
I n  der Nacht vom 3 0 . auf den 31 . Januar verschied der Kgl. Preufs. Geh. 
Commerzienralh H e r m a n n  J a q u e s  G r u so n  in Buckau-Magdeburg.

Geboren am 13. März 1821  in Magdeburg, trat er frühzeitig bei A. B o r s ig  in 
Berlin als Volontär ein und studirte von 1839  bis 1842  auf der Universität daselbst i atur
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Industrie beschäftigungslos w urde, kamen der Giefserei die Erfolge der Versuche 
zu rechter Zeit zu statten. Die von ihr verfertigten Hartgufs - Herzstücke bewährten 
sich auf der M agdeburg-Halberstädter Eisenbahn vorzüglich, es folgte die Fabrication 
von Kreuzungen und Durchschneidungen, D rehscheiben, W endeplatten und W eichen  
für Haupt- und Strafsenbahnen. Diese Stücke bilden heute noch einen erheblichen 
Theil der Fabrication des Grusonwerks; die Hartgufs-Räderfabrication, welche sich bald 
anschlofs, erhielt einen gefährlichen W ettbewerb in den Stahlgufsrädern, hat sich aber 
bis heute ein sehr bedeutendes Absatzgebiet zu erhalten gewufst.

Die genaue Kennlnifs des Materials, das grofse Härte mit hoher Festigkeit ver
einigte, legte G r u s o n  den Gedanken nahe, dafs dasselbe zu den damals aus weichem  
Stahl hergestellten Panzergranaten sich eignen m üfste; die nicht ohne Schwierigkeiten 
inscenirten ersten Parallelversuche, w elche im Jahre 1 8 6 4  mit Hartgufs- und Stahl
geschossen gegen schm iedeiserne Panzerplatten vorgenommen w urden, fielen für die 
Hartgufsgranaten günstig aus, ihre Billigkeit sprach ferner für sie, und das Werk erhielt 
grofse Aufträge auf H artgufsgeschosse, Lang- und andere Granaten aller Kaliber.

Die an der Elbe gelegenen W erkstätten erwiesen sich als zu eng, und es erfolgte 
im Jahre 18 6 9  die Verlegung an die jetzige S telle, der Marienstrafse in Magdeburg- 
Buckau. Nachdem hier die technischen Einrichtungen, insbesondere die zum Schmelzen  
des Eisens in gröfserer Vollkommenheit und Fassungskraft eingerichtet w aren, that 
G r u s o n  den bedeutungsvollsten Schritt seines arbeitsreichen Lebens, indem er es unter
nahm, das früher wegen seiner Brüchigkeit mit Recht als für den Zweck untauglich 
befundene Gufseisen in Gestalt des Hartgusses als Panzermaterial zu erproben. In 
einer Reihe von V ersuchen, w elche auf seine Initiative zuerst mit einzelnen Panzer
stücken , dann mit Thürmen und Batlerieen* unternommen wurden, wandelten die 
erzielten glänzenden Resultate das anfängliche und erklärliche Mifstrauen in das Gegen- 
theil um ; man sah die Richtigkeit des Gedankens ein,  den Gruson seinen Panzer- 
Constructionen zu Grunde legte, und der lautete: „Nicht in der Localisirung der W irkung 
des Treffers liegt der Schwerpunkt der Vertheidigung, sondern in der Paralysirung 
derselben, welche letztere einerseits durch die Härte der angegriffenen Aufsenfläche des 
Panzers, andererseits durch die Vertheiluog der W irkung des Geschosses auf eine grofse 
Fläche erreicht werden kann.“

Zur Gewinnung der W iderstandsfähigkeit der Hartgufsplatten wählte G r u s o n  mit 
glücklichem Griff die gewölbte F orm , w elche sich im senkrechten Schnitt derjenigen 
eines Ellipsenquadranten nähert. Sie befördert gleichzeitig das Abgleiten der auf die 
glasharte Oberfläche auftreffenden G eschosse, wodurch ein erheblicher Theil ihrer 
lebendigen Kraft vom Panzer abgelenkt wird, bevor sich dieselbe auf oder in demselben  
vollständig in Arbeit umsetzen kann, wie es beim W alzeisenpanzer in der Regel geschieht. 
Der Hartgufs bietet auch die M öglichkeit, den Panzern nicht nur jede gewünschte 
zweckentsprechende Form zu geben, sondern sie auch vor Allem in jeder beliebigen 
Dicke auszuführen. Nachdem durch Versuche das richtige Mafs der letzteren fest
gestellt war, hatte Gruson die Genugthuung, dafs sein Panzerthurm die Bedingungen, 
w elche an ihn bei der Beschiefsungsprobe gestellt wurden, weit übertraf. Es fiel dieser 
Triumph, der sich gleichzeitig auch auf Panzerbatterieen erstreckte, in das Jahr 1 8 7 4 , 
ihm folgte ein zweiter gröfserer im Jahre 1S86  bei den Proben, welche der Grusonsche 
Hartgufs in Spezia glänzend bestand, trotzdem die Angriffsmittel inzwischen wesentlich  
vervollkommnet worden waren. Infolgedessen gewann der Hartgufs für Küstenbefestigungen 
eine hohe Bedeutung; Preufsen ging mit gröfseren Bestellungen bereits 1874  voran, 
bald folgten viele andere Staaten. Die Erfolge, w elche das Grusonwerk bei den 
Bukarester Schiefsversuchen gegen den französischen W ettbewerb in heifsem Kampfe 
davontrug, sind den Lesern dieser Zeitschrift bekannt;** sie brachten dem Werke 
umfangreiche Bestellungen von Rumänien und anderen Ländern. Von grofser W ichtigkeit 
für den Erfolg hierbei w ar, dafs damals G r u s o n  mit dem König!. Preufs. Ingenieur-

* Vergl. .S tah l und E isen“ 1893 Nr. S, 1892 Nr. 5 u. a. N.
** Vergl. Nr. 4, 1886.
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Major a. D. S c h u m a n n ,  seinem anfänglichen Gegner auf dem Gebiet der Panzerfrage, 
zusammentrat, und beide Männer sich von da zu treuer Freundschaft und gemeinsamem  
Streben vereinten.

Die Hartgufs-Panzerbalterieen für ein beschränktes Schufsfeld führten zur Con- 
struction der Minimalscharten-Laffete, auch nahm die Fabrik den Bau von Feldkanonen, 
insbesondere auch Revolver- und Schnellfeuerkanonen, auf.

Neben dem Kriegsmaterial spielten aber auch die für Friedenszwecke angefertigten 
Gegenstände eine grofse Rolle. Die Hartgufswalzen des W erks sind weit und breit 
bekannt; der Grusonsche Hartgufs fand ferner mit Vortheil Verwendung für die 
arbeitenden Theile an Zerkleinerungsmaschinen, für Am bosse und Gesenke, Dampfhammer- 
Einsätze, Rammbären u. s. w. Eine ausgedehnte Anwendung errang sich auch die Grusonsche 
Mischung für Hartgufs o h n e  Coquille, z. B. für Prefscylinder für hohen hydraulischen  
Druck; in Verbindung hiermit entstand im Lauf der Zeiten eine bedeutende Maschinenbau- 
W erkstälte in w elcher Hebevorrichtungen aller Art, hydraulische Pressen, Pulverpressen, 
Läuferwerke, Zerkleinerungsmaschinen, Aufbereitungen für Gold- und Silbererze u. s. w . 
gebaut werden. Im Jahre 18 8 7  richtete das Werk auch eine mit einer Tiegelfabrik 
verbundene Formstahlgiefserei ein.

Im Jahre 1886  wurde das Werk in eine Aclien - Gesellschaft „ G r u s o n  w e r k  , 
Magdeburg-Buckau, umgewandelt; am 22 . December 1892 wurde zwischen dem Geheimen 
Commerzienrath F. A. K r u p p  in Essen und dem Vorstand des Grusonwerks ein Betriebs
überlassungsvertrag abgeschlossen, der zur Folge hatte, dafs seitdem die Firma lautet: 
F r i e d .  K r u p p  G r u s o n  w e r k .

Das Werk beschäftigt bei vollem Betrieb an 30 0 0  Köpfe; aufser den in maschineller 
Hinsicht trefflich eingerichteten Werkstätten in Buckau-Magdeburg besitzt es Schiefs
plätze daselbst und in Tangerhütte. An W ohlfahrtseinrichtungen sind vorhanden: eine 
Gantine zur Beschaffung von billigen Nahrungs- und Genufsmitteln, ferner eine Reihe 
von Unterstützungs- und Pensionskassen, während im Bau begriffen sind eine Consum- 
anstalt, eine Küche und eine Badeeinrichlung.

Neben Schöpfung dieser gewaltigen industriellen Anlagen, neben seinem bahn
brechenden Vorgehen auf eisenhülten - technischem  Gebiet fand H e r m a n n  G r u s o n ,  
dessen Lebensbild viel Aehnlichkeit mit demjenigen eines W e r n e r  S i e m e n s  hat, 
Mufse, sich mit naturwissenschaftlichen Studien zu beschäftigen; so hat er eine Theorie 
über die Entstehung des Zodiakallichtes und anderer Him m elserscheinungen in einem  
Werk „Im Reiche des L ichts“ niedergelegt. Auch erfreute ihn die Zucht von Blum en  
und Pflanzen, seine Gewächshäuser waren durch Reichhaltigkeit und Schönheit der 
Exemplare berühmt. —

Nun ruht er aus von thatenbewegtem und erfolgreichem Leben. Seine nähere 
Umgebung beklagt den Verlust eines edlen Freundes; sein Antireil an der Entwicklung 
der deutschen Industrie, und die Fortschritte, w elche ihm die Metallurgie zu danken 
hat, bleiben auch in weiten Kreisen unvergessen.

Er r u h e  i n  F r i e d e n .
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Eine merkwürdige Tarifmafsregel.

Der Abgeordnete für den W ahlkreis Hagen- 
Schw elm , Hr. Dr. B e u m e r ,  hat am 9. ds. Mts. 
im preufs. Abgeordnetenhause ein höchst merk
würdiges Tarifabkommen der Kaiserl. deutschen 
Eisenbahndirection in Elsafs-Lothringen mit der 
belgischen Staatsbahn und der Prinz-Heinrich- 
Bahn zur Sprache gebracht, worüber die nach
folgende Rede Aufschlufs giebt:

Dr. B e u m e r  (n .-l.): M. H .! Seit Jahren
bemüht sich, die niederrheinisch - westfälische 
Eisen- und Stahlindustrie um die Ermäfsigung der 
Frachten für Erze aus Luxemburg und Lothringen 
ohne den w ünschenswerthen Erfolg. Da erhalten 
wir Kenntnifs von dem nachfolgenden, Aufsehen  
erregenden Tarifabkommen der Reichseisenbahnen  
in Elsafs-Lothringen mit der belgischen Staats
bahn und der Prinz-Heinrich-Bahn, das lediglich 
dazu dienen wird, die Schätze des genannten Erz
vorkomm ens dem Ausland, und zwar England, 
zu einem billigeren Tarifsatz zu liefern als den 
deutschen W erken, die ausdrücklich von diesem  
ermäfsigten Tarif ausgeschlossen worden sind. 
(Hört, hört!) D iese Tarifmafsregel, die wohl 
das Merkwürdigste und Gefährlichste darslellt, 
was je auf dem Gebiete deutscher Eisenbahntarif
politik geleistet worden ist, geht aus einer Reihe 
von Briefen hervor, die ich hier verlesen zu 
dürfen den Herrn Präsidenten ehrerbietigst ersuche; 
denn eine blofse Inhaltsangabe könnte bei Manchem  
den Glauben erwecken, die Sache sei unmöglich 
und habe doch noch einen Haken, den sie aber 
nicht hat. Hier sind die Briefe.

Das belgische Ministerium der Eisenbahnen, 
Posten und Telegraphen, Verwaltung der Staats
eisenbahnen, Abtheilung für H andel, Tarifs 2 
Bureau Nr. 2 7 7 6 |2 0 T/5 0 4 2 i'sch re ib t an ein deut
sches E rzgeschäft;

„ B r ü s s e l ,  2. Mai 1894.
In E rw iderung Ih res Schreibens vom  20. März 

d. J. und Ih re r verschiedenen vorhergehenden  Mit
theilungen  haben  w ir die E hre, Sie davon in K enntnifs 
zu se tz e n , dafs w ir b e reit s in d , fü r den T ran sp o rt 
von Erzen aus dem  G rofsherzogthum  L uxem burg über 
A ntw erpen nach England einen T arif nach  folgenden 
Sätzen e in zu fü h ren :

f. d. Tonne

von Petingen nach A ntw erpen 4,19 Frcs.
„ R ödingen „ „ 4,19 „
„ Esch „ „ 4,50

folgen noch m eh re re  S tationen  bis
von D üdelingen nach  A ntw erpen 5,22 „

Diese F rach tsä tze , w elche für V ersendungen 
gültig  sind, die m indestens 200  t b e tra g e n , sind  die 
niedrigsten , die für die in Rede steh en d en  T ran sp o rte  
zugestanden w erden können, und  Sie haben  n u r u n ter 
de r B edingung A nspruch auf dieselben, dafs Sie u ns 
den Beweis lie fe rn , dafs Sie m it England b e trä ch t
liche Geschäfte abgeschlossen haben . H ierbei ist zu 
beach ten , d a f s  d i e s e  S ä t z e  i n  k e i n e m  F a l l e

f ü r  E r z e  G ü l t i g k e i t  h a b e n ,  d i e  a u s  d e m  
G r o f s h e r z o g t h u m  ü b e r  d e n  A n t w e r p e n  e r  
H a fe  n n a c h  d e n r  h e i  n i s c h e n  u n d  w e s t  f ä l i -  
s c h e n  W e r k e n  g e h e n .  W ir ersuchen S ie , uns 
die M afsnahm en m itzu lh e ilen , die Sie in dieser Be
ziehung getroffen haben. Genehm igen Sie u. s. w.

Im Namen der V erw altung: ,
Der H andelsdirector gez. G a rn ir .“

In einem Briefe des belgischen Ministeriums 
der Eisenbahnen d. d. Brüssel den 3 0 . Juni 1 8 9 4  
heifst es dann, nachdem dieselben Bedingungen 
wiederholt sind:

„Bei dieser G elegenheit ha lte  ich es für angezeigt, 
Sie davon in K enntnits zu setzen, dafs die K aiserliche 
E isenbahndirection  von E lsa fs -L o th rin g en  bei ih re r  
Vorgesetzten B ehörde b ean trag t hat, für die in Frage 
s tehenden  Sendungen, deren  A usgangspunkt Dettingen, 
R üm elingen , Petingen und Kayl ist, d ieselben F rach t
sätze .einzuführen, wie fü r diejenigen aus Esch m it 
einem  Zuschlag von 10 C entim es pro  1000 kg. W enn 
dieser Vorschlag angenom m en wird, wird also der 
F rach tpre is von diesen B ahnhöfen ab, der pro 1000 kg 
5,04 Frcs. b e trä g t, wie Ih n en  in dem  Schreiben  der 
E isenbahnverw altung  vom 2. Mai d. J. m ilge the ilt 
w u rd e , au f 4,60 Frcs. erm äfsigt. G enehm igen Sie

u - s - Im  Nam en des M inisters:
Der A dm in istra to r (Name u n leserlich ).“

Das deutsche Erzimporthaus wendet sich nun 
an die Stadtverordneten von A ntw erpen, diese 
an den Minister der belgischen Eisenbahnen, der 
unter dem 2 6 .  Sept. 1 8 9 4  an die Antwerpener 
Stadtverordnetenversamm lung schreibt:

„Meine H erren ! In E rw iderung Ih re s  Schreibens 
vom 14. Septem ber d. J. theile  ich Ihnen  mit, dafs 
die V erw altung der Prinz H e in ric h -B ah n  und die 
G eneraldirection der K aiserlichen E isenbahnen von 
E lsafs-Lothringen zu der E inführung der n eu en , für 
die aus dem  G rofsherzogthum  L uxem burg nach A nt
w erpen bestim m ten Erze bewilligten Frach tsätze  nur 
u n ter der B edingung ih re  Zustim m ung geben wollen, 
dafs die Sendungen aus diesem Hafen d irect nach 
G rofsbritannien m ittels Seeschiff ex portirt w erden. 
B e i  A u f s t e l l u n g  d i e s e r  B e d i n g u n g  h a t  d i e  
E i s e n b a h n d i r e c t i o n  v o n  E l s a f s - L o t h r i n g e n  
k e i n e n  a n d e r e n  Z w e c k  g e h a b t ,  a l s  z u  v e r 
h i n d e r n ,  d a f s  d i e  v o n  i h r  b e w i l l i g t e n  
P r e i s e  r m ä f s i g u n g e n  z u  G u n s t e n  d e r  n a c h  
A n t w e r p e n  b e s t i m m t e n  E r z e  d a z u  d i e n e n ,  
d i e  T r a n s p o r t e  d i e s e r  A r t ,  d i e  a u s  d e m  
G r o f s h e r z o g t h u m  L u x e m b u r g  n a c h  W e s t 
f a l e n -  b e s t i m m t  s i n d ,  v o n  d e r  d e u t s c h e n  
R o u t e  a b z u l e n k e n .  U nter diesen V erhältn issen  
ist es m ir n ich t m öglich , Ih re r  vo rerw ähn ten  Zu
schrift stattzugeben. Genehm igen Sie u. s. w.

Im  Nam en des M inisters:
Der A d m in is tra to r: Dubois.'1

Die Direction der Reichsbahnen, an die sich 
nun die deutsche Firma wendet, bestätigt unter 
dem 19. November 1 S 9 4  lediglich die Richtigkeit 
dieser Auffassung, indem sie schreibt:
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„Im Besitze Ih res geil. Schreibens vom 7. d. M. 
beehren w ir u n s , Ihnen  ergebenst m itzu llie ilen , dafs 
durch den für A ntw erpen tran s it einzuführenden er- 
m äfsigten E rztarif lediglich die Möglichkeit zur Aus
fuhr von Erzen von L o th rin g en -L u x em b u rg  nach 
England geschaffen w erden soll. Zur A nnahm e dieses 
A usnahm etarifs sind w ir n u r  u n ter der ausdrücklichen 
Bedingung geschritten , dafs .V orsorge dabin  getroffen 
werde, dafs die crmfifsiglen Sätze auf Erzsendungen, 
welche e t w a  ü b e r  A n t w e r p e n n a c h  d e r  R u h r  
zur B eförderung kom m en so llten , keine A nw endung 
finden. Nach Ihrem  gell. Schreiben m ufs angenom m en 
w erden, dafs die A usdehnung des geplanten Ä usnahm e- 
tarifs nach dieser R ichtung hin von Ihnen gew ünscht 
w ird. Dieselbe kann aber von uns n ich t in Aussicht 
genom m en w erden, da eine U nterbie tung d e r  f ü r  d i e  
R u h r  b e s t e h e n d e n  d i r e c t c n  E r z  f r  a c h t e n  
durch  die Erm äfsigung des T arifs für A ntw erpen 
d u r c h a u s  v e r m i e d e n  w e r d e n  r n u f s .  Bei 
dieser Sachlage dürfte  eine m ündliche E rörterung  
dieser A ngelegenheit fü r Sie ohne W erth se in , weil 
w ir an  dem  eingenom m enen S tandpunkte  gleich der 
belgischen S taatsbahn grundsätzlich festhalten  m üssen.

(gez.) U nleserlich.

W ir stehen, m. H ., angesichts dieser Schrift
stücke also vor folgenden Thatsachen: Die
Kaiserliche Generaldirection der Reichseisen
bahnen schliefst m it der belgischen Staalsbahn 
und der Prinz Heinrich - Bahn einen Tarif, 
der auf dem Satze von 1 ,2  Centimes für das 
Tonnenkilometer basirt, während der directe A us
nahmetarif von Lothringen und Luxemburg nach 
den Hochofenstationen in Rheinland und W est
falen heute noch für die ersten 100  km 2 ,2  und 
für die ferneren Kilometer 1,5 ej für das Tonnen
kilometer undaufserdem 7 <J6 Expeditionsgebühr für 
den Doppellader beträgt. Aus diesem Verhalten der 
Kaiserlichen Generaldirection geht klar hervor:
1. dafs die Kaiserliche Generaldirection die A us
fuhr von Minette wünscht, da hierdurch Mehr
einnahmen erwachsen und viele Arbeiter Verdienst 
und Brot erhalten; 2 . dafs man zu den den E ng
ländern bewilligten Ausnahmelarifen, also unter 
einem Pfennig, noch mit Vortheil fahren kann. 
(Hört, hört!) Es wird som it durch diese Mafs- 
regel der ausländische W ettbewerb in unerhörter 
W eise auf Kosten der inländischen Production 
durch niedrige Tarife, die man den deutschen 
Werken vorenthält, gestärkt. Sollte der Herr 
Minister erwidern, an dieser Tarifmafsregel seien  
die Reichseisenbahnen nur mit einer kurzen Strecke 
betheiligt, so antworte ich von vornherein, dafs 
deutsche Eisenbahnen zumal unter den gegen
wärtigen Verhältnissen auch nicht mit einem  
Kilometer an der offenbaren Schwächung des 
deutschen W ettbewerbs sieh betheiligen dürfen. 
(Sehr richtig!) Sollte ferner erwidert werden, 
dafs diese Tarifmafsregel geeignet sei, den Eisen
erzbergbau im Minetterevier zu heben, so ist ein 
solcher, die inländische Eisenindustrie schädigender 
W eg um so mehr zu verurtheilen, als sich derselbe 
Effect der Hebung des Eisenerzbaues im Minette
bezirk viel besser und wirksamer auf anderm  
W ege, nämlich auf dem der Ermäfsigung der

einheimischen Tarife erreichen läfst. (Sehr 
richtig!) W eil man die Mosel nicht kanalisiren, 
weil man über die am 1. Mai 1893  zugestandenen  
Ermäfsigungen nicht hinausgehen will, macht man 
uns neben Spanien nun auch Schweden noch 
tributär, das im vorigen Jahre bereits an 600  000  t 
Erze bei uns eingeführl hat. (Hört, hört!) Ich 
kann dem Herrn Minister ein grofses rheinisches 
Schienenwel k nennen, dasin den letzten 12 Monaten 
sich vergeblich bemüht h at, ein einziges Lot 
Schienen an das Ausland abzusetzen, weil es 
überall unterboten wird durch den ausländischen  
W ettbewerb. W ill man denn nun den letztem  
durch solche Tarifmafsregeln noch mehr dazu 
anspornen? (Sehr richtig!) Ich habe schon im  
vorigen Jahre darauf hingewiesen, wie sehr uns 
schon durch die grofse socialpolitische Belastung, 
welche eine V orbelastung im eigentlichen Sinne 
des W ortes ist, der W ettbewerb mit dem A us
lande erschwert wird. (Sehr richtig!) Dafs ich 
eine reichsländische Eisenbahnangelegenheit hier 
zur Sprache bringe, hat darin seinen Grund, dafs 
die reichsländischen Eisenbahnen in diesem Export
tarife dem ausländischen Eisengewerbe das ge
währen, was die preufsische Eisenbahnverwaltung 
bisher dem inländischen Eisengewerbe vorent- 
halten hat. (Sehr gut!) Dies ist ein unhaltbarer 
Zustand und mufs vom volksw irtschaftlichen  
Standpunkt aufs entschiedenste v eru r te ilt  werden. 
Gerade der luxem burgisch-lothringischen Minette 
bedarf die niederrheinisch-westfälische Eisen- und 
Stahlindustrie so dringend, dafs hier eine wiederholt 
von uns beantragte Frachtermäfsigung aufs 
schleunigste ins W erk gesetzt werden mufs. 
Die Minette haben wir n ö t ig ,  weil uns Puddel- 
schlacke in genügender Menge überhaupt nicht 
mehr zur Verfügung steht. Die Puddelschlacke, 
w elche vor 10 Jahren 6 di kostete, gilt heute 
16 dt und ist auch zu diesem hohen Preise 
nicht in genügenden Mengen erhältlich, um in 
der bisherigen Weise als Schmelzmaterial in Be
tracht zu kom m en. Es bleibt uns also nur die 
Minette, weil wir diese aber bei so te u r e n  Fracht
sätzen zu beziehen aufser Stande sind, wenden 
wir uns den auf dem W asserwege erlangbaren 
nordischen Erzen in Grängesberg und Gellivare 
zu und werden dadurch, wenn w ir  die spanischen  
Erze hinzurechnen, dem Auslande jährlich für 
rund 17 Millionen tributär. (H ört, hört!) 
Diese Millionen können zum gröfsten Theile im 
Lande bleiben, wenn wir die Minette zu billigeren  
Frachtsätzen zu beziehen in der Lage wären. 
Dafs aus solchen Tarifermäfsigungen der Staats
eisenbahn Frachtausfälle erwachsen sollten, vermag 
ich nicht zu glauben. Im G eg en te il, ich bin der 
A n sich t, dafs durch die Verdrängung der zur 
Zeit gröfstentheils auf dem W asserw ege bezoge
nen ausländischen Erze den Staatseisenbahnen 
neue grofse Frachtmengen zugeführt werden 
würden. Auch die Verwendung aller zum Koks-
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transport nach Luxemburg-Lothringen benutzten 
und vielfach leer zurücklaufender Wagen spielt 
dabei eine grofse R olle. Eine durchgreifende 
Tarifermäfsigung würde das ganze Land befruch
ten, insbesondere auch der Kleineisenindustrie 
zu gute kommen, w elche ebenfalls mit dem aus
ländischen W ettbewerb einen aufserordentlich 
schw eren Kampf auszufechten hat. (Sehr richtig!) 
Diese wirthschaftliche Befruchtung des Landes 
ist das wesentliche Ziel der E rm äßigung der 
Gütertarife, und diese wirthschaftliche Befruch
tung würde es reichlich ersetzen, wenn wirklich 
vor der Hand Einnahme-Ausfälle mit dieser Er
m äßigung verbunden wären. Darin aber, dafs 
dies wirklich der Fall sein wird, kann ich dem 
Finanzminister nicht folgen. Bei der Einführung 
des Nolhstandstarifs für Sieg, Lahn und Dill sind 
Mehreinnahmen die Folge gew esen. W enn eine 
Herabsetzung der Gütertarife nicht bald kommt, 
schlachtet der Finanzminister ganz sicher die 
niederrheinisch-westfälische Henne, die ihm die 
goldenen Eier legt. (Sehr gut!) Ein genauer Kenner 
unseres Eisenbahnwesens, Geheimer Finanzralh 
Jencke in Essen, hat neulich mit vollem  Rechte 
darauf hingewiesen, dafs sich die Staatsregierung 
bezüglich der Gütertarifermäfsigungen in einem  
circulus vitiosus bewegt, indem sie die Eisen
industrie bei guter Geschäftslage dahin beschied, 
die wirthschaftliche Bewegung m üsse wieder in 
ruhige Bahnen lenken, während in schlechten  
Zeiten die Einführung niedriger Tarife mit dem 
H inweis darauf abschlägig beschieden wurde, dafs 
die Staatsfinanzen keine Einbufse erleiden könn
ten. Da nun, um mit Herrn Goldschmidl zu 
reden, die guten und schlechten Zeiten auf und 
ab gehen wie eine Lawine (Heiterkeit und Zuruf: 
„Es war L andau!“), so werden wir ja, wenn 
man sich in dem genannten circulus vitiosus 
weiter bewegt, nie etwas bekommen. Mit der 
niederrheinisch - westfälischen Roheisen - Industrie 
steht und fällt die dortige Flufseisen- und Stahl- 
fabrication. Diese Industrie ist aber in so hohem  
Mafse, theil weise bis zu 80 % ihrer Erzeugnisse, 
an dem Export Deutschlands betheiligt, dafs 
ihr Untergang von den übelsten Folgen für den 
Steuersäckel unseres Vaterlandes begleitet sein 
würde. Ich vermisse in den Darlegungen des 
Herrn Finanzministers den Gesichtspunkt, dafs 
Tarifermäfsigungen für Landwirthschaft und In
dustrie nothwendig sind, damit beide nicht im 
internationalen W ettbewerb unterliegen und wir 
nicht für grofse Summ en dem Auslande tributär

werden, w ie das neulich hier auch noch an der 
Einfuhr schw edischer Grubenhölzer nachgewiesen  
worden ist. Hindern uns dauernd finanzielle 
Rücksichten an der Durchführung der Güterlarif- 
Ermäfsigungen, dann müssen wir w irlhschaftlich  
zu Grunde gehen. Wenn wir aber nicht mehr 
in der bisherigen W eise verfrachten, was soll 
dann aus den Eisenbahnen werden? Ich sehe 
einen Geheimrath am Regierungstische lachen. 
Der Geheimrath scheint die Schwierigkeit nicht 
zu kennen, unter denen wir am Niederrhein 
arbeiten, wenn er eine solche Frage lächerlich  
findet. (Beifall links.) Es kann sehr wohl ein
mal kommen, dafs wir nichts mehr zu verfrachten 
haben, weil die Tarife in ihrer starren Höhe be
harren. Dann wird dem Herrn Minister Miquel 
die „Verkehrssteuer“ fehlen, und die ändern 
Steuern wird er auch nicht mehr in der bis
herigen W eise bekommen. Die Frage der Er- 
mäfsigung unserer Personentarife scheidet für 
mich aus, solange es wahr bleibt, was der 
Minister im Betriebsbericht dem Hause in diesem  
Jahre mitgelheilt hat, dafs die Kosten für Per
sonenbeförderung das Doppelte betragen müssen 
wie für die Güterbeförderung. Daraus erhellt, 
dafs es keine Herabsetzung der Personentarife 
geben darf, so lange die Gütertarife nicht w esent
lich herabgesetzt sind. Bleibt jener einseitig 
England nützende Exporttarif mit Belgien und 
der Prinz Heinrich-Bahn bestehen, so ist das nur 
ein neuer Anlafs mehr, mit der allgemeinen  
Frachtermäfsigung auf den preufsischen Staats
bahnen nicht länger zu zögern. Gefahr ist im 
Verzüge. (Lebhafter Beifall links.) —

Der Herr Minister der öffentlichen Arbeiten 
entgegnete auf diese Darlegungen, dafs die preufsi
schen Eisenbahnen mit keinem Kilometer an der 
Angelegenheit betheiligt seien, w as Keiner, also 
auch nicht der Abgeordnete Dr. B e u m e r ,  be
hauptet hatte. Er entgegnete ferner, dafs auch die 
preußische Staatsbahn sehr erheblich erm äßigte 
Tarife eingeführt habe. Aber auch das hatte 
der Abgeordnete Dr. Beumer erwähnt, freilich mit 
dem sehr richtigen Zusatze, daß die am 1. Mai 
1 8 9 3  bewilligten Ermäßigungen nicht genügten, 
um so weniger, wenn man nun dem Auslande 
noch billigere Tarife bewillige, wie das die Reichs
eisenbahnen gethan, was auch der Herr Minister 
nicht habe bestreiten können.

Unter diesen Umständen wird man das Vor
gehen der Reichseisenbahnen im Lande merk
würdig finden, sehr merkwürdig! —
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Der Etat der Königlich Preufsisclien Eisenbahn-Verwaltung 
für das Jahr 1895/96.

Aus dem neuesten Etat theilen wir 
stehend die wichtigsten Angaben mit:

I. Einnahmen.

nach-

B etrag für 
1. April 
1895/96

M

Der vorige 
E tat s e t i t  

aus

Mithin für 
1895/96 m ehr 
oder weniger

J i

F ür R echnung 
des S taats ver
w alte te  B ahnen:

1 .A us dem  Per
sonen- und Ge
päckverkehr . .

2. Aus d. G üter
verkehr . . . .

3. Sonstige E in
nahm en . . . .

255 400 000 

661 738 000 

63 823 000

249 000 000 

659 700 000 

53 572 700

+  6 400 000 

+  2 038 000 

+  10 250 300

A nlheil an dem 
N ettoertrag  der 
Main-Neckarb. .

Anlheil an der 
B ru ttoeinnahm e 
der W ilhelm sh.- 
Oldenb. Bahn. .

980 961 000 

614 950

464 831

962 272 700 

578 908

415 032

+  18 688  30t) 

+  36 042

+  49 799

Privat-E isenb., 
bei welchen der 
S taa t betheiligt
i s t ........................

Sonstige E in
nahm en . . . .

982 040 781

206 110

1 608 000

963 266 640

185 036 

300 000

+  18 774 141

+  21 074 

+  13 0 8  000
Sa. 983 854 891/963 751 676 + 2 0  103 215 

II. Ausgaben.

Betrag für 
1. April 
1895/96

Der vorige 
E tat seizt 

aus
.H

Mithin für 
1895/96 m ehr 
oder weniger

J t

F ü r R echnung  
des S taats ver
w altete  B ahnen 

Cent ral Verwal
tungen . . . .

570 311 596 

5 148 703

594 867 862 

1 429 08!

- 2 4  556 266 

+  3 719 622

575 460 299 596 296 943 - 2 0  836 644

III. Gesammtergebnifs.
Die Gesammtsumme der Einnahmen und 

dauernden Ausgaben des Etats der Eisenbahn
verwaltung für 1 8 9 5 /9 6  stellt sich unter B e
rücksichtigung der nach dem neuen Etatsschema 
für die Betriebsverwaltung veranschlagten Beträge, 
gegenüber der Veranschlagung für 1 8 9 4 /9 5 , wie 
folgt:

Es betragen die Einnahmen:
im Jahre 1895/96   983854 891**

. 1894/95    . 963 751 676 ,
mithin im Jahre 1895/96 mehr 20 103 215

Die dauernden  A usgaben:
im Ja h re  1895/96 ................................. 575 460 2 99**

1894/95.............................   . 596 296 943 .
m ithin im Jah re  1895/96 weniger 20 836 644**

Der U eberschufs:
im Jah re  1895/96 ................................. 408 394 592**

, 1894/95 ............................  . 367 454 733 .
m ith in  im  Jah re  1895/96 m ehr . 40 939 8 5 9 .*

Nach der au f G rund des Geset7.es vom 27. März 
1882, betreffend die V erw endung der Ja h re sü b e r
schüsse der V erw altung derE isenbahn-A ngelegenheilen , 
aufgestellten B erechnung sind : 
auf den vorgedachlen U eberschufs

für 1895/96 v o n ............................ 408 394 5 9 2 , - * *
zur Verzinsung der S taatseisenbahn- 

K apitalschuld und  zur A usgleichung 
eines DeQcits im S taatsh au sh a lt 207 590 972.99 . 

in R echnung zu stellen, so dafs 
zur T ilgung der S taatseisenbahn-
K apitalschuld .....................................  200 803 619,01 **

verbleiben. Nach dem E ta tfü r 1894/95 
sind zu dieser Tilgung bestim m t 155 256 792,72 . 

m ithin für 1895/96 m e h r ...................  45 546 826,29**

IV. Die einmaligen und aufserordentlichen Ausgaben.
Die A u sg ab e n  fü r d ie  N eu-, bezw . U m b au ten , 

S c h u p p e n  u . s . w . bei d en  D irec tio n sb ez irk en  ver- 
th e ilen  s ich  w ie  fo lg t:
A l t o n a ............................................................  100 0 0 0 * *
B e r l i n   2 927 000 ,
B r e s la u   1 600 000 ,
C a s s e l ............................................................. 350 000 ,
C ö l n   1 090 000 „
E lb e r f e ld   2 028 000 »
E r f u r t ............................................................. 200 000 ,
E s s e n   I 359 000 ,
F rankfurt a. M .......................................... 610 000 ,
H a l le ................................................................. 108 000 .
H a n n o v e r .......................................................  563 000 ,
K a t to w itz   1 140 000 „
K ö n ig s b e r g ...................................................  100 000 ,
M a g d e b u rg   1 528 700 ,
Posen    1 300 000 »
St. Jo h a n n -S a a rb riie k c n ............................ 230 000 „
S t e t t i n    . 367 000 ,

zusam m en . . . 15 600 700**
Zur H erstellung von W eichen-Signal-.-

Stelhverken '..............................................  500 000 p
Zur V erhütung u. s. w. von Schnee

verw ehungen .......................................... 200  000  .
Zur H erstellung von elektrischen Siche-

r u n g s a n h ig e n ..........................................  750 000 .
Zur V erm ehrung der B etriebsm ittel für

die bereits bestellenden S taatsbahnen  9 600 000 ,
D ispositionsfonds................................  . . 2 500 Q00 .

Sa. . 29 150 700 **
A b s c h l u f s :

Die E innahm en b e t r a g e n   983 854 891 J t
Die dauernden  Ausgaben be tragen . 575 460 299 .

Mithin Ueberschufs . 408 394 592 **
Davon ab : die einm aligen u rd  aufser

orden tlichen  A usgaben   29 150 700**
379 243 892 J f
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V. Nachweisung der Betriebslängen.

