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Ein neuer Triumph der deutschen Schiffbaukunst.

eher 23 Knoten Geschwindigkeit in 
der Stunde und zwar bei vielfach 
ungünstigen Witterungsverhältnissen 
hat der neueste Schnelldampfer des 

„Norddeutschen Lloyd“ auf seiner vom 7. bis
11. September von Bremerhaven nach Bergen,

um auch an dieser Stelle die musterhafte Organi
sation, die glänzende Gastfreundschaft und die 
aulserordentliche Liebenswürdigkeit des „Nord
deutschen Lloyd“ zu preisen, die hier zu Tage 
trat und die in dem' W itzwort Mozkowskis von 
der „Norddeutsche;! Lloydseligkeit“ eiuen treffen-

Abbildung 1. „Kronprinz W ilhelm “ .

Leitli (Edinburgh) und zurück veranstalteten 
Probefahrt erreicht, jener „Nordlandsfahrt“ , über 
welche die Tagespresse so aufs er ordentlich an
schauliche und anziehende Berichte gebracht hat. 
„Stahl und Eisen“ ist naturgemäfs nicht der 
Platz zu einer ähnlichen Berichterstattung, ob
wohl die dankbare Erinnerung an jene Fahrt 
dem Mitgliede unserer Redaction, das an derselben 
theilgenommen, nur zu gerne die Feder führte,

XIX.».

den Ausdruck fand. Und auch von dem, was 
auf dieser Fahrt erschaut wurde an Schönheit 
und Eigentlüimlichkeit der nordischen und 
schottischen Natur, könnte erzählt werden, nicht 
minder von dem Zusammentreffen mit einem 
veritablen Walfisch und von den melancholischen 
Erscheinungen, die sich infolge grober See bei 
mehr als Zweidrittel der Theilnehmer zeigten, —  
wenn nicht Eigenart und Raum dieser Zeitschrift
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es verböte. So müssen wir uns darauf be
schränken, einige technische Notizen über dieses 
neue Schiff zu geben, das, auf der W erft des 
„Vulcan“ in Bredow-Stettin erbaut, thatsitchlich 
einen neuen und grofsen Triumph der deutschen 
Schiffbaukunst darstellt, aufserdem auch eine be
deutungsvolle Vermehrung der deutschen Schnell
dampfer auf dem Ocean ist. Nach einer Mit
theilung der deutschen Seehandelscorrespondenz 
hat Deutschland bis jetzt 13 Schnelldampfer, 
also Schiffe von 19 bis 24 Seemeilen Fahr
geschwindigkeit in der Stunde, im Betrieb, 
während die in England vorhandenen Schnell
dampfer der Cunard und W hite Star Line bis 
heute nur eine Geschwindigkeit von 20 bis 21 
Seemeilen zu erzielen vermocht haben, und der 
gröfste englische Dampfer, die Oceanic, sogar 
trotz 17 275 Br. - Register - Tonnengehalt und 
25 000 Pferdekräften nur 20 Seemeilen erreicht. 
Aber auch in der Construction der modernen 
Kiesenschiffe, Dampfer von über 10 000 t Grofse, 
ist England von Deutschland überholt worden, 
indem wir deren 22 besitzen, darunter pracht
volle Fahrzeuge, wahrend England nur über 
20 solcher Schiffe verfügt.

Die Hauptabmessungen des „Kronprinz W il
helm“ sind folgende:
Länge über De c k . . . .  202,17 m == 663' 4 " engl.
B re ite ....................................  20,10 „  =  66' 0 '1 „
Tiefe bis Seite Oberdeck 13,10 „  =  43' 0 “ „

Die Wasserverdrängung (Deplacement) des 
vollbeladenen Schiffes betrügt 2 128 0  t und die 
Vermessung ergiebt einen Tonnengehalt von etwa 
14 800 Brutto-Beg.-Tonnen.

Seine Abmessungen sind etwas gröfser als 
die des Schnelldampfers „Kaiser Wilhelm der 
Grofse“ , welcher eine Länge von 197,70 m 
=  648 ' 7 1/* " , ein Deplacement von 20380  t 
und eine Vermessung von 14 350 Brutto-Reg.-
Tonnen hat; auch in der Geschwindigkeit wird 
das Schiff den letzteren ubertreffen. Das Ablaufs
gewicht des mächtigen Schiffes einschl. Schlitten 
beträgt etwa 8950 t und ist um etwa 450 t 
gröfser als dasjenige des Schnelldampfers „Kaiser 
Wilhelm der Grofse“ .

Es ist aus bestem deutschen Stahlmaterial 
nach den Vorschriften des Germanischen Lloyd 
für die höchste Klasse als Vierdeckschiff mit 
ausgedehnten Extraverstärkungen erbaut und mit 
einem sich fast über die ganze Scliiffslänge 
erstreckenden, in 24 wasserdichte Abtheilungen 
getheilten Doppelboden versehen und durch 15 
bis zum Oberdeck hinaufgeführte Querschotte und 
ein Längsschott im Maschinenraum in 17 wasser
dichte Abtheilungen getheilt. Die Schotte sind 
so vertheilt, dafs selbst beim Volllaufen zweier 
benachbarter Abtheilungen das Schiff noch 
scliwimmfähig bleibt. Die Schotte sind nach 
den neuesten Vorschriften des Germanischen 
Lloyd und der Seeberufsgenossenschaft erbaut

und demgemäfs so stark bemessen, dafs sie ein
seitigem Wasserdruck widerstehen. Etwa ins 
Schiff eindringendes Wasser kann durch sämmt- 
liche an Bord aufgestellte Dampfpumpen, näm
lich : vier Centrifngalpumpen, zwei Maschinen- 
lenzpUmpen und sechs Duplexpumpen, welche 
zusammen 3600 t Wasser i. d. Stunde zu be
wältigen vermögen, ausgepumpt werden.

Das Schiff ist als Schooner getakelt und hat 
zwei stählerne Pfahlmasten. Bis zum Oberdeck 
besitzt das Schiff vier durchlaufende stählerne 
Decks. Oberhalb des Oberdecks befinden sich 
an Aufbauten: eine 35 m lange Poop, ein 114 m 
langes Brückenbaus und eine 35 m lange Back. 
Ueber Poop und Brückenbaus ist das 155 m 
lange Promenadendeck angeordnet und darüber 
das Sonnendeck. Es befinden sich auf dem Schiffe 
214 Kammern für Passagiere I. Klasse, in welchen 
406 Betten und 198 Sophabetten vorhanden sind, 
sowie 102 Kammern für Passagiere II. Klasse 
mit 312 Betten und 37 Sophabetten. An Passa
gieren III. Klasse lassen sich 702 Personen in be
quem eingerichteten Zwischendecks unterbringen. 
Die Besatzung besteht aus 522 Köpfen. Aufser 
den bequem und wohnlich eingerichteten Kammern
I. Klasse für 1, 2, 3 oder 4 Passagiere sind für 
die I. Klasse - Passagiere auch 8 Staats- und 
4 Luxuszimmer eingerichtet. Die Staatszimmer 
sind gröfsere Kammern mit nebenliegendem Bade
raum. Die Luxuszimmer bestehen, ans W ohn-, 
Schlaf- und Badezimmer.

Den I. Klasse-Passagieren stehen zur Ver
fügung ein im Hauptdeck liegender Speisesaal 
mit 414 Sitzplätzen, sowie die auf dem Briickcn- 
deck liegenden Lese- und Schreibzimmer, Gesell
schaftssalon und das sehr geräumige Rauch
zimmer. Zum Aufenthalt im Freien dient das- 
geräumige, vor Sonnenstrahlen und Regen durch 
das darüber befindliche Sonnendeck geschützte 
Promenadendeck und der hintere Theil des Sonnen
decks. Die Räume für die Passagiere II. Klasse 
sind im Hinterschiff, theils auf dem Ober-, tlieils 
auf dem Haupt- und Zwischendeck gelegen. Die 
Kammern sind ebenso eingerichtet wie die Wolin- 
kammern für I. Klasse - Passagiere, aber ein
facher gehalten. Unter den Kammern befinden 
sich solche, welche für 2, 3, 4, 5 und 6 Per
sonen eingerichtet sind. Den II. Klasse-Passa
gieren stehen ein auf dem Hauptdeck befindlicher 
Speisesalon mit- 186 Sitzplätzen, sowrie ein auf 
dem hinteren Theil des Promenadendecks liegen
der Gesellschaftssalon und ein Rauchzimmer zur 
Verfügung. Zum Aufenthalt im Freien dient 
der hintere Theil des Promenadendecks vor und 
seitlich des Gesellschafts- und Rauchzimmern
II. Klasse, welcher theilweise durch ein Sonnen
deck vor Regen und Sonne geschützt ist.

Alle unter dem Oberdeck befindlichen, zwischen 
wasserdichten Schotten liegenden Räume sind mit 
besonderen Aufgängen versehen, wodurch ea
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Ladung, Gepäck und Proviant dienen sechs Dampf
winden. An Booten führt das Schiff 18 Rettungs
boote und • sechs Halbklappboote. Die Rettungs
boote sind aus Holz hergestellt und mit Luft- 
kasten versehen. Die Halbklappboote sind aus ver
zinktem Stahlblech erbaut. Um die Boote schnell 
zu Wasser lassen zu können, sind vier Dampf
bootswinden an Bord aufgestellt.

möglich ist, ohne den Verkehr der Passagiere 
zu behindern, bei Nebel und Nacht sämmtliche 
unter dem Oberdeck befindlichen Schott-Tliiiren 
geschlossen zu halten, was zur Sicherheit des 
Schiffes und seiner Passagiere ganz aufserordent- 
lich beitragt. Elektrische Einrichtungen im Karten
haus zeigen dem Kapitän bezw. dem wachthaben
den Offizier stets an, welche Schottenthüren ge
schlossen sind. Alle bewohnten 
Räume sind mit elektrischer Be
leuchtung, Dampfheizung, aus
giebiger Ventilation, Klingel
leitungen, Telephonanlagen etc., 
den Anforderungen der Neuzeit 
entsprechenden Einrichtungen 
versehen. Auch die Mascliinen- 
und Kesselräume, die Proviant
räume etc. werden mit aus
reichender elektrischer Beleuch
tung versehen. Im ganzen die
nen etwa 1900 Lampen zur 
Beleuchtung des Schiffes. Zur- 
Erzeugung des elektrischen 
Stromes sind vier Dampfdyna- 
momaschinen vorhanden, von 
denen drei hinter der Maschine 
zwischen den Tunneln, die 
vierte im Hauptdeck seitlich des 
Maschinenschachtes aufgestellt 
sind. Jede der vier Dampf- 
dynamomaschinen leistet 825 
Ampère bei 100 Volt Spannung.
Die Dynamomaschinen sind so 
bemessen, dafs zwei schon zum 
Betrieb der ganzen elektrischen 
Anlage genügen.

Für die I., II. und III. Klasse- 
Passagiere, sowie für die Heizer 
sind gesonderte grofse Küchen
anlagen vorgesehen und in der 
Nähe der Speisesalons grofse 
und sachgemäfs eingerichtete, 
mit Tellerwärmern, Kaffee- und 
Theemascliinen, Milch- und Clio- 
coladenkochern, Kühlschrän
ken u. s. w. versehene Pantries
angeordnet. Die zahlreichen , ,  „  „  , . , „  , .a c ,, , ' . , Abbildung 2. Heckansieht des Schiffes mit den Sehnmbcn.
B ilder- und C loseträum e sind
sachgemäfs hergestellt und den
Passagieren bequem gelegen vertlieilt. Bei all Hervorzuheben ist noch, dafs dieser Sclinell- 
diesen Einriclitungen sind die neuesten Verbesse- dampfer in Uebereinstimmung mit den Anforde
rungen berücksichtigt. Die Badewannen für rungen der Kaiserlich Deutschen Marine mit den 
Passagiere und Offiziere bestehen aus vernickeltem j Einrichtungen zur Aufstellung einer gröfseren 
Kupfer; die Zahl der Badezimmer beträgt 33. Anzahl Geschütze versehen wird, um ihn im 
Gut isolirte Proviant - Kühlräume, ein Eiskeller j Kriegsfälle als Kreuzer verwenden zu können, 
für den Schiffsgebrauch und grofse Provianträume Um letzterem Zweck zu entsprechen, ist auch 
sind in den unteren Decks ungeordnet, desgleichen das Ruder, die Steuermaschine und die Reserve- 
Lade-, Gepäck- und Posträume. Die rund um die Steuermaschine unter Wasser liegend angeordnet, 
vier Kesselgruppen angeordneten Kohlenbunker : Die gleichfalls vom „Vulcan“ erbaute Ma-
fassen etwa 4550 t Kohlen. Zur Uebernalime von sehinen- und Kesselanlage besteht aus zwei
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sechscvlindrigen, Vierfach-Expansions-1 Iammer- 
maschinen mit Oberflächen - Condensation mit 
Massenausbalancirung nach Schlicks System, 
welche zusammen mindestens 30 000 Pferdekräfte 
indiciren. Jede dieser mächtigen Maschinen 
treibt mittels einer etwa 42 m langen W ellen
leitung eine vierfliigelige Bronzeschraube. Die 
viertheiligen Kurbehvellen und die Druckwellen 
von 610 mm Durchmesser bestehen aus Nickel
stahl, die 630 mm dicken Schraubenwellen aus 
Tiegelstahl und die einzelnen Tlieile der Wellen
leitung aus Siemens-Martinstahl. Den Dampf 
liefern zw ölf Doppel- und vier Einfachkessel, 
welche mit 15 Atmosphären üeberdruck arbeiten, 
8700 qm Heizfläche und 251 qm Rostfläche be
sitzen. Die Kessel sind in vier Gruppen an
geordnet, deren jede einen Schornstein von 4,4 m 
äufserem Durchmesser und 34,5 m Höhe über 
dem Kiel erhält. Die Kesselräume werden auf 
natürlichem W ege sowohl wie auch durch acht 
kräftige Ventilationsmaschinen in ausgedehnter 
W eise ventilirt.

Die Gesammtzahl der auf diesem Schiffe befind
lichen Dampfmaschinen beträgt 68 mit zusammen 
124 Dampfcylindern. In den Heizräumen befinden 
sich an Hiilfsmascliinen die Aschheifsmaschinen 
oder die Aschejectoren, sowie die Ventilations
maschinen. Die Speisepumpen, Reservespeise
pumpen und gewöhnlich einzelne Lenzpumpen 
oder Ejectoren sind ebenfalls in den Heizräumen 
aufgestellt. Im Maschinenraum befinden sich dann 
ebenfalls Ventilationsmaschinen, die Eismaschine 
sowie die Evaporatoranlage. Letztere dient dazu, 
zur Ergänzung des Speisewasservorratlis, auf dem 
W ege der Salzabscheidung durch Verdampfung 
von Seewasser Süfswasser herzustellen. Diese An- j  

läge für 90 tons f. d. Stunde nimmt einen ziem- 
liehen Raum für sich in Anspruch. Dazu tritt 
dann noch eine besondere Destilliranlage zur 
Herstellung von Trinkwasser an Bord. Als 
letzte Gruppe im Maschinenraum sind die elek
trischen Maschinen zu erwähnen, die zur Be
leuchtung des Schiffes und zu Kraftzwecken 
dienen. Dieselben sind durchweg selbständige 
Maschinen mit direct gekoppeltem Dynamo.

Von besonderen neuen technischen Ein
richtungen, die der Dampfer enthält, sei noch 
erwähnt, dafs eine weitverzweigte Telephon- 
anlage den Kapitän mit den verschiedenen 
Ressortchefs des Schiffes verbindet. Ferner ist 
dem Bediirfnifs entsprochen worden, das Bureau 
des Oberstewards zu vergrölsern, so dafs es 
jetzt dem Bureau eines modernen Hotels ent
spricht, wo sich das Publikum in allen, die 
Reise betreuenden Fragen Raths erholen kann. |

| Die Kühlräume zur Aufbewahrung des Proviants 
| sind ausgedehnter als auf den bisherigen Dampfern, 

und grofse Lindesche Eismaschinen sorgen für 
die Aufrechterhaltung der nötliigen kalten 
Temperatur in den Kühlräumen sowie in den 
im Schiff vertheilten Kühlschränken und Trink- 
wasserkühlein. Besonders sympathisch ist auch 
die Neuerung zu begriifsen, dafs sich über jedem 
Bett der Passagiere ein Driickknopf für die 
elektrische Klingelleitung befindet, so dafs die 
Passagiere, wenn sie nach dem Steward rufen 
wollen, nicht das Bett zu verlassen oder sich 
nicht vom Sopha zu erheben brauchen, um zu 
der bisher neben der Thür angebrachten Klingel 
zu gelangen. Eine ähnliche Bequemlichkeit 
bietet auch die Anordnung der Ansschalter der 
Lichtleitung über jedem Bett. Die Staats- und 
Lnxuskabinen sind mit dem Oberstewards-Bureau 
durch eine Telephonanlage verbunden.

Der Aufstieg zum Mastkorb erfolgt nicht 
mehr aufserhalb, sondern auf einer Leiter, die 
innerhalb des Mastes angebracht ist. Der Mast
korb ist mit der Kommandobrücke durch ein 
Sprachrohr verbunden, was gleichzeitig zur 
Sicherheit des Schiffsdienstes beiträgt. Sämmt- 
liche Uhren, die sich in den Salons, auf den 
Vorplätzen, in der Küche u. s. w. befinden, 
werden von einer Centrale aus, die sich im 
Kartenhaus befindet, auf elektrischem W ege 
regulirt. Auch ist der Dampfer mit einem 
Apparat für drahtlose Telegraphie ausgerüstet. 
Als wichtige Neuerung ist endlich noch die Ein
führung des sog. Dörrschen Thürverschlusses zu 
erwähnen, der ermöglicht, sämmtliclie unter 
Wasser befindlichen Tluiren der Schotten durch 
einen einzigen Druck von der Kommandobrücke 
aus gleichzeitig zu scliliefsen.

Dafs die Innenausstattung der Wohn-, Schlaf- 
nnd Speiseräume auf der Höhe der Zeit steht, 
braucht kaum erwähnt zu werden. Gauz be
sonders aber möchten wir hervorheben, dals 
beispielsweise auch der Speisesaal II. Klasse 
eine hervorragend bequeme, in ihrer Wirkung 
sehr vornehm-ruhige Ausstattung zeigt, die von 
den Werkstätten des „Vulkan“ selbst herrührt.

So wird denn dieser Dampfer fortan als ein 
Wunderwerk der deutschen Schiffbaukunst über 
das Meer fahren, den Ruf der Erbauerin nicht 
minder als den des „Norddeutschen Lloyd“ , der 
der Technik diese Leistung ermöglichte, ver
künden ; er wird zugleich ein Zeuge der Leistungs
fähigkeit unserer deutschen Industrie sein und 
nicht zum letzten dem Namen unseres gesammten 
deutschen Vaterlandes Ehre machen. Hic et 
ubique! —  Die Redaction.
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Thomas- oder Martin-Flufseisen?
Von F. Grassiliann in Duisburg.

Die in neuerer Zeit vielfach gebrachten Be
richte über Flufseisendarstellung im Martinofen 
und die darin ausgesprochenen angeblich grofsen 
Fortschritte im Martinofenprocefs legen nahe, 
die diesbezüglichen Verhältnisse nilher zu prüfen.

Wenn man in Betracht zieht, dafs in Amerika 
bereits im Jahre 1898 die Jahreserzeugung von 
Flufseisen im Martinofen 2 256 000 t betrug, 
und dieselbe seitdem in Aveiterem starken Steigen 
begriffen ist, so mufs doch hier ein besonderer 
Vortheil hervortreten, der dies starke Anwachsen 
des Martinflufseisens bedingt und der auch für 
deutsche Verhältnisse Werth hat, beleuchtet zu 
werden. Es ist wohl kaum anzunehmen, dafs 
beim Thomasprocefs noch eine hervorragende 
Erfindung zu erwarten ist, die eine weitere Ver
einfachung des Verfahrens und damit wesent
liche Verminderung der Selbstkosten bewirkt. 
Dagegen mufs beim Martinprocefs zugegeben 
werden, dafs derselbe noch wirthschaftlich besser 
gestaltet werden kann. Talbot, Bertrand-Thiel, 
Daelen-Pszcolka und Andere haben versucht, 
die Selbstkosten des Martinflufseisens herab
zumindern und letzteres im Kampfe mit dem 
Thomasflufseisen gleichzustellen. In Nachfolgen
dem soll untersucht werden, in welchem Mafse 
dies gelungen ist.

Bei Beantwortung der Frage, welchem von 
den verschiedenen Processen zur Flufseisen- 
darsteilung der Vorzug zu geben ist, entscheidet 
allein der wirthschaftliche Erfolg, da ein Streit 
über die Qualität des einen oder anderen Pro- 
ductes für deutsche Verhältnisse nicht mehr 
besteht, und Thomasflufseisen dem Martinflufs- 
eisen in jeder Hinsicht als ebenbürtig anerkannt 
worden ist. Der wirthschaftliche Erfolg des 
einen oder anderen Processes hängt aber aus- 
schliefslich von den Selbstkosten ab, mit welchen 
die verschiedenen Methoden Flufseisen hersteilen; 
der beste Procefs wird immer den billigsten 
Herstellungspreis des Fertigfabricats bedingen. 
Stellen wir demnach eine Selbstkostenberechnung 
der verschiedenen Processe unter gleichen Be
dingungen auf, so wird uns der niedrigste Her
stellungspreis den wirthschaftlich besten Procefs 
nach weisen. Die Selbstkosten der verschiedenen 
Methoden stellen sich im allgemeinen ans folgen
den sieben Punkten zusammen: 1. Preis des 
Rohmaterials; 2. Verlust bei Umwandlung dieses 
Rohmaterials; 3. Hülfsmateriallen zur Durch
führung des Processes; 4. Löhne; 5. Gehälter 
und Generalunkosten; 6. Zinsen und Amorti
sation der Anlage; 7. Werth der gewonnenen 
Nebenerzeugnisse.

1. Der Preis des Rohmaterials spielt natür
lich für den Preis des Fertigproducts eine grofse 
R olle ; kann für einen der Processe ein billigeres 
Rohmaterial verwendet werden, so übt dies auf 
den Gestehungspreis einen wesentlichen Einflufs 
aus. Die Anhänger der neueren Methoden be
haupten nun, für ihr Verfahren ein billigeres 
Roheisen verwenden zu können, als es der 
Thomasprocefs erfordert. Dies kann jedoch nur 
im beschränkten Mafse zugegeben werden, da 
der Unterschied der verschiedenen Roheisensorten 
nur im Phosphorgehalt liegt. Zur Herstellung 
von Flufseisen kann nur ein gar erblasenes 
Roheisen verwendet werden, und würde man aus 
denselben Rohmaterialien, aus welchen .das eine 
Roheisen erblasen wird, auch ebensogut Thomas
eisen erblasen können, wenn man durch Zusatz 
von hoch phosphorhaltigem Erz den nöthigen 
Phosphor in die Beschickung bringt. Der Preis
unterschied zwischen Thomaseisen und anderem 
für die Flufseisendarstellung geeigneten Roheisen 
liegt also nur im Phosphorgehalt, und kann mit 
etwa 1 JL zu Ungunsten des Thomaseisens be- 
werthet werden.

2. Der Verlust bei Umwandlung des Roh
eisens in Flufseisen ist. ebenfalls von. grofser 
Bedeutung für den Herstellungspreis des letzteren. 
Je kleiner der Verlust ist, desto niedriger wird 
sich der Selbstkostenpreis stellen. Da im all
gemeinen bei den Oxydationsprocessen der Verlust 
ein grofser ist und dadurch die Selbstkosten 
wesentlich vergröfsert werden, haben Talbot 
sowohl wie Bertrand-Thiel versucht, diesen Verlust 
zu umgehen, indem sie nach bekanntem Ver
fahren hochprocentige Ei’ze mit dem Roheisen 
zusammenschmelzen. Hierdurch werden bei diesen 
beiden Verfahren zwei verschiedene, entgegen
gesetzt wirkende Processe durcheinander an- 
gewendet, denn die Umwandlung des Roheisens 
in Flufseisen bedingt eine reine Oxydation, 
während die Gewinnung des Eisens aus dem Erz 
eine Reduction verlangt. Ein Durcheinander
gehen zweier entgegengesetzt wirkender Processe 
wie Oxydation und Reduction ist jedenfalls vom 
metallurgischen Standpunkt aus zu verwerfen, 
denn man ist nicht imstande, jeden , Procefs so 
zu leiten, wie.es eine ökonomische Verwendung 
der einzelnen Elemente zu einander verlangt; 
entweder wird der Oxvdationsprocefs oder der 
Reductionsprocefs ein unvollkommener sein.

3. Bei den Hülfsmaterialien zur Durchführung 
der verschiedenen Processe sind es hauptsächlich 
Kohle, Kalk, Erze und feuerfeste Materialien,

I welche die Selbstkosten wesentlich beeinflussen.
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Hier treten zwischen den einzelnen Verfahren 
bedeutende Unterschiede auf, die durch die Eigen- 
thümlichkeit der Verfahren selbst bedingt werden. 
Während die beiden reinen Oxydationsprocesse 
Thomas und Daelen-Pczcolka zur Flufseisen- 
darstellung den Sauerstoff der Luft in geprefstem, 
gasförmigem Zustande verwenden, gebrauchen die 
gemischten Verfahren Talbot und Bertrand-Tliiel 
den Sauerstoff hauptsächlich im festen Zustande 
des Erzes. In beiden Füllen steht der Sauer
stoff kostenlos zur Verfügung, doch bewirkt die 
Art der Anwendung desselben bei den verschie
denen Verfahren einen wesentlichen Unterschied 
im Herstellungspreis des Fertigproducts, und 
kann man wohl behaupten, dafs hierin der Haupt- 
unterschied der verschiedenen Verfahren liegt.

Zur Entscheidung der wirthschaftliclien Vor
theile des einen oder anderen Verfahrens würde 
daher die Frage zu entscheiden sein, welche 
Oxydationsmethode, die directe mit dem Sauer
stoff der Luft oder die indirecte mit dem Sauer
stoff des Erzes, billiger zu stehen kommt. 
Gewöhnlich wird diese Frage zu Gunsten der 
indirecten Oxydation entschieden, indem man 
behauptet, dafs hierbei neben dem kostenlosen 
Sauerstoff noch ein Gewinn durch Reduction des 
Eisens entsteht. Allgemein stellt man folgende 
Rechnung hiei'bei auf: Gewinnt man bei der 
Verwendung des Erzes die Hälfte seines Gewichtes 
an reducirtem Eisen, so kostet dieses nur das 
Doppelte vom eingesetzten E rz ; würden z. B. auf 
die Tonne Fertigfabricat 300 kg Erz zu 2 J i  
die. 100 kg zugesetzt werden, so erzielt man 
etwa 150 kg Flufseisen mehr als durch andere 
Processe und würden diese nur 6 J i  oder 40 J i  
die 1000 kg kosten. Diese Rechnung könnte 
man aber auch vom entgegengesetzten Stand
punkte aus betrachten, indem man behauptet, 
um aus 300 kg Erz 150 kg Flufseisen zu ge
winnen, mufs man das Erz mit 1000 kg flüssigem 
Roheisen zusammen verarbeiten, aus welchem 
man nebenbei 850 kg Flufseisen gewinnt, letztere 
würden dann nur den Preis des Roheisens als 
Selbstkostenpreis haben und demnach bei einem 
Roheisenpreis von 56 J i  nur 65,88 J i  die 
1000 kg Flufseisen kosten.

Dafs vorstehende beide Rechnungsarten voll
ständig falsch sind, liegt klar auf der Hand, 
denn sämmtlicke Unkosten des Processes ver
theilen sich ebenso auf das aus dem Erz ge
wonnene wie auf das aus dem Roheisen hergestellte 
Endproduct. Nehmen wir z. B. die nach end- 
steliender Zusammenstellung aufgestellten Selbst
kosten des Thomas- und des Talbot-Verfahrens, 
um die Unkosten zu berechnen, welche das ans 
dem Erz gewonnene Flufseisen bew irkt, so 
werden nach Talbot aus 1000 kg Roheisen mit 
Hülfe von 300 kg Erz etwa 1000 kg Flufseisen 
erzeugt, während nach dem Thomas-Verfahren 
aus 1000 kg Roheisen nur 865 kg Flufseisen

gewonnen werden können. Durch den Erz
zuschlag bei Talbot sind also 135 kg Flufseisen 
mehr gewonnen worden als beim Thomas-Ver- 
fahren. Demnach stellt sich die nach Talbot 
gewonnene Flufseisenmenge aus folgenden zwei 
Posten zusammen: I. aus dem Roheisen mit 
865 k g , II. aus dem Erz mit 135 kg. Jetzt 
kosten aber 865 kg Flufseisen nach dem Tliomas- 
procefs gewonnen 8,65 X  ?,48  =  64,73 J i,  
während 1000 kg Flufseisen nach Talbot 79,27 J i  
kosten; setzten wir obige 64,73 J i  für das aus 
dem Roheisen gewonnene Flufseisen beim Talbot- 
procefs ein, so giebt die Differenz von 79,27 
—  64,73 J i  den Selbstkostenpreis der aus dem 
Erz gewonnenen 135 kg Flufseisen an, diese 
kosten demnach 14,53 J I ; oder das auf diese 
W eise gewonnene Flufseisen kostet 108 J i  die 
1000 kg, wenn angenommen wird, bei den beiden 
Processen soll der Sauerstoff aus dem Erz nicht 
mehr als der aus der Luft kosten. Nimmt man 
dagegen an, die durch den Sauerstoff des Erzes 
dem Flulseisenbade zugeführte Menge reducirten 
Eisens von 135 kg stehe nicht höher im Preise 
als das durch deu Thomasprocefs gewonnene 
Flufseisen, da nach dem gewöhnlichen Gang 
mittels Hochofen- und Thomasprocefs zu diesem 
Preis Flufseisen aus dem Erz hergestellt werden 
kann, so würden die thatsächlich nach Talbot 
aus dem Roheisen gewonnenen 865 kg Flufs
eisen 79,27 —  1,35 X  7,48 =  69,17 Ji. kosten, 
die gleiche Menge Flufseisen nach Thomas kostet 
64,73 J i ; demnach kostet die indirecte Oxydation 
mittels Sauerstoff ans dem Erz 69,17 —  64,73 
=  4,44 J i  mehr für 100Ö kg Roheisen als die 
directe Oxydation mittels des Sauerstoffs aus 
der Luft.

Aber auch von einem anderen Standpunkte 
aus betrachtet, ist die Verwendung von Erz zur 
Oxydation unvortheilhaft. W ie vorher bemerkt 
worden ist, werden beim Talbot-Verfahren ans 
300 kg Erz nur 135 kg Flufseisen gewonnen, 
die einen Kostenaufwand von 14,53 J t  verursachen; 
würden diese 300 kg Erz nach dem alten Ver
fahren durch Hocliofenprocefs und Thomas- 
Verfahren in Flufseisen umgewandelt, so könnten 
hieraus etwa 190 kg Flufseisen erzeugt werden, 
letztere wurden nach nachstehender Selbstkosten
berechnung 1,90 X  7,48 =  14,41 J I  kosten. 
Daraus ist zu entnehmen, dafs bei der Erzeugung 
von Flufseisen nach dem alten bewährten Ver
fahren, indem man zuerst aus dem Erz durch 
einen Reductionsprocefs im Hochofen Roheisen 
erzeugt und dieses durch einen Oxydationsprocefs 
im Thomasconverter in Flufseisen umwandelt, 
die Unkosten der Umwandlung des Erzes in 
Flufseisen etwa die gleichen sind wie beim Erz- 
sclnnelzverfahren, dafs jedoch der getrennte 
Procefs 190 kg Flufseisen gegenüber 135 kg 
beim gemischten Oxydations- und Reductions- 

| verfahren aus derselben Menge Erz erzeugt,
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Thomas-
Procefs

Daelen-
Pszcolka Talbot Bertrand-

Thiel
Martin-
Schrott

1. Preis des Rohmaterials für 1000 kg
2. Verlust bei Umwandlung des R oh

materials ..............................................
S. Hülfsmaterialien :

D o lo m it .............................................
T h e e r ...................................................
E r z ......................................................
K o k s ..................................................
Kohlen für G as................................
Kohlen für D a m p f .......................
K a l k ..................................................
Graphit, Holz, Aluminium . , .
ff. M ateria l....................................  .
Stopfen, Ausgüsse...........................
M a g a z in .............................................
Ferrom angan ....................................
Gufssachen.........................................
Coqnillen.............................................
R ep a ra tu ren ....................................

4. L ö h n e ..................................................
5. Gehälter..................................................
6. Zinsen und Amortisation . . . .

Zusammen . . .
7. Werth der Nebenerzeugnisse. . .

Selbstkosten des Flufseisens . . .

1,00
0,20
0,05
0,30
0,05
2,15
2,25
0,13
0,35
0,12
0,50
2,00
0,25
1.00
0,20

56,00

8,73

10,55
2,00
0,50
1,10

0,60
0,10
0,80
0,20
2,20
2,00
0,80
0,10
1,30
0,12
0,50
2,00
0,25
1,00
0,20

55,00

6,11

12,17
4,00
0,50
1,40

1,00
0,10
6,00
0,10
3,50
0,80
0,S0
0,10
1,40
0,12
0,50
2,80
0,25
1,00
0,40

55,00

0,00

IS,87 
4,00 
0,50 
1.70

1,00
0,10
6,00
0,10
3,50
0,75
0,80
0,10
1,20
0,12
0,50
2,80
0,25
1,00
0,30

55,00

0,00

18,52
4.00
0,50
1,20

1,20
0,10
0,30
0,10
4.00 
0,00 
0,80 
0,10 
1,20 
0,12 
0,50
2.00 
0,25 1,00 
0,30

33,60
16,50

5,01

12,57
4,50
0,50
1,40

78,88
4.00

79,18
0,50

80,07
0,80

79,22
2,00

[ 74,SS I 7S.GS 79,27 I 77,22

74,08
0,50

73,58

demnach erstem - dem letzteren ganz bedeutend 
überlegen ist, da er mit gleichen Mitteln 40 °/o 
mehr Ausbringen gestattet. Man sieht hieraus, 
dafs der alte durch die Praxis schon vielfach 
bestätigte Erfahrungssatz bestehen bleibt: Der 
sicherste, billigste und directeste Procefs zur 
Flufseisendarstellung beginnt mit der Gicht des 
Hochofens und endigt im Converter.

4. Bei den Löhnen der verschiedenen Ver
fahren sieht man -wieder, dafs der Thomasprocefs 
allen anderen Verfahren bedeutend überlegen 
ist. Während beim Thomasprocefs die Bewegung 
sämmtliclier Materialien maschinell geschieht und 
1 Converter so viel leistet wie 8 bis 10 Schmelz
öfen bei den anderen Verfahren, mufs bei letzteren 
ein grofser Tlieil der Hülfsarbeiten von der Hand 
ausgeführt werden. Beim Thomasprocefs giebt 
die Erfahrung, ilufsere Kennzeichen und die Zeit 
genau die Beendigung des Processes an; man 
ist imstande, vorher die Einwirkung der einzelnen 
Elemente aufeinander zu bestimmen und hiernach 
sämmtliche Hülfsmaterialien im richtigen Ver- 
hilltnifs zu einander anziwenden. Dagegen ist 
man bei den hauptsächlich mit Erz arbeitenden 
Oxydationsverfahren nicht so sicher in der Aus
führung , da bei diesen Verfahren, wie schon 
vorher bemerkt wurde, zwei entgegengesetzt 
auftretende Processe, ein Oxydations- und 
ein Reductionsprocefs, durcheinander arbeiten. 
Hierbei übt die Temperatur des Bades, das 
Massenverhältnifs der einzelnen Elemente zu 
einander, sowie die Basicität der Schlacke einen 
viel gröfseren Einflufs auf den Fortgang des 
Processes aus, als dies beim Thomas-Verfahren

der Fall ist. Durch Probenehmen, Nachsetzen 
von Hülfsmaterialien, Verlust an Zeit durch Ab
warten auf die Beendigung der Einwirkungen 
der einzelnen Elemente aufeinander u. s. w. werden 
die Löhne bei den Schmelzverfaliren wesentlich 
vergrössert.

5. und 6. Gehitlter, Generalunkosten, Zinsen 
und Amortisation geben zu besonderer Bemerkung 
keine Veranlassung. Die hier angegebene Be
lastung der Selbstkosten bei den verschiedenen 
Verfahren giebt keine grofse Differenz, um einen 
wesentlichen Unterschied zwischen denselben 
hervorzurufen.

7. Bei dem Werth der gewonnenen Neben
erzeugnisse tritt wieder ein grofser Vortheil des 
Thomasprocesses gegenüber den anderen Ver
fahren hervor. Hat vorher die Erzielung eines 
höheren Phosphorgehaltes im Tliomaseisen eine 
Erhöhung des Roheisenpreises bewirkt, so erzielt 
jetzt der höhere Phosphorsäuregehalt der er
zeugten Thomasschlacke einen grofsen Vortheil 
für die Selbstkosten beim Thomasprocefs, da 
hierdurch ein Gewinn von 4 J t  eingebr'acht 
wird. Bei den in den Martinöfen tosgeführten 
Processen, mit Ausnahme des Bertrand- Thiel- 
Processes, fallen werthvollere Schlacken nicht, 
dieselben können nur dem Hochofenprocefs wieder 
zugefiihrt werden.

Aus vorstehenden Betrachtungen ist zu ent
nehmen, dafs der Thomasprocefs gegenüber allen 
anderen Frischprocessen noch einen bedeutenden 
Vorsprung besitzt. Für deutsche Verhältnisse 
haben alle Bestrebungen, aus den Erzen direct 
Flufseisen zu erzeugen, mögen sie als Neben-
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p rocesse  auftreten  oder selbständ ig  betrieben  
w erden , w en ig  A u ssich t a u f E r fo lg , da a lle  diese 
V erfahren  nur h och p rocen tige  E rz e  -  verw enden  
können und le tztere  nur in gan z beschranktem  
M afse in D eutsch land zu finden sind. D urch  
V erw en du ng h oclip rocen tiger E isen erze  würden 
w ir  w ieder dem A uslande, nam entlich  Schw eden 
und S p an ien , tr ibu tp flich tig  w erd en , w as vom  
nationalen  Standpunkte aus je d en fa lls  zu b e 
dauern  w äre. A u gen b lick lich  hat nur das nach  
dem gew öh n lich en  S chrottschm elzverfah ren  im 
M artinofen  h ergeste llte  M artinflufseisen  einen 
kleinen  V orsp ru n g  v or  dem T hom asflufseisen , 
dies lie g t  aber n ich t am V erfah ren , sondern  nur 
an den eigenth iim lichen  M arktverhältn issen , indem 
je t z t  S ch m elzschrott bedeutend b illig e r  zu  haben 
is t a ls R oh eisen . W ä h ren d  be i norm alen  M arkt- 
verlu lltn issen  der P re is  des S ch rotts  etw as höher 
als der des R oh eisens s teh t, ist a u g en b lick lich

Zur Constitution clei
V on  L. Bluni in  J

S o ll ein zu  erblasendes R oh eisen  bei m ög lich st 
gerin gem  S ilicium gehalt einen m ög lich st hohen 
M angangelia lt oder b e i A bw esen h eit g rö fserer  
M engen M angan im  M öller einen m ög lich st n ie
drigen  S cliw efe lge lia lt aufw eisen , so ist bei der 
D arste llu n g  dieses R oh eisens als G rundbedingung 
erford erlich , dafs d ie dabei ab fa llen de  S ch lack e  
einen gew issen  U eberschufs an K a lk  enthält. 
D urch  diesen  K alk iiberschu fs w ird  e in e s t e i ls  
dio R edu ction  des Silicium s beein träch tig t und 
d ie jen ige  des M angans b e g ü n stig t, w ährend 
anderntheils der S ch w efe lg eh a lt des M öllers 
grö fsteu th eils  als S ch w efe lca lciu m  in der S ch lacke 
gebunden  und abgesch ieden  w ird . In fo lg e  d ieser 
E igen sch a ften  pflegen  w ir  eine solch e H och ofen 
sch lack e  als basische  zu  bezeichnen .

Zur B erech nu ng des H och ofen m öllers  sind 
b isher zw ei V erfahren  ü b lich : das stöch iom etrische 
von  M r ä z e k , *  w elch es au f der A nnahm e b e 
ruht, dafs K ieselsäure und B asen  in der erzie lten  
S ch lack e  sich  nach  M afsgabe  ih rer M olecu lar- 
g ew ich te  g eg en ü b ersteh en , und dafs a u ß erd em  
die versch ieden en  B asen  sich  in  den V erh ä lt
n issen  ih rer M oleku largew ich te  untereinander 
vertreten  können, sow ie d asjen ige  von  P l a t z , * *  
nach  w elch em  ein bestim m tes G ew ich tsverh ältn ifs

* „Jahrbuch der Bergakademie zu Leoben, Pribram 
und Scheinnitz“ , Baud X V III  Seite 282.

** „Stahl und Eisen“ 1892 Seite 2.

der U ntersch ied so bedeutend, dafs h ierdurch  d ie  
w esentlich  höheren  Schm elzkosten  beim  M artin
verfahren  ausgeg lichen  w erden  und das E n d - 
p rod u ct sogar etw as b illig e r  zu stehen kom m t 
w ie  das Thomasmaterial. 1 0 0 0  k g  S ch rott k osten  
je t z t  nur 4 8  JC , w ährend R oh eisen  im m er noch  
m it 5 5  J L  für 1 0 0 0  k g  b ew erth et w erden  m ufs. 
A rb e ite t nun ein M artinw erk  m it 7 0  ° /°  S ch rott 
und 3 0  ° /°  R oh eisenein satz  und etw a  9 ° /°  A B - 
brand, so w ürde zu  ob igen  P re isen  der E in sa tz  
nur 5 5 ,1 0  J i b e tra g e n , und da die sonstigen  
B etriebsk osten  etw a  1 8 ,5 0  J i ausm achen, w ürde  
au gen b lick lich  M artinflufseisen zu  7 3 ,6 0  J6  her
zu ste llen  sein. D ieser V orth e il kann aber zu  
je d e r  Z e it w ied er in  das G egentlie il Umschlägen, 
w enn die durch  die S pecu lation  in den R o h 
m aterialien  b ew irk te  M arktlage w ieder ausge
g lich en  ist und R oh eisen  und S ch rott ihrem  
w ahren  W e rth e  nach  geh andelt w erden .

• Hochofenschlacken.
a. d. A lzette .

zw isch en  K ieselsäure und T h onerde  ein erseits  
und den B asen von  der a llgem einen  F orm el R O  
andererseits au fgeste llt w ird , so dafs das p rocentua le

V erh ä ltn ifs  durch  den B ru ch  ¿ 5 --  y  YbS i0 i  +  A lj03  48
ausged rückt w erden  kann. D ieses V erh ä ltn ifs , 
von  P la tz  als ein m ittleres, sow oh l für die D a r
ste llu n g  von  G rau- als von  W eifse isen  passend, 
a u fg este llt , w urde von  L e d e b u r *  unter B e 
rü ck s ich tigu n g  des an S ch w efe l gebu nden en

C alcium gehaltes der S ch lack e  als f a.sf nr. =  ~SiOa +  A I2O3 49
angenom m en. D er fundam entale U ntersch ied  
zw isch en  diesen  beiden  V erfahren  zu r B erech 
nung des H ochofenm öllers besteh t a lso darin , 
dafs nach  P l a t z  T h onerde  und K ieselsäure ein 
ander vertreten  k ön n en , w ährend nach M räzek 
T h on erd e  und K a lk  dies verm ögen . In  anderen  
W o r t e n : nach  P l a t z  sp ie lt die T h on erd e  in H och 
ofensch lacken  die R o lle  e iner S äu re , w ähren d 
sie nach  M räzek  als B ase  au fzu fassen  ist. V on  
diesen  beiden  A u ffassungen  ist d ie M räzeks der
je n ig e n  P la t z ’ unterzuordnen. D a fs  je d o ch  auch 
diese le tztere  n icht ein w and sfrei ist, w ill  ich  in 
fo lgend en  Z eilen  darzustellen  versuchen .

D ie  E n tsch eidu ng  der F r a g e , w e lch e  R o lle  
der T h on erd e  in H och ofen sch lack en  znkom m t, 
m ufs a u f der G rundlage b eru h en , dafs die B e-

* ..Handbuch der Eisenhüttenkunde“ , 2. A uflage 
Seite 547.



1. October 1901 Z ur Constitution der Hochofenschlacken. Stahl und Eisen. 1025

triebserzeugnisse eines und desselben Hochofens 
während einer möglichst langen Beobachtungszeit 
und, mit Ausnahme der Zusammensetzung des 
Möllers, sonst unter gleichen Umständen erzeugt, 
auf das sorgfältigste miteinander verglichen 
werden. Die ausschliefslich aus der Verhüttung 
Luxemburger Minette abfallenden Schlacken ent
halten einen Thonerdegehalt, der, je  nach der 
Gattirüng der betreifenden E rze, zwischen 16 
bis 20 °/o schwankt. Ich bin nun in der Lage, 
ans meinen Betriebsanalysen eine jener Grund
lage entsprechende, vergleichende Zusammen
stellung zu machen, welche sich auf zwei Möller 
mit verschiedenem Thonerdegehalt stützt. Ob
gleich die Unterschiede in denselben nicht so 
grofs sind, wie die Thonerdedifferenzen in den 
von Platz a. a. 0 . angeführten Analysen, so 
ergiebt sich daraus doch eine klare Antwort 
auf die uns beschäftigende Frage.

Ein hiesiger Hochofen erzeugte Thomaseisen 
ohne Mangan. Nach einer längeren Betriebs
zeit mit demselben Möller wurde die Gattirüng 
der Minette umgeändert, so dafs mit dem ver
änderten Möller eine thonerdeärmere Schlacke 
abfiel. Als Grundlage unserer Untersuchung 
wollen wir deshalb jene thonerdereichere mit 
dieser thonerdeärmeren Schlacke vergleichen. 
Erstere wollen wir im ferneren Verlauf unserer 
Darstellung mit I ,  letztere mit II bezeichnen. 
Von jedem Schlackenabstich wurde während 
eines Monats eine Schöpfprobe genommen und 
zu einem Durchschnittsmuster vereinigt, welches 
alle zehn Tage analysirt wurde. Während der. 
Betriebsdauer von je  einem Monat wurden also 
drei Schlackenanalysen erhalten, von welchen 
das Mittel berechnet wurde. Es ergab dabei 
während des entsprechenden Monats als mittlere 
Zusammensetzung:

Die thonerde- Die thonerde
reichere Schlacke I ärmere Schlacke II

Kieselsäure . ,, . 30,97 > 32,05 °/o
Eisenoxydul . . . i,28  ; 1,20 „
Manganoxydul • • 0,49 „ 0,46 „
Thonerde . . ., . 19,08 , 17,19 „
K a l k .................. . 45,12 ., 46,55 .,
Magnesia . . . . 2,44 „ 2,03 ;,
Schwefel . . . . 0,98 ., 0,96 „

Nach M razek ist der Silicirungsgrad dieser
beiden Schlacken folgender:

S a u e r s t o f f  
der Sauren der Basen

. . 30,97 X  0,5827 =  16,498

. . 1,28X0,2221 =  0,286

. . 0,49 X  0,2255 =  0,110

. . 19,08X 0,4696= 8,960
. . 43,41 X  0,2856 =  12,398
. . 2,44 X  0,4000 ==_________ 0.976
Zusammen . . . .  16,498 22,730

II

Si Os . . . 32,05 X  0,5327 =  17,073
FeO . . . 1,20 X  0,2221= 0,206
MnO . . . 0 ,46X 0 ,2255=  0,104
AL Os. . . 17,19 X  0,4696= 8,072
CaO * . . 44,87 X  0,2856 =  12,815
MgO . . . 2,03 X  0,4000 = _________0,812

Zusammen . . . . 17,073 22,069

Bei I beträgt der Silicirungsgrad demnach 
16 4:98 =  0,726. Stöchiometrisch betrachtet, wäre
M M , I OÜ
die Schlacke also ein Gemisch von 62,2 °/o Singulo- 
silicat mit 37,8 °/o Subsilicat. Bei II ist der
Silicirungsgrad^’ —  =  0 ,773 , was einer Zu

sammensetzung von 70,7 °/° Singulösilicat mit 
29,3 °/o Subsilicat entspricht. Die thonerdereichere 
Schlacke 1 hätte also eine gröfsere Basicität 
als die thonerdeärmere II, was jedoch nicht der 
Fall ist, wie wir weiter unten aus den Betriebs
ergebnissen sehen werden, und wie schon Platz
a. a. 0 . an der Hand der von ihm mitgetheilten 
Analysen ausschlaggebend erwiesen hat. Die 
Thonerde ist nicht imstande, den Kalk zu ver
treten, und die berechnete, scheinbar gröfsere 
Basicität der Schlacke I rührt von dem Sauer
stoff her, welcher durch den Mehrgelialt an Thon
erde von fast 2 °/o mit in Anrechnung gebracht 
wurde.

Gehen wir nun zur entgegengesetzten An
nahme über, nach welcher Kieselsäure und Thon
erde in Hochofenschlacken sicli vertreten können, 
oder nach welcher in anderen Worten die Thon
erde als Säure aufzufassen ist. W ir haben 
demnach hierbei einerseits die Summe der Kiesel
säure und der Thonerde, welche andererseits 
mit der Summe der R O  Basen (nach Berück
sichtigung des an Schwefel gebundenen Calciums), 

R O  Basen 51 
uns das Verhältnis siÖ . +  ÄLÜ; =  49 geben
soll. Bei der thonerdereicheren Schlacke I ist

49 6dieses Verhältnifs CA -, bei der thonerdeärmeren50,4
Schlacke II hingegen beträgt es . Bei dieser

letzteren stimmt es besser mit der von Ledebur 
51

angegebenen Mittelzahl ^  überein. Nach der

i Platzschen Auffassungsweise beurtheilt, miifste 
mithin die thonerdereichere Schlacke I einen 
weniger basischen Charakter haben, als die thon
erdeärmere II. Es bleibt uns nun festzustellen, 
inwiefern dieses zutreffend ist. Hochofenschlacken 
von der Zusammensetzung der uns vorliegenden 
bezeichnet man mit dem landläufigen Ausdrucke 
„kurz“ . Dieser Begriff erlaubt nicht, eine grofse 
Niiancirung in den verschiedenen Graden von 
Basicität zu unterscheiden. W ir wollen deshalb

SiOi . 
FeO  . 
MnO . 
Ali Oa. 
C aO *. 
M gO .

