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R. M. Daelen t*

Kaum anderthalb Jahrzehnte sind verflossen, seit in dieser Zeitschrift der
Tatigkeit des ehemaligen Ehrenvorsitzenden des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
des Oberingenieurs Reiner Daelen sen., in einem ehrenvollen Nachrufe gedacht
wurde. Heute Séhne tatig

liegt uns die
traurige Pflicht
ob, den Tod
seines altesten
Sohnes, des in
Dusseldorf an-
sassigen Zivil-
ingenieurs R.
M. Daelen,
zu verzeich-
nen, der am

2. Augustd.J.

nach langen
qualvollen Lei-
den in Ba-
den-Baden ver-
schied.

R. M. Dae-
len war am
12.Aug. 1843
zu Lenders-
dorf bei Duren
geboren, wo
sein Vater in
den Werken
von Eber-
hardtHoesch&

war und dort
u. a. den er-
sten Puddel-
ofen der dor-
tigen Gegend
nach belgi-
schem Muster
erbaute. Der
junge Daelen
genof} seine
Schulbildung
in Horde, auf
dem Gymna-
sium in Dort-
mund sowie
auf der Ge-
werbeschule
in Hagen.
Nachdem ei-
serne prakti-
sche Tatigkeit
in dem Puddel-
undWalzwerk
von Piepen-
stock & Co.
in Horde be-
gonnen hatte,



war er von 1868 bis 1870 als Hutteningenieur in Crer.sot tatig, muflite diese
Stelle aber nach Ausbruch des Krieges aufgeben und trat dann nach voriber-
gehender Arbeit in Bochum in die Firma Daelen & Burg, EisengieRerei und
Maschinenbau-Anstalt in Heerdt, ein, gab aber diese Beschéaftigung im Jahre 1877
wieder auf, um sich als Zivilingenieur freier entfalten zu koénnen.

Der von seinem Vater ererbte erfinderische Geist, den er in dieser Téatigkeit
entwickelt hat, ist allen Mitgliedern des Vereins und Lesern dieser Zeitschrift zur
Genluige bekannt, seine zahlreichen schriftstellerischen Arbeiten sind ebensoviele Be-
weise fur die Regsamkeit und Vielseitigkeit seines Geistes. Die Geschichte des Vereins
verzeichnet eine groRe Reihe von Vortradgen, die er in den Vereinsversammlungen
gehalten hat. Schon im Jahre 1881, gleich nach der Neugriindung des Vereins,
erstattete er als Mitglied der Spezialkommission Bericht Uber die Bestimmung der
Kraftleistung der Walzenzugmaschinen und des Kraftverbrauches der Walzen-
stralen; im Jahre 1883 folgte in Verbindung mit anderen Rednern der Bericht
Uber die Fortschritte in der Konstruktion von Walzenzugmaschinen, wéahrend er im
Jahre 1892 uUber Pressen mit hohem Wasserdruck in Huttenbetrieben berichtete
und hierbei insbesondere auch die von ihm mit groBem Erfolge eingefihrte und
von ihm erfundene dampfhydraulische Presse beschrieb und in den Jahren 1897
und 1904 Vortrage Uber die neueren Verfahren fir FluBeisenerzeugung hielt. AuRer-
dem zeigt die Liste der in ,Stahl und Eisen“ von ihm veréffentlichten Abhandlungen
die schopferische Weise, in der der Heimgegangene auf allen Gebieten des Eisenhitten-
wesenstatigwar. Wir finden darunter Beitrage Giber Universalwalzwerke, Walzwerke mit
variabler Kalibereinstellung, GieRvorrichtungen in den Stahlwerken, Klein-Bessemerei,
amerikanische und deutsche Schienenwalzwerke, Gebldsemaschinen und Walzenzug-
maschinen, Martinéfen und deren Konstruktionen und vieles andere mehr. In den
letzten Jahren beschéaftigte er sich namentlich auch mit Verfahren zum Verdichten
von Stahlglssen sowie mit der Verwendung flissigen Roheisens im Herd- bezw.
Vorfrischofen. Auch im Lron and Steel Institute in London hat er ahnliche Themata
behandelt. Ferner hat er im Bezirksverein des Vereins deutscher Ingenieure in
hervorragender Weise mitgearbeitet, er hat hier wie auch in der Eisenhutte
Disseldorf, dem Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute, zeitweise
den Vorsitz gefihrt. Walzenkalibrierung betrieb er von jeher mit Vorliebe.

Mitten in seiner reichen Tatigkeit wurde der kraftige Mann von einer un-
heilbaren Krankheit ergriffen; trotz der hingebenden Pflege seiner Gattin erlag er
ihr, nachdem er in verschiedenen Stadten des In- und Auslandes vergeblich Heilung
gesucht hatte. Mit seiner treuen, von unsaglichem Schmerze erfalRiten Pflegerin
und seinen vier Kindern trauert der Vorstand des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute, dem er seit seiner Begriindung als eines der tatigsten Mitglieder angehoérte,
der ganze Verein und die gesamte in- und ausléandische Eisenindustrie um den
geliebten und treuen Fachgenossen, dessen reichem Geist sie manche Anregung
verdankten und dessen liebenswirdige Gesellschaft sie schmerzlich missen werden.
Wie das Andenken an den ,Llieben alten Vater Daelen“ bei uns unverldschlich
fortlebt, so wird auch die Erinnerung an seinen fruhzeitig ihm in die Ewigkeit
gefolgten Sohn lebendig in uns bleiben.

Er aber ruhe nach der Arbeit seines Lebens, nach dem Leid der letzten Jahre
aus in ewigem Frieden!
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Die Verfahren zur Verhutung der Lunkerbiklung
in Stahlblocken.*

Vvon R. M. Daelen +.

Seitdem man gelernt hat, schwere Stahl-
blécke zu gieBen, sagen wir seit etwa 50 Jahren,
hat man unausgesetzt nach Mitteln gesucht, die
von dem Herabstirzen des flissigen Metalls in
die GuBform herrihrenden Hohlrdume im Innern
der Blocke zu vermeiden, und man hat bald
verschiedene zu diesem Ziele filhrende Wege
entdeckt. Die eine Methode besteht darin, dal
man einen starken Druck auf das AuRere oder
Innere des Blockes ausiibt, wahrend er noch
flussig in der GuRform ist, und nachdem man
diese oben geschlossen hat; nach dem &ndern
Verfahren wird der obere Teil des Blockes so
lange in heiBem und flissigem Zustande er-
halten, dalR die im unteren Teile gebildeten
Hohlraume sich ausfullen kénnen. Angewendet
werden diese Prozesse besonders bei Blocken
von Uber 5 t Gewicht, und der erzielte Gewinn
betrdgt 25 bis 35 %> wenn man berucksichtigt,
dalR der pordése Teil des Blockes vor dem
Fertigschmieden abgeschnitten werden muBl und
nur Schrottwert hat; trotz dieser Vorsicht
kommt es zuweilen vor, daB auch der fertig-
geschmiedete Teil noch Hohlstellen aufweist,
wodurch dann der ganze Block verloren geht.

Einer der ersten Vertreter des Verfahrens
der Anwendung von &auBerem Druck auf den
Block war Whitworth in England; derselbe be-
diente sich einer GuRform (Abbildung 1), welche
in dem Buche ,The Metallurgy of Steel* von
Howe in New York beschrieben ist. Da Whit-
worth den Druck auf den Block in der Rich-
tung von oben nach unten ausubt, so muB der
Druck sehr stark sein, um den Widerstand der
durch die AbkiUhlung gebildeten Kruste zu uber-
winden, und es kommt ziemlich haufig vor, daB
er zum SchluB nicht mehr stark genug ist, um
die gewlnschte Wirkung zu erzielen. Um
diesen Ubelstand zu vermeiden, hatte ich vor
etwa 40 Jahren vorgeschlagen, den Druck
mittels einer auf das Innere wirkenden Pumpe
auszuiben, deren Abbildung (Abbildung 2) und
Beschreibung sich ebenfalls in dem Buche von
Howe befindet (S. 156). Die Versuche hatten
befriedigende Resultate, wurden jedoch wegen
des Vorurteils gegen das GieBen von unten auf-
gegeben, obwohl die Nachteile der gewdhnlichen
Giemethode durch die Anwendung des inneren
Druckes vermieden werden. Der erste, welcher
den Druck von auBen auf die GuBform anwandte,

* Nach einem Vortrag vor dem Internationalet!SO

Berg- und Huttenmé&nnischen Kongref3 in Luttich,

war C. S. T. Williams, Tacony Works, in Amerika
(1883); derselbe driuckte auf eine Seite der
entsprechend Abbildung 3 des Berichtes von
Howe eingerichteten GuRform. Auch dieses
Verfahren hatte befriedigende Ergebnisse, aber
es scheint, daB die Selbstkosten zu hoch waren
und die Versuche aus diesem Grunde fallen ge-
lassen wurden. Nach Williams bat Harmet in

St. Etienne seinen sogenannten Pref3zieh-ProzeR
erfunden, welcher darin besteht, daR die konische
GuBform Uber den auf dem Boden stehenden
Block gezogen wird, wobei die GuRform infolge
ihrer Konizitat so lange einen &uBeren Druck
auf den Block ausubt, als dieser hinreichend
warm bleibt, damit die Pressung auf den flus-
sigen Teil bis zur Beendigung der Abkuhlung,
bis zum Erstarren des Blockes, wirkt.
Dieses Verfahren hat gleichfalls sehr befriedigende
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Ergebnisse erzielt, allein ebenso wie das Wil-
liamssche, leidet es an sehr hohen Betriebskosten.

Die zweite Methode zur Vermeidung der Un-
dichtigkeiten ist auf sehr verschiedene Weise
zur Ausfihrung gelangt. Bei allen jedoch sind

Aufsatze aus feuerfesten Steinen von etwa
500 min Hohe, welche von oben in die GuR-
form eingesetzt werden, angewandt worden;

man versuchte dann dadurch zum Ziele zu ge-
langen, daR man diese Aufsatze von auflen wie
einen Tiegel erhitzte, wahrend sie mit dem
flussigen Stahl gefullt sind, oder aber, dal man
sie vor dem Giellen erhitzte und nachher auf
die Oberflache des Stahls eine sehr heilRe Masse,
flussige Schlacke oder hoch erhitzten feuerfesten
Sand brachte, wahrend nach dem neuesten Ver-

fahren die Oberflache mittels Generatorgas ge-
heizt wird. Die erstgenannte Methode ist etwas
umstandlich, da man fur jede GufRform eines
mit Koks und PreRluft geheizten Sefstrom-Ofens
bedarf, der héaufige Reparaturen erfordert, wah-
rend die zweite Methode
nicht gentgt, um den Block
wahrend einer hinreichend
langen Zeit warm zu erhal-
ten. Das einzige, wirklich
befriedigende Verfahren ist
das an dritter Stelle ge-
nannte, denn die nach ihm
erzielte Herabsetzung des
Blockverlustes bis auf 7 °/o
kann kaum noch ubertrotfen
werden, da es zu schwierig
ist, das Gewicht eines schweren Blockes ge-
nauer zu berochnen. Der erste Vertreter der
ersten Methode war J. D. Ellis. in Sheffield.
Sein Apparat (Abbildung 4) ist in der Patent-
schrift des englischen Patentes Nr. 44 77/84
vom Jahre 1884 abgebildet. Die zweite Me-

Abbildung 3.
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thode ist in verschiedenen Werken seit etwa
30 Jahren zur Ausfihrung gelangt. Das letzte
Verfahren ist vor drei Jahren von J. Eierner
in Dusseldorf erfunden und in den meisten In-
dustriestaaten patentiert worden.* Das Ver-

fahren ist in mehreren Werken im Betriebe und
erzielt sehr befriedigende Ergebnisse, es st
einfach in der Anwendung und verursacht keine

hohen Betriebskosten.

Da die Blocke im Innern dicht sind, so bleibt
noch die Frage der Ausscheidung der Metalloide
wahrend des Erkaltens, deren Menge nach den
fruher veréffentlichten Analysen sehr gering ist.
Es ist auch klar, daB in dieser Beziehung die
Methode des Speisens der GuBform von oben
derjenigen des Komprimierens des Blockes vor-

zuziehen ist; denn diese Metalloide steigen stets
nach oben wund stoBen dann auf ihrem Wege
auf reineres Metall, wodurch der Durchschnitts-
gehalt der Molekile an Verunreinigungen herab-
gesetzt wird, so daR die Qualitat auch des
oberen Teiles des Blockes den Abnehmern
niemals AnlaB zu Klagen gibt. Eine wesentlich
wichtigere Frage als die eben erdrterte ist die,
die inneren Undichtigkeiten und die &uBeren
Unebenheiten bei Blocken geringeren Gewichts
von etwa 300 bis 4000 kg zu vermeiden; denn
diese bilden das Gros der Erzeugung und stellen
ein vielleicht funf- bis sechsmal gréReres Ge-
wicht als die schweren Blocke dar; es ist bei
ihnen die Vermeidung der &uflleren Fehlstellen
um so wichtiger, als die meisten lediglich ge-
walzt werden, wahrend es bei den grofen ein
leichtes ist, den Ublen EinfluR dieser Mangel
beim Ausschmieden zu beseitigen. Ans diesem
Grunde sind Riemer und ich bemuht, den elek-

* Vergleiche ,Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 21

1904 Nr. 7.
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irischen Strom zum Heizen der feuerfesten Wande
im Oberteil der GufRform und spater der Ober-

flache des Blockes zu verwenden. Diese Ver-
suche sind noch
nicht abgeschlos-
sen, allein ich
hoffe, binnen kur-

zem gunstig dar-
uber berichten zu

kénnen. Das Ver-
fahren ist jedocli
nur auf die ge-

wohnliche GuRform
anwendbar, in wel-
cher die &uBeren
Fehlstellen und ein
gewisser Verlust
am Block nicht
zu vermeiden sind.
Dies ist nur da-
durch méglich, daR
man kontinuierlich
in eine GuRforin
gieBt, welche mit
dem Blocke ab-
steigt, so daBR der
Eingul des Stahls
immer dicht unter
dem GieBloch der
Pfanne bleibt, und
welche lang genug
ist, damit der
Block fur die nach-
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folgende Behandlung genigend abgekthlt ist.
Dieses Verfahren ist dargestellt in meinem
D. R. P. Nr. 51217 vom 30. Juli 1889 (Ab-
bildung 5). Ich hatte jedoch dabei den Fehler
gemacht, eine feste GuRform anzuwenden, in
welcher die Kruste des Blockes fortlaufend

Druck des dariiber-
Einige Jahre

durch den hydraulischen
stehenden Stahles zerstort wird.

spater habe ich einer amerikanischen Firma
Zeichnungen fur ein anderes System geliefert;
es wurde dabei eine Guf3form aus zwei Halften
benutzt, deren jede eine Kette ohne Ende
bildet und sich in geneigter Lage bewegt, so
dal der Stahl stets dicht an der Mundung

eintritt und der Block schlieBlich auf die rich-
tige Temperatur kommt, um in einem feuerfest
ausgesetzten Rohr seine Warme wie in den
Gjersschen Gruben auszugleiclien. Dieses Ver-
fahren ist sehr brauchbar, allein es ist zweifel-
haft, ob man die Betriebskosten gentigend herab-
mindern koénnte, um den zu seiner Einfuhrung
erforderlichen Umbau aller grofRen Stahlwerke
zu rechtfertigen; ein solcher Umbau aber wird
unvermeidlich werden, wenn meine jetzigen
Versuche von Erfolg gekrdnt sein werden, die
darauf hinausgehen, eine Kombination zn
finden, nach welcher die Blockwalzwerke uber-
flussig Werden und die gegossenen Blécke
gleich aufs Fertigwalzwerk gelangen. Bisher
sind die Versuche so gunstig verlaufen, daR
sich ein gutes Endergebnis erwarten laft, und
ich hoffen darf, bald Uber Erfolge berichten zu
kdnnen.

Einiges Uber Warmlager und Adjustagen schwerer
Profileisenstral3en.

Von Bruno Quast, Ingenieur, Duisburg-Rhein.

Zur Zeit der Hochkonjunktur hat es sich in
vielen Huttenwerken unangenehm fuhlbar ge-
macht, daB die Produktionssteigerung der einzelnen
Walzenstrallen, welche an sich mdéglich gewesen
ware, an der unzweckmafigen Lage und zu
primitiven Ausridstung der Warmlager und Ad-
justagen scheiterte. Es durfte daher wohl an-
gebracht sein, die zutage getretenen Maéangel zu
besprechen, zu ihrer Abhilfe Vorschlage zu
machen und zu betonen, daR jetzt die Zeit da
ist, um veraltete Anlagen zu modernisieren,
damit sowohl in flotten Zeiten den hdéchsten
Anforderungen genugt werden kann, aber auch
in weniger guten Perioden die Wirkungen
schlechter Fertigpreise durch Verringerung der
Gestehungskosten abgeschwacht werden.

; schaft vorm.

Bei der Projektierung der Warmlager ist
zu beachten, daB dieselben nicht nur als Ab-
kuhlungslager, sondern hauptsachlich als Stapel-
lager dienen sollen, auf welchen bei forciertem
Betriebe der WalzenstraBe oder bei Betriebs-
stérungen bezw. weniger raschem Arbeiten der
Fertigadjustage die Walzwerkserzeugnisse auf-
gestapelt werden. Es ist also zweckmé&Rig,
tunlichst groRe Warmlagerflachen vorzusehen
und dieselbon mit Laufkranen zu versehen, welche
einmal das Aufstapeln der Walzstabe, das andere
Mal das rasche Entleeren der angefullten Warm-
lager zu besorgen haben. Ein fiUr diese Zwecke
besonders geeigneter Kran wurde von der
Duisburger Maschinenbau-Aktien-Gesell-
Bechern & Keetmau fur die
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Warmlager der Gutehoffnungshitte in Oberhausen
gebaut.* Dieser Kran ist mit einer patentierten
Kippvorrichtung ausgestattet, deren zur Auf-
nahme von Walzstdben dienende Schaufeln an
einem Balken befestigt sind und durch besonderen

Antrieb gedreht bezwv. so schrag gestellt werden |
daR die darauf befindlichen Walzstabe j der abgeschnittene Tréager vom Eollgang D auf

kénnen,

hinabgleiten und auf das Warmlager fallen, oder
den Zweck haben, solche vom Warmlager ohne
menschliche Hilfsarbeit aufzuheben. Der die
Schaufeln tragende Balken ist an einem Eisen-
gerist befestigt, welches mittels Windwerk
teleskopartig auseinander- oder zusammengezogen
werden kann und so sich jeder beliebigen

Hohenlage anpaBt. Bei der Fabrikation von
Tragern usw. kann die Aufnahmefahigkeit eines
Warmlagers um das 2- bis 272 fache gesteigert
werden, wenn man die von der Sdge kommenden
Walzstédbe zuerst mittels einer Kantvorrichtung
hochkantet und dann auf das Warmlager schleppt.
Die bisher ubliche Kantvorrichtung, deren Kon-
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struktion und Wirkungsweise aus Abbildung 1
ersichtlich ist, besteht im wesentlichen aus einer
Langswelle A mit einer Anzahl darauf befestigter
Hebel B, welche durch elektrischen oder hydrau-
lischen Antrieb um etwa 90° gedreht wird.
Bei dieser Konstruktionsalt mussen, nachdem

die Hebel B geschleppt, dann gekantet worden
ist, die Schlepper mit dem Mitnehmerdaumen C
diesen Tréager weiterschleppen, damit erstens
die Hebel B wieder in ihre alte Lage zurick-
gehen kénnen und zweitens Platz fur den néchst-
folgenden zu kantenden Tréger gemacht wird.
Erst dann koénnen die Schlepper zum S&agenroll-

gang zuruck und den né&chsten Tréager holen.
Es hat sich aber herausgestellt, dal, wenn der
Walzstab in viele Sticke zerschnitten werden
soll, diese Art des Kantens zu viel Zeit in An-
spruch nimmt und sehr hé&ufig ein neuer Walz-
stab von der Walze ankam, ehe der vorher-
gehende ganz zerschnitten, gekantet und auf
das Warmlager transportiert worden war. Da-

* Eine Abbildung desselben findet sich in .stardurch wurde die Produktionsfahigkeit des Walz-

und Eisen“ 1903 S. 1125.

werks sehr beeintrachtigt bezw. herabgemindert.
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Man muB also von einer Kantvorrichtung, wenn
dieselbe zweckmaRig sein soll, verlangen, dafl
ihre Arbeitsverrichtung, von der der Schlepper

unabhangig ist, jedoch ihre Arbeitsperiode mit
der der Schlepper zusammenfallt.
Um den oben erwéhnten Ubelstand zn be-

seitigen, wurden, wo es angangig war, zwei
Schleppergruppen angelegt, von welchen die
o
K .
Abbildung 4.

eine das Heranschleppen zu den Hebeln, die
andere das Abschleppen nach dem geschehenen
Kanten zu besorgen hatten. Diese Einrichtung
erfullte allerdings ihren Zweck, verlangte aber
die doppelte Anzahl Schlepper und Antriebe,
ist also nicht allein sehr teuer, sondern auch
bei vielen Anlagen schwierig, mitunter sogar
unmaglich.

Eine einfachere vom Verfasser zum Schutze
angemeldete Einrichtung zum Kanten von Tréagern
usw. wird durch Abbildung 2 veranschaulicht. Das
Wesentliche dieser Verbesserung ist erstens die
schwingbare Nase C des Hebels B und zweitens die
beiden Mitnehmerdaumen D und E des Schlepper-
wagens. Abbildung 2 laRt erkennen, daR bei
der Aufnahme des Tragers die um den Bolzen F
schwingbar gelagerte Nase C mit ihrem gegen-
gewichtartig ausgebildeten Hebelende Ci gegen
den Anschlag H ruht, nach dem Kanten aber
die Nase 0 verschwindet und auf dem Anschlag H
aufzuliegen kommt, so dem Hebel B es er-
moéglichend, sofort in seine alte Lage zuruck-
zugehen. Waéahrend des Kantens kann die
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Nase C nicht zuruckklappen, sondern nur dann,
wenn der Trager ganz auf dem Schienenroste G
aufruht.

Die Einrichtung arbeitet nun folgendermafien:
Die Schlepperwégen holen mit ihren Mitnehmer-

daumen D den abgeschnittenen Trager vom
Rollgang J und bringen ihn zu den Hebeln B.
Alsdann sind die Schlepper wieder frei und

gehen zurick, um den nachsten Tréager zu holen.
Wahrenddessen kanten die Hebel B den Tréager,
gehen gleich wieder in ihre alte Lage zurick

und koénnen den nachsten Stab aufnehmen.
Gleichzeitig mit dem Heranschleppen dieses
nachsten Tréagers durch die Daumen D der

Schlepperwagen wird der gekantete Trager durch
die Daumen E um ein Stlck weitergeschleppt,
so Platz fur den nachfolgenden schaffend. (Siehe
die in Abbildung 2 punktierte Stellung.) Sind
so mehrere oder samtliche Stiucke eines Walz-
stabes gekantet, so werden dieselben zusammen
zu den ubrigen Tréagern des Warmlagers trans-
portiert. Diese Einrichtung arbeitet so rasch
wie das gewodhnliche Abschleppen vom Rollgang

und ist zuverlassig,
Vorhandene Anlagen

ohne kompliziert zu Bein.
lassen sich leicht umbauen,
es sind eben nur neue Hebel und Schlepper-
wagen erforderlich, eventuell sind zwei vor-
handene zu einem zusammenzukuppeln. Ebenso
einfach und rentabel ist diese Einrichtung in
Warmlagern neu einzubauen. Wird Material
gewalzt, welches nicht gekantet werden soll,
so werden die Kanthebel so weit gedreht, daf
sie unter dem Trégerrost G verschwinden.
Bezuglich der Warmlager ist noch weiter
zu bemerken, daB es sich empfiehlt, die Schlepp-
ziige eines Warmlagers in zwei Gruppen an-
zutreiben, was namentlich beim Transport von
kurzen Walzstaben sehr zustatten kommt. Ebenso
ist die Neuerung bemerkenswert, statt Schlepper-
ketten Drahtseile zu nehmen, welche den Vorzug
gréfRerer Betriebssicherheit haben. Ein groRer
Fehler, der fast allgemein gemacht wurde, ist,
dalR bei der Konstruktion der Schlepperbahnen
und des Tragrostes die groBe Hitze auBler acht
gelassen wurde, welcher dieselben ausgesetzt
sind. Auf verschiedenen Huttenwerken konnte
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man Warmlager sehen, deren Tragschienen sich in Schlangenlinien geworfen hatten, und wo die
beiden seitlichen Eisen der Schlepperbahnen krumm und schief entweder gegeneinandergedriickt
oder 0 weit auseinandergebogen waren, dal3 die Schlepperwagen hindurchfallen konnten. Die
Eisenkonstruktion des Warmlagers hatte sich durch die enomme Hitze der aufgestapelten Walz-
stdbe s0 geworfen, daf3 die Unterstiitzungsbicke samt ihren Mauerkitzchen wie Kraut und
Riben durcheinander lagen. Neben zu schwecher Kon-
struktion war der Fehler darin zu suchen, dal3 die Schlepper-
bahnen und Tragschienen auf ihren Unterstiitzungen fest-
geschraubt waren und sich bei der Erhitzung nicht aus-
dehnen konnten, ohne entweder sich krummzuwerfen, oder
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die Unterstitzungen mit fortzureiBen. Dieses
veranlaBte einige Huttenwerke, gufleiserne Trag-
scliienen, welche bekanntlich eine geringere
Langenausdehnung haben, anzuwenden, aber es
durfte wohl bedeutend billiger und vorteilhafter
sein, Ausschufschienen zu verwenden, an welchen
auf den meisten Huttenwerken wohl kaum Mangel
herrscht, und die oben erwéhnten Nachteile
durch sachgemé&Be und solide Ausbildung der in
Frage kommenden Teile zu beseitigen.

Um das durch die abwechselnde Erhitzung
hervorgerufene Werfen bezw. Krummwerden der
Tragschienen und Schlepperbahnen zu vermeiden,
befestigt man dieselben zweckméaRig mit Klemm-
platten auf ihre Unterlagen, welche eine Langs-
ausdehnung nach beiden Richtungen hin gestatten.
Bewé&hrte Ausfihrungsformen sind aus den Ab-
bildungen 4 und 5 zu ersehen. Die Abbildungen 3
und 4 zeigen verstarkte Schlepperbahnprofile
und auBerdem Abbildung 3 Versteifungsbugel,
welche, alle paar Meter angeordnet, den Zweck
haben, die gleich weite Entfernung beider
Schlopperbahnseiten auf ihrer ganzen Lé&nge zu
sichern.

In Anbetracht der groBen Belastung, der das
Warmlager ausgesetzt wird, mufl3 die grofite
Sorgfalt auf die Unterstitzung und Funda-
mentierung der Schlepperbahnen und des Trag-
rostes gelegt werden. Einfacher, billiger und
solider als GuRbdcke eignen sich Unterstitzungs-
bécke aus aufeinandergenieteten I-Tragern (siehe
Abbildung 6), an welchen sich leicht die Be-
festigungen mit Klemmplatten durchfihren lassen
und den nicht zu unterschatzenden Vorzug haben,
das Fundament ganz hochzielien zu kénnen, so
daB der ganze Unterstitzungsrost eingemauert
und nicht der deformierenden Wirkung der Hitze
ausgesetzt ist. Die Unterstutzungen der Trag-
schienen ruhen auf den Unterstitzungen der
Schlepperbahnen, ohne darauf festgenietet zu
sein. Ein solches Warmbett ist unverwdistlich
und macht sich schon in kurzer Zeit durch
Fortfall der Reparaturkosten, abgesehen von den
sonstigen Verlusten durch Betriebsstockungen,
bezahlt. Bezuglich der Adjustagen ist zu be-
merken, dal dieselben zu sehr von den 6rtlichen
Verhaltnissen abhé&ngig sind, als daR sich hier-
Uber bestimmte Angaben machen lieBen. Es
sollen daher im Nachfolgenden drei verschiedene
Anordnungen mit deren Vor- und Nachteilen be-
sprochen werden. Unseren Verhéltnissen ent-
sprechend wurde bei allen drei Anordnungen an-
genommen, daR auf demselben Walzwerk eben-
sowohl Tréger als Schienen hergestellt werden
sollen. Diese Forderung macht es viel schwie-
riger, rationelle Disponierung der Adjustagen
zu treffen, als unseren amerikanischen Vettern,
die auf ihren Spezialwalzwerken entweder nur
Schienen oder nur Trager anfertigen. Es wurde
schon im Anfang des Aufsatzes darauf hin-
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gewiesen, ziemlich groRe Warmlagerflachen vor-
zusehen, und muR hier nochmals betont werden,
dafB, je groBer die Warmlagerflachen, desto ge-
ringer die Betriebsschwankungen der WalzenstralRe
sich in der Fertigadjustage bemerkbar machen
und beide Betriebszweige — Erzeugung und
Fertigstellung — eine groRere Unabhangigkeit
voneinander haben. Diesem Gesichtspunkte ent-

Abbildung 9.

A = Adjustagenrollgang. B = 'Warmlager fiir Schienen.
D = Tréager - Kantvorrichtung. E =
Q =s Frasmaschinen fir Schienenkopfe.

maschlnen. K <= Kaltlager fiur Trager usw.

pressen fur mittlere Profile. N = Abfuhrgelelso fur Trager usw.
P = Laufkrane. Y = Tom Walzwerk.

sprechend sind bei der ersten Anordnung (Ab-
bildung 7) besondere Warmlager fur Schienen
und solche fur Trager und sonstiges Material
vorgesehen. Die Warmlager fiur Tréager sind
mit Kantvorrichtungen ausgerustet, und die
Schleppziige, auch bei den Schienenwarmlagern,
in zwei jede fur sich ausrtckbaren Gruppen an-
getrieben. Wa&ahrend die Schienen in der Walz-
werkshalle versandféahig fertiggestellt werden,
werden die Trager dortselbst nur gerichtet und
befindet sich auferhalb derselben eine besondere
Bohradjustage, in welcher die Tiager usw., den

Einiges Uber Warmlager und Adjustagen schwerer Profileisenstraflen.

C = Warmlager fur Trager usw.
Kaltlager fur Schienen.
H = Schienen - Bohrmaschinen. J =

L == Richtpressen fir groBe Profile.
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verschiedenen
gestellt werden.

Zwecken entsprechend, fertig-
Die Adjustagen (Abbildung 7)

liegen in der Verlangerung der Warmbetten in
zwei Léangshallen, die je von einem Kran
in ihrer ganzen Lange bestrichen werden.

Diese Krane haben folgende Arbeiten zu ver-
richten: 1. dasAufstapeln auf die Warmlager,
2. das Entleerenderselben bezw. das An-
fullen der Kaltlager,
3. bei schweren Pro-
filen Unterstutzen der
Adjustagenarbeit und
4. das Verladen der
Fertigware. Die Ad-
justagemaschinen der
Scliienenadjustage

sind so aufgestellt,
dalR das Kopffrasen,
Bohren, BlattstoRR-

frasen und derWeiter-
transportder Schienen
im Sinne der Walz-
richtung geschieht.
An einer Schiene ist
bei allen drei Anord-
nungen die Reihen-
folge der Adjustagen-
arbeit und der Weg,
welchen die Schiene
dabei nimmt, in den
Abbildungen illu-
striert. Bei der An-
ordnung 1 (Abbild. 7)
sind die Richtpressen
usw. in der Querrich-
tung der Warmlager
aufgestellt und muB
bei der Projektierung
die Anlage direkt so
grofl gewéahlt werden,
dall die Adjustage die
grolte Walzwerks-

F = Schienen - Richtpressen. produktlon aufnehmen

BlattstoRfras- kann, denn, und dies
M= Richt- als Nachteil dieser
0 = Abfuhrgelelse fiur Schienen. Anordnung, weder
Z — Zum Lager.
Warmlager noch Ad-
justagen sind ver-
grofRerungsfahig. Als Vorteil ist die durch

diese Anordnung bedingte gunstige Lage der
Kaltlager anzusehen, welche sehr rasch von den
Kranen bedient werden konnen und ein rasches
und ungestortes Arbeiten der Richtpressen und
Ubrigen Adjustagenmaschinen gestattet. Die
zweite Anordnung gibt eine Anlage mit gemein-
schaftlichen Warmlagern fur Schienen und Tréger
in Abbildung 8 wieder. Auch hier liegt die
Adjustage in der Walzrichtung. Die Kaltlager
liegen nicht wie in Abbildung 7 parallel hinter-
einander, sondern nebeneinander, und geschieht
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die Fertigstellung nicht in der Walzrichtung,
sondern werden die Walzfabrikate seitlich ab-
gezogen. Diese zweite Anordnung hat den
Vorteil der leichten Erweiterungsfahigkeit der
Adjustagen und den Nachteil, daR sie sehr lange
Hallen notwendig macht, was nicht Uberall an-
gangig ist. Auch ist als Nachteil anzusehen,
daR die Kaltlager nicht so glinstig wie bei An-
ordnung 1 (Abbildung 7) liegen. Es koénnen
selbstverstandlich auch bei Anordnung 2 be-
sondere Warmlager fur Schienen und fur Tréager
angelegt werden, hierbei wirden die Kaltlager
naturlich bedeutend breiter genommen. Die
dritte Anordnung (siehe Abbildung 9) hat wieder
getrennte Schienen- und Trager - Warmlager.
Hierbei sind, abweichend von den vorher be-
sprochenen Anordnungen, die Adjustagen nicht
in die Walzrichtung, sondern im Winkel zu
derselben, und zwar rechts und links hinter die

Die elektrische Kraftibertragung auf Huttenwerken.
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Warmlager gelegt. Die Walzwerkshallen laufen
daher ebenfalls im Winkel zur Walzrichtung,
dasselbe gilt von den Kranen. Die Kaltlager
sind ebenso bequem zu bedienen wie in Abbil-
dung 7. Als groBer Vorteil mull angesehen
werden, dal ebensowohl die Warmlager als auch
die Adjustagen ausdehnungsfédhig sind und bei
Vorhandensein mehrerer Walzenstrallen dieselben
Krane zur Bedienung anderer Warmlager ver-
wendet werden konnen. Als Nachteil ist zu
betrachten, dall diese Anordnung sich sehr breit
baut und sich nicht Uberall durchfuhren laRt.
Was sich durch praktische Modernisierung ge-
winnen laRt, geht daraus hervor, daR Hutten-
werke durch derartige Verbesserungen die Ar-

beiterzahl der Adjustagen und Warmlager auf
die Halfte reduzieren konnten und sich diese
einmaligen Auslagen durch Lohnersparnis in

kurzer Zeit bezahlt machten.

Die elektrische Kraftubertragung auf Huttenwerken.

Von F. Janssen-Diisseldorf.

(SchluB von Seite 880.)

Belastungs-Ausgleich und -Regu-
lierung fur die Energieerzeuger. Die
gunstigste Brennstoffauswertung fur die Energie-
erzeugung wird erreicht, wenn ein vollkommener
Belastungsausgleich vorhanden ist und wenn
gleichzeitig die an der Energielieferung beteilig-
ten Kessel, Generatoren und Maschinen gleich-
magRig nur ihre normale Leistung abzugeben
haben. Ein guter Belastungsausgleich ermdg-
licht es weiterhin, die geringste Anzahl Ma-
schineneinheiton in Betrieb zu halten, so daR
die geschaffenen Anlagen auch wirtschaftlich
gunstig ausgenutzt werden, wahrend gleichzeitig
die Kosten fur Wartung der Maschinen das
kleinste MaR erreichen. Ein maéglichst voll-
kommener Belastungsausgleich ist also die Vor-
bedingung fur eine billige Energieerzeugung.
Die elektrische Kraftversorgung in dem Umfange,
wie sie bisher auf den Huttenwerken zur Aus-
fuhrung gelangte, hat mit Schwierigkeiten im
Belastungsatsgleich nicht zu ka&mpfen gehabt.
Das liegt in der Hauptsache darin begrundet,
dal die auftretenden Schwankungen im Ver-
héltnis zur GroRe der Zentrale relativ klein
sind, bezw. durch entsprechende AnlaRvorrich-
tungen an den motorischen Antrieben klein ge-
halten werden kénnen. Wenn man die Betriebs-
und Belastungsverhéltnisse fur die einzelnen Be-
triebe genauer verfolgt, so zeigen sich beispiels-
weise im Hochofenwerk und in der Kokerei

(Nachdruck verboten.)

groBere Kraftschwankungen lediglich beim An-

lassen der elektrisch betriebenen Gichtaufzige
(f. d. Ofen etwa 100 bis 160 P. S.). Alle
anderen Hauptantriebe, so diejenigen fur die

Transporteinrichtungen, Pumpstation, Steinfabrik
und Ventilatoren, sind durchschnittlich dauernd
voll belastet, oder aber die Betriebspausen treten
periodisch auf (wahrend der Mittagszeit, beim
Schichtwechsel usw.), so dal der Maschinist in
der Zentrale leicht die Energielieferung ent-
sprechend zu regeln vermag. Ahnlich liegen
die Verhaltnisse bei der Kraftversorgung des
Stahlwerks und seiner Nebenbetriebe. GroRere,
aussetzende Leistungen kommen hier lediglich
fur die Mehrmotorenkrane (Hub- wund Fahr-
motoren von 40 bis 60 P. S.) und fur die GieRwagen
(Fahrantrieb etwa 80 bis 100 P. S.) in Betracht.
Jedoch sind fur diese Antriebe ebenso wie fur
die Chargenlokomotiven, Kippvorrichtungen usw.
die AnlaRVorrichtungen derart ausgebildet, daR
selbst bei den heutigen uUblichen forcierten Be-
schleunigungen und Geschwindigkeiten groRere
Belastungsscliwankungen von der Zentrale fern-
gehalten werden. Dazu kommt, daB die aussetzen-
den Leistungen der Einzelantriebe sich erfahrungs-
gemaR weitgehend ausgleichen, wie das besonders
bei dem Walzwerksbetrieb mit seinen vielgestal-
tigen Hilfsmaschinen beobachtet werden kann.
Eine Energieversorgung in dem skizzierten
Umfange unter Ausschlu3 der Geblédsemaschinen
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und Walzenzugmotoren erfordert also eine ziem-
lich gleichmaRige Energielieferung, deren Stetig-
keit hauptsachlich durch die Ublichen Pausen
(Schichtwechsel usw.) unterbrochen wird. Die
Abbildungen 13 bis 15 lassen den Verlauf der
Belastung wé&hrend 24 Stunden erkennen, und
zwar Abbildung 13 fur einen Werktag, Abbil-
dung 14 fur einen Sonntag. Die Kurven gelten
fur eine elektrische Zentrale, welche ein Hoch-
ofenwerk mittleren Umfanges (2 bis 3 Ofen),
ein Stahlwerk und die zugehdrigen Block- und
Fertigstralen mit Energie versorgt, und zwar
sind lediglich die Hilfsmaschinen (nicht auch
Geblase und die StraBen selber) elektrisch be-
trieben. Die Belastung an den Werktagen mit
regelmaRigem Betrieb fallt auf etwa 50 % der
Gesamtleistung bei den ublichen Betriebspausen,

Abbildung 13.

wie aus den Kurven ersichtlich. Es kann also
unter Umstanden aus Grinden der Okonomie
notwendig werden, daB ein oder mehrere Energie-
erzeuger stillgesetzt werden. Fur eine der-
artige Betriebsweise wird an die Kraftmaschinen
die Anforderung gestellt, daR sie einfach und
schnell wieder eingeschaltet werden kénnen, um
an der Energiemehrlieferung, die ziemlich un-
vermittelt auftritt, wieder teilzunehmen. Hier-
far aber eignen sich, vorlaufig wenigstens noch,
die Dampfdynamo und besonders die Turbodynamo
unstreitig besser alB die Gasmaschine, die ja
bei weitem nicht die Steuer- und Mandévrier-
fahigkeit des Dampfmotors besitzt. Grolle
leistungsfahige Kompressoranlagen, unterstutzt
durch reichliche Andrehvorrichtungen, konnen
diese ungunstigen Verhaltnisse fur den Gas-
maschinenbetrieb wesentlich verbessern. Die
Frage einer teilweisen Betriebsunterbrechung
ist vorzuglich fir jene Zentralen zu erdrtern,
an denen Walzenzugmotoren grofer Leistungen

Die elektrische Kraftibertragung auf Huttenwerken.

25. Jahrg. Nr. 16.

angeschlossen sind, die ja alsdann die groften
Kraftverbraucher bilden, so daR die Belastung
der Kraftstation in den Betriebspausen bis auf
ein Viertel der Gesamtleistung heruntergeht.
Aus der Abbildung 14 ist ersichtlich, wie
die Zentralenbelastung sich wahrend einer Sonn-
tagsschicht gestaltet. In der Hauptsache ist
der Energiebedarf des Hochofen- und Stahl-
werks zu decken, in denen ohne Unterbrechung
durchgearbeitet wird. Unter diesen Umstanden
stellt sich die Energielieferung fur Kraft sehr
gleichmafRig, wahrend die Belastung durch den
gesteigerten Lichtbedarf in der Nachtschicht
entsprechend waéachst. Die Abbildung 13 laRt
ebenso deutlich erkennen, wie an den Werk-
tagen der Kraftbedarf in der Nachtschicht fallt;
die gleichzeitige Zunahme an Beleuchtung schafft

Kurve einer normalen Werktag- und Nachtschicht (Belastungsdiagramm).

hier einen wirkungsvollen Ausgleich, eine ge-
meinsame Energieversorgung fur Kraft und Licht
vorausgesetzt. In der Abbildung 16 und 16a
sind die Belastungskurven fur einige stéadtische
Elektrizitatswerke wiedergegeben.* EinVergleich
mit den Belastungskurven der Huttenzentralen

zeigt den prinzipiellen Unterschied in der
Energielieferung. Der gesteigerte Lichtbedarf
lakt eine volle Ausnutzung der stadtischen

Zentrale erst in den Abendstunden zu, wahrend
tagstiber der Stromkonsum zwischen 10 und
25 °/o der Hochstbelastung schwankt; &hnlich
ungunstig lagen die Betriebsverhéltnisse fur die
Huattenzentralen zu Beginn der Einfihrung elek-
trischer Kraftubertragung. Erst die allgemeine
Versorgung der Hutte mit elektrischer Energie
auch fur Kraftzwecke hat eine gunstigere und
gleichmé&Rigere Ausnutzung der Betriebsmittel

* Siehe ,Elektrotechn. Zeitschrift®
Seite 322.
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zur Folge gehabt. Abbildung 13 bis 15 bilden
hierzu wirkungsvolle «lllustrationen. Die Weiter-
entwicklung der elektrischen Kraftibertragung
im Huttenwerk, die sich mit Sicherheit auch
auf den elektromotorischen Betrieb der Walzen-
straBen, und zwar im gréBten MaBstabe er-
strecken wird, bringt fur die Zentralenbelastung

Die elektrische Kraftubertragung auf Huttenwerken.
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Aufdie Ausfuhrung besonders wirksamer Schwung-
massen und bester Regulatoren von hoher Emp-
findlichkeit ist daher im vorliegenden Falle
groBter Wert zu legen. Es ist dabei zu be-
achten, dal die den Energieerzeugern eingebauten
Schwungmassen, wenigstens bei den langsam
laufenden Dampf- und Gasdynamos, nur einen

neue Grundlagen und groRBere Anforderungen. relativ geringen Belastungsausgleich bezw. Ener-
800
— j [oto 'beh stm19--
— Ja -
= 400
w 1
Y 00 \ / Joli beh Still g(J Ui
\ /
s 1 6 7 8 0 1 12 1 2 3 4-5 6
-Tag-Schicht- -Nacht-Schicht-------------nnemmooooooeeoe
Zeit in Stunden
Abbildung 14. Kurve einer normalen Sonntags-, Tag- und Nachtschicht '(Belastungsdiagramm).
Das Ingangsetzen gréflerer Walzenzugmotoren gieaufspeicherung ermaoglichen. Es liegt das

mit Hochstleistungen von 1500 bis 2000 P. S,
ebenso wie die Leistungsschwankungen auf den
WalzenstraBen wahrend des Betriebes, verlangen
Hilfsmittel, die gegebenenfalls die Zentrale hoch
Uberlastungsfahig machen mussen.

