satzungsmäfsigen Tantiemen =  02 400 J l , 
zusammen 103570,03 J l  in Abzug zu bringen, bleiben 
273 558,38 Jl. Es wird vorgeschlagen, als Super
dividende zu vertheilen 6 “/» =  1 6 8 0 0 0 -//, bleiben 
105558,38 c//, ferner zur Verfügung der Direction an 
Arbeiter - Unterstützungskasse 5000 JL , für den ße- 
amtenpensionsfonds 5000 Jl, für Gratificationen an 
Beamte 15450 J l, für gemeinnützige hiesige Vereine 
200 Jl, zusammen 25650 d l, zu bewilligen und den 
Rest von 79 908,38 J l  auf neue Rechnung vorzutragen.

Zwickauer Maschinenfabrik.
Der Bruttogewinn stellt sich auf 94825,69 Jl. 

Nach Abzug von : General - Unkosten 49 086,39 J l, 
Verlust auf Effecten 299,30 Jt. , Abschreibungen 
11640 J l, beläuft sieh der Nettogewinn auf 33800 Jl, 
zuzüglich Gewinnvortra^ von 1899/1900 =  8500 Jt, 
in Summa 42300 J l,  dessen Verwendung wie folgt 
vorgeschlagen wird: 2000 J l  dem Reservefonds, der 
nunmehr die Summe von 138000 J l  erreicht, 1690 J l  
=  5°/o Tantième der D irection, 1500 J l  Vergütung 
an den Aufsichtsrath, 30 000 J l  =  4 °/o Dividende auf 
750000 J l  Actienkapital =  12 J l  pro 1 Actie, 2500 J l  
Abschreibung auf Debitoren, 4610 J l  Gewinnvortrag 

j auf neue Rechnung.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aemleningen im Mitglieder-Yerzeiclmil's.
Brückner, M., Beamter der Allgemeinen Elektricitäts- 

Gesellschaft Köln, Rhein.
Gaab, C., Ingenieur, Director der Süddeutschen Bau

gesellschaft für Feuerungsanlagen und Schornstein
bauten G. m. b. 11., Mannheim M 7, 15, Kaiserring.

Klostermann, Rudolf, Director, Hannover, Gretchen- 
strafse 37.

Lämmerhirt, Hugo, Giefsereiingenieur der Königin 
Marienhütte,. Cainsdorf i. S.

Latinis, Victor, rue W ilson 78, Brüssel (quartier 
Nord Est).

Mongenast, Paul, Ingenieur des Mines, Petingen, 
Luxemburg.

Poioczek, Maximilian, Ingenieur bei Ganz & Co., Buda
pest, Ofen Ganzutcra.

Schmeltzer, L ., Ingenieur der Henrichshütte, Dort
munder Union, Hattingen, Ruhr.

Selige, Fritz, Oberingenieur und Procurist des Lothringer 
Üiittenvereins Anmetz Friede, Kneuttingen, Lothr.

W er nicke, Friedrich, Hütteningenieur und Fabrik
besitzer, Mahlis b. Oschatz, Sachsen.

N e u e  M i t g l i e d e r :

ßessel, II., Betriebsingenieur des Martinwerks der 
Societe Metallurgiijue de Taganrog, Taganrog, Süd- 
Rufsland.

Huth, Dr. Hans, Chemiker in der chemischen Fabrik 
für Thecrproducte von Rud. llütgers, Schwien- 
tochlowitz.

Lscheioski, Wassihj, Professor der Hüttenkunde am 
Polytechn. Institut, Kiew, Süd-Rufsland.

Baron Jüptner von Jonstorf, Hans, Doeent an der 
k. k. Bergakademie in Leoben, Oberingenieur, Dona
witz bei Leoben, Steiermark.

Karner, Dr. Alois, Göfs, Steiermark.
Lennings, Paul, Ingenieur der Eisenwerksgesellschaft 

Maximilianshütte, Haidhof, Oberpfalz.
Löwenstein, Stanislaus, Grubenbesitzer, Zawierzic, 

Russ.-Polen.
Müller, Richard. Königl. Regierungsbaumeister, Actien- 

gcsellschaft W . Fitzner & K. Gamper, Sielce, Russ.- 
Polen.

Swiezynxki, Michael, Ingenieur - Technologe, Chef des 
technischen Bureaus der Actiengesellscliaft W . Fitz
ner & K. Gamper, Dombrowa, Russ.-Polen.

Schwarz, Edmund, Oberingenieur und Directorstellver- 
treter der Stahlwerke ^Salamander“ , Riga.
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