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Wirtschaftliche und industrielle Verhaltnisse in den Vereinigten
Staaten yon Amerika.*

jie ,,Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustriel-
ler*, der ,Verein deutscher Eisen-
hittenleute* und der ,Verein zur
Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Inter-
essen in  Rheinland und Westfalen* hatten
ihre Vorstands- und Ausschufmitglieder auf den
10. August d. J. zu einer gemeinsamen Sitzung
uach Diusseldorf berufen, die von dem zweiten
Vorsitzenden des letztgenannten Vereins Herrn
Aug. Frowein-Elberfeld geleitet wurde. Nach
stenographischen Aufzeichnungen teilen wir fol-
gendes aus dieser Sitzung mit.

Hr. Aug. Frowein-Elberfeld: M. H;l Die
beiden ersten Vorsitzenden sind zu ihrem leb-
haften Bedauern durch Erholungsreisen verhin-
dert, an der heutigen Sitzung teilzunehmeu, die
ich daher in ihrer Stellvertretung zu leiten uber-
nommen habe.

Wie lhnen bekannt ist, sind die Mitglieder
unseres Ausschusses Hr. Geheimrat Hein r. Lueg
und Hr. Kommerzienrat M oritz Boker vor
nicht langer Zeit in den Vereinigten Staaten von
Amerika gewesen. Nach ihrer Ruckkehr ent-
sprach es einem allseitigen Wunsche der Vor-
stande der ,Nordwestlichen Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller®, des
Vereins deutscher Eisenhiittenleute* und unseres

* Siehe auch den Artikel: ,Die amerikanische
Eisenindustrie im Jahre 1902* Seite 917 dieses Heftes.
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Vereins, von den reichen Erfahrungen, die die
genannten Herren auf ihrer Reise gesammelt,
Kenntnis zu erhalten, und mit grofRer Genug-
tuung darf ich feststellen, dal sich beide diesem
Wunsche nicht entzogen haben. Infolgedessen
ist diese gemeinsame Sitzung auf den heutigen
Tag berufen und ich darf sie erd6ffnen mit dem
Ausdruck der Freude mul der Dankbarkeit den
beiden Herren gegentuber, die so liebenswirdig
waren, uns einen Vortrag Uber ihre Reise zuzu-
sagen. Ich erteile zundchst Hrn. Geheimrat
Heinr. Lueg das Wort.

Hr. Geheimrat Heinr. Lueg-Dusseldorf:
M. H.! Erwarten Sie von mir nicht, eine ein-
gehende und sorgféltig durchgearbeitete Schilde-
rung der amerikanischen Verh&ltnisse zu horen,
hieBe es doch offene Tlren einstoRen, wollte ich
lhnen daruber einen ausfuhrlichen Vortrag hal-
ten, nachdem schon von verschiedenen Seiten in
den Tageszeitungen und in periodischen Zeit-
schriften umfangreiche Abhandlungen erschienen
sind. Ich erinnere nur an die Aufsatze des Ge-
heimrats Goldberger uber das Land der unbe-
grenzten Mdglichkeiten, die im vorigen Jahre
in der ,,Woche* veréffentlicht wurden, und an die
~Reiseeindriicke aus Nordamerika* des Dr. Arthur
Salomonsolm. Ich bin zu kurze Zeitin Amerika ge-
wesen, um griundliche Studien machen zn kénnen,
und wenn ich, einer Aufforderung entsprechend,
Uber das dort Gesehene lhnen einen kurzen Be-
richt erstatte, so kann derselbe im wesentlichen
nnr eine Bestatigung dessen sein, was in den ge-
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nannten Veroffentlichungen und in den mancherlei
Berichten der groRBen Tageszeitungen ausge-
sprochen ist.

Eine griundliche Erholung war der Haupt-
zweck meiner Reise, und ich verband damit
allerdings den Wunsch, auch einmal etwas von
dem Lande der unbegrenzten Mdglichkeiten zu
sehen, das ich bisher nur vom Hdérensagen kannte.
Fir den heutigen Ingenieur halte ich ein Stu-
dium der amerikanischen Verhéltnisse aber fir
auBerordentlich nutzbringend. Mag man Uuber
das Gesehene urteilen wie man will, mag man
die Einrichtungen der Amerikaner bewundern
oder mit skeptischen Augen betrachten, lernen
kann man driben, wohin man sieht, mit einer
Fulle von Anregungen wird jeder zurickkommen,
der seine Zeit zu grindlichen Beobachtungen
benutzt hat, und wenn auch viele Einrichtungen
fir unsere Verhéltnisse nicht ohne weiteres ge-
eignet sind, so ist doch manches nachahmens-
wert, und es wéare sehr zu wiinschen, wenn unsere
jungeren Ingenieure eine Reise durch’ Amerika
oder einen langeren Aufenthalt daselbst als einen
wichtigen Teil ihrer Ausbildung betrachteten.

Die Besichtigung der industriellen Anlagen
ist dem Besucher sehr leicht gemacht. Wah-
rend bei uns der Eintritt in die Werke meist
recht erschwert ist und der Ingenieur, der unsere
Anlagen sehen will, mit argwdhnischen Angen
betrachtet wird, kommt der Amerikaner in der
Regel jedem Besucher mit der grofiten Hoflich-
keit und Liebenswirdigkeit entgegen, und ich
habe mich immer gewundert, woher die doch
sehr beschéaftigten Leiter dor Werke die Zeit
nehmen, die vielen Besucher zu empfangen, sich
auf eingehende Unterhaltungen mit ihnen einzu-

lassen und oft selbst ihre Fihrung zu uber-
nehmen. In vielen Werken Uberlalt man den
Besucher, nachdem man ihn eingelassen hat,

ganz sich selbst, und stundenlang kann er un-
gestdrt beobachten, was ihn interessiert. Be-
reitwillig gibt man ihm jede gewunschteAus-
kunft nnd Belehrung. Diese Gastfreundschaft
der Amerikaner verdient ruhmlichste Anerkennung,
und jeder, der sie erfahren hat, wird aufrichtig
dankbar dafir sein.

Ich habe, wie erwdahnt, nur einen kurzen
Aufenthalt von nicht ganz 5 Wochen in den
Vereinigten Staaten gehabt, aber auf meiner

Reise doch 20 grdfRere Werke, die in der Mehr-
zahl als typisch gelten kdénnen, besichtigt; ich
habe mich dabei hauptsachlich auf Maschinen-
fabriken beschrankt, da mein Beruf mich zu
einer Beurteilung derselben und zu einem Ver-
gleich mit den deutschen Maschinenfabriken am
ehesten berechtigt. Ich bemerke gleich hier,
dall sich meine Beurteilung nnr auf den GroR-
maschinenban erstreckt, nicht etwa auf land-
wirtschaftliche Maschinen, N&hmaschinen und
derartige kleinere Apparate.
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Wohin man sieht, fallt einem sofort der
emsige FleiB auf, mit dem gearbeitet wird. Kein
Hasten nnd Jagen, aber intensive Tatigkeit au

allen Orten und vom geringsten Arbeiter bis
zum ersten Leiter des Werkes. Dabei herrscht
fast Uberall musterhafte Ordnung, und es ist
erstaunlich, was oft auf einem kleinen Fabrik-

terrain geleistet wird, wobei allerdings der Etagen-
bau sehr viel Anwendung gefunden hat. Sind
auch die Fabrikgeb&dude oft sehr primitiv und
schlecht aussehend, so ist ihre Anordnung prak-
tisch und zweckentsprechend. Man legt, und
das gilt fur alle Verhéltnisse in Amerika, den
Hauptwert auf praktische Einrichtungen und laRt
das &uBere Aussehen auBer acht. Das gilt bei
den Bauten und bei den Maschinen, ja das haben
sogar die deutschen Landwirte beobachtet bei
ihren Studien der amerikanischen Viehzucht. Man
empfindet aber tberall, daR ein groBer Zug durch
alle wirtschaftlichen Verhéltnisse des Landes
hindnrchgeht, daB ein groBer Wagemut vorhan-
den ist und dal bei den technischen Einrich-
tungen der Fabriken nirgends gespart ist. Die
maschinellen Einrichtungen koénnen als muster-
gultig bezeichnet werden. Bei dem verhéltnis-
maRigen Mangel an Arbeitern ist man bemiht,
menschliche Arbeitskréafte tunlichst zu ersparen.
Was maschinell gemacht werden kann, wird von
Maschinen geleistet. So finden wir uberall die
besten Hebe-, Lade- und Transportvorrichtungen,
unendlich viele Arbeiten werden automatisch
verrichtet und dadurch schnell und zuverléassig
erledigt. Beispielsweise war in den Edgar Thom-
son Steel Works und in den Homestead Steel
Works, die ich in Pittsburg besichtigt habe,
fast der ganze Betrieb automatisch. Die Stahl-
blécke wurden nach dem GuR hydraulisch aus-
gestoBen, dann angewdarmt, automatisch wieder
aus dem Ofen geholt und ebenso zum Walzwerk
gebracht, so daB man in dem ganzen Raum fast
keinen Arbeiter sah. Allerdings stehen unsere
neueren Stahlwerke diesen Einrichtungen nicht
mehr nach.

Auch die Bearbeitungsmaschinen sind die
besteingerichteten, wenn sie anch an Soliditat
vielfach von unseren Fabrikaten Ubertroffen
werden. Die Arbeitsmethode weicht insofern oft
von der hier gebrduchlichen ab, als man die
schweren Arbeitsstiicke nicht von einer zur
dndern Ax-beitsmaschine transportiert, sondern
die letzteren an das auf einer groRen Grund-
platte liegende Werkstick montiei-t. Anch sind
fast alle Betriebe mit den modernsten Druck-
luftwerkzengen ausgestattet.

Der Grundsatz, uberall die praktischsten Ein-
richtungen zn treffen, behei'rscht alle Zweige
industrieller Tatigkeit, er gilt nicht allein fur
die Werkstatten und sonstigen Fabrikanlagen,
sondern anch fur die Verwaltung, fur die Zeichen-
und kaufmannischen Bureaus. Nirgend werden
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wohl unsere modernen Fernsprecheinrichtungen
so ausgiebig benutzt, wie in Amerika. Die
Bureaus sind mit den besten derartigen Apparaten
ausgestattet, und die sinnreichsten Einrichtungen
sind getroffen, um dem Personal jede mdgliche
Bequemlichkeit zu verschaffen und jeden zeit-
raubenden Gang zu ersparen. Zeichnungen und
Korrespondenzen sind durch Verwendung dos
Zettel- und Kartensystems in der ubersichtlich-
sten AVeise geordnet, eine Einrichtung, die mir
sehr gefallen hat und die groBe Abteile bietet.
So werden z. B. die Zeichnungen nur in be-
stimmten Gro6fRen angefertigt und sie sind auf-
gerollt so aufbewéhrt, dal aus Tausenden von
Zeichnungen in kurzester Zeit das Gewlnschte
lierausgefunden wird.

Die Organisation ist auf den groRen amerika-

nischen Werkon aufs beste durchgefiihrt; dabei
fallt es auf, daR die Leitung vielfach in den
Hénden jlungerer Manner liegt, die sich mit

jugendlicher Strebsamkeit ihrer Aufgabe widmen,
wahrend wir an der Spitze unserer industriellen
Unternehmungen meist gereifte und erfahrene
Ménner haben nnd Bedenken tragen wurden,
jungen Leuten so weitgehende Befugnisse ein-
zuraumen.

Erfreulicherweise sind gerade in den leiten-
den Stellungen vielfach deutsche Ingenieure tatig,
die sich durch ihr grindliches Wissen groR3e
Anerkennung erworben haben.

Sind die AAerkseinrichtungen, wie gesagt,
Uberaus praktisch, so habe ich an den ~Fabrikaten,
soweit es den GroRmaschinenbau betrifft, selbst
keine Eigenschaften entdeckt, die sie den deut-
schen Uberlegen machten. Weder hinsichtlich
der Konstruktion noch der Ausfihrung Uber-
treffen die amerikanischen Maschinen und sonstigen
Erzeugnisse des Grolmaschinenbanes die deutschen
Fabrikate. Aber auch hier zeigt sich wieder
das Uberwiegen des Praktischen. Es wird weniger
Wert auf das AuRere der Maschine gelegt, man
vermeidet sogar die blanken Teile, da ihre Sauber-
haltnng spater dem Maschinisten zu viel Arbeit
macht. Auch wird merkwurdigerweise vielfach
weniger darauf geachtet, daR die Maschinen
6konomisch arbeiten. In Buffalo habe ich eine
noch ganz neue stehende Kesselanlage fur Uber
10000 P.S. gesehen, die jedenfalls hdochst un-
rationell arbeitete, was auch von dem mich
begleitenden Ingenieur zugestanden wurde. Viel
groRBeres Gewicht wird auf schnelle Lieferung,
einfache Konstruktion und bequeme Anordnung,
als «auf Dauerhaftigkeit und Okonomie der Maschine
gelegt.

Einen gewaltigen Absprung erreicht die
amerikanische Industrie durch die billigen Eisen-
bahnfrachten, mit denen sie zu rechnen hat,
und dann durch die weit durchgefihrte Speziali-
sierung im Maschinenbau. Bei dem gewaltigen
Absatzgebiet, sowohl in ihrem eigenen Lande
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als auf den fremden Markten, das den Amerika-
nern zur Abfliigung stellt, ist es ihnen ein Leichtes,
Maschinen auf Vorrat anzufertigen, da ihre Ab-
wertung in verhdltnism&Rig kurzer Zeit mdg-
lich ist.

AAbin man bei Bestellung von 2 oder 3
grofen Maschinen von mehreren hundert Pferde-
kraften gleich ein Dutzend anfertigen kann,, so
verringern sicli durch diese Massenfabrikation
naturlich die Herstellungkosten sehr erheblich.
Nur bei einem so ausgedehnten Verbrauch aber,
wie ihn Amerika hat, kann man mit Sicherheit
darauf rechnen, fur eine so grofe Menge gleich-
artiger Maschinen schnell Abwendung zu finden.
Dazu kommt, daB der amerikanische Konsument
sich mit seinen AALinschen und Ansprichen auch
dem Produzenten sehr anbequemt. Nur so ist
es moglich, eine Massenfabrikation von groflen
und wertvollen Maschinen durchzufiihren, und
in dieser Beziehung kann der Abbraucher den
Fabrikanten kré&ftig unterstitzen. Die Speziali-
sierung bewirkt, daB jeder Arbeiter aullerordent-
lich leistungsfahig ist und zu rationeller Arbeit
wesentlich beitragt.

Die Arbeitslohne sind sehr hoch. Es ist das
mit Abanlassung, madglichst viele maschinelle
Einrichtungen zu schaffen. Dazu kommt die

grofe Macht der Arbeiter-Organisationen, die dem
Arbeitgeber sehr viel zu schaffen macht. Fur
die Sicherheit der Arbeiter und fur ihre Zukunft
wird aber wenig oder nichts getan. AATe sehr
die groBen Versicherungsgesetze, auf die wir
mit Recht stolz sein koénnen, unsere Industrie
belasten, wissen Sie alle, und welche umfassen-
den AAbilfahrtseinrichtungen werden von unseren
AAbken freiwillig fur die Arbeiter geschaffen!
Es ist in Amerika Mode geworden, dalR die
reichen Industriellen, wenn sie von ihrem Uber-
fluR etwas fur die Allgemeinheit abgeben wollen,
groBe Summen fir Bildungszwecke, Universitats-
und andere Bibliotheken stiften, aber fast nirgends
findet man Arbeitenvohnungen und Einrichtungen,
die ausschlieBlich dem arbeitenden Stande zu-
gute kommen, mit Ausnahme von Schulen.
AAbcho Unsummen werden dagegen in Deutsch-
land fiur Arbeiter-AVohlfahrtseinrichtungen auf-
gewendet!

Es wéare vermessen, wollte man meinen, nach
einem Studium der amerikanischen Abhaltnisse
nun Anweisungen geben zu konnen, dall die
dort so grofRartig funktionierenden Einrichtungen
auch gleich bei uns geschaffen werden kdnnten.
Afir leben unter ganz anderen Verhaltnissen und
haben uns diesen anznbequemen, aber wir kénnen
doch viel von den Amerikanern lernen und
manches vorteilhafter und besser gestalten, als
wir es bisher gewdhnt sind. Bestimmte Ab-
schriften lassen sich daruber freilich nicht geben,
jeder einzelne muR nach Kréaften bemiht sein,
unter Berucksichtigung des driuben Gesehenen
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seine Einrichtungen so praktisch wie madglich
zu machen. Auf &ufRere Schénheit ganz zu ver-
zichten, wird allerdings unserem Geschmack sehr
schwor fallen, aber es soll auch nicht zu viel
Gewicht auf das &uBere Aussehen gelegt werden.
Da konnen unsere Abnehmer und besonders
auch die staatlichen Abnahme - Kommissare uns
sehr unterstutzen, die jeden Schonheitsfehler
streng verurteilen, die durch tberscharfe Prufungen
und Versuche dem Fabrikanten viele Schwierig-
keiten und Kosten verursachen. Da wir das
groBe Absatzgebiet der Amerikaner nicht haben,
so mufite bei uns erst recht danach gestrebt
werden, daB die Konsumenten von Maschinen
sich den Lieferanten anpassen und nicht fort-
wéhrend und bei jeder Bestellung neue Forde-
rungen stellen, die den Fabrikanten zwingen,
seine Konstruktionen immer wieder zu é&ndern,
und die dahin fuhren, dall kaum zwei grofe
Maschinen gebaut werden, die absolut iiberein-
stimmen.  Auf die rigorosen Lieferungsbedin-
gungen, die liier fur Maschinen fast allgemoin
gestellt werden, wird sich kaum ein amerika-
nischer Fabrikant einlassen.

Vor allem sollten unsere Behdrden darin den
Privatverbrauchern mit gutem Beispiele voran-

gehen; aber wenn jeder Regierungsbaumeister,
jeder bauleitende Beamte seine eigenen Ideen
verwirklichen will, wie soll da jemals eine
Massenfabrikation von maschinellen Anlagen

maoglich werden!

Es soll dabei durchaus nicht verkannt werden,
daB die strengen MaRnahmen, die bei der Ab-
nahme von Fabrikaten bisher bei uns angewendef
worden sind, auch ihr Gutes gehabt haben; die
Giitc, die Soliditat der deutschen Fabrikate gibt
das beste Zeugnis davon. Auch wére es falsch,
auf jede Neuerung zu verzichten, wenn sich
einmal ein Maschinentyp als gut bewdhrt hat;
es wirde das zu einer Ruckstéandigkeit fuhren,
wie wir sie bei den Engldndern verurteilen.
Aber eine gewisse Stetigkeit muRBte unbedingt
erstrebt werden.

Von groBer Wichtigkeit wirde es sein, wenn
die Patente, die jetzt in so groRer Menge erteilt
werden, so grindlich vorbereitet und durcii-
gearbeitet wurden, wie dies in Amerika in der
Regel der Fall ist, bevor an ihre Verwendung
in der Praxis gedacht wird. Es liegt dies aber
wohl wesentlich mit daran, dafl in Amerika viel
leichter das Privatkapital sich an der Unter-
stutzung des Erfinders beteiligt und diesem die
Erprobung seiner Erfindung ermdglicht.

Wenn ebensogern anerkannt wird, dal} unsere
Aufsichtsorgane in baupolizeilicher und gewerb-
licher Hinsicht Gutes leisten, so ist anderseits
nicht zu verkennen, dal die gréBere Bewegungs-
freiheit der Amerikaner ihre erheblichen Vor-
teile hat, wahrend unsere Industrie durch die
angstlichen nnd einengenden Bestimmungen sowohl
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bei den Anlagen wie bei dem Betriebe sehr ein-
geschrankt wird.

Von welcher Bedeutung wird es fir unsero
GroRstadte sein, wenn die Behorden die tberaus
praktischen, wenn auch nicht schénen, viel-
stockigen Gebdude znlassen wollten, die absolut
sicher gebaut und flr Geschéaftsraume auller-
ordentlich zweckentsprechend sind. W ir brauchen
deshalb nicht gleich die hochsten Wolkenkratzer
nachzubauen. Fur unsere Eisenindustrie wirde
die Zulassung der hohen Bauten, die eine groRe
Menge Eisen verbrauchen, von eminenter Wichtig-
keit sein, gibt es doch in Amerika Gebdude, die
Uber 30 000 tons Eisen enthalten, was einem
Werte von uUber 6 Millionen Mark entspricht.

Es sind also eine ganze Reihe Faktoren, die zur
Besserung unserer Verhaltnisse mitwirken kénnen
und missen, wenn anders wir mit den Amerika-
nern noch weiter erfolgreich konkurrieren wollen.

Dall unser Export, der eine gewaltige Aus-
dehnung genommen hat, auf dem Gebiete der
Maschinenindustrie in Amerika selbst Erfolg
haben wird, scheint mir ausgeschlossen. Dank
der hohen Schutzzélle kann sich Amerika vor
dem Einbruch der deutschen Industrie sichern.
So berechtigt ein Schutzzoll mit Ricksicht auf
die hohen Arbeitslohne und die teuren Lehens-
verhéltnisse in Amerika ist, so unberechtigt ist
es, ihn so hoch zu bemessen, daB er das 8- bis
9 fache unserer Schatzzdlle auf Maschinen betragt.
Tst es also fur uns undenkbar, in Amerika selbst
zu reussieren, so muB die deutsche Industrie
bestrebt sein, sich auf den Ubrigen Absatzgebieten
nicht von den Amerikanern verdréangen zu lassen.
Wenn das auch heute noch nicht zu befurchten
ist, so werden die Amerikaner, sobald der Ver-
brauch im eigenen Lande nachlalt, scharfe Kon-
kurrenten werden.

Vorlaufig urteilt man in Amerika noch sehr

optimistisch, einen Ruckgang der Konjunktur
beflurchtet inan sobald noch nicht, wenigstens
wurde mir das im Mai, als ich driben war,

von hervorragenden Industriellen und Sachkundi-
gen gesagt.

Neben den Zéllen ist ein weiterer Schutz
der Industrie in der Bildung geeigneter Syndi-
kate zu erblicken und in der Zusammenlegung
der produzierenden Werke. Das System ist in
Amerika weit durchgefuhrt und wir kénnen viel
davon lernen. Sie werden daruber N&heres aus
berufenerem Munde horen.

M. H.!  Wenn ich den Gesamteindruck, den
icli bei der Besichtigung der amerikanischen
Werke gewonnen habe, wiedergeben soll, so

gebe ich gern zu, daR die gute Disposition der
Anlagen mir Uberall imponiert bat, dal3 ich aber
von den Fabrikaten selbst durchaus nicht ge-
blendet worden bin. Ich meine, dall unsere
deutschen Fabrikate einen Vergleich mit den
amerikanischen sehr wohl aushalten kénnen, ja,
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dall sie dabei sogar gut absclineiden wurden,
und ich denke, daR wir die sogenannte amerika-
nische Gefahr, von der alle Welt rodet, nicht
allzu tragisch zu nehmen brauchen. Allerdings
sollten wir nicht versdumen, auch unsere Pro-
duktionsverhéltnisse an Hand der gewonnenen
Erfahrungen zu verbessern, und dazu sollte
jeder deutsche Ingenieur nach besten Kréaften
beitragen; aber es kann dies m. E. nicht so
schwer sein, denn die Produktionsbedingungen
sind bei uns keineswegs unginstig, unsere Ar-
beiterverhéltnisse sind entschieden besser, unsere
Konstruktionen geben denen der Amerikaner
nichts nach, und unsere Be”rbeitungsmaschinen
sind von mindestens gleicher Gute, wie die
unserer Rivalen. Ich glaube daher auch, dal

die Herstellungskosten, wo es sich nicht um
Massenfabrikation handelt, den nnsrigen sein-
nahe kommen, wenn sie nicht gar dieselben

Die amerikanische Eisenindustrie im Jahre 1902.
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Ubersteigen. Bei der Herstellung von Roheisen
und Halbzeug freilich haben die amerikanischen
Werke, von den reichen Bodenschatzen abge-
sehen, wesentliche Vorteile durch billige Frach-
ten, die sie namentlich dem verstandnisvollen
Zusammenwirken von Eisenbahnen und Wasser-
strallen verdanken. Auch in dieser Beziehung
kann Deutschland meiner Ansicht nach von den
Vereinigten Staaten unendlich viel lernen.

Zum SchluR gestatto ich mir noch zu be-
merken, daB ich bei meiner Anwesenheit in
Amerika mich mit einer ganzen Anzahl der
hervorragendsten Industriellen und Sachkundigen
unterhalten habe und daB meine Ansichten auch
wesentlich mit auf diesen Unterredungen basieren.
(Lebhafter, anhaltender Beifall.)

(Uber die Ausfiihrungen des Hrn. Kommerzien-
rat Moritz Boker berichten wir in der Ausgabe
vom 1. September d. .7. m)

Die amerikanische Eisenindustrie im Jahre 1902.

Der von Mr. James Swank, dem verdien-
ten langjahrigen Geschéaftsfuhrer der American
Iron and Steel Association, herausgegebene
statistische Jahresbericht fur 1902 ist unter dem
25.Junid. J. den Mitgliedern dieser Vereinigung zn-
egegangen. Beider Aufmerksamkeit, mit welcher die
neuere Entwicklung der Eisenindustrie Amerikas
auch auBerhalb dieses Landes verfolgt wird,*
gebeu wir nachstehend einen Auszug aus den
Swankschen Zusammenstellungen, die eine zu-
verlassige Grundlage zur Beurteilung der amerika-
nischen Verhéltnisse bilden, obwohl wir dabei
manche Wiederholung vornehmen missen, um
den Zusammenhang nicht zu verlieren.

Das Jahr 1902 schlof3, so heit es in der
dem Bericht voraufgehenden allgemeinen Uber-
sicht, unter deusolben glnstigen wirtschaftlichen
Bedingungen ab, unter denen es angefangen
hatte. Auch in der ersten Hé&lfte des Jahres
1903 hat sich eine Verschlechterung der Kon-
junktur noch nicht bemerkbar gemacht, es ist
vielmehr eine betrédchtliche Steigerung der Roh-
eisen- und Stahlerzeugung zu verzeichnen ge-
wesen** und es scheint, als ob die Periode der
Hochkonjunktur ihr Ende noch nicht erreicht
hat, wenn auch die Vorsicht gebietet, mit einem
Umschwung der wirtschaftlichen Verhaltnisse zu
rechnen.

* Vergl. ,Stahl und Eisen® 1897 Nr. 5 S. 343,
Nr. 11- s. 439, Nr. 22 S. 948; 1898 Nr. 6 S. 278,
Nr. 18 S. 857; 1899 Nr. 12 S. 599; 1902 Nr. G S. 301,
Nr. 22 S. 1245.

** Vergl. die Roheisen-Statistik fiir das erste Halb-
jahr 1903 in dieser Nummer.

Die Ergebnisse des Jahres 1902 wirden
noch bei weitem glnstiger gewesen sein, wenn
der Gang der Geschéafte nicht durch zwei Um-
stdnde stark hintangehalten worden wére, nédm-
lich erstens durch den Streik der Anthrazitberg-
leute* und zweitens durch den Wagenmangel auf
den amerikanischen Eisenbahnen, welch letztere
nicht imstande gewesen sind, mit ihren Be-
-triebseinrichtuugen den Bedurfnissen des stark
gesteigerten Verkehrs zu folgen.**

Der Streik der Anthrazitbergleute, welcher
tatsédchlich die gesamten Anthrazitgruben Penn-
sylvaniens zum Stillstand brachte und 140000
Arbeiter feiern lie3, hat einen Ausfall von 25
Millionen Dollars an Lo6hnen, 46 Millionen
Dollars an Verkéaufen und 28 Millionen Dollars
an Frachten verursacht. Der Wagenmangel
machte sich bereits bei Beginn der Hochkonjunk-
tur im Jahre 1899 geltend und wurde trotz
aller Anstrengungen der Eisenbahnverwaltungen
immer fihlbarer, und als endlich Tansende von
Wagen und Lokomotiven beschafft waren, zeigte

* ,Stahl uud Eisen* 1902 Nr. 21 S. 1210.

** Nach der Pittsburg Post vom 19. Juli hat sich
der Verkehr auf den Eisenbahnen der Ver. Staaten
wie folgt entwickelt:

Frachtverkehr in Millionen von ton-Miles:

1894 80335 1898 . . 114078
1895 85228 1899 . 123 667
1896 95 328 1900 . 141599
1897 95 139 1901 . 147 077
Personenverkehr in Millionen von Passagier-Meilen:
1897 1898 1899 1900 1901
12257 13380 14591 16 039 17 354
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es sich, daB die Geleise-
far diesen starken Zuwachs an rollendem
Material nicht ausreichten. Den grof3ten Teil
des Jahres 1902 hindurch und bis zum Marz
des laufenden Jahres kamen Verkehrsstockungen
auf den Linien nach und von Pittsburg sowie
im Connellsvillegebiet taglich vor, und hierdurch
kam es, daB viele Auftrdge nach dem Ausland ver-
geben werden mufiten, welche sonst im Inlande
geblieben waren und daB die Erzeugung kleiner
ausfiel, als sie sonst gewesen ware. Gegenwartig
haben diese Verkehrsstockungen ihr Ende erreicht.

Die Preise sind im Berichtsjahre mit Aus-
nahme einiger Falle, in denen wahrhaft fabol-
hafte Preise gezahlt wurden, nur wenig gestiegen.
Der gegenwartige Preis fur Koks ist 30 fiur
die Nettotonno (907,18 kg), demnach etwas hdher
als im Vorjahr; die Preise fir Erz sind um etwa
15 Cents bis zu 1Dollar fiur die Tonne gestiegen.
Indessen macht sich seit SchluBl des Jahres 1902
eine Abwartsbewegung der Preise fir Eisen- und
Stahlerzeugnisse, besonders fur Koheisen, bemerk-
bar, da infolge der geschaffenen Verkehrserleich-
terungen und der bestdndig wachsenden Leistungs-
falligkeit der Werke die Auftrdge besser als vor
einigen Monaten erfullt werden konnen.

Die oben geschilderten unginstigen Umstande
haben naturgemd&B im Berichtsjahr eine Steige-
rung der Einfuhr und eine Abnahme der Aus-
fuhr bewirkt. Die Einfuhr, welche die aller
friheren Jahre seit 1891 ubertraf, stellte sich
auf 635389 t Roheisen, Spiegeleisen und Ferro-
mangan, 111262 t Eisen- und Stahlschrott,
64 538 t Schienen und 293 947 t Stahlknuppel,
Stabeisen, Baueisen usw. Fur das Jahr 1903
ist eine starke Verminderung der Einfuhr zu er-
warten, wahrend auf eine Hebung der Ausfuhr
nicht zu rechnen ist, da der heimische Bedarf
die Leistungsfahigkeit der Stahlwerke noch voll
in Anspruch nimmt.

Erzféorderungen am Oberen See. Im
Berichtsjahr waren im Gebiete des Oberen Sees
123 Erzgrnben im Betrieb (i. V. 104),* die
sich auf die verschiedenen Reviere wie folgt ver-
teilen : Marquette 19, Menominee 34, Gogebic 27,
Vermilion 5, Mesabi 48. Die groRte Zunahme
haben die Mesabifelder aufzuweisen, woselbst 17
neue Gruben in Betrieb gesetzt sind. Die fol-
gende Tabelle zeigt die Verteilung der Erzver-
schift'ungen auf die verschiedenen Grubenfelder

und Bahnhofsanlagen

in den letzten 4 Jahren:
1599 1900 1901 1902
Reviere . .
metriaene ionnen

Marquette . 3817122 3512842 3292550 3914658
Menominee 3353869 3313401 3681710 4701564
Gogebic . . 2840590 2921300 2985165 3722100
Vermilion. 1799846 1682313 1814640 2117611
Mesabi 6732406 7934488 9148968 13556325

18543833 19364344 20923033 28012258

* Die Zahlen des Vorjahrs
beigefigt.

sind in Klammern
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Die Verladungen aus den Gruben der United
States Steel Corporation stellten sich auf
16 433 265t oder 58,6 °/o der gesamten Forde-
rung. Diese Zahl schlielt 330 647 t nicht ein,
welche von der Corporation aus der der Carnegie
Co. gehdrigen Grube Pewabic geférdert sind,
enthélt aber die Forderung der Iron Ridge Grube
der JUinois Steel Company in Wisconsin im Be-
trage von 6992 t.

Manganerze. Da die Vereinigten Staaten
jéhrlich nur einige wenige Tausend Tonnen
Manganerz liefern, — 10094 t im Jahre 1899,
11 959 t im Jahre 1900 und 12 187 t im Jahre
1901 —, muR dasselbe aus dem Ausland be-
zogen werden. Die Einfuhr von Manganerz hat
daher in den letzten Jahren stark zugenommen.
Im Jahre 1897 wurden eingefuhrt 121880, 1898
116723, 1899 191 363, 1900 260352, 1901
168 374, 1902 239 345 t. Indessen enthalten
einige Eisenerze der Vereinigten Staaten noch
wechselnde Mengen Mangan, die in die inlén-
dische Spiegeleisenerzeugung eingohen. So lieferte
Colorado 63 383 t manganlialtiges Erz mit 16
bis 30 °/o Mangan, der Lake Superior-Distrikt
520 277 t Eisenerz mit 1 bis 10 °/o Mangan,
ferner wurden im Jahre 1901 53 148 t Ruck-
stande der Zinkextraktion aus Franklinit zur
Spiegeleisenerzeugnng verwendet.

Der Grundpreis fir Bessemererz aus den
alten Grubenfeldern betrégt gegenwartig 18,90 dl,

was 1,05 dI hoéher ist als in den Jahren 1901
und 1902. Als Basis ist hierbei ein Erz an-
genommen, welches 63 °/0 metallisches Eisen,

0,045 °/° Phosphor und 10 °/o Feuchtigkeit ent-
halt. Fur ein phosphorhaltiges Erz von nor-
maler Zusammensetzung — 60 °/o metallisches
Eisen und 12 °/o Feuchtigkeit — zahlt man
15,12 d 1 f. d. Tonne. Die entsprechenden Preise
fur Mesabi-Erz sind 16,80 d1 bezw. 13,44 dlI.
Roheisenerzeugung. Uber die Roheisen-
erzeugung des Jahres 1902, die Erzeugung von
Bessemerstahl-Blocken und -Schienen sowie auch
von basischem Martinstahl haben wir bereits
Mitteilungen* gebracht, denen wir zur Ergéan-
zung folgende Angaben beifigen. Den Anteil
der verschiedenen Roheisensorten an der Gesamt-
erzengung zeigt die folgende Tabelle:

1001 1902

Bessemer- und phosphorarmes metrische Tonnen

Roheisen. ... 9750342 10559 459
Thomasroheisen 1472032 2071207
Puddelroheisen..... 649 685 846 422
Gielereiroheisen 3605497 3912896
Roheisen  fir schmiedbaren

Gufs 260 637 316 441
Weifaes, halbiert.Roheisen u.a. 89371 174838
Spiegeleisen ... 235531 171 103
Ferroinangan.........cccoceeeevnnne. 60593 45 286
Hochofengufs 8719 " 8776

16 132407 18 106 428

* ,Stahl und Eisen* 1903 Heft 4 S. 290, Heft 7
S. 479, Heft 10 S. 648.
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Wie aus der Tabelle hervorgeht, entfallen
von der Jahreserzeugung 1902 auf Bessemer-
und phosphorarmes Roheisen Uber 58 % (60 %)>
auf GieBereiroheisen 21,6 % (22,3 °/o), auf
Thomasroheisen Uber 11 % (9 °/°)> auf Puddel-
roheisen 4,6 % (4 %), auf Spiegeleisen und
Ferromangan 1,19% (1,8% ) und auf Roheisen
fur schmiedbaren Gu 1,7 °/o (1,6 ‘/<» Die Er-
zeugung von weillem, halbiertem und anderem
Roheisen machte weniger als 1% i'l beiden
Jahren aus, wahrend die Erzeugung von Hoch-
ofengull noch nicht 7io % erreichte.

Hochofen. Die Gesamtzahl der im Betrieb
befindlichen Hochoéfen stellte sich gegen Ende
des Jahres 1902 auf 307 gegen 266 am Ende
des Jahres 1901 und 232 am Ende des Jahres
1900. Die nachstehende, nach dem verwendeten
Brennmaterial geordnete Tabelle gibt die Anzahl
der am Schlusse jedes Jahres im Betrieb befind-
lichen Hochéfen seit 1897.

Brennmaterial Hochofen im Betrieb

Bitumindse Kohle 1897 1898 189 iooo 1901 19P
und Koks . . . . 146 152 191 155 188 222
Anthrazit und An-
thrazit und Koks. 29 30 68. 45 54 52
Holzkohle u. Holz-
kohle und Koks . 16 20 30 32 24 33
Insgesamt . . . 191 202 289 232 266 307

AuBer Betrieb standen am Ende des Jahres
1902 105 Hochéfen, von denen indessen viele
nur zeitweilig stillgestellt waren, da die Eigen-
timer ihren Bedarf an Brennstoff nicht hatten
decken koénnen. Am Schlusse des Jahres 1901
feierten 140 Ofen.