B e z i r k

B etriebslänge für 
den Offentl. V erkehr

Davon
Bahn

strecken
unterge

der
E isenbahndirection

1895:96

am Au Tang ! am Endo 
des Jah res I des Jahres

km km

ordneter 
3cdeutung 
am Jah res

schlüsse 
km

1. A l t o n a ................... 1 527,08 1 527,08 440,71
2. B e r l i n ....................... 569,13 569,13 42,58
3. B r e s l a u ................... 1 698,47 1 841,20 551,96
4. B rom berg  . . . . 1 467,88 1 606,23 657,37
5. C a s s e l ....................... 1 374,85 1 374,85 249,31
6 . C ö l n ........................ 1 260,68 1 260,68 449,06
7. D a n z i g ................... 1 425,58 1 425,58 874,56
8 . E lberfeld . . . . 1 047,08 1 064,20 416 23
9. E r f u r t ....................... 1 007,05 1 042,18 325,72

10, Essen a. d. R uhr . 784,73 795,46 43,93
11. F ran k fu rt a. M. . . 1 262,68 1 288,68 459,07
12. Halle a. Saale . . 1 873,23 1 890,93 173,50
13. H annover . . . . 1 543,71 1 633,59 225,05
14. Kattow itz . . . . 1 236,53 1 284,90 406,00
15. K önigsberg i. P. . . 1 581,09 1 581,09 1000,09
16. M agdeburg . . . .
17. M ünster i. W. . .

1 622,76 1 658,30 413,60
1 251,52 1 251,52 344,37

18. P o s e n .......................
19. St. Johann-

1 389,56 1 435,66 548,66

Saarbrücken . . 778,22 848,93 284,74
20. S te t t in ....................... 1 643,90 1 643,90 421,01

Zusam m en . 26 345,73 1 27 024,09 8327,52
M ain-Neckar-Babn . . 
W ilhelm shaven-O lden

6,91 6,91

burger B ahn . . . 52,37 52.37

U eberhaupt . | 26 405,01 | 27 083,37 8327,52

VI. Erläuterungen zu den Einnahmen.
P e r s o n e n -  u n d  G e p ä c k v e r k e h r .

Die Einnahmen aus den alten am 1. April 
18 9 3  in Betrieb gewesenen Strecken haben im 
Rechnungsjahr 1 8 9 3 /9 4  247  670  0 0 0  dt  betragen. 
Aus dem Betrieb der neu eröffneten und bis zum  
Schlufs des Etatsjahrs 1 8 9 5 /9 6  zur Eröffnung 
kommenden Strecken ist eine Einnahme von rund 
1 80 0  0 0 0  dt  zu erwarten; für Platzkarten steht eine 
Mehreinnahme von 1 300  0 0 0 -  #  in Aussicht; durch 
die Bahnsleigabsperrungen ist eine Mehreinnahme 
von 65 0  0 0 0  dt zu erwarten; der Schalttag 
wird einen Einnahmezuwachs von 60 0  00 0  dt 
bringen. Da in das Jahr 1 8 9 3 /9 4  zwei Oster
feste gefallen, sind, während in das Jahr 1 8 9 5 /9 6  
nur ein Osterfest lallt, m ufs auf einen Ausfall 
von rund 1 5 0 0  0 0 0  dl gerechnet werden. Die

durch Yerkeh rs- 
der 10  Jahre 1 8 8 4 /8 5  bis 

1 8 9 3 /9 4  ergiebt einen Durchschnitt der jährlichen 
Steigerung von 3 ,7 2  %. Gegenüber dem Vorjahr 
w eist zwar das Jahr 1 8 9 3 /9 4  eine Steigerung 
von 5 % auf; eine Vergleichung wird wegen des 
Einflusses der Cholera-Epidemie indessen nicht in 
Betracht kommen können. Förden z ¡veijährigen Zeit
raum von 1 8 9 1 /9 2  zu 1 8 9 3 /9 4  ergiebt sich durch
schnittlich eine jährliche Steigerung von 2 ,1 6  %. 
Bei vorsichtiger Schätzung erschien es un
bedenklich, der Veranschlagung der Mehreinnahme

jä h r l ic h e  E in n a h m e v e rm e h ru n g  
S te ig e ru n g  w ä h re n d

aus reiner Verkehrssteigerung den Satz von jähr
lich 1 ^  zu Grunde zu legen. Für einen zwei
jährigen Zeitraum ist demnach eine Mehreinnahme 
von etwa 4  8 8 0  00 0  dl  veranschlagt. Die Ge- 
sammteinnahme beträgt 2 5 5  4 0 0  000  dl. Diese 
Summ e vertheilt sich wie folgt:

A) B innenverkehr (ausschliefs- 
lich R undreiseverkebr) des 
gesam m t. S taatsbahnnetzes

B) D irecter V erkehr (ausschl. 
R undreiseverk.) d. säm m t- 
lichen S taatseisenhahnen 
m it frem den B ahnen, so
wie D urchgangsverkehr m it 
l e t z t e r e n .................................

C) R undreiseverkehr

Insgesam m t .

Für 1895/96 
sind ver
anschlagt

217 030 000

21 820 000 

16 550 000

Dagegen 
sind  wirk 
lieh aufge 

kommen 
in 1893/9

210 891 747

21 564 539 

15 431.821

255 400 000 247 i ! 107

G ü t e r v e r k e h r .

Die Einnahmen aus den alten am 1. April 
18 9 3  in Betrieb gewesenen Strecken beliefen sich 
in 1 8 9 3 /9 4  auf 658  04 0  000  dl. Aus dem Betrieb 
der neu hinzugetretenen und bis zum Ablauf des 
neuen Etatsjahrs noch hinzutretenden Strecken 
sind etwa 2 700  00 0  dl zu erwarten. Der in 
1 8 9 5 /9 6  fallende Schalttag wird einen Einnahme
zuwachs von 1 800  00 0  dl bringen. Durch den 
Umstand, dafs in das Rechnungsjahr 1 8 9 3 /9 4  zwei 
Osterfeste gefallen sind, während in das Jahr 1 8 9 5 /9 6  
nur ein Osterfest fällt, tritt für letzteres Jahr gegen 
1 8 9 3 /9 4  eine Vermehrung der Arbeitstage ein, 
wodurch auf eine Mehreinnahme von etwa 
1 700  00 0  K- gerechnet werden kann.

Dagegen war im Jahre 1 8 9 3 /9 4  durch die 
allgemein herrschende Futter- und Streunoth ein 
ungewöhnlich starker Verkehr von Futter- und 
Streumitteln — durch sehr ermäfsigte Ausnahme
tarife unterstützt —  hervorgerufen, auf welchen  
im Jahr 1 8 9 5 /9 6  in gleichem  Umfang nicht ge
rechnet werden kann; auch wird der Getreide- 
und Mehl verkehr nach Aufhebung der Staffeltarife 
voraussichtlich einen Rückgang erleiden. Mit 
Rücksicht hierauf ist eine Mindereinnahme von 
etwa 4 50 0  00 0  dl in Anschlag gebracht.

Aus den im letzten Jahre eingeführten erheb
licheren Tarifermäfsigungen für Kokskohlen, Kali
salze, Düngekalk und Baumwolle ist hier eine 
Mindereinnahme von etwa 8 0 0  00 0  dl in Rechnung 
zu stellen, deren Ausgleich durch entsprechend 
stärkere Verkehrsvermehrung grofsentheils zwar 
erhofft wird, m it Sicherheit aber noch nicht 
vorauszusehen ist.

Die Steigerung der Einnahmen aus dem Güter
verkehr hat in den beiden letzten Jahren in 
Deutschland jährlich 2,71 % (1 8 9 2 /9 3  1 , 44  %,
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1 8 9 3 /9 4  3 ,99  fö) betragen. Im Durchschnitt 
der letzten 10 Jahre 1 8 8 4 /8 5  bis 1 8 9 3 /9 4  stellt 
sich die Einnahmesteigerung auf 3 ,21  j?o. Für 
das laufende Etatsjahr hat sich in der Zeit vom  
April bis Octoher 1894  eine Mehreinnahme —  ein- 
schliefslich der Einnahmen von hinzugekommenen  
neuen Strecken —  von 2 ,3 9  $  und nach Abzug 
der auf hinzugekommene neue Strecken ent
fallenen Einnahme eine solche von etwa 1, 78  % 
ergeben. Dieser Procentsatz würde indessen höher 
ausgefallen sein, wenn nicht —  im Gegensatz 
zum Vorjahr — der W ettbewerb der Slrom- 
schiffahrt in dem laufenden Jahr durch günstigen 
W asserstand besonders unterstützt worden wäre. 
Mit Rücksicht hierauf und auf den andauernd 
starken Massenverkehr der grofsen Bergbaubezirke 
des Landes ist der Zuschlag für Verkehrssteigerung 
auf jährlich 2 $ ,  mithin gegen das Ergebnifs 
des Etatsjahrs 1 8 9 3 /9 4  für zwei Jahre auf 4 % 
bemessen worden. Dies ergiebt von der Ein
nahme für 1 8 9 3 /9 4  (abzüglich des oben erwähnten 
Ausfalls von 5 300  0 0 0  J6) eine Mehreinnahme 
von rund 26 160  0 0 0  Ji.

Es ergiebt sonach die Veranschlagung für Tit. 2 
die Summ e von 6 8 5 1 0 0  0 0 0  J(>, w elche sich auf 
die nachfolgenden Verkehre wie folgt vertheilt:

Für 1805/96 
sind ver
anschlagt

Dagegen 
sind wirk
lich aufge- 
koramen 

in 1893/94 
JC

A) B innenverkehr des gesamm- 
ten  S taatseisenbahnnetzes 482 600 000 463 905 213

B) D irecter V erkehr der S taats
bahnen  m. frem den B ahnen, 
sowie D urchgangsverkehr 
m it l e t z t e r e n ....................... 202 500 000

Z-'./ ja -'V'"'-"’'

194 709 727

Insgesam m t . . 685 100 000 658 614 940

VII. Erläuterungen zu den Ausgaben.
Z u s a m m e n s te l lu n g .

T itel 1 b i s '9. Persönliche Ausgaben . 264 231 865 JC 
A l l g e m e i n e  K o s t e n :

„ 10. B ureaubedürf
nisse u. s. w. . 18 162 474.VZ 

,  11. S teuern u. s .w .  7 782 000 „
„ 12. Ersatzleistungen

u. s. w..................... 7 807 761 ,
33 752 235 „

„ 13. U nterhaltung  der B ahnanlagen  67 995 000 ,
K o s t e n  d e s  B a h n t r a n s p o r t s :

T itel 14. Kosten der Züge 53 280 000 J i  
„ 15. U n terhaltung  der

B etriebsm ittel . 63 695 000 »
116 975 000 ,

K o s t e n  d e r  E r n e u e r u n g  b e 
s t i m m t e r  G e g e n s t ä n d e :

T ite l 16. E rneuerung  des
O berbaues . . 40 2-50 000 vH 

s 17. E rneuerung  der
B etriebsm ittel . 38 721 000 „

78 971 000 ,  1 
Zu übertragen  . . 561 925 100 [

IV .,5

U ebertrag  . . 561 925 1 0 0 ^
T itel 17a. Kosten für Ergänzungen . . 5 750 000 „

„ 18. Kosten der Benutzung frem der
B a h n a n l a g e n   3 887 800 ,

„ 19. Kosten der B enutzug frem der
B e tr ie b s m it te l   8 686  100 „

„ 20. Zur V orbereitung der Ab
änderung  der V erw altungs
einrichtungen der S taatse isen
bahnen ..........................................

Sa. . . 580 249 000 M
A nderweitige A u s g a b e n ...................... 3 608 096 „

Sa. . . 583 857 096 J l
C e n tra lv e rw a l tu n g ............................  . . 5 148 703 ,

Sa. . . 589 005 799 Jo
Einm alige und aufserordentliche Aus

gaben ........................................................  29 150 700 ,
Sa. . . 618 156 499 J l

Die Erläuterungen zu Titel 16, E r n e u e r u n g  
d e s  O b e r b a u e s ,  lauten:

Die Länge der mit neuen Materialien um 
zubauenden Geleise hat gegen die wirklichen 
Ergebnisse des Jahres 1 8 9 3 /9 4  um rund 24 9  km 
(1 5 ,3  vom Hundert) geringer veranschlagt werden 
können; auch erwies sich nach den örtlichen 
Ermittlungen theilweise eine Einschränkung der 
Einzelauswechslungen als zulässig. Die Preise für 
neues Geleisematerial und einen Theil des W eichen
materials konnten niedriger angesetzt werden. 
Die bereits in den letzten Etats vorgesehene Ver
wendung schwerer Schienen beim Umbau von 
Geleisen auf besonders stark belasteten Linien, 
ferner die 1 8 9 4 /9 5  begonnene Vermehrung der 
Schwellen für eine Schienenlänge auf den von 
Schnellzügen befahrenen Strecken mit Bahn
untergrund und Bettungsmaterial von ungünstiger 
Beschaffenheit und die gleichfalls im Vorjahr 
begonnene Verstärkung des Kleineisenzeugs sind 
auch für das Veranschlagungsjahr in Aussicht 
genomm en. Die Veranschlagung für 1 8 9 5 /9 6  
stellt sich auf 40 2 5 0  0 0 0  tJC, also um rund 
5 991 00 0  <Jt niedriger, als die wirkliche A us
gabe für 1 8 9 3 /9 4 , welche mit 46  241 2 8 !  J i 
abschliefst. Es ergiebt sich

a) bei Schienen und  Klein
eisenzeug ein M inderbedarf
von r u n d ...........................  4 111 000

b) bei W eichen ein Mehr
b ed arf von rund  . . . .  59 000 J t

c) bei Schwellen ein M inder
b ed arf von rund  . . . . 1 939 000 ,____________
zusam m en M inderhedarf 6 050 0 0 0 ^ ___________
b leib t M inderbedarf . . 5 991 000e/A

Bei den Schienen sind die veranschlagten 
Einheitspreise gegen die 1 8 9 3 /9 4  gezahlten 6 ,66  Ji, 
bei dem Kieineisenzeug 63 für die Tonne 
niedriger angenommen, was der Summe von 
90 0  0 0 0  uli entspricht. Der infolge der Ein
schränkung des Geleiseumbaues, sow ie der Einzel- 
auswecbslungen sich ergebende Minderbedarf an 
neuem Material beziffert sich unter Anrechnung 
des Mehrbedarfs für die Verstärkung des Ober
baues auf 3 030  0 0 0  vfi. Hierzu tritt noch ein

2
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Minderbedarf für alte noch brauchbare Materialien 
in Höhe von rund 1 8 1 0 0 0  d l . —  Die Zahl der 
neuen W eichen mit Zubehör hat höher als nach 
der W irklichkeit von 1 8 0 3 /9 4  angesetzt werden 
m üssen. Dagegen konnte der Preis der Zungen
vorrichtungen niedriger bemessen werden; auch 
war für die einzelnen W eichentheile nur ein ge
ringerer Betrag vorzusehen. Es ergiebt sich ein 
Mehrbedarf für neues Material von rund 170 0 0 0  dl, 
dem ein Minderbedarf von altem noch brauch
barem W eichenm alerial in Höhe von 111 000  dl 
gegenübersteht. Bei der Veranschlagung sind 
die Einheitspreise der Schwellen gegen die wirk
lichen Preise von 1 8 9 3 /9 4  ermäfsigt worden: 
bei den hölzernen Bahnschwellen um 53 ,6  ¿5 
für das Stück, bei den hölzernen W eichenschwellen  
um 7 ,3  $  für 1 m und bei den eisernen Schwellen  
um 9 ,51  dl  f. d. Tonne. Daraus erwächst eine 
Minderausgabe von rund 1 7 9 0  0 0 0  dl. Durch 
die Verringerung des Geleiseumbaues ergiebt sich  
eine weitere Minderausgabe von 5 7 0 0 0 0  d l ,  
während für Schwellen zu Einzelauswechslungen  
und infolge der Vermehrung der Schw ellen für 
eine Schienenlänge ein Mehraufwand von rund 
71 0  00 0  d t  erforderlich ist. Ein Minderbetrag 
von 289  00 0  dl ergiebt sich aufserdem daraus, 
dafs alte, noch brauchbare Schwellen in geringerer 
Menge veranschlagt sind. Nach örtlicher Auf
nahme sind 1 3 8 2 ,5 3  km Geleise mit neuem  
Material um zubauen, wovon 8 7 2 ,4 7  km m it 
hölzernen Querschwellen, 5 0 6 ,8 3  km mit eisernen 
Querschwellen und 3 ,2 3  km m it eisernen Lang
schw ellen hergestellt werden sollen.

Hierzu, sow ie zu den Einzelauswechslungen  
in Haupt- und Nebengeleisen sind erforderlich:

1 . S c h i e n e n  u n d  K l e i n e i s e n z e u g .
a) 108915 t neue S tah lsch ienen , J l  J l  

durchschn ittlich  zu 120,76 J l  13 152 575
b) 7500 t alte , noch b rauchbare  

Schienen zu 80 J t  . . . .  600 000
c) 39 671 1 neues Kleineisenzeug, 

durchschnittlich  zu 157,96 <// 6 266 431
d )5 0 1 l altes, noch brauchbares 

Kleineisenzeug zu 85 J l  . . 42 585
20 061 591 

rund  20  061 600

2. W e i c h e n ,  e i n s C h l i e f s l i c h  H e r z -  
u n d  K r e u z u n g s s t ü c k e .

a) 4470 Stück neue Zungen- J t  
V orrichtungen zu 444 ,E  . . 1 984 680

b)124 Stück alte , noch b rau ch 
b a re  dergleichen zu 207 J l  . 25 668

c) 3205 Stück neue S tahlblöcke
zu 47 J l   150 635

d )26 Stück alte , noch b rau ch 
b are  dergleichen zu 29 J l  . 754

e) 6099 Stück neue Herz- und 
K reuzungsslücke zu 113 J l  689 187

f) 43 Stück alte , noch b rau ch 
b are  dergleichen zu 61 ^  2 623

g) fü r neue einzelne W eichen
the ile  und Z ubehör . . . .  64 7 853

________________ 3 501 400
Zu ü b ertragen  . . 23 563 000

Jt. Jl.
U ebertrag  23 563 000

3. S c h w e l l e n .
a) 2 254300 Stück neue hölzerne 

Q uerschw ellen, d u rch sch n itt
lich zu 4 J l  35,3 J> . . .  . 9 8 1 2 9 6 8

b) 24 735 S tück alte, noch b rau ch 
b are  dergleichen zu 1,78 J l  44 028

c) 390700 m neue hölzerne W ei
chenschw elten, du rch sch n itt
lich zu 2 J l  71,7 $  . . .  . 1 061 532

d)3590 m alle , noch b rauchbare  
dergleichen zu 97 cj . . .  . 3 832

el 173 cbm  B rückenschw ellen 
zu 79 J l ...................................  13 667

f) 52 339 t neue eiserne Quer- 
und Laugschw ellen zu Ge
leisen u. W eichen zu 108,65 J l  5 686  632

g) 780 t alte, noch brauchbare  
dergleichen zu 80 J l  . . . . 62 400

16 685 059 
rund  16 685 100

F ü r E rneuerungskosten von au f österr.
Gebiet gelegenen Geleisen . . . .______ 1 900

Sum m e . . .  40 250 000

Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  R ü c k la g e n  f ü r  d e n  
V e r s c h le i f s  a n  d e n  O b e r b a u m a te r i a l i e n  u n d  

B e t r i e b s m i t t e l n  f ü r  1 8 9 5 /9 6 .

Kür die 
Erneuerung 
nach Abzug 

des Alt
w erths sind 
vorgesehen

J l

Die Rück
lage würde 

betragen

J l

Die 
Erneuerung 
betrüg t also 

m ehr als 
die erforder

liche 
Rücklage

S c h i e n e n ..................
Kleineisenzeug . . .
W e i c h e n ...................
S c h w e lle n ..................
Locom otiven . . . 
Personenw agen . . 
Gepäckwagen . . . 
G üterw agen . . . .

7 154 000 
5 064 000 
2 877 000 

13 730 000 
17 653 000 
5 798 000 
1 125 000 

11 726 000

4 941 000 
4 316 000 
2 267 000 

12 862 000 
12 607 000 
4 567 000 

587 000 
10160 000

2 213 000 
748 000 
610 000 
868  000 

5 046 000 
1 231 000 

538 000 
1 566 000

Zusam m en . . 65 127 000 52 307 000 12 820 000

Z u s a m m e n s te l lu n g  
d e r  v e r a n s c h l a g t e n  G e s a m m tb e s c h a f f u n g e n  a n  

e i s e r n e n  O b e r b a u m a te r i a l ie n .

Es sind veransch lag t

im Gewicht 
von 

Tonnen

im
Gesammt- 

kosten- 
betrag  von 

J l

Durch
schnitts
preis für 
1 Tonne 

Jt

O b erb aum ateria lien :
1. Schienen . . . .
2. Kleineisenzeug . .
3. E iserne Lang- und 

Querschw ellen . .

117 898 
4 1022

52 339

13 275 325 
6 087 640

5 411 800

112,6
148.4

103.4

Zusam m en . . 211259 24 774 765 —
O berbaum aterialien  
ausschl. W eich en :

4. W eichen nebst Zu
behör ................... — 3 583 980 _

_
■ 28 358 745 MI!
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Tetmajers neuestes Gutachten Uber Thonias-Stalilschienen.

Unter dem Titel „Ueber das Verhalten von 
Thom as-Stahlschienen im Betrieb“ ist soeben von 
Professor L. T e t m a j e r  in Zürich eine Denk
schrift erschienen,* w elche schon im Hinblick 
auf die Bedeutung des T liom asprocesses für unser 
Vaterland naturgemäfs die Aufmerksamkeit der 
deutschen Eisenhüttenleute herausfordert. Wir 
sind daher des Danks derselben sicher, wenn 
wir aus dem reichen Inhalt des B uchs, der für 
die genaue Sachkenntn is des Verfassers über 
den Thom asprocefs und seine Erzeugnisse erneuter 
Beweis ist und gleichzeitig eine Fülle von Beleg
material bringt, das W esentliche wiedergeben.

Die Denkschrift verdankt ihre Entstehung dem 
Umstand, dafs Professor T e t m a j e r  von der 
Rimamuräny-Salgotarjaner Eisenwei ksgesellscliaft 
zum Vertreter ihrer Interessen ernannt worden war, 
nachdem der ungarische Handelsminister durch 
Erlafs vom 24 . April 1 8 9 3  die Anwendung 
basischer Converterschienen auf Hauptlinien der 
k. ungarischen Staatsbahnen verboten, dann aber 
auf Grund einer motivirten Eingabe genannten 
Eisenwerks eine nochm alige Ueberprüfung der 
Frage der Zulässigkeit von Thom asschienen auf 
Linien der k. ungarischen Staatsbahnen mit Eil - 
Zugverkehr angeordnet batte. W ie vorausgreifend 
bemerkt sei, hatte diese Ueberprüfung den Erfolg, 
dafs mit ministerieller Ausfertigung vom 6. Sep
tember 18 9 4  der angeführte Erlafs vom 24 . April 
1 8 9 3  aufgehoben und die Thomas-Stahlschienen 
auch auf Haupllinien der k. ungarischen Staats
bahnen wieder zugelassen wurden.

A uf welchen Grundlagen das ministerielle 
Verbot vom Jahre 1 8 9 3  fufste, war aus dem 
Erlafs nicht ersichtlich. Es ist nicht unbekannt, 
dafs der ungarische Staat verpflichtet ist, Schienen  
des Stahlwerks R eschilza m itzuverw enden, und 
dafs das schienenliefernde Stahlwerk Diösgvor 
der Maschinenfabrik der ungarischen Staatsbahn 
unterstellt ist und dafs auf Betreiben der Ver
waltung dieser Maschinenfabrik eine von vorn
herein nicht unparteiische Commission zur Prüfung 
der Frage der Zulässigkeit der Thom as-Stahl
schienen eingesetzt wurde, w elche die Minder
w er tig k e it  der Thom as-Stahlschienen aussprach 
und auf diese W eise die ministerielle Kundgebung 
vorbereitete. T e t m a j e r  betont jedoch, dafs 
eine Einsichtnahme in das Protokoll dieser Com
mission als , D ienstsache“ ausgeschlossen blieb, 
und fährt dann fort:

„Bei Beginn der EDquête-Verhandiungen hatte 
der Verfasser Verwahrung dagegen eingelegt, dafs 
etwa über die Frage der Zulässigkeit, von Thomas-

* Z ürich bei E. Speidel. Preis 2,50 d l .

/Nachdruck verboten.\ 
\Ges. v. 11. Juni 1870./

stahl zu Schienenzwecken im allgemeinen dis- 
cutirt werde, oder gar Beschlüsse gefafst werden, 
Seitdem Thom as-Stahlschienen auf den grofsen. 
internationalen Schienenwegen des Festlandes 
neben sauren Stahlschienen in Anwendung gelangt 
sind, ist diese Frage überhaupt gegenstandslos 
geworden. Die Verhandlungen der Enquete können 
sich lediglich nur auf dem Gebiete des A us
tausches der bisherigen Erfahrungen mit T liom as- 
stahlschienen bewegen und insbesondere die 
Frage der chem isch-physikalischen Eigenschaften 
tangiren, deren Vorhandensein vom Standpunkt der 
öffentlichen Sicherheit und der Betriebsökonomie 
gefordert werden mufs. Verfasser bekennt ferner 
seine Ueberzeugung, dafs ein abschliefsendes 
Urtheil über den relativen Werth der Thom as- 
Stahlschienen schon aus dem Grunde nicht durch
führbar sei, weil hierzu die nöthigen Grund
lagen fehlen. Vor Allem erscheint es unstatt
haft, Schienen aus den ersten Entwicklungsperioden 
des einen Processes mit solchen in Gegenüber
stellung zu bringen, deren Enlwicklungsperioden 
vor geraumer Zeit ihren Absehlufs fanden. Bei 
einer streng sachgem äfsen Erörterung der Frage 
der Bewährung der Thom as-Stahlschienen müfsten 
Lieferungen aus den ersten Jahrgängen der Er
zeugung gestrichen und Vergleichungen nur 
Schienen zu Grunde gelegt werden, bei welchen  
chem ische Zusamm ensetzung, Art der Form 
gebung, Mafs der Quersch'nitlsabminderung vom  
Block zur Schiene, W alztemperaturen und der
gleichen mindestens angenähert übereinstimmen. 
Erzeugnisse von Wrerken mit mangelhaften Ein
richtungen und fahrlässigen Betriebszuständen 
wären gleichfalls von vornherein zu streichen, 
denn es erscheint unstatthaft, Unzukömmlichkeiten, 
die aus mangelhaften Einrichtungs- und Betriebs- 
verhältnissen fliefsen, dem Processe zuzuschreiben. 
Solange unantastbare Grundlagen für die Ver
gleichung fehlen, lassen sich unmöglich allgemein  
gültige Schlufsfolgerungen ziehen. In dieser 
Hinsicht lassen die bisherigen Kundgebungen, so 
wie die bei den unterschiedlichen Bahn Verwaltungen 
aufgespeicherten statistischen Angaben viel zu 
wünschen übrig. Völlig werthlos sind Kund
gebungen, wie jene, die anläfslich der XIV. 
Techniker-Versam mlung des Vereins deutscher 
Eisenbalinverwaltungen zu Strafsburg im Juni 
1893  gefallen sind; in der Frage der relativen 
W erlhbestim mung kann diesen Kundgebungen 
schon deshalb kein Gewicht beigemessen werden, 
weil dieselben ohne Angabe des Zahlenmaterials 
und der speciellen Erfahrungen erfolgt sind. 
W enn beispielsweise die Grofsh erzogt ich ober
hessische Eisenbahnverwaltung attestirt:
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„Das V erhalten  de r h ie r  zur V erw endung ge
kom m enen Schienen aus T hom asstah l gegen Ab
nützung ist bei weitem  ungünstiger als dasjenige 
von Schienen aus B essem erstahl, theilw eise so u n 
günstig, dafs B edenken getragen w erden m ufs, fe rner 
Schienen aus T h o m asstah l zu v erw enden ,“

so folgt doch daraus weiter nichts, als dafs das 
W erk, w elches an die Grofsherzoglich ober
hessische Eisenbahnverwaltung Thom as - Stahl - 
schienen geliefert hat, entweder ein zu weiches, 
ein randblasiges oder sonst unganzes, für alle 
Fälle für Sehienenzwecke ungeeignetes Material 
verwendet hat. W ie man hierfür den Proeefs 
verantwortlich machen kann, ist uns gänzlich  
unverständlich. Man darf doch nicht übersehen, 
dafs an anderen Orten m itThom asschienen diametral 
entgegengesetzte, gute Erfahrungen vorlicgen, 
w as unmöglich wäre, wenn der Proeefs, den man 
so leichtfertig verdammt, die Schuld daran trüge. 
Die löbliche Grofsherzoglich oberliessische Eisen
bahnverwaltung hätte den Nagel auf den Kopf 
getroffen, wenn sie erklärt hätte:

„Das V erhalten de r h ie r zur Verw endung ge
kom m enen Schienen aus T hom asstah l gegen A b
nutzung ist bei weitem  ungünstiger als dasjenige 
von Schienen aus B essem erstahl, theilw eise so u n 
günstig, dafs B edenken getragen w erden mufs, fe rner 
T hom as-S tah lsch ienen  der g leichen Provenienz (vom 
gleichen W erke) zu v e rw en d en .“

Vielfach tragen die speciellen Vorschriften für 
die Lieferung und Prüfung von Stahlschienen an 
dem nachträglichen schlechten Verhalten des 
Materials im Betrieb direct Schuldantheil. Spcciell 
in Deutschland, wo bis auf die neueste Zeit das 
Princip, weich auf weich zu fahren, fast allgemein  
Geltung besafs, hat man wohl in mehr als einem  
Falle den Fabricanten gezwungen, gegen sein 
besseres W issen, Schienen nach Vorschrift zu 
liefern. Unvergessen sind die Zeiten, wo die heute 
gänzlich in Vergessenheit gerathene W öhlersche 
Summ e als die allein seligm achende galt und 
Jedermann daran glauben mufste, der sich nicht 
in den Übeln R uf setzen w ollte, „von der Sache 
nichts zu verstehen“.

Dafs einzelne thom asirende W erke selbst 
viel dazu beigetragen haben, den Thom asstahl 
als Schienenmaterial zu discreditiren, steht aufser 
F rage.“

Tetmajer bespricht sodann an Hand von 
Zahlen, Betriebsergebnissen, Analysen u. s. w . 
eine Reihe von Vorkommnissen dieser Art, denen 
er dann zufügt: „Dafs der Proeefs als solcher
mit den hier besprochenen Erscheinungen nichts 
gemein hat, bedarf keiner nähern Begründung. 
Auch m üssen wir Verwahrung dagegen einlegen, 
dafs aus dem Zusam m enhang der Sache einzelne 
der mitgetheilten Zahlen tendenziös herausgerissen  
werden, um daran die Möglichkeit der m angel
haften Entphosphorung des T hom asm etalis zu 
demonstriren. Ein solches Verfahren ist nicht 
nur unbillig, sondern widerspricht thatsächlich  
den Verhältnissen der Entwicklung derThom asstahl-

Industrie unserer Zeit. Heute sind den geschilderten 
ähnliche Vorkommnisse fast ausgeschlossen, denn 
auf sorgfältig f'abrlclrenden Thom aswerken wird 
der Phospliorgehalt, vielfach auch der Mangan- 
gehalt säm mtlicher Chargen durch das Werks- 
laboratorium nachgew iesen, Zufälligkeiten überdies 
durch eine Biege- oder Hammerprobe aufgedeckt. 
Durch diese Mafsregeln ist die Möglichkeit der 
Mitlieferung mangelhaft entphosphorten S tah l
materials vollkommen ausgeschlossen w orden.“

Im II. Kapitel: „W ürdigung des Thomas-
processes und seiner Producte“, geht Verfasser 
auf einzelne Angriffe über, w elche seitens eines 
ändern Gutachters gegen das Thomasverfahren  
an sich gerichtet worden. In denselben wurde 
die Möglichkeit des Auftretens mangelhafter Ent
phosphorung als ein „radicaler und organischer 
Fehler des P rocesses“, das Darbysche Rückkohlungs
verfahren als nicht zum Proeefs gehörend und 
die dem basischen Converter entstammenden  
Schienen und andere Producte als minderwerthig 
bezeichnet; ferner wird zur Begründung dieser 
merkwürdigen Anschauungen die aufserordentliche 
Ausbreitung der sauren Stahlerzeugungs-Verfahren, 
zu deren erspriefslichen Führung einzelne W erke 
mit grofsen finanziellen Opfern reine Erze und 
Roheisenmarken importiren, ins Treffen geführt 
und auf einzelne Vorkommnisse hingewiesen, w ie 
stellenw eise Aufgabe des T hom asprocesses, des 
Darby-Rückkohlungs-Verfahrens, das Verbot von 
Thomasflufseisen-Verwendung bei österreichischen  
Staatsbrücken und dergleichen.

Mit Recht bemerkt Tetmajer hierzu, dafs die 
Frage der Einfuhr reiner Erze z. B. in D eutsch
land mit dem Thom asprocefs und dem W erth- 
verhältnifs seiner Erzeugnisse überhaupt nichts 
zu thun habe , dafs z. B. das Kruppsche Werk 
sich schon vor der Einführung des T hom as
processes in den Besitz von spanischen Erzlager
stätten gesetzt habe und dafs es übrigens auch  
kennzeichnend sei, „dafs W erke, die, w ie Krupps 
Gufsstahlwerk, der Hauptsache nach mit impor- 
tirten Roheisenm arken arbeiten, es nicht ver
säum ten, sich am Minettedistrict umfassende 
Erzlagerstätten zu sichern. Für den Eingeweihten  
hat die T h atsache, dafs einzelne W erke den 
Thom asprocefs wieder aufgegeben haben, weniger 
Befremdendes als der Umstand, dafs diese Werke 
ernstlich daran denken konnten, diesen überhaupt 
betreiben zu w ollen. So sind die Witkowitzer 
Roheisen zu phosphorisch, um sauer zu arbeiten, 
und zu siliciumreich und phosphorarm , um 
ökonom isch basisch zu convertiren. Lediglich  
diesen Verhältnissen verdankt der combinirte 
Proeefs in W itkowitz seine Ausbildung, wo heute 
noch im alten Stahlwerke im sauren Converter 
geläutert (entsilicirt), im basischen Martinofen 
entkohlt und entphosphort wird. In W itkowitz 
hat man wahrscheinlich nur so lange überhaupt 
basisch converlirt, als der hierzu nöthige Phosphor
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aus allen Puddelschlacken flofs. Als diese auf
gebraucht w aren, war der Procefs als solcher 
verunmöglicht. Der Anführung, dafs in Oester
reich das Thomasflufseisen für den Brückenbau 
auf Staatsbahnen verboten w urde, steht die be
hördlich genehmigte Anwendung desselben Me- 
talles für den Brückenschlag auf englischen, fran
zösischen, italienischen, deutschen und schw eize
rischen Bahnen gegenüber.“

Die Schweiz ist mit der Verwendung von 
Thomasmaterial für Brücken frühzeitig voran
gegangen ; in Deutschland sind die letzten Schranken 
gegen das lange bekämpfte Thom aseisen erst ge
fallen, nachdem der Eisenbahnminister durch Erlafs 
vom 3. Februar 1 8 9 4  dasselbe auch auf den 
Reichseisenbahnen zugelassen habe.

Es folgt dann eine interessante Zusamm en
stellung der von G i l c h r i s t  über die Erzeugung 
von Thomasmaterial geführten Jahresstatistiken  
von 1878 bis 1 8 9 3 *  einschl., hierdurch ein an
schauliches Bild von der Entwicklung der basi
schen Flufseisen- und Stahlfabricationsmethoden  
gebend. Wir wollen nur hervorheben, dafs von 
der im gedachten Zeitraum insgesam m t erzeugten 
basischen Flufseisenm enge, nämlich 23 Millionen 
Tonnen, nicht weniger als rd. 13 ,8  Millionen Tonnen  
auf Deutschland einschl. Luxemburg fallen.

„Die wesentlich gröfsere Production an saurem  
Schienenstahl hängt nur theilweise mit deren 
Qualitätsfrage zusam m en; sie ist der natürliche 
Ausflufs des Umstandes, dafs die Erzlagerstätten 
der meisten eisenproducirenden Staaten ein brauch
bares Bessem erroheisen und nur ausnahm sweise und 
local ein regelrecht zusam m engesetztes T hom as
roheisen liefern. Für die Wahl und Art der 
Benutzung der H ülfsm ittel, mit welchen der 
Thom asproceis bekämpft wird, ist es kennzeichnend, 
dafs dieser die überwiegende Production an sauren 
Stahlschienen im Continent und Amerika mit
benutzt, um die Inferiorität der basischen Con
verterstahlschienen zu beweisen. Thatsache bleibt, 
dafs der Thom asproceis bei den bisherigen Rück
kohlungsmethoden ein überraschend zähes Material 
liefert, w elches namentlich in den niedrigen 
Kohlungsgraden wesentlich zur Verdrängung des 
Puddeleisens führte. Auch den härteren Sorten 
ist einJioher Grad von Zuverlässigkeit und Zähig
keit e igen , wie das aus den Proben und dem 
Verhalten der Schienen im Betriebe unbestritten 
hervorgeht. Mit der Entdeckung und Ausbildung 
des Darbyschen Rückkohlungsverfahrens ist ein 
weiteres Glied in die Kette der Thomasproducte 
eingefügt w orden.“

Der Verfasser bespricht dann eine Reihe von 
Versuchen mit Stahl, w elcher mit directer Rück
kohlung hergestellt w ar, und kommt dabei zu 
den Ergebnissen, dafs

* Vergl. „S tahl und  E isen “ 1894, Seite 240 und 
frühere  Jah re.