Das Diagramm Abbild. 17 gibt Aufschluf3 Gber
die Belastung einer mittleren Huttenwerks-

Abbildung 15.

zentrale (2000 P. S. in Betrieb bei 3050 P. S.
Motoranschlissen) wahrend einer Betriebsdauer
von 10 Minuten. Es lassen sich hier Kraft-
schwankungen beobachten von 30 und 40 °/o
der durchschnittlichen Gesamtleistung, und zwar
Schwankungen, die sich zeitweise in wenigen
Sekunden vollziehen. Unter diesen Umstanden
werden an die Regulierfahigkeit der Energie-
erzeuger sehr hohe Anforderungen gestellt, da-
mit ein moglichst gleichmaRiges und 6konomisches
Parallelarbeiten der Maschinen gewé&hrleistet ist.

Kurve einer Tag- und

zunachst darin begrindet, daR fur die Schwung-
rader und Dynamoanker aus Konstruktionsrfick-
sichten nur eine geringe Umfangsgeschwindigkeit
zuléssig ist (30 bis 40 m i. d. Sekunde). Mit
der Erhoéhung der letzteren steigt aber die
Kapazitat der rotierenden Schwungmasse im
quadratischen Verhaltnis, wéhrend eine Gewichts-

Nachtschicht (Belastungsdiagramm.)

Vermehrung nur eine direkt proportionale Ka-
pazitatsvergroBernng zur Folge hat. Weiterhin
bedingt der Parallelbetrieb der Energieerzenger,
insbesondere bei Drehstromzentralen, grofite
Gleichformigkeit der sich drehenden Dynamo-
anker, so daB der Tourenabfall innerhalb sehr
geringer Grenzen bleiben muB. Beide Faktoren
verhindern die wirksame Ausnutzung der Schwung-
massen zur Euergieaufspeicherung und -Abgabe,
so dalR die Schwungmassen hauptsachlich zur
Erzielung eines gleichformigen Maschinenganges
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herangezogen werden konnen. Gunstiger ge-
stalten sich erfahrungsgemaf diese Verhaltnisse,
was Ausgleich und Aufspeicherung angeht,
fur die Zentralen mit Turbodynamos, deren Ar-
beitswalzen mit hohen Umfangsgeschwindigkeiten
laufen. Es wurde bereits darauf hingewiesen,
daR die Gleichformigkeit des Maschinenganges
unter Berucksichtigung der auftretenden Be-
lastungsschwankungen an die Ausfihrung der
Regulatoren die hochsten Anforderungen stellt.
Auch diesen Forderungen kommt die Touren-
regulierung der Turbodynamo in vollkommenster
Weise nach, vermdge einer unerreicht einfachen
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Abbildung 16.
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Belastungskurven
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nahme der Turbodynamo vollstdndig entbehr-
lich wurde.
Dieser hervorragenden Regulier- und An-

passungsfahigkeit der Turbine steht die schwer-
fallige Steuerfahigkeit des GrolRgasmotors gegen-
Uber, der selbst bei doppelter Zweitaktwirkung
in diesem Punkte auch der Kolbendampfmaschine
noch wesentlich nachsteht. Es ist fernerhin be-
kannt, daR an die Uberlastungsfahigkeit des
Gasmotors bei weitem nicht diejenigen Anforde-
rungen gestellt werden durfen, deren vollkommene
Erfullung den Dampfmaschinen- und Turbinen-
betrieb auszeichnen. Die Energieversorgung der
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Entnommen der E.-T. Z. vom 21. April 1904.

und sicher wirkenden Steuerung. Bemerkens-
wert hierflir sind die Belastungversuche an einer
400 P. S.-Parsonsturbine der Zentrale Linz-
Urfahr, deren Tourenkurve nachstehend mit-
geteilt ist (siehe Abbildung 18). Aus diesen
Kurven geht hervor: 1. die Tourenzahlen der
Turbine bei Leerlaufund Vollbelastung differieren
nur um 2 °/o; 2. bei plotzlichen Belastungs-
anderungen um 100 °/o andert sich die Touren-
zahl um nur + oder — 1\;2 °/o von der Mittel-
linie au gerechnet; 3. etwa 3'Za Sekunden nach
Eintritt der Belastungsanderung von 100 °/° hat
die Turbine ihren Beharrungszustand wieder
erreicht (siehe auch Abbildung 19). Ahnliche
Betriebsresultate sind von der Turbodynamo-
anlage des Elektrizitatswerkes Heidelberg bekannt
geworden, wo eine Pufferbatterie durch Inbetrieb-

I Hutte verlangt aber jetzt schon ziemlich un-

vermittelt auftretende gréRere Uberlastungen, so
insbesondere bei Inbetriebsetzung der Arbeits-
maBchinen nach den ublichen Pausen. Das An-
gehen grofer Walzenzugmotoren elektrisch be-
triebener mehrstufiger StraBen verlangt beispiels-
weise ein 2- bis 2'/2fa.clies Anzugsmoment, selbst
wenn vorsichtig und mit geéffneten Druckschrauben
angefahren wird. Kommen mehrere solcher Uber-
lastungen zusammen vor, so ist- ein AuBertritt-
fallen und eventueller Stillstand der Gasdynamos
nur dann zu vermeiden, wenn besondere Vorkeh-
rungen getroffen werden (Pufferbatterie, Puffer-
maschinen usw.). Aber auch der normale Be-
trieb wahrend des Beharrungszustandes verlangt
Uberlastungen von normal 25 bis 40°/0> und so
ist es dann notig, die Gasmotoren von vorn-
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herein groBer vorzusehen als beispielsweise eine
Dampfmaschine oder Turbine. Selbstverstandlich
werden hierdurch sowohl der Anschaffungspreis
als auch der Wirkungsgrad der Anlage unginstig
beeinfluBt, Momente, die besondere Beachtung
bei der Einrichtung von Kraftgasbetrieben ver-
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Abbildung 16a.
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fahig gestalten. Nur so lassen sich die Vorteile
der zentralisierten Energieerzeugung ausnutzen.
Die Mittel, w'elche den Anforderungen gerecht
werden, bestehen einmal in der Aufspeicherung
chemischer Energie (Pufferbatterie) und weiter-
hin im Aufladen von Schwungmassen (Puffer-

Belastungskurven stadtischer Elektrizitatswerke.

Entnommen der E.-T. Z. rom 21. April 1904.

dienen; fur die Betriebe, denen Abfallgase reiche
lieh verfugbar sind, spielen diese Fragen nur
eine nebensachliche Eolle.

Die weitere Entwicklung des elektrischen
Kraftbetriebs und insbesondere die allgemeine
Verwendung von Elektro-Walzenzngmotoren auch
fur schwere Strallen verlangt Einrichtungen,
welche einerseits eine gleichmaBRige Belastung
der Energieerzeuger gewahrleisten, anderseits die
Zentrale zu gewissen Zeiten hoch Uberlastungs-

maschinen). Die Verwendung von Pufferbatterien
ist allbekannt und in gréRerem Umfange beim Be-
triebe elektrischer Bahnzentralen praktisch ver-
wertet. Dieses Aufspeicherungssystem laBt sich
sehr wirkungsvoll fur den Zentralenbetrieb aus-
nutzen und ermdglicht, wenn eine reichlich groRle
Batterie zur Verfugung steht, einen sehr voll-
kommenen Ausgleich. Ein groBer Vorteil ist
fernerhin die sichere Reserve, die selbst dann
nicht versagt, wenn die gesamte Maschinenanlage
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gestort ist. Einen schwerwiegenden Nachteil
dagegen bilden unbestritten der hohe Anschaffungs-
preis, dazu die kostspielige Unterhaltung und

Abbildung 17. 2000 P. S. - Zentrale, etwa

3050 P. S. Motorleistung angeschlossen.

die sorgféaltige Wartung. (Die jahrliche Amorti-
sation ist mit 8 °/o, die Erhaltung der Batterie
mit 6 bis 9 °/0 vom Anlagewert zu bemessen.)

7R KW.
Mom. Entl.

Mom. Entl.

Abbildung 18.

Die Anlage verbietet sich daher von selbst fur
Huttenzentralen gréferer Leistung und insbeson-
dere fiur Betriebe mit hohen Leistungsschwan-
kungen (reine Walzwerksbetriebe, elektrische
Reversiermotoren fir Dnostralen usw.). Auch
hat eine Batterieanlage die ausschliellliche Ver-
wendung von Gleichstrom zur Voraussetzung,
wahrend hingegen die weitverzweigten Ver-
sorgungsnetze mit Ubertragung groRer Leistung
hochgespannten Wechselstrom als Energieform
verlangen. Wirksamer noch und zum mindesten
universeller ist das zweite Mittel der Kraft-
aufspeicherung: das Aufladen rotierenderSchwung-
massen, deren Verwendung zu einfachen Betriebs-
mitteln fihrt, ohne dal? Anlage und Betriebskosten
eine unzulassige Steigerung erfahren. Im wesent-
lichen sind zwei Anordnungen von Maschinen im
Gebrauch, bei denen der Ausgleich mittels Schwung-
massen angewendet wird, und zwar bei der Puffer-
maschine (System A. E.-G., Berlin) und beim

Die elektrische Kraftubertragung auf Huttenwerken.
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Jligner-Umformer. Bei beiden Systemen ist
wesentlich, daR diese Maschinen zwischen den
Zentralenmaschinen und den Kraftverbrauchern
geschaltet sind, so daR die Entlastungen und Uber-
lastungen der Verbraucher erst Uuber diese
Zwischenmaschinen geleitet werden und somit die
Zentrale gleichmafRige Belastung erhalt.

In ihrer Unabh&angigkeit von den Energie-
erzeugern und deren Tourenzahlen kann man
den Schwungmassen dieser Zwischenmaschinen
hohe Umfangsgeschwindigkeiten und groRen
Schlupf erteilen, so dalR bei verhaltnismaRig
geringen Schwunggewichten bedeutende Kapazi-
tatsmengen sich aufspeichern und gegebenenfalls
abgeben lassen. Fir Umfangsgeschwindigkeiten
bis 100 in i. d. Sekunde liegen bereits Erfahrungs-
daten vor. Welche Energiemengen derartig auf-
geladene Schwungmassen abzugeben vermaégen,
zeigt folgende Rechnung. Ein Schwungrad von
15 t Schwunggewicht und etwa 75 m Geschwindig-
keit i. d. Sekunde im Tréagheitsschwerpunkte
vermag bei 30 °/o Schlupf 2 152 500 kgm =
28 700 P. S. i. d. Sekunde zu leisten. Es ent-

Mom. Entl.

=* 1 Mindte

leer 300 KW.

Mom. Entl.

Tourenkurve einer 300 K W. - Parsonsturbine.

spricht dies einer Leistung von 2870 P.S. wéhrend
10 Sekunden, wie man sieht, Pufferwirkungen,
wie man sie wirksamer wohl kaum bendtigt.
Die Anordnung solcher Puffermaschinen geschieht
in Gleichstromzentralen am zweckmaRigsten so,
daR die einzelnen Betriebe, die mit besonders
hohen Leistungssclnvankungen arbeiten, eigene
Schwungmassen vorgeschaltet erhalten (zum Bei-
spiel die Speiseleitungen zu den WalzenstraBen
usw.). Die Puffermaschine besteht in solchem
Falle aus einer Gleichstrommaschine, die sowohl
als Motor wie auch als Dynamo gleichmaRig
funkenfrei arbeitet. Die Maschine wird mit der
Schwungmasse direkt gekuppelt und als Motor
am Netz angeschaltet. Eine starke Compoun-
dierung des Feldes in Verbindung mit einer selbst-
tatigen Reguliervorrichtung fuhrt den Schlupf
herbei, so daB eine entsprechende Energiemenge
am Schwungrad frei wird, die, in. Dynamoarbeit
umgesetzt, in das Netz Ubergeht und die Zen-
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trale somit jedesmal dann unterstutzt, sobald
der Netzstrom ansteigt.

Die Jllgner-Maschine besteht aus einem Dreh-
strom-Gleiclistrom-Umforiner, ebenfalls in Ver-
bindung mit raschlaufenden Schwnngscheiben.
Ilhr Anwendungsgebiet sind vorzuglich jene Dreh-
stromnetze, an welche Gleichstrombetriebe mit
stark schwankender Leistungsaufnahme ange-

Beia tu

5X KW.
0 K\I

/-
1 Sekunda

Ent astu g

KW.
500 KW.
11

1 Sekand«

Abbildung 19. Tourenkurve

einer 500 KW . A. E. G. Turbodynamo.

schlossen werden sollen. Von gréRerer Bedeutung
ist dieses System, wie ersichtlich, fur diejeni-
gen Walzwerke mit elektromotorischen Haupt-
antrieben, die vom Hochofenwerk oder von
entfernt liegenden Zentralstationen (Uberland-
zentralen usw.) ihre Energie beziehen. Ein
Jligner - Umformer, welcher Drehstrom von
6000 Volt in Gleichstrom von 500 Volt Spannung
zum Betrieb eines dreistufigen Feineisenwalz-
werks umformt und der an eine Uberlandzentrale
angeschlossen ist, ist in ,Stahl und Eisen* 1903
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Heft 24 S. 1373 bereits gebracht worden. Die
Gesamt - Normalleistung der angeschlossenen
Walzenzugmotoren ist 700 P.S., deren Héchst-
leistung 2100 P.S. Das Schwungrad des Um-
formers besteht aus einer Stahlgufscheibe, wiegt

20 000 kg wund hat eine hoéchste Umfangs-
geschwindigkeit von 80 m. Die Betriebsergeb-
nisse zeigen einen vollkommenen Belastungs-

ausgleich, so daB der Drehstrommotor konstant
nur eine mittlere Leistung dem Netz entnimmt.
Die Pufferwirkung der zwischen der Kraftstation

und den Walzwerksmotoren eingeschalteten
Schwungmassen ist demnach eine vollkommene
und vollzieht sich unabh&ngig von jeder Be-
dienung.

Die nachtragliche Anlage von Puffermaschinen
macht unter Umstanden eine Zentralenvergroéfie-
rung in Kraftbetrieben mit stark schwankenden
Leistungen entbehrlich und erhéht gleichzeitig
die Betriebsokonomie der Zentralenmaschinen
durch den geschaffenen Energieausgleich. Die
Anlagekosten lassen sich dnreh Wahl rasch-
laufender Maschinen vermindern; die Betriebs-
und Wartungskosten sind sehr gering und stehen
in keinem Verhéaltnis zu den erzielten Erspar-
nissen. Die Vorausberechnungen fur die GrofRen
von Pufferbatterien und -Maschinen sind natur-
gemaR besonders schwierig, da sie von einer
Reihe von Betriebszufélligkeiten beeinflullt wer-
den, die sich rechnungsmé&Rig nicht festlegen
und verfolgen lassen. Es ist daher von Be-
deutung, wenn die Kapazitat der Pufferstationen,
falls dieselben zu klein bemessen wiurden, leicht
und ohne langere Betriebsunterbrechung sich
wirksam vergroBern lassen. Auch in diesem
Punkte ist die Puffermaschine der Batterie Uber-
legen, da der Einbau weiterer Schwungmassen
bezw. die Vermehrung der Maschinen leichter
durchzufuhren ist, als die KapazitatsvergréBerung
einer Batterie.

Beitrage zur Geschichte des Eisens.

Vielfach geduflerten Winschen entsprechend, be-
absichtigt die Redaktion von ,Stahl und Eisen“ in
zwangloser Folge eine Reihe von Aufsdtzen aus der
Geschichte des Eisenhuttenwesens zu verdffentlichen.
Sie ist in der angenehmen Lage, dies mit der vor-
liegenden Arbeit zu tun, welche aus der auf diesem
Gebiet bewahrten Feder des Herrn Prof. Dr. L. Beck
stammt und einen Auszug aus einer fur die Geschichte
des lothringischen Eisenhuttengewerbes hoéchst wert-
vollen Schrift bildet. Die Redaktion gibt sich der
Hoffnung hin, daB diese Ausflige in das historische
Gebiet des Eisenhuttenwesens den Beifall und die
Unterstitzung der Leser von ,Stahl und Eisen® finden

XVL*.

(Nachdruck verboten.)
und besonders den alteren Fachgenossen Anregung
geben, ihrerseits aus dem Schatze ihrer Erinnerung
Beitrage zu spenden, die sonst vielleicht der Ver-

gessenheit anheimfallen wirden.
Die Redaktion.

Geschichte der &lteren lothringischen
Eisenindustrie,
so bezeichnet Alfred Weylimann in Leipzig
seine StraBburger staatswissenschaftliche Doktor-

dissertation, die im Jahrbuch der Gesellschaft
far lothringische Geschichte und Altertumskunde

2
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fur 1905 zum Abdruck gelangt ist und welche
die Beachtung aller Freunde der Geschichte
unserer Industrie und Volkswirtschaft in hohem
Grade verdient.

Die sehr grundliche, mit reichem, zum Teil
zum erstenmal veréffentlichtem Urkundenmaterial
ausgestattete Schrift verbreitet vielfach ganz
neues Licht uUber die Geschichte des Eisens in

Lothringen im Mittelalter und ist ein dankens-
werter Beitrag zur Industriegeschichte. Indem
wir die Aufmerksamkeit der Leser von ,Stahl

und Eisen“ auf diese Abhandlung lenken, kdnnen
wir uns nicht versagen, einen kurzen Auszug
daraus mitzuteilen.

Der Verfasser gibt zuerst einen allgemeinen
Uberblick tber die Entwicklung der Technik in
der Eisenindustrio und stellt dann die Frage:
Seit wann gibt es eine lothringische Eisen-
industrie? Die Prahistorie streift Weyhman
nur kurz und wendet sich alsbald zum frihen
Mittelalter, indem er die Verwaltnngsvorschriften,
wolehe Karl der GroBe in seinem Capitulare
de villis, soweit sie sich auf die Eisenerz-
gruben und die Eisenschmiede, Eisengerate und
Waffen in seinem Reiche beziehen, mitteilt
und erléautert. Diese Vorschriften waren aller-
dings zunéachst nur far die groRen kaiser-
lichen Hofgluter erlassen. Aus diesen ergibt
sich, ,dall es Horige des Domaniums waren,
welche die Erze in den fossae ferraricae ge-
wannen, daraus die Luppen herstellten und viel-
leicht auch selbst verarbeiteten, soweit das letz-
tere nicht durch die Handwerker in den Werk-
statten geschah, die, wie mit den Klosterhdéfen,
so auch mit den groReren Domaéanengitern ver-
bunden waren“. Diese Horige waren ,Wald-
schmiede”, die meist entfernt von den Gutern im
Walde an geeigneten Platzen ihrer Beschéftigung,
dem Aufsuchen, Fallen und Verkohlen des Holzes,
dem Graben der Erze und dem Ausschmelzen
in selbstbereiteten Schmelzgruben, ,Rennfeuern”,
nachgingen. DalR die Zahl dieser Waldschmiedo
aber keine kleine war, geht daraus hervor, daB
jedem Domanenvorstand (judex) vorgeschrieben
wird, sich die Ausbildung dieser Eisenschmiede
angelegen sein zu lassen.

In dom Gebiet zwischen den alten Bischof-
stadten Metz, Toul, Verdun und Trier befanden
sich groBo kaiserliche Hofguter, wie z. B. die
Domaéane Diedenliofen, wozu Flércliingen gehorte,
das 893 als Curia regia bezeichnet wird; in
Metz war eine der bedeutendsten Kaiserpfalzen,
Hayingen war ein Koiiigsgut, kurz Gebiete des
Orne- und Fentsclitals, deren Industriegeschichte
der Verfasser ganz besonders zum Gegenstand
seiner Studie gemacht hat, fielen unter die
Capitulare de villis. Die Organisation der
groBen Kirchenguter war ohne Zweifel eine
ganz &hnliche, auch auf ihnen gab es horige
Waldschmiede, und so nimmt der Verfasser
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mit Recht die Zustédnde unter Karl dem GroRen
zum Ausgangspunkt der weiteren Entwicklung
der Eisenindustrie dieses Gebietes. Leider fehlen
aus den folgenden Jahrhunderten beglaubigte
Nachrichten. Dagegen sind wichtige Urkunden
aus dem 13. Jahrhundert vorhanden. In der
altesten von 1240 verleiht Philipp von Fldrcliingen
(Philippus domus de Florenges) den Mdnchen
der Abtei Villers-Bettnach das Recht, auf seinem
Grund und Boden Eisenerz (minam de qua
ferrum fieri solet) zu suchen und zu gewinnen.
1260 verlieh der Ritter Thierry, Herr
von Hayingen (Haenges), dem Grafen Theobalt
von Bar das im Bann von Hayingen vorhandene
Erz, das die Eisenschmiede, welche der Graf
in seinen Waldern von Briey beschéaftigte (toz
ses fevres ki forgent en ses fores de Brie), un-
entgeltlich sollten gewinnen dirfen. Hier
werden zum erstenmal die Waldschmieden
des Grafen von Bar im Walde von
Briey erwahnt. Uber den Besitz der Eisen-
gruben und Eisenwerke in Hayingen erhob sich
bald darauf eine heftige Fehde zwischen dem
Grafen Thiebault von Bar und Heinrich von
Luxemburg, der ebenfalls Anspruch auf die
Eisenerze erhob, welcher im Jahre 1270 durch
Schiedsspruch des Koénigs von Frankreich, Lud-
wig des Heiligen, beigelegt wurde. Das Schieds-
urteil, welches in seinem altfranzdsischen Wort-
laut mitgeteilt wird, fiel zugunsten des Grafen
von Bar aus. Welchen grofen Wert dieser auf
den Besitz der Eisenerze bei Hayingen (mine a
Haenges) legte, geht auch daraus hervor, daR
er sich 1280 diesen Besitz durch einfluRreiche
Zeugen nochmals o&ffentlich beurkunden lieR.
Die Schmieden der Grafen von Bar im
Brieyer Wald spielten in der Folge eine wich-
tige Rolle, denn sie warfen den Grafen ein
ziemlich sicheres Einkommen ab. Wenn diese
Geld brauchten, was recht haufig vorkam, so
verpfandeten sie dies Einkommen teilweise oder
ganz zur Sicherstellung fur ein geliehenes
Kapital oder eine andere besondere Leistung.
Urkundlich ist dieser Fall zum erstenmal fur
das Jahr 1316 erweislich, in welchem Graf
Eduard von Bar auf seine Waldschmieden und
Waélder in der ,Chastellerie* Briey eine lebens-
langliche Rente von jahrlich 20 Pfund kleiner
Turnosen (vingt livres de bons petits tournois)
verpfandet. Schon im nachsten Jahr erfolgte
die Bestellung einer weiteren lebenslanglichen
Jahresrente von 30 livres zugunsten des Metzer
Blrgers Jennet von Laitre, die lediglich auf

die Einnahmen aus den Schmieden begrindet
wurde, und 1320 wurde eine weitere, diesmal
vererbliche Rente von jéahrlich 15 livres zu-

gunsten Johanns von Miroberg auf die Schmieden
angewiesen, und zwar nicht fir ein Darlehen,
sondern fir ein abgetretenes Grundstiuck. Doch
sollte diese Rente gegen Zahlung von 150 livres
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ablésbar sein und dann das Grundstick dem
friheren Besitzer wieder zufallen. Ein viel
groReres Geldgeschaft machte der Graf von Bar,
indem er gegen Zahlung von 3600 Pfund kleiner
Turnosen eine ganze Reihe von Ortschaften mit
allen Einkunften an drei Metzer Bulrger ver-
pfandete. In dieser Urkunde werden die Eisen-
schmiede von Grof3- und Klein-Moyeuvre, Neuf-
chaise und Raconval und andere in dem Bezirk
(la prevoste) von Briey besonders aufgefuhrt.

Die Waldschmiede waren schon lange keine
leibeignen Hérige mehr, die fur die Gutsherrschaft
arbeiteten, sondern es waren mehr oder weniger
abhéangige Gewerbetreibende, die dem Herrn des

Waldes fur die Entnahme von Holz und Erz
eine Abgabe zahlten in Form einer gewissen
Menge Eisen, die sie zu liefern sich ver-

pflichteten, wahrend sie Uber ihre Ubrige Pro-
duktion frei verfugten. Augenscheinlich waren
diese Waldschmiede dabei gut gefahren, sie ver-
mehrten ihre Erzeugung von Luppeneisen, wéh-
rend die vereinbarte Abgabo dieselbe blieb.
Dies veranlaBte den Grafen von Bar, der ein
guter Finanzmann war, diese Naturalabgabe der
Schmiede, die ihm jahrlich nur etliche Zentner
Eisen einbrachte, abznschaffen und an ihrer
Stelle einen Pachtzins in der Weise festzusetzen,
daR jede Schmiede fur jeden Tag, an dem sie
in Betrieb war, 2 sols 2 deniers Metzer Wah-
rung bezahlen muBten. In &hnlicher Weise
wurden die Abgaben an Wein und Wachs, wo
sie bestanden, in eine Geldabgabe nach Betriebs-
tagen umgewandelt. Wenn diese Neuerung auch
erst 1323 zum erstenmal ausdricklich erwahnt
wird, so laRt sich doch vermuten, daR sie schon
1316, als der Graf die erste Geldrente auf seine
Eisenschmieden anwies, eingefihrt worden war.

Graf Eduard von Bar war ein praktischer
Regent. Sein in Briey amtierender Rentmeister
vereinnahmte allwéchentlich die von den Schmie-
den nach MaRBgabe der Zahl der Arbeitstage zu
entrichtenden Pachtschillinge und verwaltete den
daraus gebildeten Fonds, auf welchen der Graf
bei Bedarf Zahlungsanweisungen, wie z. B. auch

die vorerwahnten Jahresrenten ausschrieb. Der
Rentmeister fuhrte den Titel ,receveur des
forges* und wird auch meist als ,gruyer®
(Forstmeister) bezeichnet, was bei der gleich-

zeitigen Eigenschaft der Schmiede als Kdéhler
ganz erklarlich ist. Da er mit der Buchfuhrung
vertraut sein mufRte, bestellte man hierzu einen
Geistlichen niederen Standes (Clerc), und ein

glucklicher Zufall hat es gefugt, dal uns ein
Kassenbuch erhalten ist, welches der Receveur
des forges, Magister Jacob, in den Jahren 1324

bis 1327 gefuhrt hat.

Graf Eduard war aber auch ein unternehmen-
der Geschaftsmann. Im Jahre 1323 liel3 er eine
neue Eisenschmiede bei Moyeuvre er-
bauen, von der er sich eine besonders reiche
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Einnahme versprach. Sie sollte namlich
mit Wasserkraft betrieben werden!
Er schloB mit einem Burger von Pont-a-Mous-

son namens Thouvignon und dessen Sohne
Donat einen Vertrag, wonach er ihnen die Pacht
des zu errichtenden Hammerwerks mit dazu-
gehdrendem Ofen, und zwar auf Lebenszeit Uber-
trug (quils doibvent faire une forge faisant fer
par eaue en ses foréts de Briey et d'y faire
encores une fournaise a charge .). Der neue
Betrieb war als ein rein gewerbliches Unter-
nehmen gedacht, eine Ausstattung mit Hufenland
war in der vorgeschrittenen Periode der Geld-
wirtschaft und Arbeitsteilung nicht mehr zeit-
gemaR und damit kam auch die Verleihung der
Erblichkeit zunachst nicht in Frage. Zur Be-
streitung der Baukosten fur die Hammerschmiede
und das zu errichtende Wehr im Ornefluf
(chaussée pour retenir I'eaue) streckte Graf
Eduard den Unternehmern 40 1 vor und uber-

lieB ihnen wunentgeltlich das erforderliche Bau-
holz (raarien), das sie in mdglichster N&he der
Schmiede fallen und zuhauen lassen sollten,

wédhrend das Anfahren bis zur Schmiede eben-
falls der Graf Ubernahm. Die Entnahme von
Erzen wurde ihnen Uuberall gestattet, wo die
Ubrigen Schmiede solches gewédnnen. Es waren
dies oolitliische Eisenerze. Der Pachtzins, durch
den auch der Anspruch auf das notige Kohlenholz
erworben wurde, sollte fir jeden Tag, an dem
der Hammer in Ta&atigkeit sein wurde, 42 d.
betragen, fur den Ofen aber auBerdem die gleiche
Summe, zusammen 84 d. (= 7 s.), wahrend
die anderen Waldschmiede, wie erwéahnt, nur
26 d. fuar den Arbeitstag zahlten. Hierbei war
aber vorausgesetzt, dall die Schmiede nicht
mehr Holz verbrauchte, als die anderen ohne
Wasserkraft. Wurde dieses Quantum ber-
schritten, so war fur den Mehrverbrauch eine
entsprechende Extravergitung zu entrichten.
Uberstieg der Mehrverbrauch ein Viertel des
normalen, so war dieses Viertel an jedem Ar-
beitstag mit 7 d. und was weiter dariber nach
Verhéltnis zu bezahlen; uberstieg es ein Drittel
des normalen, so war dieses Drittel mit 14 d.
und der weitere Mehrverbrauch wieder nach
Verhéltnis zu bezahlen. Sollte aber die Schmiede
wegen Holzmangels in den Waldern des Grafen
gezwungen sein, ihren Bedarf aus fremden Wal-
dungen zu decken, so sollte der an den Grafen
zu entrichtende Zins fur den Arbeitstag nur
12 d. betragen-.

Fur den Fall, daB die Schmiede im Kriegs-
fall verwustet werde, verspricht der Graf, die
Halfte der Kosten des Wiederaufbaues zu er-
setzen. Wdirde sich bei einer zu Ostern auf-
zustellenden Bilanz ergeben, daB ihre Schmiede
doppelt so viel einbringe, als eine solche ohne
Wasserbetrieb, so soll ihnen die Ruckzahlung
der vorgeschossenen 40 1 erlassen sein. Diese
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Urkunde ist von groBter Wichtigkeit; fuar mich
war sie eine freudige Uberraschung, denn sie
bringt neue Aufschlisse zur Geschichte des
Eisens und wirft helles Licht auf seither noch
recht dunkle Fragen. Vor allem gibt sie zum
erstenmal eine richtige Zeitb estimin nng fur
die Verwendung der Wasserkraft zur
Eisenbereitung, was der Anfang unserer ganzen
modernen Eisenindustrie war. Die Urkunde ist
datiert ,le mercredi aprés la St. Remy
1323*, ein wichtiges Datum fir die Geschichts-
forschung. Denn wenn aus dem Wortlaut des
Vertrages sich auch entnehmen laRt, daB die
Verwendung der Wasserkraft zu diesem Zweck
bereits etwas Bekanntes war und nur in der
Grafschaft Bar damals zum erstenmal an-
gewendet wurde, so ist doch eine so frihe Zeit-
angabe bis jetzt nicht bekannt gewesen.* Dal
die Wasserkraft zur Bewegung der Blasebalge
benutzt wurde, laBt sich mit Sicherheit daraus
schliefen, daR diese Schmiede viel mehr leistete
als die alten Handschmieden, und daB man zu-

gleich einen Stickofen bauen und betreiben
wollte. Letzteres kam nicht zur Ausfuhrung,
weil das mit Wasserkraft betriebene Rennfeuer

reichlich genug Eisen lieferte und der Holzver-
brauch fur einen Ofen auBerdem doch wohl zu
groB geworden ware. Ob auch schon ein
Hammer mit Wasserkraft bewegt wurde, ist
nicht gesagt, aber nicht unwahrscheinlich. Der
Ausdruck ,une forge faisant fer pare eaue“ kann
sich auf das Schmelzen und auf das Schmieden
beziehen. Hr. Alfred Weylimann nimmt letzteres
als sicher an (S. 32). Er weist ferner auf die
hohe Bewertung des Holzes hin, indem fur den
Arbeitstag nur 12 d. fur die Erze, dagegen
30 d. fur das Holz berechnet wurden. Letz-
teres hatte also damals in Lothringen schon
einen verhaltnisméaRig hohen Wert. Die An-
lagen neuer Waldschmieden waren hauptséachlich
mit aus dem Grunde erfolgt, um den Waldbesitz
fur die Herrschaft rentabel zu machen.

Eine weitere fur die Geschichte des Eisens
hochst wichtige Urkunde ist das Kassenbuch der
Waldschmieden, welches der Rentmeister von
Briey vom Juli 1324 bis November 1327 ge-
fuhrt hat. Es umfaBt 19 Pergamentblatter.
Im ersten Teil sind die wdchentlich verein-
nahmten Pachtgelder der namentlich aufgefiihrten
Waldschmiede verzeichnet. 1324 waren es sieben.
Von diesen zahlte einer, Jacob Peter, weniger,
weil er sein Holz aus fremdem Walde bezogen
hatte; von diesem stand dem Grafen nur ein
Drittel nnd keine Wein- und Wachsabgabe zu.
Die regelmé&Rige Wochenpacht fur sechs Ar-
beitstage betrug X sols X deniers oder Il deniers
fur Wein und Wachs. Wahrend der Erntezeit
ruhte die Arbeit in den Schmieden (ne forgent

* Vgl. Beck: ,Geschichte des Eisens" | S. 781.
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pour le messon), meist etwa drei Monate, von
Anfang Juli bis Ende September. Dies geschah
nicht so sehr der eigenen Wirtschaft wegen, als
weil alle Hande und alle Fuhrleute fur die Ernte
beschaftigt waren. Aus dem Rechnungsbuch er-
gibt sich, daB auch zu anderen Zeiten oft Mangel
an Arbeitern war, weil diese aus mancherlei
Grunden feierten. Es bestand nur ein geringes
Abhéangigkeitsverhéaltnis der Schmiedeknechte zu
ihren Herren, die Arbeiter waren bereits frei-
zligig. Schon damals zogen sie mit Vorliebe
vom Land in die Stadte, nnd daB auch die Ver-
gnugungssucht Veranlassung zum Feiern der Ar-
beiter gab, beweist das Reclmungsbnch dadurch,
daR, als zu Pfingsten 1326 zu Moyeuvre Turniere
abgehalten wurden, fast alle Schmieden etwa
drei Wochen wegen Arbeitermangel stillagen
(et sejornerent que les jostes estaient a Moeuvre
et ne voloient li ouvrier, ouvreir ne a forges
ne au boix). Andere Unterbrechungen wurden
durch groRere Reparaturen namentlich der Blase
bélge veranlaBt.

Auch die Waldschmiede waren nicht an ihren
Sitz gebnnden, sondern freizigig. Der Wald-
schmied Goddefin verlegte seine Schmiede wegen
Kohlenmangel aus gréaflichem Gebiet in den
Wald der Abtei Justemont (ne forge plus des
boix messires et forge ou boix d'abbei de Juste-
mont a Hommervillers).

Aber auch kriegerische Ereignisse unter-
brachen haufig die Arbeit der Schmiede. In
jenen Jahren tobte ein heftiger Kampf zwischen
der Stadt Metz nnd den Grafen von Bar und
von Luxemburg. Die Metzer drangen in das
grafliche Gebiet ein und stérten die Arbeit.
Im Sommer 1327 flohen die Schmiede nnd hielten
sich im Walde versteckt. Am meisten litt der
neuerbaute Wasserhammer Touvignons, fur den
ein besonderes Konto im Kassenbuch gefuhrt
wurde. 1325 wurde der Hammer niedergerissen,
1326 wieder aufgebant, aber bald darauf wieder
vom Feinde zerstért. Der Graf bezahlte die
Halfte der Kosten des Wiederaufbaues. In den
3'U Jahren, worlber uns das Kassenbuch be-
richtet, betrugen die gesamten Schmiedezinsen
325 1. 15 s. 3 d.

Weitere Einnahmen fléssen aus Holzverkaufen,
GeldbuRen und dergleichen, so daB die ganzen
Einnahmen 408 1. 11 s. 5 d. betrugen. Die
Eisenschmieden waren das hauptsachlichste Mittel,
um aus dem Wald eine Geldrente zu ziehen.
Aus dem Kassenbuch geht ferner hervor, daB
der Rechner Magister Jagnes oOfter Bestellungen
auf Eisen oder Eisenwaren vermittelte. Die
Gewichtseinheit fur das unbearheitetR Eisen war
1 faix, eine Last oder ein Gebund, nach Ansicht
des Verfassers einem Gewicht von 5 Pfund ent-
sprechend. Kaufer waren besonders die Huf-
schmiede der adligen Herren. In einzelnen
Fallen wurden auch Rohluppen verkauft, die
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,gonsses“ hieflen, von dem deutschen Wort
GuR.* Sie wurden immer als paires de gousses,
entsprechend den steirischen Halbmasseln,** ver-
kauft. Aus dem Wort gousse entstand der Aus-
druck ,gueuse“. Die Warenposten sind oft
sehr bedeutend, z. B. 3000 und 3225 Hufeisen
und 20 000 und 25000 Hufné&gel. Diese wurden
fast ausschlieBlich angefertigt, da das phosphor-
iialtige Eisen fur Blech- und Treibarbeit un-
geeignet war.

Noch ein zweites Rechnungsbuch des Ma-
gisters Jacobus ist erhalten, es beginnt zu
Pfingsten 13-15. Einige Abweichungen von dem
friheren sind beachtenswert. Es werden jetzt
14 Eisenschmieden aufgefihrt. Die Arbeit der
Schmiede ruht zweimal, im Sommer vom
10. August bis zum Sonntag nach St. Lucas,
im Winter von Mitte Dezember bis gegen Mitte
Februar. Der Holzbezug war nicht mehr un-
begrenzt, sondern es war den Waldschmieden
ein bestimmtes Quantum zugewiesen, den Mehr-
bedarf muBten sie kaufen, die Abrechnung er-
folgte monatlich.

Obgleich  der Wasserhammer zu GroR-
Jloyeuvre hé&ufig Schaden litt und viele Reparatur-
kosten veranlaBte, wurde er doch immer mehr
der Mittelpunkt der Eisenindustrie der Graf-
schaft oder seit 1354 des Herzogtums Bar.
1431 wurden die beiden Herzogtimer Loth-
ringen und Bar vereinigt; doch war dies nur
eine Personalunion, die Verwaltung blieb ge-
trennt und nach wie vor die Rechnungskammer
iu Bar-le-duc die Prufungsinstanz fur die Rech-
nungen der Prévoté Briey, in denen wie friher
die Einnahmen von den Eisenschmieden er-

scheinen. Die Verhaltnisse dieser hatten sicli
wenig verandert, nur war Mitte des 15. Jahr-
hunderts die Tagespacht von 2 s. 2 d. auf

3 s. B d. gestiegen, jedenfalls infolge der Preis-
steigerung des Holzes. Bemerkenswert ist, dafB
in der Einnahmerechnung von 1451 zum ersten-
mal drei Eisenschmieden zu Hayingen im
Fentschtal, von denen jede eine Naturalabgabe
von 100 Pfund Eisen zu liefern hatte, auf-
gefuhrt werden. Hier war also die alte Form
der Naturalabgabe beibehalten, wie dies ja auch
in Deutschland um diese Zeit noch allgemein
gebrauchlich war.*** Die viel rationellere
Pachterhebung in Geld nach Betriebstagen war
auf die alte Grafschaft Bar beschréankt geblieben.
Der Verfasser erklart dies daraus, daB die Grafen
von Bar im Walde von Briey die Grundherren,
in Hayingen aber nur Schutzherren waren. Er
nennt die Hayinger Schmieden deshalb Pro-
tektorats-Schmieden. Aus der Form der Abgabe,
die er im Gegensatz zur Pacht (rente) eine
UntertanenBteuer nennt, schlieRt er, daB die

* Beck: ,Geschichte des Eisens* | S. 828.
= A. a 0.1 S. 822, 826.

* A. a. 0. 1 S. 960.
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Hutten zu Hayingen schon vor 1316 bestanden
haben muRten, weil sonst wohl der Graf die
Naturalabgabe ebenfalls in eine Geldabgabe um-
gewandelt haben wuirde. Als die Grafen von
Luxemburg ihren EinfluR nach Sitden ausgedehnt
hatten und als 1444 Luxemburg mit dem méch-
tigen Herzogtum Burgund vereinigt worden war,
verweigerten die Schmiede den Tribut an den

Grafen von Bar mit der Begrindung, sie ge-
hérten nunmehr dem gnéadigen Herrn von
Burgund, der werde ihnen schon eine gute
,garde“ gewdahren. Wie schon erwahnt, war

die Qualitat des lothringischen Eisens wegen
seinem Phosphorgehalt eine geringe und wurde
seine Einfuhr von Schmiedezinften franzésischer
Stadte deshalb wiederholt verboten. Trotzdem
nahm die lothringische Eisenindustrie fortwahrend
an Umfang zu.

Die Stadt Metz, von deren Macht und Reich-
tum der oben erwdhnte Krieg mit den benach-
barten machtigen Grafen Zeugnis ablegt, hatte
ausgedehnten Grundbesitz in den umliegenden
Gebieten erworben, in dem es nicht an Eisenerz
und holzreichen Waldungen mangelte. Infolge-
dessen legte die Stadt Metz 1490 bei Ars a. d.
Mosel, wo Eisenerze entdeckt worden waren,
eine Eisenhitte an und beschloR 1491 den
Bau einer zweiten auf der Moselinsel Saulcy
bei Metz. Dies waren bereits Hochofenhitten,
in denen Roheisen und Guflwaren aus Minette
hergestellt wurden. Das Roheisen wurde in
Frischfeuern in  Schmiedeisen umgewandelt.
Der Bau der Hutte zu Saulcy geschah nach
dem Vorschlag eines Meisters Heinrich von
Florcliingen (Florhenges), dem dann die Stadt
diesolbe verpachtete. In diesem Vorschlag heif3t
es, daB er aus Roheisen — la crd — Frisch-

eisen — neuf fer du cr0 — machen wolle.
Letzteres entspricht dem ,zweigeschmolzen
Eisen“.* Die herzoglichen Schmieden im Brieyer

Wald waren gegen Endo des 15. Jahrhunderts
zuruckgegangen. 1492 wird nur noch die
Einnahme von zwei Eisenhammern nachgewiesen,
ein dritter war in eine Papiermiuhle umgewandelt
worden : alle drei wurden mit Wasserkraft be-
trieben. Die eigentlichen Schmieden mit Hand-
betrieb werden nicht mehr erwdhnt. 1496 wird
noch ein dritter Schmied Perrotin genannt,
dessen Name sich in der ,Perrotin-Miihle“ und
in einer Waldparzelle ,le Perrotin“ bis heute
erhalten hat. Uber Mangel an Arbeitskraften
wurde auch damals geklagt, und muBten die
Hutten oft wochenlang stilliegen. Die Ein-
kinfte aus den Schmieden waren sehr ver-
mindert. Um 1524 hatte die alte Renten-
erhebung Uberhaupt aufgehdért und war eine
Huttenpacht an die Stelle getreten. Die Hutten,
welche schon fur die Benutzung der Wasser-

* Beck a. a 0. Il 153 und 812.
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kraft groRere bauliche Anlagen erforderten,
gehdrten dem Landesherrn. Die GnRRwaren der
Hatten von  Moyeuvre waren hauptsachlich

Kanonenkugeln.

Vom Jahre 1560 Ubernahm die Laudesherrschaft
den Betrieb der Eise nhlitten von Moyeuvre
in eigene Regie durch herzoglicli loth-
ringische Beamte. Am 30. Juni 1564 wurde
eine ,Ordnung und Statuten“ fiur die neu er-
richteten Eisenhitten erlassen, welche der Ver-
fasser ausfuhrlich mitteilt. An der Spitze stand
ein Huttendirektor, der eiue sichere Kaution
in Hoéhe von 13- bis 14 000 frs. zu stellen hatte.
Ein Regierungskommissar fihrte die oberste
Aufsicht, der besondere Bauten zu genehmigen
hatte. Der Direktor erhielt von je 10 Ztr.
erzeugten  Schmiedeisens 1 fr. Die Uber-
weisung der Holzschlage durch den Forstmeister
von Briey und deren Ubernahme erfolgte von
dem Regierungskommissar und dem Hitten-
direktor gemeinsam. Ein Kassenhauptbuch des
Huttendirektors von Moyeuvre aus dem Jahre
1565 ist zum Gluck erhalten; es gibt uns ein
Bild der Ausfihrung der Fabrikordnung und
von dem ganzen Betrieb der Hutte. Die wich-
tigsten Teile dieses Buches sind vom Verfasser
im Urtext mitgeteilt. Die Anlage umfaBte zwei
Hochéfen und zwei Grobh&mmer. Die Hoch-
6fen waren damals noch nicht im Gang und
mufBte das Roheisen noch gekauft werden. Die
Hutte war mit unbegrenztem Bezugsrecht fur
Holz ausgestattet, was eine sichere Grundlage
ihres Gedeihens war. Die Namen des Hutten-

meisters, GieRermeisters, der Frisch- und
Hammermeister werden aufgefuhrt. Auch da-
mais herrschte o6fter Mangel an Arbeitern.

Im August 1565 fand ein Streik der Schmiede
statt; es muBten Schmiede von auswaérts ver-
schrieben werden. Die Gesamtproduktion des
Eisens im Jahre 1565 betrug 346 000 Pfund.
Im Juni wurde der Hochofen angeblasen. Bis
dahin war das Roheisen von einem Symonet
in Moyeuvre geliefert worden, nicht gegen Be-
zahlung iu Geld, sondern gegen Ruckerstattung
des halben Gewichtes an Schmiedeisen, dessen
Wert demnach damals mindestens der doppelte
des Roheisens war.

Eine Schmelze (fondée) des Hochofens
dauerte nur funf Tage und funf Né&chte. Eine
solche Schmelze bildete die Rechnungseinheit
fur die Arbeit des bei dem Ofen beschéaftigten
Personals und fur die Erzgraber. Die letzteren,
zunéachst nur zwei Mann, erhielten fur eine
Schmelze Erz ungefahr 5 frs. Der Fuhrlolin
dieser nach der Hiutte war teurer als die
Forderkosten, die Fuhrleute erhielten 6 frs.
fur die Schmelze. Das Erz kam meist von
einer Grube bei Rombach. Im August gelang
es einem gewissen Barbars, das machtigo Lager
in unmittelbarer N&ahe der Hutte anziifchlagen,
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welches seitdem jahrhundertelang diese mit
Erz versorgte. Fur das Werk war dies ein
groBBer Vorteil weil der teure Fuhrlohn dadurch
ganz in Wegfall kam. Die Erze wurden in

Korben nach dem Ofen geschleppt und kosteten
nur noch den Héauer- und Sclilepperlohn.
Es war der Anfang des unterirdischen Abbaues
auf der heute noch bestehenden ,alten Grube“,
der ,Grube Moyeuvre“. Die Leitung der Ver-
hittung lag in der Hand eines Schmelzmeisters
(maitre-fondeur), welcher beide Ofen beauf-
sichtigte, der von jedem Ofen fur eine Schmelze
4 frs. 6 gr. erhielt. Ging der Ofen auch am
Sonntag, so bekam er dafir eine besondere
Vergutung von 4 frs. Die Lo6line der Aufgeber,
Holzhacker, Kohler usw. sind ebenfalls genau
angegeben. Es machte &fter Schwierigkeiten,
den groRen Bedarf an Kohlen rechtzeitig zu
decken. lu gleicher Weise sind die Léhne der

Hammerschmiede und ihrer Leute genau an-
gegeben. Sie wurden nach jo 1000 Pfund
Eisen berechnet. MuRte aber die Arbeit ohne

Schuld der Schmiede ruhen, so erhielt das
Personal den Lohn von 40 Ztr. Schmiedeisen
pro Woche ausgezahlt, gewi3 eine humane Ver-
sicherung gegen Arbeitslosigkeit. Bei dem
Hochofen wurde taglich zweimal abgestochen.
Ein Abstich, GuB oder Gans (gueuse) Roheisen
ergab 680 Pfund Schmiedeisen und wog etwa
1000 Pfund. Aus der ,recepte de gueuses“
ergibt sich, daB im Jahr 439 Ganse gefallen,
also im ganzen 220 Tage gehuttet worden
waren. Von Guflwaren wurden verzierte
Kaminplatten (tacques) hergestellt, in diesem
ersten Betriebsjahr aber nur zwei Stuck. Die
Herstellung von Feuerbdcken (andiers) war vor-

gesehen, denn es war dafur ein besonderes
Konto eingerichtet, es wurden aber keine ge-
macht. Die 439 Ganse gingen alle in die

Frischschmieden, welche daraus 346 833 Pfund
Schmiedeisen fertigten; fur 1000 Pfund wurden
50 frs. erzielt. Das meiste Schmiedeisen wurde
an Kunden in der Umgegend verkauft, doch
ging ein groBer Posten von 168 000 Pfund auf
Anweisung des Herzogs an einen gewissen Goz
fur eine Schuldforderung; hierfur erhielt die
Huttenkasse keinen Pfennig, wodurch die Ver-
waltung der Hitte eiue recht schwierige wurde.
Infolgedessen und weil die Forderung des Goz
an den Herzog viel groBer war, kam es, daB
dieser Anton Goz in Verbindung mit einem
Maturin Chaulnet die herzogliche Hutte als
Pachter Ubernahmen, wahrscheinlich von 1566
an. Der herzogliche Huttenbetrieb in eigner
Regie hatte also nur kurze Zeit gedauert.

Wie hoch die Pacht des Goz war wissen wir
nicht; sie wurde wohl Uberhaupt nicht ent-
richtet, sondern gegen die Schuldforderung ver-
rechnet. Dieses Verhaltnis dauerte bis 1572.
Von 1572 bis 1596 erscheint ein Ludwig
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Galvain als Péachter, der eine jahrliche Pacht
von 13000 frs. zn zahlen hatte. Er betrieb
das Werk mit Erfolg. Obgleich ihm durch die
Pachtung umfangreiche Waldnutzungen zu-
gewiesen waren, genugte deren Holzertrag nicht
und er mufite noch groRe Posten Holz dazu-
kaufen. 1579 erbaute er eine groBe Mihle,
um Getreide fur die Huttenangehdrigen zu
mahlen, wodurch die Hutte vom Bannmahlen
und vom Akzis befreit wurde. Auch waren die
Huttenarbeiter von Staatssteuern, Fronden und
vom Militardienst frei. Mit dem Umfang dos
Betriebes stieg wohl auch der Pachtzins,
wenigstens mufite, als Galvain sich 1596 als
reicher Mann und GroBgrundbesitzer znriiekzog,
sein Nachfolger Ludwig Pierron, Herr von
Bettainvillers, 28 700 frs. Jahrespacht zahlen.
Die Pacht war auf 12 Jahre bis 1608 ab-
geschlossen, dauerte aber bis 1614. Aus einem
Inventar von 1596 ist zu ersehen, welch grofRen
Umfang das Werk angenommen hatte; 29 Arbeiter-
wohnh&user gehérten dazu. Das Huttenwerk
enthielt 3 Schmelzéfen und 3 Schmiedework-
statten. Zur Deckung des Holzbedarfs waren
ihm 3600 Morgen (arpents) Wald uberwiesen,
von denen jahrlich 300 geschlagen werden
durften. Erze durfte der Pachter tberall graben,
nur muflite er dem Grundherrn den Schaden
verguten. Er durfte sein Eisen Uberallhin,
auch nach dem Auslande, verkaufen. Auch den
von auswarts anziehenden Arbeitern wurde
Steuerfreiheit bewilligt. Diese und noch andere
Vorteile gewahrte die Regierung zur Unter-
stitzung des Unternehmens, das dadurch immer
mehr in Blute kam. 1604 baute Pierron ein
Eisenspaltwerk (fenderie) dazu, wohl das erste
in Lothringen. Auch Pierron zog sich als
reicher Mann und als ,seigneur de Moyeuvre*,
wo er die Grundherrschaft ,de la grande cour*®
erworben hatte, zuruck. Er war noch lange
als Forst- und Rentmeister des Amtes Briey tétig.

Als Pé&chter folgten ihm die S6hne seines
Vorgangers Peter und Melchior Gauvin von
1614 bis 1627. Der Pachtvertrag war wieder
auf 12 Jahre abgeschlossen, die Pachtsumme
auf 28 000 frs. ermafRigt. In den Pachtvertrag
war die Bestimmung aufgenommen, dal nur
katholische Arbeiter in dem Huttenwerk zu
Moyeuvre arbeiten durften: ein Zeichen der Zeit!

Die GuBwaren der Hiitto beschrankten sich
auf Munition (bouletz et coquilles), nur im
Jahre 1596 wurde einmal ,potterie” erwahnt.
Die groRen Vergunstigungen, welche die Arbeiter
genossen, wurden 1615 gesetzlich festgelegt.
Dieser wichtige ErlaBR wird im Wortlaut mit-

geteilt. Er bezweckte, Arbeitskrafte herbeizu-
ziehen. Der Zuzug wurde auch so stark, daR
der Gemeinde Moyeuvre gestattet wurde, das

Aufnahmegeld fur zuziehende Fremde von 9 auf
18 frs. (beantragt hatte sie 30 frs.) zu erhdhen.

Beitrage zur Geschichte des Eisens.

Stahl und Eisen. 943

Die Erfolge des Huttenbetriebes waren so be-
deutende, daB, als die Pachtzeit der Gebrider
Gauvin am 30. Juni 1627 ablief, der reiche
und angesehene Metzer Patrizier Peter Abraham
Fabert, ,seigneur de Moulins*, sich um die
Pachtung der Eisenhutte Moyeuvre bewarb. Er
erbot sich, auBer dem seitherigen Pachtzins
von 28000 frs. sofort ein Geschenk von
100 000 frs. an die herzogliche Kasse — pour
un present et don gratuit — zu zahlen. Diese
reiche Gabe kam der Kammer sehr gelegen,
und da die Gebrider Gauvin Ahnliches nicht
bieten konnten, erhielt Fabert den Zuschlag.
Er hatte aber Kkein Glick mit seinem neuen
Unternehmen, von dem er nichts verstand. Es
verwickelte ihn nicht nur in einen Proze3 mit den
frUheren Pé&chtern, sondern er litt auch groflen
Schaden dadurch, dalR eine neuerbaute aber zu
schwache Wehranlage wiederholt vom Hochwasser
fortgerissen wurde, infolgedessen die Hutte still-
liegen mufte. Zu dem Schaden fehlte der
Spott nicht, und so wollte er schon in seinem
Arger die ganze Sache fallen lassen und dio
gezahlten 100 000 frs. verloren geben, als ihm
in seinem Sohn, dem jungen Abraham von Fabert,
der Kapitan der Artillerie des Konigs von
Frankreich war, ein Retter erschien. Die hoch-
interessante Episode der Tatigkeit Abrahams
von Faber auf der Eisenhitte zu Moyeuvro ist
in meiner Geschichte des Eisens (II S. 1240)
kurz erzahlt, hier wird sie von Weyhinann
ausfuhrlicher geschildert. Kapitan Fabert tber-

nahm, ohne seinen militarischen Beruf aufzu-
geben, die Pacht seines Vaters. Vor allem
baute er das Wehr géanzlich um. Hierbei ging

er mit der gréRten wissenschaftlichen Grind-
lichkeit zu Werke. Er ermittelte durch Versuche
und Berechnungen den Wasserdruck. Daraufhin
erbaute er den Steindamm mit vier- bis funf-

facher Sicherheit nnd staute das Wasser der
Orne in so ausreichender Weise, dalR dieses
Wehr jahrhundertelang, bis zur Einfuhrung

des Dampfbetriebes, genligte. Sodann organi-
sierte er die Arbeit auf der Hutte und die
Buchfiuhrung mit militarischer Pulnktlichkeit.
Als die alten Arbeiter sich dem nicht fugen
wollten, lohnte er sie alle, 400 Mann, an einem
Tage aus, entlieB sie und zog sich Ersatz von
auswarts heran. Dies half. Die alten Arbeiter
baten um Wiederanstellung, was allen auBer
den Anstiftern auch gewé&ahrt wurde. Er regu-
lierte dio Lohne genau nach der Produktion,
und da diese auf sorgféltig ermitteltem Ma-
terialverbrauch beruhte, konnte er auch aus
der Ferne, in dio ihn seine militarische Tatig-
keit fuhrte, aus der Lohnliste der Schmiede
berechnen, wieviel Roheisen, Erz, Kohle und
Holz sowohl im Hochofen wie im Frischfeuer
verbraucht worden waren, wieviel Eisen ge-
schmolzen und geschmiedet war, und wie hoch
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sein Gewinn war. Auf diese Weise, durch
Energie, Sachkenntnis, Ordnung und Gewissen-
haftigkeit, gelang es Abraham de Fabers, der
nicht nur ein glorreicher Marschall von Frank-
reich, sondern auch ein seiner Zeit weit voraus-
geeilter ausgezeichneter Eisenindustrieller war,
der Hutte zu Moyeuvre den Ruhmestitel ,der
schonsten in ganz Europa“ zu erwerben. In
den 51/t Jahren, wéahrend denen er sie leitete,
warf sie ihm grofRe Einklunfte ab, sie war, wie ein
Biograph sagt, ,wie ein kleines Peru“. 1633 wurde
die Hutte zu Moyeuvre in dem Kriege zwischen
Frankreich und Lothringen von den Besatzungen
von Luxemburg und Diedenhofen zerstoért, und
wahrend der Dauer des 30jahrigen Krieges war
an einen Wiederaufbau nicht zu denken.

AuBer der groBen herrschaftlichen Eisenhutte
bestanden in und bei Moyeuvre noch eine An-
zahl kleiner Eisenhdammer, die der Herrschaft
Wasserzins zahlten.

Im Fentschtal, das unter habsburgische
Herrschaft gekommen war und zu den spanischen
Niederlanden gehorte, hatte sich die Eisen-
industrie bis in die zweite Héalfte des 17. Jahr-
hunderts nur langsam entwickelt, doch fuhrt
eine 1615 von der Rechnungskammer zu Brissel
aufgestellte Grundsteuerrolle acht Eisenhitten im
Fentschtal auf. Ein Eisenhammer bei Hayingen
war im Besitz des Gouverneurs von Diedenhofen,
Joachim von Lenoncourt, Marquis von Marolles,
wonach er spater nur ,La Marolle” genannt wurde.

Die Eisenerzforderung im Fentschtal tber-
stieg den Bedarf dieser Hutten, weshalb Eisen-
erze exportiert wurden. Die 1572 von Graf
Johann von Nassau - Saarbricken gegrindete
Eisenhitte zu Geislautern bezog um 1625 und
spater bedeutende Mengen Erz von Hayingen.
Fur deren Transport war der Wasserweg
moselab- unll saaraufwarts vorgeschrieben. Nach
dem 30jahrigen Krieg erlangte die franzdsische
Herrschaft das Ubergewicht, wogegen Herzog
Karl von Lothringen (1632 bis 1675) verzweifelt
aber mit wenig Erfolg kampfte. Die Festung
Diedenhofen und Umgegend, wozu das Fentschtal
gehorte, erwarb Frankreich 1659 von Spanien.

Erst im Jahre 1662 wird wieder ein Pachter
des im 30jahrigen Krieg zerstdrten Eisenwerks
Moyeuvre genannt. Diesem wurden, um das
zerstérte Werk wieder aufbauen und in Be-
trieb setzen zu kénnen, weitgehende Vollmachten
erteilt. Er erhielt das Recht, hierfur Hand-
werker und Arbeiter zwangsweise einstellen zu
duarfen. Trotzdem fiel es dem Pé&chter schwer,
die Eisenhutte wieder in Gang zu bringen, um
so mehr, weil Frankreich wahrend der Okkupation
eine neue Steuer auf das Eisen, den ,droit de
marque de fer“, gelegt hatte, welche den Absatz
erschwerte. Der Pachter Colsonnet schied vor
Ablauf seines 20jahrigen Kontraktes aus. 1681
erscheint ein gewisser Jeannot, der auch Eisen-
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hiutten im Fentschtal erworben hatte, als In-
haber der Hutte von Moyeuvre.

Die Hutte von Hayingen gehorte damals
einem de la Roche Hullin, der 1685 starb,
worauf sie in den Besitz seines Schwiegersohnes
Le Comte, Herr von Angevillers, kam. Dieser
geriet 1699 in Zahlungsschwierigkeiten und
wurde das Werk auf Antrag der Arsenalver-
waltung wiederholt versteigert, bis es endlich
im Jahre 1704 von Johann Martin de Wendel
von Wolmeringen fur insgesamt 12 840 frs. er-
worben wurde. Die Erwerbung des Le Comteschen
vormals Hullinschen Eisenwerks bildet den
wichtigen Wendepunkt in der Geschichte der
Eisenhitten des Fentschtales. Der tatkraftige
und geschéaftskundige Jean Martin wurde der
Griunder der de Wendelschen Werke, der be-
deutendsten in Lothringen, die sich immer grof3-
artiger entfaltet haben.

Jean Martin de Wendel, Uber dessen Ab-
stammung Weyhmann nahere Mitteilungen macht,
erwarb am 16. Juli 1705 vom Koénig von Frank-
reich die Herrschaft Hayingen mit allen Ge-

rechtsamen. Hierzu gehérte auch eine Rente
des Eisenhammers ,La Marolle*. Da der Be-
sitzer diese nicht bezahlen konnte, wurde die

Hltte 1710 zur Grundherrschaft Hayingen ein-
gezogen. Die Erben des Marquis von Marolle
verzichteten auf ihre Anspriche gegen Zahlung
von 780 1 Auch das zu La Marolle gehdrige
Eisenspaltwerk Suzingen fiel 1715 durch richter-
liche Entscheidung de Wendel zu. Durch diese
Vereinigung der wichtigsten Eisenhitten des
Fentschtales wurde es ihm madglich, sein Unter-
nehmen immer groBartiger auszugestalten.

Die herzoglich lothringische Domanialhitte
Moyeuvre hatte nach ihrem Wiederaufbau die
fruhere Bedeutung nicht wieder zu erlangen
vermocht. 1698 wurde sie an die Gebriuder
Tissier fur 9500 1 verpachtet. Die Orte
GroB3- und Klein-Moyeuvre waren sehr zurtck-
gegangen, ganz Lothringen litt noch unter den
Folgen der schrecklichen Kriege. Eine schwere
Aufgabe Ubernahm deshalb der junge Herzog
Leopold, als er 1679 zur Regierung des Her-
zogtums berufen wurde. Aber er griff sie mit
Ernst und gutem Willen an und dadurch gelang
es ihm, in den 32 Jahren seiner Regierung
(1697 bis 1729) den Wohlstand des Landes
wieder zu heben. Dies beweisen die Steuer-
einkunfte, die sich in dieser Zeit nahezu ver-
dreifachten. In seiner Wirtschaftspolitik folgte
er ganz dem Vorbilde Frankreichs, wo durch
Minister Colbert das merkantilistisclie System
zur Durchfuhrung gelangt war. Im AnschluR
daran fuhrte er auch die franzésische Eisen-
steuer (droit de marque de fer), die schon fruher
wahrend der Okkupation erhoben worden war,
im August 1699 durch Gesetz ein. Die Be-
stimmungen dieses Steuer- und zollpolitisch
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wichtigen Gesetzes teilt der Verfasser im Wort-
laut mit. Wir lieben von diesen nur zwei hier
hervor. Die erste bestimmt, daR es dem Steuer-
péachter freisteht, die Steuer statt vom Schmiedeisen
vom Roheisen zu erheben und zwar 8 s. 9 d.
vom Zentner. Jeder Abstich (Gans) war deshalb
mit einer eingeformten fortlaufenden Nummer zu
versehen, zu verwiegen und in ein Buch einzutragen.
Eine zweite fur das Rechtsverhaltnis wichtige
Bestimmung besagt: ,Jeder Grundeigentimer,
auf dessen Grund und Boden Eisenerze zu finden
sind, kann von den benachbarten Huttenbesitzern
dazu angehalten werden, Ofen errichten und
die Erze verhitten zu lassen. Kommt er der
Aufforderung hierzu nicht nach, so ist der zu-
nachst benachbarte Huttenbesitzer und, wenn
dieser darauf verzichtet, immer der alsdann
nachstwohnende berechtigt, den Abbau vor-
zunehmen. Dem Grundeigentimer ist dafur
lediglich eine Entschadigung von 1 s. fir
5 Zentner Erz zu zahlen. Der merkantilistische
Charakter des Gesetzes kommt besonders darin
zum Ausdruck, daf die im Inland verhltteten Erze
steuerfrei, die ausgefuihrten steuerpflichtig waren.

Trotz der mancherlei Vorteile, die dieses
Gesetz den Huttenbesitzern einraumto, war doch
die neue Steuer so driickend und schikanOB, daR
die meisten Eisenindustriellen im Jahre 1702 der
Regierung erklarten, unter diesen Produktions-
bedingungen nicht bestehen zu kénnen. Auf
ihren Wunsch wurde eine Kontingentierung der
Abgaben zu einem ermafRigten Satz vorgenommen
und daraus fur jede Hutte eine Jahresabgabe,
das ,abonnement“ festgesetzt. Die Hohe dieser

Jahressteuern wird fur die einzelnen Hutten-
werke mitgeteilt. Die Gesamtsumme betrug
4400 1., wovon der Pachter der Domanialhutte
Moyeuvre 1100 1. zu zahlen hatte. Der am

Conroybach gelegene Eisenhammer bei Moyeuvre,
der dem Herrn von Mansberg gehdrte, war mit
600 1 belastet. Doch wurde dieses Werk im
Jahre 1710 von Herzog Leopold fur 20000 1
angekauft, nachdem er bereits 1703 die Do-
manialhttte von der Prinzessin Anna, Furstin
von Lillebonne, gegen eine Rente von 9500 1
Ubernommen hatte.

Die Steuern waren wie in Frankreich an
Generalpachter verpachtet, aber wie dort ent-
wickelte sich dieses System zu einem Krebs-
schaden fur die Steuerzahler wie fur die Herr-
schaft, indem die Pé&chter die einen wie die
andern Ubervorteilten. Dafur lieferte die Ver-
pachtung des Eisenzolles der Hutte zu Moyeuvre
ein schlagendes Beispiel.

Herzog Leopold erwirkte von Frankreich
Zollerleichterungen, die den Eisenwerken seines
Landes von grofRem Vorteil waren. Im An-
schluf® hieran verdffentlicht der Verfasser einen
Spezialtarif der der Eisensteuer unterworfenen
Objekte vom 21. Juni 1720.
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Die Erhebung der Steuern bildete einen
fortwahrenden Kampf zwischen den Erhebern
und den Huttenbeamten, was im einzelnen ge-
schildert wird.

1724 grundete Herzog Leopold nach dem
Master der westeuropdischen Staaten eine groRle
Handels- und Industriegesellschaft ,Compagnie
du Commerce de Lorraine“, die alle Industrien
des Landes ausbeuten sollte, auch die Eisenhttte
Moyeuvre. 1729 starb Herzog Leopold. Sein
Nachfolger Franz |Ill. zeigte wenig Interesse
fur Lothringen. Durch Vereinbarung mit Frank-
reich vertauschte er es gegen Toskana, worauf
der Polenkénig Stanislaus Lescinski (1736 bis
1766) Herzog wurde mit der MaBgabe, daR nach
seinem Tode Lothringen an Frankreich fallen
sollte. Die grundsatzliche Bevorzugung fran-
zdsischer Untertanen unter Stanislaus Lescinski
Ubte einen nachteiligen EinfluR auf die Eisen-
industrie des Landes aus. Doch wurdo die
Eisenhutte Moyeuvre hiervon nicht betroffen,
wie der steigende Pachtzins beweist. 1765 be-
trug dieser 42 754 1 jahrlich. Damals bestand
das Huttenwerk aus zwei Hochdéfen von 15 Fuf
Hohe, vier Frischherden, zwei Ausheizherden,
zwei groBen Hammern, einem Blechhammer,
Eisenspalterei, Pochwerk und vielen Gebauden.
Der Blechhammer erwies sich als ein verfehltes
Unternehmen, weil das kaltbrichige Eisen sich
nicht zur Blechfabrikation eignete.

Eine weitere Beschreibung der Eisonhutto
Moyeuvre hat Baron Dietrich 1788 geliefert.
Damals hatte der Marquis von le Hautois die
drei herzoglichen Hutten von Moyeuvre, Naix
und Montiers-sur-Sanlx auf 36 Jahre fur jahr-
lich 100 000 1 lothringische Wahrung gepachtet.
Nach seinem Tode zedierte 1781 seine Witwe
den Pachtvertrag an einen gewissen Vivanx in

Nancy zu 115000 1. Die HoOhe der Pacht-
summe erklart sich aus den umfangreichen
Waldnutzungen. Doch gentgten diese nicht

dem Bedarf, so daB der P&achter noch etwa fur
20000 1 Holz zukaufen muBte. Da nach de
Dietrichs Angabe die Produktion der Hutte an
Roheisen 15000 Ztr. betrug, woraus 10 000 Ztr.
Schmiedeisen erzeugt wurden, wofur 140000 1
erlost wurden, so ist schwer einzusehen, wie
dem Pachter noch ein Nutzen verbleiben konnte,
da mit den Erzgrabern, Holzfallern und Kéhlern
Uber 250 Mann im Dienste der Hutte standen
und Lohn bezogen. Auch war es schwer, den
Preis von 140 1. fur die 1000 Pfund zu er-
zielen, weil das Eisen wegen seiner Kaltbrichig-
keit in Verruf war.

Die friheren groBen Befreiungen der Hutten-
arbeiter wurden von der franzdsischen Regierung
immer mehr eingeschrankt.

Wie im Ornetal die Eisenhutte Moyeuvre
alle anderen Eisenwerke nach und nach auf-
gesogen oder verdrangt hatte, bo verhielt es
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sich im Fentschtal mit dem de Wendelschen
Eisenwerk zu Hayingen. DaR dieses Johann
Martin de Wendel betrachtlichen Gewinn ab-
warf, ergibt sich daraus, daB er seinen Erben ein
auf 700000 1 geschéatztes Vermdégen hinterlieB.
Sein Sohn Karl fuhrte das von ihm begonnene
Geschaft erfolgreich weiter. 1759 Ubernahm
er auch die lothringischen Domanialhutten
Kreuzwald, St. Fontaine und Muhle und Wasser-
kraft in Homburg in Erbpacht. Letztere hatte
eine Erzgerechtigkeit drei Meilen im Umkreis
und hier erbaute Charles de Wendel die Hom-
burger Eisenhitte. Die Erze fur Hayingen
bezog er teils aus dem FIlérchinger Wald, teils
von St. Pancreix bei Longwy, wo die wegen
ihrer Gute berihmten Triiffolerze vorkamen.
Mit diesen Erzen erzeugte de Wendel ein besseres
Eisen, als Moyeuvre aus seiner Minette. Dio
franzosische Regierung war de Wendel geneigt
und unterstltzte ihn in seinem Unternehmen,
woran sie wegen der Munitionslieferungen ein
Interesse hatte. Diese Lieferungen erfolgten
zu festgesetzten Preissatzen, dio aber, weil die
Holzpreise und Lo6hne stiegen, allmé&hlich wenig
lohnend wurden. Deshalb und weil Charles de
Wendel einen furstUchen Haushalt fuhrte, war
die Lage des Unternehmens bei seinem Tode
1784 nicht so gunstig, als man erwartet hatte.
Seine Witwe Margaretha geh. von Hausen in
der Folge allgemein ,la dame d'Hayange“ ge-
nannt, Ubernahm die Leitung der Werke und
fuhrte sie trotz aller Schwierigkeiten mit Klug-
heit und Festigkeit. 1788 wendete sie sich in
einer ausfuhrlichen Eingabe an den Marschall de
Segur. In dieser teilte sie genaue Selbstkosten-
berechnungen fur alle dem Staate gelieferten
Artikel mit, und wies nach, daR die bezahlten
Preise unter den Selbstkosten blieben, daR also
ihre Lieferungen fir den Staat schon seit langerer
Zeit verlustbringend fiur das Werk gewesen
seien. Die Preise im privaten Geschéaftsverkehr

feeien 15 1 fur die 1000 Pfund hdher. Sie legt
einen Tarif der richtigen Preissatze vor, um
dessen Annahme sie bittet. Es scheint, daB

auf Grund dieser Eingabe eine Verstandigung
erfolgte.

Die de Wendelschen Eisenwerke hatten um
diese Zeit die beruhmte Domanialhitte Moyeuvre
uberflugelt; lieferte doch der Kreuzwalder Hoch-
ofen allein 14 000 Ztr. im Jahr, also fast so
viel wie Moyeuvre.

Da brach die franzésische Revolution aus
und warf gewaltsam das Alte Uber den Haufen.
Die Eisenindustrie Lothringens wurde schwer
davon betroffen.

Das neue Berggesetz vom 28. Juli 1791
hielt an dem Grundsatz fest, daR die Eisenerze
eine andere Stellung einndhmen als andere Erze.
Auf sie hatte der Grundeigentimer das erste
Recht; wenn er sie aber nicht selbst verschmolz,
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' ging das Recht an den nachstgelegenen Hutten-
| besitzer Gber. Zur Anlage einer Eisenhiutte war
eine besondere Genehmigung (permission) er-
forderlich, womit zugleich das Recht, auf fremden
Grundstiucken zu schurfen, erteilt wurde. Die
Eisenstempelsteuer wurde abgeschafft und dafur
Grenzzélle auf Eisen eingefuhrt.

Durch Dekret vom 21. Dezember 1789 waren
alle koniglichen Domanen fir Nationaleigentum
erklart worden. Die Domaéanengiter sollten ver-
kauft und daraus ein Fonds von 400 Millionen
Livres gebildet werden, als Deckung fur anszu-
gebendes Papiergeld (Assignaten). Dadurch
wurde auch die Hutte Moyeuvre Staatseigentum
(bien national). Der Verkauf des Huttenwerkes
verzdgerte sich aber und blieb einstweilen Vivaux
noch Pachter.

Die Eisenhltte zu Hayingen war Privatbesitz,
war deshalb zunéchst nicht antastbar. Die
Familie de Wendel war aber der Schreckens-
herrschaft der Jakobiner verdachtigt; sie stammte
ans Deutschland, der geniale alteste Sohn der

Dame de Hayange, Ignaz de Wendel, der
Griunder von Creusot, Indre usw., der seit 1792
seiner Mutter hilfreich zur Seite stand, war

kéniglicher Offizier gewesen, ihr Schwiegersohn
von Balthasar war Oberstleutnantim koénigstreuen
Schweizerregiment Diebacli. Letzterer wurdo
mit Frau und Kind verhaftet, Ignaz von Wendel
war bedroht und ging mit seiner Familie erst
nach Luxemburg, spater nach Jimenau, wo er
am 2. Mai 1795 starb. Frau von Wendel
harrte allein in Hayingen aus. Am 9. Februar
1792 hatte der gesetzgebende Korper bereits
allen Grundbesitz der Emigranten als National-
eigentum erklart; seit 19. Marz 1793 wurden
die Guter der Verurteilten und seit 1. August
1793 die Guter der Verdachtigen, denen der
Rechtsschutz entzogen war (étre mis hors de la
loi), ihrer Guter fur verlustig erklart. Obgleich
Madame de Wendel unter keine dieser Kategorien
fiel, leitete die republikanische Regierung trotz-
dem ein Verfahren als ,Mutter von Emigranten”
gegen sie ein, wobei falschlicherweise auch der
Name des verhafteten Balthasar auf die Liste
der Emigranten gesetzt wurde. Infolgedessen
wurden im Winter 1793/94 auch die gesamten
de Wendelschen Fabriken sequestriert und ihr
Betrieb der Aufsicht des Kriegsministeriums
unterstellt. Dieses entsandte einen gewissen
Gand als Bevollméachtigten und Direktor, lieR
aber der hochgeachteten und allgemein beliebten
Madame d’'Hayange noch einen Anteil an der
Verwaltung. Es war dies nétig, weil nach Aus-
bruch des Revolutionskrieges 1792 es sehr schwer
war, Arbeitskrafte und Lebensmittel flur die-
selben zu beschaffen. Es war aber fur das
Kriegsministerinm von groBter Wichtigkeit, den
Betrieb der Eisenhiutte Hayange, welche ihr
wichtigster Bezugsort fur Munition an der Ost-
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zu erhalten. Dies war
Die Fuhrleute und

grenze war, aufrecht
eine schwierige Aufgabe.

ihre Pferde mufiten Kriegsdienste leisten, und
die Lebensmittel wurden fiur die Armee ge-
braucht, waren deshalb kaum zu beschaffen.

Trotzdem wurde im Jahre 1793 mit fieberhaftem
Eifer Munition gegossen. Vom 9. April 1793
bis zum 10. Januar 1794 waren 1099 572 Pfd.
Kanonenkugeln und Haubitzgranaten, 30 000 Pfd.
Rundeisen und 162 362 Pfd. eiserne Flinten-
kngeln an das Arsenal und an die Feldarmee
direkt abgeliefert. Aber es fehlte an Geld,
Brot und Futter, und wiederholt drohten die
Arbeiter mit Arbeitseinstellung. Der Mangel an
Brotfrucht war nicht allein durch den Krieg
veranlaBt, sondern noch mehr durch die MiR-
wirtschaft des Assignatenwesens. Die Menge
von Papiergeld, welche die Republik ausgegeben
hatte, Ubertraf langst den Wert der eingezogenen

Guter. Diese selbst waren aber bei der un-
sicheren politischen Lage unverkéauflich. Es
fehlte demnach génzlich an Deckung, dadurch

sank der Wert der Assignaten unaufhaltsam. Die
Einfuhrung eiues Zwangskurses half gar nichts,
auch nicht das Gesetz vom 11. April 1793, das
jeden mit sechs Jahren Kerker bedrohte, der bei
Umwechslung von Bargeld gegen Assignaten ein
Agio nahm oder zahlte. Da bei dem Mangel
an barem Geld fast nur noch mit Assignaten
bezahlt wurde, stiegen die Preise aller Waren
ins Unglaubliche.

Um dem entgegenzuwirken, fiuihrte die Re-
gierung fur die wichtigsten Waren, besonders fur
Getreide, ein ,Maximum® ein. Die Folge war,
dal die Bauern ihr Getreide Uberhaupt nicht
verkauften,sondernindenSchounen aufspeicherten.
Unter diesen Verhaltnissen litt die &armero Be-
volkerung, besonders die Arbeiter, am meisten.
Die Eisenarbeiter in Lothringen kamen schon in
den ersten Jahren der Revolution in eine Not-

lage. Dabei steigerten sich die Anforderungen
an sie infolge des zunehmenden Bedarfs an
Eisen. Was half ihnen die Lohnaufbesserung

im Jahre 1793, da der Lohn
zahlt wurde!

Im Juli 1794 ordnete der allgewaltige Wohl-
fahrtsausschuf? (Comité de Salut Public) die
zwangsweise Beschaftigung der Arbeiter in den
Eisenhutten an wund lieR den BeschlufR durch
Maueranschlag bekannt machen. Dies fuhrte
nur zu neuen Schwierigkeiten, besonders in
Moyeuvre, wo nach Vivaux 1794 ein gewisser
Savouret die Leitung Ubernommen hatte. Die
Arbeiter der Eisenhitte Moyeuvre traten wieder-

in Assignaten be-

holt in Ausstand, weil sie nichts zu essen hatten.’

Die Frischschmiede legten die Arbeit nieder,
weil ihnen wegen Mangel an Arbeitskraften zu-
gemutet wurde, selbst die Roheisengédnge vom
Lagerplatz zum Frischfeuer zu schaffen. Dies
fuhrte zu langen Unterhandlungen, wobei wenig
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herauskam. Die Schilderung derselben wirft
aber helles Licht auf die damaligen sozialen
Verhaltnisse der Arbeiter. Auch der Gemeinde-
rat von Moyeuvre, der sich eingemischt hatte,
erreichte nichts, weil die Landwirte die Lieferung
von Getreide verweigerten.

In Hayingen war die Lage der Arbeiter und
damit der Hutte etwas besser, doch fehlte es
auch hier nicht an Kampfen wegen Beschaffung
der Lebensmittel. Der ganze Notstand hérte aber
mit einem Male auf, als die Regierung im Herbst
1794 das eingefuhrte Maximum fallen lieB, nach-

dem die Landwirte gedroht hatten, ihre Acker
nicht mehr zu bestellen; da war pldtzlich ein
UberschuR von Getreide vorhanden. Die Hiitten-

arbeiter orhielten davon so viel, daR sie davon
verkauften, und zwar Uber den gesetzlichen
Prois des Maximums.

Die Aufhebung des Maximums, die gesetz-
lich erst gegen Ende 1794 erfolgte, hatte nun
freilich die nachteilige Folge, dalR der Kurs der

Assignaten mehr und mehr fiel. 1795 galten
die Assignaten nur noch den 150., 1796 den
200. Teil ihres Nominalwertes. 1 Pfund Butter

kostete jetzt 200 frs., 1 Paar Stiefel 500 frs,,
eiu Anzug 7000 bis 8000 frs. Die Arbeiter
traf diese Entwertung des Papiergeldes nicht so
hart, weil ihnen nach wie vor Getreide in natura
geliefert wurde. Die unselige Papiergeldwirt-
schaft machte sich aber in vielen anderen Be-
ziehungen stérend bemerkbar.

Das franzésische Kriegsministerium war der
vielen Scherereien, die mit der Regie-Ver-
waltung verbunden waren, mude, und schrieb
das Eisenwerk Hayange 1797 zur Verpachtung
auf 18 Jahre aus. Frau de Wendel legte da-
gegen Verwahrung ein und wendete sich mit
einem Gesuch dagegen direkt an den Minister.
Sie hatte aber keinen Erfolg. Am 11. Oktober
1797 fand die offentliche Verpachtung statt,
wobei ein gewisser Granthil fur eine Jahrespacht
von 51000 frs. den Zuschlag erhielt. Die Pacht
umfallite dio Eisenhitten von Hayingen, Hom-
burg, St. Fontaine, Kreuzwald und den Blech-
hammer in St. Louis mit allen Geb&auden, Liegen-
schaften, Waldungen und sonstigem Zubehbor,
soweit sie der ,Burgerin Wendel* gehorten.
Das Herrschaftshaus mit Garten in Hayingen
war ausgeschlossen. Die Regierung verfugte
bereits rucksichtslos Uber das de Wendelsche
Eigentum, und 1799 erklarte sie die llayinger
Huatte, deren Bositz ihr wegen der Munitions-
lieferungen besonders wertvoll war, fir Staats-
eigentum. Es geschah dies auf Grund einer
willkUrlichen Abschatzung des de Wendelschen
Gesamtvermdogens, das auf 937 840 frs. fest-
gesetzt wurde. Der Wert der Hayinger Eisen-
hutte war auf 200 000 frs. veranschlagt, und
wurde angenommen, daB dies dem Anteil der
ausgewanderten Mitglieder derFamilieentspréache,
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weshalb der Staat die Hutte fur Nationaleigen-
tum erklarte. DaR die Hutte viel mehr wert
war, ergibt sich schon daraus, daR sie gleich
darauf fir 30 600 frs. verpachtet wurde. Noch
deutlicher zeigte sich dies, als nicht lange da-
nach, am 12. April 1799, die Hutte o6ffentlich
versteigert wurde. Das erste Angebot betrug
4000000 frs., aber der Preis wurde von den
verschiedenen Bietern bis auf 16 000 000 frs. ge-
trieben, zu welcher fur die damalige Zeit enormen

Summe Granthil den Zuschlag erhielt. Das war
nun freilich ein toller Schwindel. Diese Summe
konnte das Konsortium Granthil weder auf-

bringen noch verzinsen, und so war denn der
Citoyen Granthil in wenig Jahren bankrott.
1803 muBte das Huttenwerk unter dem Ersten
Konsul von neuem o6ffentlich versteigert werden.
Dieser oOffentliche Verkauf verlief wesentlich
anders; ein gewisser Aubustin von Metz erhielt
den Zuschlag fur 222000 frs., und zwar, wie

er sofort zu Protokoll erklarte, fur die Biurger
Karl und Franz Wendel, Soéhne von Ignaz
de Wendel, und ihren Vetter Jakob Lacottiere.

Napoleon hatte 1803 den Emigranten die Ruck-
kehr nach Frankreich gestattet und stand dem
Ruckkaufihrer friheren Besitzungen wohlwollend
gegenuber. So kam die Hayinger Hutte wieder in
den Besitz der Familie de Wendel. Leider er-
lebte die Dame d'Hayange diese Freude nicht
mehr. Sie war ein Jahr vorher, am 25. Januar
1802, tiefgebeugt in Metz gestorben. Der
Tuchtigkeit der neuen Besitzer gelang es bald,
das alte Renommee der Hutte vviederhorznstellen.

Auch die Hutte von Moyeuvre war inzwischen
vom Staat zum Verkauf gestellt worden. Sie
gelangte dabei 1797 in den Besitz des Biurgers
Villeroy jun. in Metz. Von diesem kam sie an
einen Nicolas Marin, welcher die Hutte am
6. Oktober 1811 an Franz von Wendel-Hayingeu
verkaufte. So wurden die beiden alten und
berihmtesten Werke Lothringens in einer Hand
vereinigt und haben sich bis heute immer grof3-
artiger entwickelt.

Hiermit schlielt eigentlich die Aaltere Ge-
schichte der lothringischen Eisenwerke. In der
SchluBbetrachtung, die der Verfasser noch an-
knupft, hebt er zunachst die wesentlich ver-
anderte Bedeutung des Eigentums an den Eisen-
erzen durch das franzésische Berggesetz vom
21. April 1810 hervor. Dieser von Napoleon
geschaffene Begriff eines besonderen Bergwerks-
eigentums ist in alle modernen Berggesetze
ubergegangen. Das franzésische Berggesetz
machte einen Unterschied zwischen alluvialen
Eisenerzen und solchen, die gang- oder lager-
artig Vorkommen. Die Ausbeutung ersterer kann
sich der Grundbesitzer Vorbehalten, wéahrend fur
die Gewinnung letzterer eine staatliche Kon-
zession erforderlich ist. Durch diese Konzession
wird ein vollstandig neues Vermdgensobjekt
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geschaffen, das vom Grundeigentum véllig getrennt
ist, selbstandig mit Hypotheken belastet werden
kann und eine besondere Grundsteuer zu zahlen
hat. Bezuglich der weiteren Eigentimlichkeiten
des franzosischen Berggesetzes venveisen wir
auf die Ausfihrungen Weyhmanns.

Im 19. Jahrhundert trat zunéachst ein grof3er
Umschwung in der Betriebsweise durch die Ein-
fuhrung der Steinkohle an Stelle der Holzkohle
ein. Von groBter Bedeutung war die Wieder-
vereinigung Lothringens mit Deutschland 1871.
Es trat sofort eine lebhafte Bewt-gung iu Berg-
werksspekulationen eiu. Wahrend bei dem Antritt
der deutschen Verwaltung nur 13 Bergwerks-
konzessionen vorhanden waren, wurden in der
Zeit vom 23. Marz bis 23. September nicht weniger
als 69 Konzessionen beantragt. Der Flachen-
inhalt jener 13 Konzessionen hatte 8435,3 ha
betragen. Die Zahl der verliehenen Konzessionen
bis Ende 1874 betrug 92, deren Fléchengehalt
23 365,8585 ha.

Der groRte Segen fur die Eisenindustrie
Lothringens war aber die Erfindung dos Thomas-
verfahrens, die Entphosphorung des Eisens.
Diese epochemachende Erfindung befreite den
lothringischen Eisenhandel von dem Alp, der
bis dahin wegen der Minderwertigkeit seines
Eisens auf ihm gelegen hatte, sie erhdhte den
Wert der Erze und der Bergwerke, machte
diese noch mehr wie fruher gesucht und fuhrte
zur VergrdBerung der alten Werke und zu
groRartigen Neugrindungen.

Diese Ereignisse sind den Lesern von ,Stahl
und Eisen“ aus zahllosen Aufsatzen wohlbekannt.

Ans dem gedrangten Auszug, welchen ich
aus Alfred Weyhmanns ,Geschichte der alteren
lothringischen Eisenindustrio® zu geben versucht
habe, wird der Leser eine Wirdigung des Reich-
tums des Inhalts dieser Schrift bekommen haben.
uUnd doch st dieser Auszug keineswegs er-
schopfend. Er wollte nur die technisch-historische
Entwicklung darstellen. Aber auch fur diese
bietet die Schrift durch das reiche Urkunden-
material noch eine Fulle anregender Gesichts-
punkte. Die andere Seite der Abhandlung, die
staats- und volkswirtschaftlichen Betrachtungen,
konnten in dem vorstehenden Auszug nur an-
gedeutet werden. W ir durfen deshalb die Schrift
Weyhmanns, die in dem diesjahrigen ,Jahrbuch
der Gesellschaft fur lothringische Geschichte*
Band XVII (1. Halbband, Metz, Juli 1905) in
deutscher und franzdsischer Sprache erschienen
ist, aus voller Uberzeugung empfehlen und den
Wunsch und die Hoffnung daran knupfen, daR
sie zu ahnlichen Untersuchungen anregen, dafl
die Schatze der Archive in demselben Sinn und
mit derselben Grundlichkeit durchforscht und
ahnliche Monographien als dankenswerte Beitrage
fur die Geschichte des Eisens geschrieben werden
maogen. Professor Dr. L. Beck.
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Fortschritte

Im Anschluf an den in Heft 13 und 14 ver-
6ffentlichten interessanten Vortrag des Hrn. Des-
graz mochte ich mir an dieser Stelle einige
Worte gestatten und zwar daruber, ob sich far
Walzwerkséfen und speziell StoRdéfen die Gas-
feuerung oder Halbgasfeuerung am besten eignet.

Es ist ja selbstverstandlich, daR die Gas-
feuerung einen grofen Fortschritt in der Feue-
rungstechnik bedeutet, aber ich mdchte behaupten,
daR sich fur StoRdfen die Halbgasfeuerung nicht
nur als praktisch, sondern als noch praktischer

als die Gasfeuerung bewé&ahrt hat. Bei der Kon-
struktion dieser Ofen ist es doch wohl auBer
dem geringen Kohlenverbrauch die erste Be-

dingung, dafl dieselben die gréoBtmaogliche Be-
triebssicherheit, leichte Reparaturfahigkeit und
eine vollstandige Anpassung an den Walzwerks-
betrieb gewdahrleisten. Um dieses zu erreichen,
ist es aber erforderlich, daR die Ofen so einfach
wie mdglich konstruiert sind und alle Kompli-
kationen vermieden werden.

Betrachtet man zuerst die Ofen mit Gas-
feuerung, so kommen dabei solche mit entfernt-
liegenden oder mit direkt davorgebauten Gas-
erzeugern in Frage. Die ersteren haben den Vor-
teil, daB jeder Kohlentransport und jede Rauch-
entwicklung in der Walzwerkshalle fortfallt, dafur
aber auch wieder die Nachteile, dall die Ver-
gasungstemperatur dem Ofen zum grofRten Teil
verloren geht und daBR der Gang der auBerhalb
der Walzwerkshalle stehenden Generatoren nicht
so dem Betriebe angepalRt werden kann, als dies
innerhalb derselben mdglich wéare. Aus diesen

beiden Nachteilen mufR aber naturgemaf ein
héherer Kohlenverbrauch resultieren, als bei einem
Ofen mit gut durchkonstruierter Halbgasfeuerung,
und dazu kommen noch die ganz erheblich héheren
Anlagekosten. Hat sich aber ein Werk entschieden,
StoR6fen mit Gasfeuerung zu bauen, etwa weil
ist, oder
weil die ortlichen Verhéaltnisse dieses bedingen,
so handelt es sich dann darum, zu bestimmen,

ob diese Ofen mit Regeneratoren oder mit Re-

eine Zentral-Generatoranlage vorhanden

Nach meiner
wo die Gene-
also mit ver-

kuperatoren eingerichtet werden.
Ansicht kann aber in dem Falle,
ratoren vom Ofen entfernt liegen,
haltnisméaRig kalten Gasen gearbeitet werden muf,
doch nur das System in Frage kommen, welches
imstande ist, die Verbrennungsluft durch die Ab-
gase des Ofens auf die héchst zu erreichende
Temperatur vorzuwarmen, damit der Wé&arme-

verlust durch die entfernte Vergasung in etwa

im Bau von Gasofen fir Eisenhittenwerke.

wieder ausgeglichen und eine vollstandige Ver-
brennung der kalten Gase erzielt wird. Dies ist
aber doch wohl nur mit Regeneratoren in dem
erforderlichen MaRe méglich, da das Steinmaterial
in den Regeneratorkammern so reichlich bemessen
werden kann, um die ganze Warme der Abhitze
bis auf etwa 400° aufzunehmen und an die Ver-
brennungsluft abzugeben, zumal die Wé&armeauf-
nahme zu der Steinmenge doch in proportionalem
Verhéltnis steht. In Rekuperatoren ist esjedoch
nicht mdglich, eine derartige Steinmenge unter-
zubringen, da die Kandéle oder Rohre nur geringe
Wandstarke haben dirfen, damit die Hitze auch
durchdringen und die Verbrennungsluft erwarmen
kann. Wollte man aber die erforderliche Stein-
menge vorsehen, so wiirde der Rekuperator der-
artig abnorme Abmessungen erhalten, daR dann
der Schornsteinzug versagen und der Ofengang
darunter leiden miBRte. Aus diesem Grunde wurde
ich eine Gasfeuerung mit entferntliegenden Gene-
ratoren, wenn sie rationell wirken soll,
Regeneratoren ausflihren.

nur mit

Anders ist es jedoch bei Gasodfen, bei welchen
die Generatoren direkt vorgebaut sind. Hier
kommt dem Ofen schon die Vergasungstemperatur
zugute und die Gase werden dem Ofen heil’
zugefuhrt. Es istdeshalb nicht unbedingt erforder-
lich, daR die Verbrennungsluft so hoch
gewarmt wird wie bei kalten Gasen, um trotzdem

vor-

eine gute SchweilRhitze zu erzielen. Bei diesen
Ofen ware deshalb ein Rekuperator den billigeren
Anlagekosten vorzuziehen, aber der vorerwahnte
Hanptvorteil der Gasfeuerung ist damit auch
verloren gegangen, denn der Kohlentransport und
die teilweise Rauch- bezw. Gasentwicklung ge-
schieht doch in der Walzwerkshalle wie bei jedem
Ofen mit Halbgasfeuerung, und die Anlagekosten
sind immer noch hdoher als bei letzteren.

Was die Ofen mit Halbgasfeuerung anbetrifft,
so brauche ich dabei wohl
daB die Konstruktion und Betriebsweise derselben
eine erheblich einfachere ist, als die der Ofen
mit Gasfeuerung. Aufeinerrichtig konstruierten
Halbgasfeuerung kdénnen alle Sorten Kohlen ver-
brannt werden, denn ich habe schon Ofen aus-
gefuhrt, in welchen vier Funftel feiner Fordergrus
verbrannt nnd doch eine gute SchweilRhitze erzielt
Da es nun bei llalbga~feuerung
nicht unbedingt erforderlich ist, daB die Ver-
brennungsluft in einem Rekuperator erhitzt wird,
sondern der Oberwind durch die ausstrahlende
Warme des Ofens unter der Ofensohle oder uber

kaum hervorzuheben,

wurde. einer
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dem Gewdlbe doch bis auf etwa 300° vorgewdrmt
werden kann, so kann die Abhitze noch in einem
Kessel zur Dampferzeugung nutzbar gemacht
w'erden und ist dabei auf verschiedenen Werken

eine drei- bis funffache Verdampfung erzielt
wrorden. Ich habe kirzlich noch Messungen vor-
genommen, wo die Abgase aus dem Ofen mit

900° abgingen und hinter dem Kessel beim Ein-
tritt in den Schornstein nur noch 280° betrugen
dabei aus dem Schornstein Rauch-
entweichung absolut nicht wahrnehmbar und die
Asche war vollstandig frei von Koksruckstanden.
Diese Tatsachen beweisen, daf eine vollstandige
Verbrennung und Ausnutzung aller brennbaren
Teile der Kohle stattgefunden hat, und dieses ist
doch die Hauptbedingung, denn nach meiner
Ansicht ist es nebenséachlich, ob die Kohle direkt
im Ofen selbst oder noch zur Dampferzeugung
benutzt wird, denn letzterer ist in einem Walz-
werksbetrieb auch erforderlich. In einem Ofen
mit Gasfeuerung, ob mit Regenerator oder Re-
kuperator, die Heizgase bis auf 280° auszunutzen,
halte ich fur ganzlich ausgeschlossen. Beruck-
sichtigt man auch noch, daB viele Walzwerke
nur in Tagschicht arbeiten, so wird man ohne
weiteres zu der Uberzeugung kommen, daR sich
dafir ein Ofen mit Halbgasfeuerung am besten
eignet, da dieser sich doch wé&hrend der Nacht
leichter warmhalten 1&4Rt als ein Gasofen. Aber
auch fur Tag- und Nachtbetrieb 1aRt sich ein
Ofen mit Halbgasfeuerung bequem einrichten,
indem man zwei getrennte Feuerungen vorsieht,
welche unabhéangig voneinander arbeifen und auch

war eine

ohne Betriebsstorung getrennt bedient werden
kénnen. Der am besten geeignete StoBofen wirde
nach meiner Ansicht ein Ofen mit Halbgas-

feuerung sein, bei welchem der Rost mit einer
automatisch wirkenden Beschickungsvorrichtung
gleichméagRig beschickt wird und wodurch jede
Rauchentwicklung in der Walzwerkshalle weg-
fallt. AuBerdem kann ein derartiger Ofen dem
Walzwerksbetriebe genau angepallt werden und
die Anlagekosten sind ganz erheblich billiger
als bei einem Ofen mit Gasfeuerung. Will man
aus der Walzwerkshalle auch noch den Kohlen-
transport beseitigen, so kann die Kohle von
aullerhalb der Halle durch ein Transportband
oder Becherwerk in einen dber der Feuerung
angeordneten Kohlenbunker geschittet werden
und es sind damit alle Vorteile Gas-
feuerung erreicht, wéahrend die Nachteile ver-
mieden werden.

einer

Dortmund. Arno Huth.

Es ist selbstverstandlich, daR die Anhé&nger
der Halbgasfeuerung gerade jetzt, wo zum ersten-
mal eine den Ansprichen, die man an eine gute
Gasfeuerung stellen kann, gentigende Konstruktion
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vorgefuhrt wird, gegen diese Front machen.
Ebenso uUberzeugt bin ich, daR selbst diejenigen,
die heute noch den Halbgasofen als das Beste
ansehen, nach eingehendem Studium der von uns
erzielten Resultate dem Gasofen einer guten
Konstruktion den Vorzug geben. Bei den bis-
herigen Gaséfen wurde Luft und Gas entweder
neben- oder Uubereinander eingefuhrt. Die Ver-
brennung trat daher so langsam ein, dafl die
Hdéchsttemperatur immer erst an Stellen erzeugt
wurde, wo man sie nicht mehr winschte und hier
auBerdem zu ofteren Reparaturen AnlaBR gab.
Alle diese Punkte fallen bei unserer Konstruktion
fort, so daB wir imstande sind, nicht nur an der
beabsichtigten Stelle des Ofens, dem Herd, die
gewiinschte Temperatur (SchweiBhitze)
reichen, sondern auch den von Hrn. Huth auf-
gestellten Konstruktionsbedingungen ,geringe
Reparaturbedurftigkeit® hinzuzufigen. Den Be-
weis fur die Berechtigung dieser Behauptung
liefern wunsere bisher ausgefuhrten Ofen, von
denen diejenigen, die nunmehr am langsten
Betrieb sind, namlich bald zwei Jahre, bisher
etwa 200 M Reparaturkosten erfordert haben,
die noch dazu durch Lieferung von falschem
Schamottematerial verursacht worden sind. Jeder
Besitzer von Halbgaséfen wird den bedeutenden

zZu er-

im

Unterschied ermessen, der hierin liegt, da diese
Ofen dauernden Reparaturen am Gewdlbe, an der
Feuerbricke und am Rost unterworfen sind. Bei
der Entscheidung, ob Generatoren oder Rekupe-
ratoren gréBeren Vorteil bieten, will ich géanzlich
abselien von den Unannehmlichkeiten des Um-
schaltens und des durch dasselbe eventuell her-
vorgerufenen Gasverlustes. Ich behaupte, daB
fur alle Arten von Gasoéfen, gleichgiltig, welche
Temperatur in ihnen erzielt werden soll, Rekupe-
ratoren voll und ganz genigen und bei richtiger
Konstruktion derselben auch die gunstigste Aus-
nutzung der Kohle gewdahrleistet wird. Mir sind
keine Regeneratoren bekannt, die im Durchschnitt
eine geringere Abgastemperatur als 400 bis 500°
ermdglichen, wéahrend in vielen Fallen bedeutend
hohere Temperaturen auftreten. Dagegen haben
wir bei unseren mit Rekuperatoren ausgestatteten
StoR- bezw. Rollifen Abgastemperaturen
etwa 250°, der technisch fir den Kaminzug
glnstigsten Temperatur. Daraus geht deutlich

von

hervor, daR in diesen Ofen der nach allen bis-
herigen Erfahrungen gunstigste Gang erreicht
ist und alle Wé&arme, die dem Ofen zugefihrt

wurde, fur den beabsichtigten Zweck Verwendung
gefunden hat. Ich glaube demnach, daB die
Frage, ob Regenerator oder Rekuperator, wenig-
stens fur die beregten Ofen (StoRdfen) zugunsten
der letzteren entschieden ist.

Der EinfluB von angebauten oder entfernter
liegenden Generatoren ist nun bei weitem nicht
so erheblich, wie man nach den Worten des Hrn.

Huth glauben moéchte. Die Gastemperatur, im
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Generatorabzug gemessen, betragt bei normal
arbeitenden Generatoren unserer Konstruktion
etwa 500° und ist bei hohem Gasgehalt der Kolile
oft noch niedriger. Die Bewegung des Gases
erfolgt in gut ausgemauerten Kanélen, so daR
wir bei Leitungen von etwa SO ni meist nur
einen Temperaturverlust von etwa 250° zu ver-
zeichnen haben, entsprechend einem Wanneverlust
von 75 W.-E. f. d. com bezw. 300 W.-E. f. d. kg
Kohle, also bei einer Kohle von 7500 Kal. ein
Verlust von 4 °/o. Ganz entschieden mull der
Ansicht des Hrn. Hutli betreffs der Dampferzeugung
im AnschluB an den Ofen entgegengetreten werden.
Wenn ein Ofen, wie unsere StoRdéfen, sich selbst
genugt, nur dem Zweck dient, fur den er gebaut
ist, und hierbei den gunstigsten Nutzeffekt der
aufgewendeten Kohle aufweist, so ist derselbe
fraglos jedem Halbgasofen vorzuziehen, der, um
die gleiche Ausnutzung zu erreichen, noch eines
Anhangsels in Gestalt eines Kessels bedarf. Gewil
ist Dampf \m Walzwerksbetrieb erforderlich,
aber ebenso gewill ist es, daB eine gesondert
angelegte, gut beaufsichtigte Kesselbatterie
glnstiger arbeitet, als Uberall im Gelande verstreut
liegende Kessel, die auBerdem den Schwankungen
des Ofens unterworfen sind und mit ihrem Dampf-
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leitungsnetz manche verur-

sachen.

Was endlich die Behauptung des Hrn. Hutli
anbelangt, daB man bei Halbgasfeuerungen alle
Sorten Kohlen verbrennen kénne, doch wohl im
Gegensatz zu meinen Gasfeuerungen, so ist auch
diese durch die Tatsachen widerlegt. Wir kennen
keine Kohlensorte mehr, die der Vergasung un-

Unbequemlichkeit

uberwindliche Schwierigkeiten entgegensetzte.
Dagegen wird auch Hr. Hutli nicht leugnen
konnen, daB bei Verwendung schlackenreicher

Kohle bei Halbgaséfen die durch das Abscblacken
verursachten Stérungen oft unangenehm empfunden
werden, wahrend der reine Gasofen solchen Ein-
fliussen nicht unterworfen ist. Wir kdénnen uns
daher aus vorstehenden Grinden mit dem von
Hrn. Huth angefihrten Endsatz nicht einverstanden
erklaren, namlich daR nach den von ihm ge-
machten Vorschlagen beim Halbgasofen alle Vor-
teile der Gasfeuerung erreicht werden, wéahrend
die Nachteile vermieden werden, glauben viel-

Latticher Weltausstellung.

mehr, dall sich der reine Gasofen infolge der
Vorteile, die dieser betriebstechnisch und damit
auch pekuniar bietet, von Jahr zu Jahr immer
mehr einbtrgern wird.
Hannover. A. Desgraz.
(Schluf? von Seite 894.)
Was uns als Huttenleute besonders jinter-

Von den auBereuropédischen Landern
verdient in erster Linie die Ausstellung von
Kanada sowohl wegen ihrer Reichhaltigkeit als
auch wegen ihrer Gbersichtlichen Anordnung die
vollste Beachtung des Besuchers, ja man wird
nicht weit fehlgehen, wenn man sagt, dalk
Kanada das einzige Land ist, das auf der
Lutticher Ausstellung wirklich vollstandig ver-
treten ist, indem es tatséachlich alles vorfiuhrt,
was es uUberhaupt zu zeigen hat. Land- und
Forstwirtschaft, Garten- und Obstbau, Jagd und
Fischerei sind ebensogut vertreten wie Bergbau
lind Huttenindustrie.

Das im jonischen Stil errichtete kanadische
Ausstellnngsgebdude (vergleiche nachstehende
Abbildung) ist im Park von la Boverie, zwischen
Maas und Ourthe, gelegen; zu seiner Rechten
erhebt sich das Gebaude fur historische Kunst,
links davon befindet sich der eigentliche Kunst-
palast, und seinem Eingang gegenuber erblickt
man das Geb&ude der Spitzen-Ausstellung. Es
hat bei 60 m Lange und 35 m Breite 20 m
Hoéhe und wird von einem imposanten Mittel-
aufbau Uberragt, der uUber dem Portal das
kanadische Wappen zeigt.

essiert, sind die im Hintergrinde des Geb&udes
zur Schau gestellten Proben von Erzen, nutz-
baren Mineralien und Huttenprodukten. Kanada
ist ja bekanntlich reich an Kohlen, Eisen, Gold,
Silber, Kupfer, Blei, Zink sowie Nickel und
Kobalt. Mangan- und Chromerze, Quecksilber
und Platin kommen gleichfalls vor, sind jedoch
von untergeordneterer Bedeutung. Der Wert der
gesamten Mineralproduktion des Landes ist von
10221255 $ im Jahre 1886 auf 63306690 $
im Jahre 1903 gestiegen. An erster Stelle steht
die Goldgewinnung im Werte von 18 834 490 o0,
dann folgt die Kohlenférderung mit 7 996 634 tons
im Werte von 15957 946 Kupfer im Werte
von 5728261 ;, Nickel mit 5002 204
Silber mit 1700 779 $ wund Eisenerz (fir den
Export) mit 922571 $.

Von den ausgestellten Eisenerzen er-
wahnen wir titanhaltige Magnetite vom Kono-
gamie Lake St. John-Distrikt, Quebec, von der
,Quebec and Lake St. John Railway Co.“ in

Quebec. Ferner Magnetite der Boyd-Cladwell
Mine, Bagot T.P. Renfrew Co., Ontario, und
| Hamatit der Brome Co. sowie Hamatit der
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Helen Mine im Michipicoten-Distrikt der Lake
Superior Power Co. AuBerdem sind Eisenei'ze
ausgestellt von den Londonderry-Gruben in Neu-
Schottland der Londonderry Iron and Mining
Co. Ltd., endlich Hamatite und Limonite von
Cook’s Brook, Colchester Co., N. S.

Mit prachtvollen Manganorzen von Bridge-
ville ist die Picton Co., N.S., auf den Plan
getreten; die ausgestellten Stiucke wuirden mit
ihren herrlichen Kristallen jeder Mineralien-
sammlung zur Zierde gereichen. Von Chrom-
erzen sind vorhanden: Chromeisenerze vom
Blake Lake und solche von Leeds; Ausstellerin
ist die Megantic Co. in Quebec.

Die ausgestellten Nickel-, Kobalt- und
Silbererze von Haileybury, Nipissing-Distrikt,
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Inverness Co., N. B., und
AuBerdem st

Emerald, Margeree,
Sclieeldat vom Willow River.
ein nicht né&her bezeichnetes Radiumerz
von der Murray-Bay zu erwahnen. Ganz be-
sonders bemerkenswert ist Goldquarz und Alluvial-
gold sowie gediegenes Kupfer vom Cap d’or in
Cumberland Co., N. S.— Kohle von Cumberland
B. C., Petroleum, Torf, Graphit, Korund, Glimmer,
Asbest und viele andere nutzbare Mineralien
vervollstandigen diesen Teil der sehr sehens-
werten kanadischen Ausstellung.

Geb&ude der kanadischen Ausstellung.

Ontario, reprasentieren einen Wert von ungeféhr
60 000 Fr. Mit Nickel- und Kupfererzen von den
Victoria-Gruben im Algoma-Distrikt, Ontario, ist
die Mond Nickel Co. gut vertreten. Nickelerze aus
dem Sudbury-Distrikt, Ontario, und metallisches
Nickel, wie Drahte, Rohren und Geschirre aus
reinem Nickel, zeigt die Canadian Copper Co. in
Copper CIiff, Ontario. Es ist ja bekannt, daB
Kanada mehr als die Halfte des Nickelbedarfs
der ganzen Welt deckt.

Von den selteneren Erzen sind zu nennen:

Molybdéanit von Harcourt Tovvnship, Hali-

burton, Co. und von Victoria Co., Ontario; von
Alleyn Township, Pontiac Co., und Aldfield
Township, Pontiac Co., Quebec; von Egan

Township, Wright Co.,
Prairie, Britisch Columbien.

Quebec, und von Grand
Wolframit von

Von Hiuttenprodukten werden uns gezeigt
Roheisen von folgender Zusammensetzung:
Si . .25 3,45 2,54 2,72 2,67 46 5,28 6,72
s . .0,022 0,006 0,08 0,007 0,011 0,007 0,04 0,28
P . .09 1,11 0,91 0,98 0,98 — — —
Die ,Londonderry Iron and Mining Com-

pany“ hat Ferrosilizium mit 8,19 Q° Silizium,
0,28 °/o Schwefel und 0,78 °/o Phosphor aus-
gestellt. Auch die ,Electric Reduction Co.“ in
Buckingham, Labelle Co., Quebec, hat sehr schéne
Proben von Ferrosilizium sowie von Ferro-
chrom vorgefuhrt, ohne indessen eine Analyse
ihres Produktes anzugeben.

In der jap anische n Ab teilung verdient
vom Standpunkt des Huttenmannes nur die Aus-
stellung der Furukawa-Gruben, Kupfer-
werke und Kokerei Erwadhnung. Die An-
lage umfaBt 45 Koksofen und liefert jahrlich
1800 t Koks. — Bevor wir die Hauptindustrie-
lialle verlassen, machen wir noch einen kurzen
Abstecher in die Abteilung XI1X Kriegswesen.
Hier sind die Belgischen Wafl'enfabriken, ferner
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die franzoésischen Werke von St. Chamond mit

Kriegs- und Friedensmaterial und Fried. Krupp

nur mit Kriegsmaterial vertreten. Da Uber das

Kriegsmaterial auf der Lutticher Ausstellung in

einem besonderen Artikel berichtet werden soll,

mag hier dieser Hinweis gentgen.
Nachtréage.

In der deutschen Abteilung der Haupt-
industriehalle hat die Glasblaserei von C. Heinz
in Aachen diverse chemische Apparate ausgestellt.
Fur Eisenhittenlaboratorien kommen insbesondere
ein Apparat zur Graphitbestiminung nach Wust,
Apparate zur Kohlenstoffbestimmung nachCorleis,
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liefert Molybdanglanz mit 98% MoS*, ferner
Wolframerz mit 70 bis 72°/° "WOs und 98pro-
zentiges Wolfram fur die Stahlfabrikation.

In der deutschen Abteilung der Industrie-
halle sind endlich noch zu nennen die Ver-
einigten Servais-Werke A.-G. mit ihrer
Ton- und Mosaikplattenfabrik in Ehrang, West-
falen, und dem Tonwerk Witterschlick bei Bonn.
Sie haben neben ihren Produkten auch das Modell
einer Friktionspresse ausgestellt, die als Ersatz
far hydraulische Pressen Verwendung findet.

Bezuglich der schon erwéahnten Ausstellung
der Arloffer Tonwerke sei noch aufden in

Fragncje-Briicke mit dem Bohrturm der Internationalen Bohrgesellschaft.

nach Ullgrin-Finkener und nach Wiust, Apparate
zur Schwefelbestimmung nach Wist sowie nach
Franke zur Anschauung. Andere wissenschaft-
liche Instrumente zeigt Max Kohl in Chemnitz.
Ganz besondere Beachtung verdient ein Apparat
von Tyndall zum Metallschmelzen durch Rotation
in einem magnetischen Felde. Die schon auf
Seito 839 erwahnte Apparate-Bauanstalt Paul
de Bruyn G. m. b. H. in Dusseldorf hat auch in
der deutschen Abteilung ausgestellt, und zwar zeigt
sie hier u. a. ihren Plionix-Niederdruckmesser.
Von weiteren Ausstellern sind noch zu nennen:
Joli. Peter & Daniel Goebel in Alten-
voerde i. W. mit Werkzeugstahl, Spezialstahl,
Schnelldrehstahl, Wolframstahl und Werkzeugen
aller Art; Eckardt & Co. in Herdecke bei Hagen
in Westfalen mit Schaufeln, konisch gewalzten
Spaten usw. F. E. Clotten in Frankfurt a. M.

XVI1.»

natirlicher GroBe ausgefuhrten Teil eines Koks-
ofens, System Collin, und auf einen gleichfalls
in naturlicher GroRe errichteten Teil eines Hoch-
ofens hingewiesen. Daneben steht ein Aus-
schnitt aus einem Cowperapparat mit Aufbau des
Gitterwerkes nach verschiedenen Konstruktionen.
Recht beachtenswert sind die verschiedenen Kar-
borundum-Fabrikate. Wie der ausgestellte Koks-
ofen zeigt, findet das Karborundum u. a. auch
Anwendung zum Ausfugen dieser Ofen, wodurch
letztere bedeutend dichter werden. Dieses Ver-
fahren hat auch schon auf vielen Kokereien des
Ruhrgebietes Anwendung gefunden. Aus den
Gruben der Arloffer Tonwerke werden u. a.
nachstehende Materialien geférdert, von denen
Muster gezeigt werden; ferner liegen von
einigen Steinen Briche zur Beurteilung der
Qualitat auf.
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7j . grauer fetter Ton . 36,25 61,04 1,65 32
8) . schwarzer fetter Ton 41,60 55,80 1,97 3t
30 ! Qual. 577 A Hochofen-
stein 40,40 57,05 1,50 34
.31 573 SC,hamottrfsteine 35,70 61,60 1,78
i32 581 Cowperaponiate 33,90 63,05 2,00 / 32
331 582 h.alle zwecke, f. 30,20 66,58 2,10
34 583 ' welche Eiq_ be- 28,60 68,41 1,98
stimmter on-
35 584 Stmmier Tor 25,12 72,01 1,70 | 3
36 585 geschriebenwird. 24,30 72,08 1,94 *
37 ?\/l ........... J .o
38 572 Silikastein 2,61 95,2 0,39 35
39 552 Engl. Dinas 2,73 94,3 0,80 34
40 596 Deutscher
D|na§. 6,50 90,60 1,56 \ 32
41 593 Schweil3-
ofensteine 11,40 86,70 1,4OJ
42 K Koksofen-
steine . . . —_ - 30
In der deutschen Abteilung der Maschinen-

halle sind noch zu bemerken: Collet& Engel-
hard G. m. b. H. in Offenbach a. M. mit Sand-
siebmaschinen fur PreRluftbetrieb. Die Firma
Naxos-Union in Frankfurt a. M. hat eine
ganze Reihe ihrer bekannten Schleifmaschinen
vorgefihrt, u. a. auch solche zum selbsttéatigen
Abschleifen von Walzen und zum Schéarfen der
Messer fur Blechscheren bis zu 2300 mm Lange;
beide Maschinen sind mit elektrischem Antrieb
versehen. Die bekannte Firma Adolf Bleichert
& Co. in Leipzig zeigt das Modell einer Draht-
seilbahn in Betrieb. Wikschtroém & Bayer in
Dusseldorf haben eine Patent-Drahtstiftmascliine
fur die grofRte Stiftnummer 34/90 und eine solche
fur 16/25, sowie einen Schleifapparat zum auto-
matischen Herstellen der Messer aus naturhartem
Stahl ausgestellt. Erstere Maschine liefert 350,
die zweite 600 Stifte i. d. Minute, ohne Spitzen-
abfall. Die Konstruktion hat seit der Dussel-
dorfer Ausstellung einige Verbesserungen erfahren.
Wahrend bei der friheren Maschine der Arbeits-
vorgang nicht zu sehen war, liegt dieser jetzt
offen vor Augen und sind die Werkzeuge mittels
weniger Schrauben in einigen Minuten einznstellen.
Dabei ist die Messerfuhrung zwanglaufig an-
geordnet, so daB die denkbar gréBte Sicherheit
fur andauernd gutes Arbeiten gegeben ist. Ein
Hauptvorteil des neuen Typs besteht aber noch
darin, daB jetzt sowohl Stifte mit langen Spitzen,
wie solche bisher fabriziert wurden, als auch Stifte
mit kurzen Spitzen, wie sie die Schlagmaschine
liefert, jedoch ebenfalls ohne Abfall, hergestellt
werden konnen. — Die Dampfleitungen in der
Maschinenhalle sind von Gebr. Reuling in
Mannheim”geliefert.

Lutticher Weltausstellung.
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Inder belgischen Abteilung sind noch
zu erwdhnen die Ventilatoren fur Kupoléfen
von F. Ronday-Claessens in Luttich und
die Einrichtungen zum automatischen Vernickeln
von S. Grauer & Cie. in Brussel sowie Blech-
proben, Blechrohre, Knierohre usw. der Nouvelle
Société Anonyme des Forges et -Lami-
noirs a toles in Régissa. Im Freien haben
die grolRen guBeisernen Rohre der Compagnie
générale des Conduites d'Eau Aufstellung
gefunden. In einem kleinen Pavillon neben
der Hauptindustriehallle wird die autogene
Schweiffung nach System Fouché und das
Herstellen von Offnungen in Stahlrohren mit Hilfe
des Knallgasbrenners von der Société anonyme
I"Oxhydrique in Brussel praktisch vorgefuhrt.

In der Abteilung fir Automobilbau ver-
dienen einige bemerkenswerte Schaustellungen
von Erzeugnissen der Kleinbessemerei und
TempergieRerei die vollste Beachtung des Fach-
mannes. Ich nenne u. a. die Firmen: Fonderies
et Ateliers Simon, Herstal-lez-Liége; J. Del-
pérée & Cie., Herstal; Aciéries Liégeoises,
Bressoux - Liége, und F. Maggi, Liége.

In der franzdésischen Abteilung der
Maschinenhalle haben auch noch A. Piat et fils
die Produkte ihres neuen Schmelzverfahrens aus-
gestellt. N&here Einzelheiten Uber das letztere
sind nicht mitgeteilt worden. Berichtigend muB
bemerkt werden, daB das auf Seite 893 erwahnte
Walzwerk von Schneider in Creusotnach Pléanen
der Firma selbst ausgefuhrt ist.

In der englischen Abteilung der Haupt-
industrielialle haben William Sternphenson
& Sons, Throckley Fire Clay Works in New-
castle on Tyne, England, feuerfestes Material,
The Glenboig Union Fire Clay Co., Ltd.,
in Glenboig, Schottland, ebenfalls feuerfestes
Material und Thos. & W. Smith, Ltd., in
Newcastle on Tyne Stahlkabel ausgestellt.

In der schwedischen Abteilung ver-
dient neben den auf Seite 890 genannten Gegen-
stdanden auch die Schaustellung der Allmanna
Svenska Elektriska Aktiebolaget in
Westerds Beachtung. Die genannte Firma hat
u. a. eine elektrische Kraftstation fur die Kysch-
tymer Huttenwerke in RuBland gebaut, die aus
je zwei 500pferdigen und zwei 250 pferdigen
Dreiphasengeneratoren von 3000 Volt besteht
welche mit Gichtgasmotoren direkt gekuppelt sind.
Nicht ohne Interesse ist auch das von Bro-
derna Gronkvists Chuckfabrik in Ka-
trineliolm gelieferte neue Bohrfutter, das augen-
blicklich nnd zuverlassig zentriert und den Bohrer
unter allen Umsténden festhalt ; es gestattet dabei
ein Auswechseln des Bohrers selbst bei vollem
Lauf der Bohrmaschine.

In dem Norwegischen Gebaude werden
Proben von Molybdéanerz gezeigt, wahrend Algier
seine bekannten Eisenerze vorfihrt. Otto Vogel.
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Kernformmaschinen.

Einem Aufsatz Uber
,Feildens Magazine“
stehende Ausfiihrungen.

obigen Gegenstand in
entnehmen wir nach-

Obwohl man schon seit Jahren Maschinen
zur Anfertigung von Kernen besitzt, hat sich
diese Maschinengattung infolge der Abneigung

vieler GieRereileute, die dieselben nur als einen
Modeartikel ansehen, noch nicht bedeutend ent-
wickelt. Wenn man die gewodhnlichen Methoden
des Kernformens in den DurchschnittsgieBereien
annimmt, und bedenkt, wie langsam die Her-
stellung eines Kernes von nur 19 mm Durch-
messer und 250 mm Lange vor sich geht, wie
man mit hodlzernen Kernkasten arbeitet und die
Kernhalften von Hand festdruckt, muRR man zu
dem Gedanken kommen, daR in vielen Fallen
eine passende Maschine leicht die Herstellungs-
kosten verringern und dabei die Leistungsfahigkeit
erhdhen muRte. Oft schon bekam der Verfasser,
wenn er sich Uber die Unkosten bei der Kern-
formerei mit anderen GielRereifachleuten besprach,
als Antwort: .Unsere kleinen Kerne werden von
Jungens hergestellt und kosten fast gar nichts*.
Doch wird dabei vergessen, daB die Anschaffung
der hélzernen Kernkasten nicht billig ist und daR
die Kerne, wenn die Kasten nicht vorsichtig be-
handelt und stets in Ordnung gehalten werden,
bald eine Gestalt bekommen, die weit entfernt
von der erwinschten ist.

Naturlich lassen sich, wo RoOhren flr runde
Kerne verwendet werden, bessere Erfolge erzielen;
aber es ist selbst mit den glattesten Réhren schwer,
einen runden Kern mehr als einige Zentimeter

lang zu bekommen, und noch grofRere Geschick-

lichkeit muB der Arbeiter haben, um einen
richtig ventilierten Kern herzustellen. Eine ganze
Anzahl kurzer, viereckiger oder runder Kerne,

wie sie fur Bolzenlécher und dergl. nétig sind,
die in der richtigen Lange dem Former uber-
geben werden miussen, lassen sich sehr rasch in
eisernen Kasten anfertigen, bis zu einem Dutzend
gleichzeitig. Dobson & Barlow in Boston fertigen
auf diese Weise ihre Kerne in eisernen Kernkasten
an und ist die stindliche Leistungsfahigkeit gréRer
als bei samtlichen Maschinen, die ich zu Gesicht
bekommen habe. Meines Wissens stellte eine
Firma zu Manchester vor einigen Jahren Versuche
mit einer Maschine fir Kkleine runde und vier-
eckige Kerne an. Das Prinzip derselben war,
den Sand durch eine Metallform mit sechs oder
acht Lochern von dem verlangten Querschnitt zu
pressen. Dabei traten aber Schwierigkeiten im
Ventilieren sowie beim Transport der Kerne auf.
Ein Vorteil der maschinenmaBig hergestellten
Kerne gegentber den von Hand in halbierten
Kasten geformten ist der, daB die Locher voll-
kommen rund und gerade werden; denn die
meisten in den gewdhnlichen Kasten angefertigten
Kerne sind mehr oder weniger oval. Noch ver-
schiedene andere Punkte werden von den Fabri-
kanten von Kernmaschinen hervorgehoben, von
denen manche richtig, andere allerdings sehr
zweifelhafter Natur sind. In den folgenden Be-
schreibungen einiger Maschinen, wie sie von ver-
schiedenen Firmen geliefert werden, und mit
denen der Verfasser selbst zum gréBten Teil
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auf die
Typen

gearbeitet hat, soll versucht werden,
Vor- und Nachteile der verschiedenen
aufmerksam zu machen.

Eine Kernformmaschine, die auf dem Kontinent
in ausgedehntem MaBe im Gebrauch ist und
welche wahrend der letzten finf Jahre bei vielen
bedeutenden eng-
lischen Firmen auch
eingefuhrt wurde,
ist die Phillipsche
Kernformmaschine
(vergl. Abbild. 1)
von J. W. und C.

J. Phillip in London.

Abbildung 1.

Diese Maschine wird in vier GroBen geliefert;
die Kkleinste macht Kerne bis zu 50 mm Durch-
messer bei etwa 290 mm- Lange, die grofite
bis zu 305 mm Durchmesser und 406 mm lang.
Die Arbeitsweise der Maschine ist sehr

einfach: Der Sand wird, wie ersichtlich,

von dem Formtisch in die Form ge-
schiuttet, der Arbeiter stampft vorsichtig

und leicht ein. Beim Gebrauch dieser
Maschine ist es ratsam, unten etwas

fester zu stampfen, dann die Luftspin-

deln und, wenn nétig, Eisendraht einzu-

setzen. Eine besondere Sandmischung

ist nicht noétig, der gewdhnliche fette

Sand ist recht gut zu gebrauchen. Kerne

von mittlerem Durchmesser und méaRiger

Lange kann ein Mann so viel rascher
hersteilen als von Hand. Nach einer Be-
hauptung der Fabrikanten soll ein gewdhnlicher,
nur wenig gelbter Arbeiter bei achtstindiger
Arbeitszeit folgendes leisten kdnnen:

800 bis 900 Kerne von 19 bis 25 mm Durchm. oder

400 , 500 . 26 ., 50 " "
800 , 400 . 51 ., 75
250 , 800 N » 76, 100 ,

Viereckige Kerne oder andere Querschnitte
kénnen innerhalb der Grenzen der Maschinen mit
dementsprechender  Geschwindigkeit angefertigt
werden. Die gewo6hnlichen quadratischen Kern-
kasten, wie sie mit der Maschine zusammen ge-
liefert werden, koénnen leicht in irgend einen be-
sonderen Querschnitt umgeandert werden — recht-
eckigen oder T-Kern — , indem man Holzstreifen
einlegt, welche von dem Kolben mit dem Kern
zugleich ausgedrickt werden. Auch sollen sich
konische Kerne in &hnlicher Weise durch Ein-

Aus Praxis und Wissenschaft des GieBertiwesens.
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lagen aus Holz herstellen lassen, doch bewéahrte
sich dieses Verfahren in der Praxis nicht sonder-
lich, da der durchschnittliche Arbeiter nicht ge-
nigend geschult ist, um wichtige GroRenverhalt-
nisse nicht zu verwechseln.

Abbildung 2 zeigt die Phillips-Maschine im
Schnitt und laRt das Auswechseln und Befestigen
der verschiedenen Kernkasten leicht ersehen.
Eine Flansche an dem einen Ende eines jeden
Kernkastens pafit in den Ausschnitt des Tisches.
Zur Befestigung derselben sind keine losen Teile
verwendet, ein einfacher BajonettverschluB genigt.
Der Ausschnitt ist mit zwei kleinen Aussparungen
versehen (Abbildung 3), um die zwei Winkel-
eisensticke A A einfuhren zu kénnen. Jeder
Kernkasten besitzt einen eigenen Ausdrickkolben,
der auf der Schubstange mittels einer versenkten
Schraube befestigt wird. Die das Ganze tragende
Zahnstange ist sehr stark konstruiert, wie aus
Abbildung 1 ersichtlich. Das Handrad und das
Zahnrad sind gleichm&Rig eingeteilt und mit
einem verstellbaren Stift versehen, so dalR der
Arbeiter leicht die Héhe des Kolbens feststellen
kann und damit auch die Lange des gewlinschten
Kerns. Die oben beschriebene Maschine liefert,
obgleich keine eigentliche Kernformmaschine, da
das Stampfen vollstandig von Hand erfolgen mufR,
bedeutend mehr Arbeitsstiicke als die besten Kern-

kasten, die von Hand gestampft werden, da die Stel-
lung der Form fiir das Einfulllen des Sandes so bequem
ist und der Kern so rasch sich ausdricken lagt.

Eine Gesamt-Ansicht der Wadsworth & Sherwin-
Maschine stellt Abbild. 4 dar. Diese Maschine hat
nur einen engbegrenzten Wirkungskreis im Vergleich
mit der Phillipschen Maschine, doch ist ihre Lei-
stungsfahigkeit fir Kerne von 9,5 bis 63,5 mm
Durchmesser groBer als die der letzteren. Die maxi-
male Leistungsfahigkeit betragt bei 300 Umdre-
hungen in der Minute f. d. Stunde an Kernlangen:

67 m fur 57 mm Durchm. 154 m fur 32 mm Durchm.

79 54 175 , 29
82 51 183 ,, 25
88 48 167 22
102 44 158 19
110 41 143 ,, 16
110 38 73 13

132 35 66 ,, 10
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Abbildung 4,

Obige Umdrehungszahl ist das Doppelte der
gewohnlichen Geschwindigkeit, so dal man etwa
1,50 m bei 25 mm Durchmesser f. d. Minute
oder 90 m fur die Stunde als richtige
Leistung annehmen kann. Der Verfasser hat drei
Kerne von 19 mm Durchmesser in einer Minute
angefertigt, jeder Kern 0,6 m lang, wobei er
selbst die Maschine mit der Hand gedreht hat.
Natirlich muf3 man bei diesen Zahlen die Zeit
einrechnen, welche nétig ist, um die Formen zu
wechseln, den Sand zu mischen und dergleichen.

Der Schnitt der Wadsworth & Sherwin-
Maschine, wie ihn Abbildung 5 zeigt, ist leicht
verstandlich und stellt deutlich die .Wirkung der
Transportschnecke dar, welche den Sand in die
Form prelt. GrofRe Aufmerksamkeit mufR beim
Gebrauch dieser Maschine angewendet werden,
denn wenn der Sand nicht langsam und regel-
mé&Rig der Schnecke aufgegeben wird, so setzt
er sich im Trichter fest, anstatt in die
Form zu gelangen. Dieses Sandaufgeben
geschieht in &hnlicher Weise bei der
Hammerschen Kernformmaschine, nur ist
dort ein Schraubengang in dem Trichter

angebracht, um den Sand stets in Be-
wegung zu erhalten. Dies st aber
kaum notig, da der Arbeiter, sobald er

die Maschine richtig eingestellt hat, so
daB er die Schnecke beobachten kann,
das Aufgeben des Sandes je nach dem
anzufertigenden Kern in der Hand hat,
besonders wenn die Maschine durch
Riemenubertragung angetrieben wird, Die

Maschinen sind mit einer Kombination
von Handrad und Riemenscheibe ausge-
rastet ; in jedem Fall wird der Arbeiter

keine Schwierigkeiten in der Bedienung
der Maschinen linden. Die Formen wer-
den ausgewechselt, indem man die Uber-
kappung abnimmt (Abbild. 5), worauf der
weite Teil, welcher bei allen Formen die-
selbe GrofRe hat, herausgezogen werden kann.
Da jede GrofRe eine andere Schnecke be-
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darf, so  muf
darauf gesehen
werden, daf} stets
die richtige einge-
setztwird. Dies ge-
schieht durch den
Roéhrenansatz. Ein
kleines Ende der
Welle ist halb-
rund, das aulere
Ende des Stiftes ist
passend abgedreht
underfolgt der An-
griff der Schraube
so, daR sie beim
Arbeiten nichtlose
werden kann.
Von besonderem Interesse ist der Umstand,
daf bei der Wadsworth & Sherwin-Maschine der
durch Draht erzeugte Luftkanal der Kerne von
einem bis zum &andern Ende geht (vergleiche
Abbildung 5). Bei Kernen von 50 bis 57 mm
Durchmesser wird an diesen Draht ein besonderer
Teil B aufgeschraubt, welcher einen Luftkanal
von 8 mm Starke durch den ganzen Kern hin-
durch erzeugt. Die Erfahrung lehrte, dal der
gewdhnliche fette Sand fur diese Zwecke nicht
paBte; die besten Erfolge erzielte man mit FluB-
sand, dem man kleine Mengen Mehl und Ol als
Bindemittel zusetzte; die Fabrikanten empfehlen
Leinsamendl; doch hat eine Spinnereimaschinen-
fabrik, soviel dem Verfasser bekannt ist, besonders
gute Resultate mit einem billigen Fischol, welches
aus den Vereinigten Staaten bezogen wurde, er-
halten. Die Railway Speed Rekorder Gie. in lient,
Ohio, gebraucht nachstehende Zusammensetzung:

Abbildung 5.



958 Stahl and Eisen.

6 Teile Silber- oder Seesand,
rohes Leindl. Doch
Mengen in fast
mussen, da die
benutzten Sande

1 Teil Mehl, Vs Teil
ist es klar, daB die obigen
jedem Fall gedndert werden
in den verschiedenen GielRereien
sehr verschieden voneinander
sind. Die besten
Resultate  werden
nicht erzielt, wenn
man bestimmte
Mengen Sand, Mehl
und Ol verwendet,
sondern die Be-
standteile bei fort-
gesetztenVersuchen
so lange mischt,
bis die Mischung
die Maschine fehler-
los verlalt. Natir-
lich kann man in
vielen Fallen die
Mengen Mehl und
Ol verringern. Ein
Punkt, der stets bei
diesem rotierenden

Typ bericksichtigt
Abbildung 6. werden muf, ist
der, daBR man nie
mit Gewalt vorgehen soll; denn wenn der Sand
die richtige Feuchtigkeit hat, wird ein Kern
von 57 mm Durchmesser genau so gut sich
anfertigen lassen, wie einer von 12,7 mm

Durchmesser. Samtliche Teile der Wadsworth

Abbildung 7.

& Sherwin-Maschine lassen sich auswechseln,
und da dieselben alle numeriert sind, kénnen Er-

satzteile leicht beschafft werden. Eine Anzahl
dieser Maschinen fur verschiedene Kerngrofien
sind in England im Betrieb, und unterliegt es

Aus Praxis und Wissenschaft des GielRereiwesens.

' keinem Zweifel,
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daB fur viele GieRereibesitzer

eine solche Maschine bald die AnschafTungskosten

eingebracht haben wuirde infolge der Ersparnisse

an Zeit allein, abgesehen von den geringeren

Kosten fur Reparaturen der Holzkernkasten oder

dem groBen Vorteil, den eine Maschinenfabrik

durch Kerne erreicht, die ein genaues rundes Loch

im GuBstick geben. Die Maschine wird in England

von Horave P. Menshall & Cie. in Leeds geliefert.
Die Thomas & Clare-

Kernformmaschine ist ein

amerikanisches Fabrikat,

um kleine Kerne von nur

kurzer Lange rasch her-

steilen zu kénnen, und ist

fur GieRereien bestimmt,

welche eine groBe Anzahl

gleicher Kerne benétigen.

Es scheint, als ob diese

Maschine den Vorwurf,

den man gegen verschie-

dene andere Typen er-

hebt, die schwierige

Herstellung von Luftkana-

len hinféallig macht.

Der Vorwurf ist wirklich

ernster Natur, denn die

Zeit, die man zum Luft-

stechen bei langen Ker-

nen, beispielsweise fir

Kanéle von 50 mm Durch-

messer, noétig hat, macht

Abbildung 8.

die Zeitersparnis bei der Herstellung der Kerne illu-
sorisch. Die Maschine ist &hnlich der Phillips-
Maschine in Abbildung 1; der Hauptunterschied
besteht darin, dalR kein Stampfen von Hand nétig
ist, da die Thomas & Clare-Maschine den Sand
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Abbildung 9.

durch einen Kolben gentgend dicht preBt, und
die Deckplatte, wie aus der Abbildung 6 zu er-
kennen, verhindert, daR der Sand auf die Bank
hinausgedrickt wird.

Die Maschine ist fur Kerne von 15,9, 19 und
22 mm Durchmesser bei 76 mm Lange sowie
fur 25,4, 28,6 und 31,7 mm Durchmesser bei
101,6 mm Lé&ange gebaut. Da man von der
kleineren Sorte 8 bis 10 Kerne auf einmal an-
fertigen kann, so kann man einen Begriff von
der Leistungsfahigkeit der Maschine bekommen.
Ein Schnitt dieser Maschine (Abbildung 6) zeigt,
wie leicht. Formen und Kolben ausgewechselt
werden kénnen, desgleichen wie solid und gut
die Maschine uberhaupt gebaut ist. Auffallen
durfte namentlich das vollstdndige Fehlen von
GuBeisenteilen, die sonst viel bei derartigen Ma-
schinen verwendet werden.

Die Pyott-Kernmaschine fertigt Kerne an von
jedem Querschnitt bis zu 101,6 mm Durschmesser
und von jeder beliebigen Lange. Sie kommt aus
Chicago und arbeitet nach einem ganz neuen
Prinzip. Keine rollende Bewegung des Sandes
ist notig, der Sand wird von dem Behalter in
die Form durch einen Kolben aufgegeben, der
durch einen Handhebel hinter der Maschine be-
tatigt wird. Einige Bewegungen des Hebels sind
erforderlich, um die Kernkasten
mit Sand anzuflllen; der Kern
kann beliebig fest gemacht wer-
den, indem man so lange Sand
in die Form pref3t, bis die ge-
winschte Festigkeit erreicht ist.

Jeder Kern erhalt ein sauber
ausgefuhrtes Luftloch. Auch
lassen sich zur Verstarkung des
Kerns leicht Drahte anbringen.
Als Sandmischung wird vor-
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geschlagen: 72 Teile Sand, 12 Teile Mehl
und 1 Teil rohes Leindl. Diese Mischung
konnte als etwas teuer erscheinen, doch
lassen sich bestimmt die Gehalte an
Mehl und Ol bedeutend verringern. Die
Pyott-Maschine wird mit Behaltern geliefert
zur Aufnahme der fertigen Kerne sowie
mit runden Formen von 9,5 bis 76 mm
Durchmesser. Andere GroBen und Quer-
schnitte nur auf besonderen Wunsch.

Die seither beschriebenen Kernmaschinen
kénnen nur fur Kerne mit parallelen Seiten
gebraucht werden und lassen sich die viel
und haufig bei der Fabrikation von Massen-
artikeln bendétigten verschiedenen Kernarten
nicht darauf hersteilen, wie z. B. von Ab-
sperrventilen, H&hnen, Ro6hren, Rohrkrim-
mern und sonstigen Rohrverbindungsstiicken.
Obwohl die Herstellung dieser GuBsticke
auf dieser oder jener besonders guten Form-
maschine wohl méglich ist, und auch viel
geschieht, mussen doch die Kerne dazu in

besonderen Kasten angefertigt werden, deren Neu-
anschaffung sowie bestdndige Reparaturen sehr
kostspielig sind, so daR die Kerne in vielen Féllen

teurer zu stehen kommen, als die eigentlichen
Formen. Eine Maschine fiur solche Arbeiten
bringt die London Emery Works Go. auf den

Markt und ist eine Gesamtansicht derselben in
Abbildung 7 gegeben. Es ist leicht einzusehen,
dalR ein Kern von verschiedener Starke nicht

wenn er durch eine
Daher stellt die

gleichmalig fest sein kann,
einzige Operation gepreBt wird.
genannte Firma solche Kerne in den Formen
mittels Einlegeplatten zuerst etwas groRer her.
Diese Einlegeplatten werden dann entfernt. Bei
groeren Maschinen ist die Platte an einer der
Tragsaulen schwingend angeordnet. Darauf werden
die obere und die untere Kastenhélfte zusammen-
geprel3t und der Kern durch einen letzten Druck fertig-
gemacht. Das Verfahren ist durch die beifolgenden
Skizzen (Abbild. 8) veranschaulicht und sieht man
auf den perspektivischen Ansichten der oberen und
unteren Platte kleine Rinnen E E rund um den
Kern geschnitten. Dieselben sollen den Sand auf-
nehmen, welcher sonst das feste Aufeinander-
sitzen der oberen und unteren Kastenhélfte unter
Druck verhindern wirde. Die Platten einer Ma-
schine lassen sich leicht auswecliseln. Die obere

Abbildung 10.



960 Stahl und Eisen.

Abbildung 11.

ist an dem festen Widerlager der Presse an
gebracht, wie die Abbildung zeigt, wahrend die
untere Kastenhalfte auf einem Drehtisch liegt, so
daR die fertigen Kerne auf eine eiserne Platte
gelegt und auf derselben nach dem Ofen gebracht
werden kdnnen.

Die Abbildung 9 zeigt die Herstellung recht-
eckiger flacher Kerne auf der hydraulischen
Kernformmaschine; man kann daraus deutlich die
wesentlichsten Konstruktionen der Maschine er-
kennen, die Anordnung des hydraulischen Stem-
pels, der Pumpe, des Balanciergewichts und
anderer Teile. Nach einer Mitteilung des Fabri-
kanten 148t sich die Maschine auch durch kom-
primierte Luft oder Dampf betreiben. Die
Leistungsfahigkeit durfte durch Anwendung des
erstgenannten Betriebsmittels sehr gewinnen im
Vergleich mit Wasser- oder Dampfkraft, zumal
letztere im besonderen in den meisten Giele-
reien viel Unannehmlichkeiten verursacht.

Die Herstellung gréBerer Kerne fur Bdhren,
T-Stiucke und dergleichen, &ahnlich dem T-Stick
in Abbildung 10, ist noch einfacher. Die Kerne
werden zuerst in nassem Sand gerade so grof
angefertigt wie die Formen selbst; jedes Stuck
wird mit einer Kernspindel versehen, mittels der es
dann von der Kernplatte gehoben werden kann.
Dies kann man entweder derart ausfihren, daR
man die hervorstehenden Enden der Kern-
spindel auf die umgebogenen Flacheisen an dem
Rahmen legt und denselben durch einen Hebel
hochhebt, bevor der Stempel, welcher die Kern-
platte tragt, gesenkt wird, oder man zieht den
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Rahmen hoch, nachdem der Kolben seinen niedrig-
sten Punkt erreicht hat. DalR man diese grofien
Kerne aus gewohnlichem nassem Sand hersteilen
kann, ist von nicht geringem Vorteil, besonders
bei einer steten Massenfabrikation. Schon die
Zeitersparnis ist bedeutend, ohne die Kosten fiur
das Trocknen zu rechnen sowie den niedrigeren
Preis des dazu benutzten minderwertigen Sandes.
Die Fabrikanten dieser Maschine behaupten, daR
30 T-formige Kerne von 190,5 mm Durchmesser,
ahnlich dem in Abbildung 10, in einer Stunde
von zwei Mann hergestellt werden koénnen. Das
Wesentliche dergroBen Maschine zeigt Abbildung 11.
Diese Ansicht laBt erkennen, wie die Anordnung
des Sandes vor dem letzten Druck auf den Kern
stattfindet.

Abbildung 12 ist die Photographie einer Kern-
maschine der London Emery Works Co. Ltd.
Die Hebel werden von Hand betéatigt, ahnlich den
jetzt allgemein gebrauchlichen Handformmaschinen.
Ein bemerkenswerter Punkt, der von den Fabri-
kanten meist aufler acht gelassen wird, ist die
Art und Weise, wie die arbeitenden Teile vor
Sand geschiutzt sind. Zu diesem Zweck wird
Eisenblech rund um die Maschine angebracht.

Abbildung 12.
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Folgende Einzelheiten Uber die Leistungsfahigkeit
ihrer Maschinen sind von den Fabrikanten an-
gegeben : Kerne fir weite Rohrverbindungs-
sticke, 1524 mm lang, 203 mm Durchmesser,
kénnen von einem Mann in 10 Minuten an-
gefertigt werden. Die kleine Maschine mit einer
Modellplalte 381/203 mm grof3, macht 120 Hahn-
kerne in der Stunde, drei Kerne auf einmal.
Diese Resultate beweisen, dalR bei passender Ar-
beit gegentber der Hand-
arbeit mit diesen Maschinen
sich groRe Ersparnisse er-
zielen lassen.

Von den oben beschrie-
benen Maschinen kann keine
lange Kerne herstellen, wie
sie so vielfach gebraucht
werden zu gewdhhlichen
Roéhren fir Wasser, Dampf
usw. oder zu Saulen. Eine
derartige Maschinenkonstruk-

tion stammt von Walter
Jones, in Firma Jones & Alt-
wood, in Stourbridge. Aus

den Gesamtansichten (Abbil-

dung 13) kann man ersehen,

daB gewdhnliche Kernspin-

deln dabei verwendet wer-

den, nur die Entfernung der

Lagerbocke st verstellbar.

Die Spindel besitzt eine Hulsenkuppelung und erfolgt

die Umdrehung der Spindel durch einen Kettenantrieb

und einen Schraubengang von der Hauptwelle aus.
Eine zweite Kette Ubertrégt die Bewegung der

Hauptwelle direkt auf eine kleine Welle, deren

Achse etwas hoher als die der Kernspindel ge-

legen ist. Auf dieser Welle ist eine Scheibe be-

festigt, durch welche einer Kurbelslange mit dem

daran angebrachten Stahllineal — in der Abbil-

dung unmittelbar unter der Sandbank — eine

hin und her gehende Bewegung erteilt wird. Das

Lineal ist verstellbar und kann allen Verhé&ltnissen

der Kernquerschnitte angepaflt werden, so daB auch
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konische Kerne damit hergestellt werden koénnen.
Die Maschine ist mit festen und losen Riemen-
scheiben ausgerustet; der Arbeiter braucht nur
den Sand aufzugeben und wird der Kern rasch
geformt, da durch die gegenlaufige Bewegung
der nasse Sand fest an die Kernspindel gepref3t
wird.  Benutzt wird gewd6hnlicher nasser Sand.
Da derselbe nicht sehr dick aufgetragen wird,
trocknen die Kerne schnell und kdénnen bei eiliger

Abbildung 13.

Arbeit sogar sofort gebraucht werden. Dadurch
ist zusammen mit der Verwendung von ungeubten
Arbeitern ohne Zweifel eine bedeutende Ersparnis
bedingt gegeniber den in der Lehmformerei an-
gewendeten umstandlichen Methoden. Die Ma-
schine stellt Kerne her mit parallelen, konischen
und anderen Seiten, von 50 bis 305 mm Durch-
messer und in Langen von 228,6 mm bis 2,7 m.
Die Ersparnis an Gewicht, Zeit, Brennstoff, Kern-
material und Arbeit soll nach Mitteilung der
Fabrikanten zusammen mit der erhéhten Leistungs-
fahigkeit einer GielRerei 5 bis 10 f. d. Tonne
der fertigen Guflwaren ausmachen.

Industrie und néchste Reichstagstagung.

Es ist vorauszusehen, daR die nachste Reichs-

zu erwartenden reichen Arbeitsstoff darauf Be-

tagstagung mit einem sehr reichen Arbeitsstoff ] dacht genommen werden wird, den Beginn der

bedacht werden wird. Man hat infolgedessen
schon vor lédngerer Zeit in Aussicht genommen,
die Tagung recht frih beginnen zu lassen. Ob
dies nun schon im Oktober, wie friuher an-
genommen wurde, tatséachlich der Fall sein wird,
mufl abgewartet werden. Jedenfalls kann man
sich darauf gefallt machen, dal seitens der ver-
blindeten Regierungen mit Rucksicht auf den

Tagung so frihzeitig wie moglich anzusetzen.

Unter dem Beratungsmaterial wird sich auch
eine grofRe Anzahl von Vorlagen befinden, die
die Industrie unmittelbar und mittelbar angehen.
Zunéchst durfte aufsozialpolitischem Ge-
biete ein einschneidender Entwurf zu erwarten
sein. Die Arbeiten an der Erhéhung der Fur-
sorge fur die Arbeiter und deren Angehdrige
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haben ja nunmehr in Deutschland
Dezennien niemals geruht.
voraussichtlich noch lange Jahre in Anspruch
nehmen, und wie bisher fast jede Reichstags-
tagung der letzten Dezennien, so wird auch bei-
nahe jede der folgenden, Vorlagen in dieser
Richtung zu sehen bekommen. DaR der néchste
Reichstag eine grolRere Arbeiterversicherungs-
vorlage unterbreitet erhalten wird, ist nicht sehr
wahrscheinlich. An dem Entwurf zu einer
Witwen- und Waisenversicherung der
Arbeiter, wie sie durch das neue Zolltarif-
gesetz verlangt wird, wird an den zustandigen
Stellen schon seit einiger Zeit eifrig gearbeitet.
Indessen sind diese Arbeiten noch nicht so weit
vorgeschritten, daB ein fur die legislatorische
Behandlung brauchbarer Entwurf sich daraus
entwickeln koénnte. Es sind bisher die Gut-
achten der Einzelregierungen eingefordert. Auf
Grund derselben durften im Reichsamt des Innern
Grundziige der neuen Versicherungsart fest-
gestellt werden, und erst wenn man hierzu ge-
langt sein wird, wird auch Aussicht vorhanden
sein, einen nach Paragraphen geordneten Ent-
wurf herzustellen. Diese sozialpolitische Arbeit
eilt ja auch insofern nicht allzusehr, als im
neuen Zolltarifgesetz die Frist fur ihre Erledi-
gung bis zum Jahre 1910 ausgedehnt ist. DaRB
bis dahin aber dieser Entwurf erscheinen wird,
ist sicher. Wahrscheinlich ist es, dal er den
deutschen Arbeitgebern auch wieder neue Lasten
aufblrden wird, wie dies ja jeder neue Ar-
beiterversicherungsentwurf bisher getan hat.
Ebensowenig ist als sicher anzunehmen, dal3 die
nunmehr schon seit lAngerer Zeit herbeigewilinschte
umfassende Reform der Krankenversiche-
rung wahrend der néachsten Reichstagstagung
in einem Gesetzentwurf in die Erscheinung
treten wird. Zwar hat man in letzter Zeit
vielfach gehort, daB die Krankenversicherungs-

schon seit
Sie werden auch

Revisionsarbeiten innerhalb der Regierung,
namentlich im Hinblick auf das immer un-
angenehmer werdende terroristische Auftreten

der Sozialdemokratie in der Kassenverwaltung,
wieder aufgenommen seien, und die Mitteilung
wird schon zutreffen; ob abor bereits bei allen
auf diesem Gebiete aufgeworfenen Fragen eine
Ubereinstimmung der verbiindeten Regierungen
herbeigefuhrt ist, scheint zweifelhaft. AuRer-
dem durfte man wohl mit Rucksicht auf das
sonst zu erwartende Gesetzgebungsmaterial ge-
rade diese Reform noch etwas zurtckstellen.
DaB die Krankenkassenorganisation mit Ruck-
sicht auf den sozialdemokratischen Einflul einer
Abanderung unterzogen werden muB, darin ist
man sich im allergroBten Teile der Industrie
wohl einig; ob aber innerhalb der Regierung
Neigung besteht, diese Organisation abzuéndern,
ehe man an die Vereinheitlichung der gesamten
Arbeiterversicherungs-Oi'ganisation herangeht, ist

Industrie und nachste Reichstagstagung.
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zweifelhaft. Diese Vereinheitlichung ist ein
Ziel, das, wie ja der zustandige Regierungsver-
treter noch in der letzten Reichstagstagung her-
vorgehoben hat, angestrebt wird. Man darf
vermuten, daB bei Gelegenheit der EinfUhrung
der Witwen- und Waisenversicherung, die ja
doch auch eine Organisation erhalten muR, der
Versuch gemacht werden wird, die gesamte Ar-
beiterorganisation in einen Rahmen hinein-
zupressen. Ob der Versuch gelingen wird, muR
allerdings abgewartet werden. Jedenfalls hat
die Organisation, bei der die industriellen Ar-
beitgeber in hervorragendem MaRe ehrenamtlich
mit tatig gewesen sind, die berufsgenossenschaft-
liche, sich durchaus bewahrt. Mit Rucksicht
darauf haben auch die Freunde der einheitlichen
Versicherungsorganisation fruher stets die Be-
rufsgenossenschaften fur sich weiter bestehen
lassen wollen. Ob dies jetzt anders sein soll,
dariiber ist Authentisches nicht in die Offent-
lichkeit gedrungen.* Man wird aber bis auf
weiteres annehmen durfen, dal bei den Pléanen,
die jetzt auf diesem Gebiete gehegt werden,
auch die Beseitigung der Berufsgenossenschaften

und ihre Ersetzung durch die einheitliche Or-
ganisation ins Auge gefaBt ist.
Alles dies sind jedoch Fragen, die erst

spater zur Entscheidung gebracht werden wirden.
In der nachsten Reichstagstagung wird man
einen sozialpolitischen Entwurf auf ganz anderm
Gebiete zu erwarten haben: den Gesetzentwurf

Uber die Rechtsfédhigkeit der Berufs-
vereine, der schon seit langerer Zeit fertig
sein und die erste Anwartschaft auf legis-
latorische Behandlung in nachster Zeit haben
darfte. In industriellen Kreisen legt man den

Hauptwert auf Bestimmungen, die eine Sicher-
heit dafur gewahren, dall die Rechte der Minori-
taten durch die Vereine nicht vollstandig unter-
drickt werden. Die Industrie wiunscht ferner,
die Frage einer zivilrechtlichen Haftbarkeit der
Berufsvereine eingehend gepruft zu sehen.
Ein Urteil Uber die ZweckmaRBigkeit oder Un-
zweckmaéaRBigkeit des zu erwartenden Entwurfes
wird naturlich erst gefallt werden kénnen, wenn
sein Inhalt bekannt gemacht sein wird. Jeden-
falls kann man darauf rechnen, daB die Mehr-
heit des Reichstages, die einen solchen Entwurf
schon seit Jahren gewlnscht hat, sich nicht
nur mit ihm in der nachsten Tagung eifrig be-
schéaftigen, sondern auch alles versuchen wird,
ihn zur Verabschiedung zu bringen. Auf sozial-
politischen Gebieten dieser Art arbeitet ja die
Reichstagsmehrheit mit einer bewundernswerten
Exaktheit. Man kann nur winschen, daB dies
auch auf anderen Gebieten der Fall sein méchte.

* In der Industrie
durchaus an der Notwendigkeit eines selbstédndigen
Weiterbestehens der Berufsgenossenschaften fest.

Die Red.

halt man unseres Wissens
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Von kleineren Entwirfen sozialpolitischen Charak-
ters, die bisher in Vorarbeit genommen sind,
wirde vielleicht noch in der néchsten Tagung
der Entwurf Uber die Regelung der Heimarbeit
der Zigarrenarbeiter erscheinen. Auch er ist
an den betreffenden Regierungsstellen schon seit
einiger Zeit fertiggestellt. Man wird ihn ein-
bringen, wenn die Gelegenheit dazu gunstig ist.

Ein anderes Gebiet, das in der nachsten
Reichstagstagung die Industrie ganz besonders
angehen wird, ist das der Il an dels vertrage.
Obschon in der letzten Tagung die sieben neuen
Tarifvertrage zur Annahme gelangt sind, ist
damit die Neuregelung der Handelsbeziehungen
Deutschlands zum Auslande noch lange nicht zu
Ende gefuhrt. Im Gegenteil, recht wichtige Be-
ziehungen harren noch véllig der Neuregelung.
Man darf annehmen, daB in der nachsten Reichs-
tagstagung einige weitere Tarifvertrage zur Er-
Orterung gestellt werden. Dahin durfte wohl
zunachst ein deutsch -bulgari seher Tarif-
vertrag gehdren. Abgeschlossen ist ein solcher
noch nicht. Indessen sind die Unterhandlungen
zwischen den deutschen und bulgarischen Unter-
héndlern so weit geférdert, dalR man auf den
AbschluRR in allerndchster Zeit wird rechnen
kénnen. AuRerdem besteht die Aussicht, daR
ein Tarifvertrag mit Spanien zustande
kommt. Bekanntlich ist unser Meistbeglnsti-
gungsverhaltnis, das auf einem Abkommen vom
Jahre 1899 beruht, zum 1. Juli 1906 ge-
kundigt. Die deutsch - spanischen  Handels-
beziehungen haben sich ja in den 90er Jahren
des vorigen Jahrhunderts ganz eigentimlich ent-

wickelt. Mitte der 90er Jahre glaubte man
ganz sicher, daR ein Tarifvertrag mit Spanien
zustande kommen wirde. Ein solcher war

auch vom Reichstage genehmigt. Da lieRen die
spanischen Cortes den Vertrag unerledigt und
es kam zum Zollkrieg. Dieser wurde im Jahre
1899 beendet und nunmehr das seither in Kraft
befindlicheMeistbeglinstigungsabkommen getroffen.
Dieses Abkommen hatte so lange Wert, als der
spanisch-schweizerische Handelsvertrag bestand.
Dieser ist geklndigt. Die spanischen Cortes
haben zwar beschlossen, bis zum 31. Méarz 1906
die aus diesem Vertrage fur deutsche Pro-
venienzen hervorgehenden Vorteile weiter be-
stehen zu lassen von da ab aber mufRite eine Neu-
regelung eintreten, wenn nicht ein Verhé&ltnis
Platz greifen soll, nach dem Deutschland
Spanien samtliche Vorteile der neuen Tarifver-
trage zugestehen, Spanien demgegenliber aber
keinerlei Konzessionen machen wirde. Die Vor-
arbeiten fur einen solchen Handelsvertrag sind
innerhalb beider Regierungen schon seit langerer
Zeit im Gange. Man kann demnach erwarten,
dal im nachsten Winter der Vertragsentwurf
fertiggestellt werden wird. Von der
regelung der Handelsbeziehungen Deutschlands
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bisher zwar noch nichts
Authentisches verlautet; jedoch darf mau auch
hier wohl annehmen, daR ein Tarifvertrag
wenigstens in Aussicht genommen ist. Von der
Neuregelung der Handelsbeziehungen zu den
nordischen Staaten hat man in neuester
Zeit wenig gehort. Die Trennung Norwegens
und Schwedens wdurde fiir eine Revision der
Verkehrsbeziehungen kein Hindernis darstellen,
da bisher schon jeder dieser beiden Staaten mit
dem Auslande fir sich handelspolitische Ab-
kommen getroffen hat und dies auch ferner der
Fall sein konnte; indessen durfte insofern die
Trennung der Union auf handelspolitischem Ge-
biete eine zuritckhaltende Wirkung ausiben,
als die Regierungen beider Staaten in nachster
Zeit mit der hohen Politik so beschéaftigt sein
werden, daB sio kaum das Bedurfnis verspuren
darften, neue handelspolitische Abkommen mit
dem Auslande zu treffen. So durften denn also
zunachst fur die Reichstagstagung 1905/06
Handelsvertrage mit Bulgarien und Spanien und
vielleicht auch mit Portugal zu erwarten sein.
Doch ist die Neuregelung der VerkehrsVerhaltnisse
zu diesen Staaten nicht die wichtigste, die dem-
nachst in Betracht kommt. Bedeutender ist
schon die Frage nach dem kunftigen Verhaltnis
zu den Vereinigten Staaten von Amerika.
Wie die volkerrechtlichen Verhéltnisse in dieser
Beziehung liegen, ist ja bekannt. Es handelt
sich nun darum, ob es Uberhaupt mdglich sein
wird, mit Nordamerika zu einem Tarifvertrage
zu gelangen. So wie die Sache jetzt geregelt
ist, kann sie in Zukunft nicht bleiben. Deutsch-
land kann unmdéglich den Vereinigten Staaten
samtliche in den neuen Tarifvertragen dritten
Staaten gewéahrten Konzessionen geben, wahrend
Nordamerika seine auBerordentlich hohen, ja
vielfach einfach prohibitiv wirkenden Zdlle ohne
jede Anderung beibehalt. Mit dem 1. Marz 1906
muR hierin eine Anderung sich vollziehen. Wie
sie aber aussehen wird, das ist bisher noch sehr
fraglich. Der deutsche Botschafter in Washington
hat vor kurzem eine lédngere Urlaubsreise nach
Deutschland angetreten und man wird wohl in
der Annahme nicht fehlgehen, daR er auch zu
dem Zweck in die Heimat gekommen ist, um
wegen der Ansichten der maRgebenden nord-
amerikanischen Personlichkeiten bezuglich der
Handelspolitik genaue Auskunft zu geben. Wie
schlieBlich immer die Neuregelung ausfallen mag,
so viel ist gewiB, daR der Reichstag sich mit
einer die Verkehrsbeziehungen zwischen Deutsch-
land und Nordamerika behandelnden Vorlage
beschaftigen wird; es muRte denn sein, was im

zu Portugal hat

- Interesse beider Lander nicht zu winschen ware,

daB der Zollkrieg zwischen ihnen ausbréache.
Auf beiden Seiten sind aber viel zu besonnene

Neu- j Politiker, als dal von ihnen zu befiirchten ware,

| sie wirden eine solche Eventualitat sich verwirk-
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liehen lassen. Nach den nordamerikanischen
Verhaltnissen bleiben noch die deutsch-eng-
lischen zu regeln. Hier liegt die Sache wesent-
lich anders als bei Nordamerika. England er-
hebt bisher keine Zdlle auf industrielle Erzeug-
nisse. Es ist zwar eine groBe Bewegung jenseits
des Kanals im Gange, um solche Zélle zur Ein-
fihrung zu bringen; die Bewegung richtet sich
auch gleichzeitig dahin, die Kolonien mit dem
Mutterlande zu einem einzigen Zollgebiete zu-
sammenzuschlieBen oder wenigstens die Be-
ziehungen so zu ordnen, daB Mutterland und
Kolonien sich gegenseitig Vorteile gewéhren,
an denen dritte Staaten keinen Anteil haben.
Indessen ist diese Bewegung trotz nachhaltigster
Agitation nicht so weit gediehen, dal man an-
nehmen muRte, sie wirde schon in naher Zeit
zu positiven Ergebnissen fihren. DalR das gegen-
wartige handelspolitische Verhaltnis zu England
nicht das angenehmste ist, ist sicher. Heutzutage
liegt der Wert der Handelsvertrage doch zu
einem sehr groRBen Teile in der Tatsache, daR
sie die Handelsbeziehungen fiir eine langere Zeit

regoln. Die Geschaftsleute sind dadurch in die
Lage versetzt, ihre Kalkulationen in Rucksicht
auf langere Aufrechterhaltung von Handels-

beziehungen aufzumachen. Mit England hat
Deutschland gegenwartig keinen Handelsvertrag.
Es existiert nur das Gesotz, welches dem Bundes-
rat die Vollmacht gibt, unter gewissen Umstéanden
fur englische Provenienzen die Meistbegiinstigung
zur Anwendung gelangen zu lassen. Immerhin
ist ein Verhaltnis, bei dem seitens Deutschlands
diese Konzessionen gemacht werden und seitens

Englands die Zollfreiheit fur industrielle Er-
zeugnisse aufrechterhalten bleibt, jeglichem
Mangel der Ordnung der Handelsbeziehungen

vorzuziehen. Nun durften sicherlich Versuche
gemacht sein, zu einem langfristigen Handels-
Ubereinkommen mit England zu gelangen. Sollten
diese Versuche auch in néachster Zeit zu einem
Ergebnis nicht fuhren, so wirde man wohl dahin
kommen, deutscherseits ein neues Gesetz an-
zustreben, das dem Bundesrat fur kirzere Frist
die gleiche Vollmacht wie bisher ausstellen wurde.
Es ist wahrscheinlich, daR die Sache so ver-
laufen wird, und deshalb kann man mit ziem-
licher Sicherheit darauf rechnen, daB in der
nachsten Tagung und zwar gleich zu Beginn
derselben, jedenfalls noch vor Weihnachten, ein
dementsprechender Gesetzentwurf zur Verhand-
lung gelangen wird.

Was sonst auf handelspolitischem Gebiete zu
unternehmen sein wird, namentlich um die Hand-
habung des Zolltarifs und der neuen Handels-
vertrdge zu erleichtern, wird Sache des Bundes-
rats sein. Er wird nach Wiederaufnahme seiner
Sitzungen im Anfang des Herbsts des laufenden
Jahres die gréReren Ausfiithrungsanweisungen zoll-
tarifarischen und handelspolitischen Charakters zu
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erledigen haben. Daneben wirde ja noch manches
legislatorische Gebiet zu revidieren sein, nament-
lich das jetzt schon etwas sehr veraltete Ver-
einszollgesetz. Arbeiten in dieser Richtung

sind ja auch schon aufgenommen. Aber daB sie
bereits fur die n&achste Tagung zu Entwuirfen
fuhren Bollten, ist nicht anzunehmen. Man wird

deshalb damit zu rechnen haben, daB die handels-
politische Tatigkeit sich auf die oben erwdhnten
Vorlagen beschranken wird. Sie stellen aber
auch so wichtige Materien dar, daR der Reichs-
tag fur eine Tagung daran wahrhaftig genug
haben wird.

Von weiteren zu erwartenden Vorlagen all-
gemeineren Inhalts ware vornehmlich noch zu
nennen das Gesetz Uber den privaten Ver-
sicherungsvertrag. Mit ihm und mit zwei
kleineren spater noch zu nennenden Entwdurfen
wird die Reihe derjenigen Gesetze zum AbschluB
kommen, die eine Folge des Burgerlichen Gesetz-
buches sind. Der Entwurf befindet sich schon
seit langerer Zeit im Bundesrat. Die Einzel-
regierungen haben ihn in ausfuhrlichster Weise
bereits vorberaten. Es ist deshalb anzunehmen,
dall das Plenum des Bundesrats ihn nach Wieder-
aufnahme der Sitzungen im Herbst recht bald
verabschieden wird, so daBR der Reichstag ihn
als einen der ersten Entwdurfe in der né&chsten
Tagung zu Gesicht bekommen dirfte. Der Ent-
wurfist, wie bekannt, fir alle Teile der Industrie
von grolBter Bedeutung. Nachdem die difentlicli-
rechtliche Seite des Versicherungswesens geregelt
ist, bedarf das private Versicherungsrecht einer
eingehenden Ordnung. Diese soll mit dem Ent-
wurf geschaffen werden. Ob allerdings samt-
liche Winsche der Industrie in ihm Beruck-
sichtigung finden werden, mul3 abgewartet werden.
Aller Voraussicht nach werden auch einige Ent-
wirfe, die vom Reichstage in der letzten Tagung
nicht mehr erledigt wurden, wieder erscheinen.
Dazu gehdren die MaB- und Gewichtsord-
nung sowie der Entwurf Uber die Ausgabe
kleinerer Reichsbanknoten. Man  wird
damit rechnen durfen, daR diese Entwurfe im
groBen Ganzen in dem Wortlaut wieder er-
scheinen werden, den sie frither gehabt haben.
Ob eine Novelle zur Gewerbeordnung, an
der schon recht lange gearbeitet wird, in der
nachsten Tagung vorgelegt werden wird, ist
zweifelhaft. Diese Novelle dirfte auch Fragen
allgemeinerer Natur behandeln, beispielsweise
die der Abgrenzung zwischen Fabrik und Hand-
werk, die ja fur die Industrie von groBer Be-
deutung geworden ist. So eifrig an den ein-
zelnen Teilen dieser Novelle auch gearbeitet ist,
so erscheint es doch nicht sicher, daBR sie schon
in naher Zeit in legislatorische Behandlung ge-
nommen werden wird, und zwar hauptséach-
lich , weil Vorlagen anderer Art dringlicherer
Natur sind.
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Zu diesen gehdéren namentlich die Flotten-
vorlage und die Steuerentwtrfe. Beide
haben auch Beziehungen zur Industrie, zwar
nicht im allgemeinen, aber doch zu bestimmten
Industriezweigen. Uber den Umfang der Flotten-
vorlage braucht man sich keinen Zweifeln
hinzugeben. Ihr Bahrnen ist von zustandiger
Seite schon friher angegeben. Bezuglich der
Steuerentwirfe tappt man noch im Dunkeln;
so viel aber ist ziemlich sicher, daB die Brau-
industrie davon betroffen werden wird. Ob noch
weitere Industriezweige direkt daran beteiligt
sein werden, wird abgewartet werden mussen.
DalR diese Entwirfe in der nachsten Reichstags-
tagung erscheinen werden, ist sicher. AuBer-
dem durften die oben bereits angedeuteten beiden
Gesetzentwirfe Uber den Schutz des Urheber-
rechts an Werken der bildenden Kunst
und der Photographie sowie schlieRlich

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage wahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

10. Juli 1905. KI. In, K 27052. Klassier- und
Férderrost mit auf den rotierenden Stadben in gleichen
Abstanden sitzenden Scheiben, welche so gestellt sind,
daBR sie dem Gut seitliche Bewegungen erteilen. Ru-
dolf Kubuschok, Siemianowitz bei Laurahttte O.-S.

KI. 10a, 0 4525. Liegender Koksofen. Dr. C.
Otto & Co. G. m. b. H., Dahlhausen a. d. Ruhr.

KI. 19a, P 14874. SchienenstofRverbindung mit
einer fulllaschenartig die Schienenenden untergreifen-
den Kopflasche. Robert Pastor, Dortmund.

KI. 21h, G 20545. Widerstandsmasse fur elek-
trische Ofen. Paul Girod, Albertville, Savoyen;
Vertr.: Pat.-Anwélte Dr. R. Wirth, Frankfurt a. M. 1,
und W. Dame, Berlin NW. 6.

Kl. 24e, G 18906. Vorrichtung zum Einfuhren
von Wasser in die Vergasungsluft fur Gaserzeuger,
bei welcher das AVasser infolge des beim Saughube
des Motors entstehenden Unterdruckes angesaugt wird.
Hugo Guldner, Munchen, Wittelsbacherstr. 8.

Kl. 24h, U 2458. Beschickungsvorrichtung mit
einer Kammer in der Rostmittelachse fur den Brenn-
stoff, welcher der Kammer durch einen hin und her
gehenden Schieber zugefihrt und dann nach beiden
Seiten Uber den Rost verteilt wird. Underfeed Stoker
Company Ltd., London; Vertr.: H. Neubart, Patent-
Anwalt, Berlin NW. 6.

KI. 31b, E 10271. Siebvorrichtung an Form-
maschinen. Eisengiellerei-Akt.-Ges. vorm. Keyling
& Thomas, Berlin.

KIl. 31b, J 7850. Verfahren und Vorrichtung,
GieRkerne mit einer verbrennbaren Masse mit Hilfe
eines Tuches zu umgeben. Roswell George James,
Louisville, Kentucky, V. St. A.; Vertreter: C. Pieper,
H. Springmann und Th. Stort, Patent- Anwalte,
Berlin NW. 40.

Bericht dUber in- und auslandische Patente.
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der Entwurf betreffend Sicherung der For-
derungen der Bauhandwerker den Reichs-
tag beschéaftigen. Es sind dies ja Entwirfe,
die nur spezielle Gewerbsteile angehen; immer-
hin gehoren sie in die Kategorie der hier zu
behandelnden Arbeiten.

Aus dem aufgezéhlten Material ist zu ent-
nehmen, daR die Industrie auch den néachsten
legislatorischen Arbeiten grofRe Aufmerksamkeit
entgegenzubringen Veranlassung hat. Frihere
Erfahrungen haben gelehrt, daR die Vorlagen,
die dem Reichstage gemacht werden, nicht zeitig
genug auf ihren Wert fur die Industrie durch-
gesehen werden kénnen. Versdaumnisse in dieser
Richtung rachen sich schwer; deshalb werden
die [Industriellen gut tun, sich beizeiten mit
allen diesen Fragen zu beschéftigen.

R. Krause.

auslandische Patente.

KI. 31b, T 9768. Verfahren und Formmaschine
zur Herstellung von GufRformen fur Tubbingsegmente
u. dergl. Leonhardt Treuheit, DuUsseldorf-Grafenberg.

Kl. 31c, B 37768. Verfahren zur Herstellung
von GuBRformen Uber untergriffigen Modellen unter
Verwendung von Kernsticken. Heinrich Bittner,
Tepltz; Vertr.: Pat.-Anwalte E. v. NieBen, W. 50,
und K. v. NieBen, W. 15, Berlin.

17. Juli 1905. KIl. 17f, M 26619. Kuhlanlage
zum Trocknen groBerer Luftmengen nach dem Trocken-
rohrsystem. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Kalk
bei Koln.

KI. 17f,M 26 620. Verfahren zum Trocknen
gréBerer Luftmengen. Maschinenbau-Anstalt Humboldt,
Kalk b. Kéln a. Rh.

KIl. 24e, S 16707. Gaserzeugungsverfahren.
Société Francaise de Constructions Mécaniques, Anciens
Etablissements Cail, Paris; Vertr.: C. Uronert und
W. Zimmermann, Pat.-Anwaélte, Berlin NW. 6.

KI. 24k,J 7804. Feuerbricke fur Kettenrost-
feuerungen zur Begrenzung der Schichthéhe von
Asche und Schlacke. Max Jeltsch, Berlin, Cuxhavener-
straBe 8.

KI. 31c¢,J7579. Form zur Herstellung von
Muffenrohrenund dergleichen durch ZentrifugalguB.
John Evan Jordan, Johannesburg, Transvaal;, Vertr.:
H. Neubart, Pat.-Anwalt, Berlin NW. 6.

KI. 80a, N 7645. Brikettpresse mit zu einer end-
losen Kette vereinigten Formkéasten. National Fuel
Company, New York; Vertr.: M. Schmetz, Pat.-Anwalt,
Aachen.

KIl. 80b, P 16017. Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung von Zement durch Mischen von feuer-
flissigen, kalkarmen Schmelzen mit vorgewdrmtem
Kalk oder Kalk und Zuschlédgen, wie Tonerde, Alkali
u. dergl. Eduard Pohl, Honnef a. Rh.

20. Juli 1905. KI. 10a, 0 4521. Verfahren zum
Verkoken von Kohle u. dergl. in Kokséfen. Dr. C.
Otto & Co., G. m. b. H., Dahlhausen a. d. Ruhr.

KI. 10b, R 20028. Verfahren zur Herstellung
witterungsbestandiger Briketts aus Braunkohle und
Kalk. Felix Richter, Charlottenburg, Bleibtreustr. 10/11.
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KIl. 24e, M 25274. Gaserzeuger mit einem durch
Wasser gekuhlten zentralen Hohlroste und Kuhlringen
im unteren Teil der Schachtwand. Josef Maly,
Aussig. Béhmen; Vertr.: E. Schmatolla, Pat.-Anwalt,
Berlin SW. 11.

KIl. 24e, P 16785. Vorrichtung zur selbsttatigen
Regelung der Dampfzufuhr bei Wassergas- oder Misch-
gaserzeugern. Marino Placidi, Kéln, Ubierring 16.

Fur diese Anmeldung ist .bei der Prufung gemén
dem Ubereinkommen mit Osterreich-Ungarn vom
6. 12. 91 die Prioritat auf Grund der Anmeldung in
Osterreich vom 28. 9. 03 anerkannt worden.

Kl. 24h, K 28152. Rostbeschickungsvorrichtung,
bei welcher der Brennstoff mittels eines Schaufel-
zulegers auf den Rost geférdert wird. Josef Kublicz,
Prag, und Vdclav Jiroutek, Raudnitz, Béhmen; Vertr,:
Dr. R. Worms, Patent-Anwalt, Berlin N. 24.

KIl. 24h, S 19418. Um Drehzapfen beweglicher
Beschickungskdrper fur Gaserzeuger mit getrennten
Dichtungs- und Lagerflachen. John Saltar jr., Phila-
delphia; Vertr.: Hans .Neumann, Berg.-Gladbach.

Fur diese Anmeldung ist bei der Prifung gemaf
dem Unionsvertrage vom qq die Prioritat auf

Grund der Anmeldung in denVereinigten Staaten von
Amerika vom 11. |. 04 anerkannt.

KIl. 31c, K 28730. Modellpulver. Kemper &
Dambhorst, Berlin, und Ernst Utke,.Berlin, Neue Hoch-
straBBe 15.

KI. 31c, K29108. Verfahren zum Auftragen

Yon vornehmlich aus Gas oder Dampf entwickelnden
Stoffen, wie Kalziumkarbid, Atzkalk oder dergleichen,
bestehendem Modellpulver auf Modelle. Kemper &
Dambhorst, Berlin, und Ernst Utke, Berlin, Neue Hoch-
stralRe 15.

KIl. 31c, K 29384. Modellpulver: Zusatz zur
Anmeldung K 28730. Kemper & Dambhorst, Berlin,
und Ernst Utke, Berlin, Neue Hochstr. 15.

KIl. 49g, T 9871. Vorrichtung zur Herstellung
winkeliger ungeschweiBter Rahmen fur Forderkdrbe
und dergleichen. Peter Thielmann und Johann
Meisenburg, Duisburg, Fischerstr. 29.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.

10. Juli 1905. KI. la, Nr. 254948.
ratter, deren beide Siebkasten durch unmittelbare Ver-
bindung miteinander ausgewuchtet sind. Maschinen-
ban-Anstalt Humboldt und Anton Anger, Kalk.

KI. 18a, Nr. 254560. Winderhitzer mit Heiz-
elementen nach Patentschrift 130420. Leo Jolles,
Kéln a. Rh., Perlenpfuhl 12.

KI. 24f, Nr. 254637. Kegelformiger Rost fir
Feuerungen, insbesondere von Gaserzeugern, Mullver-
brennungséfen und dergleichen. Paul Schmidt & Des-
graz, G. m. b. H.,Hannover.

KIl. 31c, Nr. 254625. Schwenkvorrichtung fur

Formplattenrahmen, bestehend aus einem letzteren
tragenden, zur Seite schwenkbaren Galgen. Bruder
Korting (M. & A. Korting), Berlin.

17. Juli 1905. KI. 7e, Nr. 255084. Schienen-

nagel-Walzvorrichtung, aus zwei Ubereinander befind-
lichen, entsprechend gefihrten und am Umfange ge-
formten Walzen bestehend. Johann Wodarz, Domb
b. Kattowitz.

KI. 18c, Nr. 255029. Greifzange fur Ingoteinsetz-
maschinen vor Warméfen, mit losem Zangenvorderteil.
Akt.-Ges. Lauchhammer, Lauchhammer, Prov. Sachsen.

KI. 18c, Nr. 255174. Gluh-, Harte- oder Einsetz-
Ofen mit hinter die Feuerungs-Vorderwand zurick-
geruckten, von verschiedenen Seiten des Ofens zu-
gangigen Hitzerdaumen. Albert Baumann, Aue i. Erzg.

RI. 27 b, Nr. 255214. Zylindergeblase, dessen
Ventilsitze, ausgesparte Ventilanschlagblechsitze und

Bericht Uber in- und auslandische Patente.

25. Jahrg. Nr. 16.

Grundplatte aus einem Stuck hergestellt sind. Firma
J. F. Kaupert, Schmalkalden.

KIl. 31c, Nr. 255010. Aus einem Gufteil mit
oberem und unterem Verschluf3stick bestehende Spritze

zum Verkitten von Rissen und Springen an Ma-

schinenteilen. August Wolfsholz, Barmen, Unter-
dornerstralle 106.
Deutsche Reichspatente.
KIl. Ib, Nr. 15910S, vom 31. Méarz 1903.
Friedrich Oskar Schnelle in Frankfurt

a. M. Magnetischer Scheider mit ringférmiger, um

eine senkrechte Achse umlaufender Arbeitsflache, welche
von einem oder meh-
reren Magnetfeldern
feststehender Magnete
durchquert und wah-
rend des Umlaufs je-
weils an diesen Stel-
len magnetisch erregt
wird.

Neu an dem Schei-
der der vorgenannten
Gattungist, die kegel-
formige Arbeitsflache
k mit magnetisch
wirksamen Rippen f
zu versehen, welche
das ringférmige Ar-
beitsfeld seiner gan-

zen Breite nach
durchsetzen und im
wesentlichen in der
Bewegungsrichtung
des Scheidegutes ver-
laufen. Diese Fur-
chung der Arbeits-
flache bewirkt, daR

der unmagnetische
Stoff nicht Uber die
mit magnetischem
Gut besetzten Kanten

DOpp%l'inweggef[]hrt werden kann, sondern unbehindert die

magnetische Arbeitszone zu durchlaufen vermag, wohin-
gegen das magnetische Gut erst losgelassen wird,
nachdem es aus dem Wirkungsbereich der Pole p
fortbewegt ist.

K1. 7f, Nr. 158920, vom
27. September 1903. Ko6nigin-
Marienhitte, Akt.- Ges. in
Kainsdorf i.S. Verfahren zur
Herstellung von Welleneisen.*

Zunachst werden in einem Vor-
kaliber an dem Stabe Rippen o
und Flanschen 6, und zwar letz-
tere an der Wurzel dinner als an
der AuBenkante, erzeugt, dann
werden die Stege im Fertigkaliber
derart geBtreckt, daB sie gleich

stark werden. Hierbei tritt eine
Wellung derselben ein.
Der gleiche Erfolg laRt sich

erzielen, wenn die Flanschen b im
Vorkaliber gleiche Starke erhalten und im Fertigkaliber
an den Kanten dunner als an der Wurzel gewalzt
werden.

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1905 S. 279 u. f.
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KIl. 18b, Nr. 158S32, vom 12. April 1902. Diese MilRstande sollen sich vermeiden lassen,
Alexandor Zenzes in Char lottenburg. Ver- wenn einerseits in der Masse nur wenig schwindendes

fahren zur Erzeugung eines GuReisens von hoher Zug-
festigkeit.

Im Konverter durch Oxydation von Silizium und
Mangan zu hoher Temperatur erblasenes Weilieisen,
welches noch nicht fertiggemacht ist, wird mit flussi-
gem siliziumreichem Roheisen in solchen Mengen (100
bis 200 °/o) gemischt, dal ein GuReisen mit mehr als
1B°/° Silizium, aber weniger als 8 °/o Kohlenstoff
resultiert, welches 20 bis 30 kg Zugfestigkeit f. d.
Quadratmillimeter besitzt. Infolge der beim Mischen
eintretenden chemischen Reaktion wird eine sehr
gleichmé&Rige Zusammensetzung erzielt.

KI. 48(1, Nr. 158111, vom 1. Mai 1903. Carl
Kugel in Werdohl, Westf. Vorrichtung zum
Ausglihen von Metallgegenstdnden in einer Atmosphére
von nicht oxydierenden Gasen, welche schwerer sind
als Luft.

Im Gegensatz zu den bekannten Wasserverschlissen
ist bei dem neuen Glihofon der Ofenraum, der mit
cinom nicht oxydierenden Gase, welches schwerer als

Luft ist (Kohlensaure), gefullt gehalten wird, dadurch
gegen den Zutritt der AuBbnluft geschitzt, dal? die
an die Gluhretorte o angeschlossenen abwérts fuhren-
den Kohrstliicke b in Behalter e ausminden, deren
VerschluBdeckel o hoéher als die Oberkante der Re-
torte liegt.

Statt der Behalter e kénnen die Rohre b auch zu
einem geschlossenen Rohrstrang ausgebildet sein, der
an der Entnahme und Ladestelle so hoch gefuhrt wird,
dall das schwere Gas nicht abflieRen kann.

KI1. 24c, Nr. 159243,
vom 28. April 1903.
Mieczystaw Dro-

jecki in Staracho-
wice, Russ. - Polen.
Flammofen.

Die Temperatur soll
in Flammaéfen mit lang-
gestrecktem Herd da-
durch  vergleichmaRigt
werden, daR der Herd-

raum durchvom Gewdlbe nach unten ragende, ihn
durchquerendeBrucken o in mehrere Raume ge-
teilt wird. Die Flamme soll dadurch verhindert
werden, sich der ganzen Ofenbreite nach am Gewdlbe
entlang zu bewegen. Als weitere gunstige Folge wird
angegeben, dall das Gewdlbe wesentlich langer halt.

Osterreichische Patente.

Nr. 19463, KI. 18b. George Westinghouse
in Pittsburg, V. St. A. Verfahren zur Herstellunp
einss basischen Ofenfutters fur metallurgische Zwecke.

Wasserglas als Bindemittel fur Ofenfutter hat sich
bis jetzt nicht bewéahrt, weil die feuerfesten Materialien
schwinden und abblattern.

Kalziumsilikat erzeugt und hierfur Magnesiumoxyd,
Magnesit, Chromeisenstein, Chromoxyd oder dergl.
benutzt wird. Letztere Materialien werden mit Wasser-
glas vermischt und das Futter in Ublicher Weise daraus
hergostellt. Die Masse wird dann nicht gebrannt,
sondern nur der WasseriuberschuR durch Austrocknen
entfernt. Dann wird sie mit einer Losung von Chlor-
kalzium befeuchtet, welches sich mit dem Wasserglas
zu Kalziumsilikat und Kochsalz umsetzt. Nunmehr
wird von neuem getrocknet, bis alles Wasser be-
seitigt ist. Erfinder empfiehlt das Futter als besonders
widerstandsféahig fir Konverter.

Britische Patente.

Nr. 28491, vom Jahre 1903. Verfahrender Stahl
erzeugung im Konverter.

Bereits fruher ist der Vorschlag gemacht worden,
die Abhitze des Konverterprozesses zum Schmelzen
des zu frischenden Roheisens auszunutzen. Es zeigte

sich jedoch der Ubelstand, daR
die entwickelte Wé&armemenge
hierzu nicht ausreichte. Er-
finder schlagt vor, diese Abhitze
nach Bedarf dadurch zu ver-
mehren, daR daneben noch ein
geeignetes Heizgas, z. B. Gene-
ratorgas, mit Luft in dem be-
treffenden Roheisenschmelzofen
verbrannt wird.

Nr. 25794, vom Jahre 1903. Robert Abbott
Hadfield in Sheffield, England. Verfahren zur
Herstellung von Manganstahl.

ManganBtahl zeigt den Ubelstand, daR er ein
schlechter Leiter der Warme ist und daher beim
Abkuhlen, insbesondere beim Harten mit Wasser be-
sonders bei gréBerer Wandstarke groRe Neigung zum
Springen zeigt.

Hadfield hat nun gefunden, daR hieran der ver-
haltnismaRig hohe Kohlenstoffgehalt des Manganstahls,
herrihrend von dem bei seiner Herstellung benutzten
hochkohlenstoffhaltigen Ferromangan, schuld hat, dal
hingegen ein Manganstahl mit niedrigem Kohlenstoff-
gehalt diese Untugend erheblich weniger zeigt. Dem-
gemaR stellt er sich ein Ferromangan mit 70 bis 90 “/=
Mangan in einem elektrischen Ofen her, wodurch es
gelingt, den Kohlenstoffgehalt auf weniger als 2 bis 3°/o
zn halten. Von diesem setzt er abgewogene Mengen
in flussigem Zustande dem Eisenbade zu, wobei er emp-
fiehlt, dasselbe nach dem sauren Bessemerverfahren
herzustellen und dessen Kohlenstoff mdéglichst ganz zu
beseitigen. Der so dargestellte Manganstahl enthalt
allerhéchstens 0,9 °/o Kohlenstoff. Er laRt sich in
groRen Wandstarken gieRen, ohne Neigung zum Springen
zu bekommen.

Nr. 22 767, vom Jahre 1903. Benjamin Talbot
in Leeds, England. HerdofenprozeB.

Erfinder schlégt vor, statt der zwei Herdéfen, in
deren einem das Roheisen von seinem Gehalt an
Phosphor und Schwefel befreit und dann in dem
zweiten fertiggemacht wird, einen Ofen mit zwei
voneinander unabh&ngigen Herden zu verwenden und
auf diesen das Roheisen nacheinander in zwei oder
mehr Operationen in FluBeisen oder FluRstahl um-
zuwandeln.

Das Verfahren soll die Vorteile, welche sich auch
bisher bei der Benutzung mehrerer Ofen zeigten, und
welche hauptsachlich in der Verschiedenartigkeit des
Arbeitens in den verschiedenen Ofen sowie in der
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fetrennten Durchfihrung der verschiedenen Operationen
ei groBen Durchsetzquanten bestehen, in dem gleichen
MaRe besitzen, daneben aber noch den Vorteil auf-
weisen, dafR die Betriebskosten sich wesentlich ge-
ringer stellen.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 756821. George W.Ballman
burg, Pa. Hochofenaufzug.

Die Erfindung betrifft einen Aufzug, bei welchem
zwei Beschickungsgefae a und b anf nebeneinander
angeordneten Geleisen ¢ durch eine Betriebsmaschine
d abwechselnd auf und nieder bewegt werden. Das
obere Ende der Geleise ist in Ublicher Weise in einem
Bogen e zur Gicht des Hochofens gefuhrt. Bei Ankunft
eines gefullten FordergefaBes laufen die Vorderrader
desselben auf diesem Bogenstick weiter vor, wéahrend
die Hinterrader angehoben werden und auf eine zweite
Leitschiene f geraten, welche dem Wagen beim weiteren
Kippen zur Fihrung dient.

in Pitts-

Es wird nun vor-
geschlagen, den sich
gleichbleibonden
Zug des jedesmal
niederwérts gehen-
den leeren Férder-
wagens gegen Ende
der Bahn in der
gleichen Weise ab-

nehmen zu lassen,
wie die bendtigte
Zugkraft far den
aufwarts  rollenden

Foérderwagen infolge
der im oberen Teile
der Bahn vermin-
derten Steilheit der
Geleisegeringerwird.
Entweder soll der
untere Teil der Ge-
leise bei g in gleicher
Weise wie das obere
Bogenstuck abge-
schrédgt werden, oder der niedergehende Wagen
im unteren Teile der Bahn eine selbsttatige Bremsung
erfahren, und zwar in der Weise, daB auf dem
Geleise ein verschiebbarer Balken angeordnet wird,
der durch Uber Rollen gefihrte Seile und Gegen-
gewichte in seiner hochsten Stellung gehalten wird.
Der niedergehende Wagen trifft mit seiner hinteren
Fléache gegen den Balken und wird, indem er ihn auf
dem Geleise nach abwarts schiebt, durch die Gegen-
ewichte allmahlich zum Stillstand gebracht. Letztere
6nnen derartig auf dem Zugorgan verteilt sein, daB
sie erst nach und nach angehoben werden, mithin ein
stets wachsendes Gegengewicht geschaffen wird, ent-
sprechend dem stetig sich verringernden Kraftverbrauch
fur den oberen Wagen.

Nr. 759590. Walther M. Brown und Dexter
Reinolds in Albany N.Y. Verfahren, Eisen oder
Stahl direkt aus Erzen darzustellen.

Die Eisenerze werden mit einer sich nach dem
Kohlenstoffgehalt in dem fertigen Produkt richtenden
Menge von feinkérnigen kohlenstoffhaltigen Stoffen in
die oberen Tiegel a eingefuhrt, welcho in einer mit
feuerfester Masse ausgekleideten Trommel b zu mehreren
befestigt und durch leicht zu 6ffnende Deckel ¢ ver-
schliefbar sind. Die Trommel b ist drehbar gelagert
und wird nach dem Einfiullen von Erz und Kohle fort-
wéhrend gedreht, um den Inhalt der Tiegel a stetig
durcheinander zu mengen und immer neue Erz- und
Kohlenstoffteilchen miteinander in Berithrung zu bringen.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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Beheizt werden hierbei die Tiegel durch die Abhitze
einer Feuerung d (Kohlenstaub, Gas oder Ol) und
zwar nur von auflen, so dal die Feuerungsgase —
hierauf legen die Erfinder besonders Wert — mit dem
Tiegelinhalt nicht in Berihrung kommen. Die Hitzo
ist so zu halten, daB lediglich eine Reduktion der
Erze zu Metallschwamm, aber keine Schmelzung ein-
tritt. Ist erstere beendet, so wird dem Inhalt der
Tiegel a ein zweckentsprechendes FluBmittel zugefihrt,
und dieses mit dem Tiegelinhalt durch nochmaliges

Drehen gemischt. Dann wird die Trommel b so ge-
dreht, dal die Tiegeléffnungen nach unten zeigen, die
Tiegel werden gedffnet und ihr Inhalt in die Tiegel e
gestirzt, welche sich in einer &hnlich gebauten dreh-
baren Trommel f befinden nnd durch die Feuerung d
so stark geheizt werden, daB hier ein Schmelzen des
Eisenschwammes eintritt. Derselbe wird durch das
beigefigte FluBmittel gereinigt und durch den uber-
flissigen erfahrungsgemall sich ergebenden Kohlen-
stoff gekohlt. Die untere Trommel wird dann nach
Offnen der Tiegeldeckel g zundchst zum Beseitigen
der Schlacke etwas und dann zum AusgieBen des
fertigen Metalls voéllig gekippt.

Nr. 7599S4. Jorome R. George in Wor-
cester, Mass. Walzwerk.

Dasselbe besteht aus zwei Reversier - Kaliber-
walzen o, den beiden Rollgdngen b und ¢ und einer
in Form einer Spirale gefihrten FUhrungsgrube d,
welche um den einen der Walzenstander herumgefiihrt
ist. Gearbeitet
wird wie folgt:

Der Block kommt

mit seinem obe-

ren Ende voran,

uber den Rolltisch

6 zum Kaliber 1,

erfahrt hier eine c

erstmalige Strek-

kung, gelangt auf

den Rolltisch ¢,

wird von hier,

nach dem Umstel-

len der Walzen,

vor das Kaliber 2

gefuhrt und so

fort — wie es die

Zickzacklinie an-

deutet —, bis er,

vom Rolltisch ¢

kommend, in das

Kaliber 6 ein-

gefuhrt wird und aus diesem in die Spiralfihrung d
gelangt. Diese durchléuft das inzwischen zu grofer
Lange ausgestreckte Material, ebenso die Kaliber 7 und 8
und die zugehdrigen Fiuhrungskurven d und gelangt
schlieflich in eine gerade Fuhrung e, wo es gerichtet
wird. Dann wird es durch die Schere f auf Lange
geschnitten und auf das Kuhlbett g befordert.



15. August 1905.

Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Stahl und Eisen. 969

Berichte Uber Versammlungen aus Fachyereinen.

Verein deutscher Portlandzement-
Fabrikanten.

Das Protokoll der Verhandlungen der im Februar
d. J. zu Berlin abgehaltenen Generalversammlung des
Vereins deutscher Portlandzement-Fabrikanten (,Ton-
industrie-Zeitung“ 29. Jahrgang Nr. 69) bietet wie in
den Vorjahren ein Bild der regen Wirksamkeit dieses
Vereins. Die Verhandlungen wurden von Direktor
Schott mit bekannter Umsicht geleitet. Doch war
die Versammlung bei weitem nicht so stark besucht
wie die von 1904. Damals belief sich die Préasenz-

liste der Mitglieder und Géaste auf 589 Personen, in
diesem Jahre dagegen nur auf 339.
Die Tagesordnung verlief programmafRig. Von

den Berichten und Besprechungen, Vortragen und Dis-
kussionen, die, Fachfragen gewidmet, der Reihe nach
die Aufmerksamkeit der Versammlung in Anspruch
nahmen, war naturgemaf ein kleiner Teil den finan-
ziellen und kommerziellen Sonderinteressen des Ver-
eins gewidmet. Der bei weitem groRere Teil versuchte
sich dagegen an der Ldsung von Fragen, die uber die
Grenzen des tagenden Vereins hinaus von Allgemein-
interesse fur die gesamte Zementindustrie und das
Bauwesen sind. Eine Durcharbeitung des Protokolls
ist daher in hohem Grade lehrreich, doch ist es eine
etwas mihevolle Arbeit. Zwar umfaBte die Tages-
ordnung 21 fiur je einen Hauptgegenstand bestimmte
Abschnitte; aber in jedem dieser Abschnitte kamen
auller dem Hauptgegenstando in bunter Menge eine
Anzahl anderer wichtiger Fragen zur Sprache, die,
streng genommen, in einen der spateren Abschnitte
gehért natten, und nun durch diese Vorwegnahme
ihrem richtigen Platz entzogen wurden.

Das Protokoll gibt einfach chronologisch dieses
Durcheinander der erdrterten Gegenstéande wieder und
UberlaBt es dem Leser, sich die zerstreuten Glieder
der allgemeininteressanten Teile herauszusuchen und
zusamnienzufiigen. Ohne diese Arbeit kann er zu
keiner klaren Ubersicht Uber die Ergebnisse der Ver-
handlungen gelangen.

Im Mittelpunkt des Interesses stehen: der Bericht
uber die Normenprufung der Vereinszemente, die Ver-
suche Uber die Brauchbarkeit der Schwebeanalyse, der
Hinweis auf eino neue Methode zur Sulfidschwefel-
bestimmung, die Ergebnisse der Meerwasser-Kom-
missionsarbeiten, die Resultate der Untersuchungen
Uber die Bestimmung der Volumenbestandigkeit und
der Bindezeit des Portlanilzementes, die Verhand-
lungen Uber die sogenannte Schlackenmischfrage und
endlich der Fortgang der Vorarbeiten zu einer Re-
vision der Normen.

I. Der Bericht Uber die Normenprifung der

Vereinszemente.

Wie in den Vorjahren, so wurden auch in diesem
Jahr alle Vereinszemente im Laboratorium des Ver-
eins der deutschen Portlandzement - Fabrikanten zu
Karlshorst durch im Handel aufgekaufte Proben nach
allen Richtungen hin gepruft.

Von den 93 Vereinszementen entsprach die Mehr-
zahl einwandfrei allen Normenvorschriften. Funf Ze-
mente blieben jedoch in ihrer Zugfestigkeit und sechs
Zemente in ihrer Druckfestigkeit hinter den Normen

XVI.»
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zurick. Das Laboratorium kaufte von diesen nicht
normengemalken Zementen ein zweites Mal Proben aus
dem Handel auf. Ilhre sodann erfolgte zweite Prifung
ergab gunstigere Resultate. Auch die Wasserprobe,
bei der ein Zement, und die Luftprobe, bei der zwei
Zemente nicht bestanden hatten, wurden zweimal vor-
genommen. In der Darrprobe versagten 8, in der
Kugelprobe 15, in der Kochprobe 25 Zemente.

Im Hinblick auf die Unzulassigkeit wiederholter
Prufungen erklarte der Vorsitzende, der Vorstand habe
beschlossen, kinftig jedem Zemente nur eine einmalige
Prufung zu gewadhren. Die Fabriken, es seien ihrer
etwa drei, deren Zemente, alljahrlich wiederkehrend,
AnlaB zur Beanstandung gegeben héatten, wdirden,
falls keine Besserung eintrate, nicht im Verein bleiben
kénnen.

Der Gesamtdurchschnitt der von ihrem Vcreins-
laboratorium gepruften Portlandzemente wies eine
Druckfestigkeit auf von 247,1 kg f. d. Quadratzenti-
meter und eine Zugfestigkeit von 21,48 kg f. d. Quadrat-
zentimeter.

Interessant ist ein Vergleich dieser Untersuchungs-
resultate der Vereins-Portlandzemente von 1904 mit
den gleichzeitigen im Laboratorium des Vereins deut-
scher Eisen-Portlandzcmentwerke gemachten Unter-
suchungsergebnissender Vereins-Eisen-Portlandzemente.
Der Durchschnitt der letzteren betrug in der Druck-
festigkeit 268 kg f. d. Quadratzentimeter, in der Zug-
festigkeit 23,8 kg f. d. Quadratzentimeter. Auch in
ihrem sonstigen Verhalten stellte sich nach den Unter-
suchungen in dieser Versuchsstation heraus, daf3 die
Eisen-Portlandzemente den gewd6hnlichen Portland-
zementen voéllig gleichwertig sind. Besonders zu be-
merken ist, daB im Verlauf der letzten vier Jahre eine
vorzigliche Luftfestigkeit der Eisen-Portlandzemente,
die in fast allen Fallen die Wasserfestigkeit tUbertrifft,
festgestellt wurde. Der Durchschnitt der Luftdruck-
festigkeiten betrug im vergangenen Jahr 280 kg f. d.
Quadratzentimeter, die der Luftzugfestigkeiten 26,85 kg
f. d. Quadratzentimeter. Die Zahl der im Vereins-
laboratorium der Eisen-Portlandzementwerke im Laufe
1904 untersuchten Zemente belief sich auf 74.

Bemerkenswert ist Dr. Framms Beobachtung, dal
eine hohe Druckfestigkeit durchaus nicht immer eine
hohe Zugfestigkeit bedingt. Dr. Framm glaubt, dafR
die Zugfestigkeit bei sehr kalkreichen Zementen leicht
etwas zuruckgeht. Er beobachtete dies namentlich
dann, wenn der betreffende Zement die beschleunigten
Volumenbestandigkeitsproben nicht bestand. Ahnliche
Erfahrungen sind von mir im Vereinslaboratorium der
Eisen-Portlandzementwerke gemacht worden. Ich habe
auch noch auflerdem sehr héaufig gefunden, daBl ein
Zement, der in seiner Zugfestigkeit nach sechs Monaten
zuruckgegangen war, in diesem Zeitrdume in seiner
Druckfestigkeit zugenommen hatte, wéahrend die Pru-
fung nach einem Jahre eine Zunahme der Zugfestig-
keit und einen Rickgang der Druckfestigkeit dartat.
Auch habe ich haufig den umgekehrten Fall be-
obachtet: ein Zement, der anfangs sehr geringe Druck-
festigkeit und eine desto groRere Zugfestigkeit hat,
zeigt bei spéaterer Prifung eine verhaltnisméaRige Er-
héhung der ersteren und eine dementsprechende Ver-
minderung der letzteren. Es findet offenbar in dieser
Beziehung eine Art von Ausgleich, eine wechselseitige
Verschiebung der Werte in Zug- und Druckfestigkeit
statt. Es ist also sehr wohl mdglich, daR Dr. Framm
bei einer spateren Nachprifung seiner Zemente die
Druckfestigkeit zurtckgegangen und die Zugfestigkeit
gestiegen findet.
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Il. Versuche uUber die Brauchbarkeit der
Schwebeanalyse.

Professor Gary und Dr. Framm haben die Hoff-
nung noch nicht aufgegeben, die Schwebeanalyse zu
einer véllig zuverldssigen Prifungsmethode heraus-
zubilden. Sie glauben, daR sie dieselbe einem dop-
pelten Zwecke dienstbar machen kénnen. Erstens
wollen sie dieselbe so ausbauen, daB sie mit ihrer
Hilfe bis zur Evidenz nachweisen konnen, daR der
Portlandzement, im Gegensatz zum Eisen-Portland-
zement und Puzzolanzement, ein bis auf einige wenige
Prozent einheitlicher Stoff sei.

Wie aber kann jemals die Schwebeanalyse nach-
weisen, daBR — wie es im Protokoll heilt — der
Portlandzement ein einheitlicher Koérper, ein einheit-
liches Pulver, ein einheitlicher Stoff sei? Sie kann
doch, da sie eine Gewichtsbestimmung ist, immer nur
angeben, ob ein Korper aus lauter gleich schweren
Bestandteilen besteht oder ob leichtere Bestandteile
darunter sind. Ob aber diese Bestandteile im Ubrigen
von gleicher Beschaffenheit sind, ob mit anderen Worten
ein bestimmtes Pulver aus einem einzigen oder aus
mehreren gleich schweren Stoffen besteht, das anzu-
eben ist ihr versagt. — Den Nachweis, daR der
ortlandzement ein einheitliches Pulver sei, kann sie
daher nicht liefern.

Zweitens hoffen Professor Gary und Dr. Framm
die Schwebeanalyse so zu vervollkommnen, daf sie die
einem gewdhnlichen Portlandzement zugesetzten Hocli-
ofenschlaeken-Beimischungen quantitativ bestimmen
konnen, wenn sie nach dem Ausschweben den Sulfid-
schwefelgehalt der schwereren und leichteren Teile
bestimmen und im Vergleich mit dem Sulfidschwefel-
.I:ehalt des Gemisches den Zusatz von Hochofenschlacke

erechnen. Sie glauben sogar, daB sie sich bereits
mit ihren Vervollkommnungsversuchen auf einem er-
folgversprechenden Wege befinden.

Ich bezweifle entschieden, dalR ihre Arbeit sie
zum Ziele fuhren wird. Die Schwebeanalyse ist in
ihrer jetzigen Fassung ein sehr bedenkliches Prifungs-

mittel, da sie den Untersucber haufig geradezu irre-
fuhrt. Im Verein mit meinem Assistenten Dr. Koch
habe ich in dem zweiten Heft meiner Mitteilungen

(Verlag von Veit & Co., Leipzig) unter dem Titel:
,Die Schwebeanalyse in der Praxis“ einen Artikel
verdffentlicht, in dem ich eingehend die Unzuverlassig-
keit der Schwebeanalyse und ihre hdchstwahrschein-

liche Verbesserungsunfahigkeit nachgewiesen habe.
Ich bemerke daher an dieser Stelle nur, daB die Ur-
sachen, die ihre Unzuverlassigkeit bedingen, nicht

fortzuraumen sind. Sie bestehen in der spezifischen
Gewichtsverschiedenheit der verschiedenen Hochofen-
schlacken und den Gewichtsveranderungen, die der
Portlandzement beim Lagern erleidet. An diesen
beiden Grinden wird voraussichtlich jeder Ver-
besserungsversuch der Schwebeanalyse scheitern. Zur
Beurteilung oder gar Verurteilung eines Zementes ist
sie daher unstatthaft und wird es auch bleiben.

An den Versuchen zur Vervollkommnung der
Schwebeanalyse beteiligen sich auBer dem Kéniglichen
Materialprifungsamt zu Grol - Lichterfelde und dem
Vereinslaboratorium zu Karlshorst das Kénigliche Ma-
terialprifungsamt in Dresden, Geheimrat Scneidt und
Professor Fresenius.

I1l. Hinweis auf eine neue Methode zur
Sulfidschwefelbestimmung.

Die Versuche zur Vervollkommnung der Schwebe-
analyse veranlaBte Dr. Framm, eine mdglichst einfache
Methode zur Sulfidschwefelbestimmung ausfindig zu
machen.

Er versuchte, die Oxydation des Schwefels statt
mit Bromsalzséure auf einfachere Weise mit Wasser-
stoffsuperoxyd herbeizufiihren. Er benutzte dazu einen
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Apparat, den er als besonders zweckm&Rig empfiehit.
Icn bezweifle nicht, dal Dr. Framms Methode gut ist,
doch halte ich die von R. Fresenius (,Anleitung zur
quantitativen Analyse“ 6. Auflage |. 505) angefiihrte
far ungleich einfacher und schneller. Die Freseniussche
Methode liefert nach meiner Erfahrung vorzigliche
Resultate. Sie hat obendrein den Vorteil, dal man
mit ihrer Hilfe die Kohlensdure und den Schwefel-
wasserstoff direkt nebeneinander bestimmen kann.

IV. Die Ergebnisse der Meerwasser-
Kommissionsarbeiten.

Von den umfangreichen Versuchen, die der Ver-
ein deutscher Portlandzement-Fabrikanten in Gemein-
schaft mit dem Ministerium der 6ffentlichen Arbeiten
Mitte der 90er Jahre auf Sylt begonnen hat, wird
erst nach zehnjahriger Erhartung der Proben im néach-
sten Jahr Mitteilung gemacht werden. [Ilr. Rudolf
Dyckerhoff wiinschte schon in diesem Jahr der Ver-
sammlung einen Einblick in die bisherigen Ergebnisse
zu geben, allein das Ministerium hielt das fur ver-
friht. — Die Frage: ,ist es einerlei, ob man einen
zur Erhértung im Meerwasser bestimmten Portland-
zement mit Seewasser oder mit SuRBwasser anmacht?
rief eine lebhafte Debatte hervor. Einige behaupteten,
Seewasser und SuRwasser wirkten als Anmachewasser
in gleicher Weise, wahrend andere erklarten, daR
Zemente, die, mit SufRwasser angemacht, gerade noch
auf der Kippe der Volumenbestandigkeit stehen und
daher bei den beschleunigten Volumenbestandigkeits-
proben nicht standhalten, den Rest ihrer Volumen-
bestandigkeit einbtBen und Treiberscheinungen zeigen,
wenn man sie mit Seewasser anmacht.

Es wurde sodann darauf hingewiesen, dall sich
der tonerdearme Erzzement von Dr. Michaelis im See-
wasser besonders widerstandsfahig erwiesen hat.
Dr. GoBlicb erwahnte, der bekannte franzdsische
Zementtechniker Generaldirektor Bauchere aus Bou-
logne-sur-Mer habe bei seinen Meerwasserversuchen
die Beobachtung gemacht, daR ein Zement, der nicht
mehr als 60 v. H. Kalk enthalt, tonerdereich sein
darf, wogegen ein Zement, der mehr als 60 v. H. Kalk
enthalt, durch den Tonerdegehalt unginstig beein-
fluBt wird.

Im Laboratorium des Vereins der Eisen-Portland-
zementwerke sind schon seit langerer Zeit ahnliche
Erfahrungen gemacht worden. Doch missen auf diesem
zementtechnisch  interessanten Untersuchungsgebiete
noch viele Erfahrungen eingesammelt werden, ehe man
zu einem abschlieBenden Urteil gelangen kann. Als
eine unbestreitbare Tatsache ist aber schon jetzt der
groRe Unterschied aufzufassen, der sich bei Meerwasser-
prufungen zwischen dem Verhalten der Puzzolanzemente
und der Eisenportlandzemente ergibt. Dieser Unter-
schied fallt schwer ins Gewicht, denn er zeigt, dal
diejenigen, die entweder aus eisenportlandzement-
feindlichen Grinden oder aus Mangel an Sachkenntnis
die beiden Zemente auf die namliche Stufe stellen,
sich sehr im Irrtum befinden. Der Puzzolanzement
eignet sich durchaus nicht fur Seewasserbauten, weil
sein grofRer UberschuB an ungebundenem Kalk im
Meerwasser einen auflerordentlich schadlichen Einfluf
ausubt. Da der Eisen-Portlandzement diese Eigen-
schaft nicht besitzt, halt er sich im Meerwasser im
allgemeinen ganz vorziglich. Natdrlich verhalten sich
einzelne Eisen-Portlandzementmarken im Meerwasser
untereinander ebenso verschieden, wie die einzelnen
Portlandzementmarken. Manche vertragen das Meer-
wasser besser als andere; puzzolanzementartig aber
verhélt sich keine.

Woher es kommt, daR einige Portlandzement- und
einige Eisen-Portlandzementproben im Meerwasser sehr
gunstig ausfallen, wahrend andere weit hinter ihnen
zurickstehen, das zu erforschen ist ja eben der Zweck
der langjahrigen, ungemein wichtigen Sylter Versuche.
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V. Untersuchungen Uber dieBestimmungen
der Bindezeit und der Volumenbestéandig-
keit des Portlandzementes.

Bereits im vorigen Jahre hatte Professor Gary
auf die im Koéniglichen Materialprifungsamt begonnenen
Versuche aufmerksam gemacht, um die Warmeanderung
des Portlandzementes Deim Abbinden zur genauen Be-
stimmung des Abbindebeginns und der Abbindezeit
zu benutzen. Er zeigte damals einen kleinen sinnreich
konstruierten Apparat zur Registrierung der beim Ab-
bindeprozeR auftretenden Temperatur. Dieser Apparat
ist inzwischen vervollkommnet worden. Auch sind
zwei andere, dem gleichen Zwecke dienende Apparate
erfunden.

Mit Hilfe dieser verschiedenen Apparate hat Pro-
fessor Gary die Beobachtung gemacht, daR der Zement
immer abgebunden ist in demjenigen Moment, in dem
er die groBte Temperaturerhéhung erfahren hat. Durch
eine Anzahl von Tabellen, die einen Aufschlul geben
uber die verschiedenen Beeinflussungen, die ein Zement
durch das Lagern, durch einen Zusatz von entwéassertem
Chlorkalzium durch Chlorkalziumlésungen, durch Soda-
l6sungen usw. erhalt, zeigt er, wie lehrreich die thermo-
metrischen Versuche sind, die auf diese Weise gemacht
werden koénnen. W ir haben es hier, wie Dr. Michaelis
sehr richtig bemerkt, mit einem wissenschaftlichen
Verfahren zu tun, das den AbbindeprozeR viel scharfer
erkennen laRkt, als die Vicatsche Nadel. Fur den Ge-
brauch in der Praxis reicht aber diese vollkommen
aus und daher wird sie auch wohl aus dieser — infolge
ihrer einfachen Handhabung — firs erste nicht ver-
drangt werden.

Da die bis jetzt bekannten Volumenbestandig-
keitsproben : die Darrprobe, Heintzelsclie Kugelprobe,
Kochprobe und Prussingsche PreRBkuchenprobe nicht
geeignet sind, ein in allen Fé&llen zuverlassiges und
schnelles Urteil Uber die Verwendbarkeit eines Zementes
in der Praxis zu gestatten, ist es geboten, andere ge-
eignetere Proben zu finden. Der Deutsche Verband
fur die Materialpriufungsarbeiten der Technik hat eine
Kommission eingesetzt, deren Vorsitzender Hr. Carl
Pria8sing-Hemmoor ist. Diese hat die Aufgabe
Ubernommen, ohne jedoch bis jetzt zu einem erfolg-
reichen Ergebnis gelangt zu sein. Es wurde be-
schlossen, die beiden Kommissionen, die deB Vereins
deutscher Portlandzement-Fabrikanten und die des eben

enannten Verbandes, sollten Hand in Hand gehen,
amit sich ihre Arbeitskraft nicht verzettele. Professor
Gary richtete dabei auch noch aullerdem an die an-
wesenden Vereinsmitglieder die Bitte, sich nach Mdg-
lichkeit au dieser wichtigen und schwierigen Arbeit
au beteiligen.

VI.Die sogenannte Schlackenmischfrage.

Bei den Verhandlungen uber die Schlackenmisch-
frage zeigte sich in diesem Jahre im Vergleich zu den
friheren ein Erlahmen des Interesses an dem Kampf
um den Namen Portlandzement. In der Behauptung
aber, daRB der Eisen-Portlandzement auf dem Welt-
markte dem gewodhnlichen Portlandzement nicht gleich-
wertig sei und daher auch nicht das Recht habe, mit
dem namlichen Male gemessen zu werden wie dieser,
war in dieser Verhandlung die Opposition ebenso rege
wie friher. Die durch die Syndikate zwischen beiden
Zementen herbeigefuhrten wirtschaftlich friedlichen
Vereinbarungen haben auf theoretischem Gebiete noch
keine freundlicheren Beziehungen zur Folge gehabt.

Hr. Rudolf Dyckerhoff, Améneburg, suchte
in einem langeren, von Tabellen begleiteten Vortrag
darzutun, daB die Eisen-Portlandzemente — Belbstwenn
sie der Norm entsprechen, — sich in der Praxis anders
zu verhalten pflegen, als die Normenprifung vermuten
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lakt, und daR diese also wohl fir das Verhalten von
Portlandzementen, aber nicht fir das von Eisen-Port-
landzementen eine Gewahr leisten kénne. Er hat, um
das zu beweisen, acht Eisen-Portlandzemente und acht
gewdhnliche Portlandzemente mit gemischtkérnigem
Rheinsand 1:3 nach 1, 4, 13, 26 und 52 Wochen
gepruft. Dabei ist zu bemerken, daR alle acht Port-
landzemente aus Fabriken des Vereins deutscher Port-
landzement-Fabrikanten stammen; von den acht Eisen-
Portlandzementen sind aber nur funf dem Eisen-Port-
landzementverein entnommen. Auflerdem ist ein Zement
unter ihnen, der die Normenprifung nicht bestanden
hat, also von Rechts wegen Uberhaupt nicht in die
Tabelle gehért. Es ist nach meiner Erfahrung aus-
geschlossen, daR dieser minderwertige Eisen-Portland-
zement ein Vereinszement ist.

Aber Hr. Dyckerhoff irrt, wenn er annimmt, daB
nur der Eisen-Portlandzement, mit anderen Zuschlag-
mitteln als mit Normalsand eingeschlagen, sich in der
Praxis zuweilen anders verhélt, als man erwarten sollte.
Auch die Portlandzemente haben diese Eigenschaft
und zwar in dem namlichen Grade. Vergleicht man
auf Hrn. Dyckerhoffs Tabelle I Portlandzementmarke 4
mit Marke 8, so findet man, daR beide zwar urspring-
lich bei der Normenprufung in fast ganz gleicher Hone
sich befanden, sich aber mit Rheinsand vermischt bei
gleichartiger Behandlung als sehr ungleichwertig er-
wiesen haben.

Macht man sich ferner die Muhe, Hm. Dycker-
lioffa Portlandzementtabelle so umzustellen, daB die
Marken 1 bis 8 in den verschiedenen Kolonnen nach
der Hoéhe ihrer Festigkeit geordnet untereinander stehen
— die beste oben, die schlechteste unten —, so finden
wir bei den mit Rheinsand eingeschlagenen Portland-
zementen die durch die Normenprufung erzielte Reihen-
folge in der Kolonne, welche die Zugfestigkeit in der
Luft angibt, schon nach 28 Tagen vollstandig gestort.
Marke 8 war bei der Normenprifung die drittschlechteste
und ist jetzt bei der Rheinsandprifung die beste.
Marke 1 war mit Normalsand die zweitbeste und ist
mit Rheinsand nach 28 Tagen die drittschlechteste in
ihrer Zugfestigkeit an der Luft. Folglich beweisen
Hrn. Dyckerhoffs Zahlen, daR die Normenprufung auch
fur Portlandzemente keine Garantie gewahrt.

Und in der Tat hat sich die Richtigkeit dieser
Behauptung sehr haufig in der Praxis gezeigt. Sowohl
Portlandzeraent - Fabrikanten wie -Konsumenten ist
schon oft ein grolRer Schaden daraus erwachsen.

Unter den vielen zu meiner Kenntnis gekommenen
derartigen Féallen hebe ich nur einen hervor. Ein
Bauunternehmer fuhrte groBere Betonarbeiten mit einer
anerkannt guten Portlandzementmarke und mit einem
nicht ganz einwandfreien lehmhaltigen Sande aus.
Der Beton zeigte keine Spur von Erhartung und konnte
noch nach Wochen mit groRter Leichtigkeit abge-
schaufelt werden. Der Fabrikant verlangte nun die
Bezahlung seines von der Koniglichen Prifungsstation
untersuchten normengeméaBen Zementes. Der Bauunter-
nehmer verweigerte ihm nicht nur dieses Geld, sondern
beanspruchte auch noch einen hohen Schadenersatz,
weil die mit dem Zement ausgefuhrte Arbeit absolut
unbrauchbar war. Im Verlauf des sich entspinnenden
Prozesses wurden von den Sachverstandigen zwei Arten
von Betonwirfeln angefertigt. Die einen bestanden
aus dem zu der verunglickten Betonarbeit benutzten
Zement und dem lehmhaltigen Sande. Die zweite Sorte
war aus einem andern ebenfalls normengeméaRen Port-
landzement und dem namlichen lehmhaltigen Sande
hergestellt. Bei dieser Vergleichsprobe ergaben die
Betonwdurfel deB von der beklagten Fabrik gelieferten
Zementes keine genugende Festigkeit, wahrend die der
andern sich als durchaus genigend erwiesen.

Hr. Dyckerhoff kann hieraus ersehen, daR in
bezug auf die unangenehmen Uberraschungen, die eine
normengemale Ware dem Konsumenten zu bereiten
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vermag, der gewdhnliche Portlandzement und der
Eisen-'Portlandzement auf gleicher Stufe stehen. Es
kommt vor, daB Zemente, welche die Normen weit
ubertreffen, bei ihrer Anwendung im Bauwesen in
manchen Fallen von minderwertigen Zementen aus
dem Felde geschlagen werden. Es gibt Marken, die
stets teurer bezahlt werden, als andere nach den
Normen gleichwertige Zemente, weil sie sich in der
Praxis besser bewé&hrt haben als jene. Der gew6hn-
liche Portlandzement zeigt bei seinem Verhalten in
der Praxis eine auBerordentlich groRe Verschiedenheit.
DaR dies der Fall ist, liegt in der Natur der Sache.
Fast keine Fabrik stellt ihr Fabrikat auf die namliche
"Weise her, wie die anderen. Bei der Aufbereitung
des Rohmehls ruft schon die Anwendung von Naf-,
HalbnaB- und Trockenverfahren Unterschiede hervor.
Ferner ist es fur den fertigen Zement durchaus nicht
gleichgultig, ob die Rohmaterialien im Schachtofen,
Schneiderofen, Dietzschen Ofen, Ringofen oder im
Rotierer gebrannt worden sind. Jede der mannig-
faltigen Fabrikationsarten verleiht ihrer Marke in-
dividuelle Eigenschaften, die bei der Normenprifung
nicht immer hervortreten, sondern sich zum Teil erst
in der Praxis jo nach den verschiedenen Umsténden
in groRerem oder geringerem Mafstab geltend machen.
Will Hr. DyckerhofF den Vorschlag machen, dem
Eisen-Portlandzement andere Normen zu geben als dem
Portlandzement, so muB er folgerichtig auch verlangen,
dal fur die verschieden sich verhaltenden Portland-
zemente verschiedene Normen aufgestellt werden.

Hr. Dyckerhoff hat nun ferner, wie sein Vortrag
ergibt, festgestellt, daR die Portlandzementproben, die
nicht eingeschlagen, sondern nur breiartig eingefullt
sind, eine hohere Festigkeit ergeben als breiartig ein-
gefullte Eisen-Portlandzemente. Wie konnte es auch
anders sein? Der Eisen-Portlandzement hat bekanntlich
ein etwas geringeres spezifisches Gewicht und dem-
entsprechend auch ein geringeres Litergewicht als der
Portlandzement. Folglich enthalten die eingefullten
Eisen-Portlandzementproben nicht so viel bindeféhiges
Material wie die Portlandzementproben. Der Kon-
sument kauft aber seinen Zement nicht nach Litern,
sondern nach Kilogrammen. Folglich ist diese Art
der Prufung zur verglcichsweisen Wertschatzung der
beiden Zemente véllig ungeeignet.

Am Schlul3 seines Vortrages teilte Hr. Dyckerhoff
noch Versuche mit, die er teils mit einem Portland-
zement, teils mit einer Mischung von 70°/0 Portland-
zement und 30°/» Sandmehl, Kalksteinmehl, Schlacke
und Trall gemacht hat. Er hat sowohl den Portland-
zement wie auch die verschiedenen Mischungen mit
gemischtkérnigein Rheinsand 1: 3 verarbeitet.

Diese Mischungen bezeichnet er alle im Bausch
und Bogen als Mischzemente; doch ist das nicht an-
gangig. Ein Mischzement ist ein aus zwei oder
mehreren Zementen bestehendes Produkt. Portland-
zement und Schlacke ergeben einen Mischzemcnt, weil
beide Produkte Zemente sind. Doch scheint es schon
etwas gewagt, Portlandzement mit Traf als einen
Mischzemcnt zu bezeichnen, da der TraR zwar an der
Erhartung sich beteiligt, aber an und fur sich nicht
erhartet. Portlandzement mit Sand- oder Kalkstein-
mehl ist aber Uberhaupt kein Mischzement, sondern,
um Dr. Gosslichs oft benutztes Schlagwort zu ge-
brauchen, — eine Portlandzementverdinnung. — Und
warum hat Hr. Dyckerhoff, da er doch einen Vergleich
zwischen dem Verhalten von Portlandzement und
Eisen-Portlandzement. ziehen wollte, diesen letzteren
nicht auch einer ahnlichen Probe unterworfen?

VII. Vorarbeiten zu einer Revision der

Normen.
Der Kommission fur die Revision der Normen ist
ein schwieriges Amt zugefallen und dementsprechend
kommt sie mit ihren Vorarbeiten kaum von der Stelle.

Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

25. Jahrg. .Nr. 16.

Das zur Bestimmung der Druckfestigkeiten
dienende  Prifungsverfahren hat im vergangenen
Jahre an den neun Versuchsstellen der Kommission
so weit auseinandergehende Resultate ergeben, dal
die Kommission beschlossen hat, die bereits gemachten
Tabellen nicht zu verdéffentlichen, weil diese der
Konkurrenz gegenidber vdéllig intakt sein mufRten.
Selbstredend ist es in allen Féllen, vor allen Dingen
aber in einem Falle von vorliegender Wichtigkeit ge-
boten, nicht ganz einwandfreie Tabellen zu verwerfen,
auch wenn man keiner kritischen Konkurrenz gegen-
Ubersteht.

Wie ein roter Faden zieht sich durch das ganze
Protokoll die in verschiedenen Abschnitten immer
aufs neue hervortretende und nicht nur auf die
Prufung dieser Kommission sich beschrankende Tat-
sache, dafl Prifungen, die in verschiedenen Laboratorien
gemacht werden, nach sorgféaltiger Befolgung der
Vorschriften enorme Abweichungen voneinander zeigen.
Die Ursachen dieser Unterschiede aufzudecken und zu
beseitigen, wird nun furs erste die Hauptarbeit der
Kommission sein.

Sie hat beschlossen, zunachst alle Druckfestigkeits-
apparate der dieser Kommission unterstellten Ver-
suchsanstalten auf ihre Ubereinstimmung zu prifen
und zu regulieren.

Sodann hat sie an jede der Stellen die Durch-
schnittsprobe eines bestimmten, sorgféltig gemischten
Zementes in einer verschlossenen Blechblchse gesandt
und diesem Paket eine genaue Anweisung fir die
vergleichenden Versuche mit Zementmdrtel angefugt.
Am 20. Februar 1905 vormittags um 10 Uhr sollte
der Zement an den verschiedenen Stellen der Blech-
buchse entnommen, durchgemischt und verwendet
werden.

Die angegebenen Vorschriften, acht Paragraphen
umfassend, sind einleuchtend; doch scheint es mir, daR
man auch wohl noch die Tatsache héatte in Rechnung
ziehen konnen, daR die verschiedene chemische Zu-
sammensetzung des Anmachewassers und des Lage-
rungswassers einen veradndernden EinfluB auf die
betreffenden Proben auszuiiben vermag. Jedenfalls
wird das Ergebnis dieser an verschiedenen Stellen
vorgenommenen Prifung ein und desselben Zementes
von hohem Interesse sein.

Der zweite Punkt, auf den sich das Augenmerk
dieser Kommission gerichtet hatte, ist, ein far die
Lufterhdrtung des Zementes passendes Prufungsver-
fahren zu finden. Auch in betreff dieser Aufgabe
kann die Kommission bis jetzt noch keine Ergebnisse
verzeichnen.

DaR die Prufung der Luftfestigkeit mit in das
Bereich der Normenprufung hineingezogen wird, ist
dringend zu wuinschen, damit einmal endlich jene
Mérchen aus der Welt geschafft werden, welche Uber die
mangelnde Luftfestigkeit des Eisen-Portlandzementes
verbreitet sind. W ill man diese Aufgabe lésen, so muf}
zunéachst festgestellt werden, wie hoch die Forderung
zu gehen hat, die man an die Luftfestigkeit stellen
kann, um einerseits den Konsumenten vor Schaden zu
schitzen und anderseits dem Fabrikanten keine un-
gerechtfertigten Schwierigkeiten zu bereiten. Der
Verein deutscher Eisen-Portlandzementwerke hat schon
seit funf Jahren seine Zemente durch aus dem Handel
entnommene Proben in seinem Vereinslaboratorium
auf seine Luftfestigkeit prufen lassen. Er ist somit
in der angenehmen Lage, in dieser Beziehung uber ein
grofRes funfjahriges Probenmaterial verfigen zu kénnen.
Auch hat er naturgemal in dieser ganzen Zeit sich
bestrebt, seine Fabrikate in betreff der Luftfestigkeiten
maoglichst in die Hoéhe zu bringen. Der Verein be-
findet sich daher wahrscheinlich in dieser Beziehung
vielen anderen Fabriken gegenuber im Vorteil, dio
infolge dieser Licke in den NormenVorschriften bisher
kein Gewicht auf die Erzielung einer hohen Luft-
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festigkeit gelegt haben. Jedenfalls wird es sehr heil-
sam sein, wenn die Normen einen bestimmten Satz
fur die Luftfestigkeit aufstellen, denn diese Vorschrift
wird die Fabriken anspornen, fortan mit groferer
Energie als bisher auf eine hohe Luftfestigkeit hin
zu arbeiten.

VIIl. SchluBbetrachtungen.

Dieser Artikel nimmt bereits mehr Raum ein, als
einem solchen Referate billigerweise zugestanden
werden kann. Ich darf daher dem ubrigen Teil des
Protokolls nur noch wenige Worte widmen, obgleich
manche Teile desselben erwdhnenswert genug sind, um
eine eingehende Besprechungzu verdienen. Dr. Michaelis
hielt einen sehr interessanten Vortrag Uber Spannungs-
zustdnde im Zement und ihren groBen EinfluR auf Zug-
und Druckfestigkeit. Aus dem Bericht der kauf-
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mannischen Kommission, die auf den starken Riuck-
gang des deutschen Zementeiportes und auf die wirt-
schaftliche Bedeutung der Bildung von Kartellen zur
Hebung des inlandischen Zementhandels hinwies, wirde
sich manches Lesenswerte entnehmen lassen. Auch
bedaure ich, den Abschnitt mit der Frage ,wie hoch
darf der Gehalt an schwefelsaurem Kalk im Portland-
zement sein“? nicht n&aher besprechen zu kénnen.
Man sieht, das vorliegende Protokoll ist ganz besonders
reichhaltig und lehrreich. Da es aber naturgemaf kein
in sich abgeschlossenes Ganzes bildet, sondern in der
groBeren Anzahl seiner Abschnitte Mitteilungen von
wichtigen Arbeiten bringt, die erst in ihrer Vor-
bereitung oder in ihren Anfangen sich befinden, so
ist es begreiflich, daB wir mit Spannung den Mit-
teilungen des néachstjahrigen Protokolls entgegensehen.

Dr. Passow.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Auslande.

In néchster Zeit wird in Tsingtau ein
Eisernes Schwimmdock

von Stapel laufen, welches imstande sein wird, die
groRten Kriegsschiffe der Welt zu heben, denn das
Dock besitzt eine Tragkraft von 16 000 t. Durch die
gewaltigen Abmessungen des in Frage stehenden Docks,
die durch die vorgenannte Tragkraft bedingt sind,
wird das Dock eines der groBten der Welt sein.
Man wird die im Nachstehenden angegebenen Ab-
messungen verstehen, wenn man berucksichtigt, dal
unsere jetzigen gréBten Kriegsschiffe eine Wasser-
verdrangung von 14000 t besitzen. Das Gesamt-
gewicht des jetzt fertig auf den Helgen in Tsingtau

ruhenden Bauwerks betragt etwa 8800 t. Das Dock
besteht aus funf losnehmbaren Bodenpontons, mit
daruberliegenden Seitenkasten, durch welche die Pon-
tons unter sich starr miteinander verbunden sind. Das
gesamte Dock besitzt eine Ladnge von 125 m und eine
Breite von 39 m. Die Hohe der Pontons ist im Mittel
5,8 m, die Hohe der Seitenkasten 13 m, so daR sich
die gesamte Hohe des Docks zu rund 19 m ergibt.
Jedes Ponton hat eine Lange von 24,4 m und ist durch
8 Langsschotte und 1 Querschott in acht wasserdichte
Zellen geteilt. Das Auspumpen des Ballastwassers
aus diesen Zellen erfolgt durch zehn horizontalliegende
Zentrifugalpumpen, wovon sich in jedem Ponton zwei
Stuck befinden und welche durch direkt mit der
Pumpenwelle gekuppelte Elektromotoren angetrieben
werden. Das An- und Abstellen dieser Motoren sowie
die Steuerung der erforderlichen Schieber fur die

Abbildung 1.
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Pumpanlage erfolgt auf elektrischem Wege von dem
auf einem der Seitenkasten liegenden Steuerhause aus.
Der elektrische Strom wird von einer auf dem Lande
liegenden Zentrale geliefert. Mit diesen Einrichtungen
ist es maglich, das Dock mit aufsitzendem Schiff
innerhalb zwei Stunden zu heben. AuBer den vor-
stehend erwahnten drei Schotts besitzt jedes Ponton

als Aussteifungen noch 28 Qnerspanten. Die Aus-
Abbildung 2.
Steifung der Seitenkasten erfolgt ebenfalls durch

Schotte und Spanten, welche direkt Uber den im
Ponton liegenden Queraussteifungen sich befinden.
Aus Abbildung 1, welche veranschaulicht, wie am
25. Februar der letzte Spant eingesetzt wurde, sind
die vorstehend wiedergegebenen gewaltigen Ab-
messungen zur Genuge zu erkennen. Der Ablauf des
Docks wird voraussichtlich in né&chster Zeit statt-
finden; gebaut wird derselbe von
der Gutehoffnungshutte fur das
Reichs-Marineamt in Berlin. —

Die neueste Entwicklung der
amerikanischen Eisenindustrie
hat es bekanntlich mit sich ge-
bracht, daR die dortigen Walz-
werke ihre Rentabilitat mehr
auf Massenerzeugung als anf
verhaltnismafRig hohe Gewinne
aus kleineren Auftragen zu
grinden suchen. Dieser Um-
stand sowohl als das haufig
vorliegende Bedirfnis nach
schneller Lieferung von Eisen und Stahl hat den
AnstoR zur Errichtung grofRer Lagerhauser gegeben,
die mit ihren groBen Abmessungen und ihren auf das
beste eingerichteten Transportvorrichtungen nicht nur
die Aufbewahrung enormer Vorrate, sondern auch
deren bequeme und billige Handhabung gestatten. Eines
der neuesten und gréRBten derartigen

Lagerhauser fur Eisen und Stahl

ist von der Firma J. T. Ry erson & Son in Chicago
an der 16. Strale errichtet worden (,Iron Age“ vom
1. Juni 1905). Die Anlage (Abbild. 2 und 3) nimmt
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zwei Blocks ein und hat an die Linien der Pennsyl-

vania- und der C. B.- und Q.-Eisenbahnen unmittelbaren

AnschluB. Die Lagerhauser sind ganz in Eisenkon-

struktion ausgefiihrt und dienen zum Aufbewahren von

Konstruktionseisen, Grobblechen, Stabeisen, Bandeisen

und Maschinen, wahrend Schwarz- und verzinkte Bleche,

Kesselrohre usw. sowie eine ganze Reihe von Spezial-

erzeugnissen in einem andern Warenhaus in der Mil-

waukeeavenue untergebracht

Bind. In dem nérdlich von der

16. StraBe gelegenen Waren-

haus lagern Grobbleche und

Stabeisen aller GréBen. Die

ganze Flache dieses Gebaude»

wird von Laufkranen Dbe-

strichen, so dal jedes beliebige

Stick mit groRtmaoglicher Ge-

schwindigkeit in Wagen ver-

laden oder nach den verschie-

denen Werkzeugmaschinen

(Scheren, Lochmaschinen usw.)

transportiert werden kann. Der

Vorrat an Grobblechen umfaRt

uber 572 GréBen und stellt

nach den gemachten Angaben

das groRte Lager der Welt

dar. Die 0Ostliche Seite dieses

Lagerhauses stoflt an die Penn-

sylvania-Eisenbahn, von wel-

cher aus ein AnschluBlgeleise

quer durch die ganze Breite

des Gebaudes fiihrt. Uber die-

sem Geleise laufen zwei Krane

von je 9,14 m Spannweite und

10 t Tragkraft; auflerdem sind

noch Vorrichtungen vorhanden,

um in sieben auf einem zweiten

Geleis auBerhalb des Gebaudes

stehende Wagen verladen zu

kénnen. In der Mitte des Ge-

baudes steht eine 6,7 m hohe

Schere, welche von einem Westinghouse - Motor von

50 P. S. betrieben wird. Das Schwungrad wiegt 3175 kg
und macht 270 Umdrehungen in der Minute.

Das sudliche Warenhaus, welches bei 73 m Lange

58 m breit ist, dient fur die Aufbewahrung von Bau-

werkseisen, welches ahnlich wie in dem &andern Ge-

baude nach GrolRen geordnet und gelagert ist. Die

Flache dieses Gebaudes wird von vier elektrischen

Laufkranen bestrichen, deren Bahnen, wie aus Abbil-
dung 2 ersichtlich, rechtwinklig zu dem AnschluR3-
geleise an die Pennsylvaniababn liegen. Die Lager
enthalten nicht nur die Ublichen, sondern auch die
seltener verlangten Profile, wobei man von dem Ge-
danken ausging, jedes im modernen Eisenkonstruktions-
bau bendétigte Profil vorratig zu haben. Da die leich-
teren Stucke samtlich unter Dach lagern, ist dafur
gesorgt, daR der Kaufer méoglichst rostfreies Material
erhalt. Die ganze zu bedienende Flache ausschlieBlich
des an das Geb&ude anstofenden Lagerplatzes betragt
2378 gm. Die Krananlage besteht aus zwei groBeren
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Bricken von 21,9 m und 18,9 m und zwei kleineren
Bricken von 4,6 m Spannweite. Die Kranbahnen
haben samtlich eine Lange von 73 m. Die Geschwindig-
keit der Krane betrédgt 122 m, die Hubgeschwindigkeit
bei voller Belastung 10,7 m in der Minute. Im un-
mittelbaren Anschluf an das Warenhaus befindet sich
ein 152 m langer uniberdachter Lagerplatz, der sich
von den Geleisen der Pennsylvaniabahn bis an die
RockwellstraBe erstreckt und auf seiner ganzen Lange
von einem Kran von 30 m Spannweite bestrichen
wird. Auch in diesen Lagerplatz, welcher zur Auf-
bewahrung von schweren Tragern, Winkel- und U-Eisen
dient, mundet ein AnschluBgeleise der Pennsylvania-
bahn ein, so daR die Handhabung des Materials auf
ein Minimum reduziert wird. Zwischen diesem Lager-
raum und der 16. StraBe liegen, den halben Block
westlich von dem neuen Warenhaus einnehmend, die
Werkstatten und Lagerplatze fir die Aufbewahrung
kurzer Stlcke. Die Werkstatten sind mit Scheren,
Kreissdgen usw. gut ausgerUstet. Der Transport des
Materials erfolgt durch Rolltische und Krane.

Die Philadelphia- und Reading-Eisenbahn hat seit
einer Reihe von Jahren sorgfaltige Untersuchungen
Uber die

Ursachen von Schienonbriichen im Eisenbahn-

betrieb

angestellt. Die dabei befolgte Methode bestand darin,
im Falle eines Schienenbruches einen Teil der Schiene,
an welchem die mangelhafte Beschaffenheit erkennbar
war, der Prifungsanstalt der Gesellschaft unter Bei-
fugung einiger Angaben uber Fabrikation und Be-
anspruchung der betreffenden Schiene zu uberweisen.
In der Prufungsanstalt wurde alsdann die mutmaRBliche
Ursache des Schienenbrucheg festgestellt. Uber die
Ergebnisse dieser Untersuchungen hat R. Job, Che-
miker der Philadelphia- und Reading-Eisenbahngesell-
schaft, im Juni dieses Jahres in Atlantic City vor der
American Society for Testing Materials berichtet. Nach
seinen Ausfuhrungen ist der Bruch von Schienen
im wesentlichen folgenden Ursachen zuzuschreiben:
1. Lunkerbildungen im Stahl; 2. Gegenwart einer be-
trachtlichen Menge von Gasblasen; 3. UberméaRige
Seigerung; 4. grobkdérnige Struktur und 5. rauhe Be-
handlung.

In (lern ersten der genannten Falle ist der Fehler
bereits an dem Aussehen der abgebrochenen Schienen-
enden mit ihren unverschweilRten Bruchflachen deut-
lich zu erkennen, und wenn man ein Probestick poliert,
so wird die Ausdehnung des Lunkers auch ohne Aetzung
sichtbar. Der Stahl zeigt eine rissige Beschaffenheit,
die einzelnen Lagen blattern leicht ab oder zerbrechen
bei verhaltnisméaRig geringem Druck. Der Fehler macht
sich in der Regel schon nach sehr kurzer Betriebszeit
bemerkbar; er ist meistens auf den Umstand zurtck-
zufuhren, dalR der verlorene Kopf des Blockes, aus
welchem man die betreffende Schiene hergestellt hatte,
nicht reichlich genug bemessen war. Eine solche
Schiene stammt fast immer aus dem Kopfende des
Blockes und wird in der Regel die Fallprobe nicht
bestehen; wenn man daher den Walzwerksbetrieb
genau uberwacht und darauf sieht, daR das Probestick
fur die Fallprobe immer von dem oberen Ende des
Blockes genommen wird, so werden Bruche infolge
von Lunkerbildungen im Stahl verhaltnismaRig selten
eintreten. Ein Fehler dieser Art ist auBerst gefahr-
lich, da er leicht zu einem Bruch unter geringem
Druck fuhrt, es ist demnach auf eine Verhitung des-
selben der groRte Wert zu legen.

Der am haufigsten vorkommende Fehler ist bei
dem heutigen Walzwerksbetrieb die Gegenwart einer
UbermalRigen Menge von Gasblasen. Die hiermit be-
hafteten Schienen brechen selten nach sehr kurzem
Betrieb, es sei denn, daR die Ausdehnung der Gas-

Referate und kleinere Mitteilungen.

Stahl und Eisen. 975

blasen eine ganz abnorm groBe ist, man kann aber
diesen Fehler gewodhnlich daran erkennen, daB gewisse
Teile der Schiene allméahlich heruntergearbeitet werden,
wahrend gleichzeitig ein ,UberflieRen* des Metalls
an den Seiten des Schienenkopfes stattfindet. Man
begegnet in diesem Falle oft Klagen, daR die frag-
liche Schiene ,zu weich“ sei oder zahlreiche ,weiche
Stellen® habe. Die Analysen zeigen in diesem Falle
aber héaufig, daR das Metall nicht weicher ist als das-
jenige der danebenliegenden Schienen; beim Polieren
und Aetzen eines Probestiickes ergibt sich alsdann, daB
der Stahl undicht ist, das heilt Gasblasen, Schlacke
und andere fremde Einschlisse enthélt, die ein grind-
liches Aneinanderschweien des Materials verhindern
und eine Anzahl Risse erzeugen, die ein Gleiten der
unverschweifften Flachen unter maéaRigem Druck ge-
statten und schlieBlich zu einem Bruch fuhren. In
einigen Fallen war diese Beschaffenheit der Schiene
auf die Gegenwart von Schlacke und Oxyden im Stahl
zurlckzufuhren, meistens aber war sie einfach die
Folge des Vorhandenseins von Gasblasen, wogegen
nur verhaltnismaRig geringe Mengen von Schlacken
und Oxyden nachgewiesen werden konnten.

Die Form der Schiene hat nach den diesbezig-
lichen Untersuchungen der Philadelphia- und Reading-
Eisenbahn auf die Betriebsdauer derselben einen ver-
haltnismaRig geringen EinfluR. Wesentlich ist aber
das Vorhandensein einer gleichmé&Bigen, feinkdérnigen
Struktur, durch welche der Grad des VerschleiRes und
die Neigung zum Bruch vermindert wird. Leider
kann aber der in bezug auf Korn und Zusammen-
setzung vorzuglichste Stahl verdorben werden, sobald
derselbe infolge fehlerhafter Behandlung undicht wird.
Denn wenn ein betrachtlicher Grad von Undichtigkeit
in der Schione innerhalb einer Entfernung von etwa
6 oder 12 mm von dem Kopf oder Seiten der Schiene
vorhanden ist, so wird dieselbe fast unfehlbar bei
schwerem Betriebe versagen, auch wenn Zusammen-
setzung und Walzverfahren sonst einwandfrei gewesen
sind. Seigerung des Stahles bildet verhaltnismalig
selten die Ursache von Schienenbriichen. Dieselbe
kann eintreten, wenn die Blockenden nicht vorschrifts-
maRig abgeschnitten werden, oder wenn die innen
noch in flussigem Zustande befindlichen Blécke zu
lange im Ofen bleiben. Wenn man aber die Probe-
sticke aus dem Kopfende des Blockes nimmt, so
werden starke Seigerungen enthaltende Schienen durch
die Fallprobe entdeckt. Schienenbeschadigungen infolge
rauher Behandlung kommen ziemlich oft vor. Der
urspringliche Rif kann entweder im Walzwerk in den
Richtpressen oder beim Verladen in die Eisenbahn-
wagen entstehen, wenn man die Schienen aus einer
Hohe von 5 Full und dariber auf andere Schienen
herabfallen 1aBt; ebenso kommt es beim Ausladen der
Schienen vor, daR dieselben aus betrachtlichen Hohen
auf den Boden geworfen werden. Eine sorgfaltige
Beaufsichtigung des Betriebes leistet auch hier die
besten Dienste. Ein durch vorgangige rauhe Behand-
lung der Schiene verursachter Bruch ist leicht erkenn-
bar. Er beginnt gewdhnlich in einer Richtung quer
zum SchienenfuBl, setzt sich alsdann eine kurze Strecke
in den Hals der Schiene fort, verlauft entlang dem
letzteren bis zu La&ngen von 6 Full und mehr, und die
Schiene bricht schlieBlich durch den Kopf hindurch
ab. Ein derartiger Bruch ist daher von einem Bruch
infolge Lunkerbildung deutlich zu unterscheiden, da
in letzterem Falle die unverschweilten Bruchflachen
sich mehr oder weniger parallel dem Schienenprofil
erstrecken.

Am SchluB seines Vortrages falt Rob seine mit
amerikanischem Schienenmaterial gemachten Erfah-
rungen wie folgt zusammen: Bei dem heutigen
starken Verkehr werden die meisten Schienenbriiche
durch undichte Beschaffenheit des Stahles verursacht,
ein Fehler, welcher bei den in fruherer Zeit her-
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gestellten Schienen verhaltnismaRig selten war. Un-
zweifelhaft hat man im Walzwerksbetriebe in den
letzten Jahrzehnten Fortschritte gemacht und liefert
ein feinkdrnigeres, gleichmafRigeres und ~somit auch
zdheres und dem Verschleil besser widerstehendes
Material, vorausgesetzt, dal das Metall dicht ist. Un-
glicklicherweise sind aber in letzterer Beziehung
direkte Ruckschritte gemacht worden, welche darauf
hinzudeuten scheinen, daR die Bestrebungen der
Werke mehr auf die Massenerzeugung als auf Ver-
besserung der Qualitat gerichtet sind. Rahlsen.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
Im ersten Halbjahr 1905.]

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
im ersten Halbjahr 1905 betrug nach den Ermittlungen
der American Iron and Steel Association 11341786 t
gegenuber 84567731im zweiten Halbjahr und 83042131
im ersten Halbjahr 1904. Die Zunahme betragt daher
gegenuber dem zweiten Halbjahr 1904 2885013 t und
gegenuber dem ersten Halbjahr 1904 3037573 t. Die
im verflossenen Halbjahr erzielte Erzeugung ubertrifft
alle friheren Leistungen und ist groer als alle vor
dem Jahre 1898 erreichten Jahresproduktionen. In
den oben genannten Zahlen ist auch die Holzkohlen-
roheisenerzeugung eingeschlossen, welche sich im ersten
Halbjahr 1905 auf 173240 t stellte gegentber 126160 t
im zweiten Halbjahr 1904 und 216 770 t im ersten
Halbjahr 1904. Die Vorrate, welche sich am 30. Juni
1905 noch unverkauft in den Handen der Werke oder
ihrer Agenten oder zu deren Verfuigung in den Warrant-
lagern befanden, beliefen sich auf 488004 t gegeniber
415333 t am 31. Dezember und 633226 t am 30. Juni
1904. Die American Pig lIron Storage Warrant Com-
pany hatte 90322 t in ihren Lagern, wovon 30429 t
den liefernden Werken gehdrten, wéhrend sich 59 893 t
in anderen H&énden befanden. Rechnet man diese zu
den oben erwahnten 488004 t hinzu, so ergibt sich
ein Gesamtvorrat von 547897 t gegen 453585 t am
31. Dezember 1904. Die Zahl der am 30. Juni 1905
in Betrieb befindlichen Hochofen stellte sich auf 294,
wéhrend am 31. Dezember 1904 261 und am 30. Juni
1904 216 Ofen unter Feuer standen.

Dio elektrischen Bahnen Deutschlands im
Jahre 1904.

Dio Elektrotechnische Zeitschrift gibt in Heft 28
vom 13. Juli 1905 eine Statistik der elektrischen
Bahnen Deutschlands, der die folgenden Angaben ent-
nommen sind:

Die Streckenldange hat gegen das Vorjahr um
rund 100 km zugenommen und betrdgt am SchlUsse

1. August 1. Sept. 1. Sept.
1596 1897 189S
Hauptzentren fur elektrische
Bahnen, Zahl............... 42 56 68
Streckenlange, km 582 957 1429
Gleislange, Km ........ccoceeenen, 854 1355 1939
Motorwagen, Stuck . . . . 1571 2255 3190
Anhéangewagen, Stick 989 1601 2128
Leistung der elektrischen
Maschinen, KW ................ 18560 24920 33333
Leistungder fur Bahnbetrieb
verwendeten Akkumula-
toren, KW ....cooiiiineninnns — — 5118
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des Berichtsjahres rund 3800 km. Die Anzahl der
Triebwagen ist um 332 Stuck, d. h. von 8702 auf
9034, gestiegen. Diese Zunahme ist nicht proportional
derjenigen der Streckenlange, so daB also der durch-
schnittliche Verkehr auf den bisherigen Strecken
starker geworden ist. Die Gesamtleistung der fir den
Bahnbetrieb zur Verfigung stehenden Maschinen hat
im Berichtsjahr nur wenig und zwar um etwa 1,5% zu-
enommen, etwas mehr dagegen die Gesamtleistung
er zum Bahnbetriebe dienenden Akkumulatorenbatte-
rien, welche am 1. Oktober 1904 den Betrag von
39809 KW aufwies. Die geringe Zunahme der Ma-
schinenleistung erklart sich dadurch, dall die StraRen-
bahn Hannover dieses Jahr nur 4555 KW gegen
10063 KW im Vorjahre verzeichnet.

Die Betriebsart der Bahnen hat sich gegen das
Vorjahr nicht wesentlich geandert. Die StralRen-
bahnen sind weiterhin bestrebt, den unwirtschaftlichen
Betrieb mit unterirdischen Stromzufihrungen und mit
Akkumulatoren gegen den billigeren reinen Ober-
leitungsbetrieb umzutauschen. Sogenannter gemischter
Betrieb, und zwar Oberleitung und Akkumulatoren,
besteht allein noch in Dresden, Oberleitung in Ver-
bindung mit streckenweise gefuhrter reiner Unterleitung
befindet sich in Berlin, Dresden und Ddusseldorf. Die
Betriebssicherheit der Unterleitung l1aRt im Vergleich
zur oberirdischen Stromzufihrung immer noch zu
wuiunschen Ubrig, so daR ihr Ersatz durch die letzt-
enannte wohl nur noch eine Frage der Zeit sein
urfte. Zweipolige Oberleitung besitzt streckenweise
Konigsberg i. Pr.

Reiner Akkumulatorenbetrieb besteht bei StraRen-
bahnen nur noch auf einer 4,2 km langen Strecke in
Bremerhafen. Auf Bahnen hoéherer Ordnung dagegen
hat der Akkumulatorenbetrieb sich behauptet, stellen-
weise sogar ausgedehnt. So wird die Lokalbahn
Ludwigshafen-Mundenheim nach wie vor und zwar
nunmehr im zehnten Betriebsjahr mit Akkumulatoren-
wagen betrieben, und die kéniglich bayrischen pfalzischen
Eisenbahnen fuhren heute den Akkumulatorenbetrieb
auf zehn Teilstrecken ihres Bezirks. Der gleiche
Betrieb ist aufden Hauptbahnlinien Augsburg—Gesserts-
hausen, Karlsruhe—Graben und Dresden— Cossebaude
zum Teil probeweise eingerichtet.

Stromzuleitung mit ,dritter Schiene“ besteht auf
der Hauptbahn Berlin—GroB -Lichterfelde (Ost) und
auf der Hoch- und Untergrundbahn Berlin; auch die
Schwebebahn Barmen-Elberfeld benutzt neben der
Fahrschiene eine eiserne Schiene als Stromzufuhrung.

Uber die ,gleislosen Bahnen* wird berichtet, daR
nach Uberwindung der Kinderkrankheiten die heutigen
Betriebe technisch ihren Zweck erfullen. Ob sie dies
auch in wirtschaftlicher Beziehung tun werden, sei
abzuwarten. Soweit die bestehenden Bahnen dieser
Art es erkennen lassen, kénne es bei diesen wohl an-
enommen werden. Dio nachstehende Tabelle zeigt
ie historische Entwicklung des elektrischen Bahn-
betriebes in Deutschland seit dem Jahre 1896.

1. Sept. 1. Sept. 1. Okt. 1. Okt 1. Okt. 1. Okt.

1S99 1900 1901 1902 1903 1904
88 99 113 125 134 140
2048 2 868 3099 3 388 3692 3791
2812 4 254 4 548 5151 5 500 5670
4 504 5994 7290 8 365 8 702 9 034
3138 3962 4 967 5954 6 190 6 477
52509 75608 108021 120776 133 151 133326
13582 16 890 25531 30052 38736 39809
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Rostsiclierhelt Yerzinkter Elsen- und Stalilvraren.

In der Zeitschrift fur Elektrochemie berichtete
Dr. J. Szirmay unter dem 2. Juni d. J. tiber Vergleichs-
versuche mit Eisen- und Stahlwaren, die auf heiBem
bezw. auf elektrolytischem Wege verzinkt worden
waren. Die Versuche bezogen sich auf Dachbleche,
schmiedeiserne Rohre sowie Eisen- und Stahldréahte.
Die bei der Untersuchung erhaltenen Ergebnisse fal3t
der Verfasser wie folgt zusammen: Die Uberlegen-
heit elektrolytisch verzinkter Eisen- und Stahlwaren
den heiBverzinkten gegenuber, sowohl bezuglich des
mechanischen Verhaltens als auch betreffs der Ein-
wirkung der Atmospharilien, wurde uberzeugend nach-
gewiesen. Wahrend bei der HeiBverzinkung infolge
der unvermeidlichen Unreinheit des Zinkes verhéltnis-
maRig groBe Zinkniengen aufgetragen werden mussen,
um Rostsicherheit zu verbirgen, genutgt ein viel ge-
ringerer Zinkniederschlag, elektrolytisch bewirkt, um
die Gegenstande vor Rost zu schitzen, infolge der
Reinheit desselben. Die grofle Zinkmenge und die
UngleichméRigkeit des Uberzuges beim HeiRBverfahren
beeintrachtigen die feste Haltbarkeit, und da sowohl
Bleche als Rohre und Dréahte bei Gebrauch mechanisch
verarbeitet werden, wobei der Zinkiberzug leidet,
findet ein vorzeitiges Rosten der bearbeiteten Stellen
statt. In letzter Zeit versuchte man diesem Ubelstande
durch das sogenannte Wischverfahren, speziell bei
Drahtverzinkung, zu steuern. Man sparte dadurch an
Zink und erzielte eine groBere GleichmaRigkeit und
Haftbarkeit des Uberzuges, aber sehr auf Kosten der
Rostsicherheit, wie die chemischen Versuche dargetan
haben, wonach die von erstklassigen englischen und
amerikanischen Firmen bezogenen Wischdrahte absolut
keinen Schutz gegen atmosphéarische Einflisse bieten.
Infolge des Gebrauches von Salmiak und Chlorzink
bei der HeiRverzinkung korrodiert der Uberzug bei
mechanischer Ladierung, und die eingeschlossenen
Chlorsalze bewirken in solchen Féallen ein Rosten von
innen nach auflen. Wenn sonach die grofen Zink-
mengen, trotz der darin enthaltenen Unreinheiten, das
darunter befindliche Eisen vor Rost auch fur langere
Dauer schiitzen wiirden, bewirkt dieser Ubelstand vor
der Zeit ein Verrosten des Eisens oder Stahls, obwohl
die vorgeschriebene Tauchzeit und -Zahl einwandfrei
erreicht wird. Eigentimlich ist der Mangel einer
einwandfreien Verzinkung des Rohrinnern gerade bei
solchen Abmessungen, die zumeist in Gebrauch kommen.
Die zédhe geschmolzene Zinkmasse kann nicht so rasch
wie notwendig das enge Rohrinnere ausfullen, daher
erklart sich das Vorkommen blo einzelner Streifen
und erstarrter Klumpchen, so daB diese Rohre im
Innern viel rostiger sind und fruher zugrunde gehen
mussen als Schwarzrohre, denen das Oxyduloxyd
wenigstens fur einige Zeit Schutz bietet.

Kanadas Elsen- und Stahlindustrie.*

Uber die Roheisenerzeugung Kanadas im Jahre
1904 ist in Heft 6 des laufenden Jahrgangs S. 376
berichtet worden. Am 31. Dezember 1904 waren in
Kanada 15 Hochéfen vorhanden, von denen 8 unter
Feuer standen. Von den genannten 15 Ofen sind 10
fur den Koks- und 5 fur den Holzkohlenbetrieb gebaut.

Die Gesamterzeugung an Stahlblécken und -Form-
gull stellte sich im Jahre 1904 auf 151165 t gegen
184418 t im Jahre 1903, entsprechend einer Abnahme
von 33253 t. In beiden Jahren wurden Bessemer-
und Martinstahlblécke und -FormguR hergestellt; fast
der gesamte Martinstahl wurde auf basischem Futter
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gewonnen. Die nachstehende Zusammenstellung (Ta-
belle 1) zeigt die Erzeugung aller Arten von Stahl
seit dem Jahre 1894.

Tabelle 1.

Jahr t Jabr t
1894 26 096 1900 23 954
1895 17 272 1901 26 501
1896 16 256 1902 184 950
1897 18 694 1903 . 184418
1898 21885 1904 151 165
1899 22 352

Die Erzeugung der Walzwerke ist aus Tabelle
msichtlich.

Tabelle II.
Jahr t Jahr t
1895 67 464 1900 . 102 301
1896 76 244 1901 . 113799
1897 78 253 1902 . 164 069
1898 91 748 1903 131588
1899 112412 1904 182 919

Die Erzeugung von Bessemer- und Martinstahl-
schienen im Jahre 1904 stellte sich auf 36 795 t gegen
1263 t im Vorjahr; ferner wurden erzeugt 454 t Bau-
eisen, 4491 t geschnittene N&agel und 3152 t Bleche.
Am 31. Dezember 1904 waren in Kanada insgesamt
18 Walzwerke und Stahlwerke vorhanden. Hiervon
stellten 2 nur Stahlformguf, 5 Bessemer- oder Martin-
stahl sowie Walzerzeugnisse und 11 nur Walzerzeug-
nisse her. Diese Werke verteilen sich auf die ver-
schiedenen Reviere wie folgt: Neu -Schottland 3,
Quebec 5, Ontario 9 und Neu-Braunschweig 1. Ferner
sind in Kanada drei Werke in Bau begriffen, wahrend
die Errichtung von noch zwei weiteren Werken ge-
plant ist.

GroBbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.
Einfuhr.

I.d. Monaten Jan. b. Juli

1904 1 1905

tons | tons
Alteisen 11147 15934
Roheisen. 80313 68340
Eisenguld . — 1103
Schmiedesticke*... — 331
Schweilleisen (Stab-, Winkel-,

Profil-) . 62947 49244
Bandeisen und Rdéhrenstreifen. 7552 7637
Bleche nicht unter *a Zoll. 24598 27031
Desgl. unter va Zoll 13112 10051
AValzdraht... 13364 23021
Drahtstifte... 17850 21824
Sonst. Nagel, Holzschrauben,

Nieten ., 8068 6939
Schrauben und Muttern 3127 2650
Schienen ..... 21817 24509
Radsatze..... 583 790
Radreifen und Achsen 2817 2364
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . 66658 61062
Stahlhalbzeug.... 324616 319445
StahlguBR* — 1342
Stahlschmiedestliicke* . . . . — 5344
Stahlstabe, Winkel und Profile

auBer Tragern 47242 29581
Trager 76086 64613

Insgesamt 781897 743155
Im Werte von ... £ 4844304 4677777

* Annual Statistical Report of the American Iron

and Steel Association.

* Vor 1905 nicht getrennt aufgefihrt.
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Ausfuhr.

I.d. Monaten Jan. b. Juli

1904 1905

tons tonn
Alteisen.... 91093 89323
Roheisen 492760 559108
Schmiedestiicke — 389
EisenguR* — 3476
Schweileisen (Stab-, Winkel-,

Profil=) eesesreeriesenis 65973 78700
GuBeisen, nicht besond. gen. 28860 23571
Schmiedeisen, ,, N N 33427 24160
Schienen .o 305584 320451
Schienenstithle und Schwellen 26636 39415
Sonstiges Eisenbahnmaterial

nicht besonders genannt , 43403 39266

. 21683
Drahtfabrikate.... / 33664 22236
Bleche nicht unter '/» Zoll. 62227 79270
Desgl. unter ‘/s Zoll 24949 30996
Verzinkte usw. Bleche 224695 231091
Schwarzbleche zum Verzinnen 37511 36817
Panzerplatten ... 2 115
Verzinnte Bleche.......cccoceeee. 197127 219686
Bandeisen und Réhrenstreifen 20946 20246
Anker, Ketten, Kabel 16131 16013
Roéhren und Fittings aus 1

Schweilleisen......ccccvnens ' 94748 50996

Desgleichen aus Gufeisen ) 62737
Nagel, Holzschrauben, Nieten 11791 14466
Schrauben und Muttern 8755 10408
Bettstellen ..o 8031 9212

14511 16263
Radreifen, Achsen............... 7521 7126
Rohblécke, vorgewalzte Blocke,

Knuppel 2365 5642
StahlguR * . 564
Stahlschmiedesticke* . . . . — 1307
Stahlstabe, Winkel, Profile 67466 85500
TrAgEr oot 27063 38631
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . 32028 33536
Insgesamt Eisen und Eisen-

waren 1979267 2191299

Im Werte von ... 16422624 18113288

Das Verderben des Stahles im Feuor.

In allen Handbichern uber Stahlbehandlung,
welche nicht lediglich wissenschaftlichen Ursprungs
sind, macht sich trotz aller gegnerischen Bestrebungen
das Rezeptwesen breit, welches denjenigen Praktikern
das Geld aus der Tasche zu lockon bestrebt ist, die

sich Uber die Behandlung des Stahles nicht im
klaren sind.
Die Praxis — leider nicht das Geschaft — ver-

Bteht unter Stahl ein kohlenstoffhaltiges Eisen, welches
beim Abléschen eine technisch brauchbare Harte an-
nimmt. Der hier maBgebende Korper ist also der
Kohlenstoff, welcher, wenn er nicht durch andere
héartende Stoffe, wie Mangan, Wolfram, Chrom usw.,
ersetzt worden ist, bis zu etwa I'/s % anwesend sein
muB, um eine gute Héarte zu erzielen. FUr geringere
Ziele genligen schon 0,6 °/o. Fur den Praktiker ist es
am allerbesten, wenn er nur mit moglichst reinem
Kohlenstoffstahl arbeitet, wennschon unter Umstanden
die oben genannten Ersatzmittel nicht zu verachten
sind. Aber der richtig behandelte reine Kohlenstoff-

* Vor 1905 nicht getrennt aufgefihrt.
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stahl erfullt in den allermeisten Fallen die weitest-
gehenden Anspriche.

Aus diesem Grunde ist die u. a. von der Ber-
gischen Stahlindustrie in Remscheid seit
langen Jahren eingefihrte Bezeichnung des Stahles
nach dem Kohlcnstoffgehalt sehr warm zu empfehlen.
Wenn man sich merkt, dal Stahl mit 0,6 °/o Kohlenstoff
der weichste und der mit 1,6 °/o der harteste ist, und
daB der erstere Nr. 6 und der letztere Nr. 15 usw.
genannt wird, dann ist man unabhéngig von allen
bunten Zetteln und weil genau, welchen Stahl der
Nummern 6, 8, 10 ubw. man zu wahlen hat.

Damit sind nun freilich die am Eingang erwahnten
Schwierigkeiten nicht beseitigt. Der Stahl hat zwei
Feinde, die sich bei seiner Behandlung einfinden: die
Luft und die hohe Temperatur. Der Sauerstoffgehalt
der Geblaseluft ist imstande, den Kohlenstoffgehalt herab-
znmindern. Wer einen Feilenhauermeiffel mit 1,5 °/o
Kohlenstoff in ein recht munter brennendes Feuer
bringt, kann ihn leicht mit 0,6 °/o wieder herausbringen.
Wandeln wir doch GuBeisen in Schmiedeisen um, ledig-
lich durch Abminderung des Kohlenstoffgehaltes vor
dem Geblasefeuer! — Die erste Regel also ist: wahre
den Stahl vor der Luft; glihe ihn méglichst im wind-
losen Feuer, dann behalt er seinen Kohlenstoffgehalt
und bleibt gut.

Der zweite Feind iRt die zu hohe Temperatur.
Geschmolzener Stahl hat ebenso wie der nahe dem
Schmelzpunkt gebrachte ein grobes, glanzendes Korn
und besitzt keine Z&ahigkeit. Er erlangt die Zahigkeit
erst durch die mechanische Behandlung, die auch das
Korn verfeinert; es ist dies der bekannte Vorgang
des Raffinierens; aber es ist ein Irrtum, anzunehmen,
daB er durch zu starkes Erhitzen Beinen Kohlenstoff
verlieren musse. Dann wirde der Stahl auch ledig-
lich durch Schmelzen verdorben werden kénnen.

Ist nun der Stahl aus Versehen zu stark erhitzt
worden, so kann man ihn einfach auf dem Wege des
Durchschmiedens wieder in Ordnung bringen, was dem
Raffinieren entspricht. Der wieder durchgeschmiedete,
dadurch also wieder gutgemachte — regenerierte —
Stahl zeigt auch wieder das feine graue Korn, wie es
seinem Kohlenstoffgehalt unter den gewohnheitsmafigen
Verhaltnissen entspricht.

Verzundern und Uberhitzen sind also die beiden
Vorgénge, welche der Praktiker unter dem Namen
,verbrennen® zusammenzufassen gewohnt ist. Das
Wort ,verbrennen“ sollte also fallen.

Ist der Stahl also lediglich zu warm gemacht,
Uberhitzt worden, so muRR man ihn etwa rotwarm
durchschmieden, was sich oft genug noch am fertigen
Werkzeug machen laRt. Eventuell haut man die
vordere Spitze ab. |Ist aber der Stahl, wenn auch
nicht zu warm, so doch dem Winde ausgesetzt ge-
wesen, so hat er an Kohlenstoffgehalt verloren. Er ist
trotz richtigen Abldschens weich, die Schneide steht
nicht. Der Kohlenstoffgehalt muRR wieder ersetzt
werden, was sehr leicht durch Abléschen in Tran oder
durch wiederholtes Bestreuen mit gelbem Blutlaugen-
salz geschehen kann. Unter Umstanden packt man das
Werkzeug in Lederkohle oder ein ahnliches Material
ein und gluht es langere Zeit.

Ist die Harte des Stahles auch anderen Bei-
mengungen zu verdanken, wie z. B. dem Mangan, so
ist die Gefahr des Verzunderns geringer. Solcher
Stahl ist also leichter im Feuer zu behandeln als
reiner Kohlenstoffstahl. Aber er besitzt auch nicht die
edle Z&hhéarte des letzteren. Handelt es sich also um
sterke kraftige Schneiden, dann genlgt der billige
Manganstahl. Aber die schlanke spanlockende Schneide
verlangt Zahigkeit, und der Praktiker tut daher gut,
nur mit reinem Kobienstoffstahl zu arbeiten.

Der reine Kohlenstoffstahl ist teurer. Wenn gespart
werden muf}, nehme man den Stahl in feineren Stangen
und verwende Stahlhalter. In den Lehrwerkstatten zu
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Remscheid und Siegen wird Stahl von 1,3 und 1,5 °/o
Kohlenstoff auf Eisen — der Ubung wegen — ge-
schweiflt und so mit verstahlten Drehstdhlen gearbeitet.
Trotz schlanker Schneiden tut der Stahl selbst in
dieser Weise voll und ganz seine Schuldigkeit.

Haedicke.

Gesetz, betreffend die Kosten der PrUfungltiber-
wachungsbediirftiger Anlagen.
Vom 8. Juli 1905.

Wir Wilhelm,
Preuflen usw.

von Gottes Gnaden Kdénig von

verordnen mit Zustimmung beider Hé&user des Land-
tags der Monarchie, was folgt:

§ 1.

Soweit durch Polizeiverordnung des Oberprasi-
denten, des Regierungsprasidenten (in Berlin des
Polizeiprasidenten) oder des Oberbergamts angeordnet
wird, daR

. Aufzuge,

. Kraftfahrzeuge,

. Dampffasser,

. GefaBe fur verdichtete und verflissigte Gase,
Mineralwasserapparate,

. Azetylenanlagen,

. Elektrizitatsanlagen

NoobhoNn R

durch Sachverstandige vor der Inbetriebsetzung oder
wiederholt wéhrend des Betriebes geprift werden, kann
in diesen Verordnungen den Besitzern die Verpflich-
tung auferlegt werden, die hierzu nétigen Arbeitskrafte
und Vorrichtungen bereitzustellen und die Kosten der
Prafungen zu tragen.

Buchtrschau.
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3

Mitglieder von Vereir?en zur Uberwachung der im
§ 1 bezeichneten Anlagen, die den Nachweis fiuhren,
daBR sie die Prufungen mindestens in dem behérdlich
vorgeschriebenen Umfange durch anerkannte Sachver-
standige sorgfaltig ausfihren lassen, kénnen durch den
Minister fur Handel und Gewerbe von den amtlichen
Prufungen ihrer Anlagen widerruflich befreit werden.

Die gleiche Verglunstigung kann einzelnen Be-
sitzern derartiger Anlagen fir deren UmfaDg gewahrt
werden, auch wenn sie einem Uberwachungsverein
nicht angehdren.

§ 4.

Die Kosten der Prifungen kdnnen nach Tarifen
berechnet werden, deren Festsetzung oder Genehmi-
Sung (8§ 3 Abs. 1) den =zustandigen Ministern Vor-
behalten bleibt.

§ 5
Die Beitreibung der gemaR § 4 amtlich fest-
gesetzten Kosten der Prufungen erfolgt im Verwal-

tungszwangsverfahren.

§ 6.

Dieses Gesetz findet keine Anwendung auf solche
Anlagen, die der staatlichen Aufsicht nach dem Gesetz
uber die Eisenbahnunternehmungen vom 8. November
1838 (Gesetzsamml. S. 505) oder nach dem Gesetz
uber Kleinbahnen und Privatanschlubahnen vom
28. Juli 1892 (Gesetzsamml. S. 225) unterliegen.

§ 7.
Die zustandigen Minister sind mit der Ausfihrung
dieses Gesetzes beauftragt.
Urkundlich unter Unserer Héchsteigenhdndigen
Unterschrift und beigedrucktem Koniglichen Insiegel.

Gegeben Flensburger Fohrde, den 8. Juli 1905.

2 (L. S) W ilhelm.
. § 2 . i L First von Blulow. Schénstedt. Graf von Posadowsky.
Uber Art und Umfang der in d|e_ Pgllzelvc_erord? Studt. Freiherr von Rheinbaben. Médller, von Budde,

nungen aufznnehmenden Anlagen sowie Uber die bei i : X

Prufung dieser Anlagen anzuwendenden Grundsatze Von Einem. Freiherr von Richthofen, von Bethmann-

erlalt der zustandige Minister allgemeine Anweisungen. Hollweg.

Bueherschau.

Die Auswahl der Kohlen fir Mitteldeutschland, The Coal-fields of Great Rritain von Professor
speziell das Konigreich Sachsen, und ihre che- Edward Hull. Funfte Auflage, 472 Seiten.
mische und kalorimetrische Unter- London 1905, Hugh Rees, Ltd., 124, Pall
suchung von Dr. H. Langbein. Leipzig 1905, Mall, S.W. Geh. sh 14/— net.

J. A. Barth. 101Ji, geb. 11Jt. Der Verfasser, ehemals Direktor der Geologischen

Im AnschluB an eine kurze Besprechung der
Brennstoffe, ihrer chemischen und kalorimetrischen
Untersuchung sowie des Heizwertes, Verdampfungs-
wertes und Warmepreises (d. h. des Preises fiur
100000 W.-E. in Pfennigen) veréffentlicht der Ver-
fasser zahlreiche Tabellen von Brennstoffanalysen, die
in seinem Laboratorium zu NiederléBnitz bei Dresden
nach den beschriebenen Methoden ausgefuhrt worden
sind, nebst Berechnung des Verdampfungswertes und
der Verbrennungswéarme. Zur Untersuchung gelangten
Braunkohlen, Briketts, Steinkohlen und Anthrazit.
Da es an zuverlassigem analytischen Material zur Be-
urteilung der Brennstoffe zwecks Verwendung im
Dampfkesselbetriebe bisher, fehlt, so kann man die
Herausgabe der umfangreichen Analysentabellen nur
mit Freuden begrufRen. Oskar Simmersbach.

Landesanstalt von Irland, bespricht zuvdrderst in zwei
Abschnitten auf 292 Seiten die paldontologischen und
geologischen Verhéltnisse der Kohlenlager von GroR-
britannien und Irland, wobei zugleich die neuesten
Feststellungen der Kéniglichen Kommission zur Unter-
suchung der britischen Kohlenvorrate (1904), deren
Mitglied der Verfasser war, Berucksichtigung gefunden
haben. So sehr dieser Teil des Buches wegen seiner
Ausfuhrlichkeit und klaren, Gbersichtlichen Darstellung
hervorgehoben zu werden verdient, so wenig befriedi-
gen in dieser Hinsicht die nachstfolgenden drei Ab-
schnitte, welche die Kohlenvorkommen des Uubrigen
Europa sowie Asiens, Australiens, Afrikas und
Amerikas besprechen. Das Saarbrucker Kohlenfeld
wird hier ,das groRte und wichtigste Kohlenfeld
Westeuropas“ genannt, die Kohlenlager Bdoéhmens
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werden zwischen denen vom Piesberg und vom Deister
beschrieben, und die kanadischen Kohlenfelder vom
Saskatschawan River (Fort Edmonton) und vom Red
Deer River finden sich unter der Uberschrift ,Ver-
einigte Staaten von Amerika“, desgleichen die Vor-
kommen auf Vancouver Island! Die neuere Fach-
literatur des Auslandes ist dem Verfasser fast ganzlich
unbekannt, jedenfalls aber hat er sie nicht benutzt. Fur
Europa dient als Quelle die Literatur von 1825 bis 1871.
Abschnitt VI enthalt statistische Mitteilungen Uber die
Produktion von Brennstoffen unter besonderer Be-
tonung des englischen AuRenhandels. Sodann wird
die Frage der Teufengrenze erértert, und das SchluB-
kapitel behandelt die physikalische Geologie der
britischen Steinkohlenvorkommen sowie die Stein-
kohlenvorrate des kontinentalen Europa. Hierbei
wird wegen Unkenntnis der neueren Literatur ein
véllig veraltetes Bild des europdischen Kohlenreich-
tums gegeben. Oskar Simmersbach.

Leitfaden der Mechanischen Technologie von A l-

brecht von lhering, Regierangsrat und
Mitglied des Kaiserlichen Patentamts. Il. vdllig
umgearbeitete und vermehrte Auflage. Mit

349 Abbildungen.
Geb. 41J1.

Der Verfasser leitet die Mechanische Technologie
durch eine gemeinfalRliche Besprechung der technisch
wichtigsten Rohmaterialien ein. Bei einer spéateren
Neuauflage ware es vorznziehen, die befremdende
Formel FcOs fur Mangneteisenstein durch FesOj zu
ersetzen. Die Formel fur Brauneisenstein ist Ho Fe» Oa
und nicht HoFe«Od Das Il. Kapitel behandelt die
Verarbeitung der Metalle in eingehender und Uber-
sichtlicher Weise. Besonderes Interesse fur den Eisen-
hiuttenmann hat das I11. Kapitel, mas die Herstellung
des Walzeisens, des Drahtes, der Drahtseile sowie das
GieRen, Ziehen und Pressen von Rohren und ferner
die Nagelfabrikation an Hand geeigneter Zeichnungen
zutreffend vor Augen fuhrt. Das letzte Kapitel bringt
die Bearbeitung des Holzes.

Der Leitfaden wird nicht nur vom Studierenden,
sondern auch vom Praktiker gern in die Hand ge-
nommen werden. Oskar Simmersbach.

Leipzig 1905, J. J. Weber.

Die Schule des Werkzeugmachers und das Harten
des Stahles. Von Friedrich Schén. Ver-
lag von G. Scho», GoOppingen. Preis 1dl.

Der Titel des Werkes deckt sich nicht ganz mit
dem Inhalt, denn letzterer bezieht sich eben nur auf
das Harten und nicht auch auf die Anfertigung der
Werkzeuge kann also nicht gut eine ,Schule des Wcrk-
zeugmachens* genannt werden. Aber das Harten, ein
bekanntlich Uberaus wesentlicher Teil der Anfertigung,
wird in eine sehr eingehenden und dem Praktiker leicht
verstandlichen Weise behandelt. — So wertvoll die vielen
in dem Werkchen enthaltenen praktischen Winke sind,
so wenig kann ich mich mit der wissenschaftlichen
Seite einverstanden erklaren, namentlich, sobald es
sich um Rezepte handelt. Der Herr Verfasser fuhrt
selbst an, daB die ,Deutsche Werkmeisterzeitung“
darauf aufmerksam mache, daR gute Lederkohle fur
nicht Uber 20 Pfg. das Kilogramm bessere Dienste
leiste, als die sogenannten ,besten Verstahlungsmittel”.
Und wenn man hierzu das vorzugliche gelbe Blut-
laugensalz, auch wohl Tran fugt, kann man sich alle
die teuren Mixturen, deren Bestandteile meist nicht
den geringsten wissenschaftlichen Hintergrund haben,
sparen. — Auch die Bedeutung des Uberhitzens ist
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nicht klargestellt. Die Folgen des zu nahe getretenen

Schmelzpunktes lassen sich ganz gewil nicht durch

Chinarinde, Salpeter und Kochsalz aufheben. *
Haedicke.

Der Fabrikbetrieb. Praktische Anleitungen zur
Anlage und Verwaltung von Maschinenfabriken
und &hnlichen Betrieben sowie Kalkulation und
Lohnverrechnung. Von Albert Ballewski.
Berlin 1905, Verlag von Julius Springer.
5dl, geb. 6 dlI.

Das vorliegende Buch behandelt im Hauptthema
und in den vielen Unterthemen Kapitel, die kaum
einer eingehenden Betrachtung an technischen Schulen
unterzogen werden, wenn sie Uberhaupt Gegenstand
besonderen Vortrags sind. Manches Thema hat ja
auch eine direkt praktische Bedeutung nicht, und eine
Beschéaftigung hiermit wird zumeist als Liebhaberei be-
trachtet; andere Kapitel sind jedoch von hervorragen-
der Bedeutung fur die Praxis und sollten deswegen
wohl von Ingenieuren, die mitten im Betriebe stehen,
nicht unbeachtet bleiben und eines besonderen Studiums
gewdrdigt werden; denn selbst héchst wichtige Kapitel,
wie z. B. die Kalkulation, werden noch recht arg ver-
nachléassigt und lassen vielfach Klarheit und metho-
dische Behandlung vermissen. Die Schwierigkeit, ein
Buch uber all diese vor allem praktisch héchst wich-
tigen Kapitel zu schreiben, ist nicht zu verkennen, sie
beruht darin, daf sowohl die kaufmé&nnische als auch
die technische und die Verwaltungstatigkeit berick-
sichtigt werden mussen, und daB die Trager dieser
Téatigkeiten eine auBerordentlich verschiedene Vor-
bildung besitzen. Der Ingenieur, der das vorliegende
Buch liest, wird recht viel Selbstverstandliches finden,
weniger wird dies vielleicht bei dem Kaufmann und
dem Verwaltungsbeamten der Fall sein. Jedoch scheint
mir der groBe Zug des Buches zu fehlen, manches
Selbstverstandliche hatte fortfallen, manches hatte
kirzer gefalt werden kénnen. Das, was alle Leser
vermissen werden, sind positive Vorschlage Uuber
die zur Erérterung gelangenden Methoden. Es ist
kaum jemandem damit gedient, wenn alle Mdglichkeiten
und Eventualitaten, wie man eine Sache anpacken
kann, kritiklos aufgezahlt werden, um schlieBlich
keine andere Quintessenz als Endurteil zu wissen, als dal}
sich im dbrigen Bestimmtes Uber Wert und Unwert
einer Methode nicht sagen lasse. Dabei leidet das
Buch auch daran, dall der Verfasser sich nicht kurz
und prézis auszudricken versteht, auch bleibt er
meist auf der Oberflache und vermeidet es durch-
schnittlich, tiefer in den Stoff einzudringen. Haufig
sind es nur Aufzédhlungen der Giblichen Methoden ohne
besondere Stellungnahme oder hoéchst allgemein ge-
haltene, selbstverstandliche Betrachtungen ohne Unter-
scheidung von Wesentlichem und Unwesentlichem.
Jedenfalls sind fast alle diese Themen schon ander-
warts weitaus kirzer und dennoch ergiebiger behandelt
worden. DalR der Verfasser auf jegliche literarischen
Hinweise verzichtet und es unterlassen hat, die in
Zeitschriften, Broschiren und Bichern, auch denen des
Auslandes, verstreut zu findenden Abhandlungen be-
treffend Fabrikbetrieb und &ahnliche Themen in seinem
Buche zu verarbeiten und zu verwerten, ist sehr zu
bedauern. Es finden sich auch so manche nicht ganz
einwandfreie und schiefe Urteile, wie z. B. tber Ar-
beitszeit, Lohnfrage, Amerikanische Buchfuhrung usw.
Es werden deswegen die Ingenieure, die tiefer in diese
Materie eindringen wollen, etwa um einen vorhandenen
Betrieb zu reformieren oder neu zu organisieren, oder

* Vergleiche den Aufsatz in der heutigen Nummer

,Das Verderben des Stahles im Feuer”.
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die eine Fabrik durch und durch modern einrichten
wollen, nicht ganz das finden, was sie suchen; hin-
gegen im Fabrikbetrieb tatigen Kaufleuten, Verwal-
tungsbeamten und Ingenieuren, die sich noch nicht
mit den in diesem Buche behandelten Fragen be-
schaftigt haben, wird das Werk mannigfache An-
regungen und Aufschlisse geben.
Ernst Werntr.

Die Werkzeugmaschinen. Von Hermann Fischer,
Geheimer Regierungsrat und Professor an der
K. Techn. Hochschule zu Hannover. 1. Band:
Die Metallbearbeitungsmaschinen. Zweite ver-
mehrte und verbesserte Auflage. Berlin 1905,
Julius Springer. Preis 454d1.

Welche Vielseitigkeit und welchen Umfang die
technischen Wissenschaften einnehmen, das ersieht
man am besten aus den vielen dickleibigen Banden,
die von den einzelnen Spezialgebieten der Technik
handeln. Vergleicht man die in solchen Buchern vor-
handene Fiulle des Stoffes, die Menge angesammelter
Erfahrungen mit der fir ein vorschriftsméaRiges Stu-
dium angesetzten Zeit, so ist ersichtlich, daf neben
den durch Vortrage gebotenen Gelegenheiten, sich
technisches Wissen und Koénnen zu eigen zu machen,
noch andere Maéglichkeiten gegeben sein miussen,
namentlich wenn es gilt, ein spezielles Gebiet der
Technik zu beherrschen, oder wenn man spéater im
Laufe seiner Ingenieurtatigkeit gezwungen wird, sich
eingehender mit einem der vielen Sondergebiete be-
schaftigen zu mussen. Diese Mdglichkeiten sind neben
vielen Sonder-Zeitschriften durch gute Bicher geboten.
Wahrend die ersteren den Ingenieur immer auf dem
laufenden halten und das Neueste bringen, haben
Bucher den groBen Vorzug, daB sie in abgeschlossener
und in fortschreitend deduktiver Weise ein bestimmtes
Gebiet der Technik behandeln und dadurch in viel
besserem MafRe die Méglichkeit geben, grundlegende
Studien machen zu kénnen. Der Werkzeugmaschinen-
bau gehért wohl durchschnittlich zu den technischen
Fachern, bei denen man sich eingehende Kenntnisse
nur durch Selbststudium verschaffen kann. Es ist des-
wegen das Buch von Fischer sicherlich von vielen
Seiten mit Freuden begrut worden; es darf auch
allen Studierenden und Ingenieuren sehr empfohlen
werden, da das Werk sowohl die Grundlagen und
Konstruktionseinzelheiten des Werkzeugmaschinenbaues
in eingehender Weise behandelt, als auch Ausfihrungs-
beispiele in reichlicher Anzahl Aufnahme gefuuden

haben. Auch den neuesten Erscheinungen auf dem
Gebiete des Werkzeugmaschinenbaues ist reichlich
Rechnung getragen, einesteils dadurch, dalR der

Verfasser neuere Zeichnungen von Werkzeugmaschinen-
fabriken bringt, anderseits, dal er viele literarische
Hinweise gibt. Etwas eingehender hétte der elektrische
Antrieb behandelt werden koénnen, der sich immer
mehr und mehr und gerade bei den Werkzeugmaschinen
einfuhrt und als vorteilhaft erweist. Das Buch, das
nach jeder Hinsicht vornehm ausgestattet ist, liegt in
zweiter, vermehrter und verbesserter Auflage vor; das
ist bei groBen und umfangreichen Werken anch als
eine sehr gute Empfehlung anzusehen. E. W.

Patentamt.“ Auf
dargestellt von

,Eine Stunde im Kaiserlichen
Grund eigener Tatigkeit
R. Fiedler, fruher Ingenieur im Kaiser-
lichen Patentamt. Berlin 1905, Druck und
Verlag von Mesch & Lichtenfeld. Preis0,504d I.

Der Verfasser skizziert in Uberaus anregender und
belehrender Weise den Gang, den eine Erfindung von
der Einreichung der Patentanmeldung an bis zur
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Patenterteilung machen mufl. Er gibt dabei mannig-
fache gute Winke und interessante Aufschlisse uber
die Tatigkeit des Kaiserlichen Patentamtes. In zwei
kirzeren Kapiteln behandelt der Verfasser noch den
Gebrauchsmusterschutz und das Warenzeichengesetz.
Den SchluB bildet die Erdérterung der Frage: ,Bietet
die Pariser Union dem Erfinder in der Tat einen
wirksamen Schutz gegen die Ausbeutung seiner Er-
findung im Auslande?* Das Schriftchen darf jedem,
der mit Patenten und dem Patentamte zu tun hat,
empfohlen werden. E. W.

Schimpff, Gustav, Regierungsbhaumeister:
Trager-Tabelle. Zusammenstellung der Haupt-
werte der von deutschen Walzwerken her-
gestellten J- und |_-Eisen. Nebst einem An-
héange : Die englischen und amerikanischen
Normalproiile. Muinchen und Berlin 1905,

R. Oldenbourg. Kart. 2 dI.

Der Verfasser verzeichnet in seiner Tabelle, soweit
er die erforderlichen Unterlagen von den beteiligten
Firmen hat erhalten koénnen, auRer den zurzeit in
Deutschland gewalzten Normalprofilen auch alle Ubrigen
vorhandenen abweichenden und JN-Eisen unter ge-
nauer Angabe ihrer Benennung und der Walzwerke,
die sie liefern. Der Anhang enthalt, wie schon im
Titel ausgedrickt ist, eine Zusammenstellung der eng-
lischen und amerikanischen Normalprofile, und zwar
erstere nach der offiziellen Verdéffentlichung des En-
ineering Standards Committee von 1904, letztere nach
em Pocket Companion der Carnegie Steel Co. von
1900. Das Buch soll Eisenkonstrukteuren und Briicken-
bauern in Fallen, wo sie mit den deutschen Normal-
profilen nicht auskommen zu kdnnen glauben, die Aus-
wahl des gunstigsten Querschnitts unter den ubrigen
Mustern dadurch erleichtern, dalR es zeitraubendes
Nachschlagen in den zahlreichen Profilheften der ein-
zelnen Werke uUberflissig macht.

Festschrift
Bureaus zur

des Koniglich PreuBischen Statistischen

Jahrhundertfeier seines Bestehens.
Erster Teil, herausgegeben von E. Blenck,
Prasident: Das Konigliche Statistische Bureau
im ersten Jahrhundertseines Bestehens. Zweiter
Teil, bearbeitet im Statistischen Bureau: Ta-
bellen und Ubersichten zum Statistischen Atlas
fur den PreuRischen Staat. Dritter Teil, be-
arbeitet im Statistischen Bureau: Statistischer
Atlas fur den PreuBischen Staat. In zwei
Hochquart-Bande, die nicht getrennt abgegeben
werden, elegant gebunden 50 dI. Verlag
des Koniglichen Statistischen Landesamts,
Berlin SW., LindenstralRe 28.

Wer glaubt, daB die Statistik eine trockene Wissen-
schaft sei, mit der zn beschéftigen sich nicht verlohne,
den moge die vorliegende vornehm ausgestattete Fest-
schrift eines Besseren belehren. Sie bietet sowohl
durch die Fulle des statistischen Materials und die
Art seiner Verarbeitung als auch durch die Betrach-
tung des Stoffes an sich so viel Interessantes und
Lehrreiches, daR jeder, der Sinn fur die soziale, kultu-
relle und wirtschaftliche Entwicklung des Preuf3ischen
Staates besitzt, mit wirklichem Vergnugen sich in den
reichen Inhalt des Werkes vertiefen muR. Obwohl
geistiges Eigentum einer langen Reihe von Mitarbeitern,
stellt es sich doch als ein einheitliches Ganzes dar
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und legt zugleich ein glanzendes Zeugnis ab von dem
wissenschaftlichen Ernste der Leiter des Koniglich
PreuBischen Statistischen Bureaus und dem flei3igen,
wenn auch stillen Wirken seiner Beamten.

Im ersten Teile, der den langjahrigen Préasidenten
des Bureaus, Geh. Oberregierungsrat Blenck, zum Ver-
fasser hat, wird, nach einleitenden Bemerkungen uber
die Anfange der brandenburgisch-prenischen Statistik
Uberhaupt, zunachst mit kurzen Worten das Werden
und Wachsen des Instituts geschildert; in schwerer
Zeit von Friedrich Wilhelm 111. zum Dasein berufen,
ist es allmahlich zu einem Verwaltungskérper ange-
wachsen, der heute nach hundertjdhrigem Bestehen
insgesamt 82 Beamte umfalt. Der nachste Abschnitt
behandelt das Arbeitsgebiet des Bureaus, das seit
1872 neben den besonderen statistischen Bedurf-
nissen des engeren preuBischen Vaterlandes auch die
Forderungen der Reichsstatistik zu erfillen hat. Der
folgende Hauptteil des ersten Bandes verbreitet sich
eingehend Uber die einzelnen statistischen Arbeiten
und bildet damit zugleich die Erlauterung zu den
,Ubersichten und Tabellen®* des zweiten Bandes,
die wiederum in anschaulichster Weise durch die
klaren, manchmal recht buntscheckigen Tafeln des
dritten Bandes illustriert werden. Alles aufzuzéhlen,
was hier berichtend, zahlenm&Big und kartographisch
geboten wird, erlaubt uns der Kaum nicht. Wir
muissen nach dieser Richtung hin auf das Werk selbst
verweisen und uns darauf beschranken, nur einige der
vielen Statistiken hervorzuheben: Stand und Bewegung
der Bevélkerung (mit genauer Darstellung der letzten
Volkszahlung), Unglucksfalle, Berufs- und Betriebs-
zédhlung, Dampfkessel und Dampfmaschinen, Eisen-
bahnen, Arbeitsvermittlung, Grundeigentums-, Woh-
nungs-und Steuerverhaltnisse, Arbeiterkolonien, Aktien-
gesellschaften usw. Im Zusammenhang betrachtet
ergibt das Material fur die Industrie und die in-
dustrielle Bevdlkerung Preuflens ein erfreuliches Bild.
Aufllerdem wirft gerade dieser Teil des Werkes die
interessantesten Streiflichter auf die Téatigkeit des
Statistikers. Eine Beschreibung der allgemeinen Ge-

Industrielle

Aktiengesellschaft fur Huttenbetrieb, Meiderich.

Am 29. Dezember 1904 wurde der dritte Hoch-
ofen zur Herstellung von Ferro-Mangan in Betrieb
genommen. Das Hochofenwerk ist nunmehr in der
Hauptsache so weit ausgebaut, daR drei Ofen ,gleich-
zeitig betrieben werden koénnen und zwei Ofen in
Reserve stehen. Waéhrend des ganzen Berichtsjahres
wurden zwei Hochéfen dauernd betrieben. Die Er-
zeugung betrug 145788 t gleich 398,3 t téaglich, der
Versand 134460 t, davon fur Rechnung der Gewerk-
schaft Deutscher Kaiser und Thyssen & Co. 61533 t
und fuar die des Roheisen-Syndikats 73889 t. An
Ziegelsteinen wurden im Berichtsjahr 7447350 Stick
hergestellt und gréRtenteils abgesetzt. Die Herstellung
von Lehmsteinen wird infolge des Verkaufs eines
groRen Gelandes an die Gesellschaft fur Teer-
verwertung m. b. H. Meiderich demnéchst eingestellt
werden missen, weshalb der Bericht bei der dauernd
guten Nachfrage nach Ziegelsteinen im Bezirk der
Gesellschaft empfiehlt, Steine aus Hochofenschlacke
anzufertigen. Bei den Rheinischen Kalksteinwerken
G. m. b. H. Wilfrath ist die Gesellschaft mit einem
viertel Anteil beteiligt; diesem Unternehmen ist in-
zwischen die Aktiengesellschaft Friedrich Krupp-Essen
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schaftsverwaltung des Bureaus schlieBt den Abschnitt.
Die letzten Kapitel des Textbandes behandeln noch
die Neben-Einrichtungen des Bureaus, seine Hilfs-
mittel und seine Verlagstatigkeit, sowie endlich die
Personalverhéltnisse und das Dienstgebaude, Angaben,
die durch verschiedene Anlagen ergénzt werden.

Alles in allem ist die Festschrift ein préachtiges
Werk, wenngleich die Darstellung hin und wieder an
einer gewissen Breite des Satzbaues noch erkennen
lakt, wie schwierig es gewesen sein muB, fir den
sproden Stoff eine gefallige Form zu finden.

Eingegangene Biucher:
Postleitkarte, bearbeitet im Kurabureau des Reichs-
Postamts. Malstab 1:450 000. 11 Blatter.
Ausgegeben im Mai 1905. Berlin W. 35,
Potsdamerstrale 110, Berliner Lithographi-
sches Institut, Julius Moser. Jedes Blatt in
Umschlag 0,60 Jt.
Ellinghaus, 0.:
stimmung der wichtigsten

Tafeln zur schnellen Be-
Verhé&ltnisse beim Be-
rechnen von Ventilationsanlagen fir

Zweite Auflage.

Bergwerke.
Essen 1905, G. D. Baedeker.

Geb. 3 di.

Schultze, G. A.: Theorie und Praxis der
Feuerungs-Kontrolle in leicht verstandlicher Dar-
stellung. Mit 56 Textabbildungen, vielen
Tabellen und 1 Tafel. Berlin W. 1905,

Polytechnische Buchhandlung. 5 vH, geb. 6dt.
Wildas

Diagramm- und Flachenmesser zum
schnellen und genauen Ausmessen beliebig
begrenzter Flachen, Dampfdiagramme usw.
Mit Gebrauchsanweisung. Hannover 1905,
Gebruder Jéanecke. 2 dl.

Rundschau.
ebenfalls mit einem viertel Anteil beigetreten, wo-

durch dasselbe einen gréferen Umfang angenommen hat,
als urspringlich beabsichtigt war. Ea sind von jedem
der Beteiligten (Friedrich Krupp, Schalker Gruben-
und Huttenverein, Gewerkschaft Deutscher Kaiser und
Aktiengesellschaft fur Huttenbetrieb Meiderich) bis
Mitte dieses Jahres im ganzen 500000 J/, einzuzahlen.
Mit dem Versand von Kalkstein, der in vorzuglicher
Beschaffenheit ansteht, leicht zu gewinnen ist und
eine billige Fracht nach den Verbrauchsorten hat,
wird voraussichtlich in einigen Monaten begonnen
werden. Nach 438 689 M Abschreibungen ergibt sich
ein Reingewinn von 235466 von dem 11 773 J(
der gesetzlichen Rucklage zugefuhrt werden, wé&hrend
die Hauptversammlung den Rest von 223693 Ji auf
den Antrag der Verwaltung der ErgdnzungB- und
Erneuerungsrechnung Uberwies. In der ordentlichen
Hauptversammlung vom 29. Juni wurde der Abschlul
fur 1904 genehmigt und ferner hinsichtlich der in
Aussicht genommenen Neuanlagen beschlossen, den
Ausbau des Gichtplateaus zwecks Verbindung des
Hochofenwerks mit der Kokerei auf Schacht IV der
Gewerkschaft Deutscher Kaiser vorzunehmen, den
schon friher beschlossenen Bau einer Eisengiellerei
zu vertagen, die Erweiterung der Hoohofenlage zwecks
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gleichzeitiger Betreibung von vier Hochéfen vorzu»
bereiten, den Bau einer Zementfabrik den Erwéagungen
des Vorstandes und des Aufsichtsrats anheimzustellen
und einige Wohnhé&user zu bauen. Zur Ausfihrung
der Neubauten und um die von einigen Aktionaren
gegebenen Vorschisse, die sich nach dem AbschluB auf
8,5 Millionen Mark belaufen, zum Teil znrickzuzahlen,
wurde beschlossen, das Aktienkapital von 1500 000 JI
durch Ausgabe von drei Millionen Mark ab 1. Januar
1906 dividendenberechtigterneuer Aktien auf4500000

zu erhéhen und eine Anleihe bis zu 10 Millionen
Mark aufzunehmen.

Eisen- und Stahlwerk Bethlen - Falva A.-G.,
Sclnvientochlowitz.

Nach dem Geschaftsbericht fur das Jahr 1904
lieferte der Eisenerzbergbau 35316 t Brauneisenerz.
Von den vorhandenen drei Hochdfen standen nur zwei
im Feuer, dieselben erzeugten 62020 t Roheisen. In
der Koksanstalt wurden 21484 t in Appoltéfen und
64050 t in Ottodfen hergestellt. Hiervon wurde der
rofite Teil in den eigenen Betrieben verarbeitet, der
leinere Teil verkauft. Das Stahlwerk lieferte 24443 t
Stahlmaterial, das Stabeisenwalzwerk 15549 t Roh-
Bchienen und Zwischenprodukte, und 30530 t Fertig-
produkte. In dem Rohrenwalzwerk wurden 4233 t
Gasrohren, 2124 t Siederdhren und 134 t Fittings her-
gestellt; die Maschinenfabrik produzierte 2780 t GuR3-
waren. Der Jahresumsatz betrug rund 7872000 M gegen
6798000 JI im Vorjahr. Der UberschuR stellt sich
nach 410217,44 Jl Abschreibungen auf 282544,75 JlI,
wovon 260000 J1 als 4 ‘Yo Dividende ausgeschuttet und
10229,75 JI auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Eigen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft
in Dortmund.
Der AbschluB fur das Jahr 1904/05 weist einen

Rohgewinn von 4763 801 JI (i. V. 5176 682 Jf) aus.
Hiervon werden unter Anwendung der bisher Gblichen

Vereins-Nachrichten.
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prozentualen Satze 2030203 JC (2129 948 Jf.) zu den
regelmaRigen Abschreibungen, 400000,// (350000 Jt.)
zu Abbuchungen wegen Verlegung und Beseitigung
von Werksanlagen auf verschiedene Anlagerechnungen
und 100000 JI (200000-/#) zur auBerordentlichen Ab-
schreibung auf die Beteiligung bei der Gewerkschaft
Reichsland verwendet. Der am 26. Oktober dieses
Jahres stattfindenden Hauptversammlung soll vorge-
schlagen werden, aus dem verfugbaren Reingewinn von

2233597 (2758738 ~) eine Dividende von 12%
mit 1800000 J(, (wie im Vorjahre) zu verteilen,
200000 JI (OiA) einem zu bildenden Dividenden-

Ergénzungsbestand sowie 100000 JI (75000 Jt.) der
Beamten-Versorgungskassezuzuweisen. Der nach Abzug
der satzungsmafRigen Gewinnanteile alsdann noch ver-
bleibende Rest soll dem Vortrage auf neue Rechnung
zugewiesen werden, der sich damit auf 295909 Jt.
(292 999 JI) erhdht. Die anlaRlich des am 1. Oktober
d. J. stattfindenden Austritts des Hrn. Direktor Lob
eingetretenen Anderungen in der Verwaltung des Stahl-
werks Hoesch sind in der Weise erfolgt, dal Hr.
Springorum als Generaldirektor alleiniger Vorstand
bleibt, wéahrend die HH. kaufméannischer Direktor
Trowe, Huttendirektor PottgieBer, Bergwerksdirektor
Bergassessor a. D. Niederstein und kaufméannischer
Direktor Robert Hoesch zu stellvertretenden Vorstands-
mitgliedern ernannt sind. Der AbschluR ergibt gegen-
uber dem Vorjahr einen Rickgang des Rohgewinnes
um 412881 Jt, eine Erscheinung, die in der Haupt-
sache auf die nachteiligen Einwirkungen des Berg-
arbeiter-Ausstandes zurickzufihren sein durfte. Der
hierdurch hervorgerufene Schaden ist zweifellos noch
ganz erheblich gréBer gewesen, als das in dem Ruck-
gang des Rohgewinnes zum Ausdruck kommt, denn
gerade die groBen gemischten Werke haben besonders
empfindlich unter dem Ausstande zu leiden gehabt.
Bei dem Stahlwerk Hoesch entstanden Verluste nicht
nur durch den Ausfall in der Férderung und die Kalt-
setzung der Kokerei, sondern auch durch die Ein-
schrankung des Betriebs in den Eisenwerken und
schlieBlich durch héhere Kosten fur die zum Ersatz
angekauften englischen Kohlen.

Yereins -Nachrichten.

Verein deutscher EisenhUttenleute.

Aenderungen im ittltglleder-Yerzeichnis.

Bingel, Carl, Leipzig, Kaiser-Wilhelmstrafle 7 11-

Drewitz, IV, Dipl.-Hutteningenieur, Betriebsleiter der
Federwerkstatten von Fried. Krupp Akt.-Ges., Essen-
Ruttenscheid, Julienstr. 65.

Giesen, Walter, Ingenieur, Wetter a. d. Ruhr,
stralle 2.

Greving, Hermann, Betriebschef, Borsod-Nddasd. Ungarn.

Koller, Carl, Oberingenieur, Stahlwerkschef des Bor-
soder Stahlwerks-Akt.-Ges., Barczika, Ungarn.

Kusl, Wilhelm, Oberingenieur, Jaromeritz, 0. N. W. B.

Mulacek, Otto, Betriebsdirektor der Poldihutte, Tiegel-
gufBstahlfabrik, Kladno, Béhmen.

Schmidt, P., Betriebsingenieur der Westféalischen Stahl-
werke, Bochum, Hattingerstrale 68.

Zarnikow, Paul Hermann, Ingenieur der Kalker Werk-
zeugmaschinen-Fabrik, Breuer, Schumacher & Co.,
Kalk.

Berg-

Neue Mitglieder.
Arnemann, Conrad, Dipl.-Ingenieur bei der Firma
Paul Schmidt & Desgraz, Technisches Bureau,

Hannover.

Jucho, Heinrich, Regierungsbaufihrer a. D., Teilhaber
der Firma Dortmunder Brickenbau C. H. Jucho,
Dortmund, Arndtstr. 19.

Rzuchowski, Jan, Ingenieur-Chemiker, Betriebsassistent
im Stahlwerke der Ostrowiecer Huttenwerke, Ostro-
wiec, Gouv. Radom, Russ.-Polen.

Schafer, Direktor des Eisensteinbergwerks Othello,
Dusseldorf.

Schiphaus, H., Hutteningenieur und Chemiker, Gute-
hoffnungshutte, Oberhausen 2, Rheinl.

Verstorben.

Daelen, R. M., Zivilingenieur, Dusseldorf, Kurfirstenstr.
Tomson, Eugen, Ingenieur honoraire des mines, Kgl.
Belgischer Konsul, Generaldirektor der Bergwerks-
Gesellschaft Dahlbusch, Dahlbusch b. Gelsenkirchen.
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Vereins-Nachrichten.

25. Jahrg. Nr. 16.

Gustav Hannesen f.

Gustav Hannesen wurde geboren am 30. Juni
1871 zu Ruhrort und besuchte das Realgym-
nasium seiner Vaterstadt bis zum Jahre 1888.
Dann wandte er sich der Technik zu, indem er
zunachst in der Maschinenfabrik der Firma Otto
Froriep in Rheydt prak
tisch arbeitete und im An-
schiu daran wvon 1890
bis 1892 die nachinen-
technische Fachklasse der
Gewerbeschule zu Barmen
absolvierte.  Nachdem er
kurze Zeit in der Konig-
lichen Gewehrfabrik zu
Spandau tétig gewesen war,
trat er bei der Firma Jul.

Pintsch in Firstermalde
ein als Ingenieur fir den
Betrieb und die Konstruk-
tion von Wassergasanlagen
und verblieb dortselbst bis
Mitte des Jahres 1894.
Von diesem Zeitpunkt an
war er in Stellung bei der
Firma Thyssen & Ge. in
Milheim a d Ruhr, wo
er zuerst die neu errich-
tete Wassergasanlage in
Betrieb setzte und dann die
Leitung des Betriebes der Wassergas-Rohren-
schweilRerei sonie des Wellrohr-Walzwerkes
und der Blech-Fassonschmiede Ubemahm An
dem stets fortschreitenden Ausbau dieser Be-
triebe hat er hervorragenden Anteil gehabt, s
dal3, als im vorigen Jahre die Zusammenlegung
der erweiterten Schweil3- und Prefbetriebe er-
folgte, er zum Oberingenieur ernannt wwirde.
Leider wurde diesem noch viel versprechenden,

R.

hoffnungsvollen  Menschenleben unerwartet ein
plétzliches Ende gesetzt, als er bei einem Be-
triebsunfalle in tatkraftigem, edlem Bestreben,
in Lebensgefahr befindliche Mitarbeiter zu retten,
selbst infolge Gasvergiftung am 13. Juli 1905
den Tod fand. Der Vorgang
trat dadurch ein, dal3 ein
Arbeiter ein Ventil dffnete,
ans dem Wassergas in einen
Gasmotor  stromte,  aber
nicht zur Explosion kam,
wahrscheinlich  weil die
elektrische Zindung ver-
sagte. Das Wassergas
stromte nun in die daneben
befindliche Vertiefung, wo
Arbeiter beschéftigt waren,
und betdubte diese. Einem
in der Nahe beschéftigten
Schreiner fiel die Totenstille
in der Vertiefung auf; er
ging hin und sah die Ar-
beiter wie tot liegen. Auf
sein Hilferufen eilte unser
verewigter Hannesen herbei,
der einen Arbeiter auch
glicklich rettete, aber bei
einem 2weiten Versuche
selbst zum Ogpfer fiel.
Dasselbe traurige Geschick traf mit ihm den
Betriebsassistenten Gust. Reinke, der mit ihm
als erster bei den Rettungsarbeiten war und da-
bei leider auch sein junges Leben lassen mulite.
Trostend bei dem Vorgang erscheint der
Geist echter Kameradschaftlichkeit, der Arbeiter
und Ingenieure auf unseren Hitten verbindet.
Unserem Mitgliede ist ein ehrenvolles An-
denken gesichert!

P.

Am Tage vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher EisengielRereien, namlich am Montag

den 18. September d. J.
Eisenach die zweite

nachmittags 5 Uhr,

findet im ,Hotel Rautenkranz“ zu

Versammlung deutscher Giel3erei-Fachleute

statt. Die Tagesordnung lautet:

Die Chemie im GieBereibetrieb.
Moderne Formmaschinen (mit Lichtbildern).

H DN p

Hochofenkoks und GieBereikoks.

Von Oberingenieur C. Henning-Mannheim.

Von Hitteninspektor E. B au r-Wasseralfingen.
Die Konstitution des Roheisens (mit Lichtbildern).
Von Professor Dr. Wist-Aachen.

Von Dipl.-Ing. P. Goe re ns-Aachen.