Bessemerstahl. Die Gesamterzeugung an
Stahlblécken und FormguR belief sich auf
9284577 t gegen 8852 715 t im Vorjahr, was
einem Zuwachs von 431 862 t oder 4,8% ent-
spricht, wahrend der Zuwachs des Jahres 1901
Uber das Jahr 1900 2060 989 t oder tUber 30 %
betragen hatte. Im Berichtsjahr standen keine
Clapp-Griffiths-Konverter und nur zwei Robert-
Konverteranlagen im Betrieb; auBerdem arbeite-
ten noch funf Tropenas-Werke (7 i. V.) und ein
Bookwalter - Konverter. Samtliche genannten
Kleinbessemerbetriebe beschéftigen sich mit der
Herstellung von FormguR. Weder die Erzeugung
von Bessemerstahlblécken noch die von Bessemer-
schienen hat im Jahre 1902 mit dem sonstigen

Staaten

Massachusetts, Rhode-Island und Connecticut .
New York und New Jersey
Pennsylvanien.........ccoeviiinnnne.

Delaware, Maryland, West-Virginia, Kentucky, Tel

Indiana und Jllinois
Michigan, Wisconsin, Minnesota, Missouri, Coli
und Kalifornien
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Wachstum der Eisen- und "Stahlindustrie Schritt
gehalten, was dem Umstande zuzuschreiben ist,
dall die Lackawanna Iron and Steel Company
ihr Bessemerwerk, ihr Schienenwalzwerk und
ihren noch ubriggebliebenen Hochofen zu Scranton
stillegte, wahrend neue, ausgedehnte Werke
fur die Lackawanna Steel Company in Buffalo
errichtet wurden, die zur Zeit noch nicht vollendet
sind. Die neue Konverteranlage dieser Gesellschaft
wird 4 Birnen von 10 t Fassung enthalten.

M artin stahl. Die Gesamterzeugung an
Blocken und Formguf? betrug im Berichtsjahr
5778733 t gegen 4730810 t im Vorjahr; sie
weist demnach einen Zuwachs von 1047 923 t
oder Uber 22 % auf. Verglichen mit dem Jahr
1898 zeigt sich ein Zuwachs von 3512 756 t
oder Uber 155 %<+ Im Betriebe standen 98
Werke gegen 90 im Vorjahr. Von der Erzeu-
gung des Jahres 1901 wurden 3676 897 t nach
dem basischen und 1053 913 t nach dem sauren
Verfahren hergestellt. Die entsprechenden Ziffern

fur das Jahr 1902 sind 4 568 478 t und
1210 255 t. Der Zuwachs an saurem Martin-
stahl im Jahre 1902 betrug daher 156 342 t

oder fast 15 %, wéahrend sich die Erzeugung
von basischem Stahl um 891581 t oder 24%
vermehrte. Die gesamte StahlformguB-Er-
zeugung, welche in den obigen Zahlen ein-
begriffen ist, betrug 373 765 t, wovon 114202 t
auf basischem und 259 563 t auf saurem Futter
erzeugt wurden. Die StahlformguR-Erzeugung
des Jahres 1901 hatte 306 448 t betragen, davon
209 988*sauren und 96 460 1basischen Ursprungs.

Tiegelstahl. Die Erzeugung des Jahres
1902 stellte sich auf 114 576 t (gegen 100089 t
im Vorjahr), wovon 5034 t auf StahlformguR
entfielen. Etwas uber drei Viertel der gesamten
Tiegelstahl-Erzeugung wurde in Pennsylvanien
hergestellt.

Nach verschiedenen Verfahren wurden im Be-
richtsjahr ferner hergestellt 8520 t, wovon fast
zwei Drittel durch direkten GuB. Im Vorjahr
stellte sich die Erzeugung auf 5559 t, wéhrend
im Jahre 1895 nur 872 t gewonnen wurden.

Gesamte Stahlerzeugung. Der Zuwachs
der gesamten Stahlerzeugung in den Vereinigten
Staaten betrug im Jahre 1902 1497 233 t oder

10,9 %+ Auf die einzelnen Staaten verteilte
sich die Erzeugung wie folgt:

Bessemer- Martin-  Tiegel- u. a. E:F;glf:au”:]z
stahl stahl Stahl Foringufs
- 182 802 2 139 184 941
2115 94247 25837 122 199
4276675 4445370 90288 8812333
754 931 256 074 20 10Il1 025
2569 263 283 316 127 2 852 706
1466 712 484 138 2911 1953761
214 881 32 786 1775 249 442
9284577 5778733 123097 15 186407
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Von der Erzeugung des Jahres 1902 entfielen
auf Stahlformguf’ 397 190 t gegen 322 651 t im
Vorjahr. Der Zuwachs betrug demnach 74539 t
oder Uber 23 % gegenuber 1899 hat aber
eine Zunahme von 213180 t oder uber 115%
stattgefunden. An der Stahlformguf® - Erzeu-
gung waren Pennsylvanien mit 39 °/ (35 °/o),
Jllinois mit uber 25 °/0 (32 °/°)> OT0 mit
Uber 8 % (8% ) und Indiana mit 6 % (4 %)
beteiligt.

Schienon. Die Erzeugung von in Bessemer-
werken hergestellten Schienen aller Art belief
sich auf 2922 313 t gegen 2881 653 t im Vor-
jahr. Obgleich hiermit die grofRte je dagewesene
Schienenerzeugung erreicht wurde, stellte sich
der Zuwachs Udber das Jahr 1901 nur auf
40661 t oder 1,4%. Gegenlber dem Jahr
1887, also in einem Zeitraum von 15 Jahren,
hat sich die Schienenerzeugung nur um 844 778 t
oder 40 % vermehrt, wéahrend sich die Erzeu-
gung von Bessemerstahlblécken in derselben Zeit
um 6301 567 t oder 211 % gehoben hat. Mit
Ausnahme der Lackawannawerke in Scranton
waren alle Schienenwalzwerke bis zur vollen Aus-
nutzung ihrer Leistungsfahigkeit beschéaftigt,
trotzdem blieb das ganze Jahr hindurch das
Angebot hinter der Nachfrage zuriick. Der oben
erwéhnten Jahreserzeugung fur 1902 sind noch
60 045 t Bessemerschienen zuzurechnen, welche
aus gekauften Blocken oder durch Neuwalzen
alter Schienen hergestellt wurden. Hierdurch
wird die Gesamterzeugung von Bessemerstahl-
schienen auf 2 982 358 1gebracht. Diese Schienen
— einschlieBlich der neugewalzten — wurden
in 20 Anlagen hergestellt, von denen 6 in Penn-
sylvanien, 3 in Maryland, 5 in Ohio, 2 in
Jllinois und je eine in den Staaten New York,
Wi isconsin, Colorado und Wyoming liegen.

Die Erzeugung von Martinstahlschienen stellte
sich im Jahre 1902 auf 6125 t gegen 2126 t
im Vorjahr, bleibt indessen weit hinter der
groBten Erzeugung zuruck, welche auf das Jahr
1881 fiel und den Betrag von 22 875 t erreichte.
Die Fabrikation von Martinstahlschienen wird in
Pennsylvanien und Alabama betrieben, welcher
letztere Staat funf Sechstel der Gesamterzeugung
lieferte. An SchweiReisen-Schienen wurden 6616 t
gegen 1758 tim Vorjahr erzeugt. Rechnet man die
genannte Produktion von Martin- und Scliweil3-
eisen-Schienen der Erzeugung von Bessemerstahl-
schienen hinzu, so ergibt sich eine Gesamt-
erzeugung von 2995100 t (2920633 t). Zu
dieser grofRen einheimischen Erzeugung trat noch
eine Einfuhr von 64538 t, welche indessen durch
eine Ausfuhr im Betrage von 68 749 t" aus-
geglichen wurde. Im Gegensatz hierzu wurden
im Jahre 1901 324 059 t ausgefuhrt, wéahrend
sich die Einfuhr auf nur 1935 t stellte. Das
Gewicht der erzeugten Schienen ersieht man ans
der folgenden Tabelle:
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Art der Schienen Unter Zwischen Uber Ina-

Bessemerstahl- 22,3 kg/m 223u.42kg/m 42kg/m  geiamt

schienen 257218 2069656 655485 2982359
Martinstahl-

schienen 2243 3882 — 6125
Scliwcifsciserne

Schienen 6616 — — 6616

Baueisen. In den Zahlen fir die Bau-

eisenorzeugung sind die Mengen der hergestellten
Tréger, Z-Eisen, T-Eisen, U-Eisen, Winkel u. a.
eingeschlossen, dagegen keine Bleche oder Blecli-
trager, welche besonders angefuhrt sind. Die
Erzeugung betrug im Jahre 1902 1321 131 t
gegen 1029360 t i. V., es hat demnach eine
Vermehrung um 291 771 t oder 28 °/o statt-
gefunden. Von den verschiedenen Staaten sind
Pennsylvanien mit uUber 90 %, Ohio mit Uber
3,7 °/lo und New Jersey mit fast 3 % 111 der
Erzeugung beteiligt.

W alzdraht. Die Walzdrahterzengung belief
sich auf 1599 482 t gegen 1387 789 t im Vor-
jahr, entsprechend einem Zuwachs von 211 693 t.
Nur 209 t Walzdraht wurden aus Schweieisen
hergestellt gegenuber 1599 273 t aus FluBeisen.
Den groéRten Antoil an der Walzdrahtproduktion

hat Pennsylvanien, welches allein 517 959 t
lieferte.
Drahtndagel. An Drahtndgeln wurden im

Berichtsjahre erzeugt 498 123 t gegen 444 673 t
im Vorjahr; es hat demnach eine Zunahme von
53 450 t oder Uber 12% stattgefunden. Zur
Herstellung der Drahtndgel wurde fast nur Fluf3-
eisen verwendet, dieselbe erfolgte in 62 Werken
gegen 61 im Jahre 1901.

Geschnittene N&gel. Die Erzeugung von
geschnittenen N&geln betrug 74 103 t gegen
69 952 t im Vorjahr, was einem Zuwachs von
4151 t oder fast 6 % entspricht. An der Fabri-
kation von geschnittenen N&geln waren 11 Staaten
beteiligt.

Grob- und Feinbleche. In den nach-
stehenden Zahlen sind die zur Fabrikation von
geschnittenen N&geln verwendeten Bleche nicht
einbegriffen, ferner nicht die Rohrstreifen; letztere
sind in den Zahlen fir Stab- und Bandeisen ent-
halten. Die Erzeugung von Grob- und Fein-
blechen stellte sich im Jahre 1902 auf 2708056 t
(i. V. 2290 496 t), die Zunahme betrug daher
417 560 t oder Uber 18 %. Die Erzeugung von
Schwarzblech zum Verzinnen ist von 404394 t
im Jahre 1901 auf 371 595 t im Jahre 1902
zuriuckgegangen und hat daher eine Verminderung

von 32799 t oder 8% erlitten. Von dieser
Erzeugung entfielen 48 % auf Pennsylvanien
(49 % i. V.).

Glanz- und M attbleche. Der im Jahre

1890 auf die Einfuhr von Glanz- und Matt-
blecheu gelegte Zoll trat am 1. Juli 1891 in
Kraft und rief die amerikanische WeiRblech-
fabrikation ins Leben, deren Entwicklung durch
die folgenden Zahlen gekennzeichnet ist:
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Jahr aietr. Tonnen Jahr metr. Tonnen
1891 1015 1897 260704
1892 19104 1898 332146
1893 50065 1899 366649
1891 . 75448 1900 307508
1895 . 115485 1901 405680
1896 162928 1902 371856
Gesamte W alzoisenerzeugung. Unter
dieser Bezeichnung sind verstanden: Schienen,

Bleche (einschliel3lich solcher zur Herstellung
geschnittener Nagel), Walzdraht, Baueisen, Stab-
und Bandeisen, Kohrstreifen, gewalzte Achsen,
Laschen, gewalzte Panzerplatten und andere
W alzwerkserzeugnisse.  Geschmiedete Panzer-
platten sind nicht eingerechnet, ebensowenig
geschmiedete Achsen und andere Schmiedestiicke
sowie Halbfabrikate, wie Knuppel, Platinen
usw. An Fertigfabrikaten wurden dargestellt
14167222 t gegen 12546 916 t im Vorjahr,
was einen Zuwachs von 1620306 t oder fast
13 °/o ergibt. An der Fabrikation waren in
beiden Jahren 26 Staaten beteiligt, an deren
Spitze Pennsylvanien mit etwa 55 °/° (i. V. 56)
steht; dann folgen Ohio mit tber 14 °/o (i. V.
12 °/o), Illinois mit dber 11 °/o (i. V. 11%)
und Indiana mit 3 % (uUber 3 °/0).

Direkte Eisenerzeugung. Im Jahre 1902
wurde kein Eisen mehr direkt aus den Erzen
erzeugt, wdahrend im Jahre 1901 noch 2347 t
Luppen und Rohschienen auf diese Weise dar-
gestellt worden waren. Im Jahre 1900 hatte die
Erzeugung noch 4361 t betragen. Allo Erzluppen
seit dem Jahre 1897 sind von der Chateaugay Ore
and Iron Company Plattsburgh, New York, in ihren
Standish Iron Werken hergestellt worden, welche
indessen im Jahre 1902 den Betrieb einstellten.

Stahl- und schweiBeiserne Schienen
im Eisenbahnbetrieb. Die wachsende Ver-
wendung der Stahlschienen im Eisenbahnbetrieb
ist durch die folgenden Zahlen gekennzeichnet,
welche die Anzahl von Kilometern Geleiselange
U'igeben, die seit 1880 mit Stahl- bezw. schweil3-
eisernen Schienen belegt worden sind.

Stahl. SchweiBeis. Ins-  Anteil (ler

Jahr schienen Schienen gesamt Stahlschlen,
km km km “io
1880 . . 53888 131147 185035 29,1
1885 . 156821 99989 256810 61,0
1890 . 267933 65110 333043 80,4
1895 . 330210 45840 376050 87,8
1900 . 381542 31022 412564 92,4
1901 . 394898 30690 425588 92,7

An neuen Geleisen wurden gelegt im Berichts-
jahr 9600 km gegen 7850 km im Jahre 1901.

Eisen- und Stahlschiffbau. Indem am
30. Juni 1900 endenden fiskalischen Jahre wur-
den in den Vereinigten Staaten 90 Stahlschiffe,
im Jahre 1901 119 Stahlschiffe und ein Schiff
aus SchweiBeisen gebaut. Der gesamte Brutto-
Registertonuengehalt betrug 196 851 t im Jahre
1900 und 262 699 t im Jahre 1901. In dem
fiskalischen Jahr 1902 wurden 106 Stahlschiffe
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und ein Eisenschiff erbaut, welche zusammen
einen Brutto-Tonnengehalt von 280 362 t be-
saBen. Die fur dio Kriegsmarine der Vereinigten
Staaten erbauten Schiffe sind hierbei nicht ein-
geschlossen. Von den 107 im Jahre 1902 er-
bauten Schiffen liefen 49 in den Hafen der
groRen Seen von Stapel, ihr Rauminhalt stellte
sich auf 161 930 t. In den ersten 9 Monaten des
fiskalischen Jahres 1903 wurden 3 Segelschiffe
von 7731 t, 62 Dampfer von 140 319 t, im gan-
zen also 65 Schiffe von 148050 t Rauminhalt
fertiggestollt. Die Anzahl der fir den Bau von
Eisen- und Stahlschiffen ausgertsteten Werften
stellte sich am 1. Januar- 1903 auf 72, wéh-
rend 4 weitere Werften im Bau begriffen waren.

Einwanderung. Da der Umfang der Ein-
wanderung fur das Eisenhiittenwesen der Ver-
einigten Staaten eine grofRe Bedeutung hat, so
seien auch die diesbezuglichen Zahlen mitgoteilt.

Die Zahl der Einwanderer ist im Jahre 1902
um 216716 — namlich von 522 573 bis auf
739 289 — gestiegen. Besondersist die Ein-

wanderung aus Italien und Osterreich-Ungarn
gowachsen, welche beide Lander 386 928 Kopfe,
demnach mehr als die Halfte der ganzen Ein-
wanderung, lieferten. An dritter Stelle steht
RuBland mit 123882 Kdopfen.

Im folgenden seien noch einmal die Haupt-
zahlen des amerikanischen Eisenhandels zusammen-

gestellt. Urzeugung In Tonnen
1901 1902

Roheisen ... 16 132408 18 106 448
Davon Spiegeleisen und

Ferroinangan ............. 296124 216 389
Baueisen........... 1029 360
Valzdraht 1387 789
Grob- und Feinbleche, aus-

schliefslich der zur Fabri-

kation von geschnittenen

Nageln verwendeten 2290 496 2 708 056
Geschnittene Négel 69 952 74 103
Drahtstifte. ... 444 673 498123
Stab- und Bandeisen, Rolir-

streifeu, gewalzte Achsen,

Panzerplatten usw. . . . 4848 686 5469 351
Walzeisen, einschl. der ge-

schnittenen N&gel und

ausschl. der Schienen . 9626 283 11 172 122
Walzeisen insgesamt, ein-

schliefslich der Schienen

nnd geschnittenen Nagel 12546 916 14 167 222
Bessemerstahlschienen 2916 749 2982 358
Martinstahlschienen 2 126 6125
Schienen aus Schweifseisen 1 758 6616
Schienen insgesamt 2920 633 2995 100
Bessemerstahl 8 852 715 9 284 577
M artinstahl.... 4730810 5778 733
Tiegelstahl....ccoiin 100 089 114 576
Zementstahl......cooeene. 5559 8520
Stahl insgesamt.......coeee 13689173 15 186 406
Martinstahlformgufs 306 448 373 765
Stahlformgnfs insgesamt . 322 651 397 190
Glanz- und Mattbleche 405 680 371856
Eisenerz insgesamt . . . . 29349 679 —
Kohle insgesamt ... 266063654 —
KOKS ot 19772789 —
Pennsvilvanischer Anthrazit 61206 441 —

1321 13
1599 48
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Wert, der Einfuhr an Eisen,

und Stahl . . . . 85 659 063 174 169 069
Wert der Ausfuhr au Eisen

und Stahl . . .. = «/ 430645215 411 146551
Einfuhr von Eisenerz . . t 982 421 1184 118
Einfuhr von Kohle . . . t 1950972 2 592 203
Ausfuhr von Kohle. . . t 7 501 527 6 224 977
Neue Geleisliinge . . km 7 850 9600
Einwanderer . . . . 622 573 739 289

Verladung von Eisenerz am Oberen S e € .....cocueee

Gesamte ErzfOrderung......ocoevivninicnenns
Bessemer- und Thomasi'dhciseu.
Spiegeleisen und Ferromangan.
Puddel-, Giefserei- und anderes Rohe

Gesamte Roheisenerzeugung, einschliefslich Spiegel-

eisen und Ferromangan........ocnnieneneenns
Blocke und Formgufs aus Bessemerstahl...............
Blocke und Formgufs aus Martinstahl........cccoene
Gesamterzeugung von Bessemer- und Martinstahl .
Bessemerstahlschienen.........cccoooiiiiinnncics,

Baueisen

Grob- und Feinbleche,

Gesamtmenge der Walzwerkserzeugnisse
Drahtnagel. ..o

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 18 S. 1C20.

einschliefslich der Schwarz-
bleche zum Verzinnen......ineniienn
W alzZdrant. e
Alle anderen Erzeugnisse, einschliefslich Stabeisen,
mRohrstreifen, geschnittene Né&gel, Martinstahl-
schienen und Schweifseisenschienen...............

United States Steel Corporation.

Zum Schlufl durfte noch die folgende Tabelle
von Interesse sein, die den Anteil der United
States Steel Corporation* an der Eisen- nnd
Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre
1901 darstellt:

) Unabhangi Ins- Anteil
i.s.s.C Genszllseclﬂgfltge% ge:asmt der U.mse.IS.Q
t W/
12 895 288 8023 376 20 918 664 61,06
12 895 288 16 454 390 29 349 678 43.9
6 564 221 4 658 153 11222 374 58.5
193 533 102 592 296 125 65.4
155 098 4458 812 4613 910 3,4
6 912 852 9 219 556 16 132 408 42.9
6211405 2 641 309 8852 714 70.2
2790 948 1939 862 4 730 810 59,0
9002 353 4581 171 13583 524 66.3
1746 581 1170 168 2916 749 59.9
639 809 389 552 1029 361 62,2
1480 207 810 288 2 290 495 64.6
1076 817 310 972 1387 789 77.6
1345583 3576 939 4 922 522 27,3
6 288 997 6 257 919 12 546 916 50,1
292 415 152 259 444 674 65,8

Uber (lie durch das Hangen der Gichten yeranlafsten
Hochofenexplosionen.*

i

Auf dem Eisenhittentage vom 10. Mai d. J.
erkléarte Direktor Schilling die beim Hé&ngen
der Hochofen entstehenden Explosionen als Wir-
kung der Reaktion CO* -f- C = 2CO, indem
durch das Sichsetzen des Ofens aus den Ofen-
gasen ausgeschiedener Ivohlenstoif in tiefere Ofen-
regionen fallt, wo eine solclioTemperatur herrscht,
dalR der feine Kohlenstoff nach inniger Mischung
mit den dortigen heilen Gasen Kohlensdure zer-
legt unter Bildung von 2 Vol. CO aus einem
Vol. CO*. Hiernach sollte man annehmen, daB die
Reaktion CO* -f- C= 2 CO bei regelrechtem Ofen-
gange nicht stattfande; dem ist aber nicht so.
Wie die plotzliche Abnahme des Kohlensaure-
gehalts und Anreicherung des Kohlenstoffgehalts
der Hochofengase in und oberhalb der Reduk-
tionszone haufig anzeigt, vermag der Kohlenstoff
der Koks, welche beim Niederriicken mehr oder
minder der Einwirkung des aufsteigenden heillen

* Die nachstehenden Ausfuhrungen waren schon
geschrieben, bevor die Osannsche Arbeit in IBfVlS
von ,,Stahl und Eisen* verdffentlicht wurde. A

Gasstromes ausgesetzt sind, einen Teil der Kohlen-
saure, die sich bei der Reduktion der Erze durch
Kohlenoxyd bereits gebildet hat, wieder zu Kohlen-
oxyd zu reduzieren.* Je heiler der Gasstrom
ist, desto schneller und kraftiger tritt diese Re-
duktion der Kohlensédure durch Kohlenstoff zu
Kohlenoxyd oder, wie man den Vorgang auch
sonst bezeichnet, diese Verbrennung des Kohlen-
stoffs durch Kohlensdure zu Kohlenoxyd in die
Erscheinung, — aber stets ohne Explosionen.
Innerhalb der Rast und des Kohlensacks, wo
das H&aDgen der Gichten geschieht, geht die
Reaktion C02-f C= 2CO nicht so direkt vor
sich, wie Direktor Schilling annimmt. Bei einer
Temperatur von uber 1000° C. beginnt die Dis-
sociation der Kohlensdure, d. h. sie zerféllt in
Kohlenoxyd wund Sauerstoff; schon nahe bei
1000° C. hort die Kohlensdurebildung auf, wie
Versuche von Ledebur nnd Ernst Uberzeugend
nachgewiesen haben. Dieses Zerfallen der Kohlen-

* VergDLedebur, Eisenhlttenkunde 111. Auflage,
S. 530, 534, 538.
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saure wird nicht zum wenigsten gefdordert, wenn
das frei werdende Atom Sauerstoff Gelegenheit
findet, ein zweites Atom Kohlenstoff zu ver-
brennen. *

Die nachstehende Skizze mdge die Temperatur-
verhéaltnisse und kennzeichnenden chemischen
Vorgéange in den einzelnen Héhenlagen des Hoch-
ofens zur Erleichterung der Ubersicht néaher
veranschaulichen.

Den besten Beweis fiur die Unmdglichkeit
der Schillingscheu Theorie bietet der Antlirazit-
hocliofenbetrieb. Infolge des Zerspringens der
Anthrazite in der Hitze im Hochofen selbst ist
der ganze Ofen von der Gicht bis zum Gestell

KohlenutofTausjicheldung
2C0O = C-fcCo02

Austreibung der Kohlen-
sdure des Kalkes.

Dissoziation und Zer-
legung der Kohlenséure:
COa~+C= 2C0
[COa= CO + 0,
CO 4-04-C= 2CO]

mit feinem Anthrazitpulver ganz durchsetzt, selbst
vor den Formen zeigt sich beim Windabstellen
der feine Kohlenstoff. Nach Schilling wére hier
also der beste Nahrboden fur Explosionen, man
mifRte aus den Explosionen gar nicht heraus-
kommen, aber Explosionen treten trotz des vielen
feinen Kohlenstoffs verhaltnismaRig nicht mehr
wie beim Kokshochofenbetriebe ein; das Anthra-
zitpulver gibt nur mehr Anlall zu Versetzungen
sowie zum Ersticken des Hochofens.

Was nun die zweite Erklarung von Direktor
Osann aubelangt, daf, wie beim Niedergehen
der Firsten in den Abbauen des Kohlenbergbaues,
so auch in &hnlicher Weise beim Héangen der
Gichten durch das Einstiirzen des Gewdlbes und
das plotzliche Niederfallen der Beschickung eino

Vergl. Ledebur, Eisenhuttenkunde 111. Aufl. S. 45.

derartige Erschitterung des ganzen Ofens ent-
steht, daB Koks und Erz aus der Gicht ge-
schleudert werden konnen, so halte ich diesen
W eg fur richtiger zur Lésung der Explosionsfrage.
Allerdings genigt meines Erachtens der
alleinige Hinweis auf die starke Erschitterung
und Kompression usw. nicht zur Erklarung aller
Hochofenexplosionen, sonst mufRte z. B. der Satz
Geltung haben: Je hoher der Ansatz unter
sonst gleichen Verhéltnissen liegt, d. h. je mehr
der Ofen féallt, desto groRer ist die Eruption.
Aber nicht immer trifft dies zu. Manchmal setzt
sich ein und derselbe Ofen auf funf und mehr
Chargen tief, ohne zu ,spucken*, wohingegen
ein andermal schon bei einem geringeren Satz
ein ungemein starker Koks- und Erzregen aus
der Gicht erfolgt. Es muR also die durch das
Niederfallen der Beschickung hervorgerufene
Kompression allein nicht malRgebend sein,, son-
dern noch ein zweites Moment hinzukommen.
Ich denke mir diese Erscheinung in der Weise,
dal die Gase, wenn sie nach dem Sichsetzen
des Ofens sofort freien und leichten Abzug durch
die Beschickungssdule in ihrer ganzen Breite
finden, zugleich sofort Gelegenheit erhalten, sich
schon auf diesem Durchgangswege mehr oder
minder anszudehnen, so daB ihre Kompression sich
verringert und unter der Gicht nur noch eine
kleinere Ausdehnungswirkung eintritt, die sich
dann z. B. etwa bei den Gasreinigern durch
Heben der Explosionsklappen bezw. Herauswerfen
des Wassers aus der Tasse usw. bemerkbar
macht.  Wenn aber die durch Einstirzen des
Gewdlbes und Niedergehen der Beschickung
zusammengeprelBten Gase einen schmalen Weg
durch die dichte Beschickungssaule vorfinden,
so behalten sie nicht nur die erhaltene Kom-
pression bei, sondern diese kann sogar noch erhdht
werden. Sobald sie nun mehr nach oben durch-
geprefl3t und die noch anstehenden Beschickungs-
massen kleiner geworden sind und weniger
Druck austuben und zwar derart, dal sie sich
der Pressung des Gases nicht mehr widersetzen
kénnen, dann nutzt das bisher zusammengepreflte
Gas die Gelegenheit selbstredend aus und bricht
sich mit Gewalt Bahn durch die noch vorhandene
Beschickung, — die oberen Chargen werden dabei
gehoben, und indem nun das zusammengepreflte
Gas auf den Hohlraum unter der Gicht stoft,
dehnt es sich dort plotzlich und mit ganzer
Kraft aus, den geringen Widerstand des Gicht-
verschlusses mit Leichtigkeit Uberwindend, das
Gas entstromt aus der gewaltsam gedffneten
Gicht, die gehobenen Koks- und Erzbrocken
werden herausgeschleudert; sofort beim Austritt
aus der Gicht entzinden sich die heilen Gase,
und wenn schon bei gewdhnlicher Pressung
heiBes Gas aus der gedffneten Gicht mit meter-
hoher Flamme — je hoher der Druck, desto
groBer die Flamme — und unter lautem Gebriull
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brennt, so wird bei einem solch gewaltsamen
Gasaustritt das Gerdusch um so knatterartiger
und explosionsédhnlicher, als das Entweichen der
zusammengeprelten Gase aus der Beschickung
nicht gleichmaRig, sondern mehr oder weniger
stoBartig erfolgt.

Hier haben wir auch die Erklarung dafur,
dal in neuerer Zeit so viele schwere Hochofen-
unfalle durch Hangen der Gichten hervorgerufen
worden sind — Unfélle, die in fruheren Jahren
gar nicht mdéglich waren, weil damals vorwiegend
stickige Erze, welche die beim Einstlrzen eines
Héngegewdlbes zusammengepreliten Gase leicht
Uber den ganzen Ofenquerschnitt hindurchlieBen,
verwendet wurden, wahrend heute die feinen
Erze wie Purpleore, Spate, Brauneisenstein und
selbst Magnete den Hauptbestandteil manchen
Mollers bilden.

Die Einwdnde Schillings gegen die Osann-
schen Ausfihrungen halte icli weiterhin nicht
fur stichhaltig. Zwar bleibt es richtig, daB in
der Zeiteinheit beim gewdhnlichen Betriebe oft
mehr Gase durch die Beschickung gehen, als in
dem Hohlraum unter dem Gewd6lbe sich befinden,
aber auf die Gasmenge kommt es eben weniger
an. Der Schwerpunkt liegt darin, dal bei
gewdhnlichem Ofengange alle Gase stets unter
gleichmé&fRigem Druck sich befinden, wé&hrend
nach dem plotzlichen Niedergehen des Ofens die
llohlraumgase unter starkem Druck durch die
Beschickung gepreflt werden, bis sie unterhalb
der Gicht auf einen Raum mit Gasen von ge-
ringerem Druck stoen wund dort sich plotzlich
nnd mehr oder minder gewaltsam ausdehnen.

Der andere Einwurf, dall bei der Annahme,
dall die Beschickung wie ein Kolben niedergeht
und die Gase weder nach unten noch nach oben
entweichen koénnen, der obere Schachtteil sich
mit dem Inhalt auf den unteren setzen wurde
— dieser setzt doch voraus, daBR die Ansatze
1. gleichméaRig an der Peripherie des Ofens ver-
teilt sind, 2. daR sie in derselben Hoéhe liegen,
3. dald sie gleich groB sind, 4. daR sie zu gleicher
Zeit und gleichmaRig geldst werden und 5. daR
das Ofenmauerwerk gleichmé&Rig schwach ist.
Nur wenn alles dies zusammentrifft, wirde sich
der obere Schachtteil auf den unteren setzen.

Hierin liegt der Grund, weshalb dies gleich-
sam unmaglich ist, weshalb in den meisten Féllen
die Gase nach dem Hernntergehen des Ofens
einen Weg nach oben durch die Beschickung
frei zum Durchzug vorfinden mussen, und wes-
halb nur in seltenen Fallen — wenn néamlich die
Gase mehr einen Weg an der Ofenwand be-
nutzen, und zugleich das Mauerwerk an einem
Punkte zu schwach ist, um den Gasdruck aus-
zuhalten — solche Zerstérungen des Ofeuschachtes
erfolgen kénnen, wie sie einzelne Hochofenunfélle
der letzten Zeit aufweisen.

Hanun i. W. Oskar Simmersbach.

Der Niedergang der Beschickung infolge
Hé&angens vollzieht sich, wie bekannt, nicht selten
mit groBer Heftigkeit, vorzugsweise aber bei
sehr dichter Lagerung der Materialien, wie solche
bei Verwendung feinen Erzes und murben, ge-
stiibbereichen Brennstoffs vorhanden zu sein
pflegt. Dabei wird der etwa aufsteigende Gas-
strom momentan unterbrochen; die in die Tiefe
stirzende Schmelzsdule preBt ihn ins Ofeninnere
zuruck und laRt Uber sich einen gasverdinnten
Raum entstehen, in welchen unter Umstédnden
atmosphérische Luft gesogen werden kann. Denn
einerseits vermag bei groRen Widerstdnden in
den Ableitungen das darin befindliche Gas nicht
rasch genug in den Ofen zurlckzutroten, um die
im Innern desselben hervorgerufene Leere zu
erfullen, anderseits setzt die plotzliche Zuruck-
stromung einer gréBeren Menge Gases wegen
der dabei eiutretenden Verdinnung in den Lei-
tungen derartig dichte Gicht- und Gasleitungs-
verschlisso voraus, wie sie in der Praxis
nicht anzutreffen sind. Es wird sich also ein
explosives Gemisch bilden kdénnen, das je nach
der GroRe des leeren Ofenraums und je nach
dem Grade des erreichten Mischungsverhéltnisses
zwischen Gas und Luft mit mehr oder minder
groBer Gewalt zur Entladung kommt, sei es durch
die strahlende Hitze der bloRgelegten glihenden
Ofenwand, sei es durch emporgesclileuderte, hoch-
erhitzte Beschickungsteilchen aus dem Ofeninnern.
Da durch die Erschiutterung beim Absturz der Be-
schickung oft auch eine groBe Menge des feinen
pyrophorischen Kohlenstaubes aufgewirbelt wird,
ist es nicht ausgeschlossen, dalR er dank der
ihm eigentimlichen Leichtentzindlichkeit explosiv
mit verbrennt und die Wirkung verstarken hilft,
ja in Féallen, wo ein Gaszutritt nicht denkbar
ist, einzig und allein in Berihrung mit Luft
eine heftige Reaktion verursachen kann. —
Wahrend eines langeren Hangens der Beschickung
wird freilich auch schon vor dem Niedergeheu
der Massen sich unter der Glocke ein explosives
Gemisch sammeln kénnen, und zwar insofern, als
mit dem Nachlassen des Gasstroms auf der Gicht
der Druck unter der Glocke ein geringerer wird.
Es wird also unter Umstdnden durch die stets
vorhandenen Undichtigkeiten Luft in den Ofen
dringen und sich mit den noch sparlich auf-
steigenden Gasen nach und nach auf dem Wege
der Diffusion innig vermischen. DaR sich dabei
ein solches Gemisch bisweilen auch bis zu einer
Tiefe in die Beschickung selbst hinein erstrecken
kann, wird nicht ganz von der Hand zu weisen
sein, berucksichtigt man, daR die Entzindungs-
temperatur von Kohlenoxyd mit Luft iber 600 1C.
liegt. Das Auswerfen von Beschickungsteilcn
wird daher in solchem Fall, sobald es zur Ex-
plosion kommt, nicht fehlen kénnen. Aber auch
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fuir den Fall, daB das explosive Gemisch sich
erst im Moment des Niedergehens bildet, erklart
sich das Herausschleudern von Materialien in
ungezwungener Weise. Durch die plétzliche
groBe Expansion der Gase wird im Moment der
Explosion notwendigerweise auch ein momentaner
kraftiger Druck auf die Beschickung und das
in ihr eingeschlossene Gas ausgelbt. Es wird
also innerhalb der obersten Schichten der Ofen-
fiillung zu einer Gaskompression kommen, deren
Stéarke im direkten Verhaltnis zur Gewalt der
Explosion stehen durfte. Die Wiederausdehnuug
wird mit nicht viel geringerer Heftigkeit ihren
Verlauf nehmen. Dal dabei gréfRere Mengen
Beschickungsmaterial aus dem Ofen herausgerissen
werden konnen, will wohl einleuchten. Nach
dieser Auseinandersetzung wéare somit der Zutritt
von Luft in das Ofeninnere beim H&ngen oder
Niedergehen der Gichten im wesentlichen schuld
an der Entstehung der Explosionen. Diese Auf-
fassung durfte insofern etwas fur sich haben,
als damit die oft auBerordentliche Gewalt der-
selben verstéandlicher wirde.

Entspricht diese Darlegung den wirklichen
Vorgéangen mehr, so dirfte sich auch die Explo-
sionsgefahr bis zu einem Grade mindern lassen.
DaR dieselbe durch rechtzeitiges Schlielen der
Gasventile und Offnen der Gicht schon erheblich
eingeschrankt wird, ist bekannt. Weil mm aber
die Ventile im allgemeinen doch wohl schlecht
schliefen, auch mitunter, wie z. B. in Amerika,
ganz fehlen, endlich obige Manipulation héaufig
versaumt werden kann, kame es darauf an, dafur
zu sorgen, dalR wéhrend des Hé&ngens der Be-
schickung Gas unter der Glocke sich befindet
und beim Niedergehen der Gichten in der er-
forderlichen Menge schnell genug zustrémt. Bei
einem alleinstehenden Ofen wirde dies natirlich
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seine Schwierigkeiten habdén und einen immer
betriebsfahigen Generator notwendig machen.
Bei zwei oder mehreren miteinander verbundenen
Ofen konnte jedoch der Zweck leicht erreicht
werden und zwar in folgender Weise:

In mdoglichster N&he jedes Ofens werden
ein oder mehrere Behélter von entsprechendem

a — OttsreserYoir. b = Verbindung nach den Ubrigen

Behdltern.