1. der T hom as-D arby-P rocefs die Massen
erzeugung eines Flufsstahls in jedem ge
wünschten Härtegrade gestattet;

2. der Procefs eine technische Vollendung er
reicht hat, die bezüglich Gleichmäfsigkeit 
des Kohlungsgrades von Charge zu Charge, 
sow ie von Block zu Block viel mehr leistet, 
als man bisher zu fordern und zu erhalten 
gewohnt w ar, gleichviel ob das Material 
dem sauren Converter oder dem Flammofen 
entstam m te;

3. durch den W egfall von Spiegeleisen und 
gröfseren , zur Rückkohlung verwendeten 
Mengen Ferromangan ist die Möglichkeit 
des Hinübergleitens ungelöster Spiegeleisen
oder Ferromanganstiicke au sgesch lossen ;

4 . die Erwartung, dafs die beim Rückkohlen 
nach Darbys Verfahren auftretende vehemente 
Gasentwicklung zu gesteigerter Gasabsorption 
und damit zur erhöhten Blasenbildung im 
Stahl Anlafs geben w ürde, hat sich nicht 
bewahrheitet. Im Gegentheil haben die Düde- 
linger Versuche gezeigt, dafs die physikalische 
Beschaffenheit und die Saigerungsverhältnisse 
der Blöcke von Thomas-Darby-Chargen von 
anderen uns näher bekannten Stahlerzeugungs
methoden nicht verschieden s in d !

W ieweit die Behauptung, dafs Bessemer-Stahl- 
schienen ihre angebliche Vorzüglichkeit der Reinheit 
und Vorzüglichkeit des verwendeten Roheisens 
verdanken, zutrifft, beleuchtet der Verfasser sodann 
an einem B eispiele, in w elchem  zur Erzeugung 
der Bessem er-Stahlschienen ausschliefslich Holz- 
kohlen-Roheisen Verwendung gefunden halte, und 
die neben recht schlechten Zerreifsproben-Resul- 
laten, also mangelhafter Festigkeit, sehr m angel
hafter Contraetion und D ehnung, auch aufser- 
ordentlich mangelhafte Belriebsergebnisse in Bezug 
auf Abnutzungsverhältnisse geliefert halten.

Auf den ferner dem Thom asproceis gemachten 
Vorwurf, dafs in der Möglichkeit des Auftretens 
mangelhafter Entphosphorung ein „radicaler und 
organischer F eh ler“ erblickt wird, erwidert T et
majer zutreffend, dafs derselbe Vorwurf auch 
den Puddel- und den basischen Flammofenprocefs 
trifft, die örtlich berufen waren, es in ausgedehntem  
Mafse auch heute noch sind , aus phosphor
haltigem Roheisen ein entsprechend phosphor
reines schmiedbares Eisen zu liefern. Indessen 
sei es bisher Niemandem eingefallen, den Procefs 
der Entphosphorung im Puddel- oder Martinofen 
durch die Möglichkeit mangelhafter Verschlackung 
des Phosphors als organisch und radical fehler
haft zu bezeichnen. Dafs es endlich geglückt 
sei, den Phosphor des Roheisens mit Sicherheit 
bis auf gänzlich unschädliche Menge abzuseheiden, 
sei eine der gröfsten Errungenschaften der Metal
lurgie des Eisens der neuesten Zeit.

„Die Erfahrung, diese grofse Lehrmeisterin 
der T echnik , bestätigt, dafs man heute in der
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Beurtheilung der Entpliosphorungsverhältnisse 
einer Charge einen Grad der Vollkommenheit 
erreicht hat, der bei einiger Aufmerksamkeit und 
Pflichttreue das Auftreten mangelhafter Entphos
phorung ausschliefst. Der Sicherheit w illen werden 
jedoch auf allen gut verwalteten Werken von 
jeder Charge der P-G ehalt, nicht selten auch 
der Mn-Gehalt, chemisch-analytisch nachgewiesen, 
und wie bereits erwähnt, die Materialbeschaffen- 

» heit nicht selten durch eine Stückprobe (H am m er
probe) festgestellt.

Diese Umstände erklären die Thatsache, dafs 
auf einzelnen deutschen Thom asw erken mit 12- 
bis 15 00 0  Chargen Jahresproduction, oft jahre
lang keine Charge fäl l t , deren Phosphorgehalt 
Kaltbruch ergeben würde.

W egen Ueberschreitung der vorgeschriebenen 
Grenze des Phosphorgehalts von 0 , 10  % mufste
un ter 465 Thom as-Chargen für Brückenm aterial der St. Golth.-B. 

„ 7 1 1  „  „ .  Sch. N .O.B.,
* 20t „ „ „ „ Linie Schaff

hausen-Elzweilen,
Sa. 1377 Thom as-Chargen,

keine einzige beanstandet werden. Der Phosphor
gehalt dieser Chargen bewegt sich zwischen 0 , 03  
und 0 , 10  % ; er liegt der Hauptsache nach 
zwischen 0 , 0 3  und 0 ,0 7  (jo. Für das Material 
der Fordonbrücke über die W eichsel waren 700  
Thomas-Chargen geblasen und abgenomm en. Der 
Phosphorgehalt schwankte zw ischen 0 ,0 1 9  und 
0 ,0 9 9  $  und lag der Hauptsache nach zwischen  
0 ,0 4  und 0 ,0 8  %.

Bei 500  Thom as-Darby-Stahlschienenchargen, 
die in Salgo-T arjdn geblasen und abgenommen  
wurden, bewegt sich der Phosphorgchalt zwischen  
0 ,01  und 0 ,09  Derselbe lag

bei 2 Chargen zwischen 0,00 und  0,01 %
fl 12 fl 0,01 0,02 ,
"5 53 n 0,02 fl 0,03 ,

184 fl 0,03 fl 0,04 .
124 fl 0,04 , 0,05 ,

fl 103 * 0,05 fl 0,06 „
15 fl fl 0,06 fl 0,07 ,

6 fl fl 0,07 fl 0,08 „
fl 1 ít fl 0,08 fl 0,09 ,

Sum m a 500 C hargen.

Verfasser bespricht dann noch die Bewährung  
von Thomasm aterial für die Blechfabrieation in 
Peine und Teplitz und schliefst:

„All dies wäre selbstredend undenkbar, wenn 
die Führung des Thom asprocesses nicht jenen  
Grad der Sicherheit und Zuverlässigkeit erreicht 
hätte, den sie Ihatsächlieh besitzt.“

Im Kapitel 111 , V e r h a l t e n  der  T h o m a s 
s t a h l s c h i e n e n  i m B e t r i e b “ stellt Tetmajer 
alles hierauf erhältliche Material zusam men. 
W er die Schwierigkeiten kennt, welche mit einer 
solchen Sam m lung verbunden sind, wird den 
Fleifs bewundern, der hier aufgewendet ist; bei 
der Durchsicht des Materials fällt auf ,  dafs er

ganz besonders alle, auch die geringfügigsten, 
Bemerkungen und Zahlen der Gegner des T hom as
processes anzuführen nicht unterläfst.

Von den Erfahrungen auf den i t a l i e n i s c h e n  
Bahnen liegen, so entnehmen wir diesem um 
fangreichen Kapitel, nur spärliche Nachrichten vor, 
da dort fast durchweg Bessem er-, ausnahm sweise 
Martinslahlschienen liegen. Zu einer im Jahr 
1882  vom Bochumer Verein gelieferten Partie 
von rund 1000  t Thom asschienen schrieb die 
Direction dieses W erks an Tetmajer, dafs die mit 
diesen Schienen auf der italienischen Bahn ge
machten Erfahrungen ungünstige gewesen seien, 
insofern, als nach kurzer Betriebszeit Spaltungen, 
Abblätterung und starke Abnutzung hervorgetreten 
wären.

Hierzu bemerkt der Verfasser, dafs an sich  
hier nur eine Erfahrung vorliegc, die in der 
ersten Zeit fast alle Thom aswerke gem acht hätten. 
1 8 8 2  war der Thom asprocefs noch in seinen 
ersten Anfängen, dagegen der Bessem erprocefs 
hochentwickelt. Im Thom asprocesse wufste man 
ebensow enig genügend hartes Material in genügen
der Sicherheit herzustellen, als dieses dem Besse- 
merprocefs in der gleichen Anfangsperiode ge
lungen ist. W ie der Letztere 10 Jahre nach 
seinem Entstehen nicht mehr mit den ersten  
Jahren seines Bekanntwerdens verglichen werden 
kann, so ist der Thom asprocefs von heute nicht 
mehr mit dem von 18 8 2  zu vergleichen.

Von ganz besonderem Interesse erscheinen  
die auf den s c h w e i z e r i s c h e n  Eisenbahnen ge
machten Erfahrungen, weil die Schw eiz am W ett
kampf der modernen Flufseisen- bezw. Slahl- 
erzeugungsm ethoden keinerlei Anlheil hat, daher 
auch die auf ihren Bahnen mit den concurrirenden 
Materialien gemachten Erfahrungen als unpar
teiische W erthm esser angesehen werden dürfen.

Ueber die Verwendung von T h om as-S tah l
schienen auf den Schweizer-Bahnen giebt folgende 
tabellarische Zusamm enstellung Auskunft:

Menge des Materials

Bezeichnung

der

Bahngesellschaft

Material 

der Geleise in t

in km 
der 

Geleis
länge

in o/0 
der ge- 
samm t. 
Geleis- 
länge 

Normal
bahnen

Schw. Nord-Ost-B. . 
Ver. Schweizer B. . 
Jura-Sim plonbahn . 
St. G otthardbahn . 
C en tra lb ah n ............

Thom asstahl * 14 550 
5 500 

25 065 
13 400 
19 407

201,521
79,500

361,758
169,000
258,071

. 19,6 
22,0 
81,1
44.0
40.0

N e b e n -  u n d  S p e c i a l b a h n e n .
B rü n ig b a lm ............
P ila tu sb a h n ............
Schw. Süd-O st-B .. . 
Landquart-Davosb.. 
Sih ithatbahn . . . .

Thom asstahl

Bessem erstahl

Thom asstahl

1612,0
239,0

1048,5

66,599
4,929

32,864
57,520
18,200

100,0
100,0
100,0
100,0
100,0

* Bis zum Ja h re  1889; se ith e r w urden w ieder 
B essem er-S tahlschienen, weil nach Preis und Lieferungs- 
V erhältnissen v o rtheilhafler, verw endet.
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„Es folgt dann eine Mittheilung und Be
sprechung der neueren schweizerischen Lieferungs
bedingungen,** aus welcher hier nur hervorgehoben 
werden soll, dafs das Verfahren bei der Herstellung 
des zu den Schienen zu verwendenden Flufsstahls 
dem Lieferanten überlassen b le ib t, aber in der 
Eingabe genannt sein mufs, sow ie dafs die Zerreifs- 
festigkeit mindestens 55 kg/qmm und das Product 
aus Zerreifsfesligkeit und Dehnung in % (bei 
einem Körnerabstand von 2 0 ,0  cm) die Zahl 
90 erreichen mufs.

Verfasser wendet sich dann im besonderen 
der Frage der Bewährung der Thom as-Stahlschienen  
auf den verschiedenen schweizerischen Haupt
bahnen zu und beginnt mit der s c h w e i z e r i s c h e n  
N o r d - O s t - B a h n :

T h öfm a s - S t a h 1 s c h i e n e n.
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G Si Mn S

1 1883 —
;

56,0 22,9 1,28
7» — _ - _ — 51,3 21,0 1,08

— — — — 56,1 22,9 1,29
n — — — _ — 54,2 17,9 0,97

—
___

- — 63,7 20,9 1,33
ji 53,8 20,1 1,08

I 1884 ----- — ____ — „ . 61,3 18,9 1,16
ji ------ — — — — 57,2 20,7 1,18
J! 0,226 ? 0,554 0,0330,061 52,6 20,9 1,10
JI — — _ — — 61,7 19,6 1,21
JI 50,0 22,2 1,10
J* — X-i;-;; — - — 64,1 16,2 1,04
Ji — — — — 55,4 21,3 1,18

1 1885 61,1 19,0 1,16
„ — — ~ — 52,9 21,0 U I

11 1885 0,256 0,009 0,874 0,053 0,078 60,2 19,9 1,20
JI 0,361 0,008 0,803 0,052 0,107 59,3 19,2 1,14
JI

_ _ — — — — 60,2 17,5 1,05
r — — _ — — 55,3 17,8 0,98
j» — — — _ — 60,5 17,6 1,06
ji — — -- — 57,8 17,5 1,01

III 1886 0,328 0,008j0,948 0,018:0,082 63,6 18,0 1,15
JI 0,313 0,010,0,935 0,02210,080 69,6 18,0 1,25

— — — — — 74,7 11,1 0,83
67,1 14,0 0,94

_ — — ; — — 77,1 14,0 1,08
ji — — — — 54,7 15,0 0,89

111 1887 0,313 0,004 0,55510,038 0,043 61,0 20,0 1,20
— — — — — 57,1 18,5 1,06

0,489 0,017 0,6710,048 0,047 76,0 14,5 1,10
— — — — — 51,7 15,5 0,80
— — — -— — 68,4 14,2 0,97

0,421 0,009 u,847;0,021 0,669 75,0 19,0 1,42
0,376 0,009:0,722:0,027

1 i
0,078 55,5 19,0 1,06

B e s s e r n  e r -  S t a h l s c h i e n e n .

Werk x: a
Ct X3 *■» <

G e h a l t  in % an

C. Si Mn

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1892, Nr. 19, S. 859.

1879-8(1
1881

1882

VI

VII

VIII 

VIII 

VIII

VIH

VIII

0,' 
0,13c

1879

1880

1»
n

1885

1889

1890

t

1891

3 0,

0,214 

0,081 

0,231

0,219 0,2550,541 
0,2200,0080,569 
0,386

1892

1893

.0700
1330,

0,299

0,973

0,53

0,390
0,420

0,220
0,283
0,352
0,290
0,251
0,331
0,304
0,233
0,312
0,209
0,204

1,234
|,053

5830
,3620

0,7020,056 

0,902 

,852

0,0700,096

0,0530,091

0,0090,606
0,2670,540
0,190 0,470

0,3250,2420,595
0,2220,191

0,192
0,385
0,215
0,325
0,230
0,170

0,507
0,642
0,740
0,380
0,438
0,684
0,545

0,266
0,270
0,155

0,2390,257
0,316
0,261
0,356
0,301
0,276
0,298
0,300

0,194
0,244
0,278
0,244
0,184
0j279

Sp.
0,2200,225
0,2300,113

0,1300,472
0,1800,540

0,441
0,508
0,472
0,570

g
“ S
'S CT

bog o »
¡ 8 ° '  
Xi CI

Q 3 rt

i  = s
^ a ’«*

.2 S

¿MP

,077
1,083

0,085
0,103

0,082

0,077
0,058
0,059
0,057
0,096
0,052
0,060
0,058
0,061
0,075
0,048
0,038
0,038
0,049
0,034
0,010
0.190
0,024
0,029

0,5200,028
0,5580,0250,100
0,676¡0,029
0,467:0,037
0,6000,028
0,7500,047
0,7600,042

0,118 
0,102 
0,093 
0,110 
0,062 

1,0090,077 0,078 
1,0410,077:0,083

0,099
0,084
0,083
0,112
0,087
0,109
0,088
0,087
0,093
0,077

Sp.
0,094
0,095
0,084
0,097
0,090
0,075
0,088
0,092
0,093

61,6
47.8
56.2
49.2
56.3
54.6 
60,0
51.2
56.5
63.2
58.1
75.9
70.7
72.2
65.5
66.3
60.5
53.5
61.9
55.8 

?
5,86
53.7
54.4
60.6
55.7
56.2
57.0
54.5
54.0
57.7
61.7
60.5
52.5 
60,4
57.2
55.7
62.0
57.9
56.6 
61,1
59.8
64.7 
57,0

18,0
10.5 
21,0 
22,2 
18,3 
16,2
23.8
24.2 
22,0
19.3
23.0
18.9
16.9 
18,8
21.0 
22,0 
22,0
21.5 
22,0
23.5

17.5 
20,0 
20,0
18.5 
20,0 
21,0 
20,0
19.0
21.0
19.5 
18,2
20.7
19.0
17.7
17.6
18.8
18.3
19.1
19.8
18.8
17.5
15.5
19.5

1,11
0,50
1,18
1.09
1.03 
0,89 
1,44
1.24
1.24 
1,23
1.36 
1,42 
1,20
1.36 
1,38 
1,46 
1,33 
1,15
1.36 
1,31

1.03
1.07
1.09 
1,12 
1,11 
1,17
1.14
1.04
1.13 
1,12 
1,12 
1,26 
1,00
1.07 
1,01
1.05
1.13 
1,11 
1,12
1.15
1.05 
1,01 
1,11

Bezüglich Q uerbrüchigkeit, Längsspaltungen  
u. s. w . erhalten wir folgendes Bild :

T h o m a s s c h i e n e n :

Verlegt von 1885 bis 1893 ....................   27 044 Stück
hiervon gebrochen ..............................  2 ,

gespalten ................... 5
g eq u etsch t...............  -5

abgenutzt und sonst beschädigt. . .  2 „

Summa . . 14 Stück
oder 0,052 %.
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B e s s e m e r s c h i e n e n :
Verlegt von 1875 bis 1885 einschl. . . 134 902 Stück

hiervon  gebrochen .....................................  216
„ g e s p a lte n ...................................  83 „

g e q u e t s c h t ...............................  54  „
abgenutzt und sonst b esch äd ig t. . . 78

Sum m a . . 431 Stück
oder 0,320 %.

Es folgt dann hinsichtlich der Abnutzung 
eine genaue Tabelle, in welcher anscheinend allen 
den mannigfaltigen Verhältnissen, die dieselbe 
beeinflussen, Rechnung getragen ist. W ir ver
weisen auf die Quelle, der wir hier nur entnehm en, 
dafs auf eine Abnutzung der Höhe um 1 mm

bei T hom asschienen von W erk 1t 7,75
„ III von 19,10 bis 25,32 1 

.  B essem erschienen „ ,  I 5,65 bis 7,98
- » , „ V 7,67 und 9,66

. VI 7,95
,  VII 5,72

„ , , VIII 13,37 bis 18,38
B rutto last in Millionen T onnen entfällt.

A uf den V e r e i n i g t e n  S c h  w e i z e r  B a h n e n  sind 
1 hom asscliienen seit 18 8 7  in Anwendung; ihre 
durchschnittliche chem ische Zusamm ensetzung ist

C Si Mn P S
0,263 0,09 0,762 0,073 0,043 %,

die Zugfestigkeit bewegte sich zwischen 54 und
7 0 ,6  kg/qmm und die Dehnung zwischen 3,8  
und 3 0 ,7  % ; im Mittel der unteren Grenzwerthe 
der einzelnen Versuchsserien waren 5 7 ,9  kg/qmm  
bezw. 22 ,9  % und im Mittel der oberen Grenz
werthe 64 ,9  kg/qm m bezw. 3 9 ,9  .

Die Bahnverwaltung schreibt dazu: »Vom
basischen Material ist noch kein einziger Quer
bruch zur Anzeige gekomm en, während ,von den 
sauren Stahlschienen alle Jahre einige Brüche zu 
noliren sind. Da die sauren und basischen 
Schienen nicht den gleichen Werken entstammen, 
so können wir nicht beurtheilen, inwieweit 
das Material oder die sonstigen Fabrications- 
verhältnisse auf die Brüchigkeitsvt rhältnisse der 
Schienen von Einflufs sind.

Bezüglich der Tendenz zum Spalten hat sich  
noch nichts Auffallendes gezeigt. Die basischen  
Stahlschienen scheinen durchschnittlich weicher 
zu sein und ist eine Tendenz zum Ausquetschen  
hier und da schon beobachtet worden.

Messungen der Gröfse der Abnutzung sind 
bisher keine gem acht.“

Bezüglich des relativen W erths des basischen  
Schienenstahls wird bemerkt: »Unsere Beobach
tungen reichen nicht aus, um die Frage nach 
dem relativen W erth des basischen Schienen
stahls zu beantworten. W ir überlassen die 
Fabricationsmethode dem Lieferanten und begnügen 
nns mit den Festigkeitsvorschriften, der Abnahme 
und Garantie. Bei Abschlufs der ersten Verträge 
hat man die basische Erzeugungsmethode zu- 
gclassen, weil die in der Literatur und den tech
nischen Zeitschriften gegebenen Daten es recht

fertigten, den Versuch zu machen und weil man 
namentlich die Querbrüchigkeit saurer Schienen  
zu reduciren hoffte.“

Auf der S c h w e i z e r  C e n t r a l b a h n  traten 
die Thom asschienen 1 8 8 3  in Anwendung; laut 
Abnahme vom Jahre 1 8 8 9 , dem einzigen, aus 
welchem  Analysen vorliegen, schwankt der 

G P
von 0,290 bis 0,320 % von 0,039 bis 0,080 %.

Die Grenzwerthe der Zugfestigkeiten liegen zwischen  
5 2 ,8  und 73 , 9  kg/qm m, der Dehnungen zwischen 
14 und 2 6  % .

Ueber Längs- und Querbrüchigkeit giebt nach
folgende Tabelle Aufschlufs:

H ütten
werk

Jah r
der
Ab-

nahmo

Anzahl
der

verlegten
Schienen

Bis Ende 1892 aus
gewechselt wegen
Querbtueh,,̂ ”8“;. 

total Stöck

Ausge

total
°/oo

w echselt
a, d. Jahr 

und vom Tausend

V 1883 7082 __ 35 13,50 1,350
„ 1884 5594 60 18 4,11 0,460

1885 9544 5 8 3,45 0,430
III 1886 1295 25 1 0,77 0 ,110
* 1887 5927 — 9 1,51 0,250
n 1888 5483 — 8 1,46 0,290
» 1889 8148 — 7 0 ,8 6 0,210
n 1890 4837 — — 0,00 0,000
» 1891 2632 _ — 0,00 0 ,000
j* 1892 3776 — — 0,00 0,000
ll 1891 1944 — — 0,00 0,000
n 1892 1923 - - — 0,00 0,000

Hinsichtlich der Abnutzung erfahren w i r :
Laut Mittheilung der Bahnverwaltung vom 

22 . Juni 1893  »konnten bisher Messungen 
m angels an Zeit nicht staltfinden; mit Ausnahme 
einiger Strecken mit ganz ungünstigen Verhält
nissen ist die Abnutzung noch sehr m in im al“.

Auf der Sl. G o t t h a r d b a h n  beginnt 1882  
die Verwendung von T hom asschienen; gelegt sind 
dort von 1 8 8 0  bis 18 9 3  15 707  t Thomas- und 
9 4 6 8  t Bessem erschienen. Die Durehschnitts- 
zugfestigkeit ist verschieden, von 5 5 ,8  bis 76, 2  
kg/qm m ; sie ist neuerdings gröfser, während 
gleichzeitig die Dehnung abnimmt.

Zum Verhajten bezüglich Querbrüchigkeit und 
der Neigung zu Spaltungen bemerkt die Bahn
verwaltung: „Bis Juni 1893  mufste das Hütten
werk 1 von 2 1 0 1 0  Stück Schienen (Type II) 
2 6 6  Stück Ersatzschienen liefern, von w elchen  
— laut Zuschrift vom 10. A ugust 18 9 3  — 
98 Stück auf das Herstellungsjahr 1 8 9 0  ent
fallen. Das Hüttenwerk I hat demnach im ganzen 
168 Stück d. h. 8 ,0 0  °/oo oder 0 ,6 1 6  0/o9 und 
a. d. Jahr Ersatzschienen zu liefern. Das Hütten
werk II lieferte im ganzen von 23 5 6 0  Stück 
Schienen (Type II) 635  Ersatzschienen, d. h.
2 7 ,0 6  °/oo oder 2 .0 7 4  °/0o und a. d. Jahr.*

* Von der betreffenden F irm a g eh t u ns zu obiger 
D arstellung eine M ittheilung zu, aus w elcher h e rv o r
geht, dafs diese F irm a zw ar an  an d ere r Stelle dei 
B roschüre (Seite 70) u n ter der Nr. II richtig  figurire, 
dafs aber die oben angegebenen Z ahlen fü r sie unzu
treffend seien.
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Hierzu bemerkt die Bahnverwaltung: „Aus  
Obigem ergiebt sieh, dafs die basischen Schienen 
der Type II einen geringeren Procentsatz Bruch- 
und Rjfsschienen aufweisen, als die im sauren 
Converter erzeugten.“ Die Bahnverwaltung be
stätigt also im allgemeinen die auch auf anderen 
schweizerischen Hauptbahnen gemachte Erfahrung, 
dafs die basischen Stahlschienen eine geringere 
Tendenz zu Querbrüchen und Längsspaltungen 
aufweisen, als bei gleicher Type diejenigen des 
sauren Converterprocesses. Dabei wird indessen 
ausdrücklich bemerkt, dafs dem Zahlenmaterial 
selbst kein Gewicht beizulegen sei, indem Brüche 
und Risse in den stark abgenutzten Tunnelgeleisen  
häufiger Vorkommen als in freier Bahn und nicht 
genau festgestellt werden kann, in welchem Ver- 
hällnifs basische und saure Schienen in den langen  
Tunneln gelegen haben.

Auf der J u r a - S i m p l o n b a h n  erfolgte 1883  
die Einführung der Thom asschienen; aus Unter
suchungen im eidgenössischen Fesligkeitsinstitut 
theilt Tetmajer mit:
---------

fco
----------——----------------------------------

W
er

k ~  3 Gehalt in %  an . ’S 5
= er

^  05 fcl

fcC u 

effl °

C ! Si 1 Mn j P  1 S Q S
•**

M a r t i n -  S t a h l s c h i e n e n .
XI 1873 0,336 0,078 0,615jo,063|0,052 54,7

63,6
B B 0,474 0,033 0,589,0,09910,078 60,1
B B • 0,444 0,030 0,611(0,075(0,088 59,1

20.51 ' 
7 ,9 /
3.3
8.3

Ih re  L ieferungen an  die G o tthardbahn  haben  
bestanden aus

2020 Stück Schienen (Type IV)
1741 , ( , IVa)
230 , „ ( „ II)

zusam m en 3991 Stück, au f welche bis dah in  k e i n  e r l e i  
Ersatz zu liefern gewesen ist. Dagegen h a t das W erk 
für R echnung eines ändern  W erks eine E rsatzlieferung 
von 47 Stück Schienen gehabt. W ir nehm en an, dafs 
der durch  diese C om plicirtheit der V erhältnisse e r
k lärliche  lr r th u m  en tstanden  ist. [j;e Tedaction.

* Gleiche Schienen.

W
er
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er
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Gehalt in o/0 an 

Si ) Mn | P S

Z
ug


fe

st
ig

ke
it

kg
/q

m
m

D
eh

nu
ng

 
na

ch
 

B
ru

ch
 

in 
o/

0

B e s s e m  e r - S t a h l s c h i e n e n .
IV 1875 0,109 0,610 0,682 0,109 0,080 60,2 21,9

VIII 1876 0,267 0,134 0,501 0,105 0,045 57,4 24,0V**
58,0 22 ,7 /

„ 1880 0,270 0,127 0,622 0,066 0,064 55,0 21,81 **
55,7 24,11

XII B 0,284 0,339 0,587 0,013 0,075 55,2 22,91 **
55,6 23,7/

V 1883* 0,292 0,101 0,522 0,132 0,068 59,5 20 ,1\  **
59,9 20 ,1/

T h o m a s - S t a h l s c h i e n e n .
V 1883* 0,112 0,010 0,427 0,160(0,063 49,4 15,0

B 0,183 0,006 0,643 0,219(0,058 57,0 18,51**
52,0 10,0 /

1884* 0,259 0,006 0,539 0,220(0,048 42,4 3,7)**
36,4 3 ,0 /

In nachstehender Zusamm enstellung giebt Ver
fasser die Grenzwerlhe der Festigkeits-, Dehnungs- u. 
Qualitätszahlen aus verschiedenen Abnahmsperioden.

Bo- 
Zeichnung 

des Werkes
Material

Zeit der 
H er

stellung

Zag-
fcstigkeit
kg/qmm

Dehnung 
nach Bruch 

in o/o

V T hom as 1883 5 7 ,0 -6 0 ,3 1 9 ,0 -2 4 ,0
B 1884 6 4 ,9 -6 7 ,1 17,0— 18,0

1885 5 9 ,7 -6 3 ,0 1 9 ,0 -2 3 ,0
1886 58,1— 60,3 1 7 ,0 -2 2 ,5
1887 54,2 57,3 17,0—22,0
1888 56,3— 59,8 17,0—25,0
1888 5 5 ,3 -5 9 ,5 19,0—24,0

S 1889 57,0— 60,3 19,0— 24,0
B 1890 5 5 ,7 -6 1 ,4 20 ,0—22,0

IX B 1888 5 0 ,0 -7 2 ,0 11 ,0 —22,0
B 1889 61,1—62,7 —

1890 63.3—71,4 1 1 ,0 -1 5 ,0
1890 59,7— 64,7 18.0—20,0
1891 63,5—72,1 8 ,7 -1 1 ,3
1891 6 6 ,8 -6 7 ,0 18,0— 19,0

l 1891 6 1 ,1 -6 7 ,8 16,0— 19,0
1892 59,0— 75,0 16,0—21,0

VIII Bessern er 1890 5 7 ,2 -5 8 ,8 1 9 ,9 -2 3 ,0
B B 1891 53,4— 58,5 19,0—22,5

* Sch ienenstah l des W erkes V aus den Jah ren  
1883 und 1884, gleichviel ob sauer oder basisch, hat 
in m eh re ren  Fällen in der Biege- und Z erreifsprobe 
auffallend sch lech tes V erhalten  gezeigt.

** Gleiche Schienen.

Folgende tabellarische Zusamm enstellung liefert eine Uebersicht über die Grenzwerthe der chem ischen  
Zusamm ensetzung und der Festigkeitsverhältnisse des Schienenm aterials aus jüngster Zeit:

W erk
Zeit der 

Abnahm e
G

G e h a l t  i n  °/° 

Si I Mn

a n

p s

Zug
festigkeit
kg/qm m

Dehnung 
nach  Bruch 

in °/o

B e s s e m e r - S t a h l s c h i e n e n .

VIII 1892 0,26—0,23

T h o

0,51— 0,53 | — 

m a s - S t a h  ¡ s c h i e n e n .

_ 5 ,5 0 -5 ,7 9 18,0—20,0

II 11 /92 -- — _ _ — 5,33— 6,43 17,0—24,0
IV. 92 0,22— 0,25 0 ,2 3 -0 ,2 5 0 ,8 6 -0 ,9 3 0,07— 0.08 0 ,0 5 -0 ,0 6 5 ,7 0 -6 ,9 3 17,0—25,0
V./92 0 ,2 2 -0 ,2 4 — 0 ,6 3 -0 ,7 1 0 .0 4 -0 ,0 9 — 6 ,0 1 -7 ,2 2 1 5 ,0 -2 4 .0

VI./92 — 0 ,2 5 -0 ,2 8 1 ,1 1 -1 ,2 3 0,05—0,10 — 6 ,2 4 -7 ,9 2 13,0—17,0
I./93 — — — — 6,01—6,46 15,0—24,0
II./93

IV.iß

-- ' - 5 ,6 4 -7 ,0 0 1 0 ,0 -2 3 ,0

3
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Mit Zuschrift vom 23 . Juni 1 8 9 3  theilt über das Verhalten bezüglich Querbrüchigkeit und der 
Neigung zum Spalten die Bahnverwaltung folgendes mit:

B ezeichnung der W erk e : V III IX 11 Total

6,941

0,694

M a te r ia l ....................................  T hom as
Zeit der ersten  V erlegung . . . . . .  1883
Jahrgänge  der L ieferung . . . . . .  1883— 1891
B eobachtungszeit, J a h r e .......... 10
A nzahl der verlegten Schienen . . .  34 000
Anzahl der Q u e r h r ü c h e .........  151
Anzahl der Spaltungen, Risse . . . .  85
U nb rau ch b ar gew ordene, vom 1000 ver

legten S c h i e n e n ......................................
U nbrauchbar gew ordene Schienen vom 

°/oo a. d. J a h r  ..........................................
Bei Beurtheilung vorstehender Zahlenwerthe 

gilt ebenfalls die für die Schw eiz. Nord-Oslbahn 
gem achte Bemerkung.

Indem Verfasser dann zu den Erfahrungen 
auf d e u t s c h e n  Bahnen übergeht, hebt er zu 
den K u n d g e b u n g e n  der  B a h n v e r w a l t u n g e n  
a n l ä f s l i c h  der  XIV. T e c h n i k e r  V e r s a m m l u n g  
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n b a h n 
v e r w a l t u n g e n  hervor, dafs sie generell seien, 
also ohne zahlenmiifsige Belege, ohne Angabe 
der Gröfse der Schienenlieferung, der Dauer der 
Beobachtung, der chem isch-physikalischen Eigen
schaften des Materials und der über die Schienen  
gerollten Bruttolast. Unter diesen Umständen 
könne er in Sachen der W erthschätzung der 
Thom as-Stahlschienen diesen Kundgebungen der 
deutschen Bahntechniker kein entscheidendes 
Gewicht zuerkennen. Verfasser führt eine Reihe 
von diesen Kundgebungen an und weist die darin 
ausgesprochenen Gegensätze nach.

Schliefslich bringt T e t m a j e r  noch einen 
Auszug aus der Statistik über die Dauer der 
Schienen, vom Verein deutscher Eisenbahnver
waltungen aus den Erhebungsjahren 1 8 7 9  bis 
1 S 90 . Da für eine Beurtheilung des Verschleifses 
der Schienen auf gleichwerlhiger Grundlage aufser- 
ordenllich viele Momente herbeigezogen werden 
m üssen, so müssen wir uns schon aus Rücksicht 
auf den uns zu Gebote stehenden Raum versagen, 
diese Statistiken, die auch Tetmajer nur im A us
zug wiedergiebt, hier anzuführen; w ir w ollen  
auf die Quellen verweisen und uns darauf be
schränken hervorzuheben, dafs die mitgetheilten  
Angaben n i c h t  erkennen lassen, dafs die basischen  
Schienen sich schlechter als die sauren verhalten; 
ja  für einzelne Thomasschienen-Lieferungen auf 
den Reichseisenbahnen finden sich staunens- 
werth günstige Resultate.

Aus den E r f a h r u n g e n  a u f  den  fin-  
l ä n d i s c h e n  S t a a t s b a h n e n  hatte die General- 
direction der finländischen Staatsbahnen die 
Güte, genaue Erhebungen einzuziehen und dem 
Verfasser das gesam m te Material mit folgender 
vom 1. März 1 8 9 4  datirter Erklärung zur Ver
fügung zu stellen:

T hom as
1883

1 8 8 3 -1 8 8 7
10

21912
6
0

0,273

T hom as
1888

1 8 8 8 -1 8 9 1
5

20 183 
23
6

1,436

Thom as
1892
1892

1
2130

0
0

0

0,0273 9,287 0
„Hiermit haben wir die Ehre, die von Ihnen 

verlangten Angaben betreffs unserer Erfahrungen 
über Stahlschienen zu übersenden. Speciell über 
Thom asschienen liegen nur sehr beschränkte Er
fahrungen vor, aber diese sind sehr gute.

