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FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.
N r .  25. 23. Juni 1909. 29. Jahrgang.

Die Friedenshütte in der Gegenwart.

Die Anlagen der Oberschlesischen Eisenbahn-Bedarfs-A.-G. 
zu Friedenshütte.

(Hierzu Tafel XIII.)

I |ie Oberschlesische Eisenbahn-Bedarfs-Actien-
^ Gesellschaft* hat sich aus bescheidensten An

fängen in die Reihe der größten und angesehensten 
Eisenhüttenwerke Deutschlands gestellt. Zwischen 
der Roheisenproduktion von 500 t im Jahre 1851 
und 205 425 t im Jahre 1906 liegt eine Summe 
rastloser Arbeit, die, oft im Kampfe gegen be
sonders widrige Schicksale, unbeirrt der Ent
wicklung und Ausgestaltung des Werkes ge
widmet war. Ein Blick auf das Schaubild 
(Abbildung 1) zeigt deutlich, wie die heutigen 
stattlichen Erzeugungsziffern langsam, durch 
Konjunkturschwankungen zwar gehemmt, aber 
niemals dauernd zurückgehalten, emporgewach
sen sind.

Im Jahre 1840 schloß die Stadt Beutlien 
mit dem Bankier Moritz Friedlaender und dem 
Kaufmann Simon Levy einen Vertrag, nach 
welchem den Genannten 18 Morgen des Ritter
gutes Groß-Dombrowka in Erbpacht gegeben

* "Wir folgen in dieser Einleitung den Aus
führungen einer kleinen Broschüre, welche die Friedens
hütte der „Vereinigung für Btaatswissenschaftliche 
Fortbildung“ anläßlich eines Besuches gewidmet hat.

wurden. Auf diesem Gebiet erstand in be
scheidenstem Umfange die „Friedens hütte“, 
zunächst nur aus einem Hochofen veralteter 
Bauart, sowie aus Fördergerechtsamen aui
benachbart lagernde Erze und Kohle be
stehend. Ein Schreiben der Gräfl. Renard-
schen Verwaltung an Hrn. Friedlaender, vom 
20. Juli 1851, leitete den ersten Besitzwechsel 
ein, nachdem offenbar bekannt geworden war, 
daß der erste Besitzer der Hütte sich mit der 
Absicht trug, sie zu verkaufen. Hieran knüpften 
sich nun Unterhandlungen, denen eine Denk
schrift vom 4. August 1851 zugrunde lag, die 
erörterte, „ob sich bei einer anderen Einrich
tung und Manipulation die Produktionskosten 
noch verringern ließen“. Damals bestand das 
Werk aus „einem Kokshochofen mit Gießerei
gebäude, dem Fundamente zu einem zweiten 
Hochofen, einem Gichtturm mit Aufzug, einem 
Maschinenbaus und Kesselgebäude“. Es waren 
seit Bestehen der Hütte sechs Schmelzkampagnen 
durchgeführt worden, von denen die längste 132 
Wochen dauerte. Verhüttet wurden Beuthener 
und Tarnowitzer Erze. Die ersteren kamen im

XXV . i» 112
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Beuthener Stadtwalde in Nestern von 50 und 
100 t vor und wurden mit 7 Silbergroschen
6 Pfennigen ( =  rd. 94 Pfg.) für die Tonne 
bezahlt. Saara- und Orzegow-Grube lieferten 
die Kohlen, welche in offenen Meilern mit einem 
Abgang von 10 bis 15 °/o verkokt wurden. 
Nebenerzeugnisse gewann man erst erheblich 
später. Auf einen Zentner Roheisen entfielen 
30 bis 33 Metzen* Erz und 1 bis 1 L/i t Koks. 
Eine Selbstkostenberechnung sei hier angeführt, 
weil sie interessante Aufschlüsse über die da
maligen Arbeits- und Lohnverhältnisse gibt: Der

Hochofen wurde beschickt mit 3/s Nakloer Erzen, 
2/6 Tarnowitzer Erzen und ’/g Steinerzen. Zu 
einem Zentner Roheisen wurden bei 30 Metzen 
Erzverbrauch erfordert :

15 Metzen Nakloer Erz 'l
zu 10 Sgr. Kaufpreis / § = 5  Sgr. 7 Pfg.

8 Sgr. Fuhrlohii ■ j o 
10 Metzen Beuthener Erz \ \

zu 10 Sgr. Kaufpreis ¡ 3 = 2  Sgr. 11 Pfg.
4 Sgr. Fährlohn J 

5 Metzen Steinerze, f. d. Tonne =  3 Sgr. 7 Pfg. 
VI» t Koks, der Meilerkoks zu 9 Sgr. "l f. d.

„ Backkoks „ 10 Sgr. /  Tonne 
und, beide zur Hälfte im Ofen aufgegeben, er
geben einen Durchschnittspreis von 9 1/, Sgr.

=  10 Sgr. 8 Pfg.
A rbeitslohn .................................... 1 „ 3 „
1/s t Kalk zu 12 Sgr. f. d. t . . . 1 „ 6 „
Zustellungskosten des Hochofens . 6 „
Administrations - Generalverwal-

t u n g B k o s t e n ................................4 „ 6 „
Dampfmaschinenkraft ............... 2 „ 3 „

also zusam. Gestehungskosten 1 Tlr. 2 Sgr. 9 Pfg.

Gestehungskosten l Tlr. 2 Sgr. 9 Pfg. 
für den Zentner. Das wären rd. 66 J6  f. d. 
Tonne nach unserem Gelde. Heute rechnet man 
die Selbstkosten in Oberschlesien auf durch
schnittlich 54 <jK> f. d. Tonne bei ganz erheblich 
höheren Löhnen, sozialen Lasten und Steuern 
sowie bei bedeutenden Frachtkosten für den 
Bezug ausländischer, schon an der Gewinnungs
stätte teurerer Schmelzinaterialien.

Die oben angedeuteten Verhandlungen führten 
zu dem Ergebnis, daß am 23. Juli 1851 die 

Friedenshütte“ mit allen Gebäuden, Maschinen, 
Werken, Grundstücken 
usw. (Abbildung 2) für 
120 000 Taler von M. 
Friedlaender an den 
Grafen Andreas von 
Renard auf Groß-Streh- 
litz verkauft wurde. In 
einer den Kaufverträgen 
beigefügten Urkunde 
w'ird die jährliche Er
zeugungsfähigkeit auf 
30 000 Zentner gleich 
1500 t Roheisen fest
gestellt. Der Bau des 
zweiten Hochofens so
wie die Aufstellung 
einer 66 pferd. Dampf
maschine wurde der Re- 
nardschen Verwaltung 
am 28. März 1854 ge
nehmigt, und am 6. April 
1855 wurde der Bau 
einer Ziegelei beschlos
sen. Die neue Verwal
tungvereinigte die Frie
dens - Eisenhütte mit 
dem 1828 gegründe
ten Eisenwalzwerk Z a - 

wadzki, dessen Uranfang bis 1780 zurück
reicht, in welchem Jahre daselbst die ersten 
Frischfeuer betrieben wurden.

Am 30. November 1855 ging das so er
weiterte Werk zum Preise von 220 000 Talern 
an die Schlesische Hütten-, Forst- und Bergbau
gesellschaft „Minerva“ über, in deren Besitz 
es rd. 16 Jahre verblieb. Im Jahre 1870 be
gannen die Verhandlungen, als deren Ergebnis 
die Gründung der „Oberschlesischen Eisen- 
balin-Bedarfs-Actien-  Gesellschaft“ in 
einer am 11. Februar 1871 abgehaltenen Gene
ralversammlung erfolgte. Das Grundkapital be
trug 2 500 000 Taler, wovon der „Minerva“ auf 
die einzubringenden Werte 2 250 000 Taler in 
Aktien bezahlt wurden. Drei Hochöfen waren 
damals noch im Bau und im Rohgemäuer 
vollendet; zwei Hochöfen standen im Feuer

* 1 Metze =  rd. 3,5 1.
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Abbildung 1. Schaubild der Erzeagungsziffern vom Jahre 1870 bis 1908.
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und erzeugten 10 302 t Roheisen im Jahr bezw. 
rd. 100 t f. d. Woche und Ofen.

Die Tätigkeit der neuen Gesellschaft er
streckte sich in der ersten Zeit auf eine durch
greifende Modernisierung und Umgestaltung der 
Anlagen des Werkes. Schon 1871 wurde ein 
Hochofen völlig umgebaut. Als im Jahre 1872 
die Kohlen des Pachtfeldes der Königin Luise- 
Grube bereits billigen und guten Hochofenkoks 
lieferten, wurde beschlossen, die ganze Hochofen
anlage umzubauen und das Werk mit vier neuen 
Hochöfen auszustatten, welche 40 000 t Roh

eisen erzeugen sollten. Leider scheiterte die Durch
führung dieser Erweiterungspläne an dem jähen 
Ende der guten Konjunktur der Eisenindustrie. 
Hochofen- und Walzwerksbetrieb mußten ein
geschränkt werden, der Ausbau der Oefen vollzog 
sich langsamer, wurde aber doch fortgesetzt, um 
für bessere Zeiten gerüstet zu sein.

Auf Grund eines mit dem Fiskus abgeschlosse
nen Pachtvertrages konnte im Jahre 1873 auf 
einem Feldesteil der Königin Luise-Grube bei 
Poremba eine Tiefbauanlage errichtet werden. 
Noch in demselben Jahre wurden der neue Tief
bauschacht neben dem alten Minervaschacht 
niedergebracht und die Wasserhaltungsmaschinen 
eingebaut. Der Betrieb wurde am 23. Juni 1874 
aufgenommen.

Da unterdessen die Lage auf dem Eisen
markte noch ungünstiger geworden war, so 
mußten die Erweiterungsbauten des Werkes ein
gestellt werden. Die allgemeine Entwertung,

welche damals auf dem Eisenmarkte stattgefunden 
hatte, geht aus folgender, die ersten Geschäfts
jahre der Gesellschaft umfassenden Preistafel 
hervor. Es wurden bezahlt:

Für
1872
M 

f. d. t

1873 
.« 

f. d. »

1874
Jt

f. d. t

1876 

f. d. t

K o k sr o h e is o n .....................
Holzkolilcnroheisen . . . 
Schottisch. Gießereiroheisen
Walzeisen...............................
E isen bleche..........................

126
136
166
300
480

66
96

126
221
330

66
66

123
183
330

58
60
96

134
300

Die ersten Anfänge einer Aufwärtsbewegung 
der Konjunktur machten sich im Laufe des Jahres 
1879 bemerkbar. Auf Friedenshütte standen im 
folgenden Jahre bereits drei Hochöfen im Feuer. 
Die Kokerei war den Erfolgen der angestellten 
Backversuche entsprechend ausgebaut, und die 
maschinellen Anlagen der gesamten Betriebe 
waren modernisiert und vergrößert worden. Im 
August 1881 wurde zur Stärkung der Betriebs
mittel eine Erhöhung des Aktienkapitals um 
2 1/n Millionen Mark beschlossen. Die im Jahre 
1882 mit Rußland abgeschlossenen Handelsver
träge schädigten die Eisenausfuhr Oberschlesiens 
nach Rußland auf das empfindlichste. Die Ober
schlesische Eisenbahn-Bedarfs-Actien-Gesellschaft 
suchte deshalb durch Beteiligung an dem 1882 
in Russisch-Polen begründeten M i 1 o w i c e r 
Eisenwerk wieder Anteil am russischen Ge
schäft zu gewinnen, das sich in diesen Jahren 
besonders in Feineisen und Draht äußerst ge-

Abbildung 2. FriedcnBhütto im Bouthoner Scliwarzwaldo um das Jahr 1850.
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winnbringend gestaltete. Gleichzeitig sicherte 
sich die Friedenshütte, welche damals noch nicht 
auf eigenen Roheisen verbrauch im heutigen Um
fange eingerichtet war, dauernd und zu befrie
digenden Preisen den Absatz ihrer verkaufsfreien 
Roheisenerzeugung.

Das Jahr 1883 wurde für die Weiterent
wicklung des Werkes von entscheidender Be
deutung. Die Erkenntnis, daß Flußstahl und Fluß
eisen bestimmt seien, in Zukunft für eine große 
Anzahl von Erzeugnissen an Stelle des Schweiß
eisens zu treten, und der in der Stahl- und Fluß- 
eisenerzeugung möglichen, dem Puddelprozeß er
heblich überlegenen Erzeugungsziffern führte 
zu dem Entschluß, auf Friedensliütte ein großes 
Stahlwerk zu erbauen. Zur Durchführung 
dieses Beschlusses fand eine Kapitalerhöhung 
durch Begebung einer Obligationsanleihe von 
drei Millionen Mark statt. Der Betrieb der 
neuen Anlage wrurde schon im Dezember 1884 
aufgenommen.

Im folgenden Jahre, welches die ersten 
Anfänge der Verbandsära im Zusammenschluß 
von fünf oberschlesischen Werken zu einem ge
meinsamen Verkaufsbureau brachte (auch die 
Friedenshiitte war an diesem Zusammenschluß be
teiligt), wurden die Werksanlagen durcli Errich
tung einer Teer- und Ammoniakfabrik erweitert.

Die in mehr als einem Jahrzehnt fortgesetzt 
sich bessernde und mehrende Arbeit fand im 
Juli 1887 eine jillie und unglückliche Unter
brechung. In der Nacht vom 24. zum 25. Juli 
flog die Kesselanlage der Hochöfen mit 22 Ober
kesseln und 44 Unterkesseln infolge einer Ex
plosion in die Luft. * Zehn Tote und 55 mehr 
oder minder schwer Verwundete waren die 
bedauernswerten Opfer der Katastrophe. Die 
Wiederaufrichtung der zerstörten Anlagen er
forderte mit rund 475 000 *,$ etwa 136 000 J 6  
mehr, als die von den Versicherungsgesellschaften 
vergütete Summe betrug. Der indirekte Schaden 
belief sich auf rund 181000 J i !.

In das Jahr 1888 fällt eine Erhöhung des 
Aktienkapitals um 3 Millionen auf 12 Millionen 
Mark zur Stärkung der Betriebsmittel und zur 
Ablösung eines Teiles der Obligationsschuld. 
Zur Verbilligung der Erz V ersorgung erwarb das 
Werk 1890 die Eisenerzfelder und Förderungs
rechte bei Marks dor f, aus welchen bis zum 
heutigen Tage ein Teil des Eisenerzbedarfs der 
Hochofenanlage recht günstig gedeckt wird.

Eine wesentliche Erweiterung des Arbeits
programms fand 1895 statt. Nachdem man im 
selben Jahre zum direkten Konvertieren iiber- 
gegangen war, wurden zur Beseitigung der wieder
holten Arbeitsnot auf der Grobstrecke die Ein
richtungen zur Formeisenfabrikation geschaffen. 
In das gleiche Jahr fallen die Erbauung einer

* V e r g l . „S ta h l und E is e n “  1888 S. 166 , S. 246 ,
S. 786.

Seilbalm, die, 2,5 km lang, die Zuführung der 
Kokskohle vereinfachte und verbilligte, sowie der 
Einbau eines Roheisenmischers und die Erbau
ung der Benzolfabrik und Teerdestillation.

Die seit Jahren angestrebte Aufteilung des 
dicht bei dem Werke gelegenen Scliwarzwald- 
terrains kam endlich zustande und damit die 
Möglichkeit zur Verwertung eines bereits aus 
den 1840 er Jahren stammenden Kuxenbesitzes 
an den in Fristen liegenden Gruben. Die 
Generalversammlung vom 6. Mai 1899 beschloß 
daher, zur Bestreitung der Kosten eines nur
2 km von der Hütte entfernt anzulegenden 
Schachtes, der Friedensgrube, das Aktien
kapital, das schon im Jahre 1897 um 3,6 
Millionen Mark vergrößert worden war, um 4,4 
Millionen Mark zu erhöhen; es betrug nunmehr 
insgesamt 20 Millionen Mark.

Das Produktionsprogramm der Friedenshütte 
wurde in demselben Jahre im Anschluß an den 
wachsenden Bedarf der Staatsbahnen um die 
Fabrikation von Bandagen, Scheiben, Achsen 
und fertigen Radsätzen erweitert.

Im Vordergrund des Interesses stand im 
Jahre 1899 die Tiefbauanlage Friedensgrube, 
deren erster Schacht im Oktober 1899, der 
zweite Schacht im Juni 1900 angehauen werden 
konnten. Auf der Friedensgrube werden zurzeit 
täglich rd. 1500 t Kohlen gefördert. Von dieser 
Förderung sind rd. 32 o/o backende Fettkohlen, 
so daß nach Abzug eines Teiles der groben 
Sorten annähernd 400 t Kokskohlen fördertäg
lich an die eigene Kokerei geliefert werden. 
Die Fettkohlen werden ausschließlich durch Ab
bau mit Spülversatz gewonnen. Als Material 
dient in erster Reihe Hochofenschlacke, die mit 
Hilfe eines Löffelbaggers von der Hochofen
schlackenhalde entnommen w'ird und über Zer
kleinerungsanlagen geht. Die Grube wird erst 
in einigen Jahren zur vollen Leistungsfähigkeit 
ausgebaut sein.

Die im Februar 1903 unter Beitritt der 
Friedenshütte erfolgte Gründung des Deutschen 
Stahlwerks-Verbandes gab dem Markt eine feste 
Stütze und wurde der Ausgangspunkt einer 
neuen andauernden Aufwärtsbewegung. Im Jahre 
1903 nahm die Friedenshiitte ihre im Anschluß 
an die bis dahin ausgebauten und nun wirt
schaftlich arbeitenden Betriebe für die Massen
fabrikation notwendig gewordene Ausdehnung 
des Programms auf hochwertige Verfeinerung 
auf und setzte im Jahre 1904 das modern ein
gerichtete Feinblechwalzwerk in Betrieb.

Den bedeutendsten Zuwachs aber erhielt das 
Werk durch die in der außerordentlichen General
versammlung vom 25. Januar 1905 beschlossene 
Fusion mit den in Gleiwitz belegenen Huld- 
schinskyschen Hüttenwerken A.-G., zu deren 
Uebernahme eine Erhöhung des Aktienkapitals 
um 20 Millionen Mark beschlossen wurde.
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lagen sollen im Nachstehenden eine kurze Be
schreibung nach ihrem heutigen Stande erfahren.

Auf der Hochofenanlage in Friedenshütte 
kommen außer Erzen aus den eigenen Gruben in 
Oberschlesien, Galizien und Ungarn auch fremde 
Erze, hauptsächlich schwedische, zur Verhüttung. 
Ferner enthält der Möller verschiedene Schlacken, 
Kiesabbrände usw. Sämtliche Materialien kommen 
mit der Hauptbahn oder Schmalspurbahn an, 
werden direkt auf eine hinter den Hochöfen 
befindliche zweigleisige, 8 m über Hüttensohle 
liegende Hochbahn gebracht und von dieser in 
darunter liegende Taschen gestürzt.

Von den sechs Hochöfen stehen augenblicklich 
vier im Feuer; in diesen wird fast ausschließ
lich Thomasroheisen erblasen, welches den im 
Stahlwerk aufgestellten Mischern zugeführt wird. 
Das „Sonntagseisen“ wird mit dem gekauften 
Roheisen in Kupolöfen umgeschmolzen. Die 
drei alten Hochöfen haben eine Höhe von je

Zur Winderhitzung dienen 15 Cowperappa
rate** von 7 m Durchmesser und 23,5 und 28,5 in 
Höhe. Die Gase verlassen die Hochöfen durch 
ein Zentralrohr und durchströmen eine Anzahl 
runder und viereckiger Trockenreiniger, aus 
welchen der Gichtstaub zum Teil direkt in Eisen
bahnwagen abgezogen wird. Ein Teil des Gicht
staubes soll in Zukunft in einer im Bau befind
lichen Brikettierungsanlage verarbeitet werden. 
Die Gase für die Cowperapparate und Kessel 
werden zurzeit ungereinigt verbrannt, doch ist 
für einen Teil der Kessel eine Zentrifugalgas-

* Vergl. „Elektrische Kraftbetriebe und Bahnen“
1907 S. 262.

** Siehe „Stahl und Eisen“ 1889 S. 920 1894 S. 1036. 
Beide Konstruktionen, wolche vor etwa 20 Jahren, 
dem damaligen Hochofenleiter und jetzigen General
direktor des Werks M a r t i n  B o e c k e r  patentiert 
wurden, fanden auf vielen in- und ausländischen 
Werken Anwendung und kommen auch heute noch 
zur Ausführung.

20 m; sie sind mit einfacher Langenscher Glocke 
versehen, werden von Hand begiclitet und haben 
senkrechte Dampfaufzüge. Die neuen Oefen 
(Abbild. 3 und 4) sind 23 m hoch, haben elek
trischen Schrägaufzug und doppelten Gichtver
schluß mit selbsttätiger Begichtung (Patent 
Tümmler).* Sämtliche Oefen haben zwei 
Schlackenformen, die älteren haben sechs, die 
neuen sieben bezw. acht Windformen. Die Düsen
stöcke sind mit sogenannten Kugelschiebern aus
gerüstet. Die Hochofenschlacke kommt in Seiten
kippern flüssig zur Abfuhr.

Durch diese Fusion ging der gesamte Besitz 
der in Gleiwitz vorhandenen Anlagen der Huld- 
schinskyschen Hüttenwerke auf die Oberschle- 
sische Eisenbahn - Bedarfs - Actien - Gesellschaft 
über, die damit gleichzeitig 5,23 Millionen von 
dem 6 Millionen Rubel betragenden Aktienkapital 
der Sosnowicer Röhren- und Eisenwralzwerke 
erwarb.

So ist die „Friedenshütte“ aus kleinsten An
fängen zu einem Werke emporgewachsen, das 
ein umfangreiches Arbeitsprogramm ausführt. 
Die zur Erledigung desselben errichteten An-

-777JO-

Abbildung 3. Hochofenanlage VI.
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Abbildung 4. Hochofen YI.

reinigüng im Bau. Das Gas für die Maschinen 
wird neuerdings in Theisenapparaten mit Vor- 
benetzung gereinigt, wahrend die ursprüngliche 
Anlage, bestehend aus Sägemehlftltern mit vor
geschalteten Ventilatoren, außer Betrieb gesetzt 
worden ist. Das Gas verläßt die Trockenreiniger 
mit einem Staubgehalt von etwa 6 g im Kubik
meter, enthält vor den Tlieisenwäschern noch 
etwa 3 g Staub und verläßt die Wasserab- 
scheider der Theisenapparate mit einem Staub
gehalt von 0,015 bis 0,035 g/cbm.

Zur Erzeugung des Gebläsewindes dienen 
zwei Gasgebläsemaschinen von je 1000 cbm 
minütlicher Leistung 
(Abbild. 5). Eine die
ser Gasgebläsemaschi- 
nen ist von der Ma
schinenbaugesellschaft 

Nürnberg geliefert und 
mit Hörbigerventilon 
ausgerüstet; die andere 
wurde von der Firma 

Ehrhardt & Sehmer 
in Schleifmühle gebaut 
und besitzt Windven- 
tile nacli eigener Kon
struktion dieser Firma.
Zur Reserve sowie zur 
Erzeugung des etwa 
mehr benötigten Win
des dienen drei lie
gende Dampfgebläse
maschinen. Der Dampf 
für diese Maschinen

kerei mit ihren Neben- 
produktenanlagen wird 
in zwei getrennten 
Kesselhäusern erzeugt. 
In dem einen stehen 
19 Wasserröhrenkessel 
von zusammen 3G00 qm 
Heizfläche, in dem an
deren 5 Zweiflammrohr
kessel von je 100 qm 
Heizfläche. Der über
schüssige Dampf der bei
den Kesselhäuser wird 
an das Stahl- und Walz
werk abgegeben. Zum 
Enthärten und Filtrie
ren des Speisewassers 
ist eine Reinigungs
anlage vorgeselien.

Der Koks für die 
Hochöfen wird in den 
Kokereien (vergl. Ab
bildung 6) der Frie
denshütte und der Frie

densgrube hergestellt und in Wagen, welche direkt 
auf die Gicht gebracht werden, verladen. Auf 
der Friedenshütte sind 280 und auf der be
nachbarten Friedensgrube 80 liegende Koksöfen 
im Betriebe. Sämtliche zur Verkokung gelan
gende Kohle wird in Kasten, welche auf der 
Ausstoßmaschine angebracht sind, gestampft. 
Zur Verkokung kommt Kohle aus der Gräflich 
Ballestremschen Brandenburggrube in Ruda, so
wie Kohle aus der eigenen, ein halbes Kilo
meter von der Hütte entfernten Grube. Die 
Kohle wird der Kokerei in Friedenshütte durch 
Drahtseilbahnen zugeführt. Die Kohle für die

sowie für die Maschinen 
und Apparate der Ko A b b ild u n g  5. G a sgeb lü sem a sc liin en  d er  H o ch ö fe n .
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A bbildung 6. Neuo Kokerei.

Kokerei der Friedensgrube wird von der Sepa
ration mittels Kettenbahn in die Kohlenzer
kleinerung gebracht. Die Koksofengase beider 
Anlagen werden zur Gewinnung von schwefel- 
saurem Ammoniak, Benzol usw. weiter verarbeitet.
Ein Teil dieser gereinigten Gase dient zur Heizung 
von Kesseln und verschiedenen Glüh- und Wärm- 
öfen. Der Rohteer kommt in einer mit sieben Blasen 
ausgestatteten Anlage zur Destillation. Für die nö
tigen Reparaturen in den einzelnen Betrieben sind 
gut ausgerüstete Werkstätten vorhanden.

Das Stahlwerk der Frie
denshütte besteht zurzeit aus 
einem Thomaswerk (vergl. Ab
bildung 7 und 8) mit fünf Kon
vertern ; hiervon bringen drei 
Konverter je 15 t und zwei 
Konverter je 10 t aus. Das 
in don Hochöfen erzeugte Roh
eisen gelangt flüssig in Pfan
nenwagen bis zu den Mischern, 
welche im Thomaswerk in Form 
von Rollenmischern von 350 
bezw. 150 t Inhalt aufgestellt 
sind. Das Kippen der Mischer 
wird hydraulisch betätigt. Der 
Verkehr zwischen Mischer und 
Konverter wird durch besondere 
Pfannenwagen vermittelt, wel
che wieder durch hydraulische 
Elevatoren auf die Konverter
bühne gehoben werden (Abbil- I-—
dung 9). Das Kippen der Pfanne 
in die Konverter besorgen be- Abbildung 7. Schnitt durch die Thomashüttc.

sondere hydraulische Einrichtungen. Die Steuer
bühne für die Konverter befindet sich unterhalb der 
Konverterbühne. Ueber der Konverterbühne liegt 
die Schrottbühne und über dieser die Kalkbühne. 
Auf der Konverterbühne befinden sich weiter
hin drei Kupolöfen von rd. 3 m l. W., welche 
mit 10 bezw. 8 Düsen ausgerüstet sind (Ab
bildung 10 und 11). Ferner sind daselbst 
zwei Spiegeleisenöfen in Kupolofenform und ein 
feststehender Ofen zum Vorwärmen des Ferro- 
mangans angeordnet. Die Entleerung des flüssigen
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rückwärts einfahrendeWagen 
gekippt und nach einer auf 
dem Werke vorhandenen 
Schlackenmühle befördert, 
welche eine Leistungsfähigkeit 
von rd. 70 000 bis 80 000 t 
jährlich aufweist.

In unmittelbarem Zusam
menhänge mit dem Thomas
werk befindet sich die Stein
fabrik, welche zwei Dolomit
brennöfen, zwei Steinpressen, 
einen Bodenstampfapparat, 
zwei Mörsermühlen und zwei 
Mischmaschinen umfaßt. Als 
weiterer Betrieb ist noch die 
Kalkofenanlage zu nennen, 
welche im Ringofensystem 
erbaut und für eine tägliche 
Produktion von 120 t Kalk
steine bemessen ist.

Den Wind für die Kon
verter liefert eine von der

A bbildung 8. Tkom aawerk.

Stahles erfolgt in Gießwagen, welche mit Darnpf- 
und hydraulischen Bewegungseinrichtungen ver
sehen sind.