Fassungsvermogen nach Art der Gasometer an
die Gasablcitung angeschlossen (s. dio Abbildung).
Samtliche Behéalter kommunizieren miteinander.
Tritt also in einem der Ofen ein Hangen der
Gichten ein, so wird der Gasdruck unter der
Glocke normal erhalten und boim Fallen der
Beschickung die erforderliche Gasmenge dem Ofen
zugefuhrt. Adalbert Naih-Berlin.

Herstellung von poren- und lunkerfreiem Graugufs, Stalilgufs
und Schmiedestiicken durch Anwendung von Thermit/

M. H.! Vor einer Reihe von Jahren hielt
Hr. Dr. Hans Goldschmidt in der Haupt-
versammlung des Vereins deutscher Eisenhutten-
leute einen grofseren Experimentalvortrag Uber
Thermit und seine Eigenschaften. Ich darf
daher voraussetzen, dafs die Mehrzahl der An-
wesenden Uber dieses Thema orientiert ist,
und kann mich darauf beschrdnken, heute

* Vortrag des Oberingenieurs W. M athesins von
der Firma Th. Goldschmidt, Chemische Fabrik und
Zinnhutte, Essen-Ruhr, gehalten in der Eisenhutte
Dusseldorf am 25. April 1903.

nur in ganz kurzen Ziugen dasjenige nochmals
zusammenzufassen, dessen Erwé&hnung unbedingt
notwendig erscheinen nmfs, um auch dem nicht
Eingeweihten das Verstdndnis fiir den Gegen-
stand des heutigen Vortrages zu ermdoglichen.

Wir verdanken Hrn. Dr. Hans Goldschmidt
die Entdeckung, dafs Thermit— eine Mischung, im
wesentlichen bestehend aus fein verteiltem Alu-
minium und Eisenoxyd — in sich selbst weiter
brennt, wenn es an einem Punkte angezindet
worden ist. Hieran anschliefsend ist dann,
hauptséchlich durch Hrn. Dr. Hans Goldschmidt,
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in einer grofsen Reihe von ferneren Entdeckun-
gen und Erfindungen das Anwendungsgebiet des
Thermits in dem hohen Malse ausgestaltet wor-
den, dafs ein besonderer Zweig der chemischen
W issenschaft entstanden ist, der den allgemein an-
erkannten Namen ,,Aluminothermie® erhalten hat.

Thermit besitzt folgende Eigenschaften: Es
entwickelt erstens bei seiner Verbrennung eine
hohe Reaktionstemperatur; es findet zweitens
bei der Reaktion die Ausscheidung desjenigen
Metalles statt, dessen Metall-Sauerstoffverbindung
mit Aluminium gemischt worden ist. Drittens
verbrennt das Aluminium zu Aluminium-Oxyd
und dieses wird in geschmolzenem Zustande als
Corund abgeschieden.

Die fiir uns heute wichtigste Eigenschaft dos
Thermits ist aber die, dafs dasselbe brennt, ohne
dafs eine Zufuhrung von Gasen erforderlich ist
und ohne dafs eine Bildung von gasférmigen
Produkten bei der Reaktion eintritt. Diese
Eigenschaft erst ermdglicht diejenigen Anwen-
dungen, mit welchen sich der heutige Vortrag
zu beschaftigen hat.

Als ich im Oktober 1901 an die Firma Th.
Goldschmidt, deren Oberingenieur ich gegen-
wartig zu sein die Ehre habe, mit der Anregung
herantrat, Versuche in der Richtung zu machen,
welche unter steter Mitwirknng von Hrn. Dr.
Hans Goldschmidt zu dem heute erreichten Ziele
gefuhrt haben, erklarten die Inhaber der Firma,
dafs der Gedanke, Thermit in dieser Weise an-
znwenden, ihnen vollkommen neu sei. Wir sind
zu unserer grofsen Uberraschung gestern dariiber

belehrt worden, dafs dies ein Irrtum war, denn
tatsachlich ist etwa ein Jahr friher Herr
Direktor Jakobi von der Guteholfnnngshiitte

einer besonderen Form der nachher zu behan-
delnden Anwendungsarten, ndmlich der Anwendung
von Thermit in Bichsen zur Beseitigung der
Lunker in Stahlformgnfsstiicken, versuchsweise
nadher getreten; er hat hiervon einem Beamten
unseres Werkes Mitteilung gemacht, der das-
selbe kurz darauf verlassen hat und verab-
sdumte, unserer Firma von dieser Anregung
Kenntnis zu geben. Hr. Direktor Jakobi hat mit
seinem Versuche keinen Erfolg gehabt, wahr-
scheinlich wohl, weil damals nicht Thermit von
geeigneter Qualitat fur denselben verwendet
wurde. Auch er hat deshalb diese Sache nicht
weiter verfolgt. Wenn wir nun in der Ent-
wicklung dieses Gedankens glucklicher gewesen
sind, so hat dazu nicht wenig beigetragen, dafs
wir von hervorragenden rheinisch-westfélischen
Eisenwerken in entgegenkommendster Weise in
unseren Bemuihungen unterstitzt worden sind.
Wir haben in dieser Beziehung besonderen Dank
abzustatten der Direktion des Horder Bergwerks-
und Huttenvereins und deren Betriebsleitern, den
HH. Dr. Lange, Stockmann und Jéager;
ferner der Direktion der Maschinenbau-Aktien-
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gesellschaft Union, Essen a. d. Ruhr, und deren
Betriebsleiter der Giefserei, Hrn. Ingenieur
Schémann.

Nach dieser Abschweifung auf das person-
liche Gebiet gestatten Sie mir wieder zum Thema
zuriickzukehren. Thermit wirkt auf Metallbader
in dreierlei Art: 1. Es werden die durch die
Reaktion orzeugten Metalle in statu nascendi
dem Bade zulegiert, 2. die Reaktionswarme des
Thermits wird auf das Bad uUbertragen, 3. es
findet bei geeigneter Anwendung eine kraftige
Durchmischung des Metallbades statt.

Diese Anwendungsarten des Thermits besitzen
in allen Fallen das Gemeinsame, dafs Thermit in
eine Blechbichse eingeschlossen innerhalb des
Metallbades, also unter der Oberflache desselben,
zur Reaktion gebracht wird. Die Blchsen wer-
den je nach dem Verwendungszweck in ver-
schiedener Form und
Grofse angewendet.
Ich habe hier eine
Kollektion derselben
zur Anschauung aus-
gestellt und gehe
nunmehr zur Be-
schreibung der An-
wendung des Ther-
mits in den drei
hauptsachlichsten
Anwendungsformen,
namlich fiir Gufs-
eisen, fur Stalilform-
gufs und fiir Schmie-
deblécke, uber.

Fiir Gufseisen
verwenden wirTitan-
Hiermit, d. h. ein
Thermit, welches
aulser Aluminium und Eisenoxyd auch Titan-
oxyd enthé&lt, zu dem Zwecke, dem Metallbade
eine gewisse Menge Titan zuzufiihren. Es treten
bei dieser Auwendungsart alle drei obengenann-
ten Wirkungen ein. Die Arbeitsweise ist auf
einer der ausgehéngten Zeichnungen (Abbil-
dung 1) veranschaulicht. Sie besteht darin,
dafs man eine Blchse der Art, wie Sie sie
hier sehen, mittels Draht sicher an einem
eisernen Stab befestigt, der durch das zentrale
Loch der Buchse, dasselbe gut ausfillend, hin-
durchgefuhrt worden ist. Der Stab mufs ziem-
lich rostfrei und trocken sein. Buchse und Stab
werden gut handwarm vorgewarmt und dann von
einem Arbeiter, dessen Hande zum Schutz gegen
die strahlende Warme der Metallbadoberflache mit
Handschuhen bekleidet sind, in das Metallbad
hineingestofsen und wé&hrend der Dauer der Re-
aktion madglichst bewegungslos und ruhig darin
festgehalten. Die Reaktion beginnt nach dem Ein-
tauchen sofort und dauert bei ordnungsméfsigem
Verlauf ungefahr 1 bis 11Y2 Minuten. Waéahrend

Abbildung 1.
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derselben tritt ein &ufserst kréaftiges Aufwallen
des Bades ein, so dafs dasselbe durch die Re-
aktion so innig vermischt wird, wie dies durch
andere Mittel nicht erreicht werden kann. Durch
diese Durchmischung bewirkt das Verfahren be-
reits eine wesentliche Verbesserung des Gufs-
eisens. Es ist dies ohne weiteres verstandlich,
wenn man sich erinnert, dafs Gufseisen im Kupol-
ofen wenige Minuten fruher, als es vergossen
wird, aus drei bis vier verschiedenen Sorten
Eisen erschmolzen wird. Diese verschiedenen
Eisen haben weder Zeit noch eine besondere
Veranlassung, sich innig miteinander zu ver-
mischen. Die einzigen Mischoperationen, welchen
dieselben unterworfen werden, bestehen darin,

dafs das Eisen aus dem Kupolofen in einem
Strahl in die Giefspfanne lauft und dafs es
ebenfalls im Strahl aus der Giefspfanne in die

Form gegossen wird. Diese beiden, ohne be-
sondere Energieanwendung stattfindenden Durch-
mischungen genitgen indessen bei weitem nicht,
um eine naturgemadis schwer bewegliche Flussig-
keit von dem hohen spezifischen Gewicht 7 bis
7,5 bis zu einer grofsen Gleichformigkeit zu
durchmischen. Die Wirkung der Durchmischung
mittels Thermit zeigt sich dem sachverstdndigen
Auge sofort nach der Reaktion. Bei Gufseisen
der gewdhnlichen normalen Beschaffenheit ist der
aus der Pfanne liiefsende Strahl undurchsichtig,
wéhrend derselbe bei einem Eisen, welches der
Thermitreaktion unterworfen worden ist, eine
klare durchsichtige Beschaffenheit erlangt hat,
etwa wie guter Tiegelgufsstahl. Diese Wirkung
zeigt sich auch in dem Bruch; derselbe wird
feinkdrniger, das Eisen ist vollkommen dicht und
es besitzt eine hervorragende Politurfahigkeit,
weil die sonst haufig stérend in Erscheinung
tretenden Graphitblattchen so klein geworden
sind, dafs sie eine merkliche Einwirkung auf das
Auge nicht mehr ausiiben kénnen. Wenn bei
der Ausfuhrung der Operation mit nichtzu kleinen
Quantitaten gearbeitet wird, so ist der durch die
Reaktion eintretende Temperaturgewinn wesent-
lich grofscr als der gleichzeitig eintretende un-
vermeidliche Verlust durch W&rmeausstrahlung.
Die Temperaturerhéhung ist unverkennbar er-
heblich, sobald die Reaktion in Pfannen von
mindestens 1000 kg Inhalt ausgefuhrt wird.
Durch dieselbe, sowie durch Reduktion der im
Bade geldsten Oxydule wird eine wesentliche Er-
héhung der DunnflUssigkeit des Bades bewirkt.
Durch die Reaktion wird endlich dem Gufseisen
eine gewisse MeDge Titan hinzugefigt. Es ist
bekannt, dafs Titan die Eigentimlichkeit besitzt,
bei der Temperatur flussigen Gufseisens Stick-
stoff binden zu konnen; es bilden sich die be-
kannten kleinen roten Kristalle, die aus Cyanstick-
stofftitan bestehen und jedem Hocliofenmann be-
kannt sind, weil sie in Hochofensauen besonders
reichlich und schon dem blofsen Auge erkenntlich
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auftreten. Ob das Gufseisen durch die Hinzu-
fugung von Titan oder die mechanische Ein-
wirkung der Reaktion von den in ihm geldsten
Gasen befreit wird, lasse ich dahingestellt. Tat-
sache ist, dafs dasselbe durch die Reaktion voll-
stdndig gasfrei gemacht' wird. Eine vorher un-
ruhige ,,spratzende‘ Badoberflache erscheint nach
der Reaktion in der Pfanne vollkommen ruhig.
Man kann sich leicht von der vollkommenen Gas-
freiheit des Metalls Uberzeugen, wenn man zum
Vergleich vor und nach der Reaktion aus der-
selben Pfanne Herdgufsplatten giefst und diese
nachher hobeln l&fst; die vor der Reaktion ge-
gossenen Platten werden stets eine mehr oder
minder pordse Oberflaiche haben, wahrend die
nach der Reaktion gegossenen bei richtiger Aus-
fuhrung derselben vollkommen dicht sind. Es
ist selbstverstandlich, dafs man derartige Probe-
versuche nicht mit Herdplatten ausfihren darf,
die in gewo6hnlicher Weise in nassem Sande ge-
gossen sind, weil die durch den Eintritt von
Wasserddmpfen in das Gufseisen hervorgerufenen
Blasen durch das Verfahren nicht beseitigt wer-
den koénnen. Es ist vielmehr fur die Erzielung
beweiskraftiger Vergleichsresultate erforderlich,
dafs man die hierzu bestimmten Herdplatten-
formen am Tage vorher in dafir passenden Form-

kasten herrichten lafst, dieselben schwé&rzt und
dann Uber Nacht im Trockenofen vollstdndig
trocknen lafst.  Auch bei dieser sorgféltigen

Vorbereitung der Form wird normales Gufseisen
stets noch eine blasige Oberflache zeigen, wéah-
rend das durch die Reaktion von Gasen befreite
Gufseisen dicht ist.

Die Hinzufigung von Titan gibt nun aber
dem Eisen die Fé&higkeit, Stickstoff zu binden,
mit welchem dasselbe wahrend der Formgebung
in Berihrung kommt. Auch hiervon kann man
sich leicht durch einen einfachen Versuch Uber-
zeugen. Es ist bekannt, dafs es fast unmadglich
ist, Kastengulsplatten mit ebener Oberflache her-
zustellen, welche vollkommen frei von Blasen
ist, selbst wenn man sehr viele Steigetrichter
im Oberkasten der Form anbringt. Die Er-
klarung fir diese bekannte Tatsache Kkennt
jeder Giefsereifachmann. Sie ist darin zu suchen,
dafs das die Formen fiullende flussige Gufseisen
nicht imstande ist, alle Luftblasen, welche sich
an der Unterflache des Oberkastens verhalten,
vollkommen zu verdréngen. Besitzt nun das
Gufseisen einen geringen Titangehalt, so ist
dasselbe imstande, den Stickstoff aus diesen Luft-
blasen in Form von Cyantitan zu binden.

Der Sauerstoff bildet Eisenoxydul, welches
vom flissigen Gufseisen geldst wird, ohne dafs in
der jetzt schon niedrigeren Temperatur zwischen
dem Eisenoxydul und dem im Gufseisen geldsten
Kohlenstoff eine nochmalige Reaktion eintritt.
Wir haben durch sehr zahlreiche Betriebs-
beobachtungen tatsachlich festgestellt, dafs Gufs-
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sticke der geschilderten Art auf diesem einfachen
Wege vollkommen porenfrei gegossen werden
kénnen.

Durch die Reaktion werden die Festigkeits-
eigenschafton des Gufseisens an und fur sich nur
wenig erhdéht, man ist aber mit Hilfe derselben
leicht imstande, hé&rteres oder weicheres Gufs-
eisen zu erzielen, wenn man vor dem Einlaufen
des Eisens in die Pfanno eino gewisse Menge
Ferromangan oder Ferrosilicium in Kklein ge-
schlagenem Zustande hineinlegt; diese Zusatze
werden durch das aus dem Kupolofen einstrémende
Gufseisen leicht geldst und sie werden dann durch
die nachfolgende Titanthermit-Reaktion gleich-
maéafsig im ganzen Bade verteilt. Man kann in
derselben Weise auch andere Metalle, z. B.
Nickel, dem Gufseisen hinzufiigen. Bei grofseren
Quantitaten verfahren wir allerdings lieber so,
das Nickelmetall in einem besonderen Gefafs
auf dem Wege der Thermitreaktion darzustellen,
dann die gesamte flissige Schmelze in die be-
reits mit Gufseisen gefullte Pfanne zu giefsen
und den Inhalt derselben durch eine Titanthermit-
Reaktion innig zu mischen.

Die Menge des anzuwendonden Titanthermits
haben wir durch Versuche festgestellt auf '/4
bis '/s % vom Gufseisen. Man verwendet den
héheren Prozentsatz bei wertvolleren Gnfs-
stiicken und bei der Ausfuhrung der Reaktion
mit Kkleineren Mengen. Der Preis des Gufs-
eisens erhoht sich durch die Anwendung um 3
bis 6 M fur 1000 kg. Den Gegenwert fir
diese Preiserhdhung erblicken wir erstens in der
Qualitatserhéhung des Gufseisens (Gleichférmig-
keit und grofse Dunnflissigkeit), zweitens in
der wesentlich grofseren Sicherheit in der Ver-
meidung von Fehlgufsstellen. Ich kann ans
unserer Praxis Beispiele anfihren, in denen
Gufssticke, die bereits sehr oft und zur grofsen
Betribnis der betreffenden Giefserei immer fehler-
haft gegossen worden waren, nach Anwendung
der Titanthermit-Reaktion tadellos ausfielen.

Ich gehe .jetzt Uber zur Besprechung der
Anwendung von Thermit in der Stahlform-
giefserei.

Es ist bekannt, dafs bei der Herstellung von
Stahlformgufs die Vermeidung von Lunkerbildun-
gen unterhalb der Steigetrichter eine sehr grofse
Schwierigkeit bildet. Der ans dem Innern des
Stahlformgufsstiickes in die Steigetrichter auf-
steigende Stahl war gezwungen, die ganze Form
zu durchlaufen, er hat auf diesem Wege natur-
gemafs an die kalteren Formwandungen einen
grofsen Teil der ihm innewohnenden Wéarme ab-
gegeben; selbst, wenn man die Trichterquer-
schnitte sehr grofs wahlt, erstarrt deshalb der
dieselbe ausfullende Stahl in sehr vielen Fallen
rascher als der Stahl im Innern des Gnfsstiickes
und es kann aus dem- Trichter Stahl nicht mehr
nach dem Innern des Gufsstiickes zurucktreten,
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um die beim Erstarren sich bildenden Hohlrdume
auszufiullen. Die Folge ist, dafs moistons dicht
unterhalb der Steigetrichter sich Lunker in den
Gufsstticken befinden. Zur Ausfullung dieser
Lunker wird jetzt schon von vielen Stahlgufs-
werken das Thermit-Schweifsverfahren benutzt.
Es dirfte abor bedeutend rationeller erscheinen,
mit Hilfe von Thermit den Erstarrungsvorgang
bei den Stahlgufsstiicken so zu leiten, dafs die
Bildung dieser Lunker vermieden wird. In wel-
cher einfachen Weise dies geschehen kann, sehen
Sie auf Abbildung 2, auf welcher links ein Teil
einer Stahlgufsform dargestellt ist, in deren
Steigetrichter vor dem Gnfs eine Buchse mit
Thermit eingebaut ist. Der aus der Form in
den Trichter steigende Slahl passiert das zentrale
Loch der Therinitbiichse und entziundet hierbei

ihren Inhalt. Wie Sie auf dem mittleren Bilde
sehen, verbrennt das Thermit, wédhrend der Stahl
Vor Bei Nach
dem Guii.
Abbildung 2.  Anwendung von Lunkerthermit

fur Stahlformgufstiicke.

den Trichter fullt, also wiederum unterhalb der
Badoberflache, und erhitzt dadurch den ganzen
Trichterinhalt auf eine sehr hohe Temperatur.
Der Stahl im Trichter bleibt deshalb nun langer
flissig als der im Innern des Gufsstickes und
ist befahigt, wahrend der Erstarrungsperiode aus
dem Trichter nach dem Innern des Gufsstiickes
zurickzuflielsen, um die dort durch Volumen-Ver-
minderung entstehenden Hohlrdume automatisch
wieder auszufullen. Die Lunker bilden sich jetzt,
wie Sie auf dem dritten Bilde der Zeichnung
sehen, dort wo sie hingehdren, im Innern des
Steigetrichters.

Als anfserordentlich wertvoll erweist sich
ferner diese Anwendung des Thermits bei der
Herstellung langgestreckter, dunnwandiger Gufs-
sticke, z. B. von Schiffssteven. Bei diesen wird
der die engen Querschnitte der Form durch-
stromende Stahl rasch so gekihlt, dafs der hydro-
statische Druck vom Eingufstrichter aus nicht
mehr genlgt, um den Stahl in die Steigetrichter
hinaufzutreiben. Die Trichter sind dann um so
weniger imstande, ihrem Zwecke zu entsprechen.
Bringt man in jedem derselben eine kleine Bichse
mit Thermit an, so wird der aus der Form in
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den Trichter steigende Stahl jedesmal von neuem
geheizt, er wird ganz dunnflussig, fullt die Trich-
ter rasch und bewirkt dadurch auch ein um so
viel rascheres Stromen des Stahles indem engen
Querschnitte der Form. Der
Stahl kommt deshalb warm
und dunnflassig bis an die
aufsersten Stellen des Gufs-
stickes, ist imstande, das-
selbe vollstandig auszufullen,
und liefert so ein tadelloses
Werkstiick.

Eine Angabe uber die zu
verbrauchenden Mengen Ther-
mit lafst sich hier nicht
machen, dieselben sind aber
den zu erreichenden Vorteilen
. gegenuber so gering, dafs die
Kosten hierfur gar nicht in
Betracht kommen. Wir ver-
10 t-Stahlblock  wenden fir diese Zwecke
ohne Anwendung einen Thermit besonderer Zu-
von Lunkerthermit. sammeusetzung, den wir Lun-

kerthermit genannt haben.

Eine andere Form der Anwendung desselben
Thermits in Buchsen zeigen Ilhnen die Abbil-
dungen 3, 4 und 5. Es ist die Anwendung fur
die Herstellung lunkerfreier Schmiedebldcke.
Abbildung 3 zeigt einen Durchschnitt durch einen

Abbildung 8.

Abbildung 4.

10 t-Stahlblock
mit eingetauchtem
Lunkerthermit.

Abbildung 5.
10 t-Stahlblock

mit Anwendung von
Lunkerthermit.

Schraiedeblock, den wir einem wohlbekannten
wissenschaftlichen Werk entnommen haben. Der
Lunker ist bei demselben in betrachtlicher Grofse

ausgebildet und erreicht die Tiefe von 42 % der
gesamten Hohe des Stahlblockes. Man versucht
diese Lunkerbildungen in der Praxis dadurch

maglichst zu vermeiden, dafs man den Kopf des
Blockes unter Anwendung mannigfacher Mittel

XVL1.,,
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so lange- wie mdglich offen hé&lt und dann in
denselben frischen Stahl nachgiefst. Dafs der
Erfolg dieser Bemihungen im allgemeinen nicht
im wunschenswerten Mafse eintritt,, ergibt sich
ans der Gewohnheit der meisten Stahlwerke, von
solchen grofsen Blocken das ganze obere Drittel
als verlorenen Kopf abznschneiden, welche Ge-
wohnheit einen recht betrachtlichen Verlust ein-

schliefst.  Fdhrt man in einen solchen Block,
wie dies die Abbildung 4 zeigt, eine Buchse
mit Thermitso spat ein, dafs der Stahl im

Innern des Blockes bereits aus dem flussigen in-
einen teigférmigen Zustand iibergegangen ist
und dafs eseben noch madglichist, die Er-
starrungshaut des Kopfes zu durchbrechen,
zu welchem Zweck man eventuell auch zu
ganz grofsen Blécken eine kleinere Thermit-
buchse verwendet, die man oben auf dem Kopfe
verbrennen lafst, und stéfst man dann eine Blchse

Abbildung G

Reparatur einer
Kurbelachse einer
Schiffsmaschine
mittels Thermit.

entsprechender Grofse bis fast in die Mitte des
Blockes hinunter, so tritt die Thermitreaktion
augenblicklich ein, das Innere des Blockes wird
wieder verflussigt, der Stahl fullt die bereits ge-
bildeten Lunker vollstdndig aus und es bildet sich
ein mehr oder minder grofser, nach oben offener
Trichter. Dieser ist nun sofort mit bereitgehal-
tenem flussigem Stahl auszufillen, die Thermit-
schlacke schwimmt nach oben und es entsteht ein
fast vollkommen dichter Block, der hdchstens oben
am Rande eine kleine Lunkerstelle zeigt, wie
dies auf Abbildung 5 angedeutet ist. Es sind
auf diese Weise bereits eine ziemlich grofse
Zahl von Stahlblocken von 45000 kg Stick-
gewicht lunkerfrei hergestellt worden. W ir ver-
wenden bei Blécken von 10000 kg hdchstens
5 kg Thermit, bei solchen von 45000 kg etwa
12 bis 14 kg Thermit, die bei diesen grofsen
Blocken in zwei Buchsen an einem Stabe be-
festigt werden; die untere Bichse besteht aus
starkerem, die obere aus dinnerem Blech, um
die Entzindung der letzteren fruher als die
der andern Buchse eintreten zu lassen. Da wir

2
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das Kilogramm dieses Lunkerthermits in Bilchsen
mit nur 2 Jt berechnen und durch dieses einfache
Verfahren bedeutende Mengen Stahl, an grofsen
Blocken sitzend, nutzbar gemacht werden, so liegt
in der Anwendung dieses Verfahrens fur die Stahl-
werke ein recht erheblicher finanzieller Vorteil.

Ich habe nun hier noch einige Zeichnungen
und Probestucke ausgestellt von grofseren
Schweifsungen, die wir nach dem Thermitschweifs-
verfahren in der letzten Zeit &nsgefuhrt haben.
Abbildung 6 stellt die Form dar, welche zur

Abbildung 7.

Verbindung zweier Tréger

durch Thermiteisen.

Verwendung gelangte bei der Schweilsung einer
halb durchgebrochenen Kurbelwelle eines Rad-
dampfers. Die Welle blieb in den Lagern liegen
und wurde aufserdem gut unterstutzt, um ein
Verziehen zu vermeiden. Die Form war nach
einer Handskizze hergestellt worden. Der
Dampfer kam am Sonntag Abend im Hafen an,
die Schweifsung wurde am Montag vorgenommen
und der Dampfer setzte am Dienstag frih seine
Reise fort, ohne dafs irgend ein Lager an der
Welle warm geworden wéare. Die Schweifsung
wurde Ende Oktober 1902 ausgefihrt und der
Dampfer macht heute noch seine regelmafsigen
taglichen Fahrten mit derselben unverédnderten
Welle. Die Welle hatte an der Bruchstelle einen

Universal - Trio- Walzwerk.
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Durchmesser von etwa 350 mm. Abbild. 7 zeigt
eine Form zur Verbindung zweier Doppel-T-Tréger,
Normalprofil 18. Die Schweifsstelle hat sich bei
zahlreichen Probeversuchen mindestens ebenso
fest erwiesen, wie der ungeschweifste Tréger.
Abbildung 8 zeigt eine Form fir die Schweifsung
eines gebrochenen Hinterstevens eines 9000 tons-
Dampfers. Die Bruchflache des durch Kollision
gebrochenen Stevens betrug 200 mal 500 ihm.
Die Reparatur wurde im Schwimmdock ohne
Ausbau des Stevens vorgenommen, erforderte

Abbildung 8.
Formkastenskizze
fir die Schweiliung
des Achterstevens
vom Dampfer Sevilla.

wenige Tage und einen Verbrauch von nur
300 kg Thermit. Die Arbeit wurde Anfang
November 1902 ausgefuhrt. Der Dampfer hat.'
seitdem wieder mehrere grofse Reisen gemacht.
Die Schweifsstelle ist noch vor wenigen Tagen
im Dock genau untersucht und vollkommen un-
verédndert gefunden worden.

M. H.! Ich werde mir jetzt erlauben, lhnen
noch eine Reihe von Lichtbildern vorzufihren,
welche die wirkliche Ausfuhrung derartiger Ar-
beiten lhnen vor Augen zu fuhren bestimmt sind;
ich gebe der Hoffnung Ausdruck, dafs recht viele

von lhnen aus der Anwendung der lhnen hier
erlauterten Thermit-Verfahren Vorteil ziehen
maogen.

Universal - Trio -Walzwerk
ausgefiihrt von der Maschinenfabrik Sack, G. m. b. IT. in Rath hei Dusseldorf.

(Hierzu Tafel XVI.)

Die konischen Ré&der, welche zum Antrieb
der Vertikalwalzen bei Universal-Walzwerken
dienen, sind eine Quelle haufiger Betriebs-
Stérungen. Bei der Bestellung von Universal-
Walzwerken macht man gewdhnlich den Fehler,

die Minimalbreite der zu walzenden Streifen zu
klein vorzuschreiben. Dadurch werden die koni-
sehen Rader in ihren Durchmessern beschrankt
und es entstehen mn so grofsere Zahndricke.
Es miussen daher die konischen Rader bei Uni-
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versal-Walzwerken sehr sorgfaltig gelagert wer-
den, damit ihr richtiger Eingriff durch die enor-
men Zahndriicke nicht beeintrachtigt wird. Be-
trachten wir uns nun in dieser Beziehung ein
alteres Universal-Walzwerk, so springt die Un-
zulanglichkeit der Vorkehrungen, die einen
dauernd richtigen Eingriff der konischen Ré&der
gewadhrleisten sollen, in die Augen. Das auf
den Achsen der Vertikalwalzeu sitzende, konische
Rad Ubertragt einen bedeutenden axialen Druck
auf die Walzen selbst. Hierzu kommt noch das
Gewicht dieser Walzen. Diese bedeutenden

Abbildung 1.

Oberes Halslager
der Vertikalwalze zum
Universalwalzwerk.

Dricke werden durch einen Spurzapfen anfge-
nommen. Der Spurzapfen liegt in dem unteren
Lagerkasten und nahe an der Walzstelle. Er-

warmungen werden infolgedessen ohnehin be-
gunstigt*  Auch sammelt sich leicht Schmutz
unten in dem Lagerkasten an, so dafs dieser

Spurzapfen sehr schnell verschleifst nnd oft
frifst und sich dermafsen warm lauft, dafs er
festschweifst. Jeder Fachmann kennt die Un-
zutraglichkeiten, welche das Auswechseln eines
solchen Spurzapfens mit sich bringt. Tatsache
ist, dafs die durch die Vertikalwalzen ver-
ursachten  Betriebsstérungen die  Universal-
Walzwerke sehr in MiRBkredit gebracht haben.
Das obere, horizontal liegende Zahnrad war
durch eine in den Hals desselben eingedrehte

Universal - Trio - Walzwerk.
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Nute, in die zumeist ein schwacher schmied-
eiserner Bugel eingreift, an achsialen Ver-
schiebungen verhindert. Fast ausschlieflich sind
die konischen Ré&ader aus Stahlgufs. Schmied-
eisen mufs daher als Material zur Aufnahme
von Lagerdricken an sich schon verworfen wer-
den. Aufserdem aber hatte die Konstruktion
noch den Nachteil, dafs die Vierkantachse, auf
welcher sich die Vertikalwalzen verschieben,
durch die Lagerkonstruktion nicht an Durch-
biegungen verhindert wurde. Durchbiegen konnten
sich auch die beiden schmiedeisernen Balken,
auf welcho sich das untere

Lager der Vertikalwalzen

stitzt. Rechnet man nun

zu diesen Durchbiegungen

die unvermeidliche starke
Abnutzung, so erkléaren sich

der schlechte Eingriff der
konischen Rader und die

dadurch verursachten Un-
zutraglichkeiten von selbst.

Zu bemerken ist noch, dafs

fur den Bugel in der Nute

am Halse der Kkonischen

Réader auf der horizontalen
Antriebswelle gar keine
Nachstellvorrichtung  vor-

handen ist, um eingetretene
Abnutzung auszugleichen.
Vorgenannte Ubelstande
vermeidet die in Abbildung 1
dargestellte Lagerung der
konischen Rader der Ver-
tikalwalzen der Maschi-
nenfabrik Sack, eine
Konstruktion, auf welche

die genannte Firma unter

Nr. 154 092 Gebrauchs-
musterschutz hat. Bei ihr

werden die Vertikalwalzen

mittels eines direkt unter

dem konischen Rad ange-

brachten Kammlagers auf-
Eingetretene Abnutzung kann durch
hufeisenformige Druckstuck a be-
seitigt werden. Im Zusammenhang mit dem
unteren Kammlager steht auch die Lagerung
des konischen Rades auf der hori ontalen An-
triebsachse b. Eine Durchbiegung dieser Achse b
ist nicht mehr maglich, weil die Krafte, welche
diese Durchbiegung herbeifihren wollen, nur
eine Spannung in dem Gabellager ¢ hervorrnfen
kdénnen, welcher Beanspruchung dieses kréaftige
Stahlgufsstick aber hinreichend gewachsen ist,
wahrend fruher die Achse b und das untere
Balkenpaar jedes fur sich auf Durchbiegung be-
ansprucht wurde und sich das Mafs der Durch-
biegungen in fur den Eingriff der konischen
Réader sehr schéadlicher Weise addierte. Die

gehéangt.
das kraftige,
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Hélse der konischen R&der auf der horizontalen
Antriebswelle b erhalten drei oder mehrere
Nuten, in welche ein gut geschmiertes Bronze-
lager eingreift. Auch hier kann die Abnutzung
an den Seitenflachen durch Stellschrauben f, wie
bei einem Einbaustiick an einem Walzensténder,
ausgeglichen werden. Das obere Lager ist vor
Verschmutzung und Erwarmung besser geschitzt
als das untere Lager der Vertikalwalzen. Es
kann ihm daher die Aufnahme der axialen Drucke,
veranlalt durch das Eigengewicht der Walzen
und die Reaktion des Zahn-

druckes der konischen Ré&der,

viel eher zugemutet werden

als dem unteren, noch dazu

schwer zugénglichen Lager.

Die Kammringe werden mit

Ol geschmiert, zu welchem

Zwecke der obere Teil der

Lagerschalen so ausgebildet

ist, dafs eine grofse Menge

Ol aufgespeichert und jeder

Ring durch zwei besondere

Dochte geschmiert wird.

Diese wichtige Verbesse-
rung ist an dem Universal-
Trio-Walzwerk (Abbildung 2
und 3) angebracht, welches
im vorigen Jahre in Diussel-
dorf ausgestellt war. Dieses
Universal-Walzwerk zeichnet
sich durch seine einfache,
aber aufserordentlich kréaftige
Konstruktion aus. Die Wal-
zenstander und Stahlgnfsteile
sind von dem Gnfsstahlwerk
Wi itten geliefert. Die Stahl-
gufsstander haben 42,8 kg
Festigkeit und 24,6 % Deh-
nung. Die obere und untere
Horizontalwalze hat 750 mm
Durchmesser, die Mittelwalze
575 mm und die Vertikal-
walzen 615 mm  Durch-
messer. Die grofsle Entfer-
nung der Vertikalwalzen be-
tragt 1100 mm, die grofste Maulweite der Hori-
zontalwalzen 400 mm.

An dem Walzwerk ist noch besonders be-
merkenswert der Antrieb der Druckschrauben
mittels direkt gekuppelter Elektromotore. Die
Druckschrauben fir die Horizontalwalzen werden

durch Schneckengetriebe angetrieben. Schnecke
und Schneckenrad sitzen staubdicht in einem
kraftigen Gehduse und laufen standig in Ol

Durch die Deckel der Geh&use gehen die Druck-
schrauben mit ihrem vierkantigen Ende hindurch
und tragen oben die Zeigertrommel. Der
Motor fur die Horizontalwalzen sitzt direkt auf

Universal - Trio - Walzwerk.
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einer an dem Stédnder angeschraubten Konsole,
der fur die Vertikalwalzen wird an einer passen-
den Stelle unten auf das Fundament geschraubt.
Die Motore sind als Hauptstromiuotore gewickelt
fur eine Spannung von 220 Volt. Durch viel-

stufige, speziell fur den Zweck gebaute Kon-
troller mit grofser Fingerzahl ist es ermdg-
licht, die Walzen bis auf weniger als ‘/io nun

genau anzustellen, indem man die Motore so
anlaufen |&fst, dafs dieselben bei sofortiger
Wi iederausschaltung weniger als, I/io Umdre-

hungen machen, anderseits aber ohne Einschal-
tung einer rascheren Radernbersetzung grodbere
Verstellungen der Walzen, insbesondere nach
Vollendung des letzten Stiches, sehr schnell aus-
fuhren zu koénnen. Motore und Anlasser sind
von der Elektrizitats- Aktiengesellschaft vorm.
W. Lahmeyer & Ko. in Frankfurt a. M. geliefert.