F alls man die Frage an uns stellen würde, 
warum wir nicht mehr von basischen Schienen  
genommen haben, so wäre unkere Antwort: Wir 
beziehen unsere Schienen vorzugsweise aus Eng
land und zwar von Werken, die entweder mit 
vorzüglichen einheimischen Hämatiterzen oder 
mit importirten spanischen Erzen arbeiten. Die 
HH. Bolkow, Vaughan & Comp, haben in ihrem  
Stahlwerke sow ohl eine saure Bessem er-Abtheilung, 
w o nur. mit spanischen Erzen, als auch eine 
basische Thom asabtheilung, w o mit den phos
phorreichen Cleveland-Erzen gearbeitet wird. 
Unter solchen Verhältnissen liegt keine Veran
lassung vor, vom Thomasverfahren Gebrauch 
zu m achen, da thatsächlich einzelne Chargen 
mehr Phosphor enthalten werden, als der aus 
den obenerwähnten erstklassigen Rohmaterialien  
hergestellte saure Stahl. Wären wir dagegen 
auf deutsche Stahlwerke gewiesen, so wären wir 
sehr geneigt, den Thom asschienen den Vorzug 
zu geben. W ie aus unserer Statistik ersichtlich  
ist, haben die deutschen Bessem erschienen ziem
lich schlechte Resultate ergeben. Es ist ja an
zunehmen, dafs man heutzutage viel bessere 
Bessem erschienen bekommen könnte, aber es 
ist dennoch zu arg, wenn man bedenkt, dafs 
aufser den zahlreichen Brüchen (Querbrüchen) 
wir seit 18 8 0  auf einer mit . . . .  Schienen be
legten Strecke 1 0 ,5 6 1  km aufreifsen und mit 
englischen Schienen haben belegen müssen und 
man zugleich erfährt, dafs von den circa 3300  
Stück Schienen nur 25  $  noch gut, wogegen  
7 5 $  mehr oder w eniger längsrissig, und 2 0 $  
der ganzen Anzahl vollständig untauglich waren.
D ie  (eine zweite deutsche Firma) Schienen
der Wasabahn andererseits haben eine auffal
lende Querbrüchigkeit gezeigt, so dafs wir geneigt 
sind, bei deutschen Producten dem Thomas- 
verfahren die gröfsere Betriebssicherheit zuzu
schreiben.“
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La
uf

en
de

 
N

r.

Bezeichnung 
und H erkunft der 

Schienen

Material-
Sorte

Jah r der 
Lieferung 

und des Ver- 
legens der 
Schienen

Anzahl

der vei 
Schie

Ge
wicht

legion
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W erth-
be-

zeich-
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Z
ug

fe
st

ig
ke

it
kg

/q
m

m Chen

C

tische
des

p

Zusam m ense
Materials

Si | S

zung

Mn

l I, D eutschland Bessern. 1876, 77, 78 26 033
t

5 100 Mittel 67,4 10,110  1 0,183 0,456 _ 0,753
Max. 70,7 1,144 0,250 0,510 — 0,830
Min. 62,0 0.C80 0,150 0,423 — 0,592

2 11. England Bessern. 1879 12 974 2 560 Mittel — 0,476 <0,040 0,066 — —

Max. — 0,610 — 0,110 — —
Min. — 0,420 — 0,020 — —

3 III.England Bessern. 1881 400 96 Mittel 60,7 0,335 0,060 0,043 0,168 0,753
Max. 65,2 0,400 0,090 0,060 0,220 0,800
Min. 52,6 0,240 0,040 0,020 0,110 0,730

4 III.England Bessern. 1880 ,81 ,82 93 150 22  000 Mittet 63,9 0,375 0,050 0,050 <0,080 —
m it 84, 85, 86 Max. 77,1 0,500 selten

über 0,100 — 1,200
T hom as 87, 88 , 93 Min. 53,8 0,260 0,060 0,020 — 0,800

5 IV. Deutschland Bessern. 1883 12 662 3 030 Mittel 60,6 0,283 1 0,097 0,340 0,073 0,653
Max. 63,4 0,320 0,098 0,350 0,080 0,660
Min. 59,4 0,260 0,095 0,330 0,060 0,650

G V. England Bessern. 1889, 90,91 36 440 8 700 Mittel 63,4 ___ — — — —
Max. 77,8 0 ,4302 0,0512 0 ,0932 0,0622 0,067
Min. 57,8 0,380 0,045 0,080 0,044 0,860

7 VI. England Bessern. 1892 10 972 2 630 Mittel 65,8 ___ — 0,080 0,060 —
Max. 73,6 0,450 0,060 — — 1,000
Min. 62,1 0,300 0,030 — — 0,900

8 IV. Deutschland Bessern. 1880, 82 93 000 15 000 Mittel 6 4 ,0 80,348 3 0,1283 0 ,3 1 4 3 __ 3 0,153
Max. 74,6 0,380 0,155 0,530 — 0,250
Min. 58,3 0,290 0,083 0,120 — 0 ,100

9 III.England Bessern. 1884, 85 ,87 193 000 34 000 Mittel 60,3 0,325 0,051 0,039 0,055 0,759
89, 92, 93 Max. 82,0 0,390 0,065 0,060 0,080 0,910

Min. 53,4 0,250 0,035 0,020 0,019 0,495
10 V. England Bessern. 1391, 92 58 340 10 200 Mittel 63,3 0,386 0,047 0,063 0,048 —

Max. 79,0 0,470 0,057 0,075 0,065 0,964
Min. 56,4 0,350 0,037 0,056 0,006 0,776

Anzahl der 
ausgewechselten 
Schienen wogen

A
CS A

5 a  *2:°
a<A

49

3

0

15

2

0

0

239

28

1

2749 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0

1 Mittel aus 3 B eobachtungen und Analysen.
2 Hier liegen blols 2 A nalysen vor.
3Mittel und G renzw erthe von 15 im Betrieb gebrochenen und u n tersuch ten  Schienen.

Bezüglich der Abnutzung wird weiter g esa g t:
„Soviel können wir jetzt sagen, dafs die Ab

nutzung der unter ganz gleichen Verhältnissen 
verlegten Bessemer- und Thom asschienen voll
kommen gleichartig erfolgen und sow ohl bei der 
einen als anderen Stahlgattung nur etwa 0 ,5  mm  
beträgt.“

Ergänzend zu dieser Mittheilung folgte das 
Schreiben Nr. 1 2 8 9  vom 10. März 1 8 9 4  mit 
nachstehendem Inhalt.

„Conform unserer früheren Mittheilung beträgt 
die durchschnittliche Abnutzung sowohl der sauren 
als der basischen Schienen (30 kg a. d. 1. m.) 
von Bolkow, Vaughan & Comp., die unter ganz 
gleichen Verhältnissen in der Bahn liegen, nur 
0,5  mm. Diese Schienen sind von einer Brulto- 
last von 16 ,6  Millionen Tonnen überfahren. Wir 
haben somit eine Abnutzung von nur 0 ,0 3  mm
a. d. Million Tonnen Bruttolast zu constatiren. 
W ir messen diesem Resultat durchaus kein be
sonderes Gewicht bei, da wir schon seit langer 
Zeit eingesehen haben, dafs die Abnutzung für 
uns eine ganz untergeordnete Rolle spielt, w es
halb auch nur wenige Messungen stattgefunden

haben. Die Schienen werden bei uns nicht ab
genutzt werden; sie werden aber wahrscheinlich  
viel früher wegen Abplattung der Schienenenden  
ausgetauscht werden müssen.* W ährend 5 Monaten 
des Jahres können wir factisch sehr wenig machen, 
um eine gleichm äfsige Vertheilung der Last auf 
alle Schwellen zu erzielen, da der Ballast theils 
hart zugefroren, theils zu nafs ist. Da überdies 
die Schw ellen, die alten und die neuesten, gleich
zeitig einen sehr verschiedenen Grad von Festig
keit besitzen, so ist es ganz erklärlich, dafs der 
Stofs der schwache Punkt ist . . . . “

ln der vorhergehenden Zusamm enstellung 
geben wir einen Auszug aus dem uns durch die 
Generaldirection der finländisctien Staatsbahnen in 
liebenswürdiger W eise zur Disposition gestellten, 
statistischen Materials über das in Finland bisher 
verwendete Schienenm aterial. Zu dieserZusammen- 
stellung sei bem erkt, dafs man in Finland bei 
Schienenabnahmen mit Recht das Hauptgewicht 
auf die Schlagproben und die chem ische Zusammen-

*A ehn liche  E rfahrungen , siehe M ittheilung des 
H rn. D irector K o h n - K ö l n ,  Seite 62.
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Setzung  des Materials legt. Daher fehlen auch bei 
einzelnen Lieferungen Angaben ü b e r  die Festig- 
keilsverhältnisse des Materials.

Säm m tliche Schienen liegen in Fiuland auf 
H olzschw ellen; die Stöfse sind schwebend an
geordnet und die Stofsfugen mit W inkellaschen 
gedeckt.

Ueber die im Jahre 1880  bezogene Theil- 
lieferung an Thom as-Stahlschienen (W erk 111, 
England) liegen folgende Mittheilungen vor: 

R e s u l t a t e  e i n i g e r  G o n t r o l p r o b e n .
Nr.
1
2
3
4

Zu Contraction 
in °/o 
45,3 
42,9 
43,2 
32,0

Nr.
1
2
3
4

eit 
g/qmm
5,26 t 
6,49 t 
6,52 t 
6,01 t

C hem ische Z usam m ensetzung in 
C P  Si s

0,24 0,04 .0,06 0,11
0,27 0,05 0,05 0,21
0,33 0,06 0,02 0,13
0,40 0,09 0,04 0,22

D ehnung

25,5
21,8
20,4
20,1

% .
Mn

0,73
0,73
0,80
0,75

Das Verhalten der Thom asschienen läfst nichts 
zu w ünschen übrig. Brüche und Spaltungen 
liegen nicht v o r ; die Abnutzung ist von jener 
der sauren Stahlschienen nicht zu unterscheiden.

Ueber das Verhalten der Bessem er - Stahl
schienen (W erk IV, Deutschland) verdanken wir 
der Freundlichkeit des mit der Materialbeschaffung 
und Abnahmen sich beschäftigenden Ingenieurs, 
des Hrn. Frosterus, folgenden Bericht (vom  
12. August 1884) :

„Seit meinem letzten Bericht haben wir mit 
Schienen von . . . .  (W erk IV unserer Tabellen), 
verlegt auf der W asabahn, sehr traurige Erfah
rungen gemacht. W ährend der Dauer von 5 
Monaten und zwar im Zeiträume vom 18. Januar 
bis 18. Juni 1. J. trotz sehr milden W inters 56  
Schienenbrüche gehabt. Ich liefs die ersten 16 
dieser Schienen nach Helsingfors senden, um sie 
hier näher zu untersuchen. Folgende Zusam m en
stellung enthält die gewonnenen R esu lta te:

Lauf.

Nr.

Chem ische Z usam m ensetzung in % Zug
festigkeit

kg/qmm

Con
trac tio n

in o/„

D ehnung
nach

Bruch
in °/o

D urchbiegungen beim

C P Si S Mn 1. Schlag
cm

2. Schlag
cm

1 — 0 ,100 0,240 — 0,100 5,83 43,8 21,0 5,0 Bruch
2 0,380 0,086 0,390 — 0,100 6,47 43,8 20,5 3,0.
3 — 0,118 0.230 — — 6,16 40,0 20,5 B ruch __
4 — 0,136 0,230 — — 6,16 5,0 10,0 _
5 — 0.097 0,120 — — 5,83 47,5 21,5 4”,4 B ruch
6 — 0,083 0,235 — 0,100 6,16 47,5 21,0 B ruch in 3 Stücke
7 0,360 0,139 0,290 — — 6,16 47,5 21,5 „ „ 3 „
8 0,370 0,135 0,285 — — 6,16 43,8 21,0 B ruch
9 0,340 0,138 0,475 — 0,150 7,13 28,0 18,0 2,7 B ruch

10 — — — — — — — — 5,2
11 — 0,143 0,290 — 0,250 6,80 40,0 18,5 2,7
12 0,290 0,154 0,190 — 0,175 5,83 47.5 22,0 5,3 *
13 — 0,143 0,365 — 0,200 7,46 40,0 20,0 Bruch _
14 — 0,147 0,530 — 0,150 7,13 28,0 19.5 2,9 B ruch in 3 Stücke
15 — 0,155 0,360 — 0,150 6,47 51,0 24.0 Bruch in 3 Stücke _
16 --- 0,140 0,480 — 0,150 6,47 36,0 20,0 ■ , 3  „ —

B e m e r k u n g :  Die Schlagproben sind ausgeführt m it einem  F a llb ä r von 333,3 kg G ew icht; F a llhöhe  
und Freilage betrugen bezw. 15 und 3 Fufs engl. Der erste  Schlag  erfolgte au f den Schienenkopf, der zweite 
„,.r c „ u i f..-. Schienengew icht betrug etw a 22,5 kg da3 laufende Meter.auf den Schienenfufs.

Aus den E r f a h r u n g e n  a u f  u n g a r i s c h e n  
B a h n e n ,  w oselbst seit dem Jahre 1 8 8 4  Thomas- 
Stahlschienen im Betriebe s ind,  theilt Verfasser 
mit, dafs das Stahlwerk Teplitz der Prager Eisen
industrie-Gesellschaft an ung. Linien der österr.- 
urg. Staatseisenbahn-Gesellschaft im Jahre 18 9 3  
an die Raab-Oedenburger Eisenbahn in den Jahren 
1 8 8 4 , 1 885 , 1 8 8 6 , 1 887 , 1 8 8 9 , 1 8 9 0 , 1891  
und 1 8 9 2 ,  ebenso das Stahlwerk Kladno 1885  
an die Szam os-T halbahn T hom as-Stah lsch ienen  
geliefert habe. Desgleichen liegen böhm ische  
Thom as-Stahlschienen auf der Strecke Trencsin- 
Zsolna der W agthalbahn. Die Gesammtmenge 
dieser Sch ienen , sow ie deren Verhalten im Be
triebe haben wir unterlassen festzustellen. Soviel 
scheint indessen festzustehen, dafs das Verhalten 
der böhm ischen Thom as - Stahlschienen kein 
schlechtes gew esen sein kann, sonst würde

beispielsweise die Raab - Oedenburger Bahn ihre 
Bestellungen aus der Milte der achtziger Jahre 
in den ersten der neunziger Jahre sicherlich  
nicht erneuert haben.

Im Jahre 1891 hat die R im am uidny-Salgo- 
tarjdner E isenw erks-A ctiengesellschaft an die 
Ksschau Oderberger Bahn, w elche bekanntlich Eil- 
züge befördert, 5 0 5 4  Stück Thom asschienen im 
Gewichte von 1500  t geliefert. Ueber das Ver
halten dieser Materialien im Betriebe giebt die 
Direction der Bahngesellschaft als Auskunft:

B udapest, den 31. Mai 1893.
„Auf Ih re  Anfrage beeh ren  w ir uns Ihnen 

m itzu th e ilen , dafs die durch  Ih re  F irm a  im  Jah re  
1891 und se ith e r jäh rlich  gelieferten Thom as-S tahl- 
sch ien en ^m it den u n ter genau  gleichen V erhält
nissen eingelegten B essem er-S tah lsch ien en  gleich
artiges V erhalten  zeigen, bei den vorerw ähn ten  
F abricaten  (T hom as-S tahlschienen) bis je tz t B rüche
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oder eine raschere A bnutzung n ich t beobachtet 
wurde.

Nach unseren  bisherigen E rfah rungen  können 
wir daher bezeugen, dafs die von Ih re r  F irm a ge
lieferten T hom as - S tah lsch ienen  die E igenschaften 
der B essem er-S tahlschienen besitzen .“

Gezeichnet:
Der B etriebsd irec tor: R ath .

Die mit basischen Converter >Stah]sehiehen  
bisher gemachten Erfahrungen fafst dann Prof. 
Tetmajer im „Schlufsw ort“ wie folgt zusam men:

„1 . Der heutige Stand der Entwicklung des 
basischen Converterprocesses gestattet mit voll
kommen ausreichender Regelmäfsigkeit und Zuver
lässigkeit ein entsprechend phosphor- und sauer
stoffreines Schienen - Stahlmalerial herzuslellen. 
Schutz gegen Kaltbruch, zufolge ungenügenden 
Abblasens oder Ueberblasens, wie solches durch 
Zufälligkeiten bedingt Vorkommen könnte, bietet 
jedes gut geleitete Werk durch den satzweisen  
Ausweis der chemischen Zusamm ensetzung (P, Mn) 
und durch die Ergebnisse der Plammer- oder 
Faliproben am fertigen Product (W erksprobe).

„2. Durch die üblichen Desoxydations- und 
Rüekkohlungsverfahren läfst sich im basischen  
Converter ein Schienenstahl herstellen, welcher 
hinsichtlich Gleichmäfsigkeit der Zusamm ensetzung  
des Materials und der absoluten Mengen der 
assesorischen Beimengungen den Producten der 
sauren Betriebe vollkommen gleicht. Durch die A us
bildung des Darbyschen Rückkohlungsverfahrens 
ist es gelungen, einen reinen Kohlenstoffstahl in 
jedem beliebigen Härtegrade mit einer Sicherheit 
herzustellen, w ie sie in der Branche der Schienen- 
fabrication bisher weder verlangt noch erreicht 
worden ist.

„3 . Nach den üblichen Rüekkohlungs- und 
Desoxydationsmethoden ist man imstande, mit 
der gleichen Sicherheit und Zuverlässigkeit wie 
beim sauren Converterbetrieb basischen Schienen
stahl bestimmter chemisch - physikalischer B e
schaffenheit herzustellen. Die vielfach aus
gesprochene A nsicht, als ob der basische Con
verterbetrieb zur Herstellung härterer Stahlsorten  
ungeeignet sei, ist durch die Einführung des Darby- 
Rückkohiungsverfahrens unhaltbar geworden.

„4. Bei gleicher chemischer Zusammensetzung, 
gleicher Gufsart, gleichem Grade der Durch
arbeitung des Materials unter der W alze, endlich 
bei g le ich w er tig er  Behandlung in der Appretur 
und gleichartiger Geleisconslruction, mit anderen 
W orten, bei gleicher Zusam m ensetzung, unter 
gleichen Umständen erzeugten und verwendeten 
Stahlschienen zeigen bezüglich Querbrüchigkeit, 
Tendenz zu Spaltungen und Verschleifs durch 
Abnutzung gleiches Verhalten, gleichviel ob der 
Stahl dem sauren oder dem basischen Processe  
entstammt. Die auf Schweizer Bahnen gemachte 
Erfahrung, wonach basischer Seliienenstahl sorg
fältig fabricirender W erke geringere Querbrüchig
keit und geringere Tendenz zu Spaltungen zeigt,

als der saure früherer Lieferungen, mag darin 
seine Begründung finden, dafs das früher geübte 
Vorbiegen beiin Verlegen ins Geleis entfällt und 
Fufskerben nicht mehr üblich sind bezw. nur 
ausnahm sweise V orkom m en.

„5. Die auf einzelnen Schweizer und anderen 
Bahnen beobachtete Neigung zur Längsrissigkeit, 
Abspaltungen und Abblätterungen einzelner Liefe
rungen fallen nicht dem basischen Procefs, sondern 
lediglich der Sorglosigkeit in der Führung des
selben auf einzelnen Werken zur Last. (Es sind 
übrigens nur zwei W erke, deren Producte als 
minderwerthig hier in Betracht fallen. Bei 
Schienen anderer thomasirender W erke sind ähn
liche Erscheinungen gar nicht beobachtet worden.)

„6. Die bezüglich des Verschleifses durch 
örtliche Verbiegungen, Abplattung und m echanische 
Abnutzung zum Theil widersprechenden Erfah
rungen fallen der Hauptsache nach auf Rechnung 
der unzulänglichen Härte des Schienenstahls. 
W ährend einzelne Bahngesellschaften in Ermange
lung ausreichender Erfahrungen, nach dem Principe 
„weich auf w eich “ zu fahren, das Schienenm aterial 
bestellt und abgenomm en haben, haben andere 
von jeher auf härtere Stahlsorten gesehen.

„Für Schienenzwecke sollten nur härtere 
T hom as-Stahlsorten  Verwendung finden und ist 
die Technik des W alzprocesses derart einzurichten, 
dafs durch sie die Fliefsgrenze des Metalles 
m öglichst gehoben wird.

„7. Bringt man schiiefsiich die der Haupt
sache nach guten Erfahrungen in A nschlag, die 
mit basischen Converter-Stahlschienen sow ohl in 
der Schw eiz als auch in anderen Staaten ge
macht w urden , so wird man weder über die 
Berechtigung eines Verbots der Anwendung solcher 
Schienenstahlsorten auf H auptlinien, noch über 
den Werth der Verschärfung der Lieferungs
vorschriften für basische Converler-Stahlschienen  
im Zweifel s e in ; beide erscheinen mit den ob
waltenden metallurgischen Verhältnissen der 
Gegenwart, sow ie mit den bisherigen bahntech
nischen Erfahrungen in unverkennbarem Wider- 
Spruche.“

Sow eit die Mittheilungen von Prof. T e t m a j e r ,  
w elche für das deutsche Eisenhüttenwesen um 
so werthvoller sin d , als seine strenge Unpartei
lichkeit und von jeglicher Beeinflussung freie S tel
lung von keiner Seite angezweifelt werden kann. 
Nach den Erfahrungen, w elche auf deutschen 
Hüttenwerken gesam m elt sind , wird das in der 
Birne erzeugte basische Material, eine gute Be
triebsführung vorausgesetzt, nicht nur in den 
weicheren, d. h . kohlenstoffärmeren Sorten, deren 
eigenartige Trefflichkeit bereits längst allgemein 
gewürdigt w ird, sondern auch in den härteren 
Sorten, insbesondere solchen von für Schienen
zwecke geeigneter Zusam m ensetzung, in aus
gezeichneter und zuverlässiger Beschaffenheit her
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gestellt, und man kann T e t m a j e r  nur recht 
geben, wenn er sich dagegen w ehrt, dafs man 
aus vereinzelten Vorkommnissen einen Rückschlufs 
auf den Procefs zu ziehen versucht hat.

W enn hinsichtlich der am besten geeigneten  
Zusamm ensetzung von Thom asstahl für Schienen- 
stahl, um Betriebssicherheit und m öglichst lange 
Dauer miteinander zu verbinden, heute noch 
M einungsverschiedenheiten bestehen, so mag an 
die verhältnifsmäfsige Jugend des Thom asprocesses 
erinnertund gleichzeitig darauf hingewieeen werden, 
dafs aucli bei den sauren Schienen noch manche 
Punkte in dieser Hinsicht der Klärung bedürfen. 
Auch sind vollgültige Beweise dafür da, dafs die 
basischen Werke Schienen von einer Zusam m en
setzung (z. B. hinsichtlich des Silicium gehalts) 
liefern k ö n n e n ,  w elche sich von derjenigen von 
Bessem erschienen n i c h t  unterscheidet. Die Werke

würden daher unrecht thun, von ihren bewährten 
Fabricationsmethoden abzugehen, da dazu nach 
der jetzigen Lage der Verhältnisse nicht der ge
ringste Grund vorliegt. Harren ohne Zvveifel 
noch manche Fragen über die Beziehungen zwischen 
Zusamm ensetzung des Schienenstahls, seiner Fa
brication und seinem Verhalten der Lösung, so 
ist • es als grofses Verdienst der Tetmajerschen  
Untersuchungen zu bezeichnen, dafs er uns 
wiederum einen tüchtigen Schritt vorwärts ge
bracht und unberechtigte Vorurtheile beseitigt hat.

W ir empfehlen daher wiederholt dem .W ohl
wollen unserer Leser die Denkschrift des schw eize
rischen Sachverständigen, w elche ein Deutschland  
eigenthüm liches Verfahren den demselben gebüh
renden Rang erfreulicherweise voll und ganz 
zuerkennt.

Die Redaction.

Die Drehbrücken über den Nord-Ostsee-Kanal.
(Hierzu Tafel IV.)

Eine der gröfsten und handelspolitisch wichtig
sten Bauausführungen Deutschlands geht in diesem  
Jahre seiner Vollendung entgegen. Der Nord- 
OstseeTianal dürfte besonders für die deutschen

in hervorragendem Mafse theilgenom m en. Wir 
nennen nur die Ausführung der grofsen Schleusen- 
thore an den Enden des Kanals durch die A c t i e n -  
G e s e l l s c h a f t  H a r k o r t  in Duisburg, der grofsen

Handelsplätze an der Ostsee von grofsem Nutzen 
und der Erweiterung ihrer Handelsverbindungen 
sehr förderlich sein.

An der Ausführung, zumal der bedeutenden 
Kunstbauten, w elche der Bau dieses Kanals er
forderlich machte, hat die rheinische Eisenindustrie

Levensauer Hochbrücke durch die G u t e h o f f 
n u n g s h ü t t e  in Oberhausen und der 4  grofsen 
Drehbrücken bei Rendsburg und St. Margarethen 
durch die Firma H a n i e l  & L u e g  in Düsseldorf. 
Von diesen letzteren Brücken sind drei, in un
mittelbarer Nähe von Rendsburg gelegen, bereits
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im Herbst vorigen Jahres dem Betriebe über
geben. Zwei derselben sind Eisenbahnbrücken 
und dienen dazu, die Eisenbahnverbindung Altona- 
Wamdrup, welche durch den Kanal etwa 2 km 
von Rendsburg in einem W inkel von 70° gegen  
die Kanalachse gekreuzt wird, aufrecht zu er
halten. Diese Eisenbahnverbindung ist zw ei
geleisig, aus mehrfachen Gründen jedoch wurde 
das zweigeleisige Planum an der Kreuzungsstelle 
in zwei eingeleisige Dämme aufgelöst und durch 
zwei 150  m voneinander entfernte eingeleisige 
Brücken über den Kanal geführt. Hierbei kam 
sow ohl die Zeitdauer der Unterbrechung des 
Verkehrs auf dem Kanal während des Schhefsens 
und Oeffnens der 
Brücken in B e
tracht, wie auch 
die Nothwendig- 
keit, den ohnehin 
sehr grofsen und 
schweren Brücken 

eine möglichst 
leichte Construc- 
tion geben zu kön
nen , und endlich  
Gründe der Sicher
heit durch das Vor
handensein zweier 
Brücken,von denen 
im Nolhfall jede 
einzelne Brücke den 
ganzen Eisenbahn
verkehr überneh
men kann.

Die dritteßrücke 
bei Rendsburg, eine 

Strafsendreh
brücke, liegt 1 ,4  km 
westlich von den 
beiden vorgenann

ten Eisenbahn
brücken. Sie dient 
als Verbindung der 
Altona-Koldinger 

Chaussee über den
Kanal und schneidet denselben rechtwinklig. Auch 
hier war wie bei den Eisenbahnbrücken die Her
stellung einer festen Hochbrücke durch die erforder
lichen hohen anzuschüttenden Dämme wegen der 
Nähe der Stadt vollständig ausgeschlossen.0 Auch  
würden die Kosten solcher Hochbrücken etwa den 
Sfachen Betrag der Ausführungskosten für die 
Drehbrücken erfordert haben. Die vierte Drehbrücke, 
w elche im letzten Monat in Betrieb genommen  
wurde, dient zur Ueberführung der Holsteinischen  
Marschbahn über den Kanal und liegt zwischen  
den Stationen St. Margarethen und Eddelack dieser 
Eisenbahn bei Taterpfahl etwa 5 km von der 
Einmündung des Kanals in die Elbe. Auch  
diese Brücke kreuzt die Kanalachse rechtwinklig.

Während bei den beiden Eisenbrücken bei Rends
burg die Fahrbahn über die 'oberen Gurtungen 
der schräggestellten Hauptträger geführt ist, liegt 
dieselbe bei den beiden anderen Brücken zwischen  
den verticalen Hauptträgern, wodurch die Con- 
slructionshöhe und die anschliefsenden Fahrdämme 
m öglichst niedrig gehalten werden konnten. Bei 
der Strafsendrehbrücke sind an den Hauptträgern 
seitlich die durch Gonsolen unterstützten Fufs- 
wege für den Personenverkehr angebracht.

Um die angehobenen schwebenden Brücken 
gegen die Horizontalkräfte des W inddruckes zu 
sichern, sind dieselben oberhalb des Schw er
punktes der Gesammtconstruction auf breiten,

quer zur A chse der 
Brücken liegenden 
Kippzapfen gela
gert. Nur bei der 

Eisenbahndreh
brücke bei Tater
pfahl licfs sich dies 
wegen der sehr tief 
liegenden Fahrbahn 
nicht erm öglichen. 
HierruhtdieBrücke 
auf einem Kugel
zapfen, und der seit
liche Winddruck 
wird durch eine 
besondere an der 
Drehung der Brücke 

theilnehmende 
Stützconstruction  

aufgenom m en.
Alle Drehbrücker, 

sind in Anbetracht 
der hohen Anfor
derungen bezüglich 
der Verkehrssicher
heit und der. noth- 
wendigen, sehr kurz 
bemessenen Zeit
dauer für das Aus- 
und Eindrehen der 
Brücken für hydrau

lischen Betrieb eingerichtet. Die 3 Rendsburger 
Brücken erhallen das Betriebsdruckwasser aus zwei 
am Südufer des Kanals belegenen Pumpstationen, 
w elche unter sich und mit den Brücken durch Rohr
leitungen verbunden und so bemessen sind, dafs 
eine jede den Betrieb der 3 Drehbrücken allein 
unterhalten kann, wenn nicht aufsergewöbnliche 
Verkehrsanforderungen vorliegen, und sich derart 
bei vorkommenden Reparaturen gegenseitig er
setzen. Für die vierte Brücke bei Taterpfahl ist 
eine ähnliche Pumpstation eingerichtet.

Die eigentlichen Drehbrücken ohne die festen 
Zufahrtsbrücken haben jede eine Länge von 100 m, 
von denen 60 m auf den längeren Arm, w elcher 
eine freie Durchfahrtsweite des Kanals von 50 m

Abbild. 2. Panam a-K anal.

Abbild. 4. M anchester - Schiff-Kanal. Normalproiil.

Abbild. 5. M anchester-Schiff-K anal. Schn itt im felsigen Untergrund.

Abbild, ß. Nord - Ostsee - Kanal.



192 S tahl und Eisen. Die Drehbrücken über den N o rd - O stsee-K anal. 15. F eb ru a r 1895.

überspannt, und 4 0  m auf den kürzeren Arm 
kommen.

Die drehbaren Theile der Brücken ruhen im 
geschlossenen Zustande auf den Drehpfeilern und 
mit dem Ende des langen Arm es auf einen Auf
lagerpfeiler auf, während der kurze Arm unter 
den vorletzten Verticalen der Brückenträger durch 
einen kleinen Stützpfeiler unterstützt ist, so dafs 
das letzte Feld desselben den Raum zwischen  
dem letzten Pfeiler und dem eigentlichen Land
pfeiler freitragend überbrückt. Aus den beiden 
Figuren der Tafel IV ist die Anordnung und 
Auflagerung der Brücken ersichtlich. Letztere 
ist bei allen Brücken gleich; ebenso sind die 
hydraulischen Bewegungsvorrichtungen bei allen 
Brücken in gleicher W eise ausgeführt, so dafs 
die Beschreibung derselben bei einer Brücke ein 
anschauliches Bild für alle Brücken giebt.

Vor Einleitung der Drehbewegung wird die 
Brücke vermittelst einer auf dem Drehpfeiler A 
(siehe Figur 1, Tafel IV) gelagerten hydraulischen 
Hebepresse von den M ittel- und Endauflagern 
abgehoben und kippt dabei infolge eines auf dem  
kurzen Arm angebrachten Gegengewichts um den 
auf dem Plunger der Hebepresse gelagerten Kipp- 
zapfen so weit, bis sie mit den am Ende des 
kurzen Armes angebrachten zw ei Laufrollen auf 
eine um den Drehpfeiler kreisförmig gelagerte 
Laufschiene aufstützt. Die Brücke ruht dann 
also auf 3 Unterstützungen: den beiden Lauf
rollen und dem auf Druckwasser stehenden H ebe
plunger. Das vom Hebeplunger angehobene Ge
wicht beträgt bei den verschiedenen Brücken 
zwischen 500  bis 60 0  t. Die Plunger haben 
demgem äfs 1 1 5 0  mm bis 12 5 0  mm Plunger
durchmesser und stehen beim Anheben unter einem  
W asserdruck von 45  bis 50 Atm. Die Drehung 
der Brücke geschieht durch zwei auf der Brücke 
gelagerte hydraulische Flaschenzüge, deren Treib
plunger ebenfalls durch etwa 50 Atm. W asser
druck bewegt werden und welche die zur Drehung 
der Brücke erforderliche Kraft durch je  2 Stahl
drahtseile von 80  mm Durchm esser und von zu
sam men etw a 30 0  0 0 0  kg Bruchfestigkeit über
tragen. Die Drahtseile sind im Drehpfeiler ver
ankert und am Umfang desselben über die auf 
dem Drehpfeiler verankerten Seilkranzsegmente 
und den an der Brücke befindlichen Führungs
rollen über die Rollen der vorerwähnten hydrau
lischen Flaschenzüge geführt. Zwei der Draht
seile bezw. der eine hydraulische Flaschenzug  
dient zum Ausschwenken, der andere zum Ein
schwenken der Brücke. Bei der Drehung der 
Brücken schwebt der lange Arm frei, während 
der kurze Arm mit den Laufrollen auf der Lauf
schiene rollt.

Kurz vor Erreichung der Endlagen durch die 
Brücke fährt dieselbe mit dem Ende des langen  
Armes gegen hydraulische Buffer, w elche die in

voller Bewegung befindliche Brücke innerhalb 
eines W eges von etw a 1 m ohne Slofswirkung  
in Ruhelage bringen können. Die Bewegungsvor
richtungen werden von einem auf der Brücke be
findlichen Steuerhäuschen gehandhabt, in w elchem  
die einzelnen Steuerungen hierfür aufgestellt sind.

Die Zuführung bezw. die Ableitung des B e
triebswassers zu den Steuerungen geschieht durch 
ein centrisch über dem Plebeplunger angebrach
tes doppeltes Stopfbüehsrohr. Die Steuerungen  
der Brücke und die Signal- und W eichen-Stell- 
werksanlage der Eisenbahn sind in Abhängigkeit 
zu einander gebracht und verriegeln einander 
gegenseitig. Für die Schiffahrt sind auf der 
Brücke Tages- und Nachtsignale aufgestellt.

Die Eisenbabnbrücken werden kurz vor und 
während der kurzen Ueberfahrt eines Zuges ge
schlossen. Die übrige Zeit bleiben sie geöffnet, 
so dafs sie für die Schiffahrt nicht hinderlich  
sind. Die Strafsenbrücke bleibt dagegen im all
gemeinen geschlossen, wird jedoch, sobald ein 
Schiff in Sicht kommt, ohne Verzug geöffnet, so  
dafs eine Behinderung der Schiffahrt so gut wie 
ausgeschlossen ist.

Die Ausführung der Brücken, die eisernen  
Ueberbauten, die Bewegungsvorrichtungen und die 
Pumpenstationen nebst Rohrleitungen wurden, wie 
schon angeführt, von der Kaiserlichen Kanal- 
Commission der Firma H a n i e l  & L u e g  in Düssel- 
dorf-Grafenberg übertragen, w elche ihrerseits die 
A c t i e n - G e s e l l s c h a f t  H a r k o r t  in Duisburg mit 
der Ausfüliiung der flufseisernen Brückenträger 
betraute.

Die Brücken arbeiteten vom ersten Betriebstage 
an in vorzüglicher W eise, wie dies auch bei der 
Anfang November letzten Jahres stattgehabten 
Abnahme der Brücken bei Rendsburg festgestellt 
wurde.

Zum Vergleich des N ord-O stsee-K anals mit 
anderen dem Seeverkehr dienenden Kanälen sind 
die Querprofile des projectirten Panamakanals 
(Abbild. 2 ) , des Suezkanals (Abbild. 3 ) ,  des 
Manchesterkanals (Abbild. 4 und 5) und des Nord- 
Ostsee-Kanals (Abbild. 6) angefügt. Es ergiebt sich 
daraus, dafs der N ord-O slsee-K anal mindestens 
die Leistungsfähigkeit der vorgenannten Kanäle 
erreicht und in Hinsicht auf den zulässigen Tief
gang der Schiffe dieselben weit übertrifft. Das 
Profil des Nord-Oslsee-Kanals ist dem des Suez
kanals ähnlich, jedoch ersteres der Form des 
Schiffsrumpfes besser angepafst. Die Breite des 
Kanals an der Sohle beträgt 22 m , in der 
W asseroberfläche etwa 67 m, an den engeren 
Stellen in den Einschnitten im übrigen bis 77 m. 
Ferner sind 6 wesentlich breitere A usweiche
stellen auf der etwa 88 km betragenden Ge- 
sam m tlänge des Kanals vorhanden.

B . Gerdau.
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Deutsche Scliiife aus englischem Eisen.

Der Untergang des Dampfers „ E l b e “ hat 
die Herzen aller Deutschen mit tiefem Weh 
erfüllt. Für den Eisenhültenmann liegt bei dem 
Unglück die Frage nahe, hätte der kleine 
Dampfer „ C r a t h i e “ von nur 4 7 0  t Gehalt, 
welcher den grofsen Dampfer „ E l b e “ von 4 5 1 0  t 
nur „schräg“ angerannt. hat, au ch 'in  dem^Fall, 
dafs die Bleche, aus welchen die Wandungen

die Personen- oder Schnelldampfer auf englischen  
Werften bauen liefsen und dafs erst die letzten 
Jahre in dieser Richtung einigen W andel ge
schaffen haben durch das berechtigte Verlangen 
des Reichstages, dafs die Reichspostdampfer auf 
deutschen Werften und aus deutschem Material 
gebaut werden müfsten. Vielleicht fängt auch 
das heranwachsende Geschlecht in Bremen und

der „ E l b e “ hergestellt waren, widerstandsfähiger 
gewesen wären, in dem Schiffskörper und zwar 
an einer Stelle, wo derselbe noch durch eine 
Zwischenwand zweier wasserdichten Abtheilungen 
verstärkt war, ein so grofses Loch rammen können, 
dafs die „ E l b e “ in wenigen Minuten untergehen 
m ufste?

Unsere Seestädte B r e m e n  und H a m b u r g ,  
denen doch vorzugsweise das deutsche Hinterland 
Gröfse und Bedeutung gegeben hat und geben wird, 
haben ihren Blick nur zu sehr aufs Ausland gerichtet. 
Es ist bekannt, dafs die dortigen Rhedereien bis 
vor wenigen Jahren alle ihre Schiffe und auch 

IV.«

Hamburg an, deutscher zu denken, und wendet sich 
som it den Interessen ihrer „selbstverständlichen“ 
Abnehmer zu.

Mag dem nun sein, wie ihm w olle, die 
„ E l b e “ ist noch auf der Werft von J o h n  E i d e r  
& Co.  in G l a s g o w  im Jahre 1881  gebaut. Die 
Länge des Schiffes betrug 128 m, die Breite 
13, 75  m und der Tiefgang 10 ,5  m ; dasselbe 
enthielt 4 5 1 0  Registertons und besafs Maschinen 
mit einer M aximalleistung von 5 0 0 0  Pferdekräften. 
Die „Elbe“ konnte m it einer Geschwindigkeit 
bis zu 16 Knoten (1 Knoten =  18 5 2  m ), also 
mit einer Geschwindigkeit von 2 9 ,6 3  km in^der

4
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Stunde fahren. Das ist schon die Gesehwindig- ] 
keit vieler deutscher Eisenbahnzüge.

Die „E lbe“ war vor dem Zusamm enstofs in 
voller Fahrt, hatte also annähernd diese Ge
schwindigkeit, als die „Crathie“ sie von der 
Seite »schräg« anfuhr. Die Stärke des Stofses, 
welchen die „Crathie“ auf die „Elbe“ ausübte, 
ist jedenfalls durch die Geschwindigkeit der letz
teren und den U m stand, dafs die „Crathie“ 
unter einem spitzen W inkel aufstiefs, sehr ge
mindert w orden; die Erschütterung der „E lbe“ 
durch den Stofs wird deshalb auch als eine 
sehr geringe geschildert. Trotzdem konnte die 
„Crathie“ ein so grofses Loch in die W andung 
der „Elbe“ rammen. Die „E lbe“ hätte die
„Crathie“, w elche sie hinter dem M aschinen
raum schräg angefahren hat ,  einfach auf die 
Seite schieben können, und ihre Blechwandung  
hätte, so ist die Ueberzeugung des Verfassers,*  
höchstens eine Beule bekom m en, wenn die
Bleche aus deutschem Stahl hergestellt gewesen  
wären.

So aber wären die Bleche der W andungen  
der „E lbe“ aus schottischem  gepuddeltem Eisen 
hergestellt; natürlich haben diese Bleche die 
höchste Klasse des Bureau Veritas gehabt und 
ist das Schiff unter der besonderen Aufsicht des 
Bureau Veritas erbaut. Jeder Fachmann kennt
die glasharte Beschaffenheit der „schottischen“ 
B lech e, hergestellt in dem veralteten Puddel- 
verfahren; darüber braucht kein W ort mehr 
verloren zu werden. Die Engländer hatten auch 
keinen Grund, für deutsche Dampfer, deren Vor
handensein ihnen allein schon ein Dorn in ihren 
Augen ist, bessere Bleche und ein sorgfältigeres 
Herstellungsverfahren anzuwenden. Schreibt doch

* Diese U eberzeugung w ird von der K edaction 
von „Stahl und E isen “ in vollem Mafse getheill. Zum 
Beweise fü r d ieselbe e rin n ern  wir an  einen Fall, der 
sich  vor einigen Ja h ren  ebenfalls im Kanat ereignete, i 
Ein Frach tdam pfer von ann äh ern d  2000 t G ehalt w urde ! 
am  Bug von einem  än d ern  m it voller K raft angeram m t. : 
Das Ergebnifs des Stofses ist aus der A bbildung au f 
vorhergehender Seite ersichtlich  und ist insbesondere 
zu bem erk en , dafs der Stofs auch  dam als in der 
W asserlinie lag, dafs ab er d o rt kein Locti en ts tand , 
w ie dies bei h artem  M aterial ohne Zweifel der Fall ge
wesen w äre, sondern  n u r eine riesengrofse E inbeulung, 
weil die B leche aus bestem , w e i c h e m  Phönixm ateria l 
gewalzt w aren. Das Schiff h ie lt sich d ah er über 
W asser und konnte  in ein englisches Dock geschleppt 
w erden. Die Einbiegung der P la tten  erregte, so w urde 
uns dam als von den Schiffseigenthüm ern erzäh lt, a ll
gem eines A ufsehen bei den zur Besichtigung h e rb e i
ström enden  englischen F ach leu ten , w elchen bis dah in  so 
zähes und biegsam es M aterial u n b ek an n t gewesen war. 
L eider b a t das bezeichnete V orkom m nifs dam als n ich t 
zu der L ehre  gedient, welche m an eigentlich h ä tte  
e rw arten  sollen, näm lich zur A bänderung  der betreffen
den L ieferungsvorschriften  des englischen Lloyd, welche 
a u f das h a r t e  englische M aterial auch jetz t noch zu
g eschnitten  sind, dagegen au f die D ehnbarke it n ich t 
den W erth  legen, den m an  nach solchen V orkom m 
nissen m it R ech t erw arten  dürfte.

D ie Redact ion.

selbst in diesem traurigen Unglücksfalle eines 
der leitenden englischen B lätter, die »Pall Mall 
Gazette« :

„Ein Ding wissen wir: es ist die Gewohn
h e i t  der norddeutschen Lloydschiffe, mit der 
„Dampfsirene pfeifend und von Zeit zu Zeit 
„mit grofsem Feuer leuchtend durch die 
„Nordsee zu fliegen, wobei sie erwarten, dafs 
„ihnen Jedermann aus dem W ege geh e.“

Warum lassen wir, so kann man mit Recht 
fragen, unsere deutschen Schiffe noch in einem  
Lande b au en , w elches solche perfide B e u r te i
lungen einer unglücklichen Katastrophe in die 
W elt schleudert, welche durch ein mit eng
lischer Rücksichtslosigkeit gesteuertes kleines 
englisches Schiff gegen einen aus schottischen  
Puddelblechen hergestellten deutschen Dampfer 
herbeigeführt ist?

Die deutschen Rheder müssen sich als auf 
deutschem Boden stehend betrachten, und sich  
mit Deutschlands W ohlergehen eins fühlen; sie 
m üssen aufhören, nur die Interessen Englands 
und des übrigen Auslandes wahrzunehmen. Sie 
müssen ihre Schiffe auf deutschen Werften aus 
deutschem Material bauen lassen.

Wir Binnenländer wollen keine englischen  
Schiffe und englischen W aaren von einem Volke, 
w elches unsere Industrie durch ihr „made in 
Germ any“ niederzuwerfen hoffte. Der englische 
Schiffbau hat im Jahre 1 8 9 4  wieder Schiffe im 
Gewichte von 1 08 0  41 9  t geliefert, darunter war 
ein grofser Theil für Deutschland; die englische 
Ausfuhr hat im Jahre 1 8 9 4  gegen 1893  um 
ungefähr dasselbe Gewiciit abgenommen, und die 
»Tim es« klagte, dafs diese Ausfuhr von Deutsch
land übernommen sei. Es ist kein Grund ein
zusehen, warum es uns nicht gelingen sollte, 
mit dem Scliiffbaumaterial für unser eigenes Land 
gleichen Erfolg zu erzielen. Dazu könnte nicht 
nur die Einführung von Z o l l ,  sow ie die Z u l a s 
s u n g  v o n  T h o m a s s t a h l , *  sondern auch die 
V e r m i n d e r u n g  unserer ¡unw irtschaftlich hohen 
F r a c h t e n  auf Rohstoffe beitragen, also die 
Verminderung der Steuer auf die erstén Kosten 
der ersten Bedürfnisse unserer Industrie.

W ir erwarten immer noch das Erscheinen 
des „E isenbahn-Stephan“, der den langsam fah
renden Zug unserer deutsch - nationalen W ir t 
schaftspolitik durch die längst vorhandene W eiche 
in das richtige Geleise der billigsten Frachten 
für die Rohstoffe lenkt. Diese billigeren Frachten 
werden dann nicht nur, wie leider in engherzigen 
bureaukratisclien Kreisen angenom m en wird, die 
deutsche Massenfabrication und Grofsindustrie 
wettbewerbsfähig machen, sondern durch billigere 
Preise unserer ausgezeichneten Fertig- und Halb- 
fabricate auch der Ausfuhrfähigkeit der Erzeug-

* Siehe Kölnische Z eitung: „D eutscher Schiffbau 
und  englischer S tah l“ 1895 in den N um m ern 8 , 24, 
80, 44, 54, 61, 65 u n d  6 8 .
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nisse unseres Handwerkerstandes und Klein
gewerbes zu gute kommen, und dann wird sich 
unser Verlangen, dafs sich unsere d e u t s c h e  A us
fuhr auf d e u t s c h e n  Schiffen, aus d e u t s c h e m  
Material hergestellt, m ehre, von selbst erfüllen.

Dafs dieses Verlangen aber endlich W irklich
keit w erde, dafür bürgt uns die Gesinnung 
unseres thatkräftigen Kaisers W ilhelm II. und 
dessen Versländnifs für die Bedürfnisse von 
Handel und W andel, w elches durch seinen A us
spruch: „W ir stehen im Zeichen des Verkehrs“, 
sow ie durch sein allbekanntes Interesse für den 
„deutschen Schiffbau“ gekennzeichnet ist.

Ein einfaches Rechenexempel ergiebt, wie 
hoch die deutsche Rhederei geschädigt würde,
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wenn sie gezwungen w ürde, deutsches Material 
für deutsche Schilfe zu verwenden. A uf einen 
Dampfer von der Gröfse der „Elbe“, w elcher 
3 0 0 0  t Material gebrauchte, würden die Mehr
kosten etwa 30 00 0  ¡Ji betragen.* Das hätte 
au f jeden der 3 3 5  mit der „E lbe“ Verunglückten
89 .5  cM und auf jeden der hei voller Besetzung  
fahrenden 11 1 7  Fahrgäste + 1 5 0  Mann Be
satzung, also 1267 M enschen, mit w elchen an 
Bord die „Elbe“ ebensogut verunglücken konnte,
2 3 .6  cM auf den Kopf ausgem acht; unser Ver
langen ist also ein b i l l i g e s .

Im F eb ru a r 1895.
__________________  L ü r m a n n -  Osnabrück.

* Kölnische Z eitung 1895, Nr. 30.

Benutzung der E lek tric itä t zum  Blankglühen des Drahtes.

Die Benutzung der Elektricität zum Blankglülien des Drahtes.
Von Dr. H. Wedding in Berlin.

Die Elektricität ist eine Energieform, w elche 
als solche ungemein w enige praktischeAnwendungs- 
arten gestattet; sie mufs der Regel nach vielmehr erst 
in andere Energieformen, w ie chem ische Energie, ! 
Licht, W ärme, m echanische Bewegung um ge
wandelt werden, um für die Praxis nutzbar zu [ 
sein. Die Umsetzung der Elektricität in B e
wegung beim Telegraphiren, in chem ische Energie i 
bei der Galvanoplastik, in Licht zu Beleuchtungs
zwecken waren lange die einzigen und sind noch 
heute die wichtigsten Uebertragungsformen. Es 
kam dann die Umsetzung in chem ische Energie 
zur Reinigung der Metalle, namentlich des Kupfers, 
und die Bewegungsübertragung auf Maschinen 
hinzu, jedoch die Nutzbarmachung für W ä r m e  
blieb fast allein auf ärztliche Instrumente be
schränkt, obwohl gerade diese Uebertragungs- 
form am einfachsten und leichtesten erschien.

Ls lag das wohl daran, dafs die Umwandlung 
der Elektricität in W ärm e verhältnifsmäfsig hoch
gespannte Ströme voraussetzt, und das diese, 
wenn nicht natürliche W asserkraft vorhanden war, 
nur durch Dampfmaschinen hervorgerufen werden 
konnten, welche zu ihrer Bewegung wieder die 
Eizeugung von W ärme durch Verbrennung von 
Kohlen zum Zweck der Dampferzeugung nöthig 
machten, so dafs Wärme in viel gröfserer Men^e 
durch Verbrennung hervorgerufen werden mufste, 
als aus der Umwandlung des elektrischen Strom s 
in W ärm e gewonnen werden konnte.

Man beschränkte sich daher naturgemäfs auf 
solche Fälle, in denen die durch Kohlenver
brennung erzeugte W ärme-Intensität für den Zweck 
nicht ausreicht, also z. B. zum Schm elzen von 
Platin oder zur Réduction von Aluminium.

Die Leichtigkeit, mit der die W ärme des 
elektrischen Lichtbogens auf bestimm te Stellen

eines Gegenstandes überfragen werden kann, 
führte dann auch noch zur praktischen Ver
wendung beim Schweifsen und Löthen von Metallen 
durch Auf- und Einschm elzen kleiner Melall- 
mengen in die vorhandenen Lücken zw ischen  
stärkeren Theilen.

Die Leser unserer Zeitschrift erinnern sich  
der Sicherheit mit der, in dem im Anschlufs an die 
vorletzte Generalversammlung besuchten Spiral
röhrenwerk von Ehrhardt & Heye, kleine Repa
raturen durch Aufschmelzen von Eisen vermittelst 
des Lichtbogens vorgenomm en wurde. (Vergl. 
„Stahl und E isen“ 1894 , Nr. 15, Seite 6 8 5 .)

Elihu T hom sons, Benardos und Zereners 
Arbeiten waren in dieser Richtung besonders 
leitend, jedoch kam es hier im mer darauf an, 
die W ärm e des L i c h t b o g e n s  zu verwenden.

Die durch den W i d e r s t a n d  e i n e s  L e i t e r s  
hervorgerufene W ärm e dagegen fand hauptsächlich  
nur zu Zündungen, namentlich von Sprengladungen, 
Anwendung, obwohl die Grundsätze der W ärm e
entwicklung längst genau bekannt waren.

Es war das Verdienst der belgischen Ingenieure 
L a g r a n g e  und H o h o  in Brüssel, zuerst auf 
die technische Verwendbarkeit dieser Grundsätze im 
Eisenhüttenwesen aufmerksam gem acht zu haben.

Die W ärm eentwicklung durch den elektrischen 
Strom in  e i n e m  L e i t e r  ¡st abhängig von dem  
W i d e r s t a n d ,  der sich dem Strom darbietet, 
und von der S t r o m s t ä r k e ,  und zwar in dem 
M afse, dafs die W ärm em enge dem einfachen 
W iderstande und dem Quadrate der Stromstärke 
proportional ist. Da nun das Eisen ein ver
hältnifsm äfsig guter Leiter ist (Silber =  1 00 , 
Eisen =  1 4 ,4 4  specifisches Leitungsvermögen), so 
gehört eine verhältnifsmäfsig sehr grofse Strom 
stärke bei geringer elektromotorischer Kraft
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(Spannung) dazu, um es in Gluth zu bringen,
wie dies das Thom sonsche Verfahren beweist.* 
Zudem oxydirt sich das glühende Eisen schnell an 
der Luft. Aus diesen beiden Gründen wählten
die Erfinder als Leiter W a s s e r ,  dessen sonst
(in reinem Zustande) zu  grofser Widerstand
durch Auflösung eines Salzes erheblich verringert 
worden war, aber w elches doch noch immer 
einen sehr erheblichen W iderstand leistet; und 
sie gelangten auf diesem W ege dahin, das Er
glühen des Eisens bei einer geringen Stromstärke 
mit grofser elektromotorischer Kraft (Spannung) 
zu ermöglichen, d. h. also den Zweck mit einem  
Strom von hoher Volt- und geringer Ampörezahl 
zu erreichen. Das W asser bildet den Elektrolyten, 
das zu erhitzende Eisen die Kathode, eine Blei
platte die Anode.

Da die durch den Strom hervorgerufene 
W asserzersetzung den W asserstoff an die Kathode, 
d. h. an das zu erhitzende Eisen sendet, so wird 
dieses bald in eine W asserstoffatmosphäre ein
gehüllt, w elche einen weiteren Widerstand bildet 
und, selbst erglühend, das Erhitzen des Eisens 
befördert. Dazu ist aber erforderlich, dafs die 
Oberfläche der A node, w elche aus einer Blei
platte besteht, sehr grofs im Verhältnifs zu der 
Oberfläche des zu erhitzenden Eisens ist.

Die Erfinder selbst sagen hierüber in ihrer 
Patentbeschreibung Folgendes:

„Hinsichtlich der praktischen Anwendbarkeit 
und vorzüglich aus wirthschaftlichen Rücksichten 
komm t es darauf an, dafs die anzuwendende 
Stromstärke bei einer grofsen elektromotorischen 
Kraft m öglichst gering ist. Dies ist nun die Auf
gabe, w elche wir dadurch gelöst haben, dafs wir 
beim Durchgang des Strom es einen natürlichen, 
auf den zu heizenden Theil beschränkten grofsen 
Widerstand erzeugen, und zwar wird dies dadurch 
erreicht, dafs ein flüssiger Körper in den Strom 
kreis eingeschaltet w ird, dafs der der W ärm e
entwicklung des Strom es auszusetzende Theil des 
festen Körpers mit dieser Flüssigkeit in Berührung 
steh t, und dafs der gröfste Widerstand gegen 
den Strom an der Berührungsoberfläche liegt.“

„W enn man demgemäfs einen elektrischen  
Stromkreis herstellt, dessen beide Endpole die 
irgend einer elektrischen Strom quelle sind, und 
den einen Pol mit einer Elektrode von grofser 
Oberfläche in Verbindung bringt, die in die 
leitende Flüssigkeit getaucht ist, den anderen da
gegen mit einer Elektrode, w elche der zu er
hitzende Körper ist, und endlich den Strom  
durch (mehr oder minder tiefes) Eintauchen des 
Körpers schliefst, so bildet sich bei dem Strom - 
schlufs des Metalls mit dem Bade und unter Um
ständen, w elche von der Gröfse der Berührungs
fläche, der Beschaffenheit (Leitungsfähigkeit) der

* Vergl. S l a b y  in den S itzungsberichten des Vereins 
zur B eförderung des Gewerbfleifses, 1. Mai 1893, S. 150.

Flüssigkeit und der Gröfse der elektromotorischen  
Kraft abhängen, eine sich unmittelbar um den 
eingetauchten Theil des Metalls herumlagernde 
Gashülle. Der elektrische Strom , welcher von 
einer Elektrode zur ändern durch die Flüssigkeit 
hindurchgeht, mufs diese Gashülle durchströmen, 
w elche den elektrischen W iderstand an der Be
rührungsfläche w eit über den normalen W erth  
des W iderstands (der Flüssigkeit ohne Gashülle) 
vergröfsert.“

„E s bildet sich demgemäfs an der Berührungs
stelle ein besonderer Zusatzwiderstand, welcher 
je  nach der Beschaffenheit der Flüssigkeit eine 
bedeutende Stärke erreichen kann. Der Strom  
erleidet som it an der Durchgangsstelle ein be
deutendes Gefälle des Potentials, und ein grofser 
Theil der Strom m enge wird daselbst in W ärm e 
um gewandelt.“

Der Patentanspruch* lautet:
„Verfahren, die bei der galvanischen Polari

sation von Elektroden unter Anwendung hoch
gespannter Ström e auftretende W ärm eentwicklung  
technisch zu verwerthen, darin bestehend, dafs 
der der W ärmeentwicklung auszusetzende Körper 
mit dem einen Pole einer h o c h g e s p a n n t e n  
stromliefernden Elektricitätsquelle verbunden und 
als Elektrode in die Flüssigkeit einer elektro
lytischen Zersetzungsquelle eingetaucht wird, deren 
andere Elektrode ein Körper von g r o f s e r  O b e r 
f l ä c h e  bildet, um die W ärmeentwicklung nur an 
dem zu bearbeitenden Körper stattfinden zu lassen .“

Das Verfahren ist vielfach besprochen und 
durch Versuche erläutert worden, ln der vor
genannten Sitzung des Vereins zur Beförderung des 
Gewerbfleifses in Berlin hat es S l a b y  vorgeführt 
und die von mir in Remscheid gemachten Ex
perimente sind in „Stahl und Eisen“ 1 8 9 3 , Nr. 12, 
Seite 531 erwähnt. Der Ausführung setzen sich 
keinerlei Schwierigkeiten in den W eg, wenn nur 
eine ausreichend gröfse Anode, nicht zu starke 
Eisenstüeke, hohe elektrom otoiische Kraft und ge
ringe Stromstärke angewendet werden, und dem 
entsprechend sind auch nach einigen Richtungen 
hin zufriedenstellende technische Erfolge erzielt 
worden.

1. Z u r  S c h w e i f s u n g .  Man theilt den 
negativen Strom , verbindet jeden Theil leitend 
mit einer Zange, von welcher das zu erhitzende 
Eisenstück nahe an der zu schw eifsenden Stelle  
gepackt wird. Die beiden Theile erhitzen sich, 
können noch unter W asser zusam mengefügt 
werden und erhalten n a c h  der Herausnahme 
durch Hämmern ihre vollkom m ene Schw eifsung.

2. Zur S c h m i e d u n g .  Der zu schm iedende 
Theil wird mit der leitenden Zange in die F lüssig
keit geführt und, sobald er ausreichend warm  
ist, herausgenom men und geschm iedet.

* Mit dem P a ten te  sind  fü n f P a ten tan sp rü ch e  
verbunden, von denen  indessen h ie r n u r de r erste 
in teressirt.
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3. Zur H ä r t u n g .  Man erhitzt den zu 
härtenden Slahltbeil in der leitenden Zange bis 
zur hellen Kirschrolhgluth, unterbricht den Strom, 
läfst dadurch die W asserstoffhülle verschwinden 
und die Flüssigkeit unmittelbar auf den glühenden 
Stahl abkühlend und härtend einwirken.

Das Schweifsverfahren wird bisher kaum 
praktisch verwerthet, das der Schm iedung für 
Herstellung kleiner Eisentheile, namentlich N i e t e n ,  
das der Härtung mit g u t e m  E r f o l g  für F e i l e n .

Das deutsche Patengesetz hat die vortreffliche 
Einrichtung, dafs durch die Veröffentlichung der 
Patente eine ungeheure Anregung zu Fortschritten 
gegeben wird. So auch in diesem Falle. Die 
durch Lagrange und Hoho mit Glück auf die 
Technik übertragenen, im übrigen schon vorher 
bekannten w issenschaftlichen Grundsätze der Elek- 
tricitätslehre führten zur weiteren A usbildung  
technischer Verfahren auf ähnlicher Grundlage.

Unter den zahlreichen Versuchen ist indessen  
nur einer wirklich praktisch geworden, w elchen  
ich mit der Genehmigung der Patentinhaber im 
Folgenden darzustellen versuchen will.

Das Lagrange- und H ohosche Verfahren be
zieht sich lediglich auf im Elektrolyten in einer 
bestimmten Entfernung von der Anode r u h e n d  
gehaltene Eisentheile, w elche im übrigen durch 
das Verhältnifs sehr hoher Spannung zu geringer 
elektromotorischer Kraft auf [thunlichst hohe 
Temperatur gebracht werden.

D ieFirm a H e i n r i c h  A d o l p h  und W i l h e l m  
D r e s i e r  in C r e u z t h a l  (W estfalen) hat sich  
dagegen ein Verfahren zum Behandeln des in 
beständiger B e w e g u n g  befindlichen Drahtes 
patentiren lassen (D. R.-P. Nr. 77 9 8 6  vom 18. Juli 
1 893 , ausgegeben den 2 2 . November 1 8 9 4 ).

Das Verfahren bezweckt einerseits das Blank
glühen des D rahtes, d. h. das Glühen o h n e  
Bildung von Glühspan und andererseits die Ent
fernung des bereits am W alzdraht haftenden Glüh- 
spans, mithin die Beseitigung jenes für den 
Drahtfabricanten ebenso kostspieligen, wie für 
seine Nachbarn lästigen Beizverfahrens.

Es darf daran erinnert werden, dafs alle Ver
suche, das Beizen ganz zu beseitigen, bisher g e 
scheitert sind, wenngleich eine Verringerung des 
Säureverbrauchs und damit eine Verbesserung 
der sauren Abwässer in vielen Fällen erreicht 
wurde. In einem Vortrage vor dem „Verein

deutscher Eisenhüttenleule“ hatte ich vor vielen 
Jahren (vergl. „Stahl und Eisen“ 1 886 , Nr. 1) alle 
älteren Methoden zur Vermeidung oder Verringerung 
des Beizens aufgeführt, und selbst den Vorschlag  
gemacht, in B l e i  zu glühen. Es knüpften sich  
daran mancherlei Erörterungen,* aber eine prak
tische Lösung blieb doch aus. Den W alzdraht 
mufs man v o r  dem Ziehen nach wie vor beizen, 
und nur bei besonderen Drähten von hohen Preisen  
lohnt es sich, an Stelle des Beizens z w i s c h e n  
dem Ziehen das B l a n k g l ü h e n  in doppel
wandigen eisernen Töpfen vorzunehmen. Die 
zahlreichen Methoden zur Ziehung des Drahtes 
auf feine Nummern ohne Unterbrechung, für 
w elche mannigfache, oft sehr zw eckm äfsige Me
thoden erfunden sind, haben alle in der Noth- 
wendigkeit, vor dem W eilerziehen ein Ausglühen  
vornehmen zu müssen, ihre Begrenzung.

Das Dreslersche Verfahren wird folgender- 
mafsen ausgeführt: Der ungeglühte Draht wird 
von einem Haspel a (Fig. 1 und 2) abgewickelt, der 
geglühte Draht auf den Haspel g aufgewickelt.

Er erleidet auf diesem W ege in dem Bade e die 
Glühung, nach w elcher er, bevor er auf den 
Haspel g gelangt, der Regel nach bereits eine 
Verjüngung des Querschnitts durch ein Zieh
eisen erfährt.

Die Drahtader geht auf ihrem W ege zwischen  
beiden Haspeln durch einen die leitende F lüssig
keit, meist Kochsalzlauge, enthaltenden Trog, an 
dessen Boden sich die A node, am besten eine 
Bleiplatte, befindet. Die Führung erhält die 
Drahtader durch isolirte Rollen (c und d) w elche 
am einfachsten aus Porzellan bestehen und leicht 
laufend auf festliegenden Achsen angebracht sind. 
Vor dem Eintauchen in das Bad steht die Draht
ader (in der Zeichnung bei h) in leitender Ver
bindung mit dem negativen P ole  der D ynam o
m aschine. Diese Verbindung ist (in ähnlicher 
W eise wie bei den elektrischen Bahnen) durch 
eine leicht lösbare R olle hervorgerufen. Sobald  
die Verbindung hergestellt ist, beginnt das Er
glühen des in die Flüssigkeit eingetaucbten Draht
stückes, wobei die Höhe der Temperatur leicht 
durch die elektromotorische Kraft (Spannung) 
einerseits, durch die Schnelligkeit der Bewegung

* „Stahl und E isen“ 1886, S. 181 u. f.
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andererseits beliebig geregelt werden kann. Es 
scheint nicht gut zu sein, über sanfte Rothgluth  
hinauszugehen.

Der Draht würde nach dem Glühen auf diese 
W eise zwar ganz wie beim Glühen in Töpfen 
seiner Sprödigkeit beraubt werden, aber auch 
wie dort beim Heraustreten aus der Flüssigkeit 
an die Luft einer Oxydation ausgesetzt und des
halb ungeeignet zum Ziehen sein, wenn er nicht 
vorher in einer ihn vor Oxydation schützenden  
Hülle a b g e k ü h l t  würde. Hierzu dient eine 
specifisch leichtere Flüssigkeit f,  als das Salz
w asser , w elche in jeder Art von Oel bestehen 
kann, in der Praxis aber Petroleum oder T alg ist.

Boi langsamem Gange der Drahtader genügt 
vollkommen die flache Bedeckung des Salzbades, 
wie das in Fig. 1 gezeichnet i s t ,  namentlich, 
wenn die Anodenplatte, n i c h t ,  wie in der Abbil
dung, bis unter das ansteigende Stück der Draht
ader fortgeführt wird, wenn also der Widerstand 
zwischen der Anode und den letzten Theilen  
des eingetauchten Drahtes sehr grofs ist. Bei 
schnellerer Bewegung der Drahtader indessen 
findet so eine ausreichend schnelle Erkaltung 
nicht statt und die Petroleum schieht geräth sogar 
leicht in Brand. Dann ist es zweckmäfsiger, die 
Anordnung zu w ählen, w elche in Fig. 2 gezeichnet 
ist, nämlich die Benutzung eines mit der Kühl- 
fliissigkeit gefüllten und nach Mafsgabe der 
Differenz der spezifischen Gewichte in das Salzbad 
eintauchenden Rohres.

Der Draht bleibt, wie die von dem Elektriker, 
Privatdocenten an der technischen H ochschule, 
Hrn. Professsor W . W e d d i n g ,  auf W unsch der 
Patentinhaber ausgeführten Versuche hinreichend 
bewiesen haben, vollkommen blank, und die 
Festigkeitseigenschaften, welche er annim mt, 
hängen lediglich von der Geschwindigkeit der 
Bewegung ab.*

Ein bereits mit Glühspan bedeckter Draht, 
also z. B. W alzdraht, verliert seine Glühspan- 
kruste, nicht etwa w egen der Reduction, w elche  
die W asserstoff hülle bewirken könnte, sondern 
durch die verschiedene Ausdehnung, w elche Eisen 
und Glühspan beim Erhitzen erleiden. Der Glüh
span springt daher ab und fällt zu Boden, ln  
diesem Falle ist es besser, die Anodenplatte nicht an 
dem Boden der W anne, sondern an deren Seilen- 
wandung anzubringen, damit der abfallende Glüh
span bequem gesam m elt und entfernt werden kann.

Die Patentansprüche des Patentes Nr. 7S 986  
lauten:

1. Verfahren des Blankglühens von Draht, 
darin bestehend, dafs der Draht in stetiger Be
wegung durch zwei sich berührende Flüssigkeiten  
geführt und während seiner Bewegung in der

* Hr. P rofessor W . W e d d i n g  ist gern bereit, die 
V ersuche vorzufahren  und  d ie A ustuhrungsbedin^ungen 
für die P rax is zu erläu tern .

einen Flüssigkeit geglüht und m ittels der anderen 
Flüssigkeit gekühlt wird.

2. Zum Zwecke der Ausführung des unter 1 
bezeichneten V erfahrens:

a) Die Anordnung der Kühlflüssigkeit in einer 
die ganze Oberfläche der F lüssigkeit, in 
welcher das Glühen stattfmdet, bedeckenden 
Schicht oder in einem Hohlkörper, derart, 
dafs die letztere Flüssigkeit nur in einem  
Theile ihrer Oberfläche von der Kühlilüssig- 
keit berührt wird;

b) die Anordnung der Kühlflüssigkeit im Ruhe
zustand oder, um ihre Temperatur zu regu- 
liren, bezw. constant erhalten zu können, in 
stetigem Kreislauf;

c) die Anordnung von zur Führung des Drahtes 
geeigneten Vorrichtungen oder Körpern, wie 
Stangen, Rollen u. s. w. innerhalb der einen 
oder anderen Flüssigkeit oder in beiden 
Flüssigkeiten;

d) die Erzeugung der zum Glühen erforderlichen  
Temperatur nach dem durch Patent Nr. 
72 8 0 2  geschützten Verfahren.

Das unter 1 benannte Verfahren und die 
unter 2 a und 2 c bezeichneten Apparate sind im  
Vorhergehenden beschrieben. Die Einrichtung 
unter 2 b giebt die Möglichkeit, bei Anwendung 
sehr hoher Temperaturen und bei Behandlung 
eines sehr s t a r k e n  Drahts die dann vielleicht 
zu hohe W ärmem enge durch Bewegung der 
Kühlflüssigkeit im Kreisstrome oder Erneuerung 
derselben zu beseitigen, ehe die Drahtader das 
Ktihlbad verläfst.

W enn es auch wahrscheinlich oft ökono
misch sein wird, sich, wie 2d  der Patent
ansprüche angiebt, des Verfahrens von Lagrange 
und Hoho zu bedienen, d. h. hochgespannte Ströme, 
also etw a solche von 20 0  Volt und mehr, zu 
benutzen und dabei sehr grofse Bleiplatten als 
Anoden anzuwenden, so ist doch das Dreslersche 
\  erfahren sehr w ohl auch mit niedrig gespannten  
Strömen von noch nicht 100  Volt und kleineren 
Anoden auszuführen, ja, man kann die besondere 
Anode sogar ganz sparen und das Gefäfs selbst 
aus Metall herstellen und als Anode benutzen, 
indem man es mit dem positiven Pole der 
Dynam om aschine verbindet.

W enn das Verfahren, dessen praktische Durch- 
führbarkeit ausreichend bewiesen ist, sich auch 
ökonomisch als brauchbar heraussteilen wird, 
wie vermulhet werden darf, so wäre damit 
eine Frage aus der W elt geschafft, w elche den 
Drahtziehern schon unendlich viel Verdrufs und 
recht hohe Kosten verursacht hat, nämlich die der 
Fortschaffung der sauren Beizwässer. Nam entlich  
in Gegenden, w o W asserkraft vorhanden ist, werden 
sich die Kosten voraussichtlich weit niedriger 

j stellen, als die des Glühens in Töpfen, des nacli- 
i folgenden Beizens, W aschens und Kalkens.
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Peipers Kohlenstoff bestimmung im Eisen durch 
Zeichnungsverfahren. *

M. H .! Zahlreich sind die Methoden der 
Kohlenstoff bestimmung, über w elche das Hütten- 
laboratorium verfügt, auch sind sie genau, doch 
weder in den Mitteln noch in Bezug auf Zeit 
und Art der Ausführung so einfach, dafs sie auch 
dem Nichtchemiker es nahe legten,' derartige Unter
suchungen zu machen.

In Bessemer-, Martin- und Tiegelstahlwerken  
wendet man allerdings auch ein einfaches Ver
fahren an, die „Eggertzsche P robe“; man bohrt, 
wie Sie wissen, eine Schöpfprobe an, löst die 
genau abgewogenen Spdhne in einer bestimmten

Fig. i.

Menge Salpetersäure ganz auf und vergleicht 
die Färbung der Flüssigkeit bezw. führt sie durch 
Zugiefsen auf eine helle Normalfarbe zurück. 
Die Intensität der Färbung bezw. die Quantität 
der gleichgefärbten Flüssigkeit giebt die Grundlage 
zu den Schlüssen auf vorhandenen Kohlenstoff. 
In einem amerikanischen Martinwerke wurde diese 
Probe in der erstaunlich kurzen Zeit von 6 Mi
nuten gemacht. Die Bohrmaschine steht über 
der W agsebale und läfst die Spähne direct auf 
dieselbe lallen; spielt die W age, dann arretirt 
der Bedienende den Antrieb, wirft die ganze Glas
schale mit den Spähnen in die Salpetersäure und 
erhält alsbald das gesuchte Resultat. In D eutsch
land wird man als Mittelzeit w ohl eine halbe 
Stunde rechnen, denn man löst hier oft mehr 
Spähne als drüben.

Aber eine Bohreinrichtung und eine chem ische  
W aage sind doch immer M ittel, w elche nicht 
überall angeschafft und bedient werden können, und 
wenn diese Einrichtungen zu dem bisher' ein
fachsten Beslimmungsverfahren gehören, so werden 
Sie gewifs Alle mit Freuden eine neue Methode

* V ortrag  von E n g e l b e r t  V o l m e r ,  R em 
sch e id , gehalten  in der E isenhütte  D üsseldorf am 
12. Jan u a r 1895.

begrüfsen, die viel billiger und einfacher ist, da
bei mindestens gerade so genaue Resultate in 
der Zeit von einigen Minuten, ja  sogar einer 
Minute giebt, w ie die Eggertsche Probe in einer 
halben Stunde, und dabei den ganz wesentlichen  
Vortheil besitzt, das man auch fertige Stahl- 
waaren auf ihren Kohlenstoffgehalt untersuchen 
kann, ohne die Gegenstände zu beschädigen.

Herr Ingenieur P e i p e r s  in Rem scheid, ein 
erfahrener Stahlmann, Kenner von Material- und 
Stahlwaaren, hat nun eine neue Methode seit 
langer Zeit mit erheblichen Mitteln ausgearbeitet 
und zu hervorragender Einfachheit entwickelt.

Wir w ollen das in Deutschland und in einigen 
anderen Ländern zum Patent angemeldete Ver-

V V V W
Fig. 2.

fahren etwas näher betrachten und auch gleich 
erproben.

Sie sehen hier 2 Porzellantäfelchen, eine kleine 
Schale mit Lösungsffüssigkeit ( 1 2 ‘/s % Lösung 
von Kupferchlorid-Chlorammonium) und 6 Stahl
stäbchen, auf welchen ihr Kohlenstoffgehalt 0 ,2 , 
0 ,4 , 0 ,6 , 0 ,8 , 1 und 1,2 $  aufgeschlagen ist. 
Das ist A lles, w as man zur Kohlenstoffprobe 
nöthig hat (Fig. 1 und 2). Man verfährt nun 
folgenderm afsen:

Das zu untersuchende Eisen oder den Stahl 
reibt man mit irgend einer metallreinen Ecke 
mitten auf das Täfelchen; die unglasirte Fläche  
nim mt das Metall gut an, und es entsteht a ll
mählich ein schattirter Strich, etwa von Finger
breite und Fingerlange (Fig. 3 ); diese Operation 
ist um nichts schwerer, als wenn man mit einem  
harten Bleistift auf Papier eine einigermafsen  
gleichm äfsige Schattenfläche zeichnet, nur drückt 
man etwas stärker. Der Strich ist m etallglänzend, 
denn er besteht zumeist aus Eisen, w elches sich  
abgeschliffen hat und ziem lich fest am Porzellan  
haftet, aber seine Färbung rührt —  abgesehen  
von anderen geringeren Beimengungen, die er- 
fahrungsgemäfs die Bestim m ung nicht stören — 
auch von dem Kohlenstoffe her, der fein ver-
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thellt oder gebunden als Carbid sieh mit ab
schleift. Taucht man nun das Täfelchen in eine 
Flüssigkeit, w elche das Eisen löst, so bleibt der 
Kohlenstoff übrig, und die gebeizte Schattenfläche 
wird zwar matter, doch bleibt sie sehr deutlich 
mit allen Einzelheiten und Mängeln stehen (Fig. 4). 
W ar viel Kohlenstoff im Eisen, so ist die Beiz- 
fläehe dunkel, bei 1 ,5  % G etwa noch fast so 
dunkel, w ie die ursprüngliche Eisenzeichnung; 
war dagegen ganz wenig Kohlenstoff in ihr, etwa  
0 ,2 5 , so erscheint sie recht hell; sollte sich ein 
Eisen finden, w elches gar keinen Kohlenstoff ent
hält, dann verschwindet die Zeichnung ganz.

Sie werden schon ahnen, wozu die Probe
stäbe dienen: man macht rechts und links vom  
unbekannten Eisen, natürlich vor dem Eintauchen 
in die Aetzflüssigkeit, mit verschiedenen Stäbchen 
auch Schatlirungen auf die Tafel, wobei man 
nur darauf achten m ufs, dafs mit allen Zeich
nungsm ängeln die Schaltentiefe und Form gerade so 
ausfällt, wie die Zeichnung mit dem unbekannten 
Stahle (Fig. 3). Die Platte mit diesen mehr-

Fi{? 3-

fachen Zeichnungen, die sieh zum Verwechseln  
gleichen, und nur oben eine Bleistiftnotiz, den 
Kohlenstoffgehalt betreffend, enthaltend, wird nun 
schräg eingetaucht, so zwar, dafsdieZeichnung nach 
unten gerichtet ist und etwa die Hälfte noch 
über dem Flüssigkeitsspiegel bleibt (Fig. 1). Die 
nach einigen Minuten aus der Flüssigkeit ge
hobene Tafel wird leicht und nur mit ihrem  
feuchten Theile in W asser geschwenkt oder be
gossen, um sie vom Kupferchlorid-Chlorammo- 
nium zu befreien, und ist nun zum Vergleiche 
brauchbar.

Man erkennt leicht, ob das Bild des unbe
kannten Stahls zu dem einen oder dem ändern 
der Normalstäbe hinneigt, oder ob es in der 
Schattentiefe gerade dazwischen liegt, oder ob 
es etwa heller oder dunkler ist, als beide Normal- 
striche (F ig. 4 ). In letzteren Fällen m acht man 
die Probe noch einm al, w ählt aber andere Nor
malstäbe, die man jetzt besser trifft, weil man 
den Kohlenstoffgehalt schon ungefähr erkennt.

Ich habe hier eine Anzahl Täfelchen, die ich 
schon zu Hause gezeichnet und geätzt habe, um  
Ihnen eine Scala zu zeigen, w elche die genau

analysirten Normalstäbe, alle nach ihrem K ohlen
stoffgehalt geordnet, in Aetzbildern darstellt.

Als Ergänzung des vorhin Gesagten möchte 
ich noch erwähnen, dafs es zunächst nicht leicht 
ist, 6 ganz gleichartige Schattirungen in Tiefe 
und äufserer Form  nebeneinander zu erzeugen. 
Geräth ein Bild eine Idee zu dunkel, dann mufs 
man die anderen 5 wieder nachzeichnen, wobei 
man sich hüten m ufs, einen falschen Stab an
zuwenden.

Man beurtheilt solche Schattirungen am besten 
durch W enden der Tafel nach allen Seiten und 
sucht gern ein optisch verkürztes Bild zu er
halten, w elches Unterschiede deutlicher zeigt; be
sonders günstig ist die Beobachtungslage, bei der 
man über die Bilder hinwegsieht so, dafs diese 
hintereinanderliegen. Eine solche Scala ist in 
dessen recht wenig geeignet, Contraste beson
ders hervorzuheben, weil die Logik die zuneh
mende Vertiefung der Schatten fordert, während  
das Auge nur geringfügige Schwankungen be
merkt. Aber gerade diese allmähliche Abnahme

der Tiefen ist es, die Gewähr leistet für die 
Correctheit des Verfahrens, w elches unter den
selben Verhältnissen stets gleiche Resultate giebt, 
wie oft man die Probe auch wiederholen mag. 
Viel deutlicher zeigt sich der Unterschied bei den
jenigen Bildern, wo ich nur zwei Stähle neben
einander auf einer Tafel probirte.

W ir müssen nun untersuchen, was wir an 
Contrasten von den Probezeichnungen erwarten 
dürfen:

Das Aetzbild 0 ,2  C und 0 ,4  C zeigt besonders 
deutliche Unterschiede; verfolgen wir dieses ein
fache Verhältnifs weiter und erwägen, dafs dabei 
die doppelte Menge Kohlenstoff den Unterschied  
in -der Schattirung hervorbringt, so finden wir 
es wieder bei 0 ,4  und 0 , 8 ,  bei 0 ,6  und 1 ,2 , 
bei 0 ,8  und 1 ,6 . Im letzteren Falle liegen  
8 Normalstäbe mit 0 ,2  % C Unterschied da
zwischen. Drücken wir diese einfache Erwägung  
in einer Curve aus, so ergiebt sich eine Parabel 
(Fig. 5); sie setzt sich auch für w eniger als 0 ,2  C 
fort, und man würde nach ihr dort auf Contraste 
mit wachsender Deutlichkeit rechnen, wenn nicht das 
Bild an sich immer schwächer würde. Daraus geht
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hervor, dafs die hochprocentigen Stähle grofse Auf
merksamkeit beim Aufträgen der gleichen Schatten- 
tiefen erfordern, während die Eisensorten mit 
sehr niedrigem Kohlenstoffgehalt nicht so sorg
fältig in der Zeichnung, als vielmehr im Aetz- 
bilde verglichen werden m üssen. Es ergiebt sich  
aus dieser Erwägung auch, dafs man zur Unter
suchung kohlensloffärmeren Eiseris die Zeichnung  
gern tief, bei Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 
sie gern heller ausführt; selbstverständlich ist 
dabei, dafs sich der Rath nur auf gesonderte 
Aetzbilder bezieht.

Die Proben, w elche Ihnen hier vorliegen, 
zeigen bei 1 und 1,2 G-Gehal t  noch Unter
schied genug, um 1 $  und sogar noch weniger 
mit Sicherheit zu interpoliren; die Gegend 0 ,2  % 
läfst Vergleiche leicht bei 0 ,05  und sogar 0 ,0 2 5  
zu. Auch habe ich einige Bestimmungen aus
geführt, die Ihnen zeigen, wie man vergleichs
weise vorgeht, ohne gerade den Gehalt an 
Kohlenstoff zu bestim m en: Ein Nagel und eine 
G atdinenöse, an die ein Holzschraubengewinde 
geschnitten war, sind durch Strichprobe einander 
gegenübergestellt; aus dem Bild kann man deut
lich erkennen, dafs der Nagel w esentlich mehr 
Kohlenstoff enthält. Ebenso ist ein Stückchen  
ungehärteter kaltgezogener Silberstahldraht neben 
ein gehärtetes Sägeblatt gestellt, und auch da 
zeigt sich das Aetzbild des Silberstahls viel 
dunkler. Erwähnt sei hier, dafs es für die 
Probe ganz gleich ist, ob der Stahl gehärtet 
oder ungehärtet untersucht wird; das Resultat 
ist das gleiche.

Nun habe ich den Kohlenstoffgehalt des Draht
nagels w issen w ollen und die Probe mit den 
Normalstäben 0 ,2  Nagel und 0 ,4  gem acht. Man 
sieht, dafs die Mittelätzungen nicht zw ischen der 
Tiefe von 0 ,2  und 0 ,4  liegt, sondern mehr nach 
0 ,4  zu, es ist 0 ,3 7  $  G, was die Probe angiebt, 
wir haben es also mit einem modernen N agel 
zu thun. Gerade diese Probe zeigt Ihnen deut
lich, wie die schon vorhin behandelte Contrast- 
wirkung erhöht wird, wenn die Abstufung der 
Aetzbilder nicht mit der Regelmäfsigkeit der Scala  
erfolgt.

Zu erwähnen ist auch die Untersuchung des 
Kohlenstoffgehalts für das Sägeblatt; zwischen  
die Normalstäbe 0 ,6  und 0 ,8  gestellt, erscheint 
das Bild dunkler als beide. Da man schon aus 
Stahl mit 0 ,7  % C -G ehalt Sägeblätter herstellt, 
so überzeugt mich die Probe, dafs ich vom  
Händler gut bedient worden bin; eben das wollte 
ich w issen, und konnte ich daher auf die genaue 
Probe zwischen den Probestählen 0 ,8  und 1 oder 
1,2 verzichten.

Sie sehen an diesen Beispielen, wie gut sich  
diese schnellwirkende Methode zur Untersuchung  
fertiger W aaren eignet. Es interessirt Sie darum 
vielleicht, noch Einiges über die zur Verwendung 
gelangenden Norm alstähle zu erfahren. Genau

IV.is

abgestufte Probestähle sind nicht so einfach zu 
beschaffen: die Hütte liefert die analysirlen
Knüppel und prüft auch vor dem Versenden die 
auf 8 X  8 mm ausgewalzten oder geschm iedeten  
Stangen auf ihren Kohlenstoffgehalt. Darauf wird 
jede Stange gegen Anfang und gegen Ende genau 
auf Kohlenstoff analysirt und zwar je 2 mal, und 
wenn die Resultate genügend übereinstim men, so 
wird das arithmetische Mittel als Kohlenstoffgehalt 
aufgeschlagen; zeigen die Analysen aber zu grofse 
U nterschiede, so wird die ganze Stange aus
geschieden. Daher finden Sie hier auf den Probe
stäben 0 ,2 , 0 ,4 2 , 0 ,6 1 , 0 ,8 1 , 0 ,9 6 , 1 ,2  $  C auf
geschlagen, während praktisch vielleicht die erste 
Decim alslelle genügen würde. Nun ist aber der 
Kohlenstoffgehalt nicht gleichm äfsig in einer Stange 
verlheilt; aufsen ist mehr, innen oft weniger, und 
störende Differenzen würde man auch bei der ge
wissenhaftesten Analyse bekomm en, wenn man zur 
Materialgewinnung z. B. den Kern einer Stange 
anbohrte und ein anderes Mal die äufsere Fläche 
abfeilte. Auch bei dieser Strichprobe zeigen sich  
natürlich jene Unterschiede, deshalb schm iedet

man die Probestäbe zu einer Spitze aus, befeilt diese 
und hält sie beim Aufstreichen so, dafs der nun 
verkleinerte ganze Querschnitt Metall abgiebt 
(Fig. 6). Der Schm ied mufs aber sehr vor
sichtig und zuverlässig sein, er darf nicht zw ei
mal Hitze geben, nicht zu lange glühen; denn Stahl 
verliert leicht an Kohlenstoff, und zwar der hoeh- 
procentige mehr als der w eich ere; auch schreckt 
die dünne Spitze leicht ab, und eine, wenn auch  
nicht gerade schädliche, so doch unangenehm e 
Folge ist dann, dafs eventuell Stahl mit weniger 
Kohlenstoff sich schwerer auftragen läfst als 
hochprocentiger, der langsamer abgekühlt war. 
Das Ausglühen vermeidet man aber thunlichst.

Sie sehen auch in der Gesammtscala, die 
ich Ihnen zuerst zeigte, geringe Tiefenschwan
kungen, die mir bei meiner. Absicht, Ihnen recht 
schöne Proben zu liefern, trotz 10- bis löm aliger  
W iederholung der Zeichnung doch stets wieder
kehrten. Der Stab mit 0 ,6 1  C giebt z. B. ein 
etwas zu tiefes Bild, ein B ew eis , dafs die Spitze 
aus irgend einem Grunde doch nicht den Gehalt 
hat, wie ihn die vierfache A nalyse für den län
geren Stab feststellte.

Bevor man unglasirtes Porzellan als Strich
täfelchen verwendete, wurden Versuche mit Achat,

5
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M issisippi, H artglas, Feldspath und anderen 
Schleifflächen angestellt. Aber auch die natur- 
rauhe Porzellaniläehe bot noch gew isse Hinder
nisse: die Eisenspähne wurden zu grob, die 
Stähle, unter Umständen magnetisch, zogen sie 
ab und hinter sich her; das Aetzbild wurde un- 
regelm äfsig, landkartenähnlich, kurz, ein einfaches | 
Abschleifen des Porzellans mit grobem Schmirgel- 
leinen m ufsle noch hinzukommen, um den neuen 
Unannehmlichkeiten ein Ende zu machen, gab 
aber auch gleich das Mittel, die Aetzfiguren 
wieder von der Tafel fortzubringen. Durch A b
waschen allein verschwinden sie nämlich nicht 
vollständig, an der Grenze zwischen Aufstrich 
und Aetzbild bleibt auch in der Regel ein Rost
strich, der mechanisch nicht ganz fortzubringen 
ist; man läfst diese gelben Flecken, da sie dorl 
nicht hindern, und sorgt bei wiederholtem Ge
brauche, dafs sie ungefähr wieder an dieselbe 
Stelle komm en. Salpetersäure oder Salzäure, mit 
welcher man sie benetzt, schafft sie übrigens in 
einer Viertelstunde gänzlich fort, so dafs man 
wieder eine blendend weifse Tafel bekommt. Zu 
bemerken ist noch, dafs die Eisenzeichnung nach 
mehrtägigem Liegenlassen rostet, darum ist es 
nöth ig , nach erhaltenem Resultate die Tafel 
bald wieder zu reinigen; nach mehreren Tagen  
würde Säure erforderlich werden. Auch weichö 
Bleistifte vermeide man für die Procentnotiz, sie 
lassen sich nicht so gut fortschaffen, wie harte. 
Gegen Fett und Schm utz auf der Tafel hilft 
leicht Seifenabwaschung; Bimssteinseife ist beson- i 
ders gut dazu.

Nun können Sie sich denken, dafs auch mit 
verschiedenen Lösungsmitteln Versuche gem acht 
sind, und wenn auch nicht die Absicht bestand, 
chem isch neue Methoden zu ergründen, so lag 
es doch nahe, allgemein zu untersuchen, w ie  
sich die bekannten Lösungen und Reactionen mit 
W ägung zu dieser neuen Art ohne W ägung ver
halten. Das aufgetragene Quantum ist je nach 
Gröfse und Tiefe der Zeichnung etwa 3 bis 5 mg, 
Niederschläge und Färbungen lassen sich auf der 
weifsen Unterlage deutlich auch bei diesem ge
ringen, breit vertheilten Quantum erkennen und 
vergleichen.

Um beim Kohlenstoff zu bleiben, ist auch 
versucht worden, mit Schw efelsäure oder Salz
säure Graphit- und sogar Garbidbestimmungen zu 
m achen; sie gelangen auch im allgem einen, doch 
rissen die Kohlenwasserstoffbläschen manchmal

m echanisch einen Theil des Graphits mit fort, 
so dafs das Verfahren nicht als einwandfrei be
trachtet werden kann.

Der Apparat soll etwa 22  kosten und in 
die Hände von Fabricanten, Kaufleuten und auch 
Käufern k om m en; der Stahlhändler soll seine 
durcheinandergekommenen Stangen damit wieder 
ordnen, der Kaufmann die Waarenproben unter
suchen und der Käufer sich das Beste damit 
aussuchen können.

Ich glaube nicht, dafs ich durch viele W orte 
dieser jetzt zu schöner Einfachheit sorgfältig ent
wickelten Sache diene, und schliefse mit dem  
W unsche, dafs die Methode allgem eine Aufnahme 
finden möge.

Ich habe versprochen, im Ansehlufs an meine 
Mittheilungen einige Kohlenstoffbestimm ungen nach 
dem Peiperschen Verfahren auszuführen, und bitte 
Sie, mir irgendwelches Material zu reichen.

* **

In einer vom Vorsitzenden vorgeschlagenen Pause 
fand reger V erkehr und lebhafte  E rörte rung  am Expe- 
rim entirtische  s ta tt ;  Proben  von m ittlerem  und hoch- 
procentigem  S tah l w urden  gem acht.

In  der nun folgenden B esprechung e rw äh n te  
Hr. Geh. B ergrath  Professor W e d d i n g ,  dafs Hr. 
Ingen ieu r Peipers schon vor einiger Zeit ihm  in liebens
w ürdiger W eise einen A pparat zur V erfügung gestellt 
hab e; es sei bekannt, dafs E rfinder im m er seh r von 
ih re r  Sache eingenom m en seien, doch m üsse e r  h ier 
die sorgfältige B ehandlung des H rn. Peipers sow ie 
des H rn. Volm er anerkennen , er em pfehle die M ethode 

I besonders als V orprobe und für 0,1 % U nterscliieds- 
bestim m ung. Das g leichartige A ufträgen der Z eich
nung hab e  ihm  jedoch  anfangs Schw ierigkeiten ge
m acht, und er m öchte  dazu ra th en , m öglichst gleiche 
H ärten  e in an d er gegenüberzustellen.

Der V ortragende, Hr. C iv il-Ingenieur V o l m e r ,  
g ieb t zu, dafs zum A ufstreichen einige Uebung gehört, 
besonders bei den w eichen Sorten  nehm e die Tafel 
le ich t an, und m an m üsse sich dann hü ten , du rch  
zu starkes A ufdrücken allzu tiefe Z eichnung zu er
ha lten . Gleiche H ärten  seien  aber se lbst bei den 
P ro bestäben  kaum  zu erh a lten . Es b leibe  da  n ich ts 
übrig, als m it dem h ä rte ren  S tahl eben länger und 
m it gröfserem  Druck aufzustreichen. Das R esu lta t 
werde durch  die oft unangenehm en H ärteschw ankungen  
indessen n ich t beeinilufst. Jedoch liefern  die S täh le  
m it höherem  K ohlenstoffgehalt eine etw as gelb lichere 
Zeichnung, und m an habe u n te r  U m ständen zwischen 
einem  S trich  ins Gelbliche und einem  solchen m ehr 
ins Schw arze gehend zu un terscheiden.

Der H err V orsitzende dank te  dem  anw esenden H rn . 
Ingen ieur Peipers sowie H rn . G ivil-Ingenieur V olm er 
fü r den  V o rtrag ; au f die Sache w erde m an  später, 
nachdem  der G ebrauch ein allgem eines U rtheil ge
schaffen habe, w ieder zurückkom m en.
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Die Sonntagsruhe im Gewerbebetrieb.

Der Bundesrath hat in der Sitzung vom 25 . Januar 18 9 5  beschlossen, dafs die Beschäftigung  
von Arbeitern an Sonn- und Festtagen vom 1. April d. J. ab — unbeschadet der Bestimmungen des 
§ 105 c der Gewerbeordnung — für die in der nachfolgenden Tabelle bezeichneten Gewerbe und 
Arbeiten unter den daselbst angegebenen Bedingungen gestattet werden soll.

Gattung der Betriebe B ezelchnungdernach  § 105d 
zugelassenen A rbeiten

B e d i n g u n g e n ,  
un ter welchen die A rbeiten  gesta tte t werden

A) Bergbau-, Hütten- und Salincmvesen.

1. Bergw erke und Gruben

b) m it Säuregew in
nung.

3. Verkokungs- und S tein
ko h lendestilla tions-A n
stalten.

Bei der Erdölgewinnung aus 
Bohrlöchern der Betrieb der 
Pumpwerke sowie hierbei und bei 
Springölquellen das Aufsammeln 
des Oeles und der Transport des
selben zu den Sam m elbehältern.

2 . E rzröstw erke und m it 
H üttenw erken v e rbun
dene R östofenbetriebe

a) ohne Säuregew in
nung.

Der Betrieb der jährlich  n icht 
länger als 6 Monate benutzten 
Röstöfen.

Die den Arbeitern zu gewährende Ruhe h a t mindestens 
zu dauern:

entw eder für jeden zweiten Sonntag ‘24 Stunden 
oder für jeden d ritten  Sonntag 36 Stunden 
oder, sofern an  den übrigen Sonntagen die Arbeitsschichten 

n icht länger als 12 Stunden dauern , für jeden vierten 
Sonntag 36 Stunden.
Der Reichskanzler ist befugt, Abweichungen hinsichtlich 

der Dauer der R uhezeit zuzulassen; dieselbe mufs jedoch für 
jeden Arbeiter m indestens die Gesammtdauer seiner auf di 
zwischcnliegenden Sonntage fallenden Arbeitszeit erreichen.

Ablösuugsmannschaften dürfen je  12 Stunden nach una 
vor ih rer re.gelmäPsigen Beschäftigung zur Arbeit n ich t verwendet 
werden. Die denselben zu gewährende Ruhe m ufs mindestens 
das Mals der den abgelösten A rbeitern gew ährten Ruhe erreichen.

Der Betrieb der übrigen Röst
öfen m it Ausschlufs der Zeit von 
6 U hr Morgens bis 6 U hr Abends. 
Von dieser Ausnahme darf an 
denjenigen Sonn- und Festtagen 
kein Gebrauch gem acht werden, 
an welchen nach 6 Uhr des 
vorhergehenden Abends zur Be
schickung gelangtes R östgut auf 
Grund des § 105 c der Gewerbe
ordnung Über 6 U hr Morgens 
hinaus bearbeitet wird."

Die vorstehenden Ausnahmen 
finden auf das W eihnachts-, Oster- 
nnd Pfingstfest keine Anwendung.

Der Betrieb der Röstöfen, der 
Condensations- und Concentra- 
tionseinrichtungen sowie der 
Transport der Säure zu dem 
Lagerraum.

Die den Arbeitern zu gew ährende Ruhe h a t mindestens 
zu dauern:

entw eder für jeden zweiten Sonntag 24 Stunden 
oder für jeden dritten Sonntag 36 Stunden 
oder, sofern an den übrigen Sonntagen die Arbeitsschichten 

nicht länger als 12 Stunden dauern, für jeden vierten 
Sonntag 36 Stunden.
Der Reichskanzler ist befug t, Abweichungen h insichtlich 

der Dauer der R uhezeit zuzulassen; dieselbe mufs jedoch für 
jeden A rbeiter m indestens die Gesammtdauer seiner auf die 
zwischenliegenden Sonntage fallenden A rbeitszeit erreichen.

Ablösungsmannschaften dürfen je 12 Stunden nach und vor 
ih rer regelm älsigen Beschäftigung zur A rbeit n icht verwendet 
werden. Die denselben zu gewährende Ruhe mufs mindestens 
das Mals der den abgelösten Arbeitern gew ährten Ruhe erreichen.

Die den Arbeitern zu gewährende Ruhe h a t m indestens 
zu dauern:

für zwei aufeinander folgende Sonn- und Festtage entweder 
36 Stunden oder für jeden der beiden Tage 24 Stunden, 

für die übrigen Sonntage entw eder 24 Stunden oder für jeden 
zweiten Sonntag 36 Stunden.

Die den Arbeitern zu gew ährende Ruhe h a t m indesten 
zu dauern:

e n tw ed e rfü r jeden zweiten Sonntag 24 Stunden 
oder für jeden d ritten  Sonntag 36 Stunden 
oder, sofern an  den Übrigen Sonntagen die Arbeitsschichten 

n icht länger als 12 Stunden dauern, für jeden v ierten 
Sonntag 36 Stunden.
Der Reichskanzler ist befugt, Abweichungen h insichtlich 

der Dauer der Ruhezeit zuzulassen; dieselbe mul'9 jedoch für 
jeden A rbeiter m indestens die Gesammtdauer seiner auf die 
zwischenliegenden Sonntage fallenden A rbeitszeit erreichen.

Ablösungsmannschaften dürfen je  12 Stunden nach und vor 
ih rer regelm äfsigen Beschäftigung zur A rbeit n ich t verwendet 
werden. Die denselben zu gewährende Ruhe m ufs m indestens 
das Mafs der den abgelösten A rbeitern gew ährten Ruhe erreichen.

Der Betrieb der Koksöfen 
von höchstens dreifsigstündiger 
Brenndauer und solcher Oefen, 
deren  Gase im Bergwerks- oder 
Hochofenbetriebe Verwendung 
finden oder zur Gewinnung von 
Nebenproducten dienen, sowie 
der h ierzu erforderlichen Appa
rate.

Die den A rbeitern zu gewährende R uhe h a t mindestens 
zu dauern:

entweder für jeden zweiten Sonntag 24 Stunden 
oder für jeden d ritten  Sonntag 36 Stunden 
oder, sofern an den übrigen Sonntagen die Arbeitsschichten 

nicht länger als 12 Stunden dauern, fü r jeden vierten 
Sonntag 36 Stunden.
Der Reichskanzler is t befugt, Abweichungen hinsichtlich 

der Dauer der R uhezeit zuzulassen; dieselbe mufs jedoch für
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G attung de r B etriebe
B ezeichnung der nach § 105d 

zugelassenen A rbeiten

B e d i n g u n g e n ,  
u n te r  w elchen die A rbeiten  gesta tte t w erden

Der Betrieb der übrigen Oefen 
w ährend des W eihnachts-, Oster
und Pfingstfestes, sowie an zwei 
aufem anaer folgenden Sonn- und 
Festlagen, m it Ausschlufs der 
Zeit von 6 U hr Morgens bis 
6 U hr Abends.

Der Betrieb der Kohlen
wäschen m it Ausschlufs der Zeit 
von 6 U hr Morgens bis 6 U hr 
Abends, sofern w ährend der 
übrigen Zeit der Betrieb der 
Koksöfen zugelassen ist.

Das Entladen und Verschieben 
von Eisenbahnwagen bis zu 5 
Stunden.

jeden A rbeiter m indestens die Gesammtdauer seiner auf die 
zwischenliegenden Sonntage fallenden^ A rbeitszeit erreichen.

Ablösungsmannschaften dürfen je 12 Stunden nach und vor 
ih re r regelm äßigen Beschäftigung zur A rbeit nicht verw endet 
werden. Die denselben zu gew ährende Ruhe mufs m indestens 
das Mafs der den abgelösten A rbeitern gew ährten Ruhe erreichen.

Die den A rbeitern zu gew ährende R uhe h a t m indestens 
zu d au ern : • , _  

entweder 36 Stunden oder für jeden der beiden Tage 
24 Stunden.

Die den Arbeitern zu gewährende R uhe h a t m indestens 
zu dauern:

für das W eihnachts*, Oster- und Pfingstfest sowie für zwei 
aufeinander folgende Sonn- und Festtage entweder 36 Stunden 
oder für jeden der beiden Tage 24 Stunden, 

für die Übrigen Sonntage entw eder 24 Stunden oder für jeden 
zweiten Sonntag 36 Stunden.
Die Festsetzung dieser Stunden erfolgt durch  die Polizei

behörde. Den Arbeitern sind m indestens Ruhezeiten gem äls 
§ 105c Absatz 3 oder, m it Genehmigung der unteren  V erwaltungs
behörde, gemäfs § 105 c Absatz 4 der Gewerbeordnung zu ge
w ähren.

4. Salinen Der B etrieb der Pum p- und 
Gradirwerke sowie der Siederei, 
der letzteren  jedoch n icht w äh
rend des W eihnachts-, Q ster- 
und Pfingstfestes.

Die den Arbeitern zu gew ährende P»uhe h a t m indestens 
zu dauern:

entweder für jeden zweiten Sonntag 24 Stunden 
oder für jeden d ritten  Sonntag 36 Stunden 
oder, sofern an den übrigen Sonntagen die Arbeitsschichten 

n icht länger als 12 Stunden dauern , für jeden vierten 
Sonntag 36 Stunden.
Der Reichskanzler is t befugt, Abweichungen hinsichtlich 

der Dauer der R uhezeit zuzulassen; dieselbe mufs jedoch für 
jeden A rbeiter m indestens die Gesammtdauer seiner auf die 
zwischenliegenden Sonntage fallenden Arbeitszeit erreichen.

Ablösungsmannschaften dürfen je 12 Stunden nach und 
vor ih re r regelm äfsigen Beschäftigung zur Arbeit n ich t verwendet 
werden. Die denselben zu gewährende R uhe mul's m indestens 
das Mafs der den abgelösten A rbeitern gew ährten Ruhe erreichen.

5. M etallhuttenw erke, aus- 
schliefslich der u n ter 
Ziffer 6 und 7 fallenden 
Anlagen (G ewinnung 
von Gold, Silber, Blei, 
K upfer, Z ink , Nickel, 
Kobalt, A ntim on, W is- 
m uth, Arsen, Zinn u.s.w.)

Der Betrieb der continuir- 
lichen Schachtöfen (Hochöfen) 
von m ehr als sechstägiger Brenn
dauer.

Für die Gewinnung von Metall
salzen, von Metalloxyden, sowie 
von Metallen auf nassem Wege 
der B etrieb der Laugerei, der 
Ausfällung der Metalle und der 
Eindampfvorrichtimgen.

Der Betrieb der Flammöfen.
Der Betrieb der Entsilberung 

des W erkbleies m ittels Zink, 
einschliefslich der Zinkschaum
destillation und der Entzinkung 
des entsilberten Bleies.

Der B etrieb der Rothglasöfen.
Der Betrieb der Zinkreduc- 

tionsöfen.

Das Entladen und Verschieben 
von Eisenbahnwagen bis zu 5 
Stunden.

Die den Arbeitern zu gewährende Ruhe h a t mindestens 
zu dauern:

entweder für jeden zweiten Sonntag 24 Stunden 
oder für jeden d ritten  Sonntag 36 Stunden 
oder, sofern an  den übrigen Sonntagen die Arbeitsschichten 

n icht länger als 12 Stunden dauern , für jeden vierten 
Sonntag 6 Stunden.
Der Reichskanzler is t befugt, Abweichungen hinsichtlich 

der Dauer der R uhezeit zuzulassen; dieselbe m ufs jedoch für 
jeden A rbeiter m indestens die Gesammtdauer seiner auf die 
zwischenliegenden Sonntage fallenden Arbeitszeit erreichen.

Ablösungsmannschaften dürfen je 12 Stunden nach und 
vor ih re r regelm äfsigen Beschäftigung zur A rbeit n icht verwendet 
werden. Die denselben zu gew ährende R uhe m ufs mindestens 
das Mafs der den abgelösten A rbeitern gew ährten Ruhe erreichen.

Die den Schm elzern bei den Zinkreductionsöfen und ihren 
Gehülfen zu gew ährende Ruhe h a t spätestens um 8 U hr Morgens 
zu beginnen und m indestens 20 Stunden zu dauern.

Die den übrigen A rbeitern zu gew ährende Ruhe h a t min
destens zu dauern:

entw eder fü r jeden zweiten Sonntag 24 Stunden 
oder fü r jeden d ritten  Sonntag 36 Stunden 
oder, sofern an den übrigen Sonntagen die Arbeitsschichlen 

n ich t länger als 12 Stunden dauern , fü r jeden vierten 
Sonntag 36 Stunden.
Der R eichskanzler is t befugt, Abweichungen hinsichtlich 

der Dauer der im vorigen Absatz vorgeschriehenen Ruhezeit 
zuzulassen; dieselbe m ufs jedoch für jeden A rbeiter mindestens 
die Gesammtdauer seiner auf die zwischenliegenden Sonntage 
fallenden Arbeitszeit erreichen.

Ablösungsmannschaften dürfen je  12 S tunden nach und 
vor ih re r regelmäfsigen Beschäftigung zur A rbeit n icht verwendet 
werden. Die denselben zu gewährende R uhe m ufs mindestens 
das Mafs der den abgelosten A rbeitern gew ährten R uhe erreichen. 

Die Festsetzung dieser Stunden erfolgt durch  die Polizei* 
i behörde. Den Arbeitern sind m indestens R uhezeiten gemäfs 
! § 105c Absatz 3 oder, m it Genehmigung der unteren Verwaltungs- 
| behörde, gemäfs § 105 c Absatz 4 der Gewerbeordnung zu gewähren.

6 , E isen - H ochofenw erke Die Arbeiten der K esselwärter 
und Stocher {Heizer, Schürer), 
der M aschinisten, Schmelzer, 
Gicht- und A pparatarbeiter, die 
Zufuhr der Rohstoffe zu den 
Hochöfen, die Verarbeitung der 
Schlacken, die Verladung und

Die den Arbeitern zu gew ährende R uhe h a t mindestens 
zu dauern:

entweder für jeden zweiten Sonntag 24 Stunden 
oder für jeden d ritten  Sonntag 36 Stunden 
oder, sofern an den übrigen Sonntagen die Arbeitsschichten 

nicht länger als 12 S tunden dauern , für jeden vierten 
Sonntag 36 Stunden.
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G attung der Betriebe
Bezeichnung der nach  § 105d 

zugelassenen A rbeiten
B e d i n g u n g e n ,  

u n te r  welchen die A rbeiten g esta tte t w erden

A bfuhr der Producto von den 
Hochöfen.

Das Entladen und Verschieben 
von Eisenbahnwagen bis zu 5 
Stunden.

Der Reichskanzler is t  befugt, Abweichungen hinsichtlich 
der Dauer der Ruhezeit zuzulassen; dieselbe m ufs jedoch für 
jeden A rbeiter m indestens die Gesammtdauer seiner auf die 
zwischenliegenden Sonntage fallenden Arbeitszeit erreichen.

Ablösungsmannschaften dürfen je  12 Stunden nach und vor 
ih re r regclm älsigen Beschäftigung zur Arboit n icht verw endet 
werden. Die denselben zu gewährende Ruhe m ufs mindestens 
das Mafs der den abgelösten A rbeitern gew ährten Ruhe er
reichen.

Die Festsetzung dieser Stunden erfolgt durch die Polizei
behörde. Den Arbeitern sind m indestens R uhezeiten gornäfs 
§ 105 c Absatz 3 oder, m it Genehmigung der unteren  Verwaltungs
behörde, gemäfs § 105 c Absatz 4 der Gewerbeordnung zu ge
währen.

7. Bessem er- undT hom as- 
stahlw erke, Martin- und 
T iegelgufsstalllw erke, 
Puddehverke und zu
gehörige W alz- und 
H am m erw erke , sowie 
Hochofengiefsereien.

2. Kalk- und G ipsbrenne
reien.

In W erken, in welchen die 
A rbeit an jedem zweiten Sonn
tage m indestens 36 Stunden ruh t, 
der Betrieb an den übrigen 
Sonntagen m it Ausschlufs der 
Zeit von 6 U hr Morgens bis 6 Uhr 
Abends. Diese Ausnahme findet 
auf die in das W eihnachts-, Neu
jahrs-, Oster- und Pfingstfest 
fallenden Sonntage keine An
wendung.

Das Entladen und Verschieben 
von Eisenbahnwagen bis zu 5 
Stunden.

IÍ)  I n d u s t r ie  d e r  S
Bei Schachtöfen ohne be

sondere Feuerung das Beschicken 
der Oefen bis 9 Uhr Vormittags.

Bei Schachtöfen m it Rost
feuerung das Beschicken der Oefen 
und das Ziehen des Arbeits
erzeugnisses bis 9 U hr Vormittags.

Bei R ing- und Kammeröfen 
an m ehreren aufeinander folgen
den Sonn- und Festtagen m it 
Ausschlufs des ersten dieser Tage 
das Herausnehm en der Arbeits
erzeugnisse und das Einsetzen der 
Rohstoffe bis 9 U hr Vormittags.

Bei Etagenöfen der Betrieb 
m it Ausschlufs der Zeit von 
6 Uhr Morgens bis 6 Uhr Abends.

Die den A rbeitern zu gewährende Ruhe h a t mindestens 
zu dauern:

für jeden Sonntag abwechselnd 24 und 48 Stunden.

Die Festsetzung dieser Stunden erfolgt durch die Polizei
behörde. Den A rbeitern sind m indestens Ruhezeiten gemäfs § 105 c 
Absatz «3 oder, m it Genehmignng der unteren Verwaltungsbehörde, 
gemäfs .§ 105 c Absatz 4 der Gewerbeordnung zu gewähren.

te in e  und E rd en .*
Den Arbeitern sind m indestens Ruhezeiten gemäfs § 105 c 

Absatz 3 oder, m it Genehmigung der unteren  Verwaltungsbehörde, 
gemäfs § 105 c Absatz 4 der Gewerbeordnung zu gewähren.

Die*den A rbeitern z u j gew ährende] R uhe] ha t m indestens 
zu dauern:

für des W eihnachts-, Oster- und Pfingstfest sowie für zwei 
aufeinander folgende Sonn-und Festtage entweder 36 Stunden 
oder für jeden der beiden Tage 24 Stunden, 

für die übrigen Sonntage entweder 24 Stunden oder für jeden 
zweiten Sonntag 36 Stunden.

3. H erstellungvonC em ent. 

1. Em aillirw erke.

Bei Ringöfen das NachfUllen 
von Rohstoffen.

An m ehreren aufeinander 
folgenden Sonn- und Festtagen 
m it Ausschlufs des ersten dieser 
Tage das Herausnehm en der 
A rbeitserzeugnisse aus den R ing
öfen und das Einsetzen der Roh
stoffe bis 9 U hr Vormittags.

Die Heizung der Trocken
einrichtungen (Darren).

C) M e ta l lb e a rb e i tu n g ;
Der Betrieb der Schmelzöfen 

für Eraaillirmasse. Diese Aus
nahm e findet auf das W eihnachts-, 
O ster- und Pfingstfest keine An
wendung.

Den Arbeitern sind m indestens Ruhezeiten gemäfs § 105 c 
Absatz 3 oder, m it Genehmigung der unteren Verwaltungsbehörde, 
gemäfs § 105 c Absatz 4 der Gewerbeordnung zu gewähren.

M asch in en , A p p a ra te .
Die im Betriebe der Schmelzöfen beschäftigten Arbeiter 

sind an  drei von je  vier Sonntagen von jeder'A rbeit freizulassen.

2. E ntzinnung von Weifs- 
blech au f elektrolyti
schem  Wege.

Der B etrieh m it Ausschlufs 
der Zeit von 6 U hr Morgens bis 
6 U hr Abends. Diese Ausnahme 
findet auf das W eihnachts-, O ster
und Pfingstfest keine Anwendung.

Die den Arbeitern zu gewährende R uhe h a t m indestens 
zu dauern:

für zwei aufeinander folgende Sonn- und Festtage entweder 
36 Stunden oder für jeden der beiden Tage 24 Stunden, 

für die übrigen Sonntage entw eder 24 Stunden oder für jeden 
zweiten Sonntag 36 Stunden.

3. H erstellung elek trischer 
M aschinen u. A pparate.

... _

Die Prüfung von Dynamo
maschinen und Apparaten am 
H erstellungs- und am Aufstel
lungsorte. Diese Ausnahme findet 
auf da3 W eihnachts-, Neujahrs-, 
Oster-, H im m elfahrts- u. Pfingst
fest keine Anwendung.

Den Arbeitern sind m indestens R uhezeiten gemäfs § 105 c 
Absatz 3 oder, m it Genehmigung der unteren Verwaltungsbehörde, 
gemäfs § 105 c Absatz 4 der Gewerbeordnung zu gewähren.

* Pos. 1 G lashütten  und  Pos. 4  H erstellung von Porzellanknöpfen sind  in vorstehendem  Abdruck 
ausgelassen. Die Redaction.
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Bericht Uber in- und ausländische Patente. 

Statistik des Kaiserlichen Patentamts für das Jahr 1894.

I.

Ja h r
A n

m eldungen

B ekannt
gem achte

A n
m eldungen

Versagungen 
nach  der 
B ekannt
m achung

E rtheilte
P a ten te

V ernichtete 
und zurück
genom m ene 

P aten te

Abgelaufeno 
und wegen 

N ichtzahlung 
der Gebühr 
erloschene 

Patente

Am 
Jahressch lufs 

in K raft 
gebliebene 

P a ten te

1891 . . . 12 919 5 989 199 5 550 23 4  435 14 735
1892 . . . 13126 6 920 189 5 900 11 4 799 15 825
1893 . . . 14 265 1 957 210 6 430 12 4 949 17 299
1894 . . . 14 964 6 532 256 6  280 22 5 638 17 921

1 8 7 7 - 1 8 9 4 172 150 88  441 4 811 79 620 343 61418 —

B e m e r k u n g e n  z u  T a b e l l e  I. 5 2 ,5 %  a lle r A nm eldungen haben  zur B ekanntm achung  geführt, 
der R est ist zurückgenom m en oder zurückgew iesen. Von den bekanutgem achten  A nm eldungen , bei denen 
h ier auch die noch im Geschäftsgänge befindlichen abgerechnet sind, h aben  9 1 ,9 %  zur E rtheilung  und  5 ,5 %  
zur Versagung des Pa ten tes geführt, w ährend  de r R est von 2,6 % auf die zurückgenom m enen A nm eldungen 
entfallt. Von den evthellten Pa ten ten  sind 0 ,4 3 %  fü r n ichtig  e rk lä rt oder zurückgenom m en; von je 232 
Pa ten ten  ist som it eins ve rn ich te t oder zurückgenom m en w orden. Von den A nm eldungen w erden nahezu 
zwei Drittel durch V erm ittlung von P a ten tagen ten  eingereicht. F ü r die letzten vier Jah re  ste llen  sich in 
dieser H insicht die Procentsätze wie fo lg t: 1891 65,69, 1892 64,5, 1893 66,3, 1894 65,06.

Da nun in den näm lichen Jah ren  28 % a ller A nm eldungen von Personen  ausgegangen sind, w elche im 
A uslande w o h n ten , som it nach § 12 des Patentgesetzes nothw endig  durch  einen V ertreter erfolgen m ufsten , 
so erg iebt sich, dafs die im In lande w ohnenden  A nm elder gerade in der Hälfte a lle r Fälle sich  eines Ver
tre te rs  bed ien t haben.

II. Ueberslcht nach Patent- bezw. Gebrauchsmusterklassen.

SB
C G egenstand de r Klasse

Pa ten tanm eldungen P a ten te rth  eilungen g »  

S «

cCJ
-o
3 -e*

Eingegangene Gebrauchs- 
musteranraeldungon

tn 1877 1877 ja £  oo 1891
1893 1894 bis 1893 1894 bis O  £ 1893 1894 bis

1894 1894 CO*—» t-H 03 1894

l A u f b e r e i tu n g ................... 32 24 408 23 7 263 196 4 7 10 18
5 B e r g b a u ............................ 44 52 902 38 25 576 466 2 12 23 45
7 Blech- u. D rahterzeugung 27 24 487 9 12 304 256 18 4 8 16

10 B re n n s to f fe ........................ 41 50 748 26 16 347 269 12 17 23 52
13 D am pfkessel....................... 203 238 3 509 110 80 2 044 1 638 23 84 94 240
14 D am pfm aschinen . . . . 145 161 2 146 54 60 1242 1 027 22 16 21 42
18 E isenerzeugung . . . . 35 35 867 17 22 438 354 4 1 1 4
19 E isenbahn-, S trafsenbau 123 114 1920 41 30 832 706 20 64 50 138
20 E isen bahnbetrieb . . . . 443 494 5 548 272 204 2 806 2 166 47 92 188 382
24 F eu e ru n g san lag en , ge

361w erbliche ................... 296 289 2  006 70 144 792 566 34 108 149
26 G asbereilung und -Be

299leuchtung ................... 157 197 1967 70 50 1014 832 19 103 139
27 G e b lä se ................................ 68 79 941 27 28 406 323 6 44 47 135
31 G ie f s e r e i ............................ 67 67 705 42 39 417 301 6 16 17 46
40 H ü t t e n w e s e n ................... 63 82 1080 37 43 571 430 16 2 7 11
48 M etallbearbeitung, ehem . 62 57 500 23 24 211 141 12 5 8 20
49 m ech. 487 496 5 375 249 284 3 029 2 155 61 201 290 738
62 S a l in e n w e s e n ................... S 5 94 4 3 58 47 1 — — —
65 Schiffbau u. Scbiffsbetrieb 144 149 1 593 61 67 685 534 24 30 23 66
72 S c h u f s w a f f e n .................. 203 235 2 445 122 149 1 506 1080 11 81 110 260
78 S p ren g sto ffe ....................... 49 66 681 19 25 296 220 10 6 17 33
80 T h o n w a a re n ....................... 285 280 2 878 132 111 1 2 2 1 860 35 63 110 220

In 89 Paten tk l. ü b e rh au p t 14 265 14 964)172 150 6 430 6 280 ¡79 620 61699 1 787 11 354 ¡15 259 37 774
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III. Uebersicht der erloschenen Patente
nach den A bstufungen der Jah resg eb ü h r für die Zeit 

vom 1. Juli 1877 bis 31. Decem ber 1894.

Betrag
der

Jahres-
gebUhr

Die neben- 
bemerkte 

Gebühr ist 
fällig 

geworden 
für Patente

Wegen Nichtzahlung 
der nebenbem erkten 
Gebühr sind erlosch.

Von 100 Patenten 
sind erloschen

'im
Sclnitz-

ja h r
Patente

im
Schutz-

jah r
Patente

30 79 112 1 4 859 1 6,74
50 65 684 2 16 232 2 22,51

100 49 245 3 17 694 3 24,56
150 28 177 4 8 195 4 11,38
200 17 037 5 3 902 5 5,42
250 11 208 6 218 5 6 3,03
300 7 935 7 1 352 7 1,88
350 5 440 8 873 8 1,21
400 4 054 9 590 9 0,82
450 3 081 10 402 10 0,56
500 2 331 11 302 11 0,42
550 1 736 12 205 12 0,28
600 1 228 13 189 13 0,26
650 894 14 107 14 0,15
700 652 15 50 15 0,07

IV. Beschwerden ■ Statistik.
1. Von den au f G rund des § 26 des Patentgesetzes 

vom 7. April 1891 im Jah re  1892 erhobenen  und am  
Schlüsse des Jah res 1893 noch im Geschäftsgänge 
befindlichen 50 Beschw erden sind vom P aten tsucher 
zurückgezogen 8 . Von den h iernach  verbleibenden 
42 füh rten  zur P a ten terthe ilung  22, zur Versagung 18, 
sind zusam m en 40. Die verble ibenden  2 Beschwerden 
sind z. Z noch im Geschäftsgänge.

2. S t a t i s t i k  ü b e r  d a s  E r g e b n i f s  d e r  i m  J a h r e  
1893 a u f  G r u n d  d e s  § 26 d e s  P a t e n t g e s e t z e s  

v o m  7. A p r i l  1891 e r h o b e n e n  B e s c h w e r d e n .

Im  Ja h re  1893 sind hei dem K aiserlichen P a ten t
am te 1639 Beschw erden eingegangen. H iervon gehen 
ab  97, welche en tw eder zurückgezogen, als unzulässig 
verworfen w urden oder m angels Z ahlung der G ebühr 
als n ich t erhoben  gelten.

Es gelangten, m ithin zur geschäftlichen B ehand
lung 1542 B eschw erden, von welchen zur Zeit noch 
25 im G eschäftsgänge sind.

Von den erledigten 1517 B eschw erden w urden 
1163 vor B ekanntm achung  der A nm eldung und 354 
nach B ekanntm achung der A nm eldung erhoben.

I. Erledigung der v o r  Bekanntmachung der Anmeldungen erhobenen Beschwerden.

Anzahl
der

Beschwerden

H i e r v o n Von den 389 auf B eschw erde bekannt 
gem achten  A nm eldungen führten  zur

führten zur Zurück- 
veriveisung iu die 

I. Instanz
führten zur 

Bekanntmachung
wurden

abgewiesen Ertheilung des Patentes Versagung des Patentes

1163 18 389 756 357 | 24
1163 381

Von den bekannt 
gem achten  A nm el
dungen sind . . .  8 
noch n ich t zur end

gültigen E ntschei
dung gelangt.

389

II. Erledigung der n a c h  Bekanntmachung der Anmeldungen erhobenen Beschwerden.

1 . B e s c h w e r d e n  d e s  P a t e n t s u c h e r s 2. B e s c h w e r d e n  d e r  E i n s p r e c h e n d e n

Gegen Versagung 
oder

Beschränkung des 
Patents

Von diesen Beschwerden wurden Anzahl 
der erhobenen 
Beschwerden

Von diesen Beschwerden wurden

anerkannt abgewiesen anerkannt abgewiesen

137 55 j 82 217 80 ! 121

137 2 0 1 *

U ebersicht.
V on den 1517 Beschw erden sind m ith in :

a) ganz oder theilw eise a n e rk a n n t.........................................
b) z u rü c k g e w ie se n ..........................................................................
c) zur Zurückverw eisung in die I. Instanz führten  . . .
d) über die v e r b le ib e n d e n ........................................................

Beschw erden vergl. die A nm erkungen.

492
983

18
24

1517
Von allen  Beschw erden füh rten  som it 64,8 %  zur Abweisung. W eiteres ü b er die B eschw erden 

siehe in Tabelle  X.

* Die Zahl von n u r 201 Beschlüssen e rk lä rt sich d a d u rch , dafs bei 2 P aten tanm eldungen  je  3 E in
sp rechende und bei 12 P a ten tanm eldungen  je  2 E insprechende B eschw erde erhoben  h a b e n , und hinsichtlich 
jed e r d ieser A nm eldungen au f die B eschw erden nu r je  ein Bescblufs gefafst w orden ist.
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V. Uebersicht der im Nichtigkeitsverfahren behandelten Anträge.

jlS77 lS78jl879 1880 1881 1882 1883 1881 1885 1886 iss; 1888 ¡1839 1800 IS 9 l|1892 1S93 1891

— 61 117 134
|

100| 92 109 118 90 102 86 92 77 77 84 58 80 170

— 32 46 57 18 10 30 30 26 24 29 35 32 27 25 15 15 29

3 17 21 23 25 29 11 25 19 27 25 12 14 17 10 10 21
_ 1 13 26 22 23 24 14 19 18 16 5 9 14 9 11 9 8
__ 9 33 29 43 30 26 32 32 24 24 20 21 30 29 17 18 38

16 23 24 18 22 31 45 39 46 36 43 43 36 51 30 37 108
17 70 83 95 87 70 74 70 71 67 57 45 57 54 36 56 64

— 2 4 23 23 13 16 11 23 13 17 13 13 22 18 21 10 23

N ic h tig k e its a n trä g e ............................
Vor der E ntscheidung zur Erledigung 

gekom m ene A n t r ä g e ...................

R echtskräftige E n tsch e id u n g en : 
au f V ernichtung . . . . . .
au f B e s c h r ä n k u n g ...................
au f A b w e is u n g ............................

Beim Jahressch lufs unerledig te A nträge 
Entscheidungen des P a ten tam ts . 
Entscheidungen des R eichsgerichts

VI. Uebersicht der im Zurücknahmeverfahren behandelten Anträge.

1877 1878 1870 1880 1881 1882 1883¡1881 1885 1886 1887 1888jlS89 1890 1891¡1892 1893 1891

- — — 1 1 5 11 13 11 9 11 8 6 9 S 4 7 24

— — — — — 1 5 8 2 3 4 5 6 5 4 — 1 5

1 _ 1 7 _ 3 7 1 3 1 6 ____ 2 1
_ _ _ _ _ — — — --- — 1 — — — — — — —

_ 1 _ 4 2 3 5 2 1 1 3 2 3 1 2 —

_ _ ___ — 3 2 5 7 7 8 5 5 5 3 2 19
_ _ _ 1 1 4 3 6 7 4 7 10 3 4 4 4 8 3

1 — 2 1 1 — 6 — 3 1 2 --

Z u rü c k n a h m e a n tr ä g e .......................   . •
V or der Entscheidung zur Erledigung 

gekom m ene A n t r ä g e ............................

R echtskräftige  E n tsch e id u n g en :
auf Z u rü c k n a h m e ................................
au f theilw eise Z urücknahm e . . .
au f A b w e is u n g ............................

Beim Jahressch lufs unerled ig te  A nträge 
E ntscheidungen des P a ten tam ts . . .
E ntscheidungen des R eichsgerichts . .

B e m e r k u n g e n  z u  T a b e l l e n  V u n d  VI. Seit 1877 sind insgesam m t 1647 N ichtigkeitsklagen 
angestreng t. Von diesen sind 480 zurückgenom m en und 162 noch im  Geschäftsgänge. Von dem  R este 
(1005) h aben  g e fü h rt: 809 zur gänzlichen V ernichtung des P a ten ts =  30,7 % , 241 zur theihveisen  V ernichtung 
des P a ten ts =  24,0 % , 455 zur Abw eisung der Klage =  45,3 % . .

Insgesam m t sind  1073 p a ten tam tliche  und  26o re ich sg en ch th ch e  Entscheidungen ergangen. Von dem
R echtsm itte l de r B erufung ist som it in 25 % der Fälle G ebrauch gem acht. . .

Im  Jah re  1894 ist die Z ahl der N ichtigkeitsanträge m ehr als doppelt so sta rk  wie im voraufgegangenen 
Jah re  gewesen. D urchaus irrig  w ürde der h ieraus gezogene Schlufs sein, dafs sich die Zahl der irrth ü m h ch  
e rthe ilten  P a ten te  gesteigert habe. Denn nach den E rfahrungen  der V orjahre  stehen  die V ernichtungen der 
P a ten te  keinesw egs im  en tsp rechenden  V erhältn isse  zu den angestreng ten  N ichtigkeitsklagen, und  die Gründe, 
solche Klagen anzustrengen, be ru h en  n ich t selten au f ganz anderen  T hatsach en  als auf der e iner irrth ü m lich en  
P aten terthe ilung . D urch das V orprüfungssystem  ist doch eine solche S icherhe it des P aten tschutzes e ingetreten , 
dars au f 10000 E rtheilungen  nu r 38 völlige u n d  30 theilw eise P a ten tvern ich tungen  erfolgt sind._

Z urücknahm eanträge  sind  seh r selten . Seit 1877 sind deren  e rst 128 gestellt, w ovon 49 w ieder zurück-
"enom m en sind. Von dem R este füh rten  34 zur gänzlichen oder theihveisen Z urücknahm e des Patentes,
30 zur Abw eisung der Klage. Auch h ie r  w urde bei 25 % der paten tam tlichen  E ntscheidungen von dem
R echtsm itte l de r Berufung G ebrauch gem acht.

VII. Uebersicht der angemeldeten, eingetragenen, gelöschten und übertragenen Gebrauchsmuster.

J a h r
An-

gemeldet
Ein

getragen

Ohne
Eintragung

erledigt

Am
Jah res
schlufs

unerledigt

G e lö

au f Grund 
V erzichts od. 

UrtheiJsj

s e h t

wegen
Zeiiablaufs

Durch 
Zahlung 

von 60 J i 
verlängert

Ueber-
tragen

1891 (1./10.— 31./12.) . 2 095 1 724 4 367 — — — l
1892 ................................. 9 066 8 456 141 836 67 — — 90
1893 ................................. 11 354 10 297 470 1 42 3 101 — — 165
1894 ................................. 15 259 13 673 731 2 278 130 1 372 475 293

1891/94 37 774 34150 1 346 — 298 1372 475 549

B e m e r k u n g e n  zu  T a b e l l e  VII. Die Zahl de r A nm eldungen ist in ste tiger S teigerung begriffen, wobei 
a llerd ings zu beachten  is t ,  dafs u n ter den A nm eldungen zunehm end sich solche f i nden,  w elche nach dem 
A ntrage des A nm elders e rst dann B erücksichtigung finden so llen , w enn die gleichzeitige Patentanm eldung 
keinen Erfolg h aben  sollte. D ieser U m stand  m ach t sich auch  in Spalte  2 und 3 bem erkbar, indem  die Zahl 
d e r ohne E in tragung  erledig ten  und  der am  Jah ressch lüsse  unerled ig t gebliebenen A nm eldungen beständig 
w äch st, weit einm al P a ten te  auf eine e rheb liche A nzahl von A nm eldungen erth e ilt w erden und  dam it der 
G ebrauchsm usterschutz unnöth ig  w ird , und  w eil andererse its  de r Gang des P a ten tv e rfah ren s die eventuelle 
G ehraucbsm usteranm eldung  längere  Zeit in  suspenso läfst. Die Zahl dieser eventuellen  A nm eldungen behet 
sich in  1893 a u f  8 7 8 . in 1894 au f 1234. Bezüglich der im  Jah re  1891 e ingetragenen M uster ist de r Schulz 
in  1357 Fällen  durch  Z eitab lau f, in 19 Fällen  infolge Verzichts und in einem  F alle  au f G rund rich terlichen  
U rtheils erloschen, in 347 Fällen  durch  Z ahlung  von 60 J(- verlängert.
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VIII. Uebersichi der in der Zeit vom 1. October bis 31. December 1894 eingegangenen Waaren-
zeichen- Anmeldungen.

In der Zeit vom 1. O ctober bis 31. Decem ber 1894 sind bei dem K aiserlichen P a te n t
am t, A btheilung fü r W a r e n z e i c h e n ................................................................................................  10 807 A nm eldungen
eingereicht. Davon sind bis Ende 1894 zur E intragung gelangt . . . . . . . .  1496

Die übrigen, m ith in  . .
sind noch im G eschäftsgänge verblieben.

Von den eingegangenen 10 807 A nm eldungen entfallen au f die W aarenklasse 9 : 
und andere  Metalle, sowie W aaren aus solchen M etallen :

a) Metalle, ro h  oder theilweise b e a r b e i t e t ..........................................................................
b) M esserscbm iedw aaren (Messer, Gabeln, Sensen, Sicheln, S trohm esser, Beile, 

Sägen, Hieb- und Stichwaffen) und W'erkzeuge (Feilen, Häm m er, Ambosse, 
Schraubstöcke, Hobel, B ohrer und d e r g l . ) .....................................................................

c) N ähnadeln, auch für N ähm aschinen, H eftnadeln,, Stecknadeln, H aarnadeln , 
F i s c h a n g e l n ........................................................................................ ....  .................................

d) Hufeisen und H u f n ä g e l ...........................................................................................................
e) Gufsw aaren, em aillirte  und verzinnte W a a r e n .............................................................
f) Sonstige M e ta llw aa re n ...............................................................................................................

9 311 A nm eldungen 

Eisen, Stahl, Kupfer

303 A nm eldungen

573

307
9

32
362

IX. Uebersicht der ertheilten Patente, Gebrauchsmusteranmeldungen und eingetragenen 
Waarenzeichen nach Landesgebieten.

B ezeichnung des Lande="ebietes
E rthe ilte  Paten te G ebrauchsm ustcranm eldungen Eingetragene 

"Waarenreich.
1S93 1894 1877-1894 1803 1894 1891-1894

1./10.—31./12. 
1894

P re u fs e n ..................................... 2G41 2 632 32 927 5 915 8  426 19 774 731
Deutsches R e i c h ................... 4 343 4 214 54 421 10 576 14 054 35 051 1441

E uropäische S ta a te n : 
B e l g i e n ................................. 80 89 59 13
D ä n e m a r k .......................................... 18 30 _ _ 21
F r a n k re ic h ..................................... 282 294 _ _ 67 8
G rie c h e n la n d ..................................... _ 1 _
G rofsbritannien  und Irland 565 530 _ _ 173 16
I t a l i e n ................................ 26 27 _ _ 9
L u x em b u rg ..................................... 1 5 -- _ 1 _ _
M o n te n e g r o ................... _ _ _ _ 1 — _
N iederlande . . . . 17 26 _ _1 6
O e ste rre ic h -U n g a rn ........................ 295 327 _ _ 412 _ 3
R u fs la n d ....................... 49 53 _ _ 22 _
Schweden und Norwegen, . . . 59 62 _ _ 24 _ 2
S c h w e iz ........................ 125 113 _ _ 128 _ 12
Vereinigte S t a a t e n ....................... 520 444 — - 261 —

Ausland im ganzen . | 2 087 2 066 i 25 199 | 778 1 205 2 723 | 55
U eberhaupt . | 6 430 | 6 280 79 620 | 11354 15 259 37 774 | 1496

^ e m e r k u n g e n  z u  T a b e l l e  IX. Bei den Paten terlhe ilungen  ist die Gonstanz auffallend, in  welcher 
das A usland daran  betheilig t ist. Sowohl im  verflossenen und im voraufgegangenen Jah re, wie ü b erh au p t 
lP 'j ganzen Zeit seit 1877 sind regelm äfsig fast genau 30 % a lle r E rtheilungen  an  im A uslande w ohnhafte 
A nm elder erfolgt. — Bei den P a ten tanm eldungen  ist das A usland in  den letz teon tro lirten  zwei Jah ren  n u r 
m it 4 8 %  b e the ilig t, w oraus e rh e llt, dafs das Ausland bei den E rtheilungen etw as besser fortgekom m en ist 
als das Inland. An den G ebrauchsm usteranm eldungen ist das A usland n u r m it 7,2 % betheiligt. Bei den 
Zeicheneintragungen ha t eine B erechnung jetz t noch keinen W erth .

X. Uebersicht des Umfangs der Geschäfte des Kaiserlichen Patentamtes.
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XI. Einnahmen des Kaiserlichen Patentamtes.
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1877-1894 3424180 616540 22137270 48850| 14300 - 543165 28500 100670 40 | — — 9081,33 | 26922596,33

XII. Ausgaben für die Jahre 1892, 1893, 1894.

B e z e i c h n u n g 1892

M

1893

Jt

1894

M

Kap. 13
B esoldungen u. s. w. . . . 852 907,17 937 699,57 1 006 061,25
Zu A m tsbedürfnissen, Reise

kosten , T agegeldern  und 
sonstigen A usgaben . . 132 160,11 128 966,65 107 910,99

Zur H erstellung  von V er
öffentlichungen . . . . 200 915,27 235 549,59 227 006,20

Zur U nterhaltung  der D ienst
gebäude ............................ 4 974,93 6 211,04 10 673,74

1 190 957.48 1 308 426,85 1346 652,18

XIII. Nachweisung.
der aus O esterreicli-U ngarn, Italien  und 
der Schweiz au f Grund de r A rtikel 8 
und 4 de r m it diesen S taaten  getroffenen 
A bkom m en bis Ende 1894 insgesam m t 

eingegangenen A nträge.

O
es

te
rr

.-
ün

ga
rn

H
al

ie
n "?
Aom

au f Paten tschutz  . . . . 27 3 4
„ G ebrauchsm usterschutz 13 — 1

zusam m en . 40 3 5

48

B e m e r k u n g e n  z u  T a b e l l e n  XI u n d  XII. Die E innahm en und Ausgaben des Jah res  1894 sind 
erheb lich  h ö here  als im V orjahre gewesen. Die E innahm en sind  gestiegen um  329902,80 *0, die Ausgaben 
um  38225,33 JC, der U eberschufs der E innahm en beträg t dem nach 291677,57 J l .  In den E innahm en kom m t 
zum erstenm al ein Posten  für die V erlängerungsgebühren in G ebrauchsm ustersachen sow ie je  ein Posten  für 
die A nm elde- und  B eschw erdegebühr in W aarenzeichensachen vor. Diese drei neuen E innahm equellen  haben 
zusam m en 129210 *0 ergeben. Die M ehrausgaben sind infolge von N euanstellungen von M itgliedern und 
nam entlich  von B ureaukräften  für die neue W aarenzeichenabtheilung sowie zum Zwecke der U nterhaltung  
de r D ienstgebäude en tstanden .

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

Patentamt in Berlin ausliogen.

24. Jan u ar 1895. Kl. 1, R 9152. V erfahren und 
V orrichtung zur Gewinnung der in  den Erzen und 
dergl. en tha ltenen  Metalle. George Robson, L lan- 
fach re lh  (Nord-W ales) und Sam uel Crowder, London.

Kl. 19, M 10907. K abelverankerung. M aschinen
fabrik  Efslingen, Efslingen.

Kl. 49, Sch 10 059. V orrichtung zum Aufwalzen 
u nd  U m bördeln  von R ö h ren  und A usschneiden a lte r 
R öhren . Sim on Schreiber, London.

31. Jan u a r 1895. Kl. 5, B 16 733. V orrichtung 
zum Bestim m en der R ich tung  aufzufahrender Strecken 
in Bergwerken. Otto B usch, G rube Em ilie bei T ackau, 
Reg.-Bez. M agdeburg.

Kl. 40, P  7108. D arstellung d e r A lkalim etalle 
aus A lkalien durch  D estillation. Jo h an n es Pfleger, 
K aiserslautern.

4. Februar 1895. Kl. 20, B 16 684. B rem se m it 
seitlich  au f die R adreifen w irkenden B rem sbacken. 
A nton Bolzani, Berlin.

Kl. 24, K 11 898. Feuerungsan lage für Staubkohle, 
K ohlenlösche und derg l.; 2. Zusatz zum P a ten t 68502. 
Jo se f Kudlicz, P rag-B ubna.

Kl. 49, R 7384, V erfahren zur Lösung des heifsen 
A rbeitsstückes aus einer Prefsm atrize. Jam es R obertson , 
B irm ingham .

Kl. 49, Y 110. IJniversalwalzw erk zur H erstellung 
von Profileisen. Levi Dee York, Portsm ou th , S taat 
Ohio, V. St. A.

7. F eb ru a r 1895. Kl. 10, G 9412. Verkohlungs
ofen; Zusatz zu P a ten t 42 470. F irm a W. Güttler, 
R eichenstein  i. Sehl.

Kl. 10, H 14 950. K ünstlicher Brennstoff. Dr. 
F riedr. Hoffm ann, Berlin.

Kl. 10, H 15 264. K ünstlicher B rennstoff; Zusatz 
zur A nm eldung H 14 950. Dr. F riedr. Hoffm ann, Berlin.

Kl. 49, A 3964. W alzwerk zur H erstellung von 
Dunggabeln und dergl. John  A nderson, L indesberg, 
Schw eden.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.

28. Jan u ar, 1895. Kl. 81, Nr. 34751 . K istenreifen 
aus zwei paralle len  D räh ten  m it durch  Verzinnen 
hergestelllem  Verbindungssteg. E. H. Magerfleisch, 
W ism ar.

4. F eb ru a r 1895. Kl. 1, Nr. 34886. R otlrend 
schü tte lnde  Sortir- u n d  W aschm asch ine fü r körnige 
und  dergl. M aterialien m it zwei versch ieden  w eit ge
lochten  Siebcylindern. Carl Peschke, Zweibrücken.

Kl. 31, Nr. 34942. Zweitheilige Gufsform für 
i stehend  zu giefsende R öhren  m it über die ganze 
i H öhe sich e rstreckender E ingufsm ündung. Carl Berg, 
; Eveking i. W.

I
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Ueber dem ß lechg lühherd  a  ist ein k leinerer, 
diesem  als Schutzgewölbe gegen die Stichflam m e 
dienender P la tineng lühherd  b angeordnet. H ierbei 
w erden beide H erde von e iner und derselben Flamm e 
bestrichen.

K l. 10, N r. 78344 , vom 3. Jan u a r 1894. T h o m a s  
G u y  H u n t e r  i n  P h i l a d e l p h i a  (Pa.). Verfahren  
z u r  W iedergew innung des Z in n s  aus W eifsblech- 
ab fällen.

Die W eifsblechabfälle w erden m it K upfersulphat- 
lösung behandelt, w obei u n ter Ausfüllung von Kupfer 
Z innsu lphat in Lösung geht, aus w elcher nach F re i
legung des E isens der W eifsbleche m etallisches Zinn 
u n ter B ildung von E isenvitriol ausgeschieden w ird.

K l. 10, N r. 7 8 CIO, vom 7. F ebruar 1894. H e i n 
r i c h  S a i l e n  i n  Z a b o r z e  (O.-Schl.). Liegender K oks
ofen m it doppelten W andkanälen.

Die Sohlkanfile und die W andkanäle 
besitzen m ittlere Längsw ände ab-, aufser- 
dem  sind die Kanäle durch  eine Q uer
wand c cl in 2 Gruppen geschieden. 
Die kalte oder vorgew ärm te V erbren
nungsluft tr itt  durch  e in die Sohlkanäle, 
gelangt durch  seitliche Oeffnungen in 
die Kanäle i  und ve rb ren n t h ier das 
an  den Kopfseiten bei v  eingeführte 
Gas. Die V erbrennungsgase steigen dann 
in den wage- oder senkrechten  W and
kanälen  in die Höhe und gelangen durch 
die andere  Gruppe der W and- und Sohl
kanäle in den Essenkanal. Behufs gleich- 
m äfsiger E rhitzung der Kanäle wird der 
Zug von Zeit zu Zeit um gekehrt.

Deutsche Reichspatente.

K l. 10, N r. 7 8 CGI, vom 3. April 1894. W . B a k e r  
H a r t i ' i d g e  i n  B a l h a m  (County cf Surrey, England). 
K ünstlicher B rennsto ff.

Der B rennstoff b e s teh tau s  einer undurchbrochenen , 
aber porösen b ren n b aren  Hülle, die m it Kohle gefüllt 
ist. Die Hülle wird aus e iner p lastischen K ohlen
m asse durch  Pressen in der Form  eines an einer 
Seite offenen Kastens h e rg este llt, der m it K ohle ge
füllt und dann durch einen aus der plastischen Masse 
hergestellten  Deckel geschlossen w ird. Da die Hülle 
in der Feuerung wie eine R eto rte  w irk t, so soll der 
B rennstoff rauch los verbrennen.

K l . 31, N r. 78513, vom 23. Decbr. 1893. H i l l e r 
s c h e i d !  & K a s b a u m  i n  B e r l i n .  Hebelantrieb f ü r  
Formpressen.

Die Prefsw elle a ist so 
wohl m it einem  Hand- 
(Gewichts)-Hebel b als auch 
m it einem  Fufshebel c ver
sehen, so dafs, nachdem  der 
A rbeiter den Hebel b bei 

n orm aler K örperstellung 
nach  un ten  gedreh t hat, 
eine w eitere Druckw irkung 
verm itte lst des Fufshebels 
bequem  erzielt w erden kann. 
Das Pressen  des F o rm 
kastens findet dabei zwi
schen dem  festen Q uer
hau p t e und dem  beweg
lichen Tisch i  sta tt.

K l. 7, N r. 7SS10, vom 16. Febr. 1894. J o h a n n e s  
I m m e l  i n  G e i s w e i d  (Kreis Siegen). P la tinen - und  
Blech-G lüliofen.

K l. 10, N r. 78563 , vom 26. April 1893. T h .  
W i l t o n  L e e  i n  L o n d o n .  V erfahren zu r  H erstellung  
von P reßkohlen .

K ohlengrus, K ohlenpulver und dergl. w erden in 
trockenem  Z ustande m it S tärke und Kalk innig ge
m isch t, w onach diese M ischung der unm ittelbaren  

E inw irkung von Dam pf unterw orfen 
und in feuchtem  und erhitztem  Zu
stande  zu Prefskohlen geprefst w ird.

K l. 5 , N r. 7S305, vom 29. April 
1893. P er A n t o n  C r a e l i u s  i n  
S m e d j e b a c k e n  (Schweden). Vor
rich tung  zu m  Heben von B ohrkernen, 
B ohrern u. dergl. bei T iefbohrungen.

In  das B ohrgestänge a ist über 
der B ohrkrone b eine H ülse c e in 
geschaltet, die m itsch rägenS ch litzen  d 
versehen ist. In diesen liegen Kugeln 
oder R ollen, w elche beim  A nheben 
des Gestänges über seine In n en 
w andung h erv o rtre ten  und den Kern 
festhalten  bezw. abreifsen  und heben.

KI. 49, N r. 78264 , vom 13. Dec. 
1894. E. K u h n s  D r a h t f a b r i k  
i n  N ü r n b e r g .  F a ll teer k  m it
Beibungsscheibe.

Die in einer um a d rehbaren  
Gabel b gelagerte, ununterb rochen  
in g leicher R ich tung  sich drehende 
Scheibe c heb t den H am m er d, 
bis dessen Nase e au f die Nase i  
der Gabel b sich aufsetzt. Z ieht 
m an  dann die Gabel b bei r  nach 
links, so fällt der H am m er d  herab , 
w onach die Feder s die Gabel b 
w ieder nach rech ts d rück t und 
die Scheibe c den H am m er hebt.
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K l. 1, N r. 78637, vom 7. Ja n u a r 1894. M. N e u e r  
b ü r g  i n  Kö l n .  R otirender R undherd .

In die ro tiren d e  Form  z. B. einer G ranate oder 
eines E isenbahnrades w ird zuerst das b a rte  Eisen ge
gossen , so dafs sich dasselbe infolge der F liehkratt 

an  die A ufsenseite der Form  an leg t, 
w onach das w eiche Eisen c folgt. Ist 
die Form  gefüllt, so w ird mit der D rehung 

, der Form  aufgehört.
SS

K l. 5, N r. 7S 15)9, vom 10. April 
1894. F irm a F a u c k  & C o. i n  W ie n .  
Bohrscheere fü r  W asserspü lung  m it 
A u fsen liderung  am  A b  fa llstü ck .

An dem  oberen H ohlbohrgestänge a 
ist ein R o h r b befestigt, in welchem  das 
un tere  H ohlbohrgestänge c d icht gleitet. 
Infolgedessen kann  das Spülw asser 
von a nach c gelangen, ohne die Scheeren- 
theile  se lbst zu durchtliefsen. Es tr itt  
dabei aus o durch  die Oeffnungen e in 
das die Scheere um gebende R o h r b und 
von diesem  durch  die Oeffnungen «  
in  das U nterbohrgestänge c.

Die K olbenstange a der S tö fsböhrm asch ine ist 
hohl, so dafs der B ohrer b von h in ten  eingeführt und 
in sein Lager e eingesetzt w erden kann . Als Stofs- 
w iderlager d d ient der Keil c.

KI. 49, N r. 78323 , vom 5. A ugust 1893. (Zusatz 
zu Nr. 65 548; vergl. „S tahl und E isen“ 1893, S. 126.) 
O t t o  K l a t t e  in N e u w i e d  a. Rh.  W alzw erk  z u r  
H erstellung von K etten ohne S c h w eiß u n g  aus einem  
Stab von kreuzförm igem  Querschnitt.

Kl. 31 , N r. 7S950, vom 31. Mai 1894. W i l h e l m  
D r o ö s e r  in L o n d o n .  W eichnietallrohr m it einer 
E in lage  von schraubenförm ig gewundenem D ra h t.

Um eine S tah ld rah tsp ira le  w ird das W eichm etall 
herum gegossen, so dafs es ersteren  allseitig  um giebt.

K l. 5, N r. 77887 , vom 22. O ctober 1893. F irm a 
S i e m e n s  & H a l s k e  i n  B e r l i n .  Kolben fü r  S to fs 
bohrm aschinen m it R ü ckw ä rts fü h ru n g  der B ohrer.

Dem H arzer R undherd  a w erden dadurch  Stöfse 
e rtheilt, dafs au f seine W elle b eine Sch lagvorrichtung 
c w irk t, w elche von der Daum enw elle d  und der 
Feder e in  Bewegung gesetzt w ird.

V ier senkrech t zu e inander s tehende  W alzen a 
besitzen an  ih ren  Um fängen derartige  Vertiefungen 
und  E rhöhungen , dafs eine Kette, deren  G lieder rohe 
oder ziem lich fertige Form  haben , beim  D urchw alzen 
in die V ertiefungen h ineingeprefst w erden und da 
durch  ih re  fertige F orm  e rh a lten ; hierbei ist der R au m 
in h alt der von den zusam m entreffenden V ertiefungen 
gebildeten H ohlräum e gleich dem  R au m in h a lt de r u m 
zuform enden Glieder.

Kl. 40 , N r. 7S7S3, vom 12. Mai 1894.
C. M a r t i n i  i n  L e h r t e  b e i  H a n n o v e r .  
D eckenconstruction fü r  F lam m öfen.

Die Decke wird aus einem  von K ühl
w asser durchflossenen R ohrsystem  gebil
det, zwischen dessen para lle len  S trängen  
Form steine  a eingesetzt w erden, so dafs 
die R ohre  die S teine tragen . U eber den 
S teinen kann noch eine L age Steine 
als W ärm eschutz ang eo rd n e t w erden. 
E ntw eder is t das R ohrsystem  ein einziges 
Sch langenrohr (Fig. 3), oder jedes R ohr 
s teh t für sich an  beiden  E nden m it dem 
K ühlw asserbehälter 6 in  V erbindung 
(Fig. 1). Behufs A usbesserung des H erdes 
kann  in  ersterem  Falle  die ganze 
Decke um  den K ühlw asserbehälter b als 
sich m itd reh en d e  Achse h e ru m gedreh t 
w e rd e n , oder es gesch ieh t dies m it 
einem  T h eil de r Decke nach Lösung 
zweier P lan tsch en  (Fig. 3).

Kl. 31, N r. 7 8 532 , vom 10. Mai 1894. P . H u t h  
i n  G e l s e n k i r c h e n .  C entrifugal - G ieß verfa h ren  
zu m  V erg ießen  zw eier Metalle.
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Eisenhütte Düsseldorf.
. B i® Januarsitzung  w urde am  12 . v. M., am  Vor- 

i Ia"P tversam m lung des V ereins deutscher 
L isenhuttenleute, u n ter rech t reger Betheiligung —  es 
waren gegen 70 M itglieder und ausw ärtige  Gäste e r
schienen —  abgehalten .

B U Uivilingenieur V o l m e r  aus R em seheid sprach  
über die Peipersche K ohlenstoffbestim m ung; der W ort-
a b g e d r u ^ t rtragSU nd der BesPrecb u n g is t au f Seite 199 

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

U nter dem Vorsitz des H rn. G eheim en Ober- 
reg ierungsrath  S t r e c k e r t  h ie lt am  9. d. M. Hr. R e
gierungs- und B aurath  S e h w e r i n g  einen durch  Vor
unrung  zah lreicher K arten und H öhenpläne u n ters tü tz 

ten  Vortrag ü b e r  d i e  E i s e n b a h n e n  G r i e c h e n -  
a n d s .  Her H err V ortragende h a t als Sch iedsrich ter 

in einer S tre itsache zw ischen der griechischen R egierung 
und einer ausw ärtigen  U n ternehm erfirm a für Balm- 
bauten fung irt und ken n t d ah er die griechischen E isen
bahnverhältn isse  infolge e ingehender ö rtlicher Studien 
genau. Die trau rigen  finanziellen V erhältn isse  des 
Staates, seine geringen H ülfsquellen, der N iedergang 

es 1 reises des bedeu tendsten  Bodenerzeugnisses, der 
Korinthen, haben  den B ahnbau  in G richenland natur- 
gem als zu einem  S tillstand geb rach t und  es is t keine 
Zeit abzusehen, w ann eine A enderung e in tre ten  w ird.

ei Rückschlag is t um so gröfser, als B ahnlin ien  
concessionirt und  in  B au genom m en w aren, welche 
wegen der B odengestaltung des L andes an  sich  seh r 

euer werden m ufsten. Es kom m en bedeu tendeB oden- 
e riebungen  vor und die die H albinsel durchquerenden  

a inen führen durch  G ebiete von geringer Productions- 
» ■ i S0 da ŝ b e* m anchen Linien kaum  die Be- 
riebskosten gedeckt w erden. Die ä ltesten  B ahnstrecken 
u eil vom Haien P iräu s aus, und die L inie P iräus- 

j (, en hezw. die im V erkehrsgebiet der H aup tstad t i
en liegenden B ahnen  sin d  na turgem äfs d ie he- 1 

eutendsten. E inen besonderen  A ufschw ung h a t m an 
j e 1 '  on deb pro jec tirten  B ahn P iräus-L arissa  ver- 
-prochen. Diese L inie so llte  den W eg nach  Indien 

kurzen und du rch  dieselbe sollte P iräu s fü r die 
E: oise indische P o st an  Stelle von B rindisi treten . 
pi,6» den indischen V erkehr sollten  von

rt baid au f P iräu s bezw. u m g ek eh rt laufen. Z äh lt 
7 o 'i1 durch  A bkürzung des Seeweges erhoffte 
i ,J  e.r®Parn ’fs n u r  nach  S tunden , so ist dieses Er- 
diP *7 1, f *1 fü r ausreichend  e rach te t w orden, um an
zu k i  f dieses B ahnpro jectes grofse E rw artungen  
wsi, n P Die B ahn  w urde norm alspurig  angelegt,
,]• r,e, , sonst in  G riechenland bei den E isenbahnen  
wprifi vorw iegend ist. Es w ar dies no th-

Uim den d irecten  B ah n v erk eh r von den grofsen 
ahp°^aiSC V erkehrscen tren  e rh a lten  zu können,
_  'i , und das is*- ch arak teristisch  für das Vorgehen 
niphf6r At!scl,lufs a u das tü rk ische  B ahnnetz  w urde 
cm • »esichert. E instw eilen  is t das U n ternehm en  
e*n lo rso .

Société d’Encouragement pour 
l’Industrie Nationale.

n.Vo \ n del; Sitz“ nS vom 25- Jän u a r h ielt M. G. C h a r p y  
trag  über S n e ' H auPU aboratorium s> einen Vor- 

das Härten des Stahls.

Nachdem  der V ortragende in de r E inleitung die Ar-

PhlL".' V° nn Tc!iel;n0fT' . Gore’ B a rre ll> P ionchon, Le Lbatelier, Osmond u. A. besprochen ha tte , ging er

über i^ eSCpn 'eLbunB( ST er ei*enen U ntersuchungen  über. Als P ro b e m a le m l d ienten  4  Sorten  M artin-

f e rm r ^ 2  S,’ ’ M -i5’. * " d 0,75  % Kohlenstoff,in e r  12 Specialstahle, die in 3 Gruppen eingelheilt
w aren : 1. 4 P roben  m it 0,09, 0,0(3, 0,37, 0 65 % 
K ohlenstoff; 2 . 4 P roben  m it 0,12  % K ohlenstoff und 
q ? d  u Ghr? m - Mangari, Nickel hezw. W olfram - 

. 4 P roben  m it 0,45 % K ohlenstoff und etw a 1 % 
Chrom , M angan, Nickel oder W olfram .

Die V ersuchsstücke w urden zuerst in einem  elek
trischen  Ofen au f die gew ünschte T em pera tu r ge
b ra ch t und dann sow ohl in Oei als auch  in W asser 
g eh arte t Als Pyrom eter d iente der bekann te  A pparat 
von Le C hateher. Um den Einflufs des H ärtens zu 
erm itteln  w urden m it den  S täben Zug-, Biege- und 
bchlagproben yorgenom m en. Die Versuche haben 
ergeben, dafs die V eränderung in den m echanischen 
E igenschaften sich fast im m er bei 700° vollzieht Für 
ganz weiches F lufseisen liegen die beiden kritischen  
P unkte  a s  und  as bei 745° und 860°. Die V erände
rungen, w elche sich bei diesen T em pera tu ren  bem erk
b a r m achen, h aben  d ah er keinen m erklichen Einflufs 
_ , dl® m echanischen E igenschaften, welche h a u p t

sächlich infolge der U m w andlung de r T em perkohle 
m  H artungskohle, die beim P u n k t a i  auftritt, wechseln.

A ndere  U ntersuchungen  haben  gezeigt, dafs der 
F u n k t as e iner U m w andlung en tsprich t, die besonders 
die m agnetischen E igenschaften des M etalles beein- 
flufste.

Der V ortragende kam  zu dem Schlafs, dafs das 
H arten  bei allen un tersu ch ten  S tah lproben  eine Ver- 
g röfserung der B ruchfestigkeit, V erm inderung der 
D ehnung und eine V ergröfserung des W iderstandes 
gegenüber Biegung und Stofs bedingt.

Das Mafs dieser V eränderung häng t ab einerseits 
von der chem ischen Zusam m ensetzung des Metalles und 
andererse its  von der N atur des Bades, in welchem  das 
H arten  vorgenom m en wird. Im  allgem einen läfst sich 
noch sagen, dafs, wenn die E rw ärm ung des M ttalles 
u n ter 700° b leibt, die H ärtung zweifelhaft ist, und dafs 
bei einer E rw ärm ung über 750° oder wenigstens 800° 
n ich t m eh r viel zu gew innen ist. Dieses Ergebnifs 
besitzt, besonders vom prak tischen  S tandpunk te  b e 
trach te t, eine gewisse B edeutung. Es zeigt, dafs das 
G rundprincip  des H ärtens seh r einfach ist, und dafs 
die Schw ierigkeiten besonders in den A bm essungen 
des A rbeitsstückes liegen, w elche verursachen  dafs 
die V eränderungen häufig nu r unvollkom m en sind.

(Nach „Le Génie civil- J895, S. 21C.J
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Referate und kleinere Mittheilungen.

Einführung des Thomasproccsses in Deutschland 
und den Nachbarstaaten.

W ir w erden  d a rau f aufm erksam  g em ach t, dafs 
in dem  V ortrag  über das T h o m a s -  u n d  B e s s e m e r -  
R o h e i s e n *  die A ngaben über die E inführung  des 
T hom asprocesses auf den einzelnen W erken n icht 
vollständig sind. Nach von uns eingezogenen genauen 
Erkundigungen nahm  die E inführung dieses V erfahrens 
in  D eutschland folgenden Verlauf:

N achdem  der I lö rd e r Verein und die R heinischen 
Stahlw erke m it der E inführung des basischen Ver- 
fahrens bahnbrechend  vorangegangen w aren und im 
H erbst d e s-Jah res  1879 am  gleichen T age ih re  ersten  
Chargen erblasen  h a tten , erw arben noch in dem selben 
Ja h re  die F irm en de W endel in H ayingen, Gebr. Stum m  
sow ohl für ih r  N eunkirchener als auch fü r das Dil- 
linger W erk und  Gebr. G ienanth die P a ten te , dann 
de Dietrich & Co. in N iederbronn und die L oth ringer 
E isenw erke. Im  Jah re  1880 folgten der A achener 
H ütten-A clien-V erein, der B o chum erV erein , die Max
hütte , die Ilseder H ütte, G utehoffnungshütte , Phönix, 
F ried en sh ü tte , Königs- und L au rah ü tte  und  Hösch. 
Im  folgenden Jah re  schlofs die U nion in D ortm und 
ab, dann die Saarw erke, und im Jah re  1885 kam  
noch das H asper Eisen- und S tah lw erk  hinzu. Nach 
Erlöschen der P a ten te  h a t  das S tahlw erk  zu St. In g b ert 
das V erfahren bei sieh e ingeführt.

In D eutschland arbeiten  nach dem sau ren  \  er- 
fah ren  n u r noch Fried. Krupp, das O snabrücker Stahl- 
w erk  und stellenw eise der B ochum er Verein und 
K önigshülle  O.-Schl.

ln  unserem  N achbarland  O esterreich nahm en die 
W erksverw altungen W itkowitz und T eplitz frühzeitig 
Licenzen. Die Erzherzoglich A lbrechtschen W erke 
folgten 1884 und 3 Jah re  sp ä ter noch S a lg ö -T a rjän

111 ln  Belgien w ird auf dem  W erk der Gesellschaft 
Jo h n  Cockerill in Seraing noch nach dem  sauren  
V erfahren  gearbeitet, auf anderen  W erken ist dagegen 
das basische V erfahren  e ingeführt w orden, insbesondere

w urden  nach E rlöschen der T h o m aspaten te  3 grofse 
S tahlw erke e rbau t.

In F rankreich  h a t das V erfahren in  Le Creuzot 
v orübergehende A nw endung gefunden, ist dagegen im  
N orden u n d  an  der Ostgrenze in  starke  A utnahm e 
gekom m en.

Ergebnisse der Rudrcifenbi'ucli-St.itistik in den 
Jahren 1S87 bis 1891.

Ja h r

Bestand Anzahl Anzahl Bestand Anzahl Anzahl

der der An an der der An

Radreifen Brüche brüche Vollrädern Brüche brüche

Stuck Stuck Stück Stück Stuck Stuck

1671907 3835 3214 342 118 58 164
1782 757 3040 3011 354 304 51 200

1869 068 1921 2292 365 389 59 309
1963 459 5872 3240 373 624 98 845
1975 750 2684 2408 360 387 86 2826

* .S ta h l und E isen“ 1895, Nr. 3, S. 134 u. f.

1887
1888
1889
1890
1891

Die lie tracnu icne  Steigerung uei a u u i u w .  
V ollrädern  im Ja h re  1891 findet d a rin  ih re  B egrün
dung, dafs in diesem Ja h re  zum erstenm al neben  den 
A nbrüchen  im R adkranze auch jen e  in  der Scheibe
zur M eldung kam en.

Die gem achten E rfahrungen  weisen im allgem einen 
da rau f h i n , dals die überw iegende M ehrzahl der 
Schäden an  R adreifen au f die W in term onate  entfallt. 
Von ganz besonderem  In teresse  sind  die Ergebnisse 
bezüglich des V erhaltens der versch iedenen  M aterial
so rten . ,

Sie führen  in unzw eifelhafter A rt den  Nachw eis, 
dafs Puddelstah l, F e inkorn  und sehniges Schw eifs
eisen gegenüber den T em pera tu r- und W itte ru n g s
verhältn issen  sich durch  ein bedeutend unabhäng igeres 
V erhalten  auszeichnen, als Tiegel-, M artin-, B essem er- 
u n d  an d ere r F lufsstahl. Dagegen g eh t aus den Zu
sam m enste llungen h e rv o r, dafs die G e s a m m t z a h l  
d e r  S c h ä d e n  bei dem geschm iedeten  und  ge
sc h w e ifte n  M aterial g r ö f s e r  ist als bei dem  geflos
senen M aterial.

(Zeitschr. des Oesterr. Ingen.- u. A rchit.-V ereins 1S95, S. 17.)

Industrielle Rundschau.
UUeiniscli-Westfälisches Kohlensyndicat.

U eber die am  5. F eb ru a r in Essen abgehallene  
V ersam m lung der Z echenbesitzer des Syndicats be
rich te t die „Rh.-W . Z .“ vom  6 . d. M. u. A. w ie folgt.

W as die E rgebnisse des zum B erich t stehenden  
Monats D ecem ber 1894 angeh t, so b e tru g  die B ethei
ligungsziffer 2 9 4 3 3 1 9  t  und de r Absatz 2921 176 t, 
die M inderförderung also 22143 t gleich 0,75 % . W enn 
schon diese Z ah len  als ungünstige durchaus n ich t zu 
bezeichnen sind, so bleiben sie doch infolge der im 
Decem ber 1894 v o rherrschend  m ild gew esenen W itte- 
ru n h  n ich t unerheb lich  h in te r den E rgebnissen des 
Decem bers 1893 zurück, in w elchem  der a rb e its täg 
liche V ersand de r Syndicatszechen 9729 Doppelwagen 
be trug  gegen 9214 Doppelwagen im D ecem ber 1894. 
Von den im D ecem ber v ersand ten  Mengen gingen 
1897 015 t für R echnung des Syndicats gleich 87 ,04%  
gegen 86,61 % im  Monal Novem ber. Das V erkaufs
geschäft h a t  in den letzten W ochen guten  Fortgang  
genom m en, nam entlich  sow eit die Se lbstverbraucher 
und S treck en h än d le rin  F rage kom m en, denn es w urden

im  M onat Jan u a r 3 714264 t  verkauft, von denen  
3 692 677 t  im In lan d  bleiben und nu r 21 587 t zur 
A usfuhr bestim m t sind. In diesen Z ahlen  sind  zw ei 
grofse in den letzten T agen zum A bschlufs gelangte 
Geschäfte n ich t en th a lten  und zw ar 375 000 t m it dem 
N orddeutschen Lloyd, lieferbar bis Ende 1896, und  
400 000 t m it der H am burg-A m erikanischen Packel- 
fu b rt-A c tien -G ese llsch a ft, lieferbar in der Zeit vom 
1. Ju li 1895 b is -d a h in  1897. Im  Ja h re  1894 b e trug  
im K ohlensyndicat die B etheiligungsziffer insgesam m t 
36 978603 t  und de r Absatz 35 137 776 t, so dafs sich 
eine Förderungse insch ränkung  um 1840827  t gleich 
4,98 % ergiebt. Abgesehen von dem S elbstverbrauch  
der Zechen an K esselkohlen u. s. w. w urden  au f den 
Zechen selbst im Ja h re  1894 verkokt 6  134715 t gleich 
17,53 % der G esam m tförderung, und zu B riketts ve r
arb e ite t 710 900 t gleich 2 ,0 3 % . Von dem  eigent
lichen Versand an  K ohlen m it 2 6692  047 t gingen 
15 90346S t für R ech n u n g  des K ohlensyndicats gleich 
59,58 % gegen n u r 3,24 %  in  1893. Zu _den obigen 
von den Zechen selbst verkokten  6 134 715 t kom m en
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noch 2129435 t vom  Syndicat verkaufte  K okskohlen, 
so dafs sich ein G esam m tabsatz an  Kokskohlen von 
8264150  t  erg iebt gleich 23,62 % der G esam m tbeför- 
derung und 40,15 % der Förderung  a ller F e ttk o h len 
zechen. Von der G esam m lbelheiligung des Jah res  1894 
m it 36 978 603 t entfallen auf

Fettkohlen  . . 21 009 670 t =  56,81 %
Flam m kohlen . 11 119 891 t =  30,07 ,
M agerkohlen . . 4 849 042 t =  13,12 „

und vom Absatz auf
Fettkohlen  . . 20 581 783 t  =  58,52 %
Flam m kohlen  . 9 925 235 t =  28,37 „
M agerkohlen . . 4 486 098 t =  12,81 ,

Der V orsprung, den nach diesen Zahlen die Fettkohlen  
im Absatz e rre ich t haben , ist n u r sche inbar und 
lediglich durch  die erheb lichen  von den Zechen selbst 
verkokten K okskohlen hervorgerufen, eine V erw endung 
der Förderung , die bekanntlich  n ich ts w eniger als 
lucraliv  ist. Der Absatz der Syndicatszechen im  Jah re
1893 betrug  33 550 436 t, so dafs sich für das Ja h r
1894 ein M ehrabsatz von 1442 680 t oder 4,30 % er- 
giebt. Nach H am burg w urden aus W estfalen versandt 
im  Ja h re  1892 903183 t, 1893 1003 591 t und 1894 
1 192 879 t, so dafs sich für das letzte J a h r  ein Mehr 
ergiebt von 289 696 t oder 32,07 % gegen 1892 und 
189 288 t  neben 18,86 % gegen 1893. Im Jan u a r 1895 
w urden 77 000 t englische Kohlen nach H am burg ein
geführt gegen 99000 t im gleichen M onat des Vor
jah rs , also weniger 22 000  t, dagegen 102 000  t  w est
falische Kohlen gegen 88000 t, also m eh r 14 000 t. 
Der W ettbew erb  der S a a rg ru b en , w elche im m er 
m ehr zur Anlage von Separationen und W äschen 
ubergehen , m acht sich im m er m eh r füh lbar und 
kom m t auch  in der Förderung  dieser Gruben zum

Ausdruck, w elche 1894 6  591680 t be trug  gegen 
6 024 628 t in 1893, welches J a h r  a llerd ings durch  
den A usstand der B ergarbeiter w esentlich beeinflufst 
w urde.

W estfälisches Kokssyndicat.
Es w aren nach der „Itb .-W . Z tg .“ in  de r Versam m 

lung am 4. F eb ru a r d. J. von 2487 berech tig ten  Stim m en 
1894 vertre ten . Der Versand de r Syndicatskokereien 
h a t im  D ecem ber 1894 417 453 t und im  vierten  
Q uartale  1894 insgesam m t 168 700 t m eh r als in  der 
gleichen Zeit des Jah res  1893 betragen . Der Gesam mt- 
versand der Syndicatskokereien im Ja h re  1894 ste llt 
sich au f 4 736 000 t gegen 4 396 000 t  in 1893, 
4  025 000 t in 1892 und 3 937 000 t in 1891, weist 
also allein im letzten J a h re  eine S teigerung um 
310 000 t gleich 12,7 %  auf ,  w ährend  die Koks- 
p roduction  au fserhalb  des Syndicats sich ständ ig  au f 
etw a 120 000 t gehalten  ha t. Die du rchschn ittliche  
thatsäch lich e  P roductionso inschränkung  be trug  im 
Ja h re  1894 5,8 %  und der a rbeits täg liche  Versand 
15 787 t gegen 13 980 t in 1893 und  13 400 t  in 1892. 
Der in A ussicht genom m ene B eitritt de r Zeche »ver. 
H agenbeck“ zum K okssyndicat is t an  dem  W id e r
spruch  der Zeche „W esth au sen “ gescheitert, es w erden 
sich aber zweifellos Mittel und W ege finden lassen, 
um den e rstreb ten  Zweck auch  so zu erre ichen . In 
folge g r ö f s e r e r  A n f b e s t e l l u n g e n  i s t  d i e  P r o -  
d u c t i o n s e i n s c h r ä n k u n g  au f 10 % für  den laufen
den M onat gegen bisherige 5 %  e rhöh t, die Um lage 
b e träg t auch für F e b ru a r 23 % , da die A brechnung  
für den Ja n u a rn  och n ich t so w eit fertiggeste llt w erden 
konnte, um  zu übersehen , ob eine E rm äfsigung der 
Um lage thun lich  ist.

Vercins - Nachrichten.
Vere i n  d e u t s c h e r  E i s enh Ut t en l eu t e .

Auszug aus dem Protokoll (1er Vorstandssitzung  
vom 2. Februar 1895, im Restaurant Thürnagel zu 

Düsseldorf, Nachmittags 3 Uhr.
A nw esend die H e rren : G. L u  e g ,  Vorsitzender,

H. B r a u n s ,  Ed .  E l b e r s ,  A s t  h ö w e r ,  Dr.  B e u -
m e r , R.  M. D a  e 1 e n , E. K l e i n ,  E. K r a  b 1 e r
* r i t z  W.  L ü r m a n n ,  H.  M a c c o .

E ntschuldig t die H e rre n : H. A. B u e c k , A. H a  a  r -
n  a r / I r  H e l m h o l t z ,  K i n t z l ö ,  J.  M a s s e n e z ,
n  S  t " , 6 6  d ’ Dr ‘ G- 0 t t ° .  H - S c h r ö d e r ,  Dr. H.  S c h u l t z .  G. W e y l a n d .
. Gasr Protokoll w urde geführt durch  den G eschäfts
füh rer, Ingenieur E. Schrödter.

Die T agesordnung lau te te :
1. V e rk e ilu n g  der A em ler im V orstande für das2. ftsäyjvss*'
3. V oranschlag fü r 1895.
4. B ism arckfeier am 31. März d J

¡¡ssüss. von “■•* m
6 . Sonstige geschäftliche M ittheilungen 
V erhandelt w urde wie fo lg t:

Zu P u n k t  1 w erden durch Z uruf Hr. Com merzien- 
ratli C. L u e g  als V orsitzender, Hr. G enerald irector 
a ra -rUun s > s te llvertr. V orsitzender und  Hr. D irector 

. , , e- ? 2 ' ste llvertr. V orsitzender wieder- 
gew ah lt; in den V orstandsausschufs w erden in gleichem  
V erfahren die d re i V orsitzenden und Hr. B ergrath  
K r a b i e r  gew ählt.

Die literarische Com m ission w ird w iederum  aus 
dem A ussch u ß  und den HH. O f f e r g e l d  und L ü r 
m a n n  bestehen.

H rn . E l b e r s ,  w elcher zum ersten inale  nach 
glücklich ü b e rs tan d en er A ugenoperation  zur all
gem einen F reude der V ersam m lung w ieder anw esend 
ist, wird u n ter dem  A usdruck w arm en D ankes für 
seine fortgesetzte M ühew altung w iederum  die K assen
führung  übertragen .

Zu R echnungsprü fern  w erden dan n  noch die 
H erren  C o n i n x  und V e h l i n g  w iedergew ählt.

Z n P u n k t  2 n . 3 leg t Hr. E l b e r s  die A brechnung 
fü r 1894 vor, und s te llt V ersam m lung fü r 1895 den 
V oranschlag wie folgt fe s t:

1. f ü r  d ie  Z e i t s c h r i f t :
E in n a h m e :

An A bonnem ents . . . .  15 000 J l  
„ I n s e r a te n ........................; 33 000 ,

48 000 J l
A u sg ab e :

F ü r D rucksachen . . . .  36 000 J l
,  H o n o r a r e   13 000 „
„ R edaction u. U nkosten . 13 200 ,

62 200 J l
M ithin Zuschufs . . 14 200 „

2 . f ü r  d ie  H a u p t k a s s e :
E in n ah m e:

An B e iträ g e n .............................  25 000 J l
„ E in tr i t ts g e ld ........................  500 „
„ S o n s tig e s .................................  2 700 ,
„ Z i n s e n . .................................  3 000 „

31 200 J l
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A u sg ab e :
F ür G eschäftsführung . . .  6 500 o ft

„ M iethe und U nkosten . 4 500 „
» V orstandssitzungen und

G eneralversam m lungen 3 000 „
„ V ersucheu.C om m issions-

a r b e i t e n ........................ 3 000 „
„ Zusehufs zur Z eitschrift 14 200 ,

31 200 M
Z u P u n k t  4  th e ilt d e r  G eschäftsführer m it, dafs 

von F ried rich sru h  die hocherfreu liche N achrich t e in 
gelaufen sei, dafs der F ü rs t die in A ussicht genom m ene 
E rnennung  zum E hrenm itglied  als eine hohe  E h re  
ansehe.

F ü r  die am 31. März in der S tädtischen T onhalle  
zu D üsseldorf beschlossene Feier zu E hren  des
80jäh rigen  G eburtstages des F ü rs ten  von Bism arck
und seine E rnennung  zum E hrenm itg liede w ird dann 
folgende T agesordnung  festgesetzt:

I. Festversam m lung im K aisersaal um  1 U hr 
N achm ittags; M usikstück event. Festgesang. — 
E inleitung du rch  den V orsitzenden. — Festrede  
des H rn. Dr. B e u r n e r :  „Die W irthschaftspo litik  
des Fürsten  B ism arck und  deren  B edeutung für 
den w irthschaftlichen  A ufschw ung unseres
deu tschen  V aterlandes“. E rnennung  zum E h ren 
m itglied. — Schlufsgesang.

II. F estm ahl im festlich geschm ückten  R itte rsaal 
um 2'/a  U hr.

Die E rnennung  zum Ehrenm itg lied  soll durch  ein 
besonderes T elegram m  aus der Festversam m lung dem 
F ü rs ten  m itge the ilt w erden, aufserdem  soll eine U rkunde 
d a rü b er in Eisen angefertig t w erden, deren  Inschrift 
a lsdann  noch festgesetzt w urde. Zur H erbeiführung  
e iner geeigneten künstlerischen  A usführung  derselben 
w ird eine C om m ission gew ählt.

Z ur Festversam m lung haben  n u r  M itglieder und 
besonders eingeladene Gäste Z utritt.

A nzug: Frack u n d  weifse Binde.
Z u  P u n k t  5 wird n ach  läng erer B erathung  er

klärt, dafs, solange n ich t positiv festgestellt sei, dafs 
bei den betr. B auten  die V erw endung des E isens 
m e h r  im  R ückstand geblieben sei als .anderswo, es 
n icht opportun  erscheine, m it den angereg ten  E in
gaben v o rzugehen ; V ersam m lung e rk lä rt d aher, die 
vom Vorsitzenden in letzter H auptversam m lung  ge- 
th an e  A eufserung als bis au f w eiteres genügend.

Zu P u n k t  6 . V orstand setzt eine Com mission, 
bestehend  aus den H erren  Spannagel, Springorum , 
van Vloten und dem G eschäftsführer, ein , w elche die 
N euherausgabe de r „gem einfafsliclien D arstellung des 
E isenhü ttenw esens“ m it den Verfassern derselben be- 
ra th e n  soll.

Fe rn er kom m en noch G utachten zur B esprechung. 
Es w ird dann noch beschlossen, ein Schreiben des 
Hrn. H a l l e r  aus Chicago in  „Stahl und E isen “ zu 
veröffentlichen und den Druck der M itgliederliste auf 
den 1. April zu verschieben.

D ü s s e l d o r f ,  den 4. F eb ru a r 1895.
E . Schrödter. i

K a is e r l ic h  d e u ts c h e s  C o n su la t 
(H andelsablheilung).

C h i c a g o ,  den  28. Decbr. 1894.
Kedzie Building, 5 th  Floor, 

120—122 E. Randolph Street.

An den Verein deu tscher E isen h ü tten leu te , z. H. des 
C om m erzienraths H rn. C. Lueg, G utehoffuungshütte  
bei O berhausen, Reg.-Bez. Dusseldorf.

Den V orstand des Vereins deu tscher E isen
hü tten leu te  benachrich tige  ich e rg ebenst, dafs ich 
voraussichtlich  in den Monaten April, Mai und  Ju n i 
k. Js. in  D eutschland sein und bei d ieser G elegenheit

den H erren  Industriellen , Handel- und G ew erbetre iben
den, w elche sich fü r die A usfuhr nach A m erika in ter- 
essiren , gern A uskunft über am erikanische Industrie- 
und H andelsverhältn isse  e rtheilen  w erde. Gleichzeitig 
beabsichtige ich, nach  Möglichkeit die m ir gegebene 
Zeit zu benutzen, um m ich über den gegenw ärtigen 
S tand de r für den am erikanischen M arkt in B etrach t 
kom m enden he im ischen  V erhältn isse zu orien tiren .

Sow eit thun lich , w erde ich zu dem Ende gröfsere, 
fü r den Export wichtige F irm en zur B esprechung  ih re r 
besonderen  In teressen  aufsuchen, im übrigen ab er den 
einzelnen Fachgenossenschaften , Industrie-, H andels
und G ew erbevereinen und  G esellschaften zur A b
haltung  von V orträgen und A uskunftsertheilung in 
de r angegebenen R ich tung  m ich zur Verfügung stellen.

Sollte Ih res  E rach tens ein V ortrag von "mir den 
Mitgliedern Ih res  Vereines e rw ünsch t sein, so w ürden 
Sie m ich du rch  th u n lich st um gehende N achrich t, ob, 
w ann und wo innerha lb  der genann ten  F ris t all
gem eine oder locale Versam m lungen Ih res  V erbandes 
in A ussicht genom m en sind, oder ob Sie, falls an- 
gän g>R, geneigt se in  w ü rd en , solche u n te r B erück
sichtigung eines von m ir sp ä terh in  festzustellenden 
R eiseprogram m es zu dem angegebenen Zwecke zwischen 
dem 15. April und dem  15. Jun i k. Js. anzuberaum en, 
zu Danke verpflichten. Aueli w ürde ich in  diesem  
Falle darum  bitten , m ir, w enn irgend angängig, eine 
Zusam m enstellung etw aiger, die V ereinsgenossen b e 
sonders in te ressirender Fragen  bald igst zusenden zu 
wollen, dam it ich, so weit nöth ig , m ich noch vor 
m einer Abreise h ier in form iren  kann.

K aiserlich  deutsches Consulat Chicago 
(H andelsabtheilung).

C a r l  H a l l e r .

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.
B ert eit, W ., Ingen ieur der Geisweider E isenw erke, 

Geisweid bei Siegen.
D iekm a n n , C arl, Ingen ieu r, W iksa über Murom 

Rufsland.
H erzer, Carl, Ingenieur, V ertre ter der F irm a Alphons 

Custodis, W ien VII, B reitegasse 7.
J la yr isch , E ., Ingenieur, Düdelingen.
M eyn, H ., Ingen ieu r der F irm a Dr. C. O tto & Co., 

Bochum , A lbertstrafse 22.
Sagram oso, J u liu s , Ingenieur, M ailand, Corso L oreto  16. 
Schroeder, A ., D irector der M ehlem er Fabrik  feuer

fester P roducte, H. Mundorf, Mehlem a. R hein. 
Schürm ann, Dr. E rn st,  B euthen O./S.

N e u e  M i t g l i e d e r :
H inselm ann , in  F irm a H inselm ann & Cie., Kokerei 

und  K ohlendestillation, W iem elhausen b. Bochum . 
Olinger, M athias, Ingenieur, St. Girons, D épartem ent 

Ariegè, F rankreich .
R öchling, Louis, in F irm a G ebrüder R öchling, Völk

lingen a. d. Saar.
Schniew ind, D r., care o f Otto Coke & C hem ical Co.

311 Lewis Block, P ittsburg , Pa.
S ta u f, F erd., N iederdreisbacher H ütte  b. Betzdorf. 
W ehlberger, R udolf, H ütten-Ingenieur, Seraing, Hôtel 

des E trangers.

Eisenhütte Düsseldorf.
Die nächste  V ersam m lung findet am  M ittwoch 

den 20. F eb ru ar 1895, A bends 8 V4 U hr, in  der 
S täd tischen  T onhalle  sta tt.

T a g e s o r d n u n g :
7 ortrag  des H rn. F. W. L ü h r m a n n -D ü s s e ld o r f  

über E i n r i c h t u n g e n  z u r  M a s s e n b e w e g u n g  a u f  
H ü t t e n -  u n d  B e r g w e r k e n .

T echnische M ittheiiungen.
-----
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