* Nach Abzug von 1 ,7 1 %  Kalk entsprechend ** Nach Abzug von 1,68 °/o Kalk entsprechend
2 ,2 0 %  Schwefelcalciura. 2,16 °/o Schwefelcalcium.
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hierzu die Zusammensetzung des Roheisens zu 
Hülfe nehmen, bei dessen Erzeugung unsere 
beiden Schlacken abfielen. Der Betrieb des Hoch
ofens war während der zweimonatlichen Beob
achtungszeit auf die Darstellung von weifsem, 
manganfreiem Thomaseisen gerichtet, das dem
nach einen bestimmten Schwefelgehalt nicht über
schreiten durfte. Zur Controle hierfür wurde 
von jedem Roheisenabstich ein Durchschnitts
muster entnommen, in welchem der Schwefel
gehalt bestimmt wurde. Da nun, abgesehen von 
der Verschiedenheit des Thonerdegebaltes der 
beiden Möller, sonst alle anderen Betriebs
bedingungen die gleichen waren, so müssen die 
Schwefelgehalte des erzeugten Eisens geeignet 
sein, uns ein Urtheil über die Basicitilt der dabei 
abfallenden Schlacke zu gestatten. Der Schwefel
gehalt des beim Betriebe mit dem stärker thon
erdehaltigen Möller erblasenen Roheisens betrug 
(Durchschnitt von 119 Bestimmungen*) 0,113 °/o. 
Während des Betriebes mit dem thonerdeärmeren 
Möller wurden täglich fünf Abstiche gemacht, 
um dem Ausbrechen des Roheisens und den 
damit verbundenen Explosionen vorzubeugen. 
Der mittlere Schwefelgehalt von den 155 Ab
stichen des Versuchsmonates war 0,115 °/o. Die 
Differenz von 0,002 °/o zwischen den beiden 
Mittelwerthen im Schwefelgehalte kann unberück
sichtigt bleiben. W ir haben also während der 
beiden Monate, auf welche sich unsere Unter
suchung erstreckt, den gleichen Schwefelgehalt 
im Roheisen zu verzeichnen. Nun ist dieser 
aber in erster Reihe von der Basicität der 
Schlacke abhängig, woraus wir schliefsen müssen, 
dafs, da die Schwefelgehalte des Roheisens sich 
gleich sind, die Basicität der beiden Schlacken,
ungeachtet der abweichenden Verhältnisse I 

°  o0,4

und II auch die gleiche sein mufs. Da
nun weiter die Zusammensetzung der beiden 
Schlacken bis auf ihren Thonerdegehalt annähernd 
dieselbe ist, so drängt sich uns wiederum die 
Schlufsfolgerung auf, dafs dieser Thonerdegehalt 
weder von basischem noch von sauerem Ein
flüsse auf den Charakter der Schlacke sein kann, 
sondern dafs vielmehr seine Rolle nur eine 
indifferente, neutrale sein mufs.

Lassen wir in der That den Thonerdegehalt 
der beiden Schlacken unberücksichtigt, dann er
halten wir folgende Zusammensetzung:

I 11
SiO» . . . 3 8 ,10 % 38,50 °/<
F eO  . . - 1,58 „ 1,44 „
MnO . . . 0,60 „ 0.59 „
CaO . . . 55,51 „ 55,92 „
M gO . . . 3,00 .. 2,44 „
S . . . . 1,21 „ M l  ,

* W ährend 30 Tagen vier Abstiche täglich: ein 
Abstich fiel wegen Stillstand des Hochofens behufs 
Reinigung der Gaskanäle aus.

Das Verhältnifs beträgt bei I  0,686,

bei II 0 ,688 ; es ist demnach in beiden Schlacken 
als dasselbe anzunehmen. Daraus erklärt sich 
auch, dafs ihre Basicität dieselbe ist, wie sich 
übrigens schon oben aus den mittleren Schwefel
gehalten des Roheisens von 0,113 °/o h e i l  und
0,115 °/o bei II ergeben hat. Nach dem bisher 
Dargelegten wäre somit der basische Charäkter 
dieser thonerdehaltigen Hochofenschlacken allein 
abhängig von der Gegenwart eines basischen
Kalksilicates, dessen moleculare Zusammensetzung 
wir nun noch festzustellen versuchen wollen.

I. Thonerdereichere Schlacke. 0,98 °/o
Schwefel an Calcium gebunden geben 2,20 °/o 
Schwefelcalcium, entsprechend 1,71 °/o Kalk,
welche vom Gesammtkalkgehalte in Abzug zu 
bringen sind. Es bleiben somit noch 43,41 u/a 
Kalk, welche an Kieselsäure gebunden sind.
Das Moleculargewicht der Kieselsäure ist 59,92, 
dasjenige des Kalkes 55,87. Als moleculare
Zusammensetzung ergiebt sich daraus:

o/o
SiOa . . 30,97:59,9-2 =  0,517 =  2 
CaO . . . 43 ,41 :55 ,87  =  0,777 =  3,005

Also ein Kalksilicat von der Formel 3 C aO . 2S10;,.
II. Thonerdeärmere Schlacke. 0,96 %  Schwefel 

an Calcium gebunden geben 2 ,1 6 %  Scliwefel- 
calcium entsprechend l,6 8  °/o Kalk, welche vom 
Gesammtkalkgehalte in Abzug zu bringen sind; 
es bleiben somit noch 44,87 °/o an Kieselsäure 
gebundener Kalk vorhanden, woraus sich folgende 
moleculare Zusammensetzung berechnet:

SiO i . . . 32,05: 59,92 =  «>,535 =  2 
CaO . . . 44 ,87 :55 ,87  =  0,803 =  3,002

Also gleichfalls ein Kalksilicat von der Formel
3 CaO . 2 SiO*. Dieses Sesquicalciumsilicat 
besteht aus:

S iO j.....................................4 1 ,6 9 %
C a O .................................... 58,31 „

Da nun aus dem bisher Dargelegten klar 
und deutlich hervorgelit, dafs nur dieses Sesqui- 
calciumsilicat als die Ursache der basischen Eigen
schaften der Hochofenschlacke angenommen werden 
kann, so darf man daraus den Schluls ziehen, 
dafs in einer solchen, abgesehen von dem au 
Schwefel gebundenen als Schwefelcalcium vor
handenen Kalke, dieser und die Kieselsäure in dem

Verhältnisse =-?r =  tt’-I vorhanden sein müssen.olU * 41,/

Das Platzsche Verhältnifs 5^ —r x r ? r  *stS iO i-f-  AI2O3
übrigens kein constantes; es ändert sich mit 
verschiedenem Thonerdegelialte. So bezeichnet 
Platz es für die Luxemburger Hochofenschlacken 
vom Betriebe auf Graueisen durchschnittlich mit 
48
- 0, für diejenigen vom Betriebe anf Weifseisen

I * . 45
: mit gg. * In anderen W orten : bei zunehmendem

* A . a. 0 . Seite 4, Fufsnote.
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Thonerdegehalte wird der Bruch

kleiner, indessen er bei abnehmendem Thonerde
gehalte gröfser wird. Das Letztere tritt gleich
falls ein, wenn bei eintretendem Rohgange des 
Hochofens gröfsere Mengen Eisenoxydul und 
Manganoxydul in die Schlacke übergehen. Auch

in diesem Falle wird der Bruch oiUü -f- AI2U3
gröfser, ohne dais dadurch die Schlacke in dem 
oben angedeuteten Sinne basischer wird. Darf 
nun, um dieselbe auf ihr richtiges Verhältnifs

R O  Basen 51 .. ,
, ■, r.- =  Tri' zuruckzufuhren, dem MöllerS iO i +  AlaOi 49

Kalkzuschlag entzogen werden? Nein, denn 
dadurch würde in den meisten Füllen die Zu
sammensetzung des zu erblasenden Roheisens 
beeinflufst werden. Kein Hüttenmann wird das 
bestreiten. Berechnet man hingegen, wie weiter 
unten an einem Beispiel gezeigt werden soll, 
den Möller auf Grundlage jenes Kalksilicates 
von der Formel 3 CaO . 2 S iO i, so bleibt auch 
bei steigendem Eisenoxydul und Manganoxydul- 
gelialte der abfallenden Schlacke das Verhältnifs 
von Kalk zu Kieselsäure, welches der Berechnung 
zu Grunde liegt, unverändert.

Die Schlufsfolgerungen aus dem bisher Ge
sagten lassen sich schliefslich in folgenden drei 
Sätzen zusammenfassen: 1. Der Thonerdegehalt 
einer basischen Hochofenschlacke übt auf die 
Eigenschaften derselben weder einen basischen 
noch sauren Einflufs aus; er verhält sich neutral.
2. Der basische Charakter einer Schlacke ist 
stets abhängig von einem bestimmten Kalkgehalte 
derselben, welcher, nach Abzug des an Schwefel 
gebundenen Kalkes, noch immerhin so hoch sein 
mufs, um mit der verhandenen Kieselsäure ein 
Sesquicalciumsilieat von der Formel 3 CaO . 2 SiOä 
bilden zu können. 3. Die basischen Hochofen
schlacken sind deshalb im Sinne der Ledebur- 
sclien Lösungstheorie als ein Sesquicalcium- 
silicat aufzufassen, in welchem Thonerde und 
die anderen neben dem Kalke vorhandenen 
R O  Basen als indifferente Körper in Lösung 
sich befinden.

In Hochofenschlacken, wie solche z. B. bei 
der Darstellung von gewöhnlichem Weifseisen 
abfallen, besteht dieses Verhältnifs zwischen Kalk 
und Kieselsäure nicht, dieselben pflegen neben 
einem höheren Kieselsäuregehalte einen niedrigeren 
Kalkgehalt aufzuweisen. Ich gebe hier die Zu
sammensetzung einer Schlacke, wie solche durch
schnittlich bei der Verhüttung Luxemburger Minette 
auf gewöhnliches Puddeleisen erhalten wird:

K ieselsäure.................................... 36,78 °/o
E is e n o x y d u l................................ 2,72 „
M a n g a n o x y d u l....................... 0,74 „
Thonerde.........................................10,50 „
Kalk ................................ ....  37,08 „
Magnesia......................................... 2,23 „
S ch w efe l......................................... 0,48 „

Das stöchiometrische Verhältnifs zwischen 
Kieselsäure und Kalk gestaltet sich hierbei ganz 
anders als bei den oben untersuchten basischen 
Schlacken; 0,48 °/o Schwefel an Calcium gebunden 
geben 1,08 °/o Schwefelcalcium, entsprechend
0,84 %  K alk , welche vom gefundenen Kalk
gehalte in Abzug zu bringen sind. Es bleiben 
somit noch 36,24 °/o an Kieselsäure gebundener 
Kalk zugegen. Das moleculare Verhältnifs ist also:

Si Oa . . . 36,78 : 59,02 =  0,013 =  1 
Ca 0  . . . 36 ,24: 55,87 =  0,648 =  1,05

Dieser Verbindung käme demnach die Formel 
CaO. S iO 2 zu, welche unserem bisherigen Bi- 
silicat entspricht. Bei weiter fallendem Kalk
gehalte einer Schlacke kann dann angenommen 
werden, dafs die vorhandene Thonerde sammt 
den anderen RO Basen unter dem prädispouiren- 
den Einflufs der Kieselsäure ihren neutralen 
Charakter verlieren und sich als Basen an der 
Silicatbildung betheiligen. Das Calciumbisilicat 
CaO. S iO 2 besitzt folgende procentuale Zu-

C a O .......................  48,25 °/o
S iO 2 .......................51,75 °/o

In den beim Betriebe auf weifses Puddel
eisen abfallenden Schlacken wäre mithin das 
Verhältnifs zwischen Kieselsäure und Kalk, gleich
falls nach Berücksichtigung des vorhandenen

Cs 0
Schwefelcalciums, durch den Bruch ^ ()„ - =  
48,2
51,8 auszudrücken.

W ie schon weiter oben augedeutet, ergiebt 
sich aus dem bisher Dargelegten eine verein
fachte Berechnungsweise des Hochofenmöllers, 
bei welcher nur das Verhältnifs der Kieselsäure 
und des Kalkes zu einander in Betracht zu 
ziehen ist. Für basische Schlacken, wie solche 
beim Betriebe auf Thomas- und Giefsereiroheisen

CaO 58,3.. fest- 41,/abfallen, wurde dasselbe als -g-Q»"

gestellt. Da im luxemburgisch - lothringischen 
Hüttenbetrieb in solchen Schlacken gewöhnlich 
ein Mittelwerth von 31 °/° Kieselsäure zu 
verzeichnen ist, mufsten zur Bildung des Kalk
silicates 3 CaO. 2 S iO 2 darin 43,34 °/o  Kalk 
enthalten sein. Bei einem Schwefelgehalte von
1 °/° sind weitere 1,44 %  Kalk einzusetzen, 
welche als Schwefelcalcium vorhanden sind. 
Die Schlacke miifste demnach auf 31 °Jo Kiesel
säure 43,34 .-j- 1,44 =  44,78 ° /o , abgerundet 
45 %  Kalk enthalten. Das oben berechnete
x- , , CaO 58,3 . ,Verhältnifs - ¡v . wäre demnach bei der SiO j 41,/
Berechnung des Möllers unter Berücksichtigung 

eines Schwefelgehaltes von 1 °/° durch —
45
ln auszudrücken. Für die hiesigen Verhält
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nisse ist dasselbe durch langjährige Erfahrung 
als zutreffend erkannt worden. Da jedocli in 
Lothringen Minettelager erschlossen worden sind, 
welche sich durch einen höheren Gehalt an 
Schwefel auszeichnen, so müfste für solche, da 
die bei der Verhüttung dieser Minette abfallen
den Schlacken einen entsprechend höheren Ge
halt an Schwefelcalcium aufweisen, dieser Umstand 
in Betracht gezogen werden. Nach Mafsgabe 
dieses höheren Schwefelgehaltes wird der Bruch

entsprechend gröfser werden, was dann 

von Fall zu Fall festzustellen bleibt.
An einem Beispiele sei schliefslich die Aus

führung der Berechnung des Möllers eines Hoch
ofens gezeigt, welcher mit luxemburgischen Mi
netten weifses Tliomaseisen 0  M darstellen soll. 
Die Zusammensetzung der Erze, sowie das der-

CaO
selben entsprechende V e r h ä l t n i f s -  ist aus 
folgenden Analysen ersichtlich:

M i n e t t e  v o n  B e lv a u x .
K iese lsä u re .....................................14,GO °/o
T h o n e r d e ................................ . 6,16 „
Kalk ..............................................6,40 „
M a g n es ia .........................................0,74 „
M anganoxydoxydul.......................0,60 „
P h o s p h o r .................................... ....  0,87 ,,
E i s e n .............................................. 38,32 „

CaO6,40 %  Kalk binden im Verhältnisse - 0. =1 Ol Ui

. — =  4,41 %  Kieselsäure. Es
bleibt demnach ein Ivieselsäureüberscliufs von 
14,60 —  4,41 =  10,19 °/o. Im vorliegenden 
Falle bleibt der Siliciumgehalt des Roheisens 
unberücksichtigt. Soll aber z. B. der Möller 
für die Herstellung von Gießereiroheisen mit
2 °/o Silicium zusammengestellt werden, dann 
gestaltet sich die Berechnung wie fo lgt: 38,32

45
s T

Gewichtstheile Eisen binden 2 X  38,32 == 0,77100
, . , , 100 X  0.77Gewichtstheile Silicium, welche— ¡-r-., = 1 ,6 446,(3

Gewichtstheilen Kieselsäure entsprechen. Es 
bleibt demnach Kieselsäureüberschuß 14,60 — 
(1,64 +  4,41) =  8,55 Gewichtstheile.

Graue M inette von Esch.
. K ieselsäure............................ 8,01 °/o

Thonerde ...............................  5,49 „
K a l k ....................................... 19,04
Magnesia ................................ 0,83 „
Manganoxydoxydul................ 0,44 ,,
Phosphor . . .  ................ 0,69 „
E is e n ........................................ 30,84 „

8,01 Kieselsäure binden im Verhältnifs ^olUj ol
45 >( 8,01 _  Gewichtstheile Kalk; es bleibt |

demnach ein Kalküberschuß von 19,04 — 1-1,63 =
7,41 Gewichtstheilen.

R o t h e , k a lk ig e  M in e tte ' v o n  E s ch .

Kieselsäure ................................  5,15°/»
T h o n e r d e ..................................... 4,66 „
K a l k .............................................  35,04 .,
Magnesia ..................................... 0,43 „
Manganoxydoxydul . . . . 0,18 ,,
P h o s p h o r ....................................  0,44 „
E i s e n ............................................. 16,13 .,

_ 45 X  5 15
5,15 Gewichtstheile Kieselsäure binden g p — — =
7,48 Gewichtstheile K alk ; es bleibt also Kalk- 
übersclnifs 35,04 —  7,48 =  27,56 Gewichtstheile.

Es soll nun die' Aufgabe vorliegen, aus
50 Theilen Minette von Belvaux und 50 Theilen 
grauer Minette von Esch unter Zuschlag von 
rother, kalkiger Minette von Esch einen Möller 
zu berechnen, dessen Schlacke obigem Verhält-

. CaO 45 '
nisse -gj-Q- =  entspricht.

50 Theile Minette von Belvaux enthalten über
schüssige Gewichts-

.  . theile
. . .  . . .  50 X  10,19 _
K ieselsäure----- yöo ' = .................................•

Sie erfordern an Kalk ^  — - = .................. 7,39o l
50 Th. graue Minette enthalten disponiblen 

50 X 7,41
100 — .................................... 1

Es bleibt demnach als Kalkbedarf zu decken 3,69
Da nun die als Kalkzuschlag dienende rothe 
kalkige Minette 27,56 °/o Kalküberschuß . ent-
, .  , , ,. , , 100.x  3,69hält, so sind davon erforderlich ■ tl-_ —  == ’  27,56
13,4 Gewichtstheile. Zum Schmelzen dieser
Beschickung von 13,4 Gewichtstheilen sind etwa
45 Gewichtstheile Koks mit 4,5 Gewichtstheilen

4 5XB6 23Asche* erforderlich. Diese enthalten Q •’— =

1,63 Gewichtstheile überschüssige Kieselsäure,
v 45welche zu ihrer Verschlackung 1,63 X  "gj- —

2,37 Gewichtstheile Kalk bedürfen. Hierzu sind

w e i t e r e =  8,6 Gewichtstheile rothe,2 (,56
kalkige Minette erforderlich, so daß der Ge-
sammtzuschlag an letzterer 13,4 +  8,6 =
2 2  Gewichtstheile beträgt.

Der Möller besteht demnach aus: ¡n procenie»
50 Th. Minette von B e lv a u x ..........................  41
50 Th. grauer Minette von Esch . . . .  41
22 Th. rotlier, kalkiger M in e t t e ....................  18

122 Th. 100

* Die Zusammensetzung der Koksasche sei folgende: 
Kieselsäure . . . .  50 ?/o
T h on erd e ..............15 ,,
Kalk . . . . . .  20 ,,
Eisen ...................10 „

Im Verhältnisse - x r f d s 4 r  binden 20 Gewichts-Ol Uj d l
31theile Kalk X  20 =  13,77 Gewichtstheile Kiesel- 4o •

säure; cs bleibt somit KieselsänreüberschufsSO —  13,77 =
36,23 Gewichtstheile.
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und hat folgende Zusammensetzung:

o o o o o
in < <3 to

53 S tS

Aus 50 Th. Belvaux 7,30 3,08 3,20 0,37 0,30 19,160,43
„ 50 Th. grauer
Minette . . . . 4,00 2,75 9,52 0,41 0,22 15,42 0,34

Aus 22 Th. kalkiger
Minette . . . . 1,13 1,03 7,71 0,09 0,04 3,55 0,09

Aus 4,5 Th. Koks-
asclie .................. 2,25 0,68 0,90 — — 0,45 —

Zusammen . 14,68 7,54j21,33 0,87|0,56,38,58;0,86

woraus für die Schlacke sich folgende Zu
sammensetzung ergiebt:

SiO i .  . .  .  14,68 = 32,19%
A h  Os .  . .  .  7,54 = 16,54 „

CaO .  . .  .  21,33 = 46,77 „

MgO .  . .  .  0,87 = 1,91 „

Mn 0  * . . .  0,26 = 0,57 „

Fe 0  ** . .  .  0,46 = 1,01 „

S** 1,01 „

45,60 =  100,00%

worin schliefslich =  -g i .

* A ls zur Hälfte verschlackt und als Mangan- 
oxydul berechnet.

** In der Annahme, dafs die fertige Schlacke
1 %  Eisenoxydul sowie 1 %  Schwefel enthält.

Betriebsergebnisse eines continuirliclien Drahtwalzwerks.*

Der nachstehende, von der Morgan Con- 
struction Co. in Worcester, Mass., uns freund
lichst mitgetheilte Auszug aus einem Bericht 
über die Betriebsergebnisse eines continuirlichen 
Drahtwalzwerks beruht auf Untersuchungen, 
welche von der Firma Robert W . Hunt & Co. 
in Chicago, Jll., in der Zeit vom 15. bis 27. Juli 
dieses Jahres ausgeführt wurden.

Der Zweck der Untersuchungen, die zwei 
Wochen dauerten, w a r : die Leistung der Anlage 
zu ermitteln, so die Menge des hei den Gene
ratoren und Kesseln verwendeten Brennmaterials, 
die Menge der zu verwalzenden Knüppel, das 
Gewicht des gewalzten Drahts und aller den 
Betrieb betreffenden Angaben. Die in Betracht 
kommende Anlage besteht aus einem continuir
lichen W alzwerk von M organ  mit 14 Walzen- 
geriisten und zwar 6 Walzenpaaren zum Vor
walzen und 8 zum Fertigwalzen. Das Walzwerk 
wird von einer eincyliudrigen Cowper- Corlil's- 
Dampfmascliine, ohne Condensation, von 34" 
(864 mm) Cylinderdurclimesserund 48" (1219 mm) 
Hub angetrieben; die Vorwalzen erhalten ihren 
Antrieb durch Zahnräder, dio Fertigwalzen durch 
Riemen. Auch die Haspel werden von dieser 
Maschine mit angetrieben. EineBuckeye-Mascliine 
von 10" (254 mm) Cylinderdnrchmesser und 18" 
(457 min) Hub liefert die Kraft zum Betriebe 
des Ventilators, der Dynamomaschine, des Luft- 
compressors, der Pumpen, weiche das zum Kühlen 
der Walzen erforderliche Wasser liefern, und der 
Draht-Transportvorrichtung. Ferner werden von 
dieser Maschine die Vorrichtung zum Einsetzen der 
Knüppel in den Wärmofen und die Rollengänge, die 
Beschickungsvorrichtung der Generatoren und die 
Abfallscheeren bethätigt. Der unmittelbar hinter 
dem Walzwerk stehende Wärmofen hat einen

* Vergl. die, früheren M itteilungen über continuir- j 
liehe Walzwerke in .Stahl und Eisen“  1900 Nr. 4 ;
S. 210, 1899 Nr. 1 S. 16, 1893 Nr. 22 S. 1033.

Herd von 15' X  32 ' (4,6 X  9>8 m) bei einer 
Neigung von 1 : 6. Die Knüppel werden am 
oberen Ende des Herdes eingesetzt und durch 
eine mit Dampf betriebene Stolsvorrichtung ab
wärts gedrückt. Die Luft tritt an der unteren 
Wand des Ofens durch Oeffnungen, welche zu 
diesem Zweck freigelasseu sind, ein, zieht nach 
oben, wird mittels des Ventilators durch einen 
um den Schornstein herum angeordneten Erhitzer 
getrieben und geht dann wieder abwärts durch 
unter der Hüttensohle liegende Kanäle in ein 
Gitterwerk und unter die Herdsohle. Die er
hitzte Luft tritt durch gufseiserne Kasten, die 
sich in dem Mauerwerk an der unteren Seite 
des Ofens befinden, in letzteren ein. Das Gas 
aus den Generatoren tritt durch einen ebenfalls 
unter der Hiittensohle befindlichen Kanal in den 
Ofen ein und mischt sich mit der Luft in einem 
bestimmten Verhältnifs, das durch wassergekühlte 
Tellerventile regülirt wird. Es sind zwei Mor- 
gansche Generatoren mit Bildtsclier Beschickungs
vorrichtung vorhanden. Sie haben 8 ' (2,4 in) 
inneren Dnrchmesser und 12' (3,7 m) Höhe; 
durch einen Dampfstrahl-Injector von besonderer 
Form wird die unter der Herdsohle erwärmte 
Luft eingeblasen. Dieser Heifswind tritt in die 
Generatoren in der Mitte unter einer Haube ein; 
seine Zufuhr wird durch ein vorn am Ofen an
gebrachtes Ventil geregelt. Es sind sechs hori
zontale, mit George-Rosten ausgestattete Röhren
kessel von 72" (1828 mm) Durchmesser und 
20 ' (6,095 mm) Länge vorhanden. Während 
der Probe wurden jedoch nur fünf für das W alz
werk verwendet, da einer den Dampf zum Be
trieb des Wasserwerks lieferte.

Zur Feststellung der Betriebsergebnisse wurden 
folgende Ermittlungen angestellt:

1. Gewicht und Zahl der Knüppel,
2. Zahl der nicht zu Draht ausgewalzten 

Knüppel,
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3. Gewicht, Zahl und Starke des gewalzten 
Drahts,

4. Gewicht des Abfalls und der Enden,

7. Indicirte Pferdestärken der beiden Maschinen,
8. Dampfdruck in den Kesseln, Gasdruck in 

den Gaskammern und Zug im Schornstein,

5. Gewicht der für die Generatoren verbrauchten 
Kohle,

6. Gewicht der unter den Kesseln verfeuerten 
Kohle,

9. Temperatur des Gases in den Heifsluft 
kammern und den Gaskanälen,

10. Betriebszeit, Unterbrechungen und deren 
Ursachen.
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Figur 2. Wärmofen.

1. Die Knüppel hatten alle gleichen Quer
schnitt von 1SU" X  13V ' (44,4 X  44,4 mm) 
und waren annähernd 3 0 ' (9,1 m) lang. Die 
Knüppel wurden waggonweise gewogen, das 
Gewicht jedes einzelnen W agens, beladen und 
leer , genau ermittelt und die Ergebnisse der 
Wägungen sorgfältig aufgezeichnet. In den zwei 
Wochen der Versuchszeit wurden vier verschiedene 
Stahlsorten verarbeitet: Bessemer- und Martin- 
stalil der Jllinois Steel Co. und der National 
Steel Co. mit einem Kohlenstoffgehalt zwischen
0,12 bis 0,13 °/o.

2. Eine genaue Aufstellung über alle ge
wogenen und nicht zu Draht vcrwalzten Knüppel 
wurde angelegt.

3. Der ausgewalzte Draht wurde in Roll
wagen auf einer Doppel-Balkenwaage mit Platt

haus geschafft wurde. Sie wurde für jeden 
Generator getrennt gehalten und es wurden fort
gesetzt Proben für die chemischen Analysen 
genommen.

6. Die Kesselkohle wurde waggonweise ver
wegen und der am Ende der W oche verbleibende 
Rest zurückgewogen. In der ersten W oche wurde 
nur die zum Betriebe des Walzwerks nöthige 
Kohle verwogen, nämlich von 6 Uhr Morgens 
am 15. Juli bis 12 Uhr Mittags am 20. Juli. 
In der zweiten W oche dagegen, vom 20. Juli 
Mittags bis zum 27. Juli Mittags, wurde der 
Gesammtverbrauch an Kohle, einschliefslicli der 
Kohle zum Feuerdämmen und Dampfmachen
u. s. w., ermittelt. Die im Kesselhaus verfeuerte 
Kohle war Black Hill-Kohle von den Pawnee- 
Gruben in Jllinois.

form gewogen, die Zahl der Ringe und die 
W iegezeit notirt. Während der ganzen Versuchs
zeit wurde Draht Nr. 5 gewalzt, mit Aus
nahme von vier .Stunden am Freitag und Sonn
abend, den 26. und 27. Juli, in welcher Zeit 
Draht Nr. 4 gewalzt wurde.

4. Abfall und gesplissene Enden wurden be
sonders gewogen und zwar nach jeder Schicht. 
Die Enden wurden auf dem Warm-Transporteur 
abgeschnitten, ehe die Ringe gewogen wurden. 
Diese Arbeit wurde sorgfältig überwacht. Die 
langen Stücke, die mit dem Messer am Ende 
der Vorwalze abgeschnitten wurden, wurden ver
wahrt und als Probestücke für die Fertigwalzerei 
verwendet, aber der Stab, der nicht lang genug 
war, um ihn aufzuheben, wurde als Abfall ge
rechnet.

5. Die Kohle für die Gaserzeuger wurde in 
Handkarren gewogen, bevor sie ins Generatoren-

7. Beide Maschinen wurden während der 
ganzen Versuchszeit in kurzen Zwischenräumen 
indicirt.

8. und 9. Die stündlich angestellten Be
obachtungen erstreckten sich au f:

1. Kesseldruck,
2. Winddruck an den Generatoren,
3. Gasdruck,.
4. Temperatur der heifsen Luft an beiden Enden 

des Ofens,
5. Temperatur des Gases,
6. Temperatur in den Gaskanälen,
7. Temperatur der Aufsenluft.

Der Kesseldruck wurde an dem kalibrirten 
Manometer des Kessels Nr. 1 abgelesen, der 
Gasdruck durch eine Oeffnung im Mannloch
deckel an der von den Generatoren zum Ofen 
führenden Kammer festgestellt. An dieser Stelle 
war Sangwirkung vorhanden, jedoch war in dem
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U ebtrsich t.
Im Durchschnitt: 

Dampfdruck in den Kesseln . . 
Gasdruck in den Kammern . .
Zug im Schornstein ..................
Temperatur der Aufsenluft . .

„ des Gases in den
K a m m e rn .....................................

Temperatur der Luft hinten im
Ö f e n .............................................

Temperatur der Luft vorn im Ofen 
„  der Heifsluft .
„ des Gases in den 

Kanälen .....................................

Erste 
W oche:

7,6 Atm. 
0,355 mm 
0,330 „ 

27,2° C.

Zweite 
W oche:

7,6 Atm. 
0,254 mm 
0,177 „ 

24,9» C.

604,4° C. 654,4° C.

526,6° C. 
426,6° C. 
476,6° C.

510,0° C. 
476,6° C. 
493,3° C.

321,1° C. 312,7° C.
B e t r i e b s s t ö r u n g e n .

D a tu m

15. Juli, Tagesschicht

Nachtschicht

16. Juli, Tagesschicht

Nachtschicht

17. Juli, Tagesschicht
Nachtschicht

18. Juli, Tagesschicht
Nachtschicht

19. Juli, Tagesschicht

Nachtschicht 
20. Juli, Tagesschicht

Zusammen . .

22. Juli, Tagesschicht
Nachtschicht

23. Juli, Tagesschicht
Nachtschicht

24. Juli, Tagesschicht

Nachtschicht

25. Juli, Tagesschicht 
Nachtschicht

26. Juli, Tagesschiclit
Nachtschicht

27. Juli, Tagesschicht

Zusammen

Betriebs
dauer

Std. Min,

i i 17

10 59

11 IG

11

11 6
11 4
11 3
10 55
11 7

116 39

11

Ul5 43̂

116; 10

Zeit-
V erlu st

Std.1 Min

12

GebrochenerKn üppel 
Schlechte Knüppel * 
Haspel stecken gehl. 
Gebrochene Knüppel 
Schlechte Knüppel 
Verschlingung im 

Draht

^Schlechte Knüppel

Gebrochene Knüppel 
Schlechte Knüppel 
Kupplung gebrochen

^Gebrochene Knüppel

Abgeschnittenes Ende 
von der Vorwalze 
kam in das Fertig
kaliber

^Schlechte Knüppel

2 13

2 20

Ursache der 
Betriebsstörung

^Schlechte Knüppel

Knüppel "j kam aus 
Draht j der 
Knüppel J Führung 
Dampfmangel 
Gebrochene Knüppel 

und Kupplung ge
brochen 

Schlechte Knüppel 
Verschlingung im 

Draht 
Unordnung in den 

Knüppeln 
Kupplung gebrochen

^Schlechte Knüppel

Unordnung in den ge- 
schnitt. Knüppeln 

Schlechte Knüppel 
Verschlingung im 

Draht

Betriebsresultate
Ver-

w a lz te
K n ü p p e l

kg

Draht

ItR

Abfälle

líe

Ge-'
S|)1ÍS-
sen e

E n d e n
kg

15. Juli, Tagesschicht. . . 81052 78276 674 424
Nachtschicht. . . S5887 83940 531 510

16. Juli, Tagesschicht. . . 81709 83057 515 441
Nachtschicht. . . 83220 81109 524 443

17. Juli, Tagesschicht. . . 87429 85892 183 478
Nachtschicht. . . 88346 87342 326 409

18.Juli,Tagesschiclit. . . 87470 85538 251 469
Nachtschicht. . . S91S8 86822 359 555

19.Juli,Tagesschicht. . . 85019 83812 369 ■494
Nachtschicht. . . 87195 85333 365 551

20. Juli, Tagesschicht (6 Std.) 46221 45831 206 335
Zusammen 906342 886952 4303 5112

22 . Juli,Tagesschicht. . . 82823 81365 356 407
Nachtschicht. . . 915G7 89501 227 579

23. Juli, Tagesschiclit. . . 91076 8908S 333 442
Nachtschicht. . . 90949 89460 379 501

24 .Juli,Tagesschiclit. , . 92593 90700 236 014
Nachtschicht. . . 85093 83141 345 551

25. Juli, Tagesschiclit.. . . 89406 87692 417 391
Nachtschicht. . . 85855 S1-571 3GS 521

26. Juli, Tagesschiclit. . . 92783 91179 256 435
Nachtschicht. . . 91517 89814 177 002

27. Juli, Tagesschiclit 16 Std.) 47170 45390 347 370
Zusammen 940832 921931 3471 5533

D u r c h s c h n i t t l i c h e  c h e m i s c h e  Z u s a n n n e n -
s e t z u n g d e s  G e n e r a t o r g a s e s .

. W oche vom 15. Juli bis einschl. 20. Juli.

N  e w K e n t u c k y - K o h l e
Generator Gas aus dem

gas Feuerkanal
0 .................. . . . .  0, 4 9,1
CO . . .  . . . . .  24,5 1,1
CO *. . . . . . . .  3,7 9,2
H .................. . . 17,8
CH* . . . . . .  3,6
Ca H-i . . . .  3,2
N .................. . . . .  46,8

Schichthöhe des Brennmaterials . . 1,015 m
Dam pfgebläsedruck................................0,33 kg'qcm

G a s k o h l e .
Herkunft: Illinois New Kentucky.

A n a l y s e .
F e u ch tig k e it ................................ 5,08 °/o
Flüchtige B estandteile . . . 37,32 „
Fester K o h le n s t o f f ..................  50,87 „
A s c h e .............................................  6,73 „
S ch w efe l......................................... 1,12 „

A  n a 1 y  s e d e r  A s c h e .
.A s c l ie .............................................  95,34 °/o
K ohlenstoff..................................... 4,66 „

II. W oche vom 22. Juli bis einschl. 27. Juli.
Generator- Gas aus dem 

gas Feuerkanal

* Cobbles“ im Originaltext.

0  . 
CO . 
CO; 
H . 
CH* 
C i Hi 
N  .

0,7
22,9

4.0 
18,8
3,7
2.1 

47,8
Schichthöhe des Brennmaterials 
Dam pfgebläsedruck................................0,33 kg/qcm

8,0
0,2
9,2

0,685 m
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G a sk o h  1 o.

Herkunft: Ft. Webster, Penna. Ft. W ebster Gaskohle. 

A n a ly s e .
F e u c h tig k e it ................................  0,78°/o
Flüchtige Bestahdtheile . . . 35, L‘2 „
Fester K o h le n s t o f f ................... 53,02 „
A s c h e .............................................11,08 „
Schwefel ..................................... 1,57 „

A n a ly s e  d e r  A s ch e .
A s c h e ........................... 80,36 %
Kohlenstoff ................................ 13,0-1 „

E rgebn isse .

Erste Woche Zweite W oche

Walzen Zugmaschine:
1 ndieirte Pferdestärk.
durchschnittlich . . 917 912

Betriebszeit i. Stunden 114,5 114
Indic. Pferdokr./Std. 101-996 103968

Buckeye-Mascliine: 
Indicirte Pferdestärk.

durchschnittlich . . 24 22,3
Betriebszfit i. Stunden 126 126
Indic. Pferdekr./Std. 3020 2802

Indicirte Pferdekr./Std. 
beider Maschinen zu
sammen ....................... 108016 106770

Kesselkohle f. d. indic.
Pferdekraft Stunde . 2,052 kg 2,124 kg

leg °/o kg °/o

K n ü p p el........................... 906312 __ 910832 __
D ra h t ................................ 886952 97,861 921931 97,991
Abfalle . 1-303 0,475 3471 0,369
Gesplissene Enden . . . 5112 0,565 5533 0,589
Abbrand im Ofen . . . 9963 1,099 9889 1,051
Gesammtveriust . . . .  
Gaskohlc, Gcsammtver-

— 2,139 — 2,009

brauch . . 56822 _ 50251 __
Gaskohlc, für je  1000 kg

Draht . 61,1 — 54,6 _
Kesselkohlc, Gesammt-

verbrauch .• . 221812 —  ■ 2270S6 _
Kesselkohle, für 1000 kg

D r a h t .......................° 250 — 246,5 _
Durchschn.Erzeugung an

Draht i. <1. S ch ich t. . 81388 — 87711 —
Draht f. d. indic. Pferde

kraft/Stunde . . . .

S ch la fs

8,217

U cber sieht.

8,626

kg . o'o kg o/o

Kesselkohle* für 1000 kg
Draht , , . . . . . 

Gaskohle für 1000 kg
250 _ 246,5 __

D r a h t ....................... 61.1 _ 54,6 _
Abfälle . --- 0,475 0,369
Gesplissene Enden , -- 0,565 — 0,589
Abbrand im Ofen . . . _ 1,099 __ 1,051
Gesammtveriust . . . . _ 2,139 _ 2,009
Draht . . — 97,861 — 97,991

Eincylindér-Maschine olme Condensation. 
XIX.21

niedergehenden Ilolire an den Oeffuungen, wo 
die Proben genommen wurden, weder Zug noch 
Druck zu bemerken. Die Temperatur des Gases 
wurde durch den Mannlochdeckel mittels eines 
Chatelier - Pyrometers gemessen. Die Messung 
der Temperatur der heifsen Luft erfolgte an 
zwei Stellen. Es waren zu diesem Zweck in die 
gufseisernen Kasten, nahe an jedem Ende der 
Seitenwände des Ofens, Löcher gebohrt worden, 
um die Wirkung der strahlenden Wärme zu ver
hindern. Diese Temperaturen wurden sowohl 
mit dem Quecksilber- wie mit dem Chatelier- 
Pyrometer ermittelt. Die Temperatur und der 
Zug im Schornstein wurden ebenfalls genau fest- 
gestellt.

Der Draht war oval im Querschnitt; der 
Unterschied zwischen dem Maximal- und Minimal- 
Durclimesser betrug etwa eine halbe Nummer 
der Lehre, aber der Querschnitt war auf der 
ganzen Länge des Ringes gleichmäßig. Der 
gröfste Unterschied betrug weniger als eine und 
öfter noch weniger als eine halbe Nummer der 
Lehre.

Beim Abschneiden der Enden wurde kein 
Unterschied gemacht zwischen dem Draht für 
den eigenen Verbrauch und dom zum Verkauf 
gelangenden.

Die Ringe wurden eingehend besichtigt und 
es zeigte sich, dafs das übliche Verfahren, die 
Enden abzuschneiden, auch hier beibehalten war.

Bei einem Vergleich der in Obigem mit- 
getheilten Betriebsergebnisse, die olme Zweifel 
in allen an der Drahtfabrication betheiligten 
Kreisen mit grofsem Interesse entgegengenommen 
werden, dürfte zunächst zu berücksichtigen sein, 
dafs. das amerikanische Walzwerk Draht von 
5,6 min im Durchmesser als Normaldraht her
stellt, während in der deutschen Drahtfabrication 
4,9 mm als Normaldurchmesser für Walzdraht 
gilt. Wenn der bei dem Morganschen continuir- 
lirchen Walzwerk fallende Draht oval im Quer
schnitt und der Unterschied in der Dicke und 
Breite bis 0,4 mm beträgt, so ist dies ein Um
stand, der bei dem Weiterziehen und der Be
arbeitung zu Stiften und Drähten keine grofse 
Rolle spielen dürfte, jedoch sich als Fehler er
heblich bemerkbar macht, sobald der Draht 
roh verzinkt und in diesem Zustande ver
wendet werden soll. Auch wenn der Walzdraht 
als solcher zum Verkauf gelangen soll, würden 
Unterschiede, dio bis zu einer halben Nummer 
betragen, denselben bei uns unverkäuflich 
machen, da hier schon Unterschiede von 0,2 mm 
in der Regel zu Anständen führen.

Ferner, fällt auf die Intensität der Arbeit. 
Die ununterbrochen fortlaufende Arbeit läfst 
keinerlei freie Zeit für die Leute, so dafs bei 
unseren gewerbepolizeilichen Bestimmungen eine

2
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ganze Anzahl Ersatzleute vorhanden sein müfste; 
aber auch abgesehen hiervon erscheint die zum 
Schmieren, Auswechseln der Kaliber u. s. w. er
forderliche Zeit für einen Dauerbetrieb recht 
knapp. W eiter erscheint nach deutschen Be
griffen die Betriebsmaschine .an sich schwach, 
dagegen der Dampfverbrauch für die indicirte 
Leistung verhältnifsmäfsig hoch. Zu bedauern 
ist, dafs die Grüfse der Kessellieizfläche und 
somit die Leistung der Kessel nicht angegeben ist.

Was die Gröfse der Production betrifft, so 
leisten unsere deutschen Anlagen durchweg 60 
bis (35, auch bis 70 Tonnen den Tag, so dafs, 
wenn die Production der Jlorganschen Strafsc 
absolut auch als sehr hoch zu bezeichnen ist, 
sie doch im Verhältnifs zur Zahl der Gerüste 
nicht so hoch erscheint, wenigstens erwartet

Eisenhüttenlaboratorium. 1. October 1901.

man von einer gegenwärtig im westfälischen 
Revier vor der Betriebseröffnung stehenden 
neuen Walzenstrafse erheblich gröfsero Lei
stungen. Am meisten fällt auf die Gering
fügigkeit des Abbrandes im Wärmofen mit nur 
1,099°/o und zwar um so mehr, als die Knüppel 
sehr lang und dünn sind und daher zur Oxy
dation eine grofse Oberfläche bieten. Hiernach 
ist zu urthcilen, dafs die Ofenconstruction eine 
ganz vorzügliche sein mufs, wenn beim Ab
wiegen kein Irrthum unterlaufen ist. Auch die 
bei den Versuchen gefallene Walzenschlacke 
ist als äufsorst gering zu bezeichnen.

Jedenfalls verdienen die Veranstalter der 
Versuche den Dank der betheiligten Kreise, da 
durch dieselben eine willkommene Klärung lier- 
vorgerufen wird.

Mittlieiluiigen aus dem EiseiihUtteiilaboratorium.

Bestimmung von Calcium in hochprocentigem 
Ferrosilicium.

Im  F errosilic iu m  finden sich  nach  W a t  s o  n 
G r a y *  ö fter  gröfsere M engen von  C alcium . IIocli- 
p rocentiges  F errosilic iu m  löst sicli n ich t in Säuren 
w ie n ied rig p rocen tig es , m an m ufs daher auf- 
scliliefsen  durch  Schm elzon  m it A lkalicarbonat. 
1 g fo in gep u lvertes  F errosilic iu m  w ird  m it 4 g 
K alium natriu m carbon at geschm olzen , d ie Schm elze 
m it W asser und Salzsäure ausgezogen  u nd das an 
den T iegelw änden  sitzende schw erlösliclie  Eisen 
durch  Schm elzen  von  K a liu m bisu lfa t abgclöst. Man 
bringt durch  Zusatz v o n  10 co Salpetersäure das 
Eisen in  L ösu ng  und trenn t K ieselsäure, E isen, 
M angan, A lu m in iu m , Chrom , C alcium  und M ag
nesium  in ü b lich er  W eise . S ch w efe l, P h osph or 
und K oh len sto ff m üssen in besonderen  P roben  
bestim m t w erden. (V iel N eues ist an der M ethode 
gerade n ich t zu en tdeck en !)

Ueber die Brauchbarkeit der Molybdänmethode 
für die Bestimmung der citronensäurelöslichen 

Phosphorsäure in Thomasmehlen.

B ei der E rm ittlun g  des P liosphorsäuregehaltes 
in T h om asm ehlen  kom m en  ö fter  n ich t unerheb
lich e  A bw eich un gen  vor. O t t o  F ö r s t e r * *  findet 
nun, dafs, um  m it der M olybdänm ethode zu fr ieden 
stellende R esultate zu erzielen, d ie W a g n e r  sehe 
V orsch rift nur u n w esentlich er M odificationen  b e 
darf. D ie  A bw eich u n gen  im  P hosphorsäurebefunde

* „J . Soc. Chem . In d .“ 1901 20 538.
** „C h em .-Z tg .“ 1901 25 421.

sollen  durch  eine Fällung von  K ieselsäure b e 
dingt se in , deren M enge m it der H öhe der 
Fällungstem peratur veränderlich  ist. Das M itfällen 
von  K ieselsäure läfst s ich  ganz verm eiden  oder 
w enigstens fast ganz einschränken, w enn  m an dem  
für die M olybdänlösun g bestim m ten  W asserbado 
eine T em peratur von  höchstens 80° g iebt und es 
nach  dem  E instellon  der B echorgläser erkalten 
läfst. D er durch  10 bis 15 M inuten  langes E r
w ärm en bei dieser T em peratur entstandene M olyb 
dänniederschlag löst sich  stets schnell und klar 
und ist frei von  K ieselsäure. Nach A n sich t des 
Verf. kann m an unbeschadet auch  bei 60° arbeiten .

Die Trennung der Wolfram- und Kieselsäure.

D ie T renn un g beider Säuren- w ird in der 
R egel m it F luorw asserstoffsäure vorgenom m on . 
H o r t i n g *  hat nun  vor  e in iger Z eit behauptet, 
dafs diese T renn un gsm ethode  falsche R esultate 
gebe, da sich  eine m it Flufssäure flüch tige S iliko- 
w olfram säure b ilde. D iese A n sich t bestreiten  je tzt 
II. L. W e l l s  und F. J. M e t z g e r ;* *  sie haben eine 
grofse Zah l A n alysen  ausgeführt und zeigen, dafs 
jen e  B ehauptung irr ig  ist, denn dio T renn un g durch 
Flufssäure ist ganz gen a u , vorau sgesetzt, dafs 
zum  E rhitzen  nur der B unsenbrenner und n icht 
das Gebläse benutzt w ird . Im  letzteren  Falle 
verflü ch tig t s ich  näm lich  auch W olfra m sä u re  in 
beträch tlicher M enge. D iese V erflü ch tigu n g  ist 
jed enfa lls  der G rund für d ie H c r t in g -s c h e n  A n a 
lysendifferenzen .

* „Z . f. angew. C hem .“  1901 105. V erg l. „Stahl 
und E isen “  1901 33G.

** „J . A m er. Chem . S oc .“ 1901 22 356.
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Bestimmung von Mangan in Ferromangan und 
von Nickel im Stahl.

In  derselbon  W e ise  w ie  m an die A etherm eth ode  
zur T renn un g v on  N ickel und E isen  fü r  d ie N ickel
stahlanalyse benutzt, schlägt G e o r g e  L . N o r r i s *  
vor, d ie L ös lich k e it des E isen ch lorid s in A ether 
zur T ren n u n g v on  M angan bei der A n alyse von  
Ferrom angan  zu  benutzen . Man löst 0,5 g  Ferro- 
m angan in 15 ce Salpetersäui o (1,42), verd am pft 
zur T rockne, n im m t m it 30 cc  verd ün nter Salz
säure a u f, b rin gt die L ösu ng  in  e inen  200 cc 
fassenden S ch cid e tr ich ter , setzt ein ige T rop fen  
B rom  zu und schüttelt erst m it 40 b is  50 cc A ceton , 
dann m it 75 cc  A ether. Man läfst die w ässerige 
S ch ich t ab, spü lt m it etwas Salzsäure nach, v e r 
dünnt m it 300 cc heifsem  W a sser  und fällt m it 
20 cc  einer 10 % N atrium am m onium phosphatlösung 
unter Zusatz von  überschüssigem  A m m on iak  das 
Mangan als P hosphat. D er abfiltrirte und ge-
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trocknete  N iederschlag w ird  verbran nt und gew ogen , 
in  Salzsäure gelöst und die zurückbleibende K ie se l
säure bestim m t. C hrom  kann aus der schw achsalz
sauren P h osp h atlösu n g  durch  N atrium acetat als 
Phosphat ausgefä llt w erden . A u f  g le ich e  W eise  
soll bei der A n alyse  von  Erz und Stahl verfahren  
w erden.