Die gesamte Anordnung eines Universal-
Walzwerks mit Hebetischen, Richtbank und zu-
gehodrigen Scheren ist auf Tafel XV I dargestellt.
Bei dem letzten Stich wird die Wippe g durch die
nach links umgelegte Pendelstiitze h abgestitzt
(Figur 1). Die Pendelstitze h bildet, nach rechts
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unigelegt, wie in Figur 1 der Tafel, eine Auf-
lage fur die Hebetische i und g, zu welchem
Zweck die Stutze sehr kréaftig ausgefuhrt wird
und zur Aufnahme der Stdfse mit einer Feder
versehen ist. An die Wippe i schliefst sich die
Rollbahn k mit nicht augetriebenen Rollen an.

Abbildung 3.

Rer Stab wird beim letzten Stich Uber i und k
durch den Streifenzug / der Schere in zngeschoben.
Der Streifenzug | besteht aus einem von der Schere
angetriebenen Rollenpaar, dessen obere Rolle
nach Bedarf durch einen hydraulischen Zylinder
augedruckt werden kann (Abbildung 4). In diesem
Zustande kann der gewalzte Streifen voran-
geschoben und auf die Richtbank gebracht werden.
Sind die Stdbe Il&nger .als das Warmbett, so
wird das letzte Ende abgeschnitten und uber
das bereits auf der Richtbank befindliche erste
Stuck herubergeschoben und gleichzeitig mit dem
ersten Teil gerichtet. Zum Richten dienen die

Universal-Trio-Walzwerk.

Universal - Trio - Walzwerk.
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hydraulischen Zylinder n, welche von einer er-
héhten Steuerbiihne aus bedient werden. Die
Richtzylinder kdnnen mit verschiedenen Kraft-
stufen arbeiten, damit insbesondere dunne Streifen
nicht zerdrickt werden, bei dicken Streifen aber
noch genigend Druck vorhanden ist. Nach dem
Richten werden die Streifen
aus der Richtbank durch hy-
draulische Zylinder o und das
Hebewerk p ausgohoben und
auf das Warmbett geschafft.
Das Hebewerk p ist in Figur 4
in seiner tiefsten Stellung
und in Figur 5 in der Stel-
lung gezeichnet, in welcher
es den Stab Uber die Kante
der Richtbank angehoben hat.
Universaleisen sollen auf dem
Richtbett so liegen, dafs zwi-

schen jedem Streifen ein
Spielraum verbleibt, durch
welchen die Luft behufs

schnellerer Abkuhlung zirku-
lieren kann. Mit gewdhn-
lichen Kettenschleppern st
dies sehr umsténdlich. Es
wird daher von der Maschi-
nenfabrik Sack als Warmbett-
schlepper fir Universaleisen
eine besondere, patentierte
Einrichtung benutzt, welche
darin besteht, dafs man lange,

schmale Wagen g, welche
mit einer grofsen Anzahl
Schlepperdanmen versehen

sind, um die Lange der Tei-
lung dieser Schleppernasen
hin und her gehen lafst. Die
Nasen schieben dann den
ganzen auf dem Warmbett
befindlichen Belag um eine
Teilung voran, knicken beim
Znriekgehen der Wagen un-
ter die Streifen, um bei dem
nachsten Vorwartsgang die-
selben wieder um eine Tei-
lung voranzuschieben. Das Hin- und Herschieben
der Schleppwagen erfolgt durch hydraulische
Zylinder s und t. Schliefslich kommen die Stébe
an das Ende des Warmbettes und kénnen, da
dieses Ende hdher liegt, entweder nmgewendet
werden oder durch schrédge Schienen direkt
auf die hinter dem Warmbett angeordnete
Rollbahn » rutschen, um daselbst angezeichnet
und auf der Schere v, welche ebenfalls einen
Streifenzug | hat, abgeschnitten zu werden. Die
Rollbahn n ist etwas erhdht angeordnet, damit
das Anzeichnen mdglichst bequem ist. — Die
Maschinenfabrik Sack fuhrt gegenwéartig eine



934 Stahl und Eisen.

hydraulische Richtbank mit Warmbettschlcp-
pern und Zubeh6r fur Universaleisenstreifen bis
1250 mm Breite aus. Fir so grofse Breiten ge-

Abbildung 4.

nigen die bisherigen Einrichtungen zum Richten
nicht mehr, weil das Niederhdmmern der Streifen
auf die Richtplatten zu schwierig ist und sich
breite, dunne Streifen, wenn die Richtbackeu zu

Mitteilungen ans dem EisenhUttenlaboratorium.
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kraftig andricken, sehr leicht anfbeulen. Zur
Vermeidung dieser Ubelstinde verwendet die
Maschinenfabrik Sack eine hydraulische Richt-

Schere.

bank, welche die Stédbe gleichzeitig von der Seite
und von oben gegen die gehobeltenPlatten
der Richtbank anprefst. Wir werden aufdiese
Anlage spéater zuruckkommen.

Mitteilungen aus dem Eisenhtttenlaboratorium.

Der elektrische Leitungswiderstand des Stahls
und des reinen Eisens

Carl Benedic-ks* hat an Elektrostahl von
Gysirige Bestimmungen des elektrischen Leitungs-
widerstandes ausgefuhrt, welche zu sehr inter-

* ,Z. f. phys Chemie®“ 1902, 40, 545.

essanten allgemeinen Ergebnissen geflhrt haben.

N‘e Haérte eines Metalls wirken haupt-
sachlich die Stoffe, welche in dem Metall ge-
I6st sind, und zwar bewirken &quivalente Men-
gen> f B. Wasserstoff, Kohlenstoff, Chrom, Wolf-
ram u-s w- ungefdhr den gleichen Héartezuwachs.
Der elektrische Leitungswiderstand steht in sehr
naher Beziehung zur Harte. Verfasser gibt den
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Mikrohm f. d. Kubik-
Silicium und Mangan
Eisen, ebenso ist der

Leitungswiderstand o in
centimeter bei 16° an.
finden sich geldst im
Kohlenstoff im gehérteten Stahle in geléstem Zu-
stande (Hartungskohle). Es wurden bei den ge-
hdrteten Proben die 8i- und Mn-Gehalte auf
die dquivalenten ,Kohlenstoffworte® umgerechnet
(Analysenzahl durch Atomgowicht dividiert und
mit 12 [C] multipliziert). Rechnet man diese
Kohlenstoffwerte von Si und Mn zu dem Kohlen-
stoffgehalt, trdgt die Summe als Ordinaten, den
Leitungswiderstand als Abscissen auf, so liegen
die Punkte auf einer geraden Linie. Demnach
Uben also tatsdchlich aquivalente Mengen geldster
Bestandteile gleiche Wirkung aus. Die Unter-
suchung der ungehdrteten Proben ergab, dafs
die Punkte in konstantem Abstand von der vori-

gen Linie lagen. Dies ist nur so zu erkléren,
dafs Eisen im ausgeglihten Zustande, sobald
Carbidkohle im Uberschufs vorhanden ist, kon-

stant 0,27 %Kohlenstoff als Hartungskohle auf-
nimmt und dafs die Ubrige Carbidkohle keinen
nennenswerten Einflufs auf den Leitungswider-
stand ausiibt. Diese 0,27 /0Hartungskohlo ent-
sprechen der Loslichkeit des Kohlenstoffs im Eisen
bei gewohnlicher Temperatur. Der Leitungswider-
stand des Stahls lafst sich durch eine lineare
Funktion der Summe (XC) der Kohlenstoffwerte
geldster Stoffo (in nach folgender Formel dar-
stellen: °= 76+ 20,8 XC Mikrohm/ccm. Wird
bei absolut reinem Eisen XC = o gesetzt, so er-
halt man den Leitungswiderstand des absolut
reinen Eisens: ,6. Die Existenz der 0,27 %
geldster Kohle, die als Héartungskohle vorhanden
ist, bestdtigen eine Reihe anderer Autoren; die
Loésung ist aber nicht bestdndig, wenn nicht ein
Uberschufs von Carbidkohle anwesend ist. Sie
ist wahrscheinlich identisch mit Osmonds
»Sorbit“. Dafs dquivalente Mengen verschiedener
im Eisen geldster Stoffe den Leitungswiderstand
umden gleichen Betrag vermehren, iilat Benedicks
fur Kohlenstoff, Silicium und Mangan gezeigt;
dasselbe ergibt sich fir Phosphoraus Bestimmungen
Weddings, far Wolfram durch Le Chatelier,

fur Aluminium durch Untersuchungen von Bar-
rett, Brown und Hadfield. Ein geldstes Atom»
auf 100 Atome der Ldésung vermehrt den Wider-
stand um 5,9 Mikrohm/ccm. A

Uber die Verwendung
von oxalsauren Salzen als Titersubstanzen
fur Kaliumpermanganatlésungen.

Zur Titerstellung von Permanganat sind in
Vorschlag gekommen: Oxalsdure, Kaliumtetra-
oxalat, Natriumoxalat, Eisenoxyduloxalat, Blei-
oxalat und Manganoxalat. Diipre und E. Miller*
haben diese Substanzen und einigo neue Oxalate
einer vergleichenden Priufung unterzogen. Nach

* ,Z. f.angew. Chem.” 1902, 15, 1244.
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ihren Feststellungen stdrt, bei
das kleine Molekulargewicht. Besser verhielt sich
Bloioxalat. Die hiermit erhaltenen Ungenauig-
keiten fihren die Verfasser auf Zersetzung beim
Trocknen und nicht absolute chemische Reinheit
zuriick. Versuche mit Baryum- und Calciumoxa-
laten scheiterten, da die Zersetzung dieser Salze
mit Schwefelsdure unvollstdndig ist Zinkoxalat
gab Schlechte Resultate. Doppelsalze der Oxal-
séure: Ferri-Knliumoxalat, das Natrium- und
Ainmonsalz, waren schwer ehemisch rein her-
zustellen und verwittern zu leicht. Am besten
bowadahrten sich noch Blei- und Natriumoxalat
unter den gepriften Substanzen.

Eisenoxyduloxalnt

Phosphorsaure-Bestimmung in Thomasmehl.

Nachdem nach Abschaffung der Zitratmethode
die Bewertung der Thomasmehle nach zitronen-
séureldslicher Phosphorsédure eingefuhrt und aus
der grolsen Menge von Vorschlagen eine als Ver-
bandsmethode sanktioniert wurde, treten jetzt
wieder Stimmen auf, dals die noch offizielle
Bottoh orsehe Methode nicht immer zuverldssig
sei, und es hdufen sich die Vorschldge fir bessere
Methoden. Kellner und Bdéttcher* machen
zundchst darauf aufmerksam, dafs sich gegenwértig
im Handel Thomasmehle finden, welche infolge
ihres hohen Gehaltes an ldslicher Kieselsdure
Schwierigkeiten bei der direkten Féallung bieten,
da Kieselsdure mitfallt. Richtige Zahlen erhdlt
man nur dann, wenn man die Kieselsdure aus den
Zitronensaureldsungen vorher abscheidet. Die bei-
den Verfasser empfehlen zur Erkennung solcher
Schlacken folgende Vorprobe: Man kocht 50 ec
des zitronensauren Auszuges mit 50 cc der ammo-
niakalischen Zitratldsung (110 g Zitronensdure,
400 g 24 0/(NBIj im Liter) kurze Zeit (1 Min.) auf,
stellt 5 bis 10 Min. beiseite und beobachtet, ob
sich ein in Salzsdure nicht vollstdndig ldslicher
Niederschlag absetzt. In diesem Palle muls der
Phosphorsdurefédllung die Kieselsdureabscheidung
vorangehen. M. Passon** hdlt diese Methode fur
zu unbequem und empfiehlt die Methode Passon-
Mach: 100 cc Zitronensdure - Auszug werden
mit 20 cc konzentrierter Salpetersdure und 10 bis
15cc konzentrierter Schwefelsdure versetzt und
nach Zugabe von einem Tropfen Quecksilber im
Kjoldahlkolben hell gekocht, dann etwas Wasser
und Kochsalz zugesetzt, auf 200 cc aufgefullt,
filtriert und 100 cc hiervon mit 50 cc Ammon-
zitratlésung und 20 cc Ammoniak versetzt. Nach
dem Erkalten fallt man mit 25 cc Magnesia-
mixtur, rdhrt 5 Minuten und filtriert durch einen
Goochtiegel. Eine ganz dhnliche Methode bringt
Wilhelm Nallmaun** wieder in Vorschlag:

* ,Chem.-Ztg." 1902, 26, 1151.
** ,Chem.-Ztg.* 1903, 27, 33.
#** Chem.-Ztg."“ 1903, 27, 120.
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100 cc Zitronensdureidsung werden mit 8cc konzen-
trierter Salpetersédure auf 25 cc eingekocht, man
lafst etwas abkiihlen und setzt 25 cc konzentrierter
Schwefelsdure und 5 ce Salpetersdure zu. Dann
kocht man 10 Minuten, fillt auf 250 cc auf, setzt zu
125 cc Filtrat 35 cc Ammoniak, 50 cc Ammonzitrat-
I6sung und 25 cc Magnesiamixtur. Hierauf er-
ortert O. Bottcher* nochmals die Uberein-
stimmung seiner Methode mit dor Molybdén-
methode; er hélt die direkte Féllungsmethode
mit Vorprufung fir einfacher und schneller aus-
fuhrbar als die Naumann sehe Methode. Auch
ein Zusatz von Eisenchlorid nach dem Vorschldge
Weibulls** genligt bei der direkten Fallung
nicht immer, um kioselsdurefreio Niederschldge zu
erhalten. Auch R. Woy*** bDbringt seine von
mehreren Autoren nachgeprifte Methode in Vor-
schlag. 50 cc Zitronensaure-Auszug werden mit
30 cc Salpetersdure (1,153) und 45 cc Ammonnitrat-
I6sung (340 g im Liter) zum Sieden erhitzt, hierzu
100 co einer 6 %siedenden wdéssrigen Aramon-
molybdatlésung gegebon. Nach 15 Minuten de-
kantiert man die Flussigkeit durch einen Gooeh-
tiegel, riohrt mit 50 cc Waschflissigkeit (50 g
NH< NOs und 40cc HNO» im Liter) den Rick-

* ,Chem.-Ztg,” 1903, 27, 247.
** ,Chem.-Ztg." 1903, 26, 297.
** Chem.-Ztg.” 1903, 27, 279.
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stand auf und dekantiert nach 10 Minuten wieder.
Den gelben Niederschlag 16st man in 10 oc Am-
moniak, setzt 20 ce Amnionnitrat, 30cc Wasser
und 1cc Molybdéanlésung zu, kocht und fallt durch
20 cc Salpetersédure und filtriert durch donselbon
Goochtiegel. Dann verdrdngt man Wasser durch
Alkohol und Ather, saugt ab und gliht den
Tiegel durch Einstellen in einen Nickeltie®el Uber
der Flamme IitStunde lang. Dor Niederschlag
ist 24 Mo ob, Ps Os_mit 3,946 % Ps Os. Das Ge-
wicht X 7,8934 == Y0P 2 06.

Das Lésungsvormdgen der Ammonzitratlésun-
gen auf die unldslichen Kalkphosphate haben
Karl Zulkowski und Franz Cedivoda* ein-
gehend studiert, es entstehen dabei neutrale und
saure Kalkamnionzitrate, von denen nur die sauren
bestdndig sind. Die umfangreiche Arbeit eignet
sich nicht zur auszugsweisen Wiedergabe.

Ad. Mercier** hat die verschiedenen Vor-
schriften fur die Herstellung der zur Bestimmung
der Phosphorsdure gebrauchten Ammonnitrat-
Molybdé&nlésungen studiert und ausprobiert; er
empfiehlt als beste: 100g M0 O3 in 144 cc 10%
Ammoniak (0,9593) zu ldsen, auf 500 cc mit Wasser
aufzufullen und diese Losung in 1Liter Salpeter-

1 sdure (1,2) einzugiefsen.

* ,Chern. Industrie® 1903, 26, 1 und 27.
* ,Bull. Acad. Royal Beige“ 1903, 16, 389.
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Das hohere eisenhittenméannische Unterrichtswesen

In Heft 15 von ,Stahl und Eisen“ ist eine
Eingabe des Vorstandes des Vereins deutscher
Eisenhittenleute an den Herrn Kultusminister
verdffentlicht, in welcher die Errichtung einer
hittenménnischen Fakultdt, zundchst an dor Tech-
nischen Hochschule Aachen, im Interesse der Aus-
bildung fur Hduttenleute fir dringend notwendig
erklart wird. Diose Eingabe hat Hrn. Geheimen
Bergrat Prof. Dr. Wedding Veranlassung gegeben,
im Verein zur Beférderung des Gewerbfleiles
einen Vortrag Uber das Studium der Eisenhiitten-
kunde an den Bergakademien und technischen
Hochschulen Preuens zu halten, der in derselben
Nummer der Zeitschrift ,,Stahl und Eisen* wieder-
gegeben ist. Der hochgeschéatzte Hr. Vortragende
hat nun, von dem Bestreben geleitet, die Aus-
bildung an der Bergakademie in helles Licht zu
stellen und letztere in erster Linie als geeignet
zum Weiterausbau des eisenhiittenménnisehen
Unterrichts zu empfehlen, manche Behauptung
aufgostellt, welche die Unterzeichneten nicht un-
widersprochen lassen kdnnen.

in Preuisen.

Die Eingabe des Vereins deutscher Eisen-
huttenleute weist darauf hin, dal nirgends in
PreuBen besondere Fakultaten fir die Ausbildung
der Hittenleute bestehen; sie fihrt mit vollem
Recht die Tatsache an, daR diese Disziplin anderen,
an sich schon umfangreichen Lehrabteilungen
angefligt ist. Mit dieser Forderung hat der Vor-
stand des Vereins deutscher Eisenhiittenleute den
richtigen Weg zur Abhilfe der MiRstdnde, welche
den unverkennbaren Stillstand im huttenménni-
schen Unterrichtswesen verursachten, beschritten.
In richtiger Erkenntnis der Eigentimlichkeiten
der Hochschule verlangt er eine eigene Fakultat
fur Hittenwesen, also die Errichtung eines Kol-
legiums stimmberechtigter Professoren, die aus
ihrer Mitte alljahrlich ein geschéaftsfihrendes Mit-
glied (Abteilungsvorsteher, Dekan) wéhlen, der die
Verhandlungen leitet und die Interessen der Fakul-
tat im Senate vertritt, ferner darauf sieht, daB
den Studienpldnen entsprechend der Unterricht

i seinen Fortgang nimmt. Das Kollegium selbst
1 hat die ordnungsmaRigen Prifungsgeschéafte event-
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durch Unterausschisse zp erledigen, Studienpléne
zu beraten, Vorschldge fiur die Aufnahme neuer
Lohrgegenstande und flur die Berufung neuer
Professoren und Dozenten zu machen, sowie noch
eine Fulle Verwaltungsgoschéafte zu erledigen.

Demgegeniber stellt nun Hr. Geheimrat Wed-
ding die Behauptung auf, daB in Berlin auf dor
Bergakademie die gewlnschte Fakultdt schon
langst vorhanden sei, da dort drei vollstindig
getrennte Fakultdten bestehen, fir doren jede ein
Diplomexamen vorgesehen ist, und zwar eine
Abteilung flir Bergleute, eine'Abteilung fir Metall-
hittenleute und eine Abteilung fiur Eisenhitten-
loute. Hr. Geheimrat Wedding nimmt also fur
seine Bergakademie das Vorhandensein dreier
Fakultdten an, weil drei verschiedene Fachpri-
fungen an derselben abgelegt werden kdénnen.
Nach Hrn. Weddings Auffassung wirden an der
Technischen Hochschule Aachen, an welcher neun
verschiedene Diplome erworben worden kdénnen,
ebensoviele Fakultdten bestehen, obgleich Agehen
nur in funf Fachkollegien zergliedert ist. Ver-
gleiche mit anderen Hochschulen wirden dieselben
Ergebnisse haben.

Hr. Geheimrat Wedding verkennt den Begriff
Fakultdt vollstdndig, trotzdem er demnéchst auf
eine 80semestrige, erfolgreiche Lehrtatigkeit zu-
rickblicken kann. Der Schwerpunkt einer Fakul-
tat liegtin dem Vorhandensein eines aus mehreren
stimmberechtigten Vertretern desselben oder ver-
wandter Facher bestehenden Kollegiums, das fir
die Entwicklung und organische Weiterausbildung
des betreffenden Faches, wie oben ausgefihrt,
Sorge tragt. Kein derartiges, an einer technischen
Hochschule PreuRens bestehendes Kollegium hat
weniger als funf Mitglieder. Die Bergakademie
Berlin hat einen etatsmé&Rigen Vertreter der Eisen-
hittenkunde Und einen solchen der Metallhiitten-
kunde. Diese beiden Herren bilden dort die beiden
Fakultaten fur Eisenhuttenwesen und Metallhitten-
wesen, Fur diese beiden hiittenménnischen, nach
Angabe des Hrn. Geheirarats vollstdndig getrennten
Fakultdten ist ein gemeinsamer Assistent vor-
handen.

Wenn Hr. Geheimrat Wedding weiter ausfuhrt,
dall in Aachen zufallig eine solche Fakultdt noch
nicht besteht, so ist dies vollstdndig richtig. Gegen
die Errichtung solcher Fakultdten im Sinne des
Hrn. Geheimrat Wedding, die nur aus einem etats-
méRkigen Fachprofessor und einem halben Assi-
stenten bestehen, miiton sich die Unterzeichneten
mit allen zuldssigen Mitteln wehren. Aachen hat
dagegen fir das Huttenwesen drei etatsméRige
Professuren, und zwar jo eine fur Hittenmaschinen-
wesen, eine fir Metallhittenkunde und Elektro-
metallurgie und eine fur Eisenhittenkunde und
Eisehprobierkunde. Hierzu kommen noch zwei
Assistenten fiir Metallhittenkunde und Elektro-
metallurgie und zwei Assistenten fir Eisenhitten-
kunde und Eisenprobierkunde. Also sieben Krafte
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in Aachon, denen Berlin nur drei Krafte gegen-
uberstellen kann, wobei die Privatdozenten in
Aachen auBer Anschlag bliebon, da sie vom Staate
nicht besoldet worden.

Ob nun die Bergakademie Berlin schon jetzt
darauf zugeschnitten ist, die geforderte Erweite-
rung und Vertiefung der Eisenhiuttenkunde in
erster Linie zur Durchfihrung zu bringen, durfte
nach obiger Gegenilberstellung mehr als zweifel-
haft sein. Ob sie unter den gegenwértigen Ver-
waltungsverhdltnissen Uberhaupt die vollberech-
tigten Wiunsche des Vereins deutscher Eisenhitten-
louto zu erflllen in die Lage kommen wird, ist
aus den weiter von Hrn. Geheimrat Wodding an-
gefihrten Tatsachen noch viel weniger zu folgern.
Dieselben lassen vielmehr den Schluf zu, daB
diejenige Instanz, welcher die Entscheidung Uber
das Unterrichtswesen an den Bergakademien zu-
steht, weit entfernt davon ist, die Bedeutung des
Eisenhittenwesens und seine jetzigen und zu-
kinftigen Lobensbedingungen bereits erkannt zu
haben. Nur diese, wenig ermutigende Aussicht
er6ffnen die dem Vortrago zu entnehmenden
Schilderungen.

Hr. Geh. Bergrat Prof. Dr. Wedding, ein in
hohem MaRe um das Eisenhittenwesen verdienter,
hervorragender' Lehrer, erfreut sich nicht der
Unterstiitzung eines eigenen Assistenten. "Wie
haufig wird er sich schon um die Bewilligung
einer solchen unentbehrlichen Hilfskraft bemiht
haben. Ein Zusammenarbeiten mit der Praxis,
eine Unterstitzung derselben mit seinem bewé&hrten
Rate ist ihm und den anderen Professoren an der
Bergakademie in aufBerordentlichem MaRe er-
schwert. Hr. Geheimrat Wedding bezog nach
seiner Angabe anfangs 2400 M sodann 8000 M
und bis zum Jahre 1897, also bis zu seinem vier-
undsechzigsten Lebensjahro nur 3450 Gehalt.
Die Gehaltsbeziige desHerrn Vortragenden wahrend
seiner 40jahrigen Téatigkeit blieben im n&mlichen
Zeitraum um Uber 100000 JI hinter denen eines
Professors an.der Technischen Hochschule in
Charlottenburg zurick.

Die Verhdltnisse in Aachen sind dagegen die
denkbar gunstigsten. Die beiden Unterzeichneten
haben noch keinen Antrag dem Herrn Kultus-
minister unterbreitet, der nicht, dank des ver-
standnisvollen Entgegenkommens des Uber die
Bedeutung des Hittenwesens wohl unterrichteten
Dezernenten, die Genehmigung des Herrn Ministers
gefunden hétte. Wahrend der letzten zwei Jahre
wurde fir Metallhuttenwesen und Elektrometal-
lurgie ein eigenes Gebdude mit einem Kosten-
aufwande von 200000 M errichtet, die Zahl der
Assistenten und Diener verdoppelt und der Lehr-
mittelfonds um 1800errh6ht. Dem Eisenhitten-
wesen standen in diesem Zeitraum 25000 au
aullerordentlichen Bewilligungen zur Verfligung,
die Anzahl der Assistenten wurde ebenfalls auf
zwei erhdht, ebenso die der technischen Hills-
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ferner wurde der Lohrmittelfonds um
vermehrt.
Wenig verstdndlich ist der Optimismus des
Herrn Vortragenden, der nach all seinen triiben
Schilderungen aus den Worten spricht: ,Wenn
das Ziel erst einmal auf der Bergakademie in
Berlin erreicht ist, dann werden sich die Erfah-
rungen leicht auch auf andere Anstalten uber-

tragen lassen.”

kréafte,
600
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W ir glauben es aber nicht verantworten zu
kénnen, bis zur Erfullung dieses Zieles an der
Bergakademie die Hénde in den Schof zu legen,
um so mehr, als wir so voreilig waren, die Neu-
organisation des hittenmé&nnischen Unterrichts
schon lange vor Erteilung dieses Ratschlagcs in

Angriff zu nehmen.
prof. or. E WH.  Prof. Dr. WHIdHS
Geh. Reg.-Rat.

Schnelldrehbank und Schnelldrehstahl.

Hr. Felix Bischoff beantwortet in Heft 12
von ,Stahl und Eisen® 1903 S. 742 ff. meine Ein-
wendung, die ich in Heft 9 gegen die in Heft 2
von Felix Bischoff verdffentlichten Drehresultate
mit Schnelldrehstahl auf der Disseldorfer Aus-
stellung gebracht habe, und sagt unter anderem:
,vV. Doderer Ubergeht es vollstdndig, dal nur
einige in der 14tdgigen Vorsuchsperiodo erreichte
Hochstleistungen, abnorme Arbeiten, bei
welchen der Motor mehrfach versagto, ohne jeden
Hinweis auf Zeit verglichen werden.* Herr
Bischoff sagt also damit und auch sonst in soinen
Ausfuhrungen in keiner Weise, daB die von ihm
angefihrten Drehversuche mit einer nennens-

werten Drehdauer durchgefuhrt wurden, welche
Meinung in dem Leser des ersten Bisehoffschen
Artikels meiner Behauptung nach unbedingt ge-
weckt worden nnffste. Da ich damals behauptet
habe, es liege nur die Mdglichkeit vor, daB die
angefuhrten Drelivorsuche vermutlich nur furBruch-
teile einer Minuto erzielbar waren, so ist meine
damalige Behauptung nicht entkréaftet.

Das war das Wesentliche meiner Ausfuhrungen,
und da ich nichts anderes beabsichtigt habe, als
diesen Punkt klarzustellen, so unterlasse ich es,
auf andere Auslassungen, die zum Teil mit dem
Gegenstédnde gar nichts zu tun haben, zu erwidern.

(N , Kladno.

Fortschritte in der Anwendung; des Uberhitzten Dampfes.
(Sclilufs von Seite 878.)

Die Regulierklappen koénnen ans Gufseisen
hergestellt werden, sofern die gegebene Regel
fur den Einbau der Uberhitzer befolgt wird, nur
mufs auf die ungleiche Erwdrmung und Aus-
dehnung an den verschiedenen Stellen geblhrend
Rucksicht genommen werden. Mit Schamotte
gefutterte Klappen und solche aus reiner Scha-
mottewerden beihohen Gastemperaturen angewen-
det, haben aber, wenn sie nicht sorgféltig behandelt
werden, keine lange Dauer und sind recht teuer.

Zum Ausblasen des Koudenswassers aus dem
Uberhitzer nach langeren Betriebspansen bezw.
des Dampfes aus demselben darf ein Ablafshalin
an geeigneter Stelle nicht fehlen, auch mufs ein
Sicherheitsventil vorhanden sein, damit bei voll-
standig abgesperrtem Uberhitzer und nicht ab-
gestellter Beheizung der Druck im Uberhitzer
nicht Uberméfsig steigen kann. Sehr wichtig ist
es, dafs jeder Uberhitzer ohne Unterbrechung des
Dampfstroms ein- und ausgeschaltet werden kann,
was durch Anordnung von drei Ventilen ermdglicht
wird, wie eine Reihe von Ausfihrungen (Abbil-
dungen 3, 16, 17 und 18) es zeigt. Eines der drei
Ventile dient dann zugleich als Mischventil und
leistet sehr gute Dienste, wenn durch Unvorsichtig-

keit des Heizers, namentlich bei Uberhitzern
mit eigener Feuerung, die Uberhitzung so hoch
geworden ist, dafs die Dampfmaschine gefédhrdet
ist. Durch Offnen des Mischventils, welches
dem Kesseldampf einen kurzeren Weg nach der

Abbildung 17.
mit eingebautem Dainpflberhitzer.

Cirkulations-Wasscrrohrenkessel

Maschine ermdglicht, wird in Kklrzester Zeit,
viel schneller als mit der Regulierklappe oder
dem Rauchschieber, die Uberhitzung auf das zu-
lassige Mafs gebracht. Dafs ein zuverlassiges
Thermometer zur Bestimmung der Dampftem-
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peratur nicht fehlen sollte, ist eigentlich selbst-
verstandlich, leider aber sind wirklich zuverléssige
Thermometer, welche langere Zeit richtig zeigen,
heute auch fiir teures Geld kaum zu haben und
es wird noch vieler Versuche und eingehenden
Studiums der betreffenden Thermometerfabrikanten

Abbildung 18.

Uberhitzer, eingebaut
in einen Zweiflamm-
rohrkessel.

bediirfen, ehe diese wichtige Frage fur den Uber-
hitzerbetrieb befriedigend geldst ist.

Auch die Frage der selbsttatigen Regulierung
der Uberhitzung ist bis heute noch eine offene.
Zwar sind von verschiedenen Seiten, so auch
von W. Soh midt, Konstruktionen selbsttatiger
Regulatoren in Vorschlag ge-
bracht worden, sie sind aber
meist sehr verwickelter Natur
und bieten wenig Gewdahr fur
dauernd zuverlassiges Funk-
tionieren. Schmidt benutzt die
Ausdehnung eines im Dampf-
strom Hegenden Metallstabs,
welcher bei hoher Temperatur
ein Dampfventil o6ffnet. Der
Dampf stromt nach einem Kol-
ben, der durch seine Verschie-
bung mittels Kettenzug und
Rollenfiihrung den Rauchschie-
ber des separat geheizten oder
die Regulierklappe des ein-
gebauten Uberhitzers betéatigt.

Eine mindestens ebenso
grofse Sicherheit gegen die
Gefahren zu hoher Uberhitzung bietet die friher
erwédhnte Anordnung eines Mischventils, wenn
zugleich ein  Thermometer mit einstellbarem
Maximumzeiger, elektrischem Kontakt und Re-
gistervorrichtung vorhanden ist. Ein oder mehrere
Klingelwerke an geeigneter Stelle zeigen dann
rechtzeitig durch Warnsignal an, défs der Heizer
den Rauchschieber oder die Regulierklappe
mafsigend einstellen mufs, und das Mischventil
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gibt ihm die Mdglichkeit, sofort gefahrlich hohe
Temparaturen des Dampfes zu beseitigen.

Waé&hrend wir, wie geschildert, heute in der
Lage sind, auf einfache und sichere Art mit
geringstem Brennmaterialaufwand uns Uberhitzten
Dampf von jeder beliebigen Temperatur zu ver-
schaffen, gibt die moderne Technik auch Mittel
an die Hand, diesen Uberhitzten Dampf ohne
Schwierigkeit und mit unwesentlichem Verlust
der Verwendungssteile zuzufihren. Man hat bei
der Anlage von Rohrleitungen fur Uuberhitzten
Dampf nur folgende Regeln zu beachten: 1. Das
Material soll durchaus zéhes Schmiedeisen sein.
2. Flantschen, Bunde oder Stutzen dirfen nicht
gelotet werden'. 3. FUr reichliche Kompensation
unter Vermeidung starker Reaktionsdriicke ist
Sorge zu tragen. 4. Das Dichtungsmaterial der
Flantschen mufs hohenTemperaturen widerstehen.
5. Die Dampfgeschwindigkeit soll nicht zu klein
genommen werden. 6. Die Isolierung der Rohre
und der Flantschen mufs auf das sorgféaltigste
mit nicht brennbarem Isoliermaterial bewirkt
werden. 7. Samtliche Absperrorgane, nament-
lich Schieber und Ventile, missen fiir hohe Tem-
peraturen konstruiert sein.

Gufseisen eignet sich fir Rohrleitungen mit
Uberhitztem Dampf, namentlich bei gleichzeitigen
hohen Dampfspannungen, nicht, es ist der un-
vermeidlichen Gufsspannungen wegen unzuver-
lassig, Kupfer aber verliert bei den heute tblichen
Temperaturen des Uberhitzten Dampfes an Festig-
keit, und Lo6tung, selbst harte Lotung, vertragt

Abbildung 19.

Cirkulations - Sieder-
kessel mit eingebautem
Sternrohr - Uberhitzer.

auf die Dauer keine Temperaturen von 250 und
mehr Grad. Geplatzte Loétnahte sind deshalb
beim Betriebe mit Uberhitztem Dampf eine all-
tagliche Erscheinung, deren Gefahr man aber ja
nicht unterschéatzen sollte.

Den Anforderungen der Punkte 1 und 2 kann
man heute leicht Genlige leisten, wenn es sich
um Anlage neuer Rohrleitungen handelt. Soll
dagegen eine alte, vorhandene Rohrleitung fiir



940 Stahl und Eisen.

Uberhitzten Dampf verwendet werden, so sind
oft grofse Schwierigkeiten zu uUberwinden. Der
Betriebssicherheit wegen mufs aber hierbei unter
allen Umsténden daran festgehalten werden, dafs
kupferne oder gelttete Teile durch schmiedeiserne
geschweifste zu ersetzen sind. Die Technik
der Blechschweifserei ist so weit fortgeschritten,
dafs jedes kupferne Formstiick, mdge es noch so
schwierig gestaltet sein, durch ein schmiedoisornes
geschweifstes Formstick ersetzt werden kann und
zwar mit einem Geldaufwand, der nicht grofser
ist, als bei Verwendung von Kupfer. Namentlich
dio kupfernen Lyra- und Plattfeder-Kompensa-
toren konnen, wie die Abbildungen 20 und 21
beweisen, durch schmiedeiserne Kompensatoren
leicht ersetzt werden. Degenrohrkompensatoren
sind wegen des Uberaus hohen Drucks, der auf
die Rohrleitung ansgeiibt wird, wenn dio Stopf-
buchsen festrosten oder verbrennen, nicht geeignet
fur Leitungen mit Uberhitztem Dampf, dagegen
haben sich Gelenkkompensatoren ans Stahlgnfs,
wie sie die Oberschlesischen Kesselwerke, Glei-
witz, in grolser Zahl ausgefuhrt haben, sehr gut
bewdahrt. Bei der Verpackung der Stopfbiichsen
mufs nur daraufgeachtet werden, dafs ein Material
dazu verwendet wird, welches sich fur uber-
hitzten Dampf eignet.

Zum Abdichten der Flantschen stehtin neuester
Zeit eine ganze Reihe von Fabrikaten zur Ver-
fugung, welche hohen Temperaturen und hohem
Druck auf die Dauer widerstehen. Unter den
vielen mdgen folgende Erwahnung finden: wellen-
formige Dichtungsringe von Fr. Gotze, Bur-
scheid bei Kdéln, in den verschiedensten Metallen
und Ausfuhrungsarten, geriffte massive Kupfer-

ringe, kombinierte Kupfer-Asbestringe u. a. m.
Die Firma Paul Lechler, Stuttgart, fertigt
Kupfer-Asbestringe in verschiedenen Ausfuh-

rungen, auch galvanisch ganz mit Kupfer Uber-
zogene Asbestringe. Ein sehr widerstandsfahiges
Asbestpréparat ist auch das sogenannte Klingerit,
nach seinem Erfinder R. Klinger in Gumpolds-
kirchen bei Wien benannt, es eignet sich nach
vielseitigen Erfahrungen vorzuglich fur Uber-
hitzten Dampf.

