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Zur Lage der Kettenfabrication in Deutschland.

n der le tz ten  H aup tversam m lung  der 
S c h i f f b a u t e c h n i s c h e n  G e s e l l 
s c h a f t  sp rach  H r. Ing en ieu r R o s e n  - 
s t i e l  vou d e r H am burg-A m erika-L in ie  

im A nschlufs an  einen V o rtrag  des H rn . P ro fesso r 
v o n  H a l l e *  über die G ründe, aus w elchen es 
d e r deutschen K e tten -In d u strie  b ish e r n ich t g e 
lungen  se i, den B ed arf an K e tten  und A nkern  
d er grofsen  R hedereien  zu  decken. D er ■ e rs t
gen an n te  R edner e rb lick te  die G ründe darin , 
dafs die L iefe rung  von A n kerke tten  V ertranens- 
sache s e i;  A n k erk e tten  seien ein so w ich tiger 
B estand the il d e r Sch iffsausrüstung , dafs die 
K ap itän e  unbed ing tes V ertrau en  zu diesen In 
v en ta rs tü ck en  haben  nüifsten und dafs m an dem 
deutschen F a b ric a t dies V ertrau en  n ich t en tgegeu- 
b ringen  könne, da dasselbe n ich t, w ie in E ng land , 
in  öffentlichen, vom F ab rik b e trieb e  unabhängigen  
P rü fu n g sh äu sern  g ep rü ft w erde.

B evor w ir au f  diese A usführungen n äh e r ein- 
gehen, müssen w ir fe s ts te llen , dafs die deutsche 
K e tten -In d u strie  ein durchaus e rs tk la ss ig e s  F a 
b rica t h e rs te ll t ,  w elches den besten  englischen 
M arken m indestens g leichkom m t, w enn n ich t 
überlegen  is t. E s w ird  dies auch durch die 
T h a tsac h e  bew iesen, dafs die säm m tlichen A nker 
und K e tte n  fü r die K aiserliche  M arine in  D eu tsch 
land  h e rg e s te llt  w erden und sich tadellos bew ährt 
h aben . Sie ge langen  in den P rü fu n g san s ta lten  der 
K aise rlichen  W erften  zu K i e l ,  W i l h e l m s h a v e n  
und D a n z i g  z u r  A bnahm e, so dafs diese also 
unabhäng ig  vom F ab rik b e trieb e  s ta ttfin d e t, in  der

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 23 S. 1328. — 
Ausführlicher Bericht findet sich im Jahrbuch der 
Schiffbautechnischen Gesellschaft für 1901.

IV.,,

W eise, w ie sie H r. R osenstie l auch fü r die K etten  
d e r H andelsflo tte  zu  haben  w ünscht. D ie A bnahm e 
au f den  K aiserlichen  W erften  is t eine ungem ein 
scharfe  und dü rfte  an  S tren g e  der von genanntem  
H errn  so seh r ge lob ten  A bnahm e im L loyd- 
P ro v in g  - H ouse zu N e th e rto n  n ich t naclistehen.

W enn nun die deutsche K e tte n -In d u s tr ie  in 
d e r L age  is t ,  die A nsprüche der K aiserlichen  
M arine zu  erfü llen , so dü rfte  es w ohl n ich t an zu 
zw eifeln  se in , dafs sie auch die H andelsflo tte 
m it K e tten  von b es te r Q u alitä t und w eitgehend
s te r  S ich erh e it verso rgen  kann . W ir  betonen 
dies besonders , um in w eiteren  K reisen  n ich t 
die M einung aufkom m en zu lassen , dafs die in 
D eu tsch land  h e rg es te llten  K e tten  e tw a  m inder- 
w e rth ig e r seien , a ls  die eng lischen . W enn nun 
gew ünsch t w ird , dafs die deutschen F ab rican ten  
die fü r die H andelsflo tte  zu lie fernden  K etten , 
g leich  w ie dies in E n g lan d  gesch ieh t, in  öffent
lich en , vom F ab rik b e trieb e  unabhängigen  P rü 
fungshäusern  prüfen lassen  m öchten und w eiter 
g eg lau b t w ird , dafs durch  E rfü llung  dieser F o r 
d e rung  der deutschen K e tten -In d u strie  erhebliche 
A ufträge  se iten s der g rofsen  R hedereien  zu 
g e fü h rt w ürden und  dafs dann d ieser In d u s trie 
zw eig  einen g ro fsen  A ufschw ung nehm en w erde, 
so sind U. W . die deu tschen  F ab rican ten  gern  
b e re it, den W ünschen  der g ro lsen  R hedereien 
entgegenzukom m en und K e tten  und A nker fü r 
die H andelsflo tte  in öffentlichen P rü fu n g sh äu sern  
p rü fen  zu  lassen , w enn dadurch  fü r die In d u s trie  
V orthe ile  e rz ie lt w erden. E s mufs ab e r h ierbei 
fe s tg e s te llt w erden, dafs bei dem gegenw ärtigen  
Z ustand  in D eu tsch land  es n ich t m öglich is t, 
solche P riifu n g sh äu se r zu e rrich ten  und ein iger-
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raafsen zu beschäftigen . W erfen  w ir  unseren  
B lick  a u f  die englischen  V e rh ä ltn isse , die zum  
V erg leich  herangezogen  w orden sind, so sehen \ 
w ir, dafs E n g lan d  in K etten  einen  W e ltm a rk t 
b e s itz t und  d ieser durch  das eng lische  G esetz 
dadurch  u n te r s tü tz t  w ird , dal's dasselbe bestim m t, , 
dafs u n t e r . eng lischer F la g g e  fah rende Schiffe | 
nu r in  eng lischen  öffentlichen P rü fu n g sa n s ta lte n  | 
g ep rü fte  A nker und K e tten  an B ord haben  
dürfen . D urch  dieses G esetz  is t die ausländische 
F ab rica tio n  von dem so seh r aufnahm efäh igen  
englischen  K e tten m ark te  ausgesch lossen . D azu 
kom m t, dafs d ie englischen  F ab rican ten  bei dem 
gro fsen  ihnen  zu r  V erfügung  s tehenden  A rb e its 
quantum  in der L ag e  sind, w eitaus b illig e r als 
die deu tschen  F ab rik en  zu  produciren .

D ie K e tten  fü r  den B au  von Seeschiffen 
gehen  in  D eu tsch land  zo llfre i ein, und  bei dem 
n a tü rlich en  V o rsp ru n g , den die eng lische 
F ab rica tio n  von K e tten  vor d e r deu tschen  h a t, 
kom m t es daher, dafs d e r deu tsche F a b ric a n t 
se lb s t im  eigenen L an d e  dem englischen  W e tt
bew erb  n u r u n te r  g ro fsen  p ecun iä ren  O pfern die 
S p itze  b ieten  kan n . W o llten  w ir  nun , ohne 
dafs von der B eg ie ru n g  auch fü r  deutsche 
Schiffe ein  d e r oben gen an n ten  gese tz lichen  
B estim m ung fü r eng lische Schiffe en tsp rechender 
P rü fu n g szw an g  vo rg esch rieb en  w ird , zu r  E in 
r ich tu n g  von öffentlichen P rü fu n g sa n s ta lte n  ü b e r
gehen, so w äre  d ie unverm eid liche F o lge , dafs . 
w ir d ieselben n ich t ausre ichend  beschäftigen  | 
könn ten  und  dafs die P rü fu n g sk o sten  d e ra r t 
hoch w ürden, dafs uns der W ettb ew erb  m it dem 
A uslände noch m ehr a ls  b ish e r e rsch w ert w ird . 
E s  mufs d ah er als u n b ed ing t e rfo rderlich  be
ze ich n e t w erden , dafs, bevor die E rr ic h tu n g  
von öffentlichen P rü fu n g sa n s ta lte n  e rfo lg t, au f 
G esetzesw eg  die B estim m ung e rla ssen  w ird , dafs 
a lle  u n te r  deu tscher F la g g e  fah renden  Schiffe 
in  deu tschen  öffentlichen P rü fu n g sa n s ta lte n  g e 
p rü fte  A nker und K e tten  führen  m üssen. E r 
fo lg t dies, daun sind die eng lischen  F ab rican ten  
g ezw u n g en , fa lls  sie nach  D eu tsch land  lie fern  
w ollen , zu  den U nkosten  d e r P rü fu n g sa n s ta lte n  
b e iz u tra g e n ; bei dem U m fang  u n se re r R hedere i 
i s t  den A n sta lten  ein ausre ichendes A rb e its 
quantum  gesich ert, und es können  die P rü fu n g s 
kosten  au f ein M indestm afs h e rab g ed rü ck t w erden. 
D e r deu tschen  K e tten -In d u strie  w ird  ab e r dann 
u nzw eife lhaft ein w eitau s g rö fse res  A rb e its
quantum  zufa llen , a ls  b ish e r; sie  w ird  in  die 
L age v e rse tz t , durch  g rö fsere  S pec ia lis irung  des 
B e triebes m it ge rin g e ren  L öhnen  und  U nkosten  
zu a rb e iten , und an W e rf te n  und  R hedere ien  zu 
n ied rigen  P re isen  lie fe rn  können.

D er G e r m a n i s c h e  L l o y d  v e r t r i t t ,  w ie aus 
einem  von ihm  an  die Seeberu fsgenossenschaft 
g e rich te ten  Schreiben h e rv o rg eh t, ebenfalls die 
A nsicht , dafs die E rric h tu n g  e in e r öffentlichen 
P rü fu n g sa n s ta lt  fü r A nker und K e tten  im In te r 
esse d e r deu tschen  K e tten fab rica tio n  w iinschens-

w ertli is t. Die deu tschen  K e tten fab rican ten  hoffen 
d ah er in ih ren  B estrebungen  in  D eu tsch land  eine 
d e r englischen  g le iche  P rü fu n g sv o rsch rif t h erbe i
zu füh ren , und  rü ck h a ltlo se  U n te rs tü tzu n g  bei den 
R hedere ien  zu  ftnden. B islang  w urden der deu t
schen In d u s trie  fas t ke ine  A ufträge  seitens der 
g ro fsen  R hedereien  zu g efü h rt; ob h ie rzu  lediglich  
die P rü fu n g sa r t der K e tten  b e ig e trag en , m ag 
d ah in g es te llt b leiben . In  den K reisen  der d eu t
schen F a b ric a n te n  b ezw eife lt m an dies, g la u b t die 
Z u rückha ltung  v ielm ehr au f  die P re is fra g e  zu rü ck 
füh ren  zu sollen. E s t r i t t  h ie r  noch ein w e ite re r 
n ich t unw ich tig er U m stand h inzu , der d a rin  be
s te h t, dafs d e r deutschen K e tten -In d u strie  auch 
bei den, den Schiffsketten  am nächsten  stehenden 
S ch leppketten  fü r  S chleppsch iffahrt der W e tt
bew erb  m it dem A uslände durch  den u nzu re ichen 
den Z o llschu tz , w elchen g e rad e  dieses F a b ric a t 
gen ie fst, au fsero rden tlich  e rsch w ert w ird . D ie 
H offnungen, w elche au f  die neue Z o llta rifv o rlag e  
h in s ich tlich  e iner B esserung  der L ag e  durch  
E in fü h ru n g  eines m äfsigen S chu tzzo lles a u f  die 
heu te  m erkw ürd igerw eise auch fre i e ingehen
den S ch leppketten  g e se tz t w orden  w aren , sind 
b ish e r le ider n u r zum g e rin g en  T h e il in  E r 
fü llung  gegangen , indem  in dem E n tw u rf  ein 
Schutz  von n u r 3 J t  fü r je  100  k g  vorgesehen  
is t  gegen  6 d l ,  w ie e r  von den F ab rican ten  
gew ünsch t w ird  und im  In te resse  d e r heim ischen 
In d u s trie  e rfo rderlich  w äre . W ie  ungenügend  
d er vorgesehene S chu tzzo ll is t, g eh t d a rau s  h e r
vor, dafs zu r  Z e it a lle in  aus F ran k re ich  jä h r 
lich  v iele  H underte  von T onnen  26 ihm d icker 
K e tten  fü r die S ch leppsch iffahrt au f  dem M ain, 
N eck ar und d e r E lb e  e in g e fü h rt w erd en ; die 
K e tten  w erden  in  F ra n k re ic h  in  G egenden lier- 
g e s tc llt, wo die K e tten -In d u s trie  se it a l te r  Z e it 
a ls  H au sin d u strie  heim isch is t. D ie L e is tu n g s
fäh ig k e it der A rb e ite r  i s t  du rch  die vom  V a te r 
a u f  den Sohn und so w e ite r  v e re rb te  A rb e it und 
durch  frühe  E in s te llu n g  der K inder aufs höchste 
e n tw ic k e lt, so dafs den F ab rican ten  d ah e r ein 
g u t g e sch u lte r und b illig  a rb e iten d e r A rb e ite r
stam m  z u r  V erfügung  s te h t, w äh rend  ihnen  B e
la s tu n g en  durch  sociale G ese tzgebung  frem d 
sind. D er französische F a b ric a n t is t  d ah e r in  der 
L age , tr o tz  d o ppe lte r F ra c h tk o s te n , die durch  die 

; H insendung  des S tabe isens und  den R ü ck tran sp o rt 
der d a rau s  g e fe r tig ten  K e tten  erw achsen , d ie fü r  die 
K e tten sch lcppsch iffah rt erfo rderlichen  K e tten  aus 
deutschem  E isen  au fsero rden tlich  b illig  herzu - 
s te llen . E r  is t  h ie rzu  um so m ehr in  der L ag e , 
a ls  e r  fe rn e r bei der E in fu h r des E isens eine 
B eschein igung  e rh ä l t  (T itre  acquit C aution), au f  
G rund  w elcher ihm bei der A usfuhr d e r K etten  
eine hohe A usfuhrp räm ie  g e z a h lt w ird .

D ie von den deu tschen  K e tten fab rican ten  fü r 
die Sch leppsch iffah rt g e lie fe r ten  K e tte n  haben 

: sich  im Betx-iebe bestens b ew äh rt, sie haben 
i  dem ausländ ischen  F a b r ic a t  an G üte und  S auber- 
! k e it der A usfüh rung  n ich t n achgestanden  und
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es kann  der gan ze  B ed a rf an  gu ten , von H and 
geschm iedeten  K e tten  m it L e ich tig k e it von deu t
schen K e tten fab rik en  h e rg e s te llt w erden . B ei 
einem Z ollschutze von n u r  3 M  fü r  100  kg 
w ird  die deutsche K e tten -In d u strie  n ich t in  der 
Lage sein , sich gegen  den u n te r den gesch ilder
ten  V erhä ltn issen  a rbeitenden  ausländischen W e tt 
bew erb erfo lgreich  zu w ehren . D er vorgesehene 
Z o llsatz  ste llt a b e r auch in  keinem  V erliä ltu ifs 
zu dem au f S tabeisen  vorgesehenen  Zoll. S tab 
eisen soll einen Zoll von 2 ,50  <Jl pro 100 k g  
trag en , w äh rend  die aus dem selben h e rg es te llten , 
fa s t dreim al so theueren  K e tten  m it n u r  3 JC b e leg t 
w erden sollen. W ie  m it den Zöllen fü r  die K etten  
der K ettensch leppsch iffah rt, s teh t es übrigens auch 
m it den fü r die üb rigen  K e tten  vorgesehenen Z oll

sä tzen , bei deren B em essung in k e in e r W eise  den 
b e rech tig ten  W ünschen der F ab rican ten  R echnung  
g e trag en  w orden i s t ,  so dafs die in  der neuen 
Z o llvorlage vorgesehenen  Zölle d e r deutschen 
K etten -In d u strie  kaum  etw as nü tzen  w erden.

W ir  geben d ah e r dem dringenden  W unsche 
R aum , dafs du rch  E in fü h ru n g  des P rü fnngs- 
zw anges fü r deu tsche Schiffsketten in  D eu tsch 
lan d  und E rrich tu n g  der öffentlichen P rü fu n g s
an sta lten  h ie rfü r e in e rse its  sow ie durch Ge
w ährung  eines genügenden Z ollschutzes an d e re r
se its  die nö thigen M afsnahm en getroffen w erden, 
um einem Zw eige der deutschen In d u s trie  die 
G rundlage zu verschaffen , au f  w elcher e r  be
fä h ig t w ird , m ehr als b isher den W ettb ew erb  
des A uslandes zu  bekäm pfen.

Ueber Holilkammwalzen mit innerem Angriff der Spindeln 
für Walzwerke.

Von R. M. Daelen, D üsseldorf.

Im  J a h re  1896  habe ich  über die E in rich tu n g  
d e r K uppelsp indeln  m it kugelförm igen  K öpfen 
und über die hohlen  K am m w alzen fü r  W alzw erk e  
b e rich te t,*  w elche —- obgleich ein fach  und  vo r
t e i l h a f t  fü r den V erb rauch  —  doch län g ere  
Z eit zu ih re r  E in fü h ru n g  bed u rft h a t ,  als zu 
e rw a rten  w ar. D ie U rsache d ieser E rsche inung  
lie g t d a r in , dafs ein w esen tlicher V orthe il, die 
V erkü rzung  d e r W alzen stra fse , bei vorhandenen  
A nlagen  n u r dann zu r  G eltung  kom m t, w enn 
es sich um V erlän g e ru n g  d e r W alzen  hande lt, 
w obei m eistens eine A enderung  der L ag e ru n g  der 
K am m w alzen erfo rderlich  is t, w ährend  bei N eu
bau ten  d e ra r tig e  N euerungen  g e rn  verm ieden 
w erden , so lange  sie die P ro b e  im B etriebe  noch 
n ich t bestanden  haben. D a indessen die vor
liegende N euerung  j e tz t  w äh rend  m eh re re r J a h re  
m it gutem  E rfo lge  d u rchgefüh rt w orden ist., u . a. 
an  d e r P an ze rb lech w alze  der G ew erkschaft W it-  
kow itz  (M ähren), an d e r grofsen  U n iv e rsa ls tra fse  
in K rom pach  (U ngarn) und dem B lechw alz
w erk  der A ciérie du D onetz  in  D roujkow ka 
(R ufsland) sow ie an m ehreren  k le in eren  W a lz 
w erken , so m ögen die beifo lgenden  A bbildungen 
nach  den Z eichnungen der D u isb u rg er M aschinen
b a u -A c t.-G e s .,  D u isbu rg  und m einen A ngaben 
nochm als z u r  E rlä u te ru n g  d e r E in ric h tu n g  v o r
g e fü h rt w erden.**

In  dem B l e c h w a l z w e r k  in  D r o u j k o w k a  
tr e ib t  eine um steu erb a re  D rillingsm asch ine , nach  
E h rh a rd t & Sehm er von d e r Société C ouillet in

* Siehe „Stahl und Eisen“ 1896 Nr. 7.
** Die Duisburger Maschinenbau - A. - G. hat vor 

kurzem auch das Blechwalzen-Trio des Reudsburger 
Stahl- und Walzwerks m it dieser, Einrichtung aus
geführt, worüber in nächster Zeit ausführlicher be
richtet werden wird.

B elg ien  ge lie fe rt, au f  e in e r S eite  das in  F ig u r  1 
und  2 d a rg e s te llte  L au tlische  T rio  m it u n m itte l
barem  A n trieb  bei 80  U m drehungen i. d. M inute, 
w äh rend  au f  der anderen  fü r das G robblech- 
Duo (F ig u r 3 , 4  und 5) eine U eberse tzung  von
2 : 3 e in g esch a lte t is t. D ie e rs te re  E in rich 
tu n g  e rg ieb t info lge der g rofsen  G eschw indigkeit 
von 80  b is 100  U m drehungen i. d. M inute eine 
L e is tu n g  bis zu  70  t  in  d e r S ch ich t und  le tz te re  
is t  m it den g rö fs te n , b is j e t z t  vorkom m enden 
A bm essungen au sg e fü n rt, so dafs auch  W alzen  
von 4 0 0 0  B allen länge und  12 0 0  D urchm esser 
v e rw endet w erden  können. D ie A nw endung der 
kugelförm igen  K öpfe d e r Spindel in  V erb indung  
m it den D ruckw asser-H ebew erken  fü r die O ber- 
w alze  und die Spindel g e s ta tte t eine so e rh eb 
liche N eigung  d e r e rs te re n , dafs die g erin g e  
L än g e  auch noch bei einem  grö fseren  H ube d e r 
O berw alze g en ü g t, w eil der A ngriff s te ts  in  der 
vertica len  M ittelebene d e r K ugel lieg t, also ein 
Schub in  der R ich tu n g  der A chse n ich t erfo lg t. 
B e i gerad lin igen  Spindeln, au f  w elchen die Muffen 
soviel Spielraum  h a b e n , als der N eigung  en t
sp rich t, e rfo lg t der A ngriff un ten  und oben an 
den en tg eg en g ese tz ten  E nden  des in  d e r Muffe 
steckenden  S tückes, also m öglichst ungünstig  
fü r den V ersch leifs und die S ich e rh e it gegen 
B ruch . Auch die V erm ehrung  der Z ahl der 
F u rch en  d e r Sp indeln  und  der Muffen von 3 bis
4 au f  6 , sow ie die secan tia le  L age der A ngriffs
flächen h a t sich  g u t b ew äh rt, w ie n ich t anders 
zu  e rw arten  w ar, w eil die G röfse d e r le tz te ren  
dadurch  erheb lich  verm eh rt w ird  und sie w eite r 
an  den U m fang des K reises v e rleg t w erden.

D a som it a lle  in m einem e rs ten  B erich te  
angegebenen  V orthe ile  in  vollem  M afse ein-
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getroffen  sind, so is t eine 
w eite re  V erb re itu n g  der 
E in rich tu n g  um so m ehr 
zu  e rw a r te n , a ls  n ich t 
erfindlich  is t ,  in  w elcher 
W eise  eine w eite re  V e r
s tä rk u n g  d e r K am m 
w alzen  zu  e rz ie len  is t. 
B ei e tw aigen  w eite ren  
V orsch lägen  k ö n n te  es 
sich n u r  um eine E n t
la s tu n g  derselben  gegen  
die B rem sw irkungen  h a n 
deln, w elche durch  die 
ung leichen  U m fangsge
schw ind igke iten  und den 
ung leichen  W id e rs ta n d  
d e r beiden  A rbe itsw alzen  
en ts teh en , w ozu n u r  eine 
B rem skupp lung  zw eck 
d ienlich  sein  könn te , 
w elche a b e r des g rofsen  
D urchm essers w egen  ke i
n en  R aum  finden kann .

D a  das Schm ieren  a lle r  
m it S p ie l und B ew egung  
in e in an d er g re ifenden  
V erb in d u n g s th e ile  e in e r 
W a lz e n s tra fse  fü r  die 
V erm inderung  des V er- 
sch leifses so w ich tig  is t, 
so is t  die in F ig u r  6 und  7 
d a rg e s te llte  E in ric h tu n g

Figur 1.

Figur 3 und 4.
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und in  das In n e re  der K am inw alzen v e rth e ilt 
w ird . A uch die gesch lossenen  S tänderköpfe  m it 
m itt le re r  D rucksch raube  haben  sich  g u t b ew ährt, 
obgleich sie das A usw echseln der W a lz e  nach 
d e r S eite  bed ingen , w ofür die L a g e rth e ile  d e r
a r t ig  e in g e rich te t sind, dafs es n ich t m ehr Jlühe  
m ach t a ls  das A bheben d e r losen  D eckel der 
ä lte ren  E in rich tu n g . D ie h ie r beschriebene is t  
u . a . an  dem B lockw alzw erk  der Sandvikens 
Je rn v e rk s , A. B . Schw eden au sg e fü h rt und  h a t 
sich  in  15-jäh rigem  B e trieb e  vo rzüg lich  bew äh rt.

E s  is t be re its  m ehrfach a n g e re g t w orden, 
d ie sogenann ten  S ch leppw alzen  m ehr zu r A nw en
dung zu b ringen , da  d ieselben doch b e i B lech 
w alzw erken  g u t gehen und es sind  auch  V ersuche 
b e i K a lib e r w alzen au sg e fü h rt w orden, n u r eine 
"Walze an zu tre ib en , indem  die E n d rä n d e r  von 
gleichem  D urchm esser m it s ta rkem  D ruck  aufein
ander lau fen , ab e r es is t a lles aufgegeben  w orden, 
w eil dabei übersehen  w orden  is t, dafs n u r bei 
F einb lech  eine W a lz e  lose sein k an n , w eil dabei 
n u r seh r geringe  A bnahm e s ta ttf in d e t und das 
dünne B lech die B ew egung von d e r ge triebenen  
a u f  die lose sofort ü b e r trä g t. B e i g ro fse r A b
nahm e mufs je d e  W alze ih ren  T h e il von dem 
e in tre tenden  W alz s tü ck e  abd rücken , w ozu eigener 
A ntrieb  g eh ö rt und da d iese T h e ile  tro tzdem  
n ich t im m er g leich  sind  und  das A bdrücken  in 

Figur 2.

eines G erüstes fü r  K am m w alzen besonders h e rv o r
zuheben, w elche d a rin  b e s teh t, dafs die beiden 
S tänder durch je  eine b is  au f die M itte gehende 
W an d , zw ei B olzen und  ein S chrum pf band 
d erartig  m ite in an d er verbunden  sind , dafs sie 
ein geschlossenes G anzes b ilden  und  grofse

S ta b ilitä t b esitzen , aufserdem  ab e r sich un ten  
ein B ecken b ild e t, in w elchem  das Schm ierfe tt 
ßich sam m elt, so dafs die u n te re  W a lz e  darin  
e in tauch t und dasselbe s te ts  über a lle  Z ähne
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fo lge des Spieli-aumes zw ischen  den Z ähnen  der ; 
K am m w alzen sow ie den Spindeln  und Muffen 
n ic h t g le ich ze itig  g esch ieh t, so en ts teh en  die 
B rem sw irkungen  und S tö fse, w elche au f  a lle  
d iese Y erb indungsthe ile  so ze rs tö ren d  w irken . 
H ieraus fo lg t, dafs eine S chonung derselben  
n u r  • du rch  m öglichst g leichm äfsige V erth e ilu n g

zu e rz ie len ; dem F eh len  d ieser V o rrich tung  
is t zw eifellos der oft u n e rk lä rb a re  B ruch 
von K am m w alzen und V erb indungsthe ilen  zu 
zuschreiben . A uch se lb st Sch leppw alzen  haben 
n ich t im m er den ruh igen  G ang, w elcher b e i e in 
se itigem  A n triebe  angenom m en w erden so llte , 
indem  ein ruckw eises M itlaufen e in tr i t t ,  w enn

Figur 6. Figur 7.

des D ruckes au f beide A rb e itsw alzen  und durch  
äu fse rste  B esch rän k u n g  des S p ielraum es zw ischen j  

den V erb indungsstücken  erfo lgen  kann . D ie \ 
e rs te re  is t  bei G robblechw alzen  schw ierig  zu | 
e rre ich en , w eil die A bnahm e bei jedem  S tich  . 
k le in e r, der B lock ab er s te ts  in  g le ich er H öhe 
vom  T isch  a u f  die U n te rw a lze  g e fü h r t w ird , 
w äh ren d  derse lbe  von jedem  S tich  um  die H älfte  
des N iederganges der O berw alze gehoben w erden  
m üfste , um  au f  beiden S e iten  g le iche  A bnahm e

infolge von s ta rkem  A npressen  der L a g e r  durch  
die S tän d ersch rau b en  die Zapfen vollkom m en 
trocken  in  den L ag ersch a len  la u fe n , w ogegen 
ein F u tte r  von W eifsm eta ll A bhülfe verschafft.

B ei K a lib erw alzen  sind  oft die ungleichen 
D ruck- und G eschw ind igke itsve rhä ltn isse  n ich t 

| zu  verm eiden und h a t  obige B e tra c h tu n g  v o r
nehm lich den Zw eck, au f die unberechenbaren  
K rä fte  h inzuw eisen , w elchen die V erb indungs- 
th e ile  der W a lz w erk e  au sg ese tz t sind.

Die neue 950 er Duo-Reyersirstrafse mit elektrisch fahrbaren 
Röllgängen

der Oberschlesischen Eisenbahn - Bedarfs - Actiengesellschaft 
in Friedenshütte bei Morgenroth.

(Hierzu Tafel I I I . )

D ie O berschlesische E isenbahn-B edarfs-A ctien - 
gese llsc lia ft in  F ried en sh ü tte  bei M orgenroth  
en tsclilofs sich  A nfangs des J a h re s  1901  zum 
B au  eines 9 5 0  e r  D u o -K ev ersirw a lzw erk s m it 
e lek trisch  fah rb a ren  R o llgängen  und b e trau te  
m it d e r A usführung  desselben  die D u isbu rger

M aschinenbau-A ctiengesellschaft vorm als Bechern 
& K eetm an  in D u isb u rg  a. K liein.

D ie S tra fse  se lb s t b e s te h t aus d re i A rb e its 
g e rü s ten  m it W a lz en  von 9 5 0  mm D urchm esser 
bei 2 6 0 0  mm B allen län g e  und  einem  K am m 
w alzen g erü s t m it K am m w alzen  von 1 1 5 0  mm
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D urchm esser, w elch  le tz te re s  d irec t an die da
neben liegende 1100  e r B loekstra fse  angekuppelt 
ist, w ie aus der D ispositions-Z eichnung  (T afel I II)  
und den beigegebenen pho tograph ischen  N ach
b ildungen (A bbildung 1 b is 5) hervo rgeh t.

Die V erb indung  des B lockw alzw erkes m it 
dem K am m w alzengerüst gesch ieh t durch  eine 
41 3 5  mm lan g e  Z w ischensp indel, w elche an 
ihrem  dem K am m w alzongen ist zu n äch st liegen
den E nde m it e in e r hydrau lisch  ausrückbaren

und an  den fah rb a ren  K ollgang  anschliefsenden 
festen  R o llgang  abgeben. D ie beiden  fah rb a ren , 
vo r und h in te r der W a lz e  liegenden Iio lltische  
haben eine L änge von je  16,6 m  und sind m it 
je  14 R ollen von 5 0 0  mm D urchm esser bei 
1000 mm L ünge au sg e rü ste t. D ie R ahm en der 
T ische bestehen  aus S tahlguß) und sind m it se it
lich  angegossenen  Bühnen versehen  zu r  A uf
nahm e der D ynam os fü r das V erfahren  der 
T ische und zu r  B ew egung  der T ran sp o rtro llen .

Abbildung 1

K upplung  versehen  is t, so dafs also die 9 5 0  er 
S tra fse  le ich t und  bequem  au sg esch a lte t w erden 
kann . D as e rs te  A rb e itsg e rü s t is t m it e in e r h y d rau 
lischen A nste llv o rrich tu n g  versehen , w äh rend  die 
D ruckschrauben  d e r beiden anderen  G erüste  
durch  sogenann te  S te llh eb e l b e th ä tig t w erden. 
D ie O berw alze des e rs ten  G erüstes is t  in ü b licher 
W eise hyd rau lisch  ab b a la n c irt. D ie E igenthiim - 
lichkeit d ieser S tra fse  b e s te h t in  e rs te r  L in ie  
d arin , dafs a n s ta t t  fe s tlieg en d er R o llgänge fa h r
bare . e lek trisch  an g e trieb en e  R o lltische  zu r  V er- 
w endung gekom m en sind, w elche das W a lz g u t 
von einem zum  än d ern  G erü st tran sp o rtire n , 
und die fe r tig  gew a lz ten  S tücke  beim  le tz ten  
G erü st an einen h in te r  dem selben liegenden

E in e  zw ischen den D ynam os beider T ische 
an g eb rach te  S tenerbüline t r ä g t  die beiden A n
la sse r, so dafs der S teuerm ann , von diesen 
B ühnen a lles  übersehend , le ich t und bequem  
von einem  G erü st zum  ändern  fah ren  kann  
und an jedem G erüst die V  a lz a rb e it b eso rg t. 
Zum B etriebe  der D ynam os stan d  D rehstrom  
von 5 0 0  V olt S pannung  zu r V erfügung. D er 
festliegende R o llgang , w elcher 41 ,1  m la n g  is t, 
w ird  ebenfalls e lek trisch  an g e tr ieb en , g leich 
den am anderen  E nde desselben liegenden  v ie r 
Sch leppern , w elche die geschn ittenen  P rofile isen  
au f die se itlich  liegenden W arm lag e r tra n sp o rtire n .

In  diesem  T ran sp o r tro llg an g  lieg t, 4 4 .1 6 5  m 
von M itte W alzen stra fse  en tfe rn t, eine P en d e l
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säge  D . R .-P . N r. 126  8 8 5 . D ie E igen thüm - 
lichkeit d ieser P onde isäge  b este llt d a r in , dafs 
d e r M otor d irec t au f dem das S ä g e b la tt tra g e n 
den P en d e l s i tz t  und an d e r h in - und her- 
gehenden  B ew egung des P en d e ls  theiln im m t. 
D ie C onstruction  is t h ierbei gegenüber unseren  
ä lte ren  A usführungen  w esen tlich  vere in fach t, da 
die obere A chse an der B ew egung  n ich t m ehr 
theiln im m t, sondern  nu r a ls  P e n d e lträ g e r  und 
D istancebolzen  d ien t. Die W a rtu n g  e iner solchen

22. Jahrg. Nr. 4.

w erden . D iese ze rsch n itten en  S tücke w erden  
von dem C harg irk rah n  fo rtgeho lt, nach  B e d a rf  
in  den Ofen g eb rach t und an g ew ärm t oder von 
d o rt d irec t au f  den fah rb a ren  P o litisch  gegeben. 
D er C h arg irk rah n  h a t eine S pannw eite  von 
21 ,1  m. D as Oeffnen und S chliefsen  der B lock
zan g e  sow ie das H eben und  Senken  d e r le tz te re n  
w ird  hydrau lisch  b ew irk t. Zu diesem  Zw ecke 
befindet sich über dem Z angen au sleg e r eine 
durch einen E lek tro m o to r ang e trieb en e  D rei-

Abbildung 2.

P ende lsäge  is t eine einfachere  und die Oel- 
e rsp a rn ifs  im B etrieb e  eine bedeutend  g rö fsere  
a ls  bei anderen  C onstructionen.

D er T ra n sp o r t der au f  der B lockstra fse  v o r
gew alz ten  und au f  der hyd rau lischen  Sclieere 
du rchgeschu ittenen  B löcke gesch ieh t durch  den 
vor d e r S tra fse  angeo rdne ten  C h arg irk rah n  von
3 T onnen  T ra g k ra f t,  w elcher ebenfalls von der 
D u isbu rger M asctiinenbau-A cüengesellschaft m it
g e lie fe r t w orden is t. D ie E n tfe rn u n g  des W ärm - j  

ofens von M itte  W a lz en s tra fse  b e trä g t e tw a  81 m.
D as B lo ck w alzw erk , w elches b e re its  vo r

handen  w ar, d ien t, w ie v o rh e r schon angedeu te t, 
zum  V orw alzen  d e r B löcke, w elche a lsdann  au f 
d er d a h in te r liegenden B locksclieerc ze rsch n itten

cylinderpum pe, w elche au tom atisch  in  T h ä tig k e it 
g e se tz t w ird . D er A n trieb  d e r üb rigen  B e 
w egungen, D rehen  des A uslegers, F a h re n  d e r  
K a tze  des K rah n s  e rfo lg t du rch  je  einen  b e 
sonderen M otor in  der bei K rahnen  nach dem 
D reim otorensystem  üblichen  W eise.

D er an  den vo rhandenen  S ch ee ren ro llg an g  
der B lockstra fse  ansch liefsende fe s te  E o llg a n g  
von 36  in L än g e  is t ebenfa lls  von v o re rw ä h n te r  
F irm a  m itg e lie fe rt w orden. D erse lb e  d ien t zum 
W e ite r tra n sp o r t der g eschn ittenen  H a lb fa b r ic a te  
und w ird  auch  e lek trisch  b e tr ieb en ; 4 ,3 7 5  m vom 
h in te rn  E nde dieses R o llg an g es en tfe rn t z w e ig t 
eine B lo ck tran sp o rtv o rr ich tu n g  ab , w elche e in e  
L än g e  von e tw a  43  m b e s itz t. D iese T ra n s -



15. Februar 1902. Die neue 950 er Duo - Eeversirstra/se u .s .  u . Stahl und Eisen. 201

Abbildung 4.
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p o rtv o rr ic h tu n g , eine S pecia lconstruction  der 
D u isb u rg e r M aschinenbau -A ctiengese llschaft und 
von d ieser m itg e lie fe rt, h a t die A ufgabe, die 
fe r tig  g esch n itten en  H alb fab rica te  vom  T ra n s- 
p o rtro llg an g  d irec t und se lb s tth ä tig  aufznnelim en 
und  nach  den A bladeste llen  zu  befördern . D ie 
G lieder d e r T ra n sp o r tk e tte  bestehen  aus ein
zelnen  P la t te n  m it u n te rg en ie te ten , e igenthüm licli 
gefo rm ten  L ascheng liedern , w elche über K etten -

22. Jahrg. Nr. 4.

welche das ankom m ende W a lz g u t zw ing t, se lb s t
th ä tig  au f die T ra n sp o r tk e tte  zu  laufen . D ie 
B re ite  d e r T ra n sp o r tk e tte  b e tr ä g t 3 0 0  mm. Z ur 
n äh eren  E rlä u te ru n g  diene nachstehende W ied e r
gabe e in e r P h o to g rap h ie  aus d e r Z e it ,  a ls  die 
T ran sp o r tv o rr ich tu n g  in d e r W e rk s ta t t  fe r tig  
m o n tir t w a r und  P ro b e  gelaufen  h a tte .

E s e rü b r ig t noch zu erw ähnen , dafs diese 
N euan lage  in  e rs te r  L in ie  bestim m t is t , die

Die neue 950 er Duo-Beversirstrafse u. s. w.

rä d e r  laufen. An versch iedenen  S te llen  d e r j  

K etten b ah n  sind  sogenann te  Ab w eicher a n g eb rach t, i 
so dafs das W a lz g u t w ährend  des T ran sp o rte s  ; 
an belieb igen  S te llen  in die se itw ä rts  stehenden  i 
W ag en  oder au f den L a g e rp la tz  fa llen  kann. 
A ngetrieben  w ird  diese T ra n sp o r tv o m c h tu n g  | 
durch  einen D rehstrom m otor und ein geeigne tes | 
V orgelege mit D oppelschnecke. D ort, wo der 
T ra n sp o r tro llg a n g  an die T ra n sp o r t V orrichtung j  

ansch lie fst, is t eine s te llb a re  W eiche an g eb rach t,

g rö fsten  T räg e rp ro iile  und z w a r b is 5 5 0  min 
H öhe zu p roduciren  und som it und durch ih re  
üb rig en  E in rich tu n g en  in  je d e r  B eziehung  au f 
der H öhe der h eu tigen  W a lz w erk s tech n ik  s te h t. 
Zum S chlüsse sei noch der D irection  d e rF r ie d e n s -  
h iitte  fü r  die B ere itw illig k e it, m it d e r sie die 
V eröffen tlichung  der A nlage an  d ieser S te lle  g e 
s ta tte te , bestens g ed an k t.

Duisburger Maschinenbau-Actiengesellschaft 
vorm. Bechern <1- Keetman, Duisburg a. Kh.
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Abbildung 1. Abbildung 2.

in M ilw aukee, W isc ., als „S tan d a rd  lilow ing  
E n g in e“ g eb au t w ird . D ie D am pfcy linder haben 
1066 und  2 0 3 2  X  1 5 2 4  mm und  die W ind- 
cy liuder 2 2 1 0  und 2 2 1 0  X  1 5 2 4  mm als 
D im ensionen ; e rs te re  sind  k reuzw eise, le tz te re  
d irec t iiher den ü am pfcy lindern  angeo rdnet. Die 
B e ttp la tte n  sind  aus m assivem  Gufs h e rg e s te llt 
und oben b ea rb e ite t, tun die ru nden  R ahm en 
zu  tra g e n , und  sie sind  g le ichze itig  m it den 
L agern  fü r die S chw ungradachse  versehen . D ie 
F ü h rungen  fü r den K reuzkop f sind  zu g le ich e r 
Z eit g eb o h rt und b ea rb e ite t w orden. D ie V er
b indungsstücke  h a t  m an äu fse rst s ta rk  gehalten , 
in A n b e trach t des schw eren  D ienstes, den diese 
M aschinen le is ten  sollen. D as S chw ungrad  h a t

räusch los und sicher im B etriebe . D ie A uslafs- 
ven tile  sind  n a ch  P a te n t  R eynold, in  Form  einer 
T asse  aus kaltgezogenem  S tah l an g e fe rtig t. Sie 
schliefsen  sich m echanisch, w enn der K olben 
das E nde des H ubes e rre ich t, und öffnen sich 
ebenfalls au tom atisch  an  irgend  einem  P u n k te  
im H ube des K olbens, sobald d ie P re ssu n g  im 
C ylinder derjen igen  in der Sam m elleitung g le ich 
kom m t. D iese A rt M aschinen sind im B etriebe  
bei folgenden W e rk e n : N atio n a l S tee l Company, 
C arnegie Company, Jones &  L augh lin s  L td .. 
O liver S nyder Comp., A etna  S tan d ard  S tee l Comp. 
F ü n f ähn liche M aschinen sind im vorigen  Ja h re  
fü r die D om inion Iro n  and  S teel Company, Syd
ney C. B ., geb au t w orden. D ie D am pfcylinder

Neuere amerikanische Gebläsemaschinen.

In  A n b e trach t der gew altigen  F o rtsc h ritte , 
die der am erikan ische  H ochofenbetrieb  in den 
le tz ten  Ja h re n  gem ach t h a t, dü rfte  es n ich t un
in te ressan t sein , E in iges ü b e r den B au  und die 
E in rich tungen  d e r angew and ten  G ebläsem aschinen 
zu erfahren .

A bbildung 1 s te ll t  eine V erbund - M aschine 
dar, w ie sie von der E dw ard  P . A llis Company

42 6 7  mm D urchm esser und w ieg t ungefäh r 
1 0 0 ,0 0 0  U (50  t) . D ie D am pfcylinder sind  m it 
R eynold-C orlifs-V entilen  versehen . D ie E in lafs- 
V entile  der W indcy linder sind nach dem P a te n t 
K ennedy (K olben-V en tile) e ingerich te t, durch 
deren A nw endung die C onstruction  des W ind- 

! cylinders eine seh r einfache is t. D iese V en tile  
j geben einen vollkom m enen A usgleich, sind ge-
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h a tte n  folgende D im ensionen: 12 7 0  und 2 4 3 8  X  
1 5 2 4  mm, die A bm essungen der W indcy linder 
w a re n  2 5 4 0  und 2 5 4 0  X  15 2 4  mm.* E benso 
e rh ie lt die N atio n a l S tee l Company sechs d ieser 
M aschinen in derselben  G röfse. D er P re is  f. d. 
M aschine s te ll t  s ich  a u f  50  0 0 0  $  franco  W aggon  
M ilw aukee W isc.

Im  N achstehenden  sind fe rn e r die A bm essungen 
zw eie r V ertical-C om pound-M aschinen angegeben , 
die von der F irm a  W m . T od &  Comp., Y oungs- 
tow n-O . au sg e fü h rt w urden . D ie eine davon, 
fü r d ie Ohio S tee l Company gebau t, h a t fol
gende D im ensionen : D urchm esser des H ochdruck - 
cy linders 1 3 7 2  m m , des N iederd ruckcy linders 
2 5 9 0  m m , des W indcy linders 2 7 4 3  mm. D er 
H ub is t 1 524m m , H o chd ruckdam pfle itung355m m , 
N ied erd ruck le itung  762  mm. D er F lächen raum  
von zw ei E in la fsv en tilen  b e trä g t je  6 8 3 8  qcm, 
d erjen ig e  von v ie r A uslafsven tilen  je  51 6 1  qcm. 
D er D urchm esser d e r A usgangsw ind le itung  be
t r ä g t  9 1 4  mm , derjen ige  des W in d e rh itz e rs  
1422  mm. In  dem selben sind 141 zw eizöllige 
R ohre  von je  6 ,0 9 5  m L än g e  an g eb rach t. D as 
S chw ungrad  h a t 73 1 5  mm D urchm esser und ein 
G ew icht von ungefäh r 50  t. D ie S chw ungrad
achse is t  711 mm s ta rk  und ru h t in  einem  L ag e r 
von 1 1 1 8  mm L änge. D er K reuzkopfbo lzen  h a t 
4 0 6  mm D urchm esser und is t  4 1 2  mm lang , der 
K rum m zapfen is t 457  mm s ta rk  und 381  mm 
lang . D ie K o lbenstange des D am pfcy linders h a t 
2 0 3  mm und diejen ige des W indcy linders 2 2 8  mm 
D urchm esser. D as G ew ich t der M aschine be
t r ä g t  6 2 5  t, d e r von ih r  erzeu g te  D ruck  1 ,75 kg .

D ie andere  M aschine w urde fü r die Colo
rado  F u e l and Iro n  Com pany g e b a u t; ih re  
D im ensionen sind  denen der e rs te ren  ä h n lic h : 
D urchm esser des H ochdruckcy linders 1066  mm, 
des N iederd ruckcy linders 2 0 3 2  mm und  des 
W indcy linders 2 1 3 4  mm. D ie H ochdruckdam pf
le itu n g  h a t 2 5 4  mm und die N iederd ruck
le itu n g  53  mm D urchm esser. D er F läch en 
raum  von zw ei 5 0 8  m m -E in la fsv en tilen  b e trä g t 
4 0 5 7  qcm und  derjen ige  von zw ei 4 5 7  mm- 
A uslafsven tilen  3 2 9 0  qcm. D ie A uslafsw indleitung 
h a t  711 mm D urchm esser. D e r W in d e rh itz e r, 
in dem 6 4  R ö h ren  von 4 4 ,4  mm D urchm esser 
und 5 ,6 2 5  m L än g e  angeo rdne t sind, h a t  einen 
D urchm esser von 1066  mm. D as S chw ungrad  
h a t, g leich  dem d e r vorbeschriebenen  M aschine, 
7 ,3 1 5  m D urchm esser und 50  t  G ew icht. D ie 
e rzeu g te  W ind p ressu n g  b e trä g t 1 ,76  kg .

D ie in A bbildung  2 d a rg e s te llte  M aschine 
w ird  a ls  „S tan d a rd  V e rtic a l B low ing  E n g in e “ 
von der S ou thw ark  F oundry  and M achine Co. in  
P h ilad e lp h ia  g ebau t. S ie is t  a n sg e s ta tte t mit 
je  einem  D am pf- und W indcy linder und  v ier 
unabhäng igen  V en tilen  nach  System  P o rte r-A llen . 
Die D am pfzuström nng  kann  en tw eder m it der

* Vergl. ..Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 2 Seite 60.

22. Jahrg. Nr. 4.

H and oder durch  den P o r te r -R e g u la to r  re g u lir t 
w erden . Im  le tz te re n  F a lle  w ird  dem R eg u la to r 
ein w eites Spiel gegeben , um eine g rö fsere  oder 
ge rin g e re  T o u ren zah l h e rvo rb ringen  zu  können. 
W ie  aus der A bbildung  zu  e rseh en , i s t  d e r 
D am pfcvlinder zw ischen den R ahm en ang eb rach t, 
w elcher, aus sta rk em  G ufseisen h e rg e s te llt, von 
der B e ttp la tte , au f  der e r  ru h t, b is  zu r  un tere»  
S eite  des G ebläsecv linders re ic h t und  g le ich ze itig  
die F ü h ru n g en  fü r den K reuzkop f e n th ä lt. D ie 
L a g e r  fü r die S chw ungradachse  sind in  der 
B e ttp la tte  ang eb rach t. An je d e r  S e ite  der e rs te ren

Abbildung 8.

befindet sich  ein solches, und durch  die P le u e l
s tan g en  w irken  dieselben th e ils  als A chsen m it. 
D ie K o lbenstangen  sow ohl des D am pf- a ls  auch 
des W indcy linders sind  durch  eine A rt B a lan c ie r 
m it dem K reuzkop f b efes tig t, dem es erm öglich t 
is t, au f  diese W eise  sich  den versch iedenen  B e
w egungen anzupassen . D er D urchm esser des 
W indcy linders b e trä g t 2 1 3 4  min, d erjen ig e  des 
D am pfcy linders 1067  mm. Die A uslafsven tile  
zu beiden S eiten  des W indcy linders sind p a te n tir te  
G rid iro n -(B ra tro s t-)  V en tile . B ei der C onstruction  
derse lben  w urde d a ra u f  gesehen , eine m öglichst 
g ro fse  O effnung bei g e rin g e r S chieberbew egung  
zu  erz ie len . D ie V en tile  füh ren  sich  gegen  ih ren  
S itz  in  d e r R ich tu n g  der W in d p ressu n g  und 
sind so angeordnet, dafs sie bei der e rs te n  B e-

Neuere amerikanische Gebläsemaschinen.
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w egung siel» so fo rt 
g an z  öffnen und sich 
so lan g e  au f  ih re  R ück
se ite  s tü tzen , b is sie 
je  durch  den ein- oder 
ausström euden  W ind  
w ieder in andere  L ag e  
g eb rach t w erden . Zehn 
d ieser M aschinen lie 
fe rn  den W in d  fü r die 
Hochöfen N r. 5 , 6 , 7 
und  8 der Siid-Chicago- 
W erk e  der J llin o is  
S tee l Company. —  
A bbild. 3 z e ig t eine 
ähn liche  M aschine wie 
die vorige, jedoch  als 
V erbundm aschine g e 
b au t, im B auzustande . 
E ine  d e ra r tig e  Ma
sch ine, deren  D am pf- 
cy linder 8 1 3  mm und 
1524m m  und der W ind- 
cv linder 2 0 3 2  mm 
D urchm esser bei 1219 
mm H ub haben, is t in 
den B essem erw erken  
zu  J o l ie t ,  auch zu r 
J llin o is  S tee l Com
pany g ehö rend , im 
B etriebe.

A bbildung  4 und 5 
zeigen eine H orizon
ta l - G ebläsem aschine, 
die, ebenfa lls  von der 
S o u thw ark  F oundry  
and  M aclrine Co. ge
bau t, j e t z t  im B esitze  
der C leveland R o lling  
Mill Co., C leveland, 0 . ,  
is t. A ls Z w illings
m aschine co n stru irt, 
haben  die D am pf- 
cy linder 1118  mm und 
d ieW indcy linder 15 2 4  
mm D urchm esser bei 
15 2 4  mm K olbenhub. 
D ieW in d cy lin d e r sind 
d irec t h in te r  den 
D am pfcylindern  ange
o rd n e t, und  beide 
durch  s ta rk e  V erb in 
d u n g ss tangen  befes
tig t. W enn es an g eh t, 
w erden diese V erb in 
dungsstangen  durch die 
K appe der H au p tb e tt- 
p la t te  g e fü h rt. A ufser 
d iesen  is t eine andere  
B efestigung  noch da-
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durch gegeben, dafs m an s ta rk e  S oh lp la tten , die 
un ter den W indcy lindern  gelegen sind und sich 
an die D am pfcylinder ansch liefsen , anb rach te .

D ie D am pfcylinder sind  m it v ie r voneinander 
unabhängigen  V en tilen  au sg es ta tte t, zw ei für

den D am pf-E itilafs 'u n d  zw ei fü r den A uslafs. 
Der E in la fs-S ch ieber kann  sow ohl durch  die 
H and a ls auch durch den R eg u la to r geh an d h ab t 
w erden. D ie A u sla ls-W indven tile  sind  dieselben 
w ie die in  A bbild . 2 beschriebenen . D ie E in lafs- 
V entile  sind d e ra r tig  e in g e r ic h te t, dafs zw ei

K äm m e, d ich t au fe inander g e leg t, das Oeffnen 
und  Schliefsen des (M in d ers  bew irken . D ie B e
w egung derselben is t genau  d ieselbe w ie bei 
e iner H aarschneidem aschine und aus A bbildung  5 
zu ersehen. D ie C ylinderdeckel haben  läng liche

Sch litze , die durch 
die B ew egung  des 
h in te ren  K am m es 
geöffnet oder g e 
schlossen w erden  
können.

D ie B e ttp la tte  is t  
aus einem  S tück , 
seh r schw er, und 
m it s ta rk en  R ip 
pen g e g o sse n ,trä g t 
das L a g e r  fü r die 
S chw ungradachse 

und ru h t ih re r g an 
zen L än g e  nach  au f 
dem Fundam ent. 
D as H au p tlag e r is t 
ein v ie rth e ilig es  
und  kann  m itte ls  
s ta rk e r  Schrauben 
vor- und rü ck w ärts  
bew egtw ei'den . D ie 
M aschinen sind so 
e in g e rich te t, dafs 
im F a ll e iner B e
tr ieb ss tö ru n g  au f 
e iner S eite  diese 
au sg esch a lte t w er
den und  die an d e re  
n u r a lle in  betrieben  

w erden  kann . —  D ie A bbildungen 6 und 7 zeigen 
S chn itte  und A nsich t e iner H orizontal-G ebläse- 
M äschine d e r L o ra in  S tee l C om pany, ebenfalls 
von der S ou thw ark-F oundry  Co., aber als Com
pound-M aschine gebau t.

J o h n s t o w n ,  P a . It. W. Hilgenstock.

Ueber ein neues Pyrometer.
Von H. Wanner.

U nter a llen  M itte ln , die T em p era tu r g lühender 
M assen zu sc h ä tz e n , i s t  das ä lte s te , aus der 
F a rb e  der G lu th  nach  der E rfa h ru n g  ih re  T em 
p e ra tu r anzugeben . W ie  oft und  w ie le ich t dieses 
M ittel v e rsa g t und  w ie seh r, es an dauernde 
U ebung gebunden  i s t ,  w ird  der T ech n ik e r am 
besten  w issen , der v e rsu ch t h a t, sich in  dieser 
K unst au szub ilden . U nd doch lie g t diesem ein
fachen M itte l ein  w issenschaftlich  zu  e rg ründen 

des G esetz , eine B eziehung  zw ischen T em p era tu r 
und der A rt d e r ausgesendeten  L ich ts trah len  zu 
G runde. Jederm ann  weifs, dafs das w eifse L ich t 
durch ein P rism a  in  seine einzelnen  T heile , 
F a rb e n , z e rle g t w ird , die s ich , abgesehen von 
der versch iedenen  Em pfindung, die das m ensch
liche  A uge davon e rle id e t, durch die Z ahl der 
S chw ingungen des A ethers oder durch  ih re  W e llen 
länge un terscheiden . E benso b ek an n t is t, dafs
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a lle  so en ts tandenen  F a rb en , w ieder zusam m en- 
g e fa fs t, w eifs ergeben . W ü rd e  m an n u n , von 
dem ro th en  E nde des Spectrum s anfangend , 
a llm äh lich  gew isserm afsen  das Spectrum  zu- 
sam m ensch iebend , a lle  F a rb e n  in  das A uge 
kom m en la s se n , so w ürde  u n g e fäh r derselbe 
E in d ru ck  en ts te h e n , den ein g lühender K örper 
m it fo r tw äh ren d  ste ig en d er T em p era tu r h e rv o r
ru ft. In  der T h a t e rsch e in t ein so lcher K örper 
zu e rs t tie fro th , dann  he lle r, es t r i t t  gelb  h inzu, 
dann  andere  F a rb e n , b is  e r  z u le tz t in h e lle r  
W oifsg lu th  a lle  F a rb e n  des Spectrum s aussendet. 
D iese E rsch e in u n g , dafs bei ste ig en d er T em pe
r a tu r  eines K örpers die S tä rk e  der L ich ts trah len  
nach  ih re r  R eihenfolge im Spectrum  von R oth 
nach  B lau  w äc h s t, is t  lä n g s t bek an n t und vor 
e in iger Z e it von H rn . H e m p e l  b en u tz t zu r 
C onstruction  eines, a lle rd ings le ider kaum  b rau ch 
baren , P y rom eters . D as G esetz aber, nach  w elchem  
d iese e rw ähn te  A enderung  der S tä rk e  d e r L ic h t
s tra h le n  in  den e inzelnen  F a rb en  m it der S te ig e
ru n g  der T em p era tu r durch eine G leichung 
verbunden  is t ,  is t neuerd ings durch E xperi- 
m enta l-U ntersuchungen , an  denen V erfasser the il- 
genom m en h a t, aufgefunden w orden  und danach 
auch  th eo re tisch  ab g e le ite t. E s h ä tte  keinen 
Z w eck, an  diesem  O rte  au f diese U n tersuchungen  
n äh e r e inzugehen ; L ite ra tu ran g ab en  findet der 
L ese r u. a. in  der „C hem iker-Z eitung“ 1 9 01 , 25 , 
N r. 93 . N ur das m ag e rw äh n t w e rd en , dafs 
m eine U ntersuchungen  in genau  derselben  W eise 
durch  die H H . L u m m e r  und P r i n g s h e i m  
von der T echnisch  - P hysika lischen  R e ich san s ta lt 
w iederho lt und b e s tä tig t sind. D as R e su lta t is t 
ku rz  fo lgendes:

B eobach te t m an , ohne sich um die A ende- 
ru ngen  der F arben  eines in  ste igender T em 
p e ra tu r  g lühenden K örpers zu beküm m ern, die 
In te n s itä t e iner bestim m ten  F a rb e , also eines 
engen  T heiles des Spectrum s, so findet m an, 
w as schon b ek an n t, dafs m it s te igender T em 
p e ra tu r  auch die S tä rk e  der an sgew äh lten  
L ich ts trah len  seh r erheb lich  w ächst. B lendet 
m an zum<-Beispiel aus dem S pec trum , das ein 
g lühender K örper, ein Ofen, e rzeug t, a lles L ich t 
ab , b is au f den schm alen T h e il, der der F rau en - 
hoferschen L in ie  C e n ts p ric h t, und s e tz t die 
In te n s itä t dieses, bekann tlich  ro th en , L ich tes  bei 
10 0 0  0 C. des Ofens g leich  1, so is t sie  schon fü r 
12 0 0  ° das 1 0 fache, fü r 18 0 0  « das 8 0 4 fach e , 
fü r  2 0 0 0  0 das 2 1 3 4  fache.

D iese enorm e S te ig e ru n g  der L ich tin ten s itä t 
b e w irk t , dafs schon g erin g e  T em p era tu rän d e
ru n g e n , Z eh n te lg rad e , m erkbare  und  m efsbare 
U n tersch iede  der S tra h lu n g  hervo rru fen , so dafs 
die A enderung  der L ic h tin te n s itä t ein empfind
liches K rite riu m  fü r T em p era tu rän d eru n g en  d a r
s te ll t .  I s t J  die beobachtet e In te n s itä t der S trah len , 
T  die abso lu te  T em p e ra tu r , X die W ellen län g e  
des* b en u tz ten  S p e c tra lth e ils , Cj und c* zw ei

C onstan ten , so la u te t die G leichung, nach  w elcher 
die G rö lsen  m ite inander verbunden  sind,

Cä

J  —  p - . e ^ ^ (W iensehe  Form el),

m it e iner w esen tlichen  E in sch rän k u n g , a u f  die 
w e ite r  u n ten  zuriiekgekom m en w ird . E s is t  nun 
n ich t m öglich, L ich tin ten sitä ten  w issenschaftlich  
genau in einem  bestim m ten  M aise anzugeben , 
w eil es kein  solches g ieb t. D ah e r k an n  m an 
nu r zw ei In te n s itä te n  m ite in an d er verg le ichen . 
I s t  e tw a  J 0 dieses V erg leichsm afs und  T u die en t
sprechende abso lu te  T em p era tu r, so g il t  n a tü rlich

. c*
r - ci ;„To

J 0 —  -jj-j-. e oder

_ . C2 / J _ . _  1 \
j  i  V t  To ;

Jo ~  6
K en n t m an in  d ieser G leichung J Q und  T 0, 

d. h . die N orm alen, nach  denen gem essen  w ird , 
fe rn e r J ,  X und cit  so b le ib t T  a lle in  u n bekann t 
und k an n  b e rech n e t w erden . H ie ra u f b e ru h t ein 
neues, von m ir co n stru irte s  P y ro m ete r.

N un kom m t eine S ch w ie rig k e it, dafs näm 
lich  das eben  an g e fü h rte  G esetz  eine w esen t
liche  E in sch rän k u n g  e rle ide t. W en n  m an die 
S trah lu n g  v e rsch iedener K ö rp er u n te rsu ch t, so 
z e ig t sich je d e  von je d e r  än d e rn  versch ieden . 
G lühendes P la t in  sendet bei 8 0 0  °, verg lichen  
m it E isen  derse lben  T em p era tu r, w en ig e r in te n 
sive S tra h lu n g  aus, E isen  w iederum  w en ig er als 
K ohle u. s. f. N och au ffä lliger is t  d iese E r 
scheinung  bei F lam m en; ein B unsenb renner 
leu ch te t fa s t g a r  n ich t, e ine K erze  is t an der 
h e lls ten  S te lle  noch d u rch s ich tig , eine gew öhn
liche  Schw albenschw anz-G asflam m e leu ch te t, in 
d e r L än g srich tu n g  b e tra c h te t, wo sie e tw a  die
selbe leuch tende F läch e  d a rs te ll t  w ie eine 
K erze , h e lle r  a ls  diese, obw ohl die T em p era tu r 
w egen der g le ichen  U rsache  an n äh e rn d  dieselbe 
i s t  u. s. w . V erg le ich t m an die S tra h lu n g  eines 
festen  g lühenden  K ö rp ers  m it d e r von  glühenden  
G asen, so z e ig t sich  bei je n e n  ein con tinu ir- 
liches S pectrum , d. h. a lle  F a rb e n , b e i diesen 
oft. n u r eine e inze lne  F a rb e , w ie bei der N a triu m 
flamme. W o llte  m an aus der S tä rk e  d e r S trah lu n g  
des der ro th en  F rau en h o fersch en  L in ie  C en t
sp rechenden  L ich tes  die T em p era tu r der s tra h le n 
den K ö rp er bestim m en, so käm e m an zu m erk 
w ürd igen  und  fa lschen  R esu lta ten . D ie N a triu m 
flamme m üfste die T e m p e ra tu r  0 ergeben , w eil 
sie  ke in  ro th es L ic h t au ssen d e t; das b lan k e  
P la t in  e rg äb e  fü r das obige B eisp ie l eine T em 
p e ra tu r , die k le in e r w äre  als 8 0 0  °, E isen  a n 
n äh ern d  die r ic h tig e , K ohle keinen  nennens- 
w e rth en  U ntersch ied . In  W irk lic h k e it g il t  das 
an g e fü h rte  G esetz  n u r  fü r sogenann te  „abso lu t 

! schw arze  K ö rp e r“ . D ieser th eo re tisch e  K örper
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w ird in seinen E igen sch a ften  am m eisten durch 
den R ufs e rre ich t, und d ah er der N am e. E in  
abso lu t sch w arze r K örper ab so rb irt a lles L ich t, 
das auf ihn  fü llt, info lgedessen  s t ra h lt  e r auch 
L ich t je d e r  F a rb e  oder W ellen län g e  aus. 
B lankes P la t in  re f le c tir t v ie l L ich t, ab so rb irt 
also w enig , i s t  also w e it von dem schw arzen  
K örper en tfe rn t, E isen  in G lu th  re f lec tir t fas t 
g a r n icht, s te h t ihm  also seh r nahe. E in  solcher 
theoretisch  sch w arze r K örper is t  nach  K i r c h h o f  
ein a llse itig  du rch  w ärm eundurch lässige  und 
Tollkommen sp iegelnde  W ände  um gebener H ohl
raum . A n S te lle  der sp iegelnden  W än d e  können 
auch solche t r e te n ,  w elche constan t dieselbe 
T em pera tu r des H ohlraum es haben , so dafs eben
soviel W ärm e oder S tra h lu n g , w ie aus dem R aum e 
an die W ände  g e s tra h lt  w ird , auch von diesen 
zu rü ck s trah lt. M acht m an eine k le ine  Oeffnung 
in die W and , so w ird  dadurch  die S trah lu n g  
n ich t m efsbar v e rä n d e r t, b le ib t also  k u rz  ge
sag t ab so lu t schw arz . H ieraus is t le ich t zu 
Sehen, dafs a lle  geschlossenen Oefen ohne 
w eiteres den th eo re tisch en  F orderungen  G enüge 
leisten . D enn e rs ten s  w ird  m an aus gew issen 
Gründen die W än d e  fü r W ärm e undurch lässig  
machen und dam it zugleich  die zw eite  B edingung  
erfüllen, dafs die W an d u n g  dieselbe T em p era tu r 
hat, w ie das In n e re . A uch fü r fa s t säm m tliche 
in der In d u s trie  vorkom m enden F ä lle  von 
glühenden fes ten  und flüssigen K örpern  kann 
man ohne w eite res  die R ich tig k e it des ange
führten  G esetzes annehm en, w eil, w enn ü b e r
haupt ein U n tersch ied  in B ezug  a u f  den schw arzen  
K örper b esteh t, d ieser m it ste ig en d er T em p era tu r 
jedenfalls im m er k le .n e r  w ird , so dafs er in  der 
T echnik  ü b e rh au p t v e rn ach lä ss ig t w erden  kann . 
D a V ersuche h ie rü b e r nu r fü r b lankes P la t in  
gem acht sind, so stehen  gen au ere  Z ah len  n ich t 
zu r V erfügung . B ei b lankem  P la t in  e rg ie b t sich 
fü r 1 5 0 0 0 ein U n te rsch ied  von 130  °, die äu fserste  
D ifferenz, die ü b e rh a u p t e rh a lten  w erden kann . 
Bei E isen  sch ä tze  ich  d iese D ifferenz bei 
1 0 0 0 l) C au f  e tw a  30  °. Som it is t  th eo re tisch  
die B erech tigung  gegeben , aus d e r S tä rk e  der 
L ich ts trah lu n g  eines schm alen S pec tra lbez irk s 
die T em p era tu r fe s te r  und flüssiger g lühender 
K örper zu  bestim m en. M it F lam m en tem peratu ren  
mufs man v o rs ich tig e r sein. I s t  die T em p era tu r 
der von den F lam m en um spülten  W ände  oder 
eines darin  befindlichen festen  K örpers d e r
jen igen  der F lam m en g leich  zu  ach ten , so e r
g ieb t sich  die Z u läss ig k e it der M ethode von 
selbst.. S ind ab e r n u r g lühende G ase vorhanden , 
v ielfach durch N atrium  g e fä rb t, so w ird  man 
n u r dann rich tig e  T em p era tu ren  e rh a lten , wenn 
die F lam m e fü r  die bei der M essung benu tz te  
F a rb e  der L ic h ts tra h lu n g  undu rch sich tig  is t. Um 
ein B eispiel anzu fü h ren , w ird  eine Bunsenflam m e, 
mit N atrium  g espe ist, durch ein ro th es G las be
tra c h te t du rch s ich tig  sein , weil sie  vollkom m en

IV.*,

. un sich tb a r is t, ke ine  ro th en  S trah len  aussendet. 
C onvertergase sind fü r ro tli schon ziem lich  un
durchsich tig , nam entlich  w enn viele  festen  T heile  
darin  verb rennen , a lle in  die durch B eobachtung  
erh a lten e  T em pera tu r is t  n ied rig e r , a ls  sie w ohl 
in  W irk lich k e it is t.

N ach dem G esag ten  is t  wohl die W irk u n g s
weise m eines neuen P y ro m ete rs  ohne w eiteres 
verständ lich . In  dem A p p ara te  w ird  zunächst 
das L ich t durch ein g e radsich tiges P rism a  z e r
le g t und dann alles L ich t abgeb lendet, bis au f 
den schm alen T h e il, d e r der F rauenho ferschen  
L in ie  C en tsp rich t, so dafs beim  H indurchsehen  
die G egenstände in  ro tliem  L ich te  erscheinen . 
Um die In te n s itä t der L ich ts trah len  zu be
stim m en, dienen p o la ris irendc  P rism en , ' deren 
eines im O cular a n g eb rach t is t und ged reh t 
w erden kann . D ie G röfse der D rehung , an 
einer K reis tlie ilung  abgelesen , d ien t als Mals 
der In te n s itä t und  e rg ieb t aus einer beigegebeneu 
T abelle  die T em p era tu r. D a, w ie oben gesag t, 
L ic h ts tä rk e n  n u r  durch  V erg leich  m it anderen  
L ich ts tä rk en  ausged rück t w erden können, so is t 
dafü r geso rg t, dai's die S trah len  e iner k leinen  
e lek trischen  L am pe, die d irec t am A ppara te  be
fe s tig t is t, ebenfalls in  den A p p ara t gesondert 
e in tre ten  und a ls V erg leichsobject dienen können. 
M an s ieh t nun, durch den A p p ara t nach einem 
leuch tenden  G egenstand  b lick en d , das k re is
förm ige ro tlie  G esichtsfeld in 2 H älften  ge th e ilt, 
deren eine dunk ler e rsch e in t als die a n d e re ., 
D urch D rehen  der O eulars g e lin g t es ohne 
S ch w ie rig k e it, die beiden G esichtsfeldhillften 
g leich  he ll zu m achen. D am it is t  die M essung 
vo llendet, die G radzah l w ird  am K reise  abge
lesen  und die T em p era tu r aus der T ab e lle  en t
nomm en. R echnungen  u. s. w. sind n ich t nötliig , 
sobald m an n ich t e tw a  einzelne G rade oder 
Z ehntel bestim m en w ill.

D er ganze  A p p ara t, dessen optische T he ile  der, 
ren o m m irten F irm a  F r a n z  S c h m i d t & H a e n s c h  
in  Bei’lin  en ts tam m en , is t etw a 30  cm lang , 
w ie ein  F e rn ro h r  g e s ta lte t und le ich t zu hand 
haben. Zum B etrieb e  der vorn  angeb rach ten  
k leinen  elek trischen  6 V o lt-L a m p e  sind drei 
tran sp o rtab le  A ccum ulatoren nö tliig , deren S trom  
durch eine lan g e  biegsam e S chnu r zugefüh rt 
w ird . Em pfindliche T heile  sind n ich t vorhanden .

E s w ird  Jedem  k la r  sein, dafs die G lühlam pe 
g ew issem « fsen  die N orm ale is t, m it w elcher die 
T em peratu ren  gem essen w erden . W ie  nun, wenn 
diese N orm ale sich än d erte?  In  der T h a t ändert 
sich die S trah lu n g  d e r L am p e, sobald die 
A ccum ulatoren ein gew isses Mafs der S pannung  

| verlieren . Nun sind diese zunächst , ziem lich 
1 grofs, so dai's die B e trieb sd au e r z iem lich  groi's 

i s t ;  die C apacitä t is t 10 A m perestunden, der 
S trom verb rauch  0 ,8  A m pere. F o lg lich  mufs von 
Z e it zu Z eit, je  nach  Inanspruchnahm e, die L ic h t
s tä rk e  co n tro lirt w erden . Zn dem Zw ecke w ird

2



210 Stahl und Eisen. Ueber ein neues Pyrometer. 22. Jahrg. Nr. 4.

durch  ein beigegebenes S ta tiv  In s tru m en t und  
eine k le ine  A m ylace ta tlam pe in  eine feste  S te llung  
zu e inander g e b ra c h t, d e r In d ex  des O culars 
a u f  eine bestim m te M arke g e s te ll t  und  bei einer 
bestim m ten  F lam m enhöhe beobach te t, ob nun die 
beiden G esich tsfe ldhälften  noch g leich  he ll e r 
scheinen . I s t  das n ich t m ehr der F a ll , so w ird  
d u rch  eine Schraube am K opfe dos A p p ara tes  
die G lühlam pe h in  und h e r  bew egt, b is w ieder 
g leiche H e llig k e it e rre ich t is t , und  der A p p ara t 
is t w ieder zum  G ebrauche fe r tig .

D ie H andhabung  des A ppara tes  k an n  jedem  
in te llig en ten  A rb e ite r a n v e r tra u t w erden. Die 
M essungen sind  ohne S chw ierigke it zu e rle rnen  
und  ohne grofse U ebung au sfü h rb ar. J e  g rö fser 
diese, desto sch n e lle r n a tü rlich  die M anipulation . 
D u rch sch n ittlich  genügen  ein p a a r  Secunden. 
D ie G enau igke it d e r M essungen h ab e  ich au f  j 
1 °/o im a llgem einen  v e ran sch lag t. H ie r folgen ; 
e in ige Z ah len , die bei vergleichenden B eob
ach tungen  m it einem g ea ich ten  L e  C hatelierschen  , 
T herm o-E lem en t und dem P y ro m ete r e rh a lten  
w urden . A b ed eu te t die D ifferenzen.

Th.-El. Pyr. A

1269,8 1262 _ 7,8
1297,3 1297 — 0,3
1415,1 1420 + 4,9
1248,8 1240 _ _ 8,8
1508,2 1509 + 1,2
1249,8 1245 4,8
1205,3 1210 + 4,7
1364,8 1357 — 7,8
1465,1 1461 — - 3,9
1181,0 118-1 + 3,0

N atü rlich  müssen d e ra r tig e  vergleichende V er
suche u n te r  B erücksich tigung  a lle r  U m stände an 
g e s te ll t  w erd en ; vo r allen  D ingen  is t  darüber 
G ew ifsheit zu  e rlangen , ob auch die gem essene 
S tra h lu n g  durch die T em p era tu r des T herm o- 
E lem en ts  hervorgeru fen  w ird . U ebrigens w ird  
der A p p ara t au f W unsch  von der T ech n isch -P h y si
kalischen  R e ich san s ta lt g ep rü ft und ein P rü fu n g s
schein au sg es te llt.

W as  die G renzen  des M essungsbereichs an 
b e tr iff t , so is t die u n te re  durch den s ta rk en  
L ic h tv e rlu s t im  A p p ara te  au f  e tw a 90 0  0 C. 
herau fg ed rü ck t, obw ohl th eo re tisch  a lle  T em pe
ra tu re n  m efsbar sind, bei denen sich tb a re  G luth 
vo rhanden  is t. D ie obere G renze is t  w illkü rlich . 
F ü r  die In d u s trie  bestim m te A ppara te  w erden so 
h e rg e s te llt, dafs die obere G renze e tw a  2 0 0 0  0 C. 
b e trä g t, so dafs die am häufigsten  vorkom m enden 
W ärm eg rad e  bequem  gem essen w erden können. 
Indessen  w erden  au f  W unsch  auch In s tru m en te  
h e r  g e s e l l t ,  die b is  4 0 0 0  0 C. g e h e n ; solche sind 
a b e r  der verm ehrten  .T ustiruugsarbeiten  w egen 
bedeu tend  k o stsp ie liger. Auch k an n  derselbe 
A p p a ra t fü r die M essungsgrenzen etw a 9 0 0  bis 
2 0 0 0  0 und 15 0 0  b is 4 0 0 0  u e in g erich te t w erden.

D ie V erw endbarke it des A p p ara te s  im  B e
tr ieb e  zu  e rp ro b en , is t  m ir durch  das liebens
w ürd ige  E ntgegenkom m en der D irec tion  d e r A ctien- 
gese llsch a ft P e in  e r  W a lz w erk  erm öglich t. L e id e r 
mufs bei m einen e rs ten  Messungen dnrcli K urz- 
schlufs der A ccum ulatoren  w äh ren d  des T ran s- 

| p o rte s  ein e rh eb lich e r F e h le r  en ts tan d en  sein, 
ich e rh ie lt fü r  g lühendes E isen  1500  0 C., ein 
se lb stv e rstän d lich  unm öglicher W e rth . D ann  v e r
such te  ich  bei m einem zw eiten  B esuche in  der 
T hom ashü tte  die T em p era tu r d e r C onvertergase  
w äh rend  des B etrieb es m essend zu verfo lgen . 
So e rh ie lt ich fo lgende B eobach tungsre ilie , die, 
w enn auch  unvo llständ ig , doch in te re s s a n t genug  
sein w ird.

1310 1331 1293* 1472 1231* 1310 1331 
1483 1472 1494

B ei den m it * beze ichne ten  T em p era tu ren  
fand  S ch ro ttzu sa tz  s ta tt .  D ie aus der Z ah len 
re ih e  h e rausfa llende  B eobach tung  14 8 3  w urde 
durch  einen  p lö tz lich en  s ta rk e n  S ch lackenausw urf 
v e ru rsach t. M an s ieh t zu nächst, dafs die S te ig e
ru n g  der T em p era tu r im In n e ren  des C onverters 
auch durch  die gem essenen F lam m en tem p era tu ren  
v e rfo lg t w erden k a n n ; ab e r von e in e r U eberein- 
stim m ung m it den w irk lichen  T em p era tu ren , vo r
au sg ese tz t, dafs die G ase die T em p era tu r der B irne  
b esitzen , k an n  n ich t die R ede sein . W e r  au fm erk 
sam das oben ü b er die T em p era tu r d e r G ase G e
sag te  gelesen  h a t, w ird  auch n ich t ü b e rra sc h t sein. 
E tw a  3 M inuten nach  A bste llung  des G ebläses 

; w urde die Schlacke ab g eg o ssen ; ih re  T em p era tu r 
b e tru g  1700  °. W ü rd e  m an w äh ren d  des Be- 

1 tr ie b e s  in den C onverter u n m itte lb a r h ineinsehen  
k ö n n en , so w urde  m an sich er der w irk lichen  

| T em p era tu r en tsp rechende Z ah len  e rh a lten . D ie 
A usarbe itung  eines e inzusch lagenden  V erfah rens 
w ürde in  beru fenere  H ände g e leg t w erden  m üssen, 
a ls  die m ehligen es sind.

B ei M essungen am  H ochofen in  G r. - Ilsed e  
e rh ie lt  ich  fü r abfliefsende S ch lacke bei m einem  
e rs ten  B esuche 1 4 2 4  °, bei m einem  zw eiten  1 3 7 2  °. 
Beim  B eginn  des A bstichs h a tte  das flüssige 
E isen  b e i der e rs ten  M essung 13 8 4  °, bei der 
zw eiten  1372  °, m it S chw ankungen  b is 1330  
W äh ren d  des A blaufs in  den R innen  sa n k  die 
T em p era tu r n a tü rlich , in  e in e r d e r p rism atischen  
G iefsform en w urden noch 12 3 0  0 fe s tg e s te llt, 
w äh rend  das E isen  flüssig  w a r. A ls die O ber
fläche e r s ta r r te ,  schon zum  T h e il b edeck t von 

| ab g ek ü h lte ren  d unk leren  T h e ile n , w urden  noch 
1 01S  0 gem essen. S e lb s tv e rs tän d lich  s ind  a lle  
d iese M essungen n u r  a ls  eine P ro b e  des A p p ara tes  
zu b e trach ten  und  m achen a u f  V o lls tänd igke it 
und äu fse rste  G enau igke it ke inen  A nspruch .

Um noch ein ige an d e re  V ersuche zu  erw ähnen , 
e rh ie lt ich durch L abo ra to rium sm essungen  für 
Z irk o n p lä ttch en  im S auersto ff-G asgeb läse  2 0 9 0  
fü r das e lek trisch e  B ogen lich t m it D ochtkohle
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l-und 3 3 7 0  bis 3 4 7 0  °, m it E etovtenkohlo  35 6 0  
bis 36 1 0  °.

D ie V o rth e ile  des neuen P y ro m ete rs  * sind 
augenfällig . Z unächst is t die A usdehnung der 
M essungsgrenzen nach oben e tw as ganz Neues, 
wobei zu  bem erken is t, dafs die B erechnung der 
E esu lta te  n ic h t a u f  E x trap o la tio n  b eruh t, sondern 
au f einem  th eo re tisch  und experim entell be
wiesenen G esetze. D ann  is t  d e r g rofse  V ortheil 
b em erk en sw erth , dafs m an aus belieb iger E n t
fernung , w enn  nur das G esichtsfeld  genügend 
erleu ch te t w ird , die M essungen an ste llen  kann, 
m ithin der A p p a ra t durch die G lu tk  keine Zer-

Zu beziehen durch Dr. R. H a se , Hannover.

S tö ru n g  erle idet. A uch kann  der A p p a ra t in 
jedem  M om ent b en u tz t w erden  und dabei in 
Secunden ein zuverlässiges R e su lta t ergeben. 
E r  is t  n ich t an einen O rt gebunden , sondern 
kann  le ich t übera llh in  tr a n s p o r t ir t  w erden. A us
gedehnte  e rh itz te  F lächen  lassen  sich Bchnell 
au f G leichm äfsigkeit der E rh itz u n g  prüfen . D abei 
is t e r handlich  und le ich t, zu v erlässig  und  genau. 
H ohe A nsprüche und  grofse  H ebung w erden  n ich t 
v e rla n g t; k u rz , e r is t ein P y ro m eter, das dem 
je tz ig en  S tande der W issenschaft vollkomm en 
en tsp rich t, und von dem ich  hoffe, dafs e r  der 
In d u s trie  und T echn ik  grofsen  N utzen  bringen  
w ird  und F ra g e n  lösen h ilf t , die je tz t  noch im 
D unkel liegen.

Mittlieilungen aus dem Eiseiihüttenlaboratorium.

Colorimetrische Methode zur Bestimmung des 
Schwefels im Roheisen.

Eine R eihe S chw efelbestim m ungsm ethoden  be
ruhen au f der E n tw ick lung  von Schw efelw asserstoff. 
Da nun  Schw efelw asserstoff w esentlich  is t fü r die 
Bildung von M ethylenblau, w elches w asserlöslich 
und sehr in ten siv  in  F arbe  is t, so h a t W . G. L i n  d - 
la y *  au f  diese R eaction  eine neue co lorim etrische 
Methode fü r die S chw efelbestin im ung begründet. 
W ird  sa lzsaures P arap h en y len d im eth y ld iam in  
durch E isenchlorid  bei G egenw art von Schw efel
w asserstoff oxyd irt, so en ts te h t M ethylenblau. I s t  
D iamin im  U eberschufs und genügend  Ferrich lo rid  
vorhanden, so is t d ie F ä rb u n g  proportional dem  
G ehalte an  Schw efelw asserstoff. Zum  A ufbau eines 
Mol. M ethylenblau  (Cie H is  N 3 S Gl) g eh ö rt 1 At. 
Schwefel, 2 Mol. D iam in  (Cs H 4 NH-i N (CHa)s, 2HC1) 
und 3 Mol. Fea Clo. E s genüg t deshalb fü r die 
R eaction: 0,1 cc e in e r 2% D iam in lösung  und 0,05 cc 
(1 Tropfen) e in e r 10% F errich lo rid lösung . D iese 
b ring t m an in  ein  N efslersches R ohr un d  se tz t 
1,5 cc v erd ü n n te  S chw efelsäure zu. Z ur P rü fu n g  
ste llt m an  sich eine S chw efelnatrium lösung  her: 
3,75 g Naa S, !) H* 0  im  L ite r  und v e rd ü n n t m it
9 Theilen W asse r; jed es cc =  0,00005 g Schwefel. 
Z ur A usfü h ru n g  der P ro b e  behandelt m an 5 g 
E isen m it S alzsäure, fän g t den Schw efelw asserstoff 
in  A etznatron  auf, v e rd ü n n t au f 250 cc, n im m t 5 cc 
h iervon un d  v e rse tz t diese in  einem  50 cc fassenden 
N efslerschen R ohre m it 1,5 cc v e rd ü n n te r  Schw efel
säure, 0,1 cc D iam in  u n d  0,05 cc E isenchlorid . Nach 
30 Secunden w ird d ie F ä rb u n g  m it den V ergleichs
lösungen m it 0,1, 0,2, 0,8 cc der Schw efelnatrium -

* School of Mines. Q uaterly  1901, X X III, 2i.

lösung zusam m engestellt. Jen e  5 cc Lösung e n t
sprechen 0,1 g R oheisen. D ie m itg e th e ilten  R e
su lta te  stim m en  bei verschiedenen E isensorten  
seh r g u t m it den M ethoden überein , welche eben
falls au f E n tw ick lung  von Schw efelw asserstoff 
beruhen . S ta tt  der w enig ha ltbaren  N a triu m 
sulfidlösung kann  m an sich auch M ethylenblau
lösungen  b es tim m ter Niiance herste ilen . F ü r  L eute, 
deren  Auge n ich t genug blau em pfindlich is t, läfst 
sich auch  das P arapheny lend iam in  verw enden, 
es e n ts te h t dann L au ths V iolett.

Die Eisen-Selen-Verbindungen.

F o n z .e s - D i a c o n *  h a t versuch t, die den 
Schw efeleisenverb indungen  analogen Selenide h e r
zustellen . S elendam pf v e rb inde t sich bei R othg lu th  
m it E isen  zu Feä S es; dasselbe P ro d u c t e rh ä lt m an  
durch  E inw irkung  von Selen W asserstoff bei Dunkel- 
ro th g lu th  au f E isenoxyd. D ieses Sesquiselen id  is t 
ein g rau es k ry sta llin isches P u lv er. W asserfre ies 
E isenchlorid  oder Oxyd im  P o rze llan roh r auf 
W eilsg lu th  e rh itz t e rg ieb t im  Selenw asserstoff
strom e je nach der T em p era tu r g raue  Selenide 
von der Form el Fes So* oder F e i Sea. D as Bi- 
selenid  Fe S e 2 w ird bei der E inw irkung  eines m it 
S tickstoff v e rd ü n n ten  S elenw asserstoffstrom es bei 
dunk le r R o thg lu th  au f  w asserfreies E isenchlorid  
erha lten . Z erre ib t m an  das F e  S e i im  Sauerstoff, 
so e rh ä lt m an  E isenoxyd und selenige Säure. Sub- 
selenide e rh ä lt m an  beim  E rh itzen  von Nickel- und 
K obalt-Seleniden a u f  W eifsg lu th , n ic h t ab er aus 
E isenselenid. Die vom  V erfasser u n te rn o m m en en  
V ersuche gaben n u r M ischungen von geschm olzenem

* Compt. rend. 1900, 130, 1711.
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Selen m it F e  Se, Die E isenseieni de w erden  schw er 
von Salzsäure angegriffen, F e Ses is t u n an g re ifb ar; 
rau ch en d e  S a lpe te rsäu re  fü h r t d ieselben in  Selenido 
über. Chlor v erd rän g t le ich t das Selen. Beim  
R eiben im  S auerstoff h in te rb le ib t E isenoxyd, se- 
lenigo S äu re  sub lim irt. E s lassen  sich also die 
den  Sulfiden des E isens en tsp rechenden  Selen
verb indungen  F e  S e 2, Fes Se3, Fea Se*, Fe7 Ses, 
F e Se herste ilen .

Ein elektrischer Widerstands-Tiegel-Ofen aus 
Magnesia für Laboratoriumszwecke.

Prof. H e n r y  M. H o w e * h a t fü r  das m e ta l
lu rg ische  L abo ra to rium  einen  k le inen  elek trischen  
T iegelofen co n stru ir t, w elcher sich seh r g u t zur 
A ufnahm e von A bkühlungscurven  be im S tah l eignet. 
D er Ofen b es teh t (siehe die Abbild.) au s  zwei H alb- 
cy lindern  von M agnesia A, einem  Deckel B und einem  
S topfen C, du rch  w elchen die D räh te  des T herm o-

E lem entes bis in  die T iegel reichen . D ie E rh itzung  
gesch ieh t du rch  e ine bei J  e in tre ten d e  und  bei K  
au stre ten d e  P la tin sp ira le  D. D urch A cnderung  der 
S trom stä rke  h a t m an  es in der H and , jede  be
liebige T em p era tu r b is zum  Schm elzpunk t des 
P la tin s  zu erzielen. D eckel, S töpsel un d  Tiegel 
sind  ebenfalls aus Magnesia.** S ilic ium haltiges 
M agnesiam ateria l is t  zu verm eiden . F ü rd e n V e r -

* T ra n sa c t.o f th e A m e r.In s t .o fM in .E n g . 1901.
** R eine M agnesiablöcke und  T iegel liefern  

M üller & Cie., Iv ry  P o r t bei P a ris .

such kom m t die L ö tliste lle  des T herm o-E lem entes 
un d  P y rom eters  zw ischen 2 S tah lscheiben  F, die zu- 
sam m ungehalten  w orden. D er Ofen läfst sich ebenso 
benutzen  zur IC alibrirung von P y ro m e te rn  m it 
H ülfe des K upferschm elzpunktos. Man le ite t zu 
diesem  Zwecke durch  H  Gas, au s g leichen V olum en 
K ohlenoxyd und K oh lensäure  bestehend , ein , um  
die O xydation des K upfers zu v e rh ü ten , und  d ich te t 
die O effnungcn ab. B is zu T em p era tu ren  von  1200° 
sollen sich  an  S telle  von P la tin  v o rth e ilh a ft N ickel
d räh te  verw enden  lassen. Bei V ersuchen  se tz t m an  
zu r E in sch ränkung  der S trah lu n g sv e rlu s te  den 
ganzen  Ofen in  g epu lverten  Kalk.

Bestimmung von graphitischem Kohlenstoff in 
Guis- und Roheisen.

Die G raph itbestim m ung  im  G ufseisen gesch ieh t 
in der Regel du rch  L ösen des E isens in  v e rd ü n n te r  
S a lpe te rsäu re  un d  B estim m ung  des rü ck ständ igen  
G rap h ites  du rch  V erb ren n u n g  au f  trockenem  oder 
nassem  W ege. A n s ta tt  n u n  den G rap h it a u f  dem  
F ilte r  zu w ägen, benu tzen  A l l e n  P . F o r d  und  
M .B r c g o w s k y *  einen  G oochtiegel, u n d  zw ar der 
nachfolgenden V erb ren n u n g  des G raph ites w egen 
e inen  solchen aus P la tin . Am besten  v e rfäh rt 
m an  w ie fo lg t: 1 g R oheisen  oder Gufs w erden  
in  S a lp e te rsäu re  (spec. Gew. 1,12) gelöst, am  besten  
ohne K ochen. H a t sich  die Substanz  ganz oder 
fa s t ganz gelöst, so se tz t m an  ein ige T ropfen  F lu o r
w asserstoffsäure zu, je  nach  dem  K iese lsäu regehalt. 
D urch  K ochen tr e ib t  m an  d ie  F lu fssäu re  weg, 
E isen  g eh t in  L ösung , m an v e rd ü n n t a u f  das 
4—5 fache und  f i ltr ir t  m it schw achem  Saugen  
d u rch  den  G oochtiegel. D er A sbest is t v o rh e r m it 
Salzsäure zu behandeln  u n d  m ufs g eg lüh t w erden. 
D er T iego linhalt w ird  m it v e rd ü n n te r  Salzsäure 
u n d  W asse r gew aschen, 1—1 ‘/s S tunden  bei 120° 
getrocknet, und  nach  dem  A bküh len  gewogen. 
D ann w ird  der G rap h it v e rb ra n n t u n d  w ieder ge
wogen. D ie D ifferenz g ieb t den  G raph it. W e ite r  
w urde der A ngriff von  S a lpe te rsäu re  a u f  G raph it 
festgestellt, w obei sich  ergab, dafs m it S äure von 
1,12 spec. Gew. kein  A ngriff au f  G rap h it erfo lg t, 
se lbst bei stunden langem  K ochen.

Röhrenofen für bestimmte Temperaturen.

A ehnlich  w ie se it e in iger Z eit R öhren- u n d  
M uffelöfen gebau t w erden, w elche au f  elek trischem  
W ege d u rch  e inen  W id e rs ta n d sd ra h t a u f  b estim m te 
T em p era tu ren  g e b rach tu n d  g eh a lten  w erden können , 
h a t je tz t A r m a n d  G a u  t i e r * *  einen R öhrenofen  
m it G asheizung  co n stru ir t, d er ebenfalls e ine be
liebige E rh itzu n g  von 150° b is 1300° zu lassen soll.

* Jo u rn . A iner. Chem . Soc. 21, 1113-
** C om ptes rend . 1900, 130, 628.



D er Ofen ä h n e lt in  der F orm  den bekannten V er
brennungsöfen  fü r  B lem entar-A nalysen , e r  besteh t 
aus e iner langen  halbcy lind rischen  R öhre aus 
feuerfestem  M ateria l, die von  einem  ebenso ge
form ten  E isenb lechm ante l um geben is t. A u f den 
R ändern  dieses H albey linders sitzen  bew egliche 
K acheln, w ie bei dem  V erbrennungsofen , n u r 
stofsen die oberen  R änder derselben n ich t zu
sam m en, sondern  sie legen sich an  einen  als 
Schornstein  d ienenden  schm alen K asten . D er als 
Boden d ienende H albcy linder h a t am  Boden 
24 Löcher, von denen  je  2 nebeneinander liegen, 
welche längs der A chse verlaufen, zu r A ufnahm e 
Ton ebensoviel B u n sen b ren n ern . In  dem  durch
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Der Martinkippofen als

M it der B essem erb irne  und  dem  M artink ipp
ofen w ird d ie E n tk o h lu n g  e ines R oheisenbades 
schnell d u rch g e fü h rt un d  zw ar m it e iner zu 
w eiteren  O perationen  genügenden  E n d tem p era tu r. 
Der in ten siv e  F rischprocefs w ird  m it H ülfe  e iner 
hohen B ad tem p era tu r e rre ich t. Bei dem  B essem er- 
procefs gesch ieh t dio E rh ö h u n g  der B ad tem pera tu r 
durch die V e rb ren n u n g  des S ilicium s, in  dem  
M artinkippofen d u rch  M ischen des R oheisen
bades m it e inem  S tah lbad . D ieser le tz tere  V or
gang is t in  dem  E isen h ü tten  fach ein  völlig n eu e r; in 
der e rs ten  A nw endung  desselben lieg t das h a u p t
sächlichste V erd iens t T a l b o t s  un d  er bedeu te t 
für die F lufse isen fabrica tion  einen  m eta llu rg ischen  
F o rtsch ritt von beach ten sw erth em  In te resse .

F lü ssiger S tah l von 0,1 b is 0,8 % K ohlenstoff 
h a t eine T em p era tu r von 1500 b is 1600“, w ährend  
flüssiges R oheisen  aus dem  H och- oder Cupolofen 
m it etw a 1200° nach dem  M artinkippofen  geb rach t 
werden kann . M ischen w ir ein  S tah lbad  von 
etw a 40 t  m it e inem  R oheisenbnd von  20 t in  
einem  M artink ippofen , so w ird  das R oheisen  in 
ku rzer Z eit u n te r  der M itw irkung  der F lam m e 
au f die A n fan g stem p era tu r des S tah lbades ge
b rach t sein . D ie T em p era tu re rh ö h u n g  w ird um  
so schneller erre ich t, je  gröfser das S tah lbad  is t 
und je  in te n s iv e r  die F lam m e w irk t. U m  eine 
m öglichst rasche F risch u n g  zu erzielen, wird es 
sich em pfehlen , au f  G rund  obiger B e trach tung  
die C hargenführung  in  fo lgender W eise zu le i te n : 
Zu dem  re s tire n d e n  S talilbad  (z. B. 40 t) w erden
20 t  flüssiges R oheisen  h inzugefüg t und  diese 60 t  
einige Z e it u n te r  scharfe r H itze  s tehen  gelassen ; 
durch die V erb ren n u n g  der le ich t oxydablen 
K örper (Silicium , M angan) findet bere its  w ährend 
des E ingiefsens eine R eaction  s ta tt , doch w ird

H albcylinder und  K acheln  gebildeten  ringförm igen 
Inn en rau m e befindet sich, gehalten  durch  runde  
E ndp la tten , ein  dickes E isen roh r, w elches dem  
eigen tlichen  Glas- oder P o rcellan -E rh itzungsrohre  
als M antel d ient. D urch diese E in rich tu n g  w ird 
dio F lam m e der B ren n er gezw ungen, das ganze 
Inn o n ro h r gleichm äfsig zu um spttlen . D urch P y ro 
m eterm essungen  zeigte sich, dafs die T em p era tu r 
an den E nden  des R ohres n u r  um  ca. 6° vom  
M ittelw ertho abw eich t; an d ererse its  dafs bei m eh r
stündigem  E rh itzen  die T em p era tu r b is au f  6—7* 
constan t erhalten  w erden kann. Selbst bei 1000 bis 
1200“ läfst sich die Schw ankung in n e rh a lb  von 
20—25° halten .
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diese n ich t seh r s ta rk  sein, da Oxyde in  Bad und  
Schlacke n u r  w enig vorhanden  sind. H a t das 
re s tiren d e  B ad einen K ohlenstoff von 0,3 % ge
habt, die liinzukom m endi-n 20 t  R oheisen  3,5 0A, 
so w ird  der K ohlenstoff des ganzen B ades 1,3 % 
betragen. N achdem  die T em p era tu r des Bades 
eine genügend hohe is t, w ird m it dem  E rzzusatz 
begonnen. Dio A rt und  ^Veise des Erzzusatzes 
is t  fü r  eine flotte, aber s te ts  zu beherrschende 
R eaction  von g röfster B edeutung. E in  p lö tzlicher 
E rzzusatz von 1000 kg und  m eh r w irk t au f das 
Bad abküh lend , v e rh in d e rt also einen  gleich- 
m äfsigen V erlau f des F riscbprocesses; kleinere, 
dem  V erlauf des Processes angepafste, even tuell 
vorgow ärm te Zusätze sind v o rthe ilhafte r . Talbot 
fü h r t e igen tlich  den F rischprocefs dadurch  aus, 
dafs er das E rz m it der zurückbleibenden  Charge 
ü b e rh itz t und alsdann das R oheisen  h inzufügt. 
Hei dem  Einfliefsen des R oheisens e n ts te h t a ls
dann eine seh r s ta rk e  Reaction. H o lz -B e r l in  
sag t deshalb  in  seinem  V o rtrag  bei d e r V er
sam m lung der „E isen h ü tte  O berschlesien“ am
1. D eeem ber 1901: „Als einen  U ebelstand  be
zeichne ich die T hatsache, dafs beim  Eingiefsen 
des R oheisens in  den K ippofen eine so heftige 
R eaction  vor sich geht, dafs die V erb rennung  des 
K ohlenstoffes eine seh r unvollständige is t .“ D ieser 
U ebelstand w ird  sich verm eiden  lassen, indem  
m an zu ers t das R oheisen m it dem  S tah l v e r
einigt, dieses G em isch e rw ä rm t und  e rs t dann  
m it dem  E rzzusatz beg inn t. H a t das B ad den 
gew ünschten  E n tkoh lungsgrad  erre ich t, so kann  
ein  T heil abgegossen, nach dem  M artinofen  ge
b rach t u n d  ausgek ipp t w erden. B ei dem  D uplex- 
V erfah ren  is t das K ippen des vorgeblasenen M ate
ria ls  m it gew issen Schw ierigkeiten  verbunden , da
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d er sau re  C onverter auch  eine sau re  Schlacke sieb t, 
die von dem  basischen H erd  so rg fä ltig st fern- 
gehalten  w erden  m ufs. Man erz ie lt d ies , indem  
die vorgeblasene Charge n ich t gek ip p t, sondern  
durch  eine am  Boden der P fan n e  befindliche 
O effnung abgelassen w ird ; die sau re  Schlacke 
b le ib t in  der P fan n e  zurück. D iese N othw cndigkeit j 

beding t, dafs die C harge e ine genügend  hohe Tem - j  

p e ra tu r  h a t, u m  P fannenansä tze  zu verm eiden , 
d ie le ich t die A bstichöffnung versetzen . D iese 
U ebelstände sind  bei dem  vorgefrisch ten  M aterial 
au s  dem  basischen M artinkippofen n ich t vo r
handen . D ie Schlacke is t basisch, die C harge kann 
also gek ipp t w erden u n d  b rau ch t deshalb  n ich t 
so w arm  zu sein  w ie bei dem  D uplexvorfahren . 
N ehm en w ir z, B. einen  K ippofen von  100 t  Fassung  
an  (ein so lcher is t  zu r Z eit in  F rod ingham  im  B au  j 

begriffen), so w erden 20 t R oheisen  m it 3,5 % i 

K ohlenstoff u n d  80 t  S tah l m it e tw a 0,3 % K ohlen- j 

sto lf nach dem  Zusam m engiefsen einen  G esam m t- ¡ 
kohlenstoff von 0,94 % e rg eb en : es sind in  diesem  
F alle  n u r  0,64 % K ohlenstoff aus dem  B ade zu 
en tfe rn en ; diese F risch a rb e it kann in  40 b is 50 
M inuten  ge le is te t w erden, ebenso wie von jedem  
fes ts tehenden  M artinofen bei e in e r Charge m it 
dem  üblichen  E insatz, die zw ar h a rt, ab er w arm  
eingeschm olzen is t.

B ei der D iscussion ü b er den V ortrag  des i 
H e rrn  H o lz *  w urde d a rau f au fm erksam  gem acht, 
dafs das T albo tverfah ren  sich fü r die H ers te llu n g  
e ines Q ualitä tsm ate ria ls  n ic h t eignet. D iese B e
denken  sind seh r g erech tfe rtig t. A us allen  A n a
lysen , die T albo t an fü h rt, is t zu ersehen, dafs n u r  
ein  m itte lh a r te s  F ertig fab rica t m it etw a 0,13 % 
K ohlenstoff h e rg es te llt w ird . Es is t wohl m öglich, 
auch  h ä rte re s  M aterial zu erzeugen, aber ein  Q uali
tä tsm a te ria l, w ie es in  der heu tigen  In d u s tr ie  von 
den M artinstah lw erken  v e rlan g t w ird , läfst sich 
m it dem  T albotprocefs in  se iner je tz igen  Form  
keinesfa lls  erreichen . D iese B edenken w erden 
beseitig t, indem  der M artink ippofen  die partie lle  
E n tkoh lung  des R oheisens, die S iem ens-M artin - 
Oefen das F ertigm achen  der C hargen übernehm en, j

* „Stahl und  E isen“ 1902 H eft I  S eite 51.

A uch der A ufw and au B ren n m ate ria l und  Zeit 
zu der E rz ie lung  e in e r B ad tem p era tu r , u m  in 
dem  T albotofen die ganze C harge gufsfähig zu 
m achen, aber n u r  b is '/ i  r̂ e r C harge gulsfähig 
und  gargeschm olzen geb rau ch t w orden, is t  w enig 
ökonom isch. A uf der V ersam m lung  des „Iron 
and  S teel In s t i tu te “ am  9. Mai 1900 sag te  deshalb  
R. M. D a e l e n :  „E in  w eiteres B edenken  b esteh t 
d a rin , dafs nach  jedem  A bstich  und  jed e r N ach
fü llung  die grofso M enge S tah l w ieder fertig- 

I gem acht und  gargeschm olzen w erden m ufs, w as 
I bedeu tend  längere  Z e it b ean sp ru ch t als der k leine 

Inha lt e ines gew öhnlichen  O fens.“ D urch  die B e
nu tzu n g  des M artink ippofens als B oheisenfrisch- 
a p p a ra t zu der H ers te llu n g  eines vo rgefrisch ten  
M aterials m it e iner T em p era tu r, die u n te r  der 
e in e r in  C oquillen zu giefsenden C harge liegt, 
w erden  diese B edenken beseitig t. D er E inw and, 
dafs dieses V erfah ren  m it hohen S elbstkosten  a r 
b e iten  w ird , tr iff t n ich t zu: In  13 S ch ich ten  w urden  
in  dem  T albotofen m it 60 t  F assu n g  659 t  F lufs- 
e isen  hergeste llt. Das C hargegew ich t w ar 2 0 1, 
die C hargendauer etw a 5 S tunden . D ie E n tk o h lu n g  
d er 20 t  R oheisen  w ird  in  1 b is 1 */a S tu n d en  d u rch 
geführt, zu dem  giefsfähigen F ertig m ach en  der 
60 t  w erden  etw a B'h S tu n d en  geb rauch t. W ird  
aber das theihveise  en tkoh lte  M aterial (20 t) dem  
K ippofen  en tnom m en  u n d  nach  dem  feststehenden  
M artinofen gebrach t, so k ö nnen  d iese 20 t in  l ’/a 
bis 2 S tunden  als Q ualitä tsm a te ria l in  allen  H ä r te 
graden  zum  A bstich  fe rtig  sein . W äh ren d  der 
Talbotofen a lle in  in  5 S tu n d en  20 t  F lufseisen  
gew öhnlicher Q u alitä t lie rs te llt, g ieb t er in  V er
b indung  m it einem  fes ts tehenden  30-t-0fen  (m it 
e tw a 10 t  S ch ro tt beschickt) in e tw a 4 S tunden  3 0 1 
F lufseisen  jed e r Q ualitä t. E in  T albo tofen  m it 60 b is 
80 t  F assung  k an n  fü r  3 M artinöfen  genügend  v o r
gefrisch tes M ateria l liefern.

Die E rhöhung  der P roduc tion  u n d  die B e
se itigung  der Q ualitä tsschw ierigkeiten  em pfeh len  
das T a lbo tverfah ren  a ls K oheisenfriscliprocefs in  
V erb indung  m it fes ts teh en d en  M artinöfen.

G r o f s e n b a u  m.

K. Stobrawa.

Beiträge zur Frage der Gichtgasreinigung.

An die

R edaction von  „S tah l und  E isen “.

D ie W irk u n g  von  V en tila to ren  und  T heisen- 
sehen T rom m eln  u n te r  Z uhü lfenahm e von W asser 
a u f  s tau b h a ltig e  G ase b e ru h t m eines E rach tens 
a u f  e tw as A nderem , a ls  au f  e inem  von H rn . O sann 
in  se inem  A ufsatz  in  Nr. 3 d ieser Z e itsch rift an-

I genom m enen  H ohlcy linder, T haufläche u. s. w. 
D as F euch tw erden  des S taubes d u rch  C ondensation  
des W asserdam pfes is t  n a tü r lic h  von  N utzen, der 
.eigentliche V organg bei der erfo lgenden S tau b 
abscheidung  und  dem  N iederschlagen des äu fserst 
feinen, be i der C ondensation  des W asserdam pfes 
sich b ildenden  N ebels is t indessen  ein re in  
m echanischer. B eim  V en tila to r w irken  e rs ten s die
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nassen F lügel, zw eitens die nasse M antelfläche, 
beim T heisensclien  A p p ara t n u r  die le tz tere .

1. Die W irk u n g  der nassen  F lügel is t , um  
ein Bil,d zu gebrauchen , dieselbe, w ie w enn in  
einer Schlacht eine fliehende Colonne vom  Feind 
verfolgt w ird. W e r schne lle r laufen kann, wie 
der Feind, kann  sieh re tte n , wer dies n ich t kann, 
wird e ingeholt u n d  unschäd lich  gem acht. D er 
verfolgende F eind  is t  der nasse F lügel des V en ti
lators, die g e re tte ten  S chnellläu fer sind  die Gas- 
theilclien, die gefangen genom m enen L angsam en 
sind die S taub the ilchen . — D ie’ F lügel und die 
zw ischen ihnen  befindlichen G asm assen haben in  
E ntfernungen  a, b, c . . . . von der Achse die
a, b, c . . . . fache G eschw indigkeit und  legen die
a, b, o . . .  . fachen  W ego zurück. D em  Gas 
wird bei seinem  E in tr i t t  zw ischen die F lügel von 
diesen eine ro tiren d e  B ew egung e rth e ilt, welche 
eine rad ia l nach  aufsen gerich te te  C entrifugal- 
kraft he rv o rru ft, so dafs das Gas, sich nach  aufsen 
bewegend, e ine b is  zu r A n k u n ft an  den Flügel- 
enden s te ts  w achsende R otationsgeschw indigkeit 
erhält. D ieser ständ igen  B eschleunigung  der Ge
schw indigkeit gegenüber, zu der das Gas durch  
in unend lich  kurzen  Z e iträu m en  au fe in an d er
folgende Stöfse (hervorgerufen  d u rch  das ständ ige 
W achsen des A bstandes von der Achse) der F lügel 
gezwungen w ird, v e rh ä lt sich  das Gas und der 
Staub versch ieden . Das Gas h a t im  S inne der 
Mechanik eine viel, m eh r als tausendm al, geringere 
Masse als der S taub. D a ab e r P  =  m  . p  (P =  K raft, 
m =  Masse, p =  B esch leunigung) ist, so e rh ä lt bei 
derselben K raft, dein Stofs des F lügels, das G as
theilehen eine grüfsere B eschleunigung  als das 
S taubtheilchen. D ie Folge ist, dafs die S taub
theilchen sieh  (re la tiv  zu dem  sie um gebenden  
Gas) nach dem  sie verfo lgenden  F lügel h in  be
wegen, uni, w enn  le tz te re r feuch t ist, an ihm  
kleben zu b leiben  un d  m it dem  W asser to r t
bewegt zu w erden. Je  gröfser die ro tiren d e  Ge
schw indigkeit de r F lügel is t, desto gröfser is t die 
Stofsw irkung P . M it dem  W achsen  d ieser K ra ft 
w ächst die B esch leun igung  p, aber auch  die

C entrifugalkraft —-——-—• L etz te re  is t  proportional

der Masse un d  dem  Q uad ra t der R otationsge
schw indigkeit, so d a f s  m i t  ste igender G eschwindig
keit der F lügel die S taub theilchen  sich n ich t 
allein zu den F lüge ln  h in  b ew eg en , sondern  
sich rad ial nach aufsen sch n e lle r bew egen als die 
sie um gebenden  G astheilchen, wobei sie von den 
bei d ieser B ew egung im m er gröfser w erdenden

E n tfe rnungen  von der Achse von den F lügeln  e in 
geholt w erden. Dafs die C en trifuga lk ra ft p ro 
portional dem  Q uadrat der G eschw indigkeit ist, 
h a lte  ich h ierbei fü r u n e rh e b lic h , weil die 
Differenz der G eschw indigkeiten von Gas- und 
S taub theilchen  im  V erhältn ifs zu den an  sich 
sehr grofsen G eschw indigkeiten , in  d ieser H in 
sich t kaum  eine grofse Rolle sp ielen  w ird. Es 
folgt h ieraus, dafs die A bscheidung des Staubes 
au f  den nassen F lügeln  sich m it der Ge
schw indigkeit und  der L änge der F lügel v e r
g rö ß e rt.

2. Die F unc tion  des M antels w ürde, w enn w ir 
auch h ie r ein  B ild gebrauchen  und den M antel 
m it dem die E rde um gebenden W elten rau m  v er
gleichen, die sein, dafs, sobald die A nziehungs
k ra f t der E rde  und die h ie rd u rch  lie rvorgeru fenen  
B ew egungen plö tzlich  au fhö rten , w ir tangentie ll 
von W esten  nach O sten und  m it desto gröfserer 
V ehem enz, je  n äh e r am  A equato r, in  den freien  
W elten rau m  hinausflögen, um  schliefslicli unsere 
Reise m it der V enus oder einem  anderen  A n
ziehungspunk t fortzusetzen. — A n den E nden  der 
F lügel angelangfc, besitzen  die G astheilchen  und  
die in ih n en  noch en th a lten en  S taubtheilchen 
eine gew isse tan gen tie lle  und eine gew isse rad iale  
G eschw indigkeit, die bei den S taub theilchen  nach 
Obigem gröfsev is t als bei den G astheilchen. 
Da dieser noch res tirende  S taub äu lse rs t fein 
is t, w ird  derselbe ann äh ern d  dieselbe R o tations
geschw indigkeit w ie die G astheilchen  annehm en. 
D ie der Masse d irec t p roportionale  lebendigo 
K raft m . v2 w ird  aber infolge des B eh arru n g s
verm ögens ih ren  Einflufs dah in  geltend machen, 
dafs die S taub theilchen  w eniger als die G astheil
chon von ih re r  jew eiligen  tan g en tie llen  R ichtung 
abgelenkt w erden wollen, so dafs sie sich zum  
M antel h in  bewegen, um  an  dem  au f  diesem  
ström enden  W asser hängen zu bleiben.

G erade wie die S taub theilchen  w ird  sich im  
G as befindliches fein  v e rth e ilte s  W asse r verhalten , 
also auch  der du rch  die A bküh lung  aus.dem .Gas con- 
d ensirte  W asserdam pf und  es re s u ltir t  ein  staub- 
reines, w asserarm es Gas.

A us vo rstehender B e trach tu n g  e rg ieb t sich, 
dafs die W irk u n g  der V en tila to ren  m it W asse r
zu fuh r au f zwei ganz versch iedenen  'Vorgängen 
b e ru h t, au f der W irk u n g  der F lügel und  der des 
M antels, w ährend  der T heisensche A ppara t n u r 
den z w e i t e n  dieser V orgänge aufw eist, weil in  ihm  
keine radiale B ew egung der G ase nach aufsen 
s ta ttfindet. Teichgräber.



216 Stahl und Eisen. Amerikanische Lohnverrechnnngsmcthode. 22. Jahrg. Nr. I.

Amerikanische Lohnverreehnungsmcthode. *

In  den W erk s tä tten  der B eth lehem  S teel Co. 
in  B eth lehem , Pa., w urde  vor kurzem  eine neue 
L o hn v errech n u n g  e in g e fü h rt, du rch  welche die 
In te re ssen  sowohl der A rbeitgeber w ie der A rbe it
n eh m er am  besten  v e re in ig t w erden sollten . Nach 
ih re r  E in fü h ru n g  m ach te  sich  ein  vo llständ iger U m 
schw ung im  ganzen W erk s tä tten  bereich  schon nach 
w enigen M onaten in  gü n stig er W eise füh lbar.

. Z u r D urch füh rung  der M ethode w ird  zunächst 
e ine K a rte  au sgeste llt, w elche bis in  d ie E inzelheiten  
die A rbeitsm ethode zeigt, die fü r jedes W erkstück  
erfo rderlich  is t. In  derselben  sind  die zu be
nu tzenden  W erkzeuge angegeben, sie e n th ä lt g le ich 
zeitig  auch  noch die ungefäh re  Z eitangabe, w elche 
erfahrungsgem äß! dafü r benü th ig t w ird. Dio Sum m e 
a lle r d ieser Z eiten  e rg ieb t dann die fü r  die F e rtig 
ste llu n g  des W erkstücks erfo rderliche  G esam m tzeit.

W en n  der A rb e ite r den  au f e rw äh n te r K arte  
angegebenen V orschriften  nachkom m t un d  dio ihm  
übergebene A rbe it dem gem äfs vollendet, so e rhä lt 
e r aufser seinem  fixen Tagelohn noch eine be
sondere  V ergütung. H a t e r  jedoch seine A rbeit 
n ic h t in  der vo rgeschriebenen  Z eit v o llende t, so 
e rh ä lt e r  n u r  seinen  Tagclohn, aber ke inen  Accord- 
zuschlag. Da die Z eit fü r jede  A rt B earbe itung  
im  einzelnen  vorgeschrieben  is t, so kann  der M ann 
zu je d e r Z e it e rseh en , ob er einen  Z usch lag  an 
L ohn e rh ä lt oder n ich t. F in d e t er n u n , dafs es 
fü r dio ih m  au fgetragene A rb e it unm öglich  is t, 
d iese in  d e r ihm  vorgeschriebenen  Z eit zu vo ll
en d en , so h a t e r dies sofort seinem  M eister zu 
m elden . S te llt sich  n u n  nach g enauer E rw ägung 
h e rau s , dafs der M ann im  R echte is t, so w ird sofort 
e ine neue K arte  fü r ih n  angeferlig t, welche dio abge
än d erte  A rb e itsa rt und  dazu erfo rderliche  A rb e its
ze it ang ieb t. Es is t von grofsem  m oralischen  
E influfs a u f  die L eu te , w enn I r r th ü m e r  in der 
A usste llung  der K arten  m öglichst w enig  vor- 
kom m on. Dio Z eit in  der K arte  g ilt im m er n u r  für 
e inen  b estim m ten  Zweck, un d  da eino vernün ftige  
Z eitbegrenzung  d a fü r au sp ro b irt w urde , so w ird 
d er A rb e ite r , w enn  er die ihm  vorgeschriebene 
Z e it n ic h t e inhält, durch  den V erlust des Z uschlags 
b e s tra f t , fa lls e r se ine  Z eit in  an d ere r W eise 
verze tte lt.

D a diese K arten  durch  einen  erfah renen  M ann 
an H an d  g en au er L is ten  ausgeschrieben  w erden, 
so is t  es se lb stverständ lich , dafs diese e ine mafs- 
gebendero  A rbe itsvo rsch rif t en th a lten , als w ie sie 
d u rch  einen  M eister vo rgeschrieben  w erden kann. 
D a fe rn e r alle  no thw endigen  A ngaben fü r die B e

* N ach einem  V ortrag  von II. L. G a n t t  vor 
d e r A m erican  In s titu tio n  of M echanical E ngineers.

a rb e itu n g  des betreffenden W erkstücks in  den 
K arten  en th a lten  sind , und  d u rch  E in h a ltu n g  der 
V orschriften  dom A rb e ite r  noch ein A nspruch  au f 
e ine besondere V erg ü tu n g  aufser dem  m it ihm  
v e re in b a rten  Tagelohn zusteh t, so is t dieses System  
eine E rz iehungsw eise, du rch  w elche eine Z uschlag
v e rg ü tu n g  a ls B elohnung  fü r  den iieifsig a rb e iten 
d en , und  der V erlu s t d ieser V erg ü tu n g  fü r  den 
fau len  M ann als S trafe  ei n t r i t t . Ih re  d irec ten  R e
su lta te  w aren  seh r zufriedenste llend , indem  viele 
L eu te  in  w enigen M onaten m eh r le rn ten , als vo r
dem  in Jah ren .

M a s c h i n e n s t i l l s t ä n d e .  D er M ann h a t 
keinen  A nsp ruch  a u f  gen an n te  V erg ü tu n g , w enn 
e r se ine  M aschine sch lech t b eau fs ich tig t oder an  
derse lben  etw as ru in i r t ;  infolgedessen b e s tra f t sich 
der A rb e ite r selbst, w enn  er den V orschriften , die 
dio K a rte  ang ieb t, n ich t nachkom m t, sondern  sich 
N achlässigkeiten  zu schulden  kom m en läfst, indem  
d er A rbe ite r n ic h t n u r  dio P räm ie  fü r  den einen  
Tag v e rlie r t, sondern  auch  fü r alle nachfolgenden, 
bis die M aschine w ieder o rdnungsgeniäfs a rb e ite t.

E i n t h e i l u  ng . D er A uto r e r lä u te r t sein  System  
w eite r gegenüber dem  der d irec ten  S tü ck arb e it 

| dah in , dafs es seh r au sd ehnungsfäh ig  sei u n d  m it 
g rö fste r E in fach h e it se lb st d o rt noch zu verw enden 
is t, wo S tückarbe it n ic h t m e h r co n tro lir t w erden 
kann. Um rich tige  A ngaben zu r A nfertigung  ge
n au e r S tückarbe iten  zu e rh a lte n , is t eine Menge 
D e ta ila rb e it e rforderlich  gew esen. B eschreiber dieses 
th e i l t  sie w ie fo lg t ein :

1. Z erlegung  des G anzen in  E inzelheiten ,
2. B esonderes S tu d iu m  d ieser E inzelheiten ,
3. T heo rie  fü r die Z usam m enste llung  der oben 

e rh a lten en  R esultate.
E i n f ü h r u n g  v o n  A r b e i t s k a r t e n  in  e in e  

W e r k s t ä t t e .  Um rich tig  au sgefü llte  A rb e its 
k a rten  fü r eine W e rk s tä tte  zu e rh a lten , welcho ja  
v ie le rle i A rbe iten  zu v e rr ich ten  h a t, is t es n ich t 
n u r  nothw endig , die versch iedene B earbe itungsart 
zu k e n n e n , sondern  auch  die dazu nothw endige 
Zeit. Das einschlägige S tu d iu m  is t  seh r schw ierig . 
Mr. T ay lo r h a t se ine  ab e r so sorgsam  gem acht, 
a ls  es ü b e rh a u p t m öglich is t, B earbeilungszeit und  
A rt genau  festzuste llen . Seine Regeln sind durch  
Mr. B a th  v erb essert w orden, w elche sich auch au f 
H obelbänke, L ochm asch inen , N u th en fräse r und  
noch an d ere  W erkzeuge d e r B. S t. Co. a u s 
dehn te . V erm öge d ieser L ohnberechnungstafe l w ar 
es n u n  auch  m öglich , d ie  ökonom isch günstige  
S chn ittgeschw ind igkeit un d  S tä rk e  festzuste llen , 
welche sich fü r einen  S tah l von b e s tim m te r physi- 
calischer B eschaffenheit am  b ts te n  eignet. Um 
ein genaues Bild d a rü b e r zu  e rh a lte n , w ie d e r
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artige A rbe itskarten  in  e iner W erkstä tto  einw irken, 
wollen w ir es in  einem  B eispiel aus der P rax is  
an roh vorgescbm iodeten  S tücken  n äh e r e rläu te rn . 
Die Z eichnung g eh t zu ers t du rch  die H and  eines 
erfahrenen  M e c h a n i k e r s ,  w elcher zunächst den 
A rbeitsw eg an g ieb t, den das Stück in  der W erk
stä tte  du rchw andert. E r en tsche ide t über die 
Reihenfolgen, in  w elchen die versch iedenen  B e
arbeitungen, w ie D rehen , H obeln , F räsen , B ohren
u. s. w. n ache inander au szu fü h ren  sind. In  W erk 
stä tten , in w elchen v ie lerle i A rb e it zu  erledigen

w elcher genau m it dem  K arten sy stem  Bescheid 
weifs, bustim m t. D erselbe fe r tig t a lsdann  eine 
derartige K arte  au s , in  w elcher n ic h t n u r  alle 
D robarbeiten , sondern  auch  die dazu benü th ig ten  
A nleitungen  en th a lten  s in d , wie die fü r das be
treffende A rbeitsstück  ausgew orfene Z e it, fe rner 
is t die A rt des zu benu tzenden  W erkzeuges, S chn itt- 
tiefe un d  G eschw indigkeit u. s. w. angegeben. F ü r  
alle anderen  A rbeiten , wie E insetzen  und  W ied e r
herausholen  des Schm iedestückes, A blegen des
selben, Stahl w echseln u. s. w. w erden A nleitungen

D M —  36 -

K a r t e  1. 

5000 — 8. 6. 1901.

K a r t e  2.

D M —  36 — 5000 — 8. 6. 1901.

Bearbeitungsart Maschinenauftrag Auftragsnuramer Bearbeitungsart Maschinenauftrag Auftragsmimmer

Drehbank 370 17 344 Drehbank 580 17 068
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zur Bearbeitung
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W e n n  d ie  M a s c h i n e  d a s  n i c h t  le is t e n  k a n n ,  w a s  o b e n  a n 
g e g e b e n  i s t , s o  is t  d e r  K a r t e n a u s s t e l l e r  s o f o r t  z u  v e r s t ä n d i g e n .

is t, kann m an zw ar n ic h t seh r v ie l G ew icht au f 
die E in h a ltu n g  d e r R eihenfolge geben , w eil, ab 
gesehen vom  V o rth e il, dafs das B u reau  jed erze it 
über den F o rtgang  der B earbe itung  des A rbeits
stückes u n te r r ic h te t is t, d ie E rsparn ifs durch s tä n 
dige B esetzung  der M aschinen grofs sein kann. 
Dieses Capitel ü b e r d ie A rbe itse in th e ilu n g  is t aber 
schon allein  so au sg ed eh n t, dafs es h ie r n u r  ge
stre ift w erden  kann .

Sollte das D rehen  des A rbeitsstückes zu ers t 
nöthig se in , so w ird  das S tück  derjen igen  Bank 
überw iesen, die sich am  besten  dazu eignet. Die 
A rbeit, w elche von der M aschine g e le is te t w erden 
soll, w ird durch  e inen  tü ch tig en  M aschinenbauer,

1 0  M i n u t e n  z u r  M a 
s c h i n e n ä n d e r u n g . 

F u t t e r  e i n s p a n n e n  . 
Z u r  H ä l f t e  a b d r e h e n  
E n d e  a b s t e c h e n  .  .
E n d e n  w e c h s e ln  
E n d e  a b s t e c h e n  .  .  
Z u r  H ä l f t e  a b d r e h e n  
A b l e g e n ....................................
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V o r h e r  g e b r a u c h t e  Z e i t  a u f  e i n e r  a n d e r e n  D r e h b a n k  5*/a S t d .

W e n n  d ie  M a s c h in e  d a s  n i c h t  le is t e n  k a n n ,  w a s  o b e n  a n 
g e g e b e n  i s t , so  is t  d e r  K a r t e n a u s s t e l l e r  s o f o r t  z u  v e r s t ä n d i g e n .

gegeben, ebenso die zweiten, w elche fü r jede  A rt 
A rb e it von den v o rh in  erw ähn ten  T hätigkeiten  
nothw endig  s in d , u n d  is t h ierfü r eine besondere 
R ubrik  vorgeschrieben.

Karte 1 zeig t eine E in theilung , w ie sie u n te r 
der V oraussetzung, dafs e ine K olbenstange anzu 
fertigen  w äre, am  gebotensten  w äre. D iese k a r t e  
e n th ä lt die A n le itu n g en , w elche M eister T hom as 
dem  A rbe ite r W illiam  Jo n es zu r B earbeitung  der 
Schm iedestücke Nr. 14652 C4, B estellung  N r. 17344 
an  D rehbank Nr. 145, gem äis K a rten o rd n u n g  Nr. 376 
giebt. Die H ärte  des Stückes is t m it 12 bezeichnet. 
E r mufs nu n  ein aus M. E .-Stahl herges te lltes  W erk 
zeug benu tzen , dessen F o rm  der en tsprochenen
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R eihe en tnom m en  is t. D ie ungefäh re  S chn itttie fe  
is t  3/ 19 Zoll. J  en tsp rich t e iner ganz b es tim m ten  
A nordnung  der V orgelegeräder, w äh rend  2 B P die 
zu benu tzende G anghöhe dars te llt. G egenüber 
je d e r B earb e itu n g sa rt sind D etails ü b e r W erkzeug , 
S c h n itta r t ,  T iefe und S chnelligkeit angegeben, 
w elche eingeha lten  w erden  m üssen, um  das A rbeits
stück in  der festgese tz ten  Z eit fe r tig  b ringen  zu

K a r t e  3.
D M — 36 — 5000 — 8. 4. 1901.
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V erm öge so lcher co rrect au sg es te llte r K a rten  
k ann  m an  infolge der v o rhandenen  Z e itda ten  fü r 
versch iedene B earb e itu n g sa rten  w ie auch  H an d 
a rb e it se lbst jedem  gew öhnlichen  A rb e ite r le ich t 
A n le itu n g  geben. Es gehört n a tü rlich  eine gew isse 
Uebung dazu, die L eu te  anzu le rnen , da bekann tlich  
die m eisten  als H an d lan g er anfangen . H a t m an 
jedoch e inen  in te llig en ten  M ann, w elcher sozu-

D M -
K a r t e  4.
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D e r  Z a p f e n  is t  
“ j  i n  N r .  1 f e r t i g  z u  

d r e h e n ;  
d i e  F l a n t s e h e n  

I n  N r .  3 .

( M i t  Z u s c h l a g !

W e n n  d ie  M a s c h i n e  d a s  n i c h t  le is t e n  k a n n ,  w a s  o b e n  a n 
g e g e b e n  i s t ,  s o  is t  d e r  K a r t e n a u s s t e l l e r  s o f o r t  z u  v e r s t ä n d i g e n .

können. D ie ganze Z eit zum  D rehen  und  A b
stechen  d e r E nden  is t m it 42 M inuten  bem essen. 
A m u n te re n  E nde der K a rte  befindet sich  die 
Z ah l, dann  die N um m er d e r Z eichnung fü r das 
G esam m tstück , fü r  die Z eichnung  des E inzel
stückes, D atum  und  U n te rsch rif t des K a rte n 
auss te lle rs . In  R oth vo rged ruck t a u f  der K arte  s teh t 
als genau  zu bem erkende Sch lafsbem erkung :

„W enn  die M aschine das n ic h t le is te t, was 
vorgeschrieben  is t, so is t  h iervon  dem  K a rte n 
au ss te lle r unverzüg lich  M ittheilung  zu m achen .“

Anleitung 
zur Bearbeitung

ic  

S3 
©  2

22 «£ 

ja JS
o  *»
CO Vo

rs
ch

ub .5 **

I S

©
a
©

o
fcr, ü
©  N5 

c Ge
br

au
 c

hi
e 

Ze
it

1 
Lo

hn
 

11

l 5  M i n u t e n  Z e i t  z u r  
M a s c h i n e n ü n d e r . _ _  ■ _ __ __

2 I n s  F u t t e r  e i n s p a n n . 
2 2  m m  b is  F  P  . _ __ _ _ 21/2

8 A b d r e h e n  a u f  85  X  
5 3 8  m m  . . . . P R L 6, 5 m m i 2  B F 1 1

4 A b s t c c h . d e s  E n d e s P Y M - n 5

5 U m k e h r e n  d .  E n d e n - - - 4

6 A b s t e c h e n  d .  E n d e s P Y M - - 2  B F 5

7 A b d r e h e n  a u f  9 8  m m P R L 6 ,5  m m l 2

8 A b d r e h e n  a u f  9 2  m m P R L 0 ,5  n u n 1 „ 3

9 W e g l e g e n  d .  S t ü c k e s — _ — 2*/a

1 0 35 3 4
( M i t  Z u s c h l a g ! )
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Y o r h e r  g e b r a u c h t e  Z e l t  1  S t u n d e  6 M i n u t e n .

K a r t e  N r . M a p p e  N r . Z e i c h n u n g  N r . ! M o n a t T a g J a h r U n t e r 
s c h r i f t :

B u c k l e y

K a r t e  N r . M a p p e  N r . Z e i c h n u n g f r .  ¡ M o n a t T a g J a h r U n t e r -

4 S 1 7  . F M  C B 2 6  1 9 4 1 / ł  A  1 7 1 7 1 9 0 1 53 68 - 6 2 5 3 S  9 1 2 1 9 0 1 B u c k l e y

W e n n  d ie  M a s c h i n e  d a s  n i c h t  le is t e n  k a n n ,  w a s  o b e o i a n -  
.  g e g e b e n  i s t ,  s o  is t  d e r  K a r t e n a u s s t e l l e r  s o f o r t  z u  v e r s t ä n d i g e n .

sagen den K opf fü r die än d e rn  m it h a t ,  d am it 
b eau ftrag t, so e rh ä lt m an  nach  k u rze r Z eit schon 
d e ra r tig  gün stig e  R esu lta te , w ie sio sonst n ic h t 
üblich  sind, wo d e r A rbe ite r sich  ganz se lbst ü b e r
lassen  is t. Z u r besseren  E rk lä ru n g  der Sache 
w erden  noch d re i w eite re  K arten b e isp ie le  d a r
gestellt. E ine  davon g eh ö rt schon zu e in e r fe ineren  
A rbeit, un d  is t  es in te re ssa n t zu erfah ren , dafs es 
v ie le  K arten  g ieb t, die doppelt so lang  sind, a ls  jene .

A n f a n g s e r g e b n i s s e .  D ie K arten  w urden  
durch  den S ch re iber dieses zu e rs t im  Ja h re  1899
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eingeführt. D er E rfolg zeig te sich schon nach 
ganz ku rzer Z e it u n d  w ard  in  dem  Mafse be
deutender, je  gröfscr d ie  D e ta iliirung  der K arten  
wurde. E s erfo rderte  verhältn ifsm äfsig  keine be
sonderen Schw ierigkeiten  die L eu te  zu r E inhaltung  
der gegebenen A n le itungen  an zu le rn en  und a n 
zugewöhnen. D as E in h a lten  von Schn itt-T iefe  und 
G eschw indigkeit h a tte  m an bald  erreich t, n u r  das 
V ertändeln von  Z eit zw ischen den aufe inander 
folgenden B earbeitungen  verm och te  m an  n ich t so 
einfach abzuschaffen. M an fand auch häufig die 
Maschinen u n b rau ch b ar und  jed e r A rbe ite r fand 
im m er einen g laubw ürd igen  G rund  dafür, wenn 
seine M aschine n ich t m eh r ordnungsgem äfs lief, 
trotzdem  seine W erkzeuge speciell fü r ihn  geeignet 
angefertigt w urden  u n d  e r n u r  geschickt zuzugreifen 
hatte, um  seine A rb e it rasch  zu beginnen. A ber 
im m er w ieder fanden  die L eu te  neue E n tsch u l
digungen, um  die A rbeitsan fänge h inaussch ieben  
zu können und  dadurch  d ie L eistungsfäh igkeit der
W erkstätte  im  ganzen genom m en zu beein träch tigen .

Z u s c h l a g g e l d e r .  U m  die ih re r  E in füh rung  
entgegenstehenden Schw ierigkeiten  zu überw inden, 
wurde den L euten , die ih re r  P flich t vo llständig  
genügten, eine besondere Z usatzp räm ie  gew ährt. 
Von A nbeginn d ieser N euein führung  an  v e r
m inderten sich  die so n s t vergeudeten  Z w ischen
zeiten sofort bedeutend , und  es w uchs die Zahl 
der auf diesen Z uschlag A nsp ruch  H abenden  nach  
kurzer Z eit ganz bedeu tend . D am it nun  auch  jed e r 
von den M eistern d ie  rich tig e  A n le itung  e rh ie lt, 
bekam auch  je d e r M eister, dessen M aschinen 
gut a rb e ite ten , eine en tsp rechende E x trap räm ie , 
dam it sie ih re  L eu te  g u t an le rn ten  und, w enn e r
forderlich, ih n en  o rden tlich  an  H and  gingen. Die 
E inrich tung  w urde in d e r  W eise  geregelt, daTs der 
Meister von je d e r  M aschine, deren  A rb e ite r eine 
Präm ie e rh ie lt, e ine V ergü tung  bekam  und  ü ber
dies noch einen E x trazusch lag  von 50 %, w enn 
a l l e  ihm  u n te rs te llte n  M aschinen eine P räm ie  
bekamen. A u f diese W eise w ar der M eister ge
zwungen, speciell d iejenigen L eute, welche se iner 
am m eisten  b ed u rf ten , die gröfstm ögliehe Aut- 
m erksam keit zu schenken.

S c h  1 u f s e r g e b n i s s e .  Da d e r  Z uschlag  n u r  
dann bezahlt w urde, wenn das A rbeitsstück  auch  
w irklich genau  gem äfs den V orschriften  der K arte  
fertiggestellt w ar, so lag es ebenfalls im  In te resse  
des A rbeiters, g u t au f  seine M aschine zu achten , 
um unnö th ige  V erzögerungen  zu verm eiden , e inerle i 
ob diese durch  seine Schuld  oder durch  die Ma
schine v e ru rsach t w urde.

Die E rgebnisse lassen  sich gegen die frü h ere  
Fabrication fo lgenderm afsen zusam m enste llen :

1. E in A nw achsen gegen die vo rherige  E rzeugung
von 200 b is 300% .

2. E ine bedeu tende V erm inderung  der Unfälle
und M aschinenbrüche.

3. E ine schnellere  H eranb ildung  geschu lter Kräfte.

L eute, welche frü h e r den M eister m it F ragen  um  
jede K lein igkeit belästig ten , fanden , dafs sie n ich t 
m eh r so viel zu fragen brauch ten , da sie d ie Z eit 
dafür je tz t besser verw enden  konnten . E in Mann, 
w elcher in  3 Jah ren  n ich t begriffen h a tte , wie das 
F u tte r  ohne U n te rs tü tzu n g  des M eisters au s
gew echselt w erden m ufste, verlo r einm al dadurch  
3 Tage die P räm ie, au f einm al ha tte  er es g e le rn t 
und  bedurfte  fü r die Folge n ich t m eh r der U n te r
stü tzung .

V erfasser verg leich t dann noch ausfüh rlicher 
die sonst übliche E in ze la rb e it bei A nw endung des 
K artensystem s und  erw ähnt, dafs die einzige 
Schw ierigkeit in der E in fü h ru n g  derselben  darin  
lag, die L eu te  zu überzeugen, dafä se lbst der w eniger 
geschickte und  w eniger begabte  A rb e ite r bei A n
w endung dieses System es noch V ortheil gegen 
früher habe. B esonders p rak tisch  bew ähre sich 
das System  in W erk s tä tten , wo vorw iegend a u to 
m atisch  a rbeitende M aschinen b en u tz t w ürden, wo 
rich tiges  A rbe iten  der W erkzeuge .von gröfserer 
B edeu tung  sei, als handliche G eschicklichkeit. In  
den F ällen  jedoch, wo H and fertigke it u n d  S tärke 
d ie H aup tbed ingung  is t, w erden den L eu ten  zur 
A n le itung  e in e r rascheren  B eendigung der be
treffenden A rbeiten  w eitere E x trav e rg ü tu n g en  be
w illigt. Es m üssen  daher diese P u n k te  bei der 
A usste llung  der K a rten  unbed ing t im  A uge b e 
ha lten  w erden.

L e i s t u n g s f ä h i g k e i t .  W ährend  der Zeit 
vom 1. März 1900 bis 1. März 1901 a rb e ite te  die 
W erk s tä tte  T ag und  N acht und  w urden  die Ma
sch inen  ausgenu tz t, wie es n u r  am  Tage m öglich 
war. T rotzdem  häu ften  sich die aus der Schm iede 
kom m enden M aterialien de ra rtig  an, dafs es n ich t 
m eh r bew ältig t w erden konnte. Es w ar denn  zu 
d ieser Zeit, dafs das P räm iensystem  e ingefüh rt 
w urde.

Um das E rgebnifs der E in fü h ru n g  besser ver- 
augenschein lichen  zu können, geben nachstehende 
D aten  die V ergleiche der du rchschn ittlichen  L e i
s tungen  im  vo rverlau fenen  Ja h re  und  dem  
P robejahre.

D urchschn ittlicher V ersand vom  1. März 1900 
bis 1. März 1901 pro M onat: 1,00, März 1901: 1,25, 
A pril 1901: 1,53, Mai 1901: 1,86, Ju n i 1901: 1,98, 
Ju l i  1901: 2,17.

Die Masse der angehäuften  W aaren  bestand  
in  vorgeschm iedetem  M aterial, ab e r schon L nde 
Ju li w aren die frü h e r erw ähn ten  A nhäufungen  so 
verm indert, dafs bei B eginn  d ieser Periode  s ta tt  
d e r sonst vo rrä tliigen  M ateria lien so w enig  übrig  
geblieben w ar, dafs es schw ierig  w ar, a lle  M aschinen 
genügend beschäftig t im  G ang zu h a lten , und  w ar 
infolgedessen die V ersandziffer vom  Monat Ju li 
höher als die A ugust, weil die Schm iede n ich t 
m eh r im stande w ar, die nöth ige S tückzahl h e ra n 
zuschaffen.
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Der Etat der Königlich Prcufsisclicn Eisenbalmgerwaltimg 
für das Etatsjalir 1902.

Dem E ta t  fü r 1902  en tnehm en w ir :

1. Einnahmen.

B e t r a g  f ü r  d a s  
E t a t j a h r  1 9 0 2  

.M

D e r  v o r i g e  
E t a t  s e t z t  a u s  

M

M i t h i n  f ü r  1 9 0 2  
m e h r  o d e r  • w e n ig e r  

J t

Vom Staat verwaltete Bahnen:
1. Aus dem Personen- und G epäckverkeh r.................
2. Aus dem G üterverkehr...................................................
3. Sonstige E innahm en........................................................

390 028 000 
934 715 000 

87 298 900

391 175 000 
959 015 000 

87 047 400

— 1 147 000 
- 2 4  300 000 
+  251500

Summe . . .
Antheil am Reinertrag der Main-Neckar-Eisenbahn . . . 

„ ,, „ „ Wilhelmshaven - Oldenburger
E is e n b a h n ..........................

„ „ r von P rivateisenbaim en.................
Sonstige E in n a h m e n ............................................... ....
Beiträge D r i t t e r .........................................................................

1 412 041 900 
559 017

713 967 
196 855 
450 000 

2 366 000

1 437 237 400 
539 627

678 719 
187 002 
400 000 

1982 611

— 25 195 500 
+  19 390

+  35 248 
+  9 853 
+  50 000 
+  383 389

Summe . . . 1 416 327 739 1 441 025 359 —  24 697 620

II. Dauernde Ausgaben.

Vom Staat verwaltete B a h n e n ................................................
Antheil H e s s e n s .........................................................................
Main-Neckar und Wilhelmshaven-Oldenburger Bahn . .
Zinsen und T ilg u n g sb e träg e ...................................................
Ministerialabtheilungen für das Eisenbahnwesen . . . .  
Dispositionsbesoldungen u. s. w ................................................

867 304 500 
10 512 691 

99 786 
3 153 000 
1 760 552 

930 000

858 194 800 
11 184 455 

214 050 
3 154 642 
1 710 433 
1 220 000

+  9 109 700
—  671 764
—  114 264
—  1642 
+  50119
—  290 000

Summe . 883 760 529 875 678 380 +  8 082 149

III. Einmalige und aufserordentliche Ausgaben.
D ie A usgaben fü r Um- und N eubau ten  verth e ilen  sich  fü r  die D irec tio n sb ez irk e  w ie fo lg t:

A ito n a .....................  5 850 000 M
B e r l in ...................... 3 991500 „
B reslau .....................  950 000 „
Bromberg.................
Cassel ...................... 1386 000 „
K ö ln .........................  4 368 000 „
D a n z ig .....................  1 720 000 „

Elberfeld . . . . .
E r f u r t ......................
E s s e n ......................
Frankfurt a. M. . .
H a l l e ......................
H annover.................

6 262 000 M
2 070 000 „ 
4 026 000 „
3 506 000 ., 
2 108 000 „ 
1700 000 I. 
2 755 000

Königsberg . . . .  250 000 M  
Magdeburg . . . .  1215000 „ 
Mainz . 1539 000 —  „  
M ü n s te r .................  383 000 „

St. Joh.-Saarbrück.. 1300 000 „ 
S te t t i n .....................  700 000 _

Z u sam m en ......................
C e n tra lfo n d s .................

44 740 500 M  
. 46 900 000 „

Gcsammtsumme . . . . . 91 640 500 „

IV. Abschlufs.

B e t r a g  f ü r  
d a s  E t a t s j a h r  1 9 0 2  

M

D e r  v o r i g e  
E t a t  s e t z t  a u s

J t

M i t h i n  f ü r  1 9 0 2  
m e h r  o d e r  w e n i g e r

J t

Ö r d i n a r i u m :
Die ordentlichen Einnahmen betragen 
Die dauernden Ausgaben betragen

1413 961 739 
883 760 529

1 439 042 748 
875 678 380

— 25 081 009 
+  8 082149

Im Ördinarium: Uebersehufs . . . . 530 201 210 I 563 364 368 — 33 163 158
E x t r a o r d i n a r i u m :

Die aufserordentliclien Einnahmen betragen 
>, n Ausgaben b e tra g e n ..........................

|

2 366 000 
91640 500 1

1 982 611 
100 887 000

+  383 389 
— 9 246 500

Tm Extraordinarium: Zuschufs..................... 89 274 500 | 98 904 389 | — 9 629 889
bleibt Uebersehufs . 440 926 710 1 464459 979 1 — 23 533 269
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V. Gesammt-Ergebnifs.
Die Gesammtsuinme der ordentlichen Einnahmen 

»nd dauernden Ausgaben des E tats der Eisenbalm- 
rerwaltung für das E tatsjahr 1902 stellt sich gegen
über der Veranschlagung für 1901 wie folgt:

Es betragen die ordentlichen E innahm en:
im Etatsjahre 1902 ......................  1413 9151 739 J t
„ „ 1901 ................. .... 1439 042 748 „

mithin im Etatsjalire 1902 weniger 25 081 009 J t

Die dauernden Ausgaben:
im ‘Etatsjahre 1902 ...................... 883 760 529 J t
„ „ 1901 .................  875 078 380 „

mithin im E tatsjahre 1902 mehr 8 082 149 J l

und der Ueberschufs:
im Etatsjahre 1902 ...................... 530 201 210 J l
„ „ 1901 .................  563 364 368 „

mithin im E tatsjahre 1902 weniger 33 163 158 J l ,

Nach der auf Grund des Gesetzes vom 
27. März 1882, betr.die Verwendung 
der Jahresüberschüsse der Verwal
tung der Eisenbahn - Angelegen
heiten, aufgestellten Berechnung 
sind auf den vorgedachten Ueber- 
schufs für das E tatsjahr 1902 von 530 201210,— J l  

mr Verzinsung der Staatseisenbalm- 
Kapitalschuld im Sinne dieses
Gesetzes . . .............................. ....  141618191,32 „

in Rechnung zu stellen, so dafs zur 
Abschreibung von der Staatseisen- 
bahn-Kapitalschuld verbleiben . . 388 5 8 3 0 1 8 ,6 8 ^  

Nach dem E tat für 1901 sind zu 
dieser Abschreibung bestimmt . . 414 048 663,33 ,, 

mithin für 1902 weniger 25 465 644,65 J t

VI. Nachweisung der Betriebslängen der 
vom Staat  verwalteten  Eisenbahnen.

B e z i r k
der

Ei8enbahndirection

N a c h  d e r  V e r a n s c h l a g u n g  
z u m  E t a t  f ü r  d a s  E t a t 
j a h r  1 9 0 2 : B e t r i e h s l ä n g e  
f ü r  ö f f e n t l i c h e n  Y e i k e h r

D a v o n  B a h n 
s t r e c k . u n t e r 

g e o r d n e t e r  
B e d e u t u n g  
a m  J a h r e s 

s c h lü s s e

k m

z u  A n f a n g  
d e s  J a h r e s  

k m

z u  E n d e  
d e s  J a h r e s  

k m

1. A l to n a .................
2. B e r l i n ..................
3. B re s lau .................
4. Bromberg . . . .
5. C a s s e l ..................
C. C ö ln ......................
7. Danzig . . . . .
8. Elberfeld . . . .
9. E r f u r t .................

10. Essen a. Ruhr . .
11. Frankfurt a. Main
12. Halle a. Saale . .
13. Hannover . . . .
14. Kattowitz . . . .
15. Königsberg i. Pr.
16. Magdeburg . . .
17. M a i n z .................
18. Münster i. W. . .
19. P o s e n ..................
20. St.Joh.-Saarbrück.
21. S t e t t i n .................

■ 1 776,29 
641,05 

1 916,53 
1 67ö'31 
1 720,40 
1 357,63 
1 780,27 
1 128,97 
1 564,63 
1 003,76 
1 681,a3 
1 943,84 
1 786,35 
1 341,36 
1 991,99 
1 766,49 

890,62 
1 216,85 
1 649,60 

849,23 
1 709,88

1 771,03 
675,25 

1 969,53 
1 675,31 
1 794,65 
1 359,01 
1 976,07 
1160,69 
1 564,63 
1 034,26 
1 698,44 
1 957,12 
1 754,02 
1 340,69 
1 991,99 
1 790,10 

925,80 
1 243,75 
1 649,60 

849,23 
1 743,60

11 723,86

Zusammen . . . 31 392,88 31 930,77 11 723,86
Aufserdem stehen unter besonderer A n f a n g  E n d e  
(nicht Preufsischer) Verwaltung die d e s  J a h r e s

Preufsischen Staatsbahnen: k m  k m

1. Main-Neckar-Balm(Preufs. Antheil) 8,02 8,02
2. Wilhelmshaven - Oldenb. Eisenbahn 52,38 52,38

VII. Er läuterungen zu den Be t r iebs 
einnahmen.

A us dem  P e rso n en - u n d  G e p ä c k v e rk e h r .

D ie E innahm en aus den a lten , am 1. A pril 
1 9 0 0  im B etriebe  gew esenen S trecken  haben  im 
R echnungsjah re  1900  3 8 3  705  0 0 0  J i  b e trag en .

In  das E ta ts ja h r  1902  fä l l t  kein  O sterfest. 
D as J a h r  1900  h a tte  ein solches. M it R ück
s ich t h ie rau f w ird  fü r das E ta ts ja h r  1902  gegen
ü b er dem Ja h re  1900  au f  eine M indereinnahm e 
aus dem O ste rfestverkeh r von 2 170 0 0 0  J t  ge
rechne t. E ine  w eitere  M indereinnahm e, die zu 
1  5 0 0  0 0 0  J(i angenom m en w ird , e rg ieb t sich 
aus der E rm äfsigung  des F ah rg e ld ta r ifs  fü r be
u rlau b te  M ilitärpersonen.

D ie E innahm everm ehrung  aus re in e r V er
keh rsste ig e ru n g  gegenüber den E rgebn issen  des 
E ta ts ja h re s  1900  w ird  au f  2 °/o g esch ä tz t. 
D iese vorsich tige  S chä tzung  is t auch m it R ück
s ich t au f die V erlängerung  der G eltungsdauer 
der gew öhnlichen R ü ck fah rkarten  e rfo lg t, deren  
finanzielle  T rag w e ite  sich z u r  Z e it noch n ich t 
übersehen  lä fs t. D anach is t eine M ehreinnahm e 
von rund  7 600  0 0 0  Jt in A nsatz  zu  bringen .

A us dem B etriebe  der nach dem 1. A pril 
19 0 0  eröffneten und bis zum  Schlüsse des E ta ts 
ja h re s  1902  zu r E röffnung kom m enden S trecken  
t r i t t  eine E innahm e von 2  3 9 3  0 0 0  Jl hinzu.

Die zu  veransch lagende G esam m teinnalim e 
b e trä g t d ah er 3 9 0  0 2 8  0 0 0  Jl.

A u s  dem  G ü te rv e rk e h r .

D ie E innahm en  aus den a lten , am  1. A pril 
1900  im  B etriebe  gew esenen S trecken  haben  im 
R echnungsjah re  1900  9 2 2  22 4  0 0 0  Jl b etrag en .

A us A nlafs der E rm äfsigung  der Z uckertarife  
is t  eine M indereinnahm e von 500  00 0  Jl in 
A nsa tz  g eb rach t.

D ie E innahm everm ehrung  aus re in e r V erkehrs
ste ig e ru n g  gegenüber den E rgebn issen  des E ta ts -  
ja lire s  19 0 0  w ird  au f 1 %  g esch ä tz t. M it R ück
sich t h ie rau f is t  eine M ehreinnahrae von rund
9 20 0  0 0 0  ^  eingesetz t.

Aus dem B etriebe der nach dem 1. A pril 1900  
eröffneten und der b is zum  Schlüsse des E ta ts -  
ja l ire s  1902  zu r E röffnung kom m enden S trecken  
t r i t t  eine E innahm e von e tw a  3 791 0 0 0  Jt hinzu.

D ie zu  veransch lagende G esam m teinnalim e 
b e trä g t h ie rnach  9 3 4  715  00 0  Jt.

F ü r  U e b e rla s su n g  v o n  B a h n a n la g e n  u n d  fü r 
L e is tu n g e n  zu  G u n s te n  D rit te r .

D ie V eransch lagung  der E innahm en an V er
gü tungen  fü r U eberlassung  von B ahnan lagen  und 
fü r L e istungen  zu  G unsten  D r it te r  s tü tz t  sich 
im w esentlichen au f die darüber abgeschlossenen 
V erträge .

D ie V ergü tungen  fü r v erp ach te te  S trecken  
sind a u f  2  1 1 0  5 0 0  Ji v eran sch lag t, überste igen
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m ith in  die g leichen E rg eb n isse  fü r 1900  um 
rund  28  50 0  d l .  D ie M clireinnahm e w ird  durch 
höhere  P a c h tb e trä g e  von den O berschlesischen 
Schm alspurbahnen  e rw a rte t.

Die V ergütungen  frem der E isen b ah n v e r
w a ltungen  un d  B es itz e r von A nschlufsgeleisen  
u. s. w. fü r M itbenutzung' von B ahnhöfen , B ahn
strecken  und sonstigen  A nlagen , sow ie fü r D ienst
le is tu n g en  von B eam ten  sind m it 6  493  400  w> in 
A nsa tz  g eb rach t. E s ergie.bt sich fü r das E ta ts ja h r  
19 0 2  eine M indereinnahm e von rund  237  40 0  d l .

An V ergü tungen  fü r  W ahrnehm ung  des B e
trieb sd ien ste s  fü r frem de E isenbahnverw altungen  
oder in gem einschaftlichen  V erkeh ren  sind 
741  9 0 0  cM und  zw ar gegen  die w irk liche E in 
nahm e iu  1900  ru n d  5 0  70 0  d l  w en igervorgeselien .

D ie V ergü tungen  für V erw a ltu n g sk o sten  von 
E isenbahnverbänden  und A brechnungsste llen  sind 
zu  4 2 8  7 0 0  d l ,  m ithin gegen  1900  um rund 
45  100  d l  n ied rig e r v e ran sch lag t. Im  Ja h re  
1900  sind  von frem den E isen bahnverw altungen  
e inm alige  D ruckkosten  fü r F ah rsch e in h e fte  e r
s ta t te t ,  die fü r 1902  n ich t zu e rw a rten  sind.

D ie V ergü tungen  fü r die in  den W erk 
s tä tte n  ausgefiih rten  A rbe iten  fü r D rit te  sind 
nach  den w irk lichen  E rg eb n issen  des Ja h re s  
1 9 0 0  und u n te r  B erü cksich tigung  d e r zu e r
w arten d en  V eränderungen  in dem U m fange der 
A rb e iten  zu 2 9 0 4  70 0  d l ,  m ith in  gegen  1900  
um  ru n d  120  700  d l  n ied rig e r v e ran sch lag t.

D ie V erg ü tu n g en  der R eichspostverw altung  
sind  im H inb lick  au f  die zu e rw arten d e  S te ig e 
ru n g  des P o stv e rk eh rs  und w egen H in z u tr it ts  
der neu zu eröffnenden B ahnen  höher v e ra n 
s c h la g t w orden . F ü r  B enu tzung  von W ag en 
ab theilungen  zum  P o std ien st, B efö rderung  von 
E isenbahnpostw agen  und G este llung  von B ei
w agen  sind 3 435  8 0 0  d l ,  m ith in  gegen  1 9 0 0  
m ehr rund  47 7 0 0  d l  v e ran sch lag t. F e rn e r  sind 
fü r  das U n te rs te lle n , R e in ig en , B eleuch ten , 
Schm ieren, R an g iren  u, s. w . der E isen b ah n 
postw agen  1 477  20 0  d l ,  m ith in  gegen  1900  
ru n d  26  9 0 0  d l  m eh r an g ese tz t. E ben fa lls  sind 
fü r B en u tzu n g  von H ebevorrich tungen  a u f  den 
B ahnhöfen 2 7 8  700  d l ,  m ith in  gegen  19 0 0  rund  
5 4 0 0  d t  m ehr vorgesehen. F ü r  das B este llen  
und  die A bnahm e von E isenbahnpostw agen  is t  
u n g e fäh r die bezüg liche  E innahm e in  19 0 0  m it 
9 0 0 0  d l  e in g es te llt. E nd lich  sind  fü r die B e
w achung  der R eichs- und S taa ts te le g ra p h e n 
an lag en , fü r die B enu tzung  und  B eg le itu n g  von 
B ahnm eisterw agen  u. s. w . 95 50 0  J l , m ith in  
gegen  1900  m ehr ru n d  1100  d t  v e ran sch lag t.

D ie V erg ü tu n g  d e r N eu h auverw altung  an 
a llgem einen  V erw altungskosten  is t  fü r das E ta ts 
j a h r  19 0 2  a u f  8  9 5 0  0 0 0  d l ,  m ith in  um  rund
1  3 2 6  3 0 0  d t  h öher angenom m en als im  E ta ts -  
ja l ir e  1 900 . D er v e ran sch lag te  B e tra g  is t  nach 
dem  vo raussich tlichen  erheblichen  U m fange der 
B au th iitig k e it im E ta ts ja h re  1902  bem essen.

D ie G esam m teinnalim e s te ll t  sich som it auf 
26  9 2 5  4 0 0  d l ,  m ith in  gegen  19 0 0  m eh r rund  
9 7 8  8 0 0  d t .

F ü r  U e b e r la s su n g  v o n  B e tr ie b sm itte ln .
D ie E innahm en  an V erg ü tu n g en  fü r U eber- 

lassung  von B e trieb sm itte ln  bestehen  th e ils  aus 
M iethe, th e ils  aus L eihgeld . U n te r „M ie the“ w ird  
die E n tsch äd ig u n g  fü r  die B enu tzung  frem der 
B e trieb sm itte l im gew öhnlichen gegenseitigen  
V erk eh r ve rs tan d en , w äh rend  a ls  „ L e ih g e ld “ die 
au f  G rund besonderer V ere inbarungen  zu  zah lende 
V erg ü tu n g  fü r au f Z e it abgegebene B e trieb sm itte l 
beze ichne t w ird . B eiderle i E innahm en  sind  z u 
sam men , jedoch fü r Locom otiven und W agen  
g e tre n n t, v e ran sch lag t w orden.

An M iethe und L eihgeld  fü r L ocom otiven 
sind fü r das E ta ts ja h r  1902  =  7 9 0 0  d t  v o r
gesehen , w elcher B e tra g  h in te r  dem  w irk lichen  
E rg eb n ifs  fü r 19 0 0  um e tw a  8 7 0 0  d t  z u rü c k 
b le ib t. E ine  A usleihung  it. s. w. von Locom otiven 
an  an d ere  V erw a ltu n g en  is t  nu r in beschränk tem  
U m fange zu e rw arten .

D e r G esam m tbetrag  aus M iethe und L eihgeld  
fü r  W ag en  is t  fü r das E ta ts ja h r  1 9 0 2  au f 
16 729  2 0 0  d l  angenom m en. D ie V eran sch lag u n g  
h a t au f  der G rund lage  der E rg eb n isse  fü r 190U 
u n te r angem essener B erü cksich tigung  d e r V e r
k eh rsv e rh ä ltn is se  und  der fo r tsch re iten d en  E r 
w eite rung  des E isen b ah n n e tzes  s ta ttg e fu n d en .

D ie G esam m teinnalim e s te ll t  sich  au f  
16 737  100  d t ,  m ith in  gegen  die w irk lichen  
E rg eb n isse  fü r 1900  höher um ru n d  4 8  0 0 0  d l .

E r tr ä g e  a u s  V e rä u fse ru n g e n .
D ie V eransch lagung  des E rlö ses  aus dem 

V erkau fe  von M ateria lien , die bei der U nter-, 
lia ltu n g  d e r In v en ta ríen , d e r bau lichen  A nlagen , 
d er B e trieb sm itte l und m asch inellen  A nlagen 
sow ie bei d e r  E rn eu e ru n g  des O berbaues und 
d e r B e trieb sm itte l gew onnen w erden , h a t  u n te r 
B erü ck sich tig u n g  d e r  bei den A usgaben  v o r
gesehenen  A ufw endungen und  d e r zu r Z e it der 
V eran sch lag u n g  ge ltenden  P re is e  s ta ttg e fu n d en , 
w obei angenom m en is t, dafs die im  E ta ts ja h re  
1902  zu  g ew in n en d en , fü r  E isenbahnzw ecke 
n ich t m ehr v e rw endbaren  M ateria lien  in  dem 
selben  J a h re  auch v e räu fse rt w erden . D ie E in 
nahm e ans d e r A bgabe von M ateria lien  an  die 
N eubauverw altung , R eich sp o stv erw altu n g , frem de 
E isen b ah n en , P riv a tp e rso n e n  u. s. w .' ist., sow eit 
es sich um neue M ateria lien  h a n d e lt ,  e n t
sp rechend  der V eransch lagung  der fü r diese 
M ateria lien  en ts tehenden  A u sg a b e n , d ie E in 
nahm e aus d e r A bgabe von G as aus dem V er
k a u f  von N ebenproducten  der G asan s ta lte n  nach 
d e r  w irk lichen  E innahm e des J a h re s  1 9 0 0  u n te r  
B erü ck sich tig u n g  der zu  e rw arten d en  A enderungen  
bem essen w orden.

D ie V eransch lagung  b e trä g t 27 2 2 2  0 0 0  d l  
und e rg ieb t gegen  1900  einen M ehrbe trag  von
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rund  1  4 9 4 0 0 0  J l .  D afs tro tz  des R ückganges 
der P re ise  fü r  A ltm a te ria lien  gegen  die W irk 
lichkeit 1900  eine M ehreinnahm e vorgesehen 
w erden k o n n te , i s t  im  w esentlichen  au f  den 
gröfseren  U m fang d e r E rn eu e ru n g  im E ta ts ja h re  
1902 zu rückzufü liren .

V e rsc h ie d e n e  E in n a h m e n  
e in sch lie fs lich  d e r  E in n a h m e n  a u s  S ta a tsn e b e n -  

fo n d s  zu  W o h lfa h r ts z w e c k e n .

Die V eransch lagung  d e r versch iedenen  E in 
nahm en, zu w elchen haup tsäch lich  die Einnahmen 
an T eleg raphengebüh ren , P äc liten  und M iethen 
(für B alinw irtliscliaften , W ohnungen , D iensträum e 
der P ost, S teu e r u. s .w ., L a g e rp lä tz e  und derg l.), 
die sjtatutm äfsigen Pensionskasseneinnahm en  sowie 
die E innahm en aus S taa tsnebenfonds zu W o h l
fahrtszw ecken  g e h ö re n , is t tlie ils nach  den 
reglem ents- oder v e rtrag sm äfsigen  S ätzen , tlieils 
nach den E rg eb n issen  fü r  1900  u n te r  B erücksich ti
gung d e r neu zu  eröffnenden S trecken  erfo lg t.

G egen die E rg eb n is se  von 19 0 0  sind  M ehr
einnahmen vorgesehen  an  T eleg raphengebüh ren  
(rund 7 9 0 0  J t) ,  an  P a c h te n  fü r B ahnw irth - 
schaften in fo lge Z ugangs neu er S trecken  und 
anderw eiter V erpach tungen  (rund  2 2 6  30 0  -Jl), 
an M iethen fü r  L ag erräu m e  und  neu h in zu 
gekommene W ohnungen  fü r u n te re  B edienstete  
(rund 2 9 4  0 0 0  -Jí), an  P a c h te n  fü r L ag e rp lä tze , 
G rasp lätze u. s. w . infolge w e ite re r V erpach tungen  
und S te ig e ru n g  d e r P ac litz in se  (rund 104  600  J f),  
an E innahm en aus S taa tsnebenfonds zu W o h l
fahrtszw ecken  (rund  1 1  1 0 0  <M).

M indereinnahm en sind besonders in  A nsatz  
gebrach t an  s ta tu tm äfs ig en  P ensionskassenein 
nahmen infolge A uflösung  des P ensio n s-G aran tie 
fonds und A bnahm e der P ensionskassenm itg lieder 
durch T od und  P en sio n iru n g  (rund 976  0 0 0 t/¿ ) .

Die G esam m teinnahm e beziffert sich au f 
16 4 1 4 4 0 0  J í  und  e rg ieb t gegen  1900  einen 
M inderbetrag  von ru n d  75 0  90 0  J i .

VIII. Er läuterungen zu den B e t r i e b s 
ausgaben.

Die d auernden  A usgaben v erth e ilen  sich 
wie fo lg t:
Persönliche Ausgaben insgesammt . . 397 789 100 J l  
Sachliche Ausgaben:
F ü r  U n t e r h a l tu n g  u n d  E rg ä n z u n g  d e r  I n v e n 
ta r íe n  so w ie  f ü r  B e s c h a f f u n g  d e r  B e tr ie b s -  

m a te r i a l i e n .
Unterhaltung und Ergänzung der In 

ventaríen . . . . f . . : . . . .  7 496 000 J i
Beschaffung der Betriebsmaterialien:

1. Drucksachen, Schreib- u. Zeiclien-
m a te r ia lie n ...................... 5 529 000 „

2. Kohlen, Koks und Briketts . . .  69 727 000 „
3. Sonstige Betriebsmaterialien . . 18 129 000 „

Bezog von W asser, Gas und Elektricität
, Von fremden W e r k e n ......................  8 394 000 ..

Summe 109 275 000 J i .

F ü r  U n te r h a l tu n g ,  E r n e u c r u n g u n d E r g ä n z u n g  
d e r  b a u lic h e n  A n la g e n .

Löhne der Bahnunterhaltungsarbeiter . 42 862 000 d t 
Beschaffung der Oberbau- und Bau

materialien auf Vorrath :
1. S c h ie n e n ..........................................  22 552 000 „
2. Kleineisenzeug.................................. 10 615 000 „
3. Weichen . ......................................  6 726 000 „
4. Schwellen..........................................  25 641 000 „
5. Baumaterialien..................................  10 346 000 „

Sonstige Ausgaben einschliefslich der
Kosten kleinerer Ergänzungen . . .  42 844 000 „

Kosten erheblicher Ergänzungen . . . 9 891000 „
Summe 171 477 000 , H.

F iir  U n te r h a l tu n g ,  E rn e u e ru n g  und  E rg ä n z u n g  
d e r  B e t r i e b s m i t t e l  u n d  d e r  m a s c h i n e l l e n  

A n la g e n .
Löhne der W erkstättenarbeiter . . . 51 514 000 J l
Beschaffung der W crkstattsmaterialien

auf V o rra th ..........................................  31 957.000 „
Sonstige Ausgaben. . ..........................  6 788 000 „
Beschaffung ganzer Fahrzeuge:

1. Locomotiven......................................  29 300 000 „
2. P e rso n en w ag en ..............................  10 000 000 „
3. Gepäck- und Güterwagen . . . .  15 700 000 „

Summe 145 259000 M.

F ü r  B e n u tz u n g  f r e m d e r  B a h n a n la g e n  und fü r  
D ie n s t le i s tu n g e n  f r e m d e r  B eam ten .

Vergütung für gepachtete Strecken. . 1375 500t,#
Vergütung für Mitbenutzung von Bahn

höfen, Bahnstrecken und sonstigen 
Anlagen sowie für Dienstleistungen 
von Beamten fremder Eisenbahnver
waltungen oder Besitzer von An-
schlufsgeleisen......................................  3 485 300 „

Vergütung für W ahrnehmung des Be
triebsdienstes auf der eigenen Strecke 
oder in gemeinsamen Verkehren durch 
fremde Eisenbahnverwaltungen. . .  1 143 400 „

Vergütung für Verwaltungskosten von 
Eisenbahnverbänden u. Abrechnungs
stellen .......................................... .... ._____144 200 „

Summe 6 148 400 J l

F ü r  B e n u tz u n g  f r e m d e r  B e t r ie b s m it te l .
Miethe und Leihgeld für Locomotiven —
Mictlie und Leihgeld für Waagen. . . 1 3 G36800¿.ft
V e rs c h ie d e n e  A u s g a b e n  . . . .  23719200 r

ergiebt eine Gesammtausgabe von 867 304 500 J l .

D ie E rläu te ru n g en  zu den einzelnen P o sten  
d er sachlichen A usgaben la u te n  in  der H au p t
sache w ie fo lg t:

F ü r  U n te rh a l tu n g  u. E rg ä n z u n g  d e r  In v e n ta r íe n , 
so w ie  fü r B eschaffung  d e r  B e tr ie b sm a te ria lie n .

D ie K osten  fü r U n te rh a ltu n g  und  E rg än zu n g  
der In v en ta ríen  sind  nach  der w irk lichen  A us
gabe des E ta ts ja h re s  19 0 0  u n te r  B erücksich ti
g u n g  d e r e in g e tre ten en  und zu erw arten d en  
S treck en v erm eh ru n g , V erk eh rss te ig e ru n g  und 
sonstigen  A enderungen  v e ran sch lag t und dem 
entsprechend  um ru n d  192  0 0 0  J t  höher a ls  die 
w irk liche A usgabe jen es  J a h re s  angenom m en 
w orden.
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Dio V eran sch lag u n g  d e r K osten  fü r D ruck 
sachen , Selireib- uud  Z eichenm ateria lien  is t  in 
g le ich er W eise w ie fü r die In v en ta rien  erfo lg t, 
w obei jedoch  zu  b e rücksich tigen  w a r ,  dafs am 
Jah ressch lü sse  1900  d ieB estan d sw erth e  an  D ruck 
sachen  n ich t ü b e rtrag en  s in d , und dafs daher 
die A usgabe des g en ann ten  Ja h re s  um diese 
W ertlie  einm alig  e rh ö h t is t.

D ie ve ran sch lag ten  K osten  fü r B eschaffung 
der F eu eru n g s- un d  sonstigen  B e trieb sm ateria lien  
sind  nach  dom w irk lichen  V erb rauch  des Ja h re s  
1900  u n te r  B erü cksich tigung  der e inge tre tenen  
und zu e rw arten d en  Veränderungen v e ran sch lag t 
w orden. D iese M ateria lien  w erden zum ü b er
w iegenden T heile  fü r den Z ugdienst v e rb rau ch t, 
nebenbei noch zu r  H eizung , B eleuch tung , R ein i
gung  von D iensträum en  u. s. w . Sow eit die 
M ateria lien  fü r den Z ugd ienst V erw endung  linden, 
is t die A usgabe von der A nzahl der fü r diesen 
v eran sch lag ten  L ocom otivkilom cter und  W a g e n 
achsk ilom eter abhäng ig . D iese sind fe s tg e se tz t 
au f G rund der w irk lichen  L eistungen  im E ta ts 
ja h r e  1900  u n te r  B erü ck sich tig u n g  der L e is tungen  
au f  den h inzu tre ten d en  neuen  S trecken  sow ie 
eines Z usch lags fü r die zu e rw arten d e  V erkeh rs
ste ig e ru n g  au f  4 4 6  07 0  00 0  L ocom otivkilom eter 
und  13 4 3 1 5 0 0  00 0  W ag en ach sk ilo m eter, w obei 
zu r  B erechnung  gezogen sind :

a) bezüglich  der L ocom otivk ilom eter: die L e i
stungen  der Locom otiven vo r Zügen (N utz
k ilom eter) zu sä tz lich  d e r L ee rfah rtk ilo m ete r 
und  der N ebenleistungen  im R an g ir-  und 
R eserved ienst. B etreffs des le tz te ren  is t, 
en tsp rechend  dem .M aterialverbrauche, jed e  
S tunde R an g ird ien s t zu 5 und  je d e  S tunde 
Z ug reserved ienst zu  2  L ocom otivkilom eter 
g e re c h n e t;

b) bezüglich  der W a g en ach sk ilo m e te r: die L e i
s tungen  d e r e igenen und frem den W ag en  
sow ie der E isenbahnpostw agen  a u f  e igenen 
B ahnstrecken .

V on d e r im ganzen  ve ran sch lag ten  A usgabe 
en tfa llen  au f 1000  Locom otivkilom eter 1 9 6 ,96  d l ,  
au f  1 0 0 0  W agenachsk ilom eter 6 ,5 4  d l ,  w äh rend  
diese A usgaben im E ta ts ja h rc  1900  ru n d  1 9 5 , 3 8 ^  
und  6 ,6 0  d t  b e tra g e n  haben . D ie bei diesen 
beiden U nterpositionen  angenom m enen B e träg e  
übers te igen  die w irk liche  A usgabe fü r 1900  um 
rund  1 501  0 0 0  d l  und  3 8 0  0 0 0  d l .

D iese M ehrausgaben sind in d e r H aup tsache  au f 
den M ehrverbrauch  an  B etrieb sm ateria lien  infolge 
der durch  die angenom m ene V erkeh rss te igerung  
bed ing ten  verm ehrten  k ilom etrischen  L eistungen  
d e r B e trieb sm itte l zuriiekzuführen .

N ach V eriiä ltn ifs  des w irk lichen  V erbrauchs 
sind im E ta ts ja h re  1900  5 91 9  3 5 0  t  S teinkohlen , 
S te in k o h len b rik e tts  und  K oks zu r  L ocom otiv- ! 
Teuerung zum  durchschn ittlichen  P re ise  von 
1 0 ,59  t # ,  im gan zen  rund  62 68 5  9 0 0  d l  v e r

an sch lag t, m ith in  fü r 1 0 0 0  L okom otivk ilom eter
1 3 .2 7  t zum  W e rtlie  von 1 4 0 ,5 3  d l .  g egenüber
1 3 .2 7  t  zum  g le ichen  W e rth e  im E ta ts ja h re  1 9 0 0 .

D ie V eran sch lag u n g  nach  dem w irk lichen
V erbrauche des E ta ts ja h re s  19 0 0  u n te r  B erück 
s ich tigung  der V e rk eh rss te ig e ru n g , d e r S treck en 
verm ehrung  und der w eiteren  V erbesserung  der 
B e leu ch tu n g  is t um ru n d  5 5 8  0 0 0  d l  h öher e r 
fo lg t, a ls  die w irk liche  A usgabe fü r 1900  e rg ieb t.

F ü r  U n te rh a l tu n g , E rn e u e ru n g  u n d  E rg ä n z u n g  
d e r  b a u lic h e n  A n lag en .

F ü r  die U n te rh a ltu n g  der bau lichen  A nlagen  
sind 62 120  A rb e ite r m it einem  L ohnaufw and  
von ru n d  4 2 8 6 2  0 0 0  d l  v e ran sch lag t. Im  J a h re  
1900  b e tru g  die w irk liche  A usgabe an  Löhnen, 
e insch liefslich  d e r an  U n ternehm er g ezah lten  
L o lm beträge , bei e iner B esch äftig u n g  von 5 8 8 3 6  
K öpfen rund  4 0 1 6 8  0 0 0  d l ,  fü r das E ta ts ja h r  
1902  sind sonach 3 2 8 4  A rb e ite r  und 2 6 9 4  0 0 0  d l  
L ohn  m ehr vo rgesehen . F ü r  die u n te r  der V or
au sse tzu n g  no rm aler W itte ru n g sv e rh ä ltn isse  e r
fo lg te  V eransch lagung  w a r die E rw e ite ru n g  des 
B ah n n e tzes sow ie die V erm ehrung  d e r U n te r
h a ltu n g sg eg en stän d e  au f  den ä lte re n  B e trieb s
streck en  und  der g rö fse re  U m fang des G eleis
um baues zu berücksich tigen . Insgesam m t is t 
h ie rfü r e ine M ehrausgabe von 2  781 0 0 0  d l  in 
A ilsatz  g eb rach t w orden.

A ufserdem  w a r die E rh ö h u n g  d e r L ohnsä tze  
in B e tra c h t zu z iehen , die sich aus dem A uf
rücken  d e r A rb e ite r  in den L ohnstu fen  der 
L o h n -E ta ts  e rg ieb t und im ganzen  einen B e tra g  
von ru n d  4 3 0  0 0 0  d l  e rfo rdert.

D ie K osten  d e r S ckneeräum ung sind  w ie in 
den V orjahren  nach  D u rch sch n itts sä tz en  v e r
a n sch lag t und  dem gem äfs um ru n d  5 1 7  00 0  d l  
n ie d r ig e r a ls  die w irk liche A usgabe in  19 0 0  
zum  A nsa tz  gekom m en.

D ie fü r  die gew öhnliche U n te rh a ltu n g  der 
bau lichen  A nlagen  üb erh au p t in  B e tra c h t kom m ende 
A rb e ite rk o p fzah l fü r  1 km  d u rch sch n ittlich e  L änge  
d er u n te rh a lten en  B ah n streck en  is t von 1,91 
im  E ta ts ja h re  19 0 0  au f  1 ,9 4  im  E ta ts ja h re  1902  
gestiegen .

V on den v e ran sch lag ten  M ateria lien  sind zur 
A bgabe an  D rit te  M ateria lien  im  G esam m tbetrage  
von ru n d  1  2 1 1  0 0 0  d l  vo rgesehen .

D avon en tfa llen  au f:

Sch ienen .....................  196 300./#
Klcineisenzeug . . .  97 400 „
W eich en .....................  481 700 _
S c h w e lle n .................. 378 900 „
Baumaterialien . . .  56 700 „

D ie nach A bzug  der v o rs teh en d  m it ih ren  
B eschaffungskosten  angegebenen  M engen v e r
b leibenden M ateria lien  sind  fü r  die E rn eu e ru n g  

! des O berbaues bestim m t. D e r B e d a rf  h ie rfü r 
I is t  durch ö rtliche  A ufnahm e fe s tg e s te llt, w obei 

insbesondere die L ä n g e  der zum  Zw ecke der
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E rneuerung  m it neuem  M ateria l um zubauenden 
Geleise zu 2 0 8 5 ,1 0  km  e rm itte lt is t. Von dieser 
G esam m tlänge sollen  117(5,34 km  m it hölzernen 
Q uerschw ellen und  908,7(3 km  m it e isernen Q uer
schwellen h e rg e s te llt w erden.

Zu den vo rbezeichneten  G eleiseum bauton 
sowie zu den notlnvendigen  E inzelausw echselungen 
sind erfo rderlich :

1. Schienen, 185879 t durch
schnittlich zu 120,27 Jl, rund

2. Kleincisenzeug, 74 789 t
durchsclm. zu 140,63 J l , ruiid

3. Weichen, einschl. Herz- und
Kreuzungsstücke:
a) 6400 Stück Zungenvorrich

tungen zu 475 J l . . .  .
b) 4800 Stück Stellblöcke zu

35 J l ..................................
c) 8800 Stück Herz- und 

KreuzungsstUcke zu 195 J l
d) für das Kleineisenzeug zu

den Weichen und sonstige 
Weichen t h e i l e .................

4. Schwellen:
a) 2 904 000 Stück hölzerne

Bahnschwell., durchschnitt
lich zu 4,46,2} J l , rund . 12 959 100 —

b) 380 000 in hölz. W eichen
schwellen, durchschnittlich
zu 2,76,3*-#, ru n d . . . . 1050 000 —

c) 1010151 eiserne Schwellen 
zu Geleisen und Weichen, 
durchschnittl. zu 111,40 Jl,
r u n d .......................... .... . 11253 000 25 262100

— 64 379 700

G egen die w irk liche  A usgabe fü r die E r 
neuerung des O berbaues im Ja h re  1 9 0 0  s te llt 
sich die vo rs tehende  V eransch lagung  um rund
6  170 00 0  d l  höher. D ie L änge  des zum  Zweck 
der O berbau -E rneuerung  no thw endigen G eleise- 
umbaues m it neuem  M ateria l ü b e rs te ig t die L änge 
der im E ta ts ja h re  1 9 0 0  m it solchem M ateria l 
w irklich um gebau ten  G eleise um rund  303  km 
(17 vom H u n d ert) . D as M ehr e n tfä llt zum 
w eitaus g rö fsten  T h e ile  au f die G eleiserneuerung 
m it dem au f  den w ich tigeren , von Schnellzügen 
befahrenen oder sonst s ta rk  b e las te ten  S trecken  | 
e ingefülirten  schw eren  O berbau. E benso wie 
beim G eleisum bau, s te llte  sich auch bei der 
E inzelausw echslung  u n te r  B erücksich tigung  der 
aufkom m enden und d e r in  den B eständen  vor: 
handenen b rau ch b aren  M ateria lien  das B edürfnifs 
an neuem  M ateria l höher a ls  im E ta ts ja h re  1900 . 
Aufserdem m ufsten die inzw ischen e ingetretenen , 
zuin T lie il e rheb lichen  P re isv e rän d eru n g en  be
rü cksich tig t w erden .

Im einzelnen b e trä g t der B ed a rf gegen  die 
w irklichen E rg eb n is se  des Ja h re s  1 9 0 0 :

a) für Schienen mehr rund . . . .  3 508 000 Jl
b) „ Kleineisenzeug weniger rund 2 004 000 „
c) „ W eichen mehr rund . . . .  680 000 „
d) „ Schwellen mehr rund . . .  3 986 000 ,,

IV .22

Zu a. D er P re is  der Schienen is t en tsp rechend  
dem bestehenden L iefe ru n g sv ertrag e  angenom m en. 
U n te r B erücksich tigung  der N ebenkosten  s te llt 
e r  sicli f. d. T onne um 2 ,0 3  d t  höher, als der 
rechnungsm äfsige P re is  der Schienen im Ja h re  
1900 , w as, au f  den U m fang der B eschaffungen 
dieses Ja h re s  bezogen, einem M ehrbe träge  bei 
der V eransch lagung  von ru n d  32 4  0 0 0  d l  en t
sp rich t. Infolge des gröfseren  U m fanges der 
E rn euerung  e n ts teh t eine M ehrausgabe von rund  
3 1 8 4 0 0 0  d l .

Zu b. D er D urchschn ittsp re is des K lein- 
eisenzeugs is t um 71 ,71  d l  f. d. T onne n ied rig e r 
zum A nsatz gekomm en, w odurch sich eine M inder
ausgabe von ru n d  4 229  00 0  d l  e rg ieb t. F ü r  
den aus dem grö fseren  U m fang der E rn eu e ru n g  
erw achsenden M ehrbedarf an K leineisenzeug  is t 
dagegen eine M ehrausgabe von rund  2 225  0 0 0  d l  
vorgesehen.

Zu c. B ei den W eichen e rg ieb t sich aus 
der V eränderung  der P re ise  eine M inderausgabe 
von rund  61 0 0 0  d l ,  w äh rend  aus dem gröfseren  
B ed arf an W eichenm ateria lien  eine M ehrausgabe 
in Höhe von rund  741 00 0  d l  erw ächst.

Zu d. B ei den hö lzernen  Schw ellen is t der 
D urchschn ittsp re is von dem V erhä ltn ifs  abhäng ig , 
in w elchem  die verschiedenen H o lza rten  zur 
A nfertigung  der Schw ellen  verw endet w erden. 
U n ter B erücksich tigung  dieses V erh ä ltn isses  s te ll t  
sich  der D urchschn ittsp re is fü r die B ahnschw ellen  
um 1 2  f. d. S tück und  der D urchschn ittsp re is 
der W eichenschw ellen  um 3 tj. f. d. M eter höher 
als im E ta ts ja h re  1900 . D er P re is  d e r eisernen 
Schw ellen is t  en tsp rechend  dem bestehenden  
L ie fe rungsvertrage  angenom m en. U n te r B erü ck 
sich tigung  der N ebenkosten^  ü b e rs te ig t e r  den 
P re is  fü r 1900  um 90 ^  f. d. T onne. H ierdurch  
e n ts teh t im ganzen eine M ehrausgabe von rund  
597 0 0 0  d f ,  w äh rend  fü r die um fangreiche E r 
neuerung  ein M ehrbetrag" [um 3 389  0 0 0  d l  e r
forderlich  is t.

F ü r  die V eransch lagung  des B ettu n g sm ateria ls  
w aren  die E rw e ite ru n g  des B ahnne tzes und die 
V erm ehrung der G eleise au f  den ä lte ren  B e trieb s
strecken , fe rn er der g rö fsere  U m fang der G eleis
erneuerung  und die e in g e tre ten e  E rh ö h u n g  des 
D urchschn ittsp re ises in B e trac h t zu  ziehen. D ie 
V erbesserung  der B e ttu n g  durch eine ausgedehn te  
V erw endung von gesieb tem  K ies und nam entlich  
von S te insch lag  is t, w ie in den V orjah ren , auch 
fü r das V eransch lagungsjah r in  A ussich t ge
nommen. D er G esam m tbedarf an  B e ttu n g s
m ateria l fü r  die U n te rh a ltu n g  und  E rn eu eru n g  
der G eleise und W eichen  is t  zu ru n d  3 0 5 6  0 0 0  cbm 
erm itte lt.

Die A usgabe fü r die gew öhnliche U n te r
ha ltu n g  —  einschliefslich  der K osten  fü r die 
zu r unm itte lbaren  V erw endung beschafften B au- 

| m ateria lien , ab e r ausschliefslich  der be re its  be
rücksich tig ten  Löhne und d e r vorgesehenen

3

M M
— 22 355 700

— 10 517 600

3 040 000 

168 000 

1 716 000

1320 300 6 244 300
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K osten  fü r die au f  V o rra th  beschafften B au 
m ateria lien  —  is t w ie fo lg t v e ra n sc h la g t:

1. U nterhaltung d^s Bahnkörpers mit allen
Bauwerken und Nebenanlagen, 31600 km 
Bahnkörper zu 154 J l ............................  4 866 400

2. Unterhaltung der Weichen u. Kreuzungen 
'm it Zubehör, 113 720 Stück Zungenvor
richtungen und Kreuzungen zu 6,50 J l ,
r u n d ..................................................................  739 200

3. Unterhaltung der Gebäude mit rund
813 000 000 J l  Baukapital zu 1 °/o . . . 8 130 000

4. Unterhaltung der Stellwerke und opti
schen Signale, 71690 Hebel zu 26,30 J l ,
r u n d ...............................................................  1 885 400

5. Unterhaltungen der elektrischen Leitun
gen sowieder elektrischen Signal-, Sprech- 
und Schreibwerke, 31600 km Bahnkörper
zu 38,50 J l ................................................... 1 216 600

6. Unterhaltung der Zufulirwege, Vorplätze
und Ladestratsen u. s. w., 240300 a Be
festigungen zu 5,80 J t , rund . . . .  1 393 700

7. Unterhaltung aller sonstigen Anlagen . 2 590 000
8. Insgemein, nicht besonders vorgesehene

Ausgaben. . .............................................  493 900
9. Für neu zu eröffnende Strecken . . . .  99 800

21 415 000

F ü r  U n te rh a ltu n g , E rn e u e ru n g  u n d  E rg ä n z u n g  
d e r  B e tr ie b sm itte l  u n d  d e r  m asch in e lle n  A n la g e n .

Von dem G esam ratbetrage en tfallen  9 0 2 5 9  0 0 0 ^  
au f die K osten fü r die U n te rh a ltu n g , E rn euerung  
und E rg än zu n g  der B e trieb sm itte l und d er m aschi
nellen  A nlagen.

A ufser den e inges te llten  T age- und S tück
löhnen fü r 'W erkstat te n a rb e ite r  sind  an solchen 
L öhnen  noch 3 207  0 0 0  J t  vorgesehen, so dafs 
im ganzen  e ineL ohnausgabe von ru n d  5 4 7 2 1 0 0 0  J l  

fü r  W e rk s tä tte n a rb e ite r , gegenüber e iner w irk 
lichen L ohnausgabe im E ta ts ja h re  1900  von 
53 222  706 <J(, angenomm en is t. W äh ren d  im 
le tz te ren  J a h re  im D urchschn itt 47 407  A rbe ite r 
b esch äftig t w aren , sind  fü r 1902  m it R ücksich t 
au f die gegen  1900  angenom m ene V erk eh rs
s te ig e ru n g  und die h ierdurch  veru rsach te  gröfsere  
R ep ara tu rb ed ü rftig k e it der B e trieb sm itte l und 
m aschinellen  A nlagen 48  728  A rbeiter, m ithin 
1321 K öpfe m ehr, a ls e rfo rderlich  e rach te t worden.

An W e rk s ta ttsm a te ria lie n  sind ve ran sch lag t:
1. für M etalle......................................  23 519 000 M
2. „ H ö lz e r ........................................  4 752 000 „
3. „ Drogen und Farben . . . .  1837 000 „
4. „ Manufactur-, Posamentir-, Le

der- und Seilenvaaren . . .  1 364 000 „
5. „ Glas und Glaswaaren . . .  462 000 „
6. „ sonstige Materialien . . . .  2200000 „

zusammen . . .  34 134 000 J t

D er u n te r 1 für M etalle v eran sch lag te  B e trag  
e n th ä lt fü r E rn eu e ru n g  e inze lner T h e ile :

der Locomotiven und Tender . 4 664 000 ,Jt.
„ P ersonenw agen .................  597 000 ,,
,, G epäck-und Güterwagen . 1 795 000 „

D ie A usgaben h e i P o s. 1, 2 und 3 sind  nach 
den w irk lichen  A usgaben des E ta ts ja h re s  1900  
u n te r  B erücksich tigung  der e in g e tre ten en  oder

zu e rw artenden  V erän d eru n g en  sow ie d e r zu r 
Z e it ge ltenden  M ateria lp re ise  v e ran sch lag t.

D ie K osten  fü r U n te rh a ltu n g  der B e trieb s
m itte l sind im besonderen ab h än g ig  von der 
A nzah l der h ie rfü r v e ran sch lag ten  Locom otiv- 
k ilom eter und W ag en ach sk ilo m eter. D ie L e i
s tungen  sind fe s tg e se tz t au f  51 6  0 0 0  0 0 0  Loco- 
m otivk ilom eter und  13 3 9 8  500  00 0  W ag en ach s
k ilom eter, w obei zu r B erechnung  gezogen  s in d :

a) bezüg lich  der L ocom otivk ilom eter: die L e i
stu n g en  der Locom otiven v o r Ziigen (N u tz
k ilom eter) zu sä tz lich  der L ee rfah rtk ilo m e te r 
und der N eben le is tungen  im R an g ird ien st. 
B etreffs der le tz te re n  is t jed e  S tunde R a n g ir
d ien s t zu  10 L ocom otivk ilom eter g e rechne t, 
dagegen  is t d e r Z u g reserved ienst aufser 
B e tra c h t g e la s se n ;

b) bezüg lich  der W ag en ach sk ilo m ete r: die L e i
s tungen  der e igenen W ag en  au f  eigenen 
und frem den S trecken .

D ie h ie rnach  fü r das E ta ts ja h r  1902  e r 
m itte lten  A usgaben  ü b ers te ig en  die w irk liche  
A usgabe des J a h re s  1900  um ru n d  1  4 9 3  00 0  J i .  
D ieser M ehraufw and is t in  den d e r angenom m enen 
V e rk eh rss te ig e ru n g  en tsp rechend  v e ran sch lag ten  
k ilom etrischen  L e is tu n g en  und  der h ie rm it im 
Z usam m enhänge stehenden  g rö fseren  R e p a ra tu r
b ed ü rf tig k e it der B e trieb sm itte l b eg ründe t. D er 
B e d a rf fü r  die au ß e rg ew ö h n lich e  U n te rh a ltu n g  
und E rg än zu n g  d e r m aschinellen  A nlagen  is t 
nach  ö rtlich e r P rü fu n g  fe s tg e s te ll t  w orden.

D ie K osten  fü r die B eschaffung g an ze r F a h r 
zeuge sind  im einzelnen , w ie fo lg t, v e ra n s c h la g t:

500 Stück Locomotiven verschiedener
G a t tu n g ...........................................  29 300 0 0 0  J l

650 Stück Personenwagen verschie
dener G attung..................................  1 0  000 000 ,.

5000 Stück Gepäck- und Güterwagen
verschiedener G a ttu n g .................  15 700 000 „

D ieG esa in m tk o sten im B etrag ev o n  55 0 0 0 0 0 0 ^  
ü b ers te igen  die w irk lich e  A usgabe des J a h re s  1900 
um ru n d  4 0 5 6  0 0 0  t # .

IX. Berechnung der Rücklagen.
1. B e z ü g l i c h  d e r  S c h i e n e n ,  a) H au p t

gele ise . D ie L än g e  der durchgehenden  G eleise 
säm m tlic lier P reu fs iseh e r S taa tsb ah n en  w ird  nach 
dem Ja h re sm itte l fü r das E ta ts ja h r  1 9 0 2  rund  
45  0 9 9  km  b e trag en , von denen 43 97 2  km  aus 
S tah lsch ienen , 1 1 2 7  km aus E isensch ienen  b e 
stehen . D er J a h re sv e rk e h r  au f  säm m tlichen 
H aup tge le isen  is t zu ru n d  3 4 6  4 7 2  0 0 0  N u tz 
k ilom etern  angenom m en , von denen rund  
339  51 3  0 0 0  N u tzk ilo m eter au f  die S tah lsch ienen  
und 6  9 5 0  0 0 0  au f  die E isensch ienen  en tfa llen . 
E s w ird  dem nach im E ta ts ja h re  1902  jed e  S te lle  
d e r m it S tah lsch ienen  versehenen  H aup tgele ise  
d u rch sch n ittlich  von 7 7 2 5  Z ügen, der m it E isen 
schienen v ersehenen  von 61 7 5  Zügen befah ren
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w erden. U n ter der A nnahm e, dafs S tahlsch ienen  
einer B eanspruchung  durch  200  000  Züge, E isen 
schienen e in e r solchen durch  7 0 00 0  Züge w ider
stehen, w ürde —  einen gleichen  V erkeh r, w ie 
den fü r das E ta ts ja h r  1902  veransch lag ten , 
auch für die folgenden J a h re  v o rau sg ese tz t —

die D auer d e r S tah lsch ieuen  au f - ^ 2 = ^  == rund7 /ÜB
7 0  000

20 Ja h re , die d e r E isensch ienen  au f ~pr-„— — rund  ’ o l/o
11 J a h re  anzuuelim en sein.

F ü r die E rn eu eru n g  w erden geg en w ärtig  
ausschliefslich  S tah lsch ienen  v e rw a n d t, deren 
N euw erth du rch sch n ittlich  zu ru n d  120 d l  fü r 
die T o n n e , bei einem m ittle ren  G ew ichte von 
36. k g  fü r 1 m Schiene an zu nehm en is t. D as 
durchschn ittliche  G ew icht d e r auszuw echselnden 
alten Schienen is t zu ru n d  31 kg  fü r 1 m uud 
der H a te r ia lw e rth  zu  ru n d  73 d l  fü r die Tonne 
angesetzt.

Um h ie rn ach  den W e rth  der je tz ig e n  S tah l
schienengeleise, nach  A bzug  des kün ftigen  A lt- 
w erthes derse lben  durch  sechsundzw anzigm alige 
R ücklagen zu decken, m ufs die Jah re srü ck lag e  x 
in einer H öhe erfo lgen , w elche sich bei A nnahm e 
des Z insfufses von 3 l/s °/° a u 8  ^e r G leichung 
x „ 2.43972 (36.120 -  8  t .  78),0,096 Jk

(1,035) 26— 1
ergiebt.

In  äh n lich er W eise  e rm itte lt sich die erfo rd er
liche Ja h re s rü c k la g e  fü r die E isenschienen z u :

V  1 1 2 7  ( 3 6 . 1 2 0 - 3 1 . 7 3 )  . 0 ,0 3 5  =  J L
J  ( 1 , 0 3 5 ) ”  — 1

b) N e b e n g e le i s e .  A uf säm m tlichen N eben
gele isen , deren  L än g e  im Jah re sd u rch sch n itt 
rund 16 82 9  km  b e trä g t, soll nach der V eran
schlagung eine B etrieb s le is tu n g  von rund  
15 021 0 0 0  R an g irs tu n d en , also rund  0 ,9 0  R an g ir
stunden fü r 1 m G eleis, stattfiriden. W ird  der 
Schienenverschleifs m it R ücksich t darauf, dafs 
zu den N ebengeleisen  im allgem einen  die in  den 
H aup tgele isen  ausgew echselten  Schienen V er
w endung finden , bei je  12 R ang irs tunden  zu 
1 m Gel eis angenom m en, so is t  die m ittle re  
D auer der Schienen in den N ebengeleisen  zu
12

qqq =  ru n d  13 Ja h re n  zu rechnen .

D er W e rth  der zu  N ebengeleisen  noch b rauch 
baren  Schienen is t zu  ru n d  90  d t  f. d. Tonne, 
der sp ä te re  A ltw e rth  zu  ru n d  5 8 d l  v e ran sch lag t; 
das an fäng liche  G ew ich t von ru n d  32  kg  f. d. 
Schiene w ird  au f  du rch sch n ittlich  30 ,5  kg  sinken.

H iernach  e rm itte lt sich der R ü c k la g e sa tz : 
2 .16829(32 .90— 30,5.58).0,035 L o a o i  rm n.,// 

Z (1,035)13 — 1

F ü r  die E rn eu e ru n g  d e r Schienen sind im 
E ta t nach A bzug  der fü r die zu gew innenden 
Schienen anzunehm enden  W erth e  10 1 1 4 0 0 0  d t

vorgesehen, gegenüber der erfo rderlichen  R ück 
lag e  also m ehr:

10 114 000 — (4 379 000 +  353 000 +  2 321 000)
— 3 061 000 JL

2. K l e in  e i s e n  z e u g .  D as für die H aup t- 
und N ebengeleise zu verw endende K le ineisenzeug  
h a t nach dem M ittel der versch iedenen  O berbau
system e ein an fängliches G ew icht von rund  
19,7 t  fü r 1 km G e le is , w ährend  das G ew icht 
des auszuw echselnden a lten  M ateria ls  zu ru n d
10 t  fü r 1 km Geleis zu rechnen  is t. D er N eu
w erth  des K leineisenzeugs is t  im D urchschn itt 
zu rund  1 3 7 ,50  d l , d er A ltw ertli zu ru n d  63 d l  
f. d. Tonne veransch lag t. D ie m ittle re  D auer 
des K leineisenzeugs is t  au f 20  J a h r e  anzunehm en. 
D er erforderliche R ü ck lagesa tz  e rg ieb t sich 'dem 
nach für die vorhandenen  61 9 2 8  km  H aup t- und 
N ebengeleise z u :

61928(19 ,7 .137 ,5-10 .63).0 ,035  nnA „
x - --------  -------------= 4 0 5 1 0 0 0 . / / .

D er U ntersch ied  gegen den fü r die E rn eu e ru n g  
vorgesehenen B e tra g  b e läu ft sich a u f :

7 456 000 — 4 551 000 = f 2 905 000 M.
3. W e ic h e n .  D ie Z ahl der im Jah re sd u rc h 

sch n itt vorhandenen  W eichen  b e trä g t 115 000  
S tück, die du rchschn ittliche  D auer e iner W eiche 
erfahrungsgem äß) 14 Ja h re . D e r N euw erth  e iner 
W eiche  m it K le ineisenzeug  is t  zu rund  9 0 0  d l ,  
der A ltw ertli zu ru n d  140  d l  angenom m en. 
D ie erforderliche Jah re srü ck lag e  e rm itte lt sich 
h iernach  aus der G le ichung:

„  4 9 4 4 0 0 0  Jt.
(l,0 3 o )14 — 1

F ü r die E rn eu e ru n g  der W eichen  sind  nach 
A bzug des A ltw erth es vorgesehen 5 5 2 8  00 0  d l ,  
gegenüber der erfo rderlichen  R ück lage  also m ehr

5 528 000 — 4 944 000 =  584 000 J(.
4. S c h w e l l e n .  Von den im Ja h re sd u rc h 

sch n itt 61 92 8  km um fassenden H aup t- und 
N ebengeleisen  s in d :

45 270 km mit hölzernen Qaerschwellen,
15 303 „ „ eisernen Querschwellen und

1 355 ,, „ eisernen Langschwellen
versehen . Die E rn eu e ru n g  des L an g sch w ellen 
oberbaues erfo lg t k ü n ftig  u n te r V erw endung  
e ise rner Q.uerschwellen.

a) H ö l z e r n e  Q u e r s c h w e l l e n .  A uf 1 km 
G eleise sind rund  1300  S tück  Schw ellen zu 
rechnen , d e r W e rth  e iner Schw elle u n te r  B e
rücksich tigung  des A ltw erth es is t  zu ru n d  3 ,9 0  d l  
v e ran sch lag t; die D auer h ö lze rn e r Schw ellen  
is t im M ittel au f 15 J a h re  anzunehm en. D er 
fü r dieselben erfo rderliche  R ü ck lagesa tz  findet 
sich also ans der G le ichung :

_  45 2 7 0 .1 3 0 0 .3,90. 0.0M =  n 8 9 6 0 0 0 ^
-x —  (1,035) 15 -  1

b) E i s e r n e  Q u e r  s c h w e l l e n .  N ach den se it
herigen  E rfah rungen  kann  die D auer d e r  e isernen 
Schw ellen zu 15 Ja h re n  angenom m en w erden.
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A uf 1 km G eleis s in d , w ie v o r , 1300  Q uer
schw ellen  zu rechnen  ; der ze itig e  B eschaffungs
w e rth  e in e r e isernen  Q uerschw elle is t  zu 6 ,50  Jê, 
ih r  k ü n ftig e r A ltw erth  zu  rund  2 ,8 0  J l  und 
d er A ltw ö rth  d e r e isernen  L angschw ellen  zu  
ru n d  3 0 0 0  Ji fü r 1  km v e ran sch lag t. D er e r 
fo rderliche  R ü ck lag esa tz  findet sich h ie rnach  : 

_  [15 303.1300.3,70 + 1355 (1300.6,50 -  3000)]. 0,035 
y —  ' (1,035)16 ~~1
=  4 1 9 8  0 0 0  JL

F ü r  die E rn eu e ru n g  der S chw ellen  sind  im 
E ta t  nach  A bzug  des A ltw erth es derse lben  vor
gesehen  19 767  0 0 0  J i , also gegenüber der 
e rfo rderlichen  R ück lage m ehr:
19 767 000 — (11 896 000 +  4 198 000) =  3 673 000 J(.

5. L o c o m o t i v e n .  D ie G esam m tleistung  
e in e r Locom otive is t  au f 80 0  0 0 0  Locom otiv- 
k ilo ine te r angenom m en w orden . D er fü r das 
E ta ts ja h r  1902  ve ran sch lag ten  Ja h re s le is tu n g  
von 38  100  Locom otivkilom eter fü r  1  Locom otive 
en tsp rechend  is t  daher die D auer e iner L ocom otive 
m it durchschnittlich- 21 Ja h re n  in  A nsatz  zu 
bringen . W äh ren d  dieses Z eitraum es sind jedocli 
noch besonders zu erneuern  1 F euerbüchse  und 
1 S a tz  S iederohre, sow ie 3 S a tz  R ad re ifen . N ach 
A bzug des A ltw erthes s te ll t  sicli in U eberein- 
stim m ung m it der E ta tsv e ran sch lag u n g  der geg en 
w ärtig e  N euw erth  e iner Locom otive d u rch sch n itt
lich zu 4 3  05 0  Jl, 1  kup fernen  F edernbüchse  zu 
19 0 0  J6 , 1  S a tzes S iederohre zu 1400  Ji,
1 S a tzes R ad re ifen  zu  90 0  Jl.

D ie Jah re s riick lag e  berechne t sich h ie rnach  :
a) für die Locomotive ohne die Theile

b und e (43 050 — 4200). 0,035
(1,035)21 — 1

b) für die Feuerbüchsen und Siede
rohre , entsprechend einer Dauer

. n - T . 3300.0,035von 10,o Jah ren . ■Ti;Ö35)IU5_ 1-

c) für die Radreifen, entsprechend einer
n  - „ - T i .  9°0 • 0.035Dauer v. o,2o Jahren

zusammen für 1  Locomotive . . .
1708,14 
38 100

oder für 1  Locomotivkilometer

=  1283,51 J l

265,46

=  159,17

. 1708,14 J l 

-  0,0448 Jl.

Die gesam m te R ück lage fü r das E ta ts ja h r  
1902 b e trä g t dem nach bei 51 6  0 0 0  0 0 0  Loco
m otivk ilom eter :

516 000 000.0,0448 == rund 23 117 000 Jl.
F ü r  die E rn eu e ru n g  d e r L ocom otiven nebst 

E rsa tz s tü c k e n  sind fü r das E ta ts ja h r  1902  nach 
A bzug  des A ltw erthes des gew onnenen M ateria ls 
v e ra n sc h la g t ru n d  29 4 8 0  0 0 0  J l .  also den be
rech n e ten  R ück lagen  g egenüber m eh r:

.29 480 000 — 23 117 000 ■= 6  363 000 -M.
6 . P e r s o n e n w a g e n .  D ie G esam m tleistung  

eines P ersonenw agens is t zu 3 1 0 0  00 0  A chs
k ilo m ete r angenom m en w orden. D er fü r das 
E ta ts ja h r  1902  v e ran sch lag ten  Ja h re s le is tu n g  von
111 00 0  A chsk ilom eter, fü r 1 P ersonenw agen  e n t

sprechend, is t  die D au er eines P ersonenw agens mit 
du rch sch n ittlich  28  Ja h re n  in A nsatz  zu bringen . 
W äh ren d  dieses Z eitraum es sind jedoch  noch 
3 '/g  S a tz  R ad re ifen  besonders zu erneuern .

Die K osten  eines P e rsonenw agens nach  A bzug 
des iU tw erth es sind nach M afsgabe der bei der 
E ta tsv e ra n sc h la g u n g  angenom m enen E in h e itssä tze  
zu 12 52 0  J i ,  1 S a tzes  R ad re ifen  zu 2 4 0  J l  
angenom m en.

H iernach  berech n e t sich  die R ü ck lag e : 
a) für den Personenwagen ohne Rad-

reifen . . (12 520 — 240). 0,035
(1,035)23 — 1 . 

b) für den Radreifen, entsprechend einer 
n  „ on T , 240.0,035
Dauer von 6,22 Jahren

zusammen für 1  Personenwagen

oder für 1 Achskilometer ^ 0 ,5 0

=  265,29 J l

=  35,21 „

. . 300,50 Jf,

m o o o  =  ° ’0027 $
D ie gesam m te R ück lage  w ürde  dem nach fü r 

das E ta ts ja h r  1902  bei 2 74 6  70 0  0 0 0  A chs
k ilom eter der P erso n en w ag en  b e tr a g e n :

2 746 700 000.0,0027 =  rund 7 416 000 Jl.
F ü r  die E rn eu e ru n g  d e r P ersonenw agen  und 

E rsa tz s tü c k e  sind fü r das E ta ts ja h r  1 9 0 2  nach  
A bzug  des A ltw erth es des gew onnenen M ateria ls  
ru n d  1 0  4 1 7  0 0 0  J t  v e ran sch lag t, also den be
rechneten  R ück lagen  g egenüber m eh r:

10 417 000 — 7 416 000 =  3 001000 Jl.
7. G e p ä c k w a g e n .  D ie G esam m tle istung  

e ines G epäckw agens is t  zu  3 7 0 0  0 0 0  A chs
k ilom eter angenom m en w orden. D e r fü r das 
E ta ts ja h r  1902  v e ran sch lag ten  Ja h re s le is tu n g  
von 1 0 8 1 0 0  A chskilom eter, fü r 1 G epäckw agen 
en tsp rechend , is t die D au er e ines G epäckw agens 
zu ru n d  34  Ja h re n  in A nsatz  zu b ringen . 
W äh ren d  d ieses Z eitraum es sind jedoch  noch
4  S a tz  R ad re ifen  besonders zu  erneuern .

Die K osten  eines G epäckw agens nach A bzug 
des A ltw e rth e s  sind n ach  M afsgabe d e r bei der 
E ta tsv e ran sch lag u n g  angenom m enen E in h e its 
sä tze  zu  7 4 2 0  J i ,  1  S a tzes  R ad re ifen  zu 24 0  J i  
angenom m en.

H iernach  b e rech n e t sich  die R ü ck lag e :
a) für den Gepäckwagen ohne die- Rad- 

(7420 -  240). 0,035 
“ 1 ...

reifen
' ’ (1,035)1

b) für die Radreifen, entsprechend einer 
„  c o  T , 240.0,035
Dauer von 6 , 8  Jahren ,

113,16 J l

=  31,i

zusammen für 1 Gepäckwagen . . . .  145,04 J l  
145 04

oder für 1 Achskilometer r no \ m  — 0,0013 M.
l u b  lU U

D ie gesam m te R ü ck lag e  w ürde  dem nach fü r 
das E ta ts ja h r  1902  bei 7 1 1 4 0 0  0 0 0  A chsk ilo 
m ete r der G epäckw agen  b e tra g e n :

711400000.0,0013 =  rund 925 000 Jl.
F ü r  die E rn eu e ru n g  der G epäckw agen  und 

E rsa tz s tü c k e  sind  fü r das E ta ts ja h r  19 0 2  nach  
A bzug des A ltw erth es  des gew onnenen  M ateria ls
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rund 1 5 7 0  00 0  JL  v e ran sch lag t, also den be
rechneten  R ück lagen  g egenüber m eh r:

1 570000 — 925000 =  645000 JL
8 . G ü te r w a g e n .  D ie L e is tung  eines G ü te r

w agens is t zu  1 20 0  00 0  A chskilom eter an 
genommen w orden. D er fü r das E ta ts ja h r  1902 
veransch lag ten  Ja h re s le is tu n g  von rund  33 700 
A chskilom eter, fü r  1 G ü terw agen  entsprechend, 
ist die D auer eines G ü terw agens zu ru n d  36 Ja h re n  
iu A nsatz  zu b ringen . W äh ren d  dieses Z e it
raum es sind jedoch  noch 2 1j2 Satz  R adreifen  
besonders zu erneuern .

D ie K osten  eines G üterw agens nach A bzug 
des A ltw ertlies sind  nach  M afsgabe der bei der 
E ta ts  veransch lagung  angenom m enen E in h e itssä tze  
zu 27 4 5  d l ,  I S a tzes  R ad re ifen  zu 24 0  J i  
anzunehm en.

H iernach  b e rech n e t sich die R ück lage :
a) für den Gütenvagen ohne die Rad-

(2745 -  240) . 0,035 QK „Q „ 
r . . . .  (i;035) 3a— i -  =  35’78 "

b) für die Radreifen, entsprechend einer

Dauer von 10,29 Jahren 0 3 5 ^ io,29_i : i  ~t 1 9 , 7 8  ”
zusammen für 1 Güterwagen . . . .  55,56 J t 

55 56
oder für 1 Achskilometer 5 5 - ^ 7; =  0,0016 dt.oo,7UU

Die gesam m te R ü ck lag e  w ürde dem nach für 
das E ta ts ja l ir  1 9 0 2  bei 9  940  400  0 0 0  Achs- 
kOometer der G ü terw agen  b e trag en :

9 940 400 000.0,0016 == rund 15 905 000 
F ü r  die E rn eu e ru n g  der G ü terw agen  und 

E rsa tzstücke  sind fü r  das E ta ts ja h r  1902 nach 
Abzug des A ltw erth es des gew onnenen M ateria ls 
rund 14 8 7 8  00 0  *//£ v e ran sch lag t, also der be
rechneten R ück lage  g egenüber w en iger :

15 905 000 — 14 878 000 =  1027 000 dt. 
W i e d e r h o l u n g .

i  'S S 
0  SM “ $ 
s  z  ^ 3  3>
m s H

JL

D i e
R ü c k l a g e

w ü r d e
b e t r a g e n

JL

D i e  E r n e u e r u n g  
b e t r ü g t  a ls o  

m e h r  | w e n i g e r  
a ls  d ie  e r f o r d e r lic h e  

R ü c k l a g e

JL 1 JL
Schienen. . . . . . 10114000 7053000 3061000! —
Kleineisenzeug . 7456000 4551000 2905000 —
Weichen . . . . 5528000 4944000 584000 —
Schwellen . . . . 19767000 16094000 3673000 —
Locomotiven . . 29480000 23117000 6363000 --
Personenwagen . 10417000 7416000 3001000 —
Gepäck- und 

Güterwagen. . 16448000 16830000 — 382000

zusammen 99210000 80005000
19587000 382000 

19205000; —

X. Zusammenstellung
der veranschlagten Gesanuntbesclialfungen 
an eisernon Oberbaumaterialien, Kohlen 

und Koks.

Es sind veranschlagt:

i m
G e w i c h t

I m
G e s a m m t -

k o s t e n -

¿3 u 
£ «

t
b e t r a g e  v o n O.

J(

Oberbaumaterialien.

187 530 22 552 000 100,3
2. Kleineisenzeug . . . . 75 440 10 615 000 140,7
3. Eiserne Lang- und Quer-

sch wellen..................... 102 490 11419 000111,4
Zusammen Oberbaumate

rialien ausscliliefslich
W e ic h e n ..................... 365 460 44 586 000 _ _

4. Weichen nebst Zubehör - 6  726 000 —

Zusammen I. Oberbaumate
rialien ......................... — 51 312 000 —

Kohlen und Koks.
A .  S t e i n k o h l e n .

Westfälischer B ezirk . . . 2 844 920:30 774 100 10,82
Obersehlesiseher Bezirk 2 210 260:20 042 000 9,07
Niederschlesischer Bezirk . 197 660 2 257 300 11.42
S a a rb e z irk ......................... 248 950 3 387 400 13,61
Wurm- und Indebezirk . . 119 530 1 360 200 11,38
S o n s tig e .............................. 1 2  660 125 700 9,93

Summe A . . 5 633 980¡57 946 700 10,285

B .  S t e i n k o h l e n b r i k e t t a .

Westfälischer Bezirk . . . 623 110 7 689 200 12,34
Oberschlesischer Bezirk . 73 380 711 800 9,70
S o n s t ig e ............................. 39 080 671 000 17,17

Summe B . . 735 570) 9 072 000 12,33

C .  K o k s .

Westfälischer B ezirk. . . 85,570 691 400 19,44
Kiederschlesisclier B ezirk . 29 540 633 600 21,45
S o n s t ig e .............................. 4420 87 100 19,71

Summe C . . 69 530) 1412100 20,31

D .  B r a u n k o h l e n  u n d  B r a u n 
k o h l e n b r i k e t t s . 145 150 1 296 200 8,93

Zusammen IT. Kohlen und
Koks. . . . . . . . 6  584 230 69 727 000 10,59
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
zwei er  Monate zur Einsichtnahme für Jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

23. Januar 1902. IC1. 7 a, E 7808. Walze für 
Walzwerke mit getrenntem Walz- und Kernkörper. 
Eisen-und Hartgufswerlt „Coucordia“, Inhaber: G. Ber- 
thelen & P. Goesmann, G. m. b. H., Hameln.

Kl. 10a, K  21566. Beheizungsveriabreufür Koks
öfen. Alfred Kunow, Berlin, Köthenerstr. 8/9.

Kl. 24 a, P  12401. Beschickungsvorrichtung. James 
Proctor, Burnley, Engl.; Vertr.: R. Deifsler, Pat.-Anw., 
J. Maemecke und Fr. Deifsler, Berlin N W . 6 .

Kl. 49 f, I) 11346. Löth-, Schweifs- und Sclnnelz- 
kolben. George Frederick Dinsmore, Boston; V ertr.: 
August llohrbach, Max Meyer und Willielm Bindewald, 
Pat.-Anwälte, Erfurt.

Kl. 49 f, H 24 421. Blechplatten - Biegemaschine 
für Rökrenfabncationsz wecke. George John Hoskins, 
Sydney; V ertr.: Hugo Pataky und Wilhelm Pataky, 
Berlin N W . 6 .

Kl. 80 a , II 24 946. Kniehebel - Brikettpresse. 
Alphons Heinze, Magdeburg, Thränsberg 47/50.

27. Januar 1902. Kl. 7b, B 28 012. Maschine 
zur Herstellung konischer Rohre aus einem oder 
mehreren keilförmigen Bleehstreifen; Zus. z. Anm. B
27 954. Emil Bock, A.-G., Obercassel b. Düsseldorf.

Kl. 10a, B 28529. Vorrichtung zum Zusammen
pressen von zu verkokender Kohle vor ihrer Einfüh
rung in den Koksofen. F . ten Brink, Godesberg.

Kl. 18 a E 7118. Verfahren zum Brikettiren von 
pul verfönnigen Stoffen, insbesondere von Erzen. Thomas 
Alva Edison, Liewellvn Park, V. St. A.; V ertreter: 
Arthur Baermann, Pat.-Anw., Berlin NW. 6 .

K l. 24 a, B 29 652. Feuerungsanlage. Willy 
Busse, Berlin, Bernauerstr. 8 6 .

Kl. 27 b, V 3651. Cyliudcrgebläsemaschine" mit 
au den Cylinderenden angeordneten Ausgleichräumen. 
Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinen
baugesellschaft Nürnberg, A.-G., Nürnberg.

Kl. 49 f, N 5536. Maschine zum Biegen, Stauchen, 
Sehweifsen und Abscheeren von Stab- und Pagoneisen. 
F. Neubauer, Parchim.

30. Januar 1902. Kl. la , Z 3294. Vorrichtung zur 
Beförderung des Entwässerns von lettenreichem 
Kohlenklein in Aufbereitungsbehältern für Kohlentrübe. 
Richard Zorn er, Malstatt b. Saarbrücken.

Kl. 31c, W  17172. Fahrbare und selbsttbätig 
kippende Giefspfanne. Edgar Arthur Weimer, Lebanon, 
Penns., V. St. A.; Vertreter: Fude, Patent-A nw alt, 
Berlin NW.

Kl. 40a, A 7395. Zinkschachtofen mit gekühltem 
Gestell. John Armstrong, London; V ertreter: Henry 
E. Schmidt, Pat.-Anw., Berlin SW.

Kl. 40a, H 25795. Verfahren zum Raffiniren 
und Giefsen von Zink. Emil Herter, Beuthen O.-S., 
Bahnhofstr. 38.

Kl. 49 b, A 8279, Bleclitrennmaschine. Robert 
Auerbach, Saalfeld a. Saale.

Kl. 49 b, W  17921. Einrichtung an Stanzen, 
Scheeren u. dergl. zum Gehrungsschneiden von Fagon- 
eisen. Werkzeugmaschinenfabrik A. SchärfTs Nachf., 
München.

3. Februar 1902. Kl. 1  a, B 28310. Hydraulische, 
einfach oder doppelt wirkende Setzmasc&ine. Fritz 
Baum, Herne i. W.

Kl. 1  a, Sch 16658. Vorrichtung zur Aufbereitung 
von Erzen, Kohlen und dergl. in einem aufsteigenden 
Flüssigkeitsstrome mit nach oben hin abnehmender 
Geschwindigkeit. Henri Schepens, Termonde, Belg.; 
V ertr.: Maximilian Mintz, Pat.-Anw., Berlin W . 64.

Kl. 10 a, Sch 16293. Verfahren zum Verladen von 
Koks. Johann Schüm ann, Bochum, Zeclie Friederika.

Kl. 24 a, R 15795. Feuerung mit einem über den 
Brennrost angeordueten Entgasungsrost. Friedrich 
Ruschmeier, Hörde.

Kl. 49h, G 14 392. Maschine zur Herstellung von 
Ketten; Zus. z. Pat. 104581. Société E. G iraud& Cie., 
Doulaincourt; V ertr.: Eduard Franke, P at.-A nw ., 
Berlin N W . 6 .

Gebriuichsmnstereiulragunge».
27. Januar 1902. Kl. 1 b, Nr. 167 003. Vor

richtung zum Wiedergewinnen von Spritz- und 
Schlackeneisen, bestehend aus einem Pochwerk und 
einer Magnetauf fangtrommel. Oscar Meyer, Göppingen.

Kl. 7 e, Nr. 166 938. Aus Matrize und Patrize 
bestehendes W erkzeug zum Biegen der Scheerenblätter 
mit halbrunder und scharfkantiger Vertiefung in der 
Matrize sowie entsprechend geformter Stempel an der 
Patrize. C. Th. Frielinghaus', Kotthauserheide bei 
Vörde i. W.

Kl. 7 e, Nr. 166 939. Aus Matrize und Patrize
bestehendes Werkzeug zum Formen der Scheerenblätter 
mit convexem Matrizentheil und entsprechend concav 
geformtem Patrizentheil. C. Th. Frielinghaus, Kott- 
hauserheide b. Vörde i. W.

Kl. 24 f, Nr. 167 218. Roststab mit seitlich schräg 
gerichteten, in gleicher Richtung angeordneten, gegen 
einander versetzten Rippen. Kölner Eisenwerk und 
Rheinische Apparate-Bau-Anst., G. m. b.IL ,Brühlb.K öin.

Kl. 24 f, Nr. 167 219. Roststab mit seitlich schräg 
gerichteten, untereinander parallelen Rippen. Kölner 
Eisenwerk und Rheinische Apparate-Bau-Anstalt, G. m.
b. H., Brühl b. Köln.

Kl. 27 a, Nr. 167 180. Cylinder-Blasebalg mit an 
dem äufseren Ende des einen Armes eines Doppel
hebels angeordnetem Gewicht und Feder über dem 
Blasebalg. Köln-Ehrenfelder Gebläsefabrik und Eisen- 
giefserei Gotthelf Berger. Köln-Ehrenfeld.

3. Februar 1902. Kl. 1  a, Nr. 167 458. Kiesel- 
durchwurfsieb nach Gebrauchsmuster 1644*13, dessen 
Streckmetalltafel in einem mit Eisenstäben verbundenen, 
geschlitzten Eisenrohr befestigt ist. Carl Treeck,„Dort
mund, Burgwall 18.

Kl. l a ,  Nr. 167493. Aus einzelnen Platten zu
sammengeschichteter Rost oder Siebboden, insbesondere 
für Aufbereitungsmaschinen beispielsweise Kollergänge 
und dergl. Paul Fischer, Aue i. Erzg.

Kl. 7e, Nr. 167 761. Punzmaschine m it im Lager- 
gestell durch Feder und rotirenden Excenter den Punz- 
hammer auf und ab bewegender Hülse. W ilh. Gudenoge, 
Düsseldorf, Jacobigasse 8 .

Kl. 7 e, Nr. 167 589. Aus einem Stück Stahlblech 
bestehende Sense, deren Hamme durch eine Abkröpfung 
des Sensenblattes gebildet, und bei welcher das letztere 
mit- Längsrillen versehen ist. Victor Czermak, Jenbach; 
V ertr.: G.Dedreuxu. A. W eickmann,Pat.-Anw., München.

Kl. 7 f, Nr. 167 723. Radscheiben-W alzwerk, bei 
welchem die Walzen mittels hydraulischer’¡Cylinder 
gegen die zu walzende Scheibe gedrückt und zurück
gezogen werden und das Andrücken der seitlichen 
konischen Walzen zwangläufig durch einen und den
selben Cylinder erfolgt. Märkische Maschinenbau- 
Anstalt, vormals Kamp & Co., W etter a. R.
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Deutsche Reichspatente.

K l. 50 e, N r. 124905, vom 12. December 1900. 
F r ie d r ic h  v o n ^ H a d e ln  in  H a n n o v e r . Staub
sammler.

Bei diesem Staubsammler treten die staubhaltigen ; 
Gase in eine den Schornstein umgebende ringförmige \ 
Kammer, deren Querschnitt durch Vergröfserung ihrer 
Höhe stetig zunimmt, so dafs sich die Geschwindigkeit 
der zu'"entstaubenden Gase stetig verringert. Diese 
Kammer ist durch eine mit Durchbrechungen ver-

Um siimintliche Wände möglichst schnell von dem 
abgesetzten Staube zu reinigen, sind die Rahmen in 
dem Kanale aufgehängt und unten durch Stangen oder 
dergleichen miteinander verbunden, mittels deren sie 

i von aufsen geschüttelt werden können,

K1.24<", Kr. 124082, vom 6 . Februar 1901. F ic h e t  
& H c u r t e y  in  P a r i s .  Gaserzeuger.

Im unteren Theile des Gaserzeugers ist ein]Hohl- 
kegel k mit Oeffnungcn o vorgesehen. Unter dem 
Hohlkegel befindet sich ein unten offener Trichter 
zur Aufnahme der Asche. Durch c wird erhitzte,

sehene Zwischenwand f  in zwei Theile d und e getheilt: 
in den erstcren treten die staubhaltigen Gase ein und 
durch die Unterbrechungen der Zwischenwand f  all
mählich in den oberen Theil e, aus dem sie scliliefslich 
durch die Oeffnung i in den Schornstein entweichen. 
Der Staub scheidet sich in dem Kanale d ab; die 
Zwischenwand f  verhindert ein Aufwirbeln des ab
gelagerten Staubes und Hiniiberreifsen desselben in den 
oberen Kanal e.

K l. 49 e , K r. 124673, vom 16. December 1900. 
A. S c h r ö d e r  in  B u r g  a. d. W u p p e r .  Antrieb 
für Schmiedepressen.

Der Antrieb der Schmiedepressc erfolgt unter 
Zwischenschaltung einer Reibungskupplung, um deren 
eine mit. dem Zahnrädergetriebe der Presse verbundene 
Kupplungsscheibe ein Bremsband gelegt und derart 
mit der Einriiekvorrichtuug der Kupplung verbunden 
ist, dafs das Bremsband durch das Einrücken der Kupp- 
lung gelüst und durch das Ausrücken derselben an
gezogen wird und dadurch die Schmiedepresse zu 
sofortigem Stillstände bringt.

K l. 50 e, Nr. 124»IW, vom 14. März 1900. J u l iu s  
A l b e r t  E l s n e r  in  D o r tm u n d .  Vorrichtung zum 
Entstauben von Gasen, besonders Gichtgasen, unter 
Benutzung von durchbrochenen Querwänden mit ver
setzten Durchbrechungen.
*5 In  dem Kanal, welchen die zu entstaubenden («ent
gase zu durchstreichcn haben, ist ein System von Quer
wänden angeordnet, welche mit gegeneinander ver
setzten ,Durchbrechungen versehen sind, so dafs die 
Gase sich bei jeder Querwand theilen und bei der 
nächsten Querwand auf die zwischen den Durch
brechungen liegenden Wandtheile stofsen.

Das Neue an einer derartigen Entstaubungs- 
vorrichtung besteht nun darin, dafs jede Querwand aus 
Streifen von W ellblech oder dergleichen gebildet wird, 
die durch einen Rahmen zusammengehalten werden. 
Die Oberfläche dieser Streifen ist zum besseren Fest- 
halten|*des Staubes geriffelt, puuktirt, gerippt oder in 
sonstiger Weise rauh gemacht.

eventuell mit W asser gesättigte Luft eingeblasen. Die 
o-ebildeten Gase sammeln sich unter dem Hohlkegel k 
an und verlassen den Gaserzeuger durch q. Schlacke 
und Äsche fallen auf die unter dem Trichter ange
ordnete P latte s und verhindern hierdurch einen Aus
tritt von Gas. Durch Drehen der P latte s mittels der 
Welle a wird die Asche u. s. w. in den Wassersumpf w 
befördert, in welchen der den Trichter umgebende 
Behälter « eintaucht.

K l. 7 b, Nr. 124S33, vom 17. Juli 1900. J o s e p h  
R ö ttg e n  in  D ü s s e ld o r f .  Ofen zum Erhitzen oder 
Glühen von Blechen und derql.

Eine möglichst gleichmäfsige Erhitzung der auf 
der Herdfläche h liegenden Werkstücke soll dadurch 
bewirkt werden, dafs der Herd h kreisförmig gestaltet

und um seine Mittelachse drehbar eingerichtet ist. 
Mittels Räder a läuft er auf einer Schiene b. Der An
trieb erfolgt von dem Raiic c. aus. Zur Verhinderung 
des Eintreiens der Heizgase in den Raum unter dem 
Herde h ist eine kreisförmige, mit Wasser, Sand oder 
dern-1. augefüllte Rinne r vorgesehen, in welche ein 
abschliefsender Band n eintaucht.

K l. 7 b, N r. 124S20, vom 3. Januar 1901. S ie g e -  
u e r  E is e n in d u s t r ie  A .-G . in  S ie g e n . Verfahren 
zum Tempern von Feinblechen.

Die fertig gewalzten Bleche werden in Packet.cn 
in eine Presse gebracht und in derselben unter Druck 
erkalten gelassen. Der Druck inufs so grofs sein, dafs 
die Bleche überall fest aufeinander liegen und keine 
Luft, die ein verschieden schnelles Abkühlen der Bleche 
bewirken würde, zwischen sie treten kann.
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Kl. 2 4 a , Nr. 12+ 990, vom 9. Februar 1900. 
Dr. H an s  W is l ic e n u s  in  T h a r a n d t  b e i D re sd e n  
und J . I s a a c h s e n  in  Dpies d e n  - P l a u e n .  Vor
richtung zur Verdünnung der im Schornstein auf
steigenden Gase.

Gemiifs diesem Patente soll die Schädlichkeit der 
Rauchgase dadurch vermindert werden, dafs sie bereits 
im Schornstein stark mit frischer Luft verdünnt werden. 
Zu diesem Zweck ist in dem eigentlichen Schornstein 
injectorartig ein zweiter niedrigerer Schornstein ein
gebaut, der mit einer grofsen Zahl von düsenartigen, 
nach verschiedenen Richtungen hin geführten Durch
brechungen versehen ist. Durch den inneren Schorn
stein wird Gebläseluft, Wasserdampf und dergleichen 
eingeführt, die durch die Düsen austritt und sich innig 
mit den in den äufsereh Schornstein hochsteigenden 
Rauchgasen mischen.

Kl, 7b, Nr. 124937, vom 22. Juli 1900. H u g o  
K l e i n e r t  in  I n o w r a z l a w .  Blechglühofen mit 
mehreren hintereinander angeordneten Kammern.

Der Ofen besitzt zwei oder mehrere hintereinander 
liegende und miteinander verbundene Kammern, welche 
nacheinander von den Heizgasen der Feuerung durch
zogen und in der Weise mit den zu glühenden Blechen 
beschickt werden, dafs diese zunächst in die hinterste, 
also dem Fuchse am nächsten liegende Kammer, ein
gesetzt werden und behufs guter Vorwärmung und 
Ausnutzung des Brennstoffes, den Heizgasen entgegen, 
sämintliclie Kammern durchlaufen.

Kl. 19 f, Nr. 124S9I, vom 25. November 1900. 
R o b e r t  B e rn in g h a u s  & S ö h n e  in  Y e lb e rt . Biege
verfahren zur Erzielung rechtwinkliger und scharfer 
Biegungskanten.

Der zu biegende Theil des Arbeitsstückes wird 
zur Erzielung rechtwinkliger und scharfer Biegungs

kanten in beliebigem W in
kel und in beliebiger Curve 
geradlinig oder gekrümmt 
derartig vorgebogen, dafs 
seine Länge um so viel 
gröfser als die des fer
tigen Schenkels ist, dafs 
der Ueberschufs des Ma

terials zum völligen Ausfüllen der Höhlung einer mehr- 
theiligen Formmatrize ausreicht, wenn er in letztere 
niedergeprefst oder niedergewalzt wird.

Obige Figuren veranschaulichen das Arbeitsver
fahren in schematischer Darstellung.

K l. 7 b, Nr. 124823, vom 7. August 1900. G eo rg e  
J o h n  H o s k in s  in  S y d n e y . Maschine zur Her
stellung von Röhren aus gebogenen Metallplatten durch 
Vereinigung ihrer Ränder mittels Schliefsstangen.

Jedes Rohr wird ans halbkreisförmig gebogenen 
Platten hergestellt, deren Längskanten schwalben

liegenden Gegengesenken p  versehen ist, gezogen. Nach 
jedem Vorschub erfolgt dann durch Plochgehcn des 
hydraulisch bewegten Stempels k das Umlegen eines 
entsprechend langen Theiles der Schliefsstangen q um 
die verdickte Kante der Bleche.

Kl. 1 h, Nr. 124690, v-om 28. October 1899. T h e  
S u lp h id e  C o rp o ra t io n ,  L im ite d  in  L o n d o n . 
Vorrichtung zur magnetischen Aufbereitung.

In  dem Behälter o rotirt eine Trommel, deren 
beide Stirnflächen c d aus zwei entgegengesetzt mag- 
netisirten Platten aus weichem Eisen bestehen, während

der übrige Theil b der Trommel aus nicht magnetisir- 
barem Material gebildet ist. Auf den Platten c und d 
sind Polstücke e ' (i1 befestigt, die sich nach ihren 
Enden zu sowohl bezüglich ihrer Breite als auch ihrer 
Dicke verjüngen. Zweck dieser Einrichtung ist, auf 
der ganzen Länge der Trommel ein magnetisches Feld 
von überall gleicher Stärke zu erhalten.

Kl. 1 b, N r. 124(591, vom 28. October 1899. T h e  
s u lp l i id e  C o r p o r a t io n  L im i te d  in  L o n d o n . Vor
richtung zur nassen magnetischen Aufbereitung.

Die Magnetspulen m und »n1 der magnetischen 
Trommel sind aufserlialb des Behälters a angeordnet 
und die die Stirnflächen der Trommel bildenden Kerne 
der Elektromagnete in den Wandungen des Behälters a 
durch Stopfbüchsen abgedichtet. (Hierzu vergl. die 
vorige Figur.)

Kl. 49 i, Nr. 124898, vom 4. Januar 1899. S am ue 1 
H em an  T h u r s to n  in  L o n g  B ra u c h  (V. St. A.). 
Verfahren zum Plattireneines Metalls mit einem ändern.

Das Verfahren, welches insbesondere zum Plattiren 
von Eisen oder Stahl mit Kupfer dienen soll, besteht 
darin, dafs das zu plattirende Metall (Eisen oder Stahl) 
zunächst sorgfältig von Rost. F e tt u. s. w. gereinigt 
und dann mit Schlägern (Drähten oder Schnüren), 
welche an ihren wirksamen Enden ganz oder theihveise 
aus dem aufzubringenden Metall (Kupfer) bestehen, 
kräftig und fortgesetzt geschlagen wird, bis die Theil: 
eben des letzteren in die Poren, sowie unterhalb der 
Oberfläche des zu plattirenden Metalles eingetrieben 
und mit den Theilchen desselben innig vereinigt sind, 
und ein amorpher, fest au- und zusammenhaftender, 
ununterbrochener Ueberzug gebildet ist.

schwanzförmig vorgearbeitet sind und mit letzteren 
in mit entsprechenden Längsnuthen versehene Stangen 
eingelegt, und durch Pressen in kaltem Zustande ver
einigt werden. Die durch Bänder e zusammengehaltenen 
gebogenen Platten c werden auf dem Wagen a durch 
mit dem Querhaupt s verbundene Zugorgane absatz
weise über den feststehenden Dorn o, der mit fest an

Kl. 7 b, N r. 124824, vom I. September 1900. 
C a r l T w e r  se n . in  C ö ln  a. R h. Verfahren zur 
Herstellung geschweißter Röhren kleineren Durchmessers.

Der schweifswarme, ebene Blechstreifen wird un
mittelbar aus dem Ofen durch ein Mundstück vorge
bogen und hierauf so schnell zwischen zwei versetzt 
zu einander liegenden Rolleupaaren ohne Zuhülfenahme 
eines Dornes hindurchgezogen, dafs er selbst das zweite 
Rollenpaar noch mit Schweifstemperatur passirt und 
in einem Zuge vor- und fertiggesenweifst wird.
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Kl. 7 c, Nr. 124S34, vom 12. Februar 1901. G eo rg e  
W ill ia m  G re e n  in  D e rb y , Engl. Maschine zum 
Umbiegen der Iiänder gekrümmter Schmiedeisen- oder 
Stahlplatten.

In dem Gestell a ist auf dem Bette c' in Füh
rungen d verschiebbar ein zweckmäfsig aus zwei 
Hälften bestehender, als Bett für die umzubiegende 
Platte dienender Block b angeordnet, welcher mittels 
des hydraulischen Kolbens c gehoben und gesenkt 
werden kann. Ueber dem Blocke b befindet sich in dem 
Gestell a ein festgelagerter Block/"von dem Blocke b ent

sprechender Krümmung. 
Auf dem oberen Blocke f  
führen sich in schwalben- 
schwanzförmigen Nuthen 
die durch Stempel g be
wegbaren B löckcf 1 u n d f2.

Die zu biegende und hier
bei mit Rändern zu ver
sehende Platte wird auf den 
in seiner unteren Stellung 
sich befindenden Block b 
gelegt, welcher sodann 

durch den Kolben c angehoben wird. Hierbei treffen die 
beiden Hälften b gegen die festen Schrägflächen e und 
werden durch diese beim weiteren Hochgehen zu einem 
zusammenhängenden Bett zusammengeschoben, auf dem 
die Blechplatte durch den oberen Block f  gebogen 
wird. Hiernach werden die beiden Theile f l und f 2 
niederwärts bewegt und die Ränder gebildet. Durch 
Niederbewegen des Bettes b und Hochgehen der 
Theile f x und f -  wird die fertig gebogene. Blechplattc 
vollkommen freigelegt.

Kl. 11), Nr. 124 6 SS, vom 2. April 1899; Zusatz 
au Nr. 115808; vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 475. 
G eorg  K e n t le r  u n d  F e r d in a n d  S te i n e r t  in 
K öln a. R h . Verfahren und Vorrichtung zur mag
netischen Scheidung, insbesondere von schwachmagne
tischem Gut.

Das Arbeitsgut wird, statt wie bei dem Haupt
patente auf der ansteigenden Seite des Magnetsystems

aufgegeben und auf 
demselben nach auf
wärts befördert zu 
w erden, auf dem 
Gipfel oder der ab
steigenden Seite des 
Systems durch den 
Trichter aufgegeben 
und wandert nach ab
wärts, wobei das un
magnetische Material 
sehr bald in freiem 
Falle abstürzt, wohin
gegen die magneti
schen Gemengtheil- 
chen durch die Jiag- 
nete nt1 bis m 1 fest
gehalten und bis zur 

untersten Stelle des Magnetsystems in einen besonderen 
Behälter a gefördert werden. Hierbei dreht sich ent
weder die Trommel mitsammt den Magneten, Leitungs- 
drähten und dem Collector gegen die feststehenden 
Bürsten, oder umgekehrt letztere um den feststehenden 
Collector und die damit verbundenen Drähte und 
Magnete.

K l. 7b, N r. 124 367, vom 1. October 1899. A l b e r t  
S c h m i tz  in  D ü s s e l d o r f .  Verfahren zur Her
stellung von Rohren, deren Wandungen aus mehreren 
zusammengeschweifsten Lagen bestehen.

Eine P latte wird durch Ziehen durch einen 
Trichter in bekannter Weise zu einem Rohre geformt,

dessen Ränder durch Scbweifsen vereinigt werden. 
Dann wird über das so gebildete Rohr in gleicher 
Weise eine zweite Platte zu einem Rohre geformt.. 
Die Ränder werden zweckmäfsig gegen die des inneren 
Rohres versetzt und gleichfalls verschweifst. Dieses 
Verfahren kann beliebig oft wiederholt werden, worauf 
scliliefslich die einzelnen Rohre untereinander z. B. 
durch Schweifsen fest verbunden werden.

K l. 7b , Nr. 124820, vom 12. Januar 1900. G e 
s e l l s c h a f t  fü r  M e h r te n s ’ W a s s e r r o h r - F e n e -  
r u n g s - R o s te  m. b. H. in  B e r lin . Verfahren und 

Vorrichtung zur Herstellung von 
hohlen Roststäben.

Ein in bekannter Weise ge
walztes U -fönniges Profileisen b 
wird zunächst zwischen zwei 
Schleppwalzen d oder feststehen
den Backen hindurchgefuhrt, zwi
schen denen ein festliegender 
Dorn c angeordnet ist, und hier 
vorgebogen. Darauf folgt zwi
schen ähnlichen Walzen das 

Schliefsen des keilförmigen Hohlstabes. Zweckmäfsig 
wird das Fertigkaliber direct hinter dem Vorkaliber 
aufgestellt, um das Profileisen in einem Arbeitsgange 
fertigzustellen. Die verbleibendo Längsnaht wird durch 
Schweifsen oder Vernieten geschlossen.

Kl. 49 f, Nr. 124 768, vom
9. Februar 1900. Zusatz zu 
Nr. 121256, vergl. „Stahl und 
Eisen 1901“ S. 939. G. P r ö t t  
in  H a g e n  i. W . Schmiede
gesenk.

Das leichte Ausheben der 
Schmiedestücke aus den Ge
senken wird nach vorliegendem 
Zusatzpatent dadurch erreicht, 
dafs man, anstatt die einzelnen 
Backen um die äufsere untere 

Kante drehbar anzuordnen, namentlich bei hohen Ge
senken, die Backen durch Gelenkstücke d a ,  welche 
um die festen Punkte b b drehbar sind, führt, so dafs 
dieselben beim Heben die in der Zeichnung punktirte 
Lage erhaltend

K l. l a ,  Nr. 124689, vom 5. Mai 1900. M a s c h i
n e n b a u a n s t a l t  H u m b o l d t  i n  K a l k  b e i  K ö l n
a. R h e i n .  Verfahren und Vorrichtung zum Be
seitigen von Lettenschichten und zum beschleunigten 
Entwässern von Feinkohle in\Trockenthürmen.

ln  den aus 
vollen Blechen er
bauten Behälter a 
ist ein zweiter Be
hälter aus durch
lochten Blechen 
eingebaut, der in 

seinem oberen 
Theile dem Be
hälter a . gleich
gerichtete Wände 
cundin seinem un
teren Theile trich
terförmig sich ver- 
jÜngendeWände d 

besitzt. Durch X " Eisen b sind die die Trichter d um- 
crebenden Räume nach oben hin abgeschlossen. Im 
Boden d e s ' Behälters a ist ein sich nach oben er
weiterndes Ablafsrohr l mit Hahn n vorgesehen; von 
oben ragt in dasselbe ein sich dflsenfprmig verjüngen
des Rohr o mit Hahn p hinein.

IV .« 4
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Nach Füllen der inneren Behälter mit letten
reichen Feiiikohlen liifst man nach Abschliefsen des 
Rohres l von unten durch Rohr o einen W asserstrom 
ein, der die Feinkohle durchdringt und die vorhandenen 
Lettenschichten zerstört. Nunmehr wird Hahn n ge
öffnet, wodurch der aus Rohr o austretende W asser
strom, der nun durch Rohr l ausströmen kann, saugend 
w irk t und durch Evacuirnng der Räume h und k die 
Entwässerung der Feinkohle wesentlich befördert.

Oesterreichische Patente.

K l. 10, Nr. 5647. C a m i l l o  M e l h a r d t  i n  
W e ss e ln  (Böhmen). Verfahren, um Brennmaterialien 
¡/egen die Einwirkung der Atmosphärilien zu schützen.

Kohle oder verwandte Brennstoffe, die nach der 
trockenen Destillation, durch die sie von W asser und 
Sauerstoff befreit wurden, diese Körper von neuem 
in sich aufnehmen, werden sofort nach beendeter De
stillation mit Oelen oder anderen Fetten imprägnirt. 
Derartig behandelte Brennstoffe sollen weder Sauerstoff 
noch W asser u. s w. beim Lagern von neuem auf- 
nehmen können.

K I.18 ,Nr.548S. T h e o 
d o r  J a r c h o v s k y  i n  
K ö n i g s h o f  be i  B e r n a u  
(Böhmen). Apparat zum 
Reinigen der Hochofen
gichtgase.

In dem Behälter a sind 
jalousieartig übereinander 
Wände d vorgesehen. Der 
Behälter ist oben mit 
einer verschliefsbaren Be
schickungs-Vorrichtung b 
und unten mit einem Schie
ber h versehen. Der Raum j 
zwischen den beiden Ja- ! 
lousiewänden ist mit gra- 
nulirter Hochofenschlacke 
gefüllt Die Gichtgase 
treten durch den Stutzen f  
ein,passiren den Schlacken
sand e, von dem ihr Gehalt 
an Gichtstaub zurückge
haltenw ird, und verlassen 

den Apparat durch g. Der Schlackensand, welcher 
von Zeit zu Zeit erneuert werden mufs, kann durch 
Spritzrohre cc  befeuchtet werden.

K l. 10, N r. 4612. W il ly  E y d a m  in T e p l i t z  
(Böhmen). Verfahren zum Brikettiren von Braunkohle.

Die Braunkohle wird mit feingepulvertem un
gelöschten K alk und Theer, zweckmäfsig in erwärmtem 
Zustande, innig vermischt und sodann zu Briketts 
geprefst.

Kl. 1 0 ,  Nr. 4945. Mo s e s  W a i s s b e i n  i n  Sr. P e te r s b u r g .  Verfahren und Ofen zur Brikettirung.
Das Verfahren bezweckt, Kohle, Koks, Erze u. s. w. 

mittels fester Steinkohle durch Erhitzen zu brikettiren 
und zwar geschieht dies, um die reducirende W irkung 
der beim Erhitzen aus der Kohle sich entwickelnden 
Gase möglichst auszunutzen, in einer geschlossenen 
Ofenkammer oder Retorte, entweder durch äufsere Be
heizung oder durch heifse, keinen freien Sauerstoff ent
haltende Gase, die in die Retorte oder dergleichen 
eingeführt werden.

K l. 18, N r. 5401. A u g u s t  W a g e n e r  in  Be r l i n .  
Verfahren und Apparat zur Entfernung von Flugstaub 
aus Hochofen- und anderen Gasen.

Die unreinen Gase werden durch einen Raum 
geführt-, in dem eine bestimmte Luftverdünnung unter
halten wird. Hierdurch wird ein Niederschlagen des 
in den Gasen enthaltenen Wasserdampfes bewirkt.; die 
sich bildenden W assertröpfchen rcifsen die Staub- 
theilchen an sich und fallen nieder. Dieser Vorgang 
wird dadurch noch unterstützt, dafs von oben in den 
Behälter in bekannter W eise zerstäubte Flüssigkeit 
eingeführt wird. Die Luftleere wird durch ein Gebläse 
hergestellt, welches in die Gasleitung hinter dem 
Reinigungsraume eingeschaltet ist und gleichzeitig zur 
Bewegung der Gase dient.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 664645. J u l i a n  K e n n e d y  i n  P i t t s b u r g ,  
P  a., V. St. A. Walzwerk.

Das W alzwerk hat ein Paar verticale Walzen ww 1 
und dahinterliegend ein Paar horizontale W alzen. Die 
Umfläche der letzteren ist in der Mitte glatt, während 
an den Enden sich verticale Kaliber befinden. Die 
verticalen Walzen sind so weit seitwärts verschiebbar, 
dafs jene Kaliber zugänglich werden, so dafs man 
z. B. zunächst einen Ingot mit beiden Walzenpaaren 
streckt und, nach Oeffnung des verticalen Paares, mit 
den Kalibern der horizontalen weiter arbeiten kann. 
Auch kann das horizontale Paar ohne das verticale 
gebraucht werden. Die Einrichtung zum Verschieben

und Antreiben der verticalen Walzen ist folgende : 
a sind horizontale, am Gerüst angebrachte Gleit
führungen für die Lagergehäuse b und b \ c Schrauben 
mit Rechts- und Linksgewinde, welche die Gehäuse 
von und zu einander bewegen, d und d1 sind hydrau
lische Kolben mit gleictibleibendem Druck, welche 
durch eel das Gewicht der W alzen w wl ausbalanciren. 
f  sind zwei (sich deckende) Antriebswellen für die 
W alzen, g g l sind zwei mit Feder und Nuth auf f  
geführte Schneckenpaare mit Rechts- und Linksw’indung, 
je  eine Schnecke g und gl vor, eine hinter den Schnecken
rädern h h \ so dafs letztere in einander entgegen- 

esetztem Sinne angetrieben werden und zwar jedes 
er Räder an zwei gegenüberliegenden Seiten seines 

Umfanges, i i 1 sind Gehäuse, mit b b' verschiebbar, 
k k ' (Je' nicht sichtbar) Schmiermittelbehälter.
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Nr. 665919. C l a u d e  C. L o d e r  i n D e n v e r ,  
Co., Y. St. A. Vorrichtung zum Niederschlagen von 
Flugstaub und Gasen für Röstöfen.

Die Röstgase werden durch einen gemauerten 
Kanal geführt, in welchem in gewissen Abständen in 
Querrichtung flache Kästen aus Metall aufgestellt sind, 
die den Kanalquerschnitt der Breite nach völlig, der 
Höhe nach nicht ganz ausfüllen. Die Kästen sind 
durch Verbindungsröhren zu einem System vereinigt, 
durch welches kalte Luft oder W asser circulirt. Da- 1 
durch, dafs bei den aufeinander folgenden Kästen ein
mal der Abstand zwischen dem oberen Rande des 
Kastens bis zur Kanaldecke, beim nächsten der Ab
stand vom unteren Rande zum Kanalboden durch 
Scheidemauern verschlossen ist, werden die Röstgase 
gezwungen, zwischen dein ersten und zweiten Kasten 
anfzusteigen, zwischen dem zweiten und dritten ab
wärts zu gehen u. s. w. und in Berührung mit den 
kalten Metallwänden 'Dämpfe und Flugstaub nieder- 
zusciiiagen. Am Ende des Kanals gehen die Gase 
durch einen nacli A rt einer Gasuhr eingerichteten, zu
gleich als Exhaustor wirkenden 'Wäscher, wo weiterer 
i*'lugstaub abgeschieden wird. Aus dem W äscher ent
weichende schweflige Säure kann einem Schwefel
säuresystem zugeführt werden.

Nr. 665802. J a c o b  B. R u f f  und P h i l i p p  
J. T r ü b  i n  L a n d s d a l i ,  Pa., Ver. St. A. Form- 
maschine.

a ist der Formkasten, welcher mit Sand gefüllt 
wird, b das Formrad, an dessen Umfang das bezw. die 
Modelle c fortlaufend angebracht sind, c' ist ein mit 
Rädern d zwischen Schienen e laufendes herabhängendes

üestell, mit einer senkrechten Schlitzführung c2 für 
das Achsenlager von 6 , welches durch Feder f  ab
wärts gedrückt wird. Zahnrad g sitzt mit dem Form
rade 6  auf derselben Achse und greift in die zuge
hörige am Maschinengerüst befestigte Zahnstange h 
ein. i ist eine durch Wendegetriebe k in beiderlei 
Sinne drehbare Schraube, auf welcher eine am Ge
stell e' befestigte Mutter schraubt. I ist ein an cl 
befestigter Schuh zur Abgleichung des Sandes. Wenn 
der Formkasten eingesetzt wird, steht das Formrad b 
rechts und wird nach Einrücken von k nach links 
bewegt, wobei es in den Sand die gewünschte Form 
eindrückt. Die Drehung von b ist durch Eingriff des 
Zahnrades g auf der Zahnstange h, welche auf Federn m 
gelagert ist, gesichert.

N r. 66587(5. R o b e r t  A. C a r t e r  in P i t t s b u r g ,  
Pa-, V. St. A. Mechanische Puddelvorrichtung.

a ist ein Puddelofen, b das Puddelwerkzeug, 
welches durch den Prefsluftcylinder c hin und her 
bewegt wird, d is t der Stenerhalm für die Prefsluft; 
¡ose mitgenommen von zwei Fingern e, welche 
mittels des Hebelwerkes f, dem Spiel des Kolbens

\ entsprechend, hin und her geschoben werden. Die 
I Finger e sitzen an einer Muffe g, welche so gedreht 
i werden kann, dafs e aufser Eingriff mit dem Hahn d 

ist, letzterer also von Hand gesteuert werden kann. 
c ist durch Kugelgelenk h an der Stange t, letztere 
mit Kugelgelenk k an der Arbeitsschiebethür l be

festigt und -mit Seil und Gegengewicht bei m aufge
hängt. Gelenk li ist nicht starr an der Stange * be
festigt, sondern an der auf letzterer federnd verschieb
baren Muffe k, für den Fall, dafs das Puddelwerkzeug 
im Ofen irgendwie festkommt. Die beschriebene Auf
hängung ermöglicht, das Puddelwerkzeug b auf leichte 
Weise in senkrechter Richtung und seitlich zu ver
schieben. ist der Schlauch zur Zufülirung von Prefsluft.

Nr. 665973. W a r r e n  A. P a t t e r s o n  in D a lla s . 
T ex ., Y. St. A. Vorrichtung zur Herstellung von 
liriketts.

a ist eine Zuführung für den festen, b für den 
flüssigen Brennstoff (Bindemittel). Ersterer wird 
zwischen Walzen c zerkleinert und mit letzterem ge
mischt, das Gemisch durch den hin und her gehenden 
Kolben d abwechselnd in der Kammer e' oder e* ge- 
prefst. Seine Bewegung erhält der Kolben von dem 
Getriebe f  mittels Kurbelstange q. Der mittlere 
Theil e der Kammer hat seitliche Oeffnungen, durch 
welche der Kreuzkopf hindurchgreift, und welche

durch an letzteren befestigte gleitende Wangen stets 
verschlossen gehalten werden. Der Kolben d nimmt 
den um h schwingenden Hebel i mit, so dafs mittels 
Stangen k die Kniehebel l bewegt werden, deren E nd
punkt l' in Gradführungen auf und ab beweglich ist 
und die Messer an m' niederführt, wenn der Kolben 
nach vollbrachter Pressung nach der anderen Seite 
hingcht, auf welcher in diesem Augenblick das Messer 
hinaufgeht. Die Kammern el ea sind durch verticale 
Scheidewände getheilt. Das Rohr b, die Walzen c, 
die Decke und der Boden der Kammer e' und e* sowie 
der Kolben d sind doppelwandig und werden mit 
heifsem W asser oder Dampf geheizt, sofern der flüssige 
Brennstoff ein bei gewöhnlicher Temperatur fester 
Körper ist.

Nr. 665790. T h e o d o r  L e d e r m ü l l e r  in 
L e m b e r g - P o d z a m c z e ,  O e s t e r r e i c h - U n g a r n .  
Röhrenwalzwerk.

Arbeitet nach dem Princip des Mannesmannschen 
Röhrenwalzverfahrens.
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S t a t i s t i s c h e s .

Erzeugung, Ein- und Ausfuhr von Roheisen im Deutschen Reiche
(einschl. Luxem burg) in 1901.

Tonnen zu 1000 Kilo.

(Erzeugung nach der Statistik des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller; Ein- und Ausfuhr nach 
den Veröffentlichungen des Kaiserl. Statistischen Amtes.)

E r
zeugung *

E  i n f u h r A u s f  u h r Mehr-
Einfuhr

Mehr-
AusfuhrIioh-

e is e n
B r u c h -  u .  

A l t e i s e n S u m m e R o h 
e is e n

B r u c h -  u . 
A l t e i s e n Summe

Januar .......................... 695 212 33 445 6  339 39 784 10 795 9 048 19 843 19 941
Februar ......................... 624208 16 030 1 903 17 933 9 263 6  579 15 842 2 091 ___

M ä r z .............................. 672 595 19 396 3 452 22 848 8  079 8  232 16 311 6  537 ___

A p r il .............................. 651 944 29 546 3 489 33 035 7 317 6  632 13 949 19 086 —

Mai.................................. 676 774 33 889 3 341 37 230 8  936 8  989 17 925 19 305 ___
J u n i .............................. 633 046 27 6 8 8 1830 29 518 12 571 8  316 20 887 8  631.
J u l i .............................. 649 539 29 654 1 538 31 192 10 976 11082 22 058 9134 ___

A u g u s t ......................... 643 321 15 918 1017 16 935 11054 12 305 23 359 ___ 6  424
Septem ber..................... 625 220 17 783 499 18 282 17 297 11219 ' 28 516 ___ 10 234
O ctober......................... 645127 19 476 516 19 992 16 832 18 492 35 324 — 15 332
N ovem ber..................... 627 356 13 443 985 14 428 17 930 25 356 43 286 ___. 28 858
D ecem ber..................... 641 545 11 235 1454 12 689 19 398 27 149 46 547 ----- 33 858

in 1901 7 7a5 887 267 503 26 363 293 8 6 6 150 448 153 399 303 847 8-1725 94 706

Mehrausfuhr 9 981

Unter der Voraussetzung, dafs die Bestände an Roheisen auf den Hochofenwerken und die ganz un
bekannten Vorräthe an Roh- und Alteisen auf den Hüttenwerken in den einzelnen Jahren nicht zu grofse 
Differenzen aufznweisen hätten, würde sich aus den Ziffern der Production, der Ein-, und Ausfuhr der Ver
brauch von Roh- bezw. Bruch- und Alteisen in Deutschland berechnen lassen z u :

in 1901

E r z e u g u n g
t

. . . . 7 785 887

M e h r e i n f u h r
t

0

M e h r a u s f u h r
t

9 981 =

V e r b r a u c h
t

7 775 906
1900 . . . . 8422 842 636 589 0 — '9  059431

* 1899 . . . . 8143132 440 599 0 — 8  588 731
1898 . . . . 7 312 766 135 417 0 7 44S183
1897 6  889 067 332 099 0 — 7 221 166

?? 1896 . . . . 6  360 982 144 263 0 — 6  505 245
w 1895 0 20 547 — 5 76S 251
r* 1894 . . . . 5 559 322 0 20 522 --- 5 538 800
„ 1893 . . . . 4 953 148 55 545 0 = 5 OOS 693

1892 . . . . 4 937 461 37 956 0 — 4 975 417
»• 1891 . . . . 4 641 217 79 025 0 --- 4 720 242
Y> 1890 . . .  4 658 451 246 858 0 = 4 905 309

1889 . . . . 4 524 558 164 586 0 — 4 689144
1888 . . . . 4337 421 51 715 0 — 4 389136
1887 . . . . 4 023 953 0 108 905 — 8  915 048

v> 1886 0 133 429 = 3 395 229
» 1885 0 27 089 — 8  660 345
v. 1884 0 1506 = 8  599106

Zuverlässiger ist die Methode, aus den Eisen- und Stahlfabricaten (Stabeisen, Schienen, Bleche, Platten, 
D raht u. s. w., (iufswaaren n. a.) mit den entsprechenden Aufschlägen für Abbrand u. s. w. den Verbrauch an 
Roheisen zu berechnen; dieser Nachweis kann jedoch für 1901 erst nach Erscheinