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Conventionen, Cartelle, Syndicate.*
Von Dr. W. Beumer.

M. H., der letzte Vortrag wirthschaftlicher 
Natur, welcher in der Eisenhütte Oberschlesien 
gehalten wurde, behandelte die W irthschaftspolitik 
des Fürsten Bismarck. Gleichzeitig m it dem 
Haupiverein, der in der Tonhalle zu Düsseldorf 
tagte, wurde hier W esen und Wirken des Mannes 
gefeiert, der Deutschland nicht nur in politischer 
Hinsicht einte, sondern unser Vaterland zu seiner 
w irtschaftlichen  Machtstellung emporhob, indem 
er bei Inaugurirung seiner W irthschaftspolitik das 
erlösende W ort sprach : „W ir verlangen einen 
mäfsigen Schutz der deutschen Arbeit. W ir 
Deutsche sind bisher durch die weit geöffneten 
Thore unserer Einfuhr die Ablagerungsstätte aller 
Ueberproduction des Auslandes geworden. Die 
Masse der Ueberfüllung Deutschlands m it der 
Ueberproduction anderer Länder ist es, was 
unsere Preise und den Entwicklungsgang unserer 
Industrie, die Besserung unserer w irtschaftlichen  
Verhältnisse, am allermeisten drückt. Schliefsen 
wir unsere T hür einmal, errichten wir die höhere 
Barrière und suchen wir wenigstens den deutschen 
Markt, auf welchem die deutsche G u tm ütigkeit 
vom Auslande in diesem Mafse ausgebeutet wird, 
der deutschen Industrie zu erhalten !“

Es ist nicht Zufall, m. H., dafs ich meine 
heutigen Ausführungen m it einer Erinnerung 
an die Bismarcksche W irthschaftspolitik beginne, 
sie steht vielmehr mit meinem Them a im engsten 
Zusam menhang. W ährend nämlich der Schutz
zoll den internationalen W ettbewerb, den Kampf

* V ortrag gehalten  in der „ E i s e n h ü t t e  O b e r 
s e h  l e  s i e n  “ am  3. Novem ber 1895.

| zwischen den durch ihre natürlichen Lebens
bedingungen begünstigten und den weniger begün
stigten Ländern zwar nicht aufhebt, aber gerechter 
macht, — wie denn die deutsche Schutzzoll
politik die industrielle Ueberlegenheit des britischen 
Inselreiches hat brechen und eine gröfsere Gleich- 
mäfsigkeit der gewerblichen Ausrüstung der 
einzelnen Länder hat herbeiführen helfen, — 
während der Schutzzoll also das internationale 
w irtschaftliche  Chaos verhindert und die Völker 
der Erde in nationale Gruppen gliedert, bringt, 
wie schon Steinmann-Bucher mit Recht bemerkt 
hat ,  das Carteli i n n e r h a l b  der einzelnen 
Zollgebiete Ordnung in das Chaos.

Schutzzollpolitik auf der einen, Conventionen, 
Cartelle und Syndicate auf der anderen Seite e r
freuen sich denn auch derselben intimen Feindschaft 
der Vertreter des M anchesterthums, der V erte id iger 
des laisser faire-, laisser aller - Princips, der 
Freihandelsm änner y.xx’i^ o y ^ v ,  die das Heil der 
W elt lediglich von billigsten Preisen für den von 
ihnen angeblich gegen Ausplünderung geschützten 
„reinen Consum enlen“ * erw arten, wobei mir 
imm er als besonders b em erk en sw ert zwei That-

* „Die L ehre  vom freien W ettbew erb leidet an 
dem G rundfehler, dafs sie für ein P h an to m  erdach t 
ist, fü r den sogenannten  reinen V erbraucher, den es 
in der T h at n ich t giebt. Der re ine  V erbraucher 
m üfste seine V erbrauchskraft, seine Mittel im  Himmel 
oder in der Hölle erw orben haben , w enn er denkbar 
sein soll. H at er sie ab er u n te r  den S terblichen der 
Erde gew onnen, so is t ih re  Quelle in der A rbeit zu 
suchen, die, möge sie gearte t sein, wie sie wolle, stets 
au f ihren  Urquell, die n iedrige A rbeit, zurückführt.“

(S teinm ann-B ucher.)
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sachen aufgefallen sind. Einmal leben die Tages
blätter dieser M anchestermänner meistens von 
den Annoncen der Ramschwaarenhersteller, die 
ihrerseits den von ihnen beschäftigten Arbeitern 
w ahre Hungerlöhne gewähren, und andererseits 
habe ich nie gehört, dafs diese Zeitungen in 
der billigsten Norm irung der Annoncen- und 
Abonnementstaxen ihrerseits das Heil der W elt 
verwirklichen helfen, was doch auf dem Gebiete 
der „geistigen N ahrung“ des Volkes doppelt an
gezeigt wäre. Allein das „Geschäft“ scheint in 
diesem Falle andere Principien mit sich zu 
bringen, wie ja  auch der grofse Freihändler und 
Manchestermann Eugen Richter mit der Ver
u r te i lu n g  der Arbeitgeber und der Inschutz
nahme der contractbrüchigen Arbeiter bei dem 
grofsen Bergarbeiterausstand von 1889 sehr rasch 
hei der Hand war, am 13. December 1891 aber 
die W orte schrieb: „Es kom m t darauf au, den 
Streikenden eine derbe, nachhaltigeLection darüber 
zu ertheilen, dafs die Norm irung der Lohn- und 
Arbeitsverhältnisse nicht Gegenstand einseitiger 
Willkür sein kann, sondern erfolgen mufs in 
Uebereinstimmung mit den gesammten Zeit
verhältnissen im Gewerbe.“ Diese W orte schrieb 
H err Eugen Richter freilich nicht m it Bezug auf 
einen Ausstand von Bergleuten, sondern betreffs 
eines Streiks von Buchdruckergehülfen, die er 
ja  zur Herstellung seiner „Freisinnigen Zeitung“ 
n o tw en d ig  hat, so dafs auch hier wieder ein 
neuer Beitrag zu dem alten Spruch geliefert 
w urde: „Ja, Bauer, das ist ganz was an d e rs!“ 
Entschuldigen Sie diese kleine Abschweifung, 
welche lediglich dazu dienen sollte, Ihnen zu 
zeigen, mit wie charakterfesten und principien- 
treuen Leuten wir es bei den Gegnern unserer 
nationalen W irthschaftspolitik und der industriellen 
Vereinigungen zu thun haben.

Erfreulicherweise zählen zu diesen Gegnern 
nicht durchweg auch die Kathedersocialisten, im 
G egen te il haben u. a. Professor Brentano in 
Leipzig, Professor Gustav Gohn in Göttingen
u. a. m. der N otw endigkeit und Zweckmäfsigkeit 
industrieller Vereinigungen das W ort geredet.

Solche Vereinigungen sind durchaus nicht so 
neu, wie man gewöhnlich anzunehmen pflegt. 
Eine feste Coalition der Kohlengrubenbesitzer im 
Norden Englands läfsl sich seit dem Jahre 1771 
nachweisen. 1787 entstand aus derselben die 
Vereinigung, die man „limitation of the vends“ 
(Beschränkung der Verkaufsmassen) nannte und 
deren eingestandener Zweck war, ein Mittel gegen 
Herabdrückung der Kohienpreise zu finden, indem 
man das jährlich zu fördernde Quantum aus 
allen Kohlengruben von den Flüssen W ear und 
Tyne gemeinsam bestimmte. Das Verfahren war 
folgendes:* Jede Kohlengrube sendet einen Yer-

* Vergl. Gustav Cohn in  de r „Zeitschrift fü r 
E isenbahnen  und DampfschifFahrt* 1893, III. Heft, 
Seite 34.

treter zur W ahl eines Ausschusses von 16 Mit
gliedern. Darauf werden die Producenten der 
besten Kohlen aufgefordert, den Preis zu nennen, 
zu welchem sie ihre Kohlen während der nächsten 
zwölf Monate verkaufen wollen. Nach diesen 
Preisen setzen die übrigen Grubenbesitzer ihre 
Preise fest. Alsdann wird jede Grube um Mit
theilung der verschiedenen Sorten und der bei 
voller Arbeit förderbaren Masse ersucht. Auf 
Grund dieser Ausweise bestimmt der Ausschufs 
die Proportion des von jeder Grube zu liefern
den Quantum s. Diese Proportion wird fest
gehalten, gleichviel, wie grofs das zu liefernde 
Gesammtquantum ist. Das letztere wird in 
monatlichen oder halbmonatlichen Sitzungen des 
Ausschusses je  nach der zu erwartenden N ach
frage bestimmt. Für das Urlheil über den Stand 
der Nachfrage ist der Preis des Londoner Kohlen
m arkts mafsgebend, derart, dafs, wenn der im 
Vorwege vereinbarte Preis an den Gruben nebst 
F racht den Londoner Preis übersteigt, die P ro 
duction vermindert wi rd,  wenn dagegen der 
Londoner Preis höher ist, die Production er
weitert wird. Die Anordnung der Proportion 
jeder Grube findet auf Grund eingehender Prüfung 
durch den Ausschufs statt, mit der Absicht, 
jedem Producenten einen gerechten Antheil zu 
geben. Bei Streitigkeiten entscheidet ein Schieds
gericht von drei Unbetheiligten. Ueberschreitung 
des festgesetzten Quantum s wird mit Conventional- 
strafe gebüfst.

Auch in Rheinland-W estfalen bestand bereits 
vor 70 Jahren ein Koldensyndicat und zwar für 
das Essen-W erdener Becken, welch letzteres die 
Hälfte der ganzen Förderung umfafsle und bei 
der Kostspieligkeit der Verfrachtung ein Monopol 
nach W esten hatte. Der „Rheinisch-W estfälischen 
Zeitung“ zufolge war diese „Essen-W erdensche 
Steinkohlenhandlung“ wie das heutige Kohlen- 
syndicat auf der Grundlage einer Actiengesellschaft 
errichtet. Das Actienkapital betrug 80 000 Thaler 
Preufs.-C ourant in Actien, jede zu 100 Thaler fest
gesetzt. Die Gesellschaft beschäftigt sich nach 
dem S tatut „blofs mit dem An- und Verkauf 
von Steinkohlen“ und w ählt dazu die zweckdien
lichsten Mittel und W ege. Sie verständigt sich 
hinsichtlich des Ankaufes dieser Kohlen m it den 
dies genehmigenden Gewerkschaften in Folgendem :

A. Jede Gewerkschaft w ählt einen D eputaten; 
diese säm ratliche Deputirte wählen unter sich 
sechs Deputirte. Keiner dieser sechs Deputirten 
darf zugleich Mitglied des Verwaltuugscomitös 
sein. B. Diese sechs Deputirte und die sechs 
Gesellsehaftseomitöglieder bilden ein Collegium 
und bestimmen ohne Rücksicht darauf, wie viele 
ihrer zwölf und wie viele von der einen oder 
ändern Seite erscheinen, am dritten Tage vor 
dem jährlich von dem Königlich Essen-W erden- 
schen Bergamte anberaum t werdenden Kohlenpreis
regulirungsterm ine für das nächste Kalenderjahr
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das Kohlenförderungsquantum jeder Zeche und 
den Preis, zu welchem die so geförderten Kohlen 
von der Actierigesellschaft übernommen werden 
müssen, nach Stimmenmehrheit. C. Das so 
bestimmte Förderquantuni wird sofort aus dem 
Berge auf Rechnung, Gefahr und Kosten der 
Actiengesellschaft gegen den bestimmten Preis 
in der Niederlage der betreffenden Zeche gestürzt, 
und zwar in Haufen nach Anweisung der unter 
§ 12 bestimmten Factoren. Jede Gewerkschaft 
inufs für hinreichenden und sichern Niederlage
raum sorgen, und die Kohlen bis auf weitere 
Verfügung der Gesellschaft darin lagern lassen.
D. Sollte während des Laufes eines Jahres eine 
Aenderung in der Kohlenförderung oder in dem 
Preise gewünscht wei den, so ladet der Vorsitzende 
des Comités der Actiengesellschaft seine Collegen 
und die sechs gewerkschaftlichen Deputirten zu 
einer Zusam m enkunft ein, und der nach Stim m en
m ehrheit zu fassende Beschlufs der Erscheinenden 
in dieser Gonferenz ist für die betreffende Gewerk
schaft und die Actiengesellschaft bindend. E. Bei 
einer Stimmengleichheit des Collegiums ersuchen 
die Erschienenen sofort das Königliche Essen- 
W erdensche Bergamt um gefällige Ernennung 
eines bergamtlichen technischen Deputirten, tragen 
diesem in einer womöglich spätestens auf den 
folgenden Tag zu veranlassenden Zusammenkunft 
ihre Gründe und Gegengründe vor, und dessen 
Entscheidung bindet dann die Actiengesellschaft 
und die betreffende Gewerkschaft. F. Die Actien
gesellschaft zahlt monatlich an den Schichtmeister 
oder Verleger der betreffenden Gewerkschaft den 
Kaufpreis der Kohlen, jedoch unter Abzug der 
betreffenden bergamtlichen Gefälle. Diese zahlt 
die Actiengesellschaft direct an das betreffende 
Königliche Bergamt nach der Abfahrt der Kohlen. 
G. Keine Gewerkschaft darf jemand Anderm 
als der Actiengesellschaft bei einer Conventional- 
strafe von 500 Thalern Preufs. Cour, für jeden 
einzelnen Fall zu Gunsten der Actiengesellschaft 
von den Kohlen ihrer Zeche ablassen. Diejenigen 
Zechen jedoch, die gegenwärtig auch Landdebit 
haben, dürfen diesen beibehalten, so wie es auch 
jeder einzelnen Zeche erlaubt ist, an ihre Gewerken 
zu deren H aushalte Kohlen für den zwischen der 
Actiengesellschaft und der betreffenden Gewerk
schaft geltenden Preis ahzulassen. H. Sämmtliehe 
Gewerkschaften zusammen erhalten die Hälfte 
des unter § 16 näher bestimmten reinen Gewinnes 
der Actiengesellschaft und vertheilen dieselbe 
unter sich nach dem Verhältnifs der von ihrer 
betreffenden Zeche der Gesellschaft gelieferten 
Kohlenmenge und W erth. I. Die Bilanz über 
Gewinn oder Verlust der Gesellschaft wird für 
die Gewerkschaften nur alle fünf Jahre angelegt, 
so dafs also die Gewerkschaften nur dann an 
einem Gewinne partieipiren, wenn sich dieser 
nach Ablauf von je fünf Jahren herausstellt. 
K. Vorstehendes Uebereinkommen der Actien-

gesellschaft und der Gewerkschaften gilt für die 
nächsten z e h n  J a h r e ,  vom 1. Januar 1839 bis 
31. December 1848, und wird für je fünf Jahre 
immer fortgesetzt erachtet, wenn nicht eine Kündi
gung ein Jahr vorher erfolgt ist. L. Sollte eine 
oder die andere der vorgedachten Gewerkschaften 
hier nicht zutreten oder späterhin ausscheiden 
oder andere Gewerkschaften beitreten, so gilL 
dieses Uebereinkommen zwischen den zutretenden 
bezw. bleibenden Gewerkschaften und der Actien
gesellschaft immerhin. M. Alle Streitigkeiten 
zwischen der Actiengesellschaft und den Gewerk
schaften, dieselben mögen sein wie sie wollen, 
sollen durch einen von jedem streitenden Theile 
zu wählenden Mann und durch einen Deputirten 
des Königlich Essen-W erdenschen Bergamts als 
Schiedsrichter entschieden werden. Der Aus
spruch dieser Schiedsrichter soll ohne W ider
spruch gelten und zur Execution gebracht 
werden.

Andere Vereinigungen in der ersten Hälfte 
dieses Jahrhunderts übergehe ich, um mich den 
modernen Conventionen, Cartellen und Syndicaten 
zuzuwenden. Vor Allem hat man — und das 
ist wider besseres Wissen seitens der M anchester
presse nicht geschehen —  diese Vereinigungen 
zu unterscheiden von den „R ingen“ (Kornern 
oder Schwänzen), von denen beispielsweise der 
Kupferring in allertraurigstem Andenken s te h t; 
denn ein „Ring“ ist ein Cartell b ö r s e n m ä f s i g e r  
S p e c u l a t i o n ,  die hier zu behandelnden Ver
einigungen sind Gartelle g e w e r b l i c h e r  P r c -  
d u c t i o n .  Den Speculanten eines „R inges“ 
fehlt es an jedem d a u e r n d e n  Interesse für die 
betreffende Industrie; ihr Ziel ist der rasche 
Gewinn, die wucherische Ausbeutung des Publikums 
durch künstliche Preissteigerung eines Artikels. 
Bezeichnend nach dieser Richtung ist es, dafs 
der Pariser Kupferring ausschliefsiieh von Ban- 
quiers, der W iener Haferring, der 1890 Oesterreich- 
Ungarn ausplünderte, von einem reichen Cavalier, 
einem Photographen und einem Banquier gebildet 
wurde. Im Gegensatz zum Ring besteht die 
gewerbliche Vereinigung aus Unternehmungen, 
welche die wirthsehaftliehen Interessen ihres 
b e r u f s m ä f s i g e n  Geschäftszweiges durch ge
meinsames Zusammenstehen nach bestimm ter 
Richtung zu wahren suchen.

Die loseste Form einer solchen Vereinigung 
bildet die Convention, welche Festsetzung von 
P reisen , Lieferungsbedingungen u. s. w. zum 
Zweck hat, meistens gebildet in der Hoffnung, 
bei günstigerer Gelegenheit daran anknüpfend 
etwas Kräftigeres und Festeres zu schaffen. 
Solche Conventionen können für einen gewissen 
Zeitraum Gutes im GefoJge haben, pflegen aber 
von längerer Dauer durchschnittlich nicht zu sein. 
Plötzliche Veränderungen in der Gonjunctur — 
und zwar sowohl nach oben, als nach unten —  
lösen meistens die Convention auf.
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Die festere Form  der gewerblichen Vereinigung 
bildet das Gartell (von Charta, Papier, Schrift
stück, Vertrag) und das Syndieat, beide vielfach 
auch als „Verband“ bezeichnet und im wesent
lichen einander gleich, höchstens durch die Form 
der Verwaltung verschieden. Vom amerikanischen 
„T ru st“ unterscheidet sich das Gartell und 
das Syndieat dadurch, dafs letztere dem einzelnen 
Unternehmer eine gewisse Selbständigkeit sichern, 
während man beim Trust, bei welchem alle 
Theilnehm er Actiengesellschaften sind bezw. in 
solche umgewandelt w erden, dem Trustboard 
alle Actien ausfolgt und an deren Stelle Certificate 
ausgefertigt erhält, die zum Bezug von Dividenden 
aus dem von den einzelnen Gesellschaften an 
den Board ausgelieferten Gewinn berechtigen.

Das Ziel des Garteils und des Syndicats be
steht darin, die Preise m it den Herstellungskosten 
in die richtige Verbindung zu bringen, einer un
gesunden Creditgewährung entgegenzuarbeiten 
sowie Production und Absatz einander anzupassen, 
also einerseits, wo es nothwendig, die Production 
einzuschränken, andererseits unter allen Um
ständen den Absatz für die von ihnen vertretenen 
Productionszweige zu lieben. So hat z. B., worauf
E. Friederichowics mit Recht hingewiesen hat, 
das deutsche Kalicartell, dem auch der preufsische 
und der anhaltinische Fiscus angehören, durch 
eine von seiner Seite betriebene Propaganda für 
die der L an d w irtsch aft sehr werthvollen Kali
salze überall im Auslande neue Schutzgebiete zu 
gewinnen sich mit Erfolg bestrebt. W ährend 
bis vor kurzem der Absatz nach dem Auslande 
noch ein sehr geringer war, ist er jetzt in stetem 
Steigen begriffen. Keine der einzelnen U nter
nehmungen wäre zu dieser Propaganda fähig 
gewesen oder hätte sie auch nur betreiben wollen 
in der Furcht, zum gröfsten Theil nur für die 
Concurrenten zu arbeiten.

Die beiden anderen Aufgaben der gewerblichen 
Vereinigungen, die Preise mit den Herstellungs
kosten in die richtige Verbindung zu bringen 
sowie Production und Absatz einander anzupassen, 
hängen aufs innigste miteinander zusammen. 
Sind doch diese Verbindungen das Ergebnifs der 
vom Freihandelsprineip erzeugten wüsten"'Regel
losigkeit der Production, des bis zum Vernichtungs
kam pf ’’ausartenden Concurrenzkrieges und der 
bis zum Verzicht auf jede Rentabilität fortgesetzten 
gegenseitigen Preisunterbietung. Die für eine 
fruchtbare Entwicklung jedes Gewerbes nöthige 
Ruhe und sichere Bewegung aber ist nur mög
lich, wenn man bestrebt ist, ihm eine möglichst 
gesunde Preisentwicklung'j'm it5  möglichster Ver
meidung jedes Sturzes nach unten und gewalt
samen Sprunges nach oben zu gewährleisten. Das 
hierzu erforderliche Suchen und Prüfen des rechten 
Verhältnisses zwischen Angebot und Nachfrage 
vertieft die Frage dePPreisbildung sofort zu der 
bedeutsamen Aufgabe der Regelung der Production.

Nach dieser Richtung hat schon 1890 die 
„Kölnische Zeitung“ mit vollem Recht darauf 
aufmerksam gemacht, dafs alle industriellen Ver
einigungen, welche sich nicht begnügen, irgend 
einen nebensächlichen, lästig empfundenen Mifs- 
stand gemeinsam zu beseitigen, sondern den Finger 
in die ewig offene Wunde zu legen wagen, 
welche seit einem Jahrhundert die Industrie in 
fieberhafte Krisen wirft, die Lösung des Gegen
satzes zwischen W aarenerzeugung und W aaren- 
bedarf mit aller Kraft versuchen müssen. Und 
hier liegt unleugbar doch an sich ein Verdienst, 
und zwar das gröfste, welches die Vereinigungen 
sich bisher erworben haben. Um jene Regel
losigkeit der Erzeugung, welche der Fluch der 
Industrie geworden ist, zu beseitigen, haben die 
bedeutendsten Verbände sich der Mühe unter
zogen, statistisch den voraussichtlichen Bedarf 
zu berechnen, eine Mühe, welche heute einen 
weiteren Blick verlangt, als im Mittelalter, wo 
bei einem wenig entwickelten nationalen und noch 
geringerem internationalen Verkehr die W anderung 
von Erzeugung zum Verbrauch innerhalb der
selben Stadtm auer oder doch eines engbegrenzten 
Gebietes sich regelmäfsig vollzog. Wenn man 
bedenkt, dafs heute der Markt das ganze Reich 
umfafst, dafs nur bei ganz schweren Mussen- 
waaren (Kohle, Eisen) die Frachthöhe einen 
engeren Markt verlangt oder ermöglicht, dafs, je 
leichter und werthvoller die W aare, desto stärker 
die W ettbewerbsfähigkeit der getrennten Provinzen 
ist, dafs als ein alle Berechnungen zerstörender 
beutelustiger Feind das Ausland nur auf den Zeit
punkt  wartet, um in das Reich einzufallen, so 
begreift man, dafs eine ideale Statistik des Be
darfs und der W aarenerzeugung nicht gefunden 
werden kann, und man mufs sich begnügen, drei 
allgemeine Schlüsse zu ziehen. Erstens wird 
man nur bei ganz schweren Massenwaaren es 
als möglich und thunlich erachten, innerhalb des 
Reiches geographische Cartellgruppen, zu bilden, 
wie die Kohlen-, Salz- und Eisencartelle es ge- 
than haben. In der Regel wird zweitens die 
Einigung das durch den Schutzzoll zum einheit
lichen Markt gewordene Reich um spannen müssen. 
Daneben verdient drittens stets dasfA usland die 
eingehendste Berücksichtigung: die Erforschung 
der W aarenerzeugung, des Verbrauchs und der 
Ausfuhrfähigkeit des Auslandes, so dafs als die 
theoretisch vollkommene Gestaltung des Cartells 
das zwischenstaatliche Gartell sich uns darstellt, 
die geregelte Organisation des W ettbewerbes. 
Allerdings, so fügt das genannte Blatt richtig 
hinzu, steht hinter dem allen noch das blinde 
Schicksal.

W o die Krisen geboren werden und wo sie 
sterben, weifs man nicht besser, als woher der 
W ind kom m t und wohin er geht. Man fängt 
erst dort an, sie zu sehen und sie zu unter
suchen, wo unsere Organe sie erfassen. Dem
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hilft kein Gartell, keine Organisation des Grofs- 
gewerbes, wie sie heute besteht, ab; nur einzelne 
theoretische T räum er des Socialismus haben hier 
ihre Visionen von einer Industrie niedergelegt, in 
welcher die Harm onie der Sphären ihre Gegen
stück findet und jede Störung des Dreiklangs un
möglich ist. Das thun unsere Gartelle und Syndicate 
nicht, aber wir begnügen uns hier zum ersten
mal, in der Industrie den Gedanken eines Gleich
gewichts zwischen Erzeugung und Bedarf plan- 
mäfsig in Angriff genommen und innerhalb ge
wisser Grenzen durchgeführt zu sehen.

Und damit erwerben sich die Vereinigungen 
ein weiteres grofses Verdienst, nämlich um die 
Massen unserer Arbeiter und die gewisse Stetig
keit in ihrer Beschäftigung. Neben der Lohn
höhe hat der Arbeiter das höchste Interesse an 
der möglichst ununterbrochenen Dauer der Arbeits
gelegenheit; siete Schwankungen der Preise und 
der Erzeugungsmengen wird er auf das empfind
lichste mitzulragen haben. Gelingt es daher den 
Vereinigungen, diese Schwankungen thunlichst 
einzudämmen, so nützen sie damit in erster 
Linie auch dem Arbeiter. Nach dieser Richtung 
hin ist es außerordentlich interessant, dafs auch 
Blätter des äufsersten M anchesterthums, wie es 
die „Vossische Zeitung“ ist, diesen segensreichen 
Einflufs der Verbände anzuerkennen sich durch 
die Thatsachen gezwungen sehen. So schreibt 
die „Vossische Zeitung“ im Juli ds. Js. in Bezug 
auf das Rheinisch-westfälische Kohlensyndicat und 
die Arbeiterfrage wörtlich u. A. Folgendes:

„Die Errichtung des Rheinisch-westfälischen 
Kohlensyndicats wurde seiner Zeit bekanntlich
u. A. auch dam it begründet, dafs dasselbe auch 
auf die Lage der Bergarbeiter insofern von gün
stigem Einflufs sein werde, als die Löhne eine 
Aufbesserung erfahren würden und die Feier
schichten auf den Zechen verringert werden könnten. 
Fragen wir nun, ob und inwieweit diese E r
wartungen in Erfüllung gegangen sind, so drängt 
sich die W ahrnehm ung auf, dafs seit dem fast 
dreijährigen Bestehen des Syndicats d ie  A r b e i t s 
l ö h n e  b e i m  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  B e r g 
bau in d e r  T h a t  e i n e  f e s t e r e  G e s t a l t  a n 
g e n o m m e n  h a b e n ,  i n d e m  s i e  n i c h t  m e h r  
den  s t a r k e n  S c h w a n k u n g e n  u n t e r w o r f e n  
s i n d ,  wi e  v o r h e r .  Auch hat die vom Kohlen
syndicat vorgenommene Regelung des Absatzes 
und die rationelle Vertheilung der Yerkaufsmengen 
auf die einzelnen Zechen zur Folge gehabt, dafs 
bei Vermeidung der von den Arbeitern so viel 
bekämpften Zwangsüberschicliten die ordentlichen 
Schichten regelmäfsiger verfahren werden können. 
Früher, als noch der zügellose W ettbewerb unter 
den einzelnen Zechen auf dem Kohlenmarkt 
herrschte, kam es häufig vor, dafs die Arbeiter 
einer Zeche eine Zeitlang Ueberschichlen auf 
Ueberschichten verfahren m ufsten, um alsbald 
darauf wieder längere Zeit feiern zu müssen.

Di e s e  u n g e s u n d e n  V e r h ä l t n i s s e ,  d i e  d u r c h  
d a s  K o h l e n s y n d i c a t  b e s e i t i g t  w o r d e n  s i n d ,  
trugen hauptsächlich die Schuld an der Un
zufriedenheit und den A u s s t a n d s g e l ü s t e n  
d e r  B e r g l e u t e ,  wie die amtlichen Erhebungen 
im Jahre 1889 ja  auch hinreichend ergeben haben. 
Dafs die Beseitigung dieser Mifsstände bereits 
wesentlich zur B e f r i e d i g u n g  d e r  A r b e i t e r  
beigelragen hat, kann Jeder, der Fühlung mit 
ihnen hat, täglich beobachten. Die von Zeit zu 
Zeit von den professionellen Bergarbeiterführern 
einberufenen Arbeiterversammlungen sind meistens 
so schwach besucht, dafs die Redner vor leeren 
Bänken sprechen und die Eintrittsgelder nicht 
einmal zur Deckung der Saalmiethe hinreichen. 
Die grofse Mehrzahl der Bergarbeiter ist eben 
durch die Geschichte der Bergarbeiterbewegung 
während der letzten Jahre zu der Erkenntnifs 
gelangt, dafs ihrer Sache durch hohle Phrasen 
und Schlagworte nicht gedient ist und dafs, um 
berechtigte Forderungen mit Erfolg durchführen 
zu können, es einer festen Organisation bedarf, 
an deren Spitze Männer stehen, welche die er
forderliche Einsicht besitzen, um prüfen zu können, 
was unter Berücksichtigung der w irtschaftlichen  
Verhältnisse erreicht werden kann oder nicht. 
Die älteren und erfahreneren Bergleute erkennen 
umumwunden an, d a f s  s i c h  d i e  A r b e i t e r 
l a g e  s e i t  d e m  B e s t e h e n  d e s  K o h l e n 
s y n d i c a t s  in B e z u g  a u f  L ö h n e  u n d  A r 
b e i t s z e i t  s c h o n  w e s e n t l i c h  g e b e s s e r t  
h a t ,  und sind von dem lebhaften W unsch be
seelt, dafs dasselbe von Dauer sein werde, da
mit die zahlreichen berechtigten W ünsche mit 
dem Aufblühen der Kohlenindustrie allmählich 
erfüllt werden können. Sie verschliefsen sich 
dabei der Einsicht nicht, dafs die gegenwärtige 
Lage des Ruhrkohlenbergbaues nicht darnach 
angethan ist, um grofse Reformen zu Gunsten 
der Arbeiter ohne Schädigung vorzunehmen. 
W ürden die Bergleute jetzt schon rücksichtslos 
auf Erfüllung ihrer W ünsche und Forderungen 
drängen, so könnten sie leicht eine grofse Beun
ruhigung der von einer schweren Krisis kaum 
genesenen Kohlenindustrie herbeiführen und da
durch ihre eigene Nährm utter tö ten .“

Ein derartiges, berechtigtes Lob aus dem 
Munde eines M anchesterblattes ist freilich eine 
rara avis. Durchweg hat die manchesterJiche 
Presse mit Entstellungen der wirklichen T hat
sachen gegen die Cartelle gekämpft und ihnen 
Preistreibereien vorgeworfen, ohne dafür die Be
weise bringen zu können. Dafs Fehler in den 
Preisstellungen vereinzelt gemacht sind, kann 
ohne weiteres zugegeben w erden; wo wäre ein 
menschliches W erk frei von Fehlern ? Dafs aber 
im allgemeinen die Leiter der Cartelle fast aus
nahm slos sich einer weisen Mäfsigung befleifsigen 
und den Bogen nicht überspannt haben, wird 
von allen einsichtigen^Leulen gern zugestanden.
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Thalsächlich verbietet auch das eigene Interesse 
den - Verbänden, das Publikum zu übertheuern. 
Denn sobald dies geschähe, und der Kapitalgevvinn 
unmäfsig grofs würde, dann müfste das ander
weitig angelegte Kapital diesen Anlagen Zuströmen,* 
um an dem aufserordentlichen Gewinn theilzu- 
nehmen und als Folge davon den Gesammtgewinn 
herabzudrücken. Einer solchen Gefahr durch 
eine vernünftige Preispolitik vorzubeugen, haben 
die Verbände selbst das gröfste Interesse. Denn 
wenn sie durch gegenlheiliges Verhalten die Thore 
für die Zuströmung neuen mitbewerbenden Kapitals 
imm er offen hielten, so würde der praktische 
Effekt im W esen derselbe sein, als wenn die 
neue Mitbewerbung schon auf dem Platze stände; 
die Thatsache, dafs sie kommen k a n n ,  hat im 
allgemeinen die gleiche W irkung, als wenn sie 
schon gekommen wäre, weil, um sie fern zu 
halten, dasselbe Verhalten erforderlich ist, welches 
nöthig wäre, um sie hinauszutreiben. Der zweite 
Fall aber droht theurer zu werden, als der erste; 
daher der Vorzug, welcher dem ersten zu theil wird.

Trotzdem also die gewerblichen Vereinigungen 
im allgemeinen segensreich gewirkt haben und 
wirken, hat sich eine grofse Anzahl von Aerzten 
eingestellt, welche, selbstverständlich in m enschen
freundlicher Absicht, an ihnen herumzukuriren 
sich berufen fühlen. Wie auf dem Gebiete der 
socialen Frage die Industrie der Patient ist, an 
dem Jeder seine Kunst versucht —  Pastoren, 
Professoren, Doctoren, Assessoren, Geheimräthe 
und Vereinsschwestern — so sucht man auch 
auf diesem Gebiet des eigentlichen praktischen 
Erwerbslebens durch Theorieen Hülfe zu bringen, 
die nicht erbeten worden ist und auch nicht 
nothwendig erscheint.

So hat seiner Zeit die „Nordd. Allg. Z tg .“, 
die, wie gerne anerkannt werden mufs, den Ver
einigungsgedanken mit Geschick und W ärme ver- 
theidigt hat, den Vorschlag gemacht, ob nicht 
den Unfallversicherungs - Berufsgenossenschaften 
auch auf diesem Gebiete eine Mitwirkung ein
geräum t werden könnte. Dieselben seien der 
Aufgabe einer den Schwankungen des Gonsums 
folgenden Regelung der Production m ehr ge
wachsen, als freiwillige und nur zu diesem Zweck 
gegründete Vereinigungen. Der Vorschlag sei voll
ständig jenen Ideen conform, welche die deutsche 
W irlhschafts- und Socialpolitik beherrschen. „Die 
Grundidee beider w ar“, so meinte das genannteBlatt, 
„die nationale Arbeit in ihrer Stellung gegen die aus
ländische zu kräftigen und so a l l e n  an der 
nationalen Arbeit Betheiligten ein Mehr an Arbeits
gelegenheit und Erwerb zu sichern .“ Die Berufs
genossenschaften seien nun aber als nichts Anderes 
crei'rt worden, denn als Organe dieser Fürsorge; 
es sei bei Schaffung derselben neben dem directen 
Zweck von vornherein auf weitere, corporativen

* Professor G, Gohn, a. a, 0., Seite 39.

Verbänden zu überweisende Aufgaben sowohl hin
gedeutet, als auch Rücksicht genommen worden.

W ir können uns diesem Vorschlag gegenüber 
nur durchaus ablehnend verhalten. Einmal, weil 
das Unfallversicherungsgesetz in klarem W ortlaut 
die Thätigkeit der Berufsgenossenschaften auf die 
Versicherung der Arbeiter gegen Betriebsunfälle 
beschränkt und nicht das Recht besitzt, ihre 
Mitglieder zu anderen, als im Gesetz vorgesehenen 
Zwecken zusammenzurufen, andererseits weil die 
Berufsgenossenschaften entweder sachlich größere 
Kreise umfassen, als diejenigen sind, die sich zu 
Cartellen vereinigen, oder aber infolge ihrer terri
torialen Gliederung gar nicht imstande sind, die 
Interessen eines bestimmten Productionszweiges 
zu vertreten. Zum Beispiel würde, worauf schon 
die „Bayrische Handelszeitung“ seiner Zeit mit 
Recht aufmerksam gem acht hat, wenn es sich 
um eine Goalition von Anilinfabriken handelt, 
d ie Beru fsgen ossenschaft der gesam mten ch emischen 
Industrie, von der die Anilinfabrication nur ein 
kleiner Theil ist, entscheiden; für eine Goalition 
von Baumwollspinnereien im Deutschen Reich 
müfste die Mitwirkung m ehrerer Berufsgenossen
schaften in Anspruch genommen werden u. s. w. 
An diesem Auseinanderfallen der Interessensphären 
der Berufsgenossenschaften, wie sie nun einmal 
gebildet sind, einerseits, und der Productions- 
grenze andererseits scheitert ohne weiteres die 
Idee der Regelung der Production durch die 
Unfallversicherungs-Berufsgenossenschaften.

Andere Aerzte empfehlen eine staatliche Be
aufsichtigung der Gartelle. Ist es schon an sich 
höchst merkwürdig, d aß  gerade diejenigen, welche 
für die unbeschränkte Freiheit in w ir ts c h a f t
lichen Dingen plaidiren, den Ruf nach der Polizei 
erheben, wenn es sich um den Z usam m enschluß 
von Industriellen zur Erreichung eines w i r t 
schaftlichen Zwecks handelt, so möchten wir w eiter
hin fragen, wie denn die Staatsaufsicht ausgeübt 
werden soll. Ein Theil der Heilkünstler meint 
durch die Richter, mit anderen W orten, es soll 
jedesm al die Frage, ob die Vertragsbestimmungen 
bezw. die Cartellstatuten dem Gemeinwohl schäd
lich seien oder nicht, von dem Erm essen des 
Richters abhängig gemacht werden. Dieser Vor
schlag wird allen Ernstes in der „Schaffleschen 
Zeitschrift für die gesammte Staatsw issenschaft“ 
(Jahrgang 1895, Heft IV, Seite 652) gemacht 
und eingehend begründet. Nun habe ich vor 
unseren rechtsprechenden Juristen eine a u ß e r
ordentliche Hochachtung. Dafs dieselben aber 
die Befähigung besitzen sollten, welche dazu ge
hört, solche intimen und internen Fragen des 
w irtschaftlichen  Lebens zu beurtheilen, bei denen 
doch die Eigenart der Betriebs- und W ettbewerbs
verhältnisse der betreffenden Induslrieen, ihre 
Stellung gegenüber den gleichartigen Industrieen 
des Auslandes u. a. m. in Betracht kommt, das 
vermag ich nicht zu glauben. Unsere Industrie
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leidet wahrlieh schon genug unter staatlicher Be
vormundung und hureaukratischer Beschränkung 
— im Kreise deutscher Eisenliüttenleute brauche 
ich dafür nicht erst Beweise anzuführen — 
und nun sollte sie auch noch bezüglich 
einer freien Vereinigung concurrirender W erke 
unter richterliche Aufsicht gestellt werden 1 
In einer Zeit, in der überall die Goalilionsfreiheit 
der Arbeitnehmer gesetzliche Geltung erlangt hat, 
kann man unmöglich den Arbeitgebern die gleiche 
Freiheit entziehen, und die Behauptung, dafs 
wichtige Bedarfsartikel durch Coalitionen der 
I roducentcn eine so enorme Preissteigerung er
fahren könnten, dafs das Gemeinwohl geschädigt 
würde, erscheint schon aus den oben erörterten 
Gründen hinfällig. Jede Goalition fällt zusammen 
und mufs zusammcnfallen, wenn sie über das 
durch die Verhältnisse des inländischen und des 
internationalen Marktes ihr gesteckte Ziel hinaus
schiefst. Ein erlaubtes und,  wie wir hinzufügen, 
durchaus zwockmäfsiges und wunschenswerthes 
Ziel ist es, für die betreffenden Fabricationsartikel 
1 ¡eise zu erzielen, welche einen angemessenen 
Unternehmergewinn ermöglichen. Diesen Gewinn 
ins Ungemessene zu steigern, ist jedenfalls nur 
für eine kurze, absehbare Zeitspanne möglich; 
neue Concurrenzen würden sehr bald den Zu
sammenbruch derartiger Verbindungen herbei
führen. Gerade der freie W ettbewerb wird hier 
Remedur schallen, da sich die vitalen Gesetze 
des w irtschaftlichen  Lebens auf die Dauer nicht 
verletzen lassen. Den Nachthei! aber, den ganz 
vereinzelte, vorübergehende Preissteigerungen ein
zelner Artikel herbeiführen könnten, halten wir 
für hei weitem weniger ins Gewicht fallend, als 
die Gefährdung, welcher die Industrie durch eine 
ufer- und schrankenlose Concurrenz einerseits 
oder  ̂eine gerichtliche Controle und staatliche 
Einmischung andererseits ausgesetzt würde. — 

Somit komme ich zu dem Ergebnifs, dafs 
gewerbliche Vereinigungen nothwendig und nütz
lich sind; nothwendig, in einer Zeit, wo zügel
loser W ettbewerb den Einzelunternehmungen 
ernste Verlegenheit bereitet, wo die Preise immer 
mehr sinken und der Ertrag des Geschäftsbetriebes 
unlohnend w ird; nützlich, nicht allein für den 
Unternehmer, sondern in erster Linie auch für 
den Arbeiter, der an der Prosperität des Unter
nehmens, in welchem er beschäftigt ist, in aller
erster Linie betheiligt erscheint, weil im Falle 
sinkender oder auch nur schwankender Con- 
junctur sein Arbeitslohn in Mitleidenschaft ge
zogen und die Arbeitsgelegenheit beeinträchtigt 
wird.

Ich kann nur wünschen, m. H , dafs es mir 
einigermafsen gelungen sein möchte, Ihnen die 
volksw irtschaftlich  wichtige und complicirte Frage 
der gewerblichen Verbände in das rechte Licht 
zu stellen. Ich möchte aber nicht ohne einen j

weiteren W unsch schließen. D aß die Industrie 
heute von Feinden ringsum  bedroht ist, brauche 
ich in einem Kreise wie dem Ihrigen des näheren 
nicht darzulegen ; ich glaube, auch meine heutigen 
Ausführungen haben dafür genügend den Beweis 
erbracht. Um so- verhängnifsvoller m u ß  natü r
lich Uneinigkeit unter den Industriellen selbst 
wirken. Und auch diese ist leider auf dem 
Gebiete der gewerblichen Verbände nach zwei
facher Richtung hin hervorgetrelen. Einmal 
dadurch, d aß  Industrielle, die selbst einem Ver
bände ihrer Branche angehörten, den Verband einer 
ändern Branche bekämpfen zu sollen glaubten. 
Einem Erzverbande anzugehören, hielten sie für 
recht und billig, dem Kohlensyndicat aber gönnten 
sie das Leben nicht und klagten es sogar bei der 
Regierung a n ; des W alzwerksverbandes Mitglieder 
waren sie mit Herz und Seele, aber die Existenz 
eines Roheisenverbandes vermochten sie nicht für 
berechtigt zu halten. Solche Erscheinungen, 
m. H., sind schlim m ; es g ilt.auch  hier, Licht 
und Schatten gleichm äßig zu vertheilen, und 
dem Bruder den Sonnenschein nicht zu m iß 
gönnen, unter dessen W ohllhaten man selbst lebt.

Zweitens würden die Cartellbildungen bisher 
in manchem Geschäftszweige viel eher ermöglicht 
werden oder bestehende Verbände zum Schaden der 
ganzen betreffenden Industrie nicht untergegangen 
sein, wenn es nicht so viele „Outsiders“ gäbe, 
die unter der Herrschaft des Verbandes das beste 
Geschäft zu machen glauben, wenn sie ihm nicht 
angehören, die es immer noch etwas billiger 
thun, als der Verband, und die damit auf die 
Dauer die Möglichkeit seiner Existenz untergraben. 
Es ist das die Folge eines Egoismus, dem der 
weite Blick fehlt und der das Ganze schädigt, 
ohne auf die Dauer sein eigenes Ziel zu erreichen. 
D aß dies anders w erde , ist der aufrichtige 
VVunsch, mit dem ich schließe. Ich befinde 
mich hier ja  auf dem klassischen Boden des 
Gartells. Es war im Jahre 1886, als die „Bismarck
hütte“ in ihrem Geschäftsbericht auf die enorme 
Schädigung hinwies, welche der Nationalwohlstand 
dadurch erleide, daß  auf dem Gebiete der 
industriellen Production vielfach eine zügellose 
Concurrenz slattfinde, die durch gegenseitiges 
Unterbieten der Preise alle Grundlagen eines 
jeden soliden Geschäftsbetriebes zu vernichten 
drohe. Der Bericht empfahl sodann als einziges 
Mittel, der auf fast allen Gebieten bestehenden 
Ueberproduction und der damit verbundenen 
Preisschleuderung wirksam entgegenzutreten, die 
Bildung von Vereinigungen der betreffenden 
Industriezweige zum Zweck der Regelung der 
Production und der Preise. Die goldenen W orte 
dieses Berichtes haben auch heute noch ihre 
Geltung. Möchten sie in der Stunde der Gefahr 
daran erinnern, daß  auch für die Industrie das 
W ort g ilt: „ E i n i g k e i t  m a c h t  s t a r k ! “
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Yereinliemichirag der chemisch - analytischen Untersuchungs- 
methoden des Eisens.

Zwei Vorträge, gehalten vor der V. internationalen Conferenz zur Vereinheitlichung 
von Bau- und Constructionsmaterialien.

(Schlufs von Seite 993.)

II.
Hr. Baron n. v. Jüptner, Chefchemiker des 

E isenhüttenlaboratorium s N euberg :
M. H .! Der geehrte H err Vorredner hat eine 

übersichtliche Darstellung der Frage gegeben, 
mit welcher wir uns heute beschäftigen wollen. 
Er hat die Nothwendigkeit, diese Frage aufzu
werfen, so schlagend bewiesen, dafs wohl nicht 
der geringste Zweifel darüber bleiben könnte, 
wenn auch nicht Jeder von uns schon selbst 
lange und oft genug Gelegenheit gehabt hätte, 
eigene Erfahrungen über diese so störenden, oft 
recht viel Zeit und Geld beanspruchenden, und 
überdies den Fortschritt in der Kenntnifs des 
Einflusses der chemischen Zusam m ensetzung auf 
die mechanischen Eigenschaften von Eisen und Stahl 
arg hemmenden Analysendifforenzen zu machen.

Ich will aus meiner eigenen Erfahrung nur 
ein Paar besonders drastische Fälle herausgreifen: 
Eine Hartgufswalze* wurde von zwei Laboratorien 
(A und B) untersucht, und, da hierbei ganz unglaub
liche Differenzen erhalten w u rd en , mir eine 
Schiedsanalyse (C) übertragen. Die Resultate waren 
folgende: a b c

C ..................... 3,50 % 2,785 % 2,767 %
S i ................... 1,30 , 0.668 „ 0,677 „
Mn . . .  . 2,40 ,  Spur 0,050 „

In einer und derselben Stahlprobe fanden 
zwei Laboratorien: a b

P ................................... 0 ,1 1 %  0,0870 %
A s ..........................keine Spur 0.0387 ,

Sum m e 0,11 % 0,1257 %

Ein und dasselbe Laboratorium  fand in der 
gleichen Roheisenprobe, die zweimal unter ver
schiedenen Bezeichnungen zur Analyse einge
sendet worden w ar:

geb. (1 ...............................0,91 % 0,617 %
G r a p h i t .......................  2,67 ,  3,033 „
Gesammt-C . . . .  3,58 % 3,650 %
S i ..................................... 2,65 r 1,179 ,
M n ................................. 0,088 » 0,105 »
P .....................................  0,355 „ 0,394 „

Diese Beispiele sind —  besonders wenn man 
weifs, dafs die eben erwähnten Analysen keines
wegs von Anfängern ausgeführt wurden — wohl 
m ehr als genügend, um (wenn dies überhaupt 
noch nolhwendig wäre) zu beweisen, dafs unser 
B estreben, die internationale E inführung ein
heitlicher Untersuchungsm ethoden anzubahnen,

* J ü p t n e r ,  F o rtsch ritte  im E isenhütten lab . I, 
Seite 3.

nicht nur wünschenswerth und nützlich, sondern 
geradezu dringend ist.

Allerdings kommen so horrende Differenzen, 
wie die eben erwähnten, glücklicherweise sehr 
selten vor; dafs sie aber überhaupt auftreten 
können, ist ohne Frage bedauerlich g en u g !

Gestatten Sie mi r ,  m. H. ,  hier noch einige 
Beispiele anzuführen, welche Differenzen heut
zutage trotz s o r g f ä l t i g s t e r  und m e h r f a c h e r  
Ausführung erhalten werden. Dieselben beziehen 
sich auf die von einem englischen, einem 
schwedischen und einem amerikanischen Aus
schüsse durchgeführten Untersuchungen von 
4 Leitproben, die J. W . L a n g l e y  (Journ. Am. 
Chem. Soc. 1893, p. 448) veröffentlicht hat.

©xt eng- schwe ameri Maxim.-
Cm B e s t a n d t h e i l e lischer discher kanisch. Diffe-
© A u s s c k u f s renz

Kohlenstoff . . . 1,414 1,450 1,440 0,036
S ilic iu m .................. 0,263 0,257 0,270 0,013

1 Schwefel . . . . 0,006 0,008 0,004 0,004
P h osphor . . . . 0,018 0,022 0,016 0,006
M a n g a n .................. 0,259 0,282 0,254 0,028

K ohlenstoff . . . 0,816 0,840 0,807 0,033
Silicium  . . . . . 0,191 0,185 0,207 0,017

II Schwefe! . . . . 0,007 0,004 0,004 0,003
Phosphor . . . . 0,014 0,015 0,010 0,005
Mangan .................. 0,141 0,145 0,124 0,021

K ohlenstoff . . . 0,476 0,500 0,452 0,048
S i l ic iu m .................. 0,141 0,150 0,152 0,011

III Schwefel . . . . 0,008 0,006 0,004 0,004
Phosphor . . . . 0,021 0,021 0,015 0,006
M a n g a n .................. 0,145 0,170 0,140 0,030

K ohlenstoff . . . 0,151 0,170 0,160 0,019
S il ic iu m ................... 0,008 0,015 0,015 0,007

IV Schwefel . . . . 0,039 0,048 0,038 0,010
P h o sp h o r . . . . 0,078 0,102 0,088 0,024
M a n g a n .................. 0,130 0,130 0,098 0,032

Die hier auftretenden Analysendifferenzen 
sind wohl ganz unvergleichlich kleiner als in 
den früher erwähnten Beispielen und für manche 
technische Zwecke zu vernachlässigen. Sie sind 
aber imm erhin noch erheblich genug, um nicht 
nur bei rein wissenschaftlichen Arbeiten, sondern 
auch in vielen Fällen der Praxis sich störend 
bemerklich zu m achen ! Diese Analysen sind aber 
— was nicht vergessen werden darf — die sorg
fältigen Arbeiten besonderer Ausschüsse, und nicht 
die Durchschnittsleistungen vielbeschäftigter Hütten
laboratorien, von welchen schon wegen ihrer Ueber-
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bäufung mit Arbeiten, die fast alle in kürzester Zeit 
erledigt werden sollen —  gleich sorgfältige Analysen 
im allgemeinen wohl nicht verlangt werden können.

Mit dem eben Gesagten will ich dem W erthe 
der Hüttenlaboratorien durchaus nicht nahe treten. 
Im Gegentheil möchte ich Ihre Aufmerksamkeit 
auf diesen Punkt lenken, um Ihnen zu zeigen, 
dafs gerade diese Laboratorien, die ja  heute 
unter dem Druck dringender Nothwendigkeit ganz 
unglaubliche Analysenmengen zu bewältigen haben, 
und überdies häufig genöthigt sind, weit mehr, 
als den dort beschäftigten Chemikern lieb ist, 
der Laborantenarbeit zu überlassen, m e h r  und 
B e s s e r e s  leisten, als unter diesen Umständen 
von ihnen billig erwartet werden kann.

Aber gerade die billige Rücksicht auf diese 
Anstalten ist — neben den vielen anderen, tech
nischen, commerziellen und wissenschaftlichen 
Gründen —  eine gar nicht gering anzuschlagende 
weitere U rsache, auf das Project einzugehen, 
expedilive und verläfsliche Untersuchungsmethoden 
sozusagen als „ N o r m a l m e t h o d e n “ zur allge
meinen Einführung zu empfehlen.

Welche Schwierigkeiten und Unannehmlich
keiten aus solchen —  wenn auch geringen — Ana- 
lysendifferenzen erwachsen können, ist leicht 
einzusehen. Nicht nur der utinöthige Arbeits
und Zeitaufwand, den die so oft auszuführenden 
Analysen erfordern, nicht allein die oft gar nicht 
so geringen Kosten, welche die Schiedsproben 
verursachen, sondern noch weit schwerer wiegende 
andere Nachtheile können hieraus erwachsen. 
Beispielsweise habe eine Maschinenfabrik eine 
Bestellung — etwa einen Dampfkessel — auf 
kurze Lieferzeit übernomm en. Für die hierbei 
zu verwendenden Bleche sei ein Maximal-Phosphor- 
und Schwefel-Gehalt vorgeschrieben, und die be
stellten Bleche auf Grund der Analysen des 
Producenten geliefert worden. Nun ergiebt die 
Analyse des Unternehmers einen höheren , als 
den erlaubten Gehalt an den fraglichen Elementen, 
und es bleibt nichts übrig, als eine Schiedsprobe 
machen zu lassen. Schon bis jetzt ist einige 
Zeit vergangen; aber die Schiedsanalyse erfordert 
— wenigstens in m anchen Fällen — noch weit 
mehr Zeit und der Fabricant steht vor der 
Alternative (wenn ihm nicht andere, von beiden 
Parteien analysirte Bleche zur Verfügung stehen), 
entweder auf seine Gefahr das strittige Blech zu 
verarbeiten, oder aber den Liefertermin zu ver
säumen und Bufse zu zahlen. Ganz ähnlich 
steht es — wenn auch in diesem Falle der Zeit
verlust keine so unm ittelbar böse Folgen nach 
sich zieht —  bei der Lieferung von Ferromangan, 
Ferrosilicium und ähnlichen Producten mit 
garantirtem  Minimalgehalte des wichtigsten Be- 
standtheiles, und in vielen anderen Fällen.

W ie Hr.Geheim rath Prof. Dr. W e d d i n g  bereits 
darthat, sind wir auch durchaus nicht die Ersten, 
welche sich mit diesem Problem beschäftigen.

XX1I.15

W ir beabsichtigen eben nur diese vereinzelten, 
oder — vielleicht besser gesagt —  m ehr oder 
weniger localen Bestrebungen in gemeinsame 
Bahnen zu lenken, und hoffen durch die so er
möglichte Vereinigung recht zahlreicher bewährter 
Kräfte eine raschere und umfassendere Lösung 
unserer Aufgabe zu erzielen.

Haben wir aus dem eben Gesagten erfahren, 
dafs — selbst bei den sorgfältigsten Arbeiten — 
Analysendifferenzen auftreten können , und that- 
sächlich auftreten, die unter Umständen gar nicht 
unerheblich sind, so möge es mir jetzt gestattet 
sein , ein wenig auf die Ursachen dieser Diffe
renzen eiuzugehen.

W enn auch eine detaillirte Besprechung dieser 
Fehlerquellen den Berathungen der eventuell ein
zusetzenden Specialcommission überlassen bleiben 
m ufs, so dürfte es doch am Platze sein, hier 
eine systematische Uebersicht derselben zu geben, 
um so auch jenen Herren, welche nicht speciell 
Fachchemiker sind , zu zeigen, mit welchen 
Schwierigkeiten gerade die Stahlanalyse —  deren 
Aufgabe es ja  meistens is t, minimale Substanz
mengen zu ermitteln — zu kämpfen hat und 
auf welche Umstände bei der Durchführung 
unseres Projectes Rücksicht zu nehmen ist.

Die Ursachen von Analysenfehlern können 
sehr vielfache sein. Sehen wir von groben 
Fehlern des Analytikers (vor welchen nur die 
W ahl guter Analytiker, möglichste Reduction 
der Laborantenarbeit und Vermeidung von Ueber- 
bürdung schützt) ab, so lassen sich dieselben in 
folgende 6 Gruppen bringen:

1. Fehler der angewendeten Instrumente,
2. „ „ analytischen Methoden,
3. „ „ Operationen,
4. persönliche Fehler des Arbeiters,
5. Fehler in den, der Analysenberechnung zu

Grunde gelegten Atomgewichts-Zahlen, und
6. Ungleichheit des Probenmateriales.

Die F e h l e r  d e r  a n g e w e n d e t e n  I n s t r u 
m e n t e ,  d. s. W ä g e -  und M e f s f e h l e r ,  können 
wir hier, als allbekannt, unberücksichtigt lassen. 
Es genügt, zu erwähnen, dafs hierher auch jene 
Fälle zu rechnen sind, welche auf Vernachlässigung 
der Gewichtsreduction auf den leeren Raum, der 
von Tem peratur (und Luftdruck) abhängigen 
Volumsveränderungen von Gasen und Titerflüssig
keiten, u. s. w. zurückzuführen sind. Wenn auch 
viele dieser Fehler so unbedeutend sind, dafs 
man sie recht gut vernachlässigen kann, so soll 
doch jeder Analytiker sich über die Gröfse der
selben Rechenschaft geben, um sie in solchen Fällen, 
wo dies nöthig ist, berücksichtigen zu können.

2. Die F e h l e r  d e r  a n a l y t i s c h e n  M e t h o d e n  
bilden eine der wichtigsten Fehlerquellen. H ierher 
gehört z. B. die unvollständige Oxydation des 
Kohlenstoffs bei seiner Bestimmung m it Chrom 
säure und Schwefelsäure, die Niehtberücksichtigung 
der verschiedenen Kohlenstoffformen bei der

2
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E g g e r t z s c h e n  kolonm etrischen Kolilenstoff-ße- 
stimmungs-Melbode, die Sehwefelabgänge, welche 
bei allen Schwefelbestimmungs-Methoden, die auf 
der Schwefelwasserstoff-Entwicklung beruhen, 
dadurch hervorgerufen werden können, dafs ein 
Theil des Schwefels im unlöslichen Rückstände 
verbleibt (obwohl hierüber die Meinungen noch 
getheilt sind), die durch die leichte Zersetzbar
keit der Uebermangansäure verursachten Fehler 
bei der kolorimetrischen Manganprobe m it Blei
hyperoxyd und manches A ndere, worauf hier 
einzugehen, Ihre Zeit zu sehr in Anspruch nehmen 
w ürde, und dessen specielles näheres Studium 
am besten den Arbeiten der Conferenz, bezw. 
den von derselben einzusetzenden Einzelcommis
sionen überlassen bleibt.

Hier möge nur darauf hingewiesen werden, 
dafs diese Fehler sowohl positiver als negativer 
Natur sein können, dafs also eine Methode unter 
gewissen Umständen, wobei sich zwei oder mehrere 
gleichzeitig auftretende Fehler gerade compen- 
siren, recht befriedigende Resultate geben können, 
wärend dieselben in anderen Fällen Manches —  ja 
oft recht viel — zu wünschen übrig lassen werden.

So ist — um ein allbekanntes Beispiel zu 
wählen — der schwefelsaure Baryt in Eisen
chlorid nicht ganz unlöslich , und man würde 
daher, wenn man bei der Schwefelbestimmung 
den vollständig zu Schwefelsäure oxydirten Schwefel 
mit Chlorbaryum in der eisenchloridhaltigen Lösung 
fällt, zu niedere Resultate erhalten. Andererseits 
aber ist der in diesem Falle entstehende Nieder
schlag nicht rein, da er imm er m ehr oder weniger 
Eisensalze eingeschlossen enthält, und dies be
wirkt wieder zu hohe Resultate. — Unter gewissen 
Umständen können sich nun beide Fehlerquellen 
mehr oder weniger genau compensiren, während 
in anderen Fällen der eine oder der andere über
wiegen, und das Resultat somit, je nach den Um
ständen, zu hoch oder zu niedrig ausfallen wird.

Derartige Erscheinungen —• und dieselben 
sind nicht imm er so einfach , wie in dem er
wähnten Beispiele — erfordern nun das ein
gehendste Studium, um m it Sicherheit entweder 
sämmliche Fehler ganz zu verm eiden, oder — 
was in manchen Fällen noch immer zu recht 
brauchbaren Methoden führt — eine thunlichste 
Compensatio» derselben erzielen zu können.

3. Die F e h l e r  d e r  O p e r a t i o n e n  erfordern 
hier wohl nur der Vollständigkeit halber eine 
flüchtige Erwähnung. H ierher gehören die un
vermeidlichen A nalysenverluste, die Zugänge, 
welche durch das Angegriffenwerden von Glas- 
und Porzellangefiifsen verursacht werden, die 
Schwankungen im Aschengehalte der benutzten 
Filter, und Aehnliches.

4. P e r s ö n l i c h e  F e h l e r  d e s  A r b e i t e r s  
sind gewifs ein wichtiger F ac to r, dessen ein
gehendes Studium  aber grofse Schwierigkeiten 
bietet. Um hierüber genauen Aufschlufs zu

erlangen , müfsten von verschiedenen Chemikern 
nach derselben Methode und unter genauen und 
detaillirten Aufschreibungen des Arbeitsganges 
eine Reihe von Parallelanalysen ausgeführt werden, 
und das Ergebnifs wären „ persönliche Gleichungen “, 
wie sie beispielsweise den Astronomen längst 
bekannt sind.

Diese persönlichen Fehler, die theils in der be
sonderen Uebung des Einen oder des Anderen 
in bestimmten Methoden, theils in persönlichen 
Veranlagungen (wie bei den kolorimetrischen 
Methoden) oder in Anderem ihre Ursache haben, 
sind aber für uns von besonderem Interesse, 
weil gerade sie eine H auptursache sind,  dafs 
manche Chemiker diese, manche eine andere 
Methode bevorzugen, und dafs die Urtheile über 
eine und dieselbe Methode nicht selten recht 
erheblich differiren.

5. Auch die A t o m  ge w i c h  t s z a h l e n , w e l c h e  
d e n  A n a l y s e n b e r e c h n u n g e n  zu G r u n d e  
g e l e g t  w e r d e n ,  können die Ursachen von erheb
lichen Analysendifferenzen w erden , namentlich, 
wenn es sich um die Bestimmung eines, in 
grofser Menge vorhandenen Elementes handelt, 
z. B. von Mangan in Ferroraangan.*

In den letzten Jahren wurden drei von ein
ander unabhängige Revisionen der Atomgewichte 
veröffentlicht: von F. W . C l a r k e ,  von L o t h a r  
M a y e r  und K a r l  S e u b e r t  und von v a n  d e r  
P l a a t s ,  und es ist wohl naheliegend, dafs 
man bei genauen Arbeiten diese Neuberechnungen 
benutzt. Leider stimmen aber diese Zahlen 
untereinander durchaus nicht in allen Fällen 
überein, und man hat beispielsweise für E i s e n :

nach F. W. C l a r k e ............................................. 55,913
„ L. M e y e r  u n d  K. S e u b e r t .  . . . 55,88
„ v a n  d e r  P l a a t s ...................................56,0

für M a n g a n  :
nach F. W . C l a r k e ............................................ 53,906

„ L. M e y e r  und K. S e u b e r t  . . . .  54,8
„ v a n  d e r  P l a a t s  . . . . . . . .  55,0

Stellt man nun z. B. bei der Chloratmethode 
den T iter des Chamäleon mit Oxalsäure, so erhält 
man bei etwa 80 $  ¡gern Ferrom ängan, je  nach
dem man bei der Berechnung die einen oder 
die anderen Atomgewichtszahlen benu tz t:

nach F. W. C l a r k e ............................  80,000 % Mn
„ L. M e y e r  und K. S e u b e r t  . 81,353 „ „
,  van  d e r  P l a a t s  . . . . .  81,484 , „

also b e i e i n e r  u n d  d e r s e l b e n  B e s t i m m u n g  
Differenzen von etwa 1,5 jfe !

Dieser Umstand, welcher gewifs unsere Be
achtung verdient, stellt uns vor die Alternative, 
entweder eine Vereinbarung zu treffen, welche 
Alomgewichtszahlen der Analysenberechnung zu 
Grunde gelegt werden sollen, oder aber die bei 
unseren Bestimmungen in Frage koriimenden Atom
gewichte zu revidiren, bezw. neu zu bestimmen.

* J ü p t n e r ,  O esterr. Z eitschr, 1895, p. 166.
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6. Von sehr bedeutendem Einflüsse auf die 
Resultate der chemischen Untersuchungen ist 
d ie  U n g l e i c h h e i t  d e s P r o b e n m a t e r i a l e s .  
Solche Differenzen, wie die am Anfänge meines 
Vortrages erwähnten drei Parallelanalysen zeigen, 
sind wohl nur dadurch erklärlich, dafs dem ersten 
Laboratorium  ein ganz anderes Material Vorge
legen, als den beiden anderen.

Diese Ungleichheit des Probenmateriales 
kommt aber weit häufiger vor, als man gewöhn
lich annim m t. Ich brauche wohl hier nur auf 
die interessanten Untersuchungen von S n e l u s
u. A . über die Zusam mensetzung von Proben, 
die an verschiedenen Stellen eines und desselben 
Blockes genommen waren, oder auf den Vortrag 
P o u r  c e 1 s beim internationalen Ingenieur- 
Congrefs in Chicago hinzuweisen. Als drastisches 
Beispiel mögen die Untersuchungen S t ä b b s ’* 
angeführt werden. Er nahm  von einem 2,3 m 
hohen Stahlblock 60 cm vom Kopf- und 75 cm 
vom Fufsende Proben, und e rh ie lt:

Kopfende: Fufsende:
c  . . . . 0,92 % 0,37 %
Mn . . . . 0,535 „ 0,498 ,
Si . . . . 0,043 , 0,006 „
S . . ■ • 0,161 „ 0,025 „
1J . . . . 0,261 „ 0,096 „

Aber, abgesehen von diesen Schwankungen 
in der Zusam mensetzung verhältnifsrnäfsig weit 
voneinander liegender Stellen eines Gufsstückes, 
können auch sehr nahe beisammenliegende 
Partieen eines und desselben Materiales nicht 
unerhebliche Differenzen in der Zusam mensetzung 
aufweisen. Dies gilt bekanntlich vom Schlacken
gehalte des Schweifseisens, aber auch höchst 
wahrscheinlich bezüglich anderer Bestandtheile 
und vermuthlich besonders für den Schwefel.

Eine andere Schwierigkeit tritt bei grauem 
Roheisen auf,**  indem sich bei gepulvert vor
liegendem Material ein grofser Theil des brüchigen 
Graphits am Boden des Gefäfses, in welchem 
die Probe enthalten ist, ansam m elt, und daher 
die von der Oberfläche genommenen Metall- 
partieen weit kohlensloffärmer s in d , als die 
untersten. Je m ehr man die Spähne, um sie 
gut zu vermischen, umrühr t ,  desto ärger wird 
das Uebel, da nur noch immer mehr Graphit 
zerbröckelt und nach abwärts geführt wird.

Um diesem Uebel zu steuern , müssen wir 
eine Einigung über die Art des Probenehmens 
erzielen, und ich möchte m ir schon jetzt erlauben, 
in dieser Richtung einige Vorschläge Ihrer Be
achtung zu empfehlen.

a) D u r c h s c h n i t t s p r o b e n  v o n  M e t a l l e n  
w ä r e n  a m  b e s t e n  g a n z  a u s z u s c h  1 i e f s e n .  
Es kommt nicht nur öfter vor, dafs von solchen 
genommene Proben schlecht übereinstimmende 
Resultate ergeben, sondern man hat auch nie 
die volle Ueberzeugung, einen wirklichen Durch

schnitt vor sich zu haben, ln solchen Fällen 
ist es anzurathen, eine Reihe von Einzelproben 
zu untersuchen und hieraus den Miltelwerth zu 
berechnen. Hierdurch erreicht man nicht nur 
eine gute Uebereinstimmung zwischen Probe und 
Gegenprobe, sondern gewinnt auch ein Bild von 
den Schwankungen in der Zusammensetzung des 
vorliegenden Materials. Auch hier kann ich mit 
einem drastischen Beispiele dienen: In einer 
Spiegeleisendurchschnitlsprobe wurden nämlich 
bei 9 Bestimmungen Schwankungen im Mangan- 
gehalt zwischen 6,3 und 13,3 % gefunden.*

b) V on g r a u e m  o d e r  h a l b i r t e m  R o h 
e i s e n  ist für die Kohlenstoffbestimmung nur so 
viel Material zu zerkleinern, als hierfür benöthigt 
wird, d. h. das ganze zerkleinerte Probematerial 
ist bei der Bestimmung aufzuarbeiten.

H at uns nun,  m. H ., der Ueberblick, den 
wir über die verschiedenen Fehlerkategorieen ge
wonnen haben, gezeigt, dafs es eine recht be
deutende Zahl von Ursachen giebt, auf welche 
die Analysendifferenzen zurückgeführt werden 
können, so wollen wir jetzt darüber klar zu 
werden trachten, welche A n f o r d e r u n g e n  wi r  
an  d i e  A n a l y s e n  s t e l l e n  m ü s s e n .

Hier kommt vor Allem der Z w e c k  in Be
tracht, dem die Analysen dienen sollen.

Für die Zwecke der B e t r i e b s c o n t r o l e  
kann man sich mit r e l a t i v e r  R i c h t i g k e i t  
begnügen, d. h. die Methode mufs nicht nur ein 
Mehr oder Weniger des zu bestimmenden Stoffs 
anzeigen, sondern auch bei gleichem Gehalte 
(wenigstens in allen jenen Fällen, die in der 
fraglichen Localität Vorkommen können) gut über
einstimmende Resultate geben. Dafs diese Re
sultate den wahren W erthen möglichst nahe 
kommen, ist wünschenswerth, tritt aber gegenüber 
der Nothwendigkeit, möglichst viele solcher Be
stimmungen gleichzeitig und in kürzester Zeit 
bewältigen zu können, in den Hintergrund.

Bei H a n d e l s a n a l y s e n  könnten wir uns 
jedoch mit derartigen Anforderungen nur dann 
zufrieden erklären, wenn beide Parteien — der 
Käufer sowie der Verkäufer —  sich für jeden 
zu bestimmenden Stoff auf eine Methode geeinigt 
haben. Unter Umständen kann man sich also 
auch bei Handelsanalysen mit r e l a t i v e r  Rich
tigkeit begnügen, doch wird es im allgemeinen 
zweckmäfsiger sein, auch möglichst a b s o l u t e  
Richtigkeit anzustreben.

Ganz anders aber stellt sich die Sache in 
jenen Fällen, wo die Analyse darüber Aufschlufs 
geben soll, warum das Untersuchungsmaterial 
gewisse Eigenschaften besitzt, oder ob dasselbe 
für bestimmte Zwecke geeignet ist. Hier, sowie 
bei allen anderen, m ehr wissenschaftlichen 
Zwecken dienenden Analysen, also in allen jenen 
Fällen, wo es sich um die Erkenntnifs der

* Journ . Iron  and Steel Inst. 1881.
** J ü p t n e r ,  P rak t. H andb., S. 9.

* J ü p t n e r ,  „Oeslerr. Z eitschr.“ 1890, S. 273. 
S iehe auch J. Ka i l ,  „Oesterr. Z eitschr.“ 1890, S. 506.
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chemischen Constitution von Eisenmaterialien und 
der Beziehungen zwischen ihrer Zusammensetzung 
und den physikalischen Eigenschaften u. s. w. 
handelt, tritt die Bedingung, dafs möglichst ab
solute Genauigkeit anzustreben sei, in den Vorder
grund, während die Möglichkeit, viele Proben 
rasch und gleichzeitig bewältigen zu können, nicht 
als in erster Linie entscheidend anzusehen ist.

W ir müssen also unterscheiden zwischen
a) M e t h o d e n  f ü r  d i e  B e t r i e b s c o n t r o l e  (und 

unter Umständen für Handelszwecke) und
b) s o l c h e  f ü r  a l l e  a n d e r e n  Z w e c k e .

Bezüglich dieser letzteren möchte ich aber 
noch auf einen Umstand hinweisen.

Unsere heutigen Analysen, wie sie thalsächlich 
in der Praxis zur Ausführung kommen, sind 
(fast nur mit Ausnahme der Graphitbestimmung) 
Bauschanalysen. Nun sind aber die Eisen
materialien durchaus keine hom ogenen, den 
Mineralspecies analogen Stoffe, sondern — 
analog den aus mehreren Mineralien bestehenden 
Gesteinen — Gemenge von mancherlei Gebilden, 
und es ist keine Frage, dafs mehrere Eisenproben 
von ganz gleicher elementarer Zusammensetzung, 
je nach A rt und Menge der darin enthaltenen 
näheren Bestandtheile, ganz verschiedene physi
kalische Eigenschaften zeigen können.

Hierüber Aufklärung zu erhalten, ist bisher 
nur in vereinzelten Fällen versucht worden. 
Bisher kennt man fast nur die verschiedenen 
Kohlenstoffformen etwas genauer, doch fehlen 
handsame, d. h. für die Praxis der technischen 
Laboratorien geeignete Methoden, sie zu bestimmen. 
Bezüglich einiger anderer Elemente (Phosphor, * 
Chrom ,** W olfram *** u. s. w.) sind Anläufe 
gemacht worden, aber die betreffenden Arbeiten 
sind noch recht vereinzelt und daher der Be
stätigung durch zahlreichere Untersuchungen 
bedürftig, ehe allgemeine Schlüsse daraus abgeleitet 
werden können. W ir wissen, dafs alle durch 
Schwefelwasserstoff fällbaren Elemente vollständig 
in dem, in verdünn te r 'Schwefelsäure unlöslichen 
Rückstände enthalten sind, f  dafs Kupfer in Form 
metallischer Tröpfchen oder als Sulfid in der 
Eisenmasse vertheilt abgeschieden ist; dafs Phos
phor durch verdünnte Säuren theüweise als 
Phosphorw asserstoff ausgetrieben wird, zum Theil 
aber als unlösliches Eisenphosphid oder Mangan- 
phosphid zurückbleibt, f f  dafs im Metall Schlacke 
eingeschlossen ist, u. s. w.

* L. S c h n e i d e r ,  „O esterr. Z e itsch r.“ 1886,
S. 786; J ü p t n e r ,  „Oesterr. Z eitsch r.“ 1894, S. 209.

** H. B e h r e n s  und v a n  L i n  g e ,  .F resen iu s’ 
Z eitsch r.“ 33, S. 513.

*** L. S c h n e i d e r ,  „O esterr. Z eitsch r.“ 1885, 
Nr. 18.

t  F . G. M a l i e r ,  „Stahl und E isen “ 1888, S. 293; 
R e i n h a r d t ,  „S tahl und E isen“ 1889, S. 405 ; 
v. R e i s ,  „S tahl und E isen “ 1889, S. 720.

t t  J ü p t n e r ,  „O esterr. Z eitsch r.“ 1894, S. 208.

Gerade derartige Untersuchungen sind aber 
von besonderer W ichtigkeit, nicht allein für 

. die W issenschaft, sondern auch in hervor
ragendem Grade für die technische P rax is; denn 
nur, wenn über die nähere Constitution der 
technischen Eisensorten genauere Kenntnifs ge
wonnen, aber auch Methoden gegeben sind, um 
sich hierüber in jedem Falle leicht und sicher 
Aufklärung verschaffen zu können, werden wir 
mit Sicherheit für jeden einzelnen Zweck das 
richtig zusammengesetzte und bearbeitete Material 
wählen; aber auch Mittel und Wege finden, um sie 
in allen Fällen mit Sicherheit herstellen zu können. 
Hier aber müssen wir neben der chemischen Prüfung 
auch die mikroskopische — die noch lange nicht 
genug Berücksichtigung findet — heranziehen.

Fassen wir nun, m. H., das eben Besprochene 
zusammen, so lassen sich unsere Aufgaben in 
ihrem weitesten Umfange kurz wie folgt skizziren :

W ir h ab en :
1. die Ungleichheit der Probenmaterialien zu 

studiren und uns —  sowohl mit Rücksicht auf diese 
Ungleichheiten, als auf etwaige durch die Ver
kleinerungsvorrichtung bewirkte Verunreinigungen 
—  über die Art des Probenehm ens zu vereinbaren;

2. mindestens die wichtigsten Bestim mungs
methoden für alle in Eisen- und Stahlm aterialien 
auftretenden Bestandtheile (einschl. Schlacken- und 
Gaseinschlüsse) eingehend zu prüfen und unter 
Berücksichtigung aller möglichen Fehlerquellen 
m iteinander zu vergleichen. — Hierbei können 
wir entweder bei dieser Vergleichung stehen 
bleiben, oder zur Aufstellung von Normalmethoden 
schreiten. Jedenfalls aber müssen wir hierbei 
zwischen Methoden für die Betriebscontrole
u. s. w., bei welchen in erster Linie die Rasch
heit der Ausführung in Frage kommt und die 
wir als B e t r i e b s p r o b e n  bezeichnen wollen, 
und für alle übrigen Zwecke bestimmten a n a l y 
t i s c h e n  M e t h o d e n ,  bei welchen Richtigkeit 
die Hauptbedingung ist, unterscheiden;

3. dürfen wir uns nicht allein auf Bausch- . 
oder Elementaranalysen beschränken , sondern 
müssen unser Augenmerk auch auf solche Methoden 
richten, welche es gestatten, die verschiedenen 
Form en und Verbindungen, in welchen die 
einzelnen Bestandtheile in den technischen E isen
sorten auftreten können, zu unterscheiden und 
quantitativ zu bestimmen.

Nach all dem eben Angedeuteten ist unsere 
Aufgabe eine ganz aufserordentlieh umfangreiche. 
Sie ist so um fangreich , dafs es sich kaum 
empfehlen wird, alle die auftauchenden Fragen 
gleichzeitig in Angriff zu nehmen. Es dürfte 
besser sein, eine successive Lösung derselben zu 
erstreben und uns für den ersten Anfang auf 
folgende Punkte zu beschränken:

1. Studien über die Ungleichheit der Proben
materialien, und Beschlufsfassung über die Art 
des Probenehm ens;
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2. Prüfung der Methoden zur Bestimmung 
der Hauptbestandtheile, also etwa Kohlenstoff, 
Silicium, Mangan, Schwefel, Phosphor, Kupfer;

3. da ja , wie erwähnt, die Gröfse der Atom
gewichtszahlen, welche den Analysenberechnungen 
zu Grunde gelegt werden, wenigstens in gewissen 
Fällen, auf die Resultate von erheblichem Ein- 
flufs sind, entweder eine — vielleicht vorläufige —  
Einigung über die zu benutzenden W erthe zu 
erzielen, oder die bei den zu studirenden Methoden 
in Betracht kommenden Atomgewichte zu revidiren.

Um eine einheitliche Beurtheilung der zu 
prüfenden Methoden zu ermöglichen, dürfte es 
wohl nicht unzweckmäfsig sein, von vornherein 
die allgemeinen Grundsätze festzustellen, nach 
welchen dieselbe zu erfolgen hätte. — Manches 
des hierher Gehörigen hat schon früher Erwähnung 
gefunden, so dafs ich mich hier auf einige 
Bemerkungen beschränken kann.

Nun, m. H., dürfen wir nicht vergessen, dafs 
wir in erster Linie für die Praxis arbeiten, und 
dafs selbst für unsere wissenschaftlichen Be
strebungen (die wir ja  gleichfalls in den Dienst 
der Praxis stellen wollen) sehr langwierige und 
umständliche Methoden keinen, oder doch nur 
geringen W erth besitzen. Handelt es sich doch 
auch in diesem Falle meist nicht so sehr um 
einzelne Analysen, als um ein — in vielen Fällen 
s e h r  — umfangreiches Analysenm aterial, das 
den weiteren Studien zu Grunde zu legen ist.

Aber auch theoretische Betrachtungen lassen 
— alle andere Bedingungen gleich gesetzt — 
einfache Methoden empfehlenswerther erscheinen, 
als com plicirte; denn jede Operation bringt Fehler
quellen mit s ic h ; je m ehr Operationen also durch
zuführen sind, und je länger sie dauern, mit 
desto m ehr Fehlerquellen, also auch voraus
sichtlich mit desto gröfseren Fehlern werden wir 
zu thu'n haben.

Gestatten Sie m ir, m. H., auch hier ein Bei
spiel anzuführen. Von einer Seite wurde folgende 
Phosphor-Bestim mungsmethode em pfohlen: Der 
Phosphor wird aus salpetersaurer Lösung als 
Ammoniumphosphormolybdat gefällt, der Nieder
schlag auf einem Filter gesammelt, gelöst, mit 
Magnesiamixtur gefällt, filtrirt, abermals gelöst 
und schliefslich mit Uranacetat titrirt. Da mufs 
man sich denn doch billig darüber wundern, 
warum nicht gleich das Phosphorm olybdat oder 
doch wenigstens der Magnesianiederschlag ge
wogen w ird ! — —

Dafs wir zwischen B e t r i e b s p r o b e n  und 
präcisen a n a l y t i s c h e n  M e t h o d e n  zu unter
scheiden haben, wurde schon erwähnt. Doch 
ist es natürlich vortheilhaft, wenn eine Methode 
die guten Eigenschaften der Betriebsproben und 
der wissenschaftlichen Methoden gleichzeitig be
sitzt, also für beide Zwecke geeignet ist.

Nicht zu übersehen ist, dafs besondere Ge
wandtheit, persönliche Veranlagung, oder andere j

Umstände den einen Analytiker diese, den ändern 
jene Methode vorziehen lassen. Es ist dies ein 
Umstand, dessen Berücksichtigung mir geeignet 
scheint, die persönlichen Fehler auf ein Minimum 
zu reduciren, und ich würde es daher für zweck- 
mäfsig halten, wenn die einzelnen Commissionen 
bestrebt sein würden, für jedes Element mehrere, 
auf möglichst verschiedener Basis beruhende 
Methoden zu prüfen und sowohl ihre absolute 
als relative Verläfslichkeit zu ermitteln.

Hier möge noch darauf hingewiesen werden, 
dafs es durchaus nicht unsere Aufgabe sein kann, 
Normalmethoden aufzustellen, die überall, unter 
allen Umständen und zu allen Zeiten zur An
wendung zu kommen haben. Im Gegentheil, 
es mufs jedem Chemiker überlassen bleiben, zu 
arbeiten, wie er es am besten hält, und mufs 
doch auch den Fortschritten der W issenschaft, 
die gerade in unserer Zeit ganz aufserordent- 
liche sind, Rechnung getragen werden. Hin
gegen ist es — wie schon erw ähnt —  unsere 
Aufgabe, für jede Bestimmung womöglich mehrere, 
verschiedene Methoden aufzustellen, und deren 
gegenseitiges W erthverhältnifs zu ermitteln. Diese 
Methoden sollen als e i n h e i t l i c h e  M e t h o d e n  
beim Vergleiche der von jedem einzelnen Che
miker benutzten, bezw. von neu auftauchenden 
Methoden dienen, und auf jeden Fall dann be
nutzt werden, wenn Analysendifferenzen zwischen 
verschiedenen Laboratorien aufzuklären sind. Um 
aber den wissenschaftlichen Fortschritten Rech
nung zu tragen, hätte unsere Commission, bezw. 
die zu errichtenden einzelnen Subcommissionen, 
einen permanenten Charakter zu erhalten und 
die im Verlaufe der Zeit neu auftauchenden 
Methoden von Fall zu Fall in den Kreis ihrer 
Untersuchungen einzubeziehen.

Indem ich Sie, meine Herren, bitte, in die 
Erörterung der Frage über die W ichtigkeit der 
Einführung einheitlicher Analysenmethoden ein
zugehen, kann ich den W unsch nicht unter
drücken, dafs dieser weit umfassende Vorschlag 
Ihren Beifall und eine rasche und günstige Ver
wirklichung finden möge!

Und warum sollte dies nicht der Fall sein? 
Leben wir doch in der Zeit der internationalen 
Congresse und Vereinbarungen. — W ie weit 
haben wir es seit der Genfer Convention, seit 
dem Inslebentreten des W eltpostvereins, die ja  
alle auf demselben Boden, auf dem auch wir 
heute versammelt sind, in der Schweiz, entstanden 
sind, in dieser Richtung schon gebracht!

Aber auch in analytisch-chemischer Beziehung 
ist schon manche Vereinbarung getroffen worden — 
ich erinnere nur an die Untersuchung von Wein, von 
Dünger u. s. w., — und was in anderen Zweigen 
schon gelang, wird wohl auch uns gelingen!

Lassen Sie mich, m. H., in der sicheren Hoff
nung auf dieses Gelingen schliefsen mit einem 
frohen Glück auf!
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Ueber die Verwendung von Flufseisen bei Fundirungen in 
den Vereinigten Staaten von Amerika.*

Von F. W. Llihrmann-Düsseldorf.
_ _ _ _ _ _ _  /Nachdruck verboten.!

\Gcs. v. 11. Juni 1870J

M .H.! Die Errichtung von hohen, 20 und mehr 
Stockwerke fassenden Gebäuden nim m t in den 
Vereinigten Staaten, besonders New-York und 
Chicago, einen immer gröfseren Umfang an; 
während man anfänglich glaubte, dafs diese Bauten 
(sky scrapers —  Himmelskrälzer genannt) ver
einzelte Seltenheiten bleiben würden, sucht jetzt 
der eine Architekt den ändern um einige Fufs 
oder Meter in der Höhe der Bauten zu über
trumpfen. Gebäude, welche bis zur Dachrinne 
80 bis 90 m messen, sind keine Besonderheit 
m ehr — ein New-Yorker Architekt plant ein 
Haus von 133 m Höhe.

Man will bei den enorm gesteigerten Grund- 
werthen auf kleiner Grundfläche nicht mehr ein 
Haus, sondern eine 
ganze Stadt errich
ten, in welcher der 
Bewohner alle vor 
kommenden Be
dürfnisse befriedi
gen kann, ohne es 
verlassen zu m üs
sen. Gegenwärtig 
dienen die meisten 
allerdings nur Ge
schäfts- bezw, ßu- 
reauzwecken und 
mögen als solche 
manche Vortheile 
bieten — sie be
sitzen neben einer 
Anzahl ständig lau
fender Fahrstühle 
zur Vermittlung des 
Personenverkehrs 

eigene Post-, Tele
graphen- und Tele
phonanstalten und 
sind auch in son
stiger Hinsicht für 
diesen Zweck aufs 
vollkommenste ein
gerichtet. —

Ob man in Europa dazu übergehen wird, 
diese Bauten nachzuahmen, erscheint zweifelhaft; 
ist doch vielmehr hier der Architekt im m er mehr 
bestrebt, dem Lichte und der Luft nach Mög- | 
lichkeit E intritt in die W ohn- und Arbeitsräum e I

* V orgetragen in  der V ersam m lung der .E isen h ü tte  i 
D ü sse ld o rf1 am  Dienstag den 1. O ctober 1895.

zu verschaffen, auch wenn er die Flächen-Aus- 
dehnung der Städte dieserhalb vergröfsern mufs. 
Es ist auch nicht unsere Absicht, das Für und 
W ider bei diesen Baulichkeiten zu erörtern, wohl

a b e r . wird es für 
Sie von Interesse 
sein, Einiges über 
die Ausführung die
ser Kolosse, ins
besondere über die 

Herstellung der 
Fundam ente und 
die Benutzung von 
Eisen und Stahl 
bei denselben zu er
fahren; die nach
folgenden Mitthei

lungen hierüber 
entstam m en aus
führlichen am eri
kanischen Beschrei
bungen.

Infolge des enor
men Drucks, den 
die hohen Seilen- 

und Zwischen
wände auf die un
teren Theile aus
üben, würde man 
bei derVerwendung 

gewöhnlichen 
Mauerwerks zu sol
chen Mauerstärken 
gekommen sein, 
dafs für die freien 
Räume nur noch 
tunnelartige Gänge 

übrig geblieben 
wären. Die über 
dem Strafsenniveau 
liegenden, sowie 1 
oder 2 Kellerstock
werke bestehen des
halb — wie das 

übrigens auch schon vielfach bei uns der Fall
ist — im wesentlichen aus einem in sich ge
schlossenen Gerüst aus Stahl und Eisen oder 
besser gesagt Flufseisen, versteift durch die in 
gleicher Weise hergestellten Fufsböden. Dieses 
Gerüst wird, sowohl was die Construetion, als 
auch die Ausführung anbelangt, mit grofser Sorg
falt, ähnlich wie beispielsweise Brückenbauten,

Fig. 2.
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behandelt und mufs für sich, also ohne Mauer
werk, allen auftrelenden Beanspruchungen —
u. a. auch dem W inddruck — widerstehen. Die 
Ausmauerung dient schliefslich mehr oder weniger 
nur noch als W ärm eschirm  und bei Fagaden 
zur Verschönerung; in einigen Fällen hat man 
auch hei Fa^aden die Ausmauerung ganz fallen 
gelassen und durch Glas ersetzt.

Die gröfsten Schwierigkeiten zeigten sich in- 
defs bei der Uebertragung der Lasten von den 
schmalen Säulenfüfsen auf den mitunter sehr 
tiefliegenden tragfähigen Baugrund, Schwierig
keiten , welche dadurch noch er
höht wurden, dafs die Neubauten 
zum Theil zwischen bereits vor
handenen, auch schon sehr schwe
ren Gebäuden, errichtet werden 
mufslen und ihren Grenzmauern 
nach diesen Seiten hin keine ge
nügend breite Auflagerung gegeben 
werden konnte; auch durften diese 
N achbarhäuser in ihrem Bestehen 
nicht durch die Ausschachtung ge
fährdet werden und man gelangte 
behufs Ueberwindung dieser Schwie
rigkeiten zu einem eigenartigen, 
höchst kühnen System der Last- 
vertheilung, welches an einigen 
Beispielen erläutert werden soll.

Bei weniger tiefliegendem Bau- 
giund und wo eine freie Aus
schachtung unbedenklich war, wie 
z. B. bei dem Fahy House in 
Chicago, wurde zunächst die ganze 
Grundfläche des Gebäudes mit einer 
starken Betonschicht bedeckt; hier
auf legte man einen Rost von Stahl
trägern in IF o rm  von 500 mm 
Höhe, parallel der Strafsenfront,
380 mm voneinander entfernt, und 
stampfte den Zwischenraum  mit 
Beton aus; auf diesem Rost, dessen 
Oberfläche die Kellersohle bildet, 
liegen rechts und links je  mehrere 
genietete Träger von 1,20 m Höhe 
dicht nebeneinander, auf welchen 
die Säulenreihen für die Umfassungswände stehen 
(Fig. 1). Bei der Verschiedenheit der Belastung 
der einzelnen Säulen scheint diese Fundirung 
indefs kein gleichmäfsiges Setzen des Baues zu 
gestatten; man wendet deshalb neuerdings das 
sogenannte C a n t i l e v e r - S y s t e m an und fundirt 
in folgender W eise:

Innerhalb der Gebäudegrundfläche, genügend 
weit entfernt von den Nachbargebäuden, werden 
eine Anzahl einzelner Fundamentpfeiler hergestellt, 
die bei sehr tiefliegendem. Baugrund auf ein- 
gerammten Pfählen (siehe Fig. 2, Baugrund 30 m 
lief), bei weniger tiefem Baugrund und sehr 
starker Belastung aus gemauerten, auf pneumatisch

versenkten Senkkästen ruhenden Pfeilern (Fig. 3 
und 4) errichtet sind und deren Grundflächen- 
gröfse nach der darauf ruhenden Last bemessen 
ist. Die Oberfläche der Fundamenlpfeiler wird
zunächst mit einem festen Stein (Granit) abge
deckt und dann mit je einem Lang- und einem 
Querrost aus starken J  Trägern. Letzterer, etwa 
1,4 X  M  'm  grofs, nimmt den Fufs einer der, 
durch das ganze Gebäude aufsteigenden H aupt
säulen auf; die Mittelsäulen fufsen so direct auf 
den Fundamentpfeilern —  entweder jede allein 
oder m ehrere auf einem gemeinschaftlichen. —

Die Säulen jedoch, welche die 
Seitenmauern der Gebäude ver
m ittelst starker eingezogener I I - 
T räger aufnehmen, ruhen auf dem 
kurzen Ausleger schwerer zwei
armiger Hebel, dessen S t ü t z 
p u n k t  auf einem jener, innerhalb 
der Gebäudefläche liegenden F un
damentpfeiler aufsetzt und dessen 
anderer längerer Ausleger durch 
die Innensäulen belastet, m itunter 
auch noch in den Pfeilern verankert 
ist. Dieser Hebel, welcher ent
weder die Form eines Stuhls (siehe 
Fig. 2) oder schweren Trägers hat 
(Fig. 3 und 4) und Cantilever ge
nannt w ird, nimm t also die Be
lastung der Grenzmauern auf und 
überträgt sie nach dem innen
liegenden, genügend breiten Pfeiler. 
Die Vorder- und Hinterfront können 
in der Regel für sich fundirt werden.

Um welche Mengen von Stahl 
und Eisen es sich bei diesen Bauten 
bandelt, mögen die nachfolgenden 
Angaben über das „Manhattan Life 
Building“, New-York, darthun; es 
sei vorweg bemerkt, dafs Gufseisen 
bei den amerikanischen Bauten 
nahezu ausgeschlossen ist, da es 
nur zu U nterlagplatten, Verzie
rungen u. s. w. verwandt werden 
darf; man verwendet vorzugsweise 
weichen Stahl von etwa 40 kg 

Festigkeit und 25 Jb Dehnung, dessen Herstellung 
und Qualität fortlaufend controlirt, wie auch die 
Verarbeitung und Montage von fachmännischer 
Seite geleitet wird.

Das Manhaitan-Gebäude, welches bis zur 
Dachrinne 73 m über Strafsenniveau, 89 m über 
Fundamentsohle mifst, wiegt leer ohne Funda
mente rund 30 000 t, belastet etwa 32 500 t, 
welche Last sich auf 29 Säulen vertheilt. Die 
Vertheilung ist indessen keine gleichmäfsige, denn 
einzelne Säulen tragen bis 2000 t. Die Säulen 
ruhen auf 15 gemauerten Pfeilern, welche mittels 
Senkkästen (4 cylindrische von 2,9 bis 4 ,5  m 
Durchmesser, 11 rechteckige von 3 bis 11 m

F ig . 3.
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Seitenlange) auf pneumatischem W ege bis auf 
den 16 m tief liegenden Felsengrund gesenkt 
wurden.

Der schwerste Senkkasten wiegt 29 t; ein
zelne Träger in den Stockwerken wiegen bis 89 t 
und erforderten nicht nur besondere Transport- 
und Hebevorrichtungen, sondern auch Sicherungen 
des Strafsenpflasters beim T ransport; der zu
sammengesetzte Canlileverlräger wog 88 t. Im 
ganzen wurden rund 5 8 0 0  t Stahl und Eisen 
in dem Gebäude verwendet, darunter 775 000 Stück 
Nieten und Bolzen, 
ferner 56 km elek
trische Leitungsdrähte 
von 1lei bis l 1/2 Zoll 
Durchmesser m ehr als 
9 km Gas-, W asser-,
Luft- und Abfallrohre 
und 8 km Dampfrohre; 
im Fundam ent stecken 
aufserdem ungefähr 
1000 cbm Beton, 1 1j2 
Millionen Steine, im 
aufgehenden Mauer
werk 3 x/2 Millionen.

Eine eigene Dampf
kraftanlage, beiläufig 
150 H P , liefert Dampf und Kraft für Heizung 
und Betrieb; ein eigener artesischer Brunnen 
täglich 450 cbm W asser.

Bei der Berechnung wurde eine Belastung 
von 770 kg a. d. qm Flur- und Dachfläche an
genommen, ferner ein W inddruck von etwa 250 kg
a. d. qm in jeder Richtung, die Materialien dürfen 
dabei erst bis zu 1/2 ihrer Tragfähigkeit bean
sprucht sein, während die Sicherheit gegen Um
fallen des unbelasteten Gebäudes eine s i e b e n 
f a c h e  ist.

Die senkrechten Säulen sowohl, als auch die 
H auptquerträger sind in Kastenform genietet; die 
Fufsböden bestehen aus I  Trägern, zwischen welche 
gebuckelte Stahlplatten gelegt und Beton ge
stampft ist; statt der Diagonalbänder sind breite 
Ecklaschen angewandt.

Zum Schutz gegen Verrosten wendet man 
verschiedene Anstriche an, hier Paraffin mit Kalk, 
doch hegt man in dieser Hinsicht keine Besorg
nisse, da sich beim Abbruch alter Gebäude ge
zeigt hat, dafs eiserne Träger, welche 40 bis

50 Jahre gelegen hat
ten, noch vollständig 

brauchbar waren, 
gleichviel ob sie in 
Mörtel gebettet waren 
oder nicht (eine gleiche 
Beobachtung hat man 
kürzlich bei einer ab 
gebrochenen Brücke in 
der Schweiz gem acht; 
Festigkeitsversuche er
gaben dieselben Re
sultate wie bei dem 
neuen Material).

An der Herstellung 
des Gebäudes ist Tag 

und Nacht, allerdings ohne Ansehung der Kosten, 
gearbeitet worden und es gelang, das Fundament 
in 4 - /3, den Hochbau in 8 Monaten fertig zu 
stellen. Es ist dies in A nbetracht der entgegen- 
stehenden localen Schwierigkeiten gewifs auch in 
dieser Hinsicht eine grofsartige Leistung der dabei 
thätigen amerikanischen Architekten und Ingenieure, 
wie überhaupt diese Gebäude, man mag sie sonst 
heurtheilen wie man will, ihrer Energie und 
Kühnheit in der Bewältigung der schwierigen 
Aufgaben das glänzendste Zeugnifs ausstellen.

Fig. 4.

Etwas Hochofen-Statistik.

Wohl nicht mit Unrecht bezeichnen wir das 
Land der S ternenbanner als die Wiege fabel
hafter M assenherstellung, und besonders auf 
industriellem Gebiete ist dieser Zug des N ord
am erikaners nirgends schärfer in die Erscheinung 
getreten, als bei der Roheisenproduction. Im 
Eisenhüttenwesen bot der Bau von Riesenhoch
öfen den Yankees ein beliebtes Reclamefeld. — 
W ar noch im Jahre 1890/91 eine tägliche Roh
eisenerzeugung von 183 t in jedem der grofsen 
Hochöfen der Cambria Iron W orks (in Pennsyl- 
vanien)* eine bis dahin unerhörte und unüber
troffene Leistung, so ist nun drüben seitdem ein

* .Stahl und Eisen“ 1891, Nr. 1, S. 17.

beschleunigtes W ettblasen im Schwünge. Im 
Superlativ stehen heute die neuen Hochöfen von 
Edgar Thomson (bei Pittsburg, Pa.), welche 
nach uns mündlich gewordenen Mittheilungen 
pro Ofen wöchentlich 3000 t Roheisen, d. i. auf 
24 Stunden gerechnet 4 2 8  t erzeugen !

füg lich  42 bis 43 Eisenbahnwagen zu 10 t 
gefüllt mit Roheisen liefern zu können aus einem 
einzigen Hochofen, und mit solcher Massen
erzeugung an der Spitze der Eisenindustrie aller 
Länder zu marschiren, mufs selbst das Herz 
eines nimm ersatten Yankees entzücken 1

Es bleibt nicht uninteressant, an diese ans 
Fabelhafte grenzende Leistungsfähigkeit eine kurze
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geschichtliche Erinnerung aus der W elt des Eisen
hochofens mit zugehöriger Statistik anzuknüpfen.

Gerade ein Jahrhundert ist vergangen, seit
dem auf dem Königlich Preufsischen Hüttenwerk 
zu Gleiwitz (Oberschlesien) im Jahre 1794 der

erste Kokshochofen des Continents erbaut worden 
ist. Langsam, nur sehr langsam ging von da 
ab der Hochofenbau weiterer Entwicklung ent
gegen; erst in der Mitte dieses Jahrhunderts 
beginnen in Deutschland wettbewerbsfähige Be
strebungen und Neuerungen auf diesem Gebiete

sich auszudehnen. Damals galt der im Jahre 
1851 zu Borbeck bei Essen erbaute Hochofen, 
welcher zufolge seiner Abmessungen die höchste 
Productionsmengc belgischer und schottischer 
Hochöfen (25 bis 30 t Roheisen in 24 Stunden) 
erreichte, bei uns als prim us, wogegen zur selben 
Zeit die Tagesproduction der Siegener Holzkohlen
hochöfen durchschnittlich nur 9 t betrug.*

* O echelhäuser: „V ergleichende Statistik  der
E isenindustrie a lle r L än d e r“ 1852.

Noch im Jahre 1875 bezifferte sich die 
Tagesleistung der Siegener Hochöfen zwischen 
20 und 30 t und überstieg 50 t nicht. *

Im Jahre 1890 konnte in Westfalen eine 
Erzeugung von 100 bis 130 t Roheisen (Hörde**) 
als Maximalleistung eines Hochofens bezeichnet 
werden, während heute die neuen Hochöfen des 
Rheinisch-W estfälischen Bezirks 100 bis 180 t 
Roheisen in 24 Stunden erblasen. Eine ähnliche 
Leistung haben die oberschlesischen Hütten auf
zuweisen. ***

Seit 1850 greift sonach bis 1894 eine 
Steigerung der Roheisenerzeugung im Hochofen 
von 30 auf 180 t Platz. Das sind 600 f t ,  was 
auf jedes Jahr einer mittleren Zunahme von fast 
14 f t  entspricht, ln der nebenstehenden Skizze 
(Abbild. 1) einer quadratischen Entwicklung haben 
wir versucht, dieses Anwachsen linear zu ver
sinnbildlichen. Noch deutlicher gestaltet sich 
indefs dieses Bild in der folgenden graphischen 
Darstellung (Abbild. 2), in welcher aufserdem auch 
die Höhenverhältnisse der Hochöfen im gedachten 
Zeitabschnitt Platz finden.

ln ähnlichem Mafse sind natürlich auch die 
sonstigen Abmessungen und der Fassungsraum 
der Hochöfen angewachsen, wie die folgende 
Tabelle zeigt, in welcher die zur Zeit in allen 
gröfseren Hüttenbezirken üblichen Maximalzahlen 
— unter Vergleichung der amerikanischen Mafse — 
enthalten sind:

Höhe
m

Kohlensack
m

Inhalt
cbm

Oberschlesien . . . . 2 0 - 2 2 6 3 3 0 -4 0 0
S ie g e r la n d .................. 1 6 - 2 5 5,54 bis 450
R hein.-W estf. Bezirk . 1 6 ,8 -2 5 6 - 7 bis 460
A m erika: B essem ert

(P a .) ............................ 24,38 7 600
A m erika: Edg. T hom 

son (Pa.) [jüngstes
P ro f i l ] ....................... 27 7 625

Manchen Hüttenleuten dürfte sich angesichts 
eines solchen Riesenhocliofens leicht die Frage 
aufdrängen, wie hoch der nächste amerikanische 
Hochofen wohl werden mag? Ob man „drüben“ 
— fin de siecle — noch auf rund 30 m Höhe 
des Hochofens ankommen w ird? Chi lo sa.

S.

* „Stahl u. E isen“ 1891, Nr. 8. (V ortrag VVeinlig.)
** „Stahl u. E isen“ 1890, Nr. 11. (Vortrag W edding.)

*** „Stahl u. E isen“ 1895, Nr. 3. (V orträge von 
Vloten und Böker.)

t  „Stahl u. E isen“ 1890, Nr. 12. (V ortrag Gayley).

XXII.,6 3
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Fabrication yon Hartgufsrädern in Amerika.*

Die Fabricalion von Hartgufsrädern steht in 
Amerika auf einer sehr hohen Stufe. W ir finden 
dort eine ganze Reihe von W erken, welche sich 
ausschliefslich mit der Herstellung solcher Räder 
befassen, und demgemäfs auch eine ganz her
vorragende Leistungsfähigkeit aufzuweisen haben. 
So soll, um nur ein Beispiel zu nennen, die G r i ff in  
W h e e l  C o m p a n y  in Chicago, in der 12stündigen 
Schicht an 700 Stück Räder erzeugen können. 
Diese insbesondere für Güterwagen bestimmten 
Räder bestehen aus Gufseisen, das an der Lauf
fläche in Hartgufs übergeführt ist. Derartige 
Räder werden nur mit der Nabenbohrung ver
sehen und dann an der Lauffläche mittels besonderer 
Schleifapparate abgeschliffen, nicht abgedreht.

Zur Herstellung von Hartgufsrädern verwendet 
man in Amerika entweder Holzkohlenroheisen 
allein oder unter Beimengung von Koksroheisen 
sowie Eisen- und Stahlabfällen. Nach einer Mit
theilung von F r e s o n * *  dürfen die besten am eri
kanischen Laufräder höchstens 0 ,50  f t  Mangan 
enthalten. In Wirklichkeit enthalten Räder, die 
sich gut bewährt haben, nur 0 ,44 f t ,  ja  in einem 
Falle sogar nur 0 ,13  f t  Mangan. Der Silicium
gehalt beträgt 0,5 bis 0,7 f t  und der Phosphor
gehalt etwa 0 ,3  bis 0 ,4 ft.***  Nach Y n g e  
L a g e r w a l l f  verwenden die C h i c a g o  M i l 
w a u k e e  St .  P a u l  R a i l  R o a d  W o r k s  zur 
Herstellung von Hartgufsrädern für einen Satz 
von 2000 Pfund 400 Pfund Salisbury-Roheisen 
Nr. 3 und 1600 Pfund alte Hartgufsräder.

Das genannte Roheisen besitzt folgende Zu
sam m ensetzung:

Graphit geb. Kohlenstoff Silicium Phosphor Schwefel
3,70 0,90 1,73 0,24 0,08

Die H artgufsräder dagegen en th a lten :
an der gehärte ten  Graphit Silicium Phosphor Schwefel

Oberfläche . . 0,16 3,75 0,54 0,33 0,10
im ungehärteten

K e r n ...................  2,55 1,40 0,60 0,37 0,35

Ganz besondere Aufmerksamkeit ist dem Aus- 
kühlen der gegossenen Räder zu widmen, damit 
alle vom Gufs herrührenden Spannungen aus
geglichen werden. Am besten geschieht dieses A us
kühlen in der Weise, dafs m an mehrere Räder, so

* Bei der Zusam m enstellung d ieser M ittheilung 
wurden insbesondere ben u tz t: J. v. E h r e n w e r t h :  
Das Berg- und H üttenw esen au f de r W eltausstellung 
in  Chicago. F e rn e r:  B arrs C ontracting Chili for Car 
W heeis „Engineering“ 1893, Seite 506; („Z. d. V. 
d. Ing.* 1894, S. 292); T he Canda C ontracting Chili 
for Car W heeis „Engineering“ 1893, Seite 477; T he 
F au g h t C ontracting Chili, „ Iro n A g e “ 1895, Seite 577.

** „Revue universelle  des M ines“ II. Serie, B and XIX, 
Seite 99.

*** Vergl. A. L e d e b u r ;  Ueber H artgufs. „Stahl 
und E isen“ 1891, iNr. 9, Seite 735.

t  „S tah l und E isen“ 1892, Nr. 17, Seite 784.

bald sie eben aus den Gufsformen herausgenommen 
werden können, in ausgemauerte Gruben bringt, 
woselbst man sie m ehrere Tage lang auskühlen läfst.

Wenngleich auch diese Räder hinsichtlich 
ihrer Construction im allgemeinen nichts Ab
sonderliches bieten, so mufste doch, bevor man 
in der Herstellungsweise die jetzige Höhe e r
reicht hatte, manches Lehrgeld gezahlt werden.

Die Anforderungen, welche man in Amerika 
an ein tadelloses Eisenbahnwagenrad stellt, sind 
folgende:

1. Die Lauffläche soll vollkommen cylindrisch 
sein.*

2. Die Lauffläche und der an der Schiene 
liegende Theil soll vollkommen glatt und frei von 
irgend einer Beschädigung sein, die den Zusam m en
hang der der Abnutzung am meisten unter
worfenen Stelle des Rades beeinträchtigen könnte.

3. Die harte W andung von weifsem Eisen soll 
nicht weniger als 10 mm und nicht m ehr als 20 mm 
stark sein; die W andung soll gleichmäfsig sein.

4. Zwischen dem barten und weichen Eisen 
soll keine scharfe Trennungslinie bestehen, sondern 
beide Eisensorten sollen allmählich ineinander 
übergehen. (Vergl. Abbild. 1.)

Wenngleich auch die H artgufsräder im allge
meinen diesen Anforderungen entsprechen, so 
genügen sie in W irklichkeit doch wohl niemals 
gleichzeitig allen vorstehenden Anforderungen ; 
ihre Vollkommenheit wurd vielmehr durch folgende 
Mängel mehr oder minder beeinflufst:

* Es ist dabei zu berücksichtigen, dafs au f den 
am erikanischen E isenbahnen  die Schienen n ich t ge
neigt, so ndern  senkrech t stehen, und dafs die Schienen
profile au f der Lauffläche geradlin ig  sind.
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1. Fehler in der Form,
2. Risse am Umfang,
3. Rauheit der Lauffläche,
4. Schlackenpartikelchen in der Lauffläche,
5. Saigerstellen und Vertiefungen in der 

Flantschenkehle,
6. unregelmäfsige Tiefe der gehärteten Schicht.

Aufserdem kommen noch manche andere
Mängel vor. So leiden Hartgufsräder mitunter 
an Spannungen, welche schon bei der Erzeugung 
zu vermehrtem Ausschufs führen.

Die ursprünglich zur Verwendung gelangen
den Gufsformen für W agenräder bestanden der 
Hauptsache nach aus einem gufseisernen Ringe A  
(Abbild. 2 ), der auf der Innenseite genau
nach der Gestalt der Lauffläche und des

Abbild. 3.

Flantsches des herzustellenden Rades ausgedreht 
war. Der übrige Theil der Form hingegen 
bestand aus Formsand. Der eiserne Ring A , 
die Schale, hat bekanntlich den Zweck, das 
flüssige Gufseisen rasch abzukühlen, wodurch 
sich an der Lauffläche des Rades ein Ring von 
weifsem Eisen bildet, von dessen Tiefe, Gleich- 
mäfsigkeit und Härte die Dauerhaftigkeit des 
Rades abhängt, während der übrige Theil des 
Rades weich ist.

Ein Verfahren, welches später in Amerika 
viel angewendet worden ist, ist dasjenige von 
W. T a w c e t t  in Omaha, Nebraska. Die von 
ihm erfundene Gufsform besteht aus zwei Theilen, 
wovon der Untertheil (Abbild. 3) aus einer ein
fachen P latte gebildet wird, welche nach der 

unteren Begrenzung des Rades mit 
Form sand ausgestampft ist. Die obere 
Hälfte der Form dagegen besteht aus 
einem gufseisernen Ringkörper, der 
einerseits als Metallform für den Lauf
kranz dient, andererseits aber auch 

als Träger eines Sandkernes, welcher der Fläche 
des Spurkranzes folgt. Bei dieser Form  ist also 
wirklich nur die eigentliche Lauffläche und die 
Hohlkehle des Spurkranzes der Härtung durch 
die Metallwand ausgesetzt, in der beiläufig durch 
die Schraffirung angedeuteten Weise, während 
bei der in Abbild. 4 dargestellten älteren Me
thode des Schalengusses die ganze Radfläche des 
Rades gehärtet wird.

Der Vorgang beim Giefsen ist folgender:
Das flüssige Metall tritt an der Nabe des 

Rades in die Gufsform ein, breitet sich auf der 
den Boden der Form bildenden Sandmasse aus

und tritt durch die Vertiefungen, welche die 
Rippen des Radkörpers bilden, allmählich nach 
dem Flantsch hin über. Es füllt sodann zuerst 
die noch im Sande befindliche innere Seite des 
Flantschenraum es und gelangt nun zur Schale, 
an der es langsam emporsteigt, bis die Form 
gefüllt ist. Die Zeitdauer dieses ganzen Vorganges 
schwankt zwischen 20 bis 30 Secunden. Im 
allgemeinen kann man annehmen, dafs von dem 
Augenblick an, wo das flüssige Metall die Form  
berührt, bis zur Vollendung des Gusses etwa 
10 bis 15 Secunden verstreichen. Durch zahl
reiche Versuche ist nachgewiesen worden, dafs 
eine Berührung des flüssigen Eisens mit der 
Schale von 10 Secunden Dauer vollauf genügt, 
um das an der Coquille liegende flüssige Eisen 
so weit abzukühlen, dafs sich daraus eine harte 
Kruste von nahezu 0 mm Stärke bildet. Berück
sichtigt man diese Thatsache, so ergiebt sich 
daraus folgender Vorgang:

W ährend der Zeit, als die Form  vom unteren 
Punkte der Schale bis oben hin gefüllt wird, 
bildet sich eine harte Kruste, die unten etwa 
6 mm stark ist und die nach oben hin allmählich 
abnimmt. Am oberen Punkte der Schale wird 
die Kruste gerade en tstehen , wenn der Gufs 
vollendet ist.

Sobald sich aber die Kruste bildet, beginnt 
sie auch schon sich zusammenzuziehen, während 
die Schale, welche die W ärm e aufnim mt und 
ableitet, sich naturgemäfs ausdehnt. Der in der 
Sandform liegende flüssige Metallkörper übt aber 
einen nach auswärts gerichteten Druck gegen 
die schwache rothglühende Kruste aus und ver
hindert, dafs diese sich so zusammenzieht, wie 
es der Abkühlung entsprechen sollte. Je weiter 
nun die Abkühlung vorschreitet, desto w ärm er und 
mithin desto gröfser wird die Coquille, und desto 
kleiner wird der Radkörper.

Wenn man den geschilderten Vorgang berück
sichtigt, so ist es m ehr als wahrscheinlich, dafs, 
bevor noch eine Kruste von durchweg 6 mm 
Stärke entstanden ist, der Radkörper sich voll
kommen von der Coquille getrennt haben wird und 
dafs daher diese nur noch einen geringen oder gar 
keinen Einflufs mehr ausübt. Um somit eine mög
lichst kräftige und anhaltende Einwirkung der 
Schale zu erhalten, wird es nolhwendig sein, 
das flüssige bezw. erstarrende Metall und die 
eiserne Schale so lange in unmittelbarer Be
rührung zu erhalten, bis die Bildung der harten 
Kruste eine vollkommene geworden ist. Man ist 
daher dazu übergegangen, die Gufsformen diesem 
Zweck entsprechend einzurichten.

Um die Bedeutung dieser auf den ersten 
Blick etwas complicirt erscheinenden Einrichtung 
besser würdigen zu können, sei es gestattet, 
vorher noch einmal auf die bei Anwendung der 
alten Gufsformen auftretenden Uebelstände hin
zuweisen.

Abbild, 4.
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1. U n r u n d h e i t d e r R ä d e  r. Die Ursachen 
dieses Fehlers sind zurückzuführen auf die mangel
hafte Form  der Schale, eine ungleiche Aus
dehnung der Schale und endlich auf das un
gleiche Schwinden des Rades. Die aus Gufs- 
eisen hergestellten ringförmigen, mit verschiedenen 
Angüssen und Zapfen versehenen Schalen werden, 
wenn sie täglich der Flitze des mit ihnen in 
Berührung gebrachten geschmolzenen Eisens aus
gesetzt sind, bald ihre kreisförmige Gestalt cin- 
büfsen. Es ist folglich auch unmöglich, ein 
vollkommen rundes Rad in denselben herzu
stellen. Ueberdies wird die ungleichmäfsige Aus
dehnung der Schale ein Rad von mangelhafter 
Gestalt bedingen, selbst wenn die Goquille im 
kalten Zustand nahezu vollkommen ist. Auch 
scheint die ungleichmäfsige Contraction des 
Rades etwas Einflufs in dieser Beziehung zu 
haben. Eine sorgfältige Untersuchung der Räder 
wird oft schwache Einsenkungen von 150, 300 bis 
380 mm Länge erkennen lassen, die sich rings 
um die Lauffläche erstrecken, und die sehl- 
wahrscheinlich durch das ungleichmäfsige Zu
sammenziehen der zuerst an der Schalenwandung 
erstarrten Eisenkruste entstanden sind.

2. R i s s e  o d e r  S p r ü n g e  in d e r  h a r t e n  
K r u s t e ,  die sich über den Plantsch oder die 
Lauffläche oder auch über beide erstrecken, ent
stehen durch schnelle Abkühlung und nachfolgende 
Pressung des noch flüssigen Metalls auf die 
noch wenig widerstandsfähige, gerade in Bildung 
begriffene Kruste. Die Neigung zur Rissebildung 
vergröfsert s ich , wenn das Metall sehr schnell 
und sehr heifs in die Form gegossen wird. 
Je heifser und je schneller aber der Gufs von 
statten geht, desto besser wird der ganze Gufs- 
körper w erden, was den Giefsern wohlbekannt 
i s t ; sie sind aber gerade bei dem Giefsen von 
Rädern geneigt, das Metall langsam einfliefsen 
zu lassen, und nehmen dafür lieber andere Uebel- 
stände, als rauhe Lauffläche, Schlackeneinschlüsse 
in der Lauffläche, Saigerslellen und Vertiefungen 
in der Kehle u. s. w. m it in den Kauf.

3. R a u h e i t  d e r  L a u f f l ä c h e  entsteht durch 
W allung des Metalls an der Goquille. W enn 
diese Unebenheiten, Narben und dergl. klein 
sind, so wird dadurch das Rad noch nicht un
brauchbar. Schnelles Einfüllen und sehr heifses 
Metall vermindern die Rauheit.

4. S c h l a c k e n a u s s c h e i d u n g e n  a n  d e r  
L a u f f l ä c h e  erscheinen im allgemeinen als kleine 
eingeprefste Flecke mit einer winzigen Ver
tiefung in der Mitte. Bei sonst guten Rädern kommt 
dieser Mangel ebenfalls kaum in Betracht. Auch 
hier wird durch heifses und schnelles Giefsen das 
Uebel verringert. Sind dagegen die Rauheiten oder 
Schlackenausscheidungen erheblicher, so bergen 
sie eine Gefahr für den Bestand des Rades in sich, 
da sie erfahrungsgemäfs häufig die erste Ursache 
für die Zerstörung der harten Kruste gegeben haben.

5. S a i g e r u n g e n  verbunden mit tropfen
förmigen Stellen und Vertiefungen erscheinen 
hauptsächlich in der Kehle des Flantsches. Sie 
variiren bei einem und demselben Rad sehr 
bedeutend hinsichtlich ihrer Tiefe. In den tieferen 
Theilen dieser Eindrücke findet man häufig kleine 
Eisenkügelchen, die fest mit der Oberfläche ver
bunden sind. Diese Fehlstellen lassen sich auf 
folgende Weise erklären: Die am Plantsch ent
stehende harte Kruste fängt bereits an, sich zu
sammenzuziehen, wenn in der Kehle die K rusten
bildung beginnt, und das Rad noch nicht voll
ständig gegossen ist. Dadurch wird die dünne
erhärtete Schicht in der Kehle nach innen ge
drückt ,  gleichzeitig wird sie von dem nach- 
fliefsenden heifsen Metall wieder geschmolzen 
und zu tropfenförmigen Gebilden umgestaltet. 
Sehr langsames Giefsen steigert diesen Vorgang; 
durch schnelles Giefsen ist man imstande, ihn 
fast ganz zu vermeiden. Die Tropfenbildung ist 
ein sicheres Anzeichen dafür, dafs dort, wo sie 
sich befindet, die harte Eisenschicht geringer ist, 
als an anderen Stellen des Rades. Die erwähnten
Vertiefungen kann man oft an in Dienst befind
lichen Rädern beobachten, die trotz dieses Mangels 
Tausende von Meilen zurücklegen, bevor sie in 
der Kehle zu sehr abgenutzt sind.

6. U n r e g e i m ä f s i g e  S t ä r k e  d e r  h a r t e n  
K r u s t e  übt einen sehr fühlbaren Einflufs auf 
die Tauglichkeit der Räder aus. Verursacht 
wird diese Erscheinung dadurch , dafs sich das 
Rad nicht an allen Stellen zu gleicher Zeit von 
der Schale ablöst, weder dem Umfang noch der 
Ilöhe nach. Im ersteren Falle ist die Ungleich- 
mäfsigkeit der Kruste an verschiedenen Punkten 
der Lauffläche nicht ganz gleich, sondern zeigt 
Unterschiede, die bis zu 10 mm gehen können; 
im zweiten Falle erscheint die Stärke der Kruste 
hauptsächlich in der Flantschkehle verringert. 
Gleichzeitig erscheinen hierbei die schon er
wähnten Vertiefungen und Tropfenbildungen in 
der Kehle. Alle diese Erscheinungen am Flantsch 
lassen sich vermindern, wenn man in der Goquille, 
wie die Abbild. 3 und 8 zeigen, eine kleine Rille an
bringt und diese mit Form sand ausfüllt, der die 
schnelle Erwärm ung der Goquille an dieser Stelle 
vermindert. Langsames Giefsen des heifsen Metalls 
steigert den in Rede stehenden Mangel beträchtlich.
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7. Z u g r o f s e  o d e r  zu g e r i n g e  T i e f e  d e r  
h a r t e n  K r u s t e  hängt ab von den Eigenschaften 
des zur Verwendung gelangenden Materials, ob
gleich auch hierbei durch die Schnelligkeit des 
Giefsens Aenderungen herbeigeführt werden können.

Fafst man das bisher Gesagte kurz zusammen, 
so findet m an, dafs der Herstellung eines voll
kommen befriedigenden W agenrades mittels der 
früher gebräuchlichen Gufsformen sich folgende ein
ander widersprechende Umstände entgegenstellen:

1. die Neigung des Materials zur Rifsbildung 
veranlafst den Giefser, langsam zu giefsen und 
kälteres Eisen zu nehm en;

2. langsames und kaltes Giefsen erzeugt rauhe 
Oberfläche, Schlackenausscheidungcn auf der Lauf
fläche, Tropfenbildung und Fehler in der Gleich- 
mäfsigkeit der 
harten K ruste ;

3. die Aus
dehnung derCo- 
quille und die
Zusammenzie

hung des Rades 
erzeugen häufig 
Fehler in der 
Rundung des 
Rades, sowie 

Veränderungen 
und Verringe

rungen in der 
Stärke der har
ten Kruste. —

Um alle im 
Vorstehenden 
geschilderten 

Uebelstände auf 
ein möglichst 

kleines Mafs 
zurückzuführen, 
hat man bei den Gufsformen mancherlei, wie 
bereits erw ähnt, mitunter ziemlich umständliche 
Einrichtungen angebracht.

Da es nicht thunlich und auch gar nicht der 
Zweck dieser Mittheilungen ist, sämmtliche im 
Laufe der Zeit in Vorschlag gebrachten Ver
besserungen hier aufzuzählen und zu beschreiben, 
so wollen wir uns nur auf jene Einrichtungen 
beschränken, die thatsächlich zur Ausführung 
gekommen sind. Ein Verfahren, das seiner Zeit 
auf den W erken der B a l t i m o r e  G a r  W h e e l  
C o m p a n y  in Anwendung stand, wird durch 
die Abbild. 5 veranschaulicht. Dieselbe zeigt 
einen Durchschnitt der Form im Augenblick des 
Gusses. Der Kern A  hat eine abgerundete Ver
tiefung B. Das in den Eingufstrichter E  gegossene 
geschmolzene Metall mufs aus der Vertiefung B, 
welcher die Sandform C mit entsprechendem 
Zwischenraum sich anschliefst, nach aufwärts j 
steigen, um im Ringkanal D , wie die Pfeile j 
zeigen, zunächst in den Hohlraum der Radnabe !

abzufliefsen. Der Querschnitt des Ringkanals D 
ist kleiner als jener des Zuflufskanals F, so dafs 
die im geschmolzenen Eisen enthaltenen Ver
unreinigungen Zeit haben, im Eingufstrichter 
emporzusteigen, ehe sie in die Hohlform des 
Rades mitgerissen werden. Aus der Nabenform 
fliefst dann das geschmolzene Metall bei I I  in 
der Pfeilrichtung durch die Bodenform G zum 
Spurkranz . /  und zugleich oben in die an die 
Nabe sich anschliefsenden Rippenräumc. Auf 
seinem Wege dahin entschäum t sich das Gufscisen 
und läfsl vorhandene Unreinigkeiten noch in der 
Nabe nach aufwärts steigen.

Die ganze Radform füllt sich somit ebenso 
schnell wie die Nabe, und das Metall gelangt in 
alle Theile des Rades mit einer ziemlich hohen

undgleichmäfsi- 
gen Tem pera
tur. Es ist dem
nach die Bildung 

von starren 
Gufskügelehen 

möglichst hint
angehalten, und 
wenn sich den
noch solche bil
den, so werden 
sie durch das 
fliefsende Metall 
nach aufwärts 
getrieben derart, 
dafssiesich nicht 
an der Lauf
fläche des Spur- 
kranzesabsetzen 
können, somit 
der Verwendbar
keit des Gufs- 
stückes keinen 

Eintrag th u n .* - Den letzteren Zweck sucht H ad  fi e 1 d 
dadurch zu erreichen, dafs er die Innenfläche der 
Form mit einem brennbaren Ueberzug von Papier, 
Papierstoff oder Cellulose über kleidet. Gegen diesen 
Ueberzug spritzen die Metallkügelchen an, bleiben 
dann aber nicht an demselben haften, sondern 
fallen wieder in die Gufsmasse zurück. Der Ueber
zug wird durch das steigende Metall verbrannt. **

Um das Abschrecken an der ganzen Lauffläche 
möglichst gleichmäfsig zu machen, hat man die 
gufseiserne Schale hohl gem acht, so dafs Luft 
in derselben circuliren kann.

Später hat L. R. F a u g h t  in Philadelphia*** 
diese Gufsforni noch in der Weise verbessert, 
dafs er die gufseiserne Schale in einen äufseren 
festen und einen inneren beweglichen Ring zerlegt. 
Die von ihm zuerst construirten beweglichen

* „ D i n g l e r s  Polytechnisches Jo u rn a l ' 1879, 
Bd. IV, S. 447 (durch Kerpelys Bericht).

** D. R.-P. 52 510 (vgl. .S tah l u. E isen“ 1890,S. 733).
*** Air.'. Pat. 402644 ( . „ „ ,  1890, S. 60).

Abbild. 6.
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Hartgufsschalen, oder wie sic in Amerika heifsen 
„contracting ch ill“, besafsen die in Abbild. 6 ge
zeichnete Einrichtung. Sie bestanden aus einem 
äufseren vollen Ring A  und einem inneren Ring B, 
der aus vielen, durch schmale Einschnitte D  ge
trennten, aber doch nahe aneinander stehenden 
Segmenten B  gebildet ist. Jedes Segment wird 
mit dem äufseren Ring durch einen einzigen 
radial angeordneten Steg C verbunden, während 
die einzelnen Stege untereinander wieder durch 
die Querstücke E  und F  in Verbindung stehen. 
Beim Gufs dehnen sich die Arme C infolge der 
W ärm eaufnahm e aus und drücken die mit ihnen 
in Verbindung stehenden Segmente nach einwärts, 
den inneren Durchmesser der Schale dabei ver
mindernd.

äufsere Ring. W ährend also der Umfang des 
äufseren Ringes sich nur langsam vergröfsert, 
werden die Schalensegmente infolge der Aus
dehnung der Rippen nach einwärts bewegt, und 
die härtende Fläche folgt dem sich zusam m en
ziehenden Gufsstück, mit diesem unausgesetzt in 
Berührung bleibend. Wie bei den anderen Coquillen 
sind auch hier Vorkehrungen getroffen, um die 
während des Giefsens entstehenden Gase entweichen 
zu lassen. Die Ringe werden möglichst kühl gehalten, 
weshalb sie sich auch nicht werfen oder verziehen, 
überdies wird durch die Verbindung jedes Sectors mit 
zwei Ringen dieser stets in der richtigen Stellung 
erhalten. Auch diese Coquillen sollen sich sehr 
gut bew ähren; Härtehindernisse kommen nicht 
vor, und die Räder sind vollkommen rund.

Schnitt Â B.

Abbild. 7.

Eine andere Gufsform ist die von der En s i gn  
M a n u f a c t u r i n g  C o m p a n y  in Huntington, West- 
Virginien, ausgeführte, aber von F. E. G a n d a  in 
New York erfundene „Contracting Chill“ .*  Die 
aus Gufseisen bestehende Schale besitzt, wie 
Abbild. 7 erkennen läfst, drei äufsere Ringe, 
während der innere Theil, wie bei der Faught- 
sclien Coquille, in Sectoren getheilt ist. Jeder 
Sector steht mit einer Rippe in Verbindung und 
zwar ist die Rippe eines Segments mit dem 
oberen und mittleren Ring verbunden, während 
die Rippe des nächsten Ringes mit dem mittleren 
und unteren Ring in Verbindung steht. Die Folge 
dieser abwechselnden Anordnung ist die, dafs, 
wenn die Schale durch das heifse Metall erhitzt 
wird, die dünnen Rippen und die Schalensegmente 
viel schneller durchw ärm t werden als der massive

* Am. P a ten t 408 458 („Stahl u. E isen“ 1890, S. 453).

J. M. B a r r *  in Milwaukee hat diese beweg
liche Gufsform noch in der W eise verbessert, 
dafs er sie mit einem Ringkanal umgab (Abbild. 8, 
9 und 10), durch welchen vor und während des 
Gusses Dampf, nach erfolgtem Gufs aber kaltes 
W asser geleitet wird.

Zur Einführung von Dampf bezw. W asser ist 
der äufsere Hohlring mit dem inneren durch acht 
Einströmungen verbunden, welche mit der Ent
fernung von der Einleitungsstelle des W assers 
bezw. Dampfes in den äufseren Kanal an Gröfse 
zunehmen. Der äufsere Ring kann aber je nach 
Bedarf mit der W asser- oder Dampfleitung in 
Verbindung gesetzt werden. Die ringförmige 
Schale selbst ist durch radiale Einschnitte in 
96 blockförmige Sectoren getheilt (Abbild. 10),

* Am erik. P a te n t 411369 („Stahl und E isen“ 
1890, Seite 640, Nr. 7).
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die durch einen hohlen äufseren Hing in ihrer 
Lage erhalten werden. Der letztere wird infolge 
der Erwärm ung und Abkühlung ausgedehnt und 
zusammengezogen, wodurch die Ausdehnung, die 

bei den gewöhnlichen Co- 
([uillen stets auftritt, hier voll
kommen vermieden werden 
kann. Die radiale Bewegung 
der Blocksectoren ist sogar 
ausreichend grofs, um die
Berührungszeit zwischen der
Schale und dem frisch ge
gossenen Rade so weit aus
zudehnen , dafs sich das
letztere beinahe ganz ab
kühlt, bevor die Berührung 
aufhört. Die Bedienung der 
B a r r e s c h e n  Gufsform ge
schieht in folgender W eise: 

Etwa 20 bis 30 Secunden, bevor mit dem 
Giefsen begonnen wird, wird Dampf von rund 
6 Atm. Spannung (= = 1 6 0 °  G.) in den hohlen 
Ring geleitet. Die Form  ist nun zur Aufnahme 
des flüssigen Eisens bereit, ln dem Mafse, wie
das letztere einfliefst, wird der Dampfzuflufs ab-

Abbild. 9.

gestellt, und wenn die Form vollständig gefüllt 
ist, wird schnell ein Strom kalten W assers durch 
den Ring geleitet. Die Abbild. 11 läfst die all
gemeine Anordnung erkennen.

Als Vortheile dieser Arbeitsweise werden 
folgende angegeben:

1. Risse oder Sprünge kommen nicht m ehr 
vor. Von 15 288 Rädern, die in fünf Monaten 
hergestellt wurden, zeigte nicht eines diesen 
Fehler. Folgende Tabelle giebt eine Uebersicht 
über die in einem Zeitraum von zehn Jahren in 
der W  e s t M i 1 w a u k e e F  o u n d r  y angefertigten 
Räder. Bis zur Mitte des Jahres 1887 wurde die alte 
Coquille benutzt, von da ab diejenige von B a r r .

Jahr Anzahl Gut Ausschufs Au9schufs
1883 . . 24 654 22 325 2329 10,43 %
1884 . . 29 453 26 968 2485 9,21 .
1885 . . 32 017 29 536 2481 8,40 ,
1886 . . 29 021 26 736 2285 8,55 .
1887 . . 34 299 32 503 1796 5,53 ,
1888 . . 35 987 35 440 547 1,54 ,
1889 . . 35 008 34 799 209 0,60 „
1890 . . 30 479 30 258 221 0.73 ,
1891 . . 36 986 36 829 157 0,43 .
1892 . . 37 622 37 514 108 0,29 ,

2. Die Zeitdauer des Giefsens hat, nachdem die 
Neigung der Rifsbildung beseitigt worden ist, ab 
genommen und zwar von 20 bis 25 Secunden auf 
etwa 10 Secunden; dabei war es möglich, die Tem pe
ratur des flüssigen Eisens beträchtlich zu steigern.

3. Die Oberfläche ist nicht mehr weich, auch 
die Neigung zur Tropfenbildung ist beseitigt.

4. Die Dicke und die Gleichmäfsigkeit der 
harten Kruste haben zugenommen.

5. Die Qualität des grauen Eisens, seine 
Schlackenreinheit und die allgemeine Festigkeit 
der Räder wurden durch das heifsere und 
schnellere Giefsen, das bei Anwendung dieser 
Einrichtung möglich ist, erhöht.
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6 .  D i e  g r ö f s e r e  u n d  g l e i c h  m ä f s i g e r e  T i e f e  

d e r  h a r t e n  K r u s t e  a n  d e n  L a u f f l ä c h e n  e r m ö g l i c h t  

e s ,  R ä d e r ,  w e l c h e  d u r c h  G l e i t e n  v e r u r s a c h t e  f l a c h e  

S t e l l e n  b e s i t z e n ,  o d e r  a b g e n u t z t e  R ä d e r  m i t  g e r i n g e n  

K o s t e n  w i e d e r  b r a u c h b a r  z u  m a c h e n .

7 .  D i e  t h a t s ä c h l i c h  z u r i i c k g e l e g t e  M e i l e n 

a n z a h l  d i e s e r  R ä d e r  z e i g t  g e g e n ü b e r  d e n  n a c h

d e m  a l t e n  V e r f a h r e n  h e r g e s t e l l t e n  e i n e n  w e s e n t 

l i c h e n  F o r t s c h r i t t .  U m  d i e s  z u  b e w e i s e n ,  l a s s e n  

w i r  i m  N a c h s t e h e n d e n  e i n e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  

j e n e r  R e s u l t a t e  f o l g e n ,  w e l c h e  d i e  C h i c a g o - M i l 

w a u k e e -  u n d  S t .  P a u l u s - E i s e n b a h n g e s e l l s c h a f t  e r 

z i e l t e .  D i e  M e i l e n z a h l  a l l e r  P e r s o n e n z u g - R ä d e r ,  

m i t  A u s n a h m e  j e n e r ,  w e l c h e  d u r c h  G l e i t e n  f l a c h  

g e w o r d e n  w a r e n ,  b e t r u g  z u s a m m e n g e n o m m e n :

8 .  D i e  R ä d e r  s i n d  f a s t  v o l l k o m m e n  r u n d  

u n d  b e h a l t e n  i h r e  r u n d e  F o r m  a u c h  i m  G e 

b r a u c h  b e i .

D i e  o b e n  b e s c h r i e b e n e n  B a r r s c h e n  S c h a i e n -  

r i n g e  w e r d e n  i n  v i e l e n  a m e r i k a n i s c h e n  G i e f s e r e i e n  

a n g e w e n d e t ,  s o  v o n  d e n  R o c h  e s  t e r  C a r  W h e e l  

W  o  r  k s  i n  R o c h e s t e r ,  d e r  B a r n u n i  &  R i c h a r d -  

s o n  M a n u f a c t u r i n g  C o m p a n y  i n  C h i c a g o

J a h r  Anzahl
1 8 8 5  ..........................................  1 6 7 6

1 8 8 6  ..........................................  1 0 5 8

1 8 8 7  ..........................................  8 8 9

1 8 8 8  .......................................... 8 3 6

1 8 8 9  .......................................... 9 4 1

1 8 9 0  ..........................................  1 0 8 1

1 8 9 1  ..........................................  1 8 2 8

1 8 9 2  .......................................... 2 3 0 8

Meilenzahl
4 5  7 3 1  

7 0 4 6 8  

8 5  0 5 5  

1 0 0  4 5 5  

1 0 6 9 1 6  

1 0 1 9 1 9  

1 0 3 2 5 2  

1 0 7  4 4 5

Abbild. 12.

Abbild. 13.
Abbild. 13a. Schnitt x  y.

A bbild, ¡1.
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Abbild. 14.

durch Kühlung zu begünstigen, am inneren Um
fang durch sehr schmale, etwa 2 mm breite 
Einschnitte in viele (96) Segmente getheilt, 
welche, um einen geschlossenen Umfang zu 
geben, beim Formen des Rades mit Formsand 
ausgefüllt werden, so dafs der Rand des Rades 
vollkommen glatt wird. Dadurch wird aber an 
diesen Stellen die Abschreckung des Metalles 
gehindert, und somit wieder die Ahnutzung des 
Rades begünstigt.

Um nun diesen Uebelstand zu beseitigen oder 
doch wenigstens abzuschwächen, macht die 
St. L o u i s  G ar  W h e e l  C o m p a n y  die Einschnitte

* Vgl. auch „Stahl und Elsen“ 1892, Nr. 17, S. 783.
X X II .  15

| Geschwindigkeit, möglichst grofs sei. Diese Be- 
; wegung ist aber offenbar abhängig von der 

Länge des Armes, welcher den äufseren mit 
dem inneren Ring verbindet. Bei den bisher 
besprochenen Einrichtungen sind die Arme radial 
angeordnet, sie stellen mithin die kürzeste Ver
bindung zwischen beiden Ringen dar. Um nun 

 ̂ eine gröfsere Ausdehnung zu erzielen, könnte 
man allerdings auch den Armen eine gröfsere 
Länge geben; allein hierdurch würde der Durch
messer bezw. der Umfang des äufseren Ringes 
gleichfalls ein gröfeerer werden und die Gufsform 
würde nicht nur wesentlich schwerer,  mithin 
auch theurer werden, sie würde überdies mehr 
Platz beanspruchen. Andererseits ist es auch

4

(215 Stück), der T e r  r e  H a u t e  G a r  & M a n u 
f a c t u r i n g  Go m p a n y  zu Terre Haute, Indiana 
(240 Stück), der N o r t h w e s t e r n  W h e e l  & 
F o u n d r y  C o m p a n y  zu St. Paul,  Milwaukee 
(200 Stück), der C h i c a g o  St .  P a u l  M i l 
w a u k e e  R a i l w a y  zu Milwaukee (140 Stück) 
und der D i c k s o n  W h e e l  C o m p a n y  zu 
Houston. Im ganzen sollen 1400 Stück im 
Gebrauch sein. Die Dauer einer Coquille wird 
auf 4 Jahre angegeben, ihr Gewicht beträgt un
gefähr 270 kg.

Bei dem gewöhnlichen Barrschen Ring* ist 
dieser, wie erwähnt, um die Zusammenziehung

nicht wie bei der gewöhnlichen Barrschen Con- 
struction gerade, sondern zickzackförmig, wodurch 
die weichen Stellen sich mit den vollkommen 
abgeschreckten Stellen übergreifen und der Nach
theil der Barrschen Construction vermindert wird.

Es ist leicht einzusehen, dafs die eigentliche 
Wirkung aller derartigen Hartgufsschalen von 
der schnellen und ununterbrochenen Einwirkung 
der Schale auf die Lauffläche des eben gegossenen 
Rades abhängt, da die Conlraction desselben eine 
sehr starke ist. Es erscheint somit wünschens
wert!), dafs die nach innen gerichtete Bewegung, 
sowohl hinsichtlich ihrer Intensität als ihrer

“4
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fraglich, ob die Ausdehnung des Armes in der 
That proportional seiner Länge wäre, da ja  nur 
dieselbe Wärmemenge auf ihn übertragen wird 
und diese nicht nur durch den Widerstand des 
Metallstabes, sondern auch durch die Abkühlung 
der umgebenden Luftschicht beeinflufst wird.

Um diese Uebelstände zu beseitigen und trotzdem 
eine erhöhte Contractiou des inneren Ringes zu 
erreichen, hat F a u g h t  folgenden Ausweg ersonnen. 
Seine verbesserte Gufsform (Abbild. 12) besteht 
aus einem vollen äufseren Ring J  (Abbild. 18) und 
einem inneren Ring K , der wie früher in einzelne 
Blöcke oder Segmente zerlegt ist. Nur ist hier 
die Verbindung beider Ringe eine andere; die

Verbindungsstücke L  sind, wie Abbild. 13 a zeigt, 
nicht radial angeordnet, sondern schräg gestellt 
und immer paarweise zusammengehörig.

Versuche, welche mit diesen Formen an
gestellt wurden, haben gezeigt, dafs die Con- 
tractionswirkung gegenüber gewöhnlichen Schalen 
eine ganz erhebliche ist. Die Räder hatten 
3 bis 6 mm weniger im Umfang als solche aus 
massiven Schalen von ganz gleichem Durchmesser.

Bei allen Gufsformen, bei denen die Schale 
aus Segmenten zusammengesetzt ist, werden die 
Berührungsstellen dieser Segmente an dem ge
gossenen Rade sich in Form von feinen Rippen 
erkennen lassen. Diese Rippen werden alsdann 
durch Abschleifen beseitigt. Abbild. 14 zeigt eine 
von B a r r  construirte Räderschleifmaschine.* Das 
Rad wird dabei von 8 Rollen gestützt, von denen

* Vgl. „Zeitschr. d. Ver, deutsch. Ing.“ 1894, S. 292.

die untere gleichzeitig den Antrieb besorgt. Zum 
Abschleifen dient ein Schmirgelrad, das nach 
zwei Richtungen eingestellt werden kann. Das 
Abschleifen eines Rades nimmt nur 7 bis 10 Mi
nuten Zeit in Anspruch. Dieselben Apparate 
dienen auch zum Wiederabdrehen ausgelaufener 
Hartgufsräder und werden gegenwärtig von den 
meisten amerikanischen Rädergiefsereien verwendet.

Eine Specialität einzelner Werke sind Hartgufs
räder mit hohlem Ring, hohler Nabe und hohlen

Speichen (vergl. Abbild. 15), wie solche beispiels
weise von den N ew  Yor k  Ga r  W h e e l  W o r k s  
geliefert werden.

Zum Schlufs wollen wir kurz noch auf ein 
anderes System Hinweisen, bei welchem den 
durch die Abkühlung der Gufsräder in diesen er
zeugten Spannungen thunlichst Rechnung getragen 
wird. Diese von S. R. W a n n e r  (Stockholm, 
Liljeholm) herrührende Construction zeichnet sich 
durch aufserordentliche Elasticität aus, indem, wie 
Abbild. 16 zeigt, die entsprechend ausgebogenen 
Speichen abwechselnd innen und aufsen liegen 
und so beim Zusammenziehen des Rades oder 
bei auftretendem Druck nachgeben können.

Mittlieilimgen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.
Siliciumbestimmung im Roheisen.

U m  b e i  d e r  S i l i c i u m b e s t i m m ü h g  i m  R o h e i s e n  

r a s c h  z u m  Z i e l e  z u  k o m m e n ,  k a n n  m a n  i n  f o l g e n d e r  

W e i s e  v e r f a h r e n .  N a c h  U n l ö s l i c h m a c h u n g  d e r  

K i e s e l s ä u r e ,  L ö s u n g  u n d  F i l t r a t i o n  ä s c h e r t  m a n  

d a s  F i l t e r  m i t  d e m  S i l i c i u m  u n d  G r a p h i t ,  o h n e  

v o r h e r  r e g e l r e c h t  a u s z u w a s c h e n ,  i m  P l a t i n t i e g e l  

e i n  u n d  f ü g t ,  s o b a l d  d i e  M a s s e  z u s a m m e n f ä l l t ,  e i n  

S t ü e k c h e n  p y r o s c h w e f e l s a u r e s  K a l i  v o n  e t w a  3  g ,  

w e n n  1  g  E i s e n  v e r w a n d t  w u r d e ,  h i n z u .  M a n  

e r h i t z t  z u e r s t  g e l i n d e  b e i  s c h i e f  g e l e g t e m  D e c k e l  

u n d ,  w e n n  d i e  D ä m p f e  n a c h l a s s e n ,  k u r z e  Z e i t  a u f  

d e m  G e b l ä s e .  D e r  G r a p h i t  v e r b r e n n t  v o l l s t ä n d i g .

N a c h  d e m  E r k a l t e n  w i r d  d i e  S c h m e l z e  i n  u n g e f ä h r  

1 5 0  c c m  W a s s e r  u n t e r  Z u f ü g u n g  v o n  w e n i g  S a l z 

s ä u r e  w a r m  g e l ö s t .  D i e  K i e s e l s ä u r e  b l e i b t  r e i n  

w e i f s  z u r ü c k ,  E i s e n  u n d  e t w a  v o r h a n d e n e s  T i t a n  

g e h e n  i n  L ö s u n g .

D a s  p v r o s c h w e f e l s a u r e  K a l i  s t e l l t  m a n  s i c h  

a m  b e s t e n  s e l b s t  h e r ,  i n d e m  m a n  i n  e i n e r  P l a t i n 

s c h a l e  2 0 0  g  s c h w e f e l s a u r e s  K a l i  m i t  1 2 0  g  

S c h w e f e l s ä u r e  ü b e r g i e f s t  u n d  e r h i t z t ,  b i s  d i e  

S c h w e f e l s ä u r e  a b z u r a u c h e n  b e g o n n e n  h a t .  N a c h  

d e m  E r k a l t e n  z e r s c h l ä g t  m a n  d i e  e r s t a r r t e  M a s s e  

i n  e n t s p r e c h e n d  k l e i n e  S t ü c k e .  Dr. Liebrieh,
G e l s e n k i r c h e n .  Chem. Laboratorium.
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Vergleichung volumetrischer und gewichtsanaly
tischer Manganbestimmungsmethoden.

Von T h o m a s .
Nach Lo ws volumetrischem Verfahren wurde 

0,5 g Mangansulphat in 500 ccm Wasser gelöst, 
davon 50 ccm m it Zinkoxyd und Bromwasser 
vorsetzt, das überschüssige Brom weggekocht, das 
gefällte Mangandioxyd nach dem Abfiltriren und 
Auswaschen in  verdünnter Schwefelsäure gelöst, 
eine bestimmte Monge ti tr i r te r  Oxalsäure zugesetzt 
und dorUeberschufs davon m it  Kaliumpermanganat 
zurücktitrirt.  — Nach V o l h a r d s  volumotrischem 
Verfahren wurde das Eisen durch Schütteln mit 
Zinkstaub entfernt (3 Zn O +  Fei Clc =  Fe2 Os 
+  3 Zn Cla), das Ganze mit W asser auf 500 ccm 
aufgefüllt und in 50 ccm davon, nach Zusatz von 
250 bis 300 ccm heifsem Wasser und Auf kochen, 
mit Kaliumpermanganat das Mangan bis zur 
bleibenden Röthung zu Dioxyd oxydirt. Die 
L o w sc h e  Methode gab unzuverlässige, die V o l -  
h a r d s c h e  sehr befriedigende Resultate im Ver
gleich zur gewichtsanalytischen Bestimmung des 
Mangans als Manganammoniumphosphat.

(„Cliem.-Ztg.‘ Rep. 1895, Nr. 13, S. 155 
nach „Journ. Americ. Chera. Soc.“ 1895, 17, 341.)

Bestimmung kleiner Mengen Phosphorsäure nach 
der Citratmethode.

Von E. G. R u 11 y a 11 und II. W. W  i 1 0 y.
Die Resultate, welche man erhält durch dircctes 

Fällen der Phosphorsäuro m it Magnesiamixtur bei 
Gegenwart von Citronensäure oder deren Salzen, 
sind vollständig übereinstimmend m it den nach 
der Molybdänmethudo erhaltenen. Dieser Satz 
gilt aber nur  dann, wenn die Phosphorsäuro in 
Mengen von mindestens 5 % vorhanden i s t ; bei 
kleineren Gehalten liefert dio Citratmethode weniger 
zufriedenstollende Resultate. Dio Bestimmung mit 
Magnesiamixtur und Citronensäure ist sehr genau, 
wenn es sieh um Tricalciumpliosphate oder natür
liche Phosphate m it den üblichen Beimengungen 
handelt. Bei einem Gehalt von unter 5 % helfen 
sich die Verfassor dadurch, dafs sie eine ab- 
gomessene Monge freier Phosphorsäuro zusetzen, 
so dafs die Gesammtmengo mehr als 5 % beträgt. 
Sie ziehen diese Mothodo wegen ihrer schnelleren 
Ausführbarkeit und weniger grofsen Umständlich
keit der Molybdänmothodo vor. Natürliche Eisen- 
und Aluminiumphosphate wurden nicht untersucht.

(„ E n g . a n d  M in in g  J o u r » .“ 18 95, 58.)

Das neue amtliche Waarenverzeichnifs zum Zolltarif. II.
(Gültig vom 1. Januar 1896 ab.)

Nachdem, wie auf Seite 985 dieses Bandes 
ausgeführt ist, eine Neuausgabe des amtlichen 
Waarenverzeichnisses schon seit 1893 in der 
Schwebe w ar,  ist dieser Tage endlich das neue 
Verzeichnifs vom Bundesrath beschlossen und 
veröffentlicht. Der Genehmigung durch den 
Reichstag bedarf das Waarenverzeichnifs, im 
Gegensatz zu dem Zolltarif, nicht; und vom
1. Januar kommenden Jahres ab wird es die 
Grundlage abgeben für die Tarifirung der nach 
Deutschland einzuführenden Waaren. Es werden 
damit manche Unklarheiten, welche die Fassung 
des alten Verzeichnisses enthielt, beseitigt sein, 
wenn auch erklärlicherweise bei der unermefs- 
lichen Mannigfaltigkeit der Einfuhrgegenstände 
die Zollstreitigkeiten nicht aufhören werden, sei 
das Waarenverzeichnifs noch so ausführlich; und 
das neue umfafst nicht weniger als 519 Seiten, 
allerdings in sehr verschwenderischem Druck, 
37 Seiten mehr als der Entwurf vom Jahre 1893 
und 105 mehr als das alte vom Jahre 1888.

Unter den Eingaben, welche nach der Ver
öffentlichung des genannten Entwurfs an den 
Bundesrath gerichtet sind bezüglich einzelner 
Positionen, betreffen vier die metallverarbeitende 
Industrie: die von Bielefelder Nähmaschinen-

fabricanten vom 4. April 1893, welcher fast alle 
Nähmaschinenfabriken folgten, betreffend den 
Artikel Nähmaschinen, eine Eingabe betreffend 
Quetschmaschinen für Metzger, weiter eine be
treffend Dynamomaschinen und Accumulatoren 
in Verbindung mit Phonographen und eine An
regung der Handelskammer zu Lüdenscheid vom 
15. Mai 1895, betreffend Britanniametallwaaren. 
Dazu kommen noch Berichte der Reichsbevoll
mächtigten für Zölle und S teuern : aus Hamburg, 
betreffend Maschinen zur Zerkleinerung von Oel- 
kuchen, und aus Strafsburg, betreffend Rüben
schneidemaschinen.

Die Entscheidungen, welche diese Eingaben 
schon vorher gefunden haben, sind jetzt in das 
Verzeichnifs aufgenommen. So haben jetzt die 
Nähmaschinen ohne Gestell, welche in dem vor 
zwei Jahren veröffentlichten Entwurf noch fehlten, 
ihren Platz unter »Feine Eisenwaaren aus schmied
barem Gufs“ —  24 J i  Zoll — erhalten. Sodann 
sind denjenigen Maschinen, welche ausdrücklich 
als solche im Sinne des Zolltarifs, also zoll
pflichtig mit 3 bis 5 J i ,  aufgezählt werden, 
jetzt hinzugefügt: Fleischzerkleinerungsmaschinen 
für den gewerblichen Gebrauch, Nähmaschinen 
mit Gestell und Spinnereimaschinen. In Fortfall
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sind dagegen gekommen die Baumwollspinn
maschinen.

Zu letzteren ist eine neue Anmerkung ge
geben: Als Baumwollspinnmaschinen im Sinne 
der vertragsmäfsigen Abmachungen sind nur die 
eigentlichen Spinnmaschinen, d. i. die zum Vor
spinnen und Feinspinnen dienenden Maschinen, 
nicht aber die das Spinnen vorbereitenden Ma
schinen für Mischen, Aufloekern, Reinigen und 
Kratzen oder Krempeln der Baumwolle, sowie 
für Strecken der auf der Krempelmaschine her
gestellten Bänder zu behandeln, ferner auch nicht 
die das Haspeln, Spulen und Wickeln des Baum
wollengarns bewirkenden Maschinen.

Die letzigedachten Spülmaschinen können auch 
nicht unter dem Gesichtspunkte, dafs dieselben 
das Verweben der Baumwollengarne vorbereiten, 
als Webereimaschinen zu der Begünstigung der 
Verzollung nach Mafsgabe des überwiegenden 
Materials der zusammengesetzten Maschine zu
gelassen werden.

Auf Wollkrempelmasehinen, welche im zer
legten Zustande complet zur Abfertigung gestellt 
werden, ist die Vertragsbestimmung wegen Ver
zollung nach Mafsgabe des überwiegenden Materials 
der zusammengesetzten Maschine nur mit der 
Einschränkung anwendbar, dafs Kratzenbeschläge 
und Sägezahnkratzen sowie damit in fester Ver
bindung stellende oder in demselben Kollo ein- 
Sehende Maschinentheile für sich zum Satze von 
36 beziehungsweise vertragsmäfsig 18 J t  der 
Tarifnummer 15 b 3 in Verzollung genommen 
werden.

Weiter finden sich unter den Bestimmungen, 
Anmerkungen u. s. w., welche neu aufgenommen 
sind, folgende von allgemeiner Bedeutung:

Bei „ S c h m i e d e h ä m m e r “ ist die An
merkung gemacht, dafs als Schmiedehämmer alle

Neues Verzeichnifs:
Aräometer (Senkwaagen) — nach Beschaffenheit des 

Materials.
Bolzen, Nietbolzen, eiserne, unpolirte, unlackirte — 

brutto 3 JI.
Eisen, einschliefslich der Legirungen von Eisen mit 

Aluminium (Ferroaluminium, Aluminiumeisen, Alu- 
niiniumstahl), mit Arsen (Arsenstahl), mit Chrom 
(Ferrochrom), mit Mangan (Ferromangan), mit 
Nickel (Ferronickel, Nickelstall!), mit Silicium 
(Ferrosilicium) oder mit Wolfrain (Wolframeisen) 
u. s. w.

Eisenblech, unbeschnitten oder rechtwinklig be
schnitten :
1. rohes, d. h. nur roh ausgewalztes, noch mit 

Waizzunder (Glühspan) bedecktes, auch der
gleichen gerichtetes (gestrecktes) — br. 3 J I ;

2, weiter bearbeitetes: durch Säuren oder auf 
andere Weise ganz oder theilweise von Waiz
zunder befreites, abgeschliffenes, polirtes, lackirtes, 
verkupfertes, vermessingtes', vernickeltes, ver
zinntes (galvanisirtes), verzinntes (Weifsblech) 
oder verbleites — br. 5 M.

Hämmer angesehen worden, deren Gewicht 10 kg 
nicht übersteigt.

E i s e r n e  H e b e m a s c h i n e n  haben eine zweite 
Klasse erhalten:— in VerbindungmitMessing, 24c/ i\

Neu aufgeführt sind H u f e i s e n s t o l l e n  
(Schraub- und Steckstollen aus Eisen): nicht 
abgeschliffen brutto 6 J(>, abgeschliffen 10 Jh .

Unter E i s e n  w a a r e n  wird jetzt in einer 
Anmerkung bestimmt, dafs grobe Waaren, welche 
blau angelaufen, durch Ausglühen gebläut, durch 
Erhitzen mit einem Oelüberzuge eine gleichmäfsig 
graue, braune oder andersfarbige Oberfläche er
halten haben, abgehobelt oder sonst in ähnlicher 
Weise bearbeitet, bezw. verfeinert sind, des
gleichen solche, welche (wie z. B. Drahtstifte, 
Politurfedern, Schrauben) unmittelbar bei ihrer 
Herstellung ein blankes Ansehen erhalten haben, 
dafs solche Waaren wie die abgeschliffenen, 
groben Waaren zu behandeln sind. Das Andrehen 
von Zapfen, das Einschneiden von Schraubengewin
den, das Ansstofsen von Nietlöchern und Einbohren 
von Löchern mit oder ohne Schraubengewinde 
wird an sich nicht als Abdrehung behandelt.

Bei „ B l e c h  a u s  E i s e n “, polirtes, ge- 
firnifsles u. s. w., ist „vermessingtes“ hinzu
gefügt. Dasselbe ist der Fall bei Blechwaaren 
aus Eisen; aufserdem bei Draht, wo auch noch 
„lackirt“ beigesetzt ist.

Eine neue Anmerkung unter „ D e g e n “ be
stimmt, dafs Degenscheiden, welche zugleich mit 
den zugehörigen Degen eingehen, als Bestand- 
theile desselben zu behandeln sind.

Bei den E r z e n  fehlte bisher die Angabe, 
dafs sie auch in aufbereitetem Zustande zollfrei 
eingehen können. Das ist jetzt nachgeholt.

Im Folgenden stellen wir weiter die wichtigsten 
derjenigen Nummern, welche Aenderungen er
fahren haben, gegenüber:

Altes V erzeichnifs:
Aräometer (Senkwaagen) — frei.

Bolzen (ohne Schraubengewinde), eiserne, unpolirte, 
unlackirte — br. 3 Ji.

Eisen, einschliefslich der Legirungen von Eisen mit 
Chrom (Ferrochroml, Mangan (Ferromangan) und 
Wolfram (Wolframeisen) u. s. w.

Eisenbleeh:
1. rohes, auch abgeschliffenes, sowie nur geglättetes 

(dressirtes) — br. 3 J l.
2. polirtes, gefiinifsles, lackirtes, verkupfertes, ver

nickeltes, verzinktes (galvanisirtes), verzinntes 
(Weifsblech) oder verbleites — br. 5 J i.
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Eiscnbalinvadeisen. Naben, Radgestelle (Radsterne, 
liadblöcke), Radkränze (Bandagen, Tyres) u. s. w. 
unpolirtes, unlackirtes — br. 3 J i.  

Eisenbahnschienen u. s. w. u. s. w., auch gelocht 
und am Fufse ausgeklinkt — br. 2 , 5 0  J i.

E is e n - ,  Dreh-, Bohr- und Hobel sp iin e  (Abfälle von 
der Verarbeitung von Eisen) — br. 1 JI.

— Sogenannte Stahlspäne (aus Eisendraht durch Ab
schälen gewonnene bandartige Fäden oder Streifen, 
zum Abschleifen von Holz dienend) — br. 6 Ji.

An me r k u n g  zu Ei s e nwa ar en .
Damascbte, ciselirte, guillochirte, incrustirte, 

lauschirte, getriebene, geätzte, niellirle, gravirte, be
malte oder in sonstiger Weise ornamentirte Waaren 
sind wie die vernirten und vernickelten als feine 
Eisenwaaren anzusehen. sofern sie nicht als feine 
Kurzwaaren zu behandeln sind; desgleichen Waaren 
aus Eisenblech, welche mit eingeprefsten Verzierungen 
versehen sind.

Erze ,  anderweit nicht genannt, z. B. üranpecherz 
(Pechblende), Wismutherz, Wolframcrz, Zinnerze 
(Zinnstein), auch aufhereitel u. s. w. — frei. 

Feldschmieden, weder gefirnifst u. s. w., noch polirt 
oder lackirt — br. 6 J i .

— andere, s. Eisenwaaren.
Kessel, Dampfkessel, s. Maschinen.
— a n d e re :

1. aus Eisen:
a) ganz grobe, rohe (z. B. Braukessel, Wasch

kessel) aus Eisengufs — br. 2 , 5 0  J 1;
b) grobe (insbesondere Küchengeschirr), aus Eisen

gufs oder aus schmiedbarem Eisen u. s. w. 
— 6 bezvv. 10 J i.

E asch c n b o lz e n  (L aschenschrauben) u. s. w. — br. 3 J ! .

A n m e r k u n g  a) zu L o c o m o t iv e n  u n d  L o c o -  
m o b i l e n .

Zu den Locomoliven sind alle durch Dampf, 
Elektricität, Gas oder andere elementare Betriebskräfte 
getriebene Maschinen zu rechnen, welche sich selbst 
fortbewegen, auch wenn sie gleichzeitig noch eine 
davon unabhängige Wirkung ausüben.

Locomotiven in fester Verbindung mit Eisenbahn
fahrzeugen (z. B. Strafsenlocomotiven) sind wie Loco- 
moliven zu behandeln.

Als Locomobilen sind alle auf Rädern stehenden, 
mit den zugehörigen Kesseln abgeschlossene Maschinen
bauwerke bildenden, durch Dampf, Elektricität, Gas 
oder andere elementare Betriebskräfte getriebene 
Maschinen anzusehen, welche u. s. w.

Auf diejenigen Aenderungen, welche das Ver
zeichnifs aus Anlafs der durch die Verträge be- j 
wirkten Zollermäfsigungen erfahren hat, braucht j  
hier nicht eingegangen zu werden, weil das Ver- i 
zeichnifs damit nichts Neues bringt, sondern nui j 
schon Bekanntes auch seinerseits jetzt fixirt.

Schliefslich ist noch auf eine, die Statistik der : 
Einfuhr von Schlacken betreffende, Aenderung j

E ise n h a h n ra d e ise n  {Radgestelle, R ad slern e ), R ad
kränze (Bandagen) u. s. w., unpolirtes, unlackirtes 
— br. 3 J i .

E ise n b a h n sc h ie n e n  u. s. w. u. s. w. — br. 2,50 J i .  

E isen -, Dreh-, Bohr- und H obelspäue — br. 1 M .

A n m e r k u n g  zu  E i s e n w a a r e n
D am ascirte , g u illo ch irte , c ise lir te , incrustirte , 

tauschirte  oder n iellirle W aaren sind wie die vern irten  
und vernickelten als feine E isenw aaren anzusehen, 
sofern sie n icht als feine Quincaillerie- u. s. w. W aaren 
u n ter die Nr. 2 0 b 2  (Kurzwaaren) fallen; desgleichen 
bem alte Eisenw aaren, sow ie solche, welche zw ar nur 
gefirnifst oder em aillirt, aufserdem  ab er m it Folien
unterlagen oder m it n ich t lediglich geringfügigen 
M alereien, M ustern oder Verzierungen versehen sind. 
E r z e ,  anderw eit n ich t g e n an n t, auch aufbereite t 

u. s. w. — frei.

F e ld sc ln n icd en  — br. 6 J i .

K essel aus Eisengufs, ganz grobe (z. B. Braukessel, 
W aschkessel, Theerkochkessel), rohe  — br. 2,50 J i .  

— , andere  aus Eisengufs (insbesondere K üchengeschirr), 
sowie aus schm iedbarem  E ise n , grobe u. s. w. 
— 6 bezw. 10 JC.

L asch en h o lzen  u. s. w. — br. 3 J L

A n m e r k u n g  a) zu L o c o m o t iv e n  u n d  L o c o 
m o b i le n .

Zu den Locom otiven sind  alle D am pfm aschinen 
zu re c h n e n , w elche sich se lbst fo rtbew egen , auch 
wenn sie gleichzeitig noch eine davon unabhängige 
W irkung ausüben.

Als Locom obilen sind  a lle  auf R ädern  stehenden, 
m it den zugehörigen Kesseln abgeschlossene M aschinen
bauw erke bildenden D am pfm aschinen anzusehen, 
welche u s. w.

hinzuweisen. Während jetzt „Schlacken von 
Erzen, auch gemahlen“ ungetrennt unter Nr. 293 
der Handelsstatistik verzeichnet werden, findet 
vom 1. Januar eine Scheidung statt in: Thomas
phosphatmehl (gemahlene phosphorreiche Thomas
schlacken), Nr. 299 ; Converterschlacken mit 
hohem Eisengehalt, Nr. 291, Andere Schlacken, 
Nr. 296.
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h re n d  z w e i e r  
M o n a te  zu r Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen  

Patentamt in Berlin ausliegen.

1895. Kl 31, L 8614. Verfahren zur 
Herstellung von Hohlgeschossen. Robert Low, London.

i Vorrichtung zum Anzeigen schla
gender Wetter. Gust. Ad. Lyncker und Ant. Schropp 
München.

Kl. 84,  ̂G 9774. Geneigte SchiiTsbahnen mit be
weglichen Irogschleusen. Jaroslav Gröger Prag

31. October 1895. Kl. 5, L 9864, Vorrichtung 
zum Nachlassen und zur Gewichtsausgleichung des 
Drehbohrgestänges bei Tiefbohrungen. Heinrich Lapp 
Aschersleben. ™'

7’ p  fi415- UnterWasser oder einer anderen 
Massigkeit angeordneter Drahthaspel. Otto Frank 
Berlin. ’

Einrichtung zur Herstellung 
von Metallniederschlägen auf elektrolytischem Wege 
Richard Heathfield und William Stepney RawsoV 
London. *
n ö , 77605- Hydraulischer Masselbrecher.
I adische Maschinenfabrik und Eisengiefserei, vormals
G. Sebold und Sebold & Neff, Durlach i B

4. November 1895. Kl. 1, P 7000. Röhrender 
Apparat zum Scheiden von Eisen und Stahl aus nicht- 
magnetischen Stoffen. Max Patzig, Friedrichsgrube 
bei Tarnowitz.

JM-l.SchlOV^. Schlagrätter. SchwelmerEisen
werk Müller & Co., Schwelm.
i , Kl‘,5, ® ,17407- Schrämwerkzeug mit zwei sich 
drehenden Messerscheiben. Joseph Boland, George 
W. Fritz, Hugh Francis Doris und John Jonathan 
Mc CloskeyWashington, V. St. A.

Kl. i, K 13195. Drahtziehbank mit hintereinander 
gelagerten, durch Zahnräder angetriebenen Zieh
trommeln, Herrn. Klincke, Altena i. W.
,»,, G 9967. Formkasten. Edwin Garner,
Rdin-bulz, ’

Kl. 49, P 7285. Maschine zur Herstellung von Ring
schakenkelten aus fortlaufendem Draht. L. Parnaland 
Paris. ’

7. November 1895. Kl. 7, R 9669. Blechwalzen- 
slralse mit durch Seile angetriebenen Walzen. Heinrich 
Rosenthal, Hausach i. B.
n < -P ' U> j 0!53- Ofen zum Galciniren, Rösten oder 
Erhitzen. United Alcali Company Limited, Liverpool. 
n , K - f 4- L 0641 ■ Feuerung mit beweglichem Rost. 
Robert Bruce Carsley und John Haies Betts, Keyport 
New-Versey, V. St. A. ’

24’ ■D, 6879- Feuerung; Zusatz zum Patent 
80 759. J. G. A. Donneley, Hamburg.
». 94, 8ch 10 926. Petroleum-Generatorfeuerunc
für Flammöfen. Carl Schwalme u. F. Busta, Zabrze, O.-S.

Kl. 49,  ̂Z 2029. Verfahren zur Herstellung naht
loser Rotationskörper durch combinirte elektrolytische 
und mechanische Arbeitsweise. Carl Zipernowskv, 
Budapest.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
28. October 1895. KJ. 1, Nr. 46 838. Brechwerk 

aus mehrtheiligen, auf einen genutheten Gufskörper 
aufgesetzten Ringen. Alb, Gerlach und G. Bömcke ir 
Dortmund.

Kl. 1, Nr. 46 941. Muldenkippwagen mit durch
löcherter Mulde und Schutzblechen am Untergestell 
zum Kieswaschen in dem Wagen. Arthur Koppel 
Berlin. '

Kl. 7, Nr. 46871. Drahtziehmaschine, deren Zieh- 
cylmder eine excentrisch oder erweitert gebohrte Nabe 
haben. Firma C. Schniewindt, Neuenrade i. W.

Kl. 20, Nr. 46 890. Umklappbare, durch Einsteck
holzen oder Querstück mit Druckschraube feststell
bare Stütze mit zwei durch Keil bewegten Gabeln 
zum Festhalten von Eisenbahnwagenacbsen auf Roll- 
sebemeln. Acliengesellsehaft iür Fabrication von 
Eisenbahnmaterial, Görlitz.

Kl. 20, Nr. 47 088. Kuppelung für Drahtseilbahn
wagen aus einer verschieb- und feststellbaren Klemm
backe und einem das Seil gegen die Backe klemmen
den Excenterhebel. Ernst Hartmann und Philipp 
Schneiderhöhn, Wiesbaden.
... ^ r ’ 49891. Staubfreie L adevorrich tung
für K ohlenstaubfeuerungen aus einem  fah rbaren  Kohlen- 
staubgefäfs mit E ntleerungsschnecke. A llgem eine 
K ohlenstaubfeuerung, Acliengesellsehaft, Patente  F riede
berg, Berlin.

Kl. 31, Nr. 46951. Schmelzofen mit cylinder- 
törmigem, oben _ geschlossenem Aufsatz und schräg 
nach unten gerichteten, in den Tiegel mündenden 
AbzugsölTnungen. Louis Rousseau, Paris.

Kl. 31, Nr. 37 097. B eckenherdscbm elz-und  Tiegel
ofen m it K ohlenstaub-D eckeneinfeuerung, theilbarem  
S chm elzraum und R egulirsch ieberin  derLuftzuführungs- 
leitung. H erm ann Strach, M agdehurg-Buckau.

Kl. 49, Nr. 46 883. Kaltsäge mit Antrieb durch 
doppeltes Rädervorgelege, pendelndem, das Sägeblatt 
gegen das Arbeitsstück drückendem Arm mit ver
schiebbarem Gegengewicht und nach Durchschneiden 
des Arbeitsstückes wirkendem Ausrücker. Düssel
dorfer Werkzeugmaschinenfabrik und Eisengiefserei 
Habersang & Zinzen, Düsseldorf.
, 49’. Nr. 46919. Vorrichtung gegen Verziehen
bogenförmiger Federn im Härtebade, aus zwei die 
federn einklemmenden bogenförmigen und mit Flüssig
keitsdurchlässen versehenen Backen. H. H. Schomäcker, 
Altenmelle bei Osnabrück.
, KL78’ Nr. 46 903. Sprengkapsel mit entflamm
barem Sicherheitspfropfen, Rudolf Kuthe, Bromberg.

4. November 1895. Kl. 7, Nr. 47 215. Drahtzug 
mit rotirendem Zieheisen, bei welcfiem die Ziehscheiben, 
/aeneisen und Leitscheiben je  auf gemeinsamer Spindel 
bezw. Stander lothrecht übereinander angeordnet sind. 
Carl Berkenhoff, Herborn.

Kl. 20, Nr. 47 334. Geprefster ^-ähnlicher Lang- 
trager mit Blatl-Langfedern innerhalb der Schenkel 
fur Eisenbahnfahrzeuge. Herrn. Sichelschmidt, Bochum.

Kl. 20, Nr. 47 347. Selbstthätig sich beladender 
und entladender Rollbock mit abnehm- oder umleg- 
baren Mitnehmern zum Transport normalspuriger 
Eisenbahnfahrzeuge auf Schmalspurgeleisen, van der 
Zypen & Charlier, Köln-Deutz. 
r- Kl- 24, Nr. 47 183. Kohlenstaubfeuerungsapparat 
iur Hing-, Kalk-,  ̂ Ziegel- und Cementöfen aus einem 
fahrgerüst mit einem Schleiftransport in einem Kasten 
mit mehreren Auslauföffnungen. Gebr. Propfe, Hildes
heim.
». KL ol,  Nr. 47 120. Doppelt schliefsender Stopfen 
iur Giefsereipfannen mitAusflufs am Boden. Wilhelm 
rechner, Fermersleben bei Magdeburg
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H auptpatent) hängenden , auch m it Koks gefüllten 
Sum pf f  ist de r Hing g angeordnel. Der Sum pf f  
steh t au f dem  W indkasten h und erh ä lt W ind von 
dem Ventil i  aus durch  die seitlichen W andkanäle 
k und die Düsen l. Vom Sum pf f  ström t der W ind 
bezw. die Flam m e durch  den Schacht a und schm ilzt 
das eingew orfene Metall. Das im Sum pf f  einge
schm olzene Metall wird nach E ntfernung des Schachtes a 
und nach A bhebung des Sumpfes f  verm ittelst des 
Hebels e durch Kippen ausgegossen.

K l. 40 , N r. S2355, vom 24. O ctoher 1894. F. A.
G r o c h ,  N e w h a v e n ,  und L.  W a l d o  i n  ß r i d g e -  
p o r t  (Connecticut, V. St. A.). Elektrolytische Ré
duction von Aluminiumverbindungen au f schmelz- 
flüssigem Wege.

I n d e n  eine H alogen-V erbindung des A lum inium s j 
allein oder eine M ischung derselben m it derartigen  j 
V erbindungen eines Alkali- oder E rdalkalim etalles I 
en thaltenden  schm elzflüssigen E lektrolyten w ird W asser- j 
dam pf eingeleitet.

K l. 48 , N r. S2SS6, vom 16. Novem ber 1894. 
F a r b e n f a b r i k e n  vorm . F r i e d r .  B a y e r  & C o., 
E l b e r f e l d .  Verfahren, Eisen und Stahl gegen 
Rost zu schützen.

Eisen in  rohem  oder bearbeite tem  Z ustande wird 
mit einer Lösung von Ferro- oder Ferricyanw asser- 
stoffsäure in V erbindung m it einer starken  Säure in

K l. 31, N r. 826S3, 
vom 25. Novem ber 1894. 
A. M u r r a y  i n  S t r a -  
t h r o y  und W a l l a c e  

F a i r w e a t h e r  i n  
S a x o n h o l m ,  D u r a -  

b r e c k ,  G l a s g o w  
(Schottl.). Formpresse.

Die Stange a des 
Prefskolbens b ist m it 
der P refsp la tte  c fest 
und m it dem U nter
kasten d durch eine 
lösbare Kupplung e ver
bunden. Ist letztere an 
gezogen, so findet beim 
Aufgang des Prefskol
bens b eine Pressung 
des O berkastens f  zwi
schen der M odellplatte i 
und dem W iderlager k 
s ta t t ,  w ährend nach 
Lösung von e der U nter
kasten d zwischen ic 
geprefst w ird.

Kl. 1 , N r. S2 722, 
vom 24. Novem ber 1894.
G. H o b s o n  i n  L l a n -  
f a c h r e t h  (N o rd  W a 
l e s )  und J. C r o w d e r  
i n  L o n d o n .  Verfahren 

zur Gewinnung der in den Erzen und dergl. enthal
tenen Metalle.

Das gepulverte angefeuchtete Erz w ird m it einem  
Gemisch von flüssigem Kohlenw asserstoff (T erpentin , 
Petroleum , Paraffin oder dergl.) und fettigem  Oel 
(Rüböl oder dergl.) aufs innigste verm engt, wodurch 
die in den Erzen en tha ltenen  M etalltheilchen von 
dem Oel aufgenom m en und infolge dessen geringeren 
specifischen Gewichtes an  die Oberfläche des Ge
m isches getragen w erden. Das Mischen des Erzpulvers 
m it dem Oel u. s. w. erfolgt in einem besonderen  
R üb rappara t.

K I. 40, N r. 83097 , vom 20. März 1894. J. D o u 
g l a s  D a r l i n g  und H. Cl.  F o r r e s t  i n P h i l a d e l p h i a .  
Verfahren zur Herstellung von Salpetersäure und 
Alkalimetall durch Elektrolyse.

In einem  geschlossenen B ehälter w ird A lkalin itra t 
in sehmelzflüssigcm Z ustand e lek tro ly s irt, wobei das

w ässeriger Lösung in kaltem  Z ustande bestrichen. 
H ierbei bildet sich ein Doppeleisensalz, welches das 
Eisen vor dem  R osten  schützt. Das so behandelte  
Eisen kann einen beliebigen O elanstrich erhalten .

K l. 49, N r. 82690, vom 30. Ja n u a r 1895. J o h n  
P l a t t  in C l e a c k h e a t o n  (Y orkshire, England).

Härten von Sägeblättern auf 
elektrischem Wege.

Das Sägeblatt a wird in 
einer nichtleitenden Flüssigkeit 
über einen m it dem einen Pol 
d e r E lektricitätsquelle (verbun
denen Steg b geleitet, w ährend  
die Z ahnspitzen an dem  ä n 
dern Pol c vorbeistreichen. 
Infolgedessen w erden n u r die 
Z ähne erh itzt und nach dem 

,, V erlassen der Pole sofo rt ab- 
geschreckt.

Deutsche Reichspatente.

K l. 31, N r. 82693 , vom 19. Februar 1895. Zusatz 
zu Nr. 53943 (vgl. „Stahl und E isen“ 1890, S. 1072). 
A. P i a t  i n  P a r i s .  Schmelzofen.

Der Schm elzschacht a häng t verm ittelst zweier 
R ollen b au f dem A usleger c, auf welchem  er ver
schoben und w elcher selbst um  die Säule d gedreh t 
w erden kann. Zwischen dem an dem Hebel e (vergl.
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Metall sich am  negativen Pol sam m elt, w ährend die 
am  positiven Pol entw ickelten Gase in W asser ge
leitet w erden, um Salpetersäu re  zu erhalten .

Um z. B. d ie F ederlappen  an K utsclnvagenachsen 
festzuschweifsen, w ird letztere (a) zuerst geschlitzt, 
dann die P la tte  5 eingeschoben, das Ganze schw eifs
w arm  gem acht und u n ter dem  G esenkham m er (cd ) 
gesclnveifst.

K l. 49 , N r. S 2703 , vom 30. Ja n u a r 1894. P a u l  
H e s s e  i n  I s e r l o h n .  V erfahren  zu m  Bearbeiten  
von Böhren durch W alsen.

Das rohrförm ige W erkstück a w ird verm itte lst 
des B öhrenstückes b und  des P refskolbens c über 
den von dem  Prefskolben d  gehaltenen Dorn e 
zw ischen die (m indestens 3) W alzen f  gedrückt. 
L etztere lagern in H ülsen g , die verm itte lst der Kuppel
gelenke h  e inerseits rad ia l verste llb ar m it dem  fest
stehenden  S upport i und andererseits m it der d re h 
baren  Hülse l verbunden s in d , und zwar kann die 
D rehung von l gegenüber dem Support i  infolge der 
Schlitze m  der Scheibe k  erfolgen. D urch die Hülse l 
geht die H auptan triebsw elle  n h in d u rch , die die 
W alzen f  verm itte lst des Z ahnrades o und d e r Z ahn
räd er p  dreht. Die Z ähne von o s in d , da  letzteres 
verschiedene W inkelstellungen zu den W alzenachsen 
e innehm en kann, um  Zapfen r  d reh b ar. V erm ittelst 
dieses W alzw erks kann das W erkstück a vollständig 
zu einem  g latten  R o h r ausgew alzt w erden, da  durch  
U m stellen der W alzen aus der S tellung I in diejenige 
II das letzte Ende des W erkstückes durch die W alzen 
gezogen w ird.

K l. 49, N r. 8 2 9 4 0 , vom 19. F eb ru ar 1895. M ax 
W a g n e r  i n  B e r l i n .  A nschw eifsen  von P latten a u f  
Stangen.

der Am bofs d  beim  Aufgang des P refsbärs a durch  
W asserdruck gehoben w ird. L etzterer wird durch 
die Pum pe e erzeugt, die von einem gegen b um 
180° versetzten E xcenter i betrieben  w ird. H at der 
A m bofs d  eine bestim m te Höhe erre ich t, so s te llt  er 
durch A nschlag an den Hebel f ,  w elcher das Säug
ventil i der Pum pe e hebt, letztere ab. Das S icher
heitsventil o verb indet den A m bofscylinder m it dem 
W asserbehälter r.

K l. 18, N r. S3093, vom  23. Febr. 1893. F. G o r -  
d o n B a t e s  i n  P h i l a d e l p h i a .  Ceinentationsverfah ren 
f ü r  B isen .

Dem C em entirpulver w ird neben K ohle und 
Kryolith noch Nickeloxyd zugesetzt, so dafs dieses 
reducirt w ird und das Nickel m it dem Eisen sich legirt.

K l. 18, N r. 8 3 106 , vom 27. N ovem ber 1894. 
H a n s  S c h a a f  i n C h a r l o t t e n b u r g  b e i  B e r l i n .  
D ünnflüssige H ärtemasse.

Die H ärtem asse b esteh t aus W asserglas, Kalium- 
e isencyanur, Kreide und A m m oniak und  w ird  als 
d ü n n er Brei au f die im Feuer zu hä rten d en  Gegen
stände  gestrichen.

K l. 49 , N r. 82999 , vom 15. Jan u a r 1895. K a l k e r  
W e r k z o u g m a s c h i n e n f a b r i k ,  L. W.  B r e u e r ,  
S c h u m a c h e r  & Co.  i n  K a l k  b e i  K ö l n  a. R h .  
Schmiedepresse.

Der P refsbär a w ird verm itte lst des E xcenters 5 
von der R iem scheibenw elle c aus bew eg t, w ährend



15. N ovem ber 1895. Bericht über in - und au «ländische Patente. Stahl und Eisen. 1065

Kl. IS , N r. S3070, vom 29 Novem ber 1893. 
P a u l  G r e d t  i n  E s c h  s u r  Al  z e t t e  (Grofsherzog- 
thum  Luxem burg). Verfahren und Apparat zur Ge
winnung von Jod aus Hochofengasen.

Aus den G ichtgasen w erden die löslichen Besland- 
theile durch  W aschung in einer concentrirten  Lauge 
gesam m elt, w onach diese eingedam pft und der R ück
stand geschm olzen w ird, so dafs aus diesem das Jod durch 
fraction irte  K rystallisation gew onnen w erden kann.

 —

u n ter welchem  er die Gebläsem aschine verläfst, in 
den Ofen geblasen. Die Condensation des W asser
dam pfes erfolgt in R öhren-C ondensatoren .

N r. 526370. A. B e a u d r y  i n  S o m e r v i l l e  
(Mass.). I'ederhammer.

Bei diesem Federham m er w irkt auf die Schlag- 
I s tä rke  lediglich das Bärgewicht. Zu diesem Zweck 
| greift die von der R iem scheibenkurbel a  bewegte, 
! als zweischenklige B latlleder ausgehildete Pleuel-

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

N r. 525263 . J. F a  w e l l  u n d  J. H e m p h i l l  j 
i n  P i t t s h u r g  (P a ) .  Blockwalzwerk.

Das Blockwalzwerk h a t zwei P aar h in tereinander 
angeordnete  w agerechte W alzen u n d  zwei zwischen 
diesen gelagerte  ste llbare  Verticalwalzen c. Letztere 
sind Sch leppw alzen , wohingegen die w agerechlen 
W alzenpaare je  eine b e s o n d e r e  A ntriebsm aschine d 
haben. Diese e rlheilen  den w agerechten W alzen eine

D rehung im gleichen Sinne nach der einen o d e r  
ändern  R ich tu n g ; die D rehungsgeschwindigkeit ist 
jedoch bei dem  jew eilig h in tenliegenden W alzenpaar a \ 
etw as gröfser als diejenige des vorderen W alzen
paares a, so dafs zwischen beiden W alzenpaaren 
niem als eine S tau chung , sondern  nur eine mäfsige 
Streckung des Blockes e in trelen  kann. Der Block I 
geht zwischen den W alzen hin und her, wobei nach I 
jedem  Stich die U m drehungsrichlung der Walzen ge- j 
än d ert w ird. Die S teuerung  beider A ntriebsm aschinen d \ 
geschieht von einem  einzigen S teuerventil aus.

N r. 520 0S7. W. R y a n  i n  G 1 o h e , A r i z. : 
B inderhitzung fü r  Schachtöfen.

Ehe der ka lte  W ind in den Ofen tritt, s tröm t er | 
durch ein R ohr, dessen doppelw andiger Mantel von j 
dem W asser, w elches zur K ühlung des doppelw andigen 
Ofenm antels bereits gedient und sich hierbei erw ärm t 
ha t, du rch strö m t w ird.

N r .526460. H. W . T h o m a s  in J o h  n s t o w n  (Pa.). 
Rillenschienen-Walzwerk.

Das Kaliber wird gebildet aus den beiden wage
rechlen W alzen a und der senkrech ten  Schleppw alze h. 
Die Zapfen letzterer ruhen  in dem U nteriager der

slange b verm itte lst zweier Gelenke an zwei im 
Bär d  s ta rr  befestigte B lattfedern e an, so dafs, wenn 
der Bär d nach dem Schlag zur R uhe gekomm en ist, 
und die Kurbel a und Pleuelstange b noch w eiter 
nach un ten  sich b ew egen , die Federn  e nach  aufsen 
gebogen w erden, ohne  einen weiteren Druck aul den 
Bär d auszuüben. Die P leuelstange b kann durch 
eine Schraube in ih re r  Länge verän d ert w erden.

Trocknung des Gebläsewindes fü r  Schachtöfen und 
Bessemerbirnen.

Der Gebläsewind wird vor dem E in tritt in den 
Ofen bis au f 0°  ab g ek ü h lt, so dafs alle Feuchtigkeit 
condensirl w i r d , und  dann u n ter dem selben Druck,

Ober- und in dem O berlager der Unlerwalze, welche 
beiden L agerhälften nach dem Einsetzen der W alze b 
zusam rnengeschraubt und dann als Ganzes zwischen 
die beiden w agerechten W alzen eingesetzt und in 

| dem W alzensländer befestigt wird.

XXII.is 5
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S t a t i s t i s c h e s .

Statistische Mittlicilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.

G r  u p p e n - B e z i r k .
Monat September 1895,

W erke. P roduction .
T onnen .

P i K l d e l -

R o h e i s è n

u n d

S j ) i e g ; e l -

o i « o n .

Nordwestliche G r u p p e , . . . . . . . . . . . . . . . . .
(W estfalen , R hein)., ohne  Saarbezirk.)
Ostdeutsche G ru p p e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

(Schlesien.)
Mitteldeutsche G r u p p e . . . . . . . . . . . . . . . . .

(Sachsen, T hü rin g en .)
Norddeutsche Gruppe . . . . . . . . . . . . . . . .
(P rov. Sachsen, B randenh ., H annover.) 
Süddeutsche Gruppe . . .  . .

(B ayern , W ü rttem b erg , Luxem burg, 
H essen, N assau, Elsafs.) 

Südu'estde.utsche Gruppe . 
(Saarbezirk , L o th ringen .)

P uddel-R oheisen  Sum m a .
(im August 1895 

_________________ (im Septem ber 1894

37

10

2

7

62
62
63

59 359 

26 931

657 

10 352

19 614

116 913
116 866) 
130 270)

B e s s e n i e r -  
K o h e i s e n .

T h o m n s -  
R o b o i s e n .

GfielTsei'oi-
R o li e i s e n

und
G u l s w a a v c n  

I. Schmelzung.

Nordwestliche Gruppe 
Ostdeutsche Gruppe . 
Mitteldeutsche Gruppe 
Norddeutsche Gruppe . 
Süddeutsche Gruppe .

B e sse m er-R oheisen  Sum m a .
(irn August 1895 

___________firn Septem ber 1894

7
10
10

Nordwestliche G r u p p e . . . . . . . . . . . . . . . . .
Ostdeutsche. G r u p p e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Norddeutsche G ruppe . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Süddeutsche G ru p p e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Südwestdeutsche Gruppe . . . .

T h o m as-R oheisen  Sum m a .
(im August 1895 

_________________ (im Septem ber 1894

19
2
16
7

35
37
33

Nordwestliche G r u p p e . . . . . . . . . . . . . . . . .
Ostdeutsche G r u p p e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Mitteldeutsche G r u p p e . . . . . . . . . . . . . . . . .
Norddeutsche G r u p p e . . . . . . . . . . . . . . . . .
Süddeutsche G ruppte . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Südwestdeutsche Gruppe . . . .

G iefserei- R oheisen  Sum m a .
(im A ugust IS95 

_________________(im Sep tem ber 1894

14
6

3 
5
4

32 
34
33

Z u s a m m e n s t e l l u n g .  
P u d d e l-R o h e ise n  und  Spiegele isen .
B essem er- R o h e i s e n .............................

‘ T h o m a s - R o h e i s e n .............................
G iefsere i-R oheisen  . . .

Production im September 1895 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Production im September 1 8 9 4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Production im August 1895 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Production vom 1. Januar bis 30. September 1395 
Production rom 1. Januar bis 30. September 1891

29 063 
3 619

3 309

36 591
36 608)
37 841)

104 589 
10 977 
13 234 
42 753 
71 109

242 662 
259 952) 
221 245)

40 366 
4 581

4 3 1 5  
24 373 

9 154

82 789 
77 559)
83 714)

116 913
36 591 

242 662 
82 789

478 955 
473 070 
490 985 

4 277 307 
4 088 246
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

ln  der Sitzung des Vereins am 8. Octoher, in 
w elcher General G o l z  den Vorsitz führte, hielt Ge
heim er R egierungsrath  S e n i l e r  einen V ortrag über den

U m bau und  B e tr ie b  des C e n tra l  • P e rso n e n b a h n 
h o fes in  S t .  L o u is  (Missouri).

Die S tad t St. Louis ist der bedeutendste  Stapel- 
und H andelsplatz im Herzen der Vereinigten Staaten 
von A m erika; sie sp ie lt eine w esentliche Rolle in 
der V erm ittlung des G üteraustausches zwischen dem 
W esten und Osten dieser Staaten und zählt zur Zeit 
etwa eine halbe  Million E inw ohner. Als Fabrikort 
nim m t sie den v ierten R ang un ter den nordam eri
kanischen S täd ten  ein m it einer jährlichen  W aaren- 
erzeugung im W erthe  von rund  einer Milliarde Mark. 
Ih re  Entw icklung verdankt die Stadt zunächst ih rer 
günstigen geographischen Lage am  m ittleren  L auf 
des Mississippi, e tw a 30 km un terh a lb  der E inm ündung 
des Missouri und 200 km oberhalb  der des Ohio. 
Gegenwärtig verkehren daselbst Reisende von und 
nach allen W eltgegenden; jede Sprache der Erde 
wird do rt vernom m en. 22 verschiedene E isenbahn
gesellschaften aus allen T heilen  der Vereinigten Staaten 
treffen in St. Louis zusam m en, 13 von der Ost-, 9 von 
der W estseite einm ündend. Die einzelnen Gesellschaften 
haben in th u u lich er N ähe des Mississippi besondere 
B ahnhöfe hergestellt, keine von ihnen  indessen eine 
für alle gem einsam e S tation  angelegt. Das B inde
glied zwischen ihnen  wird durch  eine besondere Ge
sellschaft, die „Term inal R ailroad Association of 
St. L ouis“, gebildet, die zu diesem  Zweck zwei Brücken, 
die eine 1869 bis 1874, die zweite 1889 bis 1890 über 
den Mississippi m itd en  erforderlichen A nschlufsstrecken, 
sowie einen Central - P e rso nenbahnhof („Union 
S ta tio n “), ausgedehnte  G üterschuppen, Ladestellen 
u. s. w. gebaut ha t. Diese Gesellschaft besorgt gegen 
en tsprechende Vergütung auch die An- und Abfuhr, 
Ver- und E n tladung  sowie die L agerung und Abfertigung 
der ih r  von den A nschlufsgesellschaften übergebenen 
Güter und befö rdert die Züge von den einzelnen 
U ebergabestellen nach dem  C entra lbahnhof m it eigenen 
Maschinen und Personalen . Der wegen der fo rt
schreitenden Zunahm e des V erkehrs längst n ich t m ehr 
ausreichende ursprüngliche H auplpersonenbahnhof ist 
in den Jah ren  1892 bis 1894 einem  um fassenden Um
bau m it einem  Kostenaufw and von 6'/2 Millionen Dollars 
unterzogen w orden. Da die Personenzüge in St. Louis 
säm m tlich endigen und  beginnen, so entschied sicli 
die Gesellschaft fü r die Anlage einer Kopfslation und 
schob diese m öglichst weit in den verkehrsreichsten  
Staditheil nach  Norden bis unm ittelbar an  die Markt- 
strafse vor. Von einem Um bau der anschliefsenden 
Strecken w urde abgesehen, haup tsäch lich  wohl wegen 
der dazu erforderlichen  a llzubeträchtlichen Kosten. 
Die von beiden Seiten e inm ündenden Bahnen sind 
in n u r je  zwei Hauptgeleise kurz vor dem B ahnhof 
zusamm engezogen, so dafs sic m it im ganzen vier 
Geleisen in die Kopfstation einlaufen, die sich gabel
förmig Y in 30, nach den Aus- und E infahrten  gruppirte  
Bahnsteiggeleise verzweigen. Quer vor diesen Geleisen 
liegt zunächst ein abgegitterter, m it den nöthigen A n
gaben über die G eleisenum m ern, Zugrichtungen und 
A bfahrtszeiten versehener b re ite r „M ittelweg“ und 
dah in ter ein ansehnliches, nach  der M arktstrafse zu 
burgartig  gestaltetes, aufsen wie innen  reich  ausge
sta tte tes Em pfangsgebäude, verbunden  m it einem  Gast

hause. Den W ünschen und Bedürfnissen der R eisen
den ist dabei durchw eg in w eitgehender W eise R ech
nung getragen. Die an  das H auptgebäude anschliefsende 
Zughalle m ifst etw a 184 m  in der Breite und 213 m 
in der Länge; sie ist durch  vier eiserne Pfeilerreihen 
in drei m ittlere und zwei Seilenöffnungen gc the ilt, 
ohne doch den E indruck einer einzigen G esam m thalle 
dadurch ganz einzubüfsen. Auf der Union Station  
verkehren  w ochentäglich gegen 250 Personenzüge und 
davon 62 allein zwischen 7- und 9 Uhr V orm ittags. 
Zur Bewältigung dieses Zugverkehrs sind folgende 
B etriebsm afsnahm en getroffen: F ü r die nach Osten aus
fahrenden Züge sind  die 10 östlichen, für die w est
w ärts ausfahrenden  die 10 westlichen Geleise bestim m t; 
jene Züge fahren „links“, diese „ rech ts“. Alle ein
fahrenden  Züge gelangen n u r durch Zurückselzen in 
die Kopfgeleise, und zwar die von Osten kom m enden 
in die Gruppe neben den westlichen, die von W esten 
kom m enden Züge in die Gruppe neben den östlichen 
A usfahrtsgeleisen. Es können also stets vier Züge 
— je  zwei Paare  — zugleich ein- und ausfahren , wo
bei nur der von W esten kom m ende Zug beim Zurück
setzen, also nach bew irktem  A nhalten , die R ichtung 
eines von Osten e infahrenden Zuges kreuzt. Durch 
das 'R ückw ärtsein fahren  werden nachstehende Vor
theile  erre ich t:

1. die Locom oliven bleiben au fserhalb  der Halle, 
verunrein igen diese also n icht durch  ih ren , dem  dort 
gebräuchlichen Feuerungsm aterial eigenen, besonders 
starken Qualm. Sie sind fe rn e r sogleieh w ieder ver
w endbar, ohne  au f das Herausziehen des von ihnen 
angebrachten  Zuges w arten zu m üssen und dann bei 
dem H erausfahren das ganze betreffende E in fah rts
geleise zu sperren ;

2. die am vorderen  Ende des Zuges befindlichen 
Gepäck-, Post- und Exprefsgutwagen können ohne 
w eiteres aus- und um gesetzt w erden ;

3. die Schlaf- und Personenw agen gelangen in 
thun liehsle  N ähe des E rriplangshauses; die Reisenden 
auf dem kurzen W ege zu diesem werden n ich t durch  
das Ausladen der Post-, Gepäck- und Exprefsgutstücke 
belästigt.

Die Züge fahren m it sehr geringer G eschwindigkeit 
i und grofser Vorsicht in die Halle. Der Z ugführer 

befindet sich auf der P la ttform  des vordersten W agens 
; und regelt von do rt durch die Bremse oder durch 

die Zugglocke die Geschwindigkeit des Zuges, nölhigen- 
falls u n ter Beihülfe des übrigen Personals. Das rech t
zeitige A nhalten kann au f diese W eise um  so sicherer 
erre ich t werden, als auf der S tation nu r Personal 
verkehrt, das m it den örtlichen V erhältn issen  genau 
ve rtrau t ist; jed e r M aschinist ei fäh rt im voraus, in 
welchem Geleise er zu fahren  hat, kennt dessen Länge 
und die Länge seines Zuges, so dafs e r weifs, an 
welcher Stelle er m it se iner Locom otive zu hallen  
hat. Durch eine genaue S ignalordnung und ein seh r 
vollkom m enes W eichen- und S ignal-S icherheitssteii- 
w erk wird der Z ugverkehr und  die zeitweise rech t 
erhebliche Anzahl Bewegungen von Locom oliveu und 
W agen im einzelnen w eiter geregelt. Die vorstehend 
angegebene Betriebsweise soll sich gu t bew ähren und 
selbst von ihren  ursprünglichen Gegnern, da ru n te r 
solchen aus rech t erfahrenen fachm ännischen  Kreisen, 
jetzt als die für die dortigen V erhältnisse zweek- 
m äfslgste an erk an n t w erden. Der Lösung der schw ie
rigen Aufgabe wird m an auch diesseits des Oceans 
das Zeugnifs n ich t voren thallen , dafs sie sich durch  
E inheitlichkeit, K larheit und sorgfältige Ueberlegung 
auszeichnet.
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Obschon ihre unmittelbare Anwendung auf deutsche
E isenbahnverhälln isse  n ich t wohl angängig sein w ird, 
so b iete t sie doch ein lehrre iches Beispiel dafür, dafs 
es_ bei der A nordnung von B ahnhofsanlagen uner- 
lälslich  ist, von vornherein  die besonderen örtlichen 
V erkehrs- und B etriebsbedürfnisse eingehend zu prüfen 
und den B auentw urf n u r auf Grund eines genauen 
B etriebsplanes, einer sorgfältig d u rchdach ten  F a h r
ordnung aufzustellen — m it einem  W orte — dafür, 
dafs Bau und Betrieb au f das engste dabei H and in 
Hand gehen  m uls.

Verein deutscher Maschinen-Ingenieure.

Vom neue» Gesetz zum Schutz der Waaren* 
bezeichnungen.

In der S ep tem ber-V ersam m lung  des Vereins 
deu tscher M aschinen-Ingenieure h ie lt Hr. R egierungs
ra th  S c h r e y  einen V ortrag über das neue Gesetz 
zum Schutz der W aarenbezeichnungen, das jetz t se it 
einem  Jah re  in K raft ist. E inen ' besonderen  Reiz 
gew ann dieser V ortrag dadurch , dafs der V ortragende 
seit E inführung  des Gesetzes als Mitglied in der 
W aarenzeiehen-A btheilung im l ’alen tam te  thätig  ist, 
und d ah er aus eigener re icher E rfahrung schöpfte.

D asW aarenzeichen, das bequem ste a ller U rsprungs
zeugnisse und der beste a ller Em pfehlungsbriefe, ha t 
nach  den A usführungen des V ortragenden seinen 
Ursprung in den K ünsllerzeichen, m it denen - von 
jeh e r die K unstschöpfungen von ih ren  M eistern ver
sehen  zu w erden pflegen. K unslhandw erk, Handwerk, 
Fabrication  und Handel haben  sich nochm als dieses 
Ursprungszeichens bedient. B esondere B edeutung 
haben  diese von jeh e r in der keram ischen, sowie in 
der Eisen- und S tah l w aaren-Industrie  gehabt, deren  
W aarenzeichen um  so e indringlicher sprechen, als 
sie  w ährend  der ganzen L ebensdauer der W aaren 
s ich tbar b leiben. So erzählen uns germ anische Dolche 
aus der Urzeit schon durch  Stem pelungen von Sonne 
und Mond vom G ebrauch so lcher b ildlichen Zeichen. 
Solinger Klingen aus dem  13. Ja h rh u n d e rt können 
infolge der Bezeichnung m it ihres M eisters Zeichen 
noch heu te  ganz zuverlässig au f ih ren  U rsprung 
zurückgeführt w erden. G erade die Eisen- und Stahl- 
w aaren-Industrie  im bergischen Lande h a t von jeh e r 
diese Zeichensprache sorgfältig gepflegt, und die 
bergische Zeichenordnung, die sich urkundlich  bis 
zum Jah re  1571 zurückführen  läfsl, w ar fürs In- und 
A usland verbindlich. Sie h a t wesentlich dazu bei
getragen, dafs die Solinger K lingen-Industrie und ver
w andte  Gewerbe den Stürm en und W andlungen der 
Ja h rh u n d e rte  m it nahezu unveränderlich  gebliebenem  
Erfolge getro tzt haben . W elche B edeutung m an dort 
vor Jah rh u n d erte n  den Zeichen einräum te, e rh e llt 
daraus, dafs ein neues Zeichen, das sich ein Meister 
w ählte , von den Amts- und K irchenbejhörden, von 
letzteren  von der Kanzel h e rab  verkündet w erden 
m ufste, dam it ein Jeder, der V erw echslung m it 
seinem  Zeichen fürchte te , E inspruch gegen die Auf
nahm e in die sorgfältig geführten  Z eichenregister 
erheben  und  som it den Gebrauch h in d ern  konnte. 
Die Zeichen gingen vom V ater au f den Sohn über, 
konnten  auch sonst durch  K auf u. s. w. den Besitzer 
w echseln, e rloschen jedoch, wenn ein so lcher Besitz- 
wechsei n ich t Innerhalb  2 W ochen zu den R egistern  
gem eldet w urde. Strenge S trafen  schützten vor N ach
ahm ung. Die Z eichenverw altung und die R echts
sp rechung  befanden sich in den sachverständigen 
Händen des H andw erksgerichts in G ronenberg. Bis 
zum Jah re  1840 blieben diese B estim m ungen m it ge
ringen W andlungen in Kraft, nachdem  eine in Peters 
bürg  1817 gegebene V erordnung für S tabeisen  a ll
gem ein Zeichenzw ang eingeführt hatte .

1840 beginnen die V ersuche de r einheitlichen 
R egelung des Zeichenschutzes für den G csam m tum fang 
des Königreichs, die für die bergischen L ande eine 
Quelle von M ifsständen w urden, da nach  deren A n
sich t die Vollkom m enheit der a lten  R echtsordnung  
n ich t w ieder erre ich t w orden ist, nam entlich  deshalb 
n icht, weil der Schutz b ild licher Zeichen au f R hein 
land  und W estfalen besch ränk t blieb. Zw ar wurde 
das durch E inführung  des R eichsgesetzes über den 
M arkenschutz vom 30. N ovem ber 1S74 geändert. Die 
Klagen aus dem Bergischen verstum m ten  jedocli 
trotzdem  nicht. Je tzt w endeten sie sich dagegen, 
dafs das Z eichenrecht ausschliefslieh durch die An
m eldung erw orben wurde, die bekanntlich  bei dem 
das H andelsregister führenden A m tsgerichte zu be
wirken w ar. Irgend welche Prüfung  au f Ueher- 
einstim m ung m it frü h er eingetragenen Z eichen fand 
n icht sta tt. W er aus dem  R eichsanzeiger ersah , dafs 
einem  A nderen dasselbe Zeichen für dieselben W aaren 
eingetragen war, das er se lbst früher für sich ha tte  
ein iragen  lassen, konnte wegen L öschung processiren . 
Das w ar langw ierig, koste te  viel Geld und fü h rte  in 
vielen Fällen m angels genauer U ebereinstim m ung der 
Zeichen zur Abw eisung der Klage, obw ohl es keinem  
Zweifel unterlag , dafs eine N achahm ung beabsichtig t 
w ar und auch im V erkehr gelang. E rst allm ählich  
schlossen sich w eitere Kreise diesen Klagen an, 
forderten  auch A usdehnung der Zeichenberechtigung 
von den F irm enbercchtig ten  au f alle G eschäfts
treibenden, sowie die Zulassung von P han tasiew orten  
zum Zeichenschutz nach M uster versch iedener aus
länd ischer Gesetze. Endlich so llte  V orsorge getroffen 
w erden gegen W iederholung der Fälle, in denen sich 
ein D ritter durch A nm eldung in den A lleinbesitz von 
Zeichen gesetzt hatte , die der berech tig te  In h ab er 
durch  ein U ebersehen der gesetzlich erforderlichen 
N euanm eldung nach A blauf der ersten  zehnjährigen 
Schutzfrist ha tte  verfallen lassen.

A llen diesen und m anchen  anderen , m ehr oder 
m inder w ichtigen V erbesserungsvotschlägen träg t das 
Gesetz zum Schulz der W aarenbezeichnungen vom 
12. Mai 1894 R echnung; dessen B ehandlung im Reichstag 
ist noch in frischer E rinnerung, sie bo t insow eit noch 
ein besonderes Interesse, als ein vom G entrum  b e 
an trag ter, aber abgelehn ter Z usatz-Paragraph , be
treffend den un lau teren  W ettbew erb, der A usgangs
punk t zur A ufstellung eines diese M aterie um fassend 
regelnden Entw urfs w urde, der hoffentlich in der 
nächsten  T agung Gesetz w erden wird.

Mit der C entraüsirung  des Z eichenw esens im 
P aten tam te  und der Zulassung a ller G eschäftstreibenden 
zum Schutze von Zeichen fü r ih re  W aaren  h a t das 
neue W aarenzeichengeselz ein V orprüfungsverfahren  
e ingefühlt, das die In h ab er ä lte re r Zeiciien sich des 
ruhigen Besitzes freuen läfst, denn  sie m üssen nun
m eh r benachrich tig t w erden, sofern ein Zeichen a n 
gem eldet w ird, das an sich und betreffs der W aaren 
m it dem ihrigen übereinslim m l. R echtzeitiger W ider
spruch  ha t A blehnung der E intragung zur Folge, 
w enn er vom P aten tam te  an erk an n t wird — was bei 
Zeichen, h insichtlich  deren  im V erkehr die Gefahr 
der Verw echslung vorliegt und für g leichartige W aaren 
dienen soll, stets der Fall sein w ird. — Gegen diesen 
Beschlufs ist ebenso wie gegen A bw eisung dss W ider
spruches Beschw erde beim Paten tam te  zulässig. Ver
sagt auch diese und g laub t der abgew iesene A nm elder 
trotzdem  ein R echt gegen den W idersprechenden  auf 
Zulassung der E intragung zu haben , so kann dies im 
Klagewege vor den orden tlichen  G erichten geltend 
g em acht w erden. Ebenso kann der abgewiesene 
W idersprechende oder de r n ich t aufgeforderte  Inhaber 
eines ä lteren  Zeichens vor dem  o rden tlichen  R ichter 
sein Heil wegen L öschung des e ingetragenen jüngeren, 
se iner Meinung nach übereinstim m enden  Zeichens 
versuchen. Erfolgt kein W iderspruch , so w ird ein
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erneu t angem eldetes übereinstim m endes Zeichen ein
getragen und so kann m it Zustim m ung aller Vor
berechtigten ein und  dasselbe Zeichen w iederholt 
und für die verschiedensten A nm elder im m er wieder 
für dieselben W aaren  eingetragen w erden. W enn
gleich W ortzeichen an sich jetz t zum Zeichenschutz 
zugelassen sind, so dürfen  doch Zeichen, ausschliefslich 
aus W orten  bestehend, welche Beschaffenheit oder 
Bestim m ung der W aaren und dergl. augeben, n icht 
eingetragen w erden, da  solche W orte, ebenso wie 
Zahlen, H erkunfts-, P reisangaben und dergl. dem 
allgem einen G ebrauche n ich t entzogen werden sollen. 
Ebenso sind von der E intragung auszuschliefsen 
a) Freizeichen, d. h . Zeichen, welche allgem ein im 
freien G ebrauch der Erzeuger oder H ändler der be
treffenden W aaren sind, n ich t zu verwechseln mit 
solchen Zeichen, w elche im einzelnen oder einer 
M inderheit, wenn auch jah re lang  gebrauchten , und 
h) solche Zeichen, welche täuschende ersichtlich un 
zutreffende Angaben, S taats- oder Gem eindewappen 
oder ärgern ifserregende D arstellungen enthalten . 
Endlich ist zum Schutz gegen E indrängung in alte 
gelöschte Zeichen dem  letzten In h ab er für die Dauer 
von 2 Jah ren  ein V orrech t au f E intragung gew ährt.

Mit der E in tragung n i mmt  das R echt auf aus- 
schliefsliche B enutzung des Zeichens in allen Form en 
des G eschäftsverkehrs seinen Anfang; es erlischt 
10 Jah re  nach der Anm eldung, kann aber im m er 
w ieder um  diese D auer verlängert werden. A uf den 
Verfall w ird jedoch rechtzeitig  vom P a ten tam te  h in
gewiesen. H ätte ein Zeichen n icht eingetragen w erden 
sollen, so ist’s von Amtswegen w ieder zu löschen. 
Beim o rden tlichen  R ich ter kann jed er D ritte die 
Löschung eines Zeichens bean tragen , wenn der Ge
schäftsbetrieb  n ich t m eh r fortgesetzt wird, sowie wenn 
das Zeichen täuschende Angaben enthält.

Mit Fug und R echt ist h ier dem Form alen der 
Anm eldung und E intragung eine ausschlaggebende 
Bedeutung fü r das R echt am Zeichen gegeben. Nur 
so w ird m an in V erbindung m it e iner geordneten 
Vorprüfung und einer der Oeffentüchkeit stets zu
gänglichen E intragung in die Zeichenrolle eine über
sichtliche R echtslage schaffen können. W em sein 
Zeichen n ich t die A nm eldegebühr von 30 JC und die 
von 10 zu 10 Jah ren  fällige E rneuerungsgebühr von 
10 JC  w erth ist, der kann füglich n ich t verlangen, 
dafs der S taa t ihn  vor N achahm ung seines Zeichens 
schütze, das ohne  A nm eldung w eder nach Form , noch 
nach Inh a lt, noch nach W aare  und P rio ritä t der An
w endung greifbar feststellt. Wo dieser Form alism us 
ha rt und ungerech t w erden könnte, d .i.so lch e n  Zeichen 
gegenüber, w elche bis jetzt n ich t eingetragen werden 
konnten (z. B. W erthzeichen), oder solchen Zeichen
inhabern  gegenüber, w elche keine Firm a füh rten , also 
nicht zeichenberechtig t w aren, so ist auch vom Ge
setz ein W eg der Abhülfe gezeigt. Gelangte ein solches 
Zeichen zur E intragung, so konnte  bis zum 1. October 
d. Js. derjenige au f L öschung beim C ivilrichter klagen, 
der nachw ies, dafs im V erkehr dies Zeichen als Kenn
zeichen se in er W aare  allgem ein gilt. Diese F rist schien 
zu genügen, da inzw ischen Jeder, dem sein Zeichen 
w erthvoll war, dies selbst zur E intragung anm elden j  

konnte. Nachdem  jedoch am 1. October noch zahl- ] 
reiche W erthzeichen de r E intragung harrten , welche * 
schon lange angem eldet sind, —  weil das P a ten tam t j 
trotz der eifrigsten B em ühungen die A rbeitslast n ich t j 
hat bewältigen können, —  so ist n ich t ausgeschlossen, 
dafs noch erneu te  gesetzgeberische M afsnahm en zur 
D urchführung des ursprünglich  geplanten Vorbeugungs- 
Schutzes erforderlich  werden. Mit diesen w ird jedoch 
gew artet w erden, bis ersich tlich  ist, ob und in welchem 
Umfange sich U ebeistände thatsächiicli ergehen.

Aufser den eingetragenen Zeichen schützt das 
Gesetz noch die sogenannte  A usstattung, sofern diese

im V erkehr schon als Kennzeichen des Einzelnen gilt; 
die N achahm ung m ach t entscheidungspflichtig, sofern 
sie w issentlich oder grob fahrlässig erfo lg t; das gilt 
auch für Nam en- und F irm ennachahm ung. W ird die 
H andlung w issentlich begangen, so ist sie aufserdem  
au f A ntrag  strafbar.

Eine w eitere S trafandrohung  w endet sich an  d ie
jenigen, welche öffentliche W appen oder falsche O rts
nam en und dergleichen anbringen , um über Be
schaffenheit und W erth  der W aaren einen Irrthum  
zu erregen. Docli haben  die W ein- und Tabak- 
industrieen es durchgesetzt, dafs solche Namen s tra f
los verw endet w erden dürfen, welche „nach H andels
gehrauch zur Benennung gewisser W aaren  dienen, 
ohne deren  H erkunft bezeichnen zu so llen“. „C ognac“ 
und „Portorico“, „T horner L ebkuchen“, „W iener 
Schnitzel“, „Jauersciie W ü rste“ u. s. w. sind  nahe
liegende Beispiele hierfür. Die richtige Grenzfindung 
stellt h ie r der R echtssprechung schw ierige Aufgaben, 
denn das Interesse an  der freien Benutzung pflegt 
um  so gröfser zu sein, je  m ehr von dem u rsprüng
lichen w ahren  Nimbus noch an der betreffenden N am en
gebung haftet.

Eine besonders w erthvolle G esetzesbestim m ung 
erk lä rt die A nw endung des Gesetzes auch dann n ich t 
ausgeschlossen, wenn Namen, Firm en, Zeichen, W appen 
und dergleichen nur m it solchen Abw eichungen w ieder
gegeben sind, trotz w elcher die Gefahr einer Ver
wechslung im V erkehr vorliegt. Der A usländer kann 
den Zeichenschutz erw erben, wenn er ihn zuvor im 
H eim atlistaale erlang t hat und Gegenseitigkeit ver
b ü rg t ist, wovon zur Zeit Spanien, T ürkei, Portugal, 
sowie Central- und Südam erika, ausschliefslich Bra
silien und Venezuela, ausgeschlossen sind. Besondere 
V ergünstigungen geniefsen laut StaatsverLrag O ester
reich-U ngarn, Schweiz, Italien, Serbien.

Die Zeichen des alten R egisters w erden bis zum 
1. October 1898 zur A nm eldung fü r die Rolle m it 
der u rsprünglichen P rio ritä t zugelassen, m üssen aber 
bis zur A nm eldung nach altem  R echt aufrecht e r
halten , also auch rechtzeitig heim Am tsgericht er
neuert sein. Nur wenn diese Zeichen auf Grund 
landesgesetzlichen Schutzes eingetragen w a ren ,'  wie 
so lcher in R heinland und W estfalen, Bayern uud 
E lsafs-Lothringen bestand, entgehen diese alten Zeichen 
der strengen  Prüfung nach dem neuen Gesetz. U n te r
liegen sie dabei, so bleiben sie bis längstens 1. October 
1898 nach dem alten  Gesetz in Kraft.

Die reichen Erfahrungen, über welche das P a ten t
am t in W aarenzeichensaelien bald verfügen wird, 
w erden im Falle abw eichender B egutachtungen durch 
Sachverständige, in Gestalt von O bergutachten, auch 
den ordentlichen G erichten zu gute kom m en. Die 
E inheitlichkeit der R echtssprechung in den unteren 
Instanzen wird dadurch  zweifellos seh r günstig  beein- 
flufst werden. Die schw ierige Aufgabe, welche das 
Gesetz dem Paten lam te stellt, ist nach den bisherigen 
E rfahrungen  au f dem besten W ege einer guten Lösung. 
Zum grofsen Theil liegt dies an der dankensw erthen, 
bereitw illigen U nterstützung, welche das A m t ln den 
beiheiligten Kreisen der Industrie  hei Feststellung that- 
sächlieher V erhältnisse findet.

Zur richtigen B eurtheilung der in dem ersten 
W irkungsjahr zu bew ältigenden A rbeitslast w urde 
scliliefslich angeführt, dafs die W aarenzeichen-A b- 
theilung u n ter dem Hochdruck von 19 000 A nm eldungen 
ih re  Grundsätze aufkeim en lassen m ufste, w ährend 
u n ter des a lten  Gesetzes 20 jäh rig er H errschaft höchstens 
30 000 Zeichen bei all den iin D eutschen Reich zer
streu ten  A nm eldestellen zu behandeln  w aren. Möge 
das bei B eurtheilung der Leistungen der neuen Zeichen
behörde auch in w eiteren Kreisen eine w ohlw ollende 

i B eachtung finden.
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Referate und kleinere Mittkeilunsren.

E rg e b n is se  (1er V e rk o k u n g  in Scm et-S o lvay-O efen  
u n d  Iticn en k o rb k o k sö fen .

In Syracus, N.Y., ist seit einiger Zeit eine B a tte rie  
von 12 Semet-Solvay-Oefen in B etrieb , deren  E rgeb
nisse sich im Vergleich 7.11 den bei den a lten  B ienen
korböfen erlangten , wie folgt s te lle n :

Semet- Bienenkorb- 
Solvay-Oefen öfen

Zahl der O e f e n   12 12
V erkokungsdauer (D urchschnitt

einer W o c h e ) .................................20 Std. 51,5 Std.
Zahl der w ährend  24 S tunden en t

leerten O e f e n ..................................... 14,4 5,5
In 24 Stunden verb rau ch te  K ohle 71G68kg 27760 kg

M e n g e  d e r  E r z e u g n i s s e  (in 24 S tunden).
K o k s .......................................................  57969 kg 17327 kg
Sehw efelsaures A m m o n   772 , —
T h e e r   2651 „ —

A u s b r i n g e n  an
K o k s ........................................................80,7 % 62,3 %
Schw efelsaures A m m o n ..................  1,075 „ —
T h e e r  3,69 „

W e r t h  d e r  E r z e u g n i s s e  (in 24 Stunden).
K o k s ......................................................... 402,70«« 120,08««
Schw efelsaures A m m o n .....................214,58 „ —
T h e e r ......................................... . . . 122,72 , —
G esam m tw erlh der in 24 S tunden

erzeugten P r o d u t t e ........................  740,00«« 120,08««
W erth der P roducte  eines Ofens

in  einem  T a g e . . ............................  61,65 , 10,00 „
W erth der P roducte  aus 1000 kg

K o h l e ................................................... 10,52 , 4,19 ,
Kosten eines O fen s ............................ 6300 „ P260 „
D auer der O efen .................................10 Jah re  5 Jah re
Menge des m it einem  Ofen e r

zeugten Koks (in Tonnen) , . 17638 2957
Kosten eines Ofens pe r 1000 kg Koks 0 ,35««  0 ,46««

Zerkleinern von Alteisen.
Zum Zerschlagen von A lte isen , was bekanntlich  

bei u ns m it einem  etw a 7 m hohen, w ohlverschalten  
D reifufsgerüst und einer B irne au f der Ebene des 
Fabrikserdbodens geschieht, findet m an, w ie Professor 
J. v. R a d i n g e r  in der „Zeitschrift des Oesterr. In 
genieur- und A rchitekten-V ereins“ m ittheilt, in A m erika 
4 111 tiefe G ruben verw endet, an deren  R and ein 3 m 
hohes Gufsscliild s te h t,  w elches oben eine d rehbare  
eiserne Schaufel träg t. Ein m ittels T ransm ission  b e 
triebener D rehkralin  rag t über die G rube und h eb t 
das Schlaggew icht au f die Schaufel. S ta tt der B irne 
w endet m an eine Kugel an. Diese wird vom K rahn 
m ittels eines an 3 Ketten hängenden  U eberw urfringes 
gefafst, dessen D urchm esser um etw a 30 mm w eiter 
ist als je n e r  der Kugel. Der noch leere  Ring wird 
dabei von einem  am  R ande der G rube stehenden  
A rbeite r so geschw enkt, dafs er ü b er d ie Kugel fällt. 
Der K ra h n , w elcher b isher ab lief, w ird h ierau f um 
g esteu e rt; der A rbeiter erfafst nun m ittels e in e r langen 
Zange einen Keil und steckt denselben zur Zeit, als 
sich der R ing noch u n te r  dem K ugeläquator befindet, 
so rechtzeitig  e in , dafs der anhebende  K rahn die 
K lem m ung b e so rg t Der K rahn h eb t also die Kugel

aus der Tiefe der Grube auf die Schaufel, und nun 
kann ein zw eiter A rbeiter, dessen S tand  am Gufsscliild 
in passender H öhe an g eb rach t ist, durch Drehen der 
Schaufel und durch einen stä rkeren  oder schw ächeren 
Stofs an  die abrollende Kugel m it letz te rer „zielen“, 
d. h. jeden Punk t am  G runde der Grube treffen. Liegen 
do rt die zu zerschlagenden A lteisenstiieke, so können 
dieselben der R eihe nach und ohne sie frü h er m ühsam  
an einen bestim m ten P latz zu bringen , m it grofser 
S icherhe it und ohne Zeitverlust getroffen werden.

Es ist k la r , dafs dam it eine grofse E fsparnifs 
an Zeit und A rbeitskraft gew onnen w ird.

An der G rube fü h rt ein E isenbahngeleise vorbei, 
w elches bereits den Absturz des zugeführten  A lteisens 
auszunutzen gestaltet. Das zerkleinerte  M aterial wird 
un ten  in der G rube zeitweilig in Kisten gesam m elt 
und m it dem  ü ber das Geleise re ichenden  Krahn 
verladen.

llufslands Einfuhr im I. Halbjahr 1895.
Im ganzen h a t die E in fuhr in den ersten  Sem estern 

1895, 1894 und 1893 einen W erth gehab t von 48,5 
— 46,9 — 39,6 Millionen Goldrubel. Davon entfallen 
auf W aaren der M etallindustrie:

1895 1894 1893

I. H a l b j a h r

Gufseison in Gänsen, Bruch, \  1000 Pud 3351 4465 3312
Spänen u. s. w. /  1000 G.-Rubel 987 1318 994

Band- und Sortireisen in 
Blältorn über Nr. 25 Bir- 

m ingh. Kal.
1 1000 Pud 
f  1000 G.-Rubel

537
431

383
337

217
217

Desgl. bis Nr. 25; Tafeln Über )
18‘ b re it: Sortireisen über 18' I 1000 Pud 2048 1493 10S0
breit oder hoch; desgl. über ( 1000 G.-Rubol 1328 998 910

7' dick; Façoneisen i
Desgl., in Kritzen, Puddling- 
Stücken, Blöcken, Winkei

eisen (aufser Schienen)
\  1000 Pud 
j  1000 G.-Rubel

3147
1517

2702
1300

1519
805

S lah lsch ionen .......................... \  1000 Pud 
/  1000 G.-Rubet

470
202

202
107

124
75

Band- und Sortirstabl in 
B lättern bis Nr. 25 u. s. w., 

wie bei Eisen
\  1000 Pud 
f  1000 G.-Rubel

101
104

221
164

68
58

Desgl. anderes (üb ir Nr. 25 
n icht m it eingerechnet); in 
Blöcken, Bruchstücken u s.w.

\  1000 Pud 
( 1000 G.-Rubel

520
203

568
302

359
215

Kupfer, Aluminium, Nickel \  1000 Pud 292 319 357
u. s. w. in Barren u. s. w. /  1000 G.-Rubel 718 769 888

Fabricale, grobe, aus Kupfer, \  1000 Pud 37 37 30
Aluminium u. s. w. /  1000 G.-Rubel 158 169 141

Eisen- und S tahl - Kessel \  1000 Pud 109 142 96
arbeiten /  1000 G.-Rubel 225 196 159

Eisen- und Stahlfabricate, \  1000 Pud 128 106 178nich t besonders benannt,
über 5 Pfund schwer j  1000 G.-Rubel 179 144 148

Sensen und Sicheln, Harken, \  1000 Pud 241 242 IS9
Heugabeln u. s. w. /  1000 G.-Rubel 264 282 262

Handwerkzeuge . . . . . \  1000 Pud 
/  1000 G -Rubel

163
177

177
206

118
103

Eiserne Maschinen aller Art, \  1000 Pud 1314 1243 815
Locomobilen, Tender u. s. w. /  1000 G.-Rubel 1889 1784 1398

M asch inen teile , für sich ein \  1000 Pud 541 332 234
geführt /  1000 G.-Rubel 752 497 360

LandwirthschafU, Maschinen \  1000 Pud 
/  1000 G.-Rubel

009
304

605
313

419
293

Locomobilen m. complicirten \  1000 Pud 125 155 90
Dreschmaschinen /  1000 G.-Rubel 149 189 134

M. Bu.
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Einfuhr von Maschinen und Metallen nach Norwegen.
Die E in fu h r von M aschinen aus D eutschland nach 

Norwegen ist im Laufe der letzten Jah re  n ich t u n 
bedeutend gestiegen. W ährend noch vor zehn Jah ren  
die m eisten M aschinen aus G rofsbritannien bezogen 
w urden, h a t sich dies jetz t vollständig zu Gunsten 
Deutschlands verändert. Deutschland wäre unzweifel
haft in der Lage, noch w eitere Fortsch ritte  in der 
A usfuhr von M aschinen zu m achen, wenn es ver
suchen w ürde, den M arkt für gewisse Specialm aschinen, 
welche jetz t aus anderen  L ändern  bezogen w erden, 
zu gew innen. So w erden zur Zeit Spinn- und W eb
m asch inen  hauptsäch lich  aus G rofsbritannien ein
geführt, obgleich die deutsche Fabrication  in diesem 
Zweige gut m it de r b ritischen in W ettbew erb treten  
kann. Der letzteren  wird nu r deswegen der Vorzug 
gegeben, weil ih re  Fabricate  au f dem hiesigen Markte 
bekannter sind.

Zweckmäfsig w ürde es sein, dafs wirklich leistungs
fähige deutsche F ahrican ten  in den M aschinenarten, 
welche Norwegen b isher aus anderen  Ländern  bezogen 
hat, suchen sollten, Lieferungen von Probem aschinen 
zu e rhalten . In zw eiter Linie m üfsten dann die 
Fahricanten  da rau f ih r Augenm erk richten , dafs die 
P robem aschinen in die H ände guter Fachleute ge
langen, w elche dieselben in richtiger W eise zu b e 
nutzen verstehen. Diesen beiden U m ständen schreib t 
m an z. B. haup tsäch lich  den Erfolg zu, welchen die 
deutsche M aschineneinfuhr in der hiesigen Cellulose- 
fabrication im Laufe der letzten Zeit erzielt hat. 
W ährend vor dem  Jah re  1890 in Norwegen fast keine 
deutschen P ap ierm asch in en , sondern  hauptsächlich 
britische g eb rauch t w urden, sind seit dieser Zeit 
IG deutsche und eine englische aufgeslellt worden.

Es w ürden auch Erleichterungen in den Zahlungs
bedingungen von n ich t geringem  Einflufs auf die 
Hebung des deutschen A bsatzgebietes sein.

ln Norwegen verfertig t m an zur Zeit M aschinen 
für Holzschliff, Sägem ühlen und Hufeisennägelfabrifcen, 
ferner billige T urb inen , Dam pfm aschinen von m ittlerem  
Nutzeffect, schw ere H obelm aschinen, leichte G rasm äh
m aschinen, P ferderechen und Göpeldreschm aschinen.

Der W erth der nach  Norwegen in den Jah ren  
1889 bis 1893 eingeführten M aschinen und M aschinen- 
theile betrug  in Kronen (eine Krone =  1,12 J f . ) :

1889 ..................  3 133 600 Kronen
1890 ..................  5 077 700
1891 ..................  4 897 300
1892 ..................  4 199 400
1893 ..................  4 470 500

Davon en tfielen :

auf

Deutschland . . . 
Grofsbritannien . . 
die Vcr. Staaten von 

Amerika . . . . 
Schweden . . . . 
Dänemark . . . .
B e lg ie n ...................
die Niederlande . . 
Frankreich . . . ,

1889 1890 1891 1892 1893

W e r t h  i n  K r o n e n  
1 003 800! 1 783 900:1 099 90012 339 100' 1 746 700ano i rnn

3t3800 i 230100: 273 500 
443 900 309 800 : 427 900 
130200Î 192900 133200
113600; 93400' 123600
233 900! 113300. 102 500 

1S300J 11 9001

t 381 000;2 124 200

170 200 206 000
203 000 445 700
142 700 161 000
89 300 96 2«»0
09 800 211 100

7 000 48800 9 300

E i s e n  in S tangen und P latten  wird m eist aus 
G rofsbritannien bezogen. B a n d  e i s e n ,  welches früher 
fast ausschliefslich aus E ngland kam, w ird in letzterer 
Zeit in n ich t unbedeutenden  Mengen auch aus Deutsch
land eingeführt. S tangeneisen  kom m t in bedeutenden 
Mengen aus Schw eden. S t a h l  wird gleichfalls viel 
aus Schw eden bezogen. Eisen- und S tah lp la tten  zu 
Schiffszwecken liefert ausschliefslich G rofsbritannien, 
w ährend E i s e n d r a h t ,  blank, geglüht, verzinnt, ver
zinkt u. s. w. durchw eg aus Deutschland bezogen w ird.

W e r k z e u g e  w erden aus D eutschland und Grofs- 
b ritann ien  e ingeführt. In letzterer Zeit m acht jedoch 
auch A m erika beiden L ändern  in diesem  Artikel 
bedeutende Goncurrenz.

Die nachstehenden  Zusam m enstellungen geben 
eine U ebersicht über den E infuhrw erth  einiger Metalle 
und M etallwaaren :

J a h r
Insge-

samm t

D i v o n a u 9

Deutsch
land

Grofs-'
bri

tannien

Schwe
den Belgien

der
Nieder
landen

W e r t h in K r o n e n :
E i  s e  n p l a l l e n

1889 . . . 1 420 500 1500 1 099 100 1154ÜO| 203 900 1 5900
1890 . . . 1 304 400 1 900 1 031 400 160 000 i 105 000 4 500
1891 . . . 1 393 70U 10 200 1 100 700 100 100! 137 100 25 200
1892 . . . t 002 400 10 200 070 200 159 800 150 300 11 200
1893 . . . l 199 200 25 700 SOI 400 170 700 179 000 17 800

S t a n g e n -  u n d  B a n d e i s e n S c h i f f s  fc n i o
u. s w.

1889 . . . 3 002 400 21 200 1 227 OOOil 926 100 481 800 5 00ff
1890 . . . 2 534 700 19 800 1 182 500 160000 488 000 23 100
1891 . . . 1 670 200 40400 1 068 400 2 119 000 404 800 29 000
1892 . . , 3131 2U0 97 300 922 300! I 723 0U0 334 200 53 100
1893 . . . 2 833 500 77 000 865 00011541 600 324 800 17 500

S t a h l
1889 . . . 500 000 000 416 600 136 C00 600 5 100
1890 . . . 010 900 2 500 401 500 203 100 2 500 900
1891 . . . 451 900 I 600 250 000 173 900 23 300 2 900
1892 . . . 304 300 1 400 203 300 81 900 16 300 400
1893 . . . 398 500 1 000 270 800 85 900 39 100 600

R o h e i s e n
1889 . . . 1 011 200 11000 740 400 141 600 - _
1890 . . . 1 029 800 1 400 738 400 147 800 800 —
1S91 . . . 1 201 800 2 200 849 000 206 300 700 —
1892 . . . 745 100 4 200 585 000 111 500 200 _
1893 . . . 810 800 500 579 700 155 900 - —

(„Deutsches Handels-Archiv“ 1895, S. 559.)

Maschlnenexport nach Hufsland.
In den sechs Jah ren  1889 b is 1894 belief sich 

der W erth  der deutschen M aschinenausfuhr (ohne 
E inrechnung des V eredelungsverkehrs) au f (Millionen 
M ark):

Locomobilen !
und

Locomoliven

Ge
schmiedete ! Näh- I Andere 

eiserne masehinen I Maschinen 
Dampfkessel J

1889
1890
1891
1892
1893
1894

1889
1*90
1891
1892
1893
1894

5.4 
5,G 
5,2
5.4 
5,1 
6,0
.  b)
0.3
0,2
0,2
0,2
0,3
1,0

sg e sa ro m t
0,8 9,9 46,9
1,1 6,4 54',3
0.9 6,4 54,9
0,8 0,4 50,0
0,9 6.2 52,9
1,1 7,2 54,9

n a c h  R u f s la n d
0,1 0,9 7,4
0,8 0.6 8,6
0,1 0.5 8,3
0.1 0,5 7,4
0,1 0.5 7,7
0,2 1,0 13,6

Die 1891er Zollerhöhungen R ufslands haben, wie 
aus den vorstehenden Zahlen ersichtlich, den Export 
nach diesem Lande n ich t w esentlich einzuschränken 
verm ocht, se lbst die w ährend des Zollkrieges ein
geführten Kampfzölle haben  im ganzen keine Ver
m inderung desselben bewirkt. Im vergangenen Ja h r  
ha t sich, obwohl die durch den H andelsvertrag  er
zielten Zollerm äfsigungen für deutsche M aschinen n icht 
seh r erheblich sind, der Export nahezu verdoppelt, 
ein Beweis, wie seh r Rufsland, um seinen B edarf an 
Maschinen zu d e ck e n , noch auf das Ausland an-
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gewiesen ist. Dabei ist im laufenden Ja h r eine w eitere 
Steigerung des Exports bem erkbar. Die A usfuhr be 
trug in den M onaten Jan u a r bis August (in Doppel- 
cen tnern):

Locomobilen
und

Locomotiven

Ge
schm iedete

eiserne
Dampfkessel

Niili-
maschinon

Andere
Maschinen

a) i n s g e s a m m t
1893 30 120 13 587 50 692 545 378
1894 37 430 15 885 51 988 693 963
1895 43 591 19 164 60 607 757 723

b) d a v o n  n a c h  R u f s l a n d
1893 2 447 ? 4 734 98 893
1894 4 33S ? 6 961 133 446
1895 7 751 2 748 9 593. 188 514

Seit dem  Inkrafltre len  des H andelsvertrags m it 
Hufsland haben die L ieferungen von M aschinen nach 
diesem L ande in solchem  Mafse zugenom m en, dafs 
u n te r  allen ausw ärtigen S taaten  heu te  R ufsland als 
das_ bedeutendste A bsatzgebiet der deutschen M aschi
nen industrie  gelten kann. N am entlich ist dies in 
Bezug au f la n d w ir tsc h a f tl ic h e  M aschinen, W erkzeug
m aschinen u. s. w. der Fall, w ährend  in Locom otiven, 
Kesseln und N ähm aschinen die russische Industrie

B ü c h e

Die jüngsten Bestrebungen und Erfolge des deutschen 
Schiffbaues. Von C . B u s l c y .

Die vorliegende A rbeit des Professors G. B u s l e y ,  
ein Sonderabdruck  einer R eibe von Veröffentlichungen 
in der Z eitschrift des „Vereins deu tscher In g en ieu re“, 
Jah rg an g  1895. schliefst sich zum Theil an  die in 
jen e r Z eitschrift früher erschienenen um fangreichen 
A rbeiten  von H a a c k  und B u s l e y  über die Ent
w icklung des N orddeutschen Lloyd und der Ham- 
bürg-A m erika-Lim e an . A llerdings b a t H r. Busley 
sich n icht allein au f die neuesten Schiffsbau teil 
d ieser beiden Gesellschaften beschränkt, sondern  in 
die B esprechung auch  einige in te ressan te  N eubauten 
aus dem  Gebiete der K riegsm arine sowie an d ere r 
heim ischer R hedereien  hineingezogen. W ir finden 
h ier nach einer kurzen B erührung de r Frage von den 
Sd iiffsv ibrationen  und ih re r  Verm eidung, e iner Frage, 
die heutzutage speciell bei Passagierdam pfern  fü r den 
Schiffbauer geradezu b rennend  gew orden ist, zunächst 
einige Angaben über die Kaiserjacht „Hohenzollern*. 
Die B eschreibung der allgem einen E inrichtung des 
Schiffes ist durch  hübsche Textskizzen; sowie eine 
g röfsere Tafel, betreffend die A nordnung  der Maschinen 
und Kessel, e rläu tert. Schade ist es nur, dafs die 
A bhandlung über dieses in teressan te  Schiff, sowie 
auch ü ber die im w eiteren Verlaufe besprochenen Drei
schraubenkreuzer „Kaiserin A ugusta“ und das Panzer
schiff I. K lasse „W ö rth “ n ich t w eiter ausgedehnt ist. 
Die _ „Kaiserin A ugusta“, bekanntlich  der erste  und 
bis jetzt einzige D reischrauhenkreuzer unse rer Marine, 
h a t  nach seiner R ückkehr von de r F lo ttensebau  in 
N ordam erika A nfang dieses Jah res  seine eigentlichen 
P robefah rten  aufgenom m en und wird dieselben voraus
sichtlich noch w eiter fortsetzen. Die guten R esul
tate , w elche m it diesem  Schiffe e rre ich t w orden, sind 
zum Theil m afsgehend, dafs unsere  neuesten  Kriegs
schiffe^ das auf der K aiserlichen W erf t in W ilhelm s
haven im Bau befindliche Panzerschiff I. Klasse „Ersatz 
P reu fsen “ sow ie die jüngst vergebenen Kreuzer „Ersatz

; bereits so weit fo rtgeschritten  ist, dafs sie diese Ar- 
[ tikel selbst verfertigen kan n ; doch haben  auch be

züglich der letzteren  die deutschen L ieferungen w esen t
lich zugenom m en. Selbst in .Locomotiven und Loco- 
m obilen ist jetz t R ufsland der H aup tabnehm er fü r die 
deutsche Industrie  gew orden, obwohl die L ieferungen 
von Locom otiven fü r die russischen B ahnen grund
sätzlich n u r dan n  an das Ausland vergeben werden, 
wenn die russische Industrie  den B edarf n ich t zu 
decken vermag.

L o co m o tirb n u  in  J a p a n .
Aus e iner M ittheilung, welche Rieh. F. T r e v i t h i c k  

kürzlich vor dem Institu tion  of M echanical E ngineers 
in L ondon m achte, en tnehm en wir, dafs die erste 
Locom otive, welche in Jap an  gebau t w urde, eine 
V erbundlocom otiye w ar, welche in der W erksta tt zu 
Kobe am 26. Mai 1893 vollendet w urde. Ih re  H er
stellungskosten belaufen sich au f 27 000 <M, w ährend 
dam als gleichzeitig englische N ichtverbundm aschinen 
sich au f 31000 J t  loco engl. Hafen, oder 34 260 J<- 
l . o .  b. Kobe stellten. Die in Japan  gebaute M aschine 
h a t sich im Betrieb se ith e r nach den A ngaben von 
Trevithick seh r gut e rhalten  und einen kleineren 
K ohlenverbrauch als die eingefülirlen englischen 
M aschinen gehabt.

r s c h a u.
F rey a“, „K“ und , L “, gleichfalls nach dem  Drei- 
schraubensystem  gebau t w erden. Dafs m an hierbei auch 
dem System der W asserrohrkessel an Stelle der 
bisherigen G ylinder- und Locom otivkessel e rh ö h te  
A ufm erksam keit schenkt, ist d u rchaus zeitgem äfs und 
w erden die haup tsäch lich en  System e dieser Kessel am 
Schlüsse der vorliegenden A rbeit des Verfassers b e 
sprochen. Ganz besonders aber b ehandelt die Arbeit 
die Neubauten der P riv a tindustrie , und höchst dank
bar ist es anzuerkennen , w enn  unsere  grofsen F irm en, 
W erften sow ohl wie R hedere ien , m it zuverlässigen 
A ngaben über E inrichtungen und Leistungen ih rer 
neuesten  B auten n icht ängstlich  zurückhalten , sondern 
ih r M aterial m eh r der Oeffentlichkeit zugänglich m achen. 
So ha t denn auch liier Hr. Busley hübsche P läne und 
Daten, alle m öglichen A rten  v o n 'S ch iffen  betreffend, 
von den gröfsten augenblicklich ex istirenden  F rach l- 
und Personendam pfern  bis zu jenen kleinen R enn
jach ten  neuesten  Typs, vorgebracht. Neben den 
schönen T ropenpostdam pfern  des N orddeutschen Lloyd 
„Prinzregent L uitpo ld“ und „Prinz H e in rich“, einer 
hervorragenden  L eistung der noch jungen  Danziger 
W erft der F irm a F. S c h i c  h a u ,  finden w ir die in 
ih rer W eise für den Zw ischendeckspassagier-V erkehr 
von B rem en nach New York ebenfalls bem erkens- 
w erthen  Z w eisehraubendam pfer „W illehad“ und „W itte
kind , B auten,  ̂ w elche die vorzügliche W erft von 
Blohm  & Vofs im Jah re  1894 fü r den N orddeutschen 
Lloyd lieferte. Auch die se iner Zeit von den F a c h 
leuten m it so grofsem  In teresse  verfolgten und m it 
so glücklichen) Erfolge von ebenderselben H am burger 
W erft im Schwim m dock vorgenom m enen V erlänge
rungen der R eichspostdanipfer „B ayern“, „S achsen“, 
„P reufsen“ g iehl Busley m it eingehendsten  Skizzen 
und R eiseresultalen  der Schiffe w ieder. A useinander- 
geschnitten  und verlängert ha t m an ja  schon  öfters 
Schiffe, allein  bei Dam pfern von solchen D im ensionen, 
wie jene, noch dazu in einem  Schw im m dock von vier 
einzelnen Pontons getragen, h a t m an bislang eine 
solche Aufgabe n icht gelöst und g ereich t d ah er gerade
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dieser Erfolg unse rer heim ischen Schiffbauindustrie 
zur hohen  Ehre. Dafs auch der Lloyd selbst m t 
den gew onnenen Leistungen seh r zufrieden ist, zeigt 
der Um stand, dafs er je tz t auch die beiden Dampfer 
.Mark* und „Pfalz* der Firm a B io  h m  & V o f s  zur 
V erlängerung übergeben hat, welche A rbeit bezüglich 
der „M ark“ schon vollendet, bezüglich der „Pfalz* 
nahezu beendet ist. Gleich eingehend behandelt dann 
Hr. Busley die grofsen Vieh- und F le isch transport
dam pfer „P a tria “ und „P alla tia“, gebaut auf dem „Vul- 
can “ in S tettin , sodann den gröfsten Tankdam pfer der 
P e tro leum -Im portfirm a Wi l l i .  A. R i e d e m a n n  in 
Ham burg, „S. S. August Korff*, auf T e c k 1 e n b o r g s 
Schiffswerft in Geestem ünde gebaut und 1894 in Fahrt 
gestellt, und im Anschlufs h ieran  das augenblicklich 
gröfste Stahlsegelschiff der W e lt : den Fünfm aster 
„Potosi“, welches ebenfalls bei T e c k 1 e n b o r g für 
die F irm a F. L a  e i s z  in H am burg gebau t ist und jetzt 
die erste Ausreise m it seh r bem erkensw erther Schnellig
keit zurückgelegt hat. In teressan t stehen dann neben 
diesem gew altigen Schiff m it e iner Segelfläche von 
4700 qm und e iner M astenhöhe über W asser von 
01 m die kleinen neuesten  R ennjachten  der Germania- 
Schiffsw erft in Kiel, die W ulstk ieler: „W itta*, „Com- 
m odore* und „H erth a“, welche sich in den vorjährigen 
und d iesjährigen Kieler R ennen zum Theil hervor
ragend bew ährten .

W enn dann zum Schlufs Hr. Busley noch die 
neuesten P ropeller der F irm a S a c h s e n b e r g  in 
R ofslau (Schaufelrad), des Prof. Z e u n e r  in Dresden 
(Turbinenpropeller), sowie das K ettenrad  von Be l l  i ng-  
r a t l i  erw ähn t, so h a t e r  in der gesam m ten vor
liegenden A bhandlung  ein vollkom m enes Bild der 
F o rtsch ritte  unse rer heim ischen Schiffbauindustrie ge
geben und gezeigt, dafs unsere W erften bezüglich 
ih rer L eistungen sich denen  des Auslandes durchaus 
ebenbürtig  an  die Seite stellen  können.

Ueher Isolations- und Fehlerbestimmungen an elek
trischen Anlagen. Von Dr.  0.  F r ö h l i c h .
229 Seiten mit 132 Abbildungen. Halle a. S. 
1895. Verlag von VV. Knapp. Preis 8 J i .

Der Verfasser will denjenigen, w elchen die Auf
sicht über elektrische Anlagen obliegt, die Anleitung 
geben, wie v o rhandene  oder e rst im Entstehen be
griffene Iso la tionsfehler zu bestim m en sind, wobei er 
gleichzeitig zur häufigeren V ornahm e derartiger, gern 
etwas vernachlässig ten  Messungen anregen m öchte. 
Bezüglich der Nothw endigkeit so lcher B estim m ungen 
weist er im V orw ort d a rau f hin, dafs bei m odernen 
elektrischen A nlagen zw ar au f gute Isolation des 
Leiternetzes Sorgfalt verw endet w ird ; sobald jedoch 
die Anlage in Betrieb gesetzt ist, beschränkt m an 
sich gew öhnlich darauf, au ftre tende  F eh ler erst zu 
entfernen, w enn sie be triebsstö rend  geworden seien, 
wenn also die Nothw endigkeit, die F eh ler zu en t
fernen, vorliege. „Dies ist*, so fäh rt er fort, „nicht 
die richtige B ehandlung der A nlage; wollte m an ein 
Haus in dieser W eise behandeln , so m üfste m an  m it 
R ep ara tu ren  und V erbesserungen w arten, bis das 
Haus baufällig gew orden ist. Der sorgfältige und 
gew issenhafte T echniker such t die Feh ler seines W erkes 
und en tfe rn t dieselben, w enn sie im E ntstehen be
griffen sind, w enn also deren  E ntfernung verhältnifs- 
mäfsig leich t ist. T im t er dies n ich t, so verm ehrt 
sich die A nzahl der F eh ler fo rtw ährend ; jeder Fehler 
wird im m er ärger, es tr it t  bald ein Z ustand des ewigen, 
nothdürftigen  Flickens ein, bis schliefslich ganze Theile 
der Anlage neu erstellt w erden müssen.*

Das erste  Kapitel, die N atur der Isolationsfehler, 
b iete t M anches von allgem einerem  Interesse. So w ird 
die Leitungsfähigkeit der Isolationsstoffe beh an d e lt, 
die E ntstehung  der Fehler, Einllufs des elektrischen 
Strom es auf die Fehlerste llen , E n tstehen  der Funken, 
welche in „ech te“ Funken, wie sie bei h ohen  Spannungs
differenzen au ftre ten , und „G tühfunken“, welche auch  
bei ganz geringer Spannung  Vorkommen, un tersch ieden  
w erden; ferner S trom w irkung in Fehlerstellen  m it 
Flüssigkeit, E rdström e, Entw icklung der Fehler, V er
halten der verschiedenen IsolirungsarLen. Im  zweiten 
Kapitel w ird gegenüber der relativen, z. B. der B etriebs
spannung, besonders die für die folgenden Messungen 
wichtige absolute Spannung, d. i. die Spannung gegen 
Erde und ihre B estim m ung, eingehender behandelt. 
Beschreibung von M efsapparaten für Isolations- und 
Fehlerbestim m ungen bildet das nächste Kapitel, w o
bei, durch  des Verfassers S tellung bedingt, ü b er
wiegend A pparate von Siemens & Halske beschrieben 
und abgebildet w erden.

W ährend  die nun folgenden Bestim m ungen der 
Isolation an todten  L eitern  un ter B eobachtung der ange
führten  V orsichtsm afsregeln keine gröfseren Schw ierig
keiten bieten w erden auch  bei w eniger Mcfsge w andten, 
dürften  in den übrigen K apiteln, w elche die Messungen 
w ährend des B etriebes behandeln , versch iedene Mefs- 
anordnungen angeführt sein, die se lbst bei Mefs- 
kundigen öfter den Dienst versagen oder zum m indesten 
zu ungenaue und deshalb u n b rauchbare  R esultate  
liefern, z. B. die Sch ienenfeh ler und  F eh lero rtsb e 
stim m ungen bei M ehrleitersystem en. Bei der Zwei
galvanom eter-M ethode au f Seite 121 könnte der Leser 
leicht glauben, dafs die Gröfse der absolu ten  Spannung 
ohne  w eiteres von jedem  V oltm eter angezeigl würde, 
w ährend doch sein  Ausschlag gegen E rde durchaus 
n ich t die absolu te Spannung  anzugehen b rauch t, viel
m ehr die Gröfse der Isolation de r ä n d ern  Schiene von 
grofsem Einflufs au f den  Ausschlag ist. Die Fehler- 
orlsbestim m ungcn, welche ausnahm slos auf irgend 
einer A nw endung der W heatetonebrücke beruhen , 
verlangen durchw eg bereits einige U ebung in elek
trischen Messungen und dürften  selbst dann, wie be 
re its gesagt, n ich t im m er b rauchbare  R esu lta te  liefern, 
abgesehen davon, dafs einige von ihnen  rech t com- 
plicirte A nordnungen verlangen. —  A ndererseits mufs 
an erk an n t w erden, dafs h ier zum erstenm al die 
w ichtige, wenn auch schw ierige Aufgabe, Iso la tions
m essungen w ä h r e n d  des B etriebes durchzufilhren, 
eingehender b ehandelt ist. —  Die A usstattung des. 
Buches h insichtlich  Druck, Pap ier und F iguren  ist 
tadellos. C. II.

F. Kl e i n,  Vorträge über ausgewählte Fragen der Ele
mentargeometrie. Ausgearbeitet von F. Tä g e r t .  
Eine Festschrift zu der Pfingsten 1895 in 
Göttingen stattfindenden dritten Versammlung 
des Vereins zur Förderung des mathematischen 
und naturwissenschaftlichen Unterrichts. Mit 
zehn in den Text gedruckten Figuren und zwei 
lithographischen Tafeln. Leipzig 1895. Druck 
und Verlag von B. G. Teubner.

Der industrielle Lohnbuchhalter und Calculalor 
mit besonderer Rücksicht auf die Mascbinen- 
fabrication. Von Ot t o  Ha r t l e i b .  Berlin W. 
1895. Verlag von Georg Siemens. Preis 2,50 J i .
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Industrielle
A c c u m  u l a t o r e n -  F a b r i k  A c t i e n g c s c l l s c h a f t  i n  I l a g e n .

In dem G eschäftsjahr 1894/95 ha t der Umsatz 
in den 3 W erken Ilagen, W ien und Oerlikon die 
H öhe von 4 8 84000  J l  erre ich t gegen 4090 000 J l  
im G eschäftsjahre 1893/94. Der Umsatz ha t sich m ith in  
um 794000 J l  verm ehrt. Die V erm ehrung des Gewinnes 
haben  wir zum T heil m it 135 757,54 Jl- zu aufser- 
gew öhnlichen A bschreibungen verw endet, zum Theil 
h a t die G esellschaft denselben in Höhe von 100 000 J l  
zu besonderen  Ausgaben fü r das J a h r  1895/96 zurück
gestellt. Die Zahl der ausgeführten  Anlagen h a t  sich 
im abgelaufenen G eschäftsjahre von etw a 3000 au f 
etw a 4000 e rhöh t. Die aut'genom m enen Betriebe m it 
A ccum ulatoren-S trafsenbahnw agen haben  diesen Zweig 
der U nternehm ung so weit gefördert, dafs d ieA ctien - 
Gesellschaft S tra fsenbahn  H annover einen A uftrag 
für die Insta lla tion  einer gröfseren Anzahl von elek
trisch  zu be tre ibenden  W agen m it A ccum ulatoren 
e rth e ilt ha t. 8 dieser W agen sind bereits im Betrieb, 
die B atte rieen  fü r die übrigen ungefähr 20 sind in 
de r H erstellung begriffen. A ufserdem  befinden sich 
se it Jan u a r 18y5 in Berlin 3 mit A ccum ulatoren aus
gerüstete  W agen in V ersuchsbetrieb, und  sind, sow eit 
es die A ccum ulatoren anbetrifft, ohne irgend welche 
S törung  gelaufen. Es w ird vorgeschlagen, den sich 
aus de r Bilanz bezw. Gewinn- und Verlustconto e r
gebenden Gewinn von 630 239,96 J l  zuzüglich Vor
trag  vom 1. Ju li 1894 von 11 156,22 J t  wie folgt zu ver
th e ilen : R eservefonds I: 5 %  von 630239,96 J t  =  
31512  J t ,  10 % D ividende =  450 000 J t ,  T an tièm e für 
den  V orstand 45000 J l ,  T antièm e fü r den  A ufsichts
ra th  27 000 J l ,  R eservefonds II 40 000 J l ,  Gratifi- 
cationen und U nterstützungen für B eam te und A r
b e ite r 40 000 J l  und den R est von 7884,18 J l  auf 
neue R echnung  vorzutragen.

A c t i e n - G e s e l l s c l m f t  f ü r  F a b r i c a t i o n  v o n  E i s e n b a h n -  

M a t e r i a l  z u  G ö r l i t z .

Im  G eschäftsjahre 1894/95 w urden von der Ge
sellschaft gefertig t: 139 Personenw agen im  W erthe 
von 1404971,25 J l ,  1060 G üterw agen im W erthe von 
1826 b55 vH und  verschiedene kleinere A rbeiten im 

erthe  von 48 653,99 J l ,  so dafs die Gesam m t-Pro- 
duction von 1199 W agen und verschiedenen kleineren 
A rbeiten einen W erth von 3 280 280/24 J l  darstelit.

D ie-B eschäftigung der Fabrik  im Ja h re  1894/95 
w ar eine g u te ; für den gröfslen T heil des neuen 
G eschäftsjahres liegt genügende A rbeit vor.

Von dem  R eingew inn pro 1894/95 von 4 0 8 7 7 8 ,5 5 ^  
zuzüglich 3 900,09 J l  U ebertrag aus 1893/94, zu
sam m en 412678,64 J l ,  verbleiben nach  Abzug der 
sta tu tenm äfsigen  T antièm e fü r den A ufsichtsrath , der 
con tractlichen  T antièm en und von Gratificationen in 
Höhe von zusam m en 49 053,50 J l ,  zur Verfügung der 
G eneral-V ersam m lung 363 625,14 J l .

Es wird die V erw endung des R eingew innes wie 
folgt vorgesch lagen : 257112 J l  zur Zahlung einer 
D ividende von 12% , 50000 J l  E xtra-R eserve für 
G rundslüeks-R egulirungen, 30 000 J l  zur E rhöhung 
des E xtra-R eservefonds, 20000  J l  zur D otirung des 
U nterstützungsfonds, 6 513,14 J l  zum U ebertrag  auf 
neue R echnung, zusam m en 363 625,14 J l .

A n n e n e r  G n fs s ta h lw e rk  (A c tie n g e s e llse h a f t) ,  
A nnen  in  W es tfa le n .

Der B erich t des V orstands ü b er das G eschäftsjahr 
1S94/95 lau te t im  w esentlichen w ie fo lg t:

„W ir bed au ern , ü ber das G eschäftsjahr 1894/95 
Günstiges n ich t berich ten  zu können, v ielm ehr einen

Rundschau.
Abschlufs vorlegen zu m üssen, der einen B etriebs- 
verlust von 14635,75 J l  aufweist. Das unbefriedigende 
Ergebnifs findet seine E rklärung zum T heil in den 
Z eitverhältnissen, deren  W irkung für uns um  so n ach 
theiliger war, als gegenüber den w eichenden Preisen 
unserer Erzeugnisse die Preise der Rohstoffe sich 
beh aup teten  und die Kohlen sogar hö h er bezahlt 
w erden m ufsten als im V orjahre. Der letz tere  Um
stand  ist für uns aus dem  G runde von besonders 
du rchsch lagender B edeutung, weil unsere  Dampfkessel 
ä lte ren  System s unverhältn ifsm äfsig  viel Kohlen ver
brauchen . W enn dieser w esentliche Uebelstand b isher 
keine Abhülfe e rfahren , so liegt dies daran , dafs 
w ährend  der vergangenen Ja h re  e rheb liche Mittel 
aufzuwenden w aren, um zunächst unsere  h au p tsäch 
lichsten  B etriebseinrichtungen au f die Höhe der Zeit 
zu bringen. N achdem  in dieser Beziehung der Zweck 
irn g rotsen  und  ganzen e rre ich t ist, m ufs eine Ver
billigung u nserer Dam pferzengung ernstlich  ins Auge 
gefafst und sobald als m öglich verw irklicht w erden, 
um so m ehr als m it S icherhe it vorauszusehen ist, 
dafs die Kohlen infolge der bestehenden  Z echenver
einigung aut lange h in au s einen verhältn ifsm äfsig  
hohen P reisstand behaupten  w erden. A bgesehen von 
dem Gesagten, haben  w ir auch durch  die zeitweilige 
A ufhebung einer Convention, an  der w ir betheilig t 
sind, einen gröfseren E innahm eausfall erlitten , und 
aufserdem  haben  unsere  R o h rz ieh ere i, sow ie ein 
an d ere r Betriebszweig Verluste e rb rach t, die m it den 
Z eitverhältn issen  n ich t in Z usam m enhang  stehen . Die 
erw ähn te  Convention ist m ittlerw eile  w ieder in W irk
sam keit getre ten  und sich ert u ns für das betreffende 
I 'ab rica t w ieder bessere Preise. Unsere R ohrzieherei 
wird gegenw ärtig aus dem  gem ietheten  Gebäude, in 
dem  sie b isher betrieben  w orden ist, au f unser eigenes 
G rundstück verlegt. Dieselbe w ird h ier voraussichtlich  
gegen Ende dieses Jah res  in B etrieb kom m en und 
dann zweifellos m it angem essenem  Nutzen arbeiten . 
Der B etriebsverlust von 14 635,75 J l  ist aus dem 
gesetzlichen Reservefonds zu decken. Aus dem selben 
Fonds sind ebenfalls die vom A ufsich tsrathe  au f 2 %  
von dem Im m obilienconto und 5 % von dem  Mobilien- 
conto m it 35 345,49 J l  festgesetzten A bschreibungen 
zu bestreiten. Der gesetzliche R eservefonds verringert 
sich durch  diese E n tnahm e auf 57 518,76 J l .  Zur 
Zeit sind w ir m it A ufträgen noch h in reichend  v e isehen , 
jedoch  ist zu beklagen, dafs von e iner P reisaufbesserung 
bei unseren  Erzeugnissen noch n ich ts zu verspüren 
ist. Ohne Zweifel w erden a b e r auch -wir, w enn die 
bessere S tim m ung an hält, die sich  se it einiger Zeit 
in anderen  Zweigen der Eisen- und  S tah lindustrie  
gellend m acht, günstigere V erhältn isse zu erw arten  
h a b e n .“

B e r lin -A n h a lt is c h e  3 Ia sch in e n b au -A ct.-G o se llsc h aft 
zu  B e r l in .

Aus dem G eschäftsbericht 1894/95 theilen  wir 
Folgendes m it:

* ^® hrend  ®rs Ien 3 M onaten des Geschäfts
jah rs  1894/95 der Geschäftsgang sich noch durchaus 
günstig  gestaltete, än d erten  sich die A bsatzverhältn isse 
in den darauffolgenden M onaten plötzlich. Abschlüsse 
w aren n u r nach  langw ierigen V erhandlungen und  zu 
w eichenden Preisen zu erlangen. L eider verschleppte 
sich diese Krisis durch den lang  an h alten d en  W inter 
so w eit in die zweite H älfte des G eschäftsjahrs, dafs 
es n ich t m eh r möglich w ar, m it de r e in tretenden 
B esserung der G eschäftslage, die allem  A nschein  nach 
je tz t langer an h allen  dürfte, die bis dah in  eingetretene
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M inderung des Absatzes auszugleichen, so dafs auch 
der V erdienst in beiden Fabriken rückgängig war. 
Durch geringere A ufw endungen fü r U nkosten auf 
General-G esellschafts-Conto und durch die günstigere 
Gestaltung des General-Zinsen-Conto, das einen E rtrag 
von 2280,43 «# gegenüber e iner A usgabe von 19701,61 J l  
im  vorigen Jah re  b rach te , ste llt sich trotzdem  der 
v e rlhe ilbare  Gewinn um 11330,04 J l  h ö h e r , als im 
V orjah r, so dafs au f das e rh ö h te  A ctienkapital von 
3 Millionen Mark 6 % Dividende verthe ilt w erden 
können (gegen 7 % im V orjahr au f ein Kapital von
2 325 000 J l) .  Der Um satz beider Fabriken betrug
3 015 231,75 J l  gegen 3082 929,26 J l  im V orjahr. 
Die Giefserei in Dessau erzeugte 2 843 261 kg Eisengufs 
gegen 3 024 764 kg im V orjahr. Nach A bschreibung 
von 2 %  au f Gebäude - C onto, 1 0 %  au f M aschinen- 
C onto, 10 % auf W erkzeug- und U tensilien-C onto , 
10 % au f M obilien-Conto und 20 % au f Fuhren-G onto 
(zusam m en 91622,61 J l  gegen 75 226 ,20«#  im  Vorjahr) 
und nach A bschreibung de r Kosten säm m tlicher neu- 
angefertig ter Modelle (44 542,35 «# gegen 44 557,60 «# 
im V orjahr) verb le ib t ein R eingew inn von 228 349,46 J l , 
dessen V ertheilung wie folgt vorgeschlagen w ird : 
Gratification an die B eam ten 13 000 J l ,  5 % an den 
sta tu ta risch en  R eservefonds 11 136,90 «#, 5 % an den 
gesetzlichen R eservefonds 11 136,90 J l ,  5 % T antièm e 
an  den A ufsichtsrath  11 136,90 J t ,  6 %  Dividende 
an die A ctionäre 180000 J l , V ortrag  auf 1895/96 
1938,76 J l ,  F ü r die erste  Hälfte des G eschäftsjahrs 
1895/96 dürfen w ir nach den vorliegenden A bsalz
zahlen der ersten  3 M onate und nach  den für das 
zweite Q uartal gethätig ten  Abschlüssen einen ver- 
gröfserten Umsatz in A ussicht nehm en. Bleibt der ge
schäftliche A ufschw ung, der je tz t die E isenindustrie  
beleb t, anhaltend , so dafs auch im  zw eiten Sem ester 
au f gleichen Absatz gerechnet w erden kann,  so dürfte  
das d iesjährige E rgebnifs jedenfalls w ieder ein besseres 
w erden, als das des Jah res 1894/95.“

D o rs te n e r  E is e n g ie ß e re i  u n d  M a sc h in e n fa b r ik , 
A c lie n -G c sß llsch a ft in  D o rs te n .

Die G iefsereiproduction ste llt sich fü r das Ja h r 
1894/95 auf 500 165 kg gegen 441158 kg im Jah re  
vorher. Die G esam m tproduction  oder der Ja h re s 
um schlag beläuft sich au f 258900,61 J l  gegen , 
225,715,06 «# im Jah re  v o rher. Der Brutto-G ew inn i 
beträg t 39 132,27 J l ,  h iervon  ab für A bschreibungen 
18752,12 «#, für Zuschlag zum R eservefonds-G onto 
973,95«#, für con tractliche  T antièm e und G ratification 
6662,20 J l ,  b leib t Netto-Gewinn 12 744 J l .

G ö r l i tz c r  M a sc h in e n b a u -A n s ta lt u n d  E is e n g ie ß e r e i  
in  G ö rli tz .

Das E tablissem ent w ar anfangs des G eschäfts
jah re s  1894/95 gu t m it A ufträgen versehen, doch 
m achte  sich von Novem ber an bis einschliefslich 
F ebruar ein Stocken des allgem einen G eschäftsganges 
fühlbar. Der Mangel an gröfseren A ufträgen in 
diesen 4 M onaten erk lä rt auch  den etw as geringeren 
Versand w ährend  des abgelaufenen G eschäftjahres. 
W enn trotzdem  ein günstigerer A bschlufs möglich 
w urde, so ist dies lediglich der ra tionellen  A rbeits
m ethode in allen W erk stä tten  und der A usnutzung 
de r neueren  W erkzeug - M asch inen , sow ie dem 
günstigen E inkauf des R ohm ateria ls zuzuschreiben, 
da die Verkäufe seh r häufig zu gedrückten Preisen 
perfect w urden. Von März an nahm  das Geschäft 
einen guten  Gang, die Aufträge gingen in Menge ein. 
Ueber den Netlogew inn von 192095,05 J l  wird wie 
folgt verfüg t: Special-R eservefonds-C onto 10000 J l ,

D elcredere-Gonto 15 000 J l ,  D ispositionsfonds-Conto 
20 000 J l ,  Gratification an Beam te 6000 J l ,  1 2 %  
Dividende an  die A ctionäre 138000 «#, V ortrag  für 
1895/96 3095,05 J l .

H a rz e r  W erk e  zu  H iib c lan d  u n d  Z o rg e . Act.-Gcs. 
zu  B la n k e n b u rg  a m  H a rz .

Dem B erich t des V orstandes en tnehm en  w ir: 
„Am Schlüsse unseres vorjährigen  G eschäfts

berichts äufserten  w ir uns bereits dah in , dafs w ir 
uns leider n ich t in der Lage b e fän d e n , bessere E r
trägn isse  unserer W erke für das neue  G eschäftsjahr 
in Aussicht zu stellen. Die etw as gröfsere L ebhaftig
keit in einzelnen Betriebszw eigen h a t zwar angehalten  ; 
eine P reisaufbesserung unserer P roducte  konnte  aber 

1 n ich t erzielt w erden. B esonders h a t u ns der ungünstige 
H ochofenbetrieb in B lankenburg  seh r geschädigt und 
den in der Bilanz nachgew iesenen V erlust haup tsäch - 

; licli hervorgerufen . Auch das w eitere Sinken de r 
P reise u nserer H olzverkohlungs-Producte h a t die aus 
diesem  Betriebszweig seither erzielten E rgebnisse seh r 
geschm älert. W ir w aren deshalb g ezw ungen , zur 
V erm eidung g röfserer Verluste den B etrieb der V er
kohlungsanstalt und des Hochofens in Zorge e in 
zustellen. U nsere Giefsereien w aren zw ar m eist gut 
beschäftigt, ab er Preisaufbesserungen w aren auch  h ier 
n icht zu erzielen. Der e rw ähnte  ungünstige B etrieb 
des B lankenburger H ochofens, de r geringe Absatz 
von R oheisen, die verlustbringenden Preise und die 
Aufstapelung im m er gröfserer Q uantitä ten  R oheisens 
absorb irten  unsere B etriebsm ittel m ehr und m ehr, 
so dafs w ir genöthig t w aren , beim  A ufsichtsrath  den 
A ntrag au f B etriebseinstellung einzubringen. Dieser 
h ielt es bei der W ichtigkeit des A ntrages für ra lh - 
sam , eine aufserorden tliche G eneralversam m lung zu 
berufen, w elche am  22. Jun i d. J. sta ttfand  und die 
bald thun liche  A ufserbetriebsetzung des B lankenburger 

i H ochofenw erks beschlofs. Den grofsen Erzvorräthen 
und den gethätig ten  Koksabschlüssen R echnung 
tragend , h aben  w ir den Betrieb bis zum 8. October 
w eiter geführt, dann ab er den Ofen ausgeblasen .“ 

Die nach erfolgten A bsch re ib u n g en , w elche der 
b isherigen Sachlage en tsprechen, sich zeigende U n te r
bilanz von 58397,29 J l  soll von dem  gesetzlichen 
R eservefonds zu 83 455,59 J l  dessen B estim m ung 
gemäfs gedeckt werden.

M a sc h in e n b a u -A n s ta lt ,  E is e n g ie ß e re i  u n d  D am pf
k e s s e lfa b r ik  H . P a u c k sc li ,  A c tie n g c se llsc lia f t  

zu  L a n d sb e rg  a . IV.

Dem G eschäftsbericht des VorsLandes fü r das 
Ja h r  1894/95 entnehm en wi r :

„Das verflossene Geschäftsjahr ist als ein a rb e its
reiches zu bezeichnen, indem  in fast allen W erkstä tten  
dauernd m it voller K raft gearbeite t w erden konnte. 
In de r Kesselschm iede häufte sich die A rbeit ste llen
weise derartig , dafs U eberslunden und N achtarbeit zu 
Hülfe genom m en w erden m ufsten. Einen w esentlichen 
T heil der A ufträge lieferte das A usland, indem  w ir in 
Galizien, der Türkei, R um änien , R ufsland und Süd
am erika Sp iritusbrennereien  zu erbauen hatten . Das 
russische Geschäft w ar für uns sogar, und ist zur Zeit 
noch, tro tz  der enorm en Zölle, die auf unseren F abricaten  
ruh en , und welche bei Kesseln etw a 75 % des W erlhes 
ausm achen, besonderer V erhältnisse h a lber eine aus
nahm sw eis ergiebige A rbeitsquelle. Diese besonderen  
V erhältnisse bestehen darin , dafs einem  neuen Gesetz 
en tsprechend  a ller in R ufsland zu Trinkzw ecken pro- 
ducirter Spiritus nu r in gereinigtem  Z ustande in den 
H andel kom m en d arf, und dafs aus diesem  G runde 
die E rbauung  grofser R ectifications-E inrichtungen er
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forderlich  wird. Da die bestehenden  russischen Ma
schinenfabriken die h ierd u rch  erforderlich w erdende 
Menge von m aschinellen  E inrichtungen zur Zeit n ich t 
bew ältigen können , so fällt ein T heil derselben zu 
m äfsigen Preisen dem A uslande zu. Von diesen 
letzteren  ist aut uns verm öge unseres altbegründeten  
R ufes ein en tsp rechender Anlheil en tfa llen , und 
zählen w ir  u n ter unseren  B estellern die angesehensten 
Nam en.

Die neuerbau te  M aschinenfabrik ist noch n icht zu 
voller T hätigkeit gelangt, weil der Schiffsm aschinenbau 
wegen de r zur Zeit obw altenden schlechten  V erhält
nisse in der R hederei fast ganz ru h t und weil im 
L anddam pfm asch inenbau  in D eutschland eine aufser- 
o rdentlich  gröfse Goneurrenz herrsch t. Dagegen konnte 
die Kesselschm iede den g ro ß en  an sie gestellten An
forderungen nu r u n te r  der A ufbietung au ß erg ew ö h n 
licher A nstrengungen genügen , so d a ß  w ir uns en t
sc h ließ en  m u ß ten , an eine V erg rößerung  zu denken.

U nsere Bilanz w eist, nachdem  der Bestim m ung 
unseres S ta tu ts g e m ä ß  die zur Instandhaltung  der 
L iegenschaften , des In v en ta rs , der M odelle, sowie 
von P ferd  und  W agen aufgew endelen Kosten im 
G esam m tbetrage von 41346,55 «# sowie die A m orti
sa tionsquote  de r Hypothek im B etrage von 18 371,63 «# 
vom B etriebe getragen worden sind, e insch ließ lich  des 
Vortrags aus dem V orjahre von 12 028,61 J l ,  einen 
B ruttogew inn von 294 566,59 J l  gegen 236 214,61 J l  
im  V orjahr auf. A cceptverpflichtungen der Actien- 
gesellschaft w aren  am  1. Mai 1895 n ich t vorhanden. 
N a tu rgem äß  brach te  der g rö ß e re  Um satz auch  eine 
E rhöhung  der A u ß enstände. Mit ganz besonderer 
Sorgfalt iiaben w ir diese bew erthet, so dafs Verluste 
au f dieselben voraussichtlich ausgeschlossen sind. Der 
zufällig etw as niedrige B aarbestam l am 1. Mai 1895 
h a t sich durch inzw ischen eriolgte g ro ß e  contract- 
liche Z ahlungen vortheilhaft geändert. Für den B ru tto 
gewinn von 294 566,59«# schlagen w ir folgende Ver
w endung v o r: zu A bschreibungen und zw ar 2 %  auf 
Gebäude-Conto 14 372 «#, 1 0 %  a u f  Inventarien-C onto  
93 025 d t y 5 0 %  au f M odell-C onto  46420  J t  au f 
Pferde- und W agen-Gonto 2000 «#, «50 % au f Paten t- 
Conlo 10 720 J l ,  zum gesetzlichen Reservefonds 
o800 J l ,  zu sta tu tm äß ig en  T antiem en an  den Auf
sich tsra th  5800 J l ,  zu Statut- und vertragsm äßigen  
T antiem en fü r D irectoren und B eam te 11940 J l  zu 
R em unerationen  an B eam te 2000 J l ,  zum Special
reservefonds 5000 J l ,  zu 4 '/ ,  % Dividende 90 000 J l  
Vortrag au f neue R echnung 7489,59 «# .“

Maschinenfabrik Kappel (früher Sächsische Stick- 
maschlnenfabrlk) zu Kappel.

Dem B ericht ü ber das G eschäftsjahr 1894/95 en t
nehm en  w ir folgende M ittheilungen:

„Die günstigen Erw artungen, von denen w ir am 
S c h lu ß  unseres letzten G eschäftsberichts schrieben 
sind durch  die E rgebnisse des G eschäftsjahres 1894/95 
bedeutend übertroffen worden. Ris Ende 1894 ringen  
stai ke A ufträge in Stickm aschinen ein, an denen wir 
bis zum A blauf des G eschäftsjahres m it Aufbietung 
a lle r Kräfte und indem  lange Zeit m it U eberstunden 
gearbeite t w urde, zu thun  h a tten . Es w ar uns d a 
durch  ab er auch m öglich, u n te r  günstigen V erhält
nissen zu fabriciren und  so den erheb lichen  Gewinn 
dieses G eschäftsjahres zu erzielen. In H olzbearbeitungs
m aschinen w ar die N achfrage im allgem einen schw ach 
und n u r der lebhafte re  V erkehr m it R ufsland führte  
zu einem  befriedigenden Ausgleich im Umsatz. Das 
Geschäft, in Gas-, Benzin- und Petro leurnm oloren  ge
sta lte te  sieh  n u r  zeiweise leb h aft; die in den letzfen 
Ja h re n  in d ieser B ranche en tstandene  g ro ß e  Con- 
currenz ha t zu m aß losen  Preisun terb ietungen  geführt 
und zu ungünstigen Y erkaufsbedingungen. ln  W irk

m aschinen waren n u r  wenige Geschäfte zu m achen . 
DerG esam m lum satz betrug 2 503 413,68 «#(800116,57 J l  
m ehr als im V orjahr); der R ohgew inn beziffert sich, 
zuzüglich 2300.94 J l  U ebertrag  vom vorigen Ja h r 
au f 491085,56 J l .  Nach Abzug von 65 798,05 J l  
A bschreibungen ergiebt sieh der R eingew inn von 
425287,51 J l .  Der gegenw ärtige G eschäftsgang lä ß t  
zu w ünschen ü b rig ; in Slickm aschinen sind  w ährend 
dei letzten M onate n u r wenig Aufträge eingegangen 
und es ist nach  den E rfahrungen  frü h ere r Jah re  auch 
anzunehm en, d a ß  die stille Zeit in dieser B ranche 
noch länger an h ält. In den übrigen B ranchen, nam en t
lich im  W irkm aschinenbau , sind w ir etw as lebhafte r 
beschäftigt, als im V orjahr; der b isherige Um satz ist 
trotzdem  gegen den in der gleichen Zeit des V orjahres 
gem achten w esentlich zurückgeblieben.“

Die V ertheilung des N ettogew inns von 425287,51 J l  
w ird wie folgt vörgesch lagen : 4 %  Zinsen 54000 J l ,  
10 % T antièm e an D irection 36898,66 J l ,  5 % T antièm e 
an  A ufsichtsrath  18449,33 J l ,  U eberschreibung auf 
D ividenden-Ergänzungsconto 35 000 J l ,  16%  Super
div idende 216 000 Jl., U eberschreibung au f Special
reservefonds 40 000 J l ,  G ratification an B eam te 20000 J l ,  
b leib t V ortrag auf neue R echnung 4939,52 J l.

Rheinisch-Westfälisches Kolilcnsyndicat.
In der am  2. N ovem ber in Essen a llgehaltenen 

Sitzung des K olilensyndicats w aren  de r „Rh.-W . Z “ 
zufolge von 3956 S tim m berechtig ten  3285 vertre ten . 
Nach dem B ericht des V orstandes be trug  im  Sep- 

J ’ , 3 i e B etheiligung de r Syndicatszeehen 
3 45 040 Absatz 2 844 597 t, so d a ß  sich ein
M in d erab sa t^v o n  500443 t =  14,96%  ergiebt. Nach 
Abzug des S elbstverbrauchs in H öhe von 668 971 t 
y e /“  ein Versand von 2175  626 t, von welchen 
1997 3 / j  t — 91 , 81% fü r R echnung des Syndicats 
gingen gegen vorm onatliche 91,94 %. Das verhältn ifs- 
rnafsig sch lech tere  E rgebnifs für Septem ber ist led ig
lich durch  den bereits in diesem  M onat aufgetretenen 
i a9®^m anSeI sowie das fast völlige D arniederliegen 

der R heinsch iffahrt verursach t, da  die V erkäufe fü r 
den Monat in V erbindung m it den fast überall völlig 
geräum ten L agerplätzen ein w esentlich  besseres Er- 
gebnus erw arten  ließ en . Im  M onat O ctober w urden
ToonoUoft • fQr das In land  1374 048 t, zur A usfuhr 
103 938, m sgesarnm t 1977 986 t, so d a ß  sich die Ge- 
sam m tverkäufe se it Jahresbeg inn  heu te  au f 26 572 664 t 
stellen von denen 2210 4 5 3 7  im  In lande b leiben,
w ährend  4 468 617 t zur A usfuhr bestim m t sind oder
w aren  Im  3 Q uarta i d. J, b e tru g  die Gesam mt-
betheibgung  10471 564 t, der Absatz 9 0 1 3 6 1 7  t, also 

m ? "  1457 947 t oder 13,92%  gegen
™  orjahre . ]/s js t da [jei allerd ings zu be

rücksichtigen, dafs die B etheiligungsziffer im 3 . Q uartal 
i r  ^  hö h er w ar als im V orjahre, so d a ß
tn atsach lich  der d iesjährige Absatz etw a 2 %  h ö h e r 
ist als im Vorjahr. W as die A bsatzverhältn isse der 
einzelnen Sorten  angeht, so ist nam entlich  h e rv o r
zuheben, dals der Absatz in G asflannnkohlen eine 
w esentliche B esserung erfah ren  h a t;  in den streitigen 
Bezirken m ach t sich nach  wie vor die englische 
Goneurrenz sta rk  bem erkbar, so d a ß  zur E rhaltung  
des b isherigen A bsatzgebietes und der E rw eiterung 
desselben h ier und da g rö ß e re  Opfer g eb rach t w erden 
m üssen. Die Abgabe für M ehrförderung, E ntschädigung 
tu r M inderförderung und  Strafe für N ichtlieferung 
zum Verkauf angem eldeter Mengen w urde dem  Vor-

ffioc f  ,Belrat[ls g'-mäfs au f 2 J l  für die T onne 
pro 1896 festgesetzt, ebenso fänden die auch bereits 
vom B eirath  genehm igten Directiven für die fernere  
O rganisation des Verkaufs im K ohlensyndicat die 
Zustim m ung der V ersam m lung. F e rn er w urde de r 
v o rstand  erm ächtig t, auch fü r die Folge wegen frei



15. N ovem ber 1895. Industrie lle  R undschau. Stah l und E isen. 1077

w illiger B eschränkung der Förderung  m it den Be
theiligten A bm achungen zu treffen, jedoch sollen 
solche A bm achungen vom B eirath  genehm igt werden. 
Infolge A usscheidens aus ih ren  Stellungen sind die 
bisherigen Mitglieder des B eiraths, D irectoren Becker 
und Krüger, ausgeschieden und an  deren Stelle die 
HH. Dach und P rocurist W im m elm ann eingetreten. 
Auf G rund der U ebergangsbestim m ungen des neuen 
Syndicatsvertrages sind 44 Schachlan lagen  zur An
m eldung gekom m en. Der Förderp lan  für 1896 wird 
e rst in der nächsten  Z echenbesitzerversam m lung zur 
V orlage kom m en. Als feststehend ist jedoch schon 
heu te  zu b e trach ten , dafs die Fördereinsch ränkungen  
für die einzelnen M onate m indestens m it 10 bezw. 15 % 
wie in diesem  Ja h re  festgesetzt w erden m üssen, 
vielleicht ab er auch einer k leinen E rhöhung  bedürfen  
w erden.

W e s t f ä l i s c h e s  K o k s s y n d i c a t .

Ueber die am 31. O ctober in Bochum  abgehaltene 
M onatsversam m lung b erich te t die „Rh.-W . Z tg .“ :

Die V ersam m lung n ah m  den G eschäftsbericht 
entgegen, aus w elchem  u n te r  an d eren  hervorgeh l, 
dafs die R oheisenproduction  des Zollvereins in den 
ersten  3 Q uartalen  des laufenden Jah res eine Ver
m ehrung  von 4,6%  erfahren  hat, dagegen der Koks
absatz nach  dem  Zollvereinsgebiet in gleicher Zeit 
n u r ein Anw achsen von 1 ,4%  aufwies. Diese un- 
gleichm äfsige Steigerung h a t ohne Zweifel ih ren  G rund 
vorw iegend in de r K oksherstellung auf den H ü tten 
werken. Im übrigen v e rb re ite t sich der B ericht 
über den voraussichtlichen Absatz im N ovem ber und 
Decem ber sowie im nächsten  Jah re. Infolge des 
besseren  Ganges der E isenindustrie  sind für nächstes 
Ja h r bereits belangreiche Posten  Koks verkauft. Die 
P roductionseinschränkung  pro Novem ber w urde auf 
12%  (bisher 1 3% ), die Beiträge pro Novem ber auf 
15%  festgesetzt. Bezüglich des V erhältnisses zwischen 
den Zechen und den Privatkokereien  w urde von den
jenigen M itgliedern, w elche im Jah re  1896 das Koks
syndicat b ilden  w erden, B eschlufs gefafst.

W es tfä lisc h e  U n io n , A c tle n g e s e lls c h a f t  f ü r  B e rg 
b a u , E isen - u n d  D ra h t in d u s tr le  zu  I lam m .
Der G eschäftsbericht lau te t in der H auptsache 

wie folgt:
„Das G eschäftsjahr 1894/95 w ar für unsere  Industrie  

noch w esentlich ungünstiger, als das vorhergehende, 
ja, a ls die säm m tlichen  letzten zehn Ja h re . R oheisen 
und Kohlen behaupteten , durch  Syndicate geschützt, 
ih re  P reise  oder ste igerten  dieselben sogar noch. 
Dagegen fielen unsere  Fabricate , die schon zu Beginn 
des Jah res  einen u n e rh ö rt n iedrigen  P u n k t e rre ich t 
h a tten , infolge des scharfen  W ettbew erbs, an dem 
sich jetzt auch die A m erikaner betheiligen , bis 10 J l  
die T onne und m eh r. Ein Vergleich de r P reise  des 
letzten Jah res, der A usgaben für Löhne, S teuern , 
socialpolitische L asten und G eneraiunkosten  m it denen 
des Jah res 1886/87, wohl dem  ungünstigsten  fü r die 
E isenindustrie  se it dem  jähen  Z usam m enbruch von 
1874, erg ieb t u n te r  E insetzung de r p ro  1894/95 ver
b rauch ten  R ohm ateria lienm engen, versandten  Fabrica te  
und beschäftigten A rbeiter an  M ehrausgabe bezw. 
M indereinnahm e den enorm en B etrag  von 2 375065,91 Jl. 
um  den das letzte .Jahr durch  die genann ten  Factoren  
ungünstiger gestellt w ar, als das V ergleichsjahr. So 
zahlten  w ir m eh r a n : Socialpolitischen Lasten
59907,79 „#  =  165,63 % , S teuern 55 610,61 J l  =  
3 9 1 ,27% , A rbeitslohn  330 977,72 J l =  12,43 %  des 
durchschn ittlichen  Jahresverd ienstes . Für Kohlen 
344264 J l , was einer V ertheuerung  von 23 J l  f. d. 
Doppelwaggon oder 33 % en tsp rich t. R oheisen w ar 
um  5 « # = 1 1 ,8 9 %  f. d. T onne tlieurer, was einen

B etrag von 215 000 J l  ausm acht. Dagegen lösten  w ir 
für unsere hauptsäch lichen  F abricate  im Gewichte 
von 105 416 t  1 412 056,67 J t  oder f. d. T onne 13,40 J l  
weniger. Dam it soll nun durchaus n ich t gesagt se in , 
dafs deshalb  auch das R esulta t um die gleiche Sum m e 
ungünstiger ausfallen m u ß te . Da fallen natü rlich  die 
seitdem  allseitig gem achten bedeu tenden  F o rtsch ritte  
in de r Fabrication, die w esentliche S teigerung der 
Production  und m anche andere  U m stände ganz b e 
träch tlich  ins Gewicht. W ir wollten m it dieser Auf
stellung nu r zeigen, d a ß  sich seit zehn Jah ren  die 
V erhältnisse ganz w esentlich zu unsern  und zu a lle r 
der G esellschaften U ngunsten verschoben haben , die 
auf den A nkauf der R ohm ateria lien  und H albfabricate 
angewiesen sind. D adurch wird denn auch die F rage 
im m er dringender, ob w ir n ich t dazu übergehen 
sollen, uns nach dieser R ich tung  hin unabhängig  zu 
m achen. W enn w ir in dieser Beziehung b isher 
ernstliche Schritte  n ich t unternom m en haben, so hat 
uns davon n u r die Erw ägung abgehalten , dafs schon 
h eu te  in allen R ohm ateria lien  und H albfabricaten fast 
ständig  eine starke  U eberproduction und vor Allem 
eine g ro ß e  U eberproductionsfähigkeit v o rhanden  ist, 
d a ß  u n ter dem Schutze der verschiedenen C onventionen 
im m er m eh r Zechen und W erke entstellen, und d a ß  
es deshalb  zw eifelhaft erschein t, ob die augenblick
lichen. für uns so ungünstigen Preisverhältn isse  auf die 
Dauer w erden standhalten  können. Bei d e r he rrsch en 
den sch lech ten  C onjunctur w ar es denn aucli n icht 
möglich, säm m tiiehe Betriebszweige in voller B eschäf
tigung zu erhallen . Es m u ß te n  so viel Feiersch ich ten  
eingelegt w erden, d a ß  die P roduction  dadurch  be
deutend litt, die G eneralunkosten w esentlich stiegen, 
ü b e rh au p t die Productionskosten  seh r füh lbar verm ehrt 
w urden. D aß  das vorigjährige R esu lta t tro tz  der 
geschilderten m iß lich en  Lage des E isenm arktes noch 
leidlich ausgefallen, verdanken w ir u n se rn  besonders 
günstigen V erhältnissen, der geringen Höhe unseres 
A ctienkapitals, den g ro ß e n  au f die Instan d h altu n g  
und V erbesserung u n se rer W erke a lljährlich  ve r
w andten B eträgen, den g ro ß e n  R eserven, die w ir 
allm ählich  angesam m elt haben , ü b e rh au p t den soliden 
G rundsätzen unserer bisherigen B iianzaufstellungen, 
die w ir auch in Z ukunft n ich t verlassen w erden. So 
dürfen w ir denn wohl hoffen, d a ß  w ir auch noch  
sch lech tere  Zeiten, wie die vorigjährigen glücklich 
überstehen . In dem V erhalten  de r R ohm ateria lien 
verbände den C onsum enten gegenüber ist eine Aende- 
rung leider noch n icht eingetreten . Nach wie vor 
verkaufen jen e  nach  dem  A uslande billiger als nach 
dem In lande und erschw eren dadurch  der e inheim ischen 
Industrie  die A usfuhr, h in d ern  deren Entw icklung. 
Der in ländische Consum  nim m t d ah er auch n ich t 
in dem  M aße zu wie die P roduction , zumal ein jedes 
V erbandsm itglied sich m öglichst auszudehnen sucht. 
So sind nam entlich  das Kohlen- und K okssyndicat 
gezwungen, die Grenzen ihres Absatzgebietes im m er 
w eiter h in au szu sch ieb en , der frem den C oncurrenz 
im m er w eiteres T erra in  streitig  zu m achen. N atürlich 
geh t das n ich t ohne Preisopfer. Dam it sinkt der 
D urchschnitßerlös, die einzelnen M itglieder sind  m it 
den  erzielten R esultaten  n ich t zufrieden, und es b leib t 
den Syndicaten, um den Verlust au f der einen Seite 
auszugleichen, n ich ts A nderes übrig, als d o rt die 
P reise zu erhöhen , wo sie dieselben d ictiren  können. 
Daher auch die E rhöhung  der F e ttkohlenpreise  um  
5 J l  f. d. Doppelwaggon für alle A bschlüsse nach 
dem  1. April er., die durch  die Lage der ganzen 
Industrie, nam entlich  des g rö ß ten  A bnehm ers, der 
E isenindustrie, doch gew iß  n ich t gerech tfertig t w ar. 
Es ist aber zu befürch ten , d a ß  wir uns so ewig im 
Kreise bewegen und im m er h ö here  Preise zu zahlen  
haben  w erden. L eider ist das einzig m ögliche G egen
m ittel, „angem essene E xporl-B onificationen“, auch  je tz t 
w ieder abgelehn t w orden. Ob sich die bezüglichen
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A nschauungen an  m aß g eb en d er Stelle nach dem 
festen Z u sam m ensch luß  ändern  w erden, b leib t abzu
w arten  ; dringend no thw endig  w äre es. Auch im 
vergangenen Ja h re  hab en  w ir m it dem U m bau der 
W erke fortfahren und g rö ß e re  Sum m en darau f ver
wenden m üssen. Da dies auch in Zukunft nö th ig  sein 
wird, so schlagen w ir Ihnen  vor, die dafür vorhandenen 
R eserven noch zu verstärken. U nsere Production  be
tru g : an H albfabricaten  156571963 kg, Fertigfabricnten 
109 815 470 kg. V erbraucht w u rd en : an R oheisen, R oh
stahl und S chro tt 136 729 849 kg, Kohlen 149 678 894 kg, 
im W erthe v o n : an R oheisen, R ohstah l und Schroit 
8 909 258,34 J t , Kohlen I 389 898,47 J l .  Verausgabt 
w urden fü r :  N ebenm aterialien 2107  623.66 J l .  E isen
bah n frach ten  1407 378,21 J l ,  L öhne 2862119,10 J l .  
F ü r Schlacken lösten  w ir im vergangenen Jah re  
270173,47 J l .  Beschäftigt w aren durchschnittlich  
3214 A rbeiter gegen 3085 im vorhergehenden  Jah re. 
Der D urchschniltsverd ienst betrug  890.51 J l  neben 
e in e r L ohnpräm ie von 40,79 J l  gegen 929,95 « #  und 
44,36 J l  im Ja h re  1893/94. Diese V erringerung des 
V erdienstes w ar wesentlich eine Folge des Mangels 
an A ufträgen und deshalb  ausfallender Schichten. 
Zu den K rankenkassen unserer W erke zahlten  w ir 
20 985,25 «#, w ährend  die sonstigen E innahm en der
selben betrugen 52 217,05 J l .  Ausgegeben w urden 
63 373,61 J l , so d a ß  ein Vermögen der Kassen ver
blieb von 125 351.07 J l  gegen 115 522,38 J l  am 
Schlüsse des V orjahres. — Die Invalidenkasse der 
A btheilung N achrod t vereinnahm te an  unsern  Bei
trägen 8577,08 J l ,  an sonstigen E inkünften 24284,44 J l ,  
verausgab te  17 893,61 J l  und be trug  ih r  Verm ögen 
am 30. Ju n i er. 158 753.74 J l .  An die Rhein.-W estf. 
H ütten- und W alzw erks-B erufsgenossenschaft h a tten  
w ir fü r das Ja h r  1894 zu zahlen 47 309,96 J t  oder 
15,670«# pro  Kopf, gegen 51 0 6 2 ,2 0 « #  oder 18,270 «# 
pro  Kopf im Ja h re  1893, wobei w ir bem erken, d a ß  
1893 eine N achzahlung von 7872,50 «#  oder 2,817 J l  
pro Kopf für 1892 zu leisten w ar. A ußerdem  zahlten 
w ir für die Invalid itä ts- und  A ltersversicherung pro  
1894/95 19 205,03 «# gegen 18369,16 J t  im vorigen 
Jah re . U nsere G esellschaft h a tte  also 96 077,32 J l  
für A rbeiterversicherung  gegen 99 238 ,49«# in 1893/94 
und an  S teuern  (Staats- und  C om m unalsteuern) 
69 S24.09 «# gegen 70 648,65 «# zu leisten, also für s taa t
liche und com m unale Lasten in Sum m a 165901,41 «# 
d. h. ü ber 3 % vom A ctienkapital. 56,62 «# f. d. A r
b e ite r oder 1,51 «# f. d. T onne Fertigfabricat. Daneben 
gew ährten  w ir, abgesehen von dem  höheren  Z insfuß  
u n se rer Sparkasse (5 %), unsern orden tlichen  A rbeitern  
noch , w ie schon oben gesagt, freiwillig eine Lohn- 
prärnie von 131 084,32 J l .  U nsere Sparkasse m acht 
zw ar langsam e ab er stetige Fortsch ritte . Die Zahl 
de r Sparer is t von 103 auf 118, das eingelegte Kapital 
von 60 480,94 «# au f 67 606,01 «# gestiegen. Die B au
kasse ha tte  am Jahressch lufs an  69 H auseigenthüm er 
noch 252 375,65 Jl. ausgeliehen, nachdem  im Laufe 
des Ja h re s  25 601,99 «# zurückbezahlt sind. Die en t
sprechenden  Zahlen des V orjahres w aren 60 bezw 
216848,46 J t  bezw. 17 387,60 «#. F ü r den A nkauf 
von G rundstücken in Ham m, für A rbeiterw ohnungen 
eine V erg rößerung  des B ureaus und neue Kessel in 
N achrodt, eine g ro ß e  L ippepum pe und neue Kessel 
in Ham m , V ollendung des neuen D rahtzugs nebst 
Z ubehör in L ippstadt, sow ie verschiedene sonstige 
kleinere B auten und  für A nschaffung n eu er M aschinen 
gaben w ir 538 067,16 «# aus, w elche au f den Conten 
Im m obilien, Maschinen und M otoren a ß  Zugänge er- 
scheinen.

, DeI  B etriebsgew inn b e träg t nach  Abzug säm m t- 
h ch er U nkosten und Z insen 769 566,37 «# dazu ver- 1 
fallene D ividende pro  1888/89 2424 «#, erg iebt einen I 
B ruttogew inn von 771 990,37 «#. D avon lau t B esch lu ß
o- 1  h ts ra th s  A bschreibungen au f Anlageconti 
ooOOUO «#, bleib t ein R eingew inn von 421990,37 «#.

H iervon sta tu ta risch e  T antièm e 22 539,32«#, zusam m en 
399 451,05 J t .  Dazu Gewinnsaldo vom 1. Ju li 1894 
195 050,09 « # . zusam m en 594 501,14 «#. Davon 
w erden in U ebereinstim m ung m it dem Aufsichts- 
ra th e  vorgeschlagen als Dividende zu vertheilen  : 
7 %  au f 5 040 600 J t  P rio ritä tsactien  352842 J t ,  
1 % au f 459 0 0 0 « #  S tam m actien 4590 J t ,  zusam m en 
357 432 «#, und von dem verbleibenden Gewinnsaldo 
von 237 069,14 «# dem E rneuerungsfonds 50 000 J t ,  
dem Dispositionsfonds zur U nterstü tzung  von B eam ten 
und A rbeitern  50000 «# und einem  Reservefonds zur 
Deckung des A m ortisationszuschlags der O bligationen 
100000 J t ,  zusam m en 200 000 «# zu überw eisen  und 
den R est von 37 069,14 J t  auf neue R echnung  vor
zutragen. ‘

W i s s e n e r  B e r g w e r k e  u n d  H ü t t e n ,  B r ü c k l i ö f o  h e i  

W i s s e n  a n  d e r  S i e g .

Der B ericht des V orstandes über das G eschäfts
ja h r  1894/95 wird wie folgt eingeleitet:

„In unserem  vorigjährigen B erichte  haben  w ir 
bereits der beiden abgeschlossenen R oheisenverkaufs
vereinbarungen ausführlich  e rw äh n t und unsere A n
sich t w eiter dahin  ausgesprochen, d a ß  w ir dank der
selben auch in ungünstigen Z eilverhältn issen  au f einen 
m äß igen  Gewinn rechnen  zu dürfen glaubten . Es 
freut uns, berich ten  zu können, dafs sich diese 
A nnahm e durchaus bestätig t h a t ,  denn obgleich 
die A bsatzverhältn isse dauernd  ungünstig  sich ge
sta lte ten  — die am 15. August a. p. beschlossene 
und sofort eingeführte  25 procentige Productions- 
einschränkung  h a t bis heu te  noch n ich t w ieder auf
gehoben w erden können — w ar es doch m öglich, 
bei e iner M inderproduction von rot. 9000 t gegen 
das vorhergehende G eschäftsjahr einen B etriebsüber- 
schufs von 191099,29 «# gegen 45935,15 «# vo rher 
zu erzielen, was eben n u r durch  ein rechtzeitiges 
A npassen der Erzeugung an den V erbrauch h e rb e i
zuführen verm ocht haben. Infolge dieser letzteren 
M aßregel haben  die V erkaufspreise denn auch keinen 
g ro ß e n  Schw ankungen u n terleg en ; im I. Sem ester 
des B erich tsjahres no tirten  die Verkaufsstellen für 
Puddel- u n d  Stahleisen unentw egt 44 J t  und er
m äß ig ten  diesen Preis fü r das II. Sem ester au f 43 «#, 
jedoch keineswegs in de r U nterstellung, dadurch  einen 
höheren  Absatz zu erzielen, sondern  lediglich des
halb, um den hauptsächlich  Schw eifseisen produ- 
cirenden A bnehm ern, die in den Erzeugnissen ihrer 
Fertigfabricate infolge des m angelnden Absatzes, sowie 
nam entlich  aber auch des freien W ettbew erbes wegen 
allerdings zu g ro ß e n  Preisconcessionen sich gezwungen 
sahen , bis zur ä u ß e rs te n  Grenze der M öglichkeit en t
gegen za kom m en. Die Preise  fü r Spiegeleisen waren 
w ährend derselben Zeit n ich t im m er so stetig, und 
stellenw eise w urde in dieser E isensorte unse rer Siegener 
Verkaufsstelle^ durch  einige dem V ereine n ich t an 
gehörende W erke se h r scharfe  C oncurrenz gem acht, 
w odurch zur E rhaltung  des an  und für sich schon 
seh r reducirten  Absatzes in Spiegeleisen versch ieden t
lich g rö ß e re  P reisconcessionen nöthig  w urden . Die 
w ichtige Frage, ob die m ehrfach  e rw äh n te  Verkaufs- 
Vereinigung, die zunächst n u r bis zum 6. Februar 
l«.9ö v e rein b art ist, an  diesem  T age ih re  Endsehaft 
e rre ich t, oder auf eine w eitere Z eitdauer verlängert 
w erden w ird, ha t bis jetzt eine endgültige Lösung 
noch n ich t gefunden. An allseitigen ernstlichen  Be
m ühungen, eine neue V erständigung herbeizuführen, 
h a t es b isher n ich t gefehlt, und g lauben w ir uns 
dah er auch  überzeugt halten zu dürfen, dafs jedes 
Werk,  den generellen V ortheil der V ereinigung ein
sehend  und an erk en n en d , dessen V erlängerung 
sch ließ lich  zustim m en bezw, a u f  die G eltendm achung 
" S  i etz.t' noch erhobenen  unerfü llbaren  besonderen  
v\ ünsche im  In teresse  d e r A llgem einheit verzichten,
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und dafs som it die zum Segen der S iegerländer Hoch
ofen-Industrie  geschaffene einheitliche Verkaufsstelle 
fo rtzubestehen  n ich t aufhören  w ird. U nsere Gesell
schaft ist dem seit dem 1. N ovem ber a. p. gegründeten 
Vereine für den V erkauf von S iegerländer E isenstein 
ebenfalls beigetreten . Seit Anfang Septem ber ist ein 
e rfreu licher A ufschw ung in allen Zweigen der Eisen
in d u str ie  zu verzeichnen; eingeleitet w urde derselbe 
durcti e ingetre tenen  stä rkeren  reellen  B edarf in allen 
Ferlig fabrica ten , w odurch auch  bald eine etw as leb
hafte re  Nachfrage nach R oheisen hervorgerufeu wurde. 
In verstärk tem  M aße m achte sich die letztere doch 
erst bem erkbar, als auch Am erika w ieder als Käufer 
von Spiegeleisen au f den M arkt tra t, was seit m ehr 
als drei Ja h ren  ü b e rh au p t n ich t der Fall gewesen war. 
Die e rsten  A bschlüsse nach diesem  Absatzgebiete 
m u ß te n  en tsp rechend  dem  dam als noch bestehenden 
g ro ß en  A rbeitsbedürfn ifs noch zu au ß ero rd en tlich  
n iedrigen Preisen  hereingenom m en w erden , doch 
haben  auch  w ir uns an diesen L ieferungen in h e rv o r
ragendem  M aße betheiligt, in  der richtigen E rkennt- 
nifs, d a ß  ein lebhafte r Export unserm  ganzen hiesigen 
R oheisengeschäfte einen erneuerten  Im puls geben 
w ürde. L etzteres ist denn auch e ingelre ten ; unsere 
säm m tliche in ländische K undschaft t ra t  schleunigst 
aus der bis dah in  beobachte ten  R eserve heraus, deckte 
in v e rh ä itn ifsm äß ig  kurzer Zeit ih ren  verm ehrten  
B edarf für das IV. Q uartal a. c. und zeigte seh r bald 
Neigung, auch  schon fü r das I. Q uartal a. f. zu kaufen, 
so dafs unsere  Verkaufsstelle eine erstm alige P reis
erh ö h u n g  von 3 J l  p ro  T onne vornehm en konnte. 
Diese wird g la tt bewilligt, und sind  inzw ischen schon 
g ro ß e  Posten  für le tz tgenannten  Z eitpunkt u n te r
gebrach t. W ir befinden uns dabei in de r angenehm en 
Lage, die bereits  erfolgte, sowie die noch zu er
w arten d e  w eitere P re iserhöhung  zum guten  T heil für

uns nu tzbar zu m achen, indem  wir n ich t allein  unseren  
hau p ß äch lich en  B edarf an S patheisenste in  aus unserem  
eigenen G rubenbetriebe zu decken verm ögen, sondern  
a u ß e rd e m  auch noch des V ortheils uns erfreuen, 
d a ß  w ir unseren  übrigen B edarf an R ohm ateria lien
— m it A usnahm e des zu beziehenden frem den Spathes
— bis Ende Ju n i 1896 zu den heutigen m äß igen  
Preisen  eingekauft haben , so d a ß  wir, sofern uns 
g rö ß e re  B etriebsstörungen e rsp a rt bleiben, zu der 
A nnahm e berech tig t sind, auch dem nächst für das 
laufende G eschäftsjahr einen günstigen A b sch lu ß  vor
legen zu können. Hoffentlich erw eist sich  diesm al 
die eingelre tene W endung zum B esseren von längerer 
Dauer. Die R oheisenvorrä the  betrugen am  30. Jun i 1895 
3 644 950 kg; das an  diesem  Tage noch zu liefernde 
Q uantum  hingegen 5 760000 kg. Seit dem  30. Juni 
1895 bis Anfang O ctober w urden w eiter verkauft 
29 819 000 kg.“

Die F örderung  der G rube betrug  im Jah re  1894/95 
an S patheisenste in  49 232955 kg, Kupfererze 728 985 kg, 
Bleierze 127 700 kg, B lenderze 17 640 kg. Im  H üllen 
betrieb  be trug  die G esam m tproduction im Jah re  
1894/95 an Spiegeleisen 13444 2U0 kg, S tahleisen 
13446 750 k g , Puddeleisen  16434 000 k g , Graues 
Eisen 2 340000 kg, zusam m en 45664950 kg. Die 
Bilanz weist einen B etriebsüberschuß  von 191 099,29 J l  
nach, davon sind  abzusetzen die Statuten- und ver
tragsm äß igen  T antiem en m it 9000 J l ,  es bleiben zur 
Verfügung 182 099,29 J l ,  h iervon sind auf A bschrei
bungen zu verw enden 88460,99 J l ,  es bleiben 
93 638,30 J l ,  h iervon  kom m en in Abzug 10 % zur 
D otirung des R eservefonds 9363,83 J l ,  es ver
b le ib t a lsd an n  ein R eingew inn von 84 274,47 J l ,  
w elcher die V ertheilung e iner D ividende von 3 ‘/s % 
=  84 000 J l  gesta tte t und 274,47 M  als V ortrag  auf 
neue R echnung läß t.

Yereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

A uf G rund des § 105 d des Gesetzes, betreffend 
die A bänderung  der G ew erbeordnung vom 1. Juni 
1891 h a t der B undesra th  u n te r  dem  25. O ctober 1895 
nachstehende  B estim m ung über A bänderung der Be
kann tm achung  vom 5. F eb ru a r 1895 über A usnahm en 
von dem  V erbote der S o n n tagsarbeit im Gewerbe
betriebe erlassen.

„1. In  der T abelle , w elche der B ekanntm achung  
vom 5. F eb ru a r 1895 (Reichs-Gesetzbl. S. 12), betreffend 
A usnahm en von dem  Verbote der Sonntagsarbeit im 
G ew erbebetriebe, beigefügt ist, sind  in der Spalte 3 
zu Ziffer 7 (Bessem er- und T hom asslahlw erke, Martin- 
und T ieg elg u ß stah lw erk e , Puddel- und zugehörige 
Walz- und H am m erw erke sow ie H ochofengießereien) 
der G ruppe A (B ergbau , H ü tten - u n d  Salinenw esen) 
die W orte : „Die den A rbeitern , zu gew ährende R uhe 
h a t m indestens zu d a u e rn : fü r jeden  Sonntag  a b 
wechselnd 24 und  48 Stunden* zu stre ichen . 2. Die 
vorstehende  B estim m ung tr i t t  m it dem  T age der 
V erkündigung in  Kraft.*

Verein d e u tsch e r Eisenhüttenleute.

A uszug  au s dem  P ro to k o l l  d e r  V o rs ta n d s-S itz u n g  
vom  26. O c to b e r 1895, N a ch m itta g s  12’/2 U h r, 

im  R e s ta u r a n t  T h ü rn a g e l  zu  D ü sse ld o rf .
Anw esend die H erren : C. L u  e g  (Vorsitzender),

H. B r a u n s ,  A. T h i e l e n ,  Dr.  B e u m e r ,  
R. M. D a  e i e n ,  E. K r  a b  l e r ,  H.  M a c c o ,
O. O f f e r g e l d ,  A. S e r v a e s ,  G. W e y l a n d ,  
ferner Hr. H. J a c o b i .

Entschuld ig t die H erren : E d . E l b e r s ,  F. A s t -  
h ö w e r ,  E.  B l a s s ,  H.  A. B u e c k ,  A.  H a a r 
m a n n ,  F.  K i n t z l e ,  E. K l e i n ,  F r i t z  W.  
L ü r m a n n ,  J. M a s s e n e z ,  Dr.  C. O t t o ,
H. S c h r ö d e r ,  Dr.  H.  S c h u l t z .
Das P rotokoll w urde geführt durcli den G eschäfts
führer Ingen ieur E. S c h r ö d t e r .
Die T agesordnung  lau te te :

1. Tag und T agesordnung der nächsten  H aupt
versam m lung.

2. B ericht ü b er die Bism arckfeier.
3. B ericht über den Z üricher Congrefs, insbesondere 

den A ntrag, be tr. Aufstellung i n t e r n a t i o n a l e r  
L ieferungsbedingungen für E ß en  und  Stahl.

4. „G em einfaßliche D arstellung des E isenhütten- • 
w esens“.

5. Sonstige M ittheilungen.
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Zu Punkt 1 beschliefst V ersam m lung, dis nächste  
H auptversam m lung am  Sonntag  den 19. Jan u a r 1896 
N achm ittags 12>/2 U hr, in der S täd tischen  T onhalle  
zu D üsseldorf abzuhalten  und folgende G egenstände 
aut die T agesordnung zu setzen:

1. Geschäftliche M ittheilungen durch  den Vorsitzen
d e n ; Vorstandsvvahl.

2. Prak tische A nw endung der E lektricität in Berg- 
und  H üttenw erken von Ingenieur P f a n k u c h  
in Köln.

3. lieb e r d ie Deckung des Erzbedarfs der deutschen 
Hochöfen in der Jetztzeit und in der Zukunft 
Vortrag v o n ln g en ieu rE . S c h r ö d t e r  in Düsseldorf. 
Der Geschäftsführung; w ird anheim gegeben, zu

beiden letzteren V orträgen noch geeignete C orreferenten 
zu gewinnen.

Zu P u n k t 2, die Bism arckfeier betreffend, be
rich te t d e r G eschäftsführer über das finanzielle Er- 
gebnifs derselben, ferner über die durch  ihn erfolgte 
U eberreichung der U rkunde in F riedrichsruh .*  V er
sam m lung genehm igt den B ericht ohne w eitere 
Diseussion.

,. i , ur*kt 3 berich te t der G eschäftsführer über 
die lh e iln a h m e  des Vereins an  der Z üricher Ver
sam m lung, insbesondere auch ü b er die am  3. A ugust 
in D üsseldorf s ta ttgehab te  Vorversam m lung. Ver
sam m lung erk lä rt sich m it dem  durch den Geschäfts- 
fü h re r  m  Zürich e ingebrachten A ntrag : „Es sind Mittel 
und W ege zu suchen zur E inführung in te rnationaler 
e inhe itlicher V orschriften fü r Q ualität, P rüfung  und 
A bnahm e von Eisen- und S tah lm ate ria l aller A r t“ 
e inverstanden, beauftragt den G eschäftsführer, die e in 
leitenden  Schritte  zur D urchführung des A ntrages zu 
thun, und setzt zur weiteren O rdnung der Angelegen
heit eine Com mission ein. Der G eschäftsführer m acht 
noch d a rau f aufm eiksam , dafs die „Conferenz“, welche 
b isher eine lose Vereinigung gebildet ha tte , sich n u n 
m eh r zu _einen „In ternationalen  Verband für die 
M aterialprüfung der T ech n ik “ zusam m engeschlossen 
habe  und dafs eine zah lreiche Betheiiigung an d e r
selben aus dem  M itgliederkreise w ünschensw erth  sei.

Zu P u n k t 4 theilt de r G eschäftsführer m it, dafs 
die M anuscnpte zu der neuen  Auflage der „Gemein- 
faß lichen  Darstellung des E isenhü ttenw esens“ ziem lich 
lertig  sind und der Druck dem nächst vorgenom m en 
w erden kann. V ersam m lung bestim m t ferner noch, 

T e Schrift diesm al n ich t m ehr im  Selbstverlag  
erscheinen soll, und erm ächtig t den G eschäftsführer 
m it e iner geeigneten Firm a bestm öglichst abzusch ließen’

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1S94, Nr. 14, Seite 696.

Zu P u n k t 5 h a tte  der G eschäftsführer vor E in 
gang in die T agesordnung ein Schreiben des H errn  
G eheim raths H e i n z e r l i n g ,  in  welchem  über den 
gegenw ärtigen S tand der A rbeiten des N orm al
profilbuchs berich te t w ird, sowie das letzte P ro tokoil 
d e r Com mission zur Festsetzung von B elastungsw erthen 
vorgelegt. Sonst lag n ich ts vor. S c h lu ß  gegen 3 Uhr.

E . Schrödter.
D ü s s e l d o r f ,  den 28. October 1895.

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.
Loens, H erm ann, Ingenieur, Düsseldorf, V ictoriastr. 14.
Porck, Louis, Duisburg, Pulverw eg 45.
Prochaska, E rn st,  Ingenieur der Mc. Myler M anu

facturing  Co., C leveland Ohio, 1298 S u p erio r Streel 
Cleveland, Ohio.

Seidensticker, C., Ingenieur, G ießen , Südaniage 22.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Ascherfeld, A ., D irector der Actiengesellschaft Ver- 

einigte G rofsalm eroder T honw erke, G roßalm erode.
B runch , R udo lf, D r ., in F irm a FranzB runck , D ortm und.
H irsch, R udolf, D irector der Schrauben- und M uttern

fabrik von Schoeiler & Co., N eunkirchen a. d. Süd- 
bahn , N ieder-O esterreich,

Lens, Otto, H ütteningenieur, C hem ikerderB uderusschen  
Eisenw erke, S op h ien h ü tte  hei W etzlar.

M artin , E dw in , H . S uperin tenden t der Lukens Iron  
and Steel Com pany, Coatesvilie, Pa., U. St. A.

M aurer-L ö ffler , M ax, Ingenieur, N eunkirchen a. d. Süd
hahn , N ieder-O esterreich.

S ilfversparre, A ren t, Bofors (Schweden).
V a h lka m p f, Ferd., Hagen, B ism arckstr. 20.

A u s g e t r e t e n :
Thom etzek, E rn st, B euthen.

Eisenhütte Düsseldorf.

i B ' L Nove«lb erversam m lung findet am  Dienstag 
den 19 N ovem ber A bends 8'A ' U hr in der S tädtischen 
lo n h a lle  zu D üsseldorf statt.

Die T agesordnung lau te t:

L MKbf r 6“ ues, P r®fsverfahren für g ro ß e  Stahl- 
d c i - bebufs deren  V orbearbeitung fü r g ro ß e  

lofiieisen. V ortrag von Hrn. Civifingenieur 
J u l .  B u c h  in Longeviile-Mefz.

2. Technische M ittheiiungen.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
findet am 19. J a n u a r  189« in der S tä d tis c h e n  T o n h a lle  zu D ü s se ld o rf  sta tt.