Da die Differenz zwischen Aufsentemperatur

und Dampftemperatur bei Uberhitztem Dampf
besonders hoch und der Warmeverlust ent-
sprechend grofs ist, so ist eine sehr gute Iso-

lierung der Dampfleitungsrohre und aller Uber-
hitzten Dampf fuhrenden Teile, also namentlich
auch der Dampfventile und der Dampfcylinder,
von allergrofster Wichtigkeit. Wie wir friher
schon gesehen haben, sind die Ersparnisse durch
Uberhitzung nur in den Féllen erhebliche, wo
die Temperaturverluste zwischen Uberhitzer und
Dampfmaschine méafsige sind. So sehen wir z. B.
bei der Compoundraasehine Versuch Nr. 9, dafs
der Verlust zwischen Uberhitzer
maschine 39° betrug, bei
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gar 8Uu, auch bei dem Versuch Nr. 22 betrug
der Verlust 62°, war also viel zu hoch, dem-
gemafs sind die Dampfersparnisse auch verhalt-
nismafsig gering. Bei allerbester Isolierung
mittels Kieselguhr von 50 mm Starke und mit
KieselguhrBchlauchen umwickelten Flantschen
gingen bei Versuch Nr. 8 bei einer Lange der
Rohrleitung von etwa 40 m nur 7° verloren, bei
oinem vorhergehenden Versuch, bei welchem die
Flantschen noch nicht isoliert waren, gingen da-
gegen Uber 200U verloren. Bei dem Versuch
Nr. 14 betrégt bei einer Ladnge der Rohrleitung
von 50 bis 60 m der Temperaturverlust 32",
dabei waren die Rohre sehr gut, die Flantschen
dagegen nicht isoliert. Bei einer von den Ober-
schlesischen Kesselwerken ausgefuhrten Zentral-
Uberliitzer-Anlage in einer schlesischen Zucker-
fabrik ist die Rohrleitung ungefdahr 100 m lang
zwischen Uberhitzer und Dampfmaschine. Die
Weite der Rohrleitung betragt auf etwa 40 m

Léange 200 mm, auf die weiteren 60 m dagegen
250 nun und es gehen stindlich nngefahr 6000 kg
Dampf von 5 Atta, und 275° durch diese Lei-
tung, welche samt den Flantschen mit einer
mindestens 5 cm dicken Kieselguhrumhiillung
versehen ist. Der Temperaturverlust betréagt
nur 20°. Die Flantschen sind, nachdem sie
isoliert wurden, nicht mehr undicht gewoi‘den,
obwohl sie es vor der Isolierung ofters waren;
dasselbe trifft bei der Rohrleitung zu, welche
unter Versuch Nr. 8 erw&hnt wurde und bei
welcher man erst auf mein Dréngen gelegentlich
des Garantieversuchs sich zur Isolierung der
Flantschen entschlossen hat; auch hier blieben
die Flantschen in der Folge standig dicht. Diese
-Erscheinung erkléart sich daraus, dafs infolge der
mangelnden lIsolierung eine Kondensation an den
Flantschen stattfindet und das unten in dem
Flantschenspalt. sich ansammelnde Wasser das
Dichtungsmaterial, welches zumeist Asbest ent-
halt, teilweise auflost.

Allgemeine Angaben Uber die Temperatur-
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lassen sich nicht machen, weil viel zu viel ver-
schiedenartige Einflisse in Betracht kommen,
jedoch wird cs fast immer mdaglich sein, durch
richtige Wahl der Dampfgeschwindigkeit und
gute lIsolierung der Rohrleitung und der Flant-
schen die Verluste auf !/s bis 1'3 Grad fur das
Meter Rolirlilnge herdbzudriicken.

Als Materialien fur die Isolierung von Rohr-
leitungen, welche Uberhitzten Dampf fuhren,
kommen in der Hauptsache nur solche in Be-
tracht, welche hohen Temperaturen widerstehen,
namentlich Asbest und Kieselguhr. Jedenfalls
mufs derjenige Teil der Isoliermasse, welcher
unmittelbar auf dem Rohre liegt, feuerbestéandig
sein, und erst auf eine gentgend starke Lage
solchen Materials kénnen dann weitere Lagen
weniger feuerbestdndigen Materials aufgetragen

werden. Fast samtliche Firmen, welche sich
mit Isolierarbeiten abgeben, fertigen heute auch
sulche fur Uberhitzten Dampf und es wurde hier
zu weit fuhren, auf die vielen Ausflihrungsarten
néher einzugehen, die vorhin genannten Grund-
satzegenlgen zur Beurteilung solcher Isolierungen.

Eine Erscheinung, welche oft sehr die Tem-
peraturverluste in den Rohrleitungen beeinflufst,
moge hier noch besprochen werden. Es st
dies, so absurd es auch klingen mag, die Darapf-
nasse, welche man oft bei Uberhitztem Dampf
feststellen kann. Namentlich bei Uberhitzern
mit grofsen Querschnitten fir den Dampfstrom
findet eine starkere Uberhitzung nur am &ufsem
Umfang des Dampfstroms statt, wdahrend im
Innern der Dampf noch feucht sein kann. Es
ist dies eine Folge der schlechten Wéarmeleitung,
welche dem Dampf eigen ist. Mischt sich nun
solcher nicht durch und durch uberhitzte Dampf
erst in der Rohrleitung, so tritt dort naturgemafs
eine Temperaturerniedrigung ein. ist die Mischung
keine vollkommene, so kann sogar
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suspendiertes Wasser im Wasserabscheider aus-
geschieden werden. Trotzdem die Menge des
im Uberhitzten Dampf zuweilen enthaltenen
W assers meist nicht grofs zu sein pflegt, und
eine Abscheidung deshalb nicht notwendig waére,
darf man doch nicht vergessen, einen Wasser-
abscheider vor der betreffenden Dampfmaschine
einzuschalten, weil derselbe beim Anlassen der
Maschine das durch den Stillstand des Dampfes
in der Rohrleitung abgeschiedene Wasser un-
schadlich machen und auch bei einer etwaigen
Aufserbetriebsetzung des Uberhitzers sofort in
Tatigkeit treten mufs. ' Damit dieser Wasser-

! abscheider aber auch wéhrend des Betriebes mit

; Uberhitztem Dampf nicht nutzlos ist, kann man
mihm bei entsprechender Ausbildung eine weitere

| Arbeit Ubertragen: das Abscheiden von Schlamm-
teilchen und anderer Verunreinigungen aus dem
Dampf, welche zuweilen bei stark forciertem
Betrieb der Kessel von dem Dampf durch
den Uberhitzer hindurch nach der Rohrleitung
mitgerissen werden. Je mehr das Speisewasser
zur Schaumbildung Neigung hat, um so mehr
wird fein verteilter Schlamm vom Dampf
mitgerissen, namentlich kann man dies in An-
lagen beobachten, wo chemische Wassereinigung
iil Anwendung ist und wo die Filteranlage ent-
weder nicht richtig funktioniert oder zu klein
ist. Dieser Ubelstand kann so weit gehen, dafs,
wenn keine AbscheideVorrichtung vor der Maschine
eingeschaltet ist, man von Zeit zu Zeit die
Dampfmaschine zwecks Reinigung des Cylinders
aufser Betrieb nehmen mufs. Aufser Verbesse-
rung der Speisewasser-Reinigung und -Filtration
und Vergrofserung der Kesselheizflache hilft hier
namentlich ein entsprechend eingerichteter, sehr
grofser Wasserabscheider, in welchem durch
Richtungsablenkung und Geschwindigkeitsver-
minderung und mittels feiner Siebe der Staub
ausgeschieden und abgesetzt wird.

Der uberhitzte Dampf, welchen wir von seiner
Erzeugnngsslatte durch die Rohrleitung hindurch
verfolgt haben, tritt nun dnrch das Darapf-
veutil in die Dampfmaschine, um Arbeit zu
leisten. Jenes Absperrorgan, ein sehr wichtiger
Teil des ganzen Systems, mufs, wie alle anderen

Teile, wiederum den besonderen Eigenschaften
des uberhitzten Dampfes angepafst sein, soll
es nicht zu Anstdnden Veranlassung geben.. Der

Konstrukteur hat sich auch hier zu vergegen-
wartigen, dafs sehr hohe Temperaturen in Be-
tracht kommen und dafs er der verschiedenen
Ausdehnung der einzelnen Konstruktions-Mate-
rialien in hoherem Mafse als bei gesattigtem
Dampf Rechnung zu tragen hat. Die letzten
Jahre haben auf diesem Gebiete wesentliche
Fortschritte gezeitigt und eine ganze Reihe von
Armaturfirmen, ich nenne u. a. nur die Firmen
. Schaffer & Budenberg, Magdeburg-Buckau,
Dreyer, Rosenkranz & Droop, Hannover,



'942 Stahl und Bisen.

Gebr. Reuling, Mannheim, aber auch ver-
schiedene oberschlesische Armaturfabriken bauen
heute Spezialventile fir (Gberhitzten Dampf,
nachdem die Firma Sch a4ffer & Budenberg

mit ihren Nickelsitzventilen bahnbrechend vor-
gegangen ist.
Was als Bedingung bei der Konstruktion

der Dampfventile und Dampfschieber aufgestellt
wurde, gilt naturlich auch fur alle Organe von
Dampfmaschinen, welche mit lberhitztem Dampf
betrieben worden sollen, sofern sie mit solchem
in Beruhrung kommen, nur kommt auch hier
noch die Frage der Schmierung hinzu. Metalle
mit wesentlich ungleichen Ausdehnungskoeffi-
zienten durfen nicht in Spannungs- oder in Dicli-
tnngsverbindung zueinander gebracht werden.
Materialspannungen, welche durch hohe Tempe-

raturen zur Auslésung gebracht werden kdénnen,
mussen peinlich vermieden werden. Die Stopf-
buchsen mussen zwecks Kuhlhaltung bei neuen
Maschinen nach aufsen gelegt werden. Far
Packungen kommen, wie bei den Finnischen-
diclitnngen, nur Materialien in Betracht, welche
hohen Temperaturen widerstehen, so die Ho-
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Ole sind das Valvoline von Breymann & Hiibner,
das Hecla-Cylindersl von der Vacuum-Ol-Cie., das
Hyperthormoline von E. Foltzer, Meina, und
andere mehr. Die Preise bewegen sich zwischen
60 und 110 m fir 100 kg. Werden solche

guten Ole zum Schmieren der Cylinder ange-
wendet, so ist. der Geldaufwand fiir das Schmier-
material nach vielfachen Erfahrungen durchaus

nicht hoéher als beim Betrieb mit gesattigtem
Dampf; durch Anwendung von reinem Flocken-
graphit in Beimischung zum Ol soll nach neueren
Erfahrungen der Aufwand fur Schmiermaterial
sogar wesentlich herabgedrickt werden. Wenn
die besprochenen Vorsichtsinafsregeln bei der
Verpackung der Stopfblichsen und bei der Schmie-
rung nicht aus dem Auge gelassen werden und
man sich Uberzeugt hat, dafs auch sonst gegen
die Fundamentregeln nicht
gesundigt ist, welche fur
den Bau von Dampfmaschi-
nen zum Betrieb mit Uber-
hitztem Dampf gelten, so
kann man fast jede Dampf-
maschine, sofern sie intakt
ist, mit miifsig Uberhitztem
Dampf betreiben, nament-
lich eignen sich dazu alle
Schiebermaschinen mit Kol-

Abbildung 22. ben- und Ridersteuerung,
Cirkulnti Sied ferner die Maschinen mit
ruintions - sieder- Ventilsteuerung. Bei Kol-

kessel mit eingebautem

J merksamkeit zu schenken,

benschiebern, grofsen ent-
lasteten Flachschiebern und
bei Hahnsteuerungen st
etwaiger Klemmung durch
ungleiche Ausdehnung Auf-
doch ist meist eine
Anderung an der betreffenden Steuerung nicht
notwendig.

Wie Sie also sehen,

Uberhitzer.

m. H., ist das Gebiet

I der Anwendung méafsig Uberhitzten Dampfes,

ja selbst hoch uberhitzten Dampfes, falls

j nur die Temperatur auf verschiedene Cylinder

waldtsche, die Sieverssche und andere Metall- 1 verteilt wird, bei unseren bestehenden Dampf-
liderungen, Packungen aus galvanischem Metall- ; anlagen ungeheuer grofs. Unsere samtlichen
papier, aus Asbestschnur mit Metallfadenumspin- | Hittenwerks- und Bergwerks-Dampfmaschinen

nung u. a. mehr. Oben auf diese Packungen
legt man dann immer noch Ringe ans elastischem,
weniger hitzebestdndigem Material, damit die
ganze Packung nachgiebig bleibt. Zum Schmieren
der Dampfcylinder und Stopfbichsen konnen
wegen der hohen Temperaturen des Uberhitzten
Dampfes nur solche Mineraléle Verwendung
finden, welche neben guten Schmiereigenschaften
und absoluter Reinheit von vegetabilischen und
tierischen Fetten hohe Entflammungstemperatur
besitzen und zwar mindestens 300 bis 350°.
Solche Mineraléle sind heute leicht erhaltlich
und meist unterscheiden sie sich mehr durch
ihre Namen, als durch ihre Eigenschaften. Solche

eignen sich mit geringen Ausnahmen zum Be-
trieb mit mafsig Uberhitztem Dampf, und dessen
Anwendung gewdhrt bei ihnen einen besonders
hohen Nutzen, weil diese Maschinen meist einen
verhéltnisméafsig hohen Dampfverbrauch haben.
Viele dieser Hutten- und Bergwerksmaschinen
gehen intermittierend wie die Forder- und Re-
versier-Walzenzugmaschinen, die Dampfhdmmer,
Dampfpressen, Hebecylinder und dergl., die Ver-
luste durch Innenkondensation sind hier bei ge-
sattigtem Dampf besonders grofs und die Vor-
teile durch den Betrieb mit Uberhitztem Dampf
dementsprechend ganz bedeutend. Auf diesem
heute so gangbaren Wege lassen sich in unseren
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Berg- und Huttenwerken jahrlich noch Tausende
und Abertausende von Zentnern Kohle sparen.
Welches Werk aber miifste heute nicht sparen?
jetzt, wo nur mit Aufbietung aller Hilfsmittel,
welche die fortgeschrittene Technik uns zur Ver-
fugung stellt, die heimische Industrie vor dem
durch die auslandische Konkurrenz drohenden
Untergang bewahrt werden wird. Sorgen wir
also durch Verwendung Uuberhitzten Dampfes
fur Verbilligung unserer Betriebskraft, damit
die Gestehungskosten unserer Fabrikate sich
vermindern und denselben auch kunftig der Welt-
markt erhalten bleibe.

In der an den Vortrag sich anschliefsenden
Diskussion ergriffen zu den nachfolgenden Aus-
fuhrungen das Wort:

Civilingenieur D. Adorj an -Budapest: Ich
mochte die Herren hier nur darauf aufmerksam
machen, dafs gewisse Eigenschaften des uber-
hitzten Dampfes nicht betont worden sind, und
zwar: die ganz bedeutende Elastizitat, die viel
grofser ist als bei gesattigtem Dampfe. Diese
Eigenschaft erlaubt, sowohl bei den Rohrleitungen
wie bei den Eintrittséffnungen der Dampf-
maschine viel kleinere Querschnitte zu nehmen.
Hierdurch kdénnen entschiedene Ersparnisse in
der Konstruktion, und bei den Dampfmaschinen
durch Verminderung der Kuhlflache auch wirt-
schaftliche Vorteile durch Kohlenersparnis er-
zielt werden.

Was speziell die Benutzung der Dampfuber-

hitzung in gemischten Betrieben anlangt, das
ist in solchen Betrieben, wo Dampf fur Ma-
schinen- und Kochzwecke, z. B. in Spiritus-
brennereien, Zuckerfabriken, benutzt wird, so
will ich Thre Aufmerksamkeit auf einen Umstand
lenken, welcher vielfach der Anwendung der

Dampitberhitzung entgegengehalten wird. Man
hért sehr oft, dafs bei solchen Betrieben die
Uberhitzung keinen Zweck hat, weil aufser dem
Abdampf der Dampfmaschine immer noch frischer
Dampf verbraucht wird, es bliebe sich also

gleich, wie der Dampf in der Dampfmaschine
ausgenutzt wird. Das ist ein Irrtum. Nehmen
wir an, dafs bei einer Dampfmaschine im Be-

triebe mit gesattigtem Dampfe etwa 1000 kg
i. d. Stunde verbraucht werden, so werden auch
1000 kg abgedampft. Von diesen 1000 kg sind
indessen im besten Falle nur etwa 600 kg Dampf,
der Ubrige Teil ist Wasser. Bei einem Betriebe
mit Uberhitztem Dampfe wird diese Maschine
etwa 800 kg Dampf verbrauchen und demzufolge
auch etwa 800 kg abdampfen. Hiervon sind
wiederum 600 kg Dampf, der Rest Wasser. In
beiden Féllen wird also die gleiche Dampfmenge
etwa vorhanden sein. Ich schéatze sogar die Darapf-
menge im Falle des uberhitzten Dampfes, wenn
also dieser in Anwendung kommt, noch fur grofser.
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Was die Uberhitzer-Konstruktion selbst an-
belangt, so erlaube ich mir, meiner Meinung dahin
Ausdruck zu geben, dafs die namliche Kon-
struktion, die Konstruktion, wie sie allgemein
Ublich ist, nicht fur alle Verh&ltnisse passen
kann. Um dies zu beweisen, will ich ein
krasses Beispiel anfihren: In einem Falle soll
der Uberhitzer beim kombinierten Kessel zwischen
dem ersten und zweiten Zug verwendet werden,
wo bekanntlich die Heizgastemperatur eine
Hodhe von 800 bis 1000 0 C. hat. In diesem Falle
ist die Warmeiibertragung an den Uberhitzer
infolge dieser sehr hohen Temperatur eine sehr
intensive. Gesetzt den Fall, die Wé&rmeuber-
tragung in dem Uberhitzer ist ebenso intensiv
wie -die Warmeentnahme durch den Dampf, so
wird die Temperatur des Uberhitzers natur-
geméafs etwa die Mitte der Summe der beiden
Temperaturen sein, etwa 600 u C., was fur Eisen-
konstruktionen schon unzulédssig ist. In diesem
Falle mussen wir also dafur Sorge tragen, dafs
die Warmeentnahme von dem Uberhitzer eine
viel intensivere ist, als die Warmezufihrnng.
Geschieht dies nicht, dann geht der Uberhitzer
in der kurzesten Zeit zu Grunde. Es gibt
auch sehr viele Konstruktionen, die diesen Er-
fordernissen entsprechen. Wenn wir aber einen
Uberhitzer in einem solchen Falle verwenden, wo
derselbe zwischen Kessel und Fuchs eingestellt
werden mufs, so werden wir gar keine Wirkung
erzielen, denn die Warmeaufnahme des Uber-
hitzers ist dann nicht genug intensiv. Far
solche Verhéltnisse sind ganz andere Konstruk-
tionen notwendig und zwar diese, bei denen die
Warmezufuhrung durch Strahlung, Gegenstrom,
genaue Fuhrung der Heizgase u. s. w. verstarkt
wird. Eine derartige Anlage ist zum Beispiel
in Osterode ausgefuhrt worden und zwar durch
die Firma A. Leinveber & Co., Gleiwitz,

: und hierbei hat man. etwa die folgenden Resul-

tate erzielt: Dampftemperatur etwa 240 bis
250, ja sogar bis 280 0 C.; Temperatur im Fuchs
etwa 180 bis 200 0C. Es wurde also bei sehr
guter Ausnutzung der Heizgase eine brauchbare,
mafsige Uberhitzung erzielt, und dies eben da-
durch, dafs man den Verhaltnissen angepafste
Konstruktionen verwendet hatte.

Direktor B ur kh ar dt-Gleiwitz: M. H.!
Der Herr Vorredner hat, wie ich horte, darauf
hingewiesen, dafs nach meinen Ausfihrungen
in den wenigsten Fallen die Uberhitzer im
Fuchs angeordnet werden sollen, dafs das aber
nicht richtig wére. Er gibt jedoch selbst zu,
dafs er dies nur in vereinzelten Fallen machen
wirde, und zwar glaube ich ihn dahin zu ver-

stehen, dafs er einen derartigen Einbau nur
dann vornehmen wirde, wenn die Fuchsgase
eine sehr hohe Temperatur haben. Dafs man

in diesen Fallen einen Uberhitzer hinter den
Fuchs einbauen kann, habe ich nicht in Abrede
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gestellt. Im allgemeinen ist es nicht zweck-
mafsig, Uberhitzer im Fuchs der Kessel einzu-
bauen.  Selbstverstéandlich gibt es aber auch
Systeme, bei denen eine andere Mdglichkeit,
Uberhitzer einzubauen, {berhaupt nicht vor-
handen ist, z. B. bei Lokomobilkesseln, Loko-
motivkesseln und anderen mehr. Bei diesen

Kesseln werden Uberhitzer hinter dem Bohren-
system eingebaut. Ein Beispiel fur einen solchen
Einbau gibt die genannte Wadlfische Heifs-
dampflokomobile. Es wird aber bei diesen hinter
dem Ro6hrensystem eingebauten Uberhitzern die
Rostflache nicht allein mit Rucksicht auf die
wasserberihrte Heizflache des Kessels gewahlt,
sondern es wird auch die Heizflaiche des Uber-
hitzers berlcksichtigt, woraus dann folgt, dafs die
Heizgase hinter dem Kessel eben eine hohere Tem-
peratur haben, als sie sonst bei einem gewdhn-
lichen Kessel ohne Uberhitzer hatten. Bei gewdhn-
lichen eingemauerten Dampfkesseln trifft dies aber
nicht zu. Man pflegt im allgemeinen die Rost-
ifdchc nur so grofs zu geben und sie nur so stark
zu beanspruchen, dafs die Heizgase mit etwa 220
bis 250 0 C. abgehen. Diese Gastemperatur im
Fuchs st naturlich nicht genugend, um eine
wesentliche Uberhitzung zu erzeugen, und man
mufste also auch in diesen Fallen, falls man
hohere Uberhitzung haben wollte, den Kessel
forcieren, was nicht als rationell zu bezeichnen
st. Wo aber schon forcierte Kessel vorliegen,
ist es besser, die abgehenden Gase mit zu hoher
Temperatur durch einen Economiser auszunutzen,
als durch einen Uberhitzer, weil es mit jenem
Apparat leichter ist, die verhaltnisméafsig niedrigen
Gastemperaturen nutzbar zu machen.

Die Neuordnung der

Als die wichtigste politische Aufgabe der
Gegenwart muf? die Neugestaltung der Handels-
beziehungen des Deutschen Reiches zum Aus-
lande angesehen werden. Die Handelsvertrage,
die das Deutsche Reich mit anderen Staaten ab-
geschlossen hat, wenigstens soweit sie Tarif-
vertrage sind, sind bekanntlich jeden Tag kind-
bar, d. h. ebenso wie das Deutsche Reich kdnnen
die betreffenden Auslandsstaaten jeden Tag die
Kindigung aussprechen, und dann wuirde der
Vertrag nur noch 1 Jahr vom Kindigungstage
an laufen. DaR bei einem solchen Verhaltnis
Stetigkeit im geschéaftlichen Leben ausgeschlossen
ist, erscheint selbstverstandlich. Man braucht sich
nur zu erinnern, daB die letzten Tarifvertrége,
die Deutschland mit anderen Staaten vereinbart
hatte, eine Dauer von mindestens 12 Jahren
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Maschineninspektor Zajider-Beuthen, O.-S.:
M. H.!' Zur Sache wollte ich nur noch erwé&hnen,
dafs es sich bei den von dem Herrn Vortragen-
den erwdahnten Maschinen um solche Kkleiner
Dimensionen handelt, und dafs der Herr Vor-
tragende in Aussicht stellte, dafs man *mit
Uberhitztem Dampf eventuell bis 2000 C., das
sind 14 Atmosphéaren, Uberdruck erhalten konnte.
Dem steht indessen, besonders bei grofseren
Maschinen, der Umstand entgegen, dafs unsere
Schmiermittel daftr zur Zeit noch nicht aus-
reichen. Unsere Schmiermittel haben einen Ent-
flammungspunkt von 160 bis 170 0 C. der
schweren Mineraldle, entsprechend 7 Atmosphéren
Es ist eine bekannte Sache, dafs
sich stehende Cylinder, besonders grofsere, leichter

als liegende Cylinder in guter Schmierung er-
halten lassen konnen. Es nmfs daher befurchtet
w'erden, dafs, wenn die Uberhitzung zu weit

getrieben wird, eine Zersetzung der bis jetzt
von uns benutzten Schmiermittel erfolgt und
demzufolge die Schmierung, die gute Schmie-

rung, die bei jeder Maschine unbedingt not-
wendig ist, ausgeschlossen wird] Mir ist ein
Fall mitgeteilt worden, bei dem eine Tandem-

maschine, die mit Uberhitztem Dampfe betrieben
wurde, schon seit Monaten nicht abgenommen
worden ist, weil die Cylinderschmiernng sich
nicht ermdoglichen liefs.
Vorsitzender Generaldirektor
niemand mehr das Wort wiunscht, scliliefse ich
die Diskussion und darf wohl zum Schinfs in
lhrer aller Namen Hrn. Direktor Burkhardt

Niedt: Da

fur seinen interessanten Vortrag besten Dank
aussprechen.

Handelsbeziehungen.

hatten. Far langsichtige Geschéafte sind zu-
treffende Kalkulationen auch nur dann anzu-
stellen, wenn die Konjunktur sich nicht zu
schnell &ndern kann; diese Maglichkeit liegt
aber unter den jetzigen Verhéltnissen vor. Sie

ist selbstverstandlich nicht nur in Deutschland,
sondern auch in den anderen Staaten vorhanden,
und somit liegt es denn im Interesse aller der
Staaten, die geregelte Handelsbeziehungen zu-
einander haben, daBR die Handelsvertrage von
neuem auf einen langeren Zeitraum abgeschlossen
werden.

Daruber herrscht ja denn auch nirgends eine
Meinungsverschiedenheit. Fur das deutsche Ge-
werbe wird es nur darauf ankommen, daB die
neuen Handelsvertrdge mdoglichst gunstig fur
seine Entwicklung abgeschlossen werden. Eine
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gute Gestalt werden sie aber nur erhalten, wenn
ihre Vorbereitungen maoglichst eingehend und
genau vorgenommen werden. Es ist ja durch
die politische Presse mehrfach bekannt gewor-
den, dall die zustdndigen Stellen in der Regie-
rung, namentlich die in Betracht kommenden
Reichsamter sich mit der Vorbereitung fur die
neuen Handelsvertrdge schon seit langerer Zeit
beschaftigen. Bald nach dem Zustandekommen
des neuen deutschen autonomen Zolltarifs ist man
in diese Arbeiten eingetreten, man hat sie in
der Zwischenzeit eifrig geférdert. Von einigen
Seiten ist gegenuber der Regierung der Vor-
wurf erhoben, dall nicht schnell genug die Ver-
handlungen Uber die neuen Handelsvertrdge mit

allen anderen Staaten angebahnt wirden. Man
wird nichts Unmodgliches verlangen durfen.
Bekanntlich ist Osterreich-Ungarn immer noch
dabei, einen neuen Zolltarif aufzustellen. Natlr-
lich kann die deutsche Regierung nicht wissen,
was schlieRlich in Osterreich-Ungarn Gesetz
werden wird. Sie muR hier abwarten, ehe sie

zu bestimmten Entschliissen uber die Osterreich-
Ungarn gegenuber geltend zu machenden W insche
gelangt. Solange aber nicht einmal sicher ist,
wie sich die deutschen Winsche gegenliber einem
so bedeutenden Staate wie Osterreich-Ungarn
gestalten mussen, wird schwerlich eine end-
gultige Entscheidung uber die neuen Handels-
vertrdge im allgemeinen fallen; denn wenn
irgend mdglich, wird man doch nun alle diese
Arbeiten im Zusammenhang zu erledigen suchen
wollen.  Wo solche Hindernisse wie bei Oster-
reich-Ungarn nicht vorliegen, sind selbstverstand-
lich die Vorarbeiten weiter zu fordern und die
Verhandlungen einzuleiten.

Man wird aber nicht nur die Regierung an-
spornen durfen, eine mdglichst umfassende und
eingehende Tatigkeit auf dem in Rede stehenden
Gebiete zu entwickeln; die Arbeiten kénnen nur
zu einem guten Abschlisse gedeihen, wenn auch
die einzelnen deutschen Interessentenkreise sich
mit aller Kraft an der Ldésung der Aufgabe be-
teiligen. Hier wird nicht immer zweckmaRig
verfahren, und zwar deshalb nicht, weil die
Regierung nicht das geeignete Material oder das
Material nicht in geeigneter Form zugestellt er-
héalt. So kommt es leider immer noch vor, dafR
Interessenten-Vereinigungen, welche die Ver-
tretungen einzelner Berufszweige darstellen, den
behdérdlichen Stellen nicht die Wiinsche dieser
Berufszweige, sondern Wiunsche der einzelnen
Unternehmer in planloser Nebeneinanderstellung
Ubermitteln. Man wird sich erinnern, daB der
jetzige preuflische Handelsminister zu der Zeit,
als er sein Amt antrat, die Handelskammern
darauf aufmerksam machte, dall ?ein solches
Verfahren weder der Regierung, noch den Inter-
essentenkreisen selbst Nutzen bringe. Die ein-
zelnen Bernfszweige muissen wissen, was sie
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schlieBlich verlangen. Wenn aber der Regie-
rung Wiunsche ubermittelt werden, die einander
widersprechen, so kann selbstverstandlich keine
Regierung sich 0Uber die in Frage kommenden
Interessen unterrichten, geschweige denn, daR sie
sie vertreten und férdern kénnte. Haupterforder-
nis auch bei den Vorbereitungen fur die Handels-
vertragsverhandlungen ist die Klarheit uber die
Interessen der einzelnen, beim Verkehr nach dem
Auslande in Betracht kommenden Berufszweige.

Neben der materiellen kommt auch die formelle
Behandlung in Frage. Einzelne auswértige Staaten
haben neue Zolltarife geschaffen, die ebenso wie
der neue deutsche autonome Zolltarif den kinfti-
gen Handelsvertragsverhandlungen zugrunde ge-
legt werden sollen. Es ist selbstverstéandlich,
daB sich die Winsche von Landwirtschaft, In-
dustrie und Handel an die neuen Positionen an-
lehnen mussen. Allgemein gehaltene Gesuche
oder solche, die noch die veralteten Bestimmun-
gen des Auslandes im Auge haben, kdnnen auf
vollige Berlcksichtigung keinen Anspruch machen.
Gerade bei den Handelsvertrégen kommt auf die
Formulierung der einzelnen Bestimmun-
gen auBerordentlich viel au. Daruber liegt doch
eine reiche Erfahrung vor. Man weil? ja, daR
verschiedene Auslandsstaaten Handelsvertrags-
Vorschriften anders ausgelegt haben, als dem
Sinne entspricht, den die deutschen Unterhandler
den betreffenden Vorschriften gegeben hatten.
Von den verschiedensten Staaten ist so ver-
fahren. Jeder Staat will eben seinen Vorteil
wahren; es sind auch dieserhalb die verschieden-
sten diplomatischen Vorstellungen deutscherseits
erfolgt. Manchmal haben sie geholfen, ofters
aber auch nicht, und es wird eben eine der
wichtigsten Aufgaben der neuen Handelsvertrags-
verhandlungen sein, mdglichst Formulierungen
zu finden, die andere Auslegungen, wie die be-
absichtigten, unmadglich machen. In dieser Be-
ziehung kann gar nicht genng betont werden,
wie wirkungsvoll und segensreich exakte Ab-
fassung der Winsche der Interessentenkreise ist.
Die Regierungsstellen koénnen ja die speziell
technischen Kenntnisse in dem Umfange wie die

Ménner der Praxis gar nicht besitzen. Hier
soll eben gerade die Praxis den Beamten zu
Hilfe kommen. Auch wird man seitens der

Interessenten die Scheu ablegen miussen, interne
Verhéltnisse der Betriebe mitzuteilen. Wollen
die einzelnen Betriebsinhaber der Behdrde aus
irgend einem Grunde davon durchaus nicht Mit-
teilung machen, so ist ja doch immer noch ein

Weg gegeben, der trotzdem zum Ziele fuhrt.
Eine Vertrauensperson, die nicht in dem be-
treffenden Geschéaftszweige tatig ist, kann die

einzelnen Mitteilungen sammeln, und das zu-
sammengestellte Material den Behdrden unter-
breiten. Dann werden die internen Verhaltnisse
der einzelnen Betriebe auch nicht einmal zur

3
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Kenntnis der Beamten gelangen; sie ruhen hei
der Vertrauensstelle und bleiben dort geheim.
So viel aber ist sicher, daB, wenn nicht die tat-
sachlichen Geschaftsverhaltnisse klar dargelegt
werden, die Vorarbeiten fir die Handelsvertrége
bedeutend erschwert werden. Nur dann kann
hier gut gearbeitet werden, wenn vollste Klar-
heit tUber den Umfang des Geschéafts nach einem
Auslandsstaate, Uber die Art der nach dem Aus-
lande gehenden Waren, uber die Preisverhélt-
nisse und Uber alles andere hier einschlagige
Material geschaffen wird. Erst wenn diese Klar-
heit vorhanden ist, &Rt sich die Bedeutung der
einzelnen Zw'eige des Warenaustausches Uuber-
sehen, und nur dann entscheiden, ob eine Po-
sition durchaus behauptet und ob eine andere
neue erobert werden soll. SchlieBlich wird man
auch schon innerhalb der einzelnen Interessenten-
kreise die Spren vom Weizen scheiden, d. h.
das Unwesentliche zuriickstellen, das Wesentliche
betonen  miussen. Die  behérdlichen Stellen
werden mitunter fur Angelegenheiten in An-
spruch genommen, die fur den allgemeinen
Warenaustausch von ganz minimaler und ver-
schwindender Bedeutung sind. .Te weniger dies
geschieht, um so mehr Zeit und Sorgfalt kann
auf wirklich bedeutende Fragen verwendet wer-
den, und um so besser werden die einzelnen
Berufszweige abschneiden. Eine richtige Aus-
wahl auf diesem Gebiete kann den Interessenten-
kreisen nur dringend angeraten werden.

Die Vorbereitung neuer Handelsvertrage ist,
wenn man nur die wenigen hier angefihrten
Gesichtspunkte in Betracht zieht, schon eine
héchst mihselige Arbeit. Es soll und darf keine
irgendwie wichtige Einzelheit Ubersehen werden.
Dazu kommt, dafl, was heute noch in der Ent-
wicklung begriffen ist, nach einiger Zeit schon
infolge technischer oder kommerzieller Anderun-

gen eine grolRe Bedeutung erlangen, und was
heute wichtig ist, aus der gleichen Ursache
nach kurzer Zeit schon unwesentlich werden

kaun. Hiertuber zu einer klaren Anschauung zu
gelangen, ist auBerordentlich schwer. Noch
wichtiger aber als die Vorbereitungen sind dann
die Handelsvertragsverhandlungen selbst,
in die doch nun Uber kurz oder lang tatsachlich
eingetreten werden mufB. Bei diesen Verhand-
lungen wird die Entscheidung getroffen, und es
ist dringend notig, dal auch der Form nach
moglichst wenig Fehler gemacht werden. Vom
Rathause kommt man ja bekanntlich immer klu-
ger heim, als man hingegangen ist, und nach-
dem wir Erfahrungen beim Abschlul friherer
Handelsvertrage gemacht haben, wird deutscher-
seits ja mancher Fehler auf Grund der gemach-
ten Lehren vermieden werden. Klippen erheben
sich jedoch hier immer von neuem. Um sie
moglichst zu vermeiden, muf3 in erster Linie
gefordert werden, daB die Unterh&ndler auch
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bei den Verhandlungen selbst mit den Inter-
essentenkreisen stete FUhlung halten. Anfangs
der 90er Jahre, als es zum AbschluB der
jetzt noch bestehenden Tarifvertrage kam, ist
hierin auf deutscher Seite manche Versaumnis
begangen. Es sind infolgedessen auch einzelnen
Gewerbszweigen Nackenschlage nicht erspart ge-
blieben. Andere Staaten haben schon damals
diesen Fehler vermieden und dafiir entsprechende
Vorteile eingeheimst. Man hat ja auch auf
deutscher Seite, um madglichst vorzubeugen, den
Wi irtschaftlichen AusschuB eingesetzt. Der '"Wirt-
schaftliche Ausschufl allein aber wird hier nicht

gentgen. In ihm sind, da er ja auch nach ganz
anderen Gesichtspunkten zusammengesetzt ist,
nicht viel Berufszweige vertreten. Bei der ge-

ringen Anzahl seiner Mitglieder war es auch un-
moglich, vielen Gewerbszweigen eine Vertretung
in ihm zu verschaffen. Man wird daher vor
jedem wichtigen Entscheidungsfall auf die Sach-
verstandigen der einzelnen Berufszweige zuriiek-
greifen mussen, wie dies ja auch bei der Aus-
arbeitung des neuen Zolltarifs der Fall gewesen
ist. Die in Betracht kommenden Persénlich-
keiten sind den behdrdlichen Stellen aus den
produktionsstatistischen und zolltarifarischen Ar-
beiten bekannt; Uberdies hat das Reichsamt des
Innern ein Verzeichnis der gewerblichen freien
Vereine ausgearbeitet, aus dem die ndtige Kennt-
nis geschopft werden kann. Anderseits muf
naturlich auch seitens der dann befragten Sach-
verstandigen alles aufgeboten werden, um ge-
rade die von den Unterhdndlern gestellten Fra-
gen genau zu beantworten. Leider kommt es
noch vielfach vor, daBR Interessenten glauben,
sie kdnnten durch ladngere Auseinandersetzungen
das Thema probandum vollstandig umgestalten.
Das geht schon sonst kaum an. Bei den Handels-
vertragsverhandlungen aber wirde damit nur
Zeit vertrddelt werden, die uneinbringbar .ist.
Die gewilnschten Auskunfte mussen vollstandig
exakt und mdglichst mit Zahlenbelegen gegeben
werden. Erst dann wird das Handinhandarbeiten
von Beamten und Interessenten von Segen sein.
Aber damit nicht genug. Man muf auch seitens
der Regierung nicht wieder in einen Fehler ver-
fallen, der fruher leider gemacht ist. Es soll
in dieser Beziehung nur daran erinnert werden,
daB anfangs der 90er Jahre zu Unterhandlern
Uber einen Vertrag mit einem sehr grofRen Staate
zwei Beamte erwdéhlt wurden, von denen der
eine ganz andere wirtschafte- und handelspoli-
tische Ansichten als sein Amtsgenosse hegte. Es
war nun natirlich, dal das Zusammenarbeiten
dieser beiden Manner nicht glatt von statten
ging und deshalb auch nicht fiir Deutschland
die Vorteile brachte, die das Zusammenwirken
zweier kongruenter Unterhéndler im Gefolge ge-
habt hatte. Solche Vorgénge missen unbedingt
vermieden werden. Es muB vielmehr seitens
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der Zentralstelle eine gewisse Direktive
die Unterhandler gegeben werden, die maRgebend

fir die Unterhandlungen ist. Es missen die
Grenzen gezogen werden, innerhalb derer sich
die Unterhéndler wunter allen Umstanden zu

halten haben. Innerhalb dieser Grenzen wirde
ihnen dann Freiheit des Handelns gestattet sein,
— kurz, die Zentralisation ist hier in gewissem
MaRe auch am Platze, und sie sollte diesmal
nicht wie friher Ubersehen werden.

Der Schwierigkeiten, die bei den Vorbereitun-
gen .und den Verhandlungen uber die Handels-
vertrdge sich auftirmen, ist eine ganze Menge.
Sie mussen aber unter allen Umstédnden aucli
deshalb beseitigt werden, weil es auBerordent-
lich schwer, wenn nicht unmdglich sein wirde,
im Reichstage die einmal zwischen den Re-
gieruugeu vereinbarten Vertrdge umzugestalten.
GewiR hat der Reichstag ebenso wie der Bundes-
rat, der andere gesetzgebende Faktor des Reiches,

Uber die Handelsvertrage zu bestimmen. Er
kann die Handelsvertrdge annehmen, er kann
sie ablehnen. De jure ist er auch imstande,

Veranderungen an den einmal abgemachten Ver-
tragsentwirfen vorzunehmen. De facto aber
wird er schon, «0110 er nicht auf das Nicht.-
Zustandekommen der Vertrdge hinarbeiten will,
solche Anderun.gen unterlassen miussen. Alit
einer einzigen Anderung wird der fremden Re-

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

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

9. Juli 1903. KI. 7a, M 21091. Verfahren
Strecken von Rohren und Hohlkdrpern. Max Mannes-
mann, Paris; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Pr. Harih-
sen, u. A. Bittner, Pat.-Anwélte, Berlin NW. 7.

Kl. 7a, Sch 18453. Vorrichtung zur Erméglichung
des direkten elektrischen Antriebs von TJmkehrwalz-
werken. Ant. Schopf, Duisburg a. Rh., Sonnenwall 82.

KI. 18a, J 7102. Hochofen mit Retorten zum Ein-
bringen von Eisenschwamm. Henry Anwyl Jones,
New York; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen
u. A. Bittner, Pat.-Anwélte, Berlin NW. 7.

KI. 24c, Sch 19237. Gaserzeuger fiur kleinstuckige,
wasserhaltige Brennstoffe. E. Schmatolla, Berlin,
Hallcsche Str. 22.

KI. 81e, A 9254. Vorrichtung zur Verladung von
Massengitern. Aachener Hutten-Aktien-Verein, Ab-
teilung Esch, Esch, Luxemburg; Vertr.: C. Gronert
u.W. Zimmermann, Pat.-Anwalte, Berlin NW. 6.

KI. 8le, B 31816. Rostartige Forderkette fur
bewésserbare Koksléschrinnen. Berlin-Anhaltisehe Ma-
schinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

KI. 8le, M21360. Antriebsvorrichtung fur Férder-
rinnen ; Zus. z. Pat. 127129. Hermann Marcus, Kdoln
a-Rh., Karolingerring 32.

Bericht Uber in- und ausléandische Patente.
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far gierung die Madglichkeit gegeben, neue Kon-
zessionen in unbegrenzter Zahl zu fordern; es

wird die ganze Frage von neuem aufgerollt, die
Uberwundenen Schwierigkeiten werden von neuem
in den Weg gestellt: kurz es mufite wegen einer
einzigen Verdnderung der ganze muhsam durch-
schrittene Weg von vorne an begangen werden.
Deshalb hat auch der Reichstag Anderungen an
Handelsvertragsentwirfen kaum jemals vorge-
nommen. Er wirde damit nur die Situation,
die gerade aus der Welt geschafft, werden soll,
die Unstetigkeit im* Geschéaft verlangern. Ist dies
aber der Fall, dann muf um so mehr Gewicht
darauf gelegt werden, dall die Vorbereitungen
und die Verhandlungen in einer Weise vorge-
nommen werden, die allen berechtigten Anforde-
rungen der einzelnen Gewerbszweige Deutsch-
lands entspricht. Wie wir gezeigt haben, kdénnen
dies die Beamten allein nicht erreichen; die
Interessenten mussen dabei Hilfe und zwar in
nicht kleinem Umfange leisten. Theorie und Praxis
mussen hier Hand in Hand gehen, und es ist
nur zu winschen, daB man in den Interessenten-
kreisen ein weitgehendes Verstandnis hierfur er-
héalt, daB man nicht bloB von den Beamten das
i Heil erwartet, sondern selbst mittatig ist, und
i zwar in einer Art., die fir die Erlangung gunsti-
iger Handelsvertrdge durchaus ndétig erscheint.

auslandische Patente.

Kl. 8le, M 22612.
Thomas Randolph Murray, Birmingham; Vertr.:
A. Levy, l’at.-Anw., Berlin NW. 6.

13. Juli 1903. KI. la, L 18009. Vorrichtung zum
Entwadssern von Erzen, Kohlen, Kies und dergl. Wil-
helm Lange, Immekeppel b. Bensberg.

sum Kl 20a, D 13602. Von Laufrollen getragenes,
ausrickbares Mitnehmerglied fur Kettenférderungen.
Donnersmarckhitte Oberschlesische Eisen- und Kohlen-
werke Akt.-Ges., Zabrze O.-S.

KI. 24b, G 17206. Verfahren zum Verfeuern von
Staubkohle, Kohlenklein und &hnlichem Brennstoff.
Hugo Gabelniann, Berlin, Kochstr. 54a.

KI. 26¢c, P 13795. Vorrichtung zur Herstellung
von Prefsluftgas. Prefsgas - Ges. ,,Merkur“ zu Berlin,
G. m. b. H., Berlin.

KI. 31c, A 9577. Verfahren zum Giefsen von
Stahlgufsgegenstanden, insbesondere Panzerplatten mit
verschieden harten Schichten innerhalb des Quer-
schnitts; Zus. z. Pat. 134580. Bruno Aschheim, Berlin,
Billowstrafse 11.

KI. 31c, A 9578. Verfahren zum Giefsen von Stalil-
gnfsgegenstiinden, inshesondere Panzerplatten mit ver-
schieden harten Schichten innerhalb des Querschnitts;
Zus.z.Pat. 134580. Bruno Aschlieim,Berlin,Bulowstr.ll.

16. Juli 1903. KI. Ib, S 15799.
Erzscheider mit beweglichen Magneten; Zus. z. Pat.
141 041. Anders Eric Salwen, Gréngesberg, Schweden;
Vertr.: Ottomar R. Schulz, Pat.-Anw., Berlin W. 60,
i u. Franz Schwenterley, Pat.-Anw., Berlin SW. 48.

Endlose Fordervorrichtung.
Dr.

Magnetischer
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KJ. 7a, P 14286.
"Walzen heim Walzen von endlosem "Walzgut.
und Walzwerks-Akt.-Ges., Diisscldorf-Reisholz.

KI. 7h, B 38820. Maschine zur Herstellung von
Knierohren. Alex Brenner, Gyoér, Ungarn; Vertr.:
P. H. Haase, Pat.-Anw., Berlin SW. 61.

KI. 7b, M 23286. Vorrichtung zum Pressen von
Siphonrohren. Wilhelm Moll, Kdln a. Rh., Weichser-
hof 48.

KI. 7b, R 17654. Vorrichtung zur Verhinderung
des Schleifeus des Drahtes auf der Ziehscheibe. W.
von Romberg, London; Vertr.: Carl Kugel, Eveking
in Westfalen.

Kl. 19a,

Vorrichtung zum Verstellen der
Prefs-

C 9611. Schieuenstofsverbindung mit
Ausbauchungen der Kanten (Ter Laschenfufsplatten.
Continuous Rail Joint Company of America, Newark,
V. St. A.; Vertr.: Ernst von Niefsen u. Kurt von Niefsen,
Pat.-Anwélte, Berlin NW. 7.

KI. 20a, B 34067. Zur Seite drehbare Seilschutz-
rolle fir maschinelle Streckenférderungen, mit schrau-
benformigen, zur selbsttdtigen Rickdrehung in die Be-
reitschaftsstellung dienenden Flachen. Wilhelm Bremke,
Hofstede h. Bochum.

KIl. 24a, H 28593. Feuerung mit Treppenrost und
daran anschliefsendem kurzen Planrost. R. Herrmann,
Magdeburg, Jacobstr. 9.

KI. 24c, J 6884. Einrichtung zur Erzeugung
von teerarmen Generatorgasen aus teerhaltigen, auch
schlackenreichen Brennstoffen; Zus. z. Anm. J 6585.
Friedrich Jahns, Von der Heydt b. Saarbriicken.

KI. 24c, P 13238. Sauggaserzeuger. Carl Peters,
Breslau, Tauentzienstr. 44.

KI. 24f, R 17204. Feuerungsrost, dessen Stabe
gehoben und gesenkt werden koénnen. W. Railton,
R. Campbell u.J. J. Crawford, Liverpool, Engl.; Vertr.:
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Illarmsen u. A. Buttner,
Pat.-Anwadlte, Berlin NW. 7. «

KI. 24f, S 16900. Schrigrost mit durch Flissig-
keit gekihlten Roststdben. S&chsische Maschinenfabrik
vorm. Rieh. Hartmann A.-G., Chemnitz.

KI. 8le, S 16723. Vorrichtung zum Entladen von
Schiffen mittels sich selbsttéatig fillender Férdergeféfse.
Paul Wilhelm Sieurin, Gotenburg, Schweden; Vertr.:
Pat.-Anwélte Dr. B. Alexander Katz, Gorlitz, u. A.
Ohnimus, Berlin NW. 7.

20. Juli 1903. KI. 18b, C 10567. Verfahren zur
Herstellung von Tiegelstahl. Eben Bumstead Clarke,
Pittsburgh, Harold Binney, New York, u. Friedrich
Meffert, Berlin, Dorotheenstr. 22; Vertr.: Fr. Meffert
u. Dr. L. Seil, Pat.-Anwélte, Berlin NW. 7.

KIl. 19a, Sch 18771. Querschwellenoberbau mit
dreiteiligen Schienen. AVilhelm Schlesinger, Hannover,
Rumannstr. 25.

Kl. 24c, H 27967. Einrichtung bei Regenerativ-
ofen, um die Kanalwande au der Abgas-Ausstromungs-
stelle gegen schnelle Zerstérung durch zu grofse Hitze
der Abgase zu schiutzen. Petrus Hérdin u. Jonas
Jousson, Stockholm; Vertr.: Heinrich Neubart, Pat.-
Anw,, u. Franz Kollm, Berlin NW. 6.

KIl. 31¢c, G 17650. Gufsform zur Herstellung von
Formeisenfertigwalzen. Walther Gontermann, Siegeni.W.

KIl. 499, R 16613. Verfahren zur Herstellung
von Feilen. Carl Max Ramm u. Friedrich Paul Eckhardt,
Chemnitz, Moltkestr. 14.

KI. 80b, P 12071. Verfahren zur Verbesserung
des ans luftgekdrnter und gemahlener Hochofenschlacke
oder zu Schlacke geschmolzenen Zementbestandteilen
bestehenden Zements. Dr. Hermann Passow, Hamburg,
Billhornerrohrendamm  33.

23. Juli 1903. KI. 7a, D 13228. Vorrichtung an
Walzwerken zum Fiihren und Wenden der Bldcke.
Franz Dahl, Bruckhausen a. Rh.

KI. 7b, F 16210. Zieheisenhalter fir Drahtzieh-
maschinen, William Edwards Fulton, Waterbury, V. St.
A.; Vertr.: E. Dalchow, Pat.-Anw., Berlin NW, C

Bericht Uber in- und auslédndische Patente.
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KI. 7b, H 29446. Bandeisenwickelmaschine. Fer-
nand Hendrick, Jurjewski-Sawod, Ekaterinoslaw, Sud-
rufsl.; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen n.
A. Bittner, Pat.-Anwdélte, Berlin NW. 7.

KIl. 7f G 15563. Vorrichtung zum Auswalzen
von Dreikantfeilen mittels einer Walze und eines Form-
stiiekes, dessen Hohe der Krimmung der Feilenseite
entsprechend zunimmt. Aug. Walt. Grofs, Remscheid-
Reinshagen.

KI. 24a, P 14208. Feuerung mit einem Absperr-
ied zur selbttatigen Regelung der Einfiihrung sekun-
drer Verbrennungsluft geméfs der Stdrke des Zuges.

Dr. Felix Popper, Dresden, Marschallstr. 3.

KIl. 24a, R 17347. Vorrichtung zur Beschickung
von geschlossenen Schachtofen. Arptld Rénny, Budapest;
Vertr.: Albert EUiot, Pat.-Anw., Berlin NW. 6.

KI. 31c, K 23095. Verfahren zur Herstellung von
Gufsformen. Max Kiiller, Budapest; Vertr.: E. W.
Hopkins u. K. Osius, Pat.-Anwélte, Berlin C. 25.

Gobriuichsmnstereintragungen.

13. Juli 1903. KI. 21h, Nr. 202951.
trode fur elektrisches Schweifsen, mit einer das Heraus-
fallen des Dochtes verhindernden Kleminfeder. Gebr.
Siemens & Co., Charlottenburg.

KI. 21h, Nr. 202 952. Kohlenelektrode zum elek-
trischen Schweifsen, mit einem aus einem Stick be-
stehenden Mantel von ovalem Querschnitt und einem
in demselben verschiebbaren Docht. Gebr. Siemens
& Co., Charlottenburg.

Deutsche Reichspatente.

KL 1.8a, Nr. 1379S7, vom 12. Jugpj 1901.

r
T%LEhFréber in Malaga (Spanien). rHTEI’Wra-

Steinerne Winderhitzer, bei denen die Gase unter

Fortfall des Verbrennungsschachtes unter der Kuppel

verbrannt werden, sind bereits

von Lirmann vorgeschlagen

worden; vergl. die Patent-

schriften 42 051 und 42 579.

Um bei derartigen Wind-

erhitzern eine innige Mi-

schung der Gase und der

Verbrennungsluft zu sichern

und eine vollkommene Ver-

brennung derselben zu er-

zielen, ist die Kuppel A tiber

die Ausmauerung des Wind-

erhitzers erweitert und Gas

und Verbrennungsluft werden

durch in der gleichen Ebene

liegende Offnungen in die

Kuppel eingefiihrt. Beispiels-

weise ist die Kuppel an ihrem

Umfange mit konzentrisch

angeordneten Rohren | und g

versehen, von denen durch die eine Luft und durch

die andere Gas eingeleitet wird.

Die Patentschrift enthélt noch verschiedene andere

Ausfuhrungsformen der Neuerung.

KI. 1Sb, Nr. 140577, vom 27. November 1901.
Les petits fils de Fois endel &, Cig. |
Hayingen r&ﬁrin en). aur |[£'
Ry GTOTe \on Side i Setk- U

xAn der Oberflache der Blocke bildet sich beim

Gielen eine vorwiegend aus Mangan- und Eisenoxyden
bestehende Schlacke, die beim Abkihlen des Blockes

Kohlenelel
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in sein Inneres gesaugt wird. Lotzteres soll gemaR
vorliegender Erfindung dadurch verhindert werden,
dal die Temperatur und der Flussigkeitsgrad der
Schlacke gesteigert wird. Es wird in die Form vor
dem Gieen ein Gemenge von kohlenstoffhaltigen
Stoffen (Holzkohle, Koks usw.) und FluBmitteln (Kiesel-
séure, Ton, Ziegelmehl) eingebracht und nach dem GuR
auf die Oberflache der Blocke geschittet. Es wird hier-
durch die Schlacke teilweise reduziert bezw. so ver-
verflissigt, dal sie stets wieder auf die Oberflache zu-
ricksteigt.

KI. 50c, Nr. 137974, vom 11. September 1901.
Aplerbecker Ilutte,. Brigmann, Weyland 0.
i Apisrheck Agreroirdoae Heveze i

Durch Endrlnge dund Spannschrauben CBind auf
einem Wnlzenkdrpor d einzelne Zahnbogen derart

eingespannt, dafs sie durch Vertiefungen und Vor-
springe in gegenseitiger Lage gehalten werden. Gegen

radiales Herausfallen ist jeder Zabnbogen durch Je eine
Spannschraube Cgehalten, die durch eine, in eine der
Léngsnuten des Walzenkdrpers fassende Knagge d
fuhrt. Die gesamte verdrehende Kraft wird so bei
Entlastung der Endringe vom Walzcnkdrper aufge-
nommen, und schadhaft gewordene Zahnbogen kdnnen
nach Ldsen der Spannschraubenmuttern, Reiseiteschieben
der brauchbaren Zahnbogen und Zuriickziehen der den
schadhaften Zahnbogen haltenden Spannschraube ent-
fernt werden.

50c, Nr 137970, vom 7. November 1901.
dawerke tle -Gesellschaft jn Pils
am ld

Von bekannten Kollergéngcn unterscheidet sich
der vorliegende dadurch, &afs neben zwei schweren
Léaufern zwei leichtere, weiter von der Achsmitte

und rechtwinkelig zu ersteren angeordnete L&ufer 88
vorhanden sind, mit deren Achsen Schlepjnvalzen

verbunden sind. Durch diese Anordnung wird erreicht,
dafs das durch die schweren Laufer zerkleinerte und
durch die Fliehkraft der sich drehenden Mahlbahn
nach aufsen geschleuderte Mahlgut durch die leichten
Laufer zum Teil durch die durchbrochene Bodenplatte e
der Mahlbahn gedrickt wird, wéhrend der auf letzterer

auslandische Patente. Stahl und Eisen. 949

zuriickbleibende Teil des . Mahlgutes mittels der
Schleppwalzen durchgedriickt wird, so dafs also eine

Weiterbewegung des Mahlgutes nach dem Umfange
der Mahlbalm verhindert wird.

KIl. 7a, Nr. 137879, vom 29. September 1901.
Antoine Godfri und Jean ,Pied n Ta-
ganrog (Rufsl,). ﬁim@m ?U‘WMk

Statt der auf den Wal-

zentischen befestigtenFiih-
rungsplatten sind vor und

hinter den Walzen auf
Welle d und leicht
drehbare Rollen bezw.

aufgeschoben, welche

in ihrer Breite dem Wal-
zenkaliber genau angepafst
sind. Sie drehen sich beim
Ein- und Austritt des
Walzgutes und bewirken
ein leichtes und nach den
Seiten nicht mehr ver-
schiebbares Einstecken und
Austreten des Walzgutes, was inshesondere bei‘'schweren
Werksticken von Wichtigkeit ist.

49¢e, Nr. 140292, vom 15. September 1

ﬁ?bert Abtﬁ% Hadfl Id, in Sheffield. =

Das Verfahren dlent insbesondere fir Geschosse
aus ChromnickelguBstahl und besteht darin, daR die
Spitze und der sich daran anschlieBende stérkere Teil
der Geschosse unter Drehung derselben auf eine ge-
eignete Hartungstemperatur erhitzt und das GeschoR
alsdann mittels eines Kuhlmittels zunéchst von innen
und schlieflich von auBen durch vélliges Eintauchen
in die Kuhlflussigkeit abgekuhlt wird.

KI. 31c, Nr. 140342, vom 10. Februar 1901. Louis

RousEeaFi in E.alis. .4ns rﬂrh"

Die einzelnen Teile, aus denen der Tiegel besteht,
werden durch einen feuerfesten Kitt miteinander ver-
bunden, der aus feuerfestem Ton und kieselsaurem Kali
gebildet wird.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

|( il q:Li IE Ii Naef in New York, N.Y.

Die Kohle wird bei deingefiihrt und bei Ddurch
lieifses, mittels der Dusen ¢ zugefihrtes Gas verkokt,
welches in eingm besonderen

Gaserzeuger U mit Doppel-

verschlufs e, Wasserzulej

tung Z, Windzufihrungen
gerzeugt wird. Der- heifse
Koks wird in dem sich

wieder erwellternden Teil h
mit durch zugefiuhrtem
Wasserdampf behandelt, da-
bei vorgekihlt und ihm ein
grofser Teil des Stickstoff-
gehaltes in Gestalt von N Hs
entzogen. Durch | zutreten-
des Wasser kihlt den Koks
vollig. Fkr wird durch den
Schieber Kentnommen, doch
kann auch ein Wasserver-
schluTs angeordnetsein. Der
Waérmeverbrauch ist spar-
sam, das abgetriebene Misch-
gas sehr ammoniakreicli.
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

23. Jahrg. Nr. 16.

Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Deutscher Verein von Gas- und W asser-
fachmannern.
(43. Jahresversammlung am 24, 25. und 26. Juni 1903 In Zirich.)

Nach den Begrifsungsansprachcn nahm in der ersten
Sitzung am 24. Juni zundchst Prof. C. Zschokke,
Aarau, das Wort zu seinem Vortrage uber:

Die Ausnutzung der Wasserkrédfte der Schweiz,
indem er etwa folgendes ausfuhrte:

Die Schweiz, in der weder Kohle noch Erze sich
linden, ist gezwungen, Brennstoffe, die zum Betrieb
der Industrie und Eisenbahnen erforderlich sind, aus
dem Auslande zu beziehen. Es ist dies ein schwerer
Tribut, den die Schweiz den Nachbarlandern zahlt,
um so schwerer, als sie gezwungen ist, ihre Industrie
hochzuhalten, indem der Boden nicht hinreicht, die
Bevdlkerung zu erndhren. Man hat sich daher von
jeher bemuht, die Ausbeutung der Wasserkrafte zu
verfolgen. Die Anlagen waren indessen im Verhdltnis
zu- den grofsen Wasserkréften sehr bescheiden und
wurden zundchst nicht die grofsten und zweckmaRig-
sten Wasserkréfte ausgebeutet, sondern die ginstigst
gelegenen, d. h. diejenigen, die sich in N&he grofser
Bevdlkerungszentren und der Bedarfsorte befinden. Ein
eigentlicher Fortschritt wurde erst gemacht, als es
moglich wurde, mit den Wasserkréaften elektrische
Energie zu erzeugen und mittels dieser die entferntesten
Wasserldufe auszunutzen und ihre Kréfte in bevolkerte
Gegenden zu bringen. Hierzu fanden sich auch bald
die notigen Kapitalien. Kurze Zeit, nachdem die elek-
trische Ubertragung eine Lésung gefunden hatte, ent-
standen die grofsen Werke bei Ilheinfelden und in
Chévre hei Genf. Der Vortragende ging darauf auf
die Beschreibung einiger Werke néher ein, erlduterte
die Vorzige und Nachteile der verschiedenen Aus-
fuhrungsarten und machte ausfihrliche Mitteilungen
Uber die Anlagen und Betriebskosten. Nach den von
dem Vortragenden angestcliten Erhebungen, an welchen
sich 14 Kantone beteiligt haben, sind gegenwaértig
270801 P.S. bereits verwertet.

Hierauf sprachen Direktor Weif8 iber das Gas-
werk, Direktor Peters (ber die AVasserversorgung,
Direktor Akagner (ber das Elektrizitdtswerk der Staat
Zirich.

Alsdann referierte Stadtrat AVunder (iber den
wirtschaftlichen ANert der Gaskohlen und
stellte den Antrag: die Versammlung wolle beschliefscn,
den Vorstand zu ersuchen, die Ermittlung des wirt-
schaftlichen ARertcs der Gaskolile zur Aereinsarbeit
zu machen und die nétigen Schritte zur Erreichung
dieses Zweckes zu tun. Auch wolle die Versammlung
zustimmen, dafs Vorstand und Ausschufs die zur Lésung
der gestellten Aufgabe erforderlichen Mittel bereit-
stellc. Geh. Hofrat Prof. Dr. Bunte schlofs sich dem
Antrage Wunders an. Nach seinen Ausfiilhrungen be-
finden wir uns noch nicht in der Lage, den AXert einer
Gaskohle vollstdndig beurteilen zu kénnen. Der Antrag
wurde von der Ansammlung einstimmig angenommen.

Am zweiten Sitzungstage machte Ingenieur Kor-
ting, Marieudorf, einige Mitteilungen ber Anlage und
Betrieb des neuen Gaswerks Mariendorf, Berliu, hierauf
Direktor Salzenbcrg uber den Ausbau des stadtischen
Gaswerks Il zu Krefeld, Alsdaun referierte Geh. Hofrat
Bunte Uber den Mazza-Separator, einen aus Italien
stammenden Apparat zur Scheidung der Gase nach

ihren spezifischen Gewichten durch eine raschrotierende
Trommel. Die bisher vorliegenden Mitteilungen gentigen
seiner Meinung nach nicht, um uber die Brauchbarkeit
des Mazzaschen Apparates ein Urteil abzugeben, zumal
da das zur Anwendung kommende Prinzip unseren
gegenwadrtigen Anschauungen lber die Natur der Gase
zuwiderliiutt. Bei Versuchen mit Luft habe sich nach
vorliegenden Analysen gezeigt, dafs,der Sauerstoff-
gehalt derselben um etwa 1 bis /t°/0 vergroRert
werden kann. Dr. Gg. Erlwein, Berlin, sprach uber
die Sterilisierung des AVasscrs durch Ozon und Ozon-
wasserwerke.

Hierauf erhielt Direktor Meier, Gerlafingen, das
AVort zu seinem Vortrag:

Mitteilungen Uber ausgefiilirtc Hochdruckleitungen
aus guBBeisernen Muffenroliren und die zugehdrigen
Apparate.

Den Anlafs zur Verwendung dieser Rohren gab
die Ausnutzung hoher Gefdlle zu motorischen Zwecken,
wozu die Entwicklung und Ausgestaltung der Hoch-
druckturbinen durch eine ganze Anzahl schweizerischer
Spezialisten nicht wenig beigetragen hat. Aon der
Anwendung von Flanschenréhren fir solche Leitungen
mufite abgesehen werden, da diese hdher im Preise
sind als Muffenréhren, zu wenig Anpassungsféhigkeit
an das Terrain besitzen und auch bei Erdbewegungen
zu wenig nachgiebig sind. So kam es, dafs man sich
bestrebte, mit Mufl'enréhren auszukommen, und es ist
dies, wie an einer Reihe vorgefihrter Beispiele gezeigt
wurde, gelungen. Dabei waren groBe Schwierigkeiten
zu Uberwinden, weniger in Bezug auf die AViderstands-
fahigkeit der Rohrwéande, als mit Ricksicht auf die
Zuverléssigkeit der Muffendichtung. Ein erstes Mittel,
dem Leckwerden der Mulle zu begegnen, ist eine Ver-
engung der Bleifuge auf das fur das VergieRen und
Verstemmen noch zuldssige Mindestmal; im weiteren
wird eine Verjingung der Muffe angewendet, der Blei-
ring erhélt dadurch trapezférmigen Querschnitt und
setzt dem Austreiben einen ungleich groferen Wider-
stand entgegen. Aber auch dieser ist begrenzt und
zwar durch die Natur des Bleies, das hier wie in
einer Bleirohrpresse unter geniigendem Druck auch
durch enge Offnungen einfach durchgepreRt wird.
Fur noch hohere Driicke legt man deshalb vor die
Muffe des Rohres einen Ring, welcher mittels Schrauben
an der Muffe angehéngt ist und ein Austreten des
Bleiringes verhindert. Auf diese AVeise" ist man all-
mahlich dazu gelangt, Leitungen aus gufBeisernen
Muffenréhren flr einen statischen Druck bis zu 600 m
herzustellen. Der Aortragende gab alsdann eine
Tabelle solcher Leitungen von 75 bis 450 mm lichter
ATeite, 240 bis 600 m Druck, einzelne bis zu 10 km
Lénge, die in den Jahren 1882 bis heute von der Ge-
sellschaft der Ludwig von Rollschen Eisenwerke her-
gestellt sind. Sowohl was die Haltbarkeit des Rohr-
materials als diejenige der Muffendiehtungen anbetrifft,
haben sich diese Leitungen im Dauerbetrieb bewéhrt,
einzelne davon wéhrend voller 20 Jahre. Bei einer
AXxassergeschwindigkeit von 1 m weisen diese Anlagen
theoretische Leistungen von 2 bis 42 Metertonnen
sekundlich auf, und da die Geschwindigkeit bis auf 2 m
und hoher gesteigert werden darf, kann die effektive
Leistung einzelner Strdnge zu nahezu 800 P.S. an-
genommen werden, so bei der Leitung des Elektrizitéts-
werkes Schwanden. Es ist selbstverstandlich, daR
dem Verlegen der Rohren eine entsprechende Sorgfalt
gewidmet werden muf. Zur Vermeidung des achsialen
Auseinanderschiebens der R6hren miussen dieselben
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mdoglichst iu die gerade Linie gelegt werden, und bei
Abweichungen von dieser sind sie durch Steinbettung
oder Mauerwerk gut abzustitzeu oder zu verankern,
was in steilem Terrain ohnehin nicht zu umgehen ist.
Mehrfach ist dabei mit Erfolg eine Muffenverbindung,
bei welcher das Schwanzende des Rohres eine konische
Verdickung aufweist, angewendet worden. Diese setzt
dem Auseinanderschieben der Réhren einen wesentlich
grofseren Widerstand entgegen. — Zum Schlufs beschrieb
der Vortragende die zum Betriebe der Hochdruck-
leitungen erforderlichen Sicherheitsvorrichtungen und
Abschliefsapparate.

In der dritten Sitzung hielt Dr. A. Steger aus
Amsterdam einen Vortrag Uber Wasser gas, besonders
nach dem Verfahren Dr. Kramers und Aarts. Er
fuhrte aus, dafs die Bedeutung der Wassergasindustrie
in der letzten Zeit stetig zunehme. Wa&hrend sich
friher die Anwendung dieses Gases nur auf die Ver-
einigten Staaten und England beschrankte, hat es
wegen seiner vorziglichen Eigenschaften jetzt auch
die Aufmerksamkeit der Gasfabrikanten und der Indu-
striellen in den anderen L&ndern, namentlich in Deutsch-
land und Osterreich, auf sich gezogen. Vielfach ist an
Stelle des karburierten Wassergases das reine oder
blaue Wassergas in den Vordergrund getreten, das
eine sehr hohe Verbrennungstemperatur hat, daja auch
beim Gase seit der Erfindung Auers nicht mehr die
Leuchtkraft, sondern die Flammentemperatur die Haupt-
rolle spielt. Hieraufsprachen Direktor Burgemeister,
Celle, Uber ein vereinfachtes Verfahren der Reinigung
des Gases; Ingenieur A. Rothenbach, Beru, uber
das Gaswerk St. Margreten und die Gasversorgung
der umliegenden Ortschaften mittels Gasfernleitungen
unter Druck; Geh. Regierungsrat Prof. Dr. H. Aron,
Berlin, Uber Gasautomaten.

Nach Erledigung dieser Vortrdge wurden die noch
Ubrigen Vcreinsangclegenheitcn »erhandelt. Als Ort der
Jahresversammlung fiir 1904 wurde Hannover gewdbhlt.

British Iron Trade Association.

Im April dieses Jahres fand unter dem Aorsitz
des Présidenten der Vereinigung Hrn. E. Parkes eine
Konferenz statt, in welcher

Die Lage der amerikanischen Eisenindustrie und
die Frage des amerikanischen Wettbewerbs

den hauptséchlichen Gegenstand der Beratung bildeten
und die Berichte der von der Iron Trade Association
nach Amerika entsendeten Kommission* entgegen-
genommen wurden.

Der Préasident leitete die Sitzung, die auflerdem
noch manches von Interesse bot, mit der Einbringung
des folgenden Antrags ein: ,Die Konferenz begrifit
die Ankilndigung der Regierung, dafl sie eine Unter-
suchung Uber die Zusammensetzung und Geschéfts-
flihrung des Board of Trade anstellen wolle, mit groem
Beifall und glaubt, dal eine solche Untersuchung fir
den Handel und das Gewerbe Englands von Nutzen
sein wird.“ Zur Begriindung dieses Antrags wies
Redner darauf hin, daR die Frage der Ernennung
eines eigenen Handelsministers schon voreiniger
Zeit verschiedene Handelskammern beschéaftigt habe.
Man sei sich vielleicht uber die Funktionen eines
solchen Ministers noch nicht ganz einig, aber dartber
kdnne kein Zweifel bestehen, daR die bisherige Haltung
der Regierung in bezug auf Handelsangelcgenheiten
in gewerblichen Kreisen Unzufriedenheit erregt habe.

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1902 Nr. 15 S. 850.

Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.
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Bei der gleichzeitigen Tagung der Vereinigten Handels-
kammern und der Unterhanskommission fiir Handels-
angelegenheiten sei dieser Punkt zur Sprache gebracht
worden, was die Regierung veranlalte, die oben er-
wahnte Untersuchung in Aussicht zu stellen.

Gegenwartig, so fuhr der Redner fort, seien die
gewerblichen Angelegenheiten tiber verschiedcneRessorts
verteilt und befénden sich in einem Zustande der Ver-
wirrung. Um hierin eine Anderung zu erzielen, sei
es notwendig, daR die groBen gewerblichen Vereine
und die Handelskammern mit den Mitgliedern der
Unterhauskommissiou fir Handelsangelegenhciten zu-
sammenwirkten, weil es nur so mdglich sei, die in
gewerblichen Kreisen herrschenden Anschauungen zum
Ausdruck zu bringen und deren Berucksichtigung durch-
zusetzen. Es sei auch die Ansicht weiter Kreise, dal
man die Tatigkeit der Konsuln im Interesso des Handels
besser ausnutzen musse; wenn hiergegen auch der
Einwand erhoben wirde, daR die Konsuln keine
Handlungsreisenden seien, so wisse man doch ander-
seits recht gut, daR die diplomatischen Pflichten dieser
Beamten gegen friher bedeutend geringer geworden
seien. Der Konsulardienst verlange in erster Linie
tichtige Geschaftsleute und er hoffe, daB dié Ergeb-
nisse der eingeleiteten Untersuchung die Regierung
dazu veranlassen wirden, diese wichtigen Posteu nur
mit solchen Leuten zu besetzen, die grundliche Kennt-
nisse in bezug auf die Bedulrfnisse der heimischen
Industrie besaRen.

Der Redner warf hierauf einen Blick auf die Lage
der englischen Industrie, die sich nach seiner
Ansicht keineswegs in einem blihenden Zustande be-
findet. Besonders bietet die jingste Geschichte des
englischen Eisengewerbes das Bild eines lang an-
dauernden Niedergangs, welcher nur gelegentlich durch
einen mehr Schaden als Nutzen stiftenden Aufschwung
unterbrochen wurde. Man hat sich neuerdings viel-
fach bemuiht, die Ursachen dieser Erscheinung zu
ergriinden, und viele Fachleute haben geglaubt, dafir
in erster Linie das mangelhafte englische Erziehungs-

system verantwortlich machen zu muissen. Redner
glaubt indessen, dafl dieser Umstand, dessen Vor-
handensein er niebt. iu Abrede stellt, nicht die ihm

zugeschriebene Bedeutung besitzt. Zur Unterstitzung
dieser seiner Ansicht wies Parkes darauf hin, daR
auch Deutschland unter dem schlechten Gang der Ge-
schafte zu leiden habe, wenn man anderseits auch die
ungeheueren Fortschritte anerkennen misse, die Deutsch-
land in den letzten Jahren gemacht habe, um sich fur
den allgemeinen Wettkampf auf dem Weltmarkt aus-
zuristen. DaR die mangelhafte Ausbildung der eng-
lischen Techniker nicht die Hauptursache der gegen-
wartigen schlechten Geschéftslage sei, ginge auch
daraus hervor, daf die im Auftrdge der iron Trade
Association nach Amerika gereiste Kommission in
vielen verantwortlichen Stellungen Engldnder ange-
troffen habe.

Beziglich der Arbeiterfrage meint Parkes, dal
der amerikanische Arbeiter im ganzen genommen
nuchterner, sparsamer und hduslicher sei als der eng-
lische und seine Zeit besser auszunutzen verstehe, daB
aber der gute englische Arbeiter dem guten ameri-
kanischen gleichstehe; die Frage sei nur, obdererstere
nicht durch die Trade Union an der vollen Ausnutzung
seiner Leistungsfahigkeit verhindert werde.

Die groBten Erfolge habe die amerikanische Technik
auf dem Gebiet der arbeitsparenden Maschinen
erzielt; sie sei in dieser Beziehung der englischen
Technik weit voraus, da in England fir diesen Zweck
ein angemessenes Kapital fehle. Die Carnegie Com-
C - solle in dem letzten Jahrzehnt ihre Werke in

lestead dreimal umgebaut haben, eine Leistung, wie
sie kein englisches Werk nur im entferntesten auf-
zuweisen habe. Indessen habe man neuerdings auch
in England angefangen, der Einfllhrung moderner Ma-
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schiuen ein erhdhtes Interesse zuzuwenden, und manche
prachtige Anlage sei im Bau begriffen. Er hege nur
die eine Befurchtung, daR man in England nicht den
Mut finden werde, nach amerikanischem Muster mit
alten und abgenutzten Anlagen aufzuriumen. Dies sei
unbedingt nétig und werde auch von einigen GroR-
industriellen eingesehen, die sich bei der Moderni-
sierung ihrer Werke amerikanischer Betriebsleiter und
Spezialisten bedienten; doch sei diese Einsicht nicht
verbreitet genug, um die englische Industrie die vollen
Vorteile moderner Betriebseinrichtungen ernten zu
lassen. Es unterliege keinem Zweifel, daR man in
erster Linie die Verbilligung der Produktion anstreben
misse und daB diese Frage wichtiger sei als die der
Schutzzolltarifc. Die Deutschen hétten diesem Punkt
ihre volle Aufmerksamkeit zugewandt und es gébe
kein anderes eisenerzeugendes Land, wo man mehr
AVert auf die Wirtschaftlichkeit der Betriebe legte.
Die deutschen Fabrikanten hegten auch kosmopolitische
Anschauungen in betreff der Benutzung von Maschinen
und es kdme ihnen nicht darauf an, dieselben aus dem
Auslande zu beziehen, wenn sie nur brauchbar wéren.

Redner streift hierauf die Frage des amerika-
nischen Aettbewerbs und weist im AnschluB
hieran auf die Tatsache hin, daB das deutsche
Material seinen Areg nicht nur in die englischen
Héfen, sondern sogar bis in das Herz des Landes ge-
funden hat und dort trotz der bedeutenden auf ihm
ruhenden Spesen flr See- und doppelte Eisenbahnfracht
billiger verkauft wird als das englische Material. In
den letzten 12 Monaten hdtte eine grofRere Einfuhr
von deutschen Erzeugnissen nach England stattgefunden
als je zuvor. Dies misse entweder daran liegen, dal
der deutsche Industrielle billiger arbeite oder daf er
den heimischen Arerbrauch. mit einem Zuschlag belaste,
um nach dem Ausland unter dem Selbstkostenpreis
verkaufen zu konnen. Vielleiclit sprachen beide Ur-
sachen mit.

Infolge der Politik der offenen Ture konnten die
fremden Nationen mit ihren Erzeugnissen den englischen
Markt Uberschwemmen, ohne daB das durch seine
Freihandelsideen gefesselte England imstande wadre,
AViederVergeltung zu Gben. England habe daher seine
guten Zeiten nur, wenn die Industrien anderer Lander
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vollauf beschéaftigt wdren. Der Grund, warum man
gegenwartig eine leichte Besserung der Lage versplire,
sei, daB sich in Deutschland die Geschéaftstatigkeit
belebt und Amerika genug zu tun habe, seinen eige-
nen Verbrauch zu decken. Die Politik der offenen
Tiure lege dem englischen Aolke ungeheure Opfer auf,
die sich in der Erhéhung des Steuerdrucks bemerkbar
machten, wahrend die Fremden die Vorteile dieser
Politik ernteten. Auch in bezug auf Schiffsfrachten,
Eisenbahnfrachten und Schiffahrtspramien sei die ein-
heimische Industrie oft ungunstiger als die fremde
gestellt und es sei ihr daher unmdglich, mit letzterer
unter gleichen Bedingungen in AVcttbewerb zu treten.

Redner verlas hierauf zur Bekréftigung seiner
Ansichten einige an ihn gerichtete Briefe englischer
Industrieller. In einem derselben wird ausgefuhrt, daf
man sich in England damit zufrieden gébe, stillzusitzcn,
und dadurch den inldndischen Markt zum ,,Abladeplatz*
und ,Schlachtmarkt“ fur den UberfluR fremder Er-
zeugung mache. Man erhalte ja dadurch zuweilen
billiges Material, beginstige aber den fremden Wett-
bewerb auf Kosten des eigenen. AVeitere Briefe emp-
fehlen die Erh6hung der Schutzzélle als sicherstes
Heilmittel fur die Notlage der englischen Eisenindustrie.
Einer der Briefschreiber bezeichnet es als das schlimmste
Ubel, daR ein verhaltnismaRig kleiner Betrag ein-
gefuhrten Materials imstande sei, die Marktpreise zu
werfen, wodurch der inldndischen Industrie Tausende
verloren gingen. Dies sei der Schlissel zur Situation.
Die Leute maochten dber amerikanische und deutsche
Erziehung, Unternehmungsgeist und anderen ,,Unsinn“
(bosh) schwatzen, was sie wollten, die Lage wirde
sich nicht dndern, bis die nétigen Aorbedingungen fir
einen gesunden AVettbewerb geschaffen waren.

Zum SchluB wies Parkes auf den Plan eines
England und seine Kolonien umfassenden Zollvereins
hin und sprach die Hoffnung aus, daB derselbe zur
Verwirklichung gelangen werde.

Nach der Rede des Présidenten wurden die Be-
richte der Amerika-Kommission verlesen, die seiner-
zeit von uns besprochen sind und an welche sich eine
ausfuhrliche Diskussion anschlof3; auf letztere werden
wir in der ndachsten Nummer zurickkommen.

(SchluB folgt.)
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Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
im ersten Halbjahr 1903

belief sich nach der von der ,American Iron and Steel
Association* aufgestellten Statistik auf 9862685t (zu
1000 kg) gegen 3919511 t im ersten und 9156937 t
im zweiten Halbjahr 1902. Fir das erste Halbjahr
1903 ergibt sich hieraus gegen das zweite 1902 eine
Mehrerzeugung von 705748 t, wahrend die beiden letzt-
vergangenen Halbjahre zusammen eine Erzeugung von
19019622 t ergeben. Fir die hauptsachlichsten Roh-
eisensorten stellte sich die Erzeugung in den letzten
drei Halbjahren wie folgt:

I.Halb- 2. Halb- 1. Halb-
jahr 1902 jahr 1902 jahr 1903

Sorte

Bessemer-Rolieisen
Thomas-Roheisen
Spiegeleisen und Ferro-
rNangan ...
Holzkohlenroheiseu

5187627 5371832 5568309
1070126 1001081 1223064

120886 95503 112446
189076 195484 236440

AuBerdem wurden im ersten Halbjahr 1903 noch
942 t mit gemischtem Brennmaterial (Holzkohle und
Koks) erzeugt. Am 80. Juni 1903 standen in den Ver-
einigten Staaten 320 Hochdfen unter Feuer, gegen
307 am 31. Dezember 1902 und 286 am 30. Juni 1902.
AuRer Betrieb standen am 30. Juni 1903 101 Ofen.

im Taunus und seiuer néachsten
Umgebung.

Im Juliheft der ,Zeitschrift fir praktische Geo-
logie* ist ein von R. Delkeskamp vor dem ,Verein
fir Handel und Industrie* zu Frankfurt a. M. gehal-
tener Vortrag uber: ,Die technisch nutzbaren Mine-
ralien uud Gesteine des Taunus und seiner néchsten
Umgebung® im Auszug wiedergegeben; wir entnehmen
dieser Quelle die folgenden, auf Eisen-, Manganerze
und Braunkohle beziglichen Angaben:

AVenn auch die Nachrichten Uber Eisenbergbau
im Taunus meist nur in das 16. Jahrhundert reichen,
so hat sicherlich in weit friherer Zeit eine Gewinnung

Eisen und Kohle
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und Verarbeitung von Eisenerzen stattgefunden. Das
beweisen die an zahlreichen Punkten, meist in der
Né&he von Béchen, sich findenden, mehr oder minder
ausgedehnten Halden von Eisenschlacken, die in Ver-
bindung mit alten Meilerstatten und den Resten von
Eisensteinen darauf hinweisen, dafs an diesen Stellen
ehemals Waldschmieden bestanden haben, uber deren
Alter indessen meist sehr wenig zu ermitteln ist. Die
hier verhitteten Erze stammten meist von anderen
Orten, und Uber ihre Herkunft lassen sich nur Ver-
mutungen aufstellen. Deutliche Spuren eines alten
Betriebes sind eigentlich nur bei Hallgarten und am
sogenannten Kalten Wasser bei Dornholzhausen erhalten.
Die Eisenerzbergwerke in der Gegend von Wetzlar
sind wohl schon von den ROmern betrieben worden.

Die Eisenerzlagerstatten des Taunus lassen sich
wie folgt einteilen:

1. Gangférmige Vorkommen;
2. Lager- oder nesterférmige Vorkommen:

a) Brauneisenstoinvorkommen im Unterdevon;

b) Roteisensteinlager des Mitteldevons;

c) Eisen- und Manganeiseusteiuvorkommen in
dem mitteldevonischou Stringocephalenkalk
und &lteren Gebirgsschichten.

Die Eisenerzgénge enthalten meist Brauneisenstein
als Ausfullungsmasse und sind fast ausnahmslos an
den Taunusquarzit gebunden. Sie haben ebenso wie
die lager- und nesterférmigen Vorkommen von Braun-
eisenstein im Unterdevon nur geringe Bedeutung.

Wesentlich von diesen Gruppen verschieden sind
die Rotcisensteinlager des Mittel- und Oberdevons.
Wahrend es sich bei den ersteren um ganz lokale,
unregelméfsige Vorkommen handelt, halten die letz-
teren auf weite Erstreckung aus und stellen regel-
mafsige Erzlager dar, die zwischen mittel- und ober-
devonischen Schalsteinen und Schiefern lagern und
meist eine Méchtigkeit von 0,3 bis 2 m erreichen —
nur lokal wird dieselbe erheblich grofser. — Die Bau-
wurdigkeit ist sehr wechselnd. Einmal ist der allzu
rofse Kalkgchalt, dann die Kieselsdure stérend.. Fur

iese Lagerstatten kommen in Betracht die Umgegend

von Catzenelnbogon, Hahnstétten, Balduinstein, Rupp-
bachthal, Garbenheim, Braunfels, Wetzlar, Villmar
und Weilburg. Im Bergrevier Diez sind die Gruben
Aurora, Friedrich und Eisensegen bei Balduinstein
hervorzuheben. Von den zum Revier Wetzlar gehdren-
den Gruben sind zu eTwahuen: Raab bei Wetzlar,
Amanda bei Nauborn und Uranus bei Laufdorf. Im
Revier Weilburg fiihren die Roteisensteinlager meist
Erze ohne festen Zusammenhalt, die locker und lose
in kleine Stiicko zerfallen. Eins der bergbaulich
wichtigsten und nach den Lagerungs - Verhdltnissen
interessantesten Roteisensteinlager ist dasjenige von
Oberneisen, das am Kontakt mit Lahnporphyr auftritt.
Dertonige Eisenrahm dieses Lagers hat etwa 52 % Eisen,
wahrend in den untersten Partien ein dichter Rot-
eisenstein mit etwa 65 % Eisen gewonnen wird. In
den oberen Teufen des Ostlichen Teils wird das Lager
von nianganhaltigern Brauneisenerz Uberlagert, das
wieder durch Phosphorite ersetzt sein kann.

Zu den wichtigsten Vorkommen sind die Eisen-
und Mauganerzlagcrstéatten auf dem Massenkalk (Stringo-
cephalenkalk) zu rechnen. Die meist sohligen oder
schwach geneigten Erzlager haben dolomitisierten
Stringocephalenkalk zum Liegenden. Die wellige Ober-
flache des letzteren, meist die Mulden, sind vom Erz
bedeckt. Es handelt sich hier um unregelméfsige
kleinere und grofsere Nester und stockartige Massen,
die oft tief in Klifte und Hohlungen des Kalkes
hinabsetzen und von einer verschieden méchtigen Decke
jungerer tertidrer und diluvialer Sande und Tone bedeckt
sind. Die Lager erreichen eine Méchtigkeit von 6 bis
12m und bestehen aus manganhaltigem Brauneisen-
stein. In dem mulmigen Erz lagern einzelne kleinere
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und grofsere Nester und Knollen reinen Psilomelans
und Pyrolusits. Sudlich Giefsen in der Lindner Mark
liegt eins der bedeutendsten Lager von manganhaltigem
Brauneisenstein und Manganmulm dieser Kategorie
und wird in mdchtigen Tagebauen abgebaut. Die Erze
sind von Ton und Sand von wechselnder Méchtigkeit
bedeckt und streichen gelegentlich zu Tage aus. Der
Mulm und die edleren Stlickerze werden mittels Draht-
seilbahn zum Bahnhof Giefsen verfrachtet, um dann
von dort an die Hitten versandt zu werden. Dieses
Erzvorkommen enthdlt noch bedeutende Mengen an-
stehenden Erzes von vorzlglicher Beschaffenheit, um
so mehr, als auch die Bohrungen im Norden und Siden
Fortsetzungen des Lagers erwiesen haben.

Mehr sidlich, zwischen Nauheim und Homburg
v. d. Hoéhe, lagern die Manganerze der Gewerkschaf-
ten Oberrofshach und Koppern, die seit einiger Zeit
wieder abgebaut werden. Oberrofsbach fordert zur Zeit
sehr gute, feste Erze. Neue Schéchte und Stollen
wurden getrieben und der Abbau der Lager von anderer
Seite in Angriff genommen. Das Obcrrofsbacher Man-
gauerzvorkommen hat in den Lagerungsverhéltnissen
gewisse Ahnlichkeit mit dem der Lindner Mark, nur
sind sie am ersten Orte weit verwickelter. Das Lager
ist sehr unrcgelméfsig, doch auch hier harren noch
bedeutende Mengen des Abbaues. Die zur Gewinnung
kommenden Erze sind in der Hauptsache stiickreiche
Manganerze mit 18 bis 22 % Mangan, 27 bis 33%
Eisen, 0,3 bis 0,4 % Phosphor und 8 bis 9 % Rick-
stand. Die Brauneisenerze enthalten 41 bis 43 % Eisen,
5 bis 8°0 Mangan, 15 bis 17 % Ruckstand und
0,6 bis 0,8 % Phosphor. Die Manganerze des Tage-
baues bestehen aus 36 bis 37 % Mangan, 19 bis 20 %
Eisen, 6 bis 8 % Riuckstand und 0,13 % Phosphor. Der
Braunstein enthalt 90 bis 92 °/o und 70 bis 80 % Mn Oa.

Bei dem Manganmulm fiihrenden Lager von Weiler-

West und Bingerbrick (zusammen Elisenhdhe genannt)
sind die Erze oft durch eine 10 m méchtige Schicht
von Kalkletten vom Kalk getrennt. In Weiler-West
besteht das Hangende aus aufgeldsten Schiefertonen
und Schwimmsand. Bei Bingerbriick besteht das
Hangende aus einer dinnen Schicht Tonschiefer, auf
welche Quarzitschotter und fester Quarzit folgt. Das
Erz ist im Gegensatz zu Weiler den Kalken und
Schiefern konkordant eingelagert. Die Erze von Weiler-
IVest enthalten im Durchschnitt 18% Mn, 29,5 "o Fe
und 14,5% Rickstand. Von Bingerbriick sind die
entsprechenden Werte 16% Mn, 35,2% Fe und 12%
Rickstand. Die Grube Amalienshéhe bei Waldalgesheim
hat den Kalk noch nicht erreicht. Dieses Lager bildet
ein bis 2 m mdchtiges und flach einfallendes Fl6z
von dunkelbraunem Mulm mit einzelnen kleinen Braun-
steinknollen, der bisweilen schiefrig ist und von Rutsch-
flachen durchzogen wird. Die in den besten Mulm-
artien lagernden bis kopfgrofsen Knollen von festem
langanerz enthalten 18 bis 22% Mn und 28 bis
32% Fe; der hier und da eingelagerte gelbbraune
Mulm 34 bis 36 %0 Fe und 14 bis 18 %0 Mn; die ge-
ringeren Qualitdten des Mulms dagegen 35 bis 40 %
Fe und 5 bis 8 %0 Mn.

Im Bergrevier Wetzlar sind diejenigen Bergwerke
hervorzuheben, die auf dem Kalkzuge Fellingshausen—
Braunfcls manganhaltigen Brauneisenstein abbauen;
besonders sind von Interesse die Gruben: Friedberg
und Eleonore bei Fellingshausen, Schlagkatz bei Alten-
berg und Wirgengel bei Braunfels.

Die Brauneisensteinlager des Biebertales (nord-
westlich Giefsen) treten zwischen dolomitischen Kalken
and Kieselschiefern auf. Die Machtigkeit des Lagers,
das zum Teil mit Tagebau abgebaut wurde, schwankt
zwischen 0,2 und 22 m. Die Erze werden nach Giefsen
zur Bahn befordert, um von dort nach Westfalen usw.
zur Verhittung versendet zu werden. Der Metallgehalt
der Erze betrdgt im Durchschnitt (Mn +Fe) 50%.
Der Brauneisenstein der Grube Eleonore enthélt etwa
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27 °/o Mn, 26°/o Ee mit etwa 12 °/° Kieselsdure und
mit etwas Kalk und Ton vennengt. Ahnliche Lage-
rungsvcrhiiltnisse besitzen die Ablagerungen von Ham-
bach, Guckingen, Staffel, Balduinstein, Fachingen,
Birlenbach, Diez, Limburg, Dehrn, Dietkirchen, Allen-
dorf, Mudershausen, Hahnstatten, Hadamar, Elz, Schup-
bach, Eschenau, Niedertiefenbach, Stectcn, Hofen,
Philippstein, Runkel, Villmar, Grdveneck usw. Auch
zwischen Afsmannshausen und Johannisberg kommen
Ablagerungen manganhaltiger Eisenerze vor, welche
bald direkt auf dem Taunusquarzit auflagern, bald von
demselben durch Sand- und Tonschichten getrennt sind.

Braunkohlen. Man unterscheidet dem Alter
nach oligocdne und pliocdne Braunkohlen, von denen
die ersteren und &lteren meist sehr geringwertig sind
und daher nur versuchsweise ausgebeutet werden.
Dagegen sind die plioednen Braunkohlen in der Um-
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gegend Friedbergs sehr wertvoll.  Sie kommen in
einem madachtigen Lager vor, das sich von Ossenheim
bis Hungen ausdehnt und =zurzeit in Wecckesheim,
Mehlbach (Ludwigshoffnung), Wélfersheim, Traishorloff
und Hungen abgebaut wird. Diese Braunkohlen be-
durfen einer besonderen Behandlung, um transportféhig
zu werden. Der Mulm wird mit Wasser zu einem
steifen Brei geknetet, der alsdann mit dem Spaten in
Stiicke gestochen und au der Luft getrocknet wird.
Anderwérts wird die Kohle, soweit sie einen etwas
festeren Zusammenhalt besitzt, etwas geprefst und in
Sticke zerschnitten. Bei Hungen prefst man den Mulm
zu festen Briketts, die in der ganzen Gegend neben
den rheinischen Braunkohlenbriketts gebrannt werden.
Die Erzeugung von Erzen und Kohlen in den Jahren
1898 bis 1900, sowie eine Schdtzung der anstehenden
Erzvorrdte geben die nachstehenden Tabellen I und Il

Tabelle 1
1898 1899 1900
Tonnen Wert In Tonnen Wert sSn JC Tonnen Wert In JI
Erze e, 944000 9602000 998 000 11 100100 1032980 12477 000
Braunkohleu 96 000 680 000 113 000 766 000 117 930 885 000
Tabelle Il. Anstehende Erze.
Aufgeschlossen und vorgerichtet Noch nicht aufgeschlossen
Tonnen Mark Tonnen Mark
RoOteiSenstein.....occeeinciiiinins 5520000 55200 000 23400 000 234 000 000
Flufseiseustein... 3580000 28 640 000 600 000 4 800 000
Brauneisenstein... 25150000 176 050 000 17000 000 119 000 000
Braunkohlen. ..., 50 000 350 000 15 000 000 105 000 000

Die ivattmetrische Bestimmung der Verlustziffer
I'ilr Eisenbleche.

Die ,Verlustziffer* ist vom Verband deutscher
Elektrotechniker definiert als der Energieverlust in
Watt in 1 kg Eisen bei einer maximalen Induktion
von S — 10000, einer Periodenzahl von 50 in der
Sekunde und bei 30 uC. Eisentemperatur. Die-Messung
geschieht in der Weise, dafs ein Eisenkdrper von be-
stimmtem Gewicht (mindestens 10 kg) und Querschnitt
in einem Solenoid der magnetisierenden Wirkung eines
Wechselstromes von 50 Perioden unterworfen wird,
dessen Spannung an den Enden des Solenoids so be-
messen ist, dafs in dem Eisenquerschnitt eine maxi-
male Induktion von 8= 10000 herrscht, und dafs nun
mittels Wattmeters die an den Spulenkleinmcn geleistete
hezw. verzehrte Arbeit bestimmt wird. Gleichzeitig
wird Strom und Spannung gemessen und durch ent-
sprechende Reduktionen der Angaben der Mefsinstru-
mente die Energie fur 1kg Eisen erhalten.

Uber die Bestimmung dieser Verlustziffer hat
B. Soschinski in der ,Elektrotechnischen Zeitschrift*
vom 16. April 1903 eine Untersuchung angestellt, deren
Ergebnisse wir hier mitteilen, indem wir bezuglich der
Einzelheiten und des Ganges der Untersuchung auf die
Quelle verweisen:

Findet bei einem ganz mit magnetisierenden Win-
dungen bedeckten Eisenkdrper, wie dies beim Richter-
schen und Epsteinschen Apparat sehr angenéhert der
Fall ist, Streuung der Induktionslinien statt, so ergibt
die Messung bei einer bestimmten maximalen (mittleren)
Induktion einen grofseren Wert fur die Verlustziffer,
als wenn das gleiche Eisen unter Vermeidung von
Streuung, also als homogener, geschlossener Ring bei
gleicher maximaler Induktion untersucht worden ware.

Das gleiche gilt naturlich in verstarktem Mafsc,
wenn der Eisenkdrper nicht ganz mit Windungen
bedeckt ist, wie z. B. bei Transformatoren und Drossel-
spulen, da dann die Streuung — falls nicht gedrungene
glinstige Bauart den Fehler mildert — noch grofser,
also die Ungleichférmigkeit der Induktion noch be-

deutender wird. Die durch Spannungsmessung an den
Enden der magnetisierenden Spule bestimmte maximale
Induktion herrscht dagegen nur innerhalb der von den
Spulen bedeckten Schenkel des Eisenkdrpers; in den
Jochen ist die Induktion geringer, so dafs die ermittelte
Verlustziffer nicht fur die berechnete Induktion gilt,
sondern fir einen kleineren Wert, der um so kleiner
ist, jo grofser die Streuung. Infolge der ersten Fehler-
quelle wird die Verlustziffer zu grofs, infolge der
zweiten dagegen zu Kklein erhalten, so dafs beide Fehler-
quellen sich gegenseitig ganz oder zum Teil aufheben.
Man kann also durch entsprechende Gestaltung der
Kerndimonsionen erreichen, dafs eine Drosselspule, die
nur aufden Schenkeln mit magnetisierenden Windungen
bedeckt ist, die gleiche Verlustziffer ergibt, wie ein
geschlossener homogener, gleichformig bewickelter Ring.

Bezuglich der Grofse der Melsfehler kommt
Soschinski zu dem Schlufs, dafs selbst unter ungin-
stigen Annahmen die gemessene Verlustziffer nur °/3 0»
grofser ausfallcn wirde als die wahre.

Da derartig geringe Abweichungen noch innerhalb
des Bereiches der Meisfehler liegen, so folgt als End-
ergebnis dieser Untersuchung, dafs unbedenklich zur
Messung der Verlustziffer in der Praxis Apparate ver-
wendet werden dirfen, welche, wie der Epsteinsche
Apparat oder die Drosselspule von Siemens & Halske
A.-G., nicht die Form eines homogenen Ringes be-
sitzen und daher nicht frei von Streuung sind.

Einfihrung' einer einheitlichen Schienentype
auf den dsterreichischen Eisenbahnen.

In gemeinsamen Verhandlungen des &sterreichi-
schen Eisenbahnministeriums mit den Vertretern der
groBen Privatbahnen einigte man sich Uber die kiinftig
einheitliche Anwendung einer Schienentype, bei deren
Konstruktion das Ministerium auch gewisse Vorschlage
der Sidbahn mitberucksichtigt hat. Dieser Beschluf
ist fir die.Eisenbahnen sowohl wie auch fiir die Eisen-
industrie Osterreichs von der groRten Wichtigkeit,
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weil damit eine einheitliche Schienentypo fur alle
Hauptbahnen Osterreichs geschallen wird. Diese neue,
als Normalschiene angenommene Schiene, wiegt rund
44 kg fur das laufende Meter, wahrend die bisher ver-
wendeten Typen 36 kg oder weniger wiegen.

(»Nachrichten fir Handel und Industrie“ vom 3. August 1903.)

Einwirkung zerstorender Einfllisse auf feuerfestes
Mauerwerk im Huttenhotriehe.

In dem unter obigem Titel in Heft 14 verdffent-
lichten Artikel von B. Osann wird auf S. 824, erste
Spalte, letzte Zeile, das Vorkommen von Quarzschiefer
in Cruminendorf erwdhnt. Anstatt Crummendorf bei
Striegau mul® es jedoch heiRen: Crummendorf, Kreis
Strehlen i. Schl.

Konservierung von Altorlumsfuuden aus Eisen
und Bronze.

Die Konservierung'der Altertumsfunde aus Eisen
und Bronze kann auf vier Hauptwegen erreicht wer-
den. Diese sind: 1. Konservierung des Gegenstandes
mitsamt dem ihm anhaftenden Oxyd durch Trdnkungen
mit Harz- oder Firnislésuugen oder mit Paraffin, ent-
weder ohne oder mit vorhergehendem Auslaugen durch
IVasser; 2. Reinigung des Gegenstandes durch eine
mehr oder minder weitgehende mechanische Entfernung
der oxydischcn Verbindungen; 3. Entfernung der Oxyde
durch Auflésung auf chemischem Wege; 4. Entfernung
der Oxyde durch Reduktionsverfahren. Einer der ersten
beiden Wege mufs eingeschlagen werden, wenn das
Metall endweder génzlich oder doch zum grofsten Teil
in Oxyd verwandelt ist. Der dritte AVeg empfiehlt
sich bei Bronzen nicht, da das Auflésungsmittel,
meistens verdiinnte Salzsdure, sich schwer ganz aus
den Poren auswaschen liifst und dadurch Veranlassung
zu neuen Umsetzungen bietet. Fur Eisensachen hat
sich dagegen das Blellsche Verfahren der Behandlung
mit verdiunnter Schwefelsdure sehr gut bewadhrt. Die
letzte Methode, die Reduktion, ist wohl heute die-
jenige, welche bei Gegenstdnden mit gut erhaltenem
metallischem Kern am hé&ufigsten ausgefihrt wird.

(.Chciniker-Zeitung“ vom 15. Juli 1903 S. 703.)

Arbeitsléhne.

H. Wild-Hannover schreibt hierzu in der ,Zeit-
schrift des Vereins deutscher Ingenieure®:

Dafs die Verdienste der Arbeiter in guten und
schlechten Zeilen nicht unabé&nderlich gleich bleiben
kénnen, liegt auf der Hand. Es ist aber die Frage
berechtigt, ob man nicht doch eine gewisse Stetigkeit
in den Lohnen herstellen und trotzdem die Arbeiter
in &hnlicher Weise wie die Arbeitgeber an der auf-
und absteigenden Konjunktur teilnehmen lassen kdnnte.

Dafs sich dies ermdglichen liifst, soll nachfolgen-
des zeigen.

In &hnlicher Weise, wie heute schon der orts-
Ubliche Tagelohn besteht, setze man in jedem Unter-
nehmen von einiger Bedeutung dem normalen Ge-
schéaftsgdnge entsprechende ortsiibliche Verdienste fir
die Schicht fiur Fach- und Akkordarbeiter, nach den
einzelnen Arbeiten und Stellungen klassifiziert, ans,
und zwar:

I. Schichtléhne zur Ausfuhrung von Repara-
turen usw. an den Arbeitsstellen und fur solche Ar-
beiten, die sich ihrer Matur nach fiir Akkord nicht
eignen (Arbeiten, die nur von Facharbeitern und
Spezialisten ausgefiuhrt werden kdénnen);

bei Akkordarbeit Sollver dien ste
die Schicht; dabei bemesse bezw. regle man die
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Akkordsétze fur die Einheit der zu liefernden Arbeit
oder Ware — im Bergbau die Gedinge — so, dufs bei
normaler Leistung des Arbeiters und bei regelrechtem
Betriebe die Soll-Akkordverdiensts im Durchschnitt
sicher erreicht werden. Der lassige Arbeiter wird
alsdann natirlich weniger, der fleifsige und geschick-
tere seinen erhohten Leistungen entsprechend mehr
als den Sollverdienst davontragen.

Diese normalen Sehichtléhne und Soll-Akkord-
verdienste, die der aufgewendeten korperlichen Arbeit
und Intelligenz der einzelnen Arbeiterkategorien zu
entsprechen haben, sind als feststehend zu betrachten
und nur in Zeitrdumen von 3 zu 3 Jahren auf ihre
angemessene Hohe, auch hinsichtlich einer vielleicht
Ortlichen oder auch allgemeinen Verteuerung der
Lebenshaltung, nachzuprifen; alsdann missen dort
Anderungen oder Ausgleichungen vorgenommen wer-
den, wo sich die bei der urspringlichen Festsetzung
mafsgebend gewesenen Vorbedingungen gedndert haben
oder einzelne Arbeiterkategorien &ndern gegenuber be-
nachteiligt erscheinen.

In Zeiten industriellen und geschéaftlichen Auf-
schwunges lasse man nun die Arbeiter an der besseren
Geschéftslage insoweit teilnehmen, als man ihnen halb-
oder ganzjahrige Lohnvergiutungen bewilligt, die
je nach Ort, Art und Rentabilitat des Gewerbebetriebes
zusammen 0 bis 10 v. H. des im Geschéftsjahre ihnen
gezahlten Netto-Arbeitsverdienstes betragen. Zweek-
méfsig werden sie in ein festes Abh&ngigkeitsverhéltnis
zu dem Uber den normalen Reingewinn hinaus erzielten
Netto-Mehrgewinn gebracht.

Diese Vergltungen auf den verdienten Lohn,
nennen wir sie kurzweg Gewinnanteile, sind,
wie sich aus der Art ihrer Entstehung ergibt, schwan-
kend und fallen in minder guten Zeiten ganz weg,
ohne die eigentlichen Norinalverdienste zu beriihren,
was flur den Arbeiter und seine Haushaltfuhrung von
der allergrofsten Wichtigkeit ist.

Der Gewinnanteil kommt fir den einzelnen Ar-
beiter in Wegfall, wenn er im Laufe der Halfte oder
des ganzen Geschéftsjahres selbst kiindigt, oder ihm
auf Grund der Arbeitsordnung gekiindigt wird, oder
die sofortige Entlassung ohne voraufgegangene Kiindi-
gung verfugt wird. Ausgenommen hiervon sind die-
jenigen Arbeiter, welche behufs Ableistung: ihrer
militdrischen Dienstpflicht eingezogen werden. Solchen
Leuten soll der Gewinnanteil bis zum Austritt aus der
Arbeit vergutet werden.

Teuerungszulagen, welche auch in Zeiten geschaft-
lichen Niederganges infolge gestiegener Brot- und
Fleischpreise in Ubung sind, sollen durch die ge-
machten Vorschldge ebensowenig wie andere Wonl-
fahrtseinrichtungen berihrt werden.

Ansdtze zu der hier skizzierten Gewinnbeteiligung
der Arbeiter sind bereits bei verschiedenen grofsen
Gewerbebetrieben vorhanden.

So werden beispielsweise schon seit einer Reihe
von Jahren in lobenswerter Weise auf einigen Hdutten-

werkeny die Spareinlagen der Arbeiter, welche bis zu
1500 fur den Kopf anwachsen durfen, mit 4 v. H.
verzinst, und es wird dann nach Abschlufs des Ge-

schéftsjahres ein der gezahlten Dividende entsprechen-
der Uberzins bis zu einer Héchstgrenze vergiitet. Auf
diesen Uberzins hat der Arbeiter ein verbrieftes Recht.
Auf dndern grofsen Werken erhalten dagegen sdmt-
liche Arbeiter (mit Ausnahme &dhnlicher Félle, wie
zuvor angedeutet) in guten Zeiten halb- oder ganz-
jadhrig gezahlte Lohnzulagen in Form von Geld-
geschenken. Das kommt z. B. Arbeitern mit grofsen
kinderreichen Familien und vielleicht geringerem Ver-
dienst zugute, die im vorerwéhnten Falle von dem
Uberverdienst ausgeschlossen sind.
Wirde man aus beiden Arten die beste heraus-
fureifen und verallgemeinern, also samtlichen Arbeitern
ein Recht auf Gewinnanteile in Zeiten geschaftlichen
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Aufschwunges geben, so wéren einerseits stetige Normal-
Ibhne in guten und schlechten Zeiten gewdéhrleistet,
anderseits wére ein wachsender Verdienst der Arbeiter
bei aufsteigender Konjunktur erreicht. Auch wére mit
solcher Gewinnbeteiligung wohl dem Hauptgriinde zur
Unzufriedenheit, den Lo hnstrei tigkeite n und den
meist damit im Zusammenhénge stehenden Streiks jeder
rechtliche Hoden entzogen.

Durch Gewaéhrung solcher Gewinnanteile wird der

Arbeiter aufserdein gewissermafsen fiur das “Wohl-
ergehen des gewerblichen Unternehmens interessiert
und hat demzufolge weniger Neigung, die Arbeit

niederzulegen oder die dargebotene Arbeitsgelegenheit
aufzugeben. Es entspringt daraus ein Stamm tichti-
ger, fleifsiger und treuer Arbeiter, auf den sich der
Arbeitgeber in jeder Lage verlassen darf; darauf kommt
es schlicfslich in der Hauptsache an.*

Fachausstellung des Verbandes deutscher
Klempner - Innungen.

Die von dem Verband deutscher Klempner-Innun-
gen in der Zeit vom 28. Mai bis 15. Juni 1904 im
Etablissement. ,Neue Welt* in der Hasenheide in
Berlin zu veranstaltende achte Fachausstellung wird fol-

* Die Aktiengesellschaft fir Fabrikation von Eisen-
bahnméaterial in Gorlitz hat zum erstenmal den Ar-
beitern einen Gewinnanteil, zwar 10 v. H. des
Reingewinns mit Gber 37 000 zugebilligt.

Biicherschau.
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gende 16 Gruppen umfassen: 1. Rohmaterialien; 2. Halb-
fabrikate; 3. Farben und Chemikalien fir Metall-
bereitung; 4. Werkzeuge und Hilfsmaschinen fir Blech-
und Metallbearbeitung; 5. Motoren aller Art: 6. Weifs-
blech-, Schwarzblech- und Zinkblechwaren usur., Haus-
haltungsgerate; 7. Lackier-," Blechspiel- und Draht-
waren; 8. Kupfer-, Messing-, Bronze- und Aluminium-
waren; 9. Beleuchtungswesen und Beleuchtungsartike!;
10. Elektrotechnik; 11. Bauarbeiten jeder Art; 12
Wasser-, Gas- und Dampfleitungen sowie Apparate,
Badeeinrichtungen usw.; 13. Fachunterricht und Fach-
literatur; 14. Blechemballagen aller Art; 15. Werk-
statte und Fabrikation auf der Ausstellung; 16. Altere
Erzeugnisse der Blechindustric.

Von besonderem Interesse, sowohl fiur den Fach-
mann wie furden Laien, wird die in grofsem Umfange
geplante betriebsméfsige Vorfiihrung von Blech- und
Metallbearbeitungsmaschinen aller Art, namentlich auch
von hydraulischen und sonstigen Ziehpressen, auto-
matisch arbeitenden Maschinen usw. sein, und hier-

durch ein interessantes Bild der modernen Massen-
fabrikation in der Metallwarenindustrie geboten wer-
den. Mit der Ausstellung ist eine Pradmiierung her-

vorragender Objekte verbunden. Das Ausstcllungs-
komitee besteht aus dem Vorstande des Verbandes
deutscher Klempner - Innungen, bekannten Berliner
Metallwarenfabrikanten und aus Mitgliedern der Ber-
liner Klempner-Innung. Prospekte und sonstige ndhere
Mitteilungen sind von dem Bureau der achten Fachaus-
stellung des Verbandes deutscher Klempner-Innungen,
Berlin, Zossenerstrafse 43, zu erhalten.

Biicherschau.

Vorlesungen uber Statik der Baukonsfruldionen und
Festigkeitslehre in drei B&nden von Georg
Christoph Mehrtons, Geh. Hofrat und
Professor der lugenieurwissenschaften an der
Kdéniglichen Technischen Hochschule in Dresden.
Erster Band Einfuhrung in die Grundlagen.
Mit 377 zum Teil farbigen Figuren. Leipzig.
Verlag von Wilhelm Engelmann 1903.

Dieses Werk des bekanntlich als hervorragende
Autoritdt geltenden Verfassers ist als Lehrbuch fur
Studierende technischer Hochschulen verfafst, durfte
sich aber auch zum Selbstunterricht fur ausibende
Techniker aller Baufacher eignen, sobald diese sich
nur die Grundlehren der Physik {ber die Eigenschaften
elastisch fester Kdorper und (ber das Gleichgewicht
starrer Korper zu eigen gemacht haben. Der vor-
liegende erste Band umfafst unter dem Titel ,Ein-
fihrung in die Grundlagen* vier Abschnitte: Das
Wesen der Konstruktion, aufsere Krafte, innere Krafte
der Stabwerke, Spannungen in geraden Stidben. Der
zweite Band wird die Berechnung der Vollwandtrag-
werke (einschliefslich Stiutzmauern und Gewdlbe) so-
wie auch der Fachwerke bringen. Im dritten Bande
sollen besondere Systeme, Konstruktionseinzelheiten,
Nebenspannungen und dynamische Einflisse (einschliefs-
lich Schwingungen) folgen. In dem Bestreben, seine
Darlegungen kurz nnd verstandlich zu halten, hat der
Verfasser mit Recht ein grofses Gewicht auf die ge-
horige Form gelegt. Die aus den Rechnungsergebnissen
ewonnenen wichtigsten allgemeinen Wahrheiten wer-
en, in kurzen Satzen gefafst, hervorgehoben und
maoglichst in den Vordergrund der Betrachtung ge-
stellt. In allen Abschnitten sind viele Figuren und

Ubungsaufgaben eingefiigt. Bei den ersteren hat sich
der Verfasser mit Vorteil farbiger Linien bedient, um
die Zusammengehorigkeit wichtiger Figurenteile her-
vortreten zu lassen, wodurch die Ldsung rascher und
leichter erkennbar gemacht wird.

Handbuch der Fraserei. Kurzgefafstes Lehr- und
Nachschlagebuch fur den allgemeinen Gebrauch
in Bureau und Werkstatt. Gemeinverstandlich

bearbeitet von Emil Surthe und Otto
Mietzsclike, [Ingenieure. Zweite umge-
arbeitete und vermehrte Auflage. Mit 371

Abbildungen, 30 Tabellen und einem Anhang
Uber Konstruktion der gebrauchlichsten Zahn-
formen bei Stirn- und konischen Getrieben
sowie Schnecken- und Schraubenradern und
die dafur festgelegten Normen. Frankfurta. M.
1903. Verlag von Johannes Alt.

Dem Titel entsprechend behandelt das Werk alles
Wissenswerte auf diesem modernen Gebiete der Metall-
bearbeitung sowie auch das, was zur grindlichen
Kenntnis der Herstellung, Erhaltung und Anwendung
der Fréser unbedingt- no6tig ist. Namentlich ist das
Scharfen der Fraser, die Hinterdrehung von Werk-
zeugen sowie die Bedienung der Hinterdrehbénke
in ausfuhrlichster Weise im Text und durch viele
Zeichnungen erlautert worden. Wo nur immer an-
&ngig, sind den Kapiteln bersichtliche Tabellen
eigegeben, so dafs das Buch manchem Meister ein
willkommener Ratgeber sein dirfte.
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Dr. E. Neukamp, Oberlandesgericlitsrat in Kdln,
Die Gewerbeordnung fir das Deutsche Reich
in ihrer neuesten Gestalt nebst Ausfihrungs-
Vorschriften und das Gesetz betr. Kinderarbeit
in gewerblichen Betrieben. Sechste Auflage.
Berlin W. 1903, Franz Siemenroth.

Unseren Lesern sind die eigenartigen Vorzige
des Neukampschen Kommentars zur Gewerbeordnung
genugend bekannt; denn das Buch ist von seinem
ersten Erscheinen ab an dieser Stelle, mit besonderer
Anerkennung besprochen worden. Heute liegt die

Marktberichte.
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1 sechste Auflage vor, die abermals eine Erweiterung
- ihres Umfanges infolge der Beriicksichtigung der
J neuesten Verordnungen und Entscheidungen wie der
abermaligen Ergdnzung des Sachregisters aufweist. Auch
fur die Gewerhegerichtc ist das Buch praktischer ge-
staltet, da es eine erlduterte Ausgabe des Gewerbe-
gerichtsgesetzes in der neuen, am 1 Januar 1902 in
Kraft getretenen Fassung enthdlt. Endlich bringt es
im Anhang das am 1 Januar 1904 in Kraft tretende
Kinderschutzgesetz vom 30. Mérz 1903, das Ubrigens
auch als Sonderausgabe in demselben Verlage erschie-

nen ist Dr. W. Beumer.

Marktberichte.

Vom amerikanischen

New York, den 1. Juli 1903.

Die Entwicklung der amerikanischen Eisenindustrie
gibt anscheinend in deutschen Industriekreisen sowie
an der deutschen Bdrse Veranlassung zu Besorgnissen
Uber eine bevorstehende Invasion Deutschlands durch
amerikanisches Roheisen und Stahlfabrikat. Die gegen-
wértige Lage des hiesigen Marktes und die voraus-
sichtliche zukunftige Gestaltung desselben bieten indes
nach menschlichem Ermessen keinen Grund zu der-
artigen Befiurchtungen.

Die riickgéngige Preisbhewegung fur sudliches Roh-
eisen, flr die eine in der Nachfrage begriindete Ursache
nicht vorlag, hat erklérlicherweise zu einer abwartenden
Haltung seitens der Ké&ufer gefiihrt. Niemand macht
grofse Abschlisse beim Eintritt weichender Preise. In
kleinen Quantitaten ist jedoch in den letzten Wochen
ein sehr grofser Umsatz zu verzeichnen gewesen, so
dafs von einer Anh&ufung von Vorrdten in ungewdhn-
lichem MafsStabe keine Rede sein kann.

Die Herabsetzung der Preise fiir Giefscreiroheisen
ging vom Siden aus. Man scheint dieselbe indes dort
schon recht lebhaft zu bedauern, da verschiedene Werke
infolgedessen ihren Profit mehr und mehr schwinden
sehen. Der Studen produziert verhdltnisméfsig teurer
als der Norden. Die auf Arbeitskosten fallende Quote
der Gesamterzeugungskosten ist im ersteren hdher als
im letzteren, und die Lohne steigen dort fortgesetzt.
Der eigentliche Grund fur die Herabsetzung der Preise
fur die atlantischen Héafen war der, dafs man die
Einfuhr von fremdem Giefsereiroheisen, dessen gleich-
maéfsig gute Qualitdt sich sehr vorteilhaft bemerkbar
gemacht hatte, abschneiden wollte. Das ist auch zum
grofsen Teil gelungen. Die Importeure haben ihr Eisen
in Europa vorteilhafter unterbringen kdénnen und sich
in hiesigen billigeren Eisensorten gedeckt. Die Preise
durften, sobald sich wieder eine allgemeine Kauflust
zeigt, sofort wieder steigen. Schon jetzt wird Southern
foundry Nr. 1 wieder zu .etwa 20 Dollars (New York)
gehandelt. Auf SpezialeisenSorten, wie Spiegel-, Ferro-
inangan- sowie auf Bessemer-Roheisen hat die weichende
Bewegung der Giefsereiroheisen - Preise nur wenig
gewirkt.

In Stahl ist eine Verdnderung der Preise nicht
eingetreten. Das Schienen- und das Grobblechkartell
haben beide die Preise auf der bisherigen Hohe er-
halten. Der Preis der Standard-Stahlschienen ist fir
Auftrage von mehr als 500 tons auf 28, von weniger
als 500 tons auf 30, von weniger als eine Waggon-
ladung auf 32 Dollars f. d. Tonne, ab Werk, fest-
gesetzt worden. Fir das néchste Jahr sind bereits
etwa 500000 tons Stahlschienen in Auftrag gegeben.

Eisenmarkt.

Von den fir dieses Jahr bestellten Schienen konnen
wegen Uberfiillung der Werke mit Auftriagen reichlich
400000 tons erst'im né&chsten Jahre gewalzt werden.
Der Mangel an Halbfabrikat hat, wie friher berichtet,
in einzelnen Walzwerken dazu gefiihrt, dafs man die
Schienenstrecken auf Billetts umgestellt hat. Dadurch
ist die Schienenproduktion etwas im Rickstand ge-
blieben. Bei Abfassung dieses Berichtes sind fur das
Jahr 1904 bereits etwm 1 Million tons Schienen, mithin
etwa Vs der Produktionsfédhigkeit sdmtlicher Schienen-
walzwerke in den Vereinigten Staaten, zum Preise von
28 Dollars f. d. Tonne zu walzen. Das gibt dem Markte
schon einen ziemlichen Ruckhalt. Im néchsten Jahre
wird die Lackawana Steel Company, die in 1902 und
1903 keine Schienen lieferte, wahrscheinlich mit der
vollen Produktion auftreten. Auch Alabama wird mehr
zur Schienenproduktion beitragen. Die voraussichtliche
Produktion diirfte daher fiir 1904 etwas mehr als
3 Millionen tons betragen. Weder die Lackawana Steel
Company noch andere aufserhalb der Vereinbarungen
stehende Werke haben irgendwelche Veranlassung, den
Preis zu driicken, da die Nachfrage genugend grofs ist.

In Halbfabrikaten, Billets usw. ist der Preis
keineswegs gefallen. Der Bedarf bleibt nach wie vor
bedeutend und die Einfuhr mdglich. Letzteres gilt
namentlich, sofern kurze Lieferfristen zugesichert
werden konnen. Die Stellung der United States Steel
Corporation dem Halbzeugmarkte gegeniber hat sich
in den letzten Monaten nicht gedndert, da die erwartete
Ubernahme der Clairton Steel Works durch dieselbe
noch nicht erfolgt, mithin ein starker Konkurrent im
Halbzeugmarkte verblieben ist. Hach wie vor suchen
sich die Werke, welche Halbfabrikat kaufen missen,
durch die Einfuhr lebensfédhig zu erhalten; missen sie
doch im Fertigfabrikat mit der United States Steel
Corporation, die absichtlich die Preise des EYrtig-
fabrikats herunter-, diejenigen des Halbfabrikats noch-
zuhalten bemiht ist, in Wettbewerb treten. Amerika-
nische Bessemer-Billets werden in Chicago zu 32,80,
Martinstahl Billets zu 30,50 bis 31, Drahtknuppel zu
39 50 bis 40 Dollars gehandelt. Selbst bei Bestellungen
von dber 5000 tons werden fur vorgewalzte Martin-
blocke, ab Pittsburg, 29,75 Dollars gefordert Dabei
stehen die Preise 'fir glatten gezogenen Draht in
Waggonladungen, ab Werk, auf 1,90, fur Drahtnégel
auf“2, fir Schwarzbleche je nach Feinheit (Nr. 10
bis 28) auf 2,16 bis 3 Dollars.

In Grobblechen und Konstruktionsstahl
Preise gleichfalls festgeblieben. Der Bedarf ist durch
den lang andauernden Streit zwischen den Gewerk-
schaften der Bauarbeiter und den Bauunternehmern,

sind die
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der zu Betriebseinstellungen fihrte, wesentlich ein-
geschrankt worden. Es handelt sich dabei vorzugsweise
um Hochbauten (,,sky scrapers®), die grofse Mengen
von Konstruktionsmaterial beanspruchen. In New York
sind alle diese Bauten vollstdndig zum Stillstand ge-
kommen, und die jlingsten Ereignisse lassen auf einen
erbitterten Fortgang des Kampfes schliefsen. Auch
die Schiffswerften sind durch Arbeiterausstdnde (zu-
meist solche der Nieter) vielfach zur Betriebseinstellung
gezwungen worden. Daneben schranken die finanziellen
Schwierigkeiten des Schiffbautrusts, der United States
Shipbuiluing Company, den Konsum ein. Trotz alledem
scheint nicht genliigend Material vorhanden zu sein.
Darauf deutet der Umstand hin, dafs in letzter Zeit
Auftrage fur Konstruktionsstahl an das Ausland ab-
gegeben wurden (Staatswerft in Cbnrlestown) und eine
grofse Bahngesellsehaft fir eine Lieferung von 25000
tons Angebote auslédndischer Walzwerke einfordern
mufste. Auch in geschweiften und gezogenen Rihren
ist der Markt festgeblieben. In voriger Woche konnte
ein Auftrag fur eine stadtische Rohrleitung vondOMeilen
Lénge hier nicht untergebracht werden, weil die Rohr-
walzwerke mit Bestellungen (berh&uft sind. Alle Nach-
richten ans den verschiedenen Teilen des Landes lassen
erkennen, dafs ein Nachlassen des Bedarfs bisher nicht
erfolgt ist und dafs in keinem Zweige der Grofseisen-
industrie eine Uberproduktion stattfindet. .Ein schnelles,
plotzliches Sinken der Preise und eino Uberproduktion
ist daher vorderhand kaum zu erwarten.

Die Befiirchtungen beziiglich einer Uberflutung des
deutschen Marktes mit billigen amerikanischen Erzeug-
nissen setzen voraus, dafs die amerikanische Eisen-
industrie billiger produzieren kann als die deutsche.
Das ist indes hinsichtlich des Roheisens fir die Stahl-
fabrikation keineswegs richtig. Soweit sich die Kosten
fur Erze, Kohle oder Koks, Kalk, Transport und Arbeit
nachrechnen lassen, betrdgt der Herstellungspreis einer
Tonne Bessemer-Roheisen in Pittsburg selbst fir jlf:
United States Steel Corporation nicht unter 50 bis 52 JL;
in Werken, die bezuglich des Besitzes von Koks, Erzen
und Transportmitteln nicht so gunstig gestellt sind,
bis zu 60 f. d. Tonne. Selbst im Alabamabezirk
lafst sich bei den heutigen Verhéltnissej die Tonne
Giefsereiroheisen nicht unter 40 bis 44 I hersteilen.

Entsprechend hoher stellen sich, je nach dem Anteil,
den die Arbeitskosten an dem Produkt haben, die
Kosten fir Stahl, Halb- und Fertigfabrikat. In dem
Mafse, iu welchem der Anteil des Arbeitslohnes an
den Produktionskosten steigt, vermindert sich die Mdg-
lichkeit der amerikanischen Eisenindustrie, mit dem
Auslande zu konkurrieren. Nimmt man nun an, dafs
hier schlechte Zeiten eintreten, die Preise herunter-
gehen, die Produktion der Werke aber aufrecht er-
halten, also fur das Ausland geliefert werden soll, so
bleibt nur die Mdglichkeit, dafs die hiesigen Fabri-
kanten zu Selbstkostenpreisen an das Ausland ver-
kaufen. Unter die Selbstkostenpreise kénnen die hiesigen
Werke dabei nicht gehen, da sie bei sinkenden Inlands-
preisen schon im eigenen Markte so wenig verdienen,
dafs sie die Zinsen auf die Bonds kaum zahlen konnen
und auf Dividenden am Aktienkapital nicht zu rechnen
wére. Nur bei den jetzigen, auBerordentlich hohen
Preisen koénnen die hiesigen Werke, namentlich die
United States Steel Corporation, Dividenden und Zinsen
verdienen und Uberschiisse fiir Verbesserungen und
Umbauten der Anlagen erzielen. Bei Abnahme des
Bedarfs konnen aber die Preise nicht auf der gegen-
wartigen Hohe erhalten werden. Selbst wenn dies mit
Hilfe des Tarifs und von Kartellen moglich waére,
wirde sich doch infolge des verminderten Umsatzes
die Einnahme derartig vermindern, dafs fur den Export
keine Opfer gebracht werden kdnnten. Auch bei der
jetzigen grofsen Produktion, die zu hohen Preisen im
Inlande abgesetzt werden konnte, erreichten die Brutto-
einnahmen der United States Steel Corporation bei

Marktberichte.
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einem Kapital derselben von 1300 Millionen Dollars
in Aktien und Bonds nur die Hohe von 560 Millionen
Dollars. Im schlimmsten Falle bliebe also fiir Deutsch-
land nur die Ausfuhr amerikanischer Produkte zum
Selbstkostenpreise zu flrchten. Solange aber diese
Preise auf der jetzigen Hohe verbleiben, besteht fur die
deutsche Industrie von dieser Seite kaum eine Gefahr.

In Roheisen, Stahl, Halbfabrikat und den Fabri-
katen wie Schienen, Blechen, Trégern usw. lassen sich
die Selbstkosten kaum noch mehr heruntersetzen, da
gerade bei diesen Erzeugnissen die auf den Lohn fir
menschliche Arbeit entfallende Quote der Entstehungs-
kosten keine Rolle mehr spielt. Bei dem zur Zeit
zwischen den Arbeiterverbdnden und den Werken be-
stehenden Verhdltnis lafst sich nicht darauf rechnen,
dafs die Fabrikanten, nur um die Arbeiter zu halten
und den Betrieb nicht zu unterbrechen, in dem jetzigen
Umfange weiter produzieren werden. Es ist vielmehr
anzunehmen, dafs bei sinkendem Bedarf und fallenden
Preisen weitgehende Produktionseinschrdnkungen statt-
finden werden. Die Zeit der sinkenden Konjunktur
wird von den Werken benutzt werden, um ihre Be-
ziehungen zu den Unions zu regeln.

Nicht unerwéhnt darf ein Umstand bleiben, der
fur die Ein- und Ausfuhr von erheblicher Bedeutung
ist. Die Inanspruchnahme der Zollrickvergitung fir
Einfuhrwaren, die nach Verarbeitung in hiesigen Indu-
strien wieder ausgefiihrt werden, nimmt namentlich fur
eingefihrtes Roheisen, fur Stahl und Halbfabrikat
immer mehr zu. Jede Woche bringt eine Anzahl neuer
Waren, fir welche seitens des Bundessehatzamtes be-
sondere Verfligungen beziglich des Modus der Zoll-
rickerstattung getroffen worden sind. Fir die in der
Néhe von Einfuhrhdfen liegenden ludustriebezirke
scheint sich der Import unter Zollrickvergitung bei
der Ausfuhr dauernd zu lohnen. Dem Vernehmen nach
sollen unabhéngige Drahtfabriken, welche die gemein-
same Errichtung eines Stahlwerks geplant hatten, mit
Ricksicht auf die Maéglichkeit, das Material einzu-
flhren, das Projekt aufgegeben haben. Auch der Trust
der Fabriken fur landwirtschaftliche Maschinen soll
mit Rucksicht auf die Zollrickvergitung eine grofsere
Einfuhr von Roheisen und Stahl beabsichtigen und die
Errichtung eigener Stahlwerke vorderhand verschoben

llaben'

Hftinl**]s8acliTerstancHger beim KftUerllchen
Generalkonsulat in New York.

Steel llillet Association.

Als ein Zeichen der Anderung in der amerika-
nischen Marktlage ist die neuerliche Feststellung von
Preisen durch die Steel Billet Association anzu-
sehen, die die ,,Iron Trades Review* meldet. Dieser Ver-
band wurde im November 1900 ins Leben gerufen, ist
dann aber wéhrend 2 Jahren 8 Monaten aufler Tatig-
keit getreten, weil die Nachfrage auf dem Markt den
Bedarf Uberstieg. Der fruher zuletzt festgesetzte Preis
war 19,759 fur 4 X 4“-Knuppel (die nach deutscher
Auffassung eigentlich unter den Begriff ,vorgewalzte
Blocke” fallen). Vor dem Zustandekommen der Ver-
einigung war der hdchste Preis, der erzielt wurde, ein
solcher von 39gim Jahre 1899, er ging dann rapid
herunter und fiel, Ei auf 17l zeigte also emen
Riickgang um 21 Ig\ fur die Ausfuhr bestimmtes
Stahlhalbzeug wurde noch billiger verkauft. Nachdem
die Steel Billet Association in Kraft getreten war und
diese einen Mindestpreis festgesetzt hatte, ging der
Preis ohge deren Zutun langsam in die Hohe, bis er
etwa 35 Pim Juni v.J. erreichte. Da neuerdings der
Markt wieder schwécher geworden ist, hat der Ver-
band, der die acht groRten Stahlwerke einschlieRlich der
United States SZ?I Corporation angehdren, einen
Grundpreis von g loco Pittsburg fur die 4z6lligen
Knippel mit etwa 0,20 % Kohlenstoff festgesetzt.
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Dinglersche Maschinenfabrik, A.-G., Zweibricken.

Das am 31. Marz 1903 beendete sechste Geschéafts-
jahr der Gesellschaft schlofs mit einem Rohgewinn
von 205 127,62 M ab. Nach Vornahme der Abschrei-
bungen im Betrage von 184960,72 ,// verblieb ein-
schliefslich des Gewinnvortrages aus dem Vorjahr von
78967,94d ein Reingewinn von 94134,84 J1\ der nach
Abzug der gesetzméfsigen und vertraglichen Gewinn-
anteile verbleibende Rest von 85326,49 ,// wurde auf
neue Rechnung vorgetragen.

Donnersniarckhitte,
Oborschleslsche Eisen- und Kohlenwerke A.-G.

Der Betriebsgewinn der Bergwerke, Huttenwerke,
Maschinenbauanstalt und sonstigen industriellen An-
lagen stellte sich fir das Jahr 1902 auf 3781 110.//,
wozu noch an Pachtgeldern sowie Anteilen an anderen
Werken 84695 JI traten. Nach Abschreibung von
1950300.// gelangten 1626871 ,//, entsprechend einer
Dividende von 14%, zur Verteilung. Aus den Gruben
der Gesellschaft wurden 1048504 t Kohlen und 28738t
oberschlesische Brauneisenerze gefoérdert; ferner bezog
man 5982 t gerdstete Spate von der Payerbacher Gewerk-
schaft, die inzwischen den Betrieb eingestellt hat. In
zwei in Betrieb stehenden Hochdfen wurden 56700 t
Roheisen erblascn. Die Eisengiefsereien, Maschinen-
hauanstalt und Kesselschmiede lieferten an fertigen
Waren 20460 t.

Fnhrzeugfabrik Eisenach.

Das Ergebnis des abgelaufenen siebenten Ge-
schéftsjahres ist wiederum unglinstig. Es ist trotz
aller Anstrengungen nicht gelungen, das Werk voll zu
beschéftigen und damit eine rationelle Ausnutzung der
betriebstechnischen Anlagen herbeizufiliren. Im Fahr-
radgesehaft ist eine geringe Besserung zu spiren, da
der Wettbewerb des Auslandes sich nicht mehr so un-
angenehm bemerkbar macht und auch die heimische
Pbererzeugung durch Ausscheiden einer ganzen Reihe
von Fabriken zuriickgedrdangt worden ist. Wenn auch
die Nachfrage nach besseren Ré&dern sehr nachgelassen
hat, so ist dies durch die Zunahme der Benutzung des
Fahrrades von seiten der Geschéftskreise und Arbeiter
ziemlich ausgeglichen worden. Die Motorfahrzeug-
Abteilung hat auch in diesem Jahr sehr ungiinstig ge-
arbeitet. Die hohen Anspriiche, welche an die Motor-
fahrzeuge gestellt werden, und die in den letzten Jahren
fortwéhrend sich Dotig machenden Modernisierungen
der kaum entstandenen neuen Typen haben eine syste-
matische, lohnende Fabrikation nicht aufkommen lassen,
dagegen sind aus diesen Ursachen erhebliche Kosten
erwachsen, die auf das diesjahrige Ergebnis von be-
deutendem Einflufs gewesen sind. In Kriegsmaterial
wurde ein grofserer Auftrag des Auslandes auf 132
Feldlafettcn mit Protzen und Munitionswagen zur Zu-
friedenheit der Besteller erledigt. Bis jetzt sind im
gauzen fir dber 9 Millionen Mark Kriegsmaterial
(Lafetten, Protzen, Munitionswagen usw.) fur das In-
nnd Ausland zur Ablieferung gebracht. Das Gewinn-
uud Verlust-Konto ergiht einen Fabrikationsverlust von
102833,38 JI gegen 385710,59.// im Vorjahr, wobei
zu beriicksichtigen ist, dafs beim diesjahrigen Ab-
schluB eine erhebliche Minderbewertung der Vorrdte
stattgefunden hat. Unter Hinzuziehung des Saldos aus
dem Vorjahre von 571052,21 Jl stellt sich der auf
ncui® Rechnung vorzutragende Gesamtverlust-Saldo auf
1307260,93.//. Durch die Beschlusse der aufserordent-

Industrielle Rundschau.
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lichen Generalversammlung vom 7. Februar d. J. ist
das Aktienkapital von 3700000 JI auf die Halfte
herabgesetzt worden, wodurch ein Buchgewinn von
1850000 JI frei wird. Nach Ausgleichung des vorzu-
tragenden Verlust-Saldos von 1397 260,93 .// bleibt
demnach noch ein Betrag von 452 739,07 J! fur aufser-
ordentliche Abschreibungen, Reservestellungen usw.
Anderseits ist das Aktienkapital durch Ausgabe von
Vorzugsaktien wieder erhdht worden, so dafs dasselbe
nunmehr 3314000 JI betragt.

llsedcr Htltte und Peiuer Walzwerk, A.-G.

Dem Geschaftsbericht zufolge standen im Jahre
1902 drei Hochdfen ununterbrochen im Betrieb und
wurden in denselben in zusammen 1095 Hochofentagen
229 172 t Roheisen oder 2091 fur den Hochofentag
erblasen. Von dem erzeugten und aus dem Vorjahr
tbernommenen Roheisen erhielt das Peiner 4Valzwerk
232 445 t, wéahrend 51,9t an andere Abnehmer ab-
gesetzt wurden. Der Koksverbrauch auf die Tonne
Roheisen stellte sich auf 987 kg gegen 995 kg im
Jahre 1901. Die Walzwerke hatten eine Erzeugung
von 219350 t. Einschliefslich des eigenen Verbrauches
wurden 210628 t Walzwerkserzeugnisse abgesetzt, wo-
von 80054t ins Ausland gingen; ferner gelangten
65894 t Phosphatmehl zur Versendung. Obgleich die
erzielten Preise nicht gerade glinstig waren, so ge-

. stattete das Gesamtergebnis doch die Verteilung einer

—_—

Dividende von 40 %. Her Streit mit den Einkommen-
Steuer-Veranlagungsbehdrden* beziglich der im Jahre
1899 und 1900 vorgenommenen Abschreibungen wurden
zu Gunsten der Gesellschaft entschieden. Der am
1. Juli 1901 bezw. 10. August 1902 in Kraft getretene
billigere Tarif fur die Befdrderung von Koks und
Kokskohle fiir den Hochofenbetrieb hat bekanntlich
auf die Useder Hitte keine Anwendung gefunden.**
Die Werksverwaltung hofft indessen, dafs der Aus-
schlufs der Werke von dem neuen Tarif nicht dauernd
aufrecht gehalten werden wird.

Kattowitzer Aktion-Gesellschaft fir Bergbau und
Eisenlitttenbetrieb.

Die Ertrage der Steinkohlengruben stellten sich
um 586 000.// niedriger als im Vorjahr. Zwar konnte
die Férderung um ein Geringes gesteigert werden, die
Verwertung derselben war aber bei dem oft stockenden
Absatz und bei dem Rickgang der Preise fir In-
dustriekohle eine weniger vorteilhafte als im Jahre
zuvor. Die ungilinstigen geschaftlichen Verhaltnisse,
unter denen die oberschlesische Walzeisenindustrie
unausgesetzt zu leiden hat, haben wiederum zu Ver-
lusten gefiihrt. Dieselben sind mit 288000,// nicht
so hoch wie im Vorjahre. Sie sind zum Teil durch
einen erheblichen Betriebsunfall, den die neue Grob-
strecke des Walzwerks nach kurzer Betriebszeit er-
fahren hat, veranlafst, in der Hauptsache aber auf den
Tiefstand der Walzeisenpreise und auf mangelnde Be-
schaftigung zurickzufihren. Die Abschreibungen sind
wie im Vorjahr auf 1650000 .// bemessen. Nach
Deckung der Berufsgenossenschafts-Beitrdge sowie Zu-
rickstellung einer Summe von 50000 JI fur Wuhl-
fahrtseinrichtungen wurde von dem verbleibeuden Ge-
winn eine Dividende von 11% verteilt, wahrend der
Rest von 65000 -H auf neue Rechnung vorgetragen
wurde. Dem Bericht uber die einzelnen Betriebszweige

* Stahl und Eisen“ 1902, Nr. 12 S. 672.
** Stahl und Eisen“ 1903, Nr. 6 S. 428.



960 Stahl und Eisen.

entnehmen wir noch folgendes: Die Gesamtférderuug
der Steinkohlenbergwerke erreichte die Ho6he von
2475885t gegen 2461906 t im Vorjahr, d. i. eine
Steigerung von 13979t oder 0,56%. In den Eisen-
crzgruhen wurden 17 308 t oberschlesische Brauneisen-
erze und 49771 ungarische Spate gefordert, auf der
Hubertushiitte wurden 521031 Roheisen erblasen, das
Stahlwerk lieferte 18525 t Flufseisenhlécke und 793 t
Stahlformgufs, in der Eisengiefserei, Werkstatt und
Kesselschmiede wurden 2714t Gufswaren und 1296 t
Kessel- und Konstruktionsarbeiten hergestellt. Das
I’uddel- und Walzwerk Marthahitte erzeugte 34 392 t
Handelseisen. Am Ende des Geschéaftsjahres waren
auf den Werken 11459 Beamteund Arbeiter beschaftigt.

Johann Albreclits-Werke Aktiengesellschaft.

In der am 25. Mai in Berlin stattgehabten auRer-
ordentlichen Generalversammlung der Aktiondre der
Johann Albrechts- Werke wurde beschlossen, das Aktien-
kapital von 1400000.// zu reduzieren in der Weise,
dafs vier Aktien zu einer Aktie zusammengelegt werden,
so dafs das Grundkapital jetzt 350000 JI betrégt.
Ferner wurde BeschluR gefalt Uber Ausgabe von
Prioritats-Obligationen bis zur Héhe von etwa 500000.//
und Ausgabe von Prioritats-Aktien ebenfalls in Hohe
von 500 000.//. Durch die Zusammenlegung der Aktien
und Reduktion der Forderung des einzigen Haupt-
glaubigers um 468000.// wurde nicht allein die be-
stehende Unterbilanz von 1261965,01 J| getilgt, sondern
auch ganz wesentliche Reserven geschaffen.

Die GieBerei, deren Betrieb am 20. Februar d. J.
wieder anfgenommen wurde, ist voll beschéftigt, und
fir die Maschinenfabrik, deren Inbetriebsetzung in-
zwischen ebenfalls erfolgt ist, liegen fur die aller-
néchste Zeit gentigend Auftrége vor.

Vereins-Nachrichten.
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Société Concessionnaire des Mines D'Oueiiza.

Am 30. April 1903 ist in Paris die ,,Société Con-
cessionnaire des Mines d’Ouenza“ gegrindet worden,
mit einem Kapital von 2500000 Fr. Diese Gesell-
schaft hat die Konzession der grol3artigen Eisenerz-
vorkommen von Djebel Ouenza (Algier, Arrondisse-
ment Constantine) von dem urspringlichen Konzessio-
nar, Hrn. Frangois Régis Pascal, Ubernommen, wel-
cher an der Gesellschaft beteiligt ist. Zweck des
Unternehmens ist die Ausbeutung der genannten Kon-
zession. Das Quantum, welches im Tagebau gefdrdert
werden kann, ist von sachkundigen franzésischen und
deutschen Ingenieuren auf mindestens 80000000 t Erz
geschétzt worden, und wirde bei einem normalen Be-
trieb mit einer Jahresproduktion von mindestens
1000000t zu rechnen sein, die indes bedeutend ge-
steigert werden kann. Unter den Aktiondren befinden
sich hervorragende franzdsische Finanzleute und In-
dustrielle, u. a sind im Vorstand der Gesellschaft
die Herren: de Cardozo, Albert Taraud, der Comte
de Sonis, der Vicomte de St. Jouan, Paul Rouyer,
Baron J. Portalis. Die kommerzielle Leitung und der
spatere Verkauf der Erze ist der Firma Win. H.
Muller & Co., Rotterdam, ubertragen worden, deren
Inhaber, die Herren A. G. Kroller und G. H. Miller,
im Aufsichtsrat vertreten sind. Der Baron Portalis,
der Vertreter der Firma in Paris, wurde mit der
Leitung des Betriebs als Administrateur délégué be-
traut. Es werden zwar mehrere Jahre vergehen, ehe
die Erze zur Ausfuhr kommen. Dieselben sind aber
bestimmt, das Bilbao-Erz in groRem Malstahe zu er-
setzen. Es handelt sich namlich um ein stickiges,
phosphorfreies Roteisenerz mit einem Eisengehalt von
55 bis 57 % Eisen. Das Erz ist kalkhaltig, dabei ist
der Silikatgehalt gering.

Yereiiis-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Anderungen Im Mitglieder-Verzeichnis.

Berber, Richard, Huttenverwalter, Witkowitz, Méhren.

Bourggraff, August, Ingenieur, Diedenhofen, Pariser-
straBe 145.

Pisdier, E., Zivilingenieur, Muelle 95, Malaga, Spanien.

Dondelinger, Aug., Ingenieur ii la Co. des ForgeS de
Cliatillon, Commentry et Nenves-Maisons, Commentry
(Allier), France.

Eyermann, Peter, Zivilingenieur,
Cleveland 0., LT S. A.

‘Gronemann, J. L. Th., Ingenieur, Malstatt b. Saar-
briicken, St. Joliannerstr. 26.

Herzog, C., Hochofen-Betriebsassistent des Lothringer
Huttenvereins Aumetz-Friede, Kneuttingen, Lothr.

Jasinfootriez, J., Generaldirektor, Moskaja Nr. 34,
St. Petersburg, RnfRland.

Jessen, L., Eisenwerk Nurnberg,
J. Tafel & Co., Nurnberg.

Lemmer, Alb., Kommerzienrat, Berlin W. 9, Potsdamer-
strae 138 i.

Osbornstreet 102,

Akt.-Ges., vorm.

Miller, Martin Fr., Ingenieur, Stahlwerksdirektor a. D.,
Crefeld, Sudstr. 93.

Salier, A., Ingenieur, Betriebschef des Stahlwerks der
Ural-Wolga-Werke, Zarizyn, Gouv. Saratow, RuBl.

Schefchen, Felix, Betriebsingenieur in Fa. E. Henricot,
Stahl- u. EisengieRerei, Court-Saint-Etienne, Belgien.

Schmitz, Aug., Ingenieur, Katharinenhutte b. Sosnowice,
Russ. Polen.

Thum, Wilh. Jos., Betriebschef der Akt.-Ges. Char-
lottenhltte, Niederscheiden a. d, Sieg.

Weinberger, Ernst, Ingenieur, Zistersdorf a. d. Nordbahn
(Osterreich).*

Verstorben:

Brandt, Waldemar, Huttendirektor, Milheim-Ruhr.

Neue M itglieder:

Classen, A., Geh. Regierungsrat, Aachen.

Grunewald, 0., Ingenieur, Baden, Schweiz.

Hesse, Otto, Ingenieur, Fentsclierhitte, Algringen, Lothr,

Nubling, Dr. R, Ingenieur, Nilvingen, Lothr.

Sevieri, Vien, uUottore, degli Alti Forni e Fonderia
di Piombino, Portovecchio, Italien.

Whiting, Jasper, Metallurgical Engineer, 446 Tremont
Street, Boston, Mass., U. S. A.
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.STAHL UND EISEN*“ Nr. 16, 1903.

Universal -Triowalz'werk mit Richtbank, Scheren, Schleppern

und Warmlager,

auso-efihrt von der Maschinenfabrik Sack, (1. m. h. Il. in Katli bei Dusseldorf.

Figur 1 und 2.

n h

Tafel XVI.



