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Leopold Hoesch t-

A m  N achm ittag  des 2 1 . April d. J. verschied in seiner V aterstad t am  H erzschlage 
der Geheime C om m erzienrath L e o p o l d  H o e s c h .

Geboren am  13. Jan u a r 1820 , besuchte er die D iirener protestan tische E lem en tar­
schule , absolvirte dann eine K ölner Schule und w ar darau f drei Jah re  auf der 
polytechnischen Schule in W ien. N ach Düren zurückgekehrt, tra t e r in das Geschäft 
seines Schw iegervaters, des H rn . E b e r h a r d  H o e s c h ,  ein, dessen edle und begabte 
T ochter M a r i e  durch Decennien ihm  eine treue Lebensgefährtin w ar. Im  Jah re  
1844  bildete er m it seinem  Schw iegervater die F irm a E berhard  H oesch & Söhne, 
w elche die E isenw erke in L endersdorf und Eschw eiler und das Zinkw alzw erk in 
Schneidhausen betrieb. Im  Jah re  1873 gründete er m it seinen V erw andten das 
Eisen- und S tah lw erk  H oesch in D ortm und , welches heute zu den hervorragendsten  
in  D eutschland g e h ö r t; ferner gehörte er als A ufsichtsrath einer Reihe erster industrieller 
Gesellschaften und B ankinstitute lange Jah re  an. Auch w a r er längere Jah re  Mitglied 
der H andelskam m er und des S tadtverordneten  - C ollegium s, und bewies auch nach 
seinem  A ustritt aus letzterem  stets das lebhafteste Interesse für alle städtischen 
Angelegenheiten, deren m anche sich einer lebhaften F örderung  durch ihn zu erfreuen 
ha tten . Insbesondere um  die evangelische Gemeinde seiner V aterstadt, d er er bis an 
sein Ende m it ganzer Seele ergeben w a r , deren W ohl er stets w arm  im  H erzen 
tru g , und das Schulw esen h a t der V erewigte sich grofse V erdienste erw orben. Im 
Jah re  1885  m achte er eine Stiftung für die Bedürfnisse des dam aligen R ealprogym ­
nasium s, w elche je tz t die Sum m e von etw a 100  0 0 0  nachw eist, und welche ganz 
w esentlich dazu b e itru g , die Schule au f eigene Füfse zu ste llen , auch sorgte er für 
Beschaffung der Mittel, um  sie später zu einer O berrealschule, wie sie den Erforder­
nissen der hiesigen Industrie entspricht, auszubauen. F ü r das W ohl seiner A rbeiter
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und U ntergebenen w ar der Entschlafene stets b eso rg t, wovon zum al die Stiftungen 
für das S tahlw erk Hoesch beredtes Zeugnifs geben.

Der „ V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e “ ist durch  den Verlust in tiefe 
T rau e r versetzt. U nter M itw irkung des Verewigten fand am  3. N ovem ber des Jahres 
1860  eine vorbereitende und am  14. D ecem ber desselben Jahres die begründende 
V ersam m lung des „Technischen Vereins für E isenhüttenw esen“ sta tt. In derselben 
w urde  L e o p o l d  H o e s c h  durch  Zettelw alil einstim m ig zum  V orsitzenden g ew äh lt; 
er erölTnete und leitete auch die V ersam m lung. Ebenso führte er den Vorsitz in der 
nächsten  Zusam m enkunft des jugendlichen Vereins am  14. F eb ruar 1861 und hielt 
do rt aufserdem  noch einen V ortrag über „ Schw eifsofenbetrieb m it G ebläsew ind“ , 
ferner leitete er die V ersam m lungen vom S. Decem ber 1861 , 23 . N ovem ber 1862 
und 25 . O ctober 1863 . In der V ersam m lung vom 29 . Mai, in w elcher u. a. beschlossen 
w urde, dafs fortan  jede V ersam m lung ih ren  eigenen Vorsitzenden w ählen sollte, w urde 
er zum  E hren-V orsitzenden gew ählt. In dieser E igenschaft leitete er noch m ehrere  
V ereinsversam m lungen. Als dann  im  Jah re  18 8 0  der „Technische Verein für Eisen­
h ü ttenw esen“ sich als „Verein deu tscher E isenhütten leu te“ neubegründet h a tte , w ar 
es diesem in dankbarer E rinnerung  an  H oeschs zielbewufste und rastlose B em ühungen 
um  die erste Bildung und Führung  der grundlegenden O rganisation eine Ehrenpflicht 
und hohe Freude, seinen N am en an leitender Stelle in der M itgliederliste w eiterführen 
zu dürfen.

N ahm  der Verewigte auch seit einer Reihe von Jah ren  am  Vereinsleben keinen 
activen A ntheil m ehr, so verfolgte er die Thätigkeit seines ihm ans H erz gew achsenen 
Kindes m it grofser Liebe und A ufm erksam keit. Einen hochherzigen Beweis hierfür 
zeigte er d ad u rch , dafs er im Jah re  1S97 dem  Verein als Zeichen w ohlw ollender 
und sym pathischer Z uneigung zu seinen Zielen und Zwecken eine Schenkung von 
60  0 0 0  J t  un ter dem  N am en Leopold Hoesch-Stiftung m achle.

So w ar der nunm ehr zur ewigen R uhe E ingegangene das Vorbild eines Industriellen. 
S treng  rech tlich , rastlos th ä tig , w ohlthätig  gegen die H iilfsbedtirftigen, freundlich 
gegen Jed e rm an n , schuf er grofse W erke und stand  gleichzeitig überall d o rt , wo es 
galt G em einnütziges zu schaffen. Sein A ndenken w ird  unvergänglich bei uns w eiterleben.

Er  r u h e  in e wi g e m F r i e d e n !
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Stenographisches Protokoll
der

Haupt-Versammlung
des

Vereins deutscher jEisenliüttenleute
vom

23. April 1899 in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf.
(Fortsetzung statt Schlufs von S. 430.)

T a g e s - O r d n u n g :
1. Geschäftliche Miflheilungen, Abrechnung.

2. Die Motoren zum Antrieb der W alzenstrafscn. Vortrag von Hrn. Ingenieur G. Kiefselbach.
3. Weitere Fortschritte in der Verwendung von Hochofenkraftgas. Berichterstatter die HH. Ingenieur 

Fritz W. Lür mann und Professor E. Meyer.

--------->-3g>-c---------

V o r s i t z e n d e r :  Ich stelle nunm ehr den V ortrag* des H rn. K i e f s e l b a c h  zur Discussion.
H r. W olters-R othe Erde b. A achen: A nschliefsend an den interessanten V ortrag des H rn. K i e f s e l b a c h  

m öchte ich Ihnen einige M ittheilungen m achen über eine neue schw ungradlose W alzen Zugmaschine, 
w elche in dem  W alzw erk des A achener H ütten-Actienvereins zum Betriebe einer 650-m m -Trio-W alzen- 
strafse  dient. U rsprünglich w ar beabsichtigt, diese Maschine als eine Zwillings-Tandem -Verbund- 
m aschine zu constru iren  und m it U m steuerung zu versehen. Es w urde das V erbundsystem  gew ählt, 
um  eine m öglichst ökonom isch arbeitende M aschine zu haben, die auch un ter den verschiedensten 
Belastungsfällen ökonom isch arbeiten kann. Dieser P lan w urde jedoch fallen gelassen, nachdem  uns 
H r. G r a b a u ,  der zeitige technische D irector der M aschinenbau-A ctiengesellschaft, vorm . Gebr. Klein in 
D ahlbruch neue Vorschläge unterbreitete und uns überzeugend nachvvies, dafs eine dreikurbelige, nach 
dem  V erbundsystem  constru irle Maschine w esentlich günstigere Verhältnisse für den W alzw erkbetrieb 
bietet. Die nach  diesem  P lane constru irle Maschine besitzt 2 gleiche Cvlinder von 1200 m m  Durclim. 
und  1300  m m  Hub, welche auf um  1 2 0 °  versetzte Kurbeln w irken. Auf dem  m ittleren Cvlinder 
befindet sich ein hydraulisch um steuerbares W echselventil, m it w elchem  m an im stande ist, die M aschine 
w ährend  des Ganges in eine gew öhnliche D rillingsm aschine, oder eine V erbundm aschine zu verw andeln. 
Im  letzteren Falle bildet der m itllere Cvlinder den Ilochdruckcylinder und die beiden anderen zusam m en 
den N iederdruckcylinder. Sobald die Maschine als V erbundm aschine arbeitet, ist sie selbstverständlich 
a n  die Cenlral-Condensation angeschlossen.

Die S teuerung  ist K olbenschiebersteuerung, und zw ar sind alle drei Schieber auf unseren 
W unsch nach dem  System „W eifs“ construirt, da uns dasselbe bei m öglichst günstigen A usström ungs- 
Verhältnissen durch die U eberstrüm ung des Dampfes auch die günstigsten C om pressionsveriiältnisse 
bot, w orauf der bedeutenden M assenwirkung w egen bei 150  U m drehungen der M aschine i. d. Minute 
besonderer W erth  zu legen w ar. F erner ist die S teuerung m it Stepherisonscher Coulisse versehen, 
um  die M aschine reversiren zu können , w as bei schw ungradlosen M aschinen ebenfalls eine H aupt­
bedingung ist. Die M aschine kann un ter den verschiedensten V erhältnissen a rbe iten , beispielsweise

* Der diesmaligen Ausgabe sind folgende T a f e  1 n beigegeben: Tafel IV: Tandem-Walzenzugmaschine, 
900 und 1300 Durchmesser, 1300 Hub, 80 bis 100 Umdrehungen, erbaut von der Duisburger Maschinenbau- 
Actiengesellschaft, vormals Bechern & Keetman, Duisburg. Tafel V: Tandem-Walzenzugmaschine, 580 und 
950 Durchmesser. 1000 Hub, 100 bis 130 Umdrehungen, erbaut von der Sächsischen Maschinenfabrik zu 
Chemnitz, vormals Rieh. ITartmann. Tafel VI: Zwillings-Reversirmaschine, 1200 Durchmesser, 1300 Hub, 
120 Umdrehungen, erbaut von der Gutehoffnungsbütte, Oberhausen. Tafel VII: Tandem-Walzenzugmaschine, 
710 und 1000 Durchmesser, 1000 Hub, 90 bis 120 Umdrehungen, erbaut von der Gutehoffnungsbütte, Oberhausen. 
Tafel VIII: Tandem-Walzenzugmaschine, 1100 und 1500 Durchmesser, 1600 Hub, 80 Umdrehungen, erbaut 
von der Märkischen Maschinenbau-Anstalt zu Wetter a. d. Ruhr. Tafel IX: Dreifach-Expansions-Walzenzug- 
maschine, 460/700/1050 Durchmesser, 1000 Hub, 75 Umdrehungen, 13 Atmosphären, erbaut von der'Sundwiger 
Eisenhütte, Gebr. von der Becke & Co., Sundwig in Westfalen. Tafel X : Direct gekuppelte Tandem-Reversir- 
Walzenzugmasehine, 900 und 1350 Durchmesser, 1300 Hub, 150 Umdrehungen, erbaut von Sack k  Kiefselbach, 
Rath bei Düsseldorf. Tafel XI: Tandem-Walzenzugmaschine, 1175 und 1650 Durchmesser, 1500 Hub, 75 l»is
90 Umdrehungen, erbaut von der Maschmenbau-Actiengesellschaft vormals Gebr. Klein in Dahlbruch. — Der 
Rest der Tafeln wird der Nummer vom 1. Juni beigegeben. Die liedaction.
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als gew öhnliche D rillingsm aschine m i t  und o h n e  C ondensation , oder als V erbundm aschine m it 
Condensation. Da die Leistung h ierdurch  in weiten Grenzen veränderlich gem acht w erden kann, w ie 
es den jew eiligen Bedürfnissen en tsp rich t, so w ird die M aschine im allgem einen m it günstigem  
D am pfverbrauche arbeiten. Diese D reicylinderm aschine h a t einer Zwillings-Tandem -M aschine gegen­
über folgende V ortheile:

Fig. 21.

1. die günstigeren D rehm om ente, wegen der drei un ter 1 2 0 °  versetzten K urbeln;
2. kann m it der M aschine doch gearbeitet w erd en , w enn auch aus irgend einem Grunde die 

C ondensation nicht gebrauch t w erden kann, indem  m an  dann die Maschine auf gew öhnliche 
D rillingsw irkung schaltet, ohne eineE inbufse an Kraft zu erleiden und ohne specielle V orrich tungen;

3. ein w eiterer Vortheil besteht darin , dafs alle drei Cylinder die gleichen B e s ta n d te ile  haben , 
w as die Beschaffung der Reservestücke vereinfacht;

4 . falls an einem  Cylinder ein gröfserer Deffect Vorkommen sollte, so könnte durch entsprechende 
V ersetzung der Kurbeln die M aschine vorübergehend in eine zweikurbelige Maschine verw andelt, 
und als solche benutzt w erden.

Fig. 22.

Dieses System  einer im  Betrieb um w andelbaren  V erbundm aschine m it drei gleichen Cylinder» 
ist m eines W issens von uns zuerst im W alzw erksbetrieb angew endet w orden , und kann ich hierbei 
gleich e rw äh n en , dafs die von der M aschinenbau-A ctiengesellschaft vorm . Gebr. Klein in D ahlbruch 
gebaute Maschine den an sie gestellten E rw artungen  voll entspricht.

Es dürfte Sie besonders in teressiren , zu hören, dafs die M aschine, w enn als V erbundm aschine 
a rb e iten d , vorzüglich rev ersir t, und aus jeder K urbelstellung anstandslos und sofort anspringt. U m



15'. Mai 1899. Besprechung des ersten Vortrags. Stahl und Eisen. 4-65

«in gutes R eversiren zu gew ährleisten, w a r von vornherein ein A nfahrventil angebrach t, wie solches 
zum  gleichen Zweck an den bekannten  V erbundlocom otiven verw endet w ird. Dieses Venlil erfüllt 
seinen Zweck vollkomm en, denn, w ie gesagt, die Maschine reversirt tadellos.

Als der A achener Hütten-Actien-Verein sich zur Anschaffung dieser neuen Construction entschied, 
lagen noch keinerlei E rfahrungen vor, nach  w elchen die D im ensionen der Gylinder hätten  festgelegt

->»i»—

Fig. 23.

w erden  können. Es w ar deshalb no thw end ig , eine vorhergehende U ntersuchung über den K raft­
verbrauch  der T riostrafse anzustellen , und dabei speciell die veränderlichen K raftabgaben des 
Schw ungrades zu erm itteln . Diese selbe T riostrafse, die b isher durch eine Schw ungradm aschine m it 
C ondensation betrieben w u rd e , sollte später durch  die neue schw ungradlose M aschine betrieben 
w erd en , und zw ar sollte es m öglich se in , das A usw alzen der m eisten Profile m it der Verbund­
w irkung  der Maschine durchzuführen.

Fig. 24.

Es handelte sich bei dieser A ufgabe also darum , die veränderlichen G eschwindigkeiten der 
M aschine selbstthätig  aufzuzeichnen, um  aus den erhaltenen Curven die veränderlichen A rbeits­
leistungen des Schw ungrades zu berechnen. Ein solcher M efsapparat, w elcher diese veränderlichen 
G eschw indigkeiten einer M aschine selbstthätig  zu P ap ier bringt, existirte m eines W issens bis dahin 
noch nicht, w enigstens stand uns ein solcher n icht zur Verfügung, und es w ar deshalb nothw endig, 
für unseren Zweck einen besonderen A pparat zu construiren. Da ein solcher A pparat auch für andere 
Zw ecke im W alzw erksbetrieb m it Vortheil benutzt w erden kann, so erlaube ich m ir, Ihnen denselben 
kurz zu beschreiben. Der A pparat*  w urde  von H rn. G r a b a u  constru irt; die E inrichtung ist folgende:

* Vergl. Tafel XIII in nächster Nummer.
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Durch eine G egenkurbel der 
D am pfm aschine w ird  die Dre­
hungsgeschw indigkeit derselben 
einer hölzernen W alze genau 
überm ittelt. Die W alze ist mit 
P ap ie r um spannt, w elches zur 
A ufnahm e des D iagram m s dient. 
Mit einem kleinen Schreibappa­
rat, bestehend aus einem , durch 
K urbelm echanism us angetriebe­
nen Punktirstift, w elcher durch 
eine Schraubenspindel gleich- 
m äfsig an derPapiertrom m e) vor­
beigezogen w ird, lassen sich in 
gleichen Z eitabschnitten Punkte 
auf die Papiertrom m el schlagen. 
D urch einen E lektrom otor, des­
sen U m laufszahl durch T ouren­
zähler genau festgestellt w ird, 
w ird dieser P u n k tirappara t an ­
getrieben. Die E inrichtung läfst 
sich so treffen, dafs w ährend  
einer Secunde 5, 10, 20  oder 
beliebig viele Punkte  auf die 
P apiertrom m el gebrach t w erden, 
so dafs nach h er aus der E n t­
fernung der einzelnen Punkte 
voneinander die veränderlichen 
Geschwindigkeiten der M aschine 
gem essen w erden können.

W ir haben  m it diesem A pparat 
eine ganze R eihe V ersuche an ­
gestellt und D iagram m e auf­
genom m en beim W alzen ver­
schiedener Profile. Aus diesen 
D iagram m en konnten w ir direct 
e rm itte ln , welche V eränderun­
gen in der A rbeitsabgabe des 
Schw ungrades in F rage kom ­
m en, und ging aus diesen Ver­
suchen hervor, dafs beim  Aus­
w alzen von Schwellen und 
T rägern  von dem Schw ungrad 
in einzelnen Fällen drei bis vier­
m al soviel Kraft als die höchste 
indicirte Leistung der M aschine 
abgegeben w urde. (Vergl. F ig. 21 
bis 2 5 a .)  A uf diese W eise w aren 
alle Daten bestim m t, w elche zur 
Feststellung der Cylinderdim en- 
sionen der neuen schw ungrad­
losen W alzenzugm aschine erfor­
derlich w aren.

H r. Ehrhardt - Schleifm ühle: 
M. H . ! D er geehrte R edner, 
H r. K i e f s e l b a c h ,  h a t in sei­
nem  interessanten  V ortrag auch 
m einer F irm a E rw ähnung ge- 
th an  und Dinge besprochen, m it 
denen ich mich seit 20  Jah ren



15. Mai 1899. Besprechung des ersten Vortrags. Stahl und Eisen. 407

beschäftige. Ich glaube deshalb berechtigt 
zu sein, ebenfalls einige W orte  zur Sache 
zu sprechen und hoffe, dafs es für Sie 
auch  in teressan t ist, den Gegenstand von 
einem anderen S tandpunkte aus behandelt 
zu hören. Bei einigen Sätzen bin ich 
überzeugt, dafs sie von H rn. Kiefselbach 
selbst n icht so gem eint sind, wie sie 
sich dem  W ortlaute nach  darstellen.

Es ist z. B. n icht absolut richtig, „dafs 
bei der eincylindrigen Expansionsdam pf­
m aschine (dem  W esen nach  können auch 
Zwillinge und Drillinge solche Maschinen 
sein) d u r c h  d a s  A u f t r e t e n  d e r  h o h e n  
D a m p f d r ü c k e  in d e r  N ä h e  d e r  
T o d t p u n k t e  u n v e r h ä l t n i f s m ä f s i g  
v i e l  R e i b u n g s a r b e i l  v e r l o r e n  g e h t . “ 
H r. Kiefselbach weifs so gut wie ich, 
dafs dieses bei rasch  laufenden M aschinell 
n i c h t  der Fall is t, dafs h ier vielm ehr 
D am pfdrücke und Beschleunigungsdrücke 
zu einer r e c h t  g ü n s t i g e n  G e s a m m t -  
w i r k u n g  com binirbar sind. Ich mufs 
ferner bestreiten , dafs die V e r l u s t e  
d u r c h  U n d i c h t h e i t e n  bei Eincylinder- 
m aschinen stets seh r grofs sind. Die­
selben sind im Gegentheil bei g u t  a u s  g e ­
f ü h r t e n  M a s c h i n e n  g a n z  m i n i m a l e r  
N atur. Dafs eine V erbundm aschine in 
ih re r L eistung w eniger steigerungsfähig 
is t , als die E incylinderm aschine, kann 
un ter keinen U m ständen als ein Vorzug 
dieses System s angesehen w erden. Ganz 
besonders bei W alzenzugm aschinen ist 
dieses eine H auptschw äche des V erbund­
system s. Bei B esprechung der englischen 
T andem  - Reversirzw illinge findet H err 
Kiefselbach als wesentliche U rsache des 
M ifserfolges, dafs die D am pfm enge 
zw ischen Frischdam pfventil und Hoch- 
druckcylinder und das zwischen Hocli- 
und N iederdruckcylindcr nach Schlufs 
des A bsperrventils w eiter arbeitet und 
dadurch  die M aschine zw ingt, noch viele 
T ouren nutzlos zu m achen. E r geht 
h ier von M aschinen aus, bei denen die 
in F rage  stehenden D am pfräum e sehr 
grofs sind, und übersieht, dafs sich 
thatsächlich  die letzten D am pfw irkungen 
im Verein m it den W irkungen der 
Schw ungm assen in M aschine und S trafse 
in nu tzbarer W eise . zum Auswalzen 
des letzten S tabendes verw enden lassen, 
so dafs die Maschine m it Ende des 
S tiches auch still steht. D a g e g e n  
w i r d  j e d e  R  e  v e r  s i r  m  a s c h i n e 
n u t z l o s e  U m d r e h u n g e n  m a c h e n ,  
s o b a l d  n i c h t  r e c h t z e i t i g  a b g e ­
s p e r r t  w i r d .  Diejenigen Tandem-He- 
versirzwillinge, w elche ich anfangs 1S82
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in England sah , litten an dem  G rundfehler, dafs es V erbundm aschinen m it n u r 5 bis G A tm . K e s s e l ­
d r u c k ,  ohne C o n d e n s a t i o n ,  w aren.

Im Januarheft von „Stahl und E isen“ 1884  sind indicalor-D iagram m e einer solchen Maschine 
veröffentlicht. Die D iagram m e des H ochdruckcylinders sind m ir verloren gegangen. Vom Niederdruck- 
cylinder habe ich einige hier. Dieselben bew eisen klar, dafs bei diesen M aschinen m it dem  kleinen 
Druckgefälle der N iederdruckcylinder n u r Brem se w ar für den H ochdruckcylinder und dafs die H o c h -  
d r u c k c y l i n d e r  f ü r  s i c h  a l l e i n  m it der gleichen D am pfm enge m ehr A rbeit geleistet haben w ürden. 
Diese M aschinen beruhten  also auf v ö l l i g  f a l s c h e r  G r u n d l a g e  und d a s  w a r  d i e  U r s a c h e  
i h r e s  M i f s e r f o l g e s .

Bei der Maschine in H ayingen wollte m an durch H inzufügung einer separaten  Gonden- 
sationsm aschine eine w esentliche V erbesserung anbringen. D ieser T andem -R eversirzw illing  lief auch 
besser als seine englischen B rüder. E r hatte  aber auch n u r 6 A tm . Kesseldruck und litt unter 
dem  M ifsstande, dafs die beständig fortlaufende separa te  C ondensationsm aschine n u r  beim Stillstand 
oder schw acher A rbeit der R eversirm aschine ein gutes Vacuum erzeugte. Sobald die H auptm aschine 
stark arbeitete, w ar das Vacuum seh r schlecht gew orden.

Diesen U m ständen, im Verein m it unvollkom m ener S teuerung, ist der Mifserfolg zuzuschreiben
und nicht dem von H rn. K iefselbach so sehr betonten D am pf zw ischen Frischventil und H ochdruck­
cylinder und zw ischen Hoch- und N iederdruckcylinder.

Ich habe schon an g efü h rt, dafs bei rechtzeitigem  A bsperren dieser Verlust gar keine und
in keinem Falle die g r o f s e  B edeutung hat, w elche H r. Kiefselbach ihm  zuw eist. E r sag t übrigens
se lb st: „A uf den ersten Blick scheint es, als ob diese Fehler sich verm eiden liefsen dadurch , dafs
m an nich t durch  Schliefsung des D am pfeintrilts, sondern durch M ittelstellung der Goulisse still se tz t.“ 
Vom S tandpunkt der D am pfersparnifs aus ist dieses thatsächlich  das a l l e r r i c h t i g s t e  M i t t e l  und 
ist auch anw endbar, sow ie M aschine und S teuerung entsprechend constru irt sind und gehandhab t 
w erden. A llerdings w ird m an auch den in F rage  stehenden D am pfräum en nich t die ungeheure Gröfse 
geben, wie beim K iefselbachschen Tandem -Reversirzwilling.

Die ökonom ischen B etriebsergebnisse einer M aschine hängen auch niem als von einem einzelnen 
A pparat ab, sondern  vielm ehr von der r i c h t i g e n  W ah l des M a s c h i n e n s y s t e m s ,  von der  
r i c h t i g e n  G r ö f s e  und der  r i c h t i g e n  D u r c h b i l d u n g  der M aschine in allen T heilen , hau p t­
sächlich  aber auch von der richtigen H a n d h a b u n g  derselben.

Der w ichtigste S ch ritt, um  das V erbundsystem  auch für W alzenzugm aschinen vortheilhaft zu 
m achen, geschah  m it E inführung h o h e r  D a m p f s p a n n u n g e n  und G e n t r a l - C o n d e n s a t i o n e n .  
Je  höher die D am pfspannung, desto kleiner die N orm alfüllung, desto steigerungsfähiger bezw . accom m o- 
dationsfähiger die M aschine. D am it fällt aber ein H auptvorw urf w eg, w elcher dem  V erbundsystem  
bei W alzenzugm aschinen gem acht w erden mufste.

Bei B esprechung der D rillings-Reversirm aschine findet H r. Kiefselbach auch w ieder, dafs „das 
zw ischen A bsperrventil und Kolben befindliche D am pfquantum  nach  Schlufs der D am pfzuström ung 
unter nutzloser Bew egung der M aschine verloren g e h t“ . E inm al ist dieses D am pfquantum  bei 
einer gut constru irten  M aschine seh r klein und dann  könnte m an  von einem  vollständigen
Verlust desselben nur dann sprechen, w enn der Drilling zum directen A ntrieb eines Blockwalzwerks 
verw endet w ürde , also in den ersten  S tichen n u r Bruchtheile einer U m drehung nu tzbar m achen 
w ürde. Eine solche A nlage w äre  aber an sich grundfalsch. Seine H auptvorzüge entw ickelt der 
D rilling beim  Auswalzen seh r langer S täbe und da h än g t es ganz vom M aschinisten ab, 
ob die M aschine nach D urchziehung des S tabes noch nutzlose U m drehungen m ach t oder nicht. 
W ir haben thatsächlich  Fälle, wo die M aschine m i t  E n d e  des S triches auch stillsteht, wo also 
die fragliche D am pfarbeit sam m t der lebendigen K raft der bew egten M assen in nu tzbarer A rbeit 
aufgezehrt w ird.

Ganz eigenthüm lich klingt die B ehaup tung , dafs die D rillings-V erbund-R eversirm aschine die 
oben erläu terten  Feh ler der allen englischen T andem m aschine gleichfalls besitzt. Sie besitzt im
Gegentheil k e i n e n  d e r  w i r k l i c h e n  F e h l e r  derselben, sondern n u r denjenigen, den H r. Kiefselbach 
erst gefunden bezw. dessen grofse Bedeutung erst erfunden hat. Es bezieht sich dieses auf die
m ehrfach erw ähn ten  Dam pfverluste, die sich zum Theil verm eiden lassen, zum  Theil auch lange 
nicht die Bedeutung haben, die der V ortragende ihnen zuschreibt.

Dafs der V erbunddrilling in allen drei System en bedeutend stä rk er ausfallen m ufs, als der
Tandem -Zw illing, ist ein Irrthum . W ir haben  allerdings gefunden, dafs m an die A chse entsprechend 
den anzukuppelnden Theilen seh r stark  nehm en soll. Bei richtigen V erbunddrillingen w enden w ir 
aber eine ziemlich einfache E inrichtung a n , welche einestheils das sichere Anlaufen bew irkt . und  
andererseits verhütet, dafs gröfsere K olbendrucke auftreten , als dem  V erbundsystem  zukom m en.

D er einfache Drilling sow ohl, als auch der V erbunddrilling haben  den grofsen Vorzug drei ganz gleicher 
System e, deren einzelne T heile l e i c h t e r ,  z u v e r l ä s s i g e r  und z u g ä n g l i c h e r  w erden , als beim
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Tandem -Zw illing. In einem Falle, wo eine der Achsen gebrochen w a r, w urde eine g r o f s e  B e ­
t r i e b s s t ö r u n g  d a d u r c h  v e r m i e d e n ,  dafs m an die beiden übrigen System e zu einem Zwilling 
verkuppelte und so lange dam it arbeitete, bis E rsatz für die gebrochene Achse geschafft w ar. Jeden­
falls ist die D r i l l i n g s - A n o r d n u n g  für g r o f s e  U m l a u f g e s c h w i n d i g k e i t e n  viel g e e i g n e t e r ,  
als ein Tandem -Zw illing m it den grofsen Massen der h in tereinander sitzenden Dampf- und Steuerkolben.

Ob ein V erbunddrilling , w elcher so eingerichtet i s t , dafs er jederzeit auch als gew öhnlicher 
Drilling arbeiten kann, w e s e n t l i c h e  ökonom ische Vortheile bieten kann, w ill ich dahin gestellt 
sein lassen. Die nächsten  Jah re  w erden uns wohl darüber Aufschlufs geben. Jedenfalls bietet aber 
diese A nordnung den w eitgehenden p r a k t i s c h e n  V o r t h  e i l ,  dafs sie s e h r  w e i t  a u s e i n a n d e r ­
l i e g e n d e n  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e n  a n g e p a f s t  w erden k a n n :  schw erer und leichter Arbeit, 
hoher und sinkender D am pfspannung, sowie auch etw aigem  V ersagen der C entralcondensation. Da 
m an aber m it einer W alzenzugm ascliine vor allen Dingen walzen will, w ird auch diejenige M aschine 
die bessere sein, welche a l l e n  A n f o r d e r u n g e n  d e r  F a b r i c a t i o n  am  besten entspricht, selbst 
dann , w enn sie auch zeitweilig m eh r D am pf verbraucht, als die w eniger accom m odationsfähige Maschine.

Es ist gar kein Zweifel, dafs die K i e f s e l b a c h s c h e  M aschine m it dem  D am pfabsperr- u n d  
dem  Stauventil ein bequem es langsam es F ahren , sicheres H alten und sicheres R eversiren gestattet. Sowie 
ab e r die Ventile n ich t rechtzeitig  geschlossen w erden, w ird die M aschine ebenso durchgehen und unnöthig 
D am pf verbrauchen, wie jede andere R eversirm aschine. Ebenso verhält es sich m it den inneren A bkühlungen. 
Diese w erden n u r dann  ein M inimum, w enn kein W echsel der Arbeitsleistung ein tritt, und w erden 
um  so gröfser, je  gröfser die U nterschiede in den nöthigen A rbeitsdrücken w erden. Selbst bei lang­
sam em  F ahren  w ird die K iefselbachsche M aschine w ohl auch schon D rosselungen durch das S tau ­
ventil aufweisen, und ich bin überzeugt, dafs bei raschem  Gang und norm alem , unbeaufsichtigtem  
Betrieb Indicatordiagram m e zum  Vorschein kom m en, welche den Vortheil des Stauventils seh r in 
F rage  stellen. — So lange m ir durch  fortlaufende Indicatordiagram m e nich t das Gegentheil 
bew iesen w ird , halte  ich einen gut constru irten  Tandem -Reversirzw illing ohne Stauventil für besser, 
a ls  m it solchem .

Die „Tabelle der Füllungen für gleiche M inim alanhubm om ente“ für Zwillinge, Drillinge und 
neue T andem m aschine von gleicher S tärke leidet an der U nsicherheit des Begriffes „gleicher S tä rk eL. 
W as  Zwillinge und Drillinge von gleicher S tärke bedeuten, ist ohne w eiteres k la r : Es sind M aschinen 
von gleichem  G esam m thubvolum en. W elches K olbenhubvolum en die T andem m aschine ha t, ist aber 
n ich t k lar. Der Vergleich von Zwilling und Drilling ist deshalb richtig, w ährend  der m it der T andem ­
m aschine au f m eh r oder w eniger w illkürlicher A nnahm e beruht. Bei einem V olum enverhältnifs der 
D am pfcylinder, w ie 1 zu 2, m üssen die angegebenen r e d u c i r t e n  Füllungen der T andem m aschine 
m it 2 m ultiplicirt w erden, um  die w i r k l i c h e n  Füllungen der einzelnen Cylinder zu erhalten . Eine 
C oulissensteuerung m it gu ter D am pfvertheilung bei niedrigeren Füllungsgraden giebt höchstens 75 % 
H öchstfüllung. Die 35  fo  reducirte Füllung der T andem m aschine = 7 1 %  des Einzelcylinders ist 
a lso  auch n ich t w eit m eh r en tfern t von der H öchstleistung der Maschine.

Die ganze V ergleichstabelle h a t insofern w enig B edeutung , als m an  in neuerer Zeit genötliigt 
w ird , die W alzw erksm aschinen so stark , bezw. so steigerungsfähig zu m achen , dafs die Gröfse der 
A nhubm om ente ziemlich belanglos w ird.

Die neuen W alzw erke w erden im m er s tärker constru irt. Bei dem  Bestreben, grofse Mengen 
ra sch  und billig herzustellen, w ird dann w ieder so viel und häufig so kaltes M aterial zw ischen die 
W alzen geschoben, als diese eben noch aushalten  können. Ein Drilling, der thatsäch lich  beim 
norm alen  Betrieb m it 50  % Füllung sicher reversirt, w urde doch den A nsprüchen der Fabrication 
gegenüber zu schw ach erklärt.

Bei B esprechung des B urbacher Drillings findet H r. Kiefselbach aberm als, dafs : „S tets das Dam pf­
quan tum  zw ischen Drosselventil und A rbeitskolben bei jedem  Stich verloren g e h t.“ Ich habe  schon früher 
nachgew iesen, dafs dieses überhaup t n ich t der Fall zu sein b rauch t. A ber selbst dann, w enn das 
D am pfabsperrventil n ich t rechtzeitig  geschlossen w ird, handelt es sich doch n u r um  stark  gedrosselten  
D am pf m it B ruchtheilen von der K esselspannung, vielleicht von der m i t t l e r e n  A r b e i t s s p a n n u n g  
in den D am pfcylindern. Der B urbacher Drilling m it 6 A tm . K esseldruck, ohne C ondensation, ist in 
jed e r H insicht ein Kind seiner Zeit. T rotzdem  beträg t das D am pfvolum en zw ischen A bsperrventil 
und  E inlafskante des Schiebers bei jedem  Cylinder n u r 118 1, gegenüber 1128 1 einfachen Kolben­
hubvolum ens. Im  Mittel m acht die M aschine pro Stich 14- U m drehungen. Im  schlim m sten Falle 
gehen also 118  durch 2 . 1 4 . 1 1 2 8  oder 0 ,0 0 3 7 7  Theile des G esam m tdam pfverbrauches verloren. 
Die B urbacher Verhältnisse bringen es m it s ich , dafs auf W alzperioden von 10 bis 15 Minuten 
r e g e l m ä f s i g  P a u s e n  v o n  7 b i s  10 M i n n t e n  folgen. Selbst w enn C entralcondensation vorhanden 
•wäre, scheint m ir un ter diesen V erhältnissen der w i r t s c h a f t l i c h e  Vortheil eines „neuen Tandem - 
R eversirzw illings“ m it den grofsen abküblenden F lächen des Z w ischenbehälters und der R ohre zwischen 
H och- und N iederdruckcylinder rech t zweifelhaft. Ob und wie der B urbacher Drilling den A nforderungen
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des Betriebes entspricht, d a rüber kann Ihnen am  besten  der h ier anw esende W alzw erksdirector 
H r. M ü l l e r  Auskunft ertheilen.

H r. M U ller-Burbach: Ich w erde mich kurz fassen, weil ich die Sachen viel zu spä t bekom m en 
habe und m ir daher zur V orbereitung die Zeit fehlte. Soviel ich m ich erinnere, h a t S t u m m  seiner 
Zeit die erste D rillingm aschine bekom m en, d e  W e n d e l  die zweite und dritte , die vierte haben  w ir 
nach B urbach bekom m en, und  ich glaube, es h a t sie n iem and besser kennen gelernt als w ir, ich 
kann daher aus der P rax is reden. U nsere V erhältnisse in B urbach liegen folgenderm afsen. W ir 
haben 6 A tm . Dampf, keinen zu theueren D am pf; w ir haben  von den Hochöfen und Koksöfen seh r 
viel D am pf zur Verfügung und verhältnifsm äfsig billige Kohlen. An den Drilling w urde die A nforderung 
gestellt: einfach und gut. W ir haben unseren S chw erpunkt n icht darin , eine m öglichst hohe Erzeugung 
in einzelnen Profilen zu m achen, unsere S tärke besteht vielm ehr darin , dafs w ir m öglichst viele 
Profile und m öglichst schw ierige Profile in verhältnifsm äfsig kurzer Zeit walzen können. W ir m üssen
auf unserem  Drilling, aufser T räger, |__]-Eisen, Schienen, Schw ellen u. s. w ., gebogene |__Eisen und
Bulbs, g ro ß e  W inkeleisen, Säulen u. s. w . w’alzen, und da giebt es keine M aschine, die bei norm alem  
D am pfverbrauch, wie der Drilling ihn hat, leichter zu handhaben  ist und m it der m an diese Sachen 
leisten kann. Alles kann nicht für Einen passen, die M aschinen m üssen den V erhältnissen entsprechen. 
W ir können m it unserem  Drilling m achen, w as w ir wollen, w ir w alzen auf Duo und Trio und haben 
viele Vortheile dadurch . U nser Drilling gehl seit 1891 und hat, abgesehen von dem  Verschleifs, 
noch gar keine nennensw erthe R epara tu r erfordert. W ir haben  ferner von E h r h a r d t  zwei grofse 
Zw illingsm aschinen seit 1888 , die ebenfalls w eiter keine R epara tu r gehabt haben  als den gew öhn­
lichen Verschleifs. Also für unsere Verhältnisse, bei denen es n icht d arau f ankom m t, dafs w ir auf 
einzelnen S trafsen  grofse Erzeugung haben, sondern  darauf, dafs w ir m öglichst viele Profile anfertigen, 
sind die einfachen soliden M aschinen, wie sie E h r h a r d t  bau t, durch keine anderen zu ersetzen. (Beifall.)

H r. K ieiselbach-R ath : M. H .! Ich m öchte zunächst bem erken, dafs ich in m einem  V ortrage
0 0  Minuten über alles Mögliche gesprochen — über m eine eigene M aschine jedoch n u r zwei Minuten 
etw as vorgetragen habe. Ich hatte  nicht vor, h ier einen V ortrag zu halten, um  Ihnen dann so 
rech t ausführlich die Vorzüge des Fabricats m einer F irm a zu schildern und Reclam e zu m achen. 
Um sich ein U rtbeil zu bilden, b rauchen  Sie nichts zu thnn , als m einen V ortrag und m eine Ver­
öffentlichung in „S tahl und E isen“ vom 15. Septem ber vorigen Jah res aufm erksam  zu lesen und dann 
die E rörterungen zu studiren, w elche die H erren , die nach  m ir zu W orte  gekom m en sind, an  m einen 
V ortrag geknüpft haben . Eigentlich könnte ich h ierm it schliefsen; w enn ich trotzdem  auf einige 
Punkte  eingehe, so w erde ich m ich deshalb m öglichst kurz fassen.

W as zunächst die Schw ungradm aschine angeht, so w eist H r. E h r h a r d t  auf die W ichtigkeit 
der M assendrucke bei schnellgehenden E incylinderm aschinen hin. Das ist ganz rich tig ; es hä tte  
noch hinzugefügt w erden können, dafs es gerade die M assendrucke sind, welche es häufig m it sich 
bringen, dafs die schnellgehende T andem m aschine so viel ruh iger geht als die E incylinderm aschine, 
w enigstens diejenige m it C ondensation, die heu te  fast allein in F rage kom m t. H r. E h rh a rd t sag t 
fe rner: „Dafs die Verluste durch U ndichtheiten bei Eincylinder-M aschinen ste ts seh r grofs sind, rnufs 
ich b estre iten .“ Gewifs! das h a t aber auch N iem and behauptet. Dafs die G esam inlverluste durch 
T e m p e r a t u r g e f ä l l e  u n d  U n d i c h t h e i t e n  bei E incylinderm aschinen ste ts sehr grofs sind, 
ist dagegen unbestreitbar richtig . Im übrigen ist es je tz t n ich t m ehr nöthig, die T andem -Schw ungrad- 
m aschinen noch w eiter zu v e rte id ig e n .

Die R eversirm aschinen betreffend, w ar H r. E h rh a rd t so freundlich, zu sagen, ich hätte  einen 
Fehler e r f u n d e n .  Er h a t w ahrscheinlich m einen V ortrag n ich t gehört oder n icht vollständig ge­
hört, auch scheint H r. E h rh a rd t den V ortrag n icht ganz durchgelesen zu haben, trotzdem  er sich 
gedruckt seit zwei T agen  in seiner H and befindet. Ich bitte ihn, nam entlich das nachzulesen, w as 
ich über die v e r s c h i e d e n e n  Fehler bezw. Vorzüge gesag t habe. E r w ird dann z. B. linden, dafs 
ich in den w enigen W orten , die m einer M aschine gew idm et sind, in Bezug auf die D am pfersparnifs 
drei wesentliche Punkte  hervorgehoben habe und dafs ich von dem  vierten P unk te , dem selben, den 
er in den V ordergrund rückt, n u r gesagt habe, dafs er a u f s e r d e m  zu beachten sei.

Dals die D rillingsverbundm aschine alle principiellen Fehler der englischen T andem m aschine gleich­
falls besitzt, ist so einleuchtend, dafs ich darau f n ich t w eiter e in g eh e ; sie h a t aber auch noch, 
andere Fehler, die ih r allein zukom m en. H r. E h r h a r d t  sagt, es sei ein Irrtum , dafs der Compound- 
Drilling in allen drei System en stä rk er ausfallen m üsse als der Tandem -Zw illing. M. H . ! Ich habe 
in m einem  V ortrage die diesbezügliche B ehauptung nicht bew iesen, weil ich sie als selbstverständlich 
betrachtete. Ein Compound-Drilling von 1300  m m  D urchm esser mufs. w enn er m it 10 A tm osphären 
arbeiten  soll, im m ittleren  Cylinder und in allen dazu gehörigen beanspruchten  Theilen für einen 
K olbenstangendruck von 1 3 0 0 0 0  kg construirt w erden, weil dieser Druck bei jedesm aligem  U m steuern 
trotz aller S icherheitsm afsregeln Vorkommen kann. Nach den beiden, den W alzenstrafsen  zugekehrten 
Seiten w ird m an  die "Welle natürlich  n icht schw ächer nehm en, alle drei System e w ird m an  vielm ehr
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gleich schw er hallen . Ein derartiger Compound-Drilling ist als C om poundm aschine nur ebenso 
leistungsfähig, wie ein englischer Tandem -Zw illing gleichen H ubes von 9 0 0  m m  H ochdruck- und 
1350  mm N iederdruckcylinder-D urchm esser. Dabei tr itt in jedem  der beiden System e ein m axim aler 
G esam m tdam pfdruck von n u r etw a 90  0 0 0  kg auf.' W as diese enorm en Druckdifferenzen bedeuten, 
kann sich je d e r  selbst leicht ausrechnen. Freilich ist es angenehm , den Compound-Drilling jederzeit 
in einen gew öhnlichen Drilling um w andeln  zu können, aber ich habe  schon darau f hingew iesen, dafs 
m an hierbei die Vortheile des Gom poundsystem s gerade dann en tbehren mufs, wenn m an sie am 
nöthi-gsten b rauch t. W enn  die allgem einen D am pfverhältnisse so beschaffen sind, dafs zeitweilig ein 
starkes Zurückgehen des D am pfdruckes (m öglicherw eise unter gleichzeitigem Versagen der Conden- 
sation) zu befürchten ist, so kann allerdings ein Vortheil in dieser V erw andlungsfähigkeit gefunden 
w erden —  aber doch n u r dem  englischen Tandem -Zw illing gegenüber, keinesfalls aber gegenüber 
m einer T andem m aschine. Diese gestattet, da die N iederdruckcylinder m ittelst des Receiverventils 
ebenso sicher gesteuert w erden können wie die H ochdruckcylinder, jederzeit m it einem einzigen Griff 
F rischdam pf in den Receiver zu lassen und dam it auch bei noch so sta rk  gesunkenem  D am pfdrücke und 
ohne C ondensation die M axim alarbeit zu erzielen. Im Nothfalle könnten sogar beide H ochdruckcylinder 
ausgeschaltet w erden, w obei die volle A rbeitsfähigkeit erhalten  bliebe. Uebrigens h a t die M aschine 
in K rom pach vor Fertigstellung der C entralcondensation viele W ochen ohne C ondensation anstandslos 
gearbeitet.

H ätte ich die T abelle der M inim alanhubm om ente für den Com pound-Drilling auistellen wollen, 
so hä tte  ich un ter der A nnahm e der genau richtigen D ruckvertheilung nur die Füllungen des Drillings 
zu halb iren  gehabt. Diese T abelle w äre  aber w erthlos, da einm al die hierzu vorausgesetzte gleich- 
m äfsige D am pfverlheilung unm öglich ist, und weil aufserdem  der Compound-Drilling im H ochdruck­
cylinder, auf den es hier ankom m t, n ich t die kleineren Füllungen geben kann, welche der gew öhn­
liche Drilling bei schw acher B elastung erlaubt und  zw ar w egen der unzuläfsigen Com pressionen, die 
von der abnorm  hohen R eceiverspannung ausgehen. Es ist, ganz abgesehen von der geringen
Leistungsfähigkeit, schon deshalb n ich t m öglich, den Vortheil, den die um  120 Grad versetzten
K urbeln zu bieten scheinen, auszunutzen.

H r. E h r h a r d t  h ä lt das Stillsetzen m it der Coulisse für das w ichtigste M ittel, D am pf zu 
sparen . Ich habe bereits gezeigt, dafs der scheinbar ersparte  D am pf sofort nach  dem  Reversiren 
verloren geht, un ter en tsprechender T em peraturern iedrigung  in der Maschine.* Sie alle w issen, dafs 
m an  beim R eversiren in der Lage sein m ufs, zunächst langsam  ohne B elastung anfahren  zu können.
Man fafst den Block mit geringer Geschwindigkeit an, um  ihn alsdann mit grofser Beschleunigung
durchzuziehen. Alles das kann m an nicht m it der Coulisse erreichen, am  w enigsten bei der T andem ­
m aschine ohne Receiverventil. Man bedarf hierzu des D rosselventils; das habe ich bei Zwillingen 
und Drillingen tausendm al beobachtet, H r. E h r h a r d t  vielleicht schon zw anzigtausendm al (H eiterkeit), 
um  so m ehr mufs er m ir R echt geben.

M. H .! Ich bitte Sie also, m einen heutigen V ortrag, m eine Veröffentlichung vom Septem ber vorigen 
Jah res in .S ta h l und E isen“ , den V ortrag des H rn. O beringenieur R o t t m a n n - S c h l e i f m ü h l e ,  sowie 
die heutige Discussion nachzulesen und sich dann  ein U rtheil zu bilden über die A usnutzung der 
E xpansion, die V erm inderung der V erluste durch Undichtigkeiten, durch äufsere und innere A bkühlung 
(w elch letztere, die w eitaus w esentlichere, bei längeren W alzpausen geradezu au f die A nw endung 
eines Stauventils h indräng t) über die W irkung der C ondensation, die W ichtigkeit der verloren gehenden

* In den oben abgedruckten Bemerkungen des Hrn. Ehrhardt findet sich neben vielem anderen, was 
in der Discussion nicht vorgebracht wurde, auch ein Zahlenbeispiel, das ich an dieser Stelle kurz besprechen 
möchte. Hr. Ehrhardt citirt ganz richtig: „Stets geht das Dampfquantum z w i s c h e n  D r o s s e l v e n t i l  
und A r b e i t s k o l b e n  bei jedem Stiche verloren" — ein Satz, dessen Fortsetzung lautet: „und ebenso­
werden jedesmal die Temperaturen in allen in Betracht kommenden Räumen von Cylinder, Steuerung u. s. w. 
bis nahe auf die Temperatur des abgehenden Dampfes herabgesetzt“. Dann wird für den Bjirbacher Drilling 
das Dampfquantum z w i s c h e n  D r o s s e l v e n t i l  und  S c h i e b e r e i n l a l ' s k a n t e  berechnet. Warum das 
sehr viel gröfsere und bedeutendere Dampfquantum zwischen Schiebereinlafskante und Dampfkolben ganz 
aufser Rechnung gelassen wurde, weifs ich nicht; ich mufs deshalb dem Leser überlassen zu beurtheilen, 
welchen Werth die Rechnung hat.

Im Anschlufs hieran möchte auch ich ein Zahlenbeispiel anführen, und zwar für eine Tandenjmascbine 
mit Receiver — oder Stauventil und mit kleinem Receiver, der lediglich in Ueberströmröhren zwischen beiden 
Oylindern besteht (also ohne die. „ungeheuren Räume meines Tandem-Reversir-Zwillings“. die übrigens mit 
dem Princip meiner Maschine gar nichts zu thun haben). Die Maschine möge. 10U0 und 1500 mm Durchmeser 
haben hei 1300 mm' Hub, Dimensionen, die unter anderem beim Tandemumbau zweier vorhandener Reversir- 
strecken zur Anwendung kommen — dann werden bei jedesmaligem Schlufs des Stauventils durchschnittlich 
1123 1 Hochdruckarbeitsdampf und 3220 1 Zwischendampf in der Maschine zurückgehalten. Dieser zurück- 
gehaltene Dampf hat pro. Umdrehung durchschnittlich ein Gewicht von wenigstens 5 kg. Nehmen wir an, es 
handele sich um eine Strafse, welche jährlich 1 bis l 1/* Millionenmal reversirt, so entspricht das 5 bis l ' h  Mil­
lionen Kilogramm Dampf im Werthe von etwa 7000 bis 10000 -.11. Wenn das auch keineswegs der Haupt- 
vortheil des Stau Ventils ist, so ist er doch nicht ganz von der Hand zu weisen. C. Kiefselbach.
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D am pfm engen, die sichere V erhütung schädlicher Drosselungen durch das Stauventil und über den 
t h a t s ä c h l i c h  e r r e i c h t e n  D a m p f v e r b r a u c h ;  ferner über ausreichende Reserven, präcise S teuer­
fähigkeit und die Zulässigkeit hoher und höchster T ourenzahlen. Diese Sache erledigt sich n u r durch 
■eingehendes Studium .

H r. C om m erzienrath E. K lein-D ahlbruch: M. H .! Ich will Sie n icht w eiter m it der F rage, ob
Z w illing oder Drilling das R ichtige ist, behelligen, sondern  nur auf e tw as zurückkom m en, w as

Fig. 20. Walzenzugmaschine ,

Cylinder-Durchmesser =  630 X 900 mm,

Hub 90t) mm, n =  100 pro Minute, 

ausgeführt von der 

Siegen er Maschinenbau-Act i engesel l schaf t .

H r. K i e f s e l b a c h  schon angeschnitten hat, näm lich  auf den elektrischen A ntrieb von W alzen- 
s tra fsen . Meine F irm a w ar in der Lage, einen A uftrag der Allgem einen Elektricitätsgesellschaft in 
Berlin auszuführen. Dieselbe stellte an uns die A nforderung, ein W alzw erk zu liefern, w orauf sie 
D raht von 6 m m  S tärke aus Kupferblöcken hersteilen könnte. W ir haben eine besondere Trio- 
V orw alzenstrafse m it 4 0 0  m m  W alzendurchm esser aufgestellt und diese S trafse n icht direct m it einem  
E lektrom otor gekuppelt, sondern  m ittels Seiltrieb vom E lektrom otor betrieben. Die Fertigstrafse  w urde 
dagegen  direct m it dem  elektrischen Motor gekuppelt. Beide S trafsen sind jetzt l 1/» Jah re  in B etrieb,
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und h a t  der elektrische A ntrieb keinerlei A nstände gegeben. Es ist D rehstrom  angew andt, w ir hab en  
gesorgt, dafs die E lektrom otoren hinreichend stark  gew ählt w urden. Der eine E lektrom otor kann 
5 0 0  P . S. an die Fertigw alzenstrafse m it 2 5 0  m m  W alzendurchm esser abgeben, der andere an die- 
V orw alzenstrafse 2 0 0  P . S., dabei vertragen  beide E lektrom otoren eine U eberlastung bis zu 40  % .  
Die ganze A nlage arbeitet nach M ittheilung der A llgem einen Elektricitätsgesellsehaft, auf deren Kabel­
werk O berspree bei Berlin sich dieselbe befindet, bis jetzt .zur Zufriedenheit. Es ist ganz in teressan t 
zu beobachten, wie die K raft bei den einzelnen Stichen sich stellt; jedesm al, w enn in ein w eiteres 
G erüst eingesteckt w ird, zeigt der A m perem eter die dazu nöthige S trom stärke direct an. W enn beim 
W alzw erk alle S tiche besetz! sind, zeigt der A m perem eter natürlich ein M axim um . Das Fertig­
w alzw erk beanspruch te  bei m einer A nw esenheit im  N ovem ber vorigen Jah res e tw a 3 5 0  P . S. Aehnlich 
verhält es sich bei dem  Vorwalzwerk, es h a t sich auch h ier gezeigt, dafs die K raft des E lektrom otors 
von 2 0 0  P. S. vollständig ausreicht.

V o r s i t z e n d e r :  D am it ist die R ednerliste erledigt.* Bevor w ir diesen G egenstand verlassen, 
spreche ich nam ens der V ersam m lung H rn. K i e f s e l b a c h  für seinen anregenden V ortrag besten. 
Dank aus. W ir gelangen nunm ehr zum dritten  G egenstände unserer T agesordnung :

Weitere Fortschritte in der Verwendung von Hoeliofenkraftgas.**
H ütten-Ingenieur Fritz W. LUrmann-O snabrück : M. H .! In m einem  Berichte über denselben

G egenstand in der H auptversam m lung dieses V e re in , am  27 . F eb ruar 1 8 9 8 , habe ich sowohl die- 
Vortheile der V erw endung der H ochofengase in G asm aschinen, als auch m eine B efürchtungen über 
die Schw ierigkeiten hervorgehoben, welche sich dieser V erw endung entgegenstellen könnten. Das w a r 
m eine Pflicht als B erich tersta tter!

Es ist nun behaupte t w orden, *** die G e g n e r  der V erw endung der Hochofengase in G asm aschinen 
hätten  die B efürchtung ausgesprochen , „dafs der G i c h t s t a u b  in die Cylinder eindringen und den 
O rganism us der M aschine abnutzen w ü rd e“ . — Ich habe nie gehö rt, dafs es Gegner dieser Ver­
w endung der H ochofengase gäbe, und habe auch vorstehenden Satz nirgendw o in den Aufsätzen über 
diesen G egenstand finden können. Jedenfalls habe  ic h  in m einem  vorigjährigen Bericht das Gegentheil 
von diesem  Satz aufgestellt, und ausgeführt, dafs der G ichtstaub seh r leicht zu beseitigen sei. t  Ich 
w ürde es n icht gew agt haben, in einer V ersam m lung der d arü b er so wohl unterrichteten E isenhütten­
leute aus der P rax is auch n u r etw as Aehnliches anzudeuten.

* Von Hrn. Director Majert-Siegen ist der Eedaction nachträglich noch folgende Zuschrift zugegangen r
„G estatten Sie m ir , zu der B esprechung über W alzw erksm aschinen (vom 23 . April) einen 

kleinen N achtrag  zu geben, m it dem  ich in D üsseldorf die seh r knappe Zeit der V ersam m lung nicht 
in A nspruch nehm en m ochte.

U nter den verschiedenen behandelten  A ufstellungsarten der W alzw erksm aschinen habe ich 
diejenige verm ifst, bei der der eine Cylinder horizontal, der andere vertical aufgestellt ist und beide- 
an dieselbe K urbel angreifen. Eine solche M aschine bau t sich zw ar etw as theurer als die beliebte 
T andem aufste llung ; sie h a t dafür aber auch Vorzüge, die m eines E rachtens noch lange n ich t genug 
gew ürdigt w erden. Die P ressungen auf W ellen- und K urbelzapfen sind w eit geringer, die B alancirung 
der M assen w eit ausgiebiger m öglich, der R aum bedarf der M aschine geringer, und w enn der Vertical- 
cylinder auch w eniger gut zugänglich ist als der horizontale, so steh t nach dieser R ichtung die 
M aschine der T andem anordnung  (w enigstens in ih re r üblichen A usführung m it kurzer Laterne) w e i t
voran. Ferner bietet sie eine bessere Reserve, indem  bei Ausfall eines der Cylinder der andere
ailein arbeiten kann. Freilich bietet die A nordnung auch gew isse Schw ierigkeiten dar, die die U rsache 
dafür sein m ögen, dafs m anche so ausgeführte M aschinen n u r ha lb  befriedigt haben, so dafs die 
C onslructeure das System  verlassen zu m üssen glaubten.

Die Zeichnung (Fig. 26 ) stellt eine von der Siegener M aschinenbau-A ctiengesellschaft im Jah re  1889 
ausgeführte M aschine dieser A nordnung dar, bei der diese Schw ierigkeiten allerdings auch n ich t alle 
überw unden w erden konnten. A ber der verbliebene kleine R est ist doch in seinen U rsachen erkannt 
und w ürde bei einer N euausführung verm ieden w e rd en .“

** In dem Heft III 1899 der Verhandlungen des Vereins für Beförderung des Gewerbfleifses Seite 159 
weist die Gasmotorenfabrik Deutz nach, dafs dem Hörder Bergwerks- und Hütten-Verein, und nicht einem 
belgischen Werke, wie Wedding behauptet hatte, die Ehre gebührt, die erste Gasmaschine mit Hochofengas 
im Betriebe gehabt zu haben. Derselbe Irrthum findet sich in einem Vortrag, welchen Do ws o n  in der 
Cleveland Institution of Engineers kürzlich hielt. Iron and Coal Review, 31. März 1899, Seite 545, letzter 
Absatz. Die Ausländer erkennen die Verdienste der Deutschen nie an.

*** „Le Civil Genie“ 1898 Nr. 12 Seite 181. „Stahl und Eisen“ 1898 Nr. 24 Seite 1110.
t  „Stahl und Eisen“ 1898 Nr. 6 Seite 250 Zeile 26 von oben.
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D agegen habe ich g e sa g t: *
„W enn dam pfförm ige E lem ente oder V erbindungen der Hochofengase als solche in die Ver­

b rennungsräum e, d. h . in die Cylinder der G asm aschinen gelangten , dann w ürden die aus diesen 
Däm pfen bei der V erbrennung entstehenden Oxyde oder Verbindungen die Schw ierigkeiten der Ver­
w endung der H ochofengase in G asm aschinen aufserordentlich v erm ehren .“

Dieser S taub kann Theile der G asm aschine gar n ich t an g re ifen ; er giebt vielm ehr den feinsten 
Schm irgel ab, den m an  sich denken ka nn ;  das ist ebenfalls jedem  p r a k t i s c h e n  E isenhüttenm ann 
b ek an n t; es w äre , also überflüssig gew esen, dies in der vorigjährigen V ersam m lung zu erw ähnen. 
Dagegen kann dieser S taub, w elcher Alkalien, E rden und Metalloxyde en thält, die in den Cylindern 
der G asm aschinen reichlich vorhandenen Schm ieröle verdicken, verseifen oder verharzen.

Die Fabriken, welche G asm aschinen bauen, und die H üttenw erke,, welche sie im Betriebe haben, 
versichern, dafs diese V erdickungen des Schm ieröls, w elche in der hohen T em pera tu r der G asm aschinen- 
Gylinder verkoken, also eine feste Form  annehm en können, und dann verkohltes Oel enthalten , jetzt 
dem  Betriebe der G asm aschinen keine Schw ierigkeiten, m ehr bereiten.

Es kann sich K einer im Interesse des Fortschritts unserer Hochofen- und der gesam m ten E isen­
industrie m eh r freuen als ich, w enn dies richtig  ist.

Ich habe A nfang D ecem ber 1898  die 180 pferdige G asm aschine in Seraing im Betriebe gesehen 
und versicherte m an  dort, dafs dieser M aschine n u r Gas aus der allgem einen Gasleitung zugeführt 
w ird, w ie solches zur W inderhitzer- und D am pfkesselheizung verbraucht w ird . Man h a t kein Recht, 
in diese M ittheilungen Zweifel zu setzen. Es sind seit m einem  Bericht vom 2 7 . F eb ruar 1898  sehr 
bedeutende F ortschritte  im Bau von M aschinen für H ochofengas' gem acht, und dabei w ichtige E r­
fahrungen  in der A nw endung der H ochofengase in G asm aschinen gesam m elt:

Es sind in Deutschland im B etriebe:
1. Eine Zwillings-Gasm aschine von 6 0 0  P . S., beim  H örder Bergw erks- und H üllenverein in

H örde, gebaut nach dem  P a ten t Ö echelhäuser von der Berlin-A nhaltischen M aschinenbau-
A cliengesellschäft in D essau. Diese M aschine h a t'C y lin d e r von 4 8 0  m m  L W . ;  in jedem
derselben sind 2 Kolben angeordnet. Jeder Cylinder h a t eine Zw eilaetw irkung, die Verbindung 
zw eier Cylinder ergiebl also eine E intactm aschine; sie m acht 130  U m drehungen und ist 
m it einem D rehstrom -D ynam o unm itte lbar gekuppelt.

2. Zwei Zw illingsm aschinen von 2 0 0  P . S., und zwei ebensolche von 3 0 0  P . S.. zusam m en 
also 1000  P . S., bei der O berschlesischen E isenbahnbedarfs-A ctiengesellschaft in F riedens­
hütte  bei M orgenroth. Diese sind von der G asm otorenfahrik Deutz in Köln-Deutz nach  ihrem  
System , also als V iertactm aschinen ausgeführt, und dienen zur E rzeugung von Elektricität.

3 . Eine eincylindrige D eulzer M aschine von 60  P . S. bei der G utehoffnungshülle in O berhausen.
4. Eine Otto-M aschine von 60  P. S. bei den Differdinger H ochofenwerken in D iflerdingen, ge­

liefert von der Berlin-A nhaltischen M aschinenbau-A ctiengesellschaft in D essau.**
5. Eine M aschine von 150 indic. P .S . bei den Hochöfen der Gesellschaft Phönix in B ergeborbeck. 

V ieriactsystem , erbau t von den HH. H a r t l e y  & P e t y t  in Bingley, England.
6. Gebr. K örting haben eine nach anderen G rundprincipien conslru irte  500-P . S.-M aschine im 

Bau, die dem nächst in Betrieb kom m en w ird.
Die w ichtigsten F ragen für die V erw endung der H ochofengase in G asm aschinen sind n a tü r lic h :
1. W ieviel K raft kann m it den H ochofengasen, welche n ich t zur D arstellung des Roheisens 

nöth ig  sind, erzeugt w erden, und
2. W ieviel Geld ist dam it zu verdienen.
Beide F ragen  lassen sich bis jetzt n u r auf G rund von theoretischen B erechnungen 

'b ean tw orten , weil die praktischen E rfahrungen noch zu gering sind. Einige der im  vorigen 
Jah re  von m ir für solche B erechnungen m itgetheilten Z ahlen können jedoch "nach den seitdem  
gem achten E rfahrungen schon etw as geändert w erden. So ist bei den Versuchen des H errn  Prof. 
Me y e r - Gö t t i n g e n ,  vorgenom m en an der m it H oclipfengas betriebenen M aschine in DifTerdingen,*** 
festgestellt, dafs von dem H ochofengas in DiiTerdingen, w elches 9 4 8  W .-E . H eizw erth hatte , n u r
2 ,2 S  cbm . für eine indicirte P . S .-Stunde erforderlich w aren, w enn die M aschine voll belastet lief.

An der Richtigkeit der von H rn . Professor E. M e y e r  gefundenen Z ahlen h a t m an ebenfalls 
kein R echt, zu zweifeln. Den durchschnittlichen V erbrauch eines H ochofengases von m ittlerem  Heiz­
w erth  m öchte ich trotzdem  rathen , vorläufig noch zu 3 ,5  cbm  für eine effective P .S .-S tu n d e  anzu­
nehm en, Es ist dies eine Zahl, welche auch für die am  längsten  im Betriebe befindlichen g rößeren

* .Stahl und Eisen“ 189S Nr. 6 Seite 252 Zeile 24 von oben.
** An dieser Maschine sind die Versuche von Hrn. Prof. Meyer-Göttingen ausgeführt, welche in Anlage A 

mitgetheilt sind. Siehe auch den Aufsatz des Herrn Prof. E. Meyer ,  welchen derselbe einen Tag vor Er­
stattung dieses Berichtes in Nr. 16 der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure 1899 S. 44S veröffentlichte.

*** Siehe Anlage A.



M aschinen angegeben w ird .*  In m einem  vorigjährigen Berichte ha tte  ich 4 cbm  angenom m en. Von 
anderer Seite ist behauptet w orden, m an könne keine B erechnung der Vortheile der Benutzung der 
H ochofengase auf eine Analyse stützen, weil diese zu unzuverlässig sei. In  m einer B erechnung, 
w elche ich in der Anlage B m ittheile, ist trotzdem  angenom m en, dafs sich eine durchschnittliche 
Z usam m ensetzung der Gase festslellen lasse. Ohne gewisse A nnahm en als U nterlage ist die theoretische 
B erechnung der auf 1 t  R oheisen erzeugten Menge des Gases, und des Bedarfs an  Gas zur W ind­
erhitzung, überhaupt n icht m öglich. ** O hne diese U nterlagen aber ist keinerlei R entabilitätsberechnung 
aufzustellen. Den H eizw erth der Gase kann m an ebenfalls aus der Analyse berechnen, aber auch 
in irgend einem  C alorim eler bestim m en. Die B erechnungen in der A nlage B sollen n ich ts w eiter als 
ein R echnungsbeispiel sein und für Diejenigen, denen die A usübung ihres Berufes keine Zeit läfst, 
ein Schem a abgeben, in w elches sie die für ihren  Fall geltenden Z ahlen einsetzen können.

Ich habe mich bem üht, die A nnahm en für m eine B erechnungen n icht zu günstig sein zu lassen. 
Nach den A nnahm en in A nlage B*** w erden auf 1 t Roheisen 4 6 3 3  cbm  H ochofengas erzeugt, wovon 
I cbm  einen H eizw erth von 5)06,5 W .-E . hat, von denen m it je 100 0 T em peratu r der Verbrennungs- 
producte 5 3 ,7 3  W .-E . du rch  diese en tführt w erden. Z ur W inderhitzung w erden in diesem Falle 
1300  cbm  oder 2 8 ,0 6  J6 der erzeugten Gase gebraucht. Diese Zahl stellt jedoch n u r den theoretischen 
B edarf an Gas für die W inderhitzung d a r ;  in W irklichkeit ist dieser B edarf viel gröfser, weil bei 
E inrichtung der W inderhitzer, und bei dem  V erbrauch der sonst n icht benutzbaren Gase in denselben, 
b isher auf Sparsam keit g a r kein W erth  gelegt w urde. Das w ird sich jedoch ä n d e rn ! Man w ird in 
Zukunft die C ubikm eter H ochofengas ebenso sparsam  verw enden, wie jetzt die K ilogram m e Stein­
kohlen und Koks. Um nun eine R entabilitätsrechnung für den Fall aufstellen zu können, dafs die 
grofsen H ochofengasm aschinen keine B etriebsschw ierigkeiten m achen, m an auch gelernt ha t, das 
H ochofengas achtungsvoller zu behandeln und an dem selben zu sparen , sei dieser theoretische Ver­
b rauch  von 28  fö  in den W inderhitzern  m al angenom m en. W enn noch 10 % oder 40 3  cbm 
Verlust durch  das G ichten und die Leitungen angenom m en w erden, so bleiben in dem  berechneten 
Falle 4 6 3 3  — (1 3 0 0  -f- 4 6 3 ) =  2 S 7 0  cbm  Gase zur K rafterzeugung fü r den H ochofenbetrieb und 
für andere Zwecke übrig . F ü r die V erw endung dieser 2 8 7 0  cbm  Gase sind drei Fälle vorzusehen:

a) diese Gase w erden, wie auf den jetzigen H ochofenw erken, alle un ter D am pfkesseln verb rann t:
b) ein Theil w ird für den D am pfbedarf des H ochofenbetriebs un ter Dam pfkesseln verbrannt 

und der B est w ird in G asm aschinen für andere Zwecke nu tzbar g em ach t;
c) diese 2 8 7 0  cbm  Gase w erden alle in G asm aschinen nu tzbar gem acht.
ln dem letzteren Falle w ürden  also auch die G ebiäsem aschinen der Hochöfen durch G as­

m aschinen zu - betreiben sein. Die E rgebnisse der B erechnung dieser drei A rten der V erw endung 
nach Anlage B zeigt folgende Z usam m enstellung:
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Gasvertheilung im F a l l ....................... a b c
cbm % cbm */. cbm %

1. Verlust beim Gichten und aus den Leitungen . . .
2. Winderhitzung.........................................................
3. Bedarf für den Hochofenbetrieb...........................
4. Uebrig für a n d e r e  Zwecke..................................

463
1300
1820
1050

10
28,06
39,28
22,66

463
1300
1S20
1050

10
28,06
39,28
22,66

463
1300
504

2366

10
28,06
10,87
51,07

Zusammen . .
5. Dieser Gasmenge entsprechen P .S . ..........................

4633
3,46 _ ■

4633
.12,50

-- 4633
28,16

— .

Im Jah re  1898  sind in D eutschland 7 40 2  717  t Roheisen hergestellt, oder im T age 2 0 2 8 0  t.
Die dam it erzeugten Gase konnten also für andere Zwecke nu tzbar m a c h e n :

1. im Falle a ) ,  wenn alle Gase un ter D am pfkesseln verb rann t w u rd en , 2 0  2 8 0  X  3 ,4 6  —
rund  70  0 0 0  P . S . ;

2 . im Falle b), wenn nur die Gase für den D am pfbedarf der Hochöfen verbrannt w erden und
der R est in G asm aschinen nu tzbar gem acht w ird, 20  2 8 0  X  12 ,5  —  2 5 3  5 0 0  P .S .

3 . im Falle c ) , wenn alle G ase, die bisher un ter D am pfkesseln verbrannt w u rd en , in G as­
m aschinen nu tzbar gem acht w urden , 2 0 2 8 0  X  2 8 ,1 6  =  rund 5 7 0 0 0 0  P .S .

* „Stahl und Eisen“ 1898 S. 807 Zeile 8 von unten.
** „Stahl und Eisen“ S. 361 werden diese Berechnungen zwar ohne Analyse der Gase als Unterlage

ausgeführt, aher unter der ebenso unsicheren Annahme, dafs das Verhältnifs des Kohlenstoffs in der CO; zu 
demjenigen in dem CO wie 0,5 zu 0,7 sei. Die Berechnungen des Prof. E. Meyer-Göttingen in der „Zeit­
schrift des Vereins deutscher Ingenieure“ Nr. 16 vom 22. April 1899 stützen sich ebenfalls auf das Ver­
hältnifs von CO zu COä.

*** Diese Berechnungen sind geprüft und ergänzt durch Hrn. Ingenieur Fr i t z  Brück-Osnabrück, dem 
ich dafür hiermit meinen verbindlichsten Dank ausspreche.
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Der U nterschied zw ischen den Fällen a) und c) b e träg t 2 8 ,1 6  — 3 ,4 6  =  2 1 ,7  P . S .-S td . 
für 1 t Roheisen oder für die T ageserzeugung an Roheisen in 1898  2 0  2 8 0  X  24 ,7  =  rund 
5 0 0  0 0 0  P t S .,*  welche m ehr erzeugt w erden könnten. W ie sich diese U eberschüsse an  Kraft am

Fig. 27. Gebläseventil: Patent Lang-Hörbiger. (D. R.-P. Xr. 87 267.)

besten venverthen  lassen, häng t bei jeder H ochofenanlage von den eigenen und örtlichen V erhältnissen 
a b ;  allgemein Gültiges läfst sich darüber n icht aufstellen. In Bezug auf die V erw erthung der zu 
gew innenden K raft sind die W erke einzutheilen i n :

* Andere Ergebnisse der Berechnungen in Anlage B sind dieser am Schlufs beigefügt.
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I. E isenhüttenw erke, w elche die durch A nlage von Ilochofengasm aschinen gew onnene Kraft in 
eigenem  Betriebe vollständig v e rw e r te n  können: a) neu zu erbauende, b) bestehende W erke.

II. Ilochofenw erke, w elche die durch Anlage von H ochofengasm aschineii gew onnene K raft t e i l ­
weise oder ganz verkaufen m ü s se n : a) neu zu erbauende, b) bestehende W erke.

Um möglichst viel H ochofengas für andere Z w ecke, als den H ochofenbetrieb , zu gewinnen, 
sind bei den Hochöfen e inzu füh ren :

1. Gasfange m it doppeltem  Verschlufs, um  die Verluste beim Gichten zu verm indern ;
2 . Gebläse, welche durch  G asm aschinen betrieben w e rd e n ;
3. verbesserte  E inrichtungen an den W inderh itzern , um die in diesen verschw endeten Mengen 

Gas zu verm indern.
E rst w enn diese E inrichtungen bei den vorhandenen H ochofenanlagen eingeführt s in d , w ird 

m an einen Ueberblick darüber haben, welche K räfte m an  übrig  h a t für deren A nw endung für andere 
Zwecke, sei es für eigene oder andere Betriebe.

Zu 1. Gasfänge m it doppeltem  Verschlufs sind vielfach ausgeführl und w erden alsbald 
allgem ein w erden.

Zu 2. Gebläse m it G asm aschinen verbunden , sind noch nicht im B etriebe, jedoch , wie aus 
untenfolgender Zusam m enstellung zu ersehen, für sechs verschiedene A usführungen im Bau.

Die V erbindung einer G asm aschine m it einem  Gebläse bietet die schon früher erörterten  
Schw ierigkeiten. Eine G asm aschine giebt ihren  besten Nutzefl'ect, w enn dieselbe 120  bis 130  U m ­
drehungen m ach t, und im m er voll belastet laufen kann. Die Ventile unserer bisherigen Gebläse sind 
n u r für M aschinen zu gebrauchen, welche 3 0  bis äufserst CO U m drehungen m achen. Man könnte 
nun eine U ebertragung der K raft einer G asm aschine auf Gebläsecylinder an w en d en , m it w elcher 
zugleich eine V erm inderung der Zahl der U m drehungen für die Gebläsecylinder bew irkt w ird. Das 
w ürde durch  eine U ebertragung durch Riem en, R äder oder Seile geschehen können. Diese A rt der 
U ebertragung aber w ird als keine w ü n sc h e n sw e rte  angesehen. Man hat auch folgende V erbindungs­
arten  in V orschlag g e b ra c h t:

a) A uf eine W elle m it zwei K urbeln sollte an einer Kurbel die G asm aschine w irken und m it 
der anderen K urbel sollte der Gebläsecylinder verbunden w erden.

b) D urch eine W elle mit zwei K urbeln sollte mit je d e ^  derselben je eine G asm aschine und je 
ein G ebläsecylinder verbunden sein.

Diese V erbindungen aber setzen gleiche Geschwindigkeiten bei den G asm aschinen und Gebläse- 
cylindern voraus. W enn jedoch die G asm aschinen m it G ebläsecylindern unm itte lbar verbunden w ürden, 
bei denen die bisherigen Ventile in A nw endung sind, welche höchstens 00  U m drehungen auszuhalten 
verm öchten, dann w ürden  die G asm aschinen sehr ungünstig  arbeiten.

Eine Beseitigung dieser Schw ierigkeiten w ar nu r m öglich, w enn m an andere V entilconstructionen
für die Gebläsecylinder als die bisherigen anzuw enden in der L age w ar, welche auch für gröfsere
U m drehungszahlen h a ltb a r sind. Es sind nun schon zwei Ventilconstructionen bekannt, welche zu
der Hoffnung berechtigen, dafs sic eine unm itte lbare  V erbindung einer G asm aschine m it Gebläse­
cylindern ‘gestatten . Es sind d ies:

a.) die durch  das D. R.-P. Nr. 87 20 7  geschützten Lenker-V entile (Lang-H örbiger),
ß) „ „ , ,  ,  99 3 9 8  „ rückläufigen Ventile (R iedler-S tum pf);

a )  die Lang-IIörbiger-V entile* sind in Fig. 20 dargestellt.
Dieselben bestehen aus einer ringförm igen, 8 m m  dicken S tahlhlechscheibe, w elche auf höchst 

einfache W eise durch  drei ledernde S tahlblechstreifen geführt w ird . Die Lang-Hörbiger-Ventilc w erden 
als Saug- und D ruckventile bei den Gebläsen angew endet. Die bisher ausgeführten  und in A usführung 
befindlichen Gebläse m it Lang-IIörbiger-V entilen vertheilen sich auf die verschiedenen L änder w ie folgt:

O e s t e r  r e i c h -  U n g a r n :
1. Liegendes H ochofengebläse in V ajda-Hunyad (U ngarn) m it 120 S a u g -u n d  00  D ruckventilen;
2. liegendes B essem ergebläse in R eschitza (U ngarn) m it 30 Saug- und 36  D ruckventilen ;
3. stehendes H ochofengebläse in Donawitz (Steierm ark) m it 96  Saug- und 96 D ruckventilen :
4. hegendes H ochofengebläse in Theisholz (U ngarn) m it 36  Saug- und  36 D ruckventilen.

D e u t s c h l a n d :
1. Liegendes H ochofengebläse in A plerbeck m it 30 Saug- und 36 D ruckvenlilen ;
2. liegendes Cupolofengebläse in Dillingen m it 16 Saug- und 8 D ruckventilen;
3 . liegendes Hochofengebläse in Völklingen m it 48  Saug- und 24  D ruckventilen.

* »Stahl und Eisen“ 1897 S. 941 und 1060, 1898 S. 21. Die Lang-Hörbiger -Ventile waren in der 
Versammlung in Zeichnung und Modellen in natürlicher Gröfse von der Maschinenbau-Act.-Ges., vorm. Gebr. 
Klein in Dahlbruch ausgestellt.

X.18 2
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R u f  s 1 a n d :

1. Liegendes H ocliofengebläse in Ludinowo m it 36 Saug- und 36  D ruckventilen.

B e l g i e n :

1. Société John Cockerill in Seraing  besitzt 3 0 0  Saug- und Druckventile von Lang-H örbiger, 
die sie zu verschiedenen G ebläsem aschinen benutzen will.

Im ganzen sind schon 1056 Lang-Hörbiger-Ventile bei Gebläsen in A nw endung oder dafür in 
A uftrag gegeben. Die H auptabm essungen und Daten zw eier dieser G ebläsem aschinen sind folgende:

Vajda-Hunyad: Aplcrbeck:
IIoclidruckcylinder-Durchmesser . . . .  725 mm 950 mm
Niederdruckcylinder-Durchmesser . . . . 1150 „ 1400 „
Windcylinder-Durchmesser........................ 2070 „ 1800 „
Gemeinsamer H u b ...................................  1350 , 1500 ,
Betriebsumdrehungszahl........................... 4-0 bis 50 32 bis 50
Dampfdruck.............................................  S Atm. 9 Atm.
Winddruck................................................. 18 bis 25 cm Hg 38 bis 75 cm 11g
Minütliche Ansaugung........................ .. . 700 bis 900 cbm 4S0 bis 750 cbm

Das liegende Gebläse für die Gupolöfen des T hom asw erkes in Dillingen a. d. S aar habe ich 
kürzlich m it 120 U m drehungen laufen sehen, dasselbe arbeite t m it 1200  m m  W asserdruck , und 
haben sich die Lang-H örbiger-Ventile nach den M ittheilungen des H rn . G eneraldirectors D o w e r g  in 
einem m ehrw öchentlichen Betriebe dafür seh r gut bew ährt. Die G ebläsem aschine in A plcrbeck babe 
ich gestern  im Betriebe gesehen ; auch bei dieser bew ähren  sich die Lang-H örbiger-Ventile.

ß) Die rückläufigen Ventile D. R .-P. N r. 99 398  w urden von dem  G eheim en R eg.-R ath Professor 
R i e d l e r  beim Bau von C om pressoren e ingefüh rt.*

Diese rückläufigen Ventile sind so constru irt, dafs sie durch den W inddruck im  Innern des 
Gebläsecylinders geöffnet und durch  den Gebläsekolben geschlossen w erden. Sie dienen als Druckvenlil. 
Als Säugventile dienen zwangläufige gesteuerte R undschieber. Folgende Gebläse m it Ventilen D. R.-P. 
Nr. 99  3 9 8  sind im  Bau begriffen:
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Gasmaschine I 

Aumetz - Friede 
Gasmaschine II 

Friedrich Wilhelms-Hütte

870 1740 
10001500

1200 ! 1900

2120
1300

1300 2000

1G50 

1650 

1780 

1780 

1000 1500 2200

1300
1500

1600

1700

500

750

1600

50-70
50

60

60

135

90

50

6,5 -6

9

9

10

0,6—0,9 
2 kg

2.5

2.5 

0,3 

0,3 

0,7

900-1240

800 

800 
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Die D onaw itzer M aschine ist in Fig. 27  in einer A nsicht dargestellt. Die A nordnung dieser 
M aschine hat den grofsen V ortheil, dafs s ie , obgleich sie eine senkrechte is t, sich n ich t so hoch 
au fbau t, wie das bei den bisherigen senkrechten G ebläsem aschinen der Fall w ar.

Die Ventile D. R .-P . Nr. 99  3 9 8  sind seit längerer Zeit bei C om pressoren im  Betriebe, w elche 
Luft bis zu 8 A tm . Druck liefern, von denen ich kürzlich einen in der T echnischen H ochschule in 
C harlo ttenburg  laufen und anstandslos bis 2 0 0  U m drehungen m achen sah . C om pressoren m it diesen 
Ventilen w ird  die F irm a A. B o r s i g  in M oabit-Berlin als Specialität bauen und h a t deren zwei im 
B au, welche 4 3 0  X  6 0 0  und 6 3 0  X  8 0 0  C ylinderabm essung haben und 8 0  U m drehungen im  
Mittel, 120 im  M axim um  m achen und Luft von 1 ,75  A tm . und 0 ,9  A tm . liefern sollen, welche 
zum  Betriebe von M am m uth-Pum pen dienen w ird. H r. D irector M a j e r t  in Siegen h a t zuerst 
d a rau f aufm erksam  gem ach t, dafs sich diese Ventile in ers ter Linie für raschlaufende Gebläse 
eignen w ürden.

* In der Versammlung waren die Ventile D. R.-P. Nr. 99 398 in Zeichnung und Modell in natürlicher 
Gröfse von der Firma A. Borsig in Moabit ausgestellt. Wir behalten uns vor in einem besonderen Artikel 
auf diesen Gegenstand zurückzukommen. Die Redaction.
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Es d arf nach den bisherigen E rgebnissen , die m it den Ventilen D. R .-P. N r. S9 39 8  bei der­
artigen Com pressoren erzielt w u rden , und nach den m annigfachen V ersuchen, die m it denselben 
angestellt w orden sind, um  ihre Zuverlässigkeit und Betriebssicherheit zu erproben, erw arte t w erden, 
d a fs  dieselben sich bei raschlaufenden G ebläsem aschinen einführen und uns dam it der praktischen 
Erreichung des Zieles, grofse G asüberschüsse zu verw erthen, einen guten Schritt n äher bringen werden.

Ein lothringisches H üttenw erk h a t sich m it H rn. G eheim rath R i e d l e r  zu gem einsam er Ver- 
w ertbung  des Patentes Nr. 99 3 9 8  für ganz Deutschland durch einen festen V ertrag liirt.* W as nun 
d ie  V erbindung von G asm aschinen m it G ebläsecylinder anbetrilTt, so theilte m ir darüber H r. Director 
M a je r t-S ie g e n  Folgendes mi t ;

„1.  Die G asm aschine verträg t keine e r h e b l i c h e  V eränderung der T o u r e n z a h l , * *  also der 
W indm enge. Man kann diese also , von Kleinigkeiten abgesehen , n u r so reguliren , dafs m an bei 
reducirlem  B edarf einen Theil ins Freie hineinbläst, oder dadurch , dafs m an die G esam m tm enge auf 
«ine gröfsere Anzahl kleinerer M aschinen verthe ilt.“

„2 . Die G asm aschine verträg t auch keine erhebliche A enderung des W i n d d r u c k e s ,  ohne an 
Oekonom ie bedeutend einzubüfsen, da ih r vortheilhaftester A rbeitspunkt nicht, wie bei der Dam pf­
m aschine, in der M i t t e  ihres ganzen Leistungsgebietes liegt, sondern a m  o b e r e n  E n d e .  Man 
m ufs sich also nach  d e r  R ichtung hin von vornherein etw as scharf Begrenztes vornehm en und kann später 
d a ran , ohne grofse Einbufse an  N utzen, n ichts m eh r ändern . Läfst m an  sich diese Einbufse ge 
fallen, so kann m an wohl s c h w ä c h e r  blasen, als anfangs vorgesehen w ar, s t ä r k e r e s  Blasen

* In einer der nächsten Nummern von «Stahl und Eisen“ wird eine Veröffentlichung des Hrn. Geheim- 
raths R i e d l e r  über die neuen rückläufigen Ventile erfolgen. Die Redaction.

** S c h ö t t l e r ,  „Die Gasmaschine“ ; Verlag von Bruno Goeritz, Braunschweig 1889 Seite 74. Bei der 
Regelung einer Gasmaschine gegenüber der einer Dampfmaschine ist von vornherein ein Umstand zu beachten. 
Wir haben bei letzterer im Dampfkessel einen Kraftsammler, können ton dem Energievorralh desselben nach 
Bedarf mehr oder weniger entnehmen und den Regler also so einrichten, dafs er die Maschine nach Bedar 
fördert oder hemmt. Bei der Gasmaschine fehlt der Accumulator, hier kann also der Regler nur hemmend 
wirken; er kann verhindern, dafs die Umdrehungszahl über ein gewisses Mafs hinauswächst — er kann aber 
zu langsamen Gang der Maschine nicht beseitigen. Die Maschine mufs also immer das Bestreben haben, zu 
schnell zu gehen, der Regler sie halten, wenn sie normale Leistung aufweist.

Fig. 27.

Gebläsemaschine für Donawitz mit 

Ventilen D. R.-P. Nr. 99 398.



■ISO Stahl und Eisen. Weitere Fortschritte in der Verwendung von Hochofenkraftgas.' 15. Mai 1899.

aber ist n u r in geringem  Mafse m öglich. Die G asm aschine ist s e h r  w e i L  entfernt von der Zu­
verlässigkeit der D am pfm aschine, und bei ihrem  Mangel an F orcirbarkeit bleibt also n ich ts übrig, als 
fü r v o l l e  Reserve zu sorgen.

Z unächst also w ird ein G asw indgebläse wohl n u r  d a  ohne zu grofses Risiko für den Betrieb 
angelegt w erden können, wo m an viele Öefen h a t und viel W ind b rauch t und für diesen eine gehörige 
Zahl D am pfgebläse h a t ;  e i n e n  T b  e i l  des W indes kann m an dann durch Gas erzeugen lassen, 
so, dafs die V a r i a t i o n e n  durch die D a m p f m a s c h i n e n  besorgt w erd en .“

Inwieweit diese B efürchtungen richtig  sind, m üssen w ir abw artcn .
Zu 3. Der jetzige G asverbrauch bei den steinernen W inderhitzern  C ow perscher A rt w ird  zu 50  % 

der gesam m ten G aserzeugung eines Hochofens angenom m en. Das w ären 2 0 %  m ehr, als der theo­
retische B edarf betrügt, w elcher in der Anlage B und  IV Seite 4 8 3  berechnet ist.

Es sind in den letzten Jah ren  zwecks V erbesserung der G asverbrennung und der V ertheilung 
der heifsen V erbrennungsproducte im W ärm espeicher der W inderhitzer verschiedene A enderungen 
in A nw endung gekom m en. Eine dieser A nordnungen zur besseren V ertheilung der V erbrennungs­
producte auf den W ärm espeicher des W inderhitzers ist die Ihnen Allen bekannte von B ö c k e r -  
Friedenshütte, O.-S. (D. R .-P. Nr. 49  7 21 ). * Dieselbe ist bei 125 W inderhitzern  in A nw endung und
u. A. auch auf der llsederhü tte  bei Peine im Betriebe. Man h a t in Ilsede bei zwei Hochöfen je zwei 
W inderhitzer o h n e ,  und je  einen W inderhitzer m i t  der Böckerschen A nordnung im  Betriebe. Man 
w a r in Ilsede som it in der Lage, einen Vergleich zwischen den beiden A rten von W inderhitzern zu 
ziehen, und fand dabei, dafs die W inderhitzer m i t  den B öckerschen A nordnungen w esentlich w e n i g e r  
Gas gebrauchten .

Um diesen M inderverbrauch festzustellen, h a t H r. Professor E. M e y e r - G ö t t i n g e n  am  28 . März 
d. J. genaue M essungen vorgenom m en und festgestellt, dafs die B ö c k e r s c h e n  A nordnungen, bei 
sonst gleicher Leistung, fast 4 0 %  w eniger Gas gebrauchten , als die W inderhitzer, welche diese An­
ordnung n ich t haben.** Nach diesen M essungen w ürde der G asverbrauch der B öckerschen W ind­
erhitzer dem  von m ir in der A nlage B berechneten theoretischen G asbedarf der W inderh itzer von 
28  % schon n äh e r kom m en. Man w ird  also bei A nw endung der B öckerschen A nordnung bei den 
W inderh itzern  w esentlich an  Gas sparen , w elches m an dann in G asm aschinen zur E rzeugung von 
m ehr P . S. verw enden kann. Nach der Schlufsreclm ung in A nlage B w ürde der theoretische Gewinn 
an der V erw endung oben berechneter 2 8 7 0  cbm  H ochofengase n u r  in G asm aschinen (siehe oben 
Fall c) sich wie folgt zusam m enstellen lassen.

1898
Gcsammt-Roheisenerzeugung...................................... 7-102 717 t
Im T a g ........................................................................  20 280 t
In Gasmaschinen P. S, mehr auf 1 t Roheisen . . . 24,7 P.S.
Also mehr =  rund .................................................. 500 000 „
Also mehr P.S.-Stunden r u n d .................................. 4,3SO,OOÜOOO „
Auf t P. S.-Stunde 1 kg Kohle = ..............................  4,380 000 t
Oder von der Förderung im Ruhrgeliiet................... 8 %
Kohlenpreis 10 M  die Tonne......................................  43 800 000 J t

................ ... .... „ 43 800 000Das ergielit auf 1 t jährlicher Erzeugung - iÖ 2 7 l7 ii 5,91 „

In dieser B erechnung fehlen die A nsätze für Betriebsunkosten.*** W ieviel von dem  in der 
A nlage B berechneten  theoretisch m öglichen Gewinn, von fast ß auf die T onne Roheisen, in der 
W irklichkeit erreich t w erden w ird, han g t in jedem  einzelnen Falle von den Einrichtungen ab, welche 
auf den betreffenden W erken vorhanden sind und sein w erden. W enn von dem  theoretischen 
Gewinn von fast G J(> auch n u r 5 0  fo  praktisch erreichbar sind, so bedeutet das im m er schon den 
aufserordentlich hohen Gewinn für die deutsche E isenindustrie von 3 auf die Tonne Roheisen 
oder 2 1 Millionen Mark im Jah re . Die A nw endung von M aschinen, w elche mit H ochofengas betrieben 
w e rd e n , w ird jedenfalls in den nächsten  Jah ren  eine grofse A usdehnung annehm en. Solcher 
M aschinen sind folgende für deutsche H üttenw erke in der A usführung begriffen :

* „Stalil und Eisen“ 1889 Seite 920.
** Siehe Anlage D.

*** in der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure 1899 Nr. 8 Seite 197 veröffentlichte Job. Kör t ing 
sehr werthvolle vergleichende Zusammenstellungen der lietriebsunkosten der Dampf- und Gasmaschinen bei 
3000 jährlichen Betriebsstundeh,

Wenn man die von Kör t ing aufgestellten Zahlen (für Zinsen und Amortisation des Anlagekapitals, für 
Bedienung der Maschinen, Schmiermittel und Unterhaltung) für Dampf- und Kraftgasmaschinen auf die 
365X24 =  8760 Betriebsstunden für den Hochofenbetrieb umrechnel, dann ergiebt sich für jede der bei der 
Roheisenerzeugung von 1898 berechneten 13SOOOOOOO P.S.-Stunden noch eine Ersparnis von 0,217 Pfennigen 
oder im ganzen von 9500000 J L  (Siehe Anlage G.)
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(Rheinland)

i 600

! 1200
—- Viercyl. Elektr.

Betrieb
Viertakl- 
Maschine

Dieselbe . . . Derselbe Derselbe 2 :-!üo J — Zwilling »
Dieselbe . . . llörder Bergwerks- 

uml Hüttenverein
Hörde i. W. 2 lO’OO 2000 — Viercyl. «

Dieselbe . . . Eisenhütten-Act.- 
Verein Düdelingen

Diidelinger Werk
(Groi'sh. Luxemburg)

2 600
>3200

— - * «

Dieselbe . . . Derselbe Derselbe 2 1000 ) — '
Dieselbe . . . Bergbau- u. Höllen-' 

Ges. Ilseder Hiiite
Grols-Ilsede bei 

Peine
1 60 60 — Eincyl. P *

Dieselbe . . . Lothr. Ilüttenverein 
Aumetz-Friede

Kneuttingen 1 500 500 (i960 Zwilling Gebläse »

Berlin-Ankaltische 
Maschinenbau-Act.- 
Ges. in Dessau . .

llörder ßergwerks- 
und Ilüttenverein

llörde i. W. 2 000 1200 Oecbel-
häuser

ElekLr.
Betrieb

Zweitakt-
Maschine

Dieselbe . . . Derselbe Derselbe 2 40 80 1280 Otto Wasser - 
förderuug

Viertakt-
Maschine

Ver. Maschinenfabrik 
Augsburg u. Maschi­
nenbau-Ges. Nürn­
berg in Nürnberg .

Röchlingsche Hoch­
ofenanlage

Völklingen 1 600 000 Elektr.
Betrieb *

Dieselbe . . . Dieselbe Carlswerk 1 600 000 1200 — « »
Gebr. Körting in Kör­
tingsdorf ...............

Donnersrnarckhütte, 
Oberschi. Eisen- und 
Kohlenwerke, A.-G.

Donnersmarck-
hfltte

1 100 100 100 Körting-
Eiucyl,

»* »

Société an. John 
Cockerill in Seraing

Differdinger Hoch- 
of'enwerke

DilTerdingen 2 500 1000 — Sirnplex-
Eincyl.

n T

Dieselbe . . . Dieselbe Derselbe- 2 500 1000 — J» Gebläse *
Dieselbe . . . Lothr. Hüttenverein 

Aumetz-Friede
Kneuttingen 1 500 500 — * - *

Dieselbe . . . Rhein. Stahlwerke Ruhrört 1 500 500 — * Elektr.
Betrieb

r

Dieselbe . . . Röchlingsche Eisen­
werke

? 1 200 200 3200 fl * -

Das sind zusammen 12740 P. S. - Gasmaschinen.

Die Benutzung der H ochofengase zur K rafterzeugung h a t der G asm aschinenindustrie einen plötz­
lichen ungeahnten Anstofs zur A usdehnung gegeben. Die Entw icklung dieser Industrie ha tte  bisher 
einen ruhigen, w enn auch stetigen V erlauf genom m en. Man hielt bis zum  vorigen Jah re  M aschinen 
von 2 0 0  P .S .  schon für g ro fs; jetzt w erden G asm aschinen für 1200  und  15 0 0  P .S .  angeboten, 
weil dio E isenindustrie n u r grofse M aschinen gebrauchen kann. Diese grofsen Maschinen können 
natürlich  n icht n u r m it H ochofengas, sondern können auch m it G eneratorgas betrieben w erden. 
Ebenso, wie m an die G asm aschinen verbessert und vergröfsert, w ird m an die G asgeneratoren ver­
bessern und vergröfsern, und es, w ie in O esterreich-U ngarn, auch in Deutschland lernen, darin  minder- 
w erlhe B rennm aterialien in b rauchbares Gas, also in Kraft iiberzufiihren. Auf diesem  Felde haben 
die Fabriken für G asm aschinen also auch noch die Möglichkeit unabsehbarer A usdehnung vor sich. 
Diese A ussichten veranlassen schon heute grofse Fabriken, welche b isher n u r D am pfm aschinen bauten, 
den Bau von G asm aschinen aufzunehm en.

W ir können allen diesen B estrebungen nur zurufen: „G lückauf!“
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A nlage A. Z u s a m m e n s t e l l u n g

der Yersuclisresultate, welche an der GOpferdigen Hochofen-Gasmaschine der Berlin-Anlialtischeii 
Maschinenbau -Actiongesellschaft im Differdinger Hochofemverk ermittelt wurden.

Nummer des Versuchs..............................
D a tu m ...................................... ...
Dauer des V ersuchs..................................

I
24.10

von 
4--9,15

II
25/10

von
10,38-11,40

III
25/10

von
12,02-12,30

IV 
25; 10

von 
3.55-*,32

V
25/10
von

■4,55-5.41

Mittlere Umdrehungszahl der Kurbelwelle in der Minute 160,4 161,0 160,3 160,6 162,0
Anzahl der Gasladungen in der M in u te ....................... 71,4 71,6 74,5 72,0 45,5
Stündlicher Gasverbrauch (unreducirt)...............  cbm 195,2 192,4 200, l 193,0 123,3
G astem peratur................... ... ......................................... 14,0 13,2 13,3 13,3 13,2
Stündlicher Gasverbrauch auf 0° C. 760 mm reducirt cbm 180,2 178,5 1S5.6 179,0 114,3
indicirte Mittelspannung in kg/qcm ............................... 4,86 •4,84 — 4,88 4,71
An z a h l  d e r  i n d i c i r t e n  P f e r d e s t ä r k e n  . . . 79,0 78,2 _ 79,5 46,5
G a s v e r b r a u c h  für  1 P. S. -Std.  r e d u c i r t  . . . 2,2S ■2,28 — 2,25 2,4«
Mittlere Klemmspannung d. Dynamo . . . . .  Volt 110 110 110,5 110 110,5

Stromstärke , , ...............Ampère 373 375 388 380 186,6
A n z a h l  d e r  e f f e c t i  ven P f e r d e s t ä r k e n  . . . 64,1 64,4 67,0 65,3 32,2
Gasver br auch  für 1 effect.  P.S.-Std. rcduc.  chm 2,81 2,78 2,77 2,74 3,55
Heizwerth des Gases bezogen auf 0 ° C. und 760 mm B. — 940 949 936 948
Kühlwasserverbrauch für 1 P.S. -Std...................Liter 104,5 — — 94,2 141,9
Mittlere Temperaturgefälle t »—t- “k g ........................... 4,60 — — 5,44 3,4-0«
Von der im Gase enthaltenen Wärme werden verbraucht 

in Procenten ;
Indicirte A rb e it.......................................... 39,7 30,2 27,4
Kühlwasser................................................. _ — — 24,3 20,7

~ _____ — 45,5 51,9

Bemerkungen zu vorstehender Zusammenstellung.
Lei ter  der  Versuche:  Hr. Professor Eugen Meyer,  Director des Instituts für technische Physik der 

Universität Göttingen.
Abmessung der  Maschine.  Cylinderdurchmesser 431,5 mm, Kolbenhub 700 mm.
Umdrehungszahl en  wurden mit einem Tourenzähler gemessen, welcher mittels eines Stiftes direct von 

der Kurbelwelle angetrieben wurde. Ablesungen alle 5 Minuten.
Anzahl  der  Gas ladungen i. d. Minute wurden mittels eines vom Gasventilhebei direct betätigten Zähl­

werkes gemessen.
Indic i r t e  Le i s tung  wurde mit einem Iudicator von Schaffer k  Buddenberg bestimmt. Es wurden alle

5 Minuten je 15 Diagramme abgenommen. Die benutzte Indicatorfeder sowie die Indicatorkolben wurden 
genau geaicht. Der Antrieb deslndicators erfolgte von der Kurbelwelle aus, mittels eines eigens dazu 
construirtert Kurbelmechanismus (im genauen Schubstangenverhältnifs) und einer gedehnten doppelten 
Metall-Zithersaite.

Effect i  ve Leistung.  Dieselbe wurde aus den Ablesungen an den elektrischen Instrumenten mit Zugrund e- 
l egung eines gesammten Wi rkungsgrades  von S7 % ermi t tel t .

Stündl i cher  Gasverbrauch  unreducirt ermittelt durch die abgelesenen Senkungen der Gasbehälter-Glocke. 
Das mit dem Gasbehälter in Verbindung stehende Rohrnetz wurde vorher auf seine Dichtheit geprüft.

Gas t emper a t u r  und Baromet e r s t and  wurde direct am Gaseintrittsrohr beim Gasbehälter gemessen. 
Der Barometerstand war am 21-.'10. 736 mm, am 25./10. 737 mm.

Hei zwer thbes t immung erfolgte mittels eines Jutikers-Calorhneters, welches vorher genau geaicht wurde.

Anlage B. B e r e c h n u n g

des theoretisch möglichen Nutzens, welchen die Verwendung der Hochofengase zur Krafterzeugung 
fiir die Eisenindustrie haben kann.

I. Berechnung der dem Hochofen zugeführten Menge Kohlenstoff.

Es sei ein W erk angenom m en, welches auf 1000 kg Eisen 3 0 0 0  kg Möller und 1100  kg 
Koks gebrauch t.*  In dem Erz und dem Zuschlag seien enthalten 2 0 0  kg C a O ;  diesen entsprechen

=  157 kg C 0 ,  In dem Möller seien 10 fb und in dem Koks 6 ,2 5  °i> W asser en th a lten ;

dann sind in 3000 kg Möller enthalten, , , . 300 kg ILO
und in 1100 kg Koks en th a lten .......................  68,75 ,

zusammen also . . . 368,75 kg ILO
Diese gehen m it in die Gase über. In 1 cbm  H ochofengas, wie dasselbe zur V erwendung 

gelangt, sollen davon noch enthalten sein 0,04-(J kg W asser, Das erg iebt in 4 0 3 3  cbm  Gas 185 ,32  kg

* Diese Zahlen dürften dem durchschnittlichen Verbrauch im Minettebezirk entsprechen.
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W asser, d. h. etw a 50  des W asse rs , w elches die Gase bei ihrem  A ustritt aus der Gicht des 
Hochofens enthielten. In dem  Koks sind ferner enthalten 9 ,7 5  %  Asche, in 1100  kg also

an A sch e .................................................  107,25 kg
an Wasser wie o b e n .............................. 68,75 „
es bleiben also für Kohlenstoff..............  924.00 „

1100,00 kg
Von den 9 2 4  kg Kohlenstoff gehen ins Roheisen über 3 ,5  fo , also für 10 0 0  kg desselben 

sind erforderlich 3 5 ,0  kg, so dafs für die V ergasung übrig bleiben S 8 9 ,0  kg, zusam m en 9 2 4 ,0  kg G. 
Die 157 kg CO 2 aus dem  Kalk des Möllers enthalten  4 2 ,8  kg G , dazu der G aus dem  Koks m it 
8 8 9 ,0  kg G, so dafs die gesam m te in die Gase des Hochofens übergehende Menge 931 ,S kg C beträgt.

II. Berechnung des Heizwerths der Gase.
Die Z usam m ensetzung der Gase sei folgende:

Zus.
1 cbm Vol.

Gewicht 
eines cbm

ln einem 
cbm Hoch­

ofengas sind 
enthalten

Zur Vor- 
brennung 

der brenn­
baren Gase 
ist theore­
tisch nüthig 
an Sauerstoff

kfc

Dor in den 
Gasen ent­
haltene und 
dem Sauer­
stoff aus der 

atm. Luft 
entsprech. 
Stickstoff

ktr

Neben dem Stickstoff 
entstehon bei der Ver­
brennung der brenn­
baren Gaso und sind 

vorhanden

Wärmemengen, welche 
bei der Verbrennung der Gase 
theorotisch entwickelt werden 

können

W.-E.

Kohlen­
säure

kg

Wasser­
dampf

kg

CO . . . =  0,275 
COa . . . =  0,100 
11 . . . . =  0,030 
X . . . . =  0,545 
ILO . . .  =  0,050

1,25133 =  0.344-12 
1,96633 =  0,19663 
0,08952 =  0,00269 
1,25523 =  0,68410 
0,80458 =  0,04023

0,1979

0,0215

0,6625^ »g

0,0720jo'
0,6841

0,5420
0,1966

0,0242

0,0402

0,34412 X 2403 = 8 2 7 ,0  

0,00269 X 29633 =; 79,5

1,000 1,26777 0,2194 1,4186 0,7386 0,0644 906,5 W.-E.

Die V erbrennungsproducle bestehen a u s :
N .— 1,4186 kg (spec. Wärme — 0,2438) =  0,3459
CO* . . . .  =  0,7386 , ( , =■ 0,2169) =  0,1602
HsO . . . =  0,0614 . ( „ =  0,4850) •= 0,0312

=  0,5373

Mit je 1 0 0 °  T em peratu r, m it welchen die V erbrennungsproducte entw eichen, entführen dieselben 
5 3 ,7 3  W .-E . W enn also 1 cbm  dieser Gase im W inderhitzer un ter einem D ampfkessel oder in 
einer G asm aschine verb rann t w ird, und w enn die V erbrennungsproducte mit 3 0 0 u entw eichen, dann  
kom m en nur 9 0 6 ,5  — 3 X 5 3 ,7 3  =  7 4 5 ,3  W . E. zur W irkung .

III. Berechnung; der Menge der auf 1 t Roheisen erzeugten Gase.
1 cbm  der Gase en thält an K ohlenstoff:

CO . . .  . 0,34412 X 0,428 =  0,14748 C.
CO2 . . . 0,19663 X 0,2728 =  0,05363 ,

0,20111 C.
W ie oben fest gestellt is t, sind in  der Beschickung 9 3 1 ,8  kg Kohlenstoff en tha lten , welche in 

die Gase übergehen ; von diesen w erden also gebildet Q^ ö l l l  =  c^ m H ochofengas.

Davon sollen etw a 10 % oder 46 3  cbm  beim  Gichten und durch  Undichtigkeiten in den 
Leitungen verloren gehen, dann  bleiben zur V erw endung in den W inderhitzern, un ter D am pfkesseln 
und in G asm aschinen 4 1 7 0  cbm  übrig.

IV. Berechnung der zur W inderhitzung theoretisch nöthigen Menge Gase.
1 cbm  der Gase en thält 0 ,5 4 5  cbm N. Die im Hochofen erzeugten 4 6 3 3  cbm  Gase erfordern

_ . . , . 4()3ö X 54,5 c\» r* 1 iiv 1
deshalb an atm . Luft oder an  Gebläsewind ^  —  3 1 9 7  cbm  W md.

3 1 9 7  cbm  oder 3 1 9 7  X 1 ,2937  kg 4 1 3 6  kg a tm . Luft oder G ebläsewind.
Die spec. W ärm e der Luft sei 0 ,2 4  (0 ,2 3 7 7 ) ;  die A usnutzung der W inderh itzer 85  '¡b ; die 

T em pera tu r des aus den W inderh itzern  kom m enden W indes 8 5 0  0 G. Z ur Erhitzung von 4 1 3 6  kg

G ebläsewind sind dann erforderlich i ü f c  _  9 6 0  166 W .-E. oder =  1300 cbm ,

oder 3 1 ,1 7  % der zur V erwendung gelangenden 4 1 7 0  cbm . Gase.

V. Berechnung der durch Dampf- oder Gas-M aschinenbetrieb theoretisch zu erzeugenden Kraft.
Es bleiben dem nach für D am pferzeugung oder G asm aschinenbetrieb 4 6 3 3  — (4 6 3  +  1300) —  

2 8 7 0  cbm  Gase übrig.
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a) D ie s e  2 8 7 0  c b m  G a s e  w e r d e n  a l l e  u n t e r  D a m p f k e s s e l n  v e r b r a n n t .
Die 2 8 7 0  cbm  Gas lassen 2 8 7 0  X  74-5,3 =  2 . 1 3 9 0 1 1  W .-E. bei der V erbrennung w irksam  

w erden. 1 kg Dam pf von 8 ,5  A tm . erfordert 65 9  W .-E . Mit 2 . 1 3 9  011 W .-E . lassen sich bei
2 139 011 X  70

einem  W irkungsgrad  der D am pfkessel von 70  %  —' fi59 ^  föo—  ”  2 2 7 2  D am pf oder in der S tunde

9 4 ,6  kg entw ickeln. A u f  1 k g  D a m p f  k o m m e n  a l s o  1 , 2 6 2  c b m  H o c h o f e n g a s .  Der H och­
ofenbetrieb erfordere einen D am pfverbrauch von 60 kg auf 1 l R oheisen; es bleiben dann 3 4 ,6  kg 
D am pf fiir anderw eitige Zwecke übrig. Bei einem  durchschnittlichen D am pfverbrauch von 10 kg auf 
eine P .S . und S tunde w ürden 9 ,4 6  P .S . w irksam  w erden, für den H ochofenbetrieb 6 P .S . erforderlich 
sein und w ären also 3 ,4 6  P .S . f ü r  a n d e r e  Z w e c k e  übrig. A uf 1 P .S . und für 24  S tunden 

2870
kom m t ein B edarf von =  3 0 3  cbm  H ochofengas o d e r a u f  1 P .S .-S tunde  12,6 cbm . ln diesem

9S7o 0q
Falle w ürden also — ()) |;' —  1820  cbm  Gas fiir die D am pferzeugung für den H ochofenbetrieb und

1050  cbm  für andere Zwecke verw endbar sein. Die V ertheilung der 4 6 3 3  cbm  der erzeugten Gase
stellt sich in diesem  Falle wie fo lg t: _

G a s v e r b r a u c h  
cbm o/o erzielte P.S.

1. Verlust beim Gichten und aus den L e itu n g e n .............. 463 10,00 —
2 . Bedarf für die W in d e rh itz u n g ..................................1300 28,00 —
3. Bedarf fiir die Dampfcrzengung für den Hochofenbetrieb . . . 1S20 39,2S 6,00
4. Uebrig für andere Z w eck e ..........................................1050 22,66 ¡M<>

4033 100,00 9^46

b) E in  T h e i l  d i e s e r  2 8 7 0  c b m  G a s e  w i r d  f ü r  d e n  D a m p f b e d a r f  d e s  H o c h o f e n ­
b e t r i e b e s  u n t e r  D a m p f k e s s e l n  v e r b r a n n t  u n d  d e r  l i e s t  w i r d  in G a s m a s c h i n e n  
f ü r  a n d e r e  Z w e c k e  n u t z b a r  g e m a c h t .

Der Hochofenbetrieb erfordere, wie vorstehend, einen D am pfverbrauch von 60 kg auf 1 l Roh­
eisen, welche, wie oben berechnet, einem Bedarf an Gas von 1820 cbm  entsprechen. Es bleiben 
also zur V erwendung in G asm aschinen übrig  2S 7 0  —  1820  =  1050  cbm , oder bei einem Gas­

verbrauch von 3 ,5  cbm  auf 1 P .S . und S tunde f ü r  a n d e r e  Z w e c k e  ü b r i g  " .w  = 1 2 , 5  P. S.0,0 A, —i l'
Die Vertheilung der 4 0 3 3  cbm der erzeugten Gase stellt sich in diesem Falle genau wie im ersten Falle.

G a s v e r b r a u c h  
cbm o/0 erzielte P.S.

1. Verlust beim Gichten und aus den Leitungen 1 ...........................  463 10,00
2. Bedarf für die W in d erh itzu n g ............................................................  1300 28,06 —
3. Bedarf für die Dampferzeugung für den Hochofenbetrieb . . . 1820 39,2S 6,00
4. Uebrig für andere Z w e c k e .........................................................  1050 22,66 12,50

iöTTTj ü w jö  18,50

c) D i e s e  2S 7 0  c h m  G a s e  w e r d e n  s ä m m t l i c h  i n  G a s m a s c h i n e n  n u t z b a r  g e m a c h t .  
Bei einem G asverbrauch von 3 ,5  cbm auf 1 P .S . und S tunde w ürden entwickelt w erden können

2370
3 5 >< 24 =  3 4 ,1 0  P. S. Davon w ären, wie vorstehend, 0 P .S . für den Hochofenbetrieb erforderlich,

so dafs 28,16 P .S . f ü r  a n d e r e  Z w e c k e  übrig bleiben. Die Vertheilung der 4 0 3 3  cbm  der
erzeugten Gase stellt sich in diesem Falle wie folgt: „ . ,

D G a s.v e r b r a u c  n
cbm o/o erzielte P. S.

1. Verlust beim Gichten und aus den L e itu n g e n .............................. 463 10,00 —
2. Bedarf für die W in d erliitzu n g ............................................................ 1300 28,00 —
3. Bedarf für den H ochofenbetrieb .................................................  504 10,87 6,00
4. Uebrig für andere Z w e c k e ................................................................. 2366 51,07 28,10

46,33 IÖÜ7)Ö 34,10

VI. Berechnung der theoretischen Mehrleistung der Hochofengase in Gasmaschinen.
Aus vorstehenden Berechnungen läfst sich auf drei verschiedenen W egen das Verbältnifs der 

Kraftleistung in Gasm aschinen zu demjenigen in D am pfm aschinen zu 3 ,6  : 1 berechnen.
1. Nach dem  Fall b) braucht 1 P .S . für 24- Stunden, durch D am pf erzeugt, 3 0 3  cbm , und in

G asm aschinen erzeugt 84  cbm  Hochofengas. Das V erhältn is  ist also 3 0 3 : 8 4  =  3 , 0 :  1.
2. Die H ochofengase, welche nach  A bzug des V erbrauchs in den W inderhitzern zur Krnft- 

leistung übrig bleiben, ergeben wie oben un ter a) un ter D am pfkesseln verbrannt 9 ,46  P .S . und wenn 
sie in G asm aschinen ausgenutzt w erden, wie oben un ter c) 3 4 ,1 0  P .S . oder 3 4 ,1 0  —• 9 ,40  =  2 4 ,7 0  P .S .

m ehr. In dem  letzteren Falle ist die K raftleistung der H ochofengase also um  =  3 ,6 m al gröfser, 
w ie auch oben un ter b) berechnet.
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3. Die 2 8 7 0  cbm  H ochofengase können 2 S 7 0  X 7 4 5 ,3  —  2 . 1 3 0 0 1 1  W .-E . in 24  S tunden

fühlbar m achen. In 1 S tunde dem nach =  89  125 W .-E . und in J Secunde — 2 4 ,8  W .-E .

I W ärm eeinheit en tsprich t 4 2 8  m kg. 1. W .-E . in der Secunde entspricht 428  Secunden-M eter- 
428

kilogram m e oder =  5,7 P .S . Die theoretisch erzielte Nutzleistung w äre also 2 4 ,8  X  5>7 =  1 4 1 ,30  P .S . 

D er theoretische Nutzeffect bei der V erwendung dieser 2 8 7 0  cbm  H ochofengase un ter D am pfkesseln 

w äre  also ’ =  6 ,7  f t . Der theoretische Nutzeffect bei der V erw endung dieser 2 S 7 0  cLm
lfrijOO ^  v/ |qq  (¡)

H ochofengase in G asm aschinen w äre also = 2 4 , 2  % , d. h. wie oben un ter b) w w —
O  o , - P  141,3b 6 , 83 , 0 m a l  g r o f s e r .

Aus vorstehenden B erechnungen lassen sich nachfolgende Schlüsse ziehen. A uf Seite 4 8 4  un ter 
V a sind 10 kg D am pf auf 1 P .S .-S td . angenom m en. W enn die Kohle einen H eizw erth von 74 5 3  W .-E. 
ha t, w enn die Kessel 70  f t  NutzeiTect geben, so liefert 1 kg Kohle an D am pf von 8 ,5  A lm ., welche 

7453 X 0 7
650  W .-E. erfordern, . . .  = 7 , 9 1 .  1 k g  K o h l e  i n  d e r  S t u n d e  v e r b r a n n t ,  l i e f e r t  a l s o
7 i)l

J =  0 , 7 0 1  P .S . Auf Seite 4 8 3  un ter II ist angenom m en, dafs 1 cbm  H ochofengas 7 4 5 ,3  W .-E.
745 3 X  0 7

erzeugen kann. Also giebt im  D am pfkessel 1 cbm Hochofengas ’ ’ =  0 ,791  kg Dampf. 1 c b m
0 7 0 1

G a s  l i e f e r t  a l s o  i n d e r  S t u n d e  =  0 ,0 7 0 1  P .S . A uf Seite 4 8 4  un ter V b ist angenom m en,

dafs 1 P .S .-S td . in der G asm aschine 3 ,5  cbm  Gas gebraucht. A l s o  l i e f e r t  1 c b m  G a s  i n  d e r

S t u n d e  in d e r  G a s m a s c h i n e  .y - —  0 ,2 8 5  P .S .

Nach K ö r t i n g *  gebrauch t 1 P .S .-S lunde  in der G asm aschine 0 ,5 5  kg Kohle. 1 kg Kohle

erzeugt in der S tunde () L  —  1 ,82 P .S .

a) D a m p f m a s c h i n e .  1 kg Kohle liefere 0 ,701 P .S .-S td ., I cbm  H ochofengas liefere 0 ,0791  
P .S .-S td . b) G a s m a s c h i n e .  1 kg Kohle liefere 1 ,82 P .S .-S td ., 1 cbm  Hochofengas liefere
0 ,2 8 5  P .S .-S td . In der G asm aschine also 0 ,2 8 5  : 0 ,0 7 9 1  =  3 ,0 m al m ehr. Es liefere nach  Seite 483  
un ter V 1 t Roheisen nach A bzug für Verlust und W inderhitzung in 24  S tunden 2 8 7 0  cbm  Gas, 

2870
oder in der S tunde =, =  110 ,5  c b m  Ga s .  c) D a m p f m a s c h i n e .  6 P .S . sollen im Hochofen-

1
betriebe zur E rzeugung 1 t R oheisen erforderlich sein. Für 1 P .S .  sind n ö lh ig ’ö o jy i  =  12*0? cbm

Gas, für C P . S. für den H ochofenbetrieb sind dann  nö lh ig  12 ,62  X  6 —  7 5 ,7 2  cbm  Gas. Es vor-
iq  ho

bleiben 119,5  —■ 7 5 ,7 2  == 4 3 ,7 8  cbm Gase für andere Z w ecke, oder =  3 ,4 6  P .S . w ie oben

Seite 48 4  un ter V a. d) G a s m a s c h i n e .  F ü r 1 P .S . seien nöthig =  3 ,5  cbm , für 0 P .S .

für den H ochofenbetrieb sind dann nölhig  G X  3 ,5  =  21 cbm . Es verbleiben 1 19,5 —  21 =  0 8 ,5  cbm
0 8  5

Gase für andere Zwecke. 1 =  2 8 ,1 6  P .S ., wie auf Seile 484  un ter Vc.d,t)

VII. Berechnung des theoretischen Gewinnes in Geld.

Die un ter V a und c gefundenen theoretischen Zahlen 3 ,4 0  bezw. 2 8 ,1 6  P .S . sind Energien, 
w elche beim  H ochofenbetrieb von 1 t. täglicher R oheisenerzeugung für andere Zwecke zur Verfügung 
bleiben. W enn m an diese Zahlen erreichte, dann w ürde m an auf 1 t t ä g l i c h e r  E rzeugung jährlich  
erzielen: bei G asm aschinen 2 8 ,1 0  X 3 6 5  X  2 4  —  246G S2 P .S .- S td . ,  bei D am pfm aschinen 
3 ,5 0  X  3 0 5  X 24  =  3 0  3 1 0  P .S .-S td . R echnet m an 1 kg Kohlen auf 1 P .S .-S td ., so w erden dam it 
gew onnen im Jah re  bei G asm aschinenbetrieb 2 4 6  t K ohlen, bei D am pfm aschinenbetrieb 30  t Kohlen. 
W enn die Tonne Kohlen 10 cM  kostet, so entspricht dies bei G asm aschinen einem theoretischen 
Gewinn von 10 X  24 6  d l  —  2 4 6 0  d t ,  bei D am pfm aschinen einem  theoretischen Gewinn von 
10 X  3 0  =  3 0 0  d t .  Bei dem  V erbrauch der Gase in G asm aschinen also M ehrgewinn 2 1 6 0  dC .

Dies ist der theoretische Gewinn, w elchen ein H ütlenw eik  auf 1 t  täg licher Roheisenerzeugung 
im Jah re  äufserst haben w ürde. Der Roheisen-G esam m terzeugung D eutschlands im Jah re  1808  von

7 .402 717
7 402  717  t en tsprich t eine tägliche von —  =  2 0 2 8 0  1. Der theoretische j ä h r l i c h e  G e w i n n

D eutschlands bei G asm aschinen w äre  also 20  2 8 0  X  2 1 0 0  =  rund  43  . 8 0 0  0 0 0  d i .  Die Gas­
m aschinenanlage w ürde näm lich  2 0  2S 0  X  2 4 6 0  =  rund 49 8 9 0 0 0 0  d l  Gewinn geben. Die Dam pf­
m aschinenanlage n u r 20  2 8 0  X  3 0 0  =  rund  0 0 9 0  0 0 0  d t ,  U nterschied == 43  8 0 0 0 0 0  d(t. Das giebt

* „Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure“ 1899, Nr. 8, 25. Februar, Seite 197.
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auf 1 t j ä h r l i c h  e r z e u g t e n  R oheisens _ =  rund  5,91 J(;. Die Ergebnisse der vorstehenden

B erechnungen lassen sich w ie folgt zusam m enstellen:

1. Auf I t Roheisen werde an Gas e rz e u g t.................................................................  4633 cbm
2. Der Heizwerth von 1 cbm dieser Grase sei................................................................. 900,5 W.-E.
3. Mit je 100° C. Temperatur der Verbrennungsproducte sollen als latent entführt werden 53,73 „
4. Bei 300° C. der Verbrennungsproducte sollen wirksam w e rd e n ...........................  745,3 „
5. Verlust an Gas beim Gichten und aus den Leitungen . .......... ...............................  403 cbm
6. Für Winderhitzung, Dampferzeugung u. s. w. b leiben .............................................. 4170 „
7. Für Winderhitzung sind theoretisch erforderlich.....................................................  1300 „
S. Es bleiben für Dampf- und Gasmaschinen...............................................................  2S70 „
9. In der Stunde also 2870:24 .......................................................................................  119,5 ,

10. Auf 1 kg Dampf sollen theoretisch verbraucht w erden .......................................... 1,262 ,
11. Auf 1 P. S. - Std. sollen in der Gasmaschine verbraucht w erd en ........................... 3,500,

Für andere Zwecke, als für den Betrieb des Hochofens bleiben verwendbar:
12. a) wenn die 2870 cbm (siehe vorstehend S.) alle unter Dampfkessel verbrannt werden 3,1-6 P. S.
13. b) wenn mit 1820 cbm Gas Dampf für den Hochofenbetrieb erzeugt und der Rest

von 1050 cbm Gas in Gasmaschinen benutzt w i r d ..........................................  12,50 „
14. c) wenn die 2870 cbm Gas alle in Gasmaschinen verwerthet werden................... 28,10 „
15. Der Unterschied zwischen a) und c) beträgt.............................................................  24,70 „
10. Wenn die Ausnutzung der Gase unter Dampfkesseln 1 beträgt, dann beträgt die­

selbe in Gasmaschinen m e h r ................................................................................  3,6mal
17. 1 kg Kohle erzeuge an D am pf.................................................................................... 7,91 kg
18. Für 1 P. S. - Std. werde durchschnittlich im Hochofenbetrieb gebraucht an Dampf 10 ,
19. 1 kg Kohle liefert daun in der Dampfmaschine.....................................................  0,791 P.S.-Std
20. 1 cbin Hochofengas erzeuge an D am p f................................................................. 0,791 kg
21. I chm Hochofengas liefert dann in der Dampfmaschine..........................................  0,791 P.S.-Std.
22. Nach Körting braucht 1 P. S.-Std. in den Generator-Gasmaschinen an Kohle . . 0,55 kg
23. 1 kg Kohle liefert dann in der Generator-Gasmaschine................................  1,S2 P.S.-Std.
24. 1 P. S. - Std. brauche in der Gasmaschine an Hochofengas.....................................  3,5 cbm
25. 1 cbm Hochofengas liefert dann in der Gasmaschine.............................................  0,285 P.S.-Std.
26. Auf 1 t tägliche Roheisenerzeugung im Jahr im Fall Va) 3,46 X365 X 2 4 =  30310 P.S.-Std.
27. Rei 1 kg Kohle auf 1 P. S.-Std. an Kohlen g ew o n n en ..................... ................... 30 t
2S. Wenn 1 t Kohlen 10 ,M koste t.................................................................................... 300 J t
29. Auf 1 t tägliche Roheisenerzeugung im Jahr im Fall 5c) 28,16 X365 X24=-  246 682 P.S.-Std.
30. Bei 1 kg Kohle auf 1 P. S.-Std. an Kohlen gew onnen ........................................... 246 t
31. Wenn 1 t Kohlen 10 Jf, kostet................................................................................... 2460 J(.
32. Theoretischer Gewinn beim Verbrauch in Gasmaschinen mehr auf 1 t täglicher

Roheisenerzeugung im Jahr: 2460 — 300 .................................................  2160 M
33. Gesammt-Roheisenerzeugung in 1898 ........................................................................  7 402 717 t
34. Tägliche Roheisenerzeugung in 1898 ........................................................................  20 280 t
35. Jährlicher Kraftüberschufs 20280X 24,7 ru n d .........................................................  500 000 P.S.
36. Theoretischer jährlicher Gewinn 202S0 X 2160............................................ ...  43,8 Mill. Mark
37. Auf 1 t jährliche Roheisenerzeugung........................................................................  5,91 JL

Wieviel von diesem theoretisch m öglichen Gewinn in der W irklichkeit erzielt w erden w ird , 
hän g t in jedem  einzelnen Palle von den E inrichtungen a b , welche auf den betreffenden W erken 
vorhanden sind und sein w erden. W enn von dem  theoretischen Gewinn auch n u r 50  % praktisch 
erre ichbar sind,  so bedeutet das im m er schon den aufserordentlich hohen Gewinn für die deutsche 
E isenindustrie von 3 -J t  auf die Tonne Roheisen oder 21 Mill. Mark.

A nlage G. B e t r i e b s k o s t e n
fiir Dampfmaschinen von 400 r . S. für 3000, (5000 und 8760 jährlicher Botriebsstumlen.*

A. Verzinsung 4*/* % von 113 2 0 0 ^  ............. .............................................. 5094,00^
Abschreibung 7 „ „ 93 750 ....... ........................................................  6562,50 „

2 V* „ , 19 500 „ ...........   . 487,50 ,
Verzinsung und Abschreibung..............................................  12 1-44,00 M

B. Bedienung 1 Mann 1500 J ( .......................................................................  4200,00 M
Schmiermittel............................................................................................... 1440,00 „
Unterhaltungskosten von Damplkessel - Einmauerung, Speisevorrich­

tungen, Rohrleitungen, 4%  von 30150 c-«............................................  1206,00 „
Unterhaltungskosten von Dampfmaschine und Fundament, 2 % von

63 600 M  . . . ....................................................................................  1272,00 ,
Unterhaltungskosten von Maschinen-Kesselhaus und Schornstein, 1 %

von 19 500,-« . .  .........................................................................   . 195,00 , 8 313,00 .
20 457,00 J(.

'* Aufgestellt nach den Angaben von Joh. Kör t ing,  .Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure“ 
1S99 Seite 197.
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1. Bei 300 Arbeitstagen und 10 Stunden Arbeitszeit oder 3000 jährlichen Betriebs-
stunden, also 400 X 3000 =  1 200 000 P. S. - Stunden, auf 1 P. S. - Stunde . . . 1,70MB

2. Bei 300 Arbeitstagen und 20 Stunden Arbeitszeit oder 6O00 jährlichen Betriebs­
stunden, also 400 X 6000 =  2400000 P.S.-Stunden, wie in den Walzwerken u. s.w.:

A.............................................................................................................................  12 144,00 J t
8313X 20 ..................................................................................... 16626,00 „

10 ______________
28 770,00 Jt,

auf 1 P. S.-Stunde . . . 1,199 cj
3. Bei 365 Arbeitstagen und 24 Stunden Arbeitszeit oder 8760 jährlichen Betriebs­

stunden, also 400 X 8760 =  3504000 P. S.-Stunden, wie beim Hochofenbetrieb:
A. . . .................................................................. .................................................  12 144,00.«
B. ....................................................................................................... 19 951,20 ,

32 095,20 J t  
auf 1 P. S. - Stunde . . . 0,916

B e t r i e b s k o s t e n  
für Kraftgasmascliiiieu von 100 P .S . für 3000, (¡WH) und 8760 jährlicher Betriebsstunden.*

A. Verzinsung 4',a % von 90 800t-//i..............................................................  4086,00«.#
Abschreibung 7 , „ 74 800 , ....................................... ....................... 5236,00 „

2 */* „ „ 16 000 „ .................................. ............ . 400,00 ,
Verzinsung und Abschreibung ..............................................  9 722,00 J t

B. Bedienung................... ............................................. ... .................... . . 3000,00.«**
Schmiermittel...............................................................................................  1500,00 „
Unterhaltungskosten i %  von 74S00..Ä .................................................... 1496,00 ,

I , „ 16 000 „ . . .  .......................................... . 160,00 „ 6 156,00 .
15 878,00 J t

1. Bei 300 Arbeitstagen und 10 Stunden Arbeitszeit oder 3000 jährlichen Betriebs­
stunden, also 400 X 3000 •= 1200000 P.S.-Stunden, auf 1 P. S.-Stunde . . . 1,323 r).

2. Bei 300 Arbeitstagen und 20 Stunden Arbeitszeit oder 6000 jährlichen Betriebs­
stunden, also 400 X 6000 =  2400000 P. S.-Std., wie in den Walzwerken u. s. w .:

A.............................................................................................................................  9 722,00 M
B ■ ..........................................  12 312,00 „

10 .................................................. ...................
22 034,00 J t

auf 1 P. S.-Stunde . . 0,918 ^
3. Bei 365 Arbeitstagen und 24 Stunden Arbeitszeit oder 8760 jährlichen Betriebs­

stunden, also 400 X 8760 =  3501-000 P. S.-Stunden, wie beim Hochofenbetrieb:
A.............................................................................................................................  9 7 22,00 J t

B . . . .  .......................................................................  14774,40 ,
10 _________ ___

24 496,40 J t
auf 1 P. S. ■ Stunde . . . 0,699 ej

A nlage D. V e r s u c h e
über den Gasverbrauch eines Winderhitzers mit Bocckersclier Ausmauerung (I). B.-P. Nr. 451721) iur 
Vergleiche mit dem Gasverbrauch eines gleich grofsen Winderhitzers ohne diose Ausmauerung aur

der Ilseder lliitte am 28. und 29. März 1S99.
■ Von den drei zu einem  Hochofen gehörenden W inderhitzern  ist Cowper III m it der Boeekerschen 

A usm auerung versehen , C owper I und II (von gleicher Gröfse) besitzen sie nicht. Jeder C owper 
steh t 2 S tunden auf Gas und 1 S tunde auf W in d , so dafs also der Hochofen n u r einem Cowper 
den W ind entnim m t, w ährend  gleichzeitig die beiden anderen  frisch geheizt w erden. Bleiben daher 
bei der U m schaltung des W indes von einem  auf den ändern  W inderh itzer die W indtem peraturen  (m it 
dem  Siem ens-C alorim eter gem essen) nahezu constant, so d a rf m an , da  der Hochofen unter norm alen

* Nach K ö r t i n g a. a. 0.
** In Kör t ings  Angaben in der „Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure“ 1899 Nr. 8 Seite 197 - 

ist die vollständige Bedienung der Gasmaschine und  des Gasgenerators mit je einem Mann enthalten. 
Ich habe in obigen Berechnungen den Kört ingscben Ansatz dafür nicht vermindert. Der Generator, 
welchen man bei jeder Benutzung von Hochofengasen in Gasmaschinen in Reserve halten mufs. und für 
welchen ich auch die Anlagekosten nach K ö r t i n g  voll und ganz in obige Rechnungen eingesetzt habe, 
wird zwar nur benutzt werden, wenn es an Hochofengas mangelt; aber ich nehme an, dafs der Generator 
immer betriebsfähig in Reserve gehalten wird, und deshalb, wenn auch vielleicht eine geringere, doch immer 
eine Beaufsichtigung verlangt.
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V erhältnissen stets gleich viel W ind bekom m t, annehm en, dafs auch die von den Cowpern an den W ind 
abgegebenen W ärm em engen , d. h . die W ärm eleistung der C owper gleich bleibt. U nter dieser Vor­
aussetzung beziehen sich dann  die an den Cowpern zur H eizung verbrauchten  G asm engen au f dieselbe 
W ind- und W ärm eleistung  und  können daher unm ittelbar m iteinander verglichen w erden , um  zu
sehen, w elcher Cowper m eh r Gas für dieselbe W ärm eleistung  verbraucht.

Die G asm enge w urde m it Hülfe eines A nem om eters de ra rt bestim m t (Fig. 2 8 ), dafs das A nem om eter 
in der Milte der geraden, ungefähr 2 m  langen G aszuleitungsröhre a u  seitlich hereingeschoben w urde, 
und zw ar zunächst in die Stellung 1 am  R ande des R ohres, dann in die Stellung 2 und schliefslich 
in die Stellung 4 in der Milte des R ohres. In jeder Stellung w urde w ährend  eines V ersuchs 2 m al 
je eine Minute lang  beobachtet.

Um das A nem om eter zu schützen, und es beim H ereinschieben bequem  halten zu können, w ar 
es von einem  H olzkasten um geben, der 150 m m  breit w ar und dessen Q uerschnitt gerade die rech t­
eckige Oeffnung ausftillle, durch die das Instrum ent in das Innere des R ohres gebrach t w urde. Das 
letztere w urde also durch  den H olzkasten in seinem  Q uerschnitt verkleinert, und zw ar in  den ver­
schiedenen S tellungen des A nem om eters verschieden, w as bei der A usrechnung der V ersuchsergebnisse 
berücksichtigt ist.

Freilich w ird durch den U m stand, dafs die Gase sich an dem  H olzkasten stofsen, eine A enderung 
der G eschwindigkeit des durch das A nem om eter h indurch tretenden G asstrom es und dam it eine
T rübung  der V ersuchscrgebnisse herbeigeführt w erden. D a aber für alle Versuche derselbe Holzkasten
und  dasselbe Instrum ent benutzt w urde und da gegenüber der Breite des K astens von 150 m m  die R ohr­

durchm esser von 56 0  m m  und 775  m m  grofs genug sind, so w erden zw ar 
die a b s o l u t e n  W erthe  des G asverbrauches n icht zuverlässig bestim m t sein, 
d er V e r g l e i c h  zw ischen den beiden W inderh itzern  w ird aber doch 
hinreichend genau sein. Zudem  m ufs m an bedenken, dafs die Durch- 
flufsgcschwindigkeil der Gase, entsprechend dein augenblicklichen G ebläse­
druck,  dem  W iderstand  im Hochofen u. s. w. im m er w echselt, so dafs
es auch aus diesem  G runde schw ierig ist, einen ganz zutreffenden Millel-
w erlh  zu erhalten. Da die R ohrleitung vor und nach der Mefsstelle ziem ­
lich lange gerade verläuft, so ging ich zuerst von der A nschauung aus, dafs
an den Mefsstellen 4 und 5 gleiche W erlhe erhalten  w erden m üfsten, wie 
an 2 bezw. 1 , da die Geschwindigkeit sym m etrisch zur R ohrm ille sich
theile. Bei V ersuchen darüber am  2 9 . März h a t sich gezeigt, dafs dies

wohl annähernd  für den C owper II zutrifft, dafs ab er beim Z uleilungsrohr von Cowper III die 
G eschwindigkeilsvertheilung nicht ganz sym m etrisch  ist. B erücksichtigt m an  hier die Mefsstellen
4 und 5 , so ergiebt sieh die m ittlere D urchgangsgeschw indigkeit e tw a um 4 % gröfser. Diese Correction 
ist d ah er an den Ergebnissen des 2 8 . März angebrach t.

Das verw endete A nem om eter gehört dem  Ingenieurlaboratorium  der technischen Hochschule in 
H annover und w ar do rt b is zu 4 m sec. D urchnufsgeschw m digkeit genau geaicht w orden. Dabei
e rgab  sich als Beziehung zw ischen der secundüchen Gasgeschw indigkeit v und der m inütlichen
U m drehungszahl n  des A nem om eterllügels v =  0 ,3 4  -f- 0 ,0 0 4 7  n in M etern pro Secunde. Bei 
säm m tlichen Versuchen blieb die Stellung des G asschiebers (für den G asdurch trilt für die Cowper 
mafsgebem l) für beide W inderhitzer stets constanl. Am 28 . März 1 8 9 9  ergaben  sich dabei folgende 
W indtem peraluren :

für Cowper UI (Buecker) für Cowper II

von ‘/al bis >/32 Uhr . . . 640° C. von >/sl2 bis '¡A  Uhr .
630» „

7*5 „ '/»6 , ... 650» „ ( , 7,3 „ ' h5 . •
640°

615 0 
635»

. 6300 C..
620° „

. 635“ ,
i 6200 „
( (Hochofenabstich dazwischen.)

, 7i7 , 7*8 . . . . 6400 ,
630» ,

Die W indtem peraturen  und dam it die geleistete W ärm eübertragung  kann m an dem nach bei 
beiden Cowpern als nahezu gleich annehm en. C owper III w ar von 10 U hr 30  bis 12 U hr 30  auf 
Gas gesetzt, dabei w urden 3 mal A nem om eterversuche gem acht. Als D urchflufsgeschw indigkeit des
Gases ergab  s ic h :

an Mefsstelle 1 
-

I l  3

1. von II  Uhr 10 
l;:s II U h r :»

5.50 msec.
5.50 „
5,70 ,

Mittel 5,69 msec.

2. von II Uhr 4 t 
bis 11 Uhr 65

4,18 msec. 
5,46 ,
5,97 ,

5,20 msec.

3. von 12 Uhr 08 
bis 12 Uhr 17

. 5,30 msec.

. 6,82 „

. 6,65 .

6,28 msec.
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W ährend  Versuch 2 w urde eine ZeiLlang gegichtet, w odurch der Druck und dam it die Durch- 
flufsgeschwindigkeit der Gase verm indert w urde. D aher soll dieser Versuch ausgeschaltel w erden. 
Die beiden anderen  ergehen als m ittlere D urchllufsgeschwindigkeit 5 ,9 9  m sec. V erg rößert m an diese 
Geschwindigkeit m it R ücksicht au f das oben G esagte um  4 % , so erhält m an  0 ,2 3  m sec. Die 
m ittlere G astem peralur w ar hierbei 0 4  0 Cels., der D urchflufsquerschnilt 0 ,47  qm , daher flofs durch

i3 23 . 0 17 .273
den Q uerschnitt in der Secunde und bezogen auf 0  =  2 ,3 8  cbm sec.

Bei C owper 11 w aren zwei R ohre für die G aszuström ung vorhanden , deren jedes 0 ,2 5  qm 
Q uerschnitt ha lte . Som it m ufsten an jedem  R ohr Messungen gem acht w erden. N achdem  um
12 U hr 30  Cowper 11 auf Gas gesetzt w ar, erh ielt m an  folgende W erthe . Als D urchflufsgeschw indigkeil
des Gases ergab sich:

Von 12 Uhr 37 bis 12 Uhr 47 Von 2 Uhr 22 bis 2 U hr 32

an Rohr 1: für die Mefsslelle 1 . . . . 11,15 msec. 1 . . . . 11,25 msec.
2n n n * . . . 10,35 „ 2 . . . . 9,S3 „
3 • . . . 10,IS „ 3 . . . . 11,65 „

Mittel . . . . 10,56 msec. Mittel . . . . 10,91 msec.
Von 12 U hr 55 bis 1 Uhr 06 Von 2 Uhr 37 bis 2 Uhr 45

an Rohr. 11: für die Mefsslelle 1 . . . . 7,80 msec. I . . . . 10,00 msec.
on * n * . . . 8,4-5 „ 2 . . . . 9,90 „

„ „ „ 3 • . . . 8,25 „ Qo < . . . 10.00 „
Mittel . . . . 8,17 msec. Mittel . , . . 9,97 msec.

Das Mittel aus allen vier Versuchen ergiebt als secundliche D urchllufsgeschw indigkeit 9 ,9 0  m . 
Die m ittlere T em pera tu r w ar 1 0 0 °  G. ,  der G esam m tquerschnitt beider R ohre 0 ,5 0  q m , daher ist

die D urchflufsm enge insgesam m t, bezogen au f 0 °  und 7C0 mm
0,50 . 9,90 . 273 

373 3 ,03  cbm sec.

D er Cowper 111 (m it Boeckerscher A usm auerung) w eist som it gegenüber dem  Cowper II (ohne
3 53_o 38

diese A usm auerung) eine G asersparnifs von • 100 =  3 4 ,5  %  auf.

Bei Cowper III ergab
3,63

Am N achm ittag  des 2 8 . März w urden noch w eitere Versuche gem acht, 
sich als M ittelw erth fiir die D urchflufsgeschw indigkeit:

von 3 Uhr 53 bis 4 Uhr 0 3 .................... 5,51 msec.
, 4 „ 1 9  „ 4 „ 30 ....  6,67 „
„ 5  „ 42 „ 5 „ 57 ....  5,98 „

Der M ittehverth aus allen Versuchen an diesem  T age m it Cowper UI ist daher (die Gorreetion 
von 4 %  berücksichtigt) v =  0 ,27  m sec. Die m ittlere G astem peralur i a  =  8 0 °  G., die m ittlere

0,47 . 6,27 . 273
D urchflufsm enge ist daher 353 2 ,2 8  cbm sec.

Bei Cowper II ergaben sich w eiter als M ittelw erlhe für die D urchllufsgeschw indigkeit

an Rohr 1 von 4 Uhr 50 bis 5 Uhr 06 
. . H . 5 , 11 „ 5  „ 2 7

11,00 msec. 
9,70 „

Der M ittehverth aus allen V ersuchen an  diesem T age m it Cowper II ist dah er v =  10 ,14  msec.
................................ ..........  , „ „ 0,50. 10,14.273

Die m ittlere G astem peratur w ar 9 5  ° G., daher ist die m ittlere D urchflufsm enge —  308

3 ,70  cbm sec. (bezogen auf 0 ° ) .
Der C owper III w eist d ah er gegenüber dem  C owper II im Mittel aus allen Versuchen vom

2 8 . März eine G asersparnifs von
3,70-2,28 in n  148 

~ 0 6 ' 100  P  3,76 =  3!)’4 * auf.

Am 29 . März w urden an C owper II vier Versuche g em ach t, die alle einen etw as höheren 
G asverbrauch ergaben , als am  28 . März. Am Cowper III dagegen w urde n u r ein Versuch gem acht, 
der denselben G asverbrauch ergab , w ie am  T age  vorher. Bei dom Schw anken der D urchström ungs- 
geschw indigkeit für die einzelnen V ersuche läfsl sich nur aus einer gröfseren A nzahl von Versuchen 
ein sicherer Schlufs ziehen. Der eine Versuch am  Cowper III reicht d ah er n ich t aus, um  an diesem 
T age ' beide W inderhitzer m iteinander zu vergleichen. gez. E. Meyer.

(Schlufs folgt.)
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Horizontale Plaiidrelibank.

Der stattlichen Zahl W erkzeugm aschinen- aller- 
-gröfster A bm essung, die von der F irm a E r n s t  
S c h i e f s , W e r k z e u g m a s c h i n e n f a b r i k  und 
E i s e n g i e f s e r e i  in Düsseldorf-Oberbilk, her­
gestellt w urde, re ih t sich w ürdig  eine A usführung

entsprechend sind sowohl die E iiizelabm essungen 
wie auch der A ntrieb und die zum Bau verw endeten 
M aterialien gew ählt.

Das G esam m lgew icht der M aschine b e träg t 
170 0 0 0  kg, hierin sind en thalten : 1 4 3 0 0 0  kg Gufs-

Abbiidung 1.
Horizontale Plandrehbank, für 9,5 m gröfsten Drehdnrchmesser und 6000 Planseheibeiidurchmesser.

a n , die w ir nachstehend in Z eichnung und 
Beschreibung w iedergeben. Es ist dieses eine 
horizontale P landrehbank  für G egenstände von 
9 ,5  m  gröfstem  äufseren D urchm esser, 2 l/a m 
H öhe und beliebigem  Gewicht. Die lichte W eite 
zw ischen den verschiebbaren S tändern  beträg t 
6SOO m m . W erden  die S tänder so w eil ver­
schoben, dafs der S tahl auf die Mitte der P lan ­
scheibe zeigt, so kann in dieser Stellung ein 
D urchm esser von rund  7 0 0 0  m m  bis zur Mitte 
bestrichen w erden. In der H auptsache ist die 
M aschine bestim m t, G egenstände aus allerzähestem  
und  härtestem  S tahl zu bearbeiten ; diesem  Zweck

eisen, 25 0 0 0  kg geschm iedeter und gegossener 
S tah l und 2 0 0 0  kg sonstige M aterialien.

Die Bank besieht aus einem runden  U ntersatz, 
w elcher innen die nachstellbare  L agerung  der 
H auptspindel trä g t und am  äufseren U m fange die 
V-förmige, m it vier selbstthätigen Schm ierrollen 
ausgestattete Bahn für die 6 0 0 0  m m  grofse, aus 
einem  inneren Kern und zwei solide darauf be­
festigten Segm enten bestehende P lanscheibe erhält. 
D er A ntrieb erfolgt durch -einen um steuerbaren 
Elektrom otor von ungefähr 25  P . S., w elcher 
m ittels geeigneter Räder- und Stufenscheiben- 
iibersetzung den m it der P lanscheibe verschraubten
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Z ahnkranz  in D rehung versetzt. Es können durch 
entsprechende A nordnung der R äderm echanism en 
der Planscheibe 20  gleichm äfsig abgestufte Ge­
schw indigkeiten in den Grenzen von 0 ,0 9  bis 4 
U m drehungen in der Minute ertheill w erden.

Die beiden S tänder sind verschiebbar ange­
o rdnet, oben durch eine hohe Q uertraverse auf 
das beste verkuppelt und tragen den starken , innen | 
a u f  das zw eckm äßigste und kräftigste verrippten |

Schnecke und Schneckenradsegm ent, das Vertical- 
verstellen der W erkzeughalter durch H andrad, 
Ritzel und Z ahnstange erfolgen. Ebenso können 
die com pleten Supports entw eder langsam  durch 
Schraubenspindel oder rasch nach ausgelöster 
M utter, m ittels R atsche, Ritzel und Z ahnstange 
am  Q uersupport verstellt w erden. W ie aus der 
Zeichnung ersichtlich, is t die A nordnung so ge­
troffen , dafs m it dem  einen Support die eine

1 f¡ !
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Q uersupporl. Dieser h än g t an zwei Schrauben­
spindeln, kann direct vom treibenden M otor aus 
m aschinell auf- oder abw ärts  bew egt und an jeder 
Stelle in Schlitzen festgestellt w e rd e n ; ebenso 
können auch die beiden S tänder m aschinell auf 
dem  Bette vor- oder rückw ärts geschoben w erden. 
An den Prism enflächen des Q uersupports sitzen 
die beiden A rbeilssupports, die je  aus Q uersupport­
schieber, Lyra (nach beiden Seiten d rehbar) und 
ausbalancirtem  W erkzeughalter aus geschm iedetem  
S tah l bestehen. Das D rehen der Lyras kann durch

Abbildung 2.
Drehbares Meifselgehäuse.

Hälfte, m it dem  zweiten S upport die. zweite H älfte 
des Q uersupports bestrichen w erden kann.

Zwecks leichteren A rbeitens m it den H aup t­
w erkzeugträgern , d . h. bequem erer Einstellung der 
Meifsel, besitzen diese je  einen schw ächeren Kreuz­
support, d er für schw ächere Späne, Form arbeiten  
und  dergleichen bestim m t ist.

Die S chaltung der Supporte w ird durch Stufen- 
ziehkeilräder und geeignete U ebersetzung erzielt. 
Beide Supporte sind bezüglich V orschubrichtung 
völlig unabhäng ig  voneinander; sie können in
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Allbildung 5.

gleichem  oder jeder in beliebigem  Sinne geschaltet 
w erden. Die Schaltungsgröfse ist für beide Supporte 
in horizontalem  Sinne gleich, 8 fach veränderlich  in 
den Grenzen von 0 ,5  bis 10 für eine Spindel­
um drehung . Von der H orizontalschaltung ist die 
V erticalschaltung unabhängig  gem ach t; diese kann 
von 0 ,2 5  bis 4 m m  variirt w erden. Die gröfste 
lichte H öhe zw ischen P lanscheibe und U nterkante 
M esserhalter be träg t e tw a 2 2 0 0  m m , H ub der 
M esserhalter rund  1000  m m .

Die M aschine ist in allen Theilen seh r 
kräftig  gebaul und für allerschw erste Arbeiten 
b estim m t; alle stark  beanspruch ten  A ntriebs­
und  Schalträder sind aus S tahl hergestellt und
m it gefrästen  bezw. gehobelten Z ähnen ver­
sehen. Die L ager der rasch  laufenden W ellen, 
sow ie die M uttern bestehen aus Phosphor­
b ronze; der Z ahnkranz der P lanscheibe ist 
aus Stahlgufs und das G etriebe aus geschm iede­
tem  S tahl gefertigt. Die L ager der rasch  laufen­
den W ellen erhalten  R ingschm ierung.

D erartige horizontale P landrehbänke sind 
bereits seit Jah ren  Specialität der F irm a 

E r n s t  S c h i e f s ;  eine 
ähnliche Maschine, 

die hauptsächlich zur
B earbeitung von Dy­
nam oringen  verw endet 
w ird, ist im „ Enginee­
ring  * Nr. 1613  vom 
2 7 . N ovem ber 1896  
veröffentlicht.

W ie uns m itgetheilt w ird, sind zwei gleiche 
P landrehbänke im  Bau begriffen, von denen eine 
als N achbestellung von der E m pfängerin der ersten 
in A uftrag gegeben w urde. F erner befinden sich 
in derselben Fabrik  drei e tw as kleinere M aschinen 
derselben B auart in A rbeit, die der vorbeschriebenen 
zw ar n ich t an Gröfse und Gewicht gleichkom m en, 
w ohl aber den gröfsten derartigen  M aschinen, die 
b islang im  In- und  A uslande in dieser Form  ge­
bau t w urden, überlegen sein dürften.

Zolltarifarische Vorarbeiten.

Es ist bekann t, dafs m it dem  Beginn des 
nächsten  Jah rhunderts  in Deutschland ein neuer 
au tonom er Zolltarif aufgestellt w erden  soll. Dies 
geschieht e inm al, weil die zolltarifarischen Ver­
hältn isse anderer L änder sich in den letzten Jahren  
stark  geändert haben  und die deutsche Gesetz­
gebung dem gegenüber nicht auf dem  allen S tand­
punkte verharren  kann, sodann aber auch in Rück­
sicht auf die nach dem  Ablauf des Jah res 1903  
neu abzuschliefsenden H andelsverträge. Aus den 
H andelsvertragsverhandlungen zu Beginn der 90er 
Jah re  h a t m an  in D eutschland erkennen gelernt, 
wie aufserordentlich w ichtig es ist, Gompensations- 
objecte in der H and zu haben , um  sie bei den 
H andelsvertragsverhandlungen zu verw érthen, und 
m an will aus diesen Lehren die nötbigen Conse- 
quenzen ziehen. K leinere S taaten , w ie beispiels­
weise die Schweiz, haben  durch  eine ähnliche 
T aktik  ganz bedeutende Erfolge erzielt, auch D eutsch­
land  gegenüber, so zw ar, dafs die deutsche Industrie 
im  allgem einen gerade m it dem  Schw eizerischen 

X .»

H andelsverträge durchaus n ich t seh r zufrieden ist. 
F ü r diesen neuen Zolltarif sind nun  schon seit 
längerer Zeit V orarbeiten in Angrill' genom m en. 
Man w ird  der R eichsregierung die A nerkennung 
nich t versagen dürfen, dafs sie frühzeitig in diese 
V orarbeiten eingetreten  ist. D ieselben sind aber 
auch  theihveise so um fangreicher N atur, dafs ih re  
E rledigung sich über m eh rere  Jah re  erstrecken 
w ird. Es ist deshalb auch nicht zu zeitig m it 
ihnen begonnen w orden.

Diese A rbeiten sind nun  rech t m annigfacher 
A rt. A uch schon für die H andelsvertragsverhand­
lungen zu Beginn der 9 0 e r Jah re  w a r m an dazu über­
gegangen, einige statistische Zusam m enstellungen 
herauszugeben, die für unseren ausw ärtigen W aaren- 
verkehr den nöthigen U eberblick schaffen sollten. 
E ine ähnliche A rbeit h a t m an  jetzt fertiggestellt, 
sie bezieht sich  auf unseren W a a r e n v e r k e h r  
m i t  d e m  A u s l a n d e  und stellt denselben nach 
den B e s t im m u n g s lä n d e rn  geordnet dar. Ueber 
den deutschen W aarenverkehr nach dem A uslande
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w erden regelm äfsig statistische Mitlheilurigen ver­
öffentlicht und zw ar sow ohl in den M onatsheften 
des K aiserlich S tatistischen A m tes wie in den 
Jahresslatistiken. Man erhält aus diesen Publi- 
cationen einen ganz genauen U eberblick über die 
Menge der aus D eutschland hinausgehenden W aaren , 
und die neue A rbeit, die vom R eichsam te des 
Innern geleistet ist und sich bis auf das Ja h r  1896 
e rs treck t, erleichtert auch nu r den Ueberblick. 
Man ersieh t aus ih r auf den ersten  Blick, wie 
sich die Entw icklung der W a re n a u s fu h r  D eutsch­
lands nach  den einzelnen Ländern  in den ver­
schiedenen Jahren  gestaltet ha t. Leider ist es 
unm öglich, eine Statistik  des W aarenverkehrs nach 
den G o n s u m l ä n d e r n  geordnet zu veranstalten . 
B estim m ungsland und Gonsum land sind vielfach 
n ich t identisch. Die deutsche W a a re  w ird viel­
fach in  einem  anderen  L ande verbraucht, als 
wohin sie aus D eutschland zuerst hin d irig irt 
w urde. Es w äre deshalb von grofsem W erthe, 
w enn m an auch durch deutsche A ngaben genaue 
Aufschlüsse darüber erhielte, wie grofs die Mengen 
der in den einzelnen ausw ärtigen S taa ten  con- 
sum irten  deutschen W aaren  sind. Man gew innt 
ja  einen „gew issen“ U eberblick darüber, auch aus 
den S tatistiken anderer L änder, einen genauen 
jedoch nicht. Ob sich hierin irgend etw as noch 
w ird bessern lassen , w ird die Zukunft zeigen. 
Man w ird erst die E rgebnisse der Erzeugungs- 
statistik  abw arten  m üssen, um  in dieser A ngelegen­
heit klar sehen zu können. E ine w eitere V orarbeit 
betrifft die Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  Z o l l t a r i f e  
a l l e r  L ä n d e r  für die einzelnen Gewerbszweige. 
Von dieser Arbeit sind einzelne Theile und zw ar 
für rech t grofse Industriezw eige schon erschienen. 
Man kann also auch ihren  W erth  beurtheilen, er 
ist nicht zu unterschätzen, auch für die allgem ein­
zollpolitische B eurtheilung nicht, weil m an  aus ih r 
am besten ersieht, dafs D eutschland, dem  von 
gew isser Seite im m er der V orw urf gem acht w ird, 
es ginge in der Schutzzollpolitik vo ran , hä tte  
dieselbe sogar zuerst begonnen, in dem  Schutze 
der nationalen A rbeit w enigstens auf vielen Gebieten 
h in ter anderen  S taaten  beträchtlich  zurückgeblieben 
ist. Diese Zusam m enstellung der Zolltarife aller 
L änder w ird auch diejenigen Kreise, welche theo­
retisch  sich noch im m er als A nhänger der M an­
chesterlehre bekennen, davon überzeugen, dafs sie 
nicht gut tliun, w enn sie auf dem  Standpunkte 
verharren , Deutschland in einem  Kampfe gegen 
das A usland ohne genügende W affen zu lassen. 
Jedoch alle diese statistischen und  system atischen 
A rbeiten w erden an Bedeutung übertroffen durch 
zwei grofse V orarbeiten, die gegenw ärtig  von seilen 
der R egierung für die Zoll- und Handelspolitik 
gefördert w erden. Es sind dies die P r o d u c t i o n s -  
s t a t i s t i k  und das Z o l l t a r i f s c h e m a .

U eber die R ichtungen, in denen sich die P r o -  
d u c t i o n s s t a t i s t i k  bew egt, und ü ber die Be­
grenzung, die sie erfahren  ha t, ist die Oeffent-

lichkeit aufgeklärt. Die F ragebogen, w elche fü r 
die einzelnen Industriezweige entw orfen w urden , 
sind durchaus n ich t übereinstim m ender N atur ge­
wesen und w erden jetzt auch noch durchaus n ich t 
an dem  Mangel von M annigfaltigkeit leiden. E s 
ist das n ich t zu beklagen. Man h a t einzelnen 
Industriezw eigen vorgew orfen, sie hätten  zu aus­
führliche F ragebogen fertiggestellt; indefs kann 
die B erechtigung solcher Vorwürfe nicht anerkann t 
w erden. W enn  einzelne Industriezw eige eine so- 
ausführliche E rhebung  über ihre P roduction w ünsch­
ten, so kann m an sich über die Erfüllung dieses 
W unsches n u r freuen. Es kom m t alles n u r darau f 
an, dafs die F ragebogen thatsäch lich  beantw ortet 
zurückgeschickt w erden, und in dieser B eziehung 
h a t m an  ja  glücklicherweise m it den ersten  E r­
w erbszw eigen, auf die die statistische E rhebung  
sich erstreckte, günstige E rfahrungen  gem ach t; 
m an  kann wohl sagen, so günstige, w ie m an 
sie bei Beginn der statistischen E rhebung nicht 
erw arte t ha lte . Es giebt einzelne Industriezweige, 
bei denen säm m tliche Fragebogen beantw ortet 
zurückgekom m en sind, andere, bei denen die Zahl 
der ausstehenden F ragebogen so gering ist, dafs 
sich m it Hülfe einer Schätzung  leicht die P ro­
duclion des betreffenden Industriezw eiges fest­
stellen läfst. Bei der Beurtheilung des W erthes 
der P roductionsslatistik  für zoll- und handels­
politische F ragen  d a rf  m an allerdings n ich t ver­
gessen, dafs sich die E rhebung  bisher nu r au f  
die zu den Berufsgenossenschaften gehörigen Be­
triebe erstreckt. F ü r einzelne Gewerbszweige ist 
das irrelevant, aber m anche sind doch n u r m it 
der kleineren Z ahl der Betriebe in den Berufs­
genossenschaften. A llerdings w ird  im m er d e r  
gröfsere Theil de r gesam m ten P roduction  d e r 
einzelnen Gewerbszweige in den G enossenschaften 
vereinigt se in ; aber m an  w ird doch auch n ich t 
die Menge der von den Betrieben aufserhalb der 
G enossenschaften erzeugten W aaren  unberück-, 
sichtig t lassen dürfen. Der W erth  der Productions- 
statistik  beruht, w enn m an diese V orbehalte m ach t, 
im  w esentlichen darin , dafs m an  an ih re r H and  
endlich einm al w ird das V e rh ä ltn is  zw ischen dem  
Absatz der deutschen Production  au f dem In­
lands- und auf dem  W eltm ärk te  genauer fest­
stellen können. Es ist ja  keine F rage, dafs der 
In landsm ark t für die heim ische Production d e r  
bedeutendere is t; es ist aber auch andererseits keine 
F rage, dafs der E xport für gew isse Industriezw eige 
von gröfstem  W erth e  ist. Zahlenm äfsigen Auf- 
schlufs über das V erhältnifs beider zu einander 
ha t m an  b isher n ich t gehabt. F ü r eine rich tige  
Zoll- und H andelspolitik ab er ist derselbe von 
aufserordentlich h oher B edeutung, und w enn eine 
Productionsslatistik  schon w eiter keine anderen  
Ergebnisse hätte , als dieses, so w äre  ihre Ver­
anstaltung  gerechtfertigt. Es kom m en aber auch 
noch andere E rgebnisse hinzu, so beispielsw eise 
eine K larstellung der B edeutung der einzelnen
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B ranchen innerhalb eines Berufszweiges. H ierüber 
herrsch t noch vielfach U nklarheit. An der H and 
•der durch die P roductionsstatistik  gelieferten Zahlen 
w ird  m an ersehen können, w ie die B ranchen sich 
in ih re r Bedeutung un tereinander stellen und wie 
sie dem nach  bei der Zoll- und H andelspolitik zu 
berücksichtigen sind. A llerdings w ird sich die 
Oeffentlichkeit da ran  gew öhnen m üssen, dafs ih r 
die e i n z e l n e n  Zahlen n icht m itgetheilt w erden. 
Man h a t sich schon je tzt darüber gestritten , ob 
es opportun sei, Zahlen aus der Productionsstatistik  
zu veröffentlichen oder nicht. W enn sich die 
S tatistik  auf die gesam m te P roduction erstreckt 
hä tte , w as, wie w ir bem erkt, n icht der Fall ist, 
so w ürde gegen eine Veröffentlichung der End­
ergebnisse, d. h . der Totalzahlen  für die Production 
der einzelnen Berufszweige, nichts einzuw enden 
sein. A ber jetzt, wo noch für m anche Gewerbs- 
zweige eine grofse Anzahl der B etriebe aufserhalb 
d er Statistik  geblieben ist, w ürde doch vielfach 
■ein schiefes Bild geliefert w erden. Man w ürde 
■die Industriezweige in  ih re r Bedeutung zu einander 
n ich t genau schätzen können. Deshalb ist es 
besser, m an läfst auch jetzt die E ndergebnisse un­
veröffentlicht. Gegen eine Publication der einzelnen 
Z ahlen  aber w ürde einzuw enden sein, dafs w ir 
d u rchaus keine V eranlassung haben, eine Position 
zu schw ächen, die w ir auf G rund unserer besseren 
Kenntnifs der V erhältnisse bei späteren  V erhand­
lungen uns erw erben w erden. Die F rage, ob 
spä te rh in  die P roductionsstatistik  so ergänzt w erden 
soll, dafs s ä m m t l i c h e  Betriebe einbezogen w erden, 
m ufs offen bleiben, da ihre B eantw ortung  w esent­
lich davon abhäng t, ob die Schw ierigkeiten, w elche 
sich  einer solchen E rhebung in den W eg stellen, 
von den B ehörden überw unden w erden können 
o der nicht. Das w erden diese natürlich  am  besten 
w issen m üssen. Die S tatistik w ird gegenw ärtig  
noch auf neue Berufszweige e rs tre ck t; im  übrigen 
w ird  jetzt eifrig die B earbeitung der E rgebnisse 
für die ersten  Industriezw eige gefördert. Ueber 
d ie einzelnen B ranchen innerhalb  der verschiedenen 
Berufszweige w erden D enkschriften verfafst, welche 
sich  auf die in den F ragebogen en thaltenen ein­
zelnen F ragen  beziehen. Es d a rf w ohl als ziem­
lich sicher angesehen w erden, dafs den Sach­
verständigen, w elche zur A usarbeitung der F rage­
bogen zugezogen sind, auch ein Einblick in ge­
w isse Ergebnisse* der S tatistik gew ährt w erden 
w ird . Es w ürde sonst leicht die G efahr en t­
s tehen , dafs einzelne derselben von den B ehörden 
nich t ganz richtig  beurtheilt w erden w ürden. E rst 
a u f  G rund sachverständigen Urtheils w ird m an 
h ierüber völlig K larheit erlangen können.

Die zweite gröfsere V orarbeit, die w ir er­
w ähn ten , betrifft das Z o l l t a r i f s c h e m a .  D as­
selbe ist vor einigen M onaten vom R eichsschatz­

* Selbstverständlich nur Gesammtergebnisse, nicht 
einzelne Fragebogen. Die Redaction.

am t fertiggestellt und  den Einzelregierungen zur. 
B egutachtung zugestellt w orden. Soviel bekannt 
gew orden ist, befindet es sich gegenw ärtig  noch 
in den H änden der R egierungen. Diese w erden 
im  Laufe des Som m ers ihre G utachten bei der 
Centralstelle einreichen, und auf Grund der ersten 
A rbeit und dieser G utachten w ird dann ein vor­
läufig endgültiger E ntw urf eines Zolltarifschem as 
aufgestellt und dem  W irthschaftlichen Ausschufs 
zur V orberathung handelspolitischer M afsnahm en 
un terbreite t w erden. Man w ird wohl n icht fehl 
gehen, -wenn m an annim m t, dals dieser dann, 
ebenso wie es bei den productionsstatistischen 
F ragebogen  der Fall w ar, zu den einzelnen 
Zolltarifpositionen Sachverständige aus den ver­
schiedenen Berufszweigen heranzieht und  m it diesen 
das G utachten abfassen w ird . Erst nach dieser 
B erathung wird das Zolltarifschem a in der W eise 
aufgestellt w erden, w ie es zu der A ufnahm e der 
Zolltarifsätze geeignet sein soll. U eber die all­
gem eine Tendenz, w elche bei der N eubearbeitung 
des Zolltarifschem as obgew altet hat, kann keine 
U nklarheit herrschen . Es ist von m afsgebender 
R egierungsstelle ausdrücklich erklärt w orden, dafs 
die T endenz m öglichster Specialisirung dabei ob­
w alten w ürde. Ob diese T endenz für alle bis­
herigen Zolllarifpositionen m afsgebend gewesen 
ist, ist allerdings n icht sicher. Jedenfalls haben 

1 es einzelne Industriezweige bereits für angezeigt 
erach tet, d er R egierung den W unsch zu unter- 

: breiten, dafs auch die auf sie bezügliche Position 
m öglichst specialisirt w ürde. Es setzt dies voraus, 
dafs die betreffenden Industriezweige w enigstens 
nich t ganz fest davon überzeugt sind, dafs die 
allgem eine Tendenz auch bei den A rbeiten für 
ih re  speciellen Positionen obgew altet ha t. Jeden­
falls w äre  es von grofsem W erthe, überall eine 
m öglichst w eitgehende Specialisirung eintreten zu 
lassen. Es ist dam it durchaus n icht die Noth- 
w endigkeit verbunden, nun auch die Zolltarifsätze 
m öglichst verschieden zu gestalten. Es können 
ja  die verschiedensten Positionen die gleichen Sätze 
haben . Jedoch ist der Gefahr vorgebeugt, dafs 
W aaren , die ih rer N atur und ihrem  W erthe  nach 
durchaus n icht zu e inander gehören, späterh in , 
wenn die Zolltarifsätze aufgestellt w erden sollen, 
dem gleichen Zolle unterw orfen w erden. Der 
bisherige autonom e Zolltarif w eist darin  m erk­
w ürdige Z usam m enstellungen auf. Es sind W aaren  
in einer Position enthalten , die sich in ihrem  
W erthe  um das Zehnfache und m ehr unterscheiden. 
N atürlich w irken in solchen Fällen, sow eit der 
Schutz der nationalen  A rbeit in B etracht kom m t, 
die Zollsätze seh r verschieden. Dieser Gefahr 

; w ird durch m öglichste Specialisirung vorgebeugt,
i A uch haben  die E rfahrungen, die m an  beim Ab- 

schlufs der letzten H andelsverträge m achte, dazu 
beigetragen, die Specialisirungstendenz zu w ählen. 
Bei H andelsverträgen  sind Concessionen zu m achen. 
Das Mafs dieser Concessionen wird m an um so
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eher beschränken können, je  w eniger W aaren  
in einer Zolltarifposilion en thalten  sind. Es läfst 
sich auch die T ragw eite  der geforderten Con- 
cession besser übersehen und m an w ird  leichter 
d er Gefahr Vorbeugen, m eh r zu bewilligen, als 
eigentlich von frem der Seite verlangt w urde. 
Leider ist m an  dieser G efahr beim  A bsch luß  der 
letzten H andelsverträge n ich t im m er entronnen. 
Auch für die B eurtheiiung der einzelnen Zweige 
des Exports w ird sich durch Specialisirung m ancher 
Vortheil erzielen lassen. Die oben erw ähn ten  Aus­
w eise über den W aarenverkehr m it dem  Ausland 
w erden auf Grund des Zolltarifs klassificirt. Je 
m eh r Positionen in dem  letzteren sind, um so 
e ingehender w ird m an über den E xport der einzelnen 
B ranchen in den verschiedenen Berufszweigen sp ä te r­
hin un terrich tet w erden. Und dies ist, w ie schon 
ausgeführt, von g ro b em  W erthe. N un h a t sich 
in letzter Zeit auch in der Oeffentlichkeit eine 
E rörterung  über die F rage entsponnen, ob es 
zweckm äfsig ist, das Zolltarifschem a in seiner 
G liederung an die productionsstatistischen F rag e ­
bogen anzulehnen. Der G edanke ist durchaus 
gesund ; m an w ird n u r n ich t bei den ganz aus­
führlichen Fragebogen in das Extrem  verfallen 
dürfen. Denn schliefsüch kann m an nicht ein

Zolltarifschem a für jede, selbst die kleinste W aaren- 
klasse aufstellen. W enn m an jedoch die T en ­
denz beobachtet, bei den ausführlichen F rag e ­
bogen verschiedene darin  benannte W aarengattungen  
in e i n e  Tarifposition zusam m enzuziehen, so 
w ird m an schon das R ichtige treffen. Jedenfalls 
liegt es für den W ir ts c h a f tl ic h e n  A usschufs, der 
die Fragebogen zusam m en m it dem  R eichsam t 
des Innern aufgestellt ha t, rech t nahe, aus dieser 
seiner A rbeit für das Zolltarifschem a Gonsequenzen 
zu ziehen, und es ist daher m ehr als w ahrschein ­
lich, dafs der G edanke der A nlehnung des Zoll­
tarifschem as an die productionsstatistischen F rage­
bogen verw irklicht w ird.

Jedenfalls läfst die Fülle der zolltarifarischen Vor­
arbeiten, wie sie jetzt n icht nu r von am tlicher Seite, 
sondern  auch in den Interessenten-V ertretungen vor­
genom m en w erden, darau f schliefsen, dafs m an 
alle nu r m öglichen V orsichtsm afsregeln trifft, um 
unseren Zolltarif und die künftigen H andelsverträge 
so zu gestalten, w ie es die Interessen der deutschen 
P roduction  bedingen. W enn w ir dem  A uslande 
gegenüber ganz gerüstet sind, so ist w enigstens 
die Möglichkeit für den Abschlufs günstiger H andels-

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage  an w ä h r e n d  z w e ie r  

M o n a t e  zur Einsichtnahm e ftlr Jedermann im Kaiserlichen  

Patentamt in Berlin ausliegen.

24. April 1899. Kl. 1, H 21300. Verfahren zur 
Verarbeitung von Kohlenschlamm; Zus. z. Pat. 92 632. 
August Hauck, Friedrichsthal b. Saarbrücken.

Kl. 7, T 6107. Verfahren zum Ueberziehen von 
Eisen und Stahl mit Kupfer oder Kupferoxyd. Samuel 
Herman Thurston, Ocean Avenue, Long Branch, New 
Jersey, V. St. A.

Kt. 31, L 12 970. Roststab. Adolf Lichtenberg, 
Köln-Riehl.

Kl. 31, R 12423. Gufsform aus Metall. Hans 
Rolle, Lendringsen, Post Menden, Bez. Arnsberg i. W.

Kl. 40, B 23479. Elektrolytisches Entkohlungs­
verfahren. Heinrich Bumb, Charlottenburg.

Kl. 49, F 9890. Feilenhaumaschine zur Her­
stellung von Feilen mit nach der Spitze zu enger 
werdenden Hieben. James Dwight Foot, New York.

Kl. 49, Sch 14194. Vorrichtung zur Rückbewegung 
des Arbeitskolbens einer hydraulischen Arbeitsmaschine 
(Presse, Scheere, Lochmaschine u. s. w.). Caspar 
Schumacher, Kalk b. Köln a. Rh.

27. April 1899. Kl. 10, S 12009. Fahrbare Ein­
richtung zum Feststampfen der Kohle im Koksofen 
vor oder während der Entgasung. Société Anonyme 
des Mines d’Albi, Paris.

Kl. 31, D 9202. Verfahren und Vorrichtung zur 
periodischen Zuführung von Druckluft zum Formsand. 
J. Digeon & Fils Aine und Casimir Louis Tlmau, Paris.

Kl. 35, C 7925. Feststellvorrichtung für Förder­
körbe während des Be- und Entladens. Carstens & 
Fabian, Magdeburg.

Kl. 40, E 6076. Verfahren zur Gewinnung von Chrom 
durch Elektrolyse von Chromsulfat enthaltenden Salzen. 
The Electro-Metallurgical Company Limited, London.

Kl. 49, H 20871. Maschine zum Brechen von 
Eisenmasseln. R. Hohlfeld, Siegen.

Kl. 49, V 3325. Maschine zur Herstellung von 
Hufeisen. Arthur Vernet, Dijon, Côte d’or, Frankr.

1. Mai 1899. Kl. 5, Sch 13 924. Verfahren zum 
Niederbringen von Senkschächten oder Vortreiben von 
Tunnels. Ad. Frdr. Schmiedt, Leipzig.

Kl. 10, B 24369. Meilerofen. Bosnische Holz- 
verwerthungs-Actiengesellschaft, Wien.

Kl. IS, M J6075. Vorrichtung zum Verschliefsen 
des Stichloches von Oefen mittels Lehin oder dergl. 
James Williard Miller, Pittsburg, V. St. A,

Kl. 35, G 12 615. Schachtverschlufs für Schiebe- 
thüren. Gust. Gotthardt, Dortmund, Zeche Kaiserstubl I.

Kl. 49, F 11494. Eine durch Dampf, Druckluft 
oder dergl. bethätigte Nietmaschine. John Fielding, 
Belmont, Upton St. Leonards, Grfsch. Gloucester, Engl.

Kl.49, R 12622. Vorrichtung zur Rohrverbindung. 
Wilhelm Romeiser, Friedberg, Hessen.

8 . Mai 1899. Kl. 1, P 10489. Vorbehandlung trocken 
aufzubereitender sulfidischer Erze mit dolomitischer 
Gangart. Petersen, Lazyhütte. Post Buchatz, O.-S.

Kl. 5, G 13050. Excentrischer Nachbohrmeifsel 
! für Tiefbohrzwecke. William Henry Mac Garvey, 

Glinik Mariampolski, Galizien.
Kl. 18, Sch 14 335. Einrichtung zur Gewinnung 

von festen Bestandtheilen des Rauches der Bessemer-
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und Thomasbirnen. H. Schoeneweg, Gaffontaine bei 
Saarbrücken.

Kl. 31, B 22973. Geschofs-Giefsmaschine. Wilson 
Burgefs, Higlnvood Hill, Mill Hill, London.

Kl. -10, A 6171. Flammofen. Luis Correa y 
Aguirre, La Felguera.

Kl. 49, H 21583. Herdstülzen für Herdgestänge. 
Ww. Wilhelm von Hagen, Iserlohn.

Kl. 49, P 10030. Verfahren und Vorrichtung 
zum Ziehen von Rohren. Deutsch-Oesterreichische 
Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 50, D 9144. Kugelmühle mit centraler Zu­
führung und tangentialer Abführung des Mahlgutes. 
Meyer Davidson, Paris.

Gebrauclismusitercintraguiigen.
24. April 1899. Kl. 4, Nr. 113186. Magnetver- 

sclilufs für Sicherheitslampen mit in einer Querbohrung 
des Gehäuses gelagertem, federndem Riegel. Wilhelm 
Seippel, Bochum.

Kl. 5, Nr. 113 153. Verstellbare Rohrverbindung 
für Wetterlutten mit schräg durchschnittenen Rohr­
enden, deren elliptische Querschnitte in Kreisflächen 
übergeführt sind. Christian Glaser, Dudweiler.

Kl. 7, Nr. 113 395. Drahtziehvorrichtung mit
Reibungskuppelung und zwei Ilebelstellwerken. Curl 
Weyhmann, Berlin.

Kl. 18, Nr. 113 218. Tiegelschmelzofen mit Ge­
bläse, Vertheilungsvorrichtung des Gebläsewindes und 
einer Aschenhaube, mit und ohne Rost sofort auf­
klappbar. Fr. Jos. Bessenich, Kalk b. Köln.

Kl. 31, Nr. 113 375. Tiegelschmelzofen mit Secun- 
därluftzuführung, die Abzugskanäle und den Schmelz- 
raum umgebenden Luftkanälen und angebauten, aus­
schaltbaren Trockenkammern. E. Scbmatolla, Berlin.

Kl. 49, Nr. 113 313. Kettenglieder aus Draht-
Windungen mit eisernem Futter. Hermann Rieth,
Berlin.

Kl. 49, Nr. 113371. Doppelrohr in einem Zug
fertig gezogen. H. Andree jr., Iserlohn.

8 . Mai 1899. Kl. 5, Nr. 114082. Vorrichtung zum 
Halten von Handbohrmaschinen für Bohrarbeit ohne 
Gestell aus einem Kopfstück, röhren- oder stabförmigem 
Mittelstück und Fufs. Fritz Heise, Gelsenkirchen.

zu concentriren. Zu diesem Zweck sind an den Längs­
seiten des Herdes bei d Kanäle angeordnet, welche 
mit dem Innern der Röhren b in Verbindung stehen, 
so dafs, nachdem die Regeneratoren in bekannter

Deutsche Reichspatente.

Kl. 81, Nr. 101 330, vom 22. April 1898. E. St adel -  
ma n n  und  W. P f a h l  in D ü l k e n ,  Rheinland. 
Kernmasse.

Sand wird mit zu Brei gekochten Abfällen 
der Stärkefabrication gemischt, wonach aus dieser 
plastischen Masse die Kerne hergestellt werden. Die­
selben sollen in der Trockenkammer nichl schwinden, 
aber sehr hart werden und unter dem Einflufs der 
Gufswärme zerfallen.

Kl. 24, Nr. 100723, vom 19. August 1897. 
Ac t i engese l l s chaf t  für Gl as i ndus t r i e  vorm.
F. Si emens  in Dresden.  Regenerator.

Als Füllung für die Regeneratoren dienen so­
wohl Steine a als auch quer durchgehende Röhren b, 
und zwar können dieselben sowohl von a u f s e n  
erhitzt werden, wie bei den bekannten Regeneratoren, 
als auch von i n n e n ,  wie bei den bekannten Re- 
cuperatoren, wobei die Abgase der Länge nach durch 
die Röhren b strömen. Die Röhren b münden in 
einen besonderen Essenkanal e. Nach der Patent­
schrift ist diese Anordnung für Glasschmelz-Hafenöfen 
bestimmt, bei welchen es darauf ankommt, im Laufe 
■des Schmelzprocesses die Hitze an den Herdrändern

Weise betrieben worden sind, durch Wechseln der 
Schieber der Essenkanäle die Gase durch die Seiten­
kanäle d und durch die Röhren b zum Essenkanal c 
geleitet w e r d e n . ________

Kl. 5 , Nr. 10179»,
vom 9.Juli 1S96. Anton 
Raky i. Dür renbach,  
Elsafs. Nachlaßvorrich­
tung fü r  Bohrgestänge.

Aufdem Bohrgestänge 
a sind zwei Klemmen b 

übereinander an­
gebracht, die durch ab­
wechselndes Lösen und 
Schliefsen sowie durch 
Entfernen voneinander 
auf dem Bohrgestänge a 
verschoben werden kön­
nen und dadurch das 
Nachlassen bewirken. 

Die beiden Backen jeder 
Klemmeisinddurchzwei 
Schrauben c mit Rechts­
und Linksgewinde zu- 

sammenziehbar, und 
zwar wird eine Drehung 
beider Schrauben c da­
durch bewirkt, dafs die 
beiden Schraubenhebelt? 

durch eine Zugstange e miteinander verbunden sind. 
Das Entfernen der Klemmen b gegeneinander erfolgt 
durch Drehen der Excenterhebel i.

Kl. 18, Nr. 102351), vom 5. März 1898. H. Nie: 
we r t l i  j u n. in B e r 1 i n. Verfahren, L u ft oder 
andere Gase zu  erhitzen.

Hocherhitzter Sand oder andere feuerbeständige, 
feinkörnige Stoffe fallen durch geschlossene Räume, 
durch welche in anderer Richtung die zu erhitzenden 
Gase geführt werden. Hierbei nehmen letztere die 
Wärme der Heizkörper auf, wonach letztere wieder 
erhitzt und den Wärmeabgaberäumen von neuem zu­
geführt werden. Derartige Anordnungen sollen die 
bekannten Regeneratoren ersetzen.

Kl. 10, Nr. 101774, vom 6. Mai 1898. von Arnim - 
sehe Steinkohle  n werke in Plani tz bei  Zwickau.  
Kühlraum  zum  trocknen Abkühlen von Koks.

Hinter den Koksöfen a sind Längsmauern b an­
geordnet, in deren Zwischenräume c die Kokskuchen
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■aus a gedrückt werden. Hiernach läfst man an den 
Kopfseiten in Führungen d gleitende Thüren e herab 
und bedeckt die Oberfläche des Kokskuchens mit Koks­
asche oder dergl. Zu diesem Zweck laufen über den 
Mauern b Schienengeleise für Kippwagen. Statt der 
Hecke aus Koksasche kann auch eine den Kokskuchen

bedeckende Blechhaube, die in den Führungen lieb- 
und senkbar ist, angeordnet werden. Unter dieser ziem­
lich luftdichten Decke kühlt der Kokskuchen bis zur 
Garung der nächsten Ofenbeschickung ab, wonach 
die Decke entfernt und der Kokskuchen zwischen den 
.Mauern b herausgekratzt wird.

Kl. 31, Nr. 1017:51, vom
12. Febr. 189S. Th. Ge i e r s ­
bach in Sarstedt .  Federnde 
Lenkstange zwischen der Druck­
platte und der Kurbel von 
Form masch in en.

Die die Druckplatte a mit der 
Kurbel b verbindende Stange 
besteht aus den ineinander 
schiebbaren Theilen c d , auf

• welchen Ringe e, zwischen 
denen eine Druckfeder f  liegt, 
entsprechend der Höhe des zu 

Formkastens und dem aufzuwendendenpressenden 
Druck, eingestellt werden können.

Kl. 31, Nr. 101204, vom 1. April 1898. E i s e n ­
werke H i r z e n h a i n  & Lo l l a r ,  C. B u d e r u s  in 
Lollar.  Abnehmbare Verschlufsklammer fü r  Formkasten.

Um die gestampften Formkasten a b  beim Gufs 
fest aufeinander zu drücken, werden sie zwischen 
einer Platte c und einem abnehmbaren Rahmen d 
eingespannt, die vermittelst dreier Haken e und zweier 
Schraubenhebel f  sowie eines Excenterhebels g gegen­
einander gezogen werden.

Kl. 5, Jir. 101899, vom 7. Aug. 1898. M. Nahusen 
in Magdeburg.  Verfahren, abgebaute Kalisalzlager 
vor dem Zusammenbruch zu  schützen.

Die abgebauten Kalisalzlagerstälten werden, um 
sie gegen die Einwirkung feuchter Luft abzuschlielsen 
und um die Deckschichten vor dem Zusammenbruch 
zu bewahren, gegebenenfalls nach Einbringung eines 
Bergeversatzes mit geschmolzenem Chlormagnesium­
hydrat ausgegossen. Letzteres mufs etwa 40 bis 45 % 
MgCl* enthalten und auf etwa 140 bis 160 0 C. erhitzt

werden, wobei es dünnflüssig ist. Es wird dann durch 
Röhren in die Lagerstätten geleitet, wo es nach Aus­
füllung aller Hohlräurne erstarrt.

Kl. 31, Nr. 101 705, vom 7. Juli 1896. F. A. El l i s  
in London.  Verfahren zu r  Verbindung der Gestell­

theile von F ahr­
rädern.

In die zu ver­
bindenden Rohre 
a b wird einRohr- 
stutzencmitRing- 
scheibe d einge­
setzt, wonach das 

Ganze in eine 
Form gelegt und 
mit Metall e um­
gossen wird.

Kl, 40, Nr. 101 505, vom 29. Mai 1898. Al u-  
mi n i umi ndus t r i e - Ac t i engese l l s chaf t  in Neu­
hausen (Schweiz). Isolirkörper fü r  elektrische Oefen.

Die Isolirkörper bestehen aus gekühlten Leitern 
(Metallstücken) und zwischen diesen angeordneten 
Nichtleitern (Schlacke, Luft), welche letzteren von den

SE

gekühlten Leitern auf so niedriger Temperatur gehalten 
werden, dafs sie den Strom nicht leiten können. In 
der Skizze sind a die gekühlten Metallstücke und b 
die zwischen ihnen angeordneten Nichtleiter. Aus 
denselben ist der ganze Herd des Schachtofens auf­
gebaut, durch dessen Wand die Elektroden c gegen­
einander isolirt hindurchreichen.

Kl. 49, Nr. 101619, vom 2. Deeeinber 1897. 
E. Vogel  in Düs s e l do r f .  Verfahren, um den 
Materialfasern von Hohlkörpern eine spiralförmige 
Richtung zu  geben.

Der vorgevvalzte, geprefste oder gezogene Metall- 
hohlkörper o wird in warmem Zustande mit seinem

kantigen Zapfen b in 
die Nabe des Rades c 
eingesetzt und mit 
seinem oberen Rand 
in der feststehenden 
Platte d des Gestelles e 
befestigt. Hierzu wird 
in den Hohlkörper a 
ein Hohldorn f  einge­
trieben, dessen oberes 
Trichterende den Rand 
von a fest gegen d 
andrückt. Nunmehr 
wird durch Drehendes 

Rades c vermittelst der Schnecke g das untere Ende 
von a gegen sein oberes festgehaltenes Ende tordirt, 
wobei den Fasern von a eine spiralige Form ge­
geben wird.
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Statis tisches.
Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E infuhr
im ersten Vierteljahr

189S 18!)!*

A u s f u h r
im ersten Vierteljahr

1S9S 1899

Erze: E isenerze...................................
Schlacken von Erzen, Schlackenwolle etc. 
Thomasschlacken, gem ahlen...................

Roheisen: Brucheisen und Eisenabfälle . . . .
R o h e ise n .................................................................
Luppeneisen, Rohschienen, B löcke.......................

Fabricatc: Eck- und W inkeleisen...................
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc.............................
Unterlagsplatten......................................................
Eisenbahnschienen..................................................
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

Pflugschaareneisen..............................................
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh
Desgl. polirt, gelirnifst etc........................................
Weilsblech.................................................................
Eisendraht, r o h .......................................... ...
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................................

Ganz grobe Eisemvaaren: Ganz grobe Eisen-
gufswaaren..........................................................

Ambosse, Brecheisen etc...........................................
Anker, K e tte n .........................................................
Brücken und Brückenbestandtheile.......................
D rahtseile.................................................................
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgeschmied.
Eisenbahnachsen, Räder etc.....................................
Kanonenrohre ..........................................................
Röhren, geschmiedete, gewalzte etc........................

Grobe Eisemvaaren: Grobe Eisenwaaren, nicht 
abgeschliffen'und abgeschliffen, Werkzeuge . . 

Geschosse aus schmiedb. Eisen,' nicht abgeschliffen
Drahtstifte.................................................................
Geschosse ohne Bleimäntel, abgeschliffen etc. . . 
Schrauben, Schraubbolzen etc.................................

Feine Elsernvaaren: G ufsw aaren...................
W'aaren aus schmiedbarem Eisen...........................
Nähmaschinen ohne Gestell etc. . . . . . . . .
Fahrräder und F ah rrad the ile ...............................
Gewehre für Kriegszwecke......................................
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile...............
Nähnadeln, Nähmaschinennadeln...........................
Schreibfedern aus Stahl etc.....................................
Uhrfournituren und U hrw erke..............................

Maschinen : Locomotiven, Locomobilen . . . .
Dampfkessel.............................................................
Maschinen, überwiegend aus H o l z .........................

„ „ „ G ufseisen..................
, „ „ schmiedbarem Eisen

„ „ and. unedl. Metallen
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . .

Andere Fabrlcatc: Kratzen u. Kratzenbeschläge
Eisenbahnfahrzeuge.................................. ...  . '
Andere Wagen und S c h litte n .......................
Dampf-Seeschiffe, ausgeschlossen die von IIolz 
Segel-Seeschiffe, ausgeschlossen die von Holz 
Schiffe für Binnenschiffahrt, ausgeschlossen 

die von Holz................................................. ,
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0
31
3

31
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285 
MS 
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661 

7
60 
27
36

2

t
683 497 
176 8i2 

9 926
13 900 
81 929 

442
119
67
44
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6 040 
366 

1 437 
5 158 
1 975 

352

5 778 
145 
513 
701 

14 
102 
863 

I
4 962 

4 921

71
111
339
271
139

1
35
4

27
12

563 
187 
818 

12 575 
1 970 

90 
662 

4-
41
63
43

1
o

[
777 351

6 405
22 319
23 003
36 772
10 175
41 177
7 866

27 714

68 763
35 423

1 443 
30

24 716
23 912

6 210 
934 
191 
635 
660 
472

8 426
53

7 406

40 073 
9

11 394
10

433

4 550
993
405
122
26

263
8

154
3 016 

735 
350

30 179
6 925 

305
1 742

72
1 623 

28 
6

IS

t
791 872 

7 505 
27 039
16.433 
49 740 

7 248
47 570 

7 306 
208 

29 829

56 4-86 
39 547 

1 482 
18

23 794 
16 689

6 966 
872 
102 
535 
742 
594

9 561 
43

7 044-

44 277
3

11 362
153
601

5 575
1 183 

495 
117
21

266
12

137
2 258- 

815- 
340

36 787
8 302 

366
1 793

96
2 294

37

Zus., ohne Erze, doch einschl. Listrum. u. Apparate t 
Gesammtwerth dieser Menge...................  1000 M

120 365 
24 985

151 195
29 791

436 929 
135 464

445 329 
152 693
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Berichte über Versammlungen aus Fach ver ein en.
Eisenhütte Düsseldorf.

Am 22, April, am Vorabend der Hauptversamm­
lung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, hielt die 
„Eisenhütte“ eine Versammlung ab, zu der sich über 
80 Mitglieder und Gäste eingefunden hatten.

);( Y T Figur t.

Nach einer kurzen 
Ansprache des Vor­
sitzenden R. M. Dae­
len erhielt Ingenieur 
A. S t e i n b a r t  aus 
Carlstadt, New Jersey, 
das Wort zu dem ange- 
kündigtenVortrag über

constaut bleibt. Wird nun statt Luft durch die beiden 
Oeffnungen ein Gasgemisch geschickt, so findet ganz 
dasselbe statt. Die Wassersäule in dem Manometer p  
steigt auf dieselbe Höhe wie vorher und verharrt dort. 
Wird aber in der Kammer C continuirlich eins der 
das Gasgemisch bildenden Gase absorbirt, z. B. die 
Kohlensäure durch Natronlauge, so wächst das Vacuum 
in der Kammer C, und die Säule in dem Manometer p  
steigt. Durch das Anwachsen des Vacuums aber iliefst 
das Gasgemisch immer schneller bei A  ein, und da 
der Unterschied des Vaeuums in der Kammer C  und 
der Kammer C abnimmt, so iliefst auch der Rest des 
Gasgemisches immer langsamer durch die Oeffnung B

das pneum atische P y ro m e te r und 
G ascom posim eter 

von Uchling- & S te in b a rt.
Die Beschreibung des Pyr omet e r s  

ist bereits in der vorigen Ausgabe von 
.Stahl und Eisen“ erschienen. Der zweite 
Theil des Vortrags behandelte das Gas­
composimeter, einen Apparat zur selbst- 
thätigen Ermittelung und Registrirung 
des Kohlensäuregehaltes in Gasgemischen.

Das G a s c o m p o s i m e t e r  hat in 
seinen GrundzCigen sehr viel Aehnlich- 
keit mit dem pneumatischen Pyrometer.
Abbild. 1 zeigt das Instrument in mög­
lichst einfacher schematischer Form.
D  ist ein Dampfstrahl-Saugapparat, von 
dem vorausgesetzt sei, dafs er in der 
Kammer C  ein constantes Vacuum unter­
halte. E  ist ein Gefäfs mit Wasser und 
q eine mit der Kammer C  verbundene 
Glasröhre, welche mit ihrem unteren 
Ende in das Wasser taucht. Das con­
stante Vacuum in der Kammer C‘ hebt 
das Wasser in der Röhre q bis zu einem 
bestimmten Punkte in die Höhe. Ver­
binden wir nun die Kammer C  mit der 
Kammer C durch die kleine Oeffnung B, 
so wird Luft aus der Kammer C durch B  
in die Kammer C  fliefsen und in der 
Kammer C ein allmählich anwachsendes 
Vacuum entstehen. Da aber die Kam­
mer C am anderen Ende eine Oeffnung 
A  hat, so wird mit dem Anwachsen des 
Vacuums in C mehr und mehr Luft bei 
A  in die Kammer einströmen. Da aber 
zugleich der Unterschied zwischen dem 
Vacuum in der Kammer C' und dem in 
der Kammer C mit dem Anwachsen des 
letzteren abnimmt, so wird immer we­
niger Luft durch die Oeffnung B  aus der 
Kammer C ausfliefsen, bis die gleiche 
Menge Luft bei A  eintritt, wie bei Lt aus- 
fliefst. Es wird dann das Vacuum in der 
Kammer 0  aufhörenzu wachsen und die 
Wassersäule in der mit der Kammer C verbundenen 
Manometerröhre wird auf ein und derselben Höhe ver­
harren, solange die Oeffnungen A  und B  auf gleicher 
Temperatur erhalten werden und das Vacuum in C'

Figur 2,

aus, bis ebensoviel Gas bei A eintritt, wie absorbirt 
wird und. bei B  austritt. Dann wächst das Vacuum 
in der Kammer C nicht mehr und bleibt so lange 
constant, bis der Gehalt des Gasgemisches an Kohlen-
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säure verändert wird. Die Höhe, zu der das Väcuum 
in der Kammer B  gestiegen ist, hängt «aber ab von 
dem Procentsatz der Kohlensäure in dem Gasgemisch, 
und es fällt und steigt das Vacuum mit Ab- und 
Zunahme dieses Procentsatzes. Die in der Manometer­
röhre p  befindliche Wassersäule kann also dazu benutzt 
werden, um mittels einer daran angebrachten Scala 
die Procente der in dem Gasgemisch enthaltenen Kohlen­
säure direct abzulesen.

Die meisten technischen Gasgemische haben aber 
nicht atmosphärischen Druck, deshalb müssen sie, statt 
unter atmosphärischem Druck, unter einem geringen 
aber constanten Vacuum von der Erzeugungsstelle 
angesogen und der Öeffnung A  zugeführt werden.

cylindrischer Behälter, der an seinem oberen Ende 
C" mit dem Aspirator E  durch die Rohre u u ‘ ver­
bunden ist. Von oben ragt in den Regulator bis nahe 
an den Boden eine Röhre a a'. Wird durch Oeffnen 
des Ventils 4 der Aspirator in Thätigkeit gesetzt, so 
erzeugt derselbe in dem Raume C" über dem Wasser 
im Regulator ein Vacuum, welches so lange anwächst, 
bis die Luft von aufsen das Wasser in der Röhre a a' 
bis an das untere Ende verdrängt und durch das 
Wasser hinauf in den Raum C" steigt. Dann wächst 
das Vacuum in dem Raume C" nicht mehr, da nun 
beständig so viel Luft durch die Röhre a a‘ eintritt, 
wie nothwendig ist, um dasselbe constant zu erhalten. 
Die in das Gefäfs M  eintauehende Manometerröhre q

Figur 3.

Es sind daher von dem Dampfaspirator zwei constante 
Vacua von verschiedener Höhe zu erzeugen, das ge­
ringe Vacuum vor der Oeffnung A  und das Vacuum 
in der Kammer C'.

Ferner mufs das Gasgemisch beim Durchgang 
durch die Oeffnungen A  und B  auf constanter Tem­
peratur erhalten werden. (Siehe Beschreibung des 
Pyrometers).

Die Kammer C mufs luftdicht sein und die Natron­
lauge mufs, ohne eine bedeutende Volumenveränderung 
in der Kammer C hervorzubringen, beständig durch 
dieselbe hindurchgeführt werden.

Wie dies alles ausgeführt, zeigt die schematische 
Darstellung Fig. 2. Der Regulator H  erzeugt in Ver­
bindung mit dem Dampfaspirator E  die vorerwähnten 
beiden Vacua von verschiedener Höhe. Der Regulator U  
ist ein zum gröfseren Theile mit Wasser gefüllter

X.i>

zeigt das Vacuum in dem Raume C " an. Dasselbe 
hängt ab von der Tiefe, mit der die Röhre a a‘ in 
das Wasser in dem Regulator eintaucht. Nun ist 
offenbar in der Ebene x x '  im Regulator in gleicher 
Höhe mit dem unteren Ende des Rohres aa ‘ atmo­
sphärischer Druck, so lange Luftblasen bei a‘ auf­
steigen. Ueber der Ebene x x '  nimmt der Druck 
proportional der Höhe über der Ebene x x ‘ ab bis 
zur Oberfläche des Wassers. Durch Einführen der 
Röhren c c' und b auf verschiedene Tiefen in das im 
Regulator enthaltene Wasser wird das niedere und 
höhere constante Vacuum erhalten. Das Manometer q‘_ 
zeigt die Höhe dieses niederen Vacuums an.

Zwecks Reinigung wird die Gasquelle durch eine 
Leitung, in welche am Orte der Entnahme ein Baum­
wollenfilter eingeschaltet ist, mit dem kleinen Filter D 
bei d verbunden. Zwischen diesem Filter D und der

4



502 Stahl und Eisen. Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 15. Mai 1899.

Röhre f c c ' befindet sich eine Einschnürung e. Das 
niedere constante Yacuurn in der Röhre f c c ' ver- 
anlafst das Gas continuirlich von der Gasquelle durch 
die Einschnürung e und das Rohr ec' in den Regu­
lator zu fliefsen.

Das höhere Vacuum veranlafst, dafs ein kleiner 
Theil des angesaugten Gases beständig durch die 
Röhre f f  f "  nach der mit Chlorcalcium gefüllten 
Trockenröhre J  (liefst. Nachdem hier die Feuchtig­
keit dem Gase entzogen worden, gelangt cs durch 
ein kleines Filter F  in die Schlange v. Dieselbe be­
findet sich in dem Topf G, welcher durch den Ab­
dampf des Aspirators E, der durch die sehr weite 
Röhre w w ' ins Freie strömt, beständig auf 100° C. 
erhalten wird. Das Gas tritt nun, auf eine constante 
Temperatur von 100 Grad erhitzt, getrocknet und unter 
dem niederen constan ten 
Vacuum durch die OelF- 
nung A  in die bei der 
Fig. 1 besprochene Kam­
mer 0  ein. Von hier ge­
langt das Gas durch die 
Rohre c c‘ m in' in die Ab­
sorptionsröhre I, welche 
mit Koksstücken gefüllt 
ist, über die beständig 
Natronlauge herabtröpfelt.
Heim Durchgänge wird die 
Kohlensäure hier absor- 
birt, und das Gas strömt 
durch die Röhre n n‘ durch 
eine zweite Chlorcalcium- 
•Trockenröbre J ', wo die 
von der Natronlauge auf­
genommene Feuchtigkeit 

wieder entfernt wird, 
durch die Röhre 0, das 
Kreuzstück 0 ' und das Fil­
ter F' nach der Schlange 
v‘. Diese liegt wieder in 
dem Gefäfs G und das Gas 
wird in derselben auf 
100°C. erhitzt. Dann ¡liefst 
das Gas durch die kleine 
Oeffming B. Es 
hiermit die in der Flg. 1 
besprochene Kammer C 
mit einer constanten Tem­
peratur von 100° C. ge­
trocknet, und gelangt in 
das constante höhere Va­
cuum in der Röhre b‘. Es 
lliefst dann durch die 
Röhre b in den Regulator, 
von wo es mit dem von 
der Röhre c c' kommenden Gase und mit der von der 
Röhre a a ‘ kommenden Luft nach dem Aspirator E  
gezogen wird. Die Natronlauge tropft aus dem Ge- 
ßfs U durch die Absorptionsröhre I  und wird von dort 
durch die Röhre nach dem Behälter 0  geleitet. Von 
hier wird sie durch eine Dampfstrahlpumpe wieder, 
wenn nöthig, nach dem Behälter U zurückgepumpt. 
Wird die Natronlauge zu sehr mit Kohlensäure ge­
sättigt, so kann letztere leicht vermittelst Fällung 
durch Kalkmilch wieder entfernt werden. Das in den 
Trockenröhren J  und J '  sich lösende Chlorcalcium 
lliefst in die Gefäfse N  und N ‘ und kann ebenfalls 
getrocknet und wieder benutzt werden.

Mit dem Kreuzstück 0' ist einerseits das Mano­
meter p  mit Scala, andererseits durch die Röhre p 'p "  
die Registrirvorrichtung L  verbunden.

Fig. 3 zeigt ein System von IG Gascomposimetern 
zur Controle eines Kesselhauses von 16 Dampfkesseln. 
Auf der rechten Seite des Rildes befinden sich die 
Absorptions- und Trockenröhren und in der horizon­

talen Röhre oben die OefTnungen A  und B  aller Instru­
mente. Auf der linken Seite des Bildes befinden sich 
die Registrirvorrichtungen.

Fig. 4 zeigt eine zugehörige Ansicht aus dem 
Kesselhaus. An der Säule sind zwei Manometer sicht­
bar, die dem Heizer den Gehalt der Gase an Kohlen­
säure zeigen.

In Fig. 5 ist unten eine von einem derartigen 
Instrumente gezeichnete Curve wiedergegeben. Die 
horizontalen Linien bedeuten Procent Kohlensäure in 
den Kesselgasen, die verticalen Linien sind Zeitlinien. 
Die vier tiefen Einschnitte sind durch das Ausziehen 
der  Asche und die kleineren Einschnitte durch 
das Aufschütten von neuem Brennmaterial verursacht.

Der niedrige Gehalt an Kohlensäure von 6 Uhr 
Morgens bis 3’/a Uhr Nachmittags, verursacht durch

bedeutenden Luftüber- 
schufs, zeigt, dafs das 
Feuer nicht mit der ge­
hörigen Sorgfalt gedeckt 
war. Nach dem Reinigen 
der Roste steigt die Koh­
lensäure bis auf durch­
schnittlich 16 % ,dasFeuer 
war also gut gereinigt und 
wurde auch eine Zeillang 
gut bedient. Nach dem 
folgenden Reinigen wurde 
das Feuer wieder schlecht 
und blieb so bis zum 
nächsten Reinigen. Die 
obereCurve zcigtdieTem- 
peraturen (in Graden Fah­
renheit), die an der Feuer­
brücke des Dampfkessels 
jeweilig herrschten. — 

Au den Vortrag knüpfte 
sich eine kurze Bespre­
chung. Der Vorsitzende 
erlheilte sodann das Wort 
Hrn. L en  sch  zu seinen 
Mittheilungen über die

Photographie in natür­
lichen Farben.

Das Verfahren F r e -  
der i c  Ives’ zur Herstel­
lung von Photographien 
in den natürlichen Farben 
beruht in seinem Princip 
auf der in ihren ersten 
Anfängen von Maxwell  
stammenden, später von 
Ne wt o n  wieder aufge­

nommenen und vervollkommneten und in neuerer 
Zeit von Helm ho Uz in seiner „Physiologischen 
Optik“ bearbeiteten Theorie der Mischung säinrnt- 
licher Farben aus drei Spectralfarben. Nach dieser 
Theorie beruht der Act des Sehens darauf, dafs 
Aetherschwingungen von sehr hoher Schwingungs­
zahl (40 bis 70 Billionen in der Secunde) den Seh­
nerv erregen. Die so hervorgerufenen Erregungen 
des Sehnerven werden als Lichl bezw. Farbe em­
pfunden. Durch die Brechung des weifsen Lichts im 
Prisma wird dasselbe in eine Reihe von farbigen 
Lichtsorten zerlegt, von denen die am stärksten in 
Erscheinung tretenden dasRoth,  Grün und Blausind. 
Für jede dieser Farbenempfindungen findet sich im Seh­
mechanismus eine Nervenfaser; dieselbe reagirt nur 
auf eine bestimmte Anzahl von Aetherschwingungen. 
Werden die drei Nervenfasern des Sehnerven gleich­
zeitig und gleichmäfsig erregt, so entsteht die Empfin­
dung Weifs ;  werden sie ungleichmäfsig erregt, so 
entsteht die Empfindung der Mischfarben.

Figur i.
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Das Ivessche Verfahren besteht im wesent­
lichen darin, dafs ein zu photographirendes Object 
dreimal hintereinander, und zwar einmal durch 
eine rotlie, dann durch eine grüne und schliefs- 
lich durch eine blauviolette Glasscheibe auf- 
genommen wird. Die Farben dieser Filterscheiben 
sind so gewählt, dafs sie nicht nur das spectrale 
Roth, Grün und Blau, sondern auch die Licht­
strahlen aus den rechts und links benachbarten 
Spectralzonen hindurch lassen. Die durch die 
Filter hindurch auf die photographische Platte 
fallenden Strahlen schwärzen dieselbe nach Mals­
gabe der Stärke des beim Object vorhandenen 
rothen, grünen und blauen Lichtes. Wird von 
den so gewonnenen Negativen ein Diapositiv 
(positives Glasbild) angefertigt, so erscheinen auf 
demselben die auf dem Negativ nach der Ent­
wicklung schwarz hervorlretcnden Gontüren und 
Flächen nalurgemäfs weifs. Betrachtet man diese 
Diapositive durch dieselben Farbenfiller, durch 
welche ihre Negative gewonnen wurden, so erhält 
man genau die Farbenwerthe, welche vom Object 
aus durch die Filter hindurch auf die photo­
graphische Platte einwirkten. Werden nun diese 
drei Farbenregister in dem von Ives construirten 
Wiedergabe-Apparat durch geeignete Spiege­
lung übereinander geworfen, so dafs der Be­
trachtende den optischen Eindruck der Mischung 
der durch die FilLer hindurchdringenden Strahlen 
empfängt, so müssen dem Auge die photo- 
graphirten Gegenstände in d en  n a t ü r l i c h e n  
F a r b e n erscheinen.

Ives stellt die Reproductionsapparate in 
zweierlei Formen her, die eine ausgebildet als 
Projeclionsapparat (Fig. 1), die andere bestimmt 
für die subjective Betrachtung. Letztere Gattung 
wird sowohl nur mit einem Ocular zur Ver­
wendung einfacher Aufnahmen, wie auch als 
Stereoskop-Apparat geliefert, für welchen die 
Bilder dann natürlich auch dementsprechend her­
gestellt werden müssen, derart, dafs man statt 
dreier einfacher Bilder drei Paare von solchen 
erhält und verwendet.

Bei dem Projeclionsapparat wird das durch 
die Condensorlinse g der Fig. 2 auf der Hinter­
wand in den Apparat eindringende Licht durch 
zwei im rechten Winkel aufgestellte farblose 
Glasscheiben h und i  in drei Theile zerlegt. Ein 
Theil wird nach rechts auf einen Spiegel k 
refiectirt, welcher die Strahlen nach dem in der 
Zeichnung bei f  befindlichen der drei Objective 
des Apparats wirft. Auf seinem Wege mufs dieser 
Theil des Lichtes eine rothe Glasscheibe c und 
das Diapositiv des unter dem rothen Filter auf- 
genommenen Objects passiren und er wirft ein 
roth gefärbtes Bild des letzteren auf den Schirm.

Der gröfste Theil der von der Lichtquelle 
durch die Condensorlinse kommenden parallelen 
Lichtstrahlen gellt durch die erste farblose Glas­
scheibe h hindurch, wird aber von der zweiten 
Scheibe» getheilt, indem die eine Hälfte zudem 
in der Zeichnung oben befindlichen Spiegel j  und 
von da durch blaues Glas (a) und das unter dem 
blauen Filler gewonnene Bild nach dem Ob- 
jectiv d geht und ein blau gefärbtes Bild auf dem 
Schirm ergiebt. — Der Rest der Lichtstrahlen 
geht durch das zweite farblose Glas i  und durch 
das vor demseben befindliche, unter dem Grün­
filter aufgenommene Bild, sodann durch eine 
grüne Scheibe b nach dem mittleren Objectiv e 
und projicirt ein grünfarbiges Bild des Aufnahme­
gegenstandes auf den Schirm.

Die beiden äufseren Objectivlräger l und m sind 
nach der Seite beweglich, wie das auch in Fig. 1 U. 2 
angedcutet ist,* so dafs man die drei verschieden-Figur S.
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Figur 1. Figur 3.

farbigen Bilder nebeneinander sehen kann, während 
sie sonst so eingestellt sind, dafs die Bilder zu einem 
zusammenfallen. Dieses aus drei übereinander liegen­
den Projectionen bestehende Bild zeigt nicht nur die 
drei Grundfarben der ersteren, sondern auch sämmt- 
liche Mischfarben, welche beim Object vorhanden sind, 
mit ändern Worten: es stellt den Gegenstand in 
seinen natürlichen Farben dar. Durch die Hebel q 
und r  wird bewirkt, dafs die beiden Spiegel k  und j, 
welche die von den farblosen Gläsern h und i  nach 
rechts und links reflectirten Lichtstrahlen empfangen, 
der Bewegung der Objective folgen. — An dom Apparate 
befinden sich über und neben den Objectiven Regulir- 
Vorriclitungen zum genauen Einstellen der Bilder.

Apparats direct durch die farbigen Gläser grün, zu­
gleich aber auch das blaue Bild durch Reflex der 
hinteren im Winkel aufgestellten Scheibe E, wodurch 
es in dieselbe Lage kommt, wie das grüne Bild, und 
ebenso das rothe Bild durch Reflex der vorderen 
schräg stehenden Scheibe D.

Hinten am Apparat befindet sich ein Spiegel, der 
das grüne Bild beleuchtet, während das blaue und 
rothe Bild durch das von oben einfallende Licht er­
hellt werden. Selbstverständlich müssen sich die drei 
Bilder genau decken, wenn der Effect ein vollkommener 
sein soll.

Der von Ivés construirte A u f n a h m e a p p a r a t  
läfst sich an jeder Camera an Stelle der Mattscheibe

Den Apparat für die directe Betrachtung stellt 
Fig. 3 und die schematische Zeichnung Fig. 4 dar. 
Die parallelen Flächen A  und B werden aus rothem und 
blauem, die senkrechte hintere Fläche C aus gelbem 
Glas gebildet; gegen diese Flächen werden die ent­
sprechenden Bilder des Farbenregisters heim Ge­
brauch der Apparate gelegt. Diese Bilder sind, 
wie Fig. 5 zeigt, durch schmale Bänder derart anein­
ander befestigt, dafs zuerst (oben) das unter dem 
Rothfilter aufgenommene, dann ein die Signatur 
tragendes Gartonblättchen kommt und unter diesem 
die durch Blau- und Grünfilter aufgenommenen Bilder 
folgen. Man hat beim Einlegen nur darauf zu achten, 
dafs das Rothbild oben liegt und die Signatur auf 
dem Cartonblättchen der käuflichen Chromogramme 
dem Beschauer zugekehrt ist. Im Inneren des Apparats 
befinden sich zwei reflectirende, grün und cyanblau 
gefärbte, im Winkel befestigte Gläser D  und E. Sieht 
man durch das Ocularglas F  in den Apparat, so er­
blickt man das unter dem Grünfilter aufgenommene 
Bild in seiner Lage an der unteren Hinterwand C des

Figur 4.

derselben anbringen Er besteht aus einem Holzrahtnen, 
in welchem sich eine Mattscheibe zum scharfen Ein­
stellen und ein Messingrahmen mit den drei Farben­

filtern hin und her be­
wegen läfst. Dein Filter­
schlitten läfst sich eine 
Doppelcassette mit or­
thochromatischen Plat­
ten anfügen. Letztere 
müssen für Rolli, Grün 
und Blau gleichmäßig 
empfindlich präparirt 

sein; sie werden in vor­
züglicher Beschaffenheit 
zu billigem Preise in den 
Handel gebracht.

Die Entwicklung der 
Platten istgenau dieselbe 

wie diejenige anderer photographischer Platten; man 
hat nur die bekannten, bei orthochromatischen Platten 
angebrachten Vorsichtsmafsregeln zu befolgen. Auch
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dasDiapositivverfahren ist das bekannte. Da Diapositiv­
platten geliefert werden, welche den orthochromatischen 
Platten im Format entsprechen, also die drei unter 
den Farbenfiltern gemachten Aufnahmen nebeneinander 
wiedergeben, so ist die Montirung der Diapositive fin­
den Gebrauch sehr leicht zu bewerkstelligen.

Die Verwendbarkeit des lvesschen Chromoskops 
zum Zwecke der Wiedergabe von natürlichen Farben 
ist eine unbeschränkte. Jeder, der photographiren 
kann, ist imstande, durch Anbringung des lvesschen 
„Filterschlittens“ an seine Camera sofort Naturfarben­
photographien herstellen zu können. Der Forscher 
erhält durch diese Apparate mühelos ein farbengetreues 
Bild des aufzunehmenden Gegenstandes. Der Künstler 
kann sich mit Leichtigkeit Copien seiner eigenen und 
fremder Meisterwerke anfertigen; für das Kunstgewerbe 
ist die Ivessche Erfindung ebenfalls von grofser Be­
deutung. Aber auch der Hüttenmann kann unter 
Umständen Nutzen aus derselben ziehen, namentlich 
zur Wiedergabe gefärbter Schliff- und Aetzbilder. — 
Die vielen vom Vortragenden vorgeführten Bilder fanden 
ungeteilten Beifall; sie liefsen aber auch an Schön­
heit nichts zu wünschen übrig, indem bei allen nicht 
nur Formen und Farben, und zwar letztere bis in 
die feinsten Uebergänge und Nuancen, sondern auch 
Glanz und Schimmer des Originals durchaus natur­
getreu wiedergegeben waren. *

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

In der Versammlung am 11. April widmete der 
Vorsitzende Wirkl. Geh. Oberbaurath S t r e c k e r !  
dem inzwischen verstorbenen Ehrenmitglied Oberbau- 
und Ministerialdirector a.D. Theodor  Wei shaupt ,  
den correspondirenden Mitgliedern Geheimen Hof­
rath Dr. Al exander  Bol ten in Rostock und Präsi­
dent der Schweiz. Nordostbahn-Gesellschaft Ad o l f  
G u y e r - Z e l l e r  in Zürich, sowie dem auswärtigen

* Den Vertrieb der lvesschen Apparate und der 
zugehörigen Utensilien hat die Firma Schmi tz &
01 hertz in Düsse ldor f  übernommen; Prospecte und 
Preislisten sind durch diese Firma kostenlos erhältlich.

Mitgliede Oberbaurath R o b e r t  von R u t k o w s k i  
in Hannover einen warmen Nachruf.

Geh. Oberbaurath Wet z  sprach sodann über 
Verwendung von Buchenholz zu Eisenbahn­

schwellen.
Die Frage der Verwendung des Buchenholzes zu 
Eisenbahnschwellen, so führte der Vortragende aus, 
ist von grolser Bedeutung zunächst für die deutsche 
Waldwirtschaft. Etwa der sechste Theil der Wald­
fläche Preufsens besteht aus Buchenhochwald, dessen 
Erzeugnisse bei der beschränkten Verwendungsfähig­
keit der Buche als Nutzholz oder zu gewerblichen 
Zwecken zum grölsten Theil als Brennholz zu wenig 
einträglichen Preisen Verwendung finden müssen. 
Aber auch die Eisenbahnverwaltungen haben ein leb­
haftes Interesse daran, für ihren Bedarf an Holz- 
schwellen das Buchenholz mit heranziehen zu können. 
Der Preis des Eichenholzes hat sich in den letzten 
Jahren so gesteigert, dafs die Verwendung eichener 
Schwellen kaum noch zu rechtfertigen ist; eine weitere 
Preissteigerung ist wohl, wenn der Verbrauch an 
eichenen Schwellen nicht wesentlich herabgesetzt 
wird, mit Sicherheit zu erwarten. Da das Kiefern­
holz seiner geringen Härte wegen diesen Ausfall nicht 
decken kann, und es zweifelhaft ist, ob das Ausland 
uns geeigneten Ersatz an harten Hölzern zu ange­
messenen Preisen liefern kann, so hängt die Zukunft 
der hölzernen Querschwelle, ihre Concurrenzfähigkeit 
gegenüber der eisernen Schwelle, mehr oder weniger 
von der Möglichkeit ab, das Buchenholz durch ge­
eignete Behandlung für Schwellen verwendungsfähig 
zu machen. Bei dem Interesse, das hiernach zwei 
Verwaltungen an der buchenen Schwelle haben, ist 
es erklärlich, dafs die Geschichte der buchenen 
Schwelle nahezu so alt ist, wie die Geschichte der 
Eisenbahnen überhaupt. Der Vortragende führte aus, 
die Geschichte der Buchensehwelle als bekannt voraus­
setzend, dafs in dem Endergebnifs alle bisherigen 
Versuche mehr oder weniger fehlgeschlagen sind und 
zur Zeit bei den deutschen Eisenbahnverwaltungen 
eine Verwendung von buchenen Schwellen in gröfserem 
Umfange nicht vorkommt; er gab schliefslich eine 
Darstellung desjenigen, was in den letzten Jahren 
zur Förderung der Buchenschwelle geschehen ist, und 
entwickelte daraus die Fragen, um deren Entscheidung 
es sich in der nächsten Zukunft handeln wird.

Referate und kleinere Mittlieilungen.

Kleineisenindustrie in Oesterreich,
Von einem geschätzten Freunde in Oesterreich 

wird der Redaction geschrieben :
In Oesterreich werden seit einiger Zeit alle An­

strengungen gemacht, um die altberühmte einst sehr 
bedeutende, aber in den letzten Jahrzehnten stark 
zurückgegangene Kleineisenindustrie der österreichi­
schen Alpenländer wieder zum Aufschwung zu bringen.
In Steyr wurde vom Staate eine k. k. Fachschule und 
Versuchsanstalt für Eisen- und Stahlindustrie, haupt­
sächlich zum Zweck der dort seit altersher ansässigen 
Messerindustrie errichtet, und in Waidhofen a. d. Ybbs 
wurde von der Wiener Handelskammer mit grofsen 
Kosten eine musterhaft eingerichtete Lehrwerkstätte 
für das Eisen- und Stahlgewerbe ins Leben gerufen, 
der die Aufgabe zufällt, die in und um Wraidhofen 
vorherrschende Werkzeugfabrication zu heben. Das 
k. k. Handelsministerium hat mit den der Gewerbe­
förderungsaction zur Verfügung gestellten Mitteln in |

\ dieser tüchtig geleiteten Lehrwerkstätte eine com- 
| plette Façonschmiede mit den neuesten Maschinen ein- 
: gerichtet, welche die Kleingewerbetreibenden mit vor­

geschmiedeten Halbfabricaten zu versehen hat, wo­
durch selbe bedeutend leistungs- und concurrenzfähiger 
wurden. In dem seit Kurzem dem k. k. Handels­
ministerium beigegebenen Industriebeirath wurde ein 
vom Industrierath M. Z e i t l i n g e r  (Waidhofen a. d. 
Ybbs) eingebrachter Antrag, welcher die Regierung 
zu zollpolitischen Mafsregeln im Interesse der Eisen­
veredlungsindustrien (Kleineisen- und Maschinen­
industrie) auffordert, einstimmig angenommen; in einer 
im gleichen Ministerium stattgehabten Enquête über 
die Verhältnisse der österreichischen Eisenindustrie er­
klärten die Vertreter der grofsen Eisenwerke der Ma­
schinen- und Kleineisenindustrie, für den Export aus­
giebige Bonificationen zu gewähren. —

Die österreichische Regierung ist allem Anschein 
nach auch geneigt, durch liberale Gewährung von 
Zollrestitutionen (Rückvergütung des Einfuhrzolles für
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aus dem Auslände bezogene Rohstoffe bei Ausfuhr j 
der daraus erzeugten Fabricate) die Ausfuhrfähigkeit ‘ 
der Kleineisen- und Maschinellindustrie möglichst zu 
heben. — Die Kleineisenindustrie kann auch, ins­
besondere wenn sie sich auf Qualitätswaare (Stahl- 
waaren, Schneidewerkzeuge) verlegt, eine hervorragende 
Exportindustrie Oesterreichs werden, gegenwärtig deckt 
sie allerdings nicht ganz den heimischen Bedarf, denn 
in Oesterreich werden an Maschinen- und Eisenwaaren 
weit mehr eingeführt als ausgeführt. Oesterreich ist 
in Sensen, Blecbcmailgeschirren, eisernen Möbeln, 
Feilen, Heu- und Dunggabeln, Schaufeln, Hauen und 
einigen Specialitäten wie Taschenfeitel (Messer billigster 
Sorte), Maultrommeln, türkischen Rasirmessern u. s. w. 
sehr leistungsfähig und hat hierin auch namhaften 
Export, hingegen werden feinere Werkzeuge, Sägen, 
Mascliinenmesser, Schlosserwaaren, Luxuswaffen u. s. w. 
noch ungenügend, und Scheeren, feine Rasirmessor 
und Taschenmesser u. s. w. überhaupt noch gar nicht 
erzeugt. —

Es werden in Oesterreich jährlich und in steigen­
den Mengen au Eisen- und Eisenwaaren um nahezu 
30 Millionen Mark, an Maschinen- und Fahrzeugen 
um nahezu 35 Millionen Mark und zwar vorwiegend 
aus Deutschland eingefülirt. —

Es wäre also in Oesterreich reichlich Raum für 
neue Unternehmungen der Kleineisenindustrie, welche 
nicht nur für den heimischen Markt, sondern auch 
für die Ausfuhr nach Italien, Balkanlünder, Rufsland 
u. s. w. erfolgreich arbeiten könnten; insbesondere 
fänden aber solche Unternehmungen in den Alpen­
ländern, lind zwar namentlich in den alten Kleineisen- 
Industriegebieten (Steyr und Waidhofen a. d. Ybbs) 
den besten Boden, denn dort steht eine arbeitsfreudige, 
für Schmiedehandwerk geschickte Arbeiterschaft, zahl­
reiche ungenützte Wasserkräfte, sowie billige Grund­
stücke und Realitäten reichlich zur Verfügung, und 
die grofsen alpinen Eisen- und Stahlwerke liefern 
vorzüglichsten Rohstoff. — Auch kommt ein alter 
Ruf und weitverzweigte Handelsverbindungen der 
beiden alten Eisenstädte Steyr und Waidhofen der 
Anknüpfung neuer Absatzverbindungen sehr zu statten. 
Neue Unternehmungen hätten gewil's auf jede mög­
liche Unterstützung und Förderung von seiten der 
Regierung und localer Factoren zu rechnen, nachdem 
ja gegenwärtig, wie eingangs erwähnt, zielbewufst 
an der Emporbringung einer leistungs- und export- 
fälligen Kleineisenindustrie gearbeitet wird, — Die 
Kleineisenindustriellen des Deutschen Reiches haben 
alle Ursache, diese Bestrebungen zu verfolgen und 
sich dieselben eventuell rechtzeitig zu Nutzen zu 
machen, denn das Erstarken einer österreichischen 
Kleineisenindustrie geht nur auf Kosten des Absatzes 
deutscher Erzeugnisse. Z.

Japanische Eisenbahnen.
Wie auf anderen Gebieten macht sich in Japan 

auch auf dem des Eisenbahnbaues lebhafte Tliätig- 
keit bemerkbar. Den neuesten Zuwachs hat das 
dortige Schienennetz durch die Linie Tokuyama- 
Mitajiri erfahren. Die Monatsschrift „Ostasien“ giebt 
die Länge der neuen Bahnstrecke auf 16 (englische) 
Meilen an; sie bildet die Fortsetzung der Linie Kobe- 
Tokuyama, welche 258 Meilen lang ist. Die sich 
anscbliefsende Strecke Kobe-Tokyo mifst 376 und die 
weitere Strecke Tokyo-Aomori 456 Meilen. Die ganze 
Hauptlinie vom äufsersten Norden der Ilauptinsel 
Hondo bis Mitajiri ist also 1106 Meilen lang, und es 
fehlt, um auch bis zum äufsersten Süden von Hondo 
mit der Bahn reisen zu können, nur noch die End­
linie Mitajiri-Shimonoseki, deren Vollendung in etwa 
zwei Jahren zu erwarten ist. Es ist noch unbestimmt, 
ob zum weiteren Anschlul's an die Eisenbahnen auf der

I gegenüberliegenden Insel Kiushiu zwischen Shimonoseki 
‘ und Moji (auf Kiushiu) eine Dampffähre eingerichtet 

oder eine feste Brücke erbaut werden soll. Die Breite 
der Meerenge beträgt dort zwei Meilen, der Unter­
schied der Gezeiten 8 bis 9 Shaku (1 m =  3'/* Shaku) 
und die Geschwindigkeit der Meeresströmung sieben 
Knoten. Nach Ansicht eines japanischen Ingenieurs 
würde eine Dampffäh.e mit zwölf Knoten eine leichte 
und genügende Verbindung schaffen.

Die gesammte Länge aller Strecken der japanischen 
Eisenbahnen beträgt jetzt über 3000 englische Meilen.

Im letzten Kriege mit China bildete Usina, der 
Hafen von Hiroshima, wo sich das kaiserliche Haupt­
quartier befand, den Sammelplatz der Truppen zum 
Einschiffen. Damals ging die Eisenbahn noch nicht 
weiter, doch käme für einen zukünftigen Krieg sicher­
lich Tokuyama als Sammelplatz am meisten in Betracht, 
auch wenn die Strecke Mitajiri-Shimonoseki fertig sein 
wird. Der Hafen von Mitajiri ist nämlich zu seicht 
und zu schlecht, und der an sich gute Hafen von 
Shimonoseki zu eng von Bergen umgeben. Der Hafen 
von Tokuyama ist dagegen mit nicht zu grolsen Mitteln 
völlig brauchbar zu machen, und die Umgegend ist 
für die Zusammenziehung von Truppen sehr geeignet. 
Die Postdampfer laufen auch heule noch nicht von 
Mitajiri, sondern von Tokuyama aus, und die Regierung 
gedenkt dort ein Dock zu errichten.

Die Aussichten der deutschen Eisenbahnindustrie 
für Japan können sehr günstige werden, da einer 
Locomotivfabrik in München bereits bis Mitte März 
Aufträge für etwa 7‘/i Millionen M  Vorgelegen haben 
sollen; auch soll der Oberingenieur der kaiserlich 
japanischen Staatseisenbahn, Dr. R. Noinura, der im 
Auftrag seiner Regierung Deutschland bereiste, sein 
grofses Erstaunen über die Entwicklung der deutschen 
Eisenbahnwerkstätten zum Ausdruck gebracht haben. 
Dieses erfreuliche Urfheil eines der höchsten japa­
nischen Fachmänner wird aller Wahrscheinlichkeit 
nach schon in kurzer Zeit für Deutschland gute Früchte 
tragen.

(Archiv f, Posl und Telegraphie 1899 S. 469).

Die Nernstlanipe der Allgemeinen Elcktricitiits- 
Gesellschaft, Berlin.

Am 9. Mai hielt Professor Dr. Wal t her  Nerns t  
aus Göttingen im Sitzungssaale der Allgemeinen Elek- 
tricitätsgesellschaft in Berlin einen Vortrag über die 
von ihm erfundene Glühlampe.

Generajdirector Ra t h e n a u  eröffnete die Sitzung 
mit folgender Ansprache:

„Sicherlich erinnern sich Einzelne von Ihnen, 
meine Herren, der elektrischen Ausstellung in Paris 
vor siebzehn Jahren und de/ ersten Vorführung der 
Glühlichtbeleuchtung. Mehrere geräumige Säle waren 
mit den Erfindungen und Constructionen Edisons an­
gefüllt; den Kernpunkt dieser Darbietungen, vielleicht 
der gesammten Ausstellung, bildete das neue Beleuch­
tungssystem. Seit Jahrzehnten hatte man sich daran 
gewöhnt, die einzige Möglichkeit centralisirter Be­
leuchtung im Gaslicht zu sehen, und die Gasanstalten 
hatten, im beruhigten Vertrauen auf ihre Monopole, 
sich im wesentlichen damit beschäftigt, durch Ver­
billigung ihrer Gasbereitung die Einnahmen zu steigern. 
Hier in Paris zeigte sich nun ein Beleuchtungssystein, 
der Eigenart einer neuen, im grofsen Mafsstabe nie 
benutzten Naturkraft angepafst und durchgearbeitet 
bis auf die letzten Einzelheiten, das in jedem Sinne 
von Allem abwich, was man bisher in Gaseentralen 
zu sehen gewohnt war. Hier handelte es sich nicht 
mehr um eine Lampe, sondern um ein System. Dampf­
dynamos von bisher unbekannter Construction und 
Leistungsfähigkeit, ein durchgearbeitetes Leitungsnetz, 
das an jeder Stelle den Strom mit vorausbereehneter
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S p a n n u n g  z u  e n t n e h m e n  g e s ta t te te ,  v o l l s t ä n d ig e  H a u s -  

in s t a l l a t io n e n  m i t  g e e ig n e t e n  L e i t u n g e n  u n d  I s o l a t i o n e n ;  

R e g u l i r V o r r i c h t u n g e n  u n d  S i c h e r u n g e n ,  n ic h t  a n d e r s  

a l s  s ie  n o c h  h e u t ig e n  T a g s  v e r w e n d e t  w e r d e n  —  k u r z  

d e r  g a n z e  A p p a r a t  d e r  m o d e r n e n  e le k t r i s c h e n  B e ­

le u c h t u n g s t e c h n ik ,  w o h l  z w a r  v e r b e s s e r u n g s f ä h i g ,  d o c h  

im m e r h i n  i n  a l l e n  G r u n d z ü g e n  f e r t ig g e s t e l l t ,  l a g  h ie r  

a l s  W e r k  e in e s  e in z e ln e n  M a n n e s  v o r  d e n  A u g e n  d e r  

W e lt .  A u c h  d ie  L a m p e  s e lb s t  h a t t e  b e r e i t s  m i t  d e m  

K o h l e n b ü g e l ,  d e r  G l a s b i r n e  u n d  d e r  M e t a l l f a s s u n g  

ih r e  e n d g ü l t i g e  G e s t a l t  a n g e n o m m e n .

F ü r  d e n  E l e k t r i k e r  e r g a b  s i c h  a l s b a ld  d ie  A u f ­

g a b e ,  C e n t r a le n  z u  b a u e n  u n d  d ie  A u s n u t z b a r k e i t '  

d e r s e lb e n  n a c h  M ö g l i c h k e i t  z u  s t e i g e r n .  U m  le t z t e r e s  

z u  e r r e i c h e n ,  s i n d  z w e i  W e g e  v o r h a n d e n : m a n  s c h a f f t  

e n t w e d e r  L a m p e n  m i t  m ö g l i c h s t  g e r in g e m  S t r o m ­

v e r b r a u c h  o d e r  s o lc h e ,  d ie  e s  g e s t a l t e n ,  m i t  m ö g l i c h s t  

h o h e r  S p a n n u n g  z u  a r b e it e n .  I m  e r s t e n  F a l l e  r e ic h t  

d ie  g a n z e  C e n t r a le  f ü r  e in e  g r ö f s e r e  Z a h l  v o n  L a m p e n  

a u s ,  im  z w e it e n  F a l l e  w i r d  d a s  L e i l u n g s n e t z  i n  s e in e r  

A u f n a h m e f ä h i g k e i t  v e r s t ä r k t .  I n  b e id e n  R i c h t u n g e n  

i s t  s e it  d e n  a c h t z i g e r  J a h r e n  g e a r b e it e t  w o r d e n  u n d  

n i c h t  o h n e  E r f o l g .  D e r  S t r o m v e r b r a u c h  d e r  L a m p e n  

h a l  s i c h  e r h e b l ic h  v e r m in d e r n  la s s e n ,  u n d  e s  is t  g e ­

lu n g e n ,  h i s  m e h r  a l s  z u m  D o p p e l t e n  d e r  f r ü h e r  ü b l ic h e n  

S p a n n u n g  z u  g e la n g e n .  D a m i t  s c h e in t  a b e r  d ie  A u s ­

b i l d u n g s f ä h ig k e i t  d e r  K o h l e n g l ü h l a m p e  e r s c h ö p f t  z u  

s e in ,  u n d  e s  b e d u r f t e  e in e s  n e u e n  P r in c ip s ,  u m  e in e n  

S c h r i t t  v o r w ä r t s  z u  k o m m e n .

I c h  ü b e r l a s s e  e s  B e r u f e n e r e n ,  I h n e n ,  m e in e  H e r r e n ,  

d a r ü b e r  z u  b e r ic h t e n ,  w ie  e s  m ö g l i c h  w u r d e ,  a l s  G l ü h ­

k ö r p e r  S t o f fe  z u  v e r w e n d e n ,  d ie  m a n  b i s h e r  a l s  N i c h t ­

le i t e r  d e r  E l e k t r i c i t ä t  b e t r a c h t e te ,  u n d  s o  e in e  L a m p e  

h e r z u s t e l le n ,  d ie  a n  O e k o n o m ie  d ie  b i s h e r i g e n  w e it  

ü b e r t r i f f t  u n d  S p a n n u n g e n  z u  v e r w e n d e n  g e s ta t te t ,  

d e n e n  d ie  K o h l e n g l ü h l a m p e  n i c h t  w ü r d e  w id e r s t e h e n  

k ö n n e n .  M e in  B e r i c h t  h a t t e  n u r  d e n  Z w e c k ,  z u  e r ­

l ä u t e r n ,  d a f s  d a s  W e s e n  d e r  n e u e n  B e l e u c h t u n g  n ic h t  

a l l e in  i n  d e r  E r s p a r n i f s  v o n  e in  p a a r  C e n t n c r n  K o h l e n  

l ie g t ,  s o n d e r n  d a l 's  e s  s i c h  u m  w e i t e r g e h e n d e  A u f ­

g a b e n  h a n d e l t :  d ie  A u s n u t z u n g  d e r  L e i t u n g s n e t z e  

u n d  C e n t r a le n  u n d  d ie  S c h a l t u n g  e in e s  b i l l i g e n  L i c h t e s  

f ü r  d e n  b ü r g e r l i c h e n  H a u s b e d a r f .  S o  w e n ig  w ie  i r g e n d  

e in e  d e r  n e u e r e n  B e l e u c h l u n g s a r t e n  i r g e n d  e in e  d e r  

a l t e n  v e r d r ä n g t  h a t ,  g l a u b e  ic h ,  d a f s  d ie  N e r n s t l a m p e  

s i c h  a n  d ie  S t e l le  d e s  G l ü h l i c h t s  o d e r  d e s  B o g e n ­

l i c h t e s  s e t z e n  w ir d .  I h r  P l a t z  w i r d  i n  d e r  M it t e  

z w i s c h e n  b e id e n  s e in ,  u n d  s ie  w i r d  s i c h  z u m  K o h l e n ­

g l ü h l i c h t  e t w a  s o  v e r h a l t e n ,  w ie  d ie  A u e r l a in p e  z u m  

a l t e n  G a s l i c h t .

W ie d e r u m  s t e h e n  w i r ,  m e in e  H e r r e n ,  w ie  d a m a l s  

i n  P a r i s  a n  d e r  W ie g e  e in e r  n e u e n  B e l e u c h t u n g s a r t .  

Z w a r  h a n d e l t  e s  s i c h  h i e r  n ic h t  u m  n e u e  N a t u r k r ä f t e  

u n d  u n g e a h n t e  W i r k u n g e n ,  s o n d e r n  u m  d ie  r a t io n e l l e  

u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  V e r w e n d u n g  d e r  E l e k t r i c i t ä t  z u r  

B e l e u c h t u n g .  S o l l t e n  a b e r  d ie  H o f f n u n g e n  w e it e r e r  

K r e i s e  s i c h  i n  d e r  T h a t  v e r w i r k l i c h e n  —  u n d  n a c h  

d e n  b i s h e r i g e n  E r g e b n i s s e n  l i e g t  k e i n  G r u n d  v o r ,  

d a r a n  z u  z w e i f e l n  —  s o  w i r d  d a s  e le k t r i s c h e  L i c h t  

m i t  E r f i n d u n g  d e r  e le k t r o l y t i s c h e n  L e u c h l k ö r p e r  n ic h t  

l ä n g e r  a l s  V o r r e c h t  d e r  B e g ü t e r t e n  s e in e n  T r i u m p h ­

z u g  a u f  P a l ä s t e  u n d  v o r n e h m e  H ä u s e r  b e s c h r ä n k e n ; 

d ie  n e u e  L a m p e  w i r d  a l s d a n n  v i e lm e h r  i n  d ie  H ü t t e n  

u n d  W e r k s t ä t t e n  M in d e r b e m i t t e l t e r  e in d r i n g e n  u n d  d e n  

W e t t b e w e r k  m i t  u n t e r g e o r d n e t e n  B e l e u c h t u n g s m i t t e ln  

a u c h  in  ö k o n o m is c h e r  H i n s i c h t  e r f o l g r e i c h  b e s te h e n .

H ie r a u f  n a h m  P r o f e s s o r  D r .  W a l t h e r  N e r n s t  

a u s  G ö t t in g e n  d a s  W o r t ,  in d e m  e r  z u n ä c h s t  d e m  

G e n e r a ld i r e c t o r  R a t h e n a u  u n d  d e m  L e i t e r  d e r  G l ü h -  

l a m p e n f a h r i k  H r n .  B u f s m a n n  d a f ü r  d a n k t e ,  d a l 's  s ie  

s ic h  d u r c h  d ie  g r o f s e n  S c h w ie r i g k e i t e n ,  a u f  d ie  m a n  

b e i  d e r  p r a k t i s c h e n  A u s g e s t a l t u n g  d e r  n e u e n  L a m p e n  

g e s lo f s e n  w a r ,  n i c h t  e n t m u t i g e n  l ie f s e n .

„ Im  J a h r e  1 8 7 7 “ , s o  f u h r  d e r  R e d n e r  fo rt ,  „ I ie f s  

s i c h  J a b l o c h k o f f  e in e  e le k t r i s c h e  L a m p e  p a t e n t ie r e n ,

b e i  d e r  P l ä t t c h e n  a u s  K a o l i n  u n d  ä h n l i c h e n  S u b ­

s t a n z e n  d u r c h  d ie  F u n k e n  e in e r  I n d u c t i o n s r o l l e  e r h i t z t  

u n d  h i e r a u f  d u r c h  d e n  S t r o m  d e r  R o l l e  im  G l ü h e n  

e r h a l t e n  w u r d e n .  T h e i l s  w e g e n  ih r e s  s c h l e c h t e n  N u t z ­

e ffe c ts , v o r  a l l e m  a b e r  w o h l  w e g e n  d e r  m a n n i g f a c h e n  

G e f a h r e n  u n d  M if s s t ä n d e ,  d ie  S p a n n u n g e n  v o n  v ie le n  

l a u s e n d  V o l t  m i t  s ic h  b r in g e n ,  i s t  d ie s e  L a m p e  n ie  

in  G e b r a u c h  g e k o m m e n ,  u n d  d e s h a lb  f a s t  v ö l l i g  v e r ­

g e s s e n .  O h n e  v o n  d e m  e r w ä h n t e n  P a t e n t  K e n n t n i f s  

z u  h a b e n , w u r d e  ic h  d u r c h  r e in  t h e o r e t is c h e  E r ­

w ä g u n g e n  z u  d e m  S c h l ü s s e  g e f ü h r t ,  d a f s  m i t  K o h l e  

o d e r  ä n d e r n  m e t a l l i s c h e n  L e i t e r n  a l s  G l ü h k ö r p e r  

e le k t r i s c h e  G l ü h l a m p e n  v o n  g u t e m  N u t z e f fe c t  n ic h t  

h e r z u s t e l le n  s in d ,  d a f s  s ie  a b e r  m it  L e i t e r n  z w e it e r  

K l a s s e  ( e l e k t r o l y t i s c h e n  L e i t e r n )  p r i n c i p i e l l  m ö g l i c h  

s e in  m ü s s e n .  E s  is t  j a  b e k a n n t ,  d a f s  je d e  L ic h t q u e l l e  

n e b e n  L i c h t s t r a h le n  a u c h  W ä r m e s t r a h l e n  a u s s e n d e t ,  

w e lc h e  le t z t e r e n  j e d o c h  z u m  e ig e n e n  Z w e c k  d e r  L a m p e  

n ic h t  n u r  n i c h t s  b e i t r a g e n ,  s o n d e r n  o b e n d r e i n  n u t z ­

l o s  E n e r g i e  v e r z e h r e n  ( b e im  g e w ö h n l i c h e n  G l ü h l i c l i t e  

e t w a  9 7  %, b e im  B o g e n l i c h t e  e t w a  9 0  % d e r  h i n e i n ­

g e s t e c k t e n  E n e r g i e ) ;  je  h ö h e r  m a n  d ie  T e m p e r a t u r  

d e r  l i c h t s p e n d e n d e n  S u b s t a n z  s t e i g e r n  k a n n ,  u m  s o  

g ü n s t i g e r  w i r d  d a s  V e r h ä l t n i f s  v o n  L i c h l  z u r  W ä r m e ,  

u n d  d e r  b e s s e r e  L ic h t e f f e c t  e in e r  B o g e n la m p e  b e r u h t  

le d ig l i c h  d a r a u f ,  d a f s  m a n  ih r e  K o h l e n s t i f t e  d u r c h  

d e n  L i c h t b o g e n  a u f  w e i t  h ö h e r e  T e m p e r a t u r e n  b r in g t ,  

a l s  e s  d e r  F a d e n  e in e r  G l ü h l a m p e  a u f  d ie  D a u e r  

v e r t r ä g t .  D a  m a n  n u n  a b e r  a u s  p r a k t i s c h e n  R ü c k ­

s ic h t e n  d ie  T e m p e r a t u r e n  d e r  b i s h e r i g e n  e le k t r i s c h e n  

L a m p e n  k a u m  w i r d  e r h e b l i c h  s t e i g e r n  k ö n n e n ,  s o  is t  

a u c h  a u f  e in e  e r h e b l ic h e  V e r m e h r u n g  d e s  L ic h le f f e c t s  

w e n i g  A u s s i c h t  v o r h a n d e n .

S e h r  v ie l  w e i t e r  w ü r d e  m a n  n a t ü r l i c h  k o m m e n ,  

w e n n  m a n  a l s  G l ü h k ö r p e r  S u b s t a n z e n  v e r w e n d e n  

k ö n n te ,  d ie  w e n i g  W ä r m e s t r a h l e n  e m it t i r e n ,  b e i d e n e n  

a l s o  d ie  h in e in g e s t e c k t e  e le k t r i s c h e  E n e r g i e  m ö g l i c h s t  

v o l l s t ä n d i g  a l s  L i c h t  e r s c h e in t .  D a f s  u n t e r  d e n  m e t a l l i s c h  

le i t e n d e n  M a t e r i a l i e n ,  g l e i c h g ü l t i g  o b  e s  s i c h  u m  r e in e  

m e t a l l i s c h e  S u b s t a n z e n  o d e r  u m  G e m is c h e  v o n  m e t a l l i s c h  

le i t e n d e n  S u b s t a n z e n  m i t  s e lt e n e n  E r d e n  o d e r  d e r ­

g l e i c h e n  h a n d e l t ,  s o l c h e  S u b s t a n z e n  n i c h t  z u  f in d e n  

s e in  w e r d e n ,  s c h e in t  m i r  a u s  f o lg e n d e r  U e b e r l e g u n g  

m i t  S i c h e r h e i t  h e r v o r z u g e h e n .  A l l e  u n d u r c h s i c h t i g e n  

S lo f f e  m ü s s e n  n a c h  e in e m  v o n  K i r c h o f f  e n t d e c k t e n  

u n d  v ö l l i g  s i c h e r e n  N a t u r g e s e t z e  v ie l  m e h r  W ä r m e ­

s t r a h le n  a l s  L i c h t s t r a h l e n  a u s s e n d e n ,  i n d e m  s ie  d a s  

s o g e n a n n t e  n o r m a le  S p e c t r u m  e in e s  s c h w a r z e n  K ö r p e r s  

l i e f e r n ; n a c h  d e r  e b e n s o  v o r t r e f l l i c h  b e g r ü n d e t e n  

e le k t r o m a g n e t i s c h e n  L i c h t t h e o r i e  m ü s s e n  a n d e r e r s e i t s  

d ie  m e t a l l i s c h  le i t e n d e n  S t o f f e  u n d u r c h s i c h t i g  s e in .  

D a r a u s  f o lg t  a ls o ,  d a f s  s e h r  ö k o n o m is c h e  L a m p e n  

( a u f s e r  w e n n  m a n  m i t  d e n  T e m p e r a t u r e n  d e r  B o g e n ­

la m p e n  o d e r  w o m ö g l i c h  n o c h  h ö h e r e n  o p e r i r e n  k a n n )  

m i t  m e t a l l i s c h e n  L e i t e r n  n i c h t  h e r z u s t e l le n  s in d .

E i n e  g e w i s s e  A  n a lo g ie  z u  u n s e r e m  P r o b l e m  b ie te t  d ie  

E r z e u g u n g  d e s  L i c h t s  i n  d e n  G a s f l a m m e n ;  s o  la n g e  

K o h le n t h e i l c h e n ,  w ie  f r ü h e r ,  a u s s c h l i e ß l i c h  d ie  T r ä g e r  

d e r  L i c h t e m i s s i o n  w a r e n ,  h a t te  m a n  s t e t s  d u r c h  

s t r a h le n d e  W ä r m e  e m p f i n d l i c h e  V e r l u s t e ,  u n d  i h r  

E r s a t z  d u r c h  S u b s t a n z e n ,  d ie  k e i n  n o r m a le s  S p e c t r u m  

l ie f e r n ,  i n s b e s o n d e r e  d u r c h  d e n  A u e r s c h e n  S t r u m p f ,  

w a r  d a h e r  e in  e n o r m e r  F o r t s c h r i t t .  D a b e i  m ö c h t e  

ic h  v o r  e in e m  w e it v e r b r e i t e t e n  M i f s v e r s t ä n d n i f s  w a r n e n ; 

m a n  b r a u c h t  d e m  A u e r s c h e n  S t r u m p f  z w a r  w e n ig e r  

E n e r g i e  h in z u z u f ü h r e n ,  a l s  K o h le n t h e i l c h e n ,  u m  e in e  

g e w i s s e  L i c h t m e n g e  z u  e r h a lt e n ,  b e i  g e g e b e n e r  T e m ­

p e r a t u r  a b e r  s t r a h le n  u m g e k e h r t  K o h l e n t h e i l c h e n  m e h r  

L i c h t  a u s ,  a l s  d a s  A u e r s c h e  G e w e b e ,  w e i l  j a  d a s  

M a x i m u m  d e r  E m i s s i o n ,  u n d  z w a r  s o w o h l  f ü r  L i c h t  

a l s  f ü r  W ä r m e ,  d e r  K i r c h h o f f s c h e  s c h w a r z e  K ö r p e r  

l ie fe r t .  N u r  w e i l  d a s  V e r h ä l t n i f s  v o n  L i c h t  z u r  W ä r m e  

b e im  A u e r s c h e n  S t r u m p f  s o  s e h r  v ie l  g ü n s t i g e r  ist , 

a l s  b e im  g l ü h e n d e n  K o h le n s t o f f ,  v e r m a g  d e r  e r s t c r e  

v ie l  l e i c h t e r  d ie  h o h e  T e m p e r a t u r  d e r  F la m m e  a n ­
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z u n e h m e n  u n d  d e s h a lb  i s t  d e r  A u e r b r e n n e r  d e r  g e ­

w ö h n l i c h e n  G a s f l a m m e  s o  b e d e u t e n d  ü b e r le g e n .  A u f  

d ie  E x p e r im e n t e ,  d ie  i c h  z u r  P r ü f u n g  d i e s e r  A n ­

s c h a u u n g  g e m a c h t  h a b e ,  k a n n  i c h  h ie r  n i c h t  e in -  

g e h e n ;  n u r  m ö c h t e  i c h  n o c h  b e m e r k e n ,  d a f s  d a s  A u e r -  

p r o b l e m  m i r  d ie  A n r e g u n g  z u  d e n  V e r s u c h e n  bo t, 

d ie  s c h l i e ß l i c h  z u r  H e r s t e l l u n g  d e r  n e u e n  e le k t r i s c h e n  
G l ü h l a m p e  f ü h r t e n .

E s  g e n ü g t  n u n  z w a r ,  d a s  A u e r s c h e  G e w e b e  in  

d ie  G a s f l a m m e  z u  b r in g e n ,  u m  e s  a u f  h o h e  T e m ­

p e r a t u r  u n d  d a m i t  z u m  h e l le n  L e u c h t e n  z u  b r in g e n ,  

f ü r  u n s  a b e r  b l e ib t  d ie  F r a g e  b e s t e h e n ,  w ie  d ie  

e le k t r i s c h e  E r h i t z u n g  v o n  M a g n e s i a  u n d  ä h n l i c h e n  

O x y d e n  m ö g l i c h  is t .  V o n  F u n k e n b i l d u n g  a b g e s e h e n ,  

v e r m a g  s e lb s t  h o c h g e s p a n n t e  E le k t r i c i t ä t  s o lc h e  S u b ­

s t a n z e n  w e g e n  i h r e r  h o h e n  I s o l i r f ä h i g k e i t  n ic h t  z u  

d u r c h d r i n g e n  u n d  z u  e r w ä r m e n ;  „ d ie  B e n u t z u n g  d e r  

F u n k e n  v o n  g r o f s e r  S p a n n u n g ,  u m  S t r e i f e n  v o n  f e u e r ­

fe s t e n  K ö r p e r n  z u r  W e i f e g lü h h i t z e  z u  b r i n g e n “, w ie  

d e r  P a t e n t a n s p r u c h  v o n  J a b l o c b k o f f  la u te te ,  is t  f ü r  

d ie  P r a x i s ,  w ie  s c h o n  e r w ä h n t ,  f a s t  a u s s ic h t s lo s ,  

B e k a n n t  i s t  z w a r ,  d a f s  im  g e s c h m o lz e n e n  Z u s t a n d e  

O x y d e  u n d  a n d e r e  E l e k t r o l y t e  s e h r  g u t  le ite n ,  a b e r  

e s  i s t  e b e n f a l l s  a u s s ic h t s lo s ,  m i t  g e s c h m o lz e n e n  G l ü h ­

k ö r p e r n  z u  o p e r i r e n .  D i e  v o n  v a n  t 'H o iT  v o r  e in i g e n  

J a h r e n  e n t w ic k e l t e  A u f f a s s u n g  d e r  f e s t e n  L ö s u n g e n  

l ie f s  a b e r  w e n ig s t e n s  d ie  E x i s t e n z  f e s t e r  E le k t r o l y t e  

v o n  p r a k t i s c h  g e n ü g e n d e r  L e i t f ä h i g k e i t  a h n e n ,  u n d  

d u r c h  V o r v e r s u c h e  c o n s t a t i r t e  i c h  a l s b a ld ,  d a f s  G e  

m i s c h e  v o n  O x y d e n ,  z. B .  v o n  M a g n e s i a  u n d  P o r z e l l a n ,  

b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  ü b e r r a s c h e n d  g u t e  L e i t e r  
w e r d e n .

E i n  w e it e r e s  B e d e n k e n  l ie f e r t  d e r  U m s t a n d ,  d a f s  

E l e k t r o l y t e  d u r c h  d e n  g a l v a n i s c h e n  S t r o m  c h e m is c h  

z e r s e t z t  w e r d e n ,  u n d  d ie  B e f ü r c h t u n g  l a g  n a h e ,  d a f s  

d e r s e lb e  S t r o m ,  d e r  d e n  E l e k t r o l y t  i n  h e l le r  W e i f s -  

g l u t h  e r h ä l t ,  a l s b a ld  i h n  g l e ic h z e i t ig  d u r c h  s e in e  

c h e m is c h e  E i n w i r k u n g  z e r s t ö r t .  B e i  A n w e n d u n g  v o n  

W e c h s e l s t r ö m e n  f a n d  ic h  d ie  E l e k t r o l y s e  z u  g e r i n g ­

fü g ig ,  u m  S t ö r u n g e n  z u  v e r a n la s s e n ,  w ie  d ie s  a u c h  

v o n  v o r n h e r e i n  z u  e r w a r t e n  w a r .  S c h l ie f s l i c h  a b e r  

g l ü c k t e  e s  a u c h ,  d ie  s e h r  v ie l  s t ä r k e r e  e le k t r o l y s i r e n d e  

W i r k u n g  d e s  G l e i c h s t r o m e s  p r a k t i s c h  u n s c h ä d l i c h  z u  
m a c h e n .

B a m i t  a b e r  s i n d  w i r  im m e r  n o c h  n i c h t  im s t a n d e ,  

e in e  L a m p e  m i t  im  k a l t e n  Z u s t a n d e  i s o l i r e n d e n  G l ü h ­

k ö r p e r n  z u  b a u e n ,  d e n n  a u c h  n a c h  S t r o m s c h l u l s  b le ib t  

d e r  G l ü h k ö r p e r  a l s  I s o l a t o r  v ö l l i g  k a l t .  E r w ä r m t  m a n  

a b e r  g l e i c h z e i t i g  d e n  G l ü h k ö r p e r ,  s o  w i r d  e r  e in  w e n ig  

le i t e n d ,  e in  s c h w a c h e r  S t r o m  d u r c h f l ie f s t  ih n ,  b r in g t  

ih n  n u n m e h r  a u f  im m e r  h ö h e r e  T e m p e r a t u r ,  u n s e r  

G l ü h k ö r p e r  w i r d  z u  e in e m  a u s g e z e ic h n e t e n  L e i t e r  

u n d  b l e ib t  e s ,  s o  la n g e  d e r  S t r o m  g e s c h l o s s e n  is t .  

Z u r  A n r e g u n g  d e s  G l ü h k ö r p e r s  i s t  a l s o  e in e  V o r ­

w ä r m u n g  e r f o r d e r l i c h ,  u n d  w i r  c o n s t r u i r e n  s o  d u r c h  

C o m b i n a t i o n  e in e s  e le k t r o l y t i s c h e n  G l ü h k ö r p e r s  m i t  

e in e r  s te t s  p a r a t e n  ä u f s e r e n  W ä r m e q u e l l e  e in e  g e ­

b r a u c h s f e r t ig e  L a m p e .  D i e  v ö l l i g e  U n v e r b r e n n l i c h k e i t  

d e r  O x y d e  m a c h t  d a s  s c h ü t z e n d e  V a c u u m  d e r  g e ­

w ö h n l i c h e n  G l ü h l a m p e  e n t b e h r l i c h .

A m  e in f a c h s t e n  m a c h t  s i c h  d ie  V o r w ä r m u n g  d e s  

G l ü h k ö r p e r s  m i t  e in e m  S t r e i c h h o l z .  M a n  e r h ä l t  s o  

e in e  z w a r  b i l l ig e ,  a b e r  n i c h t  s e h r  b e q u e m e  L a m p e .  

E i n  z w e i t e r  W e g  b e s t e h t  i n  d e r  C o m b i n a t i o n  d e s  G l ü h ­

k ö r p e r s  m i t  e in e m  e le k t r i s c h e n  H e iz k ö r p e r ,  d e r  a u f  

g e e ig n e t e  W e i s e  d u r c h  d e n  S t r o m ,  w e lc h e r  d e n  G l ü h ­

k ö r p e r  d u r c h f l ie f s t ,  a u s g e s c h a l t e t  w i r d ; w i r  h a b e n  s o  

d ie  A u t o m a t l a m p e ,  d ie  f r e i l i c h  i h r  L i c h t  e r s t  1 0  b i s  

2 0  S e c u n d e n  n a c h  S t r o m s c h lu f s  z u  s p e n d e n  v e r m a g .  

I c h  h a b e  s o w o h l  m i t  f e s t s t e h e n d e n  w ie  m i t  b e w e g ­

l i c h e n  H e i z k ö r p e r n  L a m p e n  c o n s t r u i r t .

V ie l l e i c h t  k ö n n t e  m a n  m e in e n ,  d a f s  n a c h  d e n  m i t -  

g e t h e i l t e n  B e t r a c h t u n g e n  u n d  a u f  G r u n d  d e r  v o r -  

g e t u h r t e n  V e r s u c h e  a l le  B e d e n k e n  b e s e i t ig t  s e ie n ,  u n d  

d a f s  m a n  n u n m e h r  r ü s t i g  a n  d ie  F a b r i c a t i o n  d e r

L a m p e n  g e h e n  k ö n n e ;  i c h  s e lb e r  m u f s  g e s t e h e n ,  d a f s  

i c h  v o r  e t w a  e in e m  J a h r e  e b e n f a l l s  d i e s e r  M e in u n g  

w a r .  I c h  w u f s t e  d a m a l s  n o c h  n ic h t ,  w e lc h e  H i n d e r ­

n i s s e  z u  ü b e r w in d e n  s in d ,  e h e  e in  i m  L a b o r a t o r i u m  

le i d l i c h  f u n c t io n i r e n d e r  A p p a r a t  d e r  a l l g e m e in e n  B e ­

n u t z u n g  ü b e r g e b e n  w e r d e n  k a n n ;  u n d  a u c h  d a n n ,  

w e n n  e s  g e l u n g e n  is t ,  d ie  w e it e  K l u f t  z w i s c h e n  E r ­

f i n d u n g s g e d a n k e n  u n d  s e in e r  w i r k l i c h e n  A u s f ü h r u n g ,  

o d e r  w ie  m a n  s i c h  i n  d e r  R e g e l  a u s d r ü c k t ,  z w is c h e n  

T h e o r i e  u n d  P r a x i s  z u  ü b e r b r ü c k e n ,  h a t  m a n  d o c h  

n o c h  e in e n  w e it e n ,  d o r n e n v o l le n  W e g  v o n  d e r  L a ­

b o r a t o r i u m s p r a x i s  b i s  z u r  P r a x i s  d e s  t ä g l ic h e n  L e b e n s  

z u r ü c k z u le g e n .  —

N a c h  d ie s e n  D a r l e g u n g e n  e r g r i f f  d a s  W o r t  H r . B u f s -  

m a n  n , O b e r i n g e n ie u r  d e r  G l ü h l a m p e n f a b r i k  d e r  A l l g e in .  

E l e k t r i c i t ä t s g e s e l l s c h a f t  B e r l i n ,  d e r  i n  G e m e in s c h a f t  

m i t  D r .  O c h s  u n d  D r .  S a l o m o n  d ie  A u f g a b e  g e ­

lö s t  h a t te ,  d ie  E r f i n d u n g  d e s  H r n .  P r o f e s s o r  N e r n s t  

d e m  p r a k t i s c h e n  G e b r a u c h  d i e n s t b a r  z u  m a c h e n .  H r .  

B u s s m a n n  f ü h r t e  F o l g e n d e s  a u s ;

„ G e g e n ü b e r  d e r  K o h le ,  d ie  w ie  s c h o n  e r w ä h n t  

in  a l l e n  ü b r i g e n  L i c h t q u e l l e n  ( B o g e n l i c h t ,  G a s l i c h t ,  

E l e k t r i s c h e s  G l ü h l i c h t )  d e n  le u c h t e n d e n  K ö r p e r  b i ld e t ,  

h a b e n  d ie  f e u e r fe s t e n  K ö r p e r  d e r  N e r n s t l a m p e  d e n  

V o r t h e i l ,  d a f s  s ie  v o m  S a u e r s t o f f  d e r  A t m o s p h ä r e  n ic h t  

a n g e g r i f f e n  w e r d e n .  E i n  s o l c h e r  L e u c h t k ö r p e r  b r a u c h t  

a l s o  n i c h t  in  e in e m  lu f t le e r e n  R a u m  e in g e s c h lo s s e n  

z u  w e r d e n ;  d ie  v ie le n  F e h le r q u e l le n ,  d ie  d a s  E v a c u i r e n  

d e r  g e w ö h n l i c h e n  G l ü h l a m p e n  v e r u r s a c h t ,  b e s t e h e n  

d a h e r  f ü r  d ie  n e u e  L a m p e  n ic h t .  D a s  L i c h t ,  d a s  

d ie s e  K ö r p e r  a u s s t r a h l e n ,  i s t  d e r  F a r b e  n a c h  d e m  

T a g e s l i c h t  s e h r  ä h n l i c h .  E s  h a t z w a r  n i c h t  d ie  w a r m e n  

g e lb e n  F a r b e n t ö n e  d e s  G lü h l i c h t s ,  i s t  d a f ü r  a b e r  e b e n s o  

f r e i  v o n  d e m  V io le t t  d e r  B o g e n la m p e ,  w ie  v o n  d e m  

G r ü n  d e r  A u e r l a in p e .  D e m  K o h l e n b ü g e l  d e r  G l ü h ­

la m p e  g e g e n ü b e r  h a b e n  d ie  n e u e n  L e u c h t k ö r p e r  d a ­

g e g e n  d e n  s c h o n  e r w ä h n t e n  N a c h t h e i l ,  d a f s  s ie  b e i 

g e w ö h n l i c h e r  T e m p e r a t u r  n i c h t  le i t e n  u n d  d a f s  e in e  

E r w ä r m u n g  b i s  a u f  e t w a  7 0 0 °  C .  n o t h w e n d i g  is t ,  u m  

s ie  g e n ü g e n d  le i t e n d  z u  m a c h e n .

I n  d e r  P r a x i s  g e s c h ie h t  d ie  E r w ä r m u n g  d e s  N e r n s t ­

s c h e n  L e u c h t k ö r p e r s  i n  e in f a c h s t e r  W e i s e  m i t  e in e m  

b r e n n e n d e n  S t r e i c h h o l z ;  is t  e r  z u m  S c h u t z  g e g e n  

B r u c h  m it  e in e r  G l a s g l o c k e  u m g e b e n ,  s o  w i r d  e r  d u r c h  

e in e  a n  d e r  u n t e r s t e n  S t e l le  d e r  G i o c k e  a n g e b r a c h t e  

O e f f n u n g  m i t  e in e m  S p i r i t u s z ü n d e r  e r h it z t .  S o lc h e  

L a m p e n  la s s e n  s i c h  le i c h t  i n  d e r  ü b l i c h e n  G l ü h l a m p e n ­

f o r m  h e r s t e i le n .  S i e  s i n d  b i l l i g ,  u n d  g e s t a t t e n  ü b e r ­

d ie s ,  d e n  L e u c h t k ö r p e r ,  w e n n  e r  v e r s a g t ,  e in f a c h  g e g e n  

e in e n  n e u e n  a u s z u w e c h s e ln ,  S o c k e l  u n d  G lo c k e  a b e r  

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

b e q u e m  a n g e b r a c h t  w e r d e n ,  d a f s  d a s  A n z ü n d e n  v o n  

a u f s e n  m ö g l i c h  is t ,  o d e r  e r s c h e in t  d a s  A n r e g e n  m it  

e in e r  F l a m m e  z u  u m s t ä n d l i c h ,  s o  k o m m e n  L a m p e n  

m i t  s e lb s t t h ä t i g e r  Z ü n d u n g  i n  B e t r a c h t .  D i e  s e lb s t ­

t ä t i g e  A n r e g u n g  d e s  S t i f t e s  g e s c h ie h t  d a d u r c h ,  d a f s  

d e r  e le k t r i s c h e  S t r o m  e in e n  f e in e n  P l a t i n d r a h t ,  d e r  

a u f  e in  P o r z e l l a n r ö h r c h e n  g e w ic k e l t ,  d i c h t  b e i  d e m  

L e u c h t k ö r p e r  a n g e b r a c h t  is t ,  i n s  G l ü h e n  b r i n g t  u n d  

d a d u r c h  d e n  L e u c h t k ö r p e r  e r h it z t ,  b i s  e r  le ite t .  M i t  

d e m  L e u c h t k ö r p e r  i s t  e in  E l e k t r o m a g n e t  i n  S e r i e  g e ­

s c h a lt e t ,  d e r ,  s o b a ld  e r  d u r c h  d e n  S t r o m  d e s  L e u c h l -  

k ö r p e r s  m a g n e t i s i r t  w i r d ,  d u r c h  A n z i e h e n  s e in e s  A n k e r s  

d e n  S t r o m k r e i s  d e s  H e i z k ö r p e r s  ö f fn e t . D e r  g a n z e  

M e c h a n i s m u s  i s t  s o  e in f a c h ,  d a f s  e r  i m  L a m p e n s o c k e l  

s e lb s t  u n t e r g e b r a c h t  w e r d e n  k o n n t e ,  u n d  d a f s  e in  

V e r s a g e n  u n w a h r s c h e in l i c h  is t .  S e l b s t v e r s t ä n d l i c h  

i s t  d e r  A n s c h a f f u n g s p r e i s  e in e r  L a m p e  m i t  S e l b s t ­

z ü n d u n g  u n g l e i c h  h ö h e r  a l s  d e r  e in e r  L a m p e  o h n e  

S e lb s t z ü n d u n g .  D i e  M e h r k o s t e n  w e r d e n  d u r c h  d e n  

s e l b s t t ä t i g e n ,  e le k t r o m a g n e t i s c h e n  A u s s c h a l t e r  u n d  

d u r c h  d e n  H e iz k ö r p e r  v e r u r s a c h t .  F ü r  j e n e n  i s t  d ie  

g l e ic h e  G e b r a u c h s d a u e r  a n z u n e h m e n ,  w ie  f ü r  e in e  

L a m p e n f a s s u n g ,  A b n u t z u n g  f in d e t  n i c h t  s ta t t .  F ü r  

d e n  H e i z k ö r p e r  h in g e g e n  k a n n  m a n  e in e  g l e ic h e  G e ­
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b r a u c h s d a u e r  n i c h t  g a r a n t i r e n ,  a b e r  e r  h a t ,  a u c h  n a c h ­

d e m  e r  u n b r a u c h b a r  g e w o r d e n  is t ,  n o c h  e t w a  ‘¡3 s e in e s  

u r s p r ü n g l i c h e n  Y V e r t h e s .  U e b r i g e n s  w i r d  d e r  P l a t i n ­

d r a h t  v o r a u s s i c h t l i c h  b a ld  d u r c h  e in  b i l l i g e r e s  M a t e r i a l  

e r s e t z t  w e r d e n  k ö n n e n ,  d a s  d e n s e lb e n  D i e n s t  le is te t .  

I m  ü b r i g e n  s i n d  d ie  H e r s t e l l u n g s k o s t e n  d e r  E r s a t z -  

t h e ile ,  n ä m l i c h  d e s  H e iz -  u n d  d e s  L e u c h t k ö r p e r s  g e r in g ,  

s o  d a l 's  d e r  E r s a t z  d e r  L a m p e n b r e n n s t u n d e  f ü r  d e n  

K o n s u m e n t e n  v o r a u s s i c h t l i c h  n i c h t  h ö h e r  s e in  w ir d ,  

a l s  e s  d e r  G l ü l i l a m p e n e r s a t z  i n  d e r  g l e i c h e n  Z e i t  w ä re .

D ie  L e b e n s d a u e r  d e r  L e u c h t k ö r p e r  h ä n g t  v o n  

d e r  S t r o m z u f u h r  a b ,  w e n n  a u c h  n i c h t  im  g le ic h e n  

M a f s e ,  w ie  h e i  d e n  G l ü h la m p e n .  W e n n  d ie  S p a n n u n g s ­

s c h w a n k u n g e n  d a s  n o r m a le  M a f s  n i c h t  ü b e r s c h r e i t e n ,  

k a n n  s c h o n  je t z t  a u f  e in e  L e b e n s d a u e r  v o n  3 0 0  S t u n d e n  

g e r e c h n e t  w e r d e n .  B e g r e n z t  w i r d  d ie  L e b e n s d a u e r  

d e s  G l ü h k ö r p e r s  i n  d e r  R e g e l  d u r c h  e in e  a l l m ä h l i c h  

e in t r e t e n d e  m o le c u l a r e  V e r ä n d e r u n g  s e in e s  S to f fe s .  

D a m i t  i s t  s t e t s  e in e  V e r m i n d e r u n g  d e r  m e c h a n i s c h e n  

F e s t i g k e i t  u n d  h ä u f i g  a u c h  e in e  W i d e r s t a n d s e r h ö h u n g  

v e r b u n d e n ,  d ie  e in  H e r a b s i n k e n  d e r  L e u c h t k r a f t  z u r  

F o lg e  h a t .  E s  is t  d a n n  w a h r s c h e in l i c h ,  d a f s  e in e  

ä u f s e r l i c h e  E r s c h ü t t e r u n g  o d e r  d ie  b e i  d e m  A n z ü n d e n  

u n d  A u s l ö s c h e n  a u f t r e t e n d e n  i n n e r e n  R e ib u n g e n  s e h r  

w o h l  im s t a n d e  s in d ,  d e n  m e c h a n i s c h e n  Z u s a m m e n ­

h a n g  i n  s o l c h e m  F a l l e  g a n z  z u  lö s e n .

D e r  E n e r g i e v e r b r a u c h  f ü r  d ie  N e r n s t l a m p e  i s t  

z u r  Z e i t  a u f  1 '/ *  b i s  1 3/i W a t t  p e r  K e r z e  fe s t g e s e t z t  

w o r d e n .  D i e  N e r n s t l a m p e  w i r d  z u n ä c h s t  f ü r  2 5  K e r z e n ,  

5 0  K e r z e n  u n d  1 0 0  K e r z e n  f ü r  S p a n n u n g e n  v o n  1 1 0  

u n d  2 2 0  V o l t  h e r g e s t e l l t  w e r d e n .  E s  s i n d  a b e r  a u c h  

V e r s u c h e  im  G a n g e ,  L a m p e n  v o n  s o l c h e r  G r ö f s e  h e r ­

z u s t e l le n ,  d a l 's  s ie  n i c h t  n u r  d ie  W e c h s e l s t r o m - B o g e n ­

la m p e n ,  s o n d e r n  a u c h  d ie  k l e in e r e n  T y p e n  d e r  G l e i c h ­

s t r o m - B o g e n l a m p e n ,  J a n d u s l a m p e n  u. s. w ., m i t  E r f o l g  

e r s e t z e n  k ö n n e n .  A l s  S o c k e l  k ö n n e n  b e i  L a m p e n  m i t  

s e lb s t t h ä t ig e r  Z ü n d u n g  w e g e n  d e r  S c h w ie r i g k e i t ,  d e n  

A u s s c h a l t e r  e in z u p a s s e n ,  e in s t w e i le n  n u r  G e w in d e -  

( E d i s o n )  u n d  B a j o n e t t -  ( S w a h )  S o c k e l  v e r w e n d e t  w e r d e n ,  

f ü r  d ie  L a m p e n  o h n e  s e l b s t t ä t i g e n  A u s s c h a l t e r  ( A n ­

z ü n d e r l a m p e n )  w e r d e n  a b e r  v o r a u s s i c h t l i c h  d ie  m e is t e n  

d e r  m a r k t g ä n g i g e n  S o c k e l  b i s  a u f  w e it e r e s  b e ib e h a l t e n  

w e r d e n  k ö n n e n .

D ie  F a b r i c a t i o n  im  k l e in e n  M a f s s t a b e  i s t  b e r e i t s  

b e g o n n e n  w o r d e n .  E i n  n e u e s  F a b r i k g e b ä u d e ,  d a s  im  

L a u f e  d e s  S o m m e r s  i n  B e t r ie b  g e n o m m e n  w e r d e n  

k a n n ,  w i r d  d ie  F a b r i c a t i o n  im  g r o f s e n  a u f n e h m e n .

U m  je d e m  M i l 's v e r s t ä n d n i s s e  v o r z u b e u g e n ,  b e t o n e n  

w i r  a u s d r ü c k l i s h ,  d a f s  w i r  n e b e n  d e r  F a b r i c a t io n  d e r  

N e r n s t l a m p e  d ie  G lü h l a m p e n f a b r i c a t io n  in  v o l le m  

U m f a n g e  w e i t e r f ü h r e n .  W i r  g l a u b e n  k e in e s w e g s ,  d a f s  

d ie  N e r n s t l a m p e  d ie  G l ü h l a m p e  in  a b s e h b a r e r  Z e i t  

v e r d r ä n g e n  w i r d ,  w e n n  s ie  a u c h  a u f  d ie  w e it e r e  

S t e i g e r u n g  d e s  V e r b r a u c h s  a n  G l ü h la m p e n ,  w ie  a n  

B o g e n la m p e n  n i c h t  g a n z  o h n e  E i n f l u f s  b le ib e n  w i r d .  

D i e  e n t s c h ie d e n s t e  W e n d u n g  i n  d e r  G e s t a l t u n g  u n s e r e s  

B e l e u c h t u n g s w e s e n s  w i r d  s ie  a b e r  v o r a u s s i c h t l i c h  d a ­

d u r c h  h e r b e i f ü h r e n ,  d a f s  s ie  d a s  d u r c h  d ie  A u e r -  

L a m p e n  v e r l o r e n  g e g a n g e n e  G e b ie t  w ie d e r  z u r ü c k ­

e r o b e r n  w i r d .  N i c h t  a l l e in  w i r d  d u r c h  s ie  d a s  e le k ­

t r i s c h e  L i c h t  f ü r  d ie  a l l g e m e in e  S t r a f s e n b e le u c h t u n g  

g e e ig n e t  g e m a c h t  w e r d e n ,  s o n d e r n  e s  w i r d  m it  i h r e r  

H ü l f e  e n d l ic h  a u c h  d ie  e le k t r i s c h e  B e le u c h t u n g  a u f -  

h ö r e n  e in e  L u x u s b e l e u c h t u n g  z u  s e in ,  v i e l m e h r  a u c h  

a l l e n  d e n e n  z u g ä n g l i c h  w e r d e n ,  d ie  b i s h e r  d e r  h o h e n  

K o s t e n  w e g e n  d a r a u f  v e r z ic h t e n  m u f s t e n . “

Industrielle Rundschau.

Breslauer Actieng'esellschaft für Eiscnbalm- 
Wagenban.

D i e  P r o d u c t i o n  d e r  G e s e s l lc h a f t  im  J a h r  1 8 9 8  

a n  g e l ie f e r t e n  W a g e n ,  M a s c h in e n  u n d  G e g e n s t ä n d e n  

a l l e r  A r t  i s t  d e n  b e t r e f f e n d e n  E m p f ä n g e r n  m i t  e in e m  

G e s a m m t w e r t h e  v o n  1 0 0 8 7  6 9 0 , 3 3  ^  in  R e c h n u n g  

g e s te l lt .

A n  d e r  E r r i c h t u n g  e in e r  t e c h n i s c h e n  H o c h s c h u le  

i n  B r e s l a u  h a t  d ie  P r o v i n z  S c h l e s i e n  u n d  d ie  S t a d t  

B r e s l a u  e in  g r o f s e s  a l l g e m e in e s  In t e r e s s e ,  a u c h  d ie  

G e s e l l s c h a f t  m u f s  b e s o n d e r s  w ü n s c h e n ,  d a f s  e in  s o l c h e r  

P l a n  b a ld  v e r w i r k l i c h t  w e r d e ,  d a  v o n  d e m s e lb e n  e in e  

F ö r d e r u n g  in s b e s o n d e r e  u n s e r e r  M a s c h i n e n b a u - A n s t a l t  

z u  e r w a r t e n  is t .

V o n  d e m  s i c h  e r g e b e n d e n  B r u t t o g e w i n n  in  H ö h e  

v o n  1 0 8 1  8 9 2 , 4 3  J l  w i r d  v o r g e s c h l a g e n  z u z u f ü h r e n : 

d e m  B e i t r a g s c o n t o  f ü r  e in e  t e c h n i s c h e  H o c h s c h u le  in  

B r e s la u ,  e r s t e  R a t e  1 0 0 0 0  J l  u n d  f ü r  e in  K a i s e r -  

F r i e d r i c h - D e n k m a l  i n  B r e s l a u  3 0 0 0  J l,  d e m  S p e c ia l -  

f o n d s - C o n t o  4 0 0 0 0  J l ,  d e m  A r b e i t e r - U n t e r s t ü t z u n g s -  

f o n d s - C o n t o  5 0 0 0 0  J l ,  z u s a m m e n  1 0 3 0 0 0  J l ,  z u  A b ­

s c h r e ib u n g e n  z u  v e r w e n d e n :  1 7 9  9 8 6 , 5 2  J l .  S o d a n n  

w ü r d e  a l s  R e i n g e w i n n  ü b r i g  b le ib e n  7 9 8  9 0 5 ,9 1  Jl. 
u n d  e n t f a l le n  h i e r v o n  4 0 5 9 5 , 3 0  J l  z u m  g e s e t z l ic h e n  

R e s e r v e f o n d s ,  7 9 5 1 2 , 0 2  J l  a u f  T a n t i e m e n ,  1 4 8 5 0 0  Jl, 
a l s  4 'j i%  D i v i d e n d e  f ü r  d ie  V o r z u g s a c t i e n ,  5 2 8 0 0 0  t,#  

a l s  1 6  % D i v i d e n d e  f ü r  d ie  S t a m m a c t ie n ,  2 2 9 8 , 5 9  J t  
a l s  V o r t r a g  f ü r  n e u e  R e c h n u n g .

Fcderstahlindustrie, vorm. A. Hirsch & Co., Cassel.
D e r G e w i n n s a l d o d e s  W e r k s  f ü r  1 8 9 8 e in s c h l ie f s l i c h  d e s  

V o r t r a g e s  v o m  v o r i g e n  J a h r e  i n  H ö h e  v o n  1 4 5 2 4 , 3 1  J l  
b e t r ä g t  2 7 2 8 3 0 , 1 7  J t.  I n  U e b e r e i n s t im m u n g  m i t  d e m

V o r s t a n d  w i r d  b e a n t r a g t ,  7 %  s t a t u t e n m ä f s ig e  T a n t i è m e  

a n  d e n  A u f s i c h t s r a t h  =  1 8 0 8 1 , 3 5  J l , 5  % d e s  A c t ie n -  

k a p i t a l s  a n  d ie  A c t io n ä r e  =  7 5 0 0 0  J l,  d ie  v e r ­

t r a g s m ä ß i g e  T a n t i è m e  a n  D i r e c t io n  u n d  P r o c u r i s t e n  v o n

31  3 9 2 , 5 6  -//, R e m u n e r a t i o n  a n  d ie  B e a m t e n  1 0 0 0 0  ,M 
z u  ü b e r w e i s e n ,  v o n  d e m  R e s t  v o n  1 3 8 3 5 6 , 2 6  J l  
7 % S u p e r d i v i d e n d e  =  1 0 5 0 0 0  J l,  A r b e i t e r b e t h e i l i g u n g  

1 1 0 0 0  J l ,  R e s e r v e f o n d s  B  2 0 0 0 0  </H, z u  v e r w e n d e n  

u n d  d e n  S a l d o  v o n  2 3 5 6 , 2 6  J l  a u f  n e u e  R e c h n u n g  

v o r z u t r a g e n .

Duisburger Eisen- u n d  Stahlwerke, Duisburg1.
D ie  D i r e c t io n  e r s t a t t e t  f ü r  1 8 9 8  d e n  f o lg e n d e n  

B e r i c h t :

„ Im  L a u f e  d e s  v o r i g e n  G e s c h ä f t s j a h r e s  b r a c h t e  

g a n z  b e s o n d e r s  d e r  S c h i f f b a u  e in e  s o  g r o f s e  A r b e i t s ­

m e n g e  h e r e in ,  d a f s  e s  z e i t w e is e  s c h w ie r i g  w a r ,  s o lc h e  

b e i  d e n  W e r k e n  u n t e r z u b r in g e n .  D a b e i  n a h m  d ie  

A u s f u h r  w e g e n  d e r  i n  a l l e n  L ä n d e r n ,  b e s o n d e r s  in  

E n g l a n d ,  h e r r s c h e n d e n  f lo t te n  B e s c h ä f t i g u n g  u n d  u n t e r  

: B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  v o n  d e n  i n l ä n d i s c h e n  V e r b ä n d e n  

g e w ä h r t e n  A u s f u h r v e r g ü t u n g e n  v o n  M o n a t  z u  M o n a t

1 z u ,  s o  d a l 's  s o lc h e  im  v o r i g e n  J a h r e  e in e  b e i  u n s  n o c h

■ n i c h t  d a g e w e s e n e  H ö h e  e r r e ic h t e .  E s  w ä r e  d a h e r  s e h r  

z u  b e k la g e n ,  w e n n  d a s  K o h l e n s y n d i c a t  a u f  s e in e m  

B e s c h lü s s e ,  v o m  1. A p r i l  c. a b  d ie  s e i t h e r i g e  A u s f u h r ­

v e r g ü t u n g  n i c h t  m e h r  z u  b e w i l l i g e n ,  b e h a r r e n  w o ll t e ,  

d e n n  g e r a d e  d ie j e n ig e n  W a l z w e r k e , w e lc h e  k e in e  

e ig e n e n  H o c h ö f e n  u n d  K o k s g r u b e n  b e s it z e n ,  s o n d e r n  

d ie s e s  R o h m a t e r i a l  z u  i n l ä n d i s c h e n  V e r b a n d s p r e i s e n  

k a u f e n  m ü s s e n ,  i m  A u s l a n d e  a b e r  g e z w u n g e n  s in d ,  

z u  W e l t m a r k t p r e i s e n  z u  v e r k a u f e n ,  w ü r d e n  d a d u r c h  

a m  h ä r t e s t e n  g e t ro f fe n .  D e r  G e s a m m t v e r s a n d t  a n
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W a lz e r z e u g n i s s e n  b e t r u g  im  R e c h n u n g s j a h r '  1 8 9 8  | 

4 2 6 7 9  t ( i.  V .  3 9 3 3 8  t) im  W e r t h e  v o n  6 5 9 5 6 2 3 , 7 0  J l .  

F ü r  N e u a n l a g e n  w u r d e n  1 9 4 -7 1 3 ,5 4  J L  a u f g e w e n d e t .  

N a c h  A b z u g  s ä m m t l i c h e r  U n k o s t e n ,  G e w i n n a n t e i l e  

u . s. w .  v e r b le i b t  e in s c h l ie f s l i c h  4 9 9 5 , 3 9  J L  V o r t r a g  

e in  U e b e r s c h u i s  v o n  4 9 6  9 5 6 , 0 5  J L ,  v o n  w e lc h e m  z u  

A u s s c h r e i b u n g e n  u n d  z u r  U e b e r w e i s u n g  a n  d ie  R ü c k ­

la g e n  2 9 0 0 0 0  J L  b e n u t z t  w u r d e n  (i. v .  J. 2 2 0  0 0 0  J L ) , 
w ä h r e n d  v o n  d e m  R e s t  v o n  2 0 6  9 5 0 , 0 5  J L  l a u t  B e -  

s c h l u f s  d e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  v o n  2 9 .  A p r i l  e in e  

D i v i d e n d e  v o n  6 %  a u f  d a s  3 3 6 0 0 0 0  J L  b e t r a g e n d e  

A c t i e n k a p i t a i  ( g e g e n  5  % i. V . )  z u r  V e r t h e i l u n g  g e la n g t .  

D i e  W e r k e  s i n d  g e g e n w ä r t i g  z u  lo h n e n d e n  P r e i s e n  

s e h r  g u t  b e s c h ä f t i g t  u n d  s t e l le n  a u c h  f ü r  d a s  la u f e n d e  

G e s c h ä f t s j a h r  e in  b e f r ie d ig e n d e s  E r g e b n i f s  i n  A u s s i c h t . “

Hallesche Maschinenfabrik lind Elsengiefsorei.
D i e  G e s e l l s c h a f t  i s t  im  v e r g a n g e n e n  J a h r e  i n  

n o r m a le r  W e i s e  b e s c h ä f t i g t  g e w e s e n  u n d  is t  e s  a u c h  

in  d ie s e m  J a h r e .  D i e  H ö h e  d e r  z u r  Z e i t  v o r l ie g e n d e n  

A u f t r ä g e  ü b e r s t e i g t  u m  e in i g e  h u n d e r t t a u s e n d  M a r k  

d ie  z u r  g l e ic h e n  Z e i t  i m  V o r j a h r e  v o r h a n d e n e n .

D e r  R e i n g e w i n n  b e t r ä g t  7 1 1  1 9 5 ,0 4  J L . N a c h  

A b z u g  d e s  V o r t r a g e s  a u s  1 8 9 7  0 9 9 6 0 0 , 5 2  J L .  D a v o n :  

5 %  a n  d e n  A u f s i c h t s r a t h  =  3 4 9 8 0 , 3 2  J L , 2 0 %  a n  

d e n  V o r s t a n d  =  1 3 9 9 2 1 , 3 0  J L ,  3 2 %  D i v i d e n d e  a u f  

1 5 0 0 0 0 0  J L  A c t ie n k a p i t a i  =  4 8 0 0 0 0  J L ,  1 6 %  D i v i ­

d e n d e  a u f  3 0 0 0 0 0  J L  A c t i e n k a p i t a i  =  4 3 0 0 0  J L . 
V o r t r a g  a u f  n e u e  R e c h n u n g  8 2 9 3 , 4 2  J L .

Hein, Lehmann & Co., Acticngesellschaft, Berlin.
D e r  G e s a m m t u m s a t z  d e r  G e s e l l s c h a f t  h a t  s i c h  

v o n  3 4 9 9  7 2 9 , 2 8  J L  i n  1 8 9 7  a u f  3 9 2 0 2 9 3 , 2 0  J L  im  

le t z t e n  J a h r e  e r h ö h t  u n d  e r z ie l t e  s ie  e in e n  B r u t t o ­

g e w in n  v o n  S 0 2  6 1 9 , 2 S  J L .  D a s  W e r k  s c h l ie f s t  m it  

e in e m  R e i n g e w i n n  v o n  2 2 8  2 4 2 ,7 7  J L  g e g e n  1 8 3  3 3 4 , 5 2  J L  

im  V o r j a h r e  ab. D e r  V o r s c h l a g  b e z ü g l i c h  d e r  V e r ­

t h e i l u n g  d e s  R e i n g e w in n e s  g e h t  d a h i n ,  w ie d e r u m  

5 0 0 0  J L  d e m  A r b e i t e r - U n t e r s L ü t z u n g s f o n d s ,  d e r  d u r c h  

v e r s c h ie d e n e  U n t e r s t ü t z u n g e n  b e i  U n g lü c k s f ä l l e n  u . s. w . 

u m  1 3 7 6 , 7 0  J L  h e r a b g e m in d e r t  w o r d e n  is t ,  z u z u f ü h r e n .  

3 0 2 7 6 , 9 7  <jfl a l s  Vertrags- u n d  s t a t u t e n m ä f s ig e  T a n ­

t ie m e n ,  s o w ie  1 8 3  7 5 0  ./Ä a l s  1 5  %  D i v i d e n d e  a u f  d a s  

A c t ie n k a p i t a i  v o n  1 2 2 5 0 0 0  J L  z u r  A u s z a h l u n g  z u  

b r in g e n  u n d  9 2 1 5 , 8 0  J L  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r z u ­

t ra g e n .

iNiilimaschinenfabrik und Eisenglefserei, A.-G., 
vorm. H. Koch & Co., Bielefeld.

D a s  f in a n z ie l le  E r g e b n i f s  f ü r  1 8 9 S  w a r  b e f r ie d ig e n d  

u n d  e n t s p r a c h  im  a l l g e m e in e n  d e n  g e h e g t e n  E r w a r ­

t u n g e n ,  o b w o h l  e in e  S t e i g e r u n g  d e r  P r e i s e  v o n  K o h le n ,  

E i s e n ,  H o l z  u .  s. w .  s t a t t g e f u n d e n  h a t ,  d ie  s i c h  a u c h  

i m  n e u e n  J a h r  n o c h  f ü h lb a r  m a c h e n  w i r d .  D e m  e r ­

w e it e r t e n  B e t r ie b e  e n t s p r e c h e n d  h a b e n  N ä h m a s c h i n e n ­

f a b r i k  u n d  E i s e n g ie f s e r e i  e in e n  g r ö f s e r e n  U m s c h l a g  

e r z ie l t  u n d  e in e n  g u t e n  G e w i n n  a b g e w o r f e n .  B e i m  

F a h r r a d b a u  d a g e g e n  h a t  d e r  E r f o l g  d e n  H o f f n u n g e n  

n i c h t  e n t s p r o c h e n .  D e r  V e r s a n d  h a t  s i c h  z w a r  t ro t z  

d e s  r e g n e r i s c h e n  S o m m e r s ,  d e r  lä h m e n d  a u f  d ie  

B r a n c h e  w ir k t e ,  i n  e r l r e u l i c h e r  W e i s e  g e h o b e n ,  e in  

Z e ic h e n ,  d a f s  d ie  F a h r r ä d e r  d e s  W e r k s  s i c h  im m e r  

m e h r  A n e r k e n n u n g  v e r s c h a f f e n ;  d e r  G e w i n n  b l ie b  

a b e r  h in t e r  d e n  E r w a r t u n g e n  z u r ü c k .  D e r  G r u n d  

d a f ü r  i s t  i n  d e r  i n l ä n d i s c h e n  U e b e r p r o d u c t io n  u n d  

d e r  a m e r i k a n i s c h e n  S c h l e u d e r c o n c u r r e n z  z u  s u c h e n .

D e r  U e b e r s c h u f s  p r o  1 8 9 8  b e t r ä g t  l a u t  G e w i n n - 

u n d  V e r l u s t c o n t o  2 2 3  0 7 4 ,2 7  J L , d a z u  S a l d o v o r t r a g  

a u s  1 8 9 7  8 0 2 2 , 5 9  J L , z u s a m m e n  2 3 1  0 9 0 , 8 0  J L , w e lc h e  

w ie  f o lg t  v e r w e n d e t  w e r d e n  s o l l e n :  T a n t i è m e  a n  

d e n  A u f s i c h t s r a t h ,  V e r g ü t u n g  a n  d e n  V o r s t a n d  u n d

| G r a t i f i c a t io n e n  a n  B e a m t e  3 8 2 8 7 , 8 7  J L , D i v i d e n d e  

1 0 %  =  1 3 5 0 0 0  J L , U e b e r w e i s u n g  a n  d e n  S p e c i a l ­

r e s e r v e f o n d s  3 0 0 0 0  J L , D e l c r e d e r e c o n t o  1 5 0 0 0  J L , 
U e b e r w e i s u n g  a n  d ie  A r b e i t e r - U n t e r s t ü t z u n g s k a s s e  

2 0 0 0  J L ,  R ü c k s t e l l u n g  f ü r  Z in s e n ,  k l e in e  R e p a r a t u r e n  

u . s. w .  d e r  a lt e n  F a b r i k  5 9 7 1 ,9 1  J L , V o r t r a g  a u f  n e u e  

R e c h n u n g  5 4 3 7 , 0 8  J L .

Oberschlesische Eisenbahn-Bedarfs-Actien- 
Gesellschaft in Breslau.

D e r  B e r i c h t  ü b e r  d a s  J a h r  1 8 9 8  la u t e t  in . d e r  

H a u p t s a c h e :

„ D ie  H o f f n u n g e n  f ü r  d ie  g e s c h ä f t l i c h e  E n t w i c k ­

l u n g  d e s  J a h r e s  1 8 9 8  s in d  i n  e r f r e u l i c h e r  W e i s e  

v e r w i r k l i c h t .  D a s  E r t r ä g n i i s  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  

d a r f  d e m e n t s p r e c h e n d  a l s  e in  w o h l  b e f r ie d i g e n d e s  

b e z e ic h n e t  w e r d e n .  D i e  S e lb s t k o s t e n  f ü r  d ie  D a r ­

s t e l l u n g  v o n  R o h e i s e n  h a b e n  s i c h  im  J a h r e  1 8 9 8  a u s  

d e n  g le ic h e n ,  im  B e r i c h t e  d e s  V o r j a h r e s  b e r e it s  e r ­

w ä h n t e n  G r ü n d e n  w ie d e r u m  in  e t w a  e r h ö h t ,  d a  d e r  

z u r  D a r s t e l l u n g  d e s  R o h e i s e n s  v e r w e n d e t e  K o k s  i n ­

f o lg e  d e r  f ü r  d ie  K o k s k o h le  e in g e t r e t e n e n  g e n e r e l le n  

P r e i s h e r a u f s e t z u n g  s i c h  im  D u r c h s c h n i t t  d e s  J a h r e s  

u m  e t w a  1 '/2 J L  f. d. T o n n e  R o h e i s e n  h ö h e r  g e s te l lt  

h a t .  E i n e  s o lc h e  V e r t h e u e r u n g  d e s  B r e n n s t o f f s  u n d  

d a s  s p r u n g w e i s e  H e r a u f s e t z e n  d e r  P r e i s e ,  i n s b e s o n d e r e  

s e it e n s  d e r  s c h w e d i s c h e  E r z e  h a n d e l n d e n  F i r m e n ,  

l a s s e n  d ie  n u n m e h r i g e  e n d l ic h e  E i n f ü h r u n g  d e r  s e it  

J a h r e n  e rh o f f t e n ,  e r m ä f s ig t e n  T a r i f e  f ü r  E r z e  u n d  

S c h l a c k e n  a l s  e in e  g e b ie t e r i s c h e  N o t w e n d i g k e i t  e r ­

s c h e in e n .  D i e  E r z e u g u n g  d e r  N e b e n e r z e u g n i s s e  h a t  

s ic h ,  n a c h d e m  e in e  G r u p p e  ä l t e r e r  K o k s ö f e n  a b g e ­

b r o c h e n  u n d  d u r c h  e in e  n e u e  e r s e t z t  w o r d e n  w a r ,  

q u a n t i t a t i v  e n t s p r e c h e n d  g e h o b e n .  D i e  P r e i s e  f ü r  

T h e e r  b l ie b e n  b e f r ie d i g e n d e ,  d ie  N o t i r u n g e n  f ü r  

s c h w e f e l s a u r e s  A m m o n i a k  e r h ö h t e n  s i c h  i m  B e r i c h t s ­

j a h r e  u m  u n g e f ä h r  2  J L  f. 1 0 0  k g ,  w ä h r e n d  f ü r  

B e n z o l  e in  s e h r  e r h e b l ic h e r  R ü c k g a n g ,  u n d  . z w a r  a u f  

u n t e r  d ie  H ä l f t e  d e r  im  J a n u a r  1 8 9 8  n o c h  n o t i r t e n  

P r e i s e  s i c h  v o l l z o g .  D a s  G e s c h ä f t  i n  I l a n d e l s e i s e n  

h a t  s i c h  i m  B e r i c h t s j a h r e  a u s  w e n i g  g ü n s t i g e n  A n ­

f ä n g e n  a u f  G r u n d  e in e s  t a t s ä c h l i c h  g r o f s e n  C o n s u m s  

i n  g e s u n d e s t e r  W e i s e  e n t w ic k e ln  k ö n n e n .  N a c h d e m  

d ie  a u f  H e r b e i f ü h r u n g  e in e s  f e s t e n  Z u s a m m e n s c h lu s s e s  

d e r  w e s t l i c h e n  W e r k e  g e r ic h t e t e n  B e s t r e b u n g e n  im  

F e b r u a r  1 8 9 8  a l s  e n d g ü l t i g  g e s c h e i t e r t  a n g e s e h e n  

w e r d e n  m u f s t e n ,  s c h r i t t  d e r  G r o f s h a n d e l  z u  e in e r  

R e a l i s i r u n g  d e r  v o n  i h m  im  V e r t r a u e n  a u f  d ie  G r ü n d u n g  

e in e s  d e u t s c h e n  W a l z w e r k s v e r b a n d e s  a u f g e n o m m e n e n  

V e r p f l i c h t u n g e n .  D a s  h i e r a u s  r e s u l t i r e n d e  A n g e b o t  

d e r  s o g e n a n n t e n  z w e i t e n  H a n d  u n d  u n g ü n s t i g e  ü b e r  

d e n  E i n b r u c h  a m e r i k a n i s c h e n  W e t t b e w e r b s  i n  u n s e r e  

d e u t s c h e n  A b s a t z g e b ie t e  v e r b r e i t e t e n  G e r ü c h t e ,  w e lc h e  

s ic h ,  w ie  a l l e r d i n g s  s p ä t e r  c o n s t a t i r t  w e r d e n  k o n n t e ,  

a l s  u n b e g r ü n d e t  e r w ie s e n ,  b r a c h t e n  d ie  P r e i s l a g e  f ü r  

n e u e  W e r k s g e s c h ä f t e  z u m  A V e ic h e n ,  s o  d a f s  d e r  

V e r k a u f s p r e i s  b e i  A b s c h l ü s s e n  f ü r  d a s  z w e it e  Q u a r t a l  

n e u e r l i c h  u m  5  b e z w .  7 '/ »  J L  f. d . T o n n e  a b b r ö c k e l t e .  

D i e s e r  e r h e b l ic h e  P r e i s a b s c h l a g ,  w e lc h e r  a l l e n  d e u t s c h e n  

E r z e u g u n g s s t ä t t e n  e m p f i n d l i c h e n  S c h a d e n  z u g e f ü g t  

h a t ,  w a r  a l s o  n ic h t  b e d in g t  d u r c h  m a n g e l n d e  K a u f ­

k r a f t  d e s  L a n d e s  o d e r  d u r c h  u n g ü n s t i g e  i n d u s t r ie l l e  

A b s a t z v e r h ä l t n i s s e ,  s o n d e r n  le d ig l i c h  h e r v o r g e r u f e n  

d u r c h  e in  v o r h e r g e g a n g e n e s  w i l d e s  T r e i b e n  d e r  S p e c u -  

l a t io n ,  w e lc h e ,  a l s  s ie  i h r e  E r w a r t u n g e n  a u f  d a s  

Z u s t a n d e k o m m e n  e in e r  ü b e r  g a n z  D e u t s c h l a n d  s ic h  

e r s t r e c k e n d e n  V e r e i n i g u n g  g e t ä u s c h t  s a b ,  z u  S c h l e u d e r ­

v e r k ä u f e n  ü b e r g i n g .  D i e  g e s u n d e  L a g e  d e r  d e u t s c h e n  

V e r f e in e r u n g s i n d u s t r i e  a b e r  m a c h t e  d e m g e g e n ü b e r  

u n u n t e r b r o c h e n  ih r e  F o r t s c h r i t t e .  D i e  d e n  v e r ­

s c h ie d e n e n  F a b r i k e n ,  C o n s t r u c t io n s w e r k s t ä t t e n  u n d  

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

v o n  T a g  z u  T a g  u n d  d ie  g a n z e  S i t u a t i o n  w u r d e  d u r c h  

d e n  B e d a r f  d e r  r a p i d e  s ic h  e n t w ic k e ln d e n  E l e k t r i c i t ä t s -
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I n d u s t r i e  s o w ie  d u r c h  d ie  u m f a n g r e ic h e n  s t a a t l ic h e n  

B e s t e l lu n g e n  ü b e r a u s  g ü n s t i g  b e e in l lu f s t .  D i e s e n  V e r ­

h ä l t n i s s e n  k o n n t e  s i c h  d e r  G r o ß h a n d e l  a u f  d ie  D a u e r  

n i c h t  v e r s c h l i e f s e n  u n d  s c h o n  f ü r  d ie  r e s t l i c h e n ,  f ü r  

d a s  z w e it e  Q u a r t a l  n o c h  d i s p o n ib l e n  M e n g e n  k o n n t e n  

e t w a s  h ö h e r e  P r e i s e  e r z ie l t  w e r d e n .  D i e  A u f w ä r t s ­
b e w e g u n g  n a h m ,  u n t e r s t ü t z t  d u r c h  d ie  s i c h  w e s e n t l ic h  

b e s s e r n d e  L a g e  d e s  W e l t m a r k t e s  u n d  d u r c h  d ie  i n ­

f o lg e  d e s  a m e r i k a n i s c h - s p a n i s c h e n  K r i e g e s  a n  d ie  

E r z e u g u n g s s t ä t t e n  d e r  a n d e r e n  L ä n d e r  in  w e s e n t l ic h  

e r h ö h t e m  M a f s e  g e s t e l l t e n  A n f o r d e r u n g e n  e in e n  

w e it e r e n  s e h r  e r f r e u l ic h e n  F o r t g a n g ,  s o  d a f s  z u  B e g i n n  

d e s  d r i t t e n  Q u a r t a l s  d ie  P r e i s a b s c h l ä g e ,  w e lc h e  d ie  

e r s t e n  M o n a t e  d e s  J a h r e s  g e b r a c h t  h a t te n ,  w ie d e r  e i n ­

g e h o l t  w a r e n  u n d  d e r  P r e i s s t a n d  f ü r  s c h l e s i s c h e s  E i s e n  

a m  J a h r e s s c h l u f s  u m  12  ll* J i  f. d . T o n n e  g e g e n  d ie  

im  e r s t e n  Q u a r t a l  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  e r z ie l t e n  P r e i s e  

ü b e r s c h r i t t e n  w e r d e n  k o n n t e .  D e r  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  

h a t  b i s  z u m  E n d e  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  e in e  H ö h e  e r ­

r e ic h t ,  w ie  d ie  W e r k e  O b e r s c h l e s i e n s  s o lc h e  v ie l le ic h t  

n o c h  n ie m a l s  z u  v e r z e ic h n e n  g e f u n d e n  h a b e n .  D a s  

G e s c h ä f t  i n  G r o b b le c h  v o l l z o g  s i c h  u n t e r  d e r  L e i t u n g  

d e s  V e r b a n d e s  d e u t s c h e r  G r o b b le c h w a l z w e r k e  in  im m e r  

b e f r ie d ig e n d e r e r  W e is e .  A u c h  d e r  E x p o r t  n a c h  R u l s l a n d  

v e r s c h a f f t e  u n s  A r b e i t  z u  s t e t ig  s t e i g e n d e n  P r e is e n .  

E b e n s o  z e ig t e  d e r  M a r k t  f ü r  F e in b le c h e ,  a u f  w e lc h e n  

in f o l g e  d e r  s c h a r f e n  C o n c u r r e n z  d e r  w e s t l i c h e n  W e r k e  

d ie  G u n s t  d e r  G o n j u n c t u r v e r h ä l t n i s s e  n u r  s e h r  a l l ­

m ä h l i c h  e in z u w i r k e n  v e r m o c h t e ,  a m  E n d e  d e s  B e r i c h t s ­

j a h r e s  e in e  e r h e b l ic h  f r e u n d l i c h e r e  P h y s i o g n o m i e .  

D a s  G e s c h ä f t  i n  E i s e n b a h n m a t e r i a l  g e s t a l t e t e  s ic h  

d u r c h  d ie  g r o f s e n  A b f o r d e r u n g e n  s e i t e n s  d e r  K ö n i g l i c h  

P r e u l 's i s c h e n  S t a a t s -  u n d  K a i s e r l i c h  D e u t s c h e n  R e i c h s -  

E i s e n b a h n e n  z u  e in e m  ü b e r a u s  le b h a f t e n ,  e b e n s o  w ie  

a u c h  in  T r ä g e r n  f ü r  a l l e s  i r g e n d w ie  d i s p o n ib l e  

M a t e r i a l  s c h l a n k e r  A b s a t z  z u  f in d e n  w a r .  D a s  M i l o w ic e r  

E i s e n w e r k  h a t  f ü r  1 8 9 8  d ie  V e r t h e i l u n g  e in e r  D i v id e n d e  

v o n  1 2 %  g e g e n  1 0 %  i n  1 S 9 7  b e s c h l o s s e n .  A u c h  in  

d ie s e m  J a h r e  h ä t t e  d e r  u n g e f ä h r  3 0  %  d e s  A c t ie n -  

k a p i t a l s  b e t r a g e n d e  B r u t t o g e w i n n  d ie  V e r t h e i l u n g  e in e r  

w e s e n t l ic h  h ö h e r e n  R e n t e  z u g e la s s e ü .  D i e  V e r w a l t u n g  

h a t  in d e s s e n  v o r g e z o g e n ,  d u r c h  s e h r  e r h e b l ic h e  R ü c k ­

la g e n  d ie  i n  f in a n z i e l le r  B e z i e h u n g  a n g e s t r e b t e  C u n -  

s o l i d i r u n g  d e s  W e r k s  w e i t e r  z u  f ö rd e rn .

D a s  G e s c h ä f t s j a h r  s c h l i e f s t  m i t  e in e m  B r u t t o -  

ü b e r s c h u f s  v o n  - 2 4 3 3  3 8 6 , 4 2  J t ,  v o n  w e lc h e n  f ü r  A g i o  

v o n  5  % f ü r  a u f  G r u n d  e r f o lg t e r  A u s l o s u n g  e in g e lö s t e r  

1 47  S t ü c k  O b l i g a t io n s a n le i h e  3 6 7 5  J l,  f ü r  d ie  B e t r ä g e  

d e r  Z i n s s c h e in e  p r o  1. J u l i  1 S 9 8  u n d  2. J a n u a r  1 8 9 9  

=  3 8  6 6 0  J l,  f ü r  H y p o l h e k e n z i n s e n  9 9 3 1 , 5 2  J l ,  z u ­

s a m m e n  5 2 2 6 6 , 5 2  J(. a b g e h e n ,  s o  d a f s  i n  S u m m a

2  3 8 1  1 1 9 , 9 0 . #  b le ib e n .  E s  s i n d  a u s  d e m  G e w i n n  d e s  

J a h r e s  1 8 9 8  A b s c h r e ib u n g e n  i n  H ö h e  v o n  1 0 8 2  2 4 3 , 5 6 M  
v o r g e n o m m e n .  W i r  s c h l a g e n  d ie  Z a h l u n g  e in e r  D i v i ­

d e n d e  v o n  7  % v o r .  V o n  d e m  n a c h  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  

A b s c h r e ib u n g e n  z u z ü g l i c h  d e s  V o r t r a g e s  a u s  1 8 9 7  v e r ­

b le ib e n d e n  G e w i n n  v o n  1 3 5 9  1 0 0 ,1 1  J (  w ü r d e n  d a r n a c h  

z u r  D o t i r u n g  d e s  R e s e r v e f o n d s  v o n  1 2 9 8 8 7 0 , 3 4  M  5  % 
=  0 4 9 4 3 , 8 1  JL u n d  z u r  Z a h l u n g  v o n  T a n t i e m e n  f ü r  

d e n  A u f s i c h t s r a t h  u n d  V o r s t a n d  d e r  G e s e l l s c h a f t  10  % 
v o n  1 2 9 8  8 7 0 , 3 4  J/, — 1 2 9  8 8 7 , 6 3  J l  a b g e h e n .  V o n  

d e m  B e t r a g e  v o n  1 1 6 4 2 6 8 , 6 7  J l  w ü r d e  a l s d a n n  d ie  

D i v id e n d e  in  d e r  H ö h e  v o n  7 % m i t  1 0 9 2 0 0 0 ^  in  

A b z u g  z u  b r in g e n  s e in ,  s o  d a f s  a u f  n e u e  R e c h n u n g

7 2  2 6 8 ,6 7  J l  v o r z u t r a g e n  w ä r e n . “

Rheinisch -Westfälisches Kolileusyndicnt.
D e r  B e r i c h t  d e s  V o r s t a n d e s  ü b e r  d a s  J a h r  1 8 9 8  

la u t e t  im  w e s e n t l ic h e n  :
„ Im  B e r i c h t s j a h r e  1 S 9 8  s i n d  d ie  E r w a r t u n g e n ,  

z u  w e lc h e n  d ie  g e s c h ä f t l i c h e  E n t w i c k l u n g  d e r  v o r h e r ­

g e h e n d e n  J a h r e  b e r e c h t i g t e ,  im  v o l l e n  M a f s e  e r f ü l l t  

w o r d e n .  U n s e r e  e in h e im i s c h e  I n d u s t r i e ,  s o w ie  d e r

g e s a m m le  H a n d e l  u n d  V e r k e h r ,  h a b e n  s e i t  e in e r  R e i h e  

v o n  J a h r e n  e in e n  f o r t s c h r e i t e n d e n  e r f r e u l ic h e n  A u f ­

s c h w u n g  g e n o m m e n .  D i e s e  g ü n s t i g e  L a g e  f in d e t  i n  

d e n  V e r h ä l t n i s s e n  d e s  K o h l e n b e r g b a u s  i h r e  g e t r e u e  

W ie d e r s p ie g e lu n g ,  w e i l  a u f  d ie s e n ,  d e n  E r z e u g e r  u n d  

L ie f e r a n t e n  d e s  n o l l iw e n d ig s t e n  R o h m a t e r i a l s ,  a l le  

W a n d l u n g e n  d e s  g e w e r b l i c h e n  L e b e n s  i h r e n  E in t lu f s  

a u s ü b e n .  A n d e r e r s e i t s  b ie te t  a b e r  a u c h  d e r  h ie s ig e  

K o h l e n b e r g b a u  d u r c h  s e in e  G e s c h lo s s e n h e i t  u n d  d a ­

d u r c h  g e s ic h e r t e  U n a b h ä n g i g k e i t  v o n  d e n  T a g e s ­

s c h w a n k u n g e n  d e r  g e s a m m t e n  K o h l e n  v e r b r a u c h e n d e n  

I n d u s t r i e  e in e  g l e ic h m ä f s ig e ,  fe ste  G r u n d la g e ,  w e lc h e  

d e m  g a n z e n  G e s c h ä f t e  e in e  n i c h t  z u  v e r k e n n e n d e  

S t e t ig k e i t  g e w ä h r t .  W i r  m ö c h t e n  a u c h  a n  d ie s e r  

S t e l le  d e r  U e b e r z e u g u n g  A u s d r u c k  g e b e n , d a f s  d ie  

d u r c h a u s  m a f s v o l le  P r e i s h a l t u n g  f ü r  d ie  v o n  u n s  z u m  

V e r k a u f  g e b r a c h t e n  E r z e u g n i s s e ,  d ie  w i r  t r o t z  d e r  im  

B e r i c h t s j a h r e  a u f s e r o r d e n t l ic h  s t a r k e n  u n d  z e i t w e is e  

ü b e r h a u p t  n i c h t  z u  b e f r ie d ig e n d e n  N a c h f r a g e  d a n k  

d e r  E i n s i c h t  u n s e r e r  S y n d i c a t s  - B e t e i l i g t e n  ü b e n  

d u r f t e n ,  f ü r  d ie  b i s  je t z t  g e s u n d e  L a g e  f a s t  s ä m m t -  

l i c h e r  I n d u s t r i e n  n i c h t  z u m  w e n ig s t e n  b e s t im m e n d  

g e w e s e n  is t .  Z u  u n s e r e r  G e n u g t u u n g  h a t  d ie s e s  

Malshalten a u c h  in  w e it e n  K r e i s e n  u n s e r e r  A b n e h m e r ,  

u n d  z w a r  s o w o h l  d e r  S e lb s t v e r b r a u c h e r  w ie  d e r  

G r o f s h ä n d l e r , r ü c k h a l t s l o s  A n e r k e n n u n g  g e f u n d e n .  

D i e  g e r in g e  P r e i s e r h ö h u n g ,  w e lc h e  f ü r  d ie  n e u e n  

A b s c h l ü s s e  d u r c h g e f ü h r t  w o r d e n  is t ,  w a r ,  a b g e s e h e n  

v o n  d e r  g ü n s t i g e n  M a r k t la g e ,  a u c h  d u r c h  d ie  S t e i g e ­

r u n g  d e r  S e lb s t k o s t e n  in f o l g e  h ö h e r e r  L ö h n e  u n d  

M a t e r i a l p r e i s e  g e b o te n .
W i r  s i n d  in  d a s  B e r i c h t s j a h r  m i t  e in e r  B e t h e i l i ­

g u n g s z i f f e r  v o n  4 8  5 4 0  1 6 2  t e in g e t r e t e n ,  w e lc h e  im  

L a u f e  d e s  J a h r e s  e in e  S t e i g e r u n g  a u f  5 0 1 6 1 5 5 9  t, 

d. h. u m  1 6 2 1  3 9 7  l  =  3 , 3 4  % e r f a h r e n  h a t .  N a c h  

H in z u t r e t e n  w e i t e r e r  6 0 0 0 0  t z u m  1. J a n u a r  d e s  

la u f e n d e n  J a h r e s  s te l lt e  s ic h  a n  d ie s e m  T a g e  d ie  B e -  

t h e i l ig u n g s z i f T e r  a u f  5 0 2 2 1 5 5 9  t. B e c l i n u n g s m ü f s i g ,  

a l s o  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  A r b e i t s t a g e  u n d  d e r  

j e w e i l i g e n  Z e i t p u n k t e ,  z u  w e lc h e n  d ie  ö h u n g e n E r h  

b e w i l l i g t  w u r d e n ,  b e t r u g  d ie  B e t h e i l i g u n g s z i f Y e r  f ü r  

d a s  J a h r  1 8 9 8  4 9  6 8 7  5 9 0  t u n d  n a c h  A b z u g  f r e i w i l l i g  

a b g e m e ld e t e r  1 1 8 2  7 4 0  t ,  z u s a m m e n  4 8 5 0 4 8 5 0  t. 

G e f ö r d e r t  w u r d e n  4 4 8 6 5 5 3 5  t, d ie  F ö r d e r u n g  i s t  a l s o  

u m  3  6 3 9  3 1 5  t =  7 , 5 0  %  g e g e n  6 , 0 3 8  % im  V o r j a h r e  

h in t e r  d e r  f ü r  d ie  J a h r e s a b r e c h n u n g  m a f s g e b e iu le u  

B e t h e i l i g u n g s z i f f e r  z u r ü c k g e b l ie b e n .  D i e s e r  A u s f a l l  

is t  z u m  g e r in g s t e n  „ T h e i le  a u f  d ie  im  I. V i e r t e l j a h r e  

b e o b a c h t e t e  k u r z e  V e r s t im m u n g  d e s  E i s e n m a r k t e s  

b e i  g l e ic h z e i t ig  a u f s e r o r d e n t l i c h  u n g ü n s t i g e n  R h e i n -  

s c h i f f a h r t s v e r h ä l t n i s s e n  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  ü b e r w ie g e n d  

a b e r  d u r c h  g r ö ß e r e  B e t r ie b s s t ö r u n g e n  u n d  M a n g e l  a n  

A r b e i t s k r ä f t e n  h e r v o r g e r u f e n  w o r d e n .  F ü r  d ie  a u s  

le t z t e r e n  U r s a c h e n  w e n ig e r  g e l ie f e r t e n  M e n g e n  b e ­

s t e h t  n a t ü r l i c h  k e in  A n s p r u c h  a u f  E n t s c h ä d i g u n g ,  s o  

d a f s  v o n  d e n  g e g e n  d ie  t a t s ä c h l i c h e  E i n s c h r ä n k u n g  

f e s t g e s t e l lt e n  M in d e r f ö r d e r u n g e n  b e i d e r  g e ld l i c h e n  

J a h r e s - F ö r d e r a b r e c h n u n g  n u r  1 6 ,4 2  % z u  e n t s c h ä d ig e n  

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

v e r a n s c h a u l i c h e n  d ie  E n t w i c k l u n g  d e r  B e t h e i l i g u n g s ­

u n d  d e r  F ö r d e r z i f f e r  s e i t  d e m  B e s t e h e n  d e s  S y n d ic a t s ,  

s o w ie  d ie  L a g e  d e r  A b s a t z v e r h ä l t n i s s e  i n  d e n  e in z e ln e n  

M o n a t e n  d e s  B e r i c h t s j a h r e s .

B e t e i l i g u n g s z i f f e r F ö r d e r u n g

J a h r Steigerung 
gegen a. Vorjahr

Steigerung 
gegen d. Vorjahr

t t 1 °/o t t o/o

1593
1594
1895
1896 
1S97 
1898

3537 1 9 1 7  
3 6 9 7 8 6 0 3  
3 9 4 8 1 3 9 8  
4 2 7 3 5 5 8 9  
4 6 1 0 6 IS9 
4 9 0 8 7 5 9 0

1Ü L 686 4 ,54  
2 5 0 2 7 9 5  0,77  
32 5 4 1 9 1  8,24  
3 3 7 0 0 0 0  7,S9 
3 5814-01 ¡7,77

33539230' 
3 5 0 4 4 2 2 5  
3 5 3 4 7 7 3 0  
38916112, 
4 2 19535a  
44865535]

1504995
303505

3 5 0 8 3 8 2
32 7 9 2 4 0
2 6 7 0 1 8 4

4,49
0,87

10,10
8,43
6,33
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M  o  n  a  t
Betheiligungs- 

ziffer ‘

t

F ö r d e r u n g
Selbst­

verbrauch

t

V e r s a n d

t

ojo der Be- 
tlieiligungs- 

ziffer
insgesammt

t

für Rechnung des 
Syndicats

t 1 %

J a n u a r ..................... 3  7 8 2  5 8 7 3  5 0 1  9 3 8 9 2 ,5 S 9 3 3  2 7 0 2  5 6 9  5 6 1 2  4 3 2  3 7 S 9 4 , 6 6

F e b r u a r  ................. 3  6 1 8  51-7 3  3 9 6  5 4 3 9 3 , 8 6 8 5 4  744- 2  4 9 9  3 6 2 2  3 6 3  1 57 9 4 , 5 5

M ä r z ...................... 4  1 2 1  5 2 0 3  S 2 2  5 7 9 9 2 , 7 5 9 4 5  1 0 2 2  8 6 7  4 8 6 2  7 2 4  3 4 2 9 5 ,0 1

A p r i l ...................... 3  8 9 9  6 9 4 3  4 3 2  2 0 6 8 8 ,0 1 8 8 1  1 09 2  5 7 7  4 9 1 2  4 6 9  1 79 9 5 , 8 0

M a i .......................... 3  8 9 6  9 2 5 3  5 5 6  8 6 9 9 1 ,2 7 8 9 8  5 1 9 2  6 9 4  0 4 1 2  5 8 4  9 6 4 9 5 , 9 5

J u n i ......................... 3  9 6 6  0 8 5 3  6 2 9  9 0 4 9 1 , 5 2 9 0 7  7 4 4 2  7 2 9  2 4 2 2  6 2 6  3 0 2 9 6 , 2 3

J u l i ......................... 4  2 3 2  7 C 2 3  9 3 4  4 8 3 9 2 , 9 5 9 5 7  0 1 3 2  9 8 6  4 0 1 2  8 8 9  3 3 0 9 6 , 7 5

A u g u s t ..................... 4  3 9 8  2 1 8 3  9 8 0  2 8 6 9 0 , 5 0 9 8 5  0 7 8 3  0 0 0  8 0 7 2  9 0 5  8 4 0 9 6 , 8 4

S e p t e m b e r  . . . . 4  2 3 6  4 0 8 3  8 6 8  2 8 1 9 1 ,3 1 9 6 2  2 4 3 2  9 0 4  2 5 0 2  8 0 9  5 6 1 9 6 , 7 4

O c t o b e r ................. 4  24-9 0 2 9 3  9 2 8  6 3 9 9 2 , 4 6 1 0 1 3  4 5 2 2  8 9 9  41-8 2 7 9 2 7 1 1 9 6 , 3 2

N o v e m b e r  . . . . 3  9 5 7  9 0 9 3  8 3 3  4 2 5 9 6 , 8 5 1 0 0 3  7:-: 9 2  8 3 3  0 0 2 2  7 1 6  1 8 9 9 5 , 8 8

D e c e m b e r  . . , 4  1 4 6  1 6 6 3  9 8 0  3 8 2 9 6 , 0 2 1 0 3 9  0 2 5 2  9 4 9  3 S ü 2  8 3 1  5 3 2 9 6 , 0 0

S u m m a  . , 4 8  5 0 4  8 5 0 4 4  8 6 5  5 3 5 9 2 , 5 0 11 3 S 1 0 3 8 3 3  5 1 0  4 7 7 3 2  1 4 5  4 S 5 9 5 , 9 3

W a h r e n d  n a c h  d e r  e r s t e r e n  U e b e r s i c b l  d ie  F ö r ­

d e r u n g  e in e  S t e i g e r u n g  v o n  6 ,3 3  % g e g e n ü b e r  d e r ­

j e n i g e n  d e s  V o r j a h r e s  e r f a h r e n  h a t ,  e r h ö h t e  s i c h  d e r  

K o h l e n v e r s a n d  n u r  u m  5 , 9 2  %. D e r  A u s g l e i c h  l ie g t  

in  d e r  s t ä r k e r e n  Z u n a h m e  d e s  S e lb s t v e r b r a u c h s ,  u n t e r

d e n  a u c h  d e r  B e d a r f  d e r  e ig e n e n  K o k e r e ie n ,  B r i k e t t ­

f a b r i k e n ,  G a s a n s t a l t e n  u . s. w .  fä l lt .  W i e  d ie s e s  V e r ­

h ä l t n i s  i n  d e n  v e r s c h ie d e n e n  Q u a l i t ä l s g r u p p e n  z u m  

A u s d r u c k  g e la n g t ,  z e ig t  d ie  n a c h s t e h e n d e  Z u s a m m e n ­

s t e l lu n g :

F e t t k o h le n G a s -  u n d G a s f i a m m k o h le n E f s -  u n d  M a g e r k o h l e n

t

o/o d. belr 
Gesammt' 

Ziffer

molli­
ges- 1807

% t

o/o d. betr. 
Gesammt- 

zifTer

mehr 
geg. 1807

o/o t

% d. betr 
Gesammt- 

ziffer

mehr 
geg. 1S97

°/o

B e t h e i l i g u n g  . . . 2 7  7 5 5  4 7 1 5 7 , 2 2 8 ,1 5 1 4  5 4 5  0 1 7 2 9 , 9 9 6 ,9 5 6  2 0 4  3 6 2 1 2 ,7 9 9 ,9 5

F ö r d e r u n g  . . . . 2 6  0 1 1 4 8 6 5 7 , 9 8 5 ,6 0 13  2 6 9  9 9 9 2 9 ,5 S 6 .6 6 5  5 8 4  0 5 1 1 2 , 4 4 9 ,0 4

A b s a t z ..................... 2 6  0 3 2  0 9 0 5 7 , 9 9 5 ,6 9 1 3  2 7 4  3 6 6 2 9 ,5 7 6 ,9 6 5  5 8 5  0 5 9 1 2 ,4 1 9 ,3 0

V e r s a n d ................. 16  7 6 6  4 0 6 5 0 , 0 3 4 ,9 2 1 2  4 2 8  7 6 5 3 7 , 0 9 6 ,5 9 4  3 1 5  3 0 6 1 2 ,8 8 7 ,9 2

S e l b s t v e r b r a u c h  . 9  2 6 5  6 8 4 8 1 ,4 1 7 ,1 1 S 4 5  6 0 1 7 ,4 3 1 2 ,5 S 1 2 6 9  7 5 3 1 1 ,1 6 14-,2 S

D i e  E n t f a l t u n g  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  T h ä t i g k e i t  

h a t  s i c h  n i c h t  a u f  d e n  r h e in i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  I n d u s t r i e ­

b e z i r k  b e s c h r ä n k t ,  s o n d e r n  s ic h  i n  k a u m  g e r in g e r e m  

M a f s e  a u f  u n s e r  g e s a m r n t e s  V a t e r la n d  u n d  d e s s e n  

N a c h b a r s t a a t e n  e r s t r e c k t .  N a t u r g e m ä ß  i s t  u n s e r e n  

E r z e u g n i s s e n  d a d u r c h  e in  e r w e it e r t e s  A b s a t z g e b ie t  

g e s c h a f f e n  w o r d e n .  B e i s p i e l s w e i s e  h a t  d e r  K o h l e n ­

v e r k e h r  ü b e r  d ie  R h e i n h ä f e n  e in e n  M e h r v e r s a n d  g e g e n  

d a s  V o r j a h r  v o n  r u n d  2 9 Ü Ü 0 0  t —  4,4-5 % g e b r a c h t ,  

u n d  d ie s e  M e h r m e n g c n  h a b e n  k a u m  h in g e r e ic h t ,  d e n  

g e s t e ig e r t e n  B e d a r f  u n s e r e r  s ü d d e u t s c h e n  u n d  s c h w e iz e ­

r i s c h e n  A b n e h m e r  z u  d e c k e n ,  s o  d a f s  a m  J a b r e s s c h l u f s  

in  d e n  o b e r r h e in i s c h e n  L ä g e r n  k e in e r le i  n e n n e n s ­

w e r t e  V o r r ä t e  v o r h a n d e n  w a r e n ,  s o g a r  z w i s c h e n ­

z e i t l i c h  b e i  n ie d r i g e m  W a s s e r s t a n d e  d e s  R h e i n e s  d e r  

n o t w e n d i g s t e  B e d a r f  m e h r f a c h  a u f  d e m  e r h e b l i c h  

t e u r e r e n  E i s e n b a h n w e g e  b e z o g e n  w e r d e n  m u f s te .  

F ü r  d ie j e n ig e n  u n s e r e r - A b s a t z g e b ie t e ,  f ü r  w e lc h e  d e r  

E i n f l u f s  d e r  e n g l i s c h e n  C o n c u r r e n z  in  d ie  W a a g s c h a l e  

f ä l lt ,  i s t  a u f s e r  d e n  s c h o n  e r w ä h n t e n  a l l g e m e in e n  

w i r t s c h a f t l i c h e n  G r ü n d e n  d e r  g r o f s e  B e r g a r b e i t e r -  

A u s s t a n d  v o n  B e d e u t u n g  g e w e s e n ,  w e lc h e r  f ü r  d ie  

D a u e r  v o n  m e h r e r e n  M o n a t e n  d ie  F ö r d e r t h ä l i g k e i t  

d e s  e n g l i s c h e n  B e r g b a u d i s t r i c t s  W a l e s  la h m le g t e .  E s  

k o m m e n  h ie r b e i  z u n ä c h s t  d ie  d e u t s c h e n  K ü s t e n l ä n d e r  

d e r  N o r d s e e  u n d  d a s  g r o f s e  e l b a u f w ä r t s  u n d  v o n  d e r  

E l b e  i n  w e s t l i c h e r  R i c h t u n g  w e i t  i n s  L a n d  h i n e i n  

s i c h  e r s t r e c k e n d e  G e b ie t  i n  B e t r a c h t , w e lc h e s  g l e i c h  

w ie  je n e  n a c h  s e in e r  g e o g r a p h i s c h e n  L a g e  z u  u n s e r e m  

u n b e s t r i t t e n e n  A b s a t z f e ld e  z ä h l e n  s o l l t e ,  i n  d e s s e n  

K o h l e n b e d a r f  w i r  u n s  j e d o c h  in f o lg e  u n s e r e r  u n ­

g ü n s t i g e n  F r a c h t v e r h ä l t n i s s e  m i t  d e r  e n g l i s c h e n  C o n ­

c u r r e n z  t e i l e n  m ü s s e n .  D i e  e n g l i s c h e  K o h l e n e i n f u b r  

n a c h  H a m b u r g  h a t  in f o l g e  d e s  e r w ä h n t e n  S t r e i k s  i m

*  N a c h  A b z u g  d e r  f r e i w i l l i g e n  E i n s c h r ä n k u n g  

u n d  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  A r b e i t s t a g e  d e r  e i n ­

z e ln e n  M o n a t e .

B e r i c h t s j a h r e  e in e  A b n a h m e  u m  1 0 0 9 0 0  t =  4 ,C S  %  

g e g e n  d a s  V o r j a h r  e r f a h r e n ,  w ä h r e n d  v o n  W e s t f a l e n  

§ 0 0 0 6 0  t =  1 3 , 7 8  % m e h r  w ie  i m  V o r j a h r  z u r  A n ­

f u h r  n a c h  H a m b u r g  u n d  e lb a u f w ä r t s  g e la n g t e n .  A u f s e r  

n a c h  d i e s e r  R i c h t u n g  k o n n t e  i n  d e r  H a u p t s a c h e  u n s e r  

A b s a t z  n a c h  H o l l a n d  u n d  g a n z  b e s o n d e r s  u n s e r  ü b e r ­

s e e i s c h e r  E x p o r t  v o n  d e m  d u r c h  d e n  S t r e i k  v e r a n -  

la f s t e n  g r o f s e n  A u s f a l l  i n  d e r  e n g l i s c h e n  K o h l e n ­

e r z e u g u n g  N u t z e n  z i e h e n ,  d e r  le t z t e r e  a l l e r d in g s  

w e n ig e r  d u r c h  e in e  V e r m e h r u n g  d e r  A u s f u h r m e n g e n  

a l s  d u r c h  d ie  e r h e b l ic h e  S t e i g e r u n g  d e r  K o h l e n p r e i s e ,  

w e lc h e  in f o l g e  d e r  K n a p p h e i t  d e s  M a t e r i a l s  e r m ö g l i c h t  

w u r d e .  E i n e  w e s e n t l ic h e  V e r m e h r u n g  d e r  A b s a t z ­

m e n g e n  im  ü b e r s e e i s c h e n  G e s c h ä f t  m u f s t e n  w i r  u n s  

m it  R ü c k s i c h t  a u f  d e n  g e s t e ig e r t e n  I n l a n d s b e d a r f  v e r ­

s a g e n .  A u c h  n a c h  H o l l a n d  i s t  im  B e r i c h t s j a h r e  d ie  

e n g l i s c h e  K o h l e n e in f u h r  z u r ü c k g e g a n g e n  u n d  z w a r  

u m  2 6  3 6 1  t =  2 , 9 5 % ,  w o g e g e n  v o n  D e u t s c h l a n d  

2 4 3 4 1 6  t =  6 ,7 9  % m e h r  w ie  im  V o r j a h r  d o r t h in  

a b g e s e t z t  w u r d e n .  D i e s e  Z a h l e n  b e z ie h e n  s i c h  a u f  

d e n  V e r b r a u c h  i m  L a n d e  s e lb s t ;  d e r  D u r c h g a n g s ­

v e r k e h r  is t  d a b e i  n ic h t  in  B e t r a c h t  g e z o g e n .  F ü r  

d e n  K o h l e n a b s a t z  n a c h  B e l g ie n  f ie l d e r  S t r e i k  i n  

W a l e s  w e n i g e r  i n s  G e w i c h t ,  h ie r  w a r  e s  v ie l m e h r  

le d i g l i c h  d ie  r e g e  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  I n d u s t r ie ,  w e lc h e  

d e n  A n l a f s  z u  e in e r  n i c h t  u n b e t r ä c h t l i c h e n  Z u n a h m e  

d e r  d e u t s c h e n  K o h l e n e i n f u h r , s p e c ie l l  i n  d e n j e n ig e n  

Q u a l i t ä t e n  g a b ,  h i n s i c h t l i c h  d e r e n  d ie  b e l g i s c h e n  

W e r k e  a u f  d e n  B e z u g  a u s  d e m  h i e s i g e n  R e v i e r  a n ­

g e w ie s e n  s in d .  V o n  d e n  m a n n i g f a c h e n  W ü n s c h e n  

d e r  h i e s i g e n  I n d u s t r i e  a u f  d e m  G e b ie t e  d e s  T a r i f ­

w e s e n s  h a t  im  B e r ic h t s j a h r e ,  s o w e i t  d e r  K o h l e n b e r g ­

b a u  i n  B e t r a c h t  k o m m t ,  i m  w e s e n t l ic h e n  n u r  e in e r  

d u r c h  d ie  E i n f ü h r u n g  e in e s  n e u e n  A u s n a h m e t a r i f s  

f ü r  d i r e c t e  K o h l e n s e n d u n g e n  n a c h  D ä n e m a r k  B e r ü c k ­

s i c h t i g u n g  g e f u n d e n .  D i e  d u r c h  d ie s e n  A u s n a h m e ­

t a r i f  g e s c h a f f e n e  F r a c h t e r m ä ß i g u n g  h a t  a u f s  n e u e  

e in e n  t r e f f l ic h e n  B e l e g  f ü r  d ie  R i c h t i g k e i t  d e r  B e ­
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h a u p t u n g  g e l ie fe r t ,  d a f s  b i l l i g e r e  F r a c h t e n  k e i n e s w e g s  

g le ic h b e d e u t e n d  m i t  E i n n a h m e a u s f ä l l e n  f ü r  d ie  b e ­

t h e i l ig t e n  B a h n v e r w a l t u n g e n  s i n d ,  v ie l m e h r  i n  d e r  

M e h r z a h l  d e r  F ä l l e  d u r c h  B e l e b u n g  d e r  i n  B e t r a c h t  

k o m m e n d e n  V e r k e h r s b e z ie h u n g e n  f ü r  d ie  E i s e n b a h n e n  

e in e n  E i n n a h m e z u w a c h s  b r in g e n .  E s  h a t  s i c h  n ä m ­

l i c h  d ie  d e u t s c h e  b a h n s e i t i g e  K o h l e n a u s f u h r  n a c h  

D ä n e m a r k  i m  B e r i c h t s j a h r  g e g e n  d a s  V o r j a h r  m e h r  

w ie  v e r d r e i f a c h t  u n d  s ie  w ä r e  n o c h  g r ö f s e r  g e w e s e n ,  

w e n n  n i c h t  d ie  R ü c k s i c h t  a u f  d e n  g r ö f s e r e n  I n l a n d s ­

b e d a r f  i h r e  w e it e r e  A u s d e h n u n g  v e r b o t e n  h ä t te .  N a c h  

w ie  v o r  d a g e g e n  m u l s  d ie  ü b e r s e e i s c h e  K o h l e n -  u n d  

K o k s a u s f u h r  a u s  d e m  h ie s i g e n  R e v i e r  ü b e r  d ie  

h o l l ä n d i s c h e n  H ä f e n  g e le it e t  w e r d e n , w o d u r c h  d e m  

e in h e im i s c h e n  V e r k e h r  b e t r ä c h t l i c h e  E i n n a h m e n  e n t ­

g e h e n  , w e i l  d ie  h o h e n  K o h l e n f r a c h t e n  n a c h  d e n  

d e u t s c h e n  H a f e n p lä t z e n  k e i n e  M ö g l i c h k e i t  b ie te n ,  m i t  

E r f o l g  i n  d e n  W e t t b e w e r b  m it  d e r  e n g l i s c h e n  G o n -  

c u r r e n z  e in z u t r e t e n .  A u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  s t e h e n  

w i r  n i c h t  a n ,  d ie  d a n k e n s w e r t h e n  u n d  e r f o l g r e ic h e n  

B e m ü h u n g e n  d e r  S t a a t s b a h n v e r w a l t u n g  a n z u e r k e n n e n ,  

d u r c h  w e lc h e  s ie  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  n a c h  M ö g ­

l i c h k e i t  d ie  g r o f s e n  S c h ä d i g u n g e n  f e r n z u h a l t e n  g e s u c h t  

h a t , d ie  d e r s e lb e n  d u r c l i  d e n  a l l j ä h r l i c h  p e r io d i s c h  

w ie d e r k e h r e n d e n  u n d  z u le t z t  n o c h  im  H e r b s t e  d e s  

J a h r e s  1 8 9 7  in  a u l 's e r g e w ö h n l i c h  s t a r k e m  M a f s e  a u f ­

g e t r e t e n e n  W a g e n m a n g e l  e r w a c h s e n .  W e n n  z w a r  

a u c h  d ie s m a l ,  n a m e n t l i c h  i n  d e n  H e r b s t m o n a t e n ,  d ie  

W a g e n g e s t e l l u n g  n i c h t  im m e r  d e n  A n f o r d e r u n g e n  g e ­

n ü g t  h a t ,  s o  i s t  d o c h  d e r  U m f a n g  u n d  d ie  Z e i t d a u e r  

d i e s e r  C a l a m i t ä t  i n  e r t r ä g l i c h e n  G r e n z e n  g e b l ie b e n ,  

e in  E r f o l g , d e r  u m  s o  m e h r  g e w ü r d i g t  z u  w e r d e n  

v e r d ie n t ,  a l s  e in e  s o  n a m h a f t e  S t e i g e r u n g  d e s  V e r ­

k e h r s ,  w ie  s ie  t a t s ä c h l i c h  s t a t f g e f u n d e n  h a t ,  k a u m  

v o r a u s g e s e t z t  w e r d e n  k o n n t e .  W i r  m ö c h t e n  n o c h  

e r w ä h n e n ,  d a f s  d ie  A r b e i t e n  a m  D o r t m u n d - E m s - K a n a l  

n u n m e h r  im  g r o f s e n  u n d  g a n z e n  v o l l e n d e t  s i n d  u n d  

d e s h a lb  i n  d e m  g e g e n w ä r t i g e n  A b s c h l u f s j a h r e  d ie s e r  

n e u e  T r a n s p o r t w e g  f ü r  d e n  K o h l e n v e r s a n d  w i r d  

d i e n s t b a r  g e m a c h t  w e r d e n  k ö n n e n .  M i t  d e r  E r ö f f n u n g  

d ie s e s  W e g e s  w i r d  d ie  w e s t f ä l i s c h e  T r a n s p o r t - A c l i e n -  

g e s e l l s c h a f t  i h r e  T h ä l i g k e i t  a u f n e h m e n .  B e k a n n t l i c h  

is t  d ie s e r  K a n a l  v o n  A n f a n g  a n  n u r  a l s  e in  T h e i l  

j e n e s  g r ö f s e r e n  P r o j e c t e s  g e d a c h t ,  w e lc h e s  e in e  V e r ­

b i n d u n g  d e s  R h e i n e s  m i t  d e r  E l b e  h e r z u s t e l le n  u n d  

d a m i t  d ie  w e c h s e l s e i t ig e n  In t e r e s s e n  d e r  O s t -  u n d  

W e s t p r o v i n z e n  d e r  M o n a r c h i e  e in a n d e r  n ä h e r z u r ü c k e n  

b e z w e c k t .  D i e  V e r h a n d l u n g e n  d e r  g e g e n w ä r t ig e n  

S e s s i o n  d e r  g e s e t z g e b e n d e n  K ö r p e r s c h a f t e n  w e r d e n  

d a r ü b e r  e n t s c h e id e n ,  o b  d ie s e s  v o l k s w i r t s c h a f t l i c h  

s o  h o c h  b e d e u te n d e  P r o j e c t  s e in e r  V e r w i r k l i c h u n g  

e n t g e g e n g e f ü h r t  w e r d e n  s o l l,  o d e r  o b  d ie  V o r l a g e  a n  

d e m  W id e r s t a n d e  d e r j e n ig e n  K r e i s e  s c h e i t e r n  w ir d ,  

w e lc h e  i n  d e r s e lb e n  e in e  S c h ä d i g u n g  d e r  I n t e r e s s e n  

d e s  O s t e n s ,  s p e c ie l l  d e r  d o r t ig e n  L a n d w i r t s c h a f t ,  

u n d  e in e  B e v o r z u g u n g  d e r  w e s t l i c h e n  In d u s t r ie b e z i r k e  

g l a u b e n  e r b l i c k e n  z u  s o l le n .  N a c h d e m  v o n  d e n  b e ­

r u f e n s t e n  R e g i e r u n g s v e r l r e t e r n  d ie  U n z u l ä n g l i c h k e i t  

d e r  v o r h a n d e n e n  E i n r i c h t u n g e n  z u r  B e w ä l t i g u n g  d e s  

F r a c h t v e r k e h r s  u n d  d a m i t  d ie  N o t w e n d i g k e i t  d e r  

E r g ä n z u n g  d e r s e lb e n  ö f f e n t l i c h  a n e r k a n n t  w o r d e n  i s t ’, 

k a n n  u n s e r e s  E r a c h t e n s  d i e s e r  A u s w e g  n u r  i n  d e m  

A u s b a u  d e r  W a s s e r s t r a f s e n  e r b l i c k t  w e r d e n .  D i e  

A b l e h n u n g  d e r  R e g i e r u n g s v o r l a g e  d u r c h  d e n  L a n d t a g  

w ü r d e  e in e  s c h w e r e  S c h ä d i g u n g  f ü r  u n s e r  g e s a m m t e s  

n a t io n a le s  W i r t s c h a f t s l e b e n  s e i n ,  e in e  S c h ä d ig u n g ,  

d ie  n a c h  u n s e r e r  b e s t e n  U e b e r z e u g u n g  n i e m a l s  w ie d e r  

a u s g e g l i c h e n  w e r d e n  k ö n n t e  u n d  f ü r  w e lc h e  d ie j e n ig e n  

d ie  V e r a n t w o r t u n g  t re f fe n  w ü r d e ,  d ie  h e u t e  b e m ü h t

s in d ,  d ie  V o r l a g e  z u  F a l l  z u  b r in g e n .  V o n  d e n  E r ­

e i g n i s s e n  d e s  B e r i c h t s j a h r e s ,  d ie  f ü r  d a s  d e u t s c h e  

E r w e r b s l e b e n  —  t e i l s  d i r e c t ,  t e i l s  d u r c h  ih r e n  E i n -  

f lu f s  a u f  d e n  W e l t m a r k t  —  v o n  B e d e u t u n g  w a r e n ,  

h a b e n  w i r  d e s  B e r g a r b e i t e r a u s s t a n d e s  i n  W a le s  

s c h o n  E r w ä h n u n g  g e t h a n .  E s  m u f s  w e i t e r h in  in  

d i e s e r  B e z i e h u n g  d e s  R e i c h s l a g s b e s c h lu s s e s  g e d a c h t  

w e r d e n ,  d u r c h w e i c h e n  z u m  S c h u t z e  d e u t s c h e r  H a n d e l s ­

u n d  p o l i t i s c h e r  B e z i e h u n g e n  e in e  S t ä r k u n g  u n s e r e r  

W e h r k r a f t  z u r  S e e  in  e in e m  d e r  M a c h t s t e l lu n g  d e s  

R e ic h e s  a n g e m e s s e n e n  U m f a n g e  g e s e t z l i c h  s i c h e r  g e ­

s te l lt  w u r d e ,  s o w ie  f e r n e r  d e r  B e s i t z e r g r e i f u n g  K i a u -  

t s c h o u s ,  d ie  d e n  a u s g e d e h n t e n  d e u t s c h o s t a s ia t i s c l i e n  

H a n d e l s in t e r e s s e n  e in e n  fe s t e n  S t ü t z p u n k t  s c h a f fte .  

W i e  b e id e  M o m e n t e  g e e ig n e t  s in d ,  f ö r d e r n d  a u f  H a n d e l  

u n d  V e r k e h r  z u  w i r k e n ,  s o  w e r d e n  s ie  m i t t e lb a r  o d e r  

u n m i t t e l b a r  a u c h  u n s  z u  g u t e  k o m m e n .  H in s i c h t l i c h  

K i a u t s c h o u s  i s t  d ie s  s c h o n  in s o f e r n  d e r  F a l l ,  a l s  w i r  

d a s e lb s t  e in  s c h w i m m e n d e s , d u r c h  r e g e lm ä f s ig e  Z u ­

f u h r e n  z u  e r g ä n z e n d e s  K o h l e n l a g e r  u n t e r h a l t e n .  I n  

d a s  la u f e n d e  J a h r  s i n d  H a n d e l  u n d  I n d u s t r i e  m it  

d e r  z u v e r s i c h t l i c h e n  H o f f n u n g  g e t r e t e n , d a f s  i n  ih m  

n ic h t  m in d e r  w ie  i n  d e m  v e r f l o s s e n e n  d ie  m ä c h t i g e  

E n t f a l t u n g  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  K r ä f t e  u n s e r e r  N a t io n ,  

im  I n n e r n  s o w o h l  w ie  n a c h  a u f s e n ,  w e it e r e  F o r t ­

s c h r i t t e  m a c h e n  w e r d e .  D e r  U m f a n g  d e r  v o r l ie g e n d e n  

A r b e i t s m e n g e n  s te l lt  n a c h  w ie  v o r  d ie  g r ö f s t e n  A n ­

f o r d e r u n g e n  a n  d ie  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  u n s e r e r  Z e c h e n  

s o w o h l ,  w ie  b e s o n d e r s  a n  d ie  g e s a m m t e  E i s e n in d u s t r ie ,  

w e lc h e  n e u e  A u f t r ä g e  n u r  m i t  d e m  V o r b e h a l t  l a n g ­

s i c h t i g e r  L ie f e r f r i s t e n  h e r e in n e h m e n  k a n n .  W e n n  

d e s h a lb  a u c h  im  la u f e n d e n  J a h r e  w e d e r  ä u f s e r e  n o c h

in n e r e  p o l i t i s c h e  V e r w i c k l u n g e n  s t ö r e n d  in  d ie  r u h ig e

F o r t e n t w i c k l u n g  u n s e r e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e  

e in g r e i f e n ,  s o  z w e if e ln  w i r  n ic h t ,  d a f s  e s  u n s  v e r g ö n n t  

s e in  w i r d ,  d e m n ä c h s t  m it  n i c h t  g e r in g e r e r  B e f r i e d i g u n g  

a u f  d a s  J a h r  J 8 9 9  z u r ü c k z u b l i c k e n ,  w ie  w i r  s ie  h e u le  

a n g e s i c h t s  d e r  E r g e b n i s s e  d e s  v e r f lo s s e n e n  J a h r e s  

e m p f in d e n  d ü r f e n . “

Tennessee C o a l  & Iron C o .

A u s  d e m  G e s c h ä f t s b e r ic h t  f ü r  1 8 9 8  g e h t  h e r v o r ,  

d a f s  d ie  E r z e u g u n g  s i c h  w ie  f o l g l  g e s t a l t e t :

1 S 9 8  1 8 9 7

toiis Ions
K o h l e .................  3  6 7 9  5 3 4  3  4 5 7  3 1 3

K o k s .................  9 9 2  6 9 7  9 1 0  4 9 2

R o h e i s e n  . . . 5 4 9  4 5 7  5 4 1  9 4 0

D ie  n e u e  M a r t i n a n l a g e  i n  E n s le y ,  w e lc h e  im  B a u  

b e g r i f f e n  is t ,  s o l l  e in e  t ä g l ic h e  L e i s t u n g  v o n  1 0 0 0  t o n s  

e r h a lt e n .  U m  ih r e n  A b s a t z  z u  s i c h e r n ,  b a t  d ie  G e s e l l ­

s c h a f t  m it  d e r  A l a b a m a  S t e e l  &  W i r e  G o . e in e n  V e r ­

t r a g  z u r  L i e f e r u n g  d e s  H a lb z e u g m a t e r i a l s  g e s c h l o s s e n ,  

d ie s e  w i l l  W a l z d r a h t ,  g e z o g e n e  D r ä h t e  u n d  D r a h t ­

s t i f t e  m a c h e n .  A n f a n g s  A p r i l  s o l le n  d r e i,  E n d e  A p r i l  

e in  v ie r t e r  H o c h o f e n  n e u  a n g e b l a s e n  w e r d e n .  D ie  

U e b e r s c h ü s s e  b e t r u g e n

1 8 9 7  1 8 9 8

Dollar Dollar
a u s  K o h l e n  u n d  K o k s ................. 2 3 2  7 9 6  2 5 5  9 5 4

„ R o h e i s e n   .......................................  2 4 0 9 4  3 2 3  1 9 4

„ V e r k ä u f e n  v o m  L a g e r  . . . 1 6 3  8 2 3  171  5 4 1

N a c h  A b z u g  a l l e r  U n k o s t e n  v e r b l i e b  e in  R e i n ­

g e w in n  v o n  2 2 4 9 7 5  j? i n  1 S 9 8  g e g e n ü b e r  e in e m  F e h l ­

b e t r a g  v o n  1 5 8  9 8 6  #  i n  1 8 9 7 .  V o n  e in e r  D i v id e n d e n -  

v e r t h e i l u n g  i s t  i n  d e n  u n s  z u  G e s ic h t  g e k o m m e n e n  

A u s z ü g e n  a u c h  f ü r  1 8 9 8  n i c h t  d ie  R e d e .
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Vereins - Nachrichten.
Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 

Eisen- und Stahlindustrieller.

Di« Einrichtung und der Betrieb gewerblicher 
Anlagen, iu denen Thomnsschlucko gemahlen oder 

Thomassehlackenmehl gelagert wird.
A u f  G r u n d  d e r  § §  1 2 0  e u n d  1 3 9  a  d e r  G e w e r b e ­

o r d n u n g  h a t  d e r  B u n d e s r a t h  ü b e r  d ie  E i n r i c h t u n g  

u n d  d e n  B e t r ie b  g e w e r b l i c h e r  A n l a g e n ,  in d e n e n  

T h o m a s s c h l a c k e  g e m a h l e n  o d e r  T h o m a s s c h l a c k e n m e h l  

g e l a g e r t  w i r d ,  u n t e r  d e m  2 5 .  A p r i l  1 8 9 9  f o lg e n d e  

Vorschriften e r l a s s e n :

§  1. D i e  A r b e i t s r ä u m e ,  i n  d e n e n  T h o m a s s c h l a c k e  

z e r k l e in e r t  o d e r  g e m a h le n  o d e r  T h o m a s s c h l a c k e n m e h l  

g e l a g e r t  w i r d ,  m ü s s e n  g e r ä u m i g  u n d  s o  e in g e r i c h t e t  

s e in ,  d a f s  i u  i h n e n  e in  a u s r e i c h e n d e r  L u f t w e c h s e l  

s t a t t f in d e t .

S i e  m ü s s e n  m i t  e in e m  d ic h t e n  u n d  fe s t e n  F u f s -  

b o d e n  v e r s e h e n  s e in ,  d e r  e in e  le ic h t e  B e s e i t i g u n g  d e s  

S t a u b e s  a u f  f e u c h t e m  W e g e  g e s ta t te t .

§  2. D i e  V o r z e r k l e i n e r u n g  d e r  S c h l a c k e  v o n  H a n d  

d a r f  n ic h t  i n  d e n  A u f g a b e r ä u m e n  f ü r  d ie  F e in m ü h le n ,  

s o n d e r n  m u f s  e n t w e d e r  im  F r e i e n  o d e r  i n  S c h u p p e n  

v o r g e n o m m e n  w e r d e n ,  d ie  a u f  a l l e n  S e i t e n  o f fe n  s in d .

§  3. D i e  z u r  m a s c h in e l l e n  V o r z e r k l e i n e r u n g  d e r  

S c h l a c k e  d ie n e n d e n  A p p a r a t e  s o w ie  d ie  F e i n m ü h le n  

m ü s s e n  s o  e in g e r i c h t e t  s e in ,  d a f s  e in  A u s t r i t t  d e s  

S t a u b e s  in  d ie  A r b e i t s r ä u m e  t h u n l i c h s t  v e r m ie d e n  

w i r d .  S i e  m ü s s e n ,  s o f e r n  n i c h t  d u r c h  a n d e r e  V o r ­

k e h r u n g e n  e in e .  V e r s t a u b u n g  n a c h  a u f s e n  v e r h in d e r t  

is t ,  m i t  w i r k s a m e n  V o r r i c h t u n g e n  z u r  A b s a u g u n g  d e s  

S t a u b e s  u n d  z u  s e in e r  A b f ü h r u n g  n a c h  e in e r  S t a u b ­

k a m m e r  v e r s e h e n  s e in .

§  !■. D i e  Z u f ü h r u n g  d e s  M a h l g u t s  s o w ie  d e s s e n  

A u f g e b e n  a n  d ie  z u r  V o r z e r k l e i n e r u n g  d ie n e n d e n  

A p p a r a t e  u n d  a n  d ie  F e i n m ü h le n  m u f s  s o  e in g e r i c h t e t  

s e in ,  d  a l s  e in e S t a u b e n t w i c k l u n g  t h u n l i c h s t  v e r h ü t e t  w i r d .

W i r d  d ie  S c h l a c k e  d e n  F e i n m ü h l e n  in  T r a n s p o r t -  

g e f ä f s e n  z u g e fü h r t ,  s o  m u f s  d ie  B e s c h i c k u n g  s o  e i n ­

g e r ic h t e t  s e in ,  d a f s  d ie  T r a n s p o r t g e f ä f s e  u n m i t t e l b a r  

ü b e r  d e n  A u f g a b e t r i c h t e r n  e n t le e r t  w e r d e n  u n d  d a f s ,  

z. B .  d u r c h  t e i l w e i s e  U m m a n t e l u n g  d e r  A u f g a b e ­

s t e l le n  u n d  d u r c h  S t a u b a b s a u g u n g ,  d a s  E i n d r i n g e n  v o n  

S t a u b  i n  d ie  A r b e i t s r ä u m e  t h u n l i c h s t  v e r h in d e r t  w i r d .

S  5. D i e A u f s e n w a n d u n g e n u n d F u g e n d e r M ü l i l e n ,  

d e r  Z e r k l e i n e r u n g s -  u n d  s o n s t i g e n  s t a u b e n t w ic k e ln d e n  

A p p a r a t e ,  d e r  S t a u b le i t u n g e n  u n d  S t a u b k a m m e r n  

m ü s s e n  s t a u b d ic h t  s e i n ;  e n t s t e h e n d e  U n d ic h t i g k e i t e n  

s in d  s o f o r t  z u  b e s e it ig e n .

D i e  S t a u b le i t u n g e n  u n d  S t a u b k a m m e r n  m ü s s e n  

s o  e in g e r i c h t e t  s e in ,  d a f s  s ie  i m  r e g e lm ä f s ig e n  B e t r ie b e  

v o n  a u f s e n  g e r e in i g t  u n d  e n t le e r t  w e r d e n  k ö n n e n .

§  6. R e p a r a t u r a r b e i l e n  a n  d e n  im  §  5  b e z e ic h -  

n e t e n  A p p a r a t e n  u n d  E i n r i c h t u n g e n ,  b e i d e n e n  d ie  

A r b e i t e r  d e r  E i n w i r k u n g  v o n  S c b la c k e n s t a u b  a u s g e s e t z t  

s in d ,  d a r f  d e r  A r b e i t g e b e r  n u r  v o n  s o l c h e n  A r b e i t e r n  

a u s f ü h r e n  la s s e n ,  w e lc h e  v o n  i h m  g e l ie fe r t e ,  z w e c k -  

m ä f s i g  e in g e r ic h t e t e  R e s p i r a t o r e n  o d e r  a n d e r e ,  M u n d  

u n d  N a s e  s c h ü t z e n d e  V o r r i c h t u n g e n ,  w ie  f e u c h te  

S c h w ä m m e ,  T ü c h e r  u . s. w ., t r a g e n .

§  7, Das S c h l a c k e n m e h l  d a r f  n u r  u n t e r  V o r s i c h t s -  

m a f s r e g e ln  s o  a u s  d e n  M ü h l e n  u n d  S t a u b k a m m e r n  

e n t le e r t  u n d  iu  d ie  z u r  L a g e r u n g  lo s e n  M e h l e s  d i e n e n ­

d e n  R ä u m e  ( S i l o s )  v e r b r a c h t  w e r d e n ,  d a f s  e in e  S t a u b ­

e n t w ic k l u n g  t h u n l i c h s t  v e r h i n d e r t  w i r d .

§  8. D i e  A b f ü l l u n g  d e s  M e h l e s  i n  S ä c k e  ( A b ­

s a c k u n g )  a n  d e n  A u s l ä u f e n  d e r  M ü h le n ,  d e r  T r a n s ­

p o r t e in r i c h t u n g e n  u n d  S t a u b k a m m e r n  d a r f ,  w e n n  n i c h t  

e in e  S t a u b e n t w i c k l u n g  d u r c h  a n d e r e  V o r k e h r u n g e n

v e r h in d e r t  is t ,  n u r  u n t e r  d e r  W i r k u n g  e in e r  a u s ­
r e ic h e n d e n  A b s a u g e v o r r i c h t u n g  e r fo lg e n .

§  9. S ä c k e ,  i n  d e n e n  d a s  M e h l  i n  S f a p e ln  g e ­

la g e r t  w i r d ,  d ü r f e n  k e in e  g e r in g e r e  S t ä r k e  u n d  D i c h t i g ­

k e it  h a b e n  a l s  d ie je n ig e n ,  d ie  im  H a n d e l  m i t  d e m  

G e w ic h t  v o n  v ie r z e h n  U n z e n  b e z e ic h n e t  w e r d e n ; S ä c k e ,  

i n  d e n e n  d a s  M e h l  i n  S t a p e ln  v o n  m e h r  a l s  3 ,5  m  H ö h e  

g e l a g e r t  w i r d ,  d ü r f e n  n ic h t  u n t e r  f ü n f z e h n  U n z e n  h a b e n .

D i e  L a g e r u n g  v o n  M e h l  i n  S ä c k e n  m u f s  i n  b e s o n ­

d e re n ,  v o n  a n d e r e n  B e t r ie b s r ä u m e n  g e t r e n n t e n  R ä u m e n  

g e s c h e h e n .  I n  d e n  M ü h l r ä u m e n  d ü r f e n  h ö c h s t e n s  d ie  

S ä c k e  d e r  le t z t e n  T a g e s e r z e u g n i s s e  v e r b le ib e n .

V o n  d e n  B e s t i m m u n g e n  d e s  A b s .  1 k ö n n e n  A u s ­

n a h m e n  d u r c h  d ie  h ö h e r e  V e r w a l t u n g s b e h ö r d e  b e ­

w i l l i g t  w e r d e n ,  s o w e i t  i h r  d e r  N a c h w e i s  e r b r a c h t  

w i r d ,  d a f s  n a c h  d e r  B e t r ie b s w e is e  o d e r  n a c h  d e r  

B e s c h a f f e n h e it  d e s  z u  la g e r n d e n  M e h l e s  e in  h ä u f ig e r e s  

Z e r r e i f s e n  d e r  S ä c k e  u n d  V e r s t ä u b e n  d e s  M e h l e s  a u s ­

g e s c h l o s s e n  ist .

§  10. A l s  lo s e  M a s s e  d a r f  M e h l  n u r  i n  b e s o n d e r e n  

L a g e r r ä u m e n  ( S i l o s )  a u f b e w a h r t  w e r d e n ,  d ie  g e g e n  

a l l e  a n d e r e n  B e t r ie b s r ä u m e  d i c h t  a b g e s c h l o s s e n  s in d .

E s  m ü s s e n  E i n r i c h t u n g e n  d a h i n  g e t r o f f e n  s e in ,  

d a f s  e in  B e t r e t e n  d e r  S i l o s  b e i  i h r e r  E n t l e e r u n g  u n d  

b e im  A b f ü l l e n  d e s  i n  i h n e n  lo s e  g e la g e r t e n  M e h l e s  in  

S ä c k e  v e r m ie d e n  w i r d .

S o f e r n  n i c h t  d u r c h  a n d e r e  V o r k e h r u n g e n  e in e  

S t a u b e n t w i c k l u n g  b e i d e r  A b s a c k u n g  v e r h in d e r t  is t ,  

d a r f  le t z t e r e  n u r  u n t e r  d e r  W i r k u n g  e in e r  a u s r e i c h e n d e n  

A b s a u g e v o r i c h t u n g  'e r f o lg e n .

§ 1 1 .  D ie  F u f s b ö d e n  d e r  im  §  1 b e z e ic h n e t e n  

R ä u m e  s in d ,  s o f e r n  A r b e i t e r  i n  d e n s e lb e n  b e s c h ä f t i g t  

w e r d e n ,  v o r  B e g i n n  je d e r  A i - b e i t s s c h ic h t  o d e r  w ä h r e n d  
j e d e r  S c h i c h t  in  e in e r  A r b e i t s p a u s e  f e u c h t  z u  r e in i g e n .  

W ä h r e n d  d e s  R e i n i g e n s  d a r f  d e n  d a m i t  n i c h t  b e ­

s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r n  d e r  A u f e n t h a l t  i n  d e n  R ä u m e n  

n i c h t  g e s ta t te t  w e r d e n .

§  1 2 . D e r  A r b e i t g e b e r  d a r f  n ic h t  g e s ta t te n ,  d a f s  

d ie  A r b e i t e r  B r a n n t w e i n  m i t  i n  d ie  A n l a g e  b r in g e n .

§  13. I n  e in e m  s t a u b f r e ie n  T h e i l  d e r  A n l a g e  

m u f s  f ü r  d ie  A r b e i t e r  e in  W a s c h -  u n d  A n k l e id e r a u t n  

u n d  g e t r e n n t  d a v o n  e in  S p e i s e r a n m  v o r h a n d e n  s e in .  

D i e s e  R ä u m e  m ü s s e n  s a u b e r  u n d  s t a u b f r e i  g e h a l t e n  

u n d  w ä h r e n d  d e r  k a l t e n  J a h r e s z e i t  ge h e iz t,  w e r d e n .

I n  d e m  W a s c h -  u n d  A n k l e i d e r a u m e  m ü s s e n  W a s s e r ,  

S e i f e  u n d  H a n d t ü c h e r  s o w ie  E i n r i c h t u n g e n  z u r  V e r ­

w a h r u n g  d e r j e n ig e n  K l e id u n g s s t ü c k e ,  w e lc h e  v o r  B e g i n n  

d e r  A r b e i t  a b g e le g t  w e r d e n ,  i n  a u s r e i c h e n d e r  M e n g e  

v o r h a n d e n  s e in .

D e r  A r b e i t g e b e r  h a t  s e in e n  A r b e i t e r n  w e n ig s t e n s  

e in m a l  w ö c h e n t l i c h  G e le g e n h e i t  z u  g e b e n ,  e in  w a r m e s  

B a d  z u  n e h m e n .

§  14. I n  d e n j e n ig e n  R ä u m e n  d e r  A n l a g e ,  in  

w e lc h e  T h o m a s s c h l a c k e  o d e r  T h o m a s s c h l a c k e n m e h l  

e in g e b r a c h t  w i r d ,  d a r f  A r b e i t e r i n n e n  u n d  j u g e n d l i c h e n  

A r b e i t e r n  d ie  B e s c h ä f t i g u n g  u n d  d e r  A u f e n t h a l t  n ic h t  

g e s t a t t e t  w e r d e n .

D ie s e  B e s t i m m u n g  h a t  b i s  z u m  3 0 .  J u n i  1 9 0 9  

G ü l t ig k e i t .
§  1 5 . D i e  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  A r b e i t e r ,  w e lc h e  

b e im  Z e r k l e i n e r n  o d e r  M a h le n  d e r  T h o m a s s c h l a c k e  

s o w ie  b e im  A b f ü l l e n ,  L a g e r n  o d e r  V e r l a d e n  d e s  T h o m a s ­

s c h l a c k e n m e h l s  v e r w e n d e t  w e r d e n ,  d a r f  t ä g l ic h  d ie  

D a u e r  v o n  z e h n  S t u n d e n  n i c h t  ü b e r s c h r e i t e n .  Z w i s c h e n  

d e n  A r b e i t s s t u n d e n  m ü s s e n  P a u s e n  v o n  e in e r  G e s a m m t -  

d a u e r  v o n  m in d e n s t e n s  z w e i  S t u n d e n ,  d a r u n t e r  e in e  

P a u s e  v o n  m i n d e n s t e n s  e in e r  S t u n d e  g e w ä h r t  w e r d e n .

§  1 0 . D e r  A r b e i t g e b e r  d a r f  z u  d e n  i m  §  1 5  b e ­

z e ic h n e t e n  A r b e i t e n  n u r  s o l c h e  P e r s o n e n  e in s t e l le n ,  

d ie  i h m  n ic h t  a l s  G e w o h n h e i t s t r i n k e r  b e k a n n t  s i n d
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u n d  w e lc h e  d ie  B e s c h e i n i g u n g  e in e s  v o n  d e r  h ö h e r e n  

V e r w a l t u n g s b e h ö r d e  d a z u  e r m ä c h t ig t e n  A r z t e s  d a r ü b e r  

b e i b r in g e n ,  d a l s  b e i  i h n e n  K r a n k h e i t e n  d e r  A t h m u n g s -  

ö r g a n e  n i c h t  n a c h w e i s b a r  s in d .  D i e  B e s c h e i n i g u n g e n  s i n d  

z u  s a m m e ln ,  a u f z u b e w a h r e n  u n d  d o m  A u f s i c h t s b e a m le n  

( §  1 3 9  b  d e r  G e w e r b e o r d n u n g )  a u f  V e r l a n g e n  v o r z u le g e n .

§  1 7 . D e r  A r b e i t g e b e r  i s t  v e r p f l ic h t e t ,  z u r  C o n l r o l e  

ü b e r  d e n  W e c h s e l  u n d  B e s t a n d  s o w ie  ü b e r  d e n  G e ­

s u n d h e i t s z u s t a n d  d e r  A r b e i t e r  e in  B u c h  z u  f ü h r e n  o d e r  

d u rc h <  e in e n  B e t r ie b s b e a m t e n  f ü h r e n  z n  la s s e n .  E r  i s t  f ü r  

d ie  V o l l s t ä n d i g k e i t  u n d  R i c h t i g k e i t  d e r  E in t r ä g e ,  s o w e i t  

s ie  n i c h t  e t w a  v o n  e in e m  A r z t e  b e w i r k t  w e r d e n ,  v e r ­

a n t w o r t l i c h .

D i e s e s  C o n t r o l b u c h  m u f s  e n t h a l t e n :

1 . d e n  N a m e n  d e s s e n ,  w e lc h e r  d a s  B u c h  f ü h r t ;

2 . V o r -  u n d  Z u n a m e n ,  A l t e r ,  W o h n o r t ,  T a g  d e s  

E i n -  u n d  A u s t r i t t s  j e d e s  A r b e i t e r s ;

3 . d e n  T a g  u n d  d ie  A r t  d e r  E r k r a n k u n g  e in e s  

A r b e i t e r s ;

4 .  d e n  N a m e n  d e s  A r z t e s ,  w e lc h e r  d e n  A r b e i t e r  

b e i d e r  K r a n k m e l d u n g  e t w a  u n t e r s u c h t  h a t ;

5 . d e n  T a g  d e r  G e n e s u n g  e in e s  A r b e i t e r s  o d e r  

s e in e s  T o d e s .
§  18. I n  je d e m  A r b e i t s r a u m e  s o w ie  in  d e m  

A n k l e id e -  u n d  d e m  S p e i s e r a u m e  m u f s  e in e  A b s c h r i f t  

o d e r  e in  A b d r u c k  d e s  § !j  1 b i s  1 7  d i e s e r  V o r s c h r i f t e n  

a n  e in e r  in  d ie  A u g e n  la l le n d e n  S t e l le  a u s h ä n g e n .

§  1 9 . D i e  v o r s t e h e n d e n  B e s t i m m u n g e n  t re t e n  

m i t  d e m  1. J u l i  1 8 9 9  i n  K r a f t .

S o w e i t  in  e in z e ln e n  B e t r ie b e n  z u r  D u r c h f ü h r u n g  

d e r  i n  d e n  § §  1 b i s  5 , 7 , S ,  1 0 , 1 3  e n t h a l t e n e n  B e ­

s t i m m u n g e n  u m f a n g r e i c h e  A e n d e r u n g e n  d e r  B e t r ie b s -  

e i n r i c h t u n g e n  e r f o r d e r l i c h  s in d ,  k a n n  d ie  h ö h e r e  

V e r w a l t u n g s b e h ö r d e  h i e r z u  F r i s t e n  v o n  h ö c h s t e n s  

e in e m  J a h r e ,  v o m  In k r a f t t r e t e n  ( A b s .  1) d i e s e r  B e ­

s t i m m u n g e n  a b  g e r e c h n e t ,  g e w ä h r e n .

B e r l i n ,  d e n  2 5 .  A p r i l  1 8 9 9 .

D e r  S t e l l v e r t r e t e r  d e s  R e i c h s k a n z l e r s .

G r a f  v o n  P o s a d o w s k y .

Bekanntmachung, betreffend Ausnahmen von dem 
Verbote der Sonntagsarbeit im Gewerbebetriebe.

V o m  2 6 .  A p r i l  1 8 9 9 .

A u f  G r u n d  d e s  §  1 0 5  d  d e r  G e w e r b e o r d n u n g  h a t  

d e r  B u n d e s r a t h  b e s c h l o s s e n :

I n  d e r  T a b e l le ,  w e lc h e  d e r  B e k a n n t m a c h u n g  v o m

5 . F e b r u a r  1 8 9 5  ( R e i c h s - G e s e l z b l .  S .  1 2 ),  b e t r e f fe n d  

A u s n a h m e n  v o n  d e m  V e r b o t e  d e r  S o n n t a g s a r b e i l  im  

G e w e r b e b e t r ie b e ,  b e ig e f ü g t  is t ,  t re t e n  d ie  n a c h s t e h e n d e n  

V e r ä n d e r u n g e n  e i n :

1. I n  Z i f f e r  2  ( E r z r ö s t w e r k e  u n d  m i t  H ü t t e n ­

w e r k e n  v e r b u n d e n e  R ö s t o f e n b e t r ie b e )  d e r  G r u p p e  A  

( B e r g b a u ,  H ü t t e n -  u n d  S a l i n e n w e s e n )  e r h ä l t  d e r  e r s t e  

A b s a t z  d e r  S p a l t e  2  f o lg e n d e  F a s s u n g :

D e r  B e t r ie b  d e r  j ä h r l i c h  n i c h t  l ä n g e r  a l s  6  M o n a t e  

b e n u t z t e n  R ö s t ö f e n ,  s o w i e  d e r  B l e i r ö s t ö f e n . *

2. I n  Z i f f e r  7  ( B e s s e m e r -  u n d  T h o m a s s t a h lw e r k e ,  

M a r t i n -  u n d  T ie g e l g u f s s t a h l w e r k e ,  P u d d e lw e r k e  u n d  

z u g e h ö r i g e  W a l z -  u n d  H a m m e r w e r k e ,  s o w ie  H o c h o f e n -  

g i e f s e r e ie n )  d e r  G r u p p e  A  ( B e r g b a u ,  H ü t t e n -  u n d  

S a l i n e n  w e s e n )  e r h ä l t  S p a l t e  2  f o lg e n d e  F a s s u n g :

S o w e i t  r e g e l m ä f s i g  i n  m e h r  a l s  z w e i  

S c h i c h t e n  g e a r b e i t e t  w i r d ,  d e r  B e t r i e b  m i t  

A u s s c h l u f s  d e r  Z e i t  v o n  6  U h r  M o r g e n s  b i s

6  U h r  A b e n d s . *

I n  W e r k e n ,  i n  w e lc h e n  d ie  A r b e i t  a n  je d e m  

z w e it e n  S o n n t a g e  m i n d e s t e n s  3 6  S t u n d e n  r u h t ,  d e r  

B e t r ie b  a n  d e n  ü b r i g e n  S o n n t a g e n  m i t  A u s s c h l u f s  

d e r  Z e i t  v o n  6  U h r  M o r g e n s  b i s  6  U h r  A b e n d s .

*  D a s  g e s p e r r t  G e d r u c k t e  i s t  z u  d e m  b i s h e r i g e n  

T e x t  h in z u g e f ü g t .

D i e  v o r s t e h e n d e n  A u s n a h m e n  f in d e n  a u f  d a s  

W e ih n a c h t s - ,  N e u j a h r s - ,  O s t e r - ,  H i m m o l f a h r t s - *  

u n d  P f in g s t f e s t  k e in e  A n w e n d u n g .

D a s  E n t la d e n  u n d  V e r s c h i e b e n  v o n  E i s e n b a h n ­

w a g e n  b i s  z u  5  S t u n d e n .

Verein  d e u t sch e r  E isenhUtten leute.

Für die Yereinsbibllothok
s i n d  f o lg e n d e  B ü c h e r - S p e n d e n  e in g e g a n g e n :

V o n  H r n .  B e r g a s s e s s o r  R a n d e b r o c k  in  M a r l e n :  

Der Erzbergbau bei Markirch im  Elsafs. ( S o n d e r ­

a b d r u c k  a u s  „ G l ü c k a u f “ 1 8 9 9 . )

V o n  H r n .  I n g e n i e u r  H .  K u t s c h e r  i n  H e r n e :  

Beschreibung der Eisenbergwerke und Eisenhütten am 
Harz. V o n  G e o r g  S K i n k e l ,  H ü t t e n s c h r e ib e r .  

G ö t t in g e n ,  1 8 0 3 .

V o n  H r n .  L .  H o f f m a n n  in  D o r t m u n d :

Das Vorkommen der oolithischen Eisenerze (Minette) 
in Luxemburg und Lothringen. V o n  L .  I l o f f m a n n .

V o n  H r n .  P r o f .  D r .  E .  F .  D ü r r e  i n  A a c h e n  :

Die Bogenlampe. V o n  P r o f .  W i l  h  e l m  B i s e a n .  L e ip z i g .  

Elektrische Wechselströme. V o n  G i s b e r t  K a p p .  

A u t o r i s i r t e  d e u t s c h e  A u s g a b e  v o n  H e r m a n n  K a u f ­

m a n n .  L e ip z i g ,  1 8 9 4 .

Die Herstellung der elektrischen Glühlampe. V o n  

E .  A .  K r ü g e r .  L e ip z i g ,  1 8 9 4 .

Die Accumulatoren. V o n  D r .  C a r l  H e i m .  L e ip z ig .  

Die Dynamomaschine. V o n  P r o f .  W i l h e l m  B i s c a n .

L e ip z i g ,  1 8 9 5 .
Der elektrotechnische Beruf. V o n  A r t h u r  W i l k e .

Z w e i t e  v e r m e h r t e  A u f l a g e .
Die Einrichtung elektrischer Beleuchtungsanlagen fü r  

Gleichstrombetrieb. V o n  D r .  C .  H e i  m . L e i p z i g  1 8 9 6 . 

—  V o n  D r .  C a r l  H e i m .  L e ip z i g  1 8 9 2 .

Die elektrotechnischen Mafse. V o n  A .  P r a s c h  u n d

H .  W i e l  z. L e ip z ig ,  1 8 9 5 .

Die Accumulatoren fü r  stationäre elektrische Anlagen.
V o n  D r .  C a r l  H e i m .  Z w e i t e  A u f l a g e .  L e ip z i g ,  1 8 9 7 .  

Die Verthcilung der elektrischen Energie in Beleuchtungs­
anlagen. V o n  F e r d i n a n d  N e u r e i t e r .  L e ip z ig *  1 8 9 1 .

Aenderungen im Mitglieder-Yerzeichnirs.
Brachvogel, L .,  B e t r ie b s c h e f  d e s  M a r l i n - S t a h l w e r k s  

d e r  F i r m a  G e b r .  v a n  d e r  Z y p e n ,  K ö l n - D e u t z ,  M ü l -  

h e im e r s t r a f s e  2 1 2 .

Grafsmann, F ., D i r e c t o r ,  G r o f s e n b a u m .

Gredt, Fatd, I n g e n ie u r ,  L u x e m b u r g .

M artin, Dr., B e r g a s s e s s o r  a. D .,  B e r l i n  N W ,  H in d e r -  

s ie n s t r a f s e  5 :-

Müller, Paul, I n g e n ie u r ,  D ü s s e ld o r f ,  Im m e r m a n n s t r .  3 3 .

Schmitz, Franz, I n g e n ie u r ,  R u e  d e  l ’U n i v e r s i t e  3 5 ,  

L ü t t i c h .  (N r .  1 5 9 9 . )
Stuber, B e t r ie b s le i t e r  im  W e s t f ä l i s c h e n  N i c k e l ­

w a l z w e r k  F le i t m a n n ,  W i l l e  &  C o ., S c h w e r t e ,  B a h n -  

h o f s t r a f s e  1 8 .
Weinberger, Em il, W ie n  I V . ,  S c h w i n d g a s s e  2 0 .

Wijkander, B., D i r e c t o r  d e r  A c t ie n g e s e l l s c h a f t  B o f o r s -  

G u l l s p ä n g ,  B o f o r s ,  S c h w e d e n .

Zindler, Adolf, V o r s t a n d s m i t g l i e d  d e r  R u s s i s c h e n  

M o n t a n in d u s t r i e ,  A c t . -G e s . ,  T a g a n r o g .

N e u e  M i t g l i e d e r :

Birschel, Fr., se n .,  F a b r i k a n t  f e u e r fe s t e r  P r o d u e t e ,  

D ü s s e ld o r f ,  J a c o b i s t r .  3.
Bloch, Lijijpmann, E i s e r ie r z g r u b e n - B e s i t z e r ,  B r e s l a u  V ,  

H ö f c h e n s t r .  19.
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Hahemann, Th., D i r e c t o r  d e r  S a a r b r ü c k e r  G u ß s t a h l ­

w e r k e ,  A c t . - G . ,  M a l s t a t t - B u r b a c h ,  S a a r b r ü c k e n .

Hoos, Gerhard, B u r e a u c h e f  d e r  R h e i n i s c h e n  S t a h l ­

w e r k e ,  W e id e r ic h  b e i  R u h r o r t . ,  B a h n h o f s t r .  1 2 0 .

Jansen, Wilhelm, I n g e n ie u r ,  I n h a b e r  d e r  F i r m a  

Z im m e r m a n n  & J a n s e n ,  E i s e n g ie f s e r e i  u n d  M a s c h i n e n ­

f a b r i k ,  D ü r e n .

Kirchfeld, Willi., I n g e n ie u r  im  B l e c h w a l z w e r k  d e r  

F i r m a  T h y s s e n  &  C o .,  M ü l h e im  a. d . R u h r .

Klock, Dr., K ö n i g ] ,  c o m .  G e w e r b e - In s p e c t o r ,  D u i s b u r g ,  

S c h w a r z e r w e g  4-2 H-

Lenni, H., D i r e c t o r  d e r  M a s c h i n e n b a u a n s t a l t  H u m b o ld t  

K a l k  b e i  K ö l n .

Selige, F r itz ,  O b e r i n g e n i e u r  d e r  D i l l i n g e r  H ü t t e n  

w e r k e ,  D i l l i n g e n  a. d . S a a r .

Steinbart, Alfred, H ü t t e n i n g e n i e u r  i. F .  U e h l in g ,  S t e in  

b a r t  &  C o .  L t d . ,  C a r l s t a d t ,  N .  J., U . S .  A .  

von Swiccicki, Alieczyslav, I n g e n ie u r  im  S t a h lw e r k  

B l i z y n  b e i  S t a r z y s k o  ( R u s s . - P o le n ) .

V e r s t o r b e n :

Löhrer, Hermann, K ö ln .

E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n .

Die nächste H a u p tv e rs a m m lu n g  findet am S o n n ta g  den 28. M ai in G l e i w i t z  statt 

T a g e s o r d n u n g :
1 . Geschäftliche Mittheilungen.
2. Wahl des Vorstandes.
3. V o r t r a g  d e s  H e r r n  G e n e r a ld i r e c t o r s  B i t t a :  Das neue bürgerliche Gesetzbuch.
4 .  V o r t r a g  d e s  H e r r n  I n g e n ie u r  H e y n :  Einiges Uber das Kleingefiigc des Eisens.

Sonderabziige der Abhandlungen:

Die Deckung des Erzbedarfs
d e r  d e u ts c h e n  H o c h ö fe n  in d er  G e g e n w a r t  und Z u k u n f t

mit 9 buntfarbigen Tafeln sind zum Preise von 6 J l  durch die Geschäftsführung zu beziehen. 

Ferner sind daselbst Sonderabzüge der Artikel:

Die oolithischen Eisenerze in Deutsch-Lothringen
in dem Gebiete zwischen Fentsch und St. Privat - la - Montagne,

nebst 2 Tafeln und einer Karte, von Bergreferendar L. I-Io ffm an n , zum Preise von 4 J l ,

Das Vorkommen der oolithischen Eisenerze im südlichen Theile 
Deutsch-Lothringens

nebst 2 Tafeln, von F r. G r e v e n ,  zum Preise von 2 J l ,

Die Minetteformation Deutsch-Lothringens nördlich der Fentsdi
nebst 2 Tafeln und einer Karte, von Bergreferendar Dr. W . K o h lm a n n , zum Preise von 4 J l ,  un(

Die Minetteablagerung Deutsch-Lothringens nordwestlich der Verschiebung 
von Deutsch-Oth

nebst 2 Tafeln, von W . A l b r e c h t ,  zum Preise von 2 J l ,  erhältlich.

Alle 5 Abhandlungen zusammen 14 J l .