Die Gießgruben sind in der Längsachse einer 
Halle von 20 m Spannweite angeordnet. Zur 
Bedienung der Pfanne und der Kokillen sind fünf 
hydraulische Drehkrane von 10 bezw. 5 t Trag
kraft, sowie zwei elektrische Drehkrane vor
handen, welche die warmen Kokillen auf den Ab
kühlungsrost befördern und nach der Gießgrube 
wieder zurückbringen. Die Schlacke wird in

Maschinenbauanstalt Breslau 
gebaute, liegende Dampfge
bläsemaschine, welche einen 

Hochdruckzylinder von 1400 und einen Nieder
druckzylinder von 2000 mm Durchmesser hat. 
Zur Reserve ist eine zweite liegende Maschine vor
handen, geliefert von der Märkischen Maschinen
bauanstalt, Wetter a. d. Ruhr. Sie ist als 
Zwillingsmaschine gebaut und besitzt 1250 mm 
Zylinderdurchmesser, 1570 mm Hub und kann 
1300 PS entwickeln. Der Wind für die Kupol
öfen wird durch einen Ventilator von 3140 mm 
Flügelraddurchmesser bei 800 Umdrehungen er
zeugt. Der Ventilator wird von einer Ventil-

A b b ild u n g  9. K o n v e rte rb ü h n e .
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Abbildung 10. 

Kupolofenanlage.

dampfmaschine von 600 mm Zylinderdurchmesser, 
1000 mm Hub und 110 Touren angetrieben. 
Außerdem sind drei Enkegebliise vorhanden,

Abbildung 11. Kupolofenabstich.
X X V . . »

welche von einer Dampf
maschine von 500 mm 

Zylinderdurchmesser 
und 1000 mm Hub bei 
100 Umdrehungen an
getrieben werden. Zur 
Erzeugung von Preß- 
w'asser sind fünf Zwil
lingspumpen vorhan
den, deren Dampfma
schinen 340 mm Zylin
derdurchmesser und 700 
mm Hub haben. Der 
Druck des Preßwassers 
beträgt 35 at.

In der weiteren Fort
setzung des Thomas
werkes befindet sich das 
Martinwerk (Abb. 12), 
welches zurzeit vier 
Oefen umfaßt. Die Zu
stellung derselben ist 
basisch. Hiervon sind 
zwei Oefen für je 30 t 
und zwei Oefen für je 
rd. 22 t Fassung bemes
sen. Die Muldenbeschik- 

kung der Oefen erfolgt mittels 2 Kranchargier
maschinen, System Benrath. Die Gießgrube des 
Martiivwerkes befindet sich ebenfalls in der Fort
setzung derjenigen des Thomaswerkes. Zu ihrer 
Bedienung sind vorhanden ein Laufkran von 
10 t Tragkraft und drei hydraulische Krane 
von 5 t Tragkraft.

Die Gaserzeugeranlage besteht aus drei 
Gruppen rostloser Schachtgeneratoren älteren 
Systems und einem Kerpelygenerator von 3 m 
Durchmesser. Der Einsatz in die Martinöfen

erfolgt augenblicklich 
kalt, in Zukunft ist 
flüssiger Einsatz vor
gesehen (Abbild. 13). 
Dementsprechend ist die 
neue Halle für die Auf
nahme von zwei Lauf
kranen, welche über
einander laufen sollen, 
angeordnet.

In der Hauptsache 
werden im Martinwerk 
weiche Qualitäten für 
die Blechfabrikation, 
Spezialqualitäten für 
die Feinblechfabri kation 
und das Hammerwerk 
erzeugt.

Die Weiterverarbei
tung der im Stahlwerk 
erzeugten Blöcke er
folgt unter Ausnutzung

113
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Abbildung 12. Schnitt durch das Martinwerk.

einem Rollgange werden 
die Blöcke dem Block
walzwerk selbsttätig zu- 
geführt.

Das Blockwalzwerk 
besteht aus einem Duo
walzwerk von 1150 min 
Walzendurchmesser und 
2750 mm Ballenlänge 
(Abbild. 14). Zum An
triebe sind zwei Zwil
lings - Tandem - Umkehr
maschinen vorhanden von 
1000 bezw. 1500 mm 
Zylinderdurchmesser und

der Gießtemperatur. Es werden demzufolge sowohl 
im Thomaswerk als auch im Martinwerk in der 
Hauptsache Blöcke von 3^2 t Gewicht gegossen, 
welche mittels Dampflokomotiven den ungeheizten 
Durchweichungsgruben zugeführt werden. Es 
sind hiervon zwei Gruppen, die eine mit 20, 
die andere mit 32 Abteilungen, vorhanden. Aus 
den Gruben ■werden die Blöcke mittels elektrisch 
angetriebener Zangenkrane herausgehoben und 
auf den hydraulischen Blockkipper gesetzt. Auf

O/e/jAa/Ze

A b b ild u n g  13. M a rtin ö fen .
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mittels eines an den 
Scherenrollgang an
schließenden Rollgangs 
von 45 m Länge in 
einer rechtwinkligen 
Abzweigung an die 
Blocktransportvorrich- 
tung, die ihrerseits wie
derum 60 m Länge be
sitzt. Der Transport 
ist selbsttätig und führt 
auf eine schräge Ebene 
von 3 m Höhe hinauf, 
von wo nach Bedarf 
die Walzblöcke an 
den einzelnen Verlade

plätzen abgeworfen 
werden. Nachdem die 
Blöcke abgekiihlt sind, 
werden sie mittels

Abbildung 14. Blockstraße.

1300 mm Hub. Die Leistung jeder Maschine 
beträgt bei der höchsten Umdrehungszahl von 
180 i. d. Minute rd. 8000 PS. Das Ueber- 
setzungsverhältnis ist 1 : 2,5. Selbstverständlich 
sind Kantvorrichtungen und mit Dampfmaschinen 
angetriebene Rollgänge vorhanden.

Durch die Anordnung der beiden gleichstarken 
Maschinen ist die Block- und Umkehrstrecke 
mit derjenigen Reserve ausgerüstet, durch welche 
jeder Stillstand vermieden wird, und wodurch 
man beliebig mit beiden Strecken zugleich oder 
auch jeder einzeln arbeiten kann.

Von der Blockstreckc nimmt das Material, 
nachdem es von einer dampfhydraulischen Schere 
entsprechend geschnitten wurde, drei verschiedene 
Wege. Ein Teil des Ma
terials wird zu Halb
zeug ausgewalzt, und 
zwar bis auf Knüppel 
von 90 mm Quadrat 
herunter. Ein zweiter 
Teil des Materials geht 
an die Grobstrecke, wo
selbst cs zu Trägern 
NP 18 bis 30, [-Eisen 
ebenfalls NP 18 bis 30,
Schienen, Laschen, Ha
kenplatten und Schwel
len ausgewalzt wird, 
und ein dritter Teil 
wird, wie eben schon 
erwähnt, direkt an die 
an das Blockwalzwerk 
gekuppelte Profileisen
strecke befördert. Das

Dampfkran unmittelbar 
in die Waggons ver
laden.

Das für die Grobstrecke bestimmte Material 
gelangt von dem Rollgänge hinter der Block
schere durch eine Ueberhebevorrichtung auf eine 
elektrisch betriebene Transportbahn. Es ist dies 
eine Hängebahn mit über der Laufbahn befindlicher 
endloser Kette (Abbild. 15). Die Wagen bestehen 
aus einem in Form eines rechtwinkligen Hakens 
gebogenen Gestell, auf welches die geschnittenen 
Blöcke gehoben werden. Durch Anstoßvorrich
tungen, welche in der Kettenrolle angeordnet 
sind, werden die Wagen von der Kette mit
genommen und an einem bestimmten Punkte an 
einen Gaswärmofen, welcher mit hydraulischer 
Eindrückvorrichtung versehen ist, abgegeben. 
Hier erfolgt eine kurze Erwärmung. Die Aus-

zu Halbzeug ausge
walzte Material geht A b b ild u n g  15. B lo c k -T ra n s p o r tb a h n .
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drückvorrichtung befördert die erwärmten Blöcke 
vermittels einer schrägen Rutschbahn auf einen 
Rollgang, von wo die Ueberführung nach der 
Grobstrecke unmittelbar erfolgt.

Die Grobstrecke ist ein Triowalzwerk 
mit drei Gerüsten und Walzen von je 2000 mm 
Ballenlänge und 820 nun Walzendurchmesser. Die 
Gerüste sind auf der Einführungsseite mit Wippen, 
welche einen elektrisch angetriebenen Rollgang 
besitzen, versehen. Auf der anderen Walzseite 
ist eine Dachwippe mit Hebeln angebracht, vor 
dem Fertiggerüst Rollgänge mit unterirdischer 
Führung.

Zur Reserve sind an den Strecken zwei Roll- 
öfen für direkto Feuerung angeordnet. Der An

trieb der Grobstrecke erfolgt durch eine schwung
radlose Drillingsdampfmaschine von 1300 nun 
Zylinderdurchmesser und 1 300 mm Hub bei 
einer Leistung von 4000 PS. Die Maschine ist 
von der Firma Ehrhardt & Sehmer in Schleif
mühle gebaut.

Das auf der Grobstrecke fertiggewalzte Mate
rial wird durch einen elektrisch angetriebenen 
Rollgang zu einer elektrisch betriebenen Pendel
säge gebracht. Von dem Rollgang wird das 
geschnittene Material durch einen elektrischen 
Vorschub auf das Warmlager geschoben und von 
hier aus durch Schleppzüge weiterbefördert. Das 
Warmlager wird durch einen Laufkran von 31 m 
Spannweite bedient.

Der dritte Weg des auf der Blockstraße vor
gewalzten Materials führt zu der mit der Block
strecke direkt gekuppelten Umkehrstrecke. 
Es ist dies ein Duo-Reversierwalzwerk mit elek

trisch fahrbaren Rollgängen.* In diesem Walz
werk werden schwere Träger NP 30 bis 55 
und [-Eisen NP 30, event. Schienen, gewalzt. 
Die Straße selbst besteht aus drei Arbeitsgerüsten 
mit Walzen von 960 mm Durchmesser bei 
2600 mm Ballenlänge und einem Ivammwalzen- 
gerüst von 1150 mm Durchmesser. Vermittels 
hydraulischer, ausrückbarer Kupplung sind die 
Maschinen mit den betreffenden Strecken ver
bunden. Bei einem etwaigen Stillstand der neuen 
Antriebsmaschine kann der Antrieb der Umkehr
strecke durch eine Spindel, die an Stelle der 
Vorgelegewelle eingelegt wird, erfolgen, so daß 
die Verbindung mit der alten Blockmaschine her
gestellt wird. Es ist somit eine Möglichkeit ge

boten, in jedem Falle 
arbeiten zu können.

Das erste Walzgerüst 
der Trägerstrecke ist 
mit einer hydraulischen 
Anstellvorrichtung ver
sehen, während die 
Druckschrauben der an
deren beiden Gerüste 
durch sogenannte Stell
hebel betätigt werden. 
Die Oberwalze des er
sten Gerüstes ist durch 
einen in gewöhnlicher 
Weise unter den Stän
dern angeordnetenPreß- 
wasserzylinder ausba
lanciert. Die Eigentüm
lichkeit dieser Strecke 
besteht darin, daß an
statt festliegender Roll- 
gänge zwei fahrbare, 
elektrisch angetriebene 
Rolltische zur Verwen
dung kommen, welche 
das Walzgut von einem 

zum anderen Kaliber und Gerüst transportieren und 
die fertiggewalzten Stücke an einen festliegenden 
Rollgang abgeben. Die vor und hinter der Walze 
liegenden Rolltische haben eine Länge von je 
16,6 m. In jeden Rolltisch sind zwei Motoren 
eingebaut, der eine zum Antrieb des Rollganges, 
der andere zum Verfahren des Rolltisches. Auf 
dieser Strecke werden kleinere Profile bis zu 
70 m, größere Profile bis rd. 40 m Länge ge
walzt. Die gewalzten Profile gelangen durch 
Rollgänge vor eine elektrisch angetriebene Pendel
säge und durch vier Schlepper auf ein Warm
lager. Zum Umlegen der Walzen auf der Block- 
und Trägerstrecke dient ein Laufkran von 12 m 
Spannweite bezw. 25 t Tragkraft.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 198, wo eine 
ausführliche Beschreibung dieser Strecke und der 
Rollgängo gegeben ist.
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Die Adjustage der Profileisenstreeke be
findet sich in der anschließenden Halle und ist 
mit einer automatischen Rollenrichtmaschine, auf 
der Träger bis zu NP 38 gerichtet werden, 
versehen. Außerdem sind noch zwei Doppelstößel
maschinen vorhanden, zum Richten der Träger 
höherer Profile. Für das Schienenrichten sind 
weiter drei Doppelstößelrichtmaschinen vor
handen. Außerdem gehören zur Adjustage sechs 
Fräsmaschinen und acht drei- und zweispindlige 
Bohrmaschinen. Für die Adjustage des Klein
eisenzeugs sind eine Schere und fünf kräftige 
Lochmaschinen für die Bearbeitung der Laschen,

befindet sich ein hydraulischer Hebetisch mit 
ausziehbarer Platte. Vor dem Gerüst stehen 
zwei Rollöfen zum Anwärmen der Brammen. 
Zwischen den Ocfen, in der Mitte des Walz
werks, ist eine hydraulisch drehbare Blockaus- 
ziehvorrichtung. Das Walzwerk gestattet, Bram
men bis zu einem Gewicht von 5 t zu verwalzen. 
Die Universaleisen werden vermittels eines elek
trisch angetriebenen Streifenzugapparates auf die 
rd. 24 m lange Richtbank gebracht und von da ab 
wiederum durch einen Streifenzugapparat zur 
Schere, welche 45 m vom Walzwerk entfernt 
angeordnet ist.

Abbildung 17. Feinblochstrccke III.

Platten und Schwellen, sowie eine Doppelricht- 
maschine und zwei Schmirgelapparate vorhanden. 
Zum Verladen der Materialien sind elektrisch 
fahrbare Laufkrane in Tätigkeit.

In der Walzwerkshalle ist weiter die Blech
strecke (Abbild. 16) untergebracht, welche aus 
einem Lauthschen-Trio von 3000 mm Ballenlänge 
und 900/600 mm Walzendurchmesser besteht. Es 
ist ferner vorhanden ein Duogerüst, besonders 
für Herstellung von Riffelblechen, 1700 mm 
Ballenlänge und 650 mm Durchmesser, und ein 
Universalgerüst von 1650 mm Ballenlänge und 
600 mm Durchmesser. Die Vertikahvalzen haben 
450 mm Durchmesser. Die Anstellung der hori
zontalen wie vertikalen Walzen erfolgt elektrisch 
durch je einen Motor. Vor und hinter der Walze 
ist je eine hydraulische Wippe angeordnet. Bei dem 
Blechstreckengerüst erfolgt die Walzenanstellung 
ebenfalls elektrisch. Vor und hinter der Strecke

Die fertig gewalzten Bleche werden mittels 
eines Laufkranes, welcher quer zur Walzrich- 
tung angeordnet ist, abgenommen, alsdann zum 
Schneiden auf eine Wippe gelegt und laufen von 
hier aus einer Schere von 3 m Schnittlänge zu. 
Die Schere ist elektrisch angetrieben und mit einem 
hydraulischem Drehkran ausgerüstet. Ferner sind 
drei weitere Scheren für das Beschneiden 
von Blechen und Fassonblechen vorhanden. Der 
Blechlagerraum wird von einem Laufkran von 
25 m Spannweite und 5 t Tragkraft bestrichen.

Die gesamte Strecke wird durch eine Maschine 
angetrieben, welche einen Zylinderdurchmesser 
von 1050 bezw. 1450 mm bei 1400 mm Hub 
aufweist. Es ist dies eine dauernd in derselben 
Richtung laufende Maschine mit Schwungrad.

Anschließend an die Blechadjustage ist das 
Hammerwerk gelegen, welches in erster Linie 
zur Herstellung von Eisenbahnrnaterial bestimmt
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ist.. Außerdem können Schmiedestücke bis zu 
9 t Gewicht hergestellt werden. Es sind hier
für vorhanden ein Dampfhammer mit 12 t und 
einer mit 5 t Fallgewicht, ferner ein Bandagen- 
w&lzwerk und ein Tiadscheibenwalzwerk mit den 
erforderlichen Wärm- und Glühöfen. Beide Walz
werke werden durch eine gemeinsame Dampf
maschine angetrieben.

Unmittelbar anschließend an diese Abteilung 
ist die Kleinschmiede angeordnet, welche 
vier Dampfhämmer aufweist mit 5, 2, 1 und 
0,5 t Fallgewicht. Es sind weiter drei Wärm- 
öfen und eine Anzahl Schmiedefeuer vorhanden 
sowie verschiedene hydraulische und Hand
krane. An die Kleinschmiede angegliedert be

findet sich eine Werkstätte mit Dreh- und 
Bohrbänken.

Die Weiterverarbeitung der erzeugten Achsen, 
Radscheiben und Bandagen zu Radsätzen nach 
preußischen Normalien und den Bedingungen 
anderer ausländischer Bahnen erfolgt in einer 
Abteilung der mechanischen Werkstätte. Es ist 
dies ein zweischiffiges Gebäude, das mit sog. 
Sägedächern eingedeckt ist. In dem einen Schiff 
sind die Spezialmaschinen zum Bearbeiten der Rad
satzmaterialien, ferner Pressen zum Aufziehen der 
Räder untergebracht. In dem anderen Teil befindet 
sich die Walzendreherei und die Reparatur
werkstätte des Stahl- und Walzwerkes, welche 
mit den mannigfachsten Bearbeitungsmaschinen 
ausgerüstet sind.

Das Gebäude des Fein blech walz werks 
besteht aus drei in Eisenkonstruktion ausgeführten 
Hallen. In dein ersten Teil liegen die drei 
Walzenstraßen, deren Achsen in einer geraden Linie 
angeordnet sind (Abbild. 17). Der Antrieb aller drei 
Straßen erfolgt durch Hochspannungsmotoren

von 6000 Volt. Für Strecke I und II sind 
zwei Motoren von je 1000 PS angeordnet, mit 
einem Uebersetzungsverhältnis von 1 zu 5. Mit 
der Vorgelegewelle, auf der die beiden kleinen 
Seilscheiben sitzen, kann von jeder Seite ein 
Motor von 1000 PS normal, 1800 PS maximal 
gekuppelt werden. Es ist nur immer ein Motor 
in Betrieb, der andere steht zur Reserve. Von 
der Vorgelegewelle wird bei Strecke I und II 
eine schwöre Seilscheibe angetrieben, mit deren 
Achse die Strecken durch gewöhnliche Scheiben
kupplung gekuppelt sind. Strecke III wird durch 
einen Hochspannungsmotor von 600 PS mittels 
Seilübertragung angetriebeu. Alle Straßen sind 
Duostraßen mit Kcilanstellung.

Es sind im ganzen 
14 Gerüste vorhanden, 
davon sind 10 Fertig
gerüste und 4 Vorwalz- 
gerüste. Die Ballen
länge schwankt von 
1000 bis 1800 mm, der 
Walzendurchmesser be
trägt rd. 620 mm.

Für die Erwärmung 
der Platinen, welche in 
eigenem Walzwerk her
gestellt werden. hat jede 
Strecke Platinenöfen; 
desgleichen hat jede 
Strecke sechs Wärm- 
öfen. Bei den Wärm- 
öfen ist die prinzipielle 
Ausnutzung der Abhitze 
durchgebildet; es sind 
Einrichtungen getroffen, 
daß zwei Oefen, eventl. 
auch drei Oefen mitein

ander verbunden werden können, und daß durch die 
Möglichkeit der Zulassung vonFrischgas immer mit 
reduzierender Flamme gearbeitet werden kann.

Für die Bleche, welche doppelt oder mehr
fach weiter gewalzt werden, sind mechanische 
Faltmaschinen, welche gleichzeitig mit Messer 
zum Abschneiden der Ränder versehen sind, vor
handen. Die Strecken selbst werden durch zwei 
elektrisch angetriebene Laufkrane bestrichen. In 
dem Mittelschiffe des Gebäudes ist die Adjustage 
untergebracht; ferner an der Kopfseite die Dres
sierstrecke (Abbildung 18), bestehend aus drei 
Gerüsten von 1000 und 1600 mm Ballenlänge, die 
durch einen Drehstrommotor von 250 PS mit 
Riemen angetrieben wird. In der Adjustage ist 
die erforderliche Anzahl Scheren angeordnet 
wclche teils durch Transmission, teils durch 
Motor direkt angetrieben sind (Abbild. 19). In 
der dritten Halle befindet sich die Glüherei, 
in welcher die Kistenglüherei vorgenommen 
wird; die Tiefglühöfen selbst werden mit Koks
ofengas geheizt.

Abbildung 18. Dresaiorntrecke im Feinblechwalzwerk.
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Zur Weiterverarbeitung der Bleche ist eine Stunde bemessen. Die Oberiliichenkondensatoren
Verzinkerei eingerichtet, in welcher in zwei selbst sind auf einem eisernen Gerüst außerhalb
Kesseln Bleche verzinkt oder verbleit werden des Gebäudes gelagert. Außerdem ist eine
können. Es sind ferner vorhanden eine Well- zweite Kondensationsanlage derselben Art für
blechpresse, ein Wellblechwalzwerk und eine Born- 35 000 kg Dampf i. d. Stunde vorhanden, welche

neben der Walzenzug
maschine der Blech
strecke eingebaut ist. 
Beide Kondensationen 
sind durch eine Rohr
leitung verbunden und 
bilden die Zentralkon
densation für dieDampf- 
maschinen der Stahl- 
und Walz W erksanlagen.

Die für den elek
trischen Antrieb der ge
samten Hütte erforder
liche Energie wird in 
einer nur durch Gicht
gase angetriebenen Zen
trale erzeugt.

DieFriedenshüttewar 
das erste Werk in 
Oberschlesien, welches

Abbildung 19. Scheren im Feinblechwalzwork. zur direkten Ausnut
zung der Gichtgase in

biermaschine. Außer der gewöhnlichen Schwarz- Maschinen überging. Schon in den Jahren 1898
blech-Handelsqualität werden Qualitätsbleche aller und 1899 wurden vier Gichtgasmaschiuen in
Art hergestellt. Betrieb gesetzt; und zwar zwei von 200 PS,

Der für das Stahl- und Walzwerk erforder- direkt gekuppelt mit Gleichstromdynamos von
liehe Dampf wird in zwei Kesselhäusern erzeugt, je 2 X  100 Volt, und zwei anderen von je
Es sind insgesamt 39 
Kessel mit einer Gesamt
heizfläche von 3450 qm 
vorhanden. Diese sind 
sämtlich Großwasser
raumkessel, bestehend 
aus einem Ober- und 
Unterkessel und kon
zessioniert für eine 
Dampfspannung von 6 zl* 
at. Ferner sind zwei 
Röhrenkessel mit je 300 
qm Heizflüche und me
chanischer Rostbeschik- 
kung in Betrieb. Für 
die Aschenabfuhr ist 
eine ebenfalls mechani
sche Transportvorrich
tung vorhanden, die so
genannte Marcusrinne, Abbildung 20. Gas-Dynamomaschinen,
aus welcher die Asche
durch ein Becherwerk in einen höher gelegenen 300 PS, direkt gekuppelt mit Drehstrom-
Behälter befördert und dann in Wagen verladen dynamos von 500 Volt. Die Gleichstrom
wird. Die gesamte Asche gelangt in eine von anlage dient zurzeit nur zur Lichterzeugung;
der Aktiengesellschaft Humboldt, Kalk b. Köln, die für Kraftübertragung erforderliche Energie
gebauten Aschenwäsche, wo sie separiert wird, wurde damals allein von den beiden Drehstrom-

Die im Stahlwerksmaschinenhause befindliche maschinen aufgebracht. Diese 'vier Maschinen,
Kondensation ist für 30 000 kg Dampf i. d. einfachwirkende Viertakt-Zwillingsmaschinen der
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Gasmotorenfabrik Deutz, sind heute noch in 
Betrieb und haben sich gut bewährt. Durch 
Einbau neu konstruierter Zylinderköpfe wurde 
die Leistungsfähigkeit inzwischen um 30 °/o er
höht (Abbildung 20).

Zurzeit besitzt die Zentrale, außer diesen 
oben aufgeführten Gasmaschinen, eine 600 PS 
doppeltwirkenden Viertaktmaschine der Gas
motorenfabrik Deutz, zwei 400 PS Viertakt
maschinen, ebenfalls von der Gasmotorenfabrik 
Deutz, eine doppeltwirkende Viertaktmaschine 
in Zwillingsanordnung von Deutz von 1400 PS; 
eine ebensolche in Tandemanordnung von 
der Nürnberger Maschinenfabrik von 1200 PS

500 Volt Spannung verbunden ist. Im Notfälle 
kann also die Hütte von der Grube Strom be
ziehen, oder umgekehrt.

Alle Motoren der Hütte, mit Ausnahme der 
Walzenzugmotoren, eines Pumpenmotors an den 
Klärteichen und der Motoren zum Antrieb der 
Gasreinigung, sind für 500 Volt gewickelt. An 
der Blockstrecke ist eine Transformatorstation 
gebaut, welche Drehstrom von 6000 Volt er
hält und für die Motoren des Stahl- und Walz
werkes auf 500 Volt umformt.

Das Betriebswasser für die gesamten 
Anlagen der Friedenshütte wird zum größten 
Teile durch eine Dampfwasserhaltungsmascliine

Abbildung 21. Krankenhaus, im Vordergrund Denkmal des Generaldirektors Eduard Meier.

und zwei Viertaktmaschinen von Ehrhardt & 
Sehmer, Schleifmühle, mit einer Normalleistung 
von je 2000 PS. Alle diese letztgenannten 
Maschinen sind mit Drehstromdynamos direkt 
gekuppelt, und zwar für 6000 Volt, mit Aus
nahme der letzten 2000 PS-Maschinen, welche für 
500 Volt gewickelt sind.

Ferner sind in der Zentrale drei Trans
formatoren von 600 und 1200 Kilowatt auf
gestellt, durch die das 500 und 6000 Voltnetz 
verbunden sind. Außerdem ist noch ein Dreh
strom - Gleichstrom - Umformer vorhanden für 
100 Kilowatt, der als Reserve für eine der 
drei Gleichstromdynamos dient, mit dem aber 
auch Gleichstrom auf Drehstrom von 500 Volt 
umgeformt werden kann. Eine weitere Reserve 
ist insofern vorhanden, als die Hüttenzentrale 
mit der in einer Entfernung von 750 m liegen
den Zentrale der Friedensgrube durch eine Lei
tung für eine Leistung von 1000 Kilowatt bei

aus dem 2 km vom Werke gelegenen Hillebrand
schacht der komb. Gottessegengrube in Antonien
hütte gehoben und einem 40 Morgen großen 
Klärteich von 235 000 cbm Fassungsvermögen 
zugeführt, in welchen auch das Wasser der 
Friedensgrube sowie sämtliche Tage- und Ab
wässer der Hütte zwecks Klärung und Kühlung 
und zur Wiederverwendung geleitet werden. 
Aus dem Klärteiche wird das geklärte und ge
kühlte Wasser durch Zentrifugalpumpen den 
Verbrauchsstellen zugeführt. Weiterhin ist die 
Einrichtung getroffen, daß das Wasser vom 
Hillebrandschacht auch den Verbrauchsstellen 
unmittelbar, d. h. mit Umgehung des Klärteiches, 
zugeleitet werden kann.

* **

In unmittelbarer Nähe des Hüttenwerkes liegt 
das Krankenhaus (Abbildung 21); sein Stand
ort wurde gewählt, um bei Unglücksfällen ärzt-
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liehe Hilfe möglichst rasch zur Haml zu haben 
und die Verunglückten schnellstens der weiteren 
Behandlung Zufuhren zu können. Die Schwer
kranken sind in der Anstalt so untergebracht, 
daß der Lärm und Rauch des Werksbetriebes 
nicht lästig wirken kann. Während in das 
Erdgeschoß alle Wirtschaftsräume gelegt worden 
sind, befinden sich im ersten Geschoß die 
Warte- und Besuchsräume, ein Röntgenzimmer, 
ein Mikroskopierraum, ein Desinfektionszimmer 
sowie ein medikomechanisches Institut und 
die Wohnung des Assistenzarztes. Die oberen 
Stockwerke bergen lediglich Krankenräume mit 
anschließenden Bade- und Ab
orteinrichtungen. Anfänglich 
war die Anstalt nur zur Unter
bringung von männlichen 
Kranken vorgesehen, sie ist 
aber später durch Anfügung 
einer besonderen Abteilung für 
Frauen und Kinder erweitert 
worden, deren Pflege und 
Wartung von barmherzigen 
Schwestern aiisgeübt wird.
Es können insgesamt 132 
Kranke Aufnahme finden.

Zur Verhütung von größe
ren Brandschäden ist eine Be
rufsfeuer w e li r organisiert, 
welche außer den Führern aus 
zwölf Mann besteht und nö
tigenfalls durch die Hiitten- 
waclie auf 42 Mann verstärkt 
werden kann. Bei Einrich
tung dieser Feuerwehr haben 
die erprobten Erfahrungen größerer, gut orga
nisierter Werksfeuerwehren zum Vorbild gedient; 
sie ist zweckdienlich mit den neuesten Lösch- 
und Rettungsgeräten, wie Gasspritze, Dampf
spritze, einer 24 in hohen mechanischen Dreh
leiter usw. ausgerüstet.

Die Mehrzahl der Beamten und auch ein 
großer Teil der Arbeiter wohnt in der Gesell
schaft gehörigen Häusern. Für die Beamten 
stehen 210 Wohnungen und für die Arbeiter 
2151 Wohnungen zur Verfügung. Ledigen Ar
beitern bieten mehrere Schlafhäuser mit ins
gesamt 1300 Betten Unterkunft, während ver
heirateten, aber auswärts ansässigen Angestellten 
Gelegenheit zum Wohnen und zur Selbstbekösti
gung in besonderen Unterkunftshäusern ge
boten ist.

Außer einem etwa 24 Morgen großen soge
nannten Volks park geben in den einzelnen

Wohnkolonien errichtete und bepflanzte Anlagen 
in staub- und rauchfreier Lage Gelegenheit zur 
Erholung und zum Tummeln.

Um Beamten und Arbeitern die Möglichkeit 
zu bieten, sich gute und preiswerte Lebensmittel 
zu beschaffen, wurde im Jahre 1905 ein Waren
haus mit drei Filialen im Orte errichtet (Ab
bildung 22). Im Erdgeschoß und ersten Stock
werk des 'Warenhauses sind lediglich Verkaufs
räume eingerichtet, während das zweite und 
dritte Stockwerk die Küche, die Speise- und 
Aufenthaltsräume für das Verkaufspersonal und 
Lagerräume enthalten. Der Transport der Waren

von Stockwerk zu Stockwerk erfolgt mittels 
elektrisch angetriebener Aufzüge. Das Waren
haus verfügt über eine eigene Wurstfabrik mit 
Räucherei, eine Bäckerei und Selterswasserfabrik 
und besitzt eine selbständige Kühlanlage. Der 
Jahresumsatz beträgt an Fleisch und Wurst 
etwa 300 000 kg, an Mehl und Zucker etwa 
900 000 kg und an Milch etwra 300 000 1. Das 
für das Warenhaus, die Schlafhäuser, den Haus
halt der Beamten und Arbeiter und zur Er
frischung auf der Arbeitsstelle erforderliche Eis 
wird in einer Kunsteisfabrik mit einer täglichen 
Erzeugung von 4000 kg hergestellt, wTelcher Kühl
hallen angegliedert sind. Das Eis -wird an Be
amte und Arbeiter zu einem sehr geringen Preise 
abgegeben.

Die Gesellschaft unterhält am Orte eine 
eigene Fortbildungsschule, eine Spielschule, eine 
Gärtnerei und eine Werksbücherei.

XXV.s» 114
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Geradbahn- und Kreisbahn-Beizmaschinen.
Von ©ipt.iQng. U. Lolise in Aachen.

(Hierzu Tafel XIV.)

111. Droiarmigo Iloizinascliino mit Kroisbaliu.
(A bbildung 8 und 9.)

\  bbildung 8 zeigt eine derartige Maschine, 
welclie bis jetzt noch nicht zur Ausführung 

gekommen ist. Die Beschreibung derselben soll 
jedoch hier erfolgen, weil sich die einzelnen 
Bewegungen und Konstruktionsteile an ihr 
leichter verfolgen lassen, als cs bei der vier- 
armigen Konstruktion möglich ist, die in ganz 
gleicher Weise gebaut wird.

Wie aus der Abbildung ersichtlich, ist. 
wieder eine Beizgrube und eine Spülgrube vor
gesehen, deren Mitten auf einem Kreise liegen. 
In diese Tröge werden die Beizkörbe einge
senkt, in senkrechter Bewegung auf und ab 
bewegt und nach Beendigung des Beizens bezw. 
des Spiilens ausgehoben, um an einer Stelle der 
Fahrbahn, die außerhalb der Maschine liegt, ent
leert zu werden. Im Mittelpunkt der Kreisbahn 
befindet sich eine Situle, die oben nach zwei Rich
tungen durch Träger mit den Wanden verbunden 
ist, Ueber den Trögen erhebt sich ein starkes 
Trägergerüst. Wie schon oben erwähnt, wird das 
Fahren der Körbe vom Beiztrog zum Spültrog 
und von hier zur Enlleerungsstelle bei den 
Kreisbahnmaschinen von Hand bewirkt, so daß 
ein besonderes Fahrwerk, wie bei den Geradbahn- 
mascliinen, fortfällt. Außerdem bleiben die 
Körbe an ihren Führungen sitzen, es ist 
also auch kein besonderes Greifwerk nötig. 
Auch die Schienenbahn ist aus diesem Grunde 
nicht, mehr erforderlich. Demnach besteht die 
Maschine in der Hauptsache nur aus folgenden 
beiden Teilen, deren Konstruktion und Wirkung 
in der angegebenen Reihenfolge erläutert werden 
sollen: 1) dem Hubwerk, 2) dem Schaukelwerk.

1) DasHubwerk (bezw. Senkwerk). Die 
Führungen mit den Beizkörben hängen an je 
einem Ausleger des dreistraliligen Drehkreuzes. 
Durch eine unabhängige Hebevorrichtung können 
nun immer die beiden Ausleger gesenkt und ge
hoben werden, die sich über den Flüssigkeits
trögen befinden, während der dritte Ausleger
arm in Ruhe bleibt zum Entleeren und Be
schicken des Korbes. Bei gehobenen Auslegern 
kann jedoch das ganze Drehkreuz gedreht wer
den, als wenn es festarmig wäre. Durch diese 
Anordnung wird die zum Senken und Heben 
nötige Zeit für das Ausleeren und Beschicken 
des freien Beizkorbes gewonnen, außerdem kann 
dieselbe unabhängig vom Senken und Heben der 
beiden anderen Ausleger beliebig begonnen und

beendet werden. Die Drehkreuzarme sind zu 
diesem Zwecke von einzelnen Auslegern gebildet, 
und nach einer patentierten Konstruktion gegen
über der Mittelsäule beweglicli ausgeführt. Das 
Heben und Senken geschieht durch eine maschinell

Abbildung 8.
u s  Jieizkörbe. b =  Mittelsäule. c  =  Ausleger des 
dreiarmigen Drehkrans, d  =  H ebevorrichtung zum 
Heben und Senken der Autleger. e =  Antriebs
scheiben derselben. f  =  Hnuptiuitrieb der Maschine, 
g  — Antriebsscheiben für das Scbftukelwerk. h =  
Schubstangen des Schaukeiwcrks. i =  Schwing
hebel derselben in senkrechter Ebene, k =  Schwing
hebel iu wagcrcchter Ebene. 1 =  Kurbel derselben.

betriebene Kettenwinde, wobei das Gewicht der 
beiden gleichzeitig zu senkenden bezw. zu lieben
den Ausleger durch ein Gegengewicht ausgeglichen 
ist, um an Maschinenkraft zu sparen. Die Hub
vorrichtung ist genau so wie bei der vierarmigen 
Kreisbahnmaschine und soll bei der Beschreibung 
derselben im einzelnen erläutert werden.

Mu.C.äSZ
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2) Das Schaukel w erk. Beim Auf- unil 
Niedertauchen der Beizkörbe in den Trögen ist 
für eine gegenseitige Gewichtsausgleichung Sorge 
getragen. Dadurch werden die gesamten zu be
wegenden Massen verringert und eine besondere 
Anordnung von Eigengewichten wird unnötig. 
Die Anordnung ist Gegenstand eines Patentes 
und durch die Abbildung 9 schematisch dar
gestellt. Wie ersichtlich, wird die auf und ab 
gehende Tauchbewegung durch je ein über den 
beiden Auslegern c und d angeordnetes, ein
faches oder doppeltes Hebelwerk a bezw. ai er
zeugt, welches die in einer senkrechten Ebene

schwingenden Stirnzapfen b trügt. Diese beiden 
Hebelw erke sind in der Weise miteinander ver
bunden , daß sich bei entgegengesetzter Be
wegungsrichtung der Körbe die gleich starke 
Belastung der Stirnzapfen ausgleicht. Die Ge
hänge der Beizkörbe sind so konstruiert, daß 
sie entweder auf den Auslegern c, d, e des 
Drehkreuzes aufruhen oder, nachdem das Dreh
kreuz entsprechend gesenkt ist, mittels der 
Schuhe g auf den Stirnzapfen b aufsitzen. Der 
gekröpfte Teil f des Gehänges trägt zu diesem 
Zweck einen nach unten offenen Scliuli g. In der 
gezeichneten höchsten Stellung des Ausleger
kreuzes befinden sich zwei Körbe über den 
Trögen, und die Gellänge ruhen auf den Aus
legern c und d, das Drehkreuz kann beliebig 
gedreht werden, da die oberen Gehängeteile 
wegen der Kröpfung an den Stirnzapfen b vor
bei können.

Bei hinreichendem Senken der beiden Aus
leger c und d tauchen die zwei an den be
treffenden Gehängen sitzenden Beizkörbe in die 
Tröge, und ihre Gehängeschuhe g setzen sich 
auf die Stirnzapfen b auf. In der tiefsten Lage 
der Ausleger sind die Bleche gänzlich in die 
Beizflüssigkeit bezw. das Spülwasser eiugetaucht. 
Das wechselseitige Auf- und Abbewegen wird 
durch ein Kurbelgetriebe h (in Abbildung 8 in 
senkrechter Ebene) bewirkt, ohne daß sicli die 
Gehänge auf die Drehkreuzausleger aufsetzen.

Der am dritten Ausleger e hängende Beiz
korb, welcher sieh während dieser Zeit in Kuhe 

befindet, kann entleert und be
schickt werden. Statt der 
schwingenden Hebel können 
auch senkrecht geführte Gleit- 
sclnihe mit Stirnzapfen oder 
seitlich vorspringenden Trag
nasen Verwendung finden.

IV . Vierarniigo Setzm aschine  
m it K reisbahn.

(Abbildung 10 und 11 sowie 
Tafel XIV.)

AVie schon erwähnt, ist die 
Bauart dieser Maschine in ihren 
Hauptteilen ähnlich der drei
armigen, nur daß sie statt dreier 
Beizkörbe deren vier trägt, so 
daß stets zwei Körbe zur Ver
fügung stehen, der eine zum 
Entleeren, der zweite zum Be
schicken. Die ausgeführte Kon
struktion einer derartigen Ma
schine ist durch die Tafel XIV 
und die Photographie Abbil
dung 10 dargestellt. (In Ab
bildung 10 fehlen die Beiz
körbe.)

In den Fundamenten sind große überdeckte 
Gruben angeordnet, um die Tröge von ihren 
Stellen nach der Seite schaffen und unter Be
nutzung eines Flaschenzuges, welcher an den 
hochliegenden Trägern der Maschine befestigt wer
den kann, heraus- und einsetzen zu können. 
Die wesentlichen Teile der Maschine bilden auch 
liier das Hub- bezw. Senkwerk und das 
Schaukelwerk, welche im Folgenden eingehend 
besprochen werden sollen.

1) Das Hubwerk (bezw. Senkwerk). Der 
obere Schaft der Mittelsäule ist von einem durch 
einen Kugelkranz oben getragenen Rohr dreh
bar umgeben, welches oben vier kurze, unten 
vier lange horizontale Arme trägt. Jeder obere 
Arm ist mit dem unteren durch einen senk
rechten Bahnträger verbunden, ferner ist jedes 
dieser vier Armpaare von einem Auslegcrdreieck 
seitlich umschlossen, so daß es letzterem eine

S?L

stM i.jsa

Abbildung 9.

Blechbeiz- und 'Wasch
maschine mit Tauch
bewegung und gegen
seitiger Gewichtsaus
gleichung der Iieiz- 

körbe.
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sichere Führung und einen Halt bietet, um an 
seinem äußeren, weit ausladenden Ende je einen 
Beizkorb mit seinem Rahmen tragen zu können.

Unten stützt sich jedes Auslegerilreieck an 
der Säule mit einer kegelförmigen Laufrolle auf 
einen konischen Laufkranz, während er sich 
oben mittels zylindrischer Laufrolle an dem 
senkrechten Bahnträger des Armkreuzes führt. 
Der kegelige Laufkranz ist zur Hälfte a (vergl. 
schemat. Abbildung 11) an der Säule fest, zur 
Hälfte h befindet er sich auf einem den unteren

bewegen, d sind die unteren horizontalen Arme, 
welche die Arme zum Anhängen der Beizkorb
gerüste aufnehmen.

Auf der Mitte des Beiztroges und des Spül- 
troges, nach der Mittelsäule hin gerichtet, steht 
je ein Führungsbock (vergl. Tafel XIV), der 
sich genau mit dem sich dicht über ihm 
drehenden Arme des Drehkreuzes in Beizstellung 
deckt, und an welchem letzterer sich durch 
einen Fallriegel feststellt. Durch einen im 
Innern des Bockes angebrachten, mittels Hebels

Abbildung 10. Yierarmige Beizmaschine mit Kreisbahn.

Säulenschaft umgebenden Laufwagen, der durch 
vier Laufrollen an ihm sicher geführt und ab
gestützt ist und am Säulenschaft senkrecht auf 
und nieder bewegt werden kann. In seiner 
oberen Stellung (punktiert) bilden die beiden 
konischen Laufkranzhälften einen geschlossenen 
Ring, so daß bei einer Drehung des Armkreuzes 
auch die vier Auslegerdreiecke mit den an ihnen 
hängenden Beizkörben ungehindert mitlaufen, 
wobei die konischen Laufrollen g sich auf dem 
Laufkranz abwälzen. In Abbildung 11 ist f 
der erwähnte dreieckige Ausleger, e stellt 
die senkrechten Bahnträger dar, c die am oberen 
Säulenschaft auf Kugeln drehbar hängende 
Hülse und h die stützenden Laufrollen, welche 
sich an den Führungen e senkrecht auf und ab

beweglichen Stößel kann der Fallriegel ausge
hoben werden. Die Stößel beider Böcke sind 
zu gemeinsamer Bewegung verbunden. Wird 
der Laufwagen an der Säule niedergelassen, 
während ein Drehkreuzarm über seinem Füh
rungsbock verriegelt steht, so senkt sich die 
eine Hälfte des kegeligen Laufkranzes samt den 
beiden mittels Laufrolle auf diesen sich stützen
den Auslegerdreiecken, indem difeselben, ohne 
ihre sichere Führung einen Augenblick zu ver
lieren, vom Drehkreuzarm auf den Fiihrungs- 
bock übergleiten und mit der oberen zylindri
schen Laufrolle an dem sie stützenden senk
rechten Bahnträger des Drehkreuzes herablaufen. 
Dabei senken sich die von diesen Auslegern ge
tragenen Beizkörbe in ihre Tröge, während die

S t u.E. 359.
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beiden anderen sich auf die an der Säule feste 
Laufkranzhälfte stützenden Ausleger mit ihren 
Körben gesichert feststehen und bedient werden 
können.

Das Heben und Senken des Laufwagens wird 
von einer Schneckenwinde bewirkt, die von einem 
Elektromotor aus durch ein Riemenvorgelege an
getrieben wird, und auf einem, die Säule mit 
der Wand verbindenden Trägerpaare gelagert 
ist. Die Winde zieht eine Gelenkkette an, deren

Abbildung 11. Beizvorrichtung mit 
Drehkreuz für dio Beizkörbe.

eines Ende an der Winde hinter Pufferfedern 
befestigt ist, während das andere senkrecht 
niedergehende Ende ein auf Pufferfedern ruhen
des Gegengewicht trägt, welches sich in einem 
auf dem Boden der Fuudamentgrube stehenden 
Führungsrahmen bewegt. Die Gelenkkette setzt 
mit Verdoppelung ihrer Zugkraft einen auf dem 
oberen horizontalen Wandt.rägerpaare laufenden 
Rollenwagen in Gang, von welchem eine aus zwei 
nebeneinanderliegenden Strängen gebildete Gc- 
lenkkette von oben herab in die hohle Säule ge
führt wird. Im Säuleninnern ist sie mittels Trag
stangen an ein Querhaupt angeschlossen, welches 
durch zwei lange senkrechte Schlitze aus der 
Säule herausragt und mit dem die Boizkörbe 
tragenden, senkrecht verschiebbaren Laufwagen 
verbunden ist.

Bei der gewählten Anordnung braucht das 
Gegengewicht nur halb so schwer zu sein, wie 
das mit dem Laufwagen an der Säule auf und 
nieder bewegte Gesamtgewicht zweier Ausleger 
und Körbe. Die Winde wird durch einen ständig 
umlaufenden offenen und gekreuzten Riemen und 
eine Hohlwellen-Reibungskupplung abwechselnd 
vorwärts oder rückwärts zum Heben oder Senken 
des Laufwagens angetrieben. Die Reibungs
kupplung ist durch eine Zapfenkupplung mit 
dem ohne Enddruck arbeitenden Schnecken
getriebe der Winde verbunden. Bei der Zapfen
kuppel geschieht die Kraftübertragung durcii 
runde Zapfen, die in genau gebohrte Löcher 
der Gegenkuppel greifen und eine kleine Ver
schiebung der Schneckenwelle gegen die Hohl- 
kuppehvelle gestatten. Die Einwirkung der 
Reibungskupplung erfolgt durch eine Schubmuffe 
mittels eines doppelten Hebelgestänges vom 
Stande des Beizers aus; ihre Ausrückung in 
der oberen und unteren Endstellung des Lauf
wagens wird selbsttätig bewirkt durch eine 
Steuerstange, die durch Anschläge der das Gegen
gewicht tragenden Stange die Schubmuffe der 
Reibungskupplung in ihre Mittelstellung zurück
bringt. Dabei tritt zugleich eine automatische 
Haltbremse, die beim Einrücken der Kupplung 
von selbst gelüftet wird, in Tätigkeit, um so
fortiges Halten zu bewirken.

2) Das Schaukelwerk. Jeder der vier 
Beizkörbe ist mittels Hänge- und Strebestangen 
an einem hoch emporgehenden Rahmen befestigt, 
dessen unterer Querträger mit einem langen 
senkrechten Mittelbolzen in einem Lager des 
Auslegerdreiecks steckt und auf einer Dreh
scheibe ruht, so daß er mit dem Beizkorbe 
sowohl nach rechts und links im Ausleger ge
dreht als auch gehoben werden kann. In seiner 
Mittelstellung wird er durch einen das Heben 
nicht hindernden selbsttätig einfallenden Riegel 
gegen Drehung gesichert. Der Korbtragrahmen 
ist hakenartig seitlich ausgebaut und an seinem 
oberen Ueberbau mit zwei dachartigen Auflager- 
stiicken versehen, die genau in der Mittelebene 
des Korbes liegen und den Beizkorb samt Rahmen 
tragen können.

Auf dem Trägergerüst über jedem Troge 
und genau in gleicher Mittelebene mit ihm be
finden sich zwei an ihrer Oberseite sattelartige 
Schlittenstücke, die in Führungen senkrecht auf 
und nieder gehen können. Läßt man die Korb
rahmen tief genug herunter, so setzen sich ihre 
dachartigen Auflagerstücke auf die sattelartigen 
Schlittenstücke auf, so daß nun der Korbrahmen 
mit Korb allein von den Schlittenstücken ge
tragen und deren auf und nieder gehende Be
wegung mitzumachen gezwungen wird, wobei 
der erwähnte untere senkrechte Mittelbolzen des 
Korbrahmens sich im Auslegerlager herauf- und 
herunterschiebt.



950  S ta h l und E igon. Patentbericht. 29. J a h rg . N r. 25.

Die Schlittenstücke über dem Beiztrog und 
dem Wassertrog werden paarweise genau gleich
mäßig, aber entgegengesetzt in senkrechter Auf- 
und Abbewegung erhalten durch zwei Paar 
Winkelhebelwerke, die von einer durch Riemen 
angetriebenen Kurbel mit Schubstange in schau
kelnde Bewegung gesetzt werden und durch 
Verbindungsstangen und eine wagerechte Winkel
schwinge zwanglilufig verbunden sind (vergl. 
Abbild. 9). Durch diese Anordnung gleichen 
sich die im Beiz- und Wassertroge befindlichen 
Körbe gegenseitig aus, so daß zur Erhaltung 
ihrer Schaukelbewegung nur die inneren Be
wegungswiderstünde überwunden zu werden 
brauchen, ein Lastüberschuß jedoch nicht zu 
überwinden ist. Die Ausleger senken sich nur 
so tief, daß sich die geschaukelten Korbrahmen 
in ihrer tiefsten Stellung nicht auf die Dreh
scheiben aufsetzen können.

Arbeitsvorgang. Nach beendetem Beizen 
wird das Kurbelwerk durch Ausrücken seines 
Riemens stillgesetzt und dann die Winde zum 
Ausheben eingerückt. Der Laufwagen geht als
dann an der Silule hoch, die Ausleger setzen 
sich mit ihren Drehscheiben unter die Korb
rahmen und lieben sie so hoch empor, daß sich

der kegelige zweiteilige Laufring schließt und 
die Winde sich automatisch ausrückt. Mittels 
eines der Handhebel werden nunmehr die Fall
riegel der beiden Drehkreuzarme an den Füh
rungsböcken gleichzeitig gehoben. Dadurch wird 
das Drehkreuz frei, so daß es mit seinen Aus
legern und Körben um ein Viertel weitergerückt 
werden kann, bis es sich selbst verriegelt. Hier
auf wird die Winde zum Senken eingeschaltet, 
die Ausleger gehen nieder, bis sich die Winde 
in der tiefsten Auslegerstelluug ausrückt, nach
dem die Korbrahmen von den Schlittenstücken 
aufgenommen worden sind. Jetzt wird der Rie
men des Scliaukehverkes wieder eingerückt und 
das Auf- und Abbewegen der Körbe im Beiz- 
und Spültrog beginnt von neuem. Der Riemen
ausrücker für das Schaukelwerk ist mit dem Ein
rückhebel für die Winde in der Weise zwanglilufig 
verbunden, daß beide sich gegenseitig sperren, so 
daß eine falsche Handhabung ausgeschlossen ist.

Auch bei dieser Maschine ist die Korb
bewegung genau senkrecht durch den senk
rechten Mittclbolzen des Korbrahinens geführt, 
so daß jedes Hin- und Herschwingen der Körbe 
und daraus folgende Beschädigungen der Bleche, 
Körbe oder Trogwände unmöglich gemacht sind.

Patentbericht.
D e u ts c h e  P aten tan m eld u n gen .*

10. Juni 1909. Kl. 1 a, B 49 843. Staubsichere 
Lagerung übereinanderlicgonder Siebe mit wage- 
rec.hter, kreiaendor Bewegung. Georg Busse, Tempol- 
bof, Dorfstr. 10, und Wilhelm Wolf, Berlin, Katz- 
bachgtr. 22.

Kl. 1 a, Sch 29 857. Pneumatische Kohlen- oder 
Erzschlammförderanlage. Hermann Schubert, Beuthen
O.-S., Gartenstr. 2.

Kl. 10a, 0  5980. Stampfkasten mit lösbarem 
Schild für KoHlenstampfmaachinen der Koksöfen. 
Dr. C. Otto & Co., G. m. b. II., Dahlhausen, Ruhr.

Kl. 18a, 15 45931. Dockelahhebevorrichtuiig für 
die Förderkübel bei nochofenbeschickungsvorrich- 
tungen. Benrather Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Ben
rath bei Düsseldorf.

Kl. 18c, T 13093. Verfahren zur Oberflächen
kohlung von gegossenen Stahlblöcken durch Zemen
tation. Benjamin Talbot, Middlesbrough, Engl.

Kl. 31a, B 51190. Kippbarer Tiegelschmelzofen 
mit ] - förmigem Windring; Zus. z. Pat. 179311. 
Basse & Selve, Altena i. W.

Kl. 35 a, V 7832. Begichtungseinrichtung für 
doppcltrümmigo nochofenaufzügo. Maschinenfabrik 
Augsburg-Nürnberg, A.-G., Nürnberg.

14. Juni 1909. Kl. 27 c, M 35 445. Schleuder
gebläse mit achsialem Eintritt und radialem Austritt 
der Luft. Karl Maxauor, Frankfurt a. M.

Kl. 31b, B 48591. Druckwassersteuervorrichtung 
mit Kanülen und Yeutiien für das Druckwagser in 
gemeinsamem Gehäuse, insbesondere für Formpressen. 
Philibert Bonvillain, Paris.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier Monate für jedormann zur 
Einsicht und Einspruchserhebung im Patentamte zu 
B e r l i n  aus.

Kl. 31c, T 12 52G. Bindemittel für Formmassen 
der Metallgießerei. Gewerkschaft Eduard, Frank
furt a. M.

Kl. 81 e, M 37 220. Hürde zum Aufgtäpeln von 
Walzgut, wie Stabeisen, Feineisen, Rohren unddorgl. 
Märkische Maschinenbauanstalt Ludwig Stuckenholz, 
A.-G., Wetter, Ruhr.

Gebrauchsmustereintragungen.
14. Juni 1909. Kl. 7 f, Nr. 379 395. Gewalztes 

Profileisen zur Herstellung von Laschen für Schrauben- 
kupplungen. Siegener Stanz- und Hainmorwerke, 
(j. m, b. H., Siegen.

Kl. 18c, Nr. 379005. Schmiodeiserner Glühtopf. 
Akt.-Gos. für Apparate- und Kesselbau, Stolborg, Rhld.

Kl. 18c, Nr. 379 208. Härteofen mit Oelfouerung. 
Alfrod Urbscheit, Berlin, Alt-Moabit 110.

Kl. 24 f, Nr. 378 532. Düsenrost-Kottenglied für 
Kettenrostfeuerungen. Spezialwcrk Thostscher Feue- 
rungganlagen vormals Otto Thost, G. m. b. H., Zwickau.

Kl. 24 f, Nr. 378774. Roststab zum Verfeuern 
von foinkörnigom Brennmaterial. August von der 
Nahmor, Charlottonburg, Fritschestr. 59.

Kl. 24f, Nr. 379211. Schütthöhenreguliervorrich
tung mit senkrecht einstellbarer Drehklappe für Ketten
roste. A. Leinveber & Co., G. m. b. H., Gleiwitz.

Kl. 35 b, Nr. 378 513. Blockzange mit vier Spitzen 
für ungleichförmig verlaufende Blöcke. Ernst Lutz, 
Kiel, SchillerBtr. 13.

Kl. 49 b, Nr. 378 569. Blechfesthalter für Scheren, 
Pressen usw., welcher sich automatisch vor jedem 
Schnitt und für jede Blechstärke selbsttätig oinstellt, 
während der Schnittperiode daB Blech sicher festhält 
und nach derselben wieder freigibt. Julius Otto 
Bensclieidt, Bonn, Ermekeilstr. 10.

Kl. 49b, Nr. 378753. Kaltsäge, deren Werktisch 
an der Vorderseite des Gestelles senkrecht verschieb
bar befestigt ist. Carl Franck, Feucht b. Nürnborg.
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Kl. 49 f, Nr. 378 8G2. Brennerständer zum Er
wärmen von Bandagen. Maschinenfabrik „Deutsch
land“ , Akt.-Ges., Dortmund.

Kl. 49f, Nr. 379105. Sicherheits-Wasserabschluß 
für dio Glaszuführung bei Schweißanlagen. Louis 
Opländor, Dortmund, Hohostr. 190.

D e u ts c h e  R eichspaten te .

belasteten Hebol c angebrachte Kollo d. Der Hebel 
besitzt einen exzentrischen Daumen c und oinen An
schlag f . Ein zweiter Hebel g hält mit seinem haken

förmigen Ende den be
lasteten Hebol h in an
gehobener Stellung. Der 
Haken ist durch Rie
gel i verriegelt. Geht 
das Band zu Ende, so 
fällt der Hebel c herab. 
Dabei entriegelt der 
Daumen e zunächst den 
Haken, worauf der An
schlag f  don Hebel g 
zurückstößt. Hebel h 

fällt, und der Bremsschuh k legt sich gegen die 
Scheibo. Zugleich wird durch Stango l, Winkelhebel 
tn, Stango n und Klinke o das Walzwerk ausgerückt.

Kl. II), Nr. 2040Ö4, vom 22. März 1907. F e r 
d i n a n d  S t e i n e r t  und II e i n r i ch S t o in in Köln.  
Elektromagnetischer Scheideapparat mit rotierender 
Magnettrommel.

Die mit den Magneten a umlaufende Trommel 
wird auB don Polschuhen b und den iBolierstiickon c 

gebildet. Die Strom-Zu- und -Ab
fuhr für die Magnete a orfolgt 
durch Federn d, die auf zwei 
feststehenden Segmenten e schlei
fen, so lange, bis dio Schleiffedern 
bei der Umdrehung auf dio Isola- 
tionsatücko /"gelangen. Hinter die
sen können noch leitende Stücke g 
angoordnet soin, welche entweder 
dio Magnoto kurzBchließen oder 
ihnen einen Strom umgekehrter 

Richtung zuführen. Bei letzterer Anordnung kann er
reicht werden, daß dio magnetischen Teilchen vom 
Zylinder abgeschleudert werden. Dieno fallen in don 
Behälter h, die unmagnetischen in den Behälter i.

K l. 49b, Nr. ‘204 IST, vom 22. Januar 1908. J o s e f  
S c h n i t z l e r  in B o c h u m .  Schwellenlochstanze.

Die Stanze ist, um Schwellen mit gerader oder 
mit gobrochoner Fläche lochen zu können, für boide 
Arbeitsweisen eingerichtet. In dem senkrecht ge
führten, durch dio Kurbelwello a nicht direkt an

getriebenen Haupt
schlitten b sind zwei 
Nebenschlitten c, die 
mitderKurbelwelle a 
in steter Verbindung 
stehon, in entspre
chend der Schräg- 
stellung der Schie- 
nonauflagcrflächen 
geneigten Bahnen 

verschieblich. Durch 
von dom nandrade d 
aus während des Be
triebes verstellbare 

Riegel e können dio Nebonschlitten c mit dem Haupt
schlitten b gekuppelt worden. In diesem Falle werden 
die Stempel f  der NebenBchlitten durch den nun auf 
und nieder gehenden Hauptschiitton senkrecht nach 
unten bewegt, während sie sich nach Zurückziehen 
der Riegel e in dem jetzt stillstehenden Hauptschlitten 
b in der Schräge ihrer Führungsbabnen entsprechender 
schräger Richtung nach unten bewegen.

Kl. 24c, Nr. 204213, vom 11. Juni 1907. Ernst  
S c h m a t o l l a  in Be r l i n .  Generatorgasfeuerung 
zur Beheizung von Pfannen und ähnlichen Gefäßen.

Um den Verbrennungsraum a für dio Pfanne b 
auch beim Entleeren derselben oder bei Betriebs
unterbrechungen für eine sichere Zündung des Heiz-

K l. 49e, Nr. 203105, vom 14. Februar 1907. 
Ca r l  P r ö t t  in H a g e n  i. W. Vorrichtung zum 
Pressen großer Flächen durch hydraulischen Druck 
mittels einer eine Schaukelbewegung ausführenden 
Preßplatte.

Um beim Pressen von Material, das in ongero 
Querschnitte fließen soll, allzu großo liydraulischo

Pressen zu ver
meiden, erfolgt 
das Pressen mit
tels Schaukelbe

wegung durch 
mehrere abwech

selnd mit der 
Druckwasserlei

tung verbundene 
Treibapparate. 

Dio Preßplatte a 
ist mit den bei
den Treibappara
ten b und c ge
lenkigverbunden.

Während der 
Kolben des einen 
sich vorwärts be

wegt, geht dor andero zurück und zwar unter DroBso- 
lung des Abwassers. Zur Steuerung dienen dio Schie
ber d und e. Der Drossolschieber wird von der Preß- 
platte a aus durch oino neben dor festen Gosonkhälfte /' 
angeordnoto, parallel geführte Schiene g, die dureb 
ZugBtangen h und i mit der Kulisso k  in Verbindung 
steht, selbsttätig don sich ändernden ¡Druckverhält- 
nissen entsprechend eingestellt.

K l. 40a, Nr. 203216, vom 20. Dezember 1906.
Ot t o  P o k o n n  in C o s w i g  i. S. Muffelofen mit
Ileizkanal vor der Muffelöfl'nung.

Der Türschieber a besitzt sowohl eino Oeffnung b 
für den Zutritt zum Muffolinnern, als auch einen 

Kanal c. ln der ersten
Stellung ist der obere und 
der untere Heizkanal d 
und e abgeschlossen, so daß 
beim Beschicken und Ent
leeren der Muffel weder
Heizgase entweichen noch 
kalto Luft in die Züge eiu- 
dringen kann; in dor zwei
ten Stellung ist die Muffel 
verschlossen, hingegen sind 
der obere und der untere 
Heizkanal d und e durch 
den Schieberkanal e mit
einander verbunden, so daß 
die MufTol auch von vorn 
beheizt wird. Zum Schutze 

vor Beschädigungen und Abkühlung iat dor Schieber a 
in einem doppelwandigen Gehänso f  geführt.

K l. 7b, Nr. 203 716, vom 30. April 1907. Wal ther  
K r i o g e B k o t t e n  in D ü s s e l d o r f .  Feststellvor
richtung für die das in Bandwalzen gewalzte Ma
terial aufnehmenden Scheiben.

Um zu verhüten, daß beim Ablauf des Matorial- 
streifenendes aus don Walzen a das aufgowickelte 
Band b sich nach Art einer plötzlich entspannten 
Spiralfeder aufwickelt, ruht auf dem Band eine am
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gasos genügend heiß 
zu erhalten, ist er 
nicht wie bisher un
mittelbar unter der 
Pfanno angelegt, son
dern durch mittels 
Schieber c abdeck
barer Kanäle d mit 
ihr verbunden. Boi 
Entleerung der Pfan
ne oder dergl. worden 
dann die Kanälo d 

durch die Schieber c abgedeckt, der Essenschieber e 
geöffnet und die Abhitzo nun unmittelbar zum Puchs 
odor zu andcrwoitigom Gebrauche geleitet.

Kl. 81 b, Sr. 204 21G, vom 20. April
1907. Ph. B o n vi 11 ai n & E. IIo n c o -
r a y in  Par i s .  Verfahren und Durch
zugformmaschine mit einander gegenüber- 
stehenden Preßkolben zur Herstellung 
von Formen für hohe Gußstücke.

Zur Erziolung glatter Formen bei 
hohen Gußstücken werden zwei gogen- 
überstehendo Preßkolben a und b benutzt, 
und das Modell länger gemacht, als die 
herzustcllendo Form betragen soll. Der 
eine Kolben a preßt zunächst das Mo
dell durch dio Durchzugsplatto c um das 
Jlaß der Verlängerung tiofer in den 
Formsand, wonach der andere Kolben b 
das Modell auf dio Länge der herzustel- 
lenden Form unter gleichzeitiger Pres
sung des Sandes zurückschiebt. Das 
Modoll wird alsdann in der gewöhnlichen 
Weise durchgezogen.

Kl. 4 9 f, Nr. 204426, vom 26. August 1906. 
F r a n z  Da h l  in B r u c k h a u s e n  a. Rh. Vorrich
tung zum Richten von Flach- und Universaleisen.

Das Richten des Werkstückes a erfolgt in beiden 
liichtungcn vollständig unabhängig voneinander durch

dasselbe Richtlineal b. Dieses kann mittels des hy
draulischen Zylinders c in wagerechter und mittels 
des Zylinders d in senkrechter Richtung bewogt wer
den. Es kann so durch Verschieben des Lineales 
während des Richtens auf das Richtgut eine glättende 
Wirkung ausüben.

Kl. 10a, Nr. 204515, vom 28. Dezember 1900. 
V i c t o r  Do mi n i q ue  Fo r nand  F i e s c h i  i n D o u a i ,  
Frankr, Koksofen mit senkrechten, paarweise am 
oberen Ende miteinander in Verbindung stehenden 
Heizzüge», Gaszuführung von oben und abfallender 
Richtung der Flammen, der den Betrieb mit oder 
ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse sowie in 
letzterem Falle mit oder ohne Vorwärmung der Luft 
ermöglicht.

Der Ofen gehört zu jener bekannten Gattung 
von Koksöfen, bei der jo zwei oben miteinander ver
bundene Heizzüge so miteinander arbeiten, daß Gas 
und Luft in den Heizzügen nach unten geführt wer
den. Gemäß der Erfindung ist jeder von zwoi zu

sammen arbeitenden Heizzügen a und b mit einem 
von außen regelbaren Gaseinlaß c, der abstellbare 
Verbindungen d bezw. e sowohl nach der Ofenkammer 
als auch nach der Rückleitung f  der IleizgaBO aus 
der Anlago zur Nebenproduktgewinnung bat, sowio 

ferner mit einem gemeinsamen 
Lufteinlaß g versehen, der abstell
bare Verbindungen mit der Außen
luft und mit den Regeneratoren 
hat. Beim Betriebe ohne und mit 
Wiedergewinnung der Nebenpro
dukte wird Heizgas durch jeden 
Brenner c eingeleitet und durch 
don offenen Lufteinlaß g Luft zu 
jedem der beiden Brenner c. Beim 
Betriebe mit Vorwärmung der Luft 
wird immer nur der eine der bei
den Brenner mit Gas gespeist; die 
im Regenerator erhitzte Luft steigt 
in dem einen der beiden Brenner «  

bezw. b hoch und mischt sich im Scheitelpunkt deB 
zweiten mit dem dort zuströmenden Gas. Die Flammen 
fallen im zwoiten Heizzugo abwärts, durchstreichon den 
mit den zweiten Heizzügen verbundenen Regenerator 
und ziehen dann zum Kamin ab.

Kl. 311), Nr. 204413, vom 27. No
vember 1906. Fred He r be r t  in 
Mo s l e y  Houso  (Durham, Engl.). 
Maschine zur Herstellung von Sund
formen für aufrechten Röhrenguß 
mittels Durchziehens eines oben ver
jüngten Rohrmodells durch eine zwi
schen Form/lasche und einem zen
trierten Füllkern eingebrachte Sand
füllung.

DaB durch oinen festen Kolben a 
anhebbaro Robrmodoll b trägt auf 
Beiner Schulter c don hohlen Füll
kern d. Zur Herstellung der Form 
wird das Modell mit dem Füllkern d 
zusammen durch ein Muffenmodell c 
hindurch nach oben bewogt. Die 
Spitze des Rohrmodells ist verjüngt. 
Vor Beendigung des HuboB wird das 
Muffenmodell e mitgenommen. Am 
Endo des Hubos befinden sich die vor- 
jiingto Spitze des Rohrmodells und 
der Füllkern d außerhalb der Form
flasche f. Dio Folge der Anordnung 
ist, daß das Muffenmodell den auf 
ihm befindlichen weichen Formsand
gegen den im Zwischenraum zwi

schen Formllasche und Rohrmodell befindlichen, schon 
vorgopreßten Sand preßt.

Kl. 31c, Nr. 204752, vom 15. September 1907. 
E d u a r d  B r u n n e r  in Z ü r i c h .  Verfahren, Me- 
tullblöcke von gleichmäßigem und dichtem Gefüge 
unter Vermeidung von Lunkerbildung durch Drehung 
der Form während des Abgusses bis zum Erstarren 
des Metalles herzustellen.

Zur Vermeidung von Lunkern wird die Form 
während des Gießens und bis zum Erstarren deB Guß- 
metalles abwechselnd und unter Zwischenschaltung 
von Pausen nach der einen und der ändern Richtung 
gedreht. Es soll hierdurch ein inniges Mischen des 
Metalles und ein gleichmäßiges Abkühlen sowohl am 
Rande als auch im Kern erzielt werden.

Kl. 18c, Nr. 205891, vom 16. März 1907. Paul  
S c h m i d t  & D o s g r a z ,  Technisches Bureau, G. m. 
b. H. in Ha n n o  vor .  Blockgleitbahn in Stoßöfen 
und ähnlichen Wärmöfen.

Gegenstand des französischen Patentes Nr. 378 763 
(vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 S. 561).
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Statistisches.
Blei, Kupfer, Zink, Zinn, Aluminium und Nickel 

im Jahre IDOS.*
Dom jüngst erschienenen 15. Jahrgange der 

„Statistischen Zusammenstellungen über Blei, Kupfer 
usw.“ , die gemeinsam von der Metallgoscllschaft, der 
Metallurgischen Gesellschaft, A.-G. und der Berg- und 
Metallbank, Aktiengesellschaft in Frankfurt veröffent
licht werden, entnohmen wir, daß die höchst ungün
stige Loge, in der sich die Borg- und Hüttenindustrie 
während des Jahres 1908 befunden hat, sich auch in 
einer starken Verminderung des Verbrauches in-den 
Vereinigten Staaten gooffenbart hat, während Europa, 
soweit Blei und Kupfer in Betracht kommen, gerade 
das entgegengesetzte Bild zeigt; sein Arerbraucli übor- 
trifft in erheblichem Maßo die Ziffern früherer Jahre. 
Dies dürfte darauf zurückzuführen sein, daß die elek
trische Industrie besonders in Deutschland im großen

und ganzen noch sehr gut beschäftigt war; bei Kupfer 
hat jedenfalls derUntstand mitgesprochen, daß im ersten 
Halbjahre 1908dielndustrie inEuropa angesichts der nie
drigen Preise ihren Bedarf ¡stärker eindeckte. Im zweiten 
Halbjahre 1908 zeigte der europäiBcho Verbrauch da
gegen eine rückläufige Bewegung. DieSpannung zwischen 
den höchsten und niedrigsten Tagespreisen im Berichts
jahre ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlich: 

Höchster Niedrigster Spannung
Preis In X  f. <i. t £  %

Blei . . . .  15.5/— 12.6/3 2.18/9 19,3
Kupfer. . . 66.5/— 55.2/6 10.2/6 19,7
Zink . . . 22.—/— 17.17/6 5.2/6 18,8
Zinn . . . 147.—/— 118.—/ — 29.—/ — 19,7

Uebor Erzeugung, Verbrauch und Preise der 
wichtigsten Metallo in den beiden letzten Jahren gibt 
die nachstehende Zusammenstellung näheren Aufschluß:

1908 1907 1808 1907

I. Bl e i . III. Z i nk.
Erzeugung v. Rohblei: insges. . t 
darunter: Spanien ..................... t

1052500 984300 Erzeugung v. Rohzink : insges. t 722100 738400
183200 185800 darunter: Rheinland-Westfalen t 73203 70268

Deutschland . . . . t 164100 142300 Schlesien.....................t 143673 138439
Vor. Staaten . . . . t 296700 320600 B o lg ie n .....................t 165019 154492

Jahresdurchschnittspreis v. frem
dem Blei in London f. d. t £ 13.10.5 19.1.10

Vor. Staaten . . . . t 
JahresdurchsclinittBpreis f. d. t £

189941
20.3.6

226838
23.16.9

Wert der Erzeugung:
in 1000 « K ......................... .... .

Wort dor Erzeugung in 1000 „ä 297200 353600
286000 377300 Vorbrauch: insgesamt . . . t 726600 743200

Verbrauch v. Blei: insgesamt . t 1057000 989200 darunter: Vor. Staaten . . . . t 188300 227900
darunter: Deutschland . . . . t 211300 189500 Deutschland . . . . t 176100 174400

Großbritannien . . . t 228800 194500 Großbritannien . . . t 138500 140700
Ver. Staaton . . . . t 320000 343800 IV. Zi nn .

II. K u p f e r. ** Erzougg. v.Rohzinn: insges.etwa t 106500 97700
Jahresdurchschnittspreis f. d. t £ 133.2.6 172.12.9

a) Hüttonerzeugung v. Rohkupfer Wert d. Erzeugung in 1000 285000 339000
(aus in- und ausländ. Erzen u. Verbrauch: inBges....................... t 94200 99900
ausländ.Zwischenerzeugnissen): darunter: E n gland..................... t 19000 20200
insgesamt e tw a .....................t 738900 703000 Deutschland . , . . t 16600 14400

b) Bergwerksproduktion v.Kupfer ATer. Staaten . . . . t 32800 39700
(aus den bergmänn. gewonne V. A lu  m i n i u m.nen Mengen ausgebracht): ins
gesamt ................................. t

Jahresdurchscknittspreis v. Roh
kupfer (a) in London f. d. t £  

Wert der Erzeugung v. Rohkupfer

760300

60.0.6

725000

87.1.8

Erzeugung: insgesamt etwa . . t 
Jahreadurchschnittapreia f. d. k g „M, 
Wert der Erzeugung in 1000 Jt 
Verbrauch: insgesamt . . . . t

18100
1,75
31700
14500

19800
3,50
69300
14200

(a) in 1000 J i ......................... 890000 1230000 VI. N i c k e l .
Verbrauch (a): insgesamt . . . t 701700 657300 (lIütteu-)Erzeugung v. Rohnickel: .
darunter: Deutschland . . . . t 180700 150000 insgesamt................................. t 12800 14100

E n gland.................... t 128900 106100 JahrcB durchschn ittspreiB  f. A.kgJt 3,25 3,50
Ver. Staaten . . . . t 210600 225500 Wort der Erzeugung in 1000 Jt 41600 49300

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 S. 563.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 402. Der Unterschied zwischen den obigen uud den an jener 

Stello veröffentlichten Ziffern erklärt sich aus dem Umstande, daß die statistischen Angabon zum großen Teil 
auf Schätzungen beruhen.

Aus Fachvereinen.
V ere in  d eu tsc h e r  In gen ieure .

Vom 13. bis 17. Juni tagte in "Wiesbaden und 
Mainz die 50. H a u p t v e r s a m m l u n g  des Vereines. 
Ein Empfangsabend im PaulinenBchlößchen zu Wies
baden, auf dom der Vorsitzende dea festgebenden 
Kheingaubozirksvereines, Direktor C a r s t a n j e n ,  die 
zahlreichen Teilnehmer begrüßte, eröffnete die Ver
anstaltungen.

Tags darauf, am 14. Juni, wurde morgens um 
9*/* Uhr im großen Saale des Kurhauses zu Wies
baden die erste  Si t zung  durch den stellvertretenden 
Vorsitzenden Bergwerksdirektor T r e u 11 e r aus Kohl- 
Bcheid, eröffnet, da der Vorsitzende, Kommerzienrat

H e l l e r  aus Charlottenburg, durch Krankheit an der 
Teilnahme verhindert war. Nachdem der Versamm
lungsleiter die erschienenen Ehrengäste bewillkommnet 
hatte, widmete or zunächst dein im vergangenen Jahre 
verstorbenen langjährigen Geschäftsführer des Ver
eines, Geheimen Baurat ®r.=3>ng. Th. Peters ,  einen 
warm empfundenen Nachruf, der insbesondere seine 
Verdienste um die Organisation und Entwicklung 
doB Vereines hervorhob. Sodann teilte er mit, daß 
die Arbeiten am T e c h n o l e x i k o n  endgültig aufge
geben seien, seit man erkannt habe, daß die Aufgabe, 
die sich der Verein gestellt hatte, zu groß und seino 
Organisation zur Durchführung eines derartigen Unter
nehmens nicht geeignet sei. Weiter legte der Vor

X X V .s e 115
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sitzende einen neuen, dein Aufträge dor vorjäh
rigen Hauptversammlung entsprechend vorboratonen 
S a t z u n g s e n t w u r f  zur Beschlußfassung vor. Be
sonders erwähnte er ferner die Arbeiten des Vor- 
eines, die eine Be t e i l i g u ng  der akademisch ge
bildeten Ingenieure an der h ö h e r e n  Ver wal t ung  
bezwecken, damit so der Ingenieur im öffentlichen 
Loben allmählich diejenige Stellung erringe, dio ihm 
bei der heutigen Bedeutung dor Technik im Kultur
leben zukommo.

Als nächster Redner botonte der Bürgermeister 
der Stadt Wiesbaden, Dr. von  I b e l l ,  dio Bundos- 
genossenscliaft der Ingenieure mit den Verwaltungon 
der Städte in all den Aufgaben, dio darauf ausgingon, 
dio Bedingungen für das gesundheitliche Gedeihen 
und das orfolgreiche Arbeiten der in den Städten ver
einigten M on sch onm aB sen  zu verbessern.

Sodann feierte der Re kt o r  dor  Te c h n i s c h e n  
Ho c hs c hul e  zu Darmst adt  das schöno und für 
dio Industrie so ersprioßlicho Gegenseitigkoitsvorhält- 
nis zwischen Theorie und Praxis. Seit dem letzten 
Besuche, don dor Ingonieurveroin in Verbindung mit 
dor Hauptversammlung in Frankfurt a. M. im Jaliro 
1904 der Technischen Hochschule zu Darmstadt abge
stattet habe, seien die Einrichtungen und Lehrmittel, 
insbesondere die Laboratorien, stark vergrößert worden. 
Er überbringe eine Einladung zur Besichtigung dor 
Neuanlagen im Anschluß an dio Tagung. Die Ent
wicklung der Technik stelle dio Hochschule ständig 
vor dio Aufgabe, die Ziele der Ausbildung zu steigern, 
während die Vorbildung durch den Lehrplan der 
mittleren Schulen begrenzt bleibe. In diesem Wider
streite sei der Hochschule dor Rat des Vereines deut
scher Ingonioure besonders wertvoll.

Es folgten noch Begrüßungsansprachen dos Prä
sidenten der Wiesbadener Handelskammer sowie von 
Vertretern des Schweizerischen Ingenieur- und Avclii- 
tekten-Vereines, des Vereines deutscher Chemiker, des 
Vorbandes deutscher Architokten- und Ingenieur-Ver
eine und des Vorbandes deutscher Elektrotechniker.

Den G e s c h ä f t s b e r i c h t  erstattete der Di
rektor des Vereines, Rog.-Baumeister a. D. M e y e r ;  
seinen Ausführungen entnehmen wir, daß dio Mit
gliederzahl des Vereines 23 000 übersteigt und dio 
Zahl der Bezirksvereine auf 47 angewachsen ist. Von 
den literarischen Unternehmungen orwähnte der Be
richterstatter, daß ein „Jahrbuch für Geschichte der 
Technik“ jetzt ins Leben gerufen worden soll. Außer
dem vorbreiteto er sich über dio Tätigkeit des Vereines 
auf den Gebieten der Ilochschulkurse für Ingenieure 
der Praxis, der Urhobcrschutzgesetzgobung, des Steuer- 
gesetzentwurfes für eino GaB- und Elektrizitätssteuer 
und über die Frage der Verwaltungsingenieure.

Darauf verkündete der Vorsitzende den mit 
großem Beifall aufgonommenen Vorschlag des Vor- 
staudBrates, dem Sr.^ itg . E r n s t  K ö r t i n g  sen. ,  
Hannover, die goldene Ur a s h o f - De n k mü n z e  zu 
verleihen für seine Verdienste um die Erfindung und 
Entwicklung der Strahlapparate, den Injektor, den 
Doppelinjcktor und don Strahlkondensator, sowie dio 
Gasmaschine und die Hoizungstechnik.

Hieran anschließend sprachen Geheimer Regie
rungsrat 5)r.=3>'ß. H. Mut hß Bi us  aus Berlin und 
Eisenbahn - Bauinspektor H. J o r d a n  aus
Straßburg i. E. über
die ästhetische Ausbildung vou Ingenieurbauten.

Gehoimrat M u t h e s i u s  führte etwa folgendes 
aus: Die Geschichte der Formenentwicklung in archi
tektonischen und technischen Gestalten zeigt, daß die 
richtige Form für einen neuen Gedanken stets erst 
nach Ablauf einer gewissen Entwicklung gefunden 
wird. Dio Anfangsgestalt schließt sich der uns ge
läufigen Formenwelt an, auch wenn sich die Be
dingungen grundsätzlich voründert haben. Solche

Ueborgangsstufon sind auch in dor Ausbildung der 
Ingenieurbauten zu beobachten, die im 19. Jahrhundert 
als ganz noue bauliche Aufgaben auftraten. Auch auf 
diese wurden zunächst dio altgewohnten Formen über
tragen. Die Entwicklung hat jedoch dahin geführt, 
dorartige, dem Weson der Ingenieurbauten nicht ent
sprechende Formen mehr und mehr abzustoßen. Dies 
ist bereits völlig geschehen im Maschinenbau, wo sich 
eine neue Formonwelt entwickelt hat, dio dem Zweck 
entspricht, ohne auf Schönheit za verzichtou. Es ist 
noch nicht völlig geschehen bei Brückenbauton, Hallen
konstruktionen usw., für die noch heute vielfach bei 
dor alten, auf anderen Voraussetzungen begründeten 
Architektur Anleihen zur angeblichen Verschönerung 
der Bauten gemacht und Bauteilo miteinander ver
bunden werden, die nie eino Einheit bilden können. 
Das Problom, die Ingenieurbauten künstlerisch aus
zubilden, ist auch in der Literatur fleißig erörtert 
worden. Gottfried Semper hat schon in den fünfzigor 
Jahren die Frago untersucht und den Satz aufgostellt 
daß von einem monumentalen Stil der Eisonkonstruk- 
tionen nicht die Rede sein könne, daß das Eison viel
mehr nur die Konstruktion beeinflussen könne, so
lange es unsichtbar in einem kompakten Material auf- 
goho. Die meisten Theoretiker haben sich diesem 
Standpunkte angeschlosBen, doch hat dio Entwicklung 
der bisherigen Eisenbauten ihnen insofern Unrecht 
gegeben, als sich mit Macht eino dom Eisen eigen
tümliche Gostaltungswolt in den Bauton dos Ingenieurs 
zeigt, die heute nicht nur als deutlich erkennbarer 
Typus vor aller Augen steht, sondern sogar dem 
Scliönheitsompfinden der Monschen mehr und mehr 
zu entsprechen beginnt. Dio ästhetische Ausbildung 
der Ingenieurbauten muß indeB aus dem inneren 
Wesen dor Sache heraus und nicht durch Zutragen 
äußorlichor Verzierungsteile geschehen. Dio wesent
lichen Bildungsgosetzo dor Architektur können alle 
auch bei den Bauten des Ingenieurs in ihrem ur
sprünglichen Sinne angewendet werden. Unbodingt 
notwendig ist jedoch, daß derjenige, der sio verwendet, 
auf der Basis des mathematischen Yorstellungsmate- 
riales steht, von der aus allein der Triumph der 
Technik sich entwickelt hat. Deshalb kann auch ein 
liöhorer Schönheitswert der Ingenieurbauten nur von 
demjenigen erzielt worden, dor den Bau von Anfang 
an konzipiert hat. An den Ingeniour muß dann aber 
auch die Forderung gestellt werden, daß er den Rück
sichten der gefälligen Erscheinung gehörig Rechnung 
trägt, Rücksichten, dio in der Erziehung des In
genieurs betont werden müssen.

Der zweite Redner, J o r d a n ,  ging auf
das besondere Gebiet der Brücken und Eisonliallen 
näher ein. Nach einem kurzen Ueborblick über die 
geschichtliche Entwicklung dor Balken- und Bogen
brücken stellte er diojenigonKonstruktionsarten eiserner 
Brücken einander gegenüber, die in den letzten Jahren 
am häufigsten in Wettbewerb getreten sind, nämlich 
den sogenannten Zweigelenkbogen mit Zugband einer
seits und den Auslegerträgor bezw. den durchgehen
den Träger anderseits. Im weiteren besprach dor 
Vortragende dio Hängebrücken, die steinernen Brücken 
einschließlich der Eisenbetonbauten, sowie die eisernen 
Bahnhofshallen in ihren wichtigsten Konstruktionstypen 
hinsichtlich der Gesamtwirkung. Das Ergebnis der 
Betrachtungen faßte er in folgende Sätze zusammen:

1. Bei der ästhetischen Ausbildung von Ingeniour- 
bauwerken ist die allgemeine Anordnung der Massen 
sowie die Führung der Umrißlinien und dio Wahl der 
Verhältnisse der wichtigsten Abmessungen von grund
legender Bedeutung.

2. Aesthetisch wirkungsvolle Linienführungen . 
erhält man durch einen möglichst starken Wechsel 
der Krümmungsverhältnisse. Jo stärker die Krüm
mung an einer Stelle ist, um so stärker wird diese 
Stelle ästhetisch hervorgehoben.
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3. Dio grundlegenden Abmessungen des Gesamt- 
entwurfcs sind so zu wählen, daß sie in möglichst 
einfachen Zahlenverbältnisson zueinander stehen.

4. Den arcliitektonischon Sclimuckteilon sind tun
lichst neuzeitliche Formen zu geben.

Boi dem Entwerfen von Ingenieurbauten spielt 
nacli Ansicht dos Rodnors neben den zahlreichen rein 
sachlichen Erwägungen doch auch das persönliche 
Element eino liille. Daraus erwuchst, wio der Vor
tragende zum Schlüsse ausfiihrto, für den Ingenieur 
die Forderung, neben seiner etwas einseitigon wissen
schaftlich-technischen Hochschulbildung eine allgemein 
ästhetische und somit oine möglichst harmonische Ge- 
samtbildung der ganzen 1’erBÖnlichkeit anzustrebon. 
Dann wäre vielleicht auch dio Lösung der Frago nach 
einer einheitlichen, Verstand und Gemüt in gleicher 
Weise befriedigenden Weltanschauung ungebahnt.

Am Abend fand eino Fest  Vors t e l l ung  im 
Königl. Theater zu “Wiesbaden statt.

In der zwe iton go s c h ä f 11 i c h c n S i t z u n g , die 
am 15. Juni im kleinen Saale dos Kurhauses zu Wies
baden abgehalten wurde, wurden die HII.C. Fe hl e r t ,  
Berlin, als Vorsitzender-Stellvortreter und He i l ,  
Zabrzo, als Beigeordneter auf drei Jahre neu in den 
Vorstand gewählt. Der Entwurf der geänderten 
Sa t z u n go n  wurde zur nochmaligen Beratung an die 
liezirksvoreine zurückverwiesen. Uebor das T e c h 
no 1 e x i k o n-  Unternehmen lag ein Bericht dos er
weiterten Vorstandes vor, der auf Grund eingehender 
Gutachten dio Unmöglichkeit ausspricht, das Techno- 
loxikon zu vollenden, und empfiehlt, dio Arboiten voll
ständig eiuzustellen. Die Versammlung genehmigte 
diesen Schritt und ermächtigte den Vorstand, gegebenen
falls Uber das Technolexikonmatorial zu verfügen. Für 
die Herausgabe der von Th. P o t e r s  ¡unterlassenen 
Handschrift: „Dio Geschichte des Vereines deutscher 
Ingenieure“ , für AViederliolung der Ho c hs c l i u l vo r -  
t räge  und Uebungskurse für Ingenieure der Praxis und 
Lehrer Technischer Mittelschulen sowie für die Heraus
gabe eines „ J ab  r buch es für die Geschichte der Tech
nik und Industrie“ wurden dio erforderlichen Mittel 
bewilligt. Besonders eingehend gestaltete sich die 
Erörterung über dio Frago der Au s b i l du n g  von I n 
ge ni e ur e n  für den höher en  Ver wal t ungs di ens t ,  
worüber Generaldirektor W. v on  O e c h e l h ä u s e r  
berichtete. Nachdem von verschiedenen Seiten unter 
lebhaftem Beifall der Versammlung ausgeführt wor
den war, daß dio Gleichberechtigung akademisch ge
bildeter Ingenieure mit den Juristen für die Zu
lassung zum höheron Verwaltungsdienste eine der 
wichtigsten Zeitfragen sei, wurde der Vorstand be
auftragt, entsprechende Eingabon an die zuständigen 
Behörden und vor allem an den neuerdings in 
Preußen zur Verwaltungsreform berufenen Kronrat 
auszuarbeiten.

Abends vereinigte man sich in dor Mainzer Stadt
halle zu einem F e st m a h l, nachdem am Nachmittag 
die kommunalen tochn iB chen  Einrichtungen Wiesbadens 
besichtigt worden waren, und dio Damen eine Spazier
fahrt in den Tauuns unternommen hatten.

Am 10. Juni war dor Vormittag einer d r i t t e n  
S i t z u n g  gewidmet, die im Konzerthause der Lieder
tafel zu Mainz stattfand ; zunächst wurde der Rest der 
geschäftlichen Mitteilungen erledigt. U, a. wurdo be
schlossen, dio W  e lt  a u s s to 11 u n g in B r ü s s e l  1910 
durch Organisation einor Ausstellung deutscher Ingeni
eurwerke zu unterstützen, deren Leitung die HH. Bau- 
rat H e r z  b o r g  und Vereinsdiroktor D. M e y e r  über
nommen haben; außerdom bewilligte die Versamm
lung 15 000 t.« für dio Errichtung einer Geschäftsstelle 
auf der Ausstellung und ermächtigte den Vorstand, diese 
Summe noch zu überschreiten ; ferner wurde angeregt, 
einen Ausflug des IngenieurvereineB nach Brüssel zu 
veranstalten. Der G ö t t i n g e r  V e r e i n i g u n g  zur

Förderung der angewandten Physik und Mathomatik 
wurdo auf dio Dauer von fünf Jahren ein jähr
licher Beitrag von 1000 Jt bewilligt. Als Ort der 
n ä c h s t e n  Ha u  p t v o r b a m m 1 un g wurde Danzig 
gewählt.

Hierauf hielt Professor D r. L. P r a n d t l  aus 
Göttingon einen Vortrag über

Modellversuche fiir dio Zwecke der Luft- 
scliill'alirt und Flugteclm ik

und die Göttinger Einrichtungen für solcho Versuche.
Die Ausführungen dos Redners legten zunächst, 

unter Hinweis auf die Erfolge der Schiffsmodell-Ver
suchsanstalten, dar, daß Modellversuche für alle Zweige 
dor Luftschiffahrt von größter Wichtigkeit sind. Dann 
besprach Prof. Prandtl nach einer kritischen Betrach
tung der Uobertragbarkoit der an Modellen er
haltenen Zahlenwerte auf die große Ausführung die 
verschiedenen möglichen Anordnungen für die Aus
führung der Versuche. Im zwoiten, von Lichtbildern 
begleiteten Teile des Vortrages ließ er eine ein
gehende Beschreibung der jetzt nahezu vollendeten 
Modell-Versuchsanstalt folgen, die nach den eigenen 
Plänen des Vortragenden von der Motorluftschiff-Stu
diengesellschaft m. b. H. (Berlin) in Göttingon er
richtet worden ist. Zum Schlüsse wies der Rednor 
darauf hin, daß die Versuche in der Modoll-VersuehB- 
anstalt zweckmäßig durch Versuche an freifliegeuden 
Modellen ergänzt worden, und daß die Fragen nach 
der Stabilität nur an letzteren sicher entschieden 
werden können.

Als letztor Vortragender behandelte Ingenieur 
A. H o l l e r  aus Berlin

Fallrzeugm .iscliinen für flüssigen Brennstoff.

Für die schnelle Entwicklung dos Motorfahrzeuges in 
einem Zoitraumo von nicht ganz 25 Jahren, so führte er 
aus, gewinnt man einen Maßstab, wenn man den drei
rädrigen Benz-Motorwagen aus dem Jahre 1887 mit 
einem unserer schnellfahrenden Luxusautomobile oder 
das Daimler-ilotorzweirad aus dem Jahre 1880 mit 
dem vierzylindrigen Fahrrad der Waffenfabrik in 
Herstal vergleicht. An dieser Entwicklung, mit der 
gleichzeitig das Anwachsen der Automobilindustrie zu 
emom dor wichtigsten Teile des Maschinenbaues vor 
sich geht, ist dio Fahrzeugmaschine für flüssigen 
Brennstoff in hohem Maßo beteiligt. Wio man mit 
einem gowisson Rechte das Entstehen des heutigen 
Motorwagens auf die Erfindung der kleinen schnell- 
laufenden Verbrennungsmaschine durch Gottlieb Daim
ler zurückführt, so kann man fast jede der llaupt- 
stufen in der späteren Entwicklung des Motorwagens 
Fortschritten der Motorbauart zuschreiben. Der Red
nor beschrieb sodann die heute als normal geltende 
Konstruktion des Vierzylindermotors und betonte den 
Anteil, der den sportlichen Veranstaltungen der letzten 
Jahre an der Entwicklung dieser Maschine zukomme. 
Was heute für den Entwurf der Fahrzeugmaschine 
maßgebend sei, sei größtenteils auf die im Sport ge
sammelten Erfahrungen zurückzuführen. Erst in der 
neueren Zeit hätten, so fuhr der Vortragende fort, 
die Arbeiten auf diesem Gebiete eine mehr wissen
schaftliche Richtung eingeschlagen. Doch sei in dieser 
Hinsicht noch so viol zu tun, daß man die Entwick
lung der Fahrzeugmaschine für flüssigen Brennstoff 
noch keineswegs als abgeschlossen ansehen könne. 
Nichtsdestoweniger finde die Maschine schon heute 
auf verschiedenen Gebieten des Verkehrswesens, ins
besondere aber auf dem Gebiete der Luftschiffahrt 
Anwendung, wo ihre Alleinherrschaft unbestritten sei. 
Ob der hierdurch bedingte Zug inB Leichte, den alle 
neueren Motoren für Luftfahrzeuge aufwiesen, wie bei 
den Dampfmaschinen den Uebergang zur Turbine ver
mitteln werde, lasse sich zum mindesten nicht ver-
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noinen. Der orsto Schritt in dieser Richtung könne 
mit dor Verwirklichung des TurbokomprosBora als 
geschehen angesehen werden. Zum Schluß gedachte 
der Redner noch einmal G ö t t l i c h  D a i m l e r s ,  
dossen Erfindungon die Grundlage dor heutigen Falir- 
zcugmaschine für flüssigen Brennstoff bilde.

Dor Nachmittag war B e s i c h t i g u n g o n  t e c h 
n i s c h e r  A n l a g e n  in Mainz und Wiesbaden in 
zwölf verschiedenen Gruppen gewidmet und der Abend 
vereinigte die VersammlungsbeBucher zu einem von 
der städtischen Kurverwaltung zu Wiesbaden dargo- 
botenon G a r t e n f e s t  im Kurliauso.

Den Vormittag des 17. Juni benutzten die Teil
nehmer zu einem Besuch der A u s s t e l l u n g  für 
Handwerk und Gewerbo in W i e s b a d e n ,  und am 
Nachmittag fand eino F o 81 f ah r t a u f dom  R h e i n  
bis zur Lorelei statt.

Im Anschluß an die Hauptversammlung folgte 
eino Gruppe noch oiner Aufforderung dor Technischen 
Hochschule zu Darmstadt und besichtigte dio neuen ma
schinentechnischen Laboratorien d a s c l b B t ;  eine zweite 
Gruppo bosuchte auf Einladung des Pfalz-Saarbrücker 
Bezirksveroins dio Hüttenwerke in Nounkirchen, Völk
lingen und Burbach.

VII. Internationaler K on greß  für 
angew and te  C h e m ie .

(Fortsetzung von Seite 916.)

A. G u i l l e t  (Paris) sprach über die 
Benutzung der D äm pfung von Schw ingungen fiir 

die P rüfung von Eisen.

Ein Metallstab sei an oinom Ende fost einge- 
spannt, während das freie Ende in Schwingungen ver
setzt sei. Ueberläßt man diesen Stab sich selbst, b o  
kehrt er nach einer bestimmten Anzahl von Schwin
gungen in seine Ruhelago zurück. Dio Dämpfung 
der Schwingungen, d. h. der Größenunterschied der 
einzelnen Schwingungs-Amplitüdon wird bei verschie
denen Materialien verschieden sein und von dor 
Eigenart dos Materials abhängen. Dio Untersuchung 
der Schwingungsverhältnisse kann also zur Material
prüfung benutzt werden. Es ist z. B. unter sonst 
gleichen Umständen bei einem U-artig gebogenon 
l’ robestab aus weichem Eisen dio Dämpfung dreimal 
größor als bei einem gloichen Probestab aus weichem 
Stahl. Geringfügige Einkorbungen auf der Oberlläche 
d o B  Probestabes dämpfen die Schwingungen außer
ordentlich schnell.

Um die Schwingungserscheinungen bequem unter
suchen zu können, muß der Probestab leicht in 
Schwingungen von bestimmten Amplituden versetzt 
worden können, die, falls erforderlich, mehrore Stunden 
unveränderlich gehalten werden müssen. Ferner ist 
o b  erforderlich, zu bestimmten Zeitpunkten dio Größe 
der Amplituden mossen zu können.

G u i l l e t  schlägt hierfür folgende Versuchsanord- 
nung vor : Der Probestab wird in einen starken
Schraubstock gespannt. An zwei zur Stabachse 
parallelen Führungen können ein Elektromagnet, der 
zur Erzeugung der Schwingungen dient, und der zu
gehörige Strom Unterbrecher beliebig verschoben werden. 
Dor Stromunterbrecher wird entgegen dem sonst üb
lichen Verfahren in dor Nähe des eingespannteu Stab
endes angebracht. Dor bewegliche Kontaktteil des 
Stromunterbrechers besteht auB einem sehr dünnen, 
B t a r k  gespannten Draht, der am Probestab ange
bracht wird, während der feststehende Kontaktteil 
durch einen kleinen Metall- oder Kohlenzylinder ge
bildet wird, der durch eine Mikrometerschraubo in 
beliebigo Entfernungen von dem oben genannten Draht 
gebracht werden kann. Die zur Aufrochterhaltung 
der Schwingungen erforderliche elektrische Energie

hängt von der Stromstärke und dom Zeitpunkte der 
Oeffnung und des Schlusses des Unterbrechorstrom- 
kreises ab. Dio größten Schwinirungsausschlägo er
hält man, wenn man den Unterbrochor derart ein
stollt, daß während der Schwingungen dio Strom
stärke die Hälfte der Stromstärke in der Ruhelage 
beträgt.

Die Messung dor Schwingungs-Amplitüdon erfolgt 
auf optischem Woge. Zu diesem Zweck wird am 
schwingenden Stabende ein Spiegel mit Wachs be- 
fostigt. In einiger Entfernung vom Stab wird eine 
Lichtquelle aufgestellt, die soweit abgeblendct ist, 
daß nur oin rcchteckigor Lichtspalt auf den Spiogol 
geworfen wird. Zwischen Spiegel und Lichtquelle 
wird eino Konvexlinso mit großer Brennweite ein
geschaltet. Die auf don Spiegel geworfeno recht
eckige Lichtmarke wird von dom Spiegel auf 
einen Abloaemaßstab zurückgeworfon. Durch dio 
bei der Schwingung des StabeB auftrotendo Drehung 
des Spiegels verbreitert sich die Lichtmarko ent
sprechend, so daß dieso Verbreiterung als Maßstab 
für die Schwingungs-Amplitude benutzt werden kann. 
Beträgt dio Breito der Lichtmarke in der Ruhelage ß, 
so wird dio Broite der Marko während der Stab- 

4 f
Schwingung (3 a0 p  wobei f die Brennweito dor
Konvexlinso, 1 dio Stablänge und a0 die Schwingungs- 
Amplitude bodoutet. ln gleichor Weise kann man 
unter Zuhilfenahme einer Stoppuhr die Schwingungs- 
Amplitüdon a und b zwischen zwei bestimmten Zeit
punkton messen und daraus den Dämpfungsfaktor

X =  — . log sowie dio Dämpfungskurve bestimmon.

Um dio Schw'mgungserschoiuungen für dio Zwecke 
dor Materialuntersuchung nutzbar zu machen, ist in 
erster Linie dio Bestimmung derjenigen Energie er
forderlich, die den Probostab dauernd in Schwingungen 
der verlangten Amplitude zu erhalten vermag. Diese 
Energie wird Bchaubildlich durch den Flächeninhalt 
der Schwingungskurvo dargestollt, wenn man alB Ko
ordinaten die Schwingungsamplitüde dos Stabes an 
derjenigen Stelle, an der sich der Elektromagnet be
findet, und die entsprechende Kraft aufträgt. Wenn 
das SchwingungsgeBetz des freien Stabendes lautet:
a =  a0 . o ‘ 1. sin mt, so benötigt ein Stab von der 
Masse M (in Gramm) und der Schwingungszahl N 
zur Aufrechterhaltung seiner Schwingung für jede 
Schwingungsporiode eine Energie von

y - 2M a o - N - ( l - o “ 2 U j  Erg

oder in jeder Sokundo eine Energie von

~  r.- M a0s N4 X,

wenn X-t- vernachlässigt werden kann. Für einen 
prismatischen Stab aus weichem Stahl von 259 mm 
Länge, 18,5 mm Breito und 7,5 mm Dicko beträgt 
z. B. bei einer Schwingungsamplitüde von 2 mm, die 
einem Dämpfungsfaktor X =  0,1 entspricht, dio für 
die Aufrochterhaltung der Schwingungen in einer 
Sekunde erforderliche Energie 0,001 kgm.

Man kann diosem Probestab auch leicht größere 
Amplituden erteilen. Der Dämpfungsfaktor ist von 
der Amplitude sowie von der Eigenart des Materials 
abhängig. Während für einen S t a h l  stab mit den 
oben genannten Abmessungen für einen bestimmten 
Amplitüdonboreich die Dämpfungszahl 0,17 bis 0,058 
beträgt, beträgt sie für einen E i s e n stab mit gleichen 
Abmessungen für denselben Amplitüdenberoich 0,54 
bis 0,21.

Da die Messung der Schwingungsamplituden auf 
optischem Wege erfolgt, können die Versuchsergeb- 
nisBO leicht photographisch festgelegt worden. Ferner
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iat es auch möglich, die hier besprochenen Erschei
nungen nicht nur durcli Biegungsschwingungon, son
dern auch durcli Torsionsacliwingungen zu untersuchen.

H o n r y  le C h a t e l i o r  (Paris) sprach sich in 
der anschließenden Er ö r t e r u n g  sehr eingehend und 
beifällig über dieso G u i l l  et  sehen Versuche aus. Er 
hofft, auf Grund dieser dynamischen Vorsuche brauch
bare Festigkeitsworte gewinnen zu können. Er be
fürwortete eine mö g l i c h s t  ba l d i ge  und u m f a n g 
re i che  Er we i t e r un g  di eser  Ve r suc he  und wies 
insbesondere auf dio neuerdings immer mehr in don 
Vordergrund des Interesses tretenden Ermtidungs- oder 
Dauerversuche hin, die durch ihre Eigenart große Kosten 
und eine lange Versuchsdauer bedingen. Außerdem ge
statten diese Versuche auch nicht, dio allmähliche 
Aendorung dor Eigenschaften des Probomaterials zu 
untersuchen. Demgegenüber bietet nach der Ansicht 
von L e  C h a t e l i o r  dio Gui l l et sc l i o  Me t ho do  don 
Vorteil bedeutend geringerer Kosten und den weiteren 
Vorteil, daß sich dio Aenderung dor Matorialeigen- 
schafton durch eino starke Zunahme dor Dämpfung, 
also durch oino Zunahme der für die Aufrechtcrhal- 
tung der ursprünglichen Schwingungsamplitüdo er
forderlichen elektrischen Energie zu erkennen gibt. 
Die Beanspruchung des -Materials bei der Guilletschen 
Methodo ist auch der in vielen Fällen tatsächlich auf- 
tretendon Materialbeanspruchung sehr ähnlich.

Weitero Untersuchungen nach dieser Methodo 
hätten zunächst eino möglichst günstige Normalprobe
form und Art der Vorsuchsausführung festzustellcn. 
Als Probestäbe worden Stäbe von 1 cm Dicko und 
20 bis 30 cm Länge vorgeschlagen. Auch ist ge
gebenenfalls dio Erzeugung und dio Untersuchung 
von Längsschwingungen in Erwägung zu ziehen. Be
sonderer Wert ist auf dio Ausbildung dor Einspann
vorrichtung zu legen. F. Preuß.

L. G u i l l  et  berichtete fernor über dio
therm ische Behandlung dor Stahlsorten.
Durch seine Arbeit will der Vortragende auf den 

Faktor „Zeit“ aufmerksam machen, der in dor Praxis 
des Härtens, Ausglühens und Anlassens des Stahls zu 
häufig vernachlässigt wird; ca wird dieses bei der 
Besprechung des Härtens dor gewöhnlichen Stähle, 
der Spezialstählo und des Anlassens der gehärteten 
Stähle im allgemeinen näher orörtert.

Uebor dio Erklärung für das Härtungsphänomen 
sind die Ansichten jetzt wohl einig: Dor im Stahl
in chemisch gebundenem Zustande (als Zementit) ent
haltene Kohlenstoff geht bei dor Härte temperatur in den 
Zustand der Lösung über, nierauscrklärtessich, warum 
einige Stähle mit ziemlich hohem Kohlenstoifgehalt, 
wenn sie mehrere Male hintoreinandor gehärtet wer
den, auch eine um bo größere Hurte aufweisen, indem 
das oinzelne Erhitzen vor jedesmaligem Härten die
selbe Wirkung wie eino längere einmalige Erhitzung 
ausiibt. Als Beispiel hierfür führt Vortragender einen 
Mangan-Silizium-Stahl an, der bei 850° C. in einem 
Oelbad von 28° C. dreimal hintereinander gehärtet 
worden war; boi der Brinellschon Kugelprüfung er
gab sich für ). nach der ersten Härtung der Wert 
von 241, nach der zweiten der Wort von 351 und 
nach der dritten Härtung der Wert von 530. Man 
muß oben die Erhitzung so lango Zeit ausdehnen, 
bis die Lösung ganz gleichmäßig erfolgt ist. Zu dor 
gleichen Wirkung gelangt man auch durch Erhöhung 
der Härtetemperatur oder noch besser durch Erhöhung 
des Hitzegrades vor dor Härtung, da dio Auflösung 
des Karbides mit dor Höho dor Temperatur zunimmt. 
Man muß aber darauf sehr bedacht sein, dio Härte
temperatur nicht höher als 50° C. über den höchsten 
UmwandlungBpunkt zu nehmen, da sonst, namentlich 
bei harten Stählen, dio Härte wieder abnimmt.

Beim Härten der S p e z i a l s t ä h l e  hat dio Dauer 
der Erhitzung einen noch größeren Einfluß auf die

Härtung als bei den gewöhnlichen Stählen. Bei den 
Spezialstählen treten die fromden Elemente ontweden 
als Doppelkarbide in den Zementit ein oder sie gelier 
im Zustand dor Lösung in das Eisen selbst über. In 
beiden Fällen geht hierdurch dio Auflösung des 
Karbides im Eisen schwieriger vor sich, so daß man 
also entweder dio Dauer der Erhitzung vor dom 
Härten oder dio Temperatur erhöhen muß. Jeden
falls ist es aber nach Ansicht dos Vortragenden das 
bcsto, boi einer Temperatur in der Nähe des Um- 
wandlungspunkteB zu härten; bei Anwendung einer 
höheren Erhitzung soll man vor dem Härten also 
abkühlon lassen.

Boi dor Operation des A n l a s s e n s  geht der ge
härtete Stahl, der ein labiles System darstollt, teil
weise wiedor in das dem ausgeglühten Zustand ent
sprechende stahilo System über. Das Anlassen wird 
also um so stärker wirken, je länger dio Anlaß- 
temporatur andauern wird. So haben auch Versuche 
von G u i l l o t  und P o r t o v i n  durch Beobachtung der 
mechanischen, mikrographischen und elektrischen 
Eigenschaften angelassenen Stahls gezeigt, daß man 
zu dem gleichen Anlaßzuatand kommen kann, wenn 
man boi verschiedenen Temperaturen während ver
schiedener Zeiten behandelt. Hierbei konnte fest
gestellt werden, daß der in dor Praxis angewandte 
Maßstab des Anlassens, nämlich die Beobachtung der 
Anlauffarben, ein sehr praktisches und schnelles 
Mittel darstellt, welches zu gleicher Zeit dio beiden 
Faktoren Zeit und Temperatur in Betracht zieht. So 
konnte man bei oinem Stahlstab von 8 mm Durch
messer dieselbe blaue Anlauffarbe erzielen, indem 
man ihn in dor Luft entweder 10.Minuten lang hei 
350° C. oder 30 Minuten lang bei 300° C. oder 
4 Stunden lang bei 250° C. erhitzte.

Endlich sprach L. G u i l l  et  noch über dio 
industriell verw erteten Spezialstählo.

Auf Grund der mikrographischen Beobachtung 
können dio in dor Praxis angewandten Spezialstähle 
in verschiedene Kategorien mit jo einem charakte
ristischen Gefügebestandteil eingeteilt werden, näm
lich in

1. Perlitischo Stähle (mit Ferrit oder Zementit);
2. Stälilo mit komplexen Karbiden (zugleich mit

Perlit odor Sorbit);
3. martensitische (oder troostitische) Stählo;
4. polyedrischo Stähle oder Stähle mit y-Eisen.

Das perlitische Gofiige mit Forrit odor Zementit
zeigen alle Arton Spezialstähle. Bei den praktisch ver
werteten Stählen ist die Summe dor einzelnen Be
standteile, Kohlenstoff ausgenommen, nicht sehr hoch. 
Dio mechanischen Eigenschaften ändern Bich im 
wesentlichen mit dem nou hinzugekommonen Element 
und sind im allgemeinen denen des gewöhnlichen 
Stahls mit gleichem Kohlenstoffgehalt mehr oder 
weniger überlegen.

Das perlitische oder sorbitische Gefüge mit kom
plexen Karbiden findet sich bei Spezialstählen mit 
Wolfram, Molybdän und einigen Chromstählen, sogar 
bei oinem sohr modrigen Kohlenstoffgohalt, wenn 
Wolfram in genügender Menge vorhanden ist. So 
haben z. B. Magnetstäblo mit 0,5 0/o Kohlenstoff und 
5«/o Wolfram diose Struktur. Die Stählo dieser Kate
gorie können erst nach dem Härten gebraucht werden 
und sind stets leicht brüchig.

Das martensitische oder troostitische Gefüge kann 
bei Nickel-, Mangan- oder Chromstählen erhalten 
werden; diese Struktur wird durch diese Elemente 
hervorgerufen, kann aber auch bei Gogenwart von 
Wolfram, Molybdän ubw. vorhanden sein. Dieso Stähle 
sind zu schwierig zu behandeln und werden deshalb 
in der Industrie nicht mehr gebraucht.

Das polyedrische Gofüge entsteht nur durch 
Nickel oder Mangan, und zwar nur dann, wenn beide
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in genügender Menge zugegen sind. Je höher dor 
Kohlonstoffgehalt ist, desto weniger Nickel oder Man- 
gan ist erforderlich, um jenos Gefüge zu bewirken. 
Diese Stiililo können wegen ihres hohen Preises und 
der Schwierigkeit ihrer Verarbeitung nur in einigen 
besonderen Füllen angewandt werden, wio z. B. der 
durch H a d f i e l d  entdeckte Manganstabl, d e r l nva r -  
stahl mit 36°/o Nickel, der einen äußerst niedrigen 
Ausdehnungskoeffizienten besitzt oder dor Platinitstahl 
mit 46°/o Nickel, der denselben Ausdehnungskoeffi
zienten wie das Glas besitzt und deshalb an Stello 
von Platin bei der Fabrikation der Glühlampen ge
braucht wird.

Von allen diesen Spezialstählen sind die perliti- 
schen am wichtigsten. Bei ihrer Herstellung arboitete 
man auf folgendo Punkte hin:
Zunächst suchte man ihre me
chanischen Eigenschaften zu 
vorbossern und man gelangte 
zu Nickel- odor Chromnickel
stählen, die nach entsprechen
der thermischer Behandlung 
eine Zerreißfestigkeit von 170 
kg, eine Elastizitätsgrenze von 
130 bis 140 kg, 6 bis 8 >  Deh
nung und oine Kerbzähigkeit 
von 10 kgm orgobon. Es 
zoigto sich, daß das Vanadium 
dio Eigenschaften ausgeglühter 
Stähle wenig verbessert, da
gegen in geringen Mengen von 
0,2 bis 0,3°/o auf den gehär
teten Stahl außerordentlich 
günstig oinwirkt.

Ferner suchte man die ther
mische Behandlung dor Spezial- 
stählo zu vereinfachen, und 
zwar dadurch, daß das Anlas
sen nach dem Härten wegfallen 
konnte, daß also ein Ab
schwächen dor durch das Härten 
entstandenen Sprödigkeit über
flüssig wurde. Solche Stähle 
wurden gofunden in demNickcl- 
Yanadiumstahl, der bei einer 
Temperatur, dio gar nicht ganz 
genau eingehalton zu werden 
braucht, einfach in Wasser ge
härtet wird, und ferner in Stäb- 
len mit geringen Gehalten an 
Nickel-Mangan und Silizium 
bei ziemlich hohem Koblen- 
stoffgehalt, dio nach einer ein
fachen Härtung inOel boi einer 
Temperatur zwischen 800° und 
900° sofort gebraucht werden 
können.

DiceinfachsteWärinebehand- 
lung zwecks Härtung ist jeden
falls das bloße Abkühlen an 
der Tjuft; diese Lufthärtung läßt sich, abgesehen von 
deu Schnelldrebstählen, die der Verfasser außer Be
tracht läßt, an einer bestimmten Sorte von Nickelstählen 
anwenden, deren Zusammensetzung sich schon im vor
aus bestimmen läßt. Der Vortragende führt oine ganzo 
Reihe solcher selbsthärtender Stähle mit Angabe der 
Analyse und der Resultate dor mechanischen Prüfung 
vor und nach der Lufthärtung an. Diese Stähle können 
natürlich auch in AVasser gehärtet werden, wodurch ihre 
mechanischen Eigenschaften sehr vorbessert werden, 
aber in vielen Fällen genügt die einfache Lufthärtung.

Bei Stählen, dio stark auf Reibung beansprucht 
werden, hat man mit der Erhöhung des Kohlenstoff- 
gehaltcs bessere Resultate erzielen wollen, aber der 
Vortragende ist zu der Ansicht gekommen, daß man

dies nur in besonderen Fällen mit Erfolg tun kann. 
Man wird unter sonst gleichen Bedingungen einen 
Stahl mit größerer llärto erhalten, dessen Sprödigkeit 
aber auch in dem Maße wächst, daß sich seino prak
tische Anwendung sohr häufig verbietet. Die besten 
Resultato werden in den meisten Fällen mit Stählen 
von verhältnismäßig niedrigom Kohlenstofl'gohalt, d. h. 
von höchstens 0,40 °/o, erhalten.

Prof. J. E. Constam (Zürich) hielt in der Ab
teilung für anorganische Chemie einen Vortrag über:

Die Erm ittlung dos Gehalts au flüchtigen  
Bestandteilen foster Brennstoffe.

Zur Ermittelung der flüchtigen Bestandteile bezw-. 
der Koksausbeuto boi den verschiedonou Kohlensorten

sind in den einzelnen Ländern verschiedene Methoden 
in Gebrauch, dio bei derselben Kohlenprobe ver
schiedene Werte für deren Gasgehalt ergeben. In
folgedessen wird besonders in Gegenden, wo Kohlen 
verschiedener Herkunft verwendet werden, das Bedürfnis 
nach einer e i nhe i t l i chen  Methode der Bestimmung 
dor Koksausbeute dringend empfunden. Zum Vergleich 
der verschiedenen, bis jetzt in Anwendung stehenden 
Methoden hat der Vortragende mit mehreren Mit
arbeitern, den Hfl. l t o u g c o t , *  S c h l ä p f e r , * *

* Co ns t am und Ro u g e o t :  „Zeitschr. f. angew. 
Chem.“ 1904 Nr. 23 S. 737.

** Co ns t a m und Schl ä  p f o r: „Journal für Gas
beleuchtung“ 1901) S. 741.

fta/or/en

F/irc/r/fae ßes/am//e//e der tfoMe />/ %  der ire/rriarer <Su6sfa//z, 6ereeA/ref 
aus der omer//ramsc//e/7 tfo/tsovsiet/fe

Abhildung 1. Verbrcnnungswilrmen, KohlenstofT- und Wassergehalte der aschen- 
und wasserfreien Verauchskohlen und Koks. 

a — Illioudda Vein Bituminous. b =  Durham Coking. c =  Derbyshire Barusiey Seam, 
d ~  Yorkshire llulton Seam, e =  Ituhrgaskohle. f  =  Yorkshire Low Main Seam, g  =  >*olls 
Best Hard Coal, h ■= Cannelkohlc. i =  Lancashire Trencherbone. k =  Nolts Bright Coal.
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S t r e i t *  und K o l b o , * *  die Yorkokungsmethodon 
im Platintiegel von H in  r i e h  8,*** M u c k , f  
M a h l e r ,  f f  G o u t a l , f f f  F i n k o n o r , §  sowie die 
belgische, amerikanische und Bochumer §§ Methode 
untersucht, und zwar bezüglich der Menge und 
dor chemischen Zusammensetzung, sowie dor Yor- 
brennungswiirmo des erzeugten Koksrückstandes. Die 
nach diesen Methoden gefundenen Koksausbeuten, 
sowie dio gefundenen chemischen und thormischen 
Eigenschaften dos Tiegelkoks wurden verglichen mit 
denjenigen Koksrückständen, dio aus denselben Brenn
stoffen durch Destillation bei 830° 0. in einer kleinen 
mit Gas geheizten Yeraucharotorto hergoBtellt worden 
waren. Dio Zusammensetzung und der Heizwert der 
brennbaren Substanz dieses Retortenkoks orwioson 
sich sehr ähnlich derjenigen aschon- und wassoriroier, 
garer Gaswerks- und Zochenkoks. Dio bei diesen

Versuchen mit zehn verschiedenen, vorwiegend engli
schen Kohlensorten erhaltenen Zahlen sind in neben
stehender Abbild. 1 in einem Schaubild dargestellt, 
aus dem die chemischen und thermischen Eigen
schaften der Kohlo und der nach den verschiedenen 
Methoden erhaltenen Koksrückstände zu entnehmen 
sind. Abbildung 2 zeigt die entsprechenden Ergeb
nisse für zehn ganz grundverschiedene Brennstoffe 
und ihre Koksrückstände.

* Inaugur.-Di8S., Ziiricli 1906.
** Inaugur.-Diss., Zürich 1908.

*** Hinri  ch s : „Zeitschr.f.anal.Chem.“ 1869 S. 133.
f  Muck:  .DieChemioderSteinkohlo“ ,II. Aufl.,S.9. 

f f  Mahl er :  „EtudessurlescombuBtiblcs“ 1903S.83. 
f f f  Goutal :  „Journal für Gasbeleuchtung“ 1905

S. 1006.
§ T l i nr i c hs en  und T a c z a k :  „Stahl und Eisen“

1908 S. 1277 und Zuschrift dazu „Stahl und Eigen“
1909 S. 292.

Constain und R o u g e o t  a. g. O.

Durch pyrometrische Mossungon konnte festgostellt 
worden, daß bei den verschiedenen Tiegelvorkokungs- 
verfahren verschiedene Temperaturen herrschen.
Ferner wurde nachgewiesen, daß wodor bei der Yer- 
kokung nach dor Bochumer, noch bei derjenigen nach 
der amerikanischen Methode ein Teil deB Koks ver
brennt. Nur bei der Verkokung von jüngeren 
Fossilien, wie Braunkohle und Torf, müssen die 
Proben lufttrocken gemacht, in Pastillen gepreßt und 
in einem Wasserstoff-, Kohlensäure- oder Stickstoff- 
strom entgast und auf Zimmertemperatur abgekiihlt 
worden. Aus don erhaltenen Vorsuchsergebnisson 
zieht Co nBt am den Schluß, daß dio bei den ver
schiedenen Yerkokungsmothoden gefundenen Ver
schiedenheiten der Koksausbcuto in erster Linie hor- 
rühron von einer mehr oder weniger weitgohonden 
Entgasung der Bronnstoffe. Dio Versuche zeigen,

daß die chemische Zu
sammensetzung des 

Tiegelkoks auB Stein
kohlen nicht beeinflußt 
wird von der ursprüng
lichen Zusammensetzung 
der Kohle, sondern nur 
abhängig ist von der 
Temperatur und dor 
Dauer der Erhitzung. 
Die nach Fi nken er bei 
700 0 C. dargestollten 
Tiegelkoks Bind kolile- 
ähnlicher als dio bei 
900 bis 910° C. erhal
tenen „Bochumer“ oder 
„amerikanischen“ Koks. 
Letztere kommen hin
sichtlich ihrer Zusam
mensetzung und Yer- 
brennungBwärmo den 
garen Koks des Groß
betriebes, der Kokerei 
und Leuchtgasberoitung 
am nächsten. Der lang
samere Anstieg und die 
niedrigere Endtempera
tur in matten Platin
tiegeln sind die Ursache, 
daß in dieBen höhere 
Koksausbeuten gefunden 
worden als in blanken 
Tiegeln.

Trotz derMitteilungen 
anderer Verfasser ist der 
Vortragende der Mei
nung, daß es nicht mög

lich ist, eino Tiegelverkokungsmethodo zu finden, welche 
dieselben Koksausbeuten gibt wie diejenigen dor ver
schiedenen Betriobe, die untereinander bedeutend ab- 
woichen. Deshalb schlägt C o n 8 1 a m vor, als N o r -  
m a l m o t h o d o  diojenigo zu wählen, welche Koks 
gibt, deren chemische Zusammensetzung und Yer- 
brennungswärme derjenigen dor Gas- und Zechenkoks 
am ähnlichsten ist. Dieses trifft bei dor amerikani
schen Methode zu,' die bequem auszuführen ist, die 
bei allen feston Brennstoffen, auch denjenigen, dio 
nicht mit leuchtender Flamme entgasen, anwendbar 
ist und dio bei Parallelvorsuchen vorzügliche Ueber- 
oinstimmung der Resultate gibt. Da ferner diese Methode 
bereits in denjenigen Ländern, welche die meiste Kohlo 
fördern, den Vereinigten Staaten und Großbritannien, all
gemein in Anwendung Btoht, so erscheint die allgemeine 
Anwondung der amerikanischen Methode bei Schi eda-  
anal ysen von Br e nns t o f f e n  empfehlenswert.

Da dio Ergebnisse dor Untersuchung für ver
schiedene Kohlen nur vergleichbar Bind, wenn sie auf 
wasser- und aschefroio Kohle bezw. Koks bezogen

Abbildung 2. YerbrcnnungawHrmen, Kohlenstoff- und Wasscrütoflgchaltc der aschen- und wasser
freien Brennstoffe und Ihres Koksriickstandes nach der amerikanischen und Finkcner-M ethode.
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werden, so schlägt der Vortragende vor, allgemein 
als den Gehalt an flüchtigen Bestandteilen eines 
Brennstoffs die —  auf aschen- und wasserfroio Sub
stanz bezogene — von 100 subtrahiorte Koksausbeute, 
dio bei der Verkokung von 1 g Brennstoff in einem 
blanken Platintiegel nach der Vorschrift des American 
Committee on Coal Analysis* gefunden wird. Diese 
Vorschrift lautet: Man gebe l g  der frischen, un
getrockneten, gepulverten Kohle in einen 20 bis 30 g 
wiegenden, mit gut schließendem Dockol verschonen 
Platintiogol. Das Ganze wird in der vollen Flamme 
eines Bunsenbrenners, die frei brennend reichlich 
20 cm hoch sein soll, an einem zugfreien Orto Bieben 
Minuten lang erhitzt, wobei der Tiegel auf einoin 
Platindreieck ruht, und der Tiegclboden sich 6 bis 
8 cm über der Brennermündung befindet. Von der 
Oberseite des Tiegeldeckels soll ein allfällig vor
handener Beschlag abbrennen; dio Innenseito soll mit 
Kohlenstoff bedeckt bleiben.

Boi Anwendung dieser Methode worden bei an 
verschiedenen Orten ausgeführten SchiedBanalyscn 
derselben Probo die Unterschiede der lvoksausbeuto 
meistens weniger als 1 °/o betragen und nur selten
2 °/o erreichen.

W ie der Vortragende am Schlüsse hervorhob, 
soll durch dio Einführung dieser Methode niemand 
veranlaßt werden, seine bisher angewandte Methode 
dagegen aufzugeben, sondern es handelt sich ledig
lich darum, im Interesse des Kohlenhandels cino 
Methodo zu haben, dio zur Vornahme von Schieds
analysen anerkannt wird.

An don Vortrag schloß sich eine sehr rege und 
interessante Erörterung, in der sich a l l e  Redner für 
die a m e r i k a n i s c h e  Methodo hoi Schiedsanalysen 
erklärten. Hierbei wurde betrells der Mothodo 
noch folgendes festgestellt: Je nach der Höhe der
Flamme ist der Rußbeschlag an der Innenseito des 
Tiegeldeckels verschieden, und zwar ist nach der Er
fahrung die Mengo des Beschlags um so gleich
mäßiger, je  größer die Flammenhöhe ist. Prof. 
Constam stimmt dieser Erfahrung zu, will aber dio 
Flammenhöhe von 20 cm beibehalten wissen, weil 
diose in dev amerikanischen Methode festgesetzt ist. 
Wenn nach sieben Minuten langem Erhitzen der 
Tiegel so weit abgekühlt ist, daß er mit der lland 
angefaßt worden kann, wird er in den Exsikkator 
gesetzt und nachher gowogen.

Auf eine Anfrage bezüglich der Tiegelgröße führt 
der Vortragende noch aus, daß die Größe wohl keinen 
sehr großen Einfluß ausübe, daß aber der Tiegclboden 
eine nicht zu große Oborfläche besitzen dürfe, damit 
dio Kohle im Tiegel nicht zu flach liege, denn je  höher 
dio Kohle liegt, deBto höher fällt auch das Resultat 
der lvoksausbeuto aus. Da auch in Tiegeln, deren 
Oberfläche durch häufigen Gebrauch matt gowordon 
ist, die lvoksausbeuto höher ausfällt, so muß auf die 
Anwendung von blanken Tiegeln in der Vorschrift 
genau geachtet werden.

Am Schlüsse wurde der Vorschlag betreffend Ein
führung der amerikanischen Methodo bei Schiedsanalysen 
einstimmig angenommen. © r.^ ltg . Philij)S.'

D eutsche  B un sen -G ese llsch a ft  für an
gewandte physikalische C h em ie .

(Fortietzuug von S. 879.)

Der folgende Vortrag von Privatdozent Dr. A. L. 
B e r n o u 11 i -  Aachen betraf

d ie  optischen  K onstanten  e in iger  fester 
m eta llisch er L ösungen .

Als Material dienton Proben eben derselben ver
dünnten festen Lösungen, deren thermisches und

* S e y le r :  >The chemical Classification of coal.« 
„Proc. o f the South WaleB Inst, o f Engineers“ , Bd. 21 S.495.

elektrisches Leitvermögen von R. S c h e n c k  und 
C. I l a r d o b e c k  gemessen wurde. Aus don Mes
sungen ergab sich zwar eine merkliche Acndorung 
der optischen Konstanten der Legierungen im Ver
gleich mit denjenigen der reinen Lösungsmittel 
(Kupfer, Silber, Kadmium), dagegen waren die nach 
D r u d e *  aus den optischen Konstanten borechneten 
Elektronenzahlen p (Zahl der freien Elektronen divi
diert durch dio Zahl der nicht ionisierten Metall- 
atomo) innerhalb der Versuchsfehlor identisch mit 
den von Drude aus scinon Messungen für daB reine 
Lösungsmittel borechneten p-Werten. Die abnorme 
Steigerung des Ohmschen Widerstandes fester metal
lischer Lösungen relativ zum Widerstand des reinen 
Lösungsmittels darf Boinit keinesfalls durch eine ent
sprechende Verminderung des Gehaltes der Lösung 
an freien Elektronen erklärt worden. Dio optischen 
Konstanten wurden nach derselben Methode bestimmt, 
welche der Vortragende zur Bestimmung der Dis
persion reiner Mctallo aus Reflexionsmessungon mit 
polarisiertem Licht im ganzen sichtbaren Bereich des 
Spektrums ausgearbeitet hatte.** Die Methode empfiehlt 
sich außer durch die damit erreichbare Genauigkeit 
noch durch die Einfachheit der dazu nötigen Appa
rate (einfaches Laboratoriumsspektrometor in Verbin
dung mit Lippichschom Halbschatten-Saccharimeter, 
dagegen keinerlei Interferenzapparat) und dürfte nach 
der Ansicht des Vortragenden auch den Metallographen 
interessieren.

Hierauf Bprach Prof. Dr. R. S ch  on c k -A achcn  über 
dio A bw eichungen  vom  W iedem ann-Fran/.schon

Gesotz bei festen m etallischen  Lösungen.
Redner sucht die starke Abnahme der elektrischen 

Leitfähigkeit bei verschiedenen Legierungen aus den 
Anschauungen dor kinetischen Elektronentheono zu 
erklären. Sie könnte dann bedingt sein durch V er
minderung von freien Elektronen oder einen ver
größerten Reibungsividerstand, der dio Mischung von 
golösten Molekülen und Elektronen gegenübor reinen 
Elektronen besitzen w ürde; in ähnlicher W eiso wie 
die Reibung der Kohlondioxydmoleküle durch die 
Reibung leicht beweglicher Wasserstolfmoleküle ver
größert wird.

Unter Zugrundelegung der v a n ’ t H o ffs c h e n  
Lösungstheorie kommt man zu folgender Betrachtung: 
In einer Legierung, die MischkriBtallo ihrer Kom
ponenten gelöst enthält, sind nicht nur die Leitungs
elektronen, sondern auch die gelösten Moleküle die 
Träger der kinotischon Energie.

Bei reinen Metallen, in denen die Träger der 
kinetischen Energie mit denen dor Ladung identisch 
sind, folgt aus dor D r u d  eschen Gleichung:

 ̂ ■ T  dio Gültigkeit dos W i e d e m a n n -

F ranzB chon Gesetzes, also ist — bei gegebener Tem

peratur für alle Metallo eine konstante Größe. Da
gegen kann bei festen Lösungen diose Beziehung 
nicht mehr gelten, da außer den Elektronen als 
Träger der kinetischen Energie auch dio gelösten 
Moleküle als solche in Betracht kommen. Der Wert

des Verhältnisses — wird deshalb mit zunehmender 
•/.

Konzentration größer.
In der für Legierungen modifizierten Drude-

schen Gleichung: — — —  ( -  — ) • T setzt Schenck
3 \ e /

* „Annalen d. Physik“ (4) 14 1904 S. 945.
** „Annalen d. Physik“ (4) 1909 Juniheft und 

A. L. B e r n o u l l i :  „Eine neue Methodo zur Bestim
mung der Dispersion von Metallen“ . Aachener Habili
tationsschrift 1909.
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~N
,u' in der Np die Zahl der im Liter ge-

lösten Moleküle, N c die Zahl der im Liter gelösten 
Elektronen bedeutet. Dividiert man beide Gleichungen 
durcheinander, so erhält man:

.  Nc

N ¡a ist durch Analyse zu ermitteln, während —  für

Metalle und —  für Legierungen durch unmittelbare

Messung zu erhalten sind. Mnn hat Bomit eine Me
thode, die Zahl der Elektronen direkt ohne Einfüh
rung einer unbekannten Konstanten zu findon.

C. H a r d e b o c k , *  der mit dor Ausführung diesor

Vorsuche betraut war, fand einmal, daß dor W ert

mit zunehmender Konzentration steigt, und kam 
sodann bei der Anwendung oben entwickelter Ciloi- 
cliung zu mit den Drudeschen genügend überein
stimmenden Werten.

Prof. Dr. E. G u in l i e h -  Charlottenburg berichtete 
über die

M essung hoher Induktionen und ein ige physi
ka lische E igenschaften  von E isen -S iliz iu m - 

L eg ierun gen .
Im Verlaufe der Versuche, welche seit einiger 

Zeit mit Unterstützung deutscher Eisenwerke, des 
Verbandes deutscher Elektrotechniker sowie des Eisen
hütten m ännischon Instituts der Technischen Hochschule 
Aachen in der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt 
über den Zusammenhang zwischen dor Magnetisier
barkeit und der chemischon Zusammensetzung sowie 
der thermischen Behandlung von Eisenlegierungen 
angestellt werdon, erwies es sich als erwünscht, dio 
Messungen bis zur Sättigungsgrenze dos Eisons, also 
jedenfalls über die Feldstärke §  =  2000 hinaus, aus
zudehnen.

Dio einzige in Frage kommonde Methode für dioso 
ziemlich schwierigen Bestimmungon war die von 
E w in g  angegebene sogenannte „Isthmusnietliodo“ . 
Diese bestellt im wesentlichen darin, daß dio Kraft
linien eines Elektromagnets mittels zweier konischer 
Poistücko auf einen kurzen und dünnen Stab, den 
„Isthmus“ , ■welcher die Spitzen der Kegel verbindet, 
konzentriert werdon. Dieser ist mit den Windungen 
zweier Spulen umgeben, von donon die eine dem 
Stäbchen dicht anliegt, dio andere durch einen schmalen 
Zwischonraum davon getrennt ist. Jo nachdem man 
nun ontweder nur dio innere odor beide Spulen in 
Gegeneinandorschaltung mit dem ballistischen Gal
vanometer verbindet, erhält man heim Drehen des 
aus einem Stück gearbeiteten Doppelkegels um 180° 
Ausschläge, welche der Induktion im Stäbchen oder 
der dicht neben dom Stäbebon vorhandenen Feldstärke 
proportional sind. Unter der zulässigen Annahme, 
daß dio letztero gleich der Feldstärko im Stäbchen 
selbst ist, gewinnt man also auf diese W eise dio ge
suchte Beziehung zwischen dor Induktion und dor 
dazugehörigen Feldstärko oder mit anderon Worten 
die Permeabilität für hoho Induktionen.

Boi der angedeuteton ursprünglichon Aenderung 
muß also für jode neue Probe ein ganzer Doppel
konus mit Isthmus hergestollt und bewickelt werden, 
wozu vielfach die Zeit und auch das Material fehlt. 
Sodann läßt sich dio notwendige Bestimmung dor 
Windungsfläche dor beiden Spulen nur mit goringer

* C. II a rd c b e c  k , : Dissertation, Aachon
1909: „Uebor das Verhalten einiger Legierungen zum 
Gesetze von Wiedemann und Franz“ .

XXV.«

Genauigkeit ormittcln; endlich gestattot dio Anord
nung bei der geringen Anzahl der Spulenwindungon 
infolgo der ungenügenden Empfindlichkeit dor bal
listischen Galvanometer nur Messungen bei relativ 
hohen Induktionen, b o  daß kein Anschluß an die mit 
dom Joch odor dom Magnetometer auBgoführton Mes
sungen bei niedrigen Induktionen und somit auch 
keine Kontrollo für die Richtigkeit der Istlimus- 
meBsuDgon möglich ist.

Diese Mängel der sonst b o  sinnroichen Methode 
ließon sich in einfacher W eise dadurch beseitigen, 
daß mnn den Isthmus von den Kegelstücken trennte, 
die Stäbchon auf 20 mm freie Länge zwischen den 
Polen verlängerte und Stäbchen wie Spulen aus
wechselbar anordnete. Hierdurch wird zwar die 
maximal erroichbaro Feldstärke beträchtlich ver
ringert (im vorliegenden Fall auf etwa £> =  5000), 
sie genügte aher immer noch für die weitaus meiston 
Fälle. Auch dio für dio Technik wichtige Bestim
mung der Permeabilität von Dynamoblech boi hohen 
Induktionen, wio sie z. B. in den Zähnen der Dynamo
anker Vorkommen, läßt sich auf dioso W eise aus
führen, da es gelang, derartigo Isthmusstäbchen auch 
aus dem Bloch zusammenzusetzen und rund zu 
schleifen.

Nach der angegebenon Methode hat nun der Vor
trugende eine Anzahl von Messungen an sehr ver
schiedenem Material, wio möglichst reinem Eisen, 
sogenanntem „Stahlguß“ besserer und geringerer 
Qualität, Stahl, Gußeisen, Dynamoblech, sowio einer 
ganzen Roihe von Legiorungen mit steigondem Si
liziumgehalt (bis 8,3 °/o) ausgeführt, deren Ergebnisse 
in Tabellen- und Kurvenform wiedergogeben wurden. 
Es ergab sich dabei, daß das Ausglühen im Vakuum, 
welches durch Beseitigung der schädlichen Gase usw. 
ganz besonders günstig wirkt und bei niedrigen Feld
stärken die Permeabilität unter Umständen verzehn
fachen kann, im Gobiet der Sättigung überhaupt kaum 
mehr eino morklicho Aenderung hervorbringt, während 
umgekehrt das Härten den Sättigung6Wort dos Stahles 
beträchtlich herabsetzt. Besonderes Interesso bot dio 
von Prof. Dr. F r a n z  F i s c h e r  in Berlin hergostellte 
Probe ziemlich reinen Elektrdytoisens, welche nach 
dem Ausglühon hervorragende magnetische Eigen
schafton zeigte, sowio die von der Firma K r u p p  
golieferton Siliziumlogierungon, deren Sättigungsworto 
etwa bis zu 5 o/0 Silizium proportional dom Silizium
gehalt abnahmen, während der spezifische elektrische 
Widerstand nach demselben Gesotze wuchs. Dor 
T e m p c r a t u r k o o f f i z i e n t  des Widorstandes nahm 
hierbei kontinuierlich von etwa 0,6 °/o bis zu 0,05 °/o 
ab. Dio höchste Legierung mit 8,3 °/o Silizium nahm 
dagegon durchweg eino Sonderstellung ein ; die Ur- 
sacho hierfür ist noch nicht völlig aufgeklärt.

Am nächston Vormittag, Dienstag, den 25. Mai, 
wurde die Sitzung fortgesetzt. Von den an diesem 
Tag gehaltenen Vorträgen seien als für unsore Leser 
besonders wichtig dio nachstehend angoführten her
vorgehoben :

Professor Dr. AV. J. M ü 11 o r-M ülhausen i. E. 
sprach über

P assiv itä t d er M etalle .
Arersuche über das anodischo Verhalten von T h a l l iu  m - 
E l e k t r o d e n  ergaben, daß dieses in alkalischen, 
neutralen und sauron Lösungen dio gleichen Erschei
nungen zeigt: bei niedrigen Stromdichten geht es 
einwertig, bei höheren in mehrwertiger Form, nach 
den Versuchen wahrscheinlich zweiwertig, in Lösung. 
Durch Hydrolyse bildet sich dann auf der Elektrode 
Oxyd und diese wird unangreifbar. Die beiden 
letzten Arorgänge zeigen dio für Passivität typischen 
hysteretischen StromspannungBkurvon. Dabei existiert 
für dio niedrigwertige in Lösung gehende — also 
aktive Elektrode — ein Gebiet, wo dio Stromstärke
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unabhängig von der angelegten Spannung ist. Dice 
konnte auf eine Salzbedeckuug der Elektrode zurück- 
geführt werden. Erst dadurch wird dio nach der 
Eloktronenauffassung notwendige passivierende Strom- 
dichte geschaffen, so daß hier der merkwürdige Fall 
eintritt, daß die passive Elektrode bei gleicher ange
legter Spannung mehr Strom durchläßt als die aktivo. 
Auch Eisen zeigt in schwefelsaurer Lösung ähnliche 
Erscheinungen, wie aus Versuchen des Vortragenden 
sowio von F r o d e n h a g e n  und A l v a r e z  hervor
geht. Alle Erscheinungen lassen sich am einfachsten 
nach der Elektronentheono der Passivität erklären 
und bilden neue Argumente gegen die Oxydschicht- 
uud Sauerstoffschichttheorie der Passivität.

(Schluß folgt.)

D eu tscher  V ere in  für den Schutz des 
gew erb lichen  Eigentums.

Vom 17. bis 20. Mai d. J. tagto in Stettin, der 
alten Handelshauptstadt Norddeutschlands, dem Sitzo 
bedeutender Industrien, der socliste

K ongroß für gew erb lich en  R echtsschutz.
"SVio im Vorjahre in Leipzig,“ so hatten auch dies
mal oine großo Anzahl wirtschaftlicher Vereine und 
Verbände aller Industriezweige, Handels- und Go- 
werbekammern sowie bedeutende industrielle W erko 
ihre Vertreter entsandt. Außerdem waren das Reichs
amt des Innorn, das Königlich Preußische Justiz
ministerium, das Königlich Preußische Ministerium 
für Handel und Gewerbe, die Justizverwaltung dos 
Hamburger StaateB und von ausländischen Behördon 
das Schwedische Patentamt vertreten.

Zur Beratung standen zwei für dio deutsche In
dustrie besonders wichtige Fragen, und zwar zunächst 
das Them a:
D a s  R e c h t  d e s  E r f i n d o r s  u n d  d ie  R e c h t s 
v e r h ä l t n i s s e  an  d e n  a u s  A n la ß  e in e s  V o r -  
t r a g s v o r h ä l t n i s s e s  g e m a c h t e n  E r f i n d u n 

g e n ,  d ie  s o g e n a n n t e n  A  n g e s t e l l t e  n - 
E r f i n d u n g e n .

Hierzu hatte die mit dor Vorbereitung für dio Be
ratungen betraute Kommission dem Kongreß folgendo 
Vorschläge unterbreitet:

I. Das Patentgesetz ist dahin abzuändern, daß 
der Anspruch auf ein Patent oder Gebrauchsmuster 
dem crstanmeldenden Erfinder oder Rechtsnachfolger 
zusteht, wobei als Erfinder oder Rechtsnachfolger des 
Erfinders der erste Anmelder vermutet wird.

II. Das Recht an der Erfindung einschließlich 
des Anspruchs auf das Patent iBt grundsätzlich über
tragbar. Eine gesetzliche Beschränkung der Ver
tragsfreiheit ist nicht zu emftl'hlen.

III. 1. Ist ein Patent nicht von dom Erfinder 
oder dessen Rechtsnachfolger angemoldet, so steht 
jodem  Urheber der in Frage stehenden Erfindung oder 
dessen Rechtsnachfolger das Recht zu auf Uobertra- 
gung des AnBpruchos auf das Patent oder auf Ueber- 
tragung des schon erteilten Patentes. — 2 . Das gleiche 
Rocht steht demjenigen zu, dessen mündlichen oder 
schriftlichen Beschreibungen, Zeichnungen, Modellen, 
Gerätschaften oder Einrichtungen oder Verfahren der 
Inhalt der Anmeldung ohne seine Genehmigung ent
nommen worden ist. — 3. Die Erhebung der Klage 
aus 1 und 2  ist zulässig vom Zeitpunkt der Anmel
dung an. Im Falle 1 verjährt die Klage drei Jahre 
nach der Erteilung des Patentes. — 4. Für dio Klagen 
aus 1 und 2 sind ordentlicho Gerichte zuständig. — 
5. W ird während des Aumeldeverfahrens die Klage

* Vergl. „Stahl und Eison ‘ 1908 S. 100t.

aus 1 und 2 erhoben, so kann dio Anmoldeabteilung 
auf Antrag das Verfahren bis zu dessen Erledigung 
aussetzon, wenn der Anspruch dos Klägers glaubhaft 
gemacht wird. Das Gericht, bei dom die Klage auf 
Uebertragung anhängig ist, kann durcli einstweiligo 
Verfügung a) die Aussetzung des Anmeldeverfahrens 
anordnen, b) den Kläger ermächtigen, sich dem An- 
meldoverfahreu anzuschließen. In diesem Fall ist 
der Kläger im Anmeldeverfahren nach den Grund
sätzen der Nebenintervention zugelaSBen.

IV. Mangels einer ausdrücklichen Vereinbarung 
soll das Recht an der Erfindung stillschweigend auf 
einen ändern übergehen, insoweit als der Erfinder 
kraft seines Dienst- oder sonstigen Vertragsverhält- 
nisses dem ändern zu einer Beschäftigung verpflichtet 
ist, in deren Bereich Gegenstand oder Verfahren von 
der Art des Erfundenen fallen, und wonn a) die aus
schließliche Verfügung über dio Erfindung zum Be
reiche des gewerblichen oder wissenschaftlichen Be
triebes des anderon gehört, oder b) wenn sio so be
schaffen ist, daß sie ihre volle geschäftliche Wirkung 
für don anderen nur bei ausschließlicher Benutzung 
hervorbringen kann. Gehört dio Erfindung nicht zum 
Bereiche des Betriebsherrn und kann sio ihre volle 
geschäftliche W irkung für diesen auch bei nicht aus
schließlicher Benutzung hervorbringen, so kann der 
Dienstherr nur eine freie Lizenz für sie beanspruchen.

V. Auch im Falle der Uebertragung der Erfin
dung oder der Anmeldung der Erfindung durch einen 
anderen verbleibt dem Erfinder das unverzichtbare 
Recht, in der Patentschrift und Patentrolle, sowio in 
der Gebraucbsmusterrollo als Erfinder bezeichnet zu 
werden.

VI. 1. Auf Antrag des Anmelders ist der Nume 
des Erfindors in der Patentschrift und in der Patent
rollo zu vermerken. — 2. Gibt der Anmelder nicht den 
Namen des wahren Erfinders an, so kann der Er
finder bei den ordentlichen Gerichten auf Berichti
gung oder Ergänzung der Patontrolle klagen. — 3. Dieso 
Klage verjährt innerhalb einer Frist von drei Jahren 
vom Tage der Anmeldung an.

ln einer glänzend abgefaßten Denkschrift hatte 
der Generalsekretär des Vereins, Professor Dr. O s te r -  
r i o t h ,  dio Vorschläge der Kommission näher be
gründet. Hier und auch vom Berichterstatter des 
Kongresses, Rechtsanwalt Dr. M it t e ls t a d t -L e ip z ig ,  
wurde betont, daß das Problem der Angestellten- 
erfindung nur gelöst werden könne, nachdem 
ein allgemeines Erfinderrecht geschaffen sei, denn 
man müsso bedenken, daß ob außer denjenigen Er
findern, dio Angestellte sind, auch Erfindor gibt, dio 
n i c h t  Angestellte sind. Unter Beiseitelassung der 
sozialen Momente, dio die Frage der Angestellten
erfindungen habe, müsse also zunächst das Erfinder
recht im allgemeinen erörtert und dann auf die Ver- 
tragsverhültnisse, die auf das Recht des Angestellten 
Einfluß gowinnon können, eingegangon werden. Die 
neu zu schaffenden Bestimmungen, die dahin gehen, 
den Anspruch auf ein Patent oder Gebrauchsmuster 
dem erstanmeldenden E r f i n d e r  oder dessen Rechts
nachfolger zuzugestehen, wobei dor erste Anmelder 
als Erfindor vermutot wird, entsprechen don Bestim
mungen des Urheberrechts. W ie auf diesem Gebiete 
dio geistige Arbeit des Urhebers geschützt sei, und 
nicht mehr wie früher ausschließlich die Rechte des 
Verlegers, so müsse man auch die Rechte des Erfin
ders im Patentgesetze schützen und nicht die des An- 
meldeudon. Das Recht an dor Erfindung einschließ
lich des Anspruchs auf das Patent müsse jedoch 
übertragbar sein. Indessen sei eine gesetzliche Be
schränkung der Vertragsfreihoit nach dieser Richtung 
hin nicht anzustreben.

Dio von der Kommission dos Vereins ausgoarbei- 
teteu Vorschläge wurden von den Vertretern der An-
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gestellten, d. h. den Vertretern des B u n d e s  d e r  t e c h 
n is c h - in d u s t r ie l le n  B e a m te n , fast sämtlich be
kämpft und ihnen Anträge des Bundes gegenübergestellt, 
für die Bich dio Mehrheit des Kongresses mit Recht 
nicht erwärmen konnte. Den Vorschlägen der K om 
mission wurde seitens der beiden Vertreter des Bun
des der tochniscli-industriellen Beamten entgegen- 
gehalten, daß sie nicht geeignet seion, dem Ange
stellten genügenden Schutz gegen Ausbeutung seitens 
des Dienstherrn zu gewähren. Eine Vertragsfreiheit 
sei für den Angestellten als den wirtschaftlich 
Schwächeren heute tatsächlich nicht mehr vorhanden. 
Ohne eine zwingendo Bestimmung bezüglich des Ge
winnanteils oder desgleichen sei ihm daher nicht ge
holfen. Außordom dürfe der Anreiz, Erfindungen zu 
machen, im Interesse des Volksganzen nicht ge
schmälert werden. Unter den gegenwärtigen Ver
hältnissen könne es geschehen, daß ein Angestellter 
eine Erfindung so lango verheimliche, bis er sie selbst 
auszunutzen in dor Lago sei. Es komme auch häufig 
vor, daß dem Angestellten sein Recht nicht werde. 
Es sei daher dringend notwendig, daß das Eigen
tumsrecht an der Erfindung anerkannt und eine Ent- 
schädigungspflicht eingeführt wordo. Dies sei eine 
Forderung unserer Zeit, die über kurz oder lang 
auch erfüllt werden müsse.

Die Forderungen des Bundes der technisch-indu
striellen Beamten gipfeln darin, daß der technische 
Angestellte und Arbeitor unter allen Umständen 
Eigentümer der von ihm herrührenden Erfindungen 
sein, und daß er, falls dio Erfindung in den Rahmen 
scinor Dienstverpflichtung fällt, dem Arbeitgeber 
gegen angemessene Beteiligung an dem Nutzen, den 
die Verwertung der Erfindung während der Patent
dauer bringt, das ausschließliche Recht der Ausbeu
tung der Erfindung im Inlande überlassen soll, vor
ausgesetzt, daß sich der Arbeitgeber innerhalb einor 
Frist von drei Monaten nach Kenntnisnahme der Er
findung erklärt, daß er die Erfindung in seinem Be
triebe verwerten will, daß ferner, sobald die Vor
wertung nicht in einer der Erfindung entsprechenden 
'Weise vom Arbeitgeber betrieben wird, dieser im 
W oge der Klage von dor Verwertung ausgeschlossen 
werden kann, und dem Erfinder außerdem für den 
durch die nicht ordnungsmäßige Vorwertung entstan
denen Schaden haftbar sein soll.

Mit Recht wurde diesen Forderungen folgendes 
entgegongestellt: ln der Praxis, besonders in dor
Großindustrie, ist in den allermeisten Fällen au einer 
Erfindung nicht nur ein Einzelner allein beteiligt, 
sondern die große Mehrzahl der von dor Industrie 
herausgebrae.hton Erfindungen ist durch das Zu
sammenarbeiten Mehrerer entstanden. Bei einer sol
chen sogenannten Etablissementserlindung, an dor dor 
Konstrukteur, der Abteilungschef, der Ohoringenieur, 
dor Direktor u. a. gearbeitet haben, ist es sehr häufig 
gar nicht odor nur mit unendlichen Schwierigkeiten 
möglich, den eigentlichen Erfinder festzustellen. Ge
lingt es aber, denjenigen ausfindig zu machen, dem 
dor Hauptanteil an der entstandenen G eiB tesB chöpfung 
zu zu sp rech en  ist, also den Erfinder, so darf dessen 
Recht nicht größer sein, als z. B. dasjenige eines 
Kaufmannes oder Werkmeisters, der für seine geistige 
Arbeit bezahlt wird, ohno darüber hinaus einen An
spruch auf besondere Vergütungen zu haben. Hier
von abgesehen, gibt es in sehr vielen Betrieben, z. B. 
der chemischen Industrie, Beamte, die geradezu zum 
Erfinden angestellt werden, und auch in der mecha
nischen Industrio genügt dor Konstrukteur, der eine 
neue patentfähige Konstruktion gefunden hat, ledig
lich seiner Vertragspflicht, für die er außer seinem 
Gehalt eine besondere Vergütung nicht zu beanspruchen 
hat, denn Erfinden und Konstruieren sind in der 
Regel zwei von einander untrennbare, zu dem Berufe

doB Konstrukteurs gehörige Funktionen. Nicht zur 
bloßen Aneinanderreihung von Strichen ist der Kon
strukteur verpflichtet, sondern zur vollen Entfaltung 
seiner Geistostätigkeit. In der Regel kann der Er
finder, insbesondere der Angestellte, seine Erfindung 
nicht seihst verworton, sondern er ist auf dio Indu
strie, und zwar in erster Linio auf das Unternehmen, 
in dem er beschäftigt ist, angewiesen. Kein Unter
nehmen, selbst wenn es über noch so reiche Mittel 
verfügt, kann sich einem Angestellten gegenüber be
züglich der Gewinnbeteiligung bei Uebernahme einer 
Erfindung festlegen. Es vergehen oft Jahre, ja  die 
ganzo Dauer des Schutzes, oho eino Erfindung durch 
Versuche, geeignote Konstruktionen usw., die oft oin 
Vermögen verschlingen, anfängt, einen bescheidenen 
Gewinn abzuwerfen, der eine kleine Entschädigung 
für die jahrelangen Mühen und Unkosten bildet. 
Dann wird bei einem einsichtsvoll geleiteten W erko 
auch die Anerkennung für den Angestellten nicht 
ausbleiben, denn jedes W erk sucht eben den Be- 
ainton, dessen Intolligenz es Bchätzt und von dom es 
Ersprießliches erhofft, durch Gehaltszulagen, Gratifika
tionen usw. an sich zu fesseln. W ürdo man die Be
messung Bolcher Anerkennung oder Gewinnbeteiligung 
nicht dem freien Ermossen des Unternehmens über
lassen, sondern den Unternehmer durch Gesetz zu 
einer Gewinnbeteiligung seiner Angestelltenerfinder 
zwingen, so müßte logiBcherweise der Angestellte, 
falls der erhoffte Gewinn ausbleibt und die Hundert- 
tausende für Versucho verloren sind, auch an dem 
Vorlust mit teilnehmen. Durch eino gesetzliche Fest
legung des Anreclitos an Gewinnbeteiligung, dio hier
aus entstehenden Schwierigkeiten und Prozesso würdo 
die Industrie aufs äußerste beunruhigt und gefährdet 
worden.

Infolgedessen wurde auch oin vom Vertreter des 
Doutschen Technikorvorbandes, dessen Anträge im 
übrigen mit denen der Kommission in ihren wesent
lichen Punkten übereinstimmten, vorgelogter Antrag, 
der grundsätzlich die Gewinnbeteiligung der Ang*- 
stelltenerfiuder ausspricht, einstimmig ahgelehnt und 
dafür ein Antrag angenommen, der grundsätzlich 
gogon oino solche schematische Gewinnbeteiligung ist.

Ebenso entschieden sprachen sich allo Vertreter 
der Industrie gegen eine Beschränkung der Vertrugs- 
freiheitdes Erfindors aus. Von seiten der Angestellten 
wird gefordert, daß eino Uebertragung k ü n f t i g o r  
Erfindungen und namentlich die Uebortragung aller 
künftigen, während eines bestimmten Zeltraumos ge
machten Erfindungen unzulässig sein soll.

Demgegenüber wurde von fast allen Rednern be
tont, daß eino derartige Beschränkung mit der Or
ganisation unserer Industrie nicht vereinbar soi und 
Gefahron in sich bergo, die gar nicht abschätzbar 
Bcien. In jedem Unternehmen müBso notwendigerweise 
die Tätigkeit des Angestellten genau geregelt sein, 
müsse über die Leistungen, für die er bestellt soi, und 
die man von ihm erwarte, disponiert werden. Stelle 
sich nun eine Leistung als Erfindung dar und wordo 
sie als solche dom Dienstherrn ontzogon werden 
könnon, so würde dadurch jode Arbeitsorganisation 
aufhören.

Dagegen sprach man sich auf dem Kongreß ein
mütig für die Anerkennung der Erfinderschaft, der 
Bogenannten Erfinderohro, aus, die praktische Bedeu
tung gewinnt, wenn der Anmelder nicht solbst Er
finder ist. Einen Anspruch auf Anerkennung der Er- 
fiuderschaft kennt daB bestehende Patentgesetz nicht, 
da es den Erfindor oder eino Vermutung der Erfinder- 
schaft im Anmelder nicht kennt. Für den Ange
stellten ist es aber zweifellos von W ert, wenn er 
als Urheber brauchbarer Erfindungon bekannt wird. 
Seine Berufsfreudigkeit wird dadurch gestärkt, Bein 
Ruf und damit seine Aussichten auf Fortkommen ver-

*
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bessorn Bich bedeutend, so daß es nicht m ehr wie 
recht und billig erscheint, ihm , Bofern er W ert auf 
Nennung Beines NameiiB legt, einen Anspruch darauf 
zu geben.

Nachdem in vier Arbeitssitzungen das Für und 
Wider der Kommissionsvorschläfre mit der gerade den 
Kongressen für gewerblichen Rechtsschutz eigenen 
Arbeitsfreudigkeit und Gründlichkeit erörtert und eine 
große Anzahl die Vorschläge teils mildernder, teils 
verschärfender Abänderungs- und neuer Anträge ein- 
gebracht worden war, wurden am dritten Kongreß
tage zur Frage des Erfinderrechts folgende Anträgo 
angenommen:

I. Das PatontgeBetz ist dahin abzuändern, daß der 
Anspruch auf ein Patent oder Gebrauchsmuster dem 
erstanmeldenden Erfinder oder Rechtsnachfolger zu
steht, wobei als Erfinder oder Rechtsnachfolger des 
Erfinders der erste Anmelder vermutet wird.

II. Das Recht an der Erfindung einschließlich des 
Anspruchs auf das Patent ist grundsätzlich übertragbar. 
Eino gesetzliche Beschränkung der Vertragsfreiheit 
ist nicht zu empfehlen.

III. 1. Ist eino Erfindung nicht von dem Erfinder 
oder dessen Rechtsnachfolger angemeldet, so steht 
demjenigen, dessen mündlichen oder schriftlichen Be
schreibungen, Zeichnungen, Modellen, Gerätschaften, 
Einrichtungen oder Vorfahren der Inhalt der Anmel
dung ohne seino Genehmigung entnommen worden 
ist, neben dem Einspruch das Recht auf Uebortragung 
dos Anspruchs auf das Patent oder auf Uebertragung 
des Patents zu. —  2 . Dio Klage verjährt in drei 
Jahren nach Bekanntmachung der Anmeldung gemäß 
§ 23 P. G. —  3. Für die Klagen aus 1. und 2. sind 
ordentliche Gerichte zuständig. —  4. Zieht der An
melder im Falle der Klago dio Anmeldung zurück, 
so kann dor Erfinder die Anmeldung mit ihrer Priorität 
innerhalb einer Frist von drei Monaten, nachdem ihm 
dio Zurücknahme bekannt geworden ist, aufnohmen.

IV. A. Der Kongreß spricht aus: daß er es für 
undurchführbar und überaus nachteilig für die deutsche 
Industrie, und zwar sowohl für die Unternehmer wie 
für dio Angestellton selbst hält, einen Rechtssatz 
des Inhalts aufzustellen, wonach jedem Angestellten, 
der eino Erfindung macht, schematisch ein Recht auf 
„Gewinnbeteiligung“ daran zuBtehe. —  B. Mangels 
einer ausdrücklichen Vereinbarung soll das Recht an 
der Erfindung stillschweigend auf einen ändern über
gehen, insoweit als dor Erfinder kraft seines Dienst
oder sonstigen Vertragsverhältnisses dem ändern zu 
einor Beschäftigung verpflichtet ist, in deren Bereich 
Gegenstand oder Vorfahren von der Art des Erfun
denen fallen. (Diese Bestimmung gilt mit folgender 
Maßgabe: Gehört die im Dienstverhältnis gemachte 
Erfindung nicht zum Bereich des Unternehmers, ist 
sie aber geeignet, in seinem Betriebe verwendet zu 
werden, so kann der Unternehmer eino freie Lizenz bean
spruchen; wünscht er eino weitergehende Ausnutzung, 
so hat er den Angestellten angemessen zu ent
schädigen.)

V. Auch im Falle der Uebertragung der Erfin
dung oder der Anmeldung der Erfindung durch einen 
alldem verbleibt dem nachweislichen Erfinder das un
veräußerliche Recht, auf Verlangen in der Patent
schrift und Patentrolle sowie in der Gebrauchsrnuster- 
rollo als Erfinder bezeichnet zu werden.

VI. 1 . Mit Zustimmung des Anmelders ist der 
Name des Erfinders in der Patentrolle zu vermerken. —
2. Der Erfinder kann sein Recht auf Namensnen
nung im W ege der Klago gegen den Anmelder bezw. 
gegen den eingetragenen Patentinhaber und gegen 
den fälschlich als Erfinder Bezeichneten geltend 
machen. — 3. Die Klage verjährt innerhalb einer Frist 
von droi Jahren vom Tage der Bekanntmachung des 
Patents odor gegebenenfalls vom Tage der Bekannt
machung dor Erfinderbezeichnung,

In der .zweiten Hälfte seiner Verhandlungen hatte 
sich dor Kongreß mit
V o r s c h lä g e n  z u r  R e v is io n  d e r  Z i v i l -  u n d  
S t r a fp r o z e ß o r d n u n g  in  ih r e r  B o d e u tu n g  fü r  

d o n  g e w e r b l i c h o n  R e c h t s s c h u t z
zu beschäftigen. Die vorboreitondo Kommission hatte 
folgcndo Anträge zur Beratung gestellt:

I. Es ist wünschenswert, daß im Gerichtsvcr- 
fassungsgesetz Streitigkeiten aus dom Gebiet des ge
werblichen Rechtsschutzes ohne Rücksicht auf den 
Streitwert in erster Tnstanz den Landgerichten zuge- 
wiesen werden.

II. 1. In die Zivilprozeßordnung ist eine Bestim
mung aufzunehmen: a) daß in Sachen, dio den gewerb
lichen Rechtsschutz betreffen, außer den Parteien auch 
deren technischen Angestellten und Patentanwälten in 
der mündlichen Verhandlung das W ort zu erteilen 
ist, b) daß die technischen Angestellten industrieller 
Betriebe und die Patentanwälte von der Vorschrift 
des § 157 Abs. 2 der Z. P. 0 . auszunehmon sind. —
2, In Streitsachen, welche den gewerblichen Rechts
schutz betreffen, sind n e b e n  don Rechtsanwälten 
und den diesen gleichgestellten Personen auch Patent
anwälte zuzulassen.

Hierzu erwähnte der Berichterstatter, Hr. Rechts
anwalt M ii g n u b-B erlin, düß der Vorschlag 1 haupt
sächlich auB der geplanten Erhöhung der Kompetenz 
der Amtsgerichte auf 800 vH entstanden sei. Da in 
zahlreichen Fällen, insbesondere bei Klagen auf 
Löschung von Gebrauchsmustern und Warenzeichen, 
der Streitwert von den Gerichten noch unter diesen 
Betrag festgesetzt werde, so bestehe die Gefahr, daß 
alle diese Fälle in erster Instanz von dem Amts
gericht, in letzter Instanz von dem Landgericht ent
schieden werden. Diese Gefahr sei besonders dann 
groß, wenn bei einer Klage das Intoresse des Klägers 
niedrig angegeben werde, während das Interesse des 
Beklagten, das für die Bemessung der Höhe de» 
Streitwertes nicht in Frage komme, außerordentlich 
groß sein könne, so daß er schwor geschädigt werde. 
Deshalb sei es orforderlich, diese Sachon den Amts
gerichten zu nehmen.

Nach kurzer Debatte wurde dem Vorschlag 1 
nebst zwei Zusätzen in folgender Fassung zugestimmt:

I. 1 . Es ist wünschenswert, daß Streitigkeiten 
aus dem Gebiet des gewerblichen Rechtsschutzes ohne 
Rücksicht auf den Streitwert den Landgerichten über
wiesen werden. — 2 . Es ist wünschenswert, daß diese 
Streitigkeiten in letzter Instanz ohne Rücksicht auf 
den Streitwert dem Reichsgericht überwiesen werden.
— 3. Für die Bomosaung des Streitworts in Prozessen 
auf Löschung von Gobrauchsmustern und AVaren- 
zeichon soll nicht das Intoresse des Klägers an der 
Löschung, sondern der wirtschaftliche Wert des 
Musters oder Zeichens bozw. das Interesse des In
habers an der Aufrechterhaltung des Musters oder 
Zeichens maßgebend sein.

Die Vorschläge zu II sind aus der Praxis der 
Gerichtsverhandlungen in Sachen des gewerblichen 
Rechtsschutzes heraus entstanden und sollen dringen
den Bedürfnissen abhelfen. Auch sie wurden nach 
kurzer Erörterung mit großer Mehrheit in nachstehen
der Fassung angenommen:

II. 1. Es ist zu erstreben: a) daß in Sachen, die 
den gewerblichen Rechtsschutz betreffen, außer den 
Parteien auch deren technischen Angestellten und 
Patentanwälten in dor mündlichen Arerliandlung das 
AVort zu gestatten ist, b) daß dio technischen Ange
stellten industrieller Betriebe und die Patentanwälte 
von der Arorschrift des § 157 Abs. 2 der Z. 1*. 0 . aus
zunehmen sind. —  2 . ln  Strafsachen, welche den ge
werblichen Rechtsschutz betreffen, sind n e b e n  den 
Rechtsanwälten und den diesen gleichgestellten Per
sonen auch Patentanwälte zuzulassen.
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Damit war das umfangreiche Pensum des Stettiner 
Kongresses erledigt. Die Frage des Erfinderrechts, 
insbesondere der Angestelltcnerlindungon, ist durch 
die Verhandlungen um oin bedeutendes Stück ge
fördert worden. Die Industrie hat ihre Stellung zu 
dieser Angelegenheit klar und unzweideutig gekenn
zeichnet, und cs wird auf seiton dor AngcBtellten- 
orlinder zu erwägen sein, ob es nicht besser ist, sich 
mit dem errungenen Fortschritt zu begnügen, als an For
derungen fest/.uhalten, die für die Industrie unerfüll
bar sind, und damit einen Kampf heraufzubeschwören, 
der, wie er auch ausgehon möge, für die Angestellten 
nur Nachtoile zur Folgo haben würde.

Ob die in sozialer und wirtschaftlicher Hinsicht 
so wichtigen Beschlüsse Gesetz werdon, bleibt abzu
warten. Die jetzt in den maßgebenden Kreisen, ins
besondere in unserer Volksvertretung in letzter Zeit 
zum Ausdruck gebrachten Ansichten scheinen — 
offenbar infolge der einseitigen manchmal nicht ohne 
Uebortreibungen betriebenen Agitation — mehr für 
die Angestellten als für die Industrio zu sprechen. 
Es ist hohe Zeit, daß die Industrie Mittel und W ege 
findet, um auch ihrerseits die breitesten Kreiso über 
ihre Stellungnahme aufzuklären und für ihre An
sichten zu gewinnen, damit ihr gutes Recht nicht 
verkürzt werde.

U m s c h a u .

Ein Schornstein  aus S ta h lb lech .*
In England und Amerika scheint man neuerdings 

bei dom Bau von Kaminen der Verwendung von 
Stahlblechen den Vorzug vor dor Verwendung von 
Steinmaterial zu geben, und man hat das alte V or
urteil gegen die Stahl- und Eisenblechkamine, dio in 
ihrer geraden, zylindrischen Form und mit ihren 
Spannkotton gerade nicht boBonders schön erscheinen, 
fallen gelassen. Zudem hat die Erfahrung gelehrt, 
daß eine Verwendung von Stahlblechkaminen auch 
dort, wo ob sich nicht um Errichtung einer vorüber
gehenden Anlage handelt, mit Vorteil stattfinden kann, 
denn es tun z. B. heute noch derartigo Kamine, dio vor 
30 biB 40 Jahren errichtet wurden, vollauf ihre Dienste, 
ohne Spuren ernstlichor Zerstörung aufzuweisen.

Man ist jedoch  dazu übergegangen, freistehende 
Kamine aus Stahlblech zu bauen, deren unterer Teil 
der Stabilität wegen erbreitert ißt und, wenn erforder
lich, bis zu einer gewissen Höhe mit Steinen ummauert 
werden kann. Man glaubt, daß dio geringe Stabilität 
mancher Stahlblechkamine weniger auf deren Konstruk
tion, als auf die Verwendung zu dicker Bleche zurück
zuführen soi, wodurch auch die Kosten eines solchen 
Kamines unnötigerweise bedeutend erhöht werdon.

Zugunsten der Errichtung von Stahlblechkaminen 
sprechen in erster Linie dio geringen K osten ; dann 
die Kürze der Bauzeit, die bei einem 36,5 m hohen 
Kamin von 1,5 m Durchmesser nur 27 Tage beträgt. 
Ferner fällt das Fundament eines Stahlblechkamins 
bedeutend geringer aus als das eines gleich hohen 
steinernen Kamins von derselben lichten W eite, ohne 
daß die größere Stabilität desselben, da er dem Wind 
eine kleinere Angriffsfläche darbietet, beeinflußt wird. 
Zudem ist ein B litzableiter vollkommen überflüssig.

Nebenstehende Abbildung 1 zeigt einen auf den 
Plymouth W orks der British Coalito Company errich
teten 36,575 m hohen StahlblecliBchornstein von 1,8 m 
lichter AVeite, der allerdings im Gegensatz zu den 
sonst üblichen, vollkommen zylindrischen und durch 
Spaunkotton befestigten Kaminen keineswegs einen 
unschönen Anblick gewährt.

Der Fuß dieses Kamins wird auf einer mehr
teiligen gußeisernen Fundamentplatte, die durch 
Schraubenbolzen auf dem Steinsockel befestigt ist, 
mittels Bolzen gehalten. Der Faßdurchmosser ist 
etwa doppelt so groß wie der Durchmesser des zylin
drischen Teiles. Zur Verwendung gelangten bei dor 
Herstellung der Schüsse des Fußes bis zu einer Höhe 
von 9,743 m Stahlbleche von 9,52 mm D icke; der 
mittlere zylindrische Teil ist auf einer Länge von rd.
12 m auB 7,94 mm dicken und der obere 15,24 m lange 
Teil aus 6,35 mm dicken Blechen hergestellt. Der 
Kamin ist für einen Mindest - Winddruck von 
268,4 (!) kg,'([in berechnet und trägt oben einen Kranz 
aus Gußeisen. Außordom ist der Schornstein bis zu

seiner oberen Mündung mit einer Leiter ausgerüstet, 
die ein Anstreichon sehr erleichtort.

Bezüglich doB Fundamentes ist noch zu bemerken, 
daß Bich dio Größe desselben nach dor Natur des

* „The Iron and Coal Trades Review“ 1909,
2. April, S. 496.

Abbildung; 1.
Schornstein aus Stahlblech von 36,5 in Höhe.

Bodens richtet, jedoch, wie auch bereits oben er
wähnt, bei einem Stahlblechkamin bedeutend kleiner 
ausfällt als bei einem Steinkamin, denn das Gewichts
verhältnis beider ist nio über 1 : 8 .
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Vom R o h c ise n m a rk to .— Uebcr das e n g l is c h e  
Roheisongesohäft wird uns unterm 19. d. M. aus 
Middlesbrough wie folgt berichtet: Dio Roheisenpreiso 
erfuhren in dieser W oche oine weitere, geringe A b
schwächung. Der Umsatz ist höchst unbedeutend. 
Die Kauflust mangelt fast gänzlich, aber das Angebot 
fohlt ebenfalls. Dio heutigen l'reiso Bind für sofortige 
Lieferung ab W erk: für Gießoreieisen Nr. 1 sh 5 1 / - ,  
für Nr. 3 sh 48/6 d, für Hämatit in gleichen Mengen 
Nr. 1 , 2 und 3 sh 55/— . Für Juli/Dezember werden 
für G. M. B. Nr. 3 sh 48/9 d bis sh 50/— gefordert, 
indessen kann man von oinem eigentlichen Geschäft 
hierin noch nicht redon. Hiesige AVarrants Nr. 3 
notieren sh 48/4‘ /ü d Abgeber. In den W ammtslagern 
befinden sich 230 814 tons, darunter 225 709 tons Nr. 3.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  Nach den Angaben 
dos „Iron A ge“ * botrug dio R o h e i s e n e r z e u g u n g  
der Koks- und Anthrazithochöfen dor Vereinigten 
Staaten im Mai 1909 insgesamt 1 910 180 t gegen 
1 766 699 t im April d. J. Die Erzeugung ist, wenn 
man den Maßßtab des einzolnen Arbeitstages zugrunde 
logt, gegenüber dom Vormonate ziemlich bedeutend 
gestiegen. Dio wöchentliche Leistung war nnch dem 
Stande vom 1. d. M. ebonfalls größer als am 1. Mai d. J. 
Die Steigerung zeigt sich jedoch nur boi den Hochöfen 
der Stahlwerksgesellschaften, während die Erzeugung 
dor reinen Hochofenwerke einen Rückgang aufweist. 
Das Anwachsen dor Erzeugung dürfto darauf zurück- 
zuführen sein, daß boi den Stahlwerksgesellschaften 
größere Aufträge auf Schienen eingogangen sind.

V ersand des Stahlw erks-V erbandes im Mai
1909. — Der Versand des Stahlwerks-Verbandes an 
Produkten A betrug im Berichtsmonate 377 718 t 
(Rohstahlgewicht); er war damit um 13 049 t höher als 
der Aprilversand (364 669 t), dagegen blieb or hinter dem 
Versande des Monats Mai 1908 (414 855 t) um 37 137 t 
zurück. —  Im einzelnen wurden versandt: an Halbzeug 
112418 t gegen 109340 t im April d. J. und 
114 599 t im Mai 1908; an Formeisen 148437 t gegen 
131448 t im April d. J. und 137 343 t im Mai 1908; 
an Eisenbahnmaterial 116 863 t gogon 128 881 t im 
April d. J. und 162913 t im Mai 1908. Der dies
jährige Maiversand war also in Halbzeug um 3078 t 
und in Formeisen um 16 989 t höher, in Eisenbahn
material dagegen um 7018 t niedriger als dor Ver
sand im Vormonate. Verglichen mit dem Mai 1908 
wurdon im Berichtsmonate an Eormeisen 11 094 t 
mehr, dagegen an Halbzeug 2181 t und an Eisenbahn
material 46050 t weniger versandt. — In den letzten 
13 Monaten gestaltete sich der Versand folgendermaßen:

190S Halbzeug; Form
elsen

Elsenbabn-
tuaterial

Uenaint- 
produkte A

Mai . . . 114*599 137 343 162 913 414 855
Juni . . . 98 056 115109 165 196 378 361
Juli . . . 114 335 126 954 147 420 388 709
August . , 125 464 116 371 159 324 401 159
September. 127 648 106 258 170 702 404 608
Oktober. . 142 673 110 597 161 374 414 644
N ovem ber. 111 932 71 340 158 306 341 578
Dezember . 108 753 66 259 183 479 358 491

1909 
Januar . . 118 745 131180 159 266 409 191
Februar. . 105 998 124 976 166 662 397 635
März . . . 144 946 171 409 204 456 520 811
April . . . 109 340 131 448 123 881 364 669
Mai . . . 112418 148 437 116 863 377 718

R h ein isch -W estfä lisches K oh len -S yn d ik at zu 
Esseu a . d. R uhr. — Die am 14. d. M. abgehaltone 
H a u p t v e r s a m m l u n g  genehmigte die Jahresrech
nung für 1908,** erteilte der Verwaltung Entlastung

* 1909, 10. Juni, S. 1866.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 844 u. ff.

und nahm dio Neuwahl mehrerer aussclieidender Auf
sichtsratsmitglieder vor. —  In der sich anschließen
den Z e c h  e n b e  s i t z e r  V e r s a m m lu n g  wurdon die 
Beteiligungsanteile für Juli und August wiodor in 
Kohlen auf 80°/o, in Koks auf 60°/o und in Briketts 
auf 80°/° festgesetzt und dio vorgeBchlagenen Ersatz- 
bonennungon zum Beirate genehmigt. Uebar die Ver
sand- und Absatzergebnisse im Monat Mai d. J., ver
glichen mit dem vorhergehenden Monate und dem 
Mai 1908, wurdon nachstehende Angaben* gemacht:

Mal
1909

April
1909

Mal
1908

a) K o h l e  n.
G e sa m tfö rd e ru iig ......................
G esam tabsatz................................
B e t e i l ig u n g ; ................................
Rechnungsmäßiger Absatz . 
Dasselbe ln % der Beteiligung 
Zahl der Arbeitstage . . . .  
Arbeitstägl. Förderung . . . 

„ Gcsamtabsatz . . 
„ rechnungsm. Absatz

1 O 6500( §  6504 
f 2  6234 
J 3 5244 

84,13 
24

\  ̂ 270830 
\ a 270994 
J ~ 218506

6478
6499
6227
5228

83,96
24

269909
270799
217840

6836
6668
6460
5228
86,01

25
273430
266737
222258

b) K o k s .
G esa m tv ersa n d ...........................
Arbcitstäglichcr Versand . .

\  -  1157598 
/  * 37342

1157695
38590

1066668
34409

c) B r i k e t t s .
G esa m tversan d ...........................
Arbeitstäglicher Versand . .

\ -  235971 
J 3, 9832

236171
9840

262609
10504

Zu den vorstehenden Zifforn führte der Vorstand 
folgendes auB : In den Absfttzverhältnisson dos Borichts- 
monates traten gegen den Vormonat wesentliche Aen- 
derungen nicht ein. Der rechnungsmäßige Absatz 
gestaltete sich etwras günstiger; er betrug im arbeits
täglichen Durchschnitt 84,13 o/o der Beteiligungsanteile, 
was gegen den April eine Steigerung von 0,31 °/o ergibt. 
Ebenso war im Kohlenabsatzgeschäfto eine kleino 
Besserung zu verzeichnt n ; der Kohlenversand für 
Rechnung des Syndikates nahm gegen den Vormonat 
bei gleichon Arbeitstagen insgesamt um 25 149 t und 
im arbeitstäglichen Durchschnitt um 1047 t zu. Der 
Brikettversand hielt sich auf der im Vormonat er
reichten H öhe; or bezifferte sich auf 83,20°/° der 
Beteiligungsanteile. Die abgenommenen Mengen Kohlen 
und Briketts wurdon nahezu in vollem Umfange ab
gesetzt, so daß die Lagerbestände keine nennenswerte 
Erhöhung erfuhren. Gegenüber dem in Anbetracht 
der allgemeinen Wirtschaftsverhältnisso als befriodi- 
gond zu bezeichnenden Ergebnisse des Kohlen- und 
Brikettabsatzes trat im KoksabBatze eine Verschlech
terung ein. Der seit März vorigen Jahres von Monat 
zu Monat zu verzeichnende Rückgang des Absatzes 
in Hochofonkoks ist noch nicht zum Stillstand ge
kommen, vielmehr erfuhren die Abrufe der Hocliofen- 
werke im Berichtsmonato eine nicht unwesentliche 
weitere Abschwächung. Die dadurch erwachsenen 
Ausfälle konnten zwar durch Steigerung dor über
seeischen Ausfuhr zum Teil ausgeglichen werden, 
indes blieb dor Koksabsatz gegen den Vormonat doch

* Zu den Zahlen des Gesamtvorsandos an Kohlen 
und Koks ist zu bemerken, daß von einigen Hütton
zechen bis einschließlich Dezember 1908 die Liefe
rungen zum Selbstverbrauch der eigenen Hüttenwerke 
für Kohlen und Koks nicht getrennt angegeben, son
dern dio für die gelieferten Koksmengon verwendeten 
Kohlen unter Kohlenvorsand aufgeführt wurden, 
während in den Angaben für das laufende Jahr die 
den eigenen Hüttenwerken gelieferten Koksmengen 
unter Koksversand erscheinen. Nach der früheren 
Berechnungsweise würde sich im Mai 1909 der Gesamt- 
voreand in Kohlon um 198 848 t höher, dagegen in 
Koks um 144 623 t niedriger stellen, als in der Zu
sammenstellung angegeben ist.
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insgesamt um 4298 t und im arbeitstäglichen Durch
schnitt um 910 t zurück. Der verhältnismäßig stär
kere Rückgang der arbeitstägliclien Versaudmongo ist 
darauf zurückzuführen, daß sich der Gesamtversand 
im Berichtsmonato auf 31 Tage gegen nur 30 Tage 
im April verteilte. Der erzielte Absatz stellt 60,10“/° 
der Beteiligungsanteilo dar, wovon 1,05 o/o auf den 
Absatz von Koksgrus entfallen. Der Versand vollzog 
sich im allgemeinen regelmäßig. Gegen Ende dos 
Monats trat vorübergehend Wagenmangel auf. Dor 
Versand über den Rhein war lebhaft. Ueher die Ge
staltung des Umschlagsverkehrs in den Rhein-Ruhr- 
häfen geben die nachfolgenden Zahlen* Aufschluß.

i betrug: a) die Iiuhn- b) die SchltFd-
zufuhr nach abfuhr von

den Duisburg- den genannten
Ituhrorter und den

lläfen Zechenhäfen

1909 A p r i l .................. 993 691 1 320 924
„ Januar-April . . . 3 ICO 379 3 867 767

1908 A p r i l .................. 912 433 1 167 373
„ Januar-April . . . 3 115 590 3 749 307
A k tien gese llsch a ft N eußor E iseinvork vorm . 

R u d o lf  D aelen  zu H eerdt bei D ü sse ld orf. — A u s .
dem Berichte des Vorstandes ist zu ersehen, daß das 
abgelaufene Geschäftsjahr ganz unter dem Zeichen 
des Rückganges der allgemeinen Wirtschaftslage ge
standen hat, der durch dio Auflösung des RohciBen- 
Syndikates erheblich verschärft wurde. Durch den 
Wettbewerb der großen Hüttenwerke wurden dio 
Preise auf einen für die reinen Gießereien verlust
bringenden Tiefpunkt gedrückt. Der innere Betrieb 
hatte außerdom unter den Einwirkungen der Bau
tätigkeit zu leiden. Die Gewinn- und Verlustrochnung 
zeigt einerseits neben 36 193,43 Jt Yortrag 1676,16 Ji 
Einnahmen aus Zinsen und Mieten, anderseits 
63 647,75 Ji Abschreibungen und 144 104,74 Ji nand- 
lungsunkosten, Provisionen usw. Das Fabrikations
konto schließt nach Verrechnung der Einnahmen aus 
der Beteiligung beim Gußröbren-Syndikat mit einem 
Verlust von 17 387,77 Nach Uobertragung der 
Rücklage im Betrage von 43 600 Ji schließt die 
Gewinn- und Verlustrechnung mit einem Verlust von 
143 670,67 Jt ab. Zur Beseitigung dieses Fehlbetrages 
und zur Verstärkung der Geldmittel soll dio General
versammlung ersucht werden, dio Herabsetzung des 
Stammaktienkapitals durch Zusammenlegung von jo  
fünf Stammaktien zu einer unter Gleichstellung der 
zusammengelegten Stammaktien mit den Vorzugs
aktien sowie die Wiederorhöhung des Grundkapitals 
auf 1000000 Ji durch Ausgabe von 176 Vorzugsaktien 
zu beschließen und dio Genehmigung zur Aufnahme einer 
Obligationsanleihe in Höhe von 400 000 Ji zu erteilen.

D üsseld orfer R ö h re n -In d u s tr ie , D iisseldorf- 
O bcrh ilk . —  Die Gesellschaft beabsichtigt, ihr Grund
kapital um 1 300 00 0  zu erhöhen. Die Mittel sollen 
in der Hauptsache zur Erbauung einer Anlage zur 
Herstellung nahtloser Röhren dienen.

K attow itzer A ctien -G esellscha ft fü r  B ergbau  
und E lsonhiittenbetrieb  in K attow itz . —  Nach dem 
Berichte des Vorstandes brachte das am 31. März d. J. 
abgelaufene zwanzigste Geschäftsjahr der Gesellschaft 
ein nahezu ebenso günstiges Ergebnis wie daB Vor
jahr. Im Kohlengeschäfto gestattete dio besonders in 
den drei ersten Vierteljahren herrschende gute Nach
frage, die Förderung der Gruben wieder zu steigern, 
so daß dieselbe zum orBtenmal 3 000 000 t überschritt. 
Trotz der wachsenden Gestehungskosten hatten dio 
Gruben bei der hohen Förderung und durch Erzielung 
zufriedenstellender Kohlenpreise bessere Erträge auf
zuweisen. Erst im vierten Vierteljahre trat infolge 
der schlechter werdenden allgemeinen Wirtschaftslage 
ein Rückgang ein, der auch im laufenden Jahre an-

* Für Mai liegen die Zahlen noch nicht vor.

dauert. Die Hütten hatten dagegen unter empfind
lichem Absatzmangel und sinkenden Preisen zu leiden, 
die Erzeugung mußte daher erheblich oingeschrünkt 
werdon. D io Erträge der Hütten waren nach dem Be
richte nicht befriedigend, einzelno Betriebsabteilungen 
weisen sogar Verluste auf. Sämtliche W erke blieben 
von größeren Betriebsstörungen verschont. Der Besitz 
der Gesellschaft an Aktion der Preußengrube, Actien- 
Gesellschaft, brachte auch, im Berichtsjahre keine Er- 
trägo, da sich die Grube noch in dor Entwicklung befindet.
— Die Gesamtförderung der Steinkohlenzechen stellte 
sich in der Berichtszeit auf 3 020 135 (i. V. 2888314) t ; 
zum Vorkauf kamen 2 470 819 t, während 524 319 t 
auf den eigenen Werken verbraucht wurden. Die 
Eisenerzgruben lieferten 1811 t oberschlesische Braun
eisenerze und 10 291 t ungarische Spate. Tn der 
Koksanstalt Hubertushütte wurden 81 397 t Koks, 
8109 t Zinder und Koksasche, 4636 t Teer sowio 
1390 t schwofeisaures Ammoniak gewonnen. Auf der 
Hochofenanlage Hubertushütto wurdon in zwei Hoch
öfen 68 263 (67 322) t Roheisen erblasen. Stahlwerk 
und Stahlgießerei erzeugten 52 100 t FlußeiBenblöcko 
und 919 t Stahlgußartikel, während in der Eisen
gießerei, Werkstatt und Kesselschmiede 3247 t Guß- 
waren und 1712 t Kessel- und Konstruktionsarbeiten 
hergestellt wurden. Das Puddel- und Walzwerk 
Marthahütte endlich erreichte eine Erzeugung von 
55 600 t Form- und Haudclscisen gegen 67 590 t im 
Vorjahre. Auf den Ziegeleien wurden 14 115 000 Ziegel 
hergestellt und in den Kalksteinbrüchcn 6647 t lvalk- 
steino alH Zuschlag für die Hochöfen gewonnen. Am 
Schlüsse des Berichtsjahres beschäftigte die Gesell
schaft auf ihren sämtlichen W erken 13 399 (i. V.
12 218) Beamte und Arbeiter. —  Dio Gewinn- und 
Verlustrechnung zeigt einerseits 145443,34 Ji Vortrag, 
6 345 203,20 ^* Betriebsüberschuß und 396 247,42 «* 
Einnahmen aus Zinsen und Provisionen, anderseits 
417 288,87 -*  allgemeine Unkosten, 212520 Ji Obli- 
gationszinsen und 1800 000 «.* Abschreibungen, mit
hin verbleibt für das Berichtsjahr ein Reingewinn 
von 4 457 085,09 -* . Von diesem Betrage sollen 
60 000 «-* für Arbeitor-W ohlfahrts- und sonstige ge
meinnützige Zwecke sowie 50 000 Ji für Deckung der 
noch nicht zur Hobung gelangten Berufsgenosscn- 
schaftsboiträgo bcreitgcstellt, 4 200 000 «.* (14 °/o wie 
i. V.) als Dividende ausgeschüttet und dio restlichen 
147 085,09 -*  auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Aus Rußlands E isen industrie. — Der „Köln. 
Ztg.“ entnehmen wir dio folgenden Mitteilungen übor 
das russische S y n d i k a t  f ü r  D a c h b l e c h e  
„ K r o v l j a “ , das, wie wir seinerzeit borichtet haben,* 
im Jahre 1906 gegründet wurde und am 1 . Januar 1907 
seine Tätigkeit begonnen hatte. An dom auf das Ge
biet des Ural sich erstrockenden Syndikate sind jetzt
13 Bezirke des Ural mit einer jährlichen Leistungs
fähigkeit von 10600 000 Pud beteiligt. Da in Ruß
land im Jahre 1908 insgesamt 19 Millionon Pud Dach
bleche hergestellt wurden, so vertritt die Krovlja 
5 5 ,5 %  der Gesamtloistungsfähigkeit des Russischen 
Reiches. Von den Uralfubriken sind in ihm 90 °/o 
aufgogangen. Aus dem Jahresberichte ergibt sich, 
daß im allgemeinen die Dachblechherstellung in den 
letzten Jahren zugenommon hat. Während im Jahre
1906 dio gesamten rusBisclien Fabriken 13l/a Mil
lionen Pud Dachbleche angefertigt haben, sind im 
Jahre 1907 mehr als lö '/a  Millionen Pud und im 
Jahro 1908 schon 19 Millionen Pud hergestellt worden. 
Der Bericht stellt jedoch fest, daß dio Nachfrage 
nicht in demselben Verhältnis wie die Erzeugung zu
genommen hat. Am 1. Januar 1909 betrugen die 
Vorräte von Dachblechen 5 300000 Pud gegen 4 Mil
lionen Pud im Vorjahre und 3 Millionen Pud im Jahre 
1906. Diese Tatsache wird durch die allgemeine 
wirtschaftliche Krisis erklärt.

* „Stahl und Eisen“ 1908 S. 1686.
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V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V e r e in  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n le u t e .  

Carl v o n  B eu h v itz  f .
Am 29. Mai ontachliof sanft nach längerem 

Leiden zu Trier uiiBer treues Mitglied, C a r l  von  
B e u lw i t z .  Dor Heimgegangene war in Trier am 
5. Januar 1827 geboren. Nach 
Absolvierung der Realschule ging 
er nach Brüssel, um eich in 
fremden Sprachen zu vervoll
kommnen und seine sonetigo all
gemeine Ausbildung zu fördern; 
von 1847 ah besuchte er dann 
dio Technische Hochschule zu 
Karlsruhe. Bereits im Jahre 
1850 trat er in die Leitung des 
Eisenwerkes zu Mariahütte, Carl 
Gottbill sel. Erben, einer Firma, 
dio jetzt eine G. m. b. II. bil
det, ein. Auf die günstige Ent
wicklung dieser Hütte hatto 
er einen wesentlichen Einfluli.
59 Jahre seines Lebens war er 
dort zuerst als Inhaber und Lei
ter, später ala Mitglied des Auf- 
aichtsrates tätig. Besonders wich
tig war für die Fabrikation, daß 
er zu Anfang der achtziger Jahre 
das Inoxydationsverfahren einführte, um die Guli- 
artikel gegen Rost zu schützen. Der Heimgegangene 
gehörte ferner lange Jahre dem Aufsichtsrate der 
Friedrich-Wilhelmshütte in Mülheim a. d. Ruhr an 
und gab diesen Posten erat bei dor Verschmelzung 
des W erk es mit der Doutach-Luxemburgischen Berg

P atentausilbnngszw ang in E ngland.
Der V e r e in  d e u t a c h o r  C h e m i k e r  hat in 

seiner vorigjährigen Hauptversammlung zu Jona ein
stimmig folgenden Beschlußantrag angenommen:

„Die Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Chemiker beauftragt den Vorstand, in Verbindung 
mit der Fachgruppe für gewerblichen Rechtsschutz, 
geeignete Schritte zu unternehmen, um gemein
schaftlich mit don anderen Interessenvertretungen 
der deutschen Industrie gegenüber solchen Staaten, 
die wie England neuerdings einen rigorosen I’ atent- 
Ausübungszwang eiugel'ührt haben, durch syste
matische Anstellung von Zurücknahmeklagen in 
Deutschland Repressalien zu ergreifen, und dadurch 
die genannten Staaten zum Abschluß von Gegen
seitigkeitsverträgen, analog dem deutsch-italienischen 
und deutsch-schweizerischen Abkommen über den 
Ausübungszwang, geneigt zu machen.“

In Gemäßheit dieses Beschluasea hat der Vorstand 
des Vereins deutscher Chemiker nunmehr eine voll
ständige Liste sämtlicher in den Jahren 1894 bis 1904 
erteilten deutschen Patente englischer Firmen bezw. 
Einzelpersonen, soweit Bie Anfang März 1909 noch zu 
Recht bestanden, herstellen lassen.

Der genannte Verein hat uns von dieser umfang
reichen Liste eine Reihe von Exemplaren zur Ver
fügung gestellt zur W eitergabe an die interessierten 
Mitglieder unseres Vereins. W egen TJeberlassung 
dieses „Verzeichnisses der zu Recht beatehenden deut
schen Patente, deren Inhaber in England ihren W ohn- 
sitz haben, von 1894 bis 1904 einschließlich“ , wolle 
man sich an die G e s c h ä f t s s t e l l e  u n s e r e s  V e r 
e in s  weuden.

werks- und Hütten-AktiengeBellschaft auf. Lebhafte 
und verdienstvolle Tätigkeit entwickelte er weiter 
ebenfalls als Mitglied des Aufsichtsrates der Ma

schinenbauanstalt Humboldt in 
Kalk; er stand dieser Gesell
schaft, bIb sie Anfang der sieb
ziger Jahre in eine mißliche Lage 
geraten war, bei der Wieder
aufrichtung zur Seite und blieb 
Mitglied des Aufsichtsrates bis 
zu seinem Tode.

Auch im öffentlichen Leben 
hat sich der Verstorbene in höch
stem Maße bewährt; er war Kreis- 
deputiorter und angesehenes Mit
glied dos Provinziallandtages und 
des Provinzialrates. Bis in sein 
hohes Lebensalter nahm der Ver
ewigte an den Sitzungen regel
mäßig mit dem ihm eigenen 
Pflichteifer teil und stellte damit 
seine reicho Sachkenntnis und Er
fahrung in den Dienst der Inter
essen seiner engeren Heimat. — 
Der Heimgegangene war ebenso 

zielbowußt wie bescheiden in seinem Auftreten; sein 
edler Sinn und die Lauterkeit seinea Charakters werden 
ihm ein gesegnetes Andenken nicht nur bei seinen 
nächsten Angehörigen und Freunden, sondern auch in 
der von ihm geliebten Heimatprovinz und in der 
gesamten EiBcninduatrie bewahren.

Für <lie Y ere iu sb ib lioth ok  sind o iu g eg a n g en :
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

H ie m e n z ,  H a n s , ®ipl.sjjing.: Der Reguliervorgang 
beim direkt gesteuerten hydrostatischen Turbinen
regulator unter Berücksichtigung der Wirkung der 
Anschläge am Steuerventil. Dissertation. (Darpi- 
stadt, Großh. Techn. Hochschule *.) Berlin 1909.

A enderm igon in dor M itg liederliste .
Barth, Joseph, Ingenieur der Fa. Les Petits-Fils de 

Fois de W endel & Co., Diedenhofon, Luxemburger
torplatz 1 0 .

Böcking, Ferd., SipI.sQnß., Mainz, Schulstr. 38.
Engau, Fritz li. CI., Hütteningenieur, Wien IV, 

Johann-Straußgaase 26.
Ilohenegger, Walter, Stahlwerksingenieur, Trzynietz, 

Oesterr.-Schles.
Leiße, Johannes, Ingoniour, Stuttgart, Falkertstr. 42.
Müller, Robert Willy, Stahlwerk Krieger,

A.-G., Düsseldorf-Obercassel.
Pape, Hermann, Ingenieur der Zinkoxydanlage Oker, 

G. m. b. H., Oker a. Harz.
Theegarten, Paul, Teilh. der Fa. Schulz & Theegarton, 

G. m. b. H ., Ingenieurbureau, Waiferdingeti in 
Luxemburg.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Böhringer, Emil, Fabrikant, Teilh. der Fa. Gebr. Böh- 

ringer, Maschinenfabrik, Göppingen.
Böhringer, Georg, Fabrikant, Teilh. der Fa. Qebr. Böh

ringer, Maschinenfabrik, Göppingen.
V e r s t o r b e n :

Reuter, Franz, Prokurist, Geisweid. 6 . C. 1909.
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Antrieb vom GeJftromofor

V i e r a r m i g e

a Beizkörbe. 
b Mittelsäule, 
c drehbares Rohr.
d 4 obere Arm e desselben, 
e 4 untere Arm e desselben, 
f • senkrechter Bahnträger, an w elchem  sich 

die Rollen k führen, 
g A uslegerdreiecke, 
h zw eiteiliger kegeliger Laufkranz, 
i kon ische Laufrollen, 
k zy lindrische Führungsrollen.
1 2 Führungsböcke.
m Fallriegel zur Sicherung der gegenseitigen 

Lage von e und 1. 
n durch H andhebel o bew eglicher Stößel zum 

Ausklinken von m. 
o H andhebel.
p Schneckenw inde zum H eben und Senken 

der A usleger mit den K örben, 
q G egengew icht dazu, 
r Rollenwagen für die Hubkette.

B e i z m a s c h i n e .

s Querhaupt zur Verbindung der Ketten
stangen mit dem senkrecht verschiebbaren 
Laufwagen der Beizkorbträger.

t Einrückhebel f.d .E inrückung d. Reibkuppel 
zum Ingangsetzen der H eb- u. Senkwinde.

u Steuerstange zum selbsttätigen Ausrücken 
der W inde.

v M ittelbolzen zur Führung der auf- und 
abgehenden Beizkorbrahm en w.

w Beizkorbrahm en.
x D rehscheibe für w.
y selbsttätiger Einfallriegel zur Verhinderung 

unbeabsichtigter Drehung von w.
z hakenartige Nasen zur Erm öglichung des 

Auf- und A bbew egens von w.
A Sattelartige Schlittenstücke, auf w elche sich 

z aufsetzen, werden durch Schwinghebel 
zwischen Führungen auf- und abbewegt.

B H ebel zur Bewegung der Zw ischenstücke.
C Antrieb der W inde.
D Antrieb des Schw inghebclw erkes.