A u ch  die N ickelbestim m ung im  Stahl hat der 
V erf. etw as abgeänd ert: Man löst 1 g  Stahl in  
20 cc  Salpetersäure (1,20), verd am p ft zu r T rockne, 
n im m t m it 30 cc Salzsäure auf, versetzt d io L ösu ng  
m it 40 cc  A ceton  und schü ttelt zw eim al m it je  
50 cc  A ether. D ie abgezogene w ässerige L ösu ng  
w ird  w ieder m it 300 cc heifsem  W a sser  versetzt 
und Spuren von  M angan, Chrom , A lu m in ium , 
Eisen durch  10 cc 10 %  N atrium am m onphosphat- 
lösung nach Zusatz von  10 g  N atrium acetat und 
überschüssigem  A m m on iak  als P hosphato gefällt. 
F iltrat w ird  angesäuert, K up fer als Sulfid beseitigt 
und in dem  m it A m m on iak  fast neutralisirten  
F iltrat w ird  Nickel in der S iedehitze als S ch w efe l
n ickel gefällt. D io  W ägu n g gesch ieh t in der F orm  
des O xydes.

Amerikanische Eisenhütten und deren Hülismittel.
Von E r n s t  L a n g h e i n r i c h .

(Fortsetzung von S. 965.)

Nur wenige Hoehofemverke liegen an den 
Seen, und die weitaus grofste Menge des Erzes 
mufs den Hochofeuwerken durch die Eisenbahn 
zugeführt werden und zwar erfolgt der Versand 
nur in vieraciisigcn Drehgestellwagen mit selbst
tä tigen  Kupplungen. Bis vor wenig Jahren 
waren gewöhnliche Kastenwagen mit Boden
klappen oder selbstthätige Seitenentlader von 
30 000 kg Tragfähigkeit allgemein üblich. Seit 
mehreren Jaliren hat sich aber ein von der 
Pressed Steel Car Company in Pittsburg und 
Alleghany eingeführter, selbstthätig nach unten 
entladender vierachsiger D r e h g e s te l lw a g e n  
(Fig. 12) von 50 000 kg Tragfähigkeit mit dem 
Erfolge eingeführt, dafs diese Wagengattuiig 
heute schon überwiegt und in ganz kurzer Zeit 
allein den Erztransport besorgen wird. Dem
nächst sollen solche Wagen mit einer Trag
fähigkeit von 60 000 kg gebaut und in Betrieb 
genommen werden. Wenn man berücksichtigt, 
dafs diese Fahrzeuge, ähnlich wie unsere Hiitten- 
wagen, noch überladen werden, so ist deren 
Leistungsfähigkeit eine aufserordentlicli liolie. 
Die z. Zt. in Gebrauch befindlichen 50 000 kg- 
Wagen haben ein Eigengewicht von nur 18500

bis 19 500 kg. Es wird dies erreicht, indem 
man nur die den heftigen Stöfsen ausgesetzten 
Tlieile —  nämlich die Räder, Achsen, Kupp
lungen und Lager —  kräftig macht; alle anderen 
Theile werden aus Blechen - von 5 bis 8 mm 
Dicke hergestellt und nur ganz geringe Mengen 
dickeres Blech kommen zur Verwendung. Kein
gewalzter W inkel, kein gewalztes |__| - Eisen
werden gebraucht, sondern alle diese Profile 
werden durch Prefsarbeit aus Blech hergestellt, 
so dafs kein Lotli faules Eisen am W agen vor
handen ist. Die Wagen haben die stattliche 
Länge von 9200 mm ohne die Puffer bezw. Kupp
lungen, sowie eine Höhe von 2700 mm und 
tragen einen durch einen steilen mittleren Sattel 
getlicilten Kasten. Von den Kastenenden aus 
laufen die Böden der beiden Kastentheile schräg 
nach unten nach dem Sattel zu, dessen untere 
Theile als Klappen ausgebildet sind. Die Klappen 
schlagen nach der Wagenmitte zu auf und rinnt 
dann das Erz unter geringer Beihülfe durch die 
entstandenen OeiTnungen heraus. Der Klappen- 
versclilufs ist sehr praktisch eingerichtet. Auf 
einer unter dem Wagenkasten durchgehenden 

! Achse sitzen zu beiden Seiten gezahnte Segmente
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mit einer rückwärtigen Verlängerung, welche 
mittels Gliedern und zum Längen und Kürzen 
eingerichteter Zugstangon die Klappen geschlossen 
halten, indem eine in die Zähne des Segments 
eingreifende, um einen Bolzen drehbare Klinke 
in der Schliefsstelliing durch eine andere Klinke

p an y  zwischen Conneaut und Pittsburg nur 
'/io  Pfennige für 1 t/km einschliefslich der Ver
zinsung betragen. Bei der preufsischen Staatsbahn 
beträgt die Erzfracht für 1 t/km 2 lh„ Pfennige, 
also sechsmal so viel als bei der Carnegie-Erz
bahn, wenn man gleiche Entfernungen zu Grunde

Figur 12. Drehgestelhvagen.
A Verschlüsse der Bodenklappen. 11 Vcrsclilufsvorrichtungen der Bodenkluppen.

festgehalten wird. Wenn diese letztere zurück- 
geschlagen wird, kann auch die gezahnte Klinke 
zurückgezogen werden und die Klappe wird 
sich nun durch das auf derselben lastende 
Erz öffnen. Soll die Klappe wieder geschlossen 
werden, so wird auf die Vierkant-Enden der Achse 
ein Schlüssel aufgesteckt, die Achse gedreht, 
bis die Bodenklappe geschlossen ist, und schliefs- 
lieli die gezahnte Klinke mit dem Zahnsegment 
auf der Achse zum Eingriff gebracht und die 
gezahnte Klinke durch die zweite Klinke in 
ihrer Lage gesichert.

Die Erzwagen sind, wie dies in Amerika 
allgemein üblich ist, mit gemeinsamen centralen 
Z u g - und S tö fs v o r r ic h tu n g e n  (Fig. 13) aus
gestattet. Dieselben können in rascher und 
bequemer Weise so eingestellt werden, dafs sich 
die Wagen beim Gegeneinanderfahren selbst- 
thiltig kuppeln. Das Lösen der Kupplungen er
folgt in einfachster Weise durch Herausziehen 
eines Bolzens aus der Kupplung, was mit Hülfe 
einer wagerechten Achse, welche von der Wagen
seite aus gedreht werden kann, geschieht, so 
dafs man nicht zwischen die Wagen zu treten 
braucht; das Zusammenstellen der Züge kann 
also rascher, billiger und gefahrloser als bei 
uns erfolgen. Durch Verwendung sehr schwerer, 
meist vierfach gekuppelter Locomotiven mit 
mächtigen Kesseln ist man in der Lage, sehr 
grofse Ziige zu schleppen, und erzielt also noch 
beim Transport auf der Strecke Ersparnisse. 
Durch Benutzung aller dieser Hülfsmittel wurden 
die Transportkosten für die Erze auf der Eisen
bahn sehr herabgedrückt und sollen dieselben 
auf der E rz b a h n  d er C a rn eg ie  S te e l Gom -

legt. Das Ausladen der Erzwagen erfolgt fast 
ausnahmslos in überfahrbare Erzfächer und zwar 
rinnt das Erz durch die Bodenöffnungen und 
zwischen den Schienen und Schwellen hindurch 
in die Erzfächcr, wenn man die Bodenklappen 
der Wagen öffnet. Auf jedem Wagen leisten 
gewöhnlich zwei Mann etwas Hülfe.

Neuerdings werden auch für die Koks- und 
Kalksteinbeförderung zu den H o ch o fe n w e rk e n  
dieselben Wagen wie für die Erzbeförderung 
benutzt und erfolgt das Ausladen derselben genau 
wie das der Erzwagen von überhöhten Geleisen 
aus durch die Bodenöffnungen der Wagen in 
die betreffenden Vorrathsräume.

Die V o rra th srä u m e  für Erz, Koks und 
Kalksteine sind auf den einzelnen Werken sehr
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verschieden angelegt lind ausgeführt und auf 
älteren zurückgebliebenen Werken sogar primi
tiver Art. Aut' den neueren und den umgebauten 
Werken aber hat man das Möglichste versucht, 
um die Bewegung der grofsen Menge dieser 
Rohstoffe billig auszuführen. Je nachdem das 
betreffende Hochofenwerk seine Rohstoffe durch 
die Eisenbahn, durch Oceanschiffe oder durch 
Binneuseeschiffe ganz oder theilweise zugestellt 
erhält, mufste mit anderen Verhältnissen ge
rechnet werden und ist dies bei Anlage der 
Vorrathsräume berücksichtigt. Während die 
Werke an der atlantischen Küste Koks und 
Kalkstein durch die Eisenbahn aus dem Innern 
des Landes, die Erze dagegen durch Ocean- 
dampfer erhalten, sind die meisten Werke in 
Ohio und Pennsylvanien auf den Erzbezug von 
Duluth, also auf die Binnenschiffahrt angewiesen; 
Koks und Kalksteine erhalten sie durch die 
Eisenbahn mit Ausnahme einiger Werke, welche 
zu weit vom Kohlenrevier entfernt liegen und 
die deshalb auch für Koks die in diesem Falle 
billigere Wasserverfrachtung wählen. Den 
Werken an der atlantischen Küste mit Ausnahme 
der canadischen stellt die Zufuhr während des 
ganzen Jahres ununterbrochen offen, da die Häfen 
eisfrei bleiben. Dagegen stockt für die auf die 
Binnenschiffahrt angewiesenen W erke die Zufuhr 
der Erze und der Kohle durch die Schifte un
gefähr drei Monate lang, da infolge der harten 
Winter in den Nordstaaten die Seen und Flüsse 
zufrieren. Diese Werke sind also gezwungen, 
während der Sommermonate so viel Erz durch 
die Schiffe heranbringen zu lassen und aufzu
speichern, dafs sie den Winter hindurch mit dem 
Vorrathe ausreichen. Während man früher die 
Erzvorräthe in den Erzhäfen aufspeicherte, geht 
man jetzt mehr und mehr dazu über, die Vor
rathsräume in den Werken selbst anzulegen. 
Je nach diesen Verhältnissen werden Anlage 
und Ausführung der Vorrathsräume für den 
Winter und für den täglichen Bedarf verschieden 
sein. Da aber diese Vorrathsräume meist im 
engsten Zusammenhänge mit den vorhandenen 
Gichtförderungen stehen, so wird die Anwendung 
und Ausführung der Vorrathsräumc auch durch 
diese beeinilufst und man findet deshalb fast auf 
jedem Hochofen werk eine andere Bauart. Es 
ist deshalb am zweckmäfsigsten, die Vorraths
räume zusammen mit den Gichttordernngen und 
den Hochöfen der einzelnen Hochofenwerke zu 
beschreiben.

Die veraltetsten Hochofenanlagen, welche ich 
besichtigte, sind die der I l l in o is  S te e l C om 
pany in Süd-Chicago und in Jolliet, erstere mit 
acht Oefen, letztere mit vier Oefen, von denen 
jeder etwa 300 t Eisen in 24 Stunden liefert. 
In Süd-Chicago sollen noch zwei Oefen gebaut 
werden. Erztaschen sind auf beiden Werken 
nicht vorhanden, sondern die Erze werden von

Hochbahnen auf den Platz gestürzt und von 
dort in gewöhnliche zweirädrige Karren ge
schaufelt, welche zu den senkrechten Gichtauf- 
ziigen gefahren und dort hochgefördert werden. 
Beide W erke erhalten ihre Erze durch die Docks 
der Illinois Steel Comp, in Süd-Chicago, welche 
dort durch Erzauslader in normalspurige Eisen
bahnwagen eingeladen werden. Soweit als mög
lich wird das Eisen in flüssigem Zustande zum 
Stahlwerk gebracht; das übrige Eisen wird in 
bekannter Weise zu Masseln vergossen. Be- 
merkenswerth bei beiden Anlagen ist nur, dafs 
die Masseln bald nach dem Gufs durch besonders 
angebrachte Brauserohre abgekuhlt werden, um 
verladen werden zu können, dafs in Süd-Chicago 
die Bewegung der Erzkarren zu den Aufzügen 
erleichtert wird, indem man sie immer zu vieren 
auf einen Schmalspurwagen seitlich auf fährt, und 
dafs man von den letzteren immer einige gleich
zeitig durch Locomotiven bis in die Nähe der 
Aufzüge bringt.

Eine etwasbesser eingerichtete Hochofenanlage 
ist die der M a ry la n d  S tee l C om pany in 
S p a rro w s  P o in t  bei Baltimore (Figur 14a u. b). 
Das W erk arbeitet mit cnbanisclien Erzen, welche 
durch Oceandampfer unmittelbar zum W erk ge
bracht und dort in sehr primitiver W eise mittels 
Ladebäumen in auf dem Pier stehende normal
spurige Eisenbahnwagen niit Bodenöffnungen aus- 
geladen werden. Die Wagen werden mittels 
Locomotiven über die aus Holz angefertigten, 
sehr niedrigen Erzfäclier gefahren und der 'Wagen
inhalt wird in dieselben durch die Bodenöffnungen 
entleert. Die Erzfächer sind etwa 6 m breit,
4 m hoch und 20 m tief; sie sind durch Holz
wände voneinander getrennt, nach vorne, d. h. 
nach den Hochöfen zu offen und von einer Anzahl 
von Geleisen überfahren. Gleiche Bauart und 
Abmessungen besitzen die Kalksteinfächer. In 
die Kalkstein- und Erzfächer führen von der 
Ofenseite her eine Anzahl Schmalspurgeleise. In 
der gleichen Flucht mit den Erz- und Kalkstein
fächern liegen die Koksfächer, welche ebenfalls 
aus Holz hergestellt, ■ unterfahrbar und mit ge
wöhnlichen Schiebern unten am Boden ausgestattet 
sind, durch welche der Koks in vierrädrige Wagen 
mit Bodenklappen abgelasscn werden kann. Diese 
W agen stehen auf schmalspurigen Geleisen, welche 
parallel mit den Geleisen in den Erz- und Kalk
steinfächern laufen. Zwei weitere parallele Schmal
spurgeleise gehen von der Ofenseite her zwischen 
den Erz- und Koksfächern hindurch auf den Platz. 
Sämmtliche Koks-, Erz- und Kalksteinfächer 
liegen unter einem zur Ofenreihe parallelen Dache 
und zu beiden Seiten dieses Gebäudes liegen 
Schmalspnrgeleise, auf welchen elektrische Loco
motiven mit, angehängten Schiebebühnen fahren; 
diese Schiebebühnengeleise sind durch die beiden 
zwischen den Erz- und Koksfächern hindurch
führenden Geleise verbunden, so dafs also die
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die Plattformen der gewöhn
lichen senkrechten Dampfgicht
aufzüge gebracht werden und 
umgekehrt. Um ein flottes För
dern zu ermöglichen, sind zwi
schen den Wagen und den Gicht- 
aufziigen durch Prefsluft ver
schiebbare Plattformen mit je  
sechs Quergeleisen angebracht. 
Die Wagen werden auf ihren

Figur 14 h.
a Gichtwagen. b Gicht, c Prefsluft- 
cylinder zum Drehen der Drehscheibe 
über den» Gichltrichter. d Cylinder 
zum Bewegen der Gichtglocke, c Cy
linder zum Anheben der Drehscheibe.

Geleisen nur von Hand bewegt; 
siimmtliehe Wagen sind gleich 
grofs, vierrädrig und unten mit 
bequem zu öffnenden und zu 
schliefsenden Bodenklappen ver
sehen. Die Erze und der Kalk
stein werden in die Wagen ge
schaufelt, wozu ein Heer von 
Arbeitern erforderlich ist, und 
nur bei den Koksfachern ist 
für selbstthätige Beladung der 
Gichtwagen einigermafsen Vor
sorge getroffen. Jedoch arbei
ten die Schieber der Koksfacher 
schlecht und in den Fächern 
mnfs immer noch der Koks nach

Materialien von jeder Stelle des Platzes und der 
Fächer vor die Oefen gebracht- werden können. 
Auf jeder Schiebebühne finden zwei Schmalspur
wagen nebeneinander P la tz ; dieselben können

von den zur Ofenreihe senkrechten Geleisen auf 
die Schiebebühnen gebracht, oder von den Bühnen 
auf die Geleise abgezogen werden oder endlich 
von den Schiebebühnen über die vier Waagen auf
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den Bodenöffnungen geschaufelt und nachgeholfen 
werden. Die Anordnung der Gichtwagen- und 
Schiebebfthnengeleise gestattet, die Gichtwagen so
wohl in den Fächern bezw. aus denselben, als auch 
auf dem Platz zu beladen. Es ist dies nöthig, da 
die Erze und der Kalkstein auf den Platz geworfen 
werden müssen, wenn die Fächer gefüllt sind. 
Auf den Fördergestellen der Gichtaufzüge sind 
nebeneinander zwei parallele Schmalspurgeleise 
angeordnet, so dafs also die zwei auf der Schiebe
bühne stehenden Wagen immer gleichzeitig auf

das Fördergestell gebracht werden können und 
umgekehrt. Die auf die Ofengicht geförderten 
Wagen werden oben von Hand zu zweien 
auf eine über der Gicht angebracht! zweigeleisige 
Drehscheibe gefahren und durch Oeffnen der 
Bodenklappen entleert. Die Drehscheibe kann, 
um ein gleichmäfsiges Gichten zu ermöglichen, 
durch einen Prefsluftcylmder um 90 0 gedreht 
und ferner, um selbstthätigen Rücklauf der ge
leerten Wagen zu erzielen, auf der dem Aufzug 
entgegengesetzten Seite ebenfalls durch Prefslnft 
angelioben werden. Die ganze Anlage arbeitet, 
wie dies auch nicht anders zu erwarten ist, mit 
einem für amerikanische Verhältnisse auffallend
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grolsen Aufgebot von Arbeitern. Auch macht 
der ganze Betrieb der mit armen, cubanischen 
Erzen arbeitenden Anlage, welche mit vier mittel- 
grofsen Hochöfen von höchstens 275 t, gewöhn
lich aber nur 250 t täglicher Erzeugung aus
gestattet ist, im Vergleich zu den anderen 
besichtigten Hochofenwerken einen schläfrigen 
Eindruck.

Einen besseren Eindruck macht die Hochofen
anlage der E d g a r  T h o m s o n  W o r k s  der 
C a r n e g ie  S t e e l  Co. in B r a d d o c k ,  welche 

acht Hochöfen umfafst. Zwei die
ser Oefen, welche zur Herstellung 
von Ferroinangan und Spiegel
eisen dienen, sind noch genau in 
demselben Zustande als zur Zeit 
des Besuchs der deutschen Eisen
hüttenleute im Jahre 1890, die 
anderen sechs in einer Keilie 
liegenden dagegen wurden inzwi
schen umgebaut und mit Brown
schen Gichtförderungen ausge
stattet. Die zur Ferromangan- 
und Spiegeleiscn-Erzeugung die
nenden beiden Oefen haben noch 
senkrechte Gichtaufzüge, auf 
welche zweirädrige, hinten mit 
Handhaben versehene Karren, 
mit Koks, Erz oder den Zu
schlägen gefüllt, gefahren wer
den. Die Karren sind zum Fahren 
über den mit Platten belegten 
Flur eingerichtet und vorne, um 
sie bequem entleeren zu können, 
mit einer in einem oberen Ge
lenk hängenden Klappe versehen. 
Wenn die Karren auf die Gicht
bühne gefördert sind, werden 
die Verschlüsse der vorno an
gebrachten Klappen geöffnet und 
können nun die Karren in die 
Gicht entleert werden. Das Fül
len der Karren erfolgt unter Erz-, 
Koks- und Kalksteintasclien, 
welche gleich beschrieben wer
den sollen. Die anderen sechs 

Oefen dienen zur Herstellung von Bessemeroisen 
und zwar liefert jeder Ofen täglich etwa 400 t.

W ie schon bemerkt, sind diese sechs in einer 
Reihe liegenden Oefen mit B ro w n sch e n  G ic h t 
fö rd e ru n g e n  ausgestattet (Fig. 15). Die Vor- 
rathsräume für den Winter, sowie die Erz-, Koks- 
und Kalktaschen für den täglichen Gebrauch er
strecken sich vor den Oefen mehrere 100 m lang. 
Die Vorrathsräume für den Winter sind von 
sechs normalspurigen Geleisen überfahren und 
etwa 10 m tief; sie liegen auf der den Gicht
förderungen abgewendeten Seite der Taschen für 
den täglichen Gebrauch und haben denselben 
Flur wie der von letzteren eingenommene Raum

Amerikanische Eisenhütten und deren Hülfsmittel.

A Elektrische Winde. B  Koks-, Erz- und Kalksteiutaschen. C Lufthahn. 
D Gichtkübel. E  Kokstaschenverschlufs. F  Verschluß« für Erz- und 

Kalksteintaschen. G Erz- und Kalksleinwagen.
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vor den Gichtförderungen. Mittels der schon 
beschriebenen zweirädrigen Karren können von 
den Winter vorrrathsrllumen aus die Fördergefäfse 
der Gichtförderungen gefüllt werden. Es müssen 
dabei die Karren vollgeschaufelt werden und 
sind dazu und zur Bewegung der Karren viele 
Arbeitskräfte erforderlich. Einfacher gestaltet 
sich das Füllen der Fördergefäfse, wenn die 
Gichten nur den Taschen für den täglichen Ver
brauch entnommen werden. Vor den Taschen, 
welche ebenso wie sämmtliche Geloiseunter- 
stützungen aus Holz angefertigt sind, befindet 
sich eine Luftbalm, auf welcher in Bügeln 
hängende auskippbare Fördergefäfse verfahren 
werden können. Die Gefäfse können aus den 
Taschen gefüllt und in die Fördergefäfse der 
Gichtförderungen entleert werden. Das Füllen 
geschieht mittels an den Taschen angebrachter 
Rinnen, welche bei den Erz- und Kalkstein
taschen durch gewöhnliche, an Doppelhebeln 
hängende Schieber verschlossen oder geöffnet 
werden können. Das Oeffnen und Schliefsen ge
schieht von Hand. Bei den Kokstaschen besteht 
der Verschlufs aus einer sehr dünnen, in einem 
oberen Gelenk hängenden Blechklappo, welche 
durch einen um einen Bolzen drehbaren, ans Blech 
angefertigten Haken in der Schlufsstellung fest
gehalten wird. Wird der Haken hochgehoben, 
so rinnt der Koks aus der Rinne, indem die 
Klappe aufgedrückt wird. Schlägt man die 
Klappe nach rückwärts herum, so wird sie vom 
rinnenden Koks mitgenommen und der Sperr- 
haken schlägt von selbst ein, so dafs die Rinne 
wieder geschlossen wird. Das Verfahren der in 
der Luftbahn hängenden Gefäfse, sowie das Aus
kippen derselben erfolgt von Hand und ist leicht 
durch einen Mann zu bewerkstelligen. Das Forder- 
gefäfs der Gichtförderungen fafst etwa 2 cbm. 
Es hängt in einem um zwei, am Untertheil des 
Fördergefäfses befindliche Seitenzapfen drehbaren 
Bügel und ruht mit vier Rädern auf zwei schräg 
liegenden Schienen, welche durch eine Eisen- 
constructiön unterstützt sind. Die unteren Räder 
haben zwei Laufflächen, welche durch einen 
Spurkranz getrennt sind.

Das Fördergefäfs wird mittels eines über 
zwei oben am Gerüst befestigte Rollen laufenden 
Drahtseils durch eine elektrische Winde bewegt, 
welche von einem auf Hüttenflur neben der 
Gichtförderung stehenden Mann in Bewegung 
gesetzt wird, sonst aber vollständig selbstthätig 
arbeitet, d. li. das oben angekommene Förder
gefäfs, so lange es nöthig ist, in der oberen 
Lage festhält und dann langsam mit Hülfe einer 
Bandbremse in die tiefste Stellung zurückgehen 
läfst. Ueber der Gichtbühne sind die beiden 
schrägen Laufschienen der Förderung nach ein
wärts abgebogen und an derselben Stelle be
ginnen zwei weitere Schienen, welche anfsen 
neben den bereits genannten liegen und halb

kreisförmig nach aufsen abgebogen sind. Die 
vier Laufräder laufen mit ihren zusammengehörigen 
Laufflächen auf den beiden inneren langen Fahr
bahnschienen, bis die äulseren Laufflächen der 
unteren Räder auf die oben angebrachten beiden 
äufseren Schienen treten; dann beginnt sich, da 
die unteren Laufräder den äufseren, nach aus
wärts gebogenen Schienen folgen, die oberen 
Laufräder dagegen den inneren nach innen 
gebogenen Schienen, das Fördergefäfs horizontal 
und endlich mit dem offenen Obertheil schräg 
nach abwärts zu stellen, so dafs das Material 
in den Gichttrichter rollt. Nachdem das Förder
gefäfs entleert ist, geht dasselbe langsam in 
seine unterste Stellung zurück.

Um zu verhüten, dafs der Ofen einseitig 
begichtet wird, ist eine Vorrichtung vorhanden, 
welche durch die Gichtfördenmg vollständig 
selbtthätig bedient wird und vollständig auto
matisch arbeitet. Diese Vorrichtung besteht aus - 
dem oberen Gichttrichter, welcher mit seitlich 
nach aufsen gerichtetem Ausflufs versehen ist, 
und einer Einrichtung, welche den Gichttrichter 
während jeder Förderung um einen bestimmten 
Winkel dreht, so dafs also die Gichten voll
ständig gleichmäfsig über dem Giclitversclilufs 
vertheilt werden. Die Einrichtung zum Drehen 
des Gichttrichters besteht ans einem an dem
selben aufsen befestigten Zahnkranz mit ein
greifendem Stirnrade auf senkrechter Welle, 
welche mittels zweier Schrägradübertragungen 
von der Achse der schrägliegenden grofsen oberen 
Seilscheibe aus in Bewegung gesetzt wird. 
Zwischen dem auf der oberen Seilscheibenachse 
sitzenden Schrägrad und der Achse selbst sind 
geeignete Mechanismen eingeschaltet, um zu 
erreichen, dafs das Schrägrad beim Rückgehen 
des Fördergefäfses stillsteht und der Gichttrichter 
nicht wieder zurückgedreht wird. Diese Ein
richtung bedingt, was übrigens bei allen be
sichtigten amerikanischen Hochöfen der Fall 
ist, dafs dio Gase uuter der Gicht abgeführt 
werden.

Die Ersparnifs an Arbeitskräften durch diese 
Gichtförderung und durch die Anwendung von 
Erz-, Kalkstein- und Kokstaschen im Zusammen
hang mit der Luftbalm zwischen den Taschen 
und den Gichtförderungen ist eine ganz enorme 
und aufserdem ist den vorhandenen Leuten die 
Arbeit sehr erleichtert. Auf der Gicht befindet 
sich bei jedem Ofen nur ein Mann, welcher 
weiter nichts zu thun h at, als achtzugeben, 
dafs Alles ordnungsmäfsig functionirt und welcher 
dem Manne unten an der Förderung die Zeichen 
zum Gichten giebt. Trotzdem oder vielmehr 
gerade, weil die Gichtarbeiter bis auf einen 
fortfallen, erfolgt das Gichten absolut gleich
mäfsig , denn die unzuverlässigen Arbeiter sind 
durch eine durchaus sicher und richtig arbeitende 
maschinelle Einrichtung ersetzt.



1. Octobet* 1901 Amerikanische Eisenhütten' und deren ■ llillfsmittel.

Wenn die Fördergefäfse mit Hülfe der ge
wöhnlichen zweirliderigen Karren ans den grofsen 
Vorrathsräumen 'gefüllt werden müssen, erhöht 
sich natürlich die Anzahl der Arbeiter. Um 
dies zu vermeiden, ist auf der zur Zeit vier 
Oefen von je  600 t täglicher Erzeugung um

laden der Wagen in dieselben in billigster und 
raschester W eise erfolgen kann.- Der Winter- 
vorrathsraum auf den Duquesne-Hochöfen ' hat 
etwa 8 m Tiefe, 70 m Breite und 330 m Länge; 
in derselben Länge erstrecken sich drei Reihen 
von Erz-, Koks- und Kalksteintaschcn, welche

Figur 16.
A Elektrischer Erzvertheiler. B  Erzvorrathsraum. C Koks-, Erz- und Kalksteintaschen. /> Gichtaufzug. E Gicht
kübel. F  Gichlungsvorrichtung. ft Erztaschenverschlufs. l t  Verschluß für Erz-, Koks- und Kalksteintaschen. 
J  furdergefiils zum AuffilÜen des Erzvorralhsraums aus dem normalspurigen Erzwagen mit Hülfe der Erzlaschen. 
K  Selbslfüllendes Fürdergetäls zum Auffüllen der Erztaschen aus dem Erzvorrathsraume. L  Elektrisches Wind

werk des Erzvortlieilers. .1/ Gicht. .V  Winde ües Gichtaufzugs.

fassenden, jedoch für sechs solcher Oefen an
gelegten H o c h o fe n a n la g e  in D u q u esn e , : 
welche ebenfalls der Carnegie Steel Company 
gehört, die Einrichtung so getroffen, dafs die 
Gichten nur aus den Erz-, Koks- oder Kalk
steintaschen (Figur 16) entnommen und dafs j 
die Erztaschen, wenn nötliig, aus den Winter- 
vorrathsräumen maschinell aufgefüllt werden 
können. Die Taschen sind sämmtlich mit normal
spurigen Geleisen überfahren, so dafs das Ent-

mit. normalspurigen Geleisen überfahren sind. Die 
Wintervorrathsräume und die Erztaschen, sowie 
ein auf der Seite der Wintervorrathsräume auf 
Hüttenflur liegendes Geleise sind durch drei ge
waltige, elektrisch betriebene Erzauslader bezw. 
Erzvertheiler überspannt. Diese Erzauslader haben 
wagerechte Katzenbahn und dreifaches elektrisches 
Windwerk zum Katzenfahren und Lastheben, so
wie einen Elektromotor zum schnellen Verfahren 
des Ausladers längs des Vorrathsraumes.
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Die Zufuhr dev Materialien —  Koks, Erze 
und Kalkstein —  erfolgt auf den drei Geleisen 
über den Taschen und auf dem Geleise neben 
dem grofsen Vorrathsraum. Was von den Erzen 
für den sofortigen Gebrauch bestimmt ist, sowie 
Koks und Kalksteine, werden sofort in die Taschen 
ausgeladen. Die als Wintervorrat aufzuspeichern
den Erze werden entweder mit Hülfe der schon 
früher beschriebenen Fördergefäfse, welche auf 
den Erzwagen vollgeschaufelt werden, im Vor
ratsraum auf Haufen gestürzt, oder man ladet 
diese Erze zunächst in einige auf der Seite der 
Vorrathsräume liegende Erztaschen aus und füllt 
von hier ans auf schmalspurigen Wagen stehende 
grofse Fördergefäfso von ungefähr 3 cbm Inhalt 
und von ähnlicher Construction, wie die bei den 
Erzausladern gebrauchten. Die Wagen werden 
durch Locomotiven bis unter den betr. Erz- 
vertheiler gefahren, welcher das Fördergefäfs 
erfafst und das Erz in bekannter W eise im 
Vorrathsraum auf Haufen stürzt. Um umgekehrt 
die Erze vom Vorrathsraume in die Taschen zu 
bringen, werden dieselben mit Hülfe eines am 
oberen Bande mit spatenförmigen Spitzen ver
sehenen Fördergefäfses, welches in Haken des 
Erzvertheilers hängt, von den Erzhaufen 
abgegraben, indem man das Fördergefäfs 
mittels des Lastseils und der Katze über, die 
Böschungen der Erzhaufen zieht. Das Förder
gefäfs füllt sich dabei, wird noch höher bis in 
die Transportstellung gezogen und über die 
betr. Erztasche gefahren und dort, indem man 
die Klinke des Bodenverschlusses losschlägt, in 
die Tasche entleert. Der Bodenverschlufs, welcher 
um seitliche Bolzen drehbar befestigt ist, wird 
dabei durch das Gewicht des auf ihm ruhenden 
Erzes zur Seite gedrückt und läfst das Erz aus- 
treten, schlägt aber sofort wieder zu, nachdem 
das Gefäfs entleert ist. Die den Bodenverschlufs 
sichernde Klinke schlägt dabei wieder ein und 
verhindert das unbeabsichtigte Offengclien des 
Bodenverschlusses. Selbstverständlich können 
zum Anfüllen der Erztaschen aus dem Vorratlis- 
raume auch die gewöhnlichen Fördergefäfse be
nutzt werden, was jedoch nur selten, da zu 
tlieuer und zeitraubend, ausgeführt wird. Zum 
Entleeren der Taschen dienen Binnen, welche 
um einen Bolzen drehbar sind und mit einer 
Stange, die gleichzeitig als Stütze für den über
hängenden Tlieil der Rinne dient, von Flur 
aus gestellt werden. W ird das Vordertheil der 
Blnne hochgedrückt, so dafs dieselbe mit der 
Oeffnung in der Erztasche zusammenfällt, dann 
kann das Erz ausrinnen, wird dagegen das 
Vordertheil der Rinne gesenkt, so wird das unter 
dem hinteren Rinnenendc befindliche kreisförmig 
gekrümmte Stück den Ausflufs verschliefsen. 
Diese Einrichtung ist sehr schwer und zwar 
nur durch zwei Mann zu bedienen; aufserdem 
kommt es häufig vor, dafs sich der Ausiiufs der

Tasche verstopft. An anderen, und zwar an 
der überwiegenden Zahl der Taschen, sind ein
fachere bessere Rinnen vorhanden, welche sich 
bequem durch einen Mann bedienen lassen. 
Diese Rinnen sind um einen am untersten Ende 
der Taschen befindlichen Bolzen drehbar an
geordnet; sie bilden in ihrer tiefsten Stellung 
einfach eine Verlängerung des schrägen Bodens 
der Tasclio, so dafs bei derselben das Material 
ohne weiteres aus der unteren Oeffnung der 
Tasche ausfiiefsen kann. Wenn die Rinnen 
horizontal gelegt werden, staut sich das Material 
in denselben und der Ausflufs aus den Taschen 
wird verhindert. Die Rinnen sind in Doppel- 
liebeln mit Handzügen so aufgehangen und aus- 
balancirt, dafs sie leicht gestellt werden können. 
Das Stellen geschieht von den Wiegebühnen 
der auf den Schmalspurgeleisen neben den Taschen 
stehenden Schmalspurwagen aus, welche auf einer 
W aage je  ein Fördergefäfs tragen und welche 
durch Locomotiven zugsweise verfahren werden.

Die Fördergefäfse für Erz fassen etwa 2 cbm, 
das sind ungefähr 4500 kg, die für Koks und 
Kalkstein fassen etwa 3 '/a cbm, entsprechend 
einer Nutzlast von 1800 k g ; sie bestehen aus 
einem cylindrischen, unten mit einem Winkelring 
versehenen Mantel, dessen Boden lose ist und 
an einer oben mit einem Querhaupt versehenen 
Stange hängt; die Stange geht durch zwei im 
Cylindermantol angebrachte Führungen. Wenn 
das Fördergefäfs gefüllt werden soll, steht es 
mit dem Winkeleisenring auf dem Wiegeteller 
des Schmalspurwagens und der Boden wird durch 
einen auf dem Wiegeteller des Wagens an
gebrachten Ansatz in seiner obersten Stellung 
gehalten. Die Erzeimer sind der gröfseren Nutz
last entsprechend stärker als die Kokseimer ge
baut. Die gefüllten Fördergefäfse werden zugs
weise unter die Gichtförderungen gefahron, welche 
bis in den Raum zwischen den einander zu
gekehrten Taschen hineinragen.

Damit jeder Wagen unter dem Gichtaufzug 
die richtige Stellung einnimmt, ist ein sehr ein
facher, bequem durch einen Mann bedienbarer 
Anschlag vorhanden, gegen welchen jeweilig ein 
Rad des Wagens anstöfst, welcher dem das zu
nächst zu fördernde Gefäfs tragenden Wagen 
folgt. Die Klinke kann etwas schräg zur Fahr
richtung zurückgezogen werden, um den nächsten 
Wagen unter die Förderung gelangen zu lassen, 
welcher in die richtige Stellung gebracht wird, 
indem man das betr. Rad des folgenden Wagens 
bis vor den inzwischen wieder vorgeschobenen 
Anschlag fährt. Die Gichtförderung hat eben
falls ein schräg liegendes, oben nach innen ab
gebogenes zweischieniges Geleise. Am oberen 
horizontal abgebogenen Ende setzt sich das 
Geleise auf den einen Arm eines wagerecht 
liegenden Doppelhebels fort und endet mit einem 
Anschläge. Der Hebel wird durch einen am
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anderen Arme nach unten ziehenden, stehenden 
Dampfcylinder für gewöhnlich in der wagerechten 
Stellung erhalten. Auf der schrägen Bahn läuft 
ein vierrädriger Wagen, welcher mit Hülfe eines 
Drahtseils durch eine mit Reibungskupplung und 
Bandbremse ausgestattete Dampfwinde mit zwei 
Dainpfcyliudern bewegt wird. An der Katze 
hängt, um die vordere Achse drehbar, ein 
doppelter Haken, welchcr beim Hochziehen der 
Katze unter den Kreuzkopf der Bodenstange des 
unter der Gichtförderung stehenden Förder
gefäfses fafst und dieses mit liochnimnlt. Am 
oberen Ende der schrägen Katzenbahn an
gekommen, treten die vorderen Räder der Katze auf 
den horizontalen Hebel bis zum Anschläge über, 
während die hinteren Räder auf dem abgebogenen 
Theil der Katzenbahn stehen bleiben. Infolge der 
Belastung senkt sich der Schenkel des Hebels, das 
Fördergefäfs setzt sich mit dem unteren W inkel
eisenrand auf den Rand des Gichttrichters auf 
und bleibt stehen, während der durch die Gicht 
belastete Boden weiter sinkt und die Gicht schliefs- 
lich über den schrägen Boden in die Gichtöffnung 
gleitet. Dadurch wird das vordere Hebelende 
entlastet und geht, da der Dampfcylinder das 
hintere Hebelende nach unten zieht, wieder hoch 
und die Katze beginnt mit dem leeren Förder
gefäfs langsam zu sinken, bis das Fördergefäfs 
wieder auf dem Schinalspurwagen steht. Die 
Katze sinkt tiefer, so dafs der an derselben 
hängende Haken vom Kreuzkopfe der Boden
stange frei wird und das Wegfaliren des geleerten 
Fördergefäfses bei gleichzeitigem Heranbringen 
eines gefüllten Fördergefäfses zuläfst.

Ebenso wie die Brownsche arbeitet auch 
diese Gichtförderung vollständig selbstthätig, 
nachdem die Windwerksmaschine in Betrieb ge
setzt ist. Die Inbetriebsetzung der Gichtförderung 
erfolgt durch den Mann, welcher den Vorstofs 
für die Wagen stellt. Das Fördern geschieht 
auf das Zeichen eines Mannes, der auf der Ofen
gicht steht. Auf der Ofengiclit ist nur dieser 
Mann, sonst niemand, zugegen und hat derselbe 
nur darauf zu achten, dafs Alles ordnungsmiifsig 
verläuft, und die Zeichen zum Gichten zu geben. 
Sonst hat er keine Arbeit zu verrichten.

Die beschriebene Einrichtung hat gegenüber 
der Brownschen Gichtförderung den Vortheil, 
dafs das Aufgeben der Gichten ohne weiteres 
vollständig gleichmäfsig erfolgt, der drehbare 
Gichttrichter mit dem zugehörigen Mechanismus 
also fortfallen kann, dagegen den Nachtheil, dafs 
eine grofse Anzahl von Fürdergefäfsen mit zu
gehörigen W agen, sowie eine ganze Anzahl von 
Locomotiven zum Transport der Wagen vor
handen sein müssen. Immerhin werden auf den 
Duquesne-Hocliöfen verhältnifsmäfsig viel weniger 
Leute als auf den Edgar Thomson-Hochöfen ge
braucht, da dort die Erze u. s. w. zunächst in 
sein- kleine Transportgefäfse geschüttet werden,

welche durch Arbeiter zum Füllort der Gicht
förderungen gebracht werden müssen.

Auch in anderer Beziehung unterscheidet sich 
die Betriebsweise der Edgar Thomson- und der 
Duquesne-IIochöfen. Während bei ersteren die 
Giefshallen nicht mehr benutzt werden, sondern 
das Sonntagseisen auf. einer sechsfachen Uehling- 
sclien Giefsmaschine, welche mit Kalkmilch- 
Spritzvorrichtung • ausgerüstet ist, zu Masseln 
vergossen und direct verladen wird, wird bei 
letzteren das fallende Sonntagseisen in der hinter 
jedem Hochofen befindlichen Giefshalle in der 
allgemein üblichen W eise zu Masseln vergossen. 
Das Ausheben der zusammenhängenden Masseln 
aus dem Sand bezw. aus den Masselformen ge
schieht mittels eines die Giefshalle iiberspannen- 
den elektrischen Laufkralines, indem man zwei 
im Krahnhaken hängende dünne Haken an dio 
Masseln anschlägt. Der Kralin trägt die Masseln 
bis zum Ende der Giefshalle und legt sie dort 
auf einen über die ganze Breite der Halle 
gehenden, sich langsam bewegenden Rollgang, 
welcher die Masseln zum Masselbrecher trägt. 
Während die Masseln sich auf dem Rollgang 
voranbewegen, werden sie kalt gespritzt, um 
dann unter dem an der Seitenwand der Halle 
stohenden Masselbrecher gebrochen zu werden. 
Der letztere besteht aus einem Gestell mit einigen 
darin liegenden Rollen, über welche dio Masseln 
laufen und einem darüber befindlichen Drücker, 
welcher durch eine Excenterwelle bewegt wird. 
Die gebrochenen Masseln fallen direct vom 
Masselbrecher über eine durchbrochene Rutsche 
in die auf dem tief liegenden Geleis aufgestellten, 
normalspurigen W agen, während der Sand 
zwischen den Stäben der Rutsche hindurchrinnt.

Besser als bei den Edgar Thompson-Hoch- 
öfen und den Duquesne-Hocliöfen ist die An
ordnung der Erz-, Koks- und Kalksteintaschen 
bei dem aus zwei Hochöfen von je  600 t täg
licher Erzeugung bestehenden Hochofenwerk der 
L o r ai n S t e e 1C o inp an y in Lorain Ohio (Fig. 17a). 
Die Anlage ist so eingerichtet, dafs sie ohne weiteres 
um zwei Oefen von gleicher Leistungsfähigkeit 
vergröfsert werden kann.

Die Lorain-Hochöfen erhalten ihre Erze nur 
auf dem Wasserwege. Die Erze werden durch 
grofse Anslader theils direct in Wagen, theils 
als Wintervorrath auf den Platz ansgeladeu und 
von den Wagen aus durch die Bodenöffnungen 
in die Erztaschen entleert. Im Winter, wenn 
die Schiffahrt stockt, werden die zum Füllen 
der Erztaschen dienenden 'W agen mit Hülfe der 
Erzauslader mit den auf den Plätzen liegenden 
Vorräthen gefüllt. Die Erztaschen liegen mit 
den Koks- und Kalksteintaschen in einer Reihe 
vor den Oefen und sind durch ein normalspuriges 
Geleise überfahren. Die Gichtförderungen sind 
wieder schräg liegend angeordnet mit Förder- 
gefafsen von etwa 3 ‘ /a cbm Inhalt. Die Füll-
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Figur 17 a.
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Figur 17b.

Figiir 17 a bis 17 c.

Hocliofeiianlage der Lorain Steel 
Company in Lorain O.

orte dieser Förderungen liegen zwischen den Taschen und den 
Oefen und zwar tief unter den ersteren. Zwischen den Taschen 
und den Oefen und zwar in der ganzen Länge der ersteren ist 
in der Höhe dos normalspurigen Zufuhrgeleises ein Breitspur
geleise angebracht, auf welchem ein elektrisch betriebener 
Wagen, welcher eine W aage trägt, verfahren werden kann. 
An der Waage hängt mittels eines aus Profileisen angefertigten 
Halters ein Gefäfs in solcher Höhe, dafs es durch die Ausflufs- 
rinnön von den einzelnen Taschen aus gefüllt werden kann. 
Das Oeffnen der Ausllufsrinnen der Taschen erfolgt durch den 
auf dem Wagen stehenden Maschinisten mit Hülfe eines Fufs- 
tritthebels; sobald der letztere entlastet wird, schliefst sich die 
Rinne solbstthätig (Fig. 17b). Dieser Fufstritthebel ist für jede 
Rinne vorhanden und am oberen Rand der betreifenden Tasche 
so angebracht, dafs der Maschinist auf dem Wagen bequem 
dazu kommen kann. Aufser dem Maschinisten ist auf dem 
W agen ein zweiter Mann vorhanden, welcher die Waage beauf
sichtigt. Sobald die gewünschte Menge des betreffenden Materials 
in das Gefäfs geflossen ist, wird die Ausflufsrinne der betreffen
den Tasche geschlossen und zu einer anderen Tasche gefahren, 
um ein gewünschtes Quantum eines anderen Materials zu ent
nehmen. Ist das Gefäfs gefüllt, so wird es zum Füllort einer 
der Gichtförderungen gefahren und dort in das Fönlergefäfs 
entleert, indem man die Sperrklinke des Gefäfsverschlusses 
auslöst, wodurch das Material den Verschlufs aufdrückt und 
ausflielst. Wenn das Material ausgeflossen ist, schlägt der 
Verschlufs, welcher durch Hebel mit Gegengewicht belastet ist, 
solbstthütig zu und die Sperrklinke wird wieder eingelegt. Das 
Auslösen und Einlegen der Sperrklinke erfolgt mittels Handhebel

Figur 17 c.

A Hochöfen. Ii Gichtaufzüge. . C Gicht- 
kUbcl J) Koks*, Erz- und Kalkslein
taschen. i i  Hochbahn Uber den Taschen. 
F  Breilspurgeleise für die Zubringer
wagen. G Zubringerwagen. //Zubringer- 
gefafs. J  Müllergefäfs. K  Gichtglocke.
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und durch geeignete Uebertragnngen. Koks wird 
nicht gewogen, sondern gemessen, indem man 
das unter dem Wagen billigende. Gefäfs bis zum 
Aichstrieh füllt. Das Gichtfördergefäfs vermag 
mehrere Füllungen des Zubringcrgcfäfses auf- 
züuehmen.

Die Gichtförderung wird elektrisch betrieben 
und gleicht der Brownschen sehr. Jedoch hat 
man auch hier den drehbaren Gichttricliter ver
mieden und wendet an Stelle desselben ein über 
der Gicht stehendes cylindrisches Möllergefäfs 
an, welches einen nach oben konischen Boden 
hat und dessen unterer Manteltheil hochgezogen 
werden kann und dabei wie oin Teleskoprohr 
den oberen feststehenden Manteltheil umsehliefst, 
so dafs das Erz auf die Gichtgiocke rinnen kann 
(Fig. 17c). Das Hochziehen dos unteren Mantcl- 
tlieils geschieht durch einen seitlichen Dampf- 
cylinder. Die Einrichtung ist, um sie wechseln zu 
können, auf der Gicht verfahrbar angeordnet. Auch 
liier* erfolgt die Bedienung nur durch einen 
Mann auf der Gicht, welcher auch das Zeichen 
zum Gichten giebt. Ein Mann unten am Füll
ort hat nur die elektrische Winde in Tliätig- 
keit zu setzen, welche alsdann ihre Arbeit wie 
ein Automat ausführt und von selbst zum Still
stand kommt, wenn das Fördergefäfs seine 
tiefste Stellung wieder erreicht hat. Durch Ar
beiten mit dem elektrisch verfahrbaren Zubringer- 
gefäfs, welches das Fördergefäfs füllt, wird die 
Verwendung von Arbeitern ganz aufscrordent- 
licli eingeschränkt. Das Sonntagseisen wird 
mittels einer Uehlingschen Giefsmascliino mit 
Kalkmilchspritzvorrichtung zu Masseln vergossen 
und direct verladen.

Sämmt liehe bisher beschriebenen Hochofen
anlagen werden durch die Y o n n g s to w n -H o c h - 
o fe n a n la g e  der O hio W o rk s  der N a tion a l 
S tee l C om pany (Figur 18) in Bezug auf 
Leistung pro Ofen und Tag und in Bezug auf 
Ersatz der Menschenarbeit durch möglichst wenig 
Maschinenarbeit weit iibertroffen.

Die Youngstown-Hochöfen stellen wahrschein
lich das Besto dar, was in dieser Art besteht, 
und nur von den z. Zt. zwischen Braddock und 
ünquesne am Monongabela in Bau befindlichen 
Hochöfen der Carnegie Steel Company wird er
zählt, dafs sie selbst die Youngstown-Hochöfen 
noch iibertreffen werden. Die Hochofenanlage 
iii Youngstown besteht aus zwei Hochöfen, welche 
beständig 700 t Eisen pro Ofen und Tag er
zeugen, aber auch schon eine tägliche Ofen
leistung von 725 t, erreicht haben sollen. Zur 
Zeit meines Besuches waren zwei weitere gleich 
grofse Oefen bereits so weit im Bau fortgeschritten, 
dafs sie heute wohl schon betrieben werden und 
die Anlage jetzt aus vier Hochöfen besteht, welche 
täglich 2800 t Bessemerroheisen erzeugen können.

Youngstown ist auf die Zufuhr der Roh
materialien durch die Eisenbahn angewiesen;

es liegt aber so glücklich zwischen dem Penn- 
sylvanisclien Kohlenrevier und den Eriehäfen, 
dafs die Koks- und Erzfrachten keine bedeuten
den Ausgaben verursachen. Youngstown ist 
ebenso wie die anderen auf die Erzhäfen an
gewiesenen W erke gezwungen, einen Winter- 
vorrath an Erzen aufzuspeichern und hat des
halb in gleicher Linie mit den Hochöfen einen 
mächtigen Vorrathsraum für den Winter und 
Erz-, Koks- und Kalksteintaschen für den täg
lichen Bedarf angelegt; die Vorrathsräume fin
den täglichen Bedarf liegen den Hochöfen zu- 
gekelirt, der Wintervorrathsraum ist denselben 
abgewendet. Die gewaltigen Taschen für Koks, 
Erze und Kalkstein sind mit drei normalspurigen 
Geleisen überfahren, von denen ans die Taschen 
jeweilig gefüllt werden können. Ferner sind 
die Vorrathsräume für den W inter und die Taschen 
für den täglichen Verbrauch von zwei grofsen 
Vertheilungsbrücken (Fig. 19) überspannt. Diese 
Brücken, welche vorne das auf zwei Schienen 
ruhende portalartig gebaute Maschinenbaus für 
die elektrischen Winden und den Fahrmotor 
zum Verfahren der Brücke längs der Vorratlis- 
räume tragen, dienen dazu, den Wintervorraths
raum anzufüllen und bei Bedarf von den in 
letzterem angehäuften Erzvorräthen zu ent
nehmen und die Taschen für den täglichen 
Verbrauch aufzufüllen. Die Brücke ist deshalb 
mit einem oberen Sclimalspnrgelcise versehen, 
welches sich nach unten über eine schiefe Ebene 
gehend in vier Schmalspurstränge verzweigt. 
Vor diese schiefe Ebene werden je  zwei norihal- 
spurige Wagen durch eine Locomotive heran
gefahren, welche, senkrecht zu ihrer Längs
richtung mit je  zwei schmalspurigen Geleisen 
versehen, auf diesen stehende Wagen tragen. 
Diese Wagen haben je  vier Räder und sind 
mit seitlichen Klappen versehen, um nach beiden 
Seiten selbstthätig entleert werden zu können. 
Jeder Wagen trägt 17 t Erz.

Die normalspurigen Wagen werden paarweise 
durch Locomotiven so vor die schiefe Ebene 
der Vertheilungsbrücke gefahren, dafs sich die 
vier Geleise auf der schiefen Ebene und auf 
den Wagenplattformen decken. Sodann wird 
der erste Brückenwagen an ein Drahtseil au
gehakt, hochgewunden und nach dem an einer 
gewünschten Stelle der Vertheilungsbriicke ein
tretenden selbsttliätigen Entleeren auf der ge
neigten Bahn und über die schiefe Ebene auf 
den Wagen zurücklaufen gelassen. Der zurück
laufende Wagen stellt immer die Weiche in 
der Geleiseverzweigung für den nächstfolgenden 
Wagen richtig. Nun wird der zweite, dritte 
und vierte Wagen hochgewunden, entleert und 
auf die normalspurigen W agen zurücklaufen 
gelassen, so dafs die letzteren abgefahren und 
durch andere, mit gefüllten Schmalspurwagen 
beladene, ersetzt werden können. Die Beleuchtung
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Figur 20. Umlader.
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der Arbeitsstellen im Wintervorrathsraum er
folgt während der Nacht durch einifye seitlich 
aufgostollt.e Scheinwerfer; es ist dies eine äul'serst 
praktische Einrichtung, da jede Vergeudung 
von Licht vermieden und an den Arbeitsstellen 
beste Beleuchtung geschaffen wird.

Da die Erzzufuhr zur Hütte selbstverständlich 
nur mit den üblichen schweren Erzwagon statt- 
finden kann, müssen diese erst in die kleinen 
schmalspurigen Erzwagen umgeladen werden. 
Die auf einem Normalspurgeleise herankommenden 
Erzwagen werden deshalb mit Hülfe eines auf 
einem Schmalspurgeleise innerhalb des Normal- 
spurgeleises fahrenden und durch ein Drahtseil 
gezogenen Mitnehmcrwagcns, welcher die Normal
spurwagen hinter der vorderen Achse fafst, einzeln 
über eine schiefe Ebene zum Umlader empor
gezogen (Figur 20). Das Bewegen des Mitnehmer- 
wagens erfolgt durch eine Dampfwinde mit 2 Cy- 
lindern von 33 cm Durchmesser und 40 cm Hub. 
Die zum Umlader führenden und von demselben weg
gehenden Geleise sind soweit als möglich so 
eingerichtet, dafs die Wagen von selbst zu- und 
wegrollen.

Die Construction des Umladers ist nicht neu; 
man findet denselben “in den Eriehäfen zum Um- 
laden von weicher Kohle, welche boim gewöhn
lichen Stürzen zu sehr verlieren würde, mitunter 
angewendet. Der Umlader besteht aus einem 
starken eisernen Gerüst, mit einer Wagenbrücke 
zur Aufnahme der normalspurigen, zu entladenden 
Erzwagen und mit einem darunter befindlichen 
normalspurigen Geleis zur Aufnahme der Ver
theilungswagen, welche die unter dem Auslader 
zu füllenden schmalspurigen Brückenwagen zum 
Erz vertheil er bringen sollen. Auf der Wagon- 
briieke ist das Geleise für den Erzwagen seit
lich etwas verschiebbar, damit sich der Wagen 
beim Kippen an die Seitenwand der Kipperbrücke 
anlegen kann. Durch in dieser Wand gelenkig 
befestigte Hebel, welche durch am anderen Ende 
derselben befestigte Ketten selbsttlültig mit der 
nöthigen Kraft auf den oberen Wagenrami 
geprefst. werden, ist dafür gesorgt, dafs der 
umgedrehte Wagen in der richtigen Lage fest
gehalten wird. Das Kippen der Wagenbrücke 
mit dem Wagen erfolgt durch 2 mal 4 Draht
seile, welche gleichzeitig durch die 2 Winde
trommeln einer Zwillingsdampfmaschine von 28 cm 
Durchmesser und 30 cm Hub aufgewickelt werden. 
Die Drahtseile laufen von den Windetr.ommeln 
über Rollen, welche auf der einen Seite des 
Ausladergerüstes befestigt sind, von da senkrecht 
herab, um sich unter an der Kippbrücke befestigte 
wiegeuförmige Gufsstücke zu legen und von dort 
wieder senkrecht in die Höhe zu den am Aus- 
ladergcrüst angebrachten Befestigungsstellen. 
Beim Aufwinden der Seile auf die Windetrommeln 
wird das Uirtertheil der Kippbrücke mitgenommen 
und der auf der Brücke befindliche Ej'zwagen
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so weit schräg auf den Kopf gestellt, dafs die 
Erze heraus- und in die Brückenwagen rollen, 
welche, zu je  zweien auf normalspurigen Wagen 
stehend, unter dem Auslader aufgestellt sind.

Der Umlader ist so eingerichtet, dafs sowohl 
Wagen älterer Construction mit geringerer Trag
fähigkeit, als auch die neuesten Erzwagen mit 
gröfster Ladung ohne weiteres ausgeladen werden 
können. Um zu erreichen, dafs die Erze richtig 
in die Vertheilungswagen vertheilt worden, sind 
Loitbleche auf der Seitenwand der Kippbrücke 
angebracht, von denen zwei nach dem Wagen 
zu stehende durch einen Dampfcylinder rasch 
verstellbar eingerichtet sind. Je nachdem das 
Erz in dem zu entladenden Wagen hauptsäch
lich über oder hauptsächlich zwischen den Dreh
gestellen liegt, werden diese beweglichen Leit
bleche nach aufsen oder nach innen gestellt 
werden; im ersteren Falle wird es sich um die 
Entladung der älteren gewöhnlichen Kastenwagen, 
im letzteren Falle um die Entladung der neuen 
Erzwagen handeln. Wagen, deren Inhalt in die 
Vorrathsräume für den täglichen Bedarf gebracht 
werden soll, die sich aber infolge ihrer Aus
führung nicht so bequem und so billig wie die 
neuen Erzwagen entladen lassen, werden mit 
Hülfe des Umladers in einen bis zu 60 t fassenden, 
mit zwei Drehgestellen versehenen Wagen mit 
seitlichen Entladeöffnungen umgeladen. Dieser 
Wagen wird durch eine Locomotive über die 
Vorrathsräume für den täglichen Bedarf gefahren; 
er entleert sich durch Oeffnen der Seitenklappen 
vollkommen selbstthätig, ähnlich wie der von 
Talbot in Aachen gebaute Wagen.

Mit der beschriebenen Einrichtung können 
nach Angabe des Hrn. Hulett, welcher den Um
lader und die Stürzbrücken baute, in einer Stunde 
20 Wägen von je  50 t Tragfähigkeit umgeladen 
und entweder in den Wintervorrathsraum oder 
in die Yorrathsräume für den täglichen Ge
brauch gebracht werden. Dazu sind erforderlich:
2 Maschinisten am Kipper, 2 Mann an den Wagen,
3 Mann an der Locomotive, 1 Aufseher, 4 Ma
schinisten an den 2 Stiirzbrücken, 1 Mann zum 
Anhängen der schmalspurigen Brückenwagen,
2 Schmierer.

Die Anordnung der Vorräthsräume für den 
täglichen Bedarf ist so getroffen, dafs die Förder
wege beim Gichten so kurz als möglich werden, 
also Zeit und Kraft möglichst gespart werden. 
Die Koks- und die Kalksteintasche liegen deshalb 
links und rechts von der Gichtförderung (Figur 18), 
welche elektrisch betrieben wird und der schon 
beschriebenen Brownschen sehr gleicht, und zwar 
dem Ofen am nächsten. Etwas mehr vom Ofen 
abgerückt, aber in derselben Linie mit der Koks- 
und Kalksteintasche folgen die Erzwäschen. Aus 
den Kokstaschen kann der Koks unmittelbar in 
das Gichtfördergefäfs, welches, etwa 4 cbm grofs, 
15. t Erz, 8 t Kalkstein oder 4 t Koks auf einmal
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fafst, abgelassen werden. Der Ivoks wird nicht 
gewogen, sondern das Fördergefäfs einfach bis 
zum Aichstrich gefüllt. Von der Kalksteintasche 
wird der Kalkstein zunächst in ein auf einer 
feststehenden W aage stehendes Gefäfs laufen 
gelassen und von dort, wenn das gewünschte Ge
wicht erreicht ist, in das Gichtfördergefäfs. Die 
Erztaschen haben trichterförmigen Querschnitt 
und entleeren nach beiden Seiten in Transport- 
gefilfse, welche auf zwei Schmalspurgeleisen 
stehen.

Die Transportgefäfse ruhen auf Waagebalken, 
welche auf den mittels eines darauf befindlichen 
elektrischen Motors verfahrbaren Schmalspur
wagon angebracht sind. Dio Transportgefäfse 
können also bequem von Fach zu Fach fahren 
und an dem betreffenden Ort die gewünschten 
Mengen Erz entnehmen. Beide Geleise werden 
durch eine Weiche bis vor die Gichtförderung 
geführt, so dafs das Transportgefäfs imstande ist, 
die Gichten an das Gichtfördergefäfs abzugeben. 
Am Ende der Erztaschen sind die beiden Schmal
spurgeleise durch ein zu ihnen senkrechtes Ge
leise und durch drei Drehscheiben mit einem
weiteren Parallelgeleise verbunden, auf welchem 
die Reservewagen mit den Tr an s p o r tge f  äfs e n 
stehen. Es sind drei solche elektrisch bewegte 
Transportgefäfswagen vorhanden, von welchen 
aber für zwei Oefen nur einer in Thätigkeit zu 
sein braucht. Die Geschwindigkeit der Wagen 
ist eine hohe und infolge der überaus zweck- 
milfsigen Bauart der Entleerungsvorrichtungen
an den Erztaschen und in den Transportgefäfsen 
geht das Füllen und Entleeren der letzteren
ohne die geringste Stockung vor sich. Diese
Entleorungsvorrichtungen bestehen aus einer hohen 
und weiten oben offenen Rinne, deren obere 
Hälfte an der Stirnseite fest verschlossen ist 
und deren untere Hälfte sich noch etwas nach 
vorne fortsetzt. Dieser Fortsatz trägt den ein
fachen mittels Hebel und einer über eine Rolle 
laufenden Zngkette zu öffnenden Versclilufs, 
welcher durch sein eigenes Gewicht wieder zufällt ;

und unbeabsichtigtes Ausflieisen von Material 
verhütet. Aufser an den Erztasclien und den 
Transportgefäfsen sind die beschriebenen Ent
leerungsvorrichtungen auch an den Koks- und 
Kalksteintaschen, sowie an den unter letzteren 
stehenden Wiegegefäfsen vorhanden.

Die elektrische Gichtförderung, welche nur 
in Gang gesetzt zu werden braucht und dann 
vollständig automatisch arbeitet, stürzt die Gicht 
in ein oberes Gichtgefäfs mit eingebautem, sehr 
steilem Schraubengang aus starkem B lech ; der
selbe ist angebracht, um eine bessere Mischung 
der Möllerung zu erzielen. Von dort aus gelangt 
die Gicht, wenn die untere Glo.cke gezogen wird, 
erst auf die eigentliche Gichtglncke und durch 
Senken der letzteren in den Ofen. Alle diese 
Bewegungen werden von dem über dem Kalkstein- 
uiul Koksvorrathsraume gelegenen Maschinenhause 
aus eingeleitet und zwar durch einen Mann für 
jeden Ofen. Auf der Gicht eines jeden Ofens 
befindet sich nur ein Mann, welcher das Zeichen 
zum Gichten giebt und zusieht, dafs Alles ordnungs- 
mäfsig verläuft. Die Koks- und Kalksteintaschen 

' bedient für jeden Ofen nur ein Mann, und auf 
dem die Erze zum Füllorte bringenden Wagen 
sind zwei Mann, welche das gesammte Erz für 
zwei Oefen heranbringen. Die gesammte Material
bewegung von den Erz-, Kalkstein- und Ivoks- 
taschen aus besorgen also für einen Ofen, welcher 
in 24 Stunden bis zu 725 t Eisen liefert, vier 
Mann, von den Aufsehern und den Maschinisten 
der elektrischen Centrale abgesehen.

Das in Youngstown fallende Sonntagseisen 
wird auf einer doppelten Uehlingschen Giefs- 
maschine vergossen und verladen, bei der die 
Masselformen nicht gekalkt, sondern angerufst 
werden, indem man das rüekgehende Formen
band durch einen Ofen mit stark rufsender 
Flamme gehen läfst; es zeigte sich dabei der 
Uebelstand, dafs die Masseln mitunter in den 
Formen sitzen bleiben und ein besonderer Arbeiter 
nöthig war, um sie herauszustofsen.

(Fortsetzung folgt.)

Johns Lochstanzen, Träger- und Bleclischcercn.

Gelegentlich der letzten Hauptversammlung 
des „Vereins deutscher Eisenhüttenleute“ wurde 
von der B e r l in -E r fu r t e r  M a sch in e n fa b r ik  
H enry P e ls  & C o., Berlin SO., eine Johnsche 
Träger- und Faconeisen-Scheere für alle Profile 
und eine Johnsche Lochstanze für eine Leistung 
"von 33 auf 33 mm (in Flufseisen) bei 600 mm 
Ausladung gezeigt. Bei diesen Maschinen sind 
die Körper und Antriebsmittel nicht aus Guls- 
-eisen, sondern aus Schmiedeisen und Stahl her

XIX !!

gestellt und es wurde ferner besonders darauf 
Bedacht genommen, mit möglichst geringen An- 

: triebskräften möglichst grofse Leistungen zu er- 
I reichen. W ie dies erreicht wurde, zeigt am besten 
| die nachstehende Beschreibung der seiner Zeit 

im Betrieb vorge führten Johns dien | - Träger- mul 
Faconeisen-Scheere (Figur 1).

Auf einem niedrigen eisernen Wagen von 
2000 mm Länge, etwa 700 mm Breite und 
1100 mm Spurweite ist der ans zwei einfachen

3
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Ring o l lose umgiebt, in dem kurzen Bogen x  y 
auf und ab oder bin und her. Bei jeder Be
wegung nach x  greift dabei die W ulst des in 
einem Ausschnitte des Hebels beweglich angeord
neten Drückers c in eine der Aussparungen des 
Ringkopfes. Der Drücker legt sich damit knie
hebelartig mit der Druckflitche fest gegen den 
Ring (wobei die Nase des Drückers aber bereits 
wieder vollkommen frei geworden, d. h. un- 
beansprucht ist), verbindet den Hebel mit der 
W elle für die Dauer einer solchen Bewegung 
zu einem Ganzen und dreht die W elle a um 
das Mafs der Entfernung zweier Aussparungen.

* Johns Schwingliebehuitrieb ist unter Nr. 119653 
in Deutschland patentirt. (Siehe ..Stahl und Eisen“ 
1901 S. 892.)

eines sehr kleinen Antriebsrades und den Achsen
abstand der Bolzenachse f l und der W elle a 
als Radius eines sehr grofsen angetriebenen Rades 
vorstellen kann. Diese Einfachheit in der Ueber- 
tragung aus dem Raschen ins Langsame unter 
Vermeidung aller kraftverbrauchenden Zahnräder 
ermöglicht die Ausnutzung nahezu der vollen, in 
dem raschlaufenden Schwungrade aufgespeicherten 
Antriebskraft für die eigentliche Arbeitsleistung 
der Maschine, ein Moment, welches nicht zum 
wenigsten mit durch die Lagerung der Haupt
welle der Maschine erreicht wird.

Die das Schwungrad sowie die Kurbel fin
den Schwinghebel-Antrieb tragende W elle läuft 
in dem Hartbronze-Futter eines langen Ring
schmierlagers. A uf der Arbeitswelle sitzt dann

Figur 1.

Johnsche Träger- und Paroneisenscheere.

Bei jeder Bewegung nach y aber gleitet der 
Drücker c lose bis zur nächsten Aussparung, 
wobei die Feder C l lediglich ein Schleudern des 
Drückers zu verhindern hat. In dieser ein
fachen W eise geschieht mit Hülfe der schwingen
den Bewegungen des Hebelschaltwerkes die Kraft
übertragung von dem z. B. mit 400 Touren in 
der Minute, d. h. rasch bewegten Schwungrade 
auf die z. B. 10 bis 20 Umdrehungen in der 
gleichen Zeit machende, d. h. langsam bewegte 
Arbeitswelle, wobei man sich den Achsenabstand 
der W elle d und des Kurbelzapfens e 1 als Radius

Stahlblechen gebaute Hauptkörper der Maschine 
festgeschraubt. Der Antrieb erfolgt durch einen
4 P. S .-M otor, welcher mit einem Uebersetznngs- 
Verhältuisse von 1 :3  bei etwa 1200 Touren in 
der Minute auf das auf der Antriebswelle der 
Maschine sitzende Schwungrad von 1060 mm 
Durchmesser arbeitet und dieses bis zu 400 Um
drehungen in der Minute treibt. Die so in 
rasche Drehungen versetzte Antriebswelle d 
(Figur 2)* bewegt mittels der Kurbel c und 
der Zugstange f  den Schwinghebel b, dessen 
Auge den auf der Arbeitswelle festgekeilten
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der Messerhalter, welcher, vorn über den eigent
lichen Maschinenrahmen herausragend und un
gemein leicht zugänglich, das dreieckige mit 
zwei rechtwinkligen Schneidkanten versehene 
Obermesser trägt. Für eine Stanze oder Scheere 
gewöhnlicher Construction würde das Zusammen
arbeiten von Excenter und Obermesserhalter voll
kommen hinreichen, um den erforderlichen Arbeits- 
procefs auszuführen, hier aber verlangt die 
Erreichung- dieses Zieles noch die Einschaltung 
eines Zwischengliedes. Durch das Excenter 
allein würde der Obermesserhalter und mit diesem 
das Obermesser nur zu einer einfachen Auf- und 
Abwärts- oder Vor- und Rückwärts - Bewegung 
gezwungen werden, während hier für die Dauer 
des eigentlichen Sclmeidproeesses eine Com-

der Wegweiser wieder freigemaelit und durch 
sein Gegengewicht von selbst zur Auslösung 
gebracht wird. Während der Dauer dieser 
drehenden Bewegung des Obermesserhalters spielt 
sich der eigentliche Arbeitsprocefs der Maschine 
ab und zwar in der kurzen Zeit von kaum fünf 
Secunden und ohne jegliche Deformation des zer- 
theilten Stückes unter Erzeugung absolut scharf
kantiger sowie genau rechtwinkeliger Schnitt
flächen. Es bleibt sich-dabei aber auch vollkommen 
gleich, ob der Schnitt durch das volle Material 
hindurchgeführt wird, oder ob am Ende eines 
Profileisenstückes nur ein Streifen von wenigen 
Millimetern zur Abtrennung gelangt.

Das Hebe- und Sperrwerk an der Frontseite 
der Maschine dient nur dazu, das Obermesser

Figur 2. 

Antriebsmechanismus.

bination zweier dieser Bewegungen erfolgen mufs 
und zwar die Abwärts-Bewegung des Messers bei 
gleichzeitiger Rückwärts - Bewegung desselben. 
Um aber das Messer zum Durchlaufen der durch 
die Combination dieser beiden Bewegungen be
dingten Bahn zu zwingen, bedarf es von seiten 
des Arbeiters nur des Einrückens des vorher 
als nothwendig genannten Zwischengliedes, 
d. h. des sogenannten Wegweisers für das Ober
messer. Dieses Einrücken erfolgt in einfachster 
Weise durch ein kurzes energisches Verziehen 
des oben an der Vorderseite der Maschine be
findlichen Handgriffes. Von dem Augenblicke 
an aber, wo dieser Wegweiser eingeriiekt ist, 
kann der Obermesserhalter nicht mehr einfach 
der Bewegung des Excenters nach rückwärts, 
d. h. nach hinten in die Maschine hinein folgen, 
sondern ist gezwungen, um den Wegweiser-Bolzen 
so lange eine drehende Bewegung auszuführen, 
bis durch das wieder zurücklaufende Excenter

nach erfolgtem Schnitte wieder in die Stellung 
zu bringen, bei welcher das zu schneidende 
Stück ohne jede Schwierigkeit frei hin und 
her bewegt und umgekantet werden kann, worauf 
auch der zweite Schnitt mühelos ausgeführt 
werden kann.

Die mit der Scheere gleichzeitig ausgestellte 
Lochstanze (Figur 3) war nicht im Betrieb und 
so konnten als Beleg für die Leistungsfähigkeit 
derselben nur einige Lochbutzen gelten, welche 
kurz vor Versand der Maschine in der W erk
stätte, gewonnen worden waren. Die Haupt
abmessungen, sowie wichtigsten Leistungsdaten 
der Maschine sind die folgenden: Leistung
3 3 X 3 3  mm; Ausladung 600 mm; Hubzahl i. d. 
Minute 10 ; Kraftbedarf 2 P. S . ; gröfste Länge 
etwa 1700 mm; gröfste Breite etwa 800 mm; 
gröfste Höhe etwa 1500 mm; Gewicht etwa 
2400 kg. Die ausgelegten Butzen wiesen jedoch 
die Mafse 4 5 X 3 3  auf, d. h. sie bewiesen, dafs
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diese allein aus Schmiedeisen und Stahl ge
bauten und mit dem Johnsclien Schwinghebel- 
Antrieb versehenen Maschinen ohne jede Gefahr

Figur 3. Johnsche Lochstanze.

für Bruch oder Verbiegung eine Mehrbelastung 
gestatten, wie sie einer gufseisernen Maschine 
gleicher Leistung trotz des 4- bis 5 fachen Körper

gewichtes ohne die allergröfste Gefahr für die 
Maschine niemals zugemuthet werden dürfte. 
Neben diesen Lochstanzen, welche übrigens in 

jeder gewünschten Ausladung und 
Leistung gebaut werden, liefert 
die Berlin - Erfurter Maschinen
fabrik nach dem gleichen Principe 
noch eine grofse Zahl von anderen 
Maschinen, wie Blechscheeren, 
Eisen- und Fagoneisen-Schneid
maschinen , Heifseisenschneider, 
Masselbrecher, Eicht- und Biege
maschinen sowie auch combinirte 
Maschinen.

Von den Johnsclien Blech
scheeren sind besonders diejenigen 
zu erwähnen, welche das Schneiden 
ganzer Blechtafeln von unbegrenz
ter Länge und Breite direct durch 
die Mitte hindurch gestatten. Diese 
Maschinen übertreffen an Schnitt
geschwindigkeit, also an positiver 
Leistungsfähigkeit-, au W ider
standsfähigkeit und Dauerhaftig
keit unzweifelhaft Alles, was bisher 
zu gleichem Zwecke gebaut worden 
ist, während die Einfachheit der 
Bedienung und Wartung, die Klein
heit des Raumbedarfes, die Gering
fügigkeit des Eigengewichtes und 
die beispiellose Kraftökonomie das 
Erstaunen aller Fachleute erregt. 
Die Hauptabmessungen und Lei
stungsangaben für eine solche 
Blechscheere sind z. B. die folgen
den : Leistung der Scheere 26 mm; 
Hubzahl i. d. Minute 14; Schnitt
geschwindigkeit etwa 3,5 m in 
der Minute; Messerlänge 250 mm; 

Kraftbedarf nur 4 P. S.; gröfste Länge 1250 mm; 
gröfste Breite 600 mm; gröfste Höhe 1250 mm; 
Gewicht rund 1300 kg.

I. Kupfer.
D ie B ergw erk sp rodu ction  der W e lt  an K u p fer  

betru g im  Jahre 1900 4S6 0S4 t ;  s ie  übertrifft 
d ie jen ige  des Jahres 1S99 um  nur 13S40t, w ährend 
sie gegen  die Jahve 1S95 und 1S90 einen  Zuw achs 
von  151519 bezw . 216 02!) t au fw eist. V on  den 
E rzeugungsm engen  des Jahres 1900 entfallen  
268 7S7 t oder 55,3 % a u f d ie V ere in igten  Staaten

* W ir  beabsichtigen , unter diesem  T itel in 
vegelmnl’s igcn  A bschn itten  über d ie Fortschritte 
in  der H erstellu ng und V erarbeitun g  der M etalle 
(m it A usseh lufs der E delm etalle  und des Eisens) 
zu berich ten . Die Redaction.

von  N ordam erika.* N ächst d iesen  sind  die h erv or
ragendsten  K u p fer  erzeugenden  L ä n d er: Span ien  
und P ortu ga l m it 52S72, Japan m it 27 S40, Chile 
m it  25 700, A u stra lien  m it 23 000, M exiko m it 
22050 und D eutsch land m it 20410 t ;  sie stellen  
zusam m en annähernd 35.4 % der W eltp rod u ction  
dar. D er B est von  9,3 %  verth eilt s ich  a u f die 
ü brigen  Staaten, v on  denen Canada, P eru  und 
R ufsland die erw ähnensw erthesten  sind.

* P roduction szah len  und M etallpreise sind 
den Statistischen Zusam m enstellungen der M etall
gesellschaft und der M etallurgischen  G esellschaft 
zu F rankfurt entnom m en .

Fortschritte im Metallhiitten wesen.*
Von E. Bahlsen, Civilingenieur, Dresden.
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In  den V ere in ig ten  Staaten steht der Mon- 
tanadistrict an der S p itze ; er ist m it 1 1 4 1 4 1 t 
zugleich  der stärkste K up ferp rod u cen t der Erde. 
07,6 % des span ischen  K u p fers  w ird  von  den 
R io-T in to-M inen  geliefert. In  Japan sind die b e 
deutendsten G ruben  die v o n  A sb io  und Beshi, 
w ährend 3/* des ch ilen isch en  K up fers  in den 
drei E tablissem ents zu T ierra  A m arilln , Guayacan 
und L ota  erzeugt w erden. D ie  H älfte  der m ex i
kanischen P rod u ction  entstam m t den B oleo-M inen. 
Den bei w eitem  gröfsten  A n th eil an der deutschen 
K up fererzeu gun g hat d ie M ansfelder K u p fer
sch iefer bauende G ew erkschaft (18390 t). In B ezug 
au f die deutsche K up fererzeu gun g  ist d ie That- 
saclie zu verzeichn en , dafs d ieselbo u m  ungefähr 
3000 t zurückgegangen  ist, w ovon  2400 t a u f M ans
feld  entfallen, D eutsch land ist dam it von  der 
fün ften  an die siebente Stelle in der R eih e der 
K u p fer  erzeugenden  L än der gerückt.

D er d u rch schn ittlich e  Jahrespreis fü r K up fer 
ist seit 1894 v on  42.19.7 £  stetig  bis a u f 73.13.9 £  
im  Jahre 1899 gestiegen . 1900 ist er a u f 73.12.6 £  
zurückgegangen. E ndo Jun i 1901 stand K upfer 
68 £  oder 136,70 M  fü r 100 kg. Nach den in  der 
Fufsnote genannten  M itthüilungen w ird  der K upfer- 
preis zu r Z e it n och  durch  P rodu ction sein sch rän - 
kung annähernd a u f seiner H öh e gehalten , was 
besonders dem  Einflu fs der A m algam ated  C opper 
Co. in  New Jersey  zu verdanken  ist, w elch e  ' /5 
der W eltp rod u ction  con tro lirt. Es m ufs daher in 
Zukunft m it e in em  w eiteren  R ü ckgang der K u p fe r 
preise gerech n et w erden.

W a s die zur K u p fergew in n u n g  angew andten  
V erfahren  anbetrifft, so ist es bekannt, dafs sow ohl 
das rein  doutsche als das rein  en g lisch e  S ch m elz
verfahren nur noch  ganz v ere in ze lt in A n w endu ng 
stehen. In den m eisten  Fällen  bed ien t m an sich 
des englisch  - deutschen  oder com bin irten  V e r 
fahrens, w elch es d ie  V orzü ge  be ider M ethoden in 
sich verein igt. Man versch m ilz t d ie gerösteten  
Erze nach dem  deutschen  P rocefs in S chachtöfen  
behufs E rsparung an B rennm ateria l und E rzeugung 
kupferarm er absetzbarer S ch lacken , n im m t da
gegen die C oncentration  d er S toino nach der 
englischen  M ethode zu r E rzie lun g  re ich er und 
reiner E rzeugnisse in  F lam m öfen  vor. In n eu e
rer Z eit ist d ie C on centration  der Steine durch 
Verblasen derselben  in B essem erbirnen  v ie l
fach abgekürzt w orden , dagegen hat das pyri- 
tische S ch m elzverfahren  die a u f dasselbe gesetzten  
E rw artungen  n ich t erfü llt. D er gegen Ende des 
vorigen  Jahrhunderts in W a le s  ausgeführte und 
von T ev ey  beschriebene englischo P rocefs hat sich 
selbst in  seinem  H eim athlande in  seiner R ein heit 
n icht erhalten können , indem  dort d ie R oh ste in 
schm elzung (Stein m it etw a 30 °/o K u p fer) nur 
noch als H ü lfsoperation  zur G ew innung des K upfers 
aus den Sch lacken  des S pursteinschm elzens (Stein 
m it 60—75 °/o K upfer) betrieben  w ird . Der Grund 
dafür ist, dafs der H au ptbetrieb  je tz t  a u f die j 
V erarbeitun g v on  frem den  K upfersteinen , K u p fer - I

n iedersch lägen  und reich en  K up fererzen  gerich tet 
ist, w elch e M aterialien w egen ih res hohen  K u p fer 
gehaltes d irect a u f con centrirten  Stein verarbeitet 
w erden. D ie h ierbei fa llenden  k u pferreich en  
Schlacken w erden  m it ungerüsteten, kupferarm en  
schw efelhaltigen  E rzen a u f R ohstein  verschm olzen . 
D iese S ch m elzun g w ird  in F lam m öfen , aber auch 
v ielfach  in  S chachtöfen  ausgeführt. L etztere  sind 
nach am erikan ischem  M uster als W aterja ck etö fen  
constru irt. *

W a s die S ch achtofen schm elzu ng anbetrifft, so 
ist m an in  den letzten  D ecen n ien  des vorigen  
Jahrhunderts ähnlich  w ie  beim  E isenhüttenbetriebe 
von  den alten , schw oren  und com pacten  F orm en  
m it quadratischem  oder trapezförm igem  H orizon ta l
quersch n itt zu den leichten , eleganteren  C onstruc- 
tionen  d er freistehenden  O efen  m it schw achem  
R auhgem äuer oder E isenm antel übergegangen . 
L etztere besitzen  einen  k reisförm igen , rech teck igen  
od er ellip tischen  Q uerschnitt. E ine besondere 
A u sb ild u n g  hat in  der am erikanischen  P rax is der 
T y p u s der W a terjack etö fen  erh a lten , w elch er 
durch  einen  dop pelten  E isenm antel m it W a sser- 
circu lation  charakterisirt ist im d  m oist in  V e r
b in d u n g  m it einem  feu erfest gefü tterten  V orherd  
con stru irt w ird. A u s  letzterem  fliefst d ie Sch lacke 
con tiriu irlich  aus, w ährend der Stein entw eder 
period isch  abgestochen  oder auch con tin u irlich  
ausgetragen w ird. A ls  V orzü ge  der W a ter
ja ck etö fen  w erden  besonders die E in fach h eit der 
C on stru ction  und des A u fbaues, das le ich te  In b e 
triebsetzen , d io L eich tigk eit und B illigk eit der 
R eparaturen , sow ie d ie  bequem e H andhabung des 
B etriebes gerühm t. In  der T hat ist es n ich t zu 
leugnen , dafs d ie W a terja ck etö fen  n eben  den 
M ansfelder K u p fersch ie ferö fen  die gröfsten M engen 
Erz in  24 Stunden du rch setzen ; L eistungen  von  
150 t f. d. T ag sind keine Seltenheit m ehr. In  
zw ei W asserm an telö fen  der G ranby C onsolidated 
M in ing & S m eltin g  Co. zu  G rand Forks in B ritisch - 
C olum bia  w urde sogar ein G esam m tdurchsatz von
000 t f. d. T ag erzielt, w as indessen  zum  T h eil 
dem  selbstgehenden  Charakter des Erzes zuzu» 
schreiben  ist.**

A u ch  die S ch m elzflam m öfen  haben im  L au fo  
der Z e it eine V erbesserun g ih rer  C onstruction  
und eine E rw eiterun g der D im en sionen  erfahren . 
N euere Oefen dieser A rt setzen gegen  50 t täglich  
durch . Z um  R östen  der E rze und Steine benutzt 
m an bei beabsichtigter S ch w efelsäu refabrication  
fü r  n ich t sin tern de oder decrep itirend e  M aterialien 
S chachtöfen , sonst M uffelöfen, w elch e  beide, neben  
der E rzeugung eines w erth vo llen  N ebenerzeug
nisses, eine vo llständ ige U n schäd lichm achu ng der 
Röstgase, sow ie eine w eitgehen de A u sn ützu ng  der 
O xydationsw ärm e des Schw efels gestatten . D agegen 
sind die Leistungen  d ieser Oefen verhältn ifsm äfsig  
gering. B ei N ich tverw erth un g d er R östgase ent

* „T h e  Engin. and M in ing Journa l“ 1898.
** „T h e  M ineral In d u stry “ 1901.
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sprechen  F lam m öfen  am  besten dem  gew ünschten  
Zw eck , in  w elchem  Falle d ie Röstgaso durch  E in 
leiten  in  hohe Essen nach M öglichkeit fü r die be
n achbarte V egetation  unschädlich  gem acht werden.

D ie  m od ern e  P rax is hat auch bei diesen  
A pparaten  durch V ergröfseru ng  der H erdflächen  i

und E in fü hrun g der autom atischen  R östu ng eine 
beträchtliche E rhöhung der L eistun g  erzielt, w elche 
bei neueren  F ortschau flun gsöfen  bis zu 13 t, bei 
rotirenden  O ylindern  12 t, beim  A llen  o ’ Ilarraofen  
(m it feststehendem  H erd  und m echanisch  bew egten  
R östkräh len ) bis zu 50 t beträgt. (Fort-ctzung foljjl.)

Zuschriften an die Redaction.
(Fllr die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel übernimmt die Redaction keine Verantwortung.)

R o h e i s e n - G i e f s m  a s c h i n e n .

i.
In Nr. 16 dieses Jahrganges von  „S tah l und 

E isen “ sucht E. B e l a n i  a u f d ie U ebelstände der bis
her en tw eder in  G ebrauch befindlichen  oder blofs au f 
dem  P ap ier existirenden  G iefsm aschinen  au fm erk 
sam  zu m achen. G leichzeitig  zeigt B elan i eine A b 
änderung, w elche diese U ebelstände beseitigen  soll.

So sinnreich  auch  das von  B elani erdachte 
G iefsrad in  seiner C onstruction  ist, so w ird  es 
doch  n ich t beru fen  sein , eine U m w älzung in der 
C onstruction  von  G iefsm aschinen herboizu führen  
und a ltbew ährte A usfü hru ngen , w ie  die U ehling- 
sche G iefsm asch ine, zu ersetzen. D ie der A u s 
führung des B olan ischen  Giefsrades zu G runde 
gelegte  Idee, d. h. d ie  V erm eid u n g  von  p lötzlich er 
A bk ü h lu n g  der rothw arm en Schalen, beruht n äm 
lich  a u f einer u nrich tigen  A u ffassu ng  der A rb e its 
w eise e iner U eh lingschen  G iefsm aschine. Es w ird 
ganz r ich tig  angefü hrt, dafs bei einer N orm al- 
G iefsm aschine jed e  der 200 Schalen  für einen 
40 t -A b s t ic h  dreim al ge fü llt w erden  m ufs. U n 
rich tig  is t  je d o c h , dafs diese Schalen  jed esm al 
rasch erh itzt und ebenso plötzlich  abgekiih lt werden. 
D ies ist bei der U ehlingschen  M aschine n ich t der 
Fall. D ie Schalen  w erden  w ohl w ährend des R ü ck 
laufes zum  G ufsende m it irgen d  ein er feuerfesten  
Masse (Kalk, L ehm , G raph it und  dergleichen) aus
gesch lich te t, aber dieses A u ssch lich ten  bew irkt 
keine m erk liche A bk üh lu ng  der Schalen. Das 
A u ssch lich len  der Schalen  bei e iner U ehlingschen  
M aschine w ird  je tz t  a u f versch ieden e  A r t  und 
W e is e  bew irkt. Das am  m eisten angew andte V er
fahren  besteht darin , dafs die K a lk m ilch  m ittels 
P refslu ft oder D a m p f von  ungefähr 3 ' a A tm . 
Spannung in  die Schalen  zerstäubt wird. E ine 
neuere A u sfü h ru n g  verw en d et eino e lektrisch  an 
getriebene  C en trifuga lpu m pe, w elch e die S ch lich t
m asse durch  Streudüsen  in  die Schalen spritzt. 
D ie  v on  B elan i angegebene M ethode, d ie S ch lich t
m asse m ittels  e iner rotirend en  B ürste in die 
Schalen  zu sch le u d e rn , ist ebenfa lls von  der 
U ehling Co. p a ten tirt, b isher aber noch  n ich t 
praktisch  angew andt w orden.

W ie  oben  erw ähnt, bew irkt das A u ssch lich ten  
der Schalen  bei der U ehling-M asch ine keine p lötz 
lich e  A bk ü h lu n g  derselben . B oi keiner der seit 
m eh r als v ie r  Jahren in fortw ährendem  Betriebu 
befindlichen  zah lreichen  U ehlingschen  G iefs
m asch inen  fand jem a ls  eine solch e „barbarisch e 
B eh an dlu n g“ der Schalen  statt. A u f  G rund lang
jäh riger praktischer E rfahrungen  hat es sich  heraus
gestellt, dafs eine U eh lingsche M aschine m it w arm en 
Schalen  v ie l besser a rbeitet als m it kalten. B ei 
N acht b ietet eine U ehling-M aschine das B ild eines 
langsam  dah insch leichenden  feurigen  D rachens 
d a r, da alle Schalen bei anhaltendem  B etriebe 
rotbg lüh end  sind. Das E isen  verg iefst sich  viel 
ru h iger in w arm e Schalen . Es findet dabei n ich t 
so v ie l S pritzen  und K och en  sla tt und zaigen die 
Masseln auch  ein  gröberos K orn  »a ls  bei kalten 
Schalen. D a bei d er U ehling-M asch ine ein p lötz
lich es  A bküh len  der Schalen  n ich t stattfindet, so 
fä llt auch  der von  B elani befü rch tete  H au p tü bel
stand d ieser M aschine, d .i .  ungem ein  grofse  U nter
haltungskosten , h erb e ige fü h rt durch  kurze L eben s
dauer der Schalen, fort. W irk lich e  B etriebskosten , 
w ährend einer D auer von  m eh r als v ie r  Jahren 
gesam m elt, zeigen  auch keine so abschreckend 
h ohe Zahlen  fü r  den Schalen  - U nterhalt. D ie 
m ittlere  L ebensdauer e iner Schale be läu ft sich 
a u f 1700 t von  über d ie M aschine gegossenem  
R oh eisen  oder bei einem  M asselgew ichte von  
70 kg a u f 24,285 F ü llu ngen . E ine Schale kostet 
ungefähr 11 Jt, so dafs sich  die Erhaltungskosten  
der Schalen  a u f n ich t ganz 0,65 ^  f. d. T on n e 
R oh e isen , w elches über d ie  M aschine gegossen  
wird, stellen , s ich erlich  n ich t ein so gew a ltiger 
P osten , um  d ie  G iefsm aschine in  d ie R eih e von  
Luxusgegenständen  stellen  zu können. U eberdies 
ist bei ob iger B erech nu ng  d ie  u nbrauchbare Schale 
als vo llk om m en  w erth los behan delt w orden, w ährend 
sie doch  m indestens als G ufsschrott verrechn et 
w erden m ufs. F erner ist d ie  L eben sdauer von  
1700 t u nter der D urchschnittsdauer, da m it der, 
bei den L u cy -H och ö fen  der C arnegie S teel Co. in 
P ittsbu rg  seit m ehr als v ie r  Jaliren  im  u nunter-
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broch onon  B etriebe stehenden  U ehlihgsohen  Giefs- 
m asch ino eine L ebensdauer von  ¡¿¿500 t R oheisen  
f. d. Schale n ich t zu den S eltenh eiten  gehört.

Da das V ergiefsen  in w arm e Schalen  keine 
N achtheile  m it sich  bringt, ist auch  kein G rund 
vorhanden , w arum  G iofsm aschinen  so lang gebaut 
w erden sollten , um  je d e  Schale b lofs einm al bei 
jed em  A bstich e  zu füllen . D ie anderen  V orzüge, 
die das B elan i-R ad für sich  in A n sp ru ch  n im m t, 
sind auch n ich t von  so grofser B edeutung, wie 
s ie  im  ersten A u gen b lick e  erscheinen. Es w ird 
erwähnt, dafs das B elan i-R ad w en iger R aum  in 
A n sp ruch  n im m t als die U eh lingsche M aschine. 
In der L ängenrichtung m ag dies r ich tig  sein, aber 
d ie  fü r beide M aschinen benöth igte  G rundfläche 
w ird w ohl d ieselbe se in , da eine U eh lingsche 
M aschine m it 400 Schalen (doppelreih ig) b lofs 2^2  m 
in  der B reite  beansprucht, w ährend ein B elani-R ad 
m it ein D ritte l w en iger Schalen  (300) bedeutend 
breiter ausfallen w ird . A uch m ufs n oth w en digcr- 
weise das B elani-R ad bedeutend th eu rer sein als 
eine U eh lingsche G iefsm asch ine. D ie  ganzo Rad- 
con stru ction  m it der schw eren  A ch se  und den k ost
sp ieligen  F undam enten  kann keinen  V ergleich  
aushalten m it den ein fachen  W in k ele isen säu len  
der U eh ling -M asch ine , von  w elch en  keino über
3 m hoch  ist.

F erner schein t d ie d irectc V erladung v on  
einem  B elani - R ade in  E isenbahnw agen  etwas 
gew agt. E ine A rt von  V orla d u n g , be i w elcher 
die Massel, w enn  auch n ur 70 kg schw er, von  
einer I löh o  v o n  20 m d irect in die W a g en  herunter 
sausen, w ird  schw erlich  die G eneh m igun g irgend 
■einer E isenbahnverw altung finden. Man könnte 
wohl, um die M asseln etwas sanfter in d ie W a g en  
g leiten  zu lassen, die R utsche w en iger steil ab
fallend ausführen . D ies w ürde jed och  m ehr R aum  
in A n sp ruch  nehm en  und dadurch  w ieder einen 
■der V orth eile  des B elan i-R ades au fh eben . E ino 
w irksam e A bk üh lu ng  d u -R oheisen m asseln  w ährend 
■des A bgleitens in der R u tsch e  w ird sich  w oh l 
schw er bew erkstelligen  lassen. Nach E rfahrungen  
m it der U eh lingschen  M aschine ben öth ig t man 
m indestens 5 b is  6 M inuten, um die M asseln, 
w elche dabei vo llstän d ig  in  W asser untergetaucht 
■Sind, genügend abzukühlen.

Seitdem  die ersten U ehling - P atente prak
tisch  verw erthet w urden, sind eine Unzahl Ideen 
ü ber G iefsm aschinen  aufgetaucht, aber bis je tz t 
hat sich  noch  im m er die U eh lin g -M a sch in e  als 
<lie ein fachste, betriebssich erste  und b illigste  Ma
sch in e  bew ährt. In B ezug a u f die Ram sey-M aschine 
kann nur erw ähnt w erden, dafs bei den H ochöfen  
■der T ennessee Coal, Iron  and R ailroad Co., deren 
C h ef-Ingen ieu r R am sey ist, zw ei U ehling-M aschinen 
täglich im  B etrieb sind. D ie  D avies-P atente sind im  
Besitze der U ehling Co., da sich  dieso M aschine für 
k leine H ochofenan lagen , d ie n ich t m ehr als 250 t 
in  24 Stunden erblasen, ganz gu t bew ährt hat.

Ernst Prochaska.

II.
M eine in  Nr. 16 d ieser Z e itsch rift nur ganz 

akadem isch  gehaltenen  A u sfü hru ngen  w orden  von
E .P r o c h a s k a  im  V orstehenden  a u f gesch äftliches 
G ebiet h inübergespielt. Es w ird gesagt, dafs m eine 
V eröffen tlichu ng  keine „U m w ä lzu n g“  h ervorru fen  
und specie ll d ie U ehling-M asch ine n ich t beseitigen  
w ird . N ichts lag m ir jo  ferner, als eine derartige 
A bsich t. —  V on  in teressirter Seite w ird  der U ehling- 
M aschine eine ü bertriebene B edeutung beigelegt 
und  ich  bin  überzeugt, dafs im  gegebenen  Falle, 
w enn von  beru fen er Seite unsere deutschen  T ech 
niker vor  d ie A u fgabe geste llt w erden, eine solche 
V orrich tu n g  zu bauen, es ihnen  keine S ch w ierig 
keit bereiten  w ird , d ie pr im itiven  am erikanischen  
C onstructionen  durch  B esseres zu ersetzen. Ohne 
m ich  in  d ie m alerischen  E igenschaften  einer 
U ehling-M asch ine w eiter zu vertiefen , ob sie „w ie  
ein feuriger D rach e“ oder sonstw ie  „e in h e r
sch le ich t“ , halte ich  m eine  B ehauptung v on  der 
geringen  S ch a len an zah l, den p lötzlichen  E r
h itzungen  und A bküh lu ngen  vo llk om m en  aufrecht, 
m ög en  die letzteren  nun  m it D am pf, P relslu ft 
oder S treudüsen bew erkstellig t w erden . D iese 
krassen T em peraturu ntersch iede beim  E isen ein lau f 
und beim  A bspritzen  sind doch  selbstverständlich  
und a llgem ein  bekannt. U eberraschend sind m ir 
a llerd ings die Z iffern , die P rochaska über die 
L ebensdauer am erikan ischer G iefsschalen  giebt. 
Er berech net e ine du rch schn ittlich e  D auer von  
über 24000 Fü llungen , das sind  bei 24 F ü llungen  
im  Tage =  1000 T age oder rund 3 Jahre. D iese 
A n gabe  sow ie der B ru chtheil eines P fen n igs  als 
V ersch leifstangente der G iefsschalen  w irken  derart 
überzeugend, dafs es v ie lle ich t leh rre ich er wäre, 
auch  andere Daten (deutsche) darüber zu erhalten.

W e n n  aber d ie Form en  am erikan ischer G iefs
m asch inen , bei aller U nbill, d ie sie erfahren , ein 
so zähes D asein  führen , dann m ufs die H altbar
keit der Schalen  eines G iefsrades, wo bekanntlich  
n ich t gespritzt w ird , nach D ecennien  abzuschätzen 
sein und die V ersch leifstangente eher ein p os i
tiver  W e rth  w erden . B ei a lledem  bleibt, es m ir 
unerklärlich , w arum  die U eh ling  C om p, in  P itts 
bu rg  Patente für T h on form en  m it E isengerippe 
seinerzeit nachgesucht hat. W en n  P rochaska die 
V orth e ile  hervorzuheben  sucht, w eiche entstehen, 
w enn  m an in  rothglü hen de Schalen  giefst, so 
heifrtt das m it anderen  W orten , dafs m an n ich t 
unders kann und sozusagen zu seinem  G lück g e 
zw ungen  wird. Man sagt unter anderem  auch 
der U ehling-M asch ine nach, dafs s ie  d ie M asseln 
n ich t so prom pt ausw irft, als es w ünschensw erth  
wäre, jed en fa lls  als F olge des A nsehw eifsens der 
nacheinander erfo lgen d en  Güsse in  die gliih< nden 
Form en. In gen ieu r R a m s a y ,  der nach obigen  
A ngaben  m it zw ei U ehling-M aschinen arbeitet, 
hat diesem  U m stand bei der C onstruction  seiner 
M aschine R echnung getragen und das P ochw erk  
a u f dem  Schalenboden  vorgeseh en .
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Es w ird w eiter gesagt, ich  hätte behauptet, dafs 
eine A n lage m it G iefsrädorn ein  gerin geres Raum - 
bedü rfn ils  und gerin gere  B aukosten  erbeisch o, als 
d ie U ehling-M ascbinen. Ich  habe etw as D erartiges 
in m einem  A rtik e l n ich t gesagt, w erde aber nun ge- 
nöthigt, solches nachzutragen. E ine G leisanlage m it 
zw ei R ädern  v on  20 m  D urchm . und 600 G iefsschalen 
für e inm alige F ü llu n g  b en öth ig t genau  dieselbe 
B odenilächo w ie zw ei U eh lin g -M a scb in en  m it 
zusam m en 400 G iefsschalen, re la tiv  also nur 
des Raum es. D abei k om m t n och  die u nbequem e 
L änge der U eh ling  - C on stru ction  in  Betracht, 
w ährend die G iefsradanlage nur halb so lang ist. 
M it den B aukosten  verh ä lt es sich ähnlich . Das 
G iefsrad m it einem  Radkranz in le ich ter Eisen- 
e o n stru c tio n , T an gentspeich en , flachen Naben, 
h oh ler  W e lle  ist n ich t das B ild , w ie ich  es v er 
ö ffen tlich t habe, und läfst sich  einscbliefsH ch der 
300 Schalen  und S chalenträger um  2,a der B au 
kosten  einer U eliling-A nlage hersteilen . P rochaska 
findet d ie  d irecte  V erlad un g v o n  einem  Belani- 
R ade in  d ie W a g g on s  etwas gew agt. Das ist aber 
n ich t der Fall. E rstens „sau sen “ die Masseln 
n ich t von  20 m  H öh e d irect in  d ie  W aggons, 
sondern  ru tschen  u nter en tsprechendem  N eigungs
w in kel der M asselrutsche a u f Fangplatten , die 
je d e n  Stofs a u f h eben , um  von  h ier w eg aus 
ü blicher H öh e  in  W a g g on s  od er M asselhunde zu 
gelangen. In  m ein er Skizze ist d ies doch  deutlich  
gen ug ersich tlich . D er E inw and, dafs d ie Masseln 
n ich t h inre ich en d  abgekühlt zur V erladung ge 
langen, ist ebenso h in fä llig  w ie alles A n dere. W en n

m an w ill, können  ja  die Masseln b is  zur gänz- 
| liehen A bküh lu ng im  Giefsrad-} verb leiben , m an 

hat ja  d ie Zeit, es abzuw arten, es pressirt ja  n ich t 
i so, w ie bei der U ehling-M aschine, d ie schon  d ie  
i kaum  erstarrten  h ellroth on  Masseln ausw erfen  

m ufs. Es bed a rf deshalb auch keiner besonderen  
K ü h lu n g ; m it ein w en ig  W a sser in der R utsche 
w ird m an dieselben  vo llständ ig  und besser ver
ladefäh ig  erhalten , als bei der U ehling-A nlago. 

I Da ferner d ie M asselrutsche h och liegt, so kann 
sie eine belieb ige  L änge erhalten, sie verbaut den 

: H üttenplatz n ich t im  m indesten , w ie  dies bei den 
langen Transportketten  der A m erik aner der Fall 
ist, w elch e die H ütten soh le  queren.

W en n  ich  nun schon  zu V erg le ichen  ged rängt 
w orden bin, so kann ich  das G esagte w ie fo lg t 
zu sam m en fassen ; als Ila u p tv orth e ile  des Giel's- 
rades gegen über der U ehling-M aschine b leiben  

i besteh en :
1. D er W eg fa ll der theueren , 100 m  langen 

K ette m it den T rom m eln , Stöfsen, R eibungen  u n d  
R eparaturen . •

2. D er W eg fa ll der B espritzung der rothg lü heh - 
den Coquiilen.

3 D er W egfa ll a ller w eiteren  m echan isch  be
w egten  T ransportketten , K üh lsch iffe  u. s. w.

D ie von  m ir vorgesch lagen e S ch lich tv orr ich - 
; tung für d ie erkalteten  G iefsschalen  —  d ie  rotiren d e
1 B ü rste  in einem  L eh m w assertrog  —  ist keine 

E rrungenschaft der U eh ling  C om pany, sondern  
eine uralte A n w en du n g  zu ähnlichen  Z w ecken  in  

i allen m öglichen  Industrien . E. Belain.

Schutz der Arbeitswilligen in England.

Der im September d. Js. in Swansea ver
sammelt gewesene Jahrescongrefs der englischen 
Gewerkschaften dürfte, so meinen die „Hamb. 
Nachrichten“ mit Recht, mein- als je  geeignet 
sein, der socialpolitischen Discussion in Deutsch
land Stoff zu sehr vielen Betrachtungen zu 
liefern. Als vor zwei Jahren unsere gesetz
gebenden Factoren mit der Vorlage zum Schutze 
der Arbeitswilligen beschäftigt waren, versicherte 
die gegen dieselbe sich nicht nur im socialdemo
kratischen, sondern bis tief in die gemäisigten 
Schichten hinein auch im bürgerlichen Lager 
erhebende Opposition, dafs es sich dabei um 
einen unerhörten Excefs der Reaction handle, 
dessen wir uns vor der gesäumten civilisirten 
W elt zu schämen hätten. Die Tliatsache, dafs 
jener Gesetzentwurf in denjenigen Bestandteilen, 
die. wenn man ihn überhaupt hätte zur Be- 
rathung gelangen lassen, ernsthaft, in Betracht 
gekommen sein würden, hinter der Gesetzgebung 
anderer Länder, insbesondere hinter der englischen

Verschwörungsacte, noch zurückblieb, wurde ein
fach todtgeschrieen. Man tliat, als bedürften 
wir, wenn wir den Anspruch auf die Achtung 
der europäischen Culturwelt erheben wollten, 
nicht eines Gesetzes zum Schutze der Arbeits
willigen gegen den Streikterrorismus, sondern 
eines solchen zum Schutze der Streikes gegen 
alle, sei es private, sei es behördliche Anfech
tungen.

Inzwischen hat sich herausgestellt, dafs man 
in England noch ganz andere Mittel zum Schutze 
der Arbeitswilligen besitzt, als das strafrecht
liche Vorgehen auf Grund der Verschwörungs
acte. Nach einer vor kurzem ergangenen höchst- 
gerichtlichen Entscheidung des Oberhauses sind 
Diejenigen, welche den Arbeitswilligen die Aus
übung ihrer Erwerbsthätigkeit unmöglich machen, 
den Geschädigten ersatzpflichtig. Beträfe dies 
lediglich die einzelnen Personen, die etwa durch 
Streikpostenstehen oder sonstige Drohungen 
Andere am Arbeiten verhindern, so hätte es
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nicht sonderlich viel auf sich; denn man würde 
sich dann für diese Function nur arme Teufel 
ausersehen, bei denen für den Zweck des Schaden
ersatzes wenig oder nichts zu holen wäre. 
Aber nacli der Entscheidung des Oberhauses 
sind auch die Gewerkvereinc regreßpflichtig, 
wenn sie durch die von ihnen ergriffenen Mafs- 
nahmen die Erwerbslosigkeit Arbeitswilliger ver
schuldet haben. Damit sind die Gewerkvereine 
und eventuell alle ihre Mitglieder in ihrem finan
ziellen Bestände bedroht. Es liegt auf der Hand, 
dafs im gegebenen Falle nicht nur die arbeits
willigen Arbeiter, sondern unter Umstünden auch 
die arbeitswilligen Unternehmer auf Schaden
ersatz klagen können. Daraus würden sich 
Consequenzen ergeben, denen auch der viel
gerühmte Reichthum der Trades-Unions nicht 
gewachsen wäre.

In socialdemokratischen Blättern hat man 
anfangs wohl versucht, das Urtheil des Ober
hauses ins Lächerliche zu 'ziehen; nunmehr tritt 
aber auf dem Congresse in Swansea zu Tage, 
das die Gewerkvereine dasselbe durchaus als 
einen vernichtenden Schlag empfinden. Und sie 
haben recht. Vernichtend ist das Urtheil freilich 
nicht für das Coalitionsrecht als solches, wohl 
aber für das, was man recht eigentlich als die 
„Macht der Trades-Union“ bezeichnet, nämlich 
für den Zwang, mit dem sie bisher die ihnen 
nicht angehörenden Berufsgenossen unter ihren 
Willen zu beugen in der Lage waren. Selbst
verständlich sinnen die Trades-Unions nun auf 
Mittel, das so plötzlich über sie hereingebrochene 
Verhängnifs abzuwenden. Gegen die Entscheidung 
des Oberhauses ist nichts auszurichten. Der 
einzige W eg, auf welchem den Gewerkvereinen 
die bisherige Macht zurüekgew'onnen und dauernd 
gesichert werden könnte, wäre der der Gesetz
gebung. In dieser Richtung werden die Vereine 
jetzt eine grofse Agitation eröffnen, die zugleich 
mit der Ausschliefsung der Schadenersatzpflicht 
auf die Aufhebung der den Schutz Arbeits
williger bezweckenden Bestimmungen der Ver- 
sclnvörungsacte gerichtet sein wird. Die Ent
wicklung bezw. die Erfolge oder Müserfolgei 
derselben zu beobachten, wird von grofsem 
Interesse sein. Doch das ist eine Frage der 
Zukunft. Für jetzt liegen uns die Betrachtungen 
näher, die sich angesichts der inneren Lage 
der Trades-Unions aufdrängen.

Vor zwei Jahren wurden uns die englischen 
Verhältnisse so dargestellt, als ob die dort zum 
Schutze der Arbeitswilligen bestehenden Be
stimmungen obsolet seien, sintemalen sämmt- 
lichen Arbeitern, Mitgliedern sowohl wie Nieht- 
mitgliedern, die Befolgung der Anordnungen der 
Gewerkvereine als Ehrensache gelte, für die 
letzteren also die Nothwendigkeit, auf Berufs
genossen einen Druck auszniiben, praktisch kaum

noch in Frage komme. Jetzt stellt sich diese 
ganze Darstellung als ein haltloses Phantasie
gebilde heraus. Wäre das den englischen Ar
beitern nachgerühmte Solidaritätsbcwufstsein, 
verbunden mit einem hochempfindlichen Standes
ehrgefühl, wirklich in dem damals behaupteten 
Mafse vorhanden, was brauchten denn alsdann 
die Trades-Unions um ihr Vermögen und um 
ihre Macht besorgt zu sein? Welcher Arbeiter 
würde es mit seiner „E hre“ in Einklang bringen 
können, sie wegen Beschränknng der A rleits- 
möglichkeit auf Schadenersatz zu verklagen? 
Aus der jetzt in Swansea so unumwunden ein
gestandenen Besorgnifs erhellt unwiderleglich, 
dals die von den Trades-Unions ausgeübte Macht 
nicht auf dem Solidaritätsgefühl, sondern auf 
dem Terrorismus beruht hat, und dafs man es 
in den Trades-Unions für selbstverständlich hält, 
die freien Arbeiter würden im gegebenen Fall 
ohne jedes Bedenken den vom Oberhause ge
wiesenen W eg einsclilagen, um sich dem Terro
rismus zu entziehen.

Unsere „Doctrinaren“ lehnten vor zwei Jahren 
gesetzliche Bestimmungen zum Schutz der Ai-- 
beitswilligen mit dem Grunde ab, man müsse 
das Ehrgefühl der Arbeiter schärfen, nicht es 
abstumpfen. Mit anderen W orten: Wenn sich 
ein paar Dutzend Socialdemokraten zu einer 
Gewerkschaft zusaminenthun, so ist es für alle 
übrigen Fachgenossen Ehrensache, sich den Dic- 
taten derselben zu fügen. Die praktischen Eng
länder dagegen erfreuen sich einer Gesetzgebung, 
die den Arbeitern nahelegt, dafs ihre erste Ehren
pflicht ist, für ihr und ihrer Familie Fortkommen 
zu sorgen und da, wo ihnen dies durch Andere 
unmöglich gemacht wird, sich an denselben schad
los zu halten. Unsere Doctrinaren belehren 
uns, dafs ohne einen gewissen Zwang auf die 
Bernfsgenossen das Coalitionsrecht werthlos sei; 
mit anderen W orten: sie verlangten einen Frei
brief für den Terrorismus der „Organisirten“ 
gegen die „N  ich t organisirten “ . In England 
stellt sich die Gesetzgebung auf den Standpunkt, 
dafs das Coalitionsrecht nichts gemein hat mit 
einem Recht auf Vergewaltigung, und dafs, wenn 
auf Grund des Coalitionsreclits gebildete Ver
einigungen sich solche Vergewaltigung erlauben, 
sie die Folgen bis zu den äufsersten Consequenzen 
zu tragen haben. W ir haben nicht gehört, dafs 
die bürgerlichen Kreise in England nach schleu
niger Abschaffung dieser die Machtstellung der 
Trades-Unions bedrohenden Gesetzgebung rufen. 
Noch weniger vernehmen wir in jenem Theile 
der deutschen bürgerlichen Presse, der sich vor 
zwei Jahren an Verdammung der Arbeitswilligen- 
Vorlage nicht genug thun konnte, einen Ent
rüstungssturm über die britische Rückständigkeit. 
Schämt man sich jetzt vielleicht der Komödie, 
die man damals aufgeführt hat?
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Bericht über in- und ausländische Patente.

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

Patentamt in Berlin ausliegen.

5. September 1901. Kl. 26e, M 19444. Bewässer
bare Schlepprinne für Koksbeförderungu.dergl. Frederick 
Deacou .Marshall, Kopenhagen; V ertr.: Otto Sieden- 

,topf, Pat.-Anw., Berlin, Friedrichstr. 49a.
K l.-31b , F 12 870. Verfahren und Vorrichtung 

zur maschinellen Herstellung von Rohrkernen. Ernst 
Förster, St. Petersburg, Sagorodnyi Prospect 43 ; V ertr.: 
Hugo Patakv u. W ilhelm  Pataky, Berlin, Luisenstr. 25.

9. September 1901. K l. 20a, K  20755. Seil- 
fiihruugsrolle mit auswechselbarem Einsatz. Heinrich 
Küclcenhöner, Därlingen, Schweiz; Vertr.: H. Hei- 
mann, Pat.-Anw., Berlin, Neue Wilhelmstr. 13.

Kl. 49g, T  7530. Verfahren und Vorrichtung zum 
Herrichten der Stäbe für die Hufeisenfabrication." Carl 
Twer sen., Cöln, Balduinstr. 18.

Kl. 50c, S 14 920. Maulbrecher, dessen beweg
liche Breehbacke eine aus einer Schwingbewegung und 
aus einer annähernden Längsbewegungzusammengesetzte 
Bewegung vollführt. Sächsische Maschinenfabrik vorm. 
Kich. Hartmann Aetien-Gesellschaft, Chemnitz.

12. September 1901. Kl. 7c, M 18498. Gesenk 
zum Prägen oder Pressen. Dr. Karl Michaelis, Char
lottenburg, Carmerstr. 18.

K l. 7 f, W  16707. Gewalztes W inkeleisen. George 
Adam W eber, Stamford, 3 Cortland Ave., Grafschaft 
Fairfield, Conu., V . St. A .;  V ertr.: E. Dalchow, Pat.- 
Anw., Berlin, Mavienstr. 17.

Kl. 20 a, G 15605. Zur Seite drehbare Seilschutz- 
rolle f'iir machinelle Streckenförderungen H. Grim
berg jun., Bochum.

Kl. 3 1b, M 18359. Formmaschine zur doppel
seitigen Pressung der Formen mit drehbarer Formen
trägerplatte. Otto Müller, Efslingcn a. N .

Kl. 31c, A  7497. Einrichtung zum Giefsen von 
Stahlplatten und dergl. Bruno Aschheim, Berlin, 
Biilowstr. 11.

Kl. 48b, P 11737. Verfahren und Vorrichtung 
zum Beizen und Trocknen zu verzinkender lang
gestreckter Gegenstände. Hubert Polte, Rheinbrohl.

Kl. 49g, F  14002. Verfahren zur Herstellung 
von Bufferkreuzen aus einem Stück. Berthold Fuchs, 
Charlottenburg, Kantstr. 142.

16. September 1901. Kl. 5c, K  21140. Schacht
bohrmaschine. Gustav Kracht, Dortmund, Heiliger
weg 77.

Kl. 12e, Sch 16 676. Vorrichtung zum Abscheiden 
von festen und flüssigen Stoffen ans Gasen mittels 
Hohlkegelstumpfflächen. Julius Schwager, Berlin, 
Halleschestr. 7.

K l. 35a, P 12 605. Sehaehtvcrschlufs. Anton 
Padour und Victor Sperling, Bruch, Böhm.; Vertr.: 
Carl 0 . Lange, Hamburg.

Kl. 35 a, Sch 16590. SicherheitsVorrichtung für 
Fördermaschinen. August Schlüter, Düsseldorf, Köni<rs- 
allee 30a.

Kl. 49f, B 27135. Verfahren zum Härten von 
Werkzeugen aus chrom-, Wolfram- bezw. molybdän- 
haltigem Stahl. Leopold Bassei-, W ien ; Vertr.: Dr. 
S. Hamburger, Pat.-Anw., Berlin, Leipzigerstr. 19.

19. September 1901. Kl. 18b, E 6966. Verfahren 
zur Herstellung von Chronieisen in einem mit Kohlen
futter ausgekleideten Martinofen. Carl Fr. Eckert jr., 
St. Johann-Saarbrücken.

Kl. 20a, K  21441. Vorrichtung zum selbsttlnitigen 
Aufrichten und Umlegen des Mitnehmers für Ketten- 
förderungen. Kurt Knctschowsky, Kattowitz O.-S.

Kl. 31c, G 15 393. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Hohlkörpern aus leicht schmelz
baren Metallen. Gerhardi & Comp., Lüdenscheid.

Kl. 50 c, S 14715. Rohrmühle mit mehrtheiliger 
Trommel, sowie mit centralem Ein- und Ausgang des 
Mahlgutes. La Société Anonyme de Construction du 
Tournaisis, Tournai, Belgien; Vertr.: August Rohrbach, 
Max Meyer und W ilhelm Bindewald, Pat.-Anwälte, Erfurt.

G ebrauchsm ustereintragungen.
9. September 1901. K l. 5a, Nr. 159708. Durch 

einen Zwischenring gebildete Manschettenabdichtung 
für den Cylinderdeckel an Gesteinsbohrmaschinen. 
Heinrich Flottmaun, Bochum, Alleestr. 31.

16. September 1901. Kl. 1 a, Nr. 159859. Kasten 
mit drehbarer Transportschnecke zum Entwässern der 
aus den Spitzkasten gewonnenen Kohlenschlämme. 
Josef Beckers und Hermann Bangert, A lsdorf, Rheinl.

Kl. 5a, Nr. 160181. Gesteinsbohrmaschine mit 
selbstgesteuertem K olben , welcher auch gleichzeitig 
als Expansionsschieber wirkt. Gustav Düsterloh, Sprock
hövel.

Kl. 2 4 f, Nr. 159700, Rost mit seitlichen ge
schlitzten Aufsätzen, die die Aufsenlnft über das Brenn
material führen. A. L. Grofs, Dresden, Zöllnerpl. 13.

Kl. 3 5 e, Nr. 160195. Vorrichtung zum Entleeren 
von Becherwerken für in den Bechern festhaftende 
Materialien, bestehend aus einer von der Kettenwelle 
gestützten und in der Becherbahn liegenden Platte.
H, Aug. Schmidt, Wurzen i. S.

Deutsche Reichspatente.

K l. 3 1 c , Nr. 120 S21, vom 9. Juni 1900. A d a m  
S c o t t  in  C a n o n b u r y  (M id d le s e x , Engl.) Vor
richtung zur Verhütung des Abbrechens vorspringender 
Theite von Kenten beim Abheben des Kernkastens.

A uf den abzuhebenden Theilen des Kernkastens B 
sind in einem Rahmen C oder einer ähnlichen V or
richtung den Querschnitten der vorspringenden Ivern-

theile a entsprechende Ansätze rf, die durch ein Ge
wicht ü  oder eine Feder nach unten gedrückt werden, 
längs verschiebbar gelagert. W ird der Kernkasten
deckel B  mit dem darauf ruhenden Rahmen C ab
gehoben, so üben die Stifte d einen genügenden Druck 
auf die Kerne a aus, um ein Abreifsen derselben zu 
verhüten, di ist ein Führungsrahmen für die Gewichte D.

Kl. 21 h, Nr. 119460, vom 15. Mai 1900. (Zusatz zu 
Nr. 119 464. Siehe „Stahl und Eisen“  1901 S. 826.) 
E l e k t r i c i t i i t s  - A c t i e n g e s e l l s c h a f t  v o r m a l s  
S e h u e k e r t  & C o. in  N ü r n b e r g .  Elektrischer 
Schmelzofen mit mehreren voneinander getrennten lie- 
actionsherden.

Die unter den Kohlenelektroden m p  und den 
Zwischenstücken »  o liegenden Kohlenplatten r s t 
sind vergröfsert und als Wannen ausgebildet, in welche 
das Schmelzgut nur durch den Zwischenraum zwischen 
den Elektroden und den Zwischenstücken gelangen kann.
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K l. 4 9e , Nr. 121015, vom 7. Mai 1899. F r a n z  
R r z o s k a  in  R a th  b e i  D ü s s e ld o r f .  Rcgelventü 
für hydraulische und dampf'hydraulische Arbeits- 
maschinen.

Das Regelventil ist in die Zuflufsleitung des Druck
wassers zum hydraulischen Arbeitscylinder eingeschaltet 
und so eingerichtet, dafs es durch die nach demselben 
strömende Druckflüssigkeit nach der einen und durch 
den Arbeitsrückdruck nach der ändern Richtung ver
schoben, die Arbeitsgeschwindigkeit durch Erweiterung 
oder Verengung der Durchflufsöffnung oder den Kraft
verbrauch durch Einlassen der Druckflüssigkeit nach 
dem Arbeitscylinder erst nach beendetem Leerhub 
bezw. durch Regelung der Dampfeinströmung in den 
Treibapparat nach dem Arbeitswiderstande regelt.

K l. 7a, Nr. 121SS2, vom 28. April 1899. O tto  
K la t t e  in  D ü s s e ld o r f .  Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von nahtlosen Röhren, Kesselstöfsen 
und der gl.

Mittels dieses Verfahrens sollen eylindrische oder 
konische Ringe, Ivesselstüfse, Kriegsschiffsgefechtsmaste 
u. s. w. mit oder ohne innere oder äufsere Versteifungs-- 
rippen, Riffeln, Plantschen u. s. w. hergestellt werden. 
Ein annähernd liohlcylindrischer B lock wird zunächst 
in einem W alzw erk nach A rt eines Universalwalz
werkes über einen Dorn unter beliebiger gleichzeitiger 
Aufweitung langgewalzt und darauf in einem Blech

walzwerk aufgeweitet. Die auszuwalzenden Blöcke 
sind, um die Streckung und Aufweitung zu beschleu
nigen und ein gutes Verdichten des Materials zu er
zielen, nicht glattwandig, sondern auf ihrer Aufsen- 
öder Innenfläche oder auf beiden beliebig schrauben
förmig. oder quer zur Längsachse gewellt.

Bei dem Langwalzwerk (Figur 1) wird das Kaliber 
von hintereinander liegenden Horizontal- und Vertical-

walzenpaaren gebildet, durch die eine Dornstange a 
central hindurehgeführt ist. Die Oberflächen der W alzen 
sind mit auswechselbaren Arbeitsringen b b und c r, 
welche dem Umfange des zu verarbeitenden W erk
stückes oder genau der Fertigform entsprechen, ver
sehen. Die Dornstange o  besteht aus mehreren Theilen, 
zwischen denen auswechselbare Arbeitsringe d ein
gespannt sind; sie ist in der Längsrichtung verschieb
bar angeordnet, um die Walzdrnckringe genau in die 
Mittelebenen der Walzehpaare einsteilen zu können. 
Das eine der beiden Lager e ist oben offen und kann 
gehoben und gesenkt werden, um das W erkstück auf

die Dornstange, die währenddessen von einem R ing f  
getragen wird, zu schieben oder von ihr abzuziehen.

Das Blechwalzwerk (Figur 2) zum Aufweiten des 
vorgewalzten endlosen Walzgutes besitzt zwei Walzen 
g  und /?., von denen die untere in zwei Lagern i eines 
Schlittens k  gelagert ist und auf der ändern Seite mit 
einem Vierkantzapfen l in eine entsprechend ausge
sparte, in dem Walzen Ständer drehbar gelagerte Büchse tu 
eingreift, die mit der Alltriebsmaschine gekuppelt ist. 
Diese Einrichtung ermöglicht, die W alze g zum A uf
streifen bezw. Abziehen des Walzgutes, das auf eine 
unter der Unterwalze angeordnete heb- und senkbare 
Tragvorrichtung n aufgebracht ist, zurückzuziehen.

KI. 4 9 f, K r. 119 7 1 «, vom
22. December 1899. C. P r ö t t  in  
H a g e n  i. W . E in sich durch 
den arbeitenden Prcfsstempel selbst- 
thätig schließendes, mehrtheiliges 
Schm iedegesenk.

Um ein leichtes Ausheben von 
Schmiedestücken aus den Gesen
ken zu erreichen, stützen sich die 
Backen des Gesenkes mit üufseren 
schrägen Flächen gegen ebenso 
schräge Flächen der W iderlager, die 
am Ambofs festsitzen oder durch 
lose auf denselben aufgelegte Ringe 
oder Rahmen gebildet werden.

KI. 4 9b , Nr. 122 0(53, vom 12. December 1899. 
Firma F. A . B a n z h a f  in  K ö ln  a. R h . Scheere mit 
zuiei mit dem Profil des Werkstücks entsprechenden 
Oeffnungen versehenen Sche.erplatten.

D ie beiden Scheerplatten a und b 
b sind auf den Aufsen kanten ihrer ein-

d - j j p ö Q - d  ander zugekehrten Flächen mit Füh-
11 rungsleisten d versehen, wodurch die

Schneidflächen einen der Stärke der 
beiden Leisten entsprechenden Abstand von einander 
erhalten, der ein ungehindertes Abführen des Grates 
gestattet.

K l. 7 e, Nr. 121303, vom 9. Februar 1900. C a s 
p a r  S c ln ie t t le r  & C ie ., H ü s te n e r  N a g e l fa b r ik  
G. m. b. H. und  A lb e r t  P r i k r y l  in  H ü s te n  i. W . 
Wendevorrichtung fü r  Schnittnäyehnaschinen.

A n dem Rohr o, in welchem sich das zu ver
arbeitende Material befindet, sind zwei Riemen «  und p  
nach entgegengesetzten Richtungen befestigt. Riemen j> 
ist mit seinem anderen Ende in einer Spiralfeder q 
eingehakt, wohingegen der Riemen n an einem um 
Zapfen l drehbaren W inkelhebel m, k  befestigt ist.

Dieser wird durch Vermittlung der Stange t von dem 
um Zapfen f  drehbaren Hebel g bewegt, der mit seinem 
oberen Ende gegen ein auf der W elle e befestigtes 
Excenter d anliegt. Das Excenter d wird aus zwei 
einander gegenüberliegenden concentrischen Kreis
bögen d l und d2 mit Uebergangskreisen gebildet, w o
durch das Rohr o derart um 180° vor- und rückwärts 
gedreht wird, dafs vor, während und nach dem Schneiden 
eine kurze Ruhepause eintritt, die eine sehr gleich- 
mäfsige Waare ergiebt und die Tourenzahl der Maschine 
zu vergröisern gestattet.
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K l. S i c ,  Nr. 121420, vom 21. Januar 1899. 
A. W e i f s  in  Z ü r i c h  u n d  L o u is  G ir o u d  in  
O lte n  (Schweiz). Vorrichtung zum Herausgeben von 
zerkleinertem, staub- oder körn eiförmigem Material 
aus Behältern.

Unter der Ausflufsöffnung des Behälters a ist in 
geeigneter Entfernung ein Tiscn b auf einem Rahmen c, 
der an Federn d befestigt ist, derart wagerecht au

geordnet, dafs das heraiiszugebende 
Material mit seinem natürlichen 
Böschungswinkel auf dem Tische b 
ruht, unu in der Ruhestellung des
selben der untere Böschungsrand 
bis dicht an die Ablaufkanten des 
Tis’ches hinanreicht, so dafs es 

beim Hiu- und Herbewegen des Tisches nach allen 
Seiten abläuft und in den unten oifenen Behälter m 
fällt, unter dem sich die Füllgefäfse befinden. Die 
Bewegung des Tisches erfolgt durch den Stöfser i, 
der bei jedem Vorgänge gegen den auf dem Hebel e 
sitzenden Anschlag h stufst, der, wenn die Maschine 
stillgestellt werden soll, nach oben gezogen wird. 
Die Menge des herauszugebenden Materials kann durch 
Veränderung des Abstandes des Tisches von der Aus- 
flufsöffnung des Behälters geändert werden.

Kl. -M b, Xr. 121 7S2, vom 4. März 1900. H e in 
r ic h  C h r is t ia n  H a n s e l  in  G ie f s c n .  Kreissäge- 
maschine.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
an Kreiskaltsägcn, bei denen die auf einem Schlitten c 
angeordnete Säge r  von der W elle in angetrieben und 
gleichzeitig gegen das W erkstück vorgeschoben wird, 
und bezweckt, ein Hcifslaufen der Maschine in ihren 
Bewegungsthcilen, sowie ein Festfressen oder Brechen 
des Sägeblattes zu verhindern und zwar dadurch, dafs . 
der Vorschub der Säge selbstthätig dann unterbrochen 
wird, wenn der Schneidwiderstand ein zulässiges 
Maximum übersteigt.

A u f der Antriebswelle m sitzt ein Excenter k, 
dessen Exeentricität durch die Stellschraube l vergröfsert 
oder verkleinert werden kann. An den Exeenterring

ist eine in der Führung i gelagerte Schubstange h an- 
«jelenkt, die mit einer Sperrklinke g  in das lose auf 
der Schlittenspindel e. sitzende Sperrrad f  eingreift 
und dieses je  nach ihrem Hube mehr oder minder 
schnell dreht. Durch eine regulirbare Feder t wird 
das Sperrrad f  mit seinen wellenförmig gestalteten 
Kupplungszähnen s gegen die gleichgestalteten Zähne 
der auf der W elle e befestigten Kupplungsmuffe n ge- 
prefst, so dafs diese bei der Drehung des Rades f  
mitgenommen und die Schlittenspindel e gleichfalls 
gedroht wird. W ird jedoch der Widerstand der Säge 
im Werkstück durch zu schnelles Vorschieben des 
Schlittens zu grofs, so dafs die Vorwärtsbewegung 
des Schlittens behindert ist, so weicht die Stirnfläche s 
des Rades f  bei dessen Drehung entgegen dem Drucke 
der Feder t zurück und dasselbe dreht sich so lange 
allein weiter, bis der Widerstand der Säge im W erk 
stück wieder gesunken ist.

KI. lS b , Nr. 121143, vom 17. Juni 1900. L e o n 
h ard  M ü lle r  in  K ra m a to r s k a ja (R u fs l .) . Elektrisch 
betriebene Beschickungsvorrichtung mit durch Trag
gestänge bewegter Mulde für metallurgische Oefen.

Das in der Längsrichtung verschiebbare und um 
seine Achse drehbare Traggestänge für die Mulde, 
sowie das Antriebswerk desselben sind auf dem um 
eine wagerechte Achse schwingenden Traggerüst derart 
angeordnet, dafs bei zurückgezogenem Traggestänge 
und unter Voraussetzung der vollen Belastung der von 
dem Traggestänge getragenen Beschiekungsmulde das 
Traggerüst in Bezug auf seine wagerechte Drehachse 
sich annähernd im Gleichgewicht befindet. Dadurch 
wird der Vortheil erzielt, dafs für das Heben und 
Senken der Last • nur eine verhältnifsmäfsig geringe 
Kraft erforderlich ist, wodurch der Versehleifs wesent
lich verringert wird. Da ferner die die Drehung und 
den Vorschub des Traggestänges bewirkenden Antriebs
motoren auf dem hinteren Ende des Traggerüstes an
gebracht sind, so bedarf es für diese an dem Vorschub 
des Traggestänges nicht- theilnehmenden Antriebe 
keiner complieirten Stromzuführungen.

K l. 7a, Nr. 121715, vom 31. Mai 1899. A m e r i 
can  U n iv e r s a l  M ill  C o m p a n y  in  N e w -Y o r k .  
Walzwerk zur Herstellung von Profileisen.

Das vorliegende W alzwerk gestattet, Doppel-T- und 
andere Profileisen mit verschiedenen Flantschenbrciten 
ohne Auswechslung der W alzringe herzustellen, wobei 
eine Bearbeitung des Walzgutes von beiden Seiten 
erfolgt, so dafs dasselbe nach dem Durchgänge durch 
die 'W alzen  nicht umgewendet zu werden braucht.

Demzufolge sind vor dem Kaliberwalzwerk B' B% 
welches in bekannter W eise den Steg und die inneren 
Fiantschenflächen auswalzt, zwei Walzenpaare bb’ 
und e c 1 angeordnet, von denen die obere W alze

bl und die untere W alze c den Steg des W alzgutes 
führen, während die untere W alze b und die obere 
Walze ei die Flantschenbreiten bestimmen. Die untere 
Walze welche mit der unteren festliegenden Kaliber
walze B- das W alzgut an der unteren Stegfläche führt, 
liegt fest, wohingegen die obere W alze b ‘, welche mit 
der oberen Kaliberwalze B l das W alzgut an der oberen 
Stegfläche führt, mit der Kaliberwake B\  und die 
W alzen c1 und b, welche die Flantschenbrciten be
stimmen, entsprechend der gewünschten Verminderung 
der Flantschenbreiten gegen die W alzen c und ii ver
stellt werden. Das W alzgut wird, ohne dasselbe über 
das W alzwerk zu überheben, abwechselnd in die Kaliber- 
walzen B l B~ oder die W alzen bx b eingeführt.

Bezüglich weiterer Einzelheiten mufs auf die um
fangreiche Patentschrift verwiesen werden.
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Stat is t i sches .
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

B e z i r k e
Monat August 1901

Werke Erzeugung 
(Firmen) Tonnen

P i i d t l e l -
K o l i e i s s o i i

u n d
S p i c i r c l -

c i s e u .

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

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

18
21
11

1
1
1
7

28 216 
31064 
27 167 

1 870

910 
15 154

(im Juli 1 9 0 1 ..................
(im Aug. 1900 ..................

60
62
64

104 411 
107 444 
130 432)

B e s w ( ‘ i n e r -
R o l i o i s e n .

Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland .........................................................................

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

3
1
1
1

31 592 
3 100 
2 956 
5 405

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

(im Aug. 1900 ..................

6
5
8

43 053 
37 707) . 
46 274)

T l i o i i m f i -

K o h e i s e n .

Rheinland-W estfalen , ohne Saarbezirk und ohne
S ie g e r la n d ........................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ..................................................
Hannover und B rau n sch w eig .........................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk. Lothringen und Luxemburg* . . . .

12 143 477 
1 1856 
3 18 926 
1 19 193 
1 7 100 

17 ! 188 215
Thomasroheisen Sa. . .
(im Juli 1 9 0 1 ..................

(im Aug. 1900 . . . . .

35
34
35

378 767 
383 509) 
432 269)

G i d s c r c i -

und
G u  I s ’ v v j i a r e n  

I . Schm elzung,

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

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau . . .
Schlesien und P o m m e rn ..................................................
Königreich S a c h s e n ...........................................................
Hannover und Braunschweig . .....................................
Bayern, Württemberg und T h ü r in g e n .......................
Saarbezirk, Lothringen und L u x e m b u rg ..................

13
4
9
1
2
1
8

50 367 
12 624 
15S08 

498 
4 20S 

326 
33 259

Giefsereiroheisen Sa. . .
(im Juli 1 9 0 1 ..................

(im Aug. 1900 ...................

38 117 090
39 i 120 879)
40 i 121 169)

Z u s a m m e n s t e l l u n g :  
Puddelroheisen und Spiegeleisen . . . .  
B essem erroh eisen ..............................................

G ie fse re iro h e ise n ..............................................

— 104 411 
43 053 

378 767 
117 090

Erzeugung im August 1 9 0 1 ..............................................
Erzeugung im Juli 1 9 0 1 ...................................................
Erzeugung im August 1900 .............................................
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. August 1901 . . 
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. August 1900 . .

—

643 321 
619 539 
730 14t 

5 246 639 
5 532 214

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

August 19U1 
Tonnen.

253 6S2 
48 644 
64 857 

2 368 
28 806 

8 336 
236 628

Vom 1. Jan. bis 
31. Aug 1901. 

Tonnen.
2 005 023 

445 609 
515 117 

15 490 
232 552 

75 744 
1 957 104

Sa. Deutsches Reich 643 321 i 5 246 639
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

VIII. Allgemeiner deutscher Berg
mannstag.

11. bis 14. September in Dortmund.

Der diesjährige Bergmannstag war stärker besucht 
als je  einer seiner Vorgänger; einschliefslich der Damen 
waren nahezu 1000 Theilnehmer aus allen Clauen 
Deutschlands herbeigeströmt. Die alte Bergstadt D o r t 
m u n d , von der im Jahre 1880 die Anregung zu diesen 
Veranstaltungen ausgegangen war, hatte üppigen Fest
schmuck angelegt; das Festcomite unter dem Vorsitz 
des Berghauptmanns T a e g l i c h s b e c k  hatte in monate
langer Vorarbeit einen festlichen Empfang vorbereitet 
und seine Aufgabe in vorzüglicher W eise gelöst. In 
verschwenderischer A rt wurden jedem Theilnehmer 
eine inhaltlich vortreffliche wie prächtig ausgestattete 
Festschrift* sowie zahlreiche andere, die Stadt Dort
mund und das westfälische Kohlenrevier betreffende 
Druckschriften, eine stattliche Festnummer des „G lück
au f1 u. a. m. überreicht.

Am Abend des 11. September fand eine zwanglose 
Zusammenkunft in den Räumen des Casino statt, am 
folgenden Morgen um 9 Uhr begannen die Verhand
lungen, deren Vorsitz Berghauptmann T a e g l i c l i s -  
b c c k  übernahm; als Beisitzer ftingirten Oberbergrath 
K  r am  er-M ünchen, Geh. Bergrath F örster-D resd en , 
Geh. Bergrath K r ab ler-E ssen , Borgmeister E n g e l -  
Essen und Bergassessor M e n z e l -  Diez. Dann er
griff Handelsminister M ö 11 e r  das W o r t ; ergab  seiner 
Freude darüber Ausdruck, als Mitglied des Ministeriums 
und Chef der Bergverwaltung an der Versammlung 
theilzunehmen. Immer sei er der Thätigkeit der Berg
leute mit Interesse gefolgt, weil sie die Grundlage 
der ganzen modernen Entwicklung sei. W ir lebten 
heute im Zeitalter des Eisens, das aber nicht ohne 
die Kohle möglich sei und das man auch das Zeitalter 
der Kohle nennen könne; denn die K ohle sei die 
Grundlage dessen, was unsere heutige Entwicklung 
ausmacht. Nichts habe so umgestaltend auf das V er
kehrswesen gewirkt; wenn wir fortschreiten wollen, 
müssen wir das Verkehrswesen weiter fördern, die 
Verkehrsmittel weiter vervollkommnen. Besondere 
Freude bereite es ihm, dafs der Bergmannstag in 
Dortmund tage, weil er hier zum erstenmale im 
öffentlichen Leben auftrat. Er wünscht Glück zu den 
Verhandlungen und schliefst mit einem freudigen 
Glück auf! Sodann begrüfste der Oberbürgermeister 
der Stadt Dortmund, Geheimrath S c h m ie d in g , in 
überaus herzlicher W eise die Versammlung, worauf 
die Vorträge begannen.

Markscheider W a c h h o l d e r  begann den Reigen 
mit einer Mittheilung über:

Die neueren Aufschlüsse der Steinkohlen 
im Kulirbezirk. **

Redner führt einleitend aus, dafs die schon seit 
längerer Zeit allgemein verbreitete Annahme, dafs die 
verschiedenen Steinkohlenablagerungen in England, 
Nordfrankreich, Belgien, im Aachener Revier, sowie 
am Niederrhein, in Westfalen und in der Provinz 
Hannover in einem geologisch-historischen Zusammen
hang stehen und einer einheitlichen grofsen west
europäischen Ablagerung des Carbons angehören, durch

* Vergl. Seite 1077 dieser Nummer.
** Zum Theil nach einem Bericht der „Rheinisch- 

Westfälischen Zeitung“ .

die in den letzten Jahren auf der ganzen vorgenannten 
Linie ausgeführteu zahlreichen Tiefbohrungen an W ahr
scheinlichkeit bedeutend zugenommen habe. Nament
lich konnte dieser Zusammenhang innerhalb des hier 
in Frage stehenden Theils unseres Vaterlandes mit 
einiger Sicherheit construirt werden, und zwar an der 
Hand von über 200 neueren Tiefbohrungen, welche in 
der gröfsten Anzahl durch die internationale Bohr
gesellschaft in Strafsburg i. E. in sorgfältigster W eise 
ausgeführt worden sind. An der Hand einer von 
Osnabrück bis Charleroi reichenden geologischen Skizze 
zeigte Redner, wie die Carbonablagerungcn sieh in 
den verschiedenen Bezirken, vor allem im Ruhrkohlen
becken, vertheilen. Nach einer eingehenden Umschrei
bung der Grenzen kommt Redner zu dem Schlufs, 
dafs die neueren Aufschlüsse im rheinisch-westfälischen 
Ruhrkohlenbecken im allgemeinen ein befriedigendes 
Resultat geliefert haben und dem rheinisch-westfälischen 
Bergbau die Aussicht auf eine noch lange hoffnungs
reiche Zukunft eröffnen.

Dann folgte Geh. Bergrath P rietze-S aarbrü cken  
mit einem Vortrage über:

I)le neuen Aufschlüsse im Saarrcvier.
Er giebt zunächst einen allgemeinen Ueberblick 

über die Lagerungsverhältnisse des Beckens unter Be
nutzung der Arbeiten von Nasse, Liebheim und V ogel. 
Alsdann bespricht er die Aufschlüsse an der westlichen 
Grenze des Reviers, die vorzugsweise auf lothringischem 
Gebiet liegen. Im weiteren Verlauf seines Vortrags 
giebt er eine Darstellung der Ergebnisse der T ief
bohrungen in dem westlichen Theile des preufsischen 
fiscalischen Grnbenfeldes an der Saar, wo es sich 
namentlich um Ermittlung der Lagerungsverhältnisse 
der liegenden Flammkohlen- und der Fettkohlenpartie 
handelt. Dann behandelt Redner die Bohrungen des 
preufsischen und bayerischen Fiscus bei St. Ingbert 
und Elversberg, wo das Liegende der Fettkohlenpartie 
aufgeschlossen werden sollte, und endlich eine Be
sprechung um Aufschlüsse der Gruben Frankenholz 
und Consolid. Nordfeld im Nordosten des Reviers. 
Das benutzte Kartenwerk, von dem Abzüge im ver
kleinerten Mafsstabe den Zuhörern ausgehändigt w'urdeu, 
besteht aus einer Uebcrsichtskarto des Saarreviers im 
31. 1 : 25 000 in Profilen, die von dem verstorbenen 
Oberbergamts - Markscheider K liver und dem jetzigen 
revidirenden Markscheider Möller in Saarbrücken be
arbeitet sind.

Alsdann sprach Königlicher Berginspector W is k o t t -  
Zabrze über:

Die neueren Aufschlüsse in Oberschlcsien.
Das Gebiet steht hinsichtlich seiner heutigen Jahres

förderung in der Mitte zwischen dem Saarbezirk und dem 
Ruhrkohlenrevier, bezüglich der Nachhaltigkeit seiner 
Kohlenvorräthe aber wohl an erster Stelle. Das ganze 
Kohlenbecken ist rund 5600 qkm g ro ls , von denen 
etwa 3600 qkm auf das preufsische Gebiet, den süd
östlichsten Theil Oberschlesiens, ein kleinerer Theil 
auf Oesterreich und ein noch kleinerer Theil auf Rufs
land entfallen. Seine weiteren Ausführungen beziehen 
sieh nur auf den preufsischen Beekenantheil. „D ie  
neuesten Aufschlüsse in diesem Gebiet sind nicht so 
für die Allgemeinheit von Bedeutung, dafs ich das 
Thema hierauf beschränken könnte, ich beabsichtige 
vielmehr, ein übersichtliches Bild über diejenigen 
Aufschlüsse zu geben, welche seit dem Jahre 188i> 
vorwiegend durch die bergiiscalischen Bohrungen in 
Oberschlesien gewonnen sind. Der Bergfiscus hat
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durch diese Bohrungen nicht allein einen gewaltigen 
Grubenbesitz —  etwa 150 Mnximalfelder —  erworben, 
sondern auch die Kenntnifs der Carbonablagerung 
Oberschlesiens, welche bis dahin in grofsen Gebiets- 
theilen recht lückenhaft war, aufserordentlich bereichert. 
Ein Theil der Ergebnisse der Bohrungen ist zwar 
durch Ebert und vor allem Gaebler schon in der 
Litteratur behandelt, jedoch sind die Veröffentlichungen 
so verstreut, dafs Ihnen ein Gelammtüberblick, den 
ich heute zu geben beabsichtige, nicht unwill
kommen sein dürfte. D ie Bohrungen westlich des 
grofsen von Orlan in Ocsterreich über Rybnik nach 
Gleiwitz sich hinziehenden Hauptvcrwurfs haben in 
der Hauptsache westlich von Rybnik stattgehabt. Sie 
haben mit Ausnahme einer kleinen Mulcie westlich 
von Rybnik, in der die mächtigsten der obersclilesischen 
Elötzc, die sog. Sattelflötze, auftreten, nur das Vor
handensein der Rybniker Schichten, der liegendsten 
Gruppe des oberschlesischen Carbons, ergeben. Diese 
Schichten sind verhältnifsmäfsig arm an Kohle, ent
halten aber doch wenigstens in einem Theil jenes 
westlich des Hauptvcrwurfs gelegenen Gebiets eine 
gröfsere Anzahl bauwürdiger Plötze, auf denen zum 
Theil schon jetzt Bergbau umgeht. W eit wichtiger 
sind die Aufschlüsse östlich des grofsen Vorwurfs. 
Hier sind besonders die Bohrlöcher Knurów I  und 
Paruschowitz V, sowie das Bohrloch Czernionka zu 
erwähnen. D ie ersteren beiden sind vom Bergfiscus, 
das letztere durch die Königs- und Laurahütte-Actien- 
gesellschaft niedergebracht. Das Bohrloch Kn uro w I 
erreichte eine Tiefe von 1351 m - und durchteufte bei 
87‘2 bis 1066 die Sattelflötzgruppe, deren mächtigstes 
Elötz hier mit 1‘2 m Mächtigkeit angetroffen wurde. 
Im ganzen wurden 25 Flötze von über 1 ni Mächtig
keit mit einer Gesammtkohlemnächtigkeit von 57,78 m 
durchbohrt. Das Bohrloch Paruschowitz V durchteufte 
eine noch gröfsere Kohlenmächtigkeit. Es erreichte 
eine Tiefe von 2003 m und ist damit das tiefste der 
Welt. Die Sattelflötze wurden etwa von 1000 bis 
1200 m durchfahren. Aufser den Sattelflötzen wurden 
ebenso wie im Bohrloch Knurów I  auch die darüber
liegenden unteren Orzescher (Rudaer) Schichten mit 
ihrem grofsen Kohlenreichthum aufgeschlossen. Die noch 
höheren Orzescher Schichten sind denn theils durch 
das Bohrloch Czerwienica durchteuft, theils auch in den 
weiter östlich und südöstlich niedergebrachten Bohr
löchern W oschezytz I  und Leschczin V I erschlossen. Sie 
stellen an Kohlenreicht.hu m zwar hinter den Orzescher 
Schichten zurück, enthalten aber doch eine gröfsere 
Zahl bauwürdiger Flötze. Aus den Aufschlüssen ergiebt 
sich, dafs das oberschlesische Kohlenbecken eine grofse 
Mulde bildet, deren Centrum etwa zwischen Lazisk und 
Plefs liegt. Im Norden hat sich eine gröfsere Erhebungs- 
falte — der Zabrze-Myslowitzer Hauptsattel gebildet, von 
dem aus nach Süden die Schichten flach abfallen, so dafs 
die Sattelflötze schon ziemlich bald in recht grofse 
Teufen hinabsinken. Gaebler berechnet nach den vor
liegenden Aufschlüssen den Vorrath an abbauwürdiger 
Kohle im oberschlesischen Becken bis 1000 ni Tiefe 
auf 62,8 Milliarden Tonnen, von denen bis jetzt, etwas 
über eine halbe Milliarde abgebant ist. Bis 1500 m 
Tiefe würde sich diese Menge auf 101,55 und bis 
2000 m auf 140,8 Milliarden Tonnen erhöhen. Frei
lich befinden sich die mächtigsten Flötze zum Theil 
in recht grofser Teufe, auch ist das Steinkohlengebirge 
von einem durchschnittlich 200 m mächtigen Deck
gebirge überlagert, wrelches vorwiegend dem Diluvium 
und der Tertiärformation angehört. Seine Beschaffen
heit wird in vielen Fällen dem Abteufen der Schächte 
grofse Schwierigkeiten entgegensetzen. Das Vordringen 
in grofse Teufen im Verein mit der Ueberwindung 
der durch das Deckgebirge bereiteten Hindernisse 
werden die Hauptaufgaben des vom jetzigen Centrum 
aus nach Süden vorrückenden obersclilesischen Berg
baus sein. Es ist aber wohl nicht zu zweifeln, dafs

die immer fortschreitende Bergtechnik diese Aufgaben 
lösen und damit die Hebung dieser unfennefslichen 
Bodenschätze ermöglichen wird.“

Dipl. Ing. G ötze-B och u m  verbreitet sich sodann 
über die

Anwendung elektrischer Triebkräfte im Bergbau.
Er führte aus: In den letzten drei Jahren hat die 

Anwendung elektrischer Triebkräfte im Bergbau, be
günstigt durch die wirthschaftliche Glanzzeit, aufser- 
ordentliehe Fortschritte gemacht. A ls bemerkenswert!! 
bei der reichen Entwicklung ist hervorzuheben die 
überragende Stellung, welche der Drehstrom sich er
rungen hat, und die Steigerung der Spannung bei 
modernen Anlagen auf 2000 bis 3000 Volt. Dafs die 
mit solchen Spannungen verbundenen Gefahren für die 
persönliche Sicherheit beim heutigen .Stande der Fabri- 
eation nicht so grofs sind, wie das oft geschildert 
wird, läfst. die Unfallzahl für den reichlich mit Elek
trizität gesegneten Oberbergamtsbezirk Dortmund er
kennen. Es sind in den drei letzten Jahren durch die 
W irkung des elektrischen Stromes 3 Unfälle vor
gekommen.

Vor knapp 4 Jahren gab es in W estfalen nicht 
eine einzige Hauptwasserhaltung für elektrischen A n
trieb, jetzt stehen auf westfälischen Gruben deren 25,

| welche etwa 16000 Pferdekräfte leisten und etwa 
i 110 cbm W asser in der Minute zu heben vermögen. 
] Obwohl die Dampfwasserhaltungen für durchschnitt- 
! liehe Verhältnisse am billigsten arbeiten, verzichtet 
| man wegen der mit dem Dampfbetrieb verbundenen 
j Unzuträglichkeiten oft auf die billigere Arbeitsweise. 

Hydraulische Wasserhaltungen erfordern hohe Unter
haltungskosten oder arbeiten, namentlich bei flottem 
Betriebe, schlecht, auch sind die Maschinen meistens 
erheblich theurcr als elektrische. Letztere werden fast 
stets mit einer besonderen Primärstation ausgeführt 
und ergeben unter Tage die einfachsten Anlagen, den 
angenehmsten Betrieb. Zwei Systeme ringen bei den 
elektrischen Wasserhaltungen um die Vorherrschaft, 
das sind die Wasserhaltungen mit langsam und mittel
schnelllaufenden Pumpen und solche mit sogenannten 
Exprefspumpen, die Tourenzahlen von 250 bis 300 in 
der Minute machen. Ein wirkliches Bediirfnifs nach 

I solchen Schnellläufern liegt nur in seltenen Fällen vor 
I und es ist zu erwarten, dafs hier, wie überall, der 
I goldene Mittelweg der richtige ist.

A u f dem Gebiete der elektrischen Förderung ist 
| das Neueste der Bau grofser Fördermaschinen. Der 

Gelsenkirchener Bergwerks-Actien-Gesellschaft gebührt 
das Verdienst, in dieser Sache den ersten entscheiden
den Schritt gethan und dadurch den betheiligten Kreisen 
eine mächtige Anregung gegeben zu haben. Für Zeche 
„Zollern I I .“ läfst diese Gesellschaft eine elektrische 
Fördermaschine für 4200 kg Nutzlast, 20 m Geschwin
digkeit und 500 m Teufe ausführen. D ie Maschine 
wird auf der Düsseldorfer Ausstellung zu sehen sein. 
Für Fördermaschinen zieht mau Gleichstrom vor. 
Während die elektrische Fördermaschine in Bezug auf 
Sicherhcitsvorrichtungen und Manövrirfähigkeit keine 
Schwierigkeiten machte, mufsle man für das Anlassen 
und Reguliren der Motore neue Methoden aufsuchen, 
mit denen sich ökonomisch arbeiten liefs.

Ist es schon zweifellos, dafs mit der elektrischen 
Fördermaschine eine erhebliche Dampf-, also auch 
Kohlenersparnifs erzielt wird, so müssen erst noch 
die Ausführungen lehren, ob sich unter Berücksichtigung 
der hohen Anlagekosten ein wirthsehaftlicher Gewinn 
ergiebt. Zwei Eigenschaften machen die Elektricität 
für Centralisation besonders geeignet: das sind die 
gleichmäfsige Brauchbarkeit der Elektricität für Kraft- 
wie für Lichtzwecke und die unübertroffen einfachen 
Leitungen mit ihren geringen Verlusten. Abgesehen 
von dem günstigeren Arbeiten einer grofsen Central
maschine gegenüber den vielen, kleinen, zerstreut
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liegenden Dampfmotoren, entsteht durch die geringeren 
Verluste der elektrischen Leitung ein grofser Gewinn. 
A u f einer Grube in Nord-England hat sich gezeigt, 
dafs täglich 17 t Kohlen verfeuert werden mufsten, 
um die grofsen Verluste in dem Dampfrohrnetz der 
Zeche zu ersetzen. In W estfalen stehen eine Reihe 
von elektrischen Centralen bis zu 1000 P. S., grofs- 
artigere W erke befinden sich aber auf schlesischen 
Gruben. In neuester Zeit fängt man an, die K oks
ofenabgase in besonderen Motoren für elektrische Cen
tralen zu verwerthen. Bei plamnäfsiger Ausnutzung 
dieser Gase könnten etwa 100000 P. S. auf westfälischen 
Gruben gewonnen werden.

Nach einer Pause sprach noch Bergwerksdirector 
M eyer-H ern e  Uber die

Beseitigung' der Yersngcr bei der elektrischen 
Zündung.

Redner führte aus, dafs die Unfall-Statistik über 
die elektrischen Zünder interessante Einzelheiten auf
weise. Im Jahre 1898, 1899 und 1900 kamen in eng
lischen Steinkohlenbergwerken 219 Verletzungen vor, 
von denen 33 auf das Conto der elektrischen Zündung 
entfallen, und zwar 12 Tote und 21 Verletzte. Durch 
mangelhafte Verständigung erfolgten allein 20 Unfälle. 
Eine gröfsere Anzahl von Unfällen wurde hervor
gerufen durch Zerren der Zünder. Es sei zu ver
wundern, dafs die elektrische Zündung bei dem Berg
bau nicht schön früher Eingang gefunden habe. Die 
kürzlich in Fachzeitschriften aufgestellte Behauptung, 
die elektrische Zündung würde jede Entzündung beim 
Wegthun eines Schusses beseitigen, sei nicht ganz 
zutreffend, da es vorgekommen sei, dafs bei hoher 
Spannung ein Funke übersprang und eine Schlagwetter- 
Entzündung herbeiführte. Aehnlich wie in England 
seien auch in Westfalen durch das Versagen von 
Zündern einige Unfälle vorgekommeu, u. a. auf Zeche 
Shamrock, wo in stark berieselter Strecke einige Ver
sager zu verzeichnen waren, bis man dazu kam, Trocken
elemente anzuwenden und weiterhin eine rasch zu be
dienende tragbare Zündungsniaschino zu bauen. Ueber 
die Erfolge führte Redner an, dafs sich unter 259 000 
Zündungen kein einziger Versager befunden hätte, und 
man werde bei weiteren Versuchen dahin kommen, 
die Beseitigung der Versager bei der elektrischen 
Zündung zu erreichen.

Den letzten Vortrag hielt Bergassesor M e 11 i n - 
Essen über:

Maschinelles Schrämen in den Vereinigten Staaten.
Redner schilderte zunächst die Beobachtungen, die 

er auf seiner soeben beendeten Studienreise in den 
Ver. Staaten auf dem Gebiete des Schrämmaschinen
betriebes zusammen mit Bergassessor Schulz-Briesen 
gemacht hat. Für uusern Kohlenbergbau kam er zu 
folgenden praktischen Ergebnissen: Die gesanmiten 
natürlichen Verhältnisse des Kohlenbergbaues in den 
Ver. Staaten sind unvergleichlich viel günstiger als bei 
uns, und es ist an eine auch nur annähernd so aus
gedehnte Verwendung von Schrämmaschinen wie in 
Amerika bei uns wohl nicht zu denken. Bei keiner 
der jetzigen Constructioncn, von Ausnahmefällen ab
gesehen, ist es möglich, bei einem Einfallwinkel von 
über 15*/» zu arbeiten. Dadurch scheidet schon ein 
sehr erheblicher Theil von grofsen Flötzen und Flötz- 
partien aus. Eine weitere Beschränkung tritt insofern 
ein, als die Sliain-Breast-Maschinen ein so grofses 
Raumbedürfnifs haben, dafs nur in höchst seltenen 
Fällen an ihre Verwendung gedacht werden kann. 
Diese ist auch durch zu grofses Gewicht beschwert, 
wobei nocli zu bedenken ist, dafs der elektrische An
trieb in unseren Schlagwetter führenden Flötzen nur 
mit dichtverkapselten Motoren zulässig wäre und dafs 
die durch die Verkapselung zur Vermeidung gefähr
licher Entzündungen erforderlichen reichlicheren Di-

mensionirungen der Motore das Gewicht noch erheblich 
vermehren würden. Es bleibt also nur die Verwendung 
der Stofsmaschinen bei flacher Lagerung übrig. Bei 
den Stofsmaschinen werde aber auch dann noch jedes
mal erst durch Versuche festgestellt werden müssen, 
ob die Mächtigkeit des Flötzes gestatte, einen so 
grofsen Theil der Kohle zu K lcinkohlc zusammen
schlagen zu lassen, wie es alle Stofsmaschinen thun, 
oder ob ein hinreichend mildes Mittel vorhanden ist, 
um den Schram in dieses zu lagern. A ls am meisten 
geeignet dürfte, abgesehen von dem im hiesigen Be
zirk bereits gebrauchten Schrämentypus, die Lengwell- 
Kettenmaschine erscheinen, doch müfste auch hier 
Luftantrieb eingeführt werden. Es sind also zahlreiche 
zwingende Beschränkungen für die Benutzbarkeit der 
Schrämmaschine in den deutschen und besonders in 
den westfälischen Gruben vorhanden, doch ist anderer
seits recht oft in Fällen, wo es jetzt nicht geschieht, 
die Schrämmaschine mit Vortheil zu gebrauchen, be
sonders wenn es sich um schnelles Auffahren handelt. 
Es ist darum mit Freuden zu bep-üfsen, dafs im 
hiesigen Bezirk bereits an verschiedenen Stellen um
fassende Versuche angestellt worden sind, und man 
mufs hoffen, dafs die schon erzielten Erfolge weitere 
Anregung zu Versuchen und zur Verbesserung geben.

Bei der Gediegenheit der Vorträge wurde allgemein 
bedauert, dafs die dafür angesetzte Zeit so sehr knapp 
bemessen war, und es weder den Rednern möglich 
war, ihre Vorträge ausführlich zu halten, noch es zu 
einer Besprechung kam, die unzweifelhaft noch weiter 
zur Aufklärung beigetragen hätte. Uebcrhaupt nicht 
an die Reiho kamen die angemcldeten Vorträge über 
Abteufeu des Schachtes Ronnenberg nach dem 
Poetschschen Gefrier-Verfahren, sowie über den Gold
bergbau und seine w irtschaftlich e Bedeutung für 
Deutschland, ebenso ein von Oberingenieur R ie m e r -  
Düsseldorf ausgearbeiteter, aber bereits gedruckt vor
liegender Vortrag über:

Neuerungen im Schncht-Aliteufcn und -Abbohren.
Verfasser weist auf die Verbesserung und Be

schleunigung des Schachtabteufens h in, welche der 
lebhaften Thätigkeit in der abgelaufenen Periode wirth- 
schaftlicher Hoclifluth zu verdanken sind. Bei der 
gewöhnlichen Abteufmethode im festen Gebirge hat 
die Tomsonsche Wasserzieheinrichtung sich immer mehr 
verbreitet und zu Tagesleistungen von 2 ¡ - bis 3 m 
geführt; bei den Schächten der Georgsmarienluitto bei 
Werne in Westfalen wurde der Mergel von 25 m 
Teufe bis 459 m , also 434 m Schacht in 9 Monaten 
durchteuft, cs sind dies durchschnittlich 48,2 m. im 
Monat, die Höchstleistung war 00 m in einem Monat. 
B e id e n  mächtigen Schwimmsand-Auflagerungen, an 
welche man sich früher nicht heranwagte, ist das 
Senkschachtverfahren mit wesentlichen Neuerungen 
eingeführt worden. Zum erstenmal wurde bei Schacht III 
der Zeche Rheinprcufsen und zwar mit vorzüglichem 
E rfolg das automatische Niederpressen mit hydrau
lischen Pressen, die mit einem Accumulator verbunden 
waren, angewendet. Auch Mifserfolge sind zu ver
zeichnen gewesen, so namentlich; bei Schacht Hugo I 
bei Holten, wo zwar in 7 Monaten 100 m nieder
gebracht wurden, der Schacht alsdann aber durch 
Langrisse beschädigt wurde und verloren ging. Ver- 

| fasser sucht nach einer Erklärung der Mifserfolge, 
j welche auf Durchbrüche zurückzuführen sind, und wohl 

mit Recht nimmt er an, dafs hei dem Absenken sich aufsen 
um den Schachtschuh ziemlich weit sich erstreckende 
Hohlräume bilden , welche zwar zuerst mit Wasser 

I sich ausfüllen, in welche aber im gegebenen Moment 
| das Erdreich nachstürzt und alsdann den Schacht 

zusammendrückt. Es war daher nöthig, die Wider
standsfähigkeit der Senkschächte zu vermehren, um 
solchen Stöfsen zu widerstehen. Verfasser beschreibt 
die von der Firma H a n ie l  & L u e g , Director P a tt-
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b e r g ,  Diroctor Ja cob i-S terk ra d e  und Anderen ge
machten Verbesserungen, berichtet auch über die von 
S a s s e n b e r g  und C le r n io n t  vorgenommenen Ver
besserungen des alten Sackbohrers in interessanter 
W eise und erläutert alsdann seine allgemeinen Aus
führungen durch die Beschreibung einer gröfseren 
Anzahl von Abbohrungeu der verschiedensten Schächte.

Am Abend vereinigte ein fröhliches Festmahl etwa 
1000 Theilnehmer am Frcdenbaum; Excellcnz M ö l le r  
brachte den Kaisertoast aus, während ßerghauptmann 
T a e g  1 i ch s b e c k  den Ehrengästen, Geh. Finanzrath 
J e n c k e  dem Handelsminister Möller, Obcrbcrghaupt- 
mann v o n  V e l s e n  der Stadt Dortmund und Exeellenz 
H u y s s e n  dem vorbereitenden Ausschufs ein Hoch 
ausbraefrte. Am Freitag Abend fand noch ein Empfangs
abend der Stadt Dortmund statt, bei welchem ein reiz
volles Festspiel der westfälischen Dichterin J o h a n n a  
B a ltz  aufgeführt wurde.

Die am letzten Tag stätthabenden Theilexcursionen 
in die Umgebung, sowie der am -Sonntag ausgeführte 
Gesammtausflug nach der Porta und Oeynhausen hatten 
leider unter der Ungunst der W itterung erheblich zu 
leiden, im übrigen aber darf der vorbereitende Aus- 
sclmfs mit gerechtem Stolz auf die Veranstaltung 
zuriickblicken, die an Zahl der Besucher und Aufwand 
der Mittel alle bisherigen Tagungen übertroffen hat.

Verein der Märkischen Kleineisen
industrie.

Dem Bericht für das Jahr 1000 entnehmen 
wir: „ D ie  A u fs t e l lu n g  e in e s  n eu en  Z o l l t a r i f 
s ch e m a s  hatte sich schon seit langer Zeit als ein 
unabweisbares Bedürfnifs erwiesen, und nirgends trat 
dieses wohl mehr hervor als bei den die Kleineisen
industrie interessirenden Positionen. Der jetzt geltende 
Zolltarif fafst die gesammten Eisenwaaren in drei 
Gruppen — nämlich in ganz grobe, grobe und feine — 
zusammen, die sich wiederum in je  drei Untergruppen 
nach der A rt ihrer Bearbeitung abstufen. Eine der
artig summarische Zusammenfassung kann naturgenuifs 
für die Artikel einer so weitverzweigten und viel- 
gestaltetcn Industrie wie der Kleineisenindustrie keine 
Kintheilung bringen, welche den w irtschaftlichen Ver
hältnissen der einzelnen Industriezweige auch nur 
einigermafsen gerecht wird. Der Verein hatte aus 
diesem Grunde schon bei der von ihm früher ent
worfenen Klassiiication der Kleineisenindustrie zum 
Zwecke der Erhebung der Productionsstatistik ein hier
von völlig abweichendes Verzeielmifs zu Grunde ge
legt- Dieses Verzeielmifs, welches die einzelnen Fabri- 
cate in gleichartigen Gruppen zusamuienfafste und sie 
innerhalb derselben nach einheitlichen Gesichtspunkten 
gliederte, würde unseres Erachtens die geeignetste 
Grundlage des neuen Tarifschemas gebildet haben, und 
wir baben es bedauert, dafs das Reichsschatzamt, 
welches tuit der Ausarbeitung des neuen Tarifs betraut 
war, hiervon keinen Gebrauch gemacht hat. Der dort 
fertiggestellte „Entwurf einer neuen Anordnung des 
deutschen Zolltarifs“  brachte zwar schon eine viel 
weiter gehende Gruppirung der Eisenwaaren, als dies 
im alten Zolltarif der Fall war, indessen genügte auch 
er den Anforderungen, die nach dieser Richtung an 
ihn gestellt werden mufsten, in keiner Weise. Die j 
Interessentengruppen sahen sich infolgedessen ąe- ; 
zwangen, ihrerseits einen Entwurf vorzulegen, der die 
einzelnen Positionen vollständig änderte und ergänzte, i 
Die Annahme der von ihm hiernach vorgeschlagenen i 
neuen Gruppirung stiefs bei den Behörden allerdings 
anfänglich auf Widerstand, da man dadurch vor allem 
für die Zollbeamten unüberwindliche Schwierigkeiten 
befürchtete, indessen ist es den vereinten Bemühungen
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des Bergischen FabricanfenVereins und unseres Ver
eins, die auch die Unterstützung des „Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller“  fanden, ge
lungen, diese Bedenken zu beseitigen und ihre vorher 
allseitig gründlich durchberathenen Vorschläge mit. nur 
geringen Aenderungcn zur Annahme zu bringen.

A uf Grundlage dieses Tarifschemas war nunmehr 
die Höhe des für jede einzelne Position in Vorschlag 
zu bringenden Zollsatzes zu ermitteln. Der Verein 
entledigte sich dieser Aufgabe, indem er durch Um
frage bei seinen Mitgliedern den Durchschnittswert!) 
der einzelnen Artikel, sowie den von den Interessenten 
für nothwendig gehaltenen Zollsatz ermittelte, und nach 
einer eingehenden Berathung durch den „W irthschaft- 
liclien Ausschufs“ aus diesen Angaben seine Vorschläge 
feststollte. Auch hierbei ist der Verein mit dem „B er
gischen Fabricantenverein“ Hand ,in Hand gegangen, 
und beide Vereine haben sich durch dieses einmüthige 
Vorgehen nicht nur die Unterstützung des „ Central- 
verbandes deutscher Industrieller“ und des „Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller“ gesichert, 
sondern sie dürfen auch hoffen, mit diesen Vorschlägen 
bei den Behörden Gehör gefunden zu haben. Als dankens- 
werth wollen wir hierbei hervorheben, dafs der „W irth- 
schaftliche Ausschufs“  zu einer nochmaligen Informirung 
über jede einzelne Position eine Versammlung von Sach
verständigen nach Hagen einberufen und zu dieser als 
Commissar den Herrn Regierungsassessor Martin ent
sandt hat, zu welcher anfeer den Interessenten unseres 
Bezirkes auch solche von Remscheid und Solingen 
erschienen waren.

A ls eine speciellere Frago der Zollvcrh and) ungen, 
die für weitere Kreise der Kleineiscniudustrie und 
mehrere andere Industriezweige von Interesse ist, ge
langte im Berichtsjahre die Frage der Z o l l f r e i h e i t  
d e r  S e h i f fb a u m a t e r ia l ie n  zur Verhandlung. Die 
Ausnahmestellung, welche diese Materialien in der 
Zoilbehandlung gegenwärtig geniefsen, ist bisher damit 
begründet worden, dafs die deutsche Industrie nicht 
imstande sei, den grofseu Bedarf der Schiffbauwerften 
allein zu solchen Preisen zu decken, welche der deutschen 
Schiffahrt den Wettbewerb auf dem Weltmeer und 
den der ausländischen Rhederci freigegebenen deutschen 
Ströme gestattete. Demgegenüber glaubte der Verein 
nacliweisen zu können, dafs für die hierbei in Be
tracht kommenden Kleineiscnindustriebetriebe — 'es 
sind dies vor allein die Industriezweige, welche Anker, 
Ketten, Schrauben, Nieten und ähnliche Artikel her- 
stellen —  diese Voraussetzung unter gegenwärtigen 
Verhältnissen nicht mehr zutrifft. Er hat diesen Stand
punkt gelegentlich einer Besprechung, die zwischen 
Interessenten und der im Reichsmarjneamt gebildeten 
„Commission zur Untersuchung der Lago des Schiff
baues“ in Dortmund stattfand, eingehend begründet 
und gleichzeitig dabei Gelegenheit genommen, die Mit
glieder dieser Commission durch Besichtigung mehrerer 
Werke von der Leistungsfähigkeit der Kleincisen- 
industrie auf diesem Gebiete zu überzeugen.

Neben diesen Zollfragen hat den Verein in erster 
Linie die Ausführung des schon im vorigen Bericht 
erörterten Planes der E r r ic h t u n g  e in e r  d a u e r n 
den M u s te r a u s s t e l ln n g  beschäftigt. Nachdem be
reits früher die hierfür nöthigen Räumlichkeiten und 
Einrichtungen beschafft w'orden sind, wurde im Be
richtsjahre mit dem Einsammcln der Muster begonnen.

Die Ansichten über den Werth der grofsen I n 
d u s t r ie -  und  G e w e r b e -A u s s te l lu n g e n  sind in 
den Kreisen unserer Industrie, wie überhaupt der ge
sammten deutschen Industrie, sehr getlieilt. Bei der 
im Berichtsjahre in Paris stattgehabten Weltausstellung 
war die Märkische Kleincisen-Industrie nnr in ge
ringem Mafse vertreten. Weit reger wird die Be
theiligung an der im Jahre 1002 zu D ü s s e ld o r f  
s ta t t f in d e n d e n  I n d u s t r ie -  und  Ge w e r b e -A  u s- 
s t e l lu n g  für Rheinland und Westfalen, wo bei dem

4
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an und für sich weit beschränkteren Theilnehmerkreis 
unser Industriezweig viel vortheilhafter zur Darstellung 
gebracht werden kann. W enn an derselben auch nur 
die Minderzahl unserer Vereinsfirmen theilnimmt, so 
hat unser Verein doch geglaubt, diese Bestrebungen 
im allgemeinen Interesse der Kleineisen-Industrie unter
stützen zu müssen. Zu diesem Zwecke hat er im Ver
ein mit der Handelskammer zu Ilagen schon früher 
auf Wunsch der Düsseldorfer Ausstellungsleitnng ein 
Localcomiteo ins Lohen gerufen, welches auf eine rege 
und gediegene Beschickung hinwirken sollte. Hierbei 
wurde nach wiederholten Berathungen der ausstellenden 
Firmen eine Collectiv-Ausstellung der Märkischen 
Kleineisen-Industrie beschlossen, dergestalt, dafs inner
halb derselben jeder Aussteller auf getrenntem Platze 
und unter eigener Firma ausstellen kann. Da auf diese 
Weise eine Verbilligung der Platzmietlie erzielt wird, 
so ist es dadurch auch kleineren Fahricant.cn möglich 
geworden, an derselben theilzunehmen. Der Verein 
trug zu dem Zustandekommen dieser Collectiv-Aus- 
steilnng mit bei, indem er beschlofs, einen Zuschufs 
zu gewähren, für den Fall, dafs die angemeldete Fläche 
von 825 qm nicht voll gedeckt werden sollte. Erfreu
licher Weise sind inzwischen die Anmeldungen so 
reichlich eingelaufen, dafs dieser Fall nicht zu er
warten ist.

Das am 1. Januar 1000 in Kraft getretene „ B ü r g e r 
l i c h «  G e s e t z b u c h “ hat auch für den Industriellen 
eine Reihe wichtiger Aenderungen des bisher bestehen
den Hechts gebracht. W ir haben in dieser Beziehung 
unsere Mitglieder früher schön auf den §  GIG auf
merksam gemacht, der eine Abänderung der Arbeits
ordnung erforderlich machte, sofern durch diesen 
Paragraphen dem Fabrikinhaber nicht eine unter Um
ständen sehr erhebliche Belastung aufgebiirdet werden 
sollte. Um unseren Mitgliedern eine kurze Handhabe 
zur Orientierung über diese und ähnliche Fragen geben 
zu können, haben wir ihnen den Abdruck eines im 
Central verbände deutscher Industrieller gehaltenen Vor
trages über „die Bestimmungen des Bürgerlichen Ge
sotzhuches in Bezug auf das Arheitsverhältnifs“ zugehen 
lassen.

Eine wichtige Aenderung für die mit Dampf be
triebenen Fabriken trat im Berichtsjahre dadurch ein, 
dafs an Stelle der bisherigen R e v i s i o n  d e r  D a m p f 
k e s s e l  durch die staatlichen Gewerbe - Aufsichts- 
heamten eine solche durch die zum Theil schon be
stehenden, zum Theil neu ins Leben gerufenen 
D a m ])fk e s s e l  - U e b e r w a c h u n g s -V e r e in e  zu treten 
hatte. Der Verein glaubte den Interessen seiner Mit
glieder sowie der sonstigen in Frage kommenden In
dustriellen seines.Bezirkes nicht besser entsprechen zu 
können, als dafs er einen Dampfkessel-Ueberwachimgs- 
Verein in Ilagen, dessen Thätigkeitsbereich sich über 
die Kreise Hagen, Iserlohn, Altena, Meschede, Brilon, 
Arnsberg, sowie den östlichen Theil des Kreises 
Schwelm zu erstrecken habe, ins Leben rufen würde. 
W ie sehr er hierdurch den Wünschen der Interessenten 
entgegenkam, geht, daraus hervor, dafs auf eine von 
ihm gehaltene Umfrage sofort 416 Firmen mit 778 
Dampfkesseln bezw. Dampffässern ihren Beitritt er
klärten. Der Verein unternahm hierauf die noth- 
wendigen Schritte heim Handelsministerium und den 
sonstigen in Frage kommenden Behörden und erreichte 
es, dafs der Dampfkessel-Uebe.rwachungs-Verein in 
Ilagen rechtzeitig seine Thätigkeit am 1. April 1000 
aufnehmen konnte.

Zum Theil recht durchgreifende Aenderungen erfuhr 
im Berichtsjahre das U n fa l iv e r s i c h e r u n g s g e s e t z  
vom 6. Juli 1884. Da hierbei die Kosten, welche die 
praktische Durchführung der Unfallgesetze bedingt, 
der Industrie auferlegt sind, so hat diese ein Interesse 
daran, jede neue Bestimmung, namentlich wenn diese, 
wie meist im vorliegenden Falle, mit einer erhöhten 
Belastung der Berufsgenossenschaften verbunden sind,

vorher genau zu prüfen und dazu Stellung zu nehmen. 
Dies ist auch hierbei durch den Verein geschehen, der 
mit den anderen gröfscren w irtschaftlichen  Vereinen 
Rheinland-W estfalens zu einer gemeinsamen Bcrathung 
zusammentrat, um eine gemeinsame Stellungnahme der 
rheinisch-westfälischen Industrie zum Gesetzentwürfe 
herbeizufülireu.

Unter den Bestimmungen der Gewerbeordnung, 
die sich für manche Industriezweige als besonders 
lästig erwiesen haben, ist in erster Linie §  136 zu 
nennen, der genaue Vorschriften über die B e 
s c h ä f t ig u n g  ju g e n d l ie h e r  A r b e i t e r  in  F a b r ik e n  
hinsichtlich der Arbeitsstunden, Pausen u. s. w. giebt. 
Diese Bestimmungen haben in einer Reihe von In 
dustriezweigen dazu geführt, dafs überhaupt keine 
jugendlichen Arbeiter mehr eingestellt werden können, 
da die vorgeschriebene Zeiteintheilung nicht mit der 
sonstigen Betriebsweise zu vereinbaren ist. Dies ist-, 
soweit derartige Betriebe die jugendlichen Arbeiter 
nicht über das gesetzlich vorgeschricbene Mafs in A n 
spruch nehmen, sowohl im Interesse der Fabrikinhaber 
als auch der jugendlichen Arbeiter selbst zu bedauern, 
da dadurch ersteren die Heranbildung eines tüchtigen 
Arbeiterstammes erschwert und letzteren die Gelegen
heit zu einem reichlicheren Verdienst und zu guter 
Ausbildung genommen wird. Um diesen Härten zu 
begegnen, hat sich der Bundesrath vcranlafst gesehen, 
für eine Reihe von Industriezweigen gemäfs §  139a 
zwei Ausnahmebestimmungen zu treffen. In der Eisen
industrie ist dies geschehen bei den Drahtziehereien 
und den W alz- und Hammerwerken, welche mit un
unterbrochenem Feuer arbeiten. Nach letzterem Zu
sätze sind von den Hammerwerken alle diejenigen 
nicht mit einbegriffen, die gewöhnlich nur auf Tag
schicht arbeiten, wie dies fast durchgängig bei den 
vielen im Flußgebiet der Ruhr bclegencn Hammer
werken der Kleincisenindustrie der Fall ist. Gerade 
diese W erke sind jedoch am wenigsten in der Lage, 
ihren Betrieb nach der im §  13G vorgeschriebenen 
Zeiteintheilung einzurichten, da sich ihre Arbeitszeit 
nach der jew eilig in ihren Sainmclteichen vorhandenen 
Wassermenge richten mufs. Um für diese W erke die 
gleichen Vortheile zu erzielen, sah sich der Verein 
veranlafst, für sie ähnliche Ausnahmebestimmungen 
beim Bundesrath zu beantragen. Es geschah dies ge
legentlich des von den anderen W alz- und Hammer
werken an den Bundesrath gerichteten Antrages, ihnen 
eine Verlängerung der ihnen jetzt nur bis zum 
31. Mai 1902 zustehenden Vergünstigung zu gewähren. 
Eine Entscheidung ist bisher noch nicht getroffen.“ 

Zum Schlufs heifst es in dem Bericht: „In  der 
zweiten Hälfte des Jahres hat sich bekanntlich die 
Lage der Kleineisenindustrie in einer Weise ver
schlechtert, wie man es noch kurz vorher nicht für 
möglich gehalten hätte. Gerade in dieser Zeit haben 
sich die Mifsstände gezeigt, wie sie durch Mafsuahnien 
der grofsen Verbände, welche Rohmaterialien und 
Halbfabricate fabriciren, herbeigeführt worden sind. 
Die Kleineisenindustrie befindet sich augenblicklich in 
der Lage, die Rohmaterialien theuer cinzukaufen und 
die fertigen Erzeugnisse b illig  verkaufen zu müssen. 
So lange in diesem Mifsverhältnifs nicht W andel ge
schaffen wird, kann von einer Gesundung des Marktes 
nicht, die Rede sein. Der Verein hat es bei dieser 
Lage für seine Pflicht gehalten, auch seinerseits Schritte 
zu thun, die zu einer W iederkehr solcher normaler 
Verhältnisse beitragen. Er hat seine Ansicht, in 
folgender Resolution nicdergelegt, die er den grofsen 
Verbänden unterbreitet hat in der Hoffnung, dafs die
selbe die nöthige Beachtung finden würde:

1. Der Verein sieht, da Fertigfabricate durchweg 
nur kurz vor dem Bedarf bezogen werden, in den 
langsichtigen, zum Theil bis zum Zeitraum von fast 
zwei Jahren bindenden Abschlüssen in Rohmaterialien, 
wie sie im März vorigen Jahres von Syndicaten der
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Rohproducenten herbeigeführt wurden, eine schwere 
Gefährdung des soliden Geschäftes der Kleineiseu- 
industrie.

2. In der starken Vermehrung des Exports von 
Rohmaterialien und Halbfahricatcn nach dem Auslande 
zu weit billigeren wie den inländischen Preisen, womit 
den ausländischen Fcrtigfabricanten gutes deutsches 
Rohmaterial billig zur Verfügung gestellt, die Preise 
im Auslande gedrückt werden, liegt eine grofse 
Schädigung der Ausfuhr der deutschen Fertigfabricate.

3. Die W erke, welche Halbfabricate für die Klein- 
eiseniudustrie hcrstellen, sind zum grofsen Theil durch 
ihre Abschlüsse auf Rohmaterialien zur Aufrecht
erhaltung der hohen Preise gezwungen; die mit eigenen 
Rohmaterialien arbeitende Grofsindustrie und die zur 
Abnahme der zu viel gekauften Mengen gezwungenen 
Händler bieten inzwischen zu bedeutend billigeren 
Preisen an. In dieser,Differenz sieht der Verein die 
Vernichtung einer sichern Preisbildung, die den Markt 
aufs tiefste beunruhigt und manche Existenz zu unter
graben droht.

4. Der Verein betrachtet eine den Verhältnissen 
entsprechende Verminderung der Rohmaterialienpreisc, 
namentlich Erze, Koks und Roheisen, auch Kohlen, 
sowie die Bildung möglichst gleiehmäfsiger Preise und 
Lieferung gleiehmäfsiger Qualität dieser Rohstoffe, als 
notliwendige Grundlage der Wiederkehr des Vertrauens, 
ohne welches eine Gesundung des Geschäftes völlig 
ausgeschlossen ist.“

Verband deutscher Elektrotechniker.

Die IX . Jahresversammlung obigen Verbandes fand 
vom 27. bis 30. Juni d. J. in Dresden unter dem Vor
sitz von Professor H a rt in an n - Bocke,nheim statt. Der 
Verband, welcher 14 verschiedene Vereine umfafst, zählt 
z. Zt. 3112 Mitglieder und hat sich besondere Verdienste 
dadurch erworben, dafs er Normalien der verschiedensten 
Art für elektrische Betriebe geschaffen hat. Aus den 
Verhandlungen ist für die Leser dieser Zeitschrift 
besonders wichtig der Bericht der

Hystérésis ■ Commission,
den Herr Professor E p ste in -F ran k fu rt laut Heft 37 
der „Elektrotechnischen Zeitschrift“ wie folgt erstattete :

Die Arbeiten der Ilysteresis-Commission sind zu 
einem vorläufigen Abschlüsse gelangt, indem Ihnen 
die Commission eine Reihe von Normalien für die A b
nahme von Dynamoblech zur vorläufigen Annahme 
vorschlägt. W ir  wollen ein Jahr nach diesen Normen 
arbeiten und wollen bei der nächsten Jahresversammlung, 
wie wir hoffen, dann definitiv diese oder abgeänderte 
Normen annehmen. Der AVeg, auf dem wir zu diesen 
Normen gekommen sind, ist der folgende: W ir  haben 
eine Reihe von verschiedenen Eisensorten, 7 Stück, 
an 7 Laboratorien der dabei intcressirten Firmen ge
schickt und dort nach einheitlicher Methode und auch 
nach verschiedenen anderen Methoden untersuchen 
lassen, darauf die Resultate zusammengestellt und ge
sichtet. AVir kamen dabei zu dem Schlüsse, dafs wir 
in unseren Anforderungen bescheiden sein sollen, dafs 
wir darauf verzichten sollen, die absolute Hysteresis- 
constante ^  und die absoluten Constantcn für Foucault- 
verluste zu bestimmen, und dafs wir uns darauf be
schränken sollen, für irgend welche Inductions- und 
Wechselzahlen den Gesammtverlust zu messen. Es 
würde also der erste Gesichtspunkt der sein, nicht 
die elektrostatische Hystérésis zu bestimmen, sondern 
wattmetrisch den Gesammtverlust. Demgemäfs lautet 
der erste Paragraph :

1. Der Gesammtverlust im Eisen ist mittels W att
meter an einer aus vier Tafeln entnommenen Probe 
von mindestens 10 kg zu bestimmen und wird für

I B  maximal =  10000 und 50 Perioden in W att pro
i Kilogramm angegeben; diese Zahl heifst „Verlust

ziffer“ . Für die Zahl B  maximal == 10000 und 
50 Perioden war der Umstand mafsgebend, dafs sich 
gerade bei diesen mittleren Verhältnissen die Mefs- 
rcsultate als gut übereinstimmend erwiesen.

2. A ls normale Bleclistärken gelten 0,3 und 0,5 mm; 
Abweichungen der Bleclistärken dürfen an keiner 
Stelle ±  10°/o der vorgeschriebenen überschreiten. —  
W ir hatten ins Auge gefafst, gewissermafsen eine 
Correctionstabelle zu geben, wo es hiefse: Ein pro milie 
Ueberschreitung der Blechstärke nach oben soll die 
Zahl um so und soviel beeinflussen. Aber wir sagten 
uns schliefslich, dafs die Interessen des Consumenten 
wie des Fabricanten an dieser Stelle identisch sind. 
Der Fabricant wird schon ohnehin das Blech nicht 
unnöthig dünner liefern, als er §s bezahlt bekommt.

3. Für die Messungen dient ein magnetischer 
Kreis, welcher ausschlicfslich Eisen der zu prüfenden 
Qualität enthält und nach der in der Ausführung!! 
hestiinmung gegebenen W eise zusammengesetzt ist. — 
Diesen Paragraphen nehmen wir an im Interesse der 
Genauigkeit, weil wir glauben, hierdurch genauere 
W erthc zu erhalten, als wenn wir die Differenzmethode 
mit einem Apparat anwendeten, welcher theils ein 
constantes Eisen, theils das zu prüfende Eisen enthält.

4. A ls spccifisches Gewicht des Eisens soll 7,7 
angenommen werden, soweit keine genaueren Be
stimmungen vorliegen. — Die Bestimmungen des 
specifiscben Gewichtes an den Proben von Eisen haben 
gezeigt, dafs man damit vollkommen auskommt, und 
der Einflufs, wenn statt 7,7 7,8 genommen wird, ist 
so gering, dafs es sich nicht lohnt, das specitische 
Gewicht in jedem einzelnen Falle neu zu bestimmen. 
Es kam der Commission vor allen Dingen darauf an, 
in den Bezug von Eisen eiue gewisse Sicherheit hinein
zubringen. Darum ist cs nöthig, dafs wir von vorn
herein festlegcn, wie in Zweifelsfallen entschieden 
werden soll. Demnach lautet

§ 5 : in  Zweifelsfällen gilt Untersuchung durch 
die Physikalisch-Technische Keichsanstalt, Charlotten
burg, als mafsgebend, und zwar — das ist über die 
Vorschläge, die bereits gedruckt sind, hinaus hinzu
gekommen — bei einer Eisentemperatur von etwa 
30°. —  Es würde also nicht die Physikalisch-Technische 
Roichsanstalt vor die Frage gestellt werden: Hat der 
Abnehmer, der die Abnahme verweigert, recht oder 
der Lieferant?, sondern die Reichsanstalt mifst einfach 
mit der möglichsten Genauigkeit, und diejenige Zahl, 
welche die Reichsanstalt angiebt, gilt als mafsgebend. 
Ich verfehle nicht, an dieser Stelle noch der grofsen 
Verdienste zu gedenken, die sich die Physikalisch- 
Technische Reichsanstalt durch ihr überaus rasches 
und intensives Einspringen bei unseren Commissions
arbeiten erworben hat, und der Verdienste hoffnungs
voll zu gedenken; die sie sich auf Grund der liebens
würdigen Zusage, die sie uns für die Zukunft gemacht 
hat, um diese Sache noch erwerben wird. Da die 
Untersuchungen gezeigt haben, dafs von den Verlusten 
vor allen Dingen derjenige Theil, der durch Foucault- 
ströino begründet ist, von der Temperatur abhängig 
ist, so erschien es nothwendig, für die präcise Be
stimmung durch die Reichsanstalt auch noch eine Be
rücksichtigung der Temperatur vorzusehen.

Diesen Normalien werden nun Ausführungs- 
bestimmungen beigegeben, welche sich auf den Apparat 
beziehen, der also vorläufig für die Dauer eines Jahres 
für Bestimmungen dieser Art benutzt werden soll. 
Ich glaube, besser als durch Beschreibung Ihnen durch 
Vorführung des Apparates selbst seine Construction 
veranschaulichen zu können. A ls Probe dienen 
mindestens 10 kg Eisen. Dieselben sind in einfacher 
W eise mittels der Seheere geschnitten und werden 
durch Papier isolirt zu vier derartigen Kernen zu
sammengelegt. Diese Kerne stofsen gegeneinander,
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so dafs sio ein Quadrat bilden, welches unter Aus
schluß von Metall durch Holzhacken gehalten wird. 
Auf die Kerne werden dioso Spulen geschoben, welche 
gleichzeitig als Magnetisirungsspulen und als Mess- 
spnlen für die Induction dienen, und es wird mm bei 
1! maximal =  10000 und 50 Perioden einfach der W att
verlust bestimmt, der nach Abzug der erforderlichen 
W attmeter-, Voltmeter - Correctionen, Kupferverluste
u. s. w. direct diejenige Zahl angiebt, um die es sich 
für uns handelt. Namens der Commission beantrage 
ich nunmehr, diese Bestimmungen vorläufig für die 
Dauer eines Jahres anzunehmen.

D r. B e n is c h k e :  Ich befinde mich eigentlich in 
der unangenehmen Lage, erklären zu müssen, dafs 
mich der vorliegende Entwurf nicht nur nicht befriedigt, 
sondern dafs ich ihn geradezu für gefährlich halte, 
weil in zweifelhaften Fällen immer das Votum der 
Reichsanstalt in Frage kommt. W ir stehen hier der 
Thatsäehe gegenüber, dafs die Reichsanstalt schliefs- 
lich doch nach einer anderen Methode verfährt, als 
sic im Entwürfe angegeben ist. Man soll nicht darüber 
streiten, ob die Reichsanstalt eine andere Methode 
verwenden kann oder nicht. Wenn es aber der Reichs
anstalt gestattet sein soll, eine andere Methode zu 
verwenden, warum sollen andere Methoden den Elektro
technikern verboten sein? Ich habe in einer vor 
wenigen Monaten erschienenen Arbeit nachgewiesen, 
dafs der Gesammtverlust des Eisens, in welchem be
kanntlich der llysteresisverlust sowie der W irbelstrom
verlust enthalten ist, von der Curvenform des bei der 
Messung verwendeten Stromes abhängig ist. Nun 
fehlt in diesen Normalien jede Angabe darüber, welche 
Curvenform zur Untersuchung verwendet werden mufs. 
Ferner heifst es: dafs die Blechstärken an keiner 
Stelle j -  10 %  <lcr vorgeschriebenen überschreiten 
sollen. Um die Gefährlichkeit dieser Bestimmung zu 
illustriren, setze ich folgenden Fall. Es liefert ein 
Blechfabricant ein Blech, das magnetisch schlechter 
ist, als es die betreffende Firma zulassen will, und es 
kommt darüber zum Streite. Es befinden sich unter 
den Proben mehrere Bleche, die uni 10 °/° schwächer 
sind, als die vorgeschriebene Stärke, da nimmt der 
Fabricant diese Bleche heraus und verwendet sie zur 
Untersuchung. Er erhält deshalb einen viel kleineren 
Wirbelstromverlust und einen viel kleineren Gcsammt- 
verlust. Zweitens legt sich der Fabricant eine Maschine 
zurecht mit flacherer Curvenform, dann erhält er eben
falls einen kleineren Verlust. Er erhält einen Verlust 
den Verhältnissen entsprechend, der aber nur dadurch 
herauskoinmt, weil der Wirbelstromverlust um soviel 
zu klein ist, als der Hysteresiscoefficient zu grofs ist. 
Somit sind wir durch die unklare Bestimmung zu dem 
Resultat gekommen, dafs wir hier nicht die M öglich
keit haben, die magnetischen Eigenschaften des Eisens 
zu prüfen, sondern den Gesammtverlust, und dafs dieser 
Gesammtverlust in der Hand des Fabricanten so ab
geändert werden kann, dafs er als richtig herauskommen 
kann, während die magnetische Constante als eine 
schlechte zu bezeichnen ist. Zum Schlüsse will ich 
bemerken, dafs ich den §  4, in welchem ein specifisckes 
Gewicht des Eisens von 7,7 vorgeschrieben wird, für 
vollständig überflüssig halte, denn ich habe früher 
eine ganze Reihe vonMessungen an solchen Apparaten 
gemacht, bei welchen blofs die zu untersuchende Probe 
eingelegt wird, und ich habe da Resultate bekommen, 
die auf wissenschaftliche Genauigkeit Anspruch machen 
können. Ich werde Gelegenheit nehmen, unter Um
stünden noch darauf hinzuweisen, dafs diese Anordnung 
nicht so zuverlässig ist, wie die andere, und zwar aus 
dem Grunde, weil die Kraftlinien viermal um die 
Ecken herumgehen müssen nnd somit ganz andere 
Inductionsverhältnisse eintreten, als in den eigentlichen 
Längswerthen dieser Bleche. Bei Methoden, die darauf 
beruhen, dafs die betreffenden zu untersuchenden Blech
streifen in das Joch eingelegt weiden, brauchen nur

zwei derartige Ecken vorzukommeu, während bei diesem 
Apparate vier Vorkommen. Ich stelle keinen Antrag 
auf Abänderung dieser Normalien, weil ich sie; wie 
ich schon erklärte, von vornherein nicht für richtig 
halte, und um das nur zu zeigen und gewissermafsen 
protokollarisch in denVerliandlungsberichten derlieutigen 
Versammlung festzulegen, will ich kurz angeben, wie 
ich mir den Entwurf solcher Prüfungsvorschriften 
gedacht hätte.

1. Die magnetische Güte des Eisenbleches in Be
zug auf die Hystérésis wird durch den S t e in m e tz -  
s c lie n  Coefficienten tj angegeben, und zwar für eine 
Induction B =  10000.

2. Die Bestimmung des Coefficienten J] geschieht 
mittels der Wattmetermethode. Dabei ist der Ge- 
sammteisenvcrlust bei 35 und 55 Perioden zu messen 
und daraus der Coefficient '*] zu berechnen oder graphisch 
zu bestimmen nach der Gleichung A  =  f] n B *i® -)- 
ß n B 2-

3. Zur Bestimmung ist eine sinusähnliche Spannungs- 
curvo zu verwenden und wie eine reine Sinns-Curve 
zu behandeln. A ls sinusähnliche Spannungscurve gilt 
jene, deren Scheitelfactor (d. i. das Verhältnifs des 
Soheitelwerthes zum effectiven Wertlie) nicht kleiner 
als 1,38 und nicht gröfser als 1,44 ist. Bei Verwendung 
anderer Spannungscurven ist die Curvenform in der 
Berechnung zu berücksichtigen.

4. Die Messung des Wattverbrauches bei den 
beiden angegebenen Periodenzahlen mufs so rasch 
hintereinander erfolgen, dafs keine wesentliche Tem
peraturerhöhung des zu untersuchenden Eisens eintritt.

5. Diese Methode kann nur für Blech bis 1 mm 
einschliefslich verwendet werden.

Zu 4 bemerke ich, dafs eine derartige Bestimmung 
auch im Entwürfe fehlt, und docli ist sie von grofser 
Wichtigkeit.

Zum Schlüsse weise ich nur noch auf einen anderen 
Mangel hin, dafs nämlich in dem Entwürfe B lech
stärken von 0,3 und 0,5 mm angegeben werden. W ie 
wird es aber bei einer Blechstärke von 0,25, wie sie 
namentlich bei den Elektricitätszählern, wo gerade 
die Hystérésis von gröfster Bedeutung ist, sich findet, 
wie stellt es damit, wenn eine solche Bleclistärke 
geprüft werden soll und wenn scliliefslich eine Blech
stärke von 0,7 mm geprüft werden soll, die auch viel
fach Verwendung findet?

Prof. J. E p s t e in :  Meine Erwiderung zerfällt in 
zwei Theile. W ir haben auf der einen Seite V or
schläge der Commission, welche bestrebt war, das 
gesammte vorliegende Material zu berücksichtigen, auf 
der anderen Seite Vorschläge des Hrn. Dr. Benischke, 
von denen ich mich nicht enthalten kann, zu sagen, 
dafs sie nicht einmal dasjenige berücksichtigen, was 
die Commission am heutigen Tage vorgeselilagcn hat. 
Das Letzte, was Hr. Dr. Benischke sagte, war der 
Hinweis der N otw en digk eit der Temperaturcorrection. 
Es ist ausdrücklich in den Messungen durch die Reichs
anstalt die Rücksichtnahme auf die Temperatur ver
langt, indem gesagt ist, dafs bei einer Eisentemperatur 
von 30° gemessen werden soll. Dr. Benischke fragt: 
wenn die Reichsanstalt nach einer anderen Methode 
prüfen darf, warum prüfen wir nicht nach einer anderen 
M ethode? — Antwort darauf geben kann ich nicht, 
sondern ich kann nur sagen: die Reichsanstalt prüft 
eben nicht nach einer anderen Methode, sondern die 
Reichsanstalt ist mit uns dahin übereingekommen, dafs 
sie nach unserer Methode prüft. A lso kann dieser 
Gegensatz gar nicht existiren, und es erübrigt sich 
vollständig, auf diesen Einwand näher einzugehen.

Hr. Dr. Benischke verweist auf seine Veröffent
lichungen in der „Elektrotechnischen Zeitschrift“ . Es 
ist selbstverständlich, dafs wir diese Veröffentlichungen 
gelesen und berücksichtigt haben. Aber es sind die 
Gegensätze, von denen Hr. Dr. Benischke bereits in 
der Veröffentlichung spricht, nicht vorhanden. Zum
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Theil deckt sich der Inhalt der letzten Veröffent
lichung vollständig mit denjenigen Resultaten, die ich 
selbst als Vorarbeit für die Hysteresiscomraission 
bereits vor dreiviertel Jahren und früher gegeben habe. 
Ein anderer Theil dieser Veröffentlichung enthält Er
fahrungen über wattmetrisehe Bestimmungen der Eisen
verluste, die ich gleichfalls gemacht hatte, als ich 
mit den Vorschlägen an die Hysteresiscomraission 
herantrat, die zu veröffentlichen ich aber aus folgendem 
Grunde keinen Anlafs sah. Unser Interesse gebt 
dahin, möglichst rasch Normalien zu erhalten, wie 
schon vorhin gesagt wurde. W ir begnügen uns, wenn 
wir gute Normalien haben, und verzichten darauf, 
bestmögliche zu haben, wenn wir auf die bestmög
lichen noch jahrelang warten müssen. Es ist aber 
in der ganzen Eisenfrage eine Tendenz eingetreten, 
ich möchte sagen, die Hauptphänomene aufser Acht 
zu lassen und die Secundärphänomene in den Vorder
grund zu stellen. Hr. Dr. Benischke hat, wie er sagt, 
in seinem Aufsätze Verschiedenes nachgewiesen. Es 
fragt sich aber, ob die Leser des Aufsatzes die gleiche 
Auffassung haben. Ich für meinen Theil kann in dem 
lieriischkeschen Aufsätze den Nachweis der Behaup
tungen nicht finden. Der Kernpunkt der Beniscli- 
keschcn Behauptungen ist der Einflufs der Curven- 
form, den er nachgewicsen habe. Meiner Erinnerung 
nach findet Hr. T)r. Benischke Unterschiede von der 
Grüfsenordnung 3 bis 5 °/o ; ich glaube nicht, dafs man 
imstande ist, die Curvcnform so genau aufzunehmen 
und die Hysteresisverluste und die Eoucaultströme so 
genau zu trennen, dafs man auf eine Mefsgcnauigkeit 
von 3 bis 5 °/° rechnen kann. W ir sind in unserer 
Commission ehrlich gewesen, und ein Laboratorium 
von europäischem Ruf, welches jahrzehntelange Er
fahrungen auf diesem Gebiete hat, hat sich zu meiner 
Freude nicht genirt, als Aufnahme von Curvenformen 
nicht eine Curvenforni einzusenden, sondern drei, und 
diese Curvenformen unterscheiden sich schon allein 
»in 3 °/o; also ich glaube, sagen zu können, dafs der 
Einllufs der Curvcnform nicht nachgewiesen ist. 
Hr. Dr. Benischke hat ferner in seinem Aufsätze statt 
des allgemein üblichen Formfactors den Sclieitelfactor 
cingcfiilirt. Ich nehme nicht Anstofs zu sagen, dafs 
die Begründung hierfür gleichfalls wieder ein Trug- 
schlufs ist. Sie mögen den Aufsatz vornehmen, in 
dem 1 Ir. Dr. Benischke Ihnen zeigt, dafs der von ihm 
cingefülirte Factor bei verschiedenen Curvenformen, 
die sich dem Augenschein nach wesentlich unter
scheiden, grüfsere Unterschiede ergiebt, als der sonst 
übliche Form factor; das wird Niemand bestreiten. 
Ich aber und Jeder kann Hrn. Dr. Benischke Curven 
zeigen, für welche wieder das Umgekehrte der Fall 
ist, Curven, die denselben Benischk eschen Scheitel
factor haben und sich durch den Formfactor unter
scheiden. Das ist eine einfache mathematische Aufgabe. 
Also glaube ich, dürfen wir uns vom theoretischen 
Standpunkte aus hier nicht beirren lassen. Hr. Dr. 
Benischkc berichtete bereits über diese interessanten 
Dinge auf dem Kieler Congrefs, und auf Grund von 
Gesprächen hoffte ich, dafs die Hystercsiscommission 
durch die schöne Einrichtung, über die Hr. Dr.Bcnischke 
verfügt, eine wesentliche Förderung ihrer Aufgaben 
erhalten würde; war es doch gerade der Zweck unserer 
Arbeiten, ein und dasselbe Eisen durch sieben Labora
torien hindurebzuschicken, in jedem Laboratorium mit 
anderer Curvenforni, die aufgenommen werden müfste, 
zu untersuchen: war es doch gerade der Zweck zu 
untersuchen, inwieweit ist die Curvenforni der be
treffenden Maschine von Einflufs. Um aber ein m ög
lichst authentisches und vollständiges Material zu er
halten , hatte ich als Vorsitzender der Commission 
speciell das Laboratorium, dem Hr. Dr. Benischke 
angehört, gebeten, mit den verschiedenen Curven- 
formen ein und dasselbe Eisen zu prüfen. Und was 
war die A ntw ort? W ir haben diese Unterstützung

von der Stelle (nicht von Hrn. Dr. Benischke persön
lich, der als solcher nicht der Commission angehörte) 
nicht gefunden, wir haben gerade .von der Steile, von 
der wir eine energische Förderung erwarteten, Curven 
erhalten, von denen uns dann zugestanden wurde, dafs 
sie Anspruch auf absolute W crtliigkeit nicht erheben 
durften, sondern nur auf relative.

Was nun Hr. Dr. Benischke in seinen Norm- 
vorsehliigeu anstrebt, ist dasselbe, was wir vor einem 
Jahre anstrebten, den Steinmetzschen Coefficienten 1) 
und die Foucault-Constante f. Aber wie ich Ihnen 
sagte, w ir haben uns beschieden, wir haben den Ver
such gemacht, und ich stehe nicht an, zu erklären, 
der Versuch ist in den wissenschaftlichen Laboratorien 
der hervorragendsten deutschen Finnen mifslnngen; 
und wenn wir in unseren Laboratorien Schwierigkeiten 
haben, diese Methode durchzuführen, für die ja  gerade 
ich vor l*/a Jahren in meinem Aufsatze eingetreten 
bin, wie wollen wir dann von unseren Blechlieferanteu 
verlangen, dafs sie nach dieser Methode mit genügender 
Genauigkeit arbeiten können. Darum waren wir, 
glaube ich, einstimmig darin in unserer Commissions
sitzung, dafs wir, so wünschenswertb die Trennung 
ist, aus praktischen Gründen darauf verzichten müssen, 
und dafs wir eine Bestimmung nehmen müssen, für 
welche trotz verschiedener Curvenform — denn wir 
haben in sieben verschiedenen Laboratorien gearbeitet —  
doch eine uns Genügend erscheinende Genauigkeit zu 
erzielen war. und das Resultat dieser bescheidenen 
Beschränkung sind die Ihnen vorgelegten Vorschläge. 
Die Frage, wie soll man Eisen von 0,7 mm prüfen, 
ist gestellt worden. —  .Ja, meine 11 erren! genau so, 
wie das andere; es ist nicht gesagt, dafs diese Methode 
nur für Bleche von 0,3 und 0,5 mm angewandt werden 
dürfe; aber als wir in unserer Commission zusammen- 
safsen, und als wir über diese Angelegenheit mit den 
Eisenlieferanten verkehrten, trat die Frage auf: sollen 
wir nicht bei dieser Gelegenheit dazu übergehen, die 
Eisensorten zu normalisiren, genau so, wie wir die 
Kupfersorten normalisirt haben? Aber wenn der 
Verband definitive Normen für Kupfer annimmt und 
sagt: als normale Drahtstärken gelten 1, 2 und 3 min 
so wenig, wie da Jemand kommen und sagen darf: 
nach welcher Methode soll ich einen 2,5 mm-Draht 
prüfen, ebensowenig ist die Frage des Hrn. Dr. 
Benischke berechtigt, und ebenso ist seine Aeufscrung 
hinfällig. Der Hinweis hat nur den Zweck, zu er
reichen, dafs wir uns in der Elektrotechnik auf m ög
lichst wenig verschiedene Eisensorten einigen. W ir 
hatten nocfi weiter gehen und Normalien für die 
Gröfse der Blechtafeln Vorschlägen w ollen ; es zeigte 
sich aber, dafs bei den Firmen, die in der Commission 
vertreten waren, doch noch zu verschiedenartige 
Wunsche bestanden, so dafs wir davon Abstand nahmen.

Hr. Dr. Benischke sagt, dafs der Blech!ieferant 
in der Lage ist, zu dünne Bleche zu liefern. W ir sind 
uns dieser Gefahr auch bewufst gewesen und dachten 
auch daran, sie zu berücksichtigen, indem wir sagten: 
ist ausgemacht ein Blech von 0,5 mm und dafür eine 
gewisse Garantie geleistet und cs wird anstatt dessen 
eins geliefert von 0,48 mm, so entspricht dieses einer 
Verminderung der Verlustziffer — sagen wir um 5°/<>- 
Eine derartige Tabelle beigegeben, würde das voll
ständiger definiren. Aber wir waren schliefslich darin 
iibereingekommen, dafs diese Gefahr deshalb nicht 
besteht, weil für den Blechtieferanten kein Anlafs 
vorliegt, ein zu schwaches Blech zu liefern, und wir 
glaubten damit anszukommen, dafs an keiner Stelle 
eine Uebersclireitung der Bleohstärkc um +  IO0/» sich 
finden dürte.

Professor D u B o is :  Der prinzipiellen Opposition 
des Hrn. Dr. Benischke möchte ich mich durchaus 
nicht anschliefsen. Ich glaube, w ir können die vor- 
gcsehlagenen Thesen der Hystercsiscommission mit 
um so weniger Bedenken acceptiren, als die Annahme
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eine vorläufige sein soll und im nächsten Jahre im 
Centrum der Blechindustrie, Düsseldorf, endgültig 
beschlossen werden soll. Indessen zwei Punkte hat 
Hr. Dr. Benisclike zur Sprache gebracht, denen ich 
mich anscliliefsen möchte. Die Ausschließung fremden 
constanten Eisens aus dem magnetischen Kreise mag 
für diesen neuen Apparat recht zweckm äßig sein, 
jedoch  die Wichtigkeit, mit der Hr. Professor Epstein 
die Ausschlicfsung anderen Eisens umkleidet hat, 
könnte dahin führen, dafs man gegen die Einführung 
anderen Eisens' schwere Bedenken liegen möchte, und 
da möclito ich mich dem anscliliefsen, dafs Hr. Dr. 
Benischko ganz entschieden davor warnte. D ie A n 
wendung der Jochmethode, die wir dem zu früh ver
storbenen Dr. fiopkinson verdanken, bedeutete meiner 
Ansicht nach einen grofsen Fortschritt auf diesem 
Gebiete. Die Einrichtung der Jochmethodo hat grofse 
Vorzüge. Es handelt sich freilich nur uni die Diffe- 
renzmessung. W enn ich die Differenz von 20 zu 100 
bestimme mit 80, so ist darin Genauigkeit gegeben, 
wenn ich 20 genau bestimmt habe; anders wird die 
Sache, wenn ich 20 bestimme als Differenz der 100 
und 80. So liegt aber die Sache in der Hegel nicht. 
Weiter pflichte ich dem Hr. Dr. Benisclike noch bei 
bezüglich dessen, was er über die Ecken gesagt hat. 
D ie Ecken am Apparat erfüllen auch mich mit Beun
ruhigung —  die Kraftlinie bildet keine Ecken — und 
ich möchte mir die Frage erlauben, wie die genaue 
Einrichtung der Ecken ist, namentlich wie da der 
magnetische Contact gebildet ist und ob sich Diffe
renzen ergeben, je  nachdem der magnetische Contact 
mehr oder weniger innig sich gestaltet.

Professor J. E p s t e in :  Mit Hrn. Professor Du 
Bois, glaube ich, können sich die Commissionsmitglieder, 
soweit sie diesen Vorschlag gutgeheifsen haben — cs 
waren alle anwesend —  rasch verständigen.

Zunächst die Jochmethode! Unser Satz: Für die 
Messungen dient ein magnetischer Kreis, welcher aus
schließlich  Eisen der zu prüfenden Qualität enthält, 
richtet sich nicht gegen jede Jochmethode, vor allen, 
Dingen nicht gegen die Jochmcthode mit ballistischem 
Galvanometer, sondern gegen die mit wattmetrischer 
Messung. Die Gesichtspunkte, welche dazu geführt 
haben, sind diejenigen, welche uns IIr. Professor Du 
Bois auseinandergesetzt hat, die Genauigkeit, und dazu 
kommt im speciellen Falle noch eine besondere Eigen- 
thümlichkeit. W ir  haben mit den vorhandenen W att
metern zu rechnen. Gerade bei kleinen Wattmetern 
finden wir bekanntlich Schwierigkeiten. A lle die 
hinzutretenden Correctionen machen einen grofsen 
Bruchtheil der bereits zu messenden Grofsen aus, und 
gerade darum schien es uns besonders wünschenswerth, 
auch nocli das constaut abzuziehende Glied auszu- 
scheiden. Sollten die Bedenken, die Sie dagegen haben, 
für Sie crnstlieh sein, so könnte man ja  vielleicht 
diesen Punkt 3 aus dem ersten Theil der Anträge 
herausnehmen und in die Ausführungsbestimmungen 
liinübernehmeu. Dann wäre damit bereits gesagt, dafs 
das eine Sache ist, ich möchte sagen mit einer Sicher
heit 2. Ordnung, von der es wahrscheinlich ist, dafs 
sie im nächsten Jahre geändert wird.

iiun der Einflufs der Ecken! Diesen Vorwurf 
haben wir uns selbst gemacht^ und dieser Vorwurf ist 
dem Apparat auch in der Literatur in einer eingehen
den Arbeit von Hrn. Dr. Niethammer gemacht worden. 
Es ist also selbstverständlich, dafs wir die Verpflich
tung hatten, den Apparat daraufhin zu prüfen. Eine 
Ueberdcckung der Ecken findet nicht statt. In den 
Ausführ ungsbestimmnngen lieifst cs, dafs die Fugstellen 
ein Prefsspanblatt von 0,15 mm enthalten. That- 
sächlich findet eine Streuung statt. W ir haben diese 
Streuung gemessen, und der Kraftlinienverlust an der 
Ecke ist, wenn ich mich recht erinnere, etwa 10°/o 
geringer als in der Mitte des Joches. Die Abweichung 
vom Mittelwerthe beträgt also nur 5°/o. Thatsäclilich

haben wir ja  nun aber die Mefsspule über das ganze 
Eisen ausgedehnt, und die gemessene Voltspannung 
ist darum nicht die mittlere Voltspannung, sondern 
sie giebt uns bereits das Integral des B  mit der Länge, 
über welche das B  vorhanden ist, so dafs thatsäclilich 
der Fehler weniger ausmacht, als es bei einer erst
maligen Ueberlegung den Anschcin hat. V or wenig 
W ochen tauchte, w ie den Herren, die sich damit be
schäftigt haben, ja  auch vor Augen stehen wird, die 
Arbeit von Hrn. Möllinger auf, von der ich nicht an
stelle zu sagen, safs sie auf mich —  und es wird w ohl 
auch Anderen so gegangen sein —  den bekannten 
Coluinbus-Ei-Eiudruck machte. Die Schwierigkeit mit 
den Ecken ist thatsäclilich vorhanden. Andererseits 
aber bei dem in sich geschlossenen Kreise, wie ihn 
IIr. Dr. Niethammer vorschlägt, ist cs eine grofse 
Schwierigkeit, im Fabrikbetricbe immer die Windungen 
anzubringen. Diese Schwierigkeit vermeidet der 
Möllinger’sche Apparat, und wir standen daher vor 
der Frage, ob wir nicht direct diesen Apparat em
pfehlen sollten. Aber einerseits hatte die Commission 
nicht damit gearbeitet, und die Zeit wäre zu kurz 
gewesen, um ihn noch einzeln auszuprobiren. Anderer
seits kam ein Bedenken praktischer Natur. Die Probe 
wiegt 10 kg. Bei dem Möllingerschen Apparat be
kommt man einen gröfseren Verschnitt als bei diesem 
hier. Herr M öllinger empfindet diesen Nachtheil nicht, 
weil die Firma Schuckert den Apparat so dimensionirt 
hat, dafs die erforderlichen Ringe für ein bestimmtes 
normales Modell von Dynamomaschinen Verwendung 
finden können. Sollte aber die Commission darauf 
kommen, für allgemein einen derartigen R ing zu 
empfehlen, so müfste es entweder jeder Firma frei 
stehen, den Ring zu wählen, der für ihre speciellen 
Modelle pafst, so dafs wir wieder verschiedene Appa
rate bekämen, oder aber es müfste jed e  Firma ein 
Modell bauen, bei welchem gerade diese specielle 
Ringform Verwendung finden könnte, oder aber sie 
müfste sich mit dem vergrößerten Verschnitte einver
standen erklären. Das sind die Schwierigkeiten, und 
über diese Schwierigkeiten kamen wir in der kurzen 
Zeit, die uns jetzt, als wir zur beschliefsenden Sitzung 
zusammenkamen, zur Verfügung stand, nicht mehr 
hinaus. Aber wir behalten die Sache im Auge, und 
es soll durchaus nicht das letzte W o rt in der A nge
legenheit gesprochen sein.

Trotz des von Dr. Benisclike erhobenen W ider
spruches wurden dann die Normalien für die Prüfung 
von Eisenblech und zwar zunächst für die Dauer eines 
Jahres w ie-folgt angenommen:

Normalien für die Prüfung von Eisenblech.
1. Der Gesammtverlust im Eisen ist mittels W att

meter an einer aus vier Tafeln entnommenen Probe 
von mindestens 10 kg zu bestimmen, und wird 
für Binax — 10000 und 50 Perioden in W att f. d. 
Kilogramm angegeben; diese Zahl lieifst „Verlust
ziffer“ .

2. A ls normale Blechstärken gelten 0,3 und 0,5 mm; 
Abweichungen der Blechstärken dürfen an keiner 
Stelle ±  1 0 %  der vorgeschriebenen überschreiten.

3. Für die Messungen dient ein magnetischer Kreis, 
welcher ausschließlich Eisen der zu prüfenden 
Qualität enthält und nach der in der Ausführungs
bestimmung gegebenen W eise zusammengesetzt ist.

4. A ls specifisches Gewicht des Eisens soll 7,7 an
genommen w erden, soweit keine genaueren Be
stimmungen vorliegen. ■

5. In Zweifelfällen gilt Untersuchung durch die 
Physikalisch - Technische Reichsanstalt, und zwar 
bei einer Eisentemperatur von etwa 30° C., als 
maßgebend.'
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A u s f ü l i r u n g s b c  S t im m u n g e n .
Der magnetische Kreis wird ans Kernen von je  

500 mm Länge, 80 min Breite und mindestens 2 ‘ /> kg 
Gewicht zusammengesetzt. Die einzelnen Bleche sind 
durch Seidenpapier so voneinander isolirt, dafs an 
keiner Stelle eine Berührung stattfindet. Die vier Kerne 
bilden gemäfs nachstehender Figur einQuadratund werden 
durch Holzhacken in ihrer Lage fixirt. An den Stofs
stellen sind sie durch Prefsspan von 0,15 mm getrennt. 
Bei dem Zusammenbau ist darauf zu achten, dafs die 
Kerne möglichst gut aneinander passen, was sich durch 
das Verstummen des Geräusches und geringsten Aus
schlag des in den Magnetisirungsstromkreis eingeschal
teten Ampiremeters kimdthut. Die Magnetisirungs- 
spuleu bestehen aus Prefsspanhülsen mit einer lichten 
AVcite von 38 X  38 111111 und einer Länge von 435 mm; 
dieselben enthalten 150 Windungen von 14 qmm Quer
schnitt (z .B .2 paralleleFlachkantdrähte von 2 X 3,5 mm, 
welche die Kerne gleichmäfsig bedecken). —

A u f der Versammlung, die durch den Besuch von 
österreichischen Fachgcnossen und die Theilnalime der 
englischen Institution o f  Electrical Engineers einen 
internationalen Charakter erhielt, berichteten ferner 
noch Professor B u d d e  über die Thätigkcit der Sicher
heitscommission, Hr. D e ttm a r  über die Arbeiten der 
Maschinen-Norm alien-Commission, Hr. P a s s a v a n t  
erstattete Bericht über die Arbeiten der Draht- und 
Kabelcommission, Hr. P r ü c k e r  machte namens des 
Ausschusses Vorschläge über die Annahme von Leit
sätzen über den Schutz der Gebäude gegen den Blitz, 
es folgte dann noch die Einsetzung einer neuen Com
mission für Materialprüfung und danach die Vorträge, 
nämlich von Civilingenieur M. S c h ie m a n n  über elek
trische Schnell- und Vollbahncn, von Oberingenieur 
M en g-D resd en  über das städtische Elektricitäts-West- 
Kraftwerk in Dresden, von Professor D r . C. H e im -  
Hannover über ein Verfahren zur Steigerung der Capa- 
cität der Accum ulatoren, D r . K. F ran k e-H an n over 
über die Bestimmung des Ungleichförmigkeitsgrades 
von Kraftmaschinen, Ingenieur F. E ic h b  e rg -W ie n  
über die Transformatoreigenschaften der Gtleicnstrom- 
armatur, Ingenieur B ö n n in g h o fe n -B e r l in  über In 

stallationsmaterial für oberirdische Starkstromverthei
lungsnetze mitSpannungen unter 1000 Volt und Ingenieur
F. 11. D ie tze -D resd en  über Hubmagnete für gerade 
und kreislinige Bewegungen.

A ls Ort für die nächste Jahresversammlung wurde 
Düsseldorf gewählt.

International Engineering Congrefs 
in Glasgow.

(Fortsetzung von Seit« 1003.)

Iron and Steel Institute.
Die Verhandlungen des zweiten Tages wurden 

durch einen Vortrag von C. H. R id s d a le  in Middles- 
brougli eröffnet über:

D ie r ich tig o  B ehandlung von Stahl.
Vortragender w ill durch seine M itteilungen Den

jenigen, welche mit Stahl umgehen, dadurch zu Hülfe 
kommen, dafs er in einfachen praktischen Ausdrücken 
die bis zum heutigen Tage bekannten Grundsätze zu- 
sammenstellt und dabei angiebt, nach welcher Richtung 
sie in der Praxis Anwendung finden können; zweitens 
will Verfasser eine Besprechung a) über die verschie
denen üblichen Verfahren und b) die Grenze der Ueber- 
wachung erreichen, über welche Fabricant und A b 
nehmer je  über die von dem Material entwickelten 
Eigenschaften verfügen ; 3. w ill er, dafs die Verhand
lungen zur Festsetzung voll Normen fuhren mögen, 
welche für beide T heile , als den Bedürfnissen des 
Handels entsprechend, gültig sein sollen. Redner führt 
aus, dafs der beste und reinste Stahl versagen könne, 
wenn er iu ungeeigneter W eise behandelt werde, sowie 
auch, dafs andererseits Stahl, welcher nach seiner Zu
sammensetzung im allgemeinen als schlecht und unrein 
angesehen werde, alle vorgeschriebenen Proben erfülle 
und auch den Anforderungen der Praxis entspreche, 
wenn die Behandlung richtig sei. Die Ausführungen, 
welche Redner iu diesem Sinne macht, zeigen den in 
der Praxis tätigen , und kenntnifsreichen Stalilhütten- 
mann. Ein Auszug aus der in knappem Stil gehal
tenen Zusammenstellung ist nicht möglich, und müssen 
wir uns daher für die Zeit, in welcher uns mehr Raum 
in unserer Zeitschrift zur Verfügung steht als heute, 
Vorbehalten, auf die bemerkenswerten Mittheilungen 
noch näher zurückzukommen. Zum Sehlufs bezeichnet 
Verfasser noch folgende Punkte, durch welche die E r
langung noch weiterer Kcnntnifs w ünschenswert 
erscheint:

1. Die Bedingungen, unter welchen W asserstoff ab- 
sorbirt wird und unter welchen durch Beizen 
Brüchigkeit und Blasen nach Belieben hervor
gebracht werden;

2. wie weit gebeizter Stahl geglüht werden kann, 
ohne dafs man die naclilierige Zinkannahme be
einträchtigt ;

3. ob die durch das Verzinken hervorgebrachte Härte 
eine andere Ursache hat, als Behandlung in 
Blauwärme;

4. Mittel zum Ausglühen von kalt gewalztem Stahl, 
ohne das Gefüge in seiner äufseren Erscheinung 
zu beeinträchtigen;

5. Beschaffung authentischer Beweise für Umänderung 
der Textur durch lang andauernde Beanspruchung 
und M ittel, um einer solchen Umwandlung ent
gegenzutreten ;

0. die relative Einwirkung der Bearbeitung in Blau- 
wärme bei Stahl mit verschiedenen Kohlenstoff
gebalten.



1072 Stahl und Eisen. Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen. 1. October 1901.

In der folgenden Besprechung wurde durch den 
Präsidenten der Werth der Mittheilungen anerkannt 
und der Verfasser ernmtliigt, auf dem betretenen AVego 
fortzuschreiten.

Die nächsten beiden Vorträge betreffen Mittbei
lungen über:

Kupfer in Stahl.
J. E. S te a d  hat die früher von ihm unternommenen 

Versuche über Eisen-Kupfer-Verbindungen fortgesetzt 
und ist dabei zu den Schlüssen gekom men:

1. Kupfer und Eisen legiren sich in jedem Verhält- 
nifs durch directe Schmelzung und in keiner dieser 
Legirungen besteht irgend eine Neigung der Me
talle, sich voneinander abzuscheiden;

2. die vollständige Reihe der Legirungen kann in 
drei voneinander zu unterscheidende Abtheilungen 
eingctheilt werden :

a) Legirungen mit Spuren bis 2,73 °/o Eisen in 
97 ,20°/o Kupfer;

b) Legirungen mit 2,73 °/o Eisen und 97,20 °/o 
Kupfer und 92°/o Eisen und etw a8°/o  Kupfer;

c) Verbindungen, enthaltend zwischen 8 u/o und 
Spuren von Kupfer.

Verfasser bespricht hierbei insbesondere aucli den 
Eintluls von Kohlenstoff auf Eisen, W ir verweisen 
auf die früheren in „Stahl und Eisen“ enthaltenen 
Mittheilungen über den gleichen Gegenstand* und be
halten uns vor, über die neuerlichen Ausführungen des 
Verfassers über diesen Gegenstand, ebenso auch über 
die zweite beaebtenswerthe Mittheilung, welche der
selbe Verfasser über V e r s u c h e  m it  k u p fe r h a lt ig e m  
S ta h l zu r  D r a h t fa b r i c a t io n  gemacht hat, später 
zu berichten. Verfasser hat eine Reihe von Versuchen 
angestellt, in welchen er dem Stabl von B verschiedenen 
Proben 0,46 bis 2°/o Kupfer vor dem Gufs zusetzte, 
alsdann aus dem Stahl Knüppel walzte und aus diesen 
Walzdraht, herstellte.

Es folgt dann noch eine Mittheilung von G. W  a tson  
G r a y  über:

Das Vorkommen von Calcium in hochhaltigem 
Ferrosilicium.

Der Verfasser hat im elektrischen Ofen heigestelltes 
Ferrosilicium untersucht und dabei einen Genalt von
0,79, 3,29, 7,12, 6,96, 14,40 und 2,52 %  Calcium ge
funden; er beschreibt, alsdann einige Laboratoriunis- 
versuche und analytische Methoden, welche er zur 
Untersuchung dieser Verbindungen angewendet hat.** 

Dann hielt Hr. B. H .T h w a ite  seinen Vortrag über:

Die gewinnbringende Verwendung von Hochofen
gasen zur Krafterzeugung.

Redner ist bekannt durch seine durch nichts be
gründeten Ansprüche auf Priorität des Gedankens, 
Hochofengase direct zur Krafterzeugung zu verwenden. 
Auch in dieser Abhandlung erinnert er daran, dafs er 
bereits im Jabre 1892 und im Jahre 1894 hieraufhin
gewiesen habe, jedoch hat er hierüber ebensowenig 
wie über seine Äntheilnahme an praktischen Ausfüh
rungen auf diesem Gebiet einen Nachweis erbracht, 
während bekanntlich anderswo, namentlich hier in 
Deutschland, schon ganz bedeutende Fortschritte auf 
diesem Gebiet erzielt worden sind. W ir sehen daher 
von einer Wiedergabe des Vortrags, der für Deutsch
land kaum etwas Neues bringen dürfte, ab, und be
schränken uns, auf die Mittheilungen zurüekzukommen, 
welche GeneraKlirector G r e i n e r  -S era in g  zu der 
Disoussion lieferte. Er hob hervor, dafs die directe 
Verwendung der Hochofengase nicht allein auf die 
Erzeugung elektrischer Energie beschränkt geblieben,

* „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 13 S. 691.
** Vergl. diese Nummer Seite 1034.

sondern mittlerweile aucli schon Hochofengas-Gebläse- 
maschinen gebaut worden seien. Die erste Hochofengas- 
Gebläsemaschine sei am 20. November 1899 bei den 
Cockerill-AVerken in Betrieb gesetzt worden und seither 
seien viele andere nachgefolgt. Der 600 P. S. - Typ 
ssi bereits in vielen Ausführungen vorhanden, der 
1200pferdige stehe vor der Vollendung und später 
solle noch eine den amerikanischen Betriebsverhält
nissen angepafste Maschine von 2400 P. S. folgen. Die 
Staubfrage, über die zuerst Meinungsverschiedenheit 
geherrscht habe, sei überwunden; bei zwei Hochöfen 
der Gesellschaft Coekerill mit 350 t täglicher Roh
eisenerzeugung würden die 700IJ0 cbm Gas, welche 
die Oefen stündlich liefern, durch einen Ventilator 
von 2 m Durchmesser und einer Umdrehungszahl von 
700 und einem AVasserzuflufs von 140 cbm i. d. Minute 
vollständig gereinigt und gleichzeitig die Gase von 
einer Temperatur von 200 bis 300° auf 30 bis 35° C. 
abgekühlt. Das zugeführte Gas enthielt 2 bis 2'/a g  
Staub für das Cubikmeter, das gereinigte Gas 0,25 
bis 0,20 g. In Ditferdingen würde im ersten Venti
lator der Staubgehalt von 3 bis 31/* g  auf 0,6 g  und 
im zweiten Arentilator auf 0,09 g  reducirt, so dafs man 
die Staubfrage als gelöst ansehen könne.

ATon dem Geschäftsführer des „Vereins deutscher 
Eisenhüttenleuto“ war zu dem Vortrag das nachfolgende 
Schreiben an den Secretär des „Iron and Steel Institute“ 
gerichtet worden, das aber nach dessen Angabe nicht 
mehr zur Verlesung kommen konnte. Das Schreiben 
lautete:

Mit Rücksicht auf den von Hrn. B. II. Thwaite 
angekündigten Vortrag über die Arerwendung von Hoch
ofengas zur dircctcn Krafterzeugung wird vielleicht 
von Interesse für Sie die folgende Zusammenstellung 
sein, welche von Hrn. Fritz AV. Lürmann im April d. .1. 
über die Zahl der Pferdestärken aufgestellt ist, welche 
die einzelnen Fabriken für deutsche Hochofenwerke 
theils geliefert, theils im Auftrag hatten:

Soe. An. .Tohn Coekerill, Seraing . . . .  3 900
Märkische Maschinenbau-Anstalt, Wetter 2 400
Elsäss. Maschinenbau-Anstalt, Mülliaüsen 3 000
Breitfeld, Lande & Co., P rag ....................... 600
Gebr. Körting, Körtingsdorf b. Hannover 5105
Gasmotorenfahrik D e u tz ................................10 120
Deutsche Kraftgas-Gesellschaft, Berlin . 12 800
Maschinenfabrik N ürnberg...........................  6 740

44 665

Seither sind noch zahlreiche weitere Bestellungen 
erfolgt. Auch sind auf einem gröfseren AValzwerk 
erfolgreiche Versuche mit einer 400 P. S.-Gaskraft- 
AValzenzugmaschine gemacht worden. Für die nächst
jährige Ausstellung in Düsseldorf erwartet man die 
Aufstellung von Gaskraftmaschinen, welche annähernd 
4000 P. S. entwickeln werden. Insbesondere sind lie- 
triebsmaschinen für elektrische Zwecke bis zu 1200 P .S ., 
ferner Gebliisemaschinen und eine grofse Walzeuzug- 
maschine zu erwarten.

Vielleiclit darf aucli daran erinnert werden, dafs 
es im Jahre 1867 war, als die Deutzer Gasmotoren- 
fabrik den ersten brauchbaren Gasmotor in Paris aus
stellte. Genannte Gesellschaft wurde im Jahre 1871 
auf gröfserer Basis neu constituirt und erbaute im 
Jahre 1876 ileh ersten Viertact-Motor. Seither hat 
diese Gesellschaft allein 53000 Motoren mit 290000 P .S. 
geliefert.

Das Prioritätsrecht, als Erster auf die directe 
Anwendung der Hochofengase für die Gaskraftmaschine 
aufmerksam gemacht zu haben, mufs Hrn. Ingenieur 
F r it z  AV. L ü rm ann, bekannt durch die Erfindung der 
Schlackenform, zuerkannt werden, ln  einem Vortrag, 
welchen er im Westfälischen Bezirks-Verein des Vereins 
deutscher Ingenieure am 2. Mai 1886 über die Atkinson- 
sche Differential-Gasmaschine hielt, und welcher in der
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„Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure“ 1886 
Heft 32 abgedruckt ist., lieifst es auf Seite 702, zweite 
Spalte, Zeile 19 von oben:

»Meine Herren! Obgleich die Construction der 
Gasmaschine in den letzten 20 Jahren grofse Fort
schritte gemacht hat, ist man doch noch weit entfernt 
von dem anzustrebenden Ziel, auch bei grüfseren 
Maschinen die W irkung des Dampfes durch die des 
Gases zu ersetzen. A\reim dies erreicht, würde man 
die Anlago von Dampfkesseln ersparen und in Gene
ratoren unmittelbar aus dem Brennstoffe das Betriebs
gas erzeugen können.

Für die bisherigen kleinen Gasmaschinen wird 
nur das übermäfsig theuere, aber bequem zu erlangende 
Leuchtgas der Gasanstalten verwendet. Wenn sich 
auch das Generatorgas ebensogut zum Betriebe von 
Gasmaschinen eignet, so lohnt es sich für die jetzigen 
kleineren Gasmaschinen doch nicht, besondere Gene
ratoren anzulegen.« 

ferner auf Seite 704, zweite Spalte, Zeile 7 von oben : 
»Bei Verwendung von Generatorgasen, etwa von 

der Zusammensetzung 37 CO, 10 H und 53 X , von 
welchen 1 cbm atm. Luft verbrannt eine Wärme
menge von 1400 Cal. entwickelt und 1 4  kostet, 
würde die Arbeit der Gasmaschine wesentlich billiger 
werden, als irgend ein anderes Betriebsmittel sie 
leistet, und nach Obigem nur 2,70 J/, d. h. hall) so 
viel wie eine Dampfmaschine kosten. Mit einer 
guten Gasmaschine müfste man auf Hochofenanlagen 
mit den Gichtgasen, welche die Hälfte der Koks 
un verbrannt als OjÖ enthalten, alle Maschinenleistungen 
billiger als bisher erreichen können.

Schon aus diesen kurzen Mittheilungen folgt 
das grofse Interesse, welches die Industrie an jedem 
Fortschritt in der Entwicklung der Gasmaschine hat.«

W eitere Vorträge von W . X.' Hartley und Hugli 
Kamage über U n te r s u c h u n g e n  d es  S p e c tr u m s

der F la m m e n  in  den  v e r s c h ie d e n e n  P e r i o d e n  
w ä h r e n d  d e s B l a s e n s  i m b a s i s c h e n  C o n v e r t e r ,  
sowie von Arthur W ingham über i n n e r e  S p a n 
n u n g e n  in E i s e n  und S t a h l  u nd  i h r e n  E i n f l u f s  
a u f  den B r u c h  werden alsdann als gehalten an
genommen und die Verhandlungen geschlossen, nach
dem die üblichen Danksagungen an die Comités und 
die Eisenbahnen n. s. w. ausgesprochen waren und der 
Vorsitzende ferner noch mitgetheilt liatte, dafs man 
in Aussicht genommen habe, das n ä c h s t j ä h r i g e  
M c o t i n g  in D ü s s e l d o r f  abzuhalten.

Neben dem officiel len Diner, welches am 4. Sep
tember durch den LoCalausschufs veranstaltet wurde, 
fand am 3. September ein Empfang durch die Glas- 
gower Stadtbehörde statt; aufserdem fand am 5. Sep
tember noch ein Tanz statt. Die fachwisscuschat't- 
lichen Ausflüge, galten den benachbarten Werken ; in 
erster Linie der Steel Co. o f  Scotlands W orks in 
Bloehairn und Ilallsidc, ferner den Glengarnoek lron 
and Steel W orks, der W averley lron and Steel Co. 
in Coatbridge und einer der ältesten Anlagen der 
Carron Works in Falkirk. (Stßluis folgt)

American Institute of Mining Engineers.

Das Institut hält seine 81. Versammlung in der 
Stadt Mexico ab nach Ankunft der Eisenbahnsonder- 
ziige, welche am 1. November von New York und am
2. November von Chicago abgehen werden. Der Preis 
für die BOtägige Reise im Zuge einschliefslich Bett 
und Mahlzeiten ist auf 250 §  festgesetzt worden. 
Sitzungen sollen in Mexico, Pachuca und Monterey 
abgehulten werden, aufserdem wird man in Chihuahua, 
Zacatecas, Guadalajara, Aguas Calientes, San Luis, 
Potosi, Tampico und Baroteran Halt machen, sowie 
;mck Ausflüge in die Umgebung der Stadt Mexico 
veranstalten.

Referate und kleinere Mittlieilungen.

G roß b rita n n ien s R oh eisenerzeugu ng
ist nach den officiellen Angaben im ersten Halbjahr 1901 
nur 3884544 t gegen 4540403 t, also um rund G56000 t 
w e n i g e r ,  als im gleichen Zeitraum des Vorjahres 
gewesen. Den größten Rückgang zeigt mit rd. 131000 t 
der Bezirk von Middlesbröugh, während er gleichzeitig 
in dem benachbarten Durhain nur rd. 20000 t betrug; 
nach Middlesbröugh folgt Südwales mit einem W eniger 
von 98000 t, hauptsächlich wegen des Stillstands auf 
den lilaenavon-Werken, dann Schottland mit 92000 t. 
weniger u. s. w .; nur in Shropshire ist die kleine Zu
nahme von 496 t zu verzeichnen. Der Art' des Roh
eisens nach vertheilto sich die Erzeugung wie folgt:

Puddel- und Gießereiroheisen . . 1765184 t
H äm atitroheisen................................  1657957 „
T h om asroheisen ....................... ....  . 347707,,
Spiegeleisen u. s. w............................  8GG96 „
Der starke. Rückgang in der britischen Roheisen

erzeugung um 6 5 5 0 0 0 1 in einem halben Jahr, ent
sprechend einem Rückgang der Jahreserzeugung um 
1310000 t, in Verbindung mit dem Umstand, dafs von 
den 397 Hochöfen des Jahres 1900 und sogar 409 im 
Jahre 1899 im ersten Halbjahr im Durchschnitt nur 
334'/a in Betrieb waren, mithin seit dem 1. Januar 
bis zum 1. Juli d. J. 63 Hochöfen ausgcblasen worden 
sind, wird außerhalb Großbritanniens um so größere 
l'eberrasüliung verursachen, als die Berichte aus Eng
land über die dortige Marktlage und Beschäftigung

der W erke bis in die neueste Zeit übereinstimmend 
günstig lauteten. Die lron and Coal Trades Review 
glaubt den Rückgang nicht zu ernst nehmen zu sollen 
und erblickt den Grund darin, daß zum Schluß des 
vorigen Jahres, als die Roheisenpreise jäh herunter
gingen, die Preise für die Rohstoffe nicht sofort ent
sprechend folgten, so daß viele Hochöfen ihre R ech
nung nicht mehr fanden. Aufserdem, meint die g e 
nannte Quelle weiter, sei es augenscheinlich gewesen, 
daß eine Einschränkung in der Hcrvorbringung nötliig 
sein werde, um den Preisrückgang aufzuhalten. Wenn 
es nun auch nicht gelungen sei, die Roheisenpreise 
auf dem Stand von 1900 zu halten, sondern sie weiter ge
sunken seien, so hätten sich doch mittlerweile die 
Preise für die Rohstoffe den heutigen Verhältnissen 
wieder angepafst, so daß Neigung vorhanden sei, wieder 
mehr Hochöfen anznstecken. Man erwartet daher für 
die zweite Hälfte des Jahres eine Zunahme der Er
zeugung.

In Einfuhr-Nachweisen des Ver. Königreichs ¡¡bei
den Monat August fällt eine nicht unerhebliche Zu
nahme auf. Von Deutschland allein kamen in jenem 
Monat an Eisen- und Stahlfabricaten aller A rt nicht 
weniger als 2 0 7 7 7 1, während die gefürchteten Ver. 
Staaten gleichzeitig nur 5395 t lieferten. Besonders 
bemerkenswert!» ist, daß Canada mit seiner Roheisen
lieferung nunmehr bereits ernstlich in die Erscheinung 
tritt, denn während im August vorigen Jahres nur 
25 t kamen, ist die jetzt von dort nach England ge
langte Eini'ubrmenge bereits auf 5150 t angeschwollen.
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Frankreichs Ein- und Ausfuhr von Eisen und dio 
Acquits-ii-caution.

Ein Vergleich der französischen Ein- und Ausfuhr 
von Eisen und Stahl in der ersten Hälfte der letzten 
beiden Jahre ergiebt folgendes B ild :

S p e c i a l b a n d e l .

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

1900 1901 1900 1901
t l L t

1. G nfseisen.................
2. Schmiedeisen . . .
3. Stahl ........................

87 314 
27 411 
12 785

35 970 
21 000 

5 333

72 838 
10 903 
9 763

40 993 
17 025 
19 348

Zusammen . . . . 127 510 02 975 99 564 77 366
4. Feilspäne u. Ham

merschlag . . . .
5. Altes Gufseisen . . 
0. Altes Schmiedeisen

und Stahl . . . .  
7. Eisenschlacken . .

353
949

25 880 
50 533

134
974

18 322 
131 121

1037
1047

13 929 
164414

929
139

8 567 
122 040

V  e r e d e l u n g s  v er .k e lu

Einfuhr auf Zeit Wiederausfuhr 
nach Bearbeitung

1900 1901 1900 ! 1901
t t t 1

1. W eifses Roheisen .
2. Graues Roheisen .
3. Schmiedeisen . . .
4. B le c h ........................
5. S t a h l .......................

13 8:34 
25 054 

8130 
2 036 
1405

12 379 
26 331 

3 410 
1139 
1318

15 341 
24 970 

9 844 
4 028 

872

13 704 
22 300 

5103  
1585 
1322

Zusammen . . . . 51719 44 583 55 055 44 080
Insgesammt bezifferte sich die Einfuhr von Gufs- 

eisen, Schmiedeisen und Stahl in den ersten sechs 
Monaten d. Js. auf 107 558 t, d. i. 71071 t oder rund 
40°/>> weniger als in demselben Zeitraum des Vorjahres. 
Auch die Gesammtausfuhr blieb mit 121440 t um rund 
21,5°/') hinter der vorjährigen zurück. Dieser Rück
gang in der Ein- und Ausfuhr erklärt sicli natnrgemäfs 
aus der verminderten Aufnahmefähigkeit des ln- und 
Auslandsmarktes. Relativ hoch stellen sieh die Aus
fuhrziffern für Gufseisen, eine Erscheinung, welche 
nicht sowohl auf die gröfsere Leistungsfähigkeit der 
französischen Hüttenwerke als vielmehr auf (lie beson
deren Vergünstigungen, welche die französische Re
gierung ihnen in der Form von Eiufuhrvollmachten, 
Acquits-à-caution, gewährt, zurückgeführt werden luufs.

Um den Veredelungsverkehr zu fördern, wurde 
die zeitweise zollfreie Einfuhr von zollpflichtigen Roh
stoffen zur Wiederausfuhr nach der Verarbeitung durch 
Gesetz vom 5. Juli 1830 gestattet; es wurden liegleit
scheine bei der Einfuhr ausgestellt, welche dazu be
rechtigten, ein entsprechendes Quantum wieder auszu
führen, Beabsichtigt war, die stoffliche Identität bei 
der Ein- und Ausfuhr festzuhalten. In der Praxis 
wurde dieses Princip vielfach durchbrochen. Ein bei 
der Einfuhr eines zollpflichtigen Materials ausgestelltes 
Acquit-à-caution wurde schliefslich dadurch von der 
Abgabe entlastet, dafs irgend ein Exporteur eine gewisse 
Menge eines entsprechenden, aber aus anderem Material 
hergestellten Fabricates ausführte. A uf diese AVeise 
erlangten die Ausfuhrfabricate eiue directe Ausfuhr
prämie.

Nach einem Decret vom Jahre 1862 haben Hütten
besitzer und Eisenwaarenfabricanten das Recht, aus
ländisches Eisen zur Verarbeitung zeitweise zollfrei 
einzuführen. Sie erhalten Einfuhrscheine, können dilf.e 
aber anderen Importeuren übertragen, während sie 
selbst inländische Rohstoffe verarbeiten. Diese Ein- 
fuhrscheiue bilden einen Handelsartikel an den Börsen,

sie bedingen eine Ausfuhrprämie, welcher sich seit 
Jahren vornehmlich dio französische Gufseisenindustrie 
erfreut. Hieran bat auch ein Decret vom 9. Januar 
1870 nichts geändert, demzufolge Stabeisen und weiter 
verarbeitetes Eisen bei zeitweiser Zulassung unter zoll
amtlicher Coritrole in dio einfuhrberechtigte Fabrik 
wirklich verfrachtet werden mufs. Diese Ausfuhr
prämien schwankten in den letzten Jahren zwischen 
13 bis 15 Francs, also 10,40 bis 12 J t  pro Tonne, so dafs 
beispielsweise, da der Eingangszoll für gufseiserne 
Röhren nach Deutschland 25 J t  beträgt, die franzö
sischen Fabricate effectiv nur mit 13 bis 14,00 J l  
Zoll belastet waren. Die deutschen Giefsereien wurden 
durch diese Ausfuhrprämie zum Theil empfindlich 
geschädigt. Frankreich vermochte 1899 14123 und 
1900 8098 t nach Deutschland zu exportiren. Noch 
drückender wird aber die französische Ausfuhrprämie 
bei dem Wettbewerb auf ausländischen Märkten em
pfunden, auf welchen Frankreich um den Betrag der 
Prämie einen Vorsprung vor den übrigen Concurrenten 
bei sonst gleichen Productionsbedingungen gewinnt. 
Hierin liegt eine Unbilligkeit, welche beseitigt werden 
müfste. ln  Deutschland bat man bereits 1870 mit 
Hülfe eines Ausgleichungszolles auf die Beseitigung 
der französischen Prämie hinzuwirken gesucht. Au 
dem Grundsätze der gegenseitigen Meistbegünstigung 
scheiterte indessen eine dahin gehende Vorlage.

(Nach der «Deutsch. Volksw. Correspondonz“.)

Der grofse Eisenarbeiter - Streik in Amerika.*
IV .

Das wichtigste Ereignifs im weiteren Verlauf des 
Streiks war, dafs zu Anfang September die Arbeiterführer 
mit dem Präsidenten Schwab in New York zur Berathung 
zusammentraten und dort die wie folgt formulirten 
Vorschläge entgegennahmen, unter welchen die United 
States Steel Corporation sich bereit erklärte, die ge 
werkschaftlieben Arbeiter wieder einzustellen:

„In  den Werken der A m e r i c a n  T i n  P l a t e  Co. 
soll die Arbeit in Gemäfsheit der im vorigen Jahre 
Unterzeichneten Lohnstaffel wieder aufgenommen 
werden mit Ausnahme der folgenden "Werke: Star, 
Cresccnt, Banfield, Monessen und Dcmmler, welche 
jetzt schon durch nichtunionistische Arbeiter in 
Betrieb gesetzt worden sind und auch in dieser 
W eise weiter arbeiten sollen. In den W erken der 
A m e r i c a n  S t e e l  H o o p  Co. soll in allen W a lz
werken, in welchen die Lohnstaffel im vorigen Jahre 
in Kraft war, die neuvereinbartc Lohnstaffel unter
zeichnet werden; in der A m e r i c a n  S h e e t  St e e l  
Co. wird ebenfalls in sämmtlichcn W erken, mit 
welchen im letzten Jahre die Lohnscala vereinbart 
worden war, nach der neuvereinbarten Staffel, mit 
Ausnahme der W erke Old Meadow, Saitsburg, Ilyde 
Park, Canal Dover und Cambridge weiter gearbeitet 
werden. Hinsichtlich der nichtunionistischen W erke 
trifft die United States Steel Corporation keinerlei 
Abmachung, abgesehen davon, dafs sie dio Versiche
rung giebt, dafs es ihre Absicht ist, in denselben ebenso 
hohe Löhne wie in den unionistischen zu zahlen.“

Ausdrücklich sei hervorgehoben, dafs es sich bei 
der jetzt angenommenen Lohnstaffel nicht um eine 
jetzt neuvereinbarte Staffel, sondern um Aufrecht
erhaltung der Abmachung handelt, welche bereits vor 
Ausbruch des Streiks vereinbart war, welche aber 
damals von der Amalgamated Association gebrochen 
wurde. Es ergiebt sich hieraus, dafs alle W alz
werke, deren Inbetriebsetzung der United States 
Steel Corporation seit Ausbruch des Streiks durch Be
setzung mit nichtunionistischen Leuten gelungen ist, 
auch fernerhin mit nichtunionistischen Arbeitern be
trieben werden, dafs aber andererseits die United States

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901, Seite 1009.
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Steel Corporation mafsvoll genug war, von ihrer offen
baren Macht keinen weiteren Gebrauch zu machen, 
etwa dahin gehend, dafs sie überhaupt die unionistischen 
Arbeiter ferner noch einzustellen ablehnte, sondern 
diejenigen unionistischen W alzwerke, deren Inbetrieb
setzung mit Nichtunionisten nicht gelungen war, auch 
von jetzt ab der Union überläfst. Obengenannte Be
dingung wurde in einer Sitzung des Exfecutiv-Aus
schusses der Amalgamated Association vom 7. bis 9. Sep
tember angenommen, jedoch bat Präsident Shaffer bisher 
unterlassen, den Streikbefehl officicll zurückzunehmen, 
offenbar, weil er den öffentlichen Rückzug scheut. 
Zwischen Präsident Shaffer, dem Executiv - Aus
schuß, sowie dem berathenden Vorstand (Advisory 
Board) scheinen nicht unerhebliche Spaltungen ein
getreten zu sein. Es wird Shaffer vorgeworfen, dafs 
er nicht in Uebcreinstimmung mit den Weisungen des 
Vorstandes gehandelt habe, während die Arbeiter sich 
darüber beschweren, dal's er sie durch unerfüllbare 
Versprechungen hingehalten habe, und dafs dadurch 
Viele aus ihren früher eingenommenen Stellungen 
verdrängt seien.

Durch diese Vorgänge darf der Streik praktisch als 
beendet angesehen werden, wenngleich naturgemäß die 
localen Unterhandlungen sich noch hinausziehen werden 
und noch eine W eile vergehen dürfte, bis alle W alz
werke wiederum im Betriebe sind.

U eber (len S ü ck sto ffg e lia lt in K ohle und K oks.
In dem „Journal o f the Society o f Chemical In- 

dustry“ haben Dr. A n d e r s o n  und J a m e s  R o b e r t s  
chemische Untersuchungen über den Stiekstoffgehalt 
in Kohle und Koks veröffentlicht, die sich zwar nur 
auf schottische Verhältnisse beziehen, aber theilweise 
doch auch allgemeines Interesse hervorrufen. Bei den 
Versuchen gelangten sechs Sorten Steinkohle zur Ver
wendung, von denen die ersten drei gar nicht ver
koken; sie bilden das Brennmaterial für die schottischen 
Steinkohlcnhoehöfen. Die vierte und fünfte Sorte ge
hören zur Klasse der Kokskohlen, während die sechste 
Marke, eine zur Kesselheizung benutzte Magerkohle 
abgiebt. Die Analyse erzielte nachstehendes Ergebnifs:

I I  
^  £

K
ok

s*
au

sb
eu

te

St
ic

ks
to

ff 
im 

K
ok

s S .£
C 0*0£
-3 ¡3 “
•n *-• St

ick
st

of
f 

ira
! 

Ko
ks

 
vo

n 
| 

100
 

g 
K

oh
le 1

¿ S i s  
» *- •s T. ZZ a
7, '-2 = .£

1. Ell coal . 1,53
u/o

55,37
»/o

1,83
e

0,517 1,013
. "/o 

66,2
2. Splint coal . . . 1,50 55,04 1,73 0,527 0,973 64,9
3. Kiltongue c o a l .
4. Bannock burn

Main coal . . .

1,65 55,84 1,77 0,661 0,989 59,9

1,89 69,93 1,80 0,631 1,259 66,6
5. Kilsyth coking 

c o a l ................. 2,04
2,12

66,59 1,79 0,849 1,191 58,4
6. Lower Drum gray 79,14 1,79 0,693 1,427 67,3

Die Kohlenproben 2., 3., 4. und 5., gepulvert und 
zehn Monate in einer offenen Flasche aufbewahrt, 
führten zu dem interessanten Resultat, dafs bei den 
Kokskohlen durch den Einflufs der atmosphärischen 
Luft sich die Zusammensetzung des Sticksstoffs ändert 
und zwar in der W eise, dafs gelagerte Kokskohlen 
mehr Stickstoff im Koks zurückbehalten, als frische. 
Ls enthielt: Stickstoff Stickstoff nach

ursprünglich 1U Monaten 
°/o °/o

Koks aus Splint c o a l .........................  1,73 1,720
„  „ Kiltongue coal . . . .  1,77 1,575
„ „ Bannock burn Main coal 1,80 2,100
„ „  Kilsyth coking coal . . 1,79 2,244

Biese Zunahme des Stickstoffs im Koks betrug dem
nach sogar über 25 °/o, so dafs also die Ammoniak

ausbeute bei den Kokskohlen sich geringer stellt, 
sofern sie längere Zeit der atmosphärischen Luft aus
gesetzt sind. Die sogenannten Hochofen-Steinkohlen 
zeigten keine bemerkenswbrthe Veränderung.

Oskar Simmersbach.

L eu clilgas aus K oksöfen .*
Die Gewinnung von Leuchtgas aus Koksöfen ist 

schon wiederholt** Gegenstand eingehender Betrach
tungen an dieser Stelle gewesen. Es wurde insbesondere 
auf eine grofse Koksofenanlage von 400 Oefen hin
gewiesen, welche in Everett bei Boston errichtet 
worden und dazu bestimmt ist, letztere Stadt mit 
Leuchtgas zu versorgen. Ueber diese Anlage, die nun 
seit zwei Jahren im Betriebe ist, nachstehend einige 
Mittheilungen.

Während früher lediglich auf die Koksgewinnung 
W erth gelegt wurde, hat inan in den letzten Jahren 
auch darauf Bedacht genommen, reichliche Gasmengen 
von guter Beschaffenheit zu erhalten. Für die Ge
winnung voll Leuchtgas dienen Otto-Ifoffmann-Oefen, 
von denen in Amerika über 2000 in Betrieb stehen; 
die bedeutendsten Anlagen sind folgende:
Cambria Steel Co., Johnstown, l ’a. . . mit 160 Oefen 
Pittsburg Gas and Coke Co., (ilass-

port, l ’a................................................. ......  120 „
New England Gas and Coke Co.,

Everett, Mass...................................... ....... 400 „
Dominion Iron and Steel Co., Syd

ney, C .B ............................................... ....... 400 „
Hamilton Otto Coke Co., Hamilton, Ohio „ 50 „

Im Bau sin d : 1130 {Jefe'>
Lackawanna Iron and Steel Co.,

Buffalo, N. V........................................mit 564 Oefen
Lackawanna Iron ' and Steel Co.,

Lebanon, Pa...............................................  232 „
South Jersey Gas, Electric and Traction

Co., Camden, N. J ............................. ......  100 „
896 Oefen

Von diesen Anlagen geben drei: die zu Everett 
mit 400, die zu Hamilton mit 50 und die zu Camden 
mit 100 Oefen Koksofengas zu Bel euchtungszwecken 
ab. Die auf der Anlage in Everett zur Verwendung 
kommende Kohle ist zur Gaserzeugung besonders ge
eignet. Die Dominionkohle zeigt indessen einen sehr 
hohen Schwefelgehalt und mufs daher vor der Ver
wendung durch einen Reinigungsprocefs davon be
freit werden.

Folgende Tabelle giebt Auskunft über die Aus
beute an Koks, Nebenerzeugnissen und Gas aus ver
schiedenen Sorten amerikanischer Kohle und im Ver
gleich dazu die Ausbeute einer westfälischen Kohle 
bei der Verarbeitung in Otto-Hoffmann-Oefen.

Schwefel-
saures

Koks Theer Ammoniak 
in °/o in °/0 in °/o 

Dominioukohle in Everett . . 72,83 4,99 1,010
Glassport, Vonghioghenykohle 75,60 5,07 1,100
Kokskohle von C onnellsville. 76,34 6,14 1,223

„ „  Pittsburg . . 68,25 4,38 0,908
„  „  Eastern, Pa. . 85,00 2,00 0,800
„ „ V irginia . . 66,01 4,70 1,070

„ Kanawha . . 73,60 6,40 1,000
;. Westfalen . . 74,50 3,70 1,280

Der Betrieb der Everetter Koksöfen wird so geführt, 
dafs das gesammte von den Koksöfen erhaltene Gas

* Nach „American Gas Light Journal“ vom
5. März 1901 und „The Engineer“ vom 26. April 1901.

** „Stahl und Eisen“ 1895 Nr. 5, 1899 Nr. 4 und
13, 1900 Nr. 5.
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in zwei gesonderten Mengen aufgefangen wird. Das 
von jedem Ofen zuerst erhaltene leuelitkräftigere Gas 
wird für sich aufeefangen und einer abgesonderten 
Condensationsvorrichtung zügeführt. Nur das Gas aus 
dem späteren Verlauf des Verkokungsprocesses wird 
zur Beheizung der Oefen in Anspruch genommen. 
Dieser Umstand ist für die Auswahl der zur Ver
wendung kommenden Kohle von grofser W ichtigkeit, 
weil er von der Verwendung einer ausgesprochenen 
Gaskohle, wie dies z. B. auch die Dominionkohle ist, 
unabhängiger macht. So kann auch Kokskohle für 
den Proccfs Verwendung finden. Thatsäclilich ist dies 
in Glassport in der Nähe von Pittsburg der Fall. Es 
wird hier ein Gas mit einer Leuchtstärke von 18 Kerzen 
und aufserdem ein guter und für alle metallurgischen 
Zwecke sehr geeigneter Koks erhalten, der sogar besser 
sein soll, als der bei Verwendung der gleichen Kohle 
in Bienenkorböfen erhaltene. Bei praktischen Schmelz- 
versuchen im Hochofen wird die Ersparnifs gegenüber 
der Verwendung von Bienenkorbkoks zu 5 '/ä  bis 9 °/o 
angegeben. Es kommt hier noch ein Umstand in 
Betracht, der geeignet ist, der Verwendbarkeit der fin
den Proccfs brauchbaren Kohle noch weitere Grenzen 
zu ziehen. W ird nämlich dem aus der zweiten Periode 
erhaltenen Gase das Benzol entzogen und dieses dem 
in der ersten Periode erhaltenen Gase wieder zugesetzt, 
so läfst sich auch den schärferen Ansprüchen hin
sichtlich der Leuchtkraft des Gases genügen, ohne dafs 
die Heizkraft des Gases aus der zweiten Periode 111 
unzulässiger Weise beeinträchtigt würde. Mit Recht 
wird auch noch darauf hingewiesen, dafs der Procefs 
ein Mittel bietet, die in vielen grofsen amerikanischen 
Städten vorhandene Rauchbelästigung zu beseitigen. 
Die Verwendung eines rauchlosen Brennstoffes, wie 
z. B. Anthracit, ist für viele Städte wegen der hohen 
Transportkosten ausgeschlossen, während fette, aber 
sehr viel Ranch verursachende Kohlen leicht zu be
schaffen sind. Durch Verwendung dieser Kohle in 
den Otto-Hoffmann-Oefen läfst sich nicht nur ein 
völlig rauchfreier Brennstoff hcrstellen, man gewinnt 
auch noch die werthvollen Nebenerzeugnisse und eine 
grofse Menge für Beleuchtung«- oder Kraftzwecke ge
eignetes Gas. Die Erzeugung von Beleuchtungsgas in 
Koksöfen ist zudem viel ökonomischer als die in kleinen 
Gasretorten.

In EVerett sind je  50 Oefen zu einer Batterie 
vereinigt. Zur Bewegung der tagtäglich zu bewältigenden 
Kohlemnengen ist Handarbeit so viel wie möglich ver
mieden worden; die Kohlo wird zu Schiff der Hafen
anlage der Kokerei zugeführt und mit Hülfe von
4 Elevatoren in einen grofsen Lagerschuppen entladen. 
Derselbe fafst 6000 t, ist 8,69 111 breit, 4,89 m hoch 
und 131,7 111 lang. Der Behälter steht auf eingerammten 
Pfählen und ist unterhalb für die Wagen einer Kohlen
bahn zugänglich. Die Abdeckung ist durch W cllblech 
erfolgt. Von diesem grofsen Vorrathsbehälter geht 
eine Kohlenbahn aufwärts zu den bei den Koksöfen 
liegenden Kohlentaschen. Der Höhenunterschied be
trägt 25 111. Die aufwärts führende Kohlenbahn hat 
nur ein Geleise. Die Fortbewegung der Kohlenwagen 
geschieht durch ein Seil ohne Ende. Mit Rücksicht 
auf die grofse Höhe der Kohlentaschen und die Heftig
keit, der Stürme ist die Construction der ganzen A n 
lage eine sehr solide. Sie wurde von den Bostoner 
Brüekeuwerkcn im Jahre 1898 ausgeführt Von den 
400 vorhandenen Oefen werden täglich 300 ausgedrückt. 
Die Kokserzeugung beträgt 1959 t ;i 1000 K ilo täg
lich. Te 111 peraturmessungbn ergaben für die Seitenzüge 
etwa 1300° C. Die Abgase hatten beim Verlassen 
der Regeneratoren nur noch eine Temperatur von 
250° C. Die Condensations-Einrichtungen unterscheiden 
sich nur wenig von den in Gasfabriken in Gebrauch 
stehenden.

Das von den Oefen der Stadt Boston zu Beleüch- 
tungszwecken gelieferte Gas ist für die Everetter A n 

lage jetzt das llaupterzeugnifs. Ohne weitere A 11- 
reieherungsmittel hat dasselbe nach erfolgter Abscheidung 
der Nebenerzeugnisse eine Leuchtstärke von lS '/z  Kerzen. 
Das Gas aus der zweiten Periode hat durchschnittlich 
nur 8 Kerzen. Nachstehende Analysen geben die 
durchschnittliche Zusammensetzung des Gases aus der 
ersten und zweiten Periode a n :

I. Periode II. Periode 
Schwere Kohlenwasserstoffe 5,0 °/o 2,5 °/o
M e t h a n ....................................37,5 „  29,2 ,,
W a s s e r s to f f ........................... 44,3 „ 51,8 „
K o h le n o x y d ...........................  6,2 5,0 „
K oh len sä u re ...........................  2,9 „ 2,0 „
S a u e rs to ff ................................ 0,1 „ 0,4 „
S t ic k s t o f f ................................  4,1 „ 9,1 1,

Z i i e n n i i n o n  H l f l  1 1011 ( I  »/,Zusammen 100,1"/« 100,0 u/o
Der Methangehalt im Gase aus der ersten Periode 

ist wesentlich höher als im Gase aus der zweiten. 
Diesem Unterschied entspricht auch eine wesentlich 
höhere Heizkraft des ersten Gases. A u f die M öglich
keit, das Benzol des später folgenden Gases in ge
eigneten Waschern abzuscheiden und es dem Gase, 
welches zuerst erhalten wurde, wieder beizumischen, 
ist schon oben hingewiesen worden.

Bei der Errichtung von Koksöfen mit Gewinnung 
der Nebenerzeugnisse in Amerika sind ebenso wie in 
Deutschland Bedenken geäufsert worden, dafs infolge 
einer Ueberschweinmung des Marktes mit Nebenerzeug
nissen ein so rapider Preisfall eintreten müsse, dafs 
die Rentabilität in Frage gestellt werde. Diese Be
denken haben sich aber als haltlos erwiesen. Die 
Nebenerzeugnisse finden schlanken Absatz und sind 
Abschlüsse zu lohnenden Preisen theilweise bis auf
5 Jahre gethätigt worden. AVas den Tlieer anbelangt, 
so findet dieser im Gegensatz zu Deutschland fast aus- 
schliefslicli in der Herstellung von Dachpappe und 
Strafsenpflaster* Verwendung. Die Weiterverarbeitung 
auf die verschiedenen Theerdestillate und die Be
nutzung der Theerrückstände (bray) zur Brikettirung 
von Steinkohlen findet in Amerika nicht statt. Die 
Möglichkeit der Einführung einer Theerindustrie in 
den Vereinigten Staaten läfst aber die Aussichten für 
einen Hotten Absatz der Theererzcugnng nur noch 
günstiger erscheinen. Der in den Koksöfen erhaltene 
Theer ist wesentlich verschieden von dem Tlieer der 
Gasfabriken. In Amerika ist die Beobachtung gemacht 
worden, dafs in den kleinen Gasretorten eine viel 
stärkere Gaszersetzung infolge der umfangreicheren 
Berührung mit den heifsen Retortenwänden stattfindet. 
Ein Theil der Kohlemvasserstoffe zersetzt sich unter 
Abscheidung von Kohlenstoff, der von dem flüssigen 
Tlieer aufgenommeu wird. Gastheer enthält von diesem 
Kohlenstoff etwa 25°/o gegen etwa 5 bis 8°/o im Theer 
aus Koksöfen. Der Werth des letzteren ist daher bei 
der Herstellung von Strafsenpflaster, weil er eine 
gröfsere Menge Bindemittel hat, ein höherer.

Das Ammoniak wird auf der Anlage zu Evcrett 
als schwefelsaures Ammoniak gewonnen. Letzteres 
wird zum Theil in andere Ammoniakverbindungen (für 
Eismaschinen) übergeführt oder zum Dung verwendet. 
Für letzteren Zweck ist eine sehr grofse Nachfrage 
vorhanden. Es wird angegeben, dafs die Einfuhr von 
Chilisalpeter in die Vereinigten Staaten im Jahre 1899 
ungefähr 150000 tons betragen hat neben einer Ein
fuhr von 35- bis 40000 tons schwefelsauren Ammoniaks 
Für Deutschland betrug die Einfuhr an Chilisalpeter 
450000 tons und die von schwefelsaurem Ammoniak 
150000 tons. Ebenso wie in Deutschland sind auch 
in Amerika die landwirtschaftlichen Versuchsstationen 
eifrig bemüht, auf die Vortheile einer rationellen 
Annnoniakdüngung hinzuweisen. Der erhaltene Koks

* paving piteh.
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findet etwa zur Hälfte zur Beheizung von Locoinotivcn 
Verwendung. Ein Viertel wird auf Dampfschiffen und 
ein weiteres als Hausbrand verbraucht. Für letzteren 
Zweck wird er in handliche kleine Säcke verpackt.

-----------  A.

I’ reisaufgabon der „Industriellen Gesellschaft 
von Mülhausen“  für das Jahr 1902.

Unter den Preisäufgaben für das Jahr 1002, soweit 
sie unsere Leser interessiren dürften, finden wir fast

alle schon im vorjährigen Verzeiclmifs f  aufgestcllten 
wieder. Sie betreffen ein Metall für Walzenrakeln, 
einen neuen Dampferzeuger, einen Suiuinirungsapparat 
für Dampfmaschinen, gröfsere Gasmotoren, eine Feue
rung für Dampfkessel. D ie Arbeiten sind vor dem 
15. Februar 1902 dem Präsidenten der „Industriellen 
Gesellschaft von Mülhausen“ unter Motto einzusenden. 
Ueber die weiteren Bedingungen giebt das vom Sekre
tariat der Gesellschaft erhältliche Verzeicbnifs Auskunft.

* „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 18 S. 978.

Bücherschau.

Festschrift zum  V III . Allgem einen deutschen B erg 
m annstag in D ortm und den 1 1 . bis 1 4 . Sept. 1 .901.

Den Tlieilnchmern des Bergmannstages in Dort
mund wurde eine aufserordentlich opulent ausgestattete 
Festschrift überreicht. Dieselbe enthält die folgenden 
Abhandlungen:

1. S t e in  k o h l e n  a b la g e r  u n g  d es  R u h  rk  oh  l e n -  
b e c k c n s .  Von Bergassessor Hundt in Dortmund.

II. S c h a c h t a b t e u f e n .  Von Bergassessor Kölme 
in Dortmund.

III.  A b b a u .  Von Bergassessor Hundt in Dortmund.
IV. F ö rd  e ru  n g . Von Bergassessor KÖhne in 

Dortmund.
V. W a s s e r h a l t u n g .  Von Bergassessor Köhne 

in Dortmund.
VI. W e t t e r f ü h r u n g .  Von Bergassessor Hundt 

in Dortmund.
VII. F  e u e r  s c h u t z, F e u e r b e k ä m p f u n g *  R e t 

t u n g s w e s e n .  Von Bergwerksdirector G. A . 
Meyer in Herne.

VIII. A u f b e r e i t u n g .  Nach Mittheilungen der Ma
schinenhauanstalt Humboldt in Kalk bei Köln.

IX. P r o d u c t i o n  und  A b s a t z . ’ Von Bergassessor 
Köhne in Dortmund.

X . G e s c h ä f t l i c h e  L a g e  de-s S t e i n k o h l e n 
b e r g b a u e s .  Von Bergassessor Hundt in 
Dortmund.

X I. A  rb  e i  t e r  v e r  li a l t n i s s  e. Von Bergassessor 
Köhne in Dortmund.

X II. A r b e i t e r w o h n u u g e n  a u f  d e n  Z e c h e n  des  
R u h r r e v i e r s .  Von Bergassessor Hundt in 
Dortmund.

X III. D ie  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e  i m  O b e r 
b e r g a m t s b e z i r k  D o r t m u n d  u n d  i h r e  
V e r s o r g u n g  m i t  E i s e n e r z e n .  Von Berg
assessor Dr. Tübben.

In dem ersten von den Bergassessoren H u n d t  
und K ö h n e  in Dortmund verfafsten Theil des W erkes 
wird zunächst eine Beschreibung der Steinkohlen- 
ahlagerung des Ruhrkohlenbeckens gegeben. Die 
geognostiselien Verhältnisse des Bezirks verursachen 
für das Schachtabteufen sehr wechselnde Schwierig
keiten. Im Süden stellen sieh nur ausnahmsweise 
Schwierigkeiten ein, dagegen erfordere das Durchsinken 
der in dem gröfsern Theile des Bezirks die Kohle über
lagernden jüngern Gebirgsglieder, der stark zerklüftete, 
wasserreiche Mergel des Turons, der lockere Sand, die 
wasserreichen Schichten des Buntsandsteines einen um 
so gröfseren Aufwand au Vorsicht, Ausdauer, Zeit und 
Geld. Der Abbau ist in dem folgenden Abschnitt 
beschrieben. Der rheinisch - westfälische Bergbau hat 
die gröfsten Fortschritte auf dem Gebiete des Abbaues 
zu verzeichnen. Während Lottner 1859 seine Ansicht 
daliin aussprach, es werde die alte Abbaumethode, der

streichende Pfeilerbau, stets bestehen bleiben, konnte 
Gclieimrath Schulz in der Sitzung des Abgeordneten
hauses am 5. Februar d. J. die Erklärung abgeben, 
dafs in absehbarer Zeit der Pfeilerbau in Westfalen 
allgemein durch den Abbau mit Bergeversatz verdrängt 
sein werde. Der Pfeilerbau ohne Bergeversatz ist noch 
m it45,15°/obetheiligt, mitBergeversatz arbeiten 5-1,85% 
der W erke. Auch auf dem Gebiete der Förderung sind 
grofse Fortschritte zu verzeichnen. Der Fortschritt auf 
allen Gebieten hat eine weitgehende Verbesserung der 
Förderseile, zur Folge gehabt. Während 1872 von 11-1 
abgelegten Schachtförderseilen 22 oder 19,30 °/o plötz
lich gerissen waren, weist das Jahr 1900 bei 414 ab
gelegten Seilen nur 6 gerissene oder 1,45°/o, das Vorjahr 
sogar nur 0,52 °/o auf. Die Wasserzuflüsse auf den Zechen 
des Bezirks sind sehr verschieden. A uf Gneisenau beträgt 
der minütliche Zuflufs 16, auf Courl 11,05, auf Erin
11 cbm, auf anderen Zechen sind die Zuflüsse erheblich 
geringer, auf einzelnen minimal. Insgesamiut wurden 
im Ruhrbecken 1899 165,5 Millionen Cubikmeter Wasser 
gehoben, die Kohlenförderung betrug nur 55 Millionen 
Tonnen, also noch nicht den dritten Theil dos ge
hobenen Wassers. Die Sumpfanlagen auf den Gruben 
erhalten in neuerer Zeit bedeutend gröfsere A b 
messungen als früher, eine Mafsnahme, die durch die 
Einführung der unterirdischen Wasserhaltungsmaschinen 
veraulafst ist. Neben dem Dampf ist in einzelnen 
Fällen comprimirte Luft als Triebmittel für unter
irdische Wasserhaltungen in Aufnahme gekommen, auch 
Druckwasser und Elektricität sind hinzngetreten. Für 
die AVettcrfiihrung sind seit kurzem wesentlich höhere 
Anforderungen an die Verwaltungen gestellt. A n Stelle 
des Schwarzpulvers sind Sieherheitssprengstoffc getreten, 
nur auf 25 meist kleineren Magerkohlenzechen ist der 
Gebrauch von Pulver gestattet. Die Zündung der 
Schüsse geschieht vielfach auf elektrischem W ege. 
Das offene Grubenlicht ist nur auf ganz unbedeutenden, 
von Schlagwettern freien Gruben gestattet. Im Jahre 
1891 kamen auf 1 0 0 0 0 0 0 1 Förderung 2,29 Explosionen, 
1900 nur noch 0,74. Die Befeuchtung des Kohlen
staubes hat sich als sehr wirksam erwiesen.

Die Arbeit des Bergassessors T ü b b e n giebt im 
ersten Theil zunächst eine Uebersicht- der geschicht
lichen Entwicklung des Eisenhüttenwesens mit be
sonderer Berücksichtigung des Oberbergamtsbezirks 
Dortmund, der zweite Abschnitt behandelt die gegen
wärtige Bedeutung der Eisenhüttenindustrie dieses Be
zirks unter Beigabe werthvoller, unseres Wissens bisher 
im gleichen Umfange noch nicht veröffentlichter stati
stischer Mittheilungen, der dritte Abschnitt beschäftigt 
sich mit den neueren Fortschritten der Eisenhütten
technik und den w irtschaftlichen Bestrebungen der 
Industrie, während der zweite Theil der Arbeit der 
Deckung des Eisenerzbedarfs und den Verschiebungen 
auf dem Eisenerzniarkte infolge der Fortschritte auf 
dem Gebiete des Eisenhüttenwesens gewidmet ist.
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Programm und Jahresbericht der Königlich Preußi
schen Maschinenbau- und Jliittenschule in Duis
burg. D irector: Beckert.

Dem Programm, (las über Aufgabe und Einrichtung 
der Schule, Lehr-Verfassung, Aufnahmebedingungen 
Kosten des Schulbesuchs u. s. w. Auskunft giebt, ist 
eine interessante Uebersicht über den Gewerbebetrieb 
Duisburgs und des westlichen Ruhrkohlengebietes 
nebst Karte vorangestellt. Der Jahresbericht, bringt 
die herkömmlichen geschichtlichen und Statistischen 
Mittheilungeu, während in einer besonderen Anlage,

die seit 1883 mit dem Reifezeuguifs entlassenen 
Schüler der Anstalt, unter Angabe ihrer gegenwärtigen 
Stellung, sich verzeichnet finden.

Zur Besprechung ist eingegangen:
Gleichst rouunessungen. Handbuch für Studierende 

und Ingenieure. Für den praktischen Gebrauch 
bearbeitet von M ilan  T. Z s a k u la , dipl. Ma- 
sclnnen-Ingenieur, Assistent an der Königl. 
techn. Hochsclmlo in Budapest. Berlin SW  6 1 . 
Louis Marcus Verlagsbuchhandlung. Preis 8 J t.

Industrielle Rundschau.

Rheinisch-W estfalisches Kohlcnsyndical.
Am 18. September fand in Essen eine Zechen

besitzer-Versammlung statt. Aus dem in derselben 
erstatteten Bericht theilen wir Folgendes mi t :

Die rechnungsnüifsige Betheiligung betrug bei 
233/s bezw. 1 4 6 >  Arbeitstagen im Juni ds. Js. 4427782 t 
(Juni 1900 bei ebenfalls 233/s Arbeitstagen 4230914 t) 
und im I. Semester 1901 =  27 550741 t (gleichzeitig
1900 bei 147’ /8 Arbeitstagen 26 571864 t), die Förderung 
4 058740  t bezw. 25072 692 t (3996413 t bezw. 
25212389 t) und die Minderförderung somit endlich 
369042 t oder 8,33 °/o bezw. 2478049 t oder 8,99 °/o 
(234 501 t oder 5,54 “/« bezw. 1359476 t oder 5,12 °/o). 
Nach dem Förderplan war die Förderung auf 90 °/o 
der Betheiligung =  3 9S5004 t bezw. 24 795 667 t ge
schätzt worden. Dieselbe gestaltete sich aber 
günstiger und übertraf den Voranschlag im Juni 
uni 73 736 t =  1,67 °/o und im 1. Semester um 
277 025 t —  1,01 u/o der Betheiligung. A u f den Arbeits
tag berechnet ist im Vergleich gegen den entsprechen
den Monat bezw. gegen die entsprechende Zeit, des 
Vorjahres die rechnungsmäßige Betheiligung im Juni 
um 8422 t — 4,65 °/o und im I. Semester um 7889 t 
=  4,39 °/o und die Förderung im Juni um 2666 t 
=  1,56 %  u»d  im I. Semester um 210 t -= noch 0,12 °/o 
gestiegen. Abgesetzt wurden im Juni ds. Js. 4077 596 t 
oder arbeitstäglich 174443 t (4010060  t oder 171553 t) 
sowie im 1. Semester 25025396 t oder arbeitstäglieh 
170386 t (25239 747 t oder 170 683 t), also gegen 
Juni v. Js 2890 t oder 1,68 °/o mehr und gegen das 
I. Semester v. Js. 297 t oder 0,17 °/o weniger. Der 
Selbstverbrauch der Zechen belief sich im Juui ds. Js. 
auf 1040946 t =  25,53 °/o (1226301 t =  28,09 % ), im 
I. Semester ds. Js. auf 6 8 4 3 7 1 4 1 =  27,35 “/» (68619721 
=  27,18 %)• Für Rechnung der Zechen wurden im 
Landdebit abgesetzt im Juni ds. Js. 57 973 t == 1,42 °/o 
(71319 t =  1,78 % )  und im I. Semester ds. Js. 5 2 4 71 8 1 
=  2,10 »/o (557918 t =  2,21 ®/o). A u f alte Verträge 
sind geliefert worden im Juni ds. Js. 5930 t == 0,15 
(9926 t =  0,25 % )  und im I. Semester ds. Js. 43072 t
—  0,17 °/o (93106 t =  0,37 °/o). Ferner wurden für 
Rechnung des Syndicats versandt im Juni ds. Js. 
2 972747  t =  72,90 %  (2802 514 t =  69,88 %  und im 
I. Semester ds. Js. 17613 892 t — 70,38 %  des Gesammt- 
absatzes (17 726 7 5 1 1 =  70,24 °/o des Gesammtabsatzes).

Die reclmungsinäfsige Betheiligung betrug bei je  
27 Arbeitstagen im Juli bezw. August ds. Js. 5107130 t 
bezw. 5114286 t (4698842 t bei 26 Arbeitstagen 
bezw. 4883340 t bei 27 Arbeitstagen), die Förderung 
4406 2 8 3 1 bezw. 4 3 3 8 4 1 3 1 (44 5 2 0 5 5 1 bezw. 4 6638891) 
und die Minderförderung somit 700 84 7 1 oder 13,72 °/o 
bezw. 775 873 t =  15,17 %  (246 787 t =  5,25 %  bezw. 
219451 t oder 4,49 °/o. Das Ergebnifs hat sich also

im Juli um 65 222 t =  1,28 °/o günstiger, im August 
um 8730 t =  0,17 °/° ungünstiger als der Voranschlag 
gestellt, bei welchem auf eine. Minderförderung von 
15 °/o gerechnet worden ist. A u f den Arbeitstag be
rechnet ist im Vergleich gegen den entsprechenden 
Monat des Vorjahres die rcclmungsmäfsigo Betheiligung 
im Juli bezw. August ds. Js. um 8428 t =  4,66 °/o 
bezw. 8554 t =  4,73 °/o gestiegen, dagegen fiel die 
Förderung im Juli ds. Js. um 8037 t =  4,69 %> sowie 
im August ds. Js. um 12055 t =  6,98 °/o gegen Juli 
bezw. August ds. Js. Abgesetzt wurden im Juli bezw. 
August ds. Js. 4340756  t oder arbeitstäglich 160769 t 
bezw. 4 2 9 11 3 1 1 oder arbeitstäglich 158931 t(44 5 5 73 4 t) 
=  arbeitstäglich 171374 t bezw. 4654835  t oder 
172401 t arbeitstäglich); das ist gegen Juli v. Js. 
10 605 t — 6 ,1 9 %  weniger und gegen August v. Js. 
13470 t — 7,81 °/u weniger. D er Selbstverbrauch der 
Zechen belief sich im Juli bezw. August ds. Js. auf 
1070394 t — 24,66 °/° des Gesammtabsatzes bezw. 
1053261 t.== 24,55 °/o (1 186658 t =  26,63 %  bezw. 
1219 201 t =  26,19 °/°). Für Rechnung der Zechen 
wurden im Landdebit abgesetzt im Juli bezw. August 
ds. Js. 60888 t —  1,40 °/o bezw. 63987 t =  1,49 %  
(81271 t =  1,82 °/o bezw. 91359 t =  1,96 % . A u f alte 
Verträge sind geliefert worden im Juli bezw. August 
ds. Js. 10 002 t =  0,23 %  bezw. 9990 t =  0,23 %  
(10425 t =  0,23 °/o bezw. 12 677 t =  0,27 % ). Ferner 
wurden für Rechnung des Syndicats versandt 3199472 t 

73,71 %  bezw. 3163889 ‘t.=  73,73 %  (3 177380 t =  
71,32 °/o bezw. 3331 598 t =  74,58 °/o des Gesammt- 
absatzes).

Den vorstehenden Zahlen wurde seitens des V or
standes noch Folgendes hinzugefügt: Die Steinkohlen- 
förderuug in PreuTsen hat betragen im I. Semester
1901 49828383 t (gegen 49619150 t im 1. Semester 
1900), sie ist im I. Semester 1901 mithin um 209 2 3 3 1 
=  0,42 %  gestiegen. Die Förderung der Syndicats- 
zechen ist in dem gleichen Zeitraum um 133 696 1 
=  0,55 °/o gegen das I. Semester 1900 zurückgeblieben, 
während auf den Arbeitstag berechnet die Förderung 
um 0,12 °/o gestiegen ist. Bei der Steinkohlenförderung 
Preufsens entfielen auf die Syndicatszechen im I. Se
mester 1901 50,32 "/o (50,81 °/o) und von der Förderung 
des Oberberganits. Dortmund 86,66 °/o (87,44 u/o). Die 
Einfuhr von Kohlen im deutschen Zollgebiet während 
der ersten 7 Monate er. ist gesunken um 529 742 t
— 13,39 °/o, ebenso die Ausfuhr um 329 9 9 6 1 =  3,75 °/o. 
Die Einfuhr ist also gegen die Ausfuhr noch um rund 
200000 t zurückgegangcn. Die Ausfuhr des Kohlen- 
syndicats hat betragen in der Zeit vom 1. Januar bis 
Ende Juli er. 3 367 870 t (3 355 302 t), ist also um
12 568 t =  0,37 °/o gestiegen. Das viel umstrittene 
Hamburger Absatzgebiet zeigt in den 7 Monaten eine 
Steigerung der westfälischen Einfuhr um 48876 t
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=  4,75 % , dagegen entfallen der englischen Einfuhr 
um 2198GGt =  11,02 °/o. W enn das Syndicat für dio 
Berichtsperiode ungünstiger abschneidct, als man das 
in den letzten Jahren gewohnt gewesen ist, so bedarf 
es keiner weiteren Ausführungen im Hinblick auf den 
Rückgang der Conjunctur, unter welchem fast die ge- 
sammte deutsche Industrie, ganz besonders aber dieEisen- 
industrie, zu leiden bat. Bei der engen W echselwirkung 
zwischen der Beschäftigung der Eisenindustrie und dem 
hiesigen Kohlenbergbau, wobei darauf hinzuweisen ist, 
dafs das hiesige Revier gerade hinsichtlich der Koks- 
erzeuguug den ersten Rang einnimmt, mufsto der un
günstige Einflufs der Conjuncturverliältnisse schärfer 
als bei den anderen Kohlendistricten hervortreten. 
Zur Beleuchtung dieser Verhältnisse dient die Tliat- 
sacbe, dafs in den verflossenen 8 Monaten rund 
403000 t Kokskohlen auf den Mitgliedszechen weniger 
verkokt sind als in der gleichen Zeit des Vorjahres. 
Ferner wurden seitens der Hüttenwerke von den ver
kauften Kokskohlen zur Zeit nur 80 °/o abgenommen, 
was einem Ausfall von täglich rund 142 D .-W . ent
spricht. Es sind das Ausfälle, welche nicht ohne 
Einwirkung bleiben können und zwar um so weniger, 
als bekanntlich auch schon auf der belgischen und 
englischen Eisenindustrie ein mehr oder weniger starker 
Druck lastet. So sind auch die Bemühungen des 
Syndicats, die überschüssigen Kohlen im Auslände 
abzusetzen, vergeblich gewesen. Den Export in 
anderen Sorten zu verstärken, war auch nicht 
angängig, da die hierfür lediglich geeignete Sorte, 
nämlich Stückkohlen, infolge des nothwendig ge
wordenen schwächeren Betriebes der Separation nicht 
immer zur Verfügung standen. Während nun die Mit
glieder im Vorjahre mit ihrer Förderung um 4,34 “/» 
hinter der Betheiligungsziffer zurückgeblieben sind, 
trotzdem der Markt erheblich mehr Mengen auf- 

enommen haben würde, sind dem Syndicat bei 
er bedeutenden Verminderung des Verbrauches so 

erhebliche Mehrmengen durch die bereits bewilligten 
und noch weiter beantragten Erhöhungen der Bctheili- 
gungsziflern zur Verfügung gestellt, dafs es bei der 
Unmöglichkeit, für diese 31 engen Absatz zu finden, 
zu dein 'Mittel der allgemeinen Einschränkung hat 
schreiten müssen, mul ab 1. October er. eine weitere 
allgemeine Einschränkung entsprechend der beantragten 
Erhöhung der Betheiligungsziffer beschlossen hat.

Punkt 2 der Tagesordnung betraf die Feststellung 
des Förderplanes für das letzte Vierteljahr. Oie V er
sammlung beschlofs einstimmig, für das IV . Quartal 
ds. Js. die Fördereinschränkung auf 20 °/o zu bemessen^

Krefoldor Stahlwerk, Acticngesellschnft, Krefeld.
Ohige Firma tlieilt mit, dafs sie den Betrieb ihrer 

neuerrieh teten Fabrik für Werkzeuggufsstahl aufgenom- 
nien und den Verkauf ihrer Fabricate der Firma Krefelder 
Stahlwerk, G. m. b. H., in Berlin SO übertragen hat.

Die österreichischen Eisencartellc.
Im Herbst v. J. erfolgte die Auflösung des öster

reichisch-ungarischen Eisencartclls, dem gleich darauf 
die Sprengung dos ungarischen Eisencartclls folgte. 
Nun ist auch das österreichische Cartell, das aus vier 
Unterverbanden (für Stab- und Fagoneisen, für Träger, 
für Grobbleche und für Eisenbahnkleinzeug) bestand, 
von der Alpinen Montau-Gesellschaft mit Ende des 
Jahres gekündigt worden, so dafs im Österreichisch- 
ungarischen Eisengewerbe nur das Schieneneartell, das 
Cartell der Röhrenwalzwerke (dem auch die Mannes
mannwerke angehören) und das Drahtstiften cartell vor
erst bestehen bleiben. Das Röhreneartell läuft noch

bis Ende 1903, das Drahtstiften cartell läuft Ende 1902 
ab. Das österreichisch-ungarische Cai'tcllÜbereinkommen 
hatte die Wahrung der gegenseitigen Absatzgebiete 
zum Inhalt und setzto fest, welche Eisenmengen von 
jedem der beiden Cartclle in die andere Reiehslüilfte 
jährlich eingeführt werden dürfen. Sämmtliche Car- 
telle waren in erster Reihe Erzeugungsverbände mit 
festen Antheilzuweisungen, woraus sich naturgemäfs 
denn auch Übereinstim mung in der Preisfestsetzung 
ergab. Durch den Zoll (2 ’ /a bis 3 11 Gold für Stab
eisen und Schienen) geschützt, konnten die cartejlnten 
W erke den Stabeisenpreis zwischen 21 bis 25V* Kr. 
für 100 kg halten, bis der Wettbewerb der im Jahre 
1895 gegründeten, nicht ins Cartell aufgenommenen 
Hernadthaler Eisenindustrie zu Preisherabsetzungen 
zwang. D ie grofso Preissteigerung auf dem Weltmarkt 
in der Zeit bis 1900 konnten die cartellirten Werke 
infolge dieses W ettbewerbsund der Preisunterbietungen 
Hernadtlials für sich nicht ausnützen. Diesem Ge
winnstentgang der cartellirten W erke stand aber auf 
seiten der Hernadthaler Gesellschaft geradezu eine 
Erzeugung mit Schaden gegenüber. Die schliefslicho 
Betriebseinstelliuig Hernadtlials war nur eine Frage 
ganz kurzer Zeit geworden. Dieses Ende des W ett
bewerbs wartete aber die Rima-Murauyer Gesellschaft 
nicht ab, sie überraschte bekanntlich eines Tages das 
Cartell mit der Nachricht vom Ankauf der Hernad- 
thaler Actien, mit dom der Kauf der Actien der aufser- 
lialb des Cartells stehenden Union-Blechfabrik und 
der Andrassyschen W erke Hand in Hand ging. Das 
Cartell nahm diese Werksverschmelzung zur Kenntnifs, 
als aber die Rima-Gcsellschaft an das österreichische 
Cartell das Verlangen stellte, ihr eine Mehreinfuhr 
von 30 000 t jährlich (die Erzeugungsmenge Hernad- 
tlials) nach Oesterreich zuzugestehen, wurde dieses 
Begehren entschieden abgelehnt. A ls nun die Rima, 
die formale Selbständigkeit Hernadtlials vorschützend, 
nach wie vor als Hernadthaler Eisenindustrie Eisen 
nach Oesterreich ausführte, erklärten die österreichischen 
W erke im October vorigen Jahres das österreichisch- 
ungarische Cartell für gesprengt. Gleich darauf er
klärte die Staatseisenbalm-Gesellschaft, die ihre Eisen
werke in Ungarn hat, die Führung des ungarischen 
Cartells durch die Rima nicht weiter anerkennen zu 
wollen und trat aus dem ungarischen Eisencartell aus, 
das dadurch von selbst zur Auflösung kam. Nun be
gann zwischen den ungarischen Werken und dem 
österreichischen Cartell ein erbitterter Kampf, der 
schliefslich den Stabeisenpreis bis unter 15 Kr. warf. 
Inzwischen hatten sich auch auf österreichischer Seite 
Veränderungen einschneidender Art durch den Ankauf 
von Alpinen Montan-Actien durch die Prager Eisen
industrie und ihre Freunde und die hierdurch be
gründete Interessengemeinschaft beider W erke er
geben. Bis dahin hatten der nördlichen Gruppe 
(Prager Eisenindustrie, Böhmische Montau-Gesellschaft 
und W itkowitz), die cino gemeinsame Verkaufsstelle 
hatte, die südlichen W erke gegenübergestanden. Nach 
der Begründung der erwähnten Interessengemeinschaft 
kündigte W itkowitz die Verkaufsgemeinschaft, einigte 
sich aber mit der Prager Eisenindustrie, der Böhmischen 
und der Alpinen Montau-Gesellschaft dahin, dafs bei 
Erneuerung des österreichischen Cartells kein W erk 
gröfsere Erzeugungsantheile beanspruchen dürfe, ob
wohl gerade die genannten W erke im letzten Jahr
fünft die grölsten Ausgestaltungen erfahren haben. 
Da aber andere kleinere W erke Mehransprüche bei 
einer Cartell-Ernenerung erhoben, erfolgte nun auch 
die Kündigung des österreichischen Eisencartclls durch 
die Alpine Montau-Gesellschaft. So stehen heute die 
Dinge bei einem Tiefstand der Eisenpreise und stetigem 
Rückgang des Absatzes. (Köln. Ztg.)
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Vereins-Nachrichten.
Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 

Eisen- und Stahlindustrieller.

Yorstandssitzung t o i » 13. Seplember cl. J. zu 
Düsseldorf im Restaurant Thürnagel.

Zu der Sitzung war durch Schreiben vom 27. August 
eingeladen. Die Tagesordnung lautete:

1. Geschäftliche M itteilungen.
2.. Stellungnahme zum Zolltarifgesetz-Entwurf.
3. Anträge auf Zollrückvergütungen.
4. Erztarif und Wasserunischlagplätze.

Die Verhandlungen werden vom Vorsitzenden 
Hrn. Commei'zienrath S e r v a e s  um 12 Uhr eröffnet.

Zu 1 der Tagesordnung wird wie folgt beschlossen:
a) A u f eine ablehnende Antwort der Eisenbalin- 

velwaltung, betreffend eine weitere Frachtermiifsigung 
für Drahtstifte u. §. w., neues Material zu sammeln, 
nnd eventuell in der nächsten Sitzung auf diesen Punkt 
zurückzukommen.

b) A u f eine Anfrage der Eisenbahndirectionen 
Essen und Elberfeld, betreffs der Ausdehnung des Aus- 
nalinietarifs V III  für Giefsereiroheisen auf Martin- 
roheisen, die für Obersehlesien beantragt ist, zu ant
worten, dafs diese Tarifmafsregel nur dann gutgeheifsen 
werden könne, wenn sie auch für Rheinland-Westfalen 
eingeführt werde.

c) A ls Abgeordnete für die am 30. September in 
Berlin tagende aufscrordentlicbo Plenarversammlung 
des Deutschen Handelstags zu wählen: die 11II. Com- 
merzienrath S e r v a e s ,  Commerzieniath W e y l a n d  
und D r. B eu m er.

Zu 2 der Tagesordnung erstattet das geschäfts
führende Mitglied ein längeres Referat, an das sich 
eine 'eingehende Erörterung des Zolltarifgesetz-Entwurfs 
anschlicfst, An dieser Erörterung nahmen theil die 
Herren: Geheimer Finanzrath J e n c k e ,  Finanzrath 
K l u p f e l ,  die Comnierzienrätlie W i e t h a u s ,  K l e i n ,  
Go e c l t e ,  Generalseeretär B u e c k ,  der V o r s i t z e n d e  
und der R e f e r e n t .  Es wird hierauf einstimmig fo l
gender Beschluis angenommen:

„A m  15. October 1900 fafste die „Nordwestliche 
Gruppe“ folgenden Beschlufs:

„„D as Interesse der Eisen- und Stahlindustrie 
ist in erster Linie darauf gerichtet, langfristige 
Handelsverträge abgeschlossen zu sehen. Wenn 
sieh die genannte Industrie bisher unter Berufung 
auf die guten Erfolge der W irtschaftspolitik  von 
1879 für die Aufstellung eines einheitlichen auto
nomen Tarifs und gegen das System eines Minimal- 
und Maximaltarifs ausgesprochen hat., so ist dies in 
der Voraussetzung geschehen, dafs der Einheitstarif für 
die gesammtc einheimische Production zur Anwen
dung gelange, Fiir den Fall aber, dafs für’ einen 
Theil der einheimischen Production der Minimal- 
und Maximaltarif aufgestellt werden sollte, verlangt 
die Eisen- und Stahlindustrie auch für sich den 
Doppeltarif, weil ihr im Interesse des w irtsch a ft
lichen Lebens nur die Durchführung ein und des
selben Zolltarifsystems für alle Froductionsstäude 
möglich erscheint.“ “

Inzwischen ist der Entwurf eines Zolltarif- 
gesetzes erschienen, in welchem das System des 
Einheitstarifs angenommen ist, in dessen § 1 aber 
Mininialzollsätze für einige landw irtschaftliche Er
zeugnisse aufcestellt werden. Hiergegen erhebt die 
niederrheinisch-westfälische Eisen- und Stahlindustrie
— unbeschadet ihres Festhaltens an der Interessen
solidarität zwischen L andw irtschaft und Industrie —

Einspruch, weil durch die genannte Bestimmung die 
einseitige Begünstigung eines Product ivstaudes in 
einer nach Ansicht der „Nordwestlichen Gruppe“ 
unzulässigen Weise statuirt wird. In Consequenz 
ihrer wiederholt ausgesprochenen Anschauung er
achtet die Gruppe einen einheitlichen autonomen 
Tarif auch für dio bevorstehenden zollpolitischen 
Mafsnahmen deshalb als dio beste Tarifform , weil 
in derselben den Bedürfnissen aller Produclivstände 
am gleicbmäfsigsten genügt werden kann.

Bezüglich der im Entwurf enthaltenen Zollsätze 
hält die „Nordwestliche Gruppe“ an denjenigen 
Mindestsätzen fest, die seitens des „Vereins deutscher 
Eisen- nnd Stahlindustrieller“  durch die Denkschrift 
vom 20. Mai 1900 in Vorschlag gebracht sind.

Zu den übrigen Bestimmungen des Zolltarif
gesetz-Entwurfs wird die Gruppe in Gemeinschaft 
mit dem „Centralverband deutscher Industrieller“ 
am 1. und 2. October d. J. Stellung nehmen.“

Zu 3 der Tagesordnung wird Kenntnifs von der 
Erledigung zweier Anträge gegeben, welche sich auf 
Zollrückvergütung bezogen, und zu 4 der Tagesordnung 
dem Präsidium die Ermächtigung e r te ilt , betreffs der 
Ausdehnung des neuen Erztarifs auf die Umschlags- 
Station Oberlahnstein die erforderlich erscheinenden 
Schritte zu tliun.

Aüfserhalb der Tagesordnung findet dann noch 
eine vertrauliche Besprechung über productionsstatis- 
tisclie Erhebungen statt, worauf die Verhandlungen 
um -2 '/i Uhr geschlossen werden.

Der Vorsitzende: Das geschäftsführende Mitglied:
A. Servaes, Dr. W. Beutner,

König!. Commerzionrath. M. d. R. u. A.

Verein d eu t s c he r  E i senhüt ten leute.

A enderungen im  M itg lied er -V erze ich n irs .
Fontius, G ., Ingenieur beim Gußstahlwerk Witten, 

Witten a. d. Ruhr.
Gotting, Ernst, Düsseldorf, Klosterstrafsc 71.
Koort, Dr. W ., Gerente de la Compañia Minera y  Bene

ficiadora, Cerro Gordo de Iqnique, Chile.
Proehäska, E rnst, Ingenieur, Ueliling Co. Ltd., 45 

Newhall Street, Birmingham, England.
von Rappard, Otto, Oberingenieur der deutsch - österr. 

Mannesmannröhren-Werke, Komotau, Böhmen.
W eiß , F elix , Betriebsingenieur und Procurist des 

Röhrenwalzwerks von Balcke, Tellering & Co., 
Act.-Ges., Benrath.

W eiß, W., Godesberg a. Rli., Rhein-Allee 27.
Zeller, 0., Betriebschef der A b t .  Grobblechwalzwerk 

der Actiengesellschaft „D illinger Hüttenwerke“ , 
Dillingen, Saar.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Asbeck, Ingenieur der Maschinenfabrik: Sack, Rath bei 

Düsseldorf.
Zeising, A ., Betriebsingenieur der H ochofenabteilung 

des Georgs-Marien-Bergwerks- und Hütten-Vereins, 
Georgs-Marien-Hütte bei Osnabrück.

V e r s t o r b e n :  •
Böttlin, Otto, Giefsereiehcf der Königin - Marienliiitte, 

Cainsdorf i. S.
Münstetjberg, Alexander, Betriebsführer der Huhlschins- 

kyschen Blech- und Univcrsalwalzwerke, Siclce bei 
Sosnowice.
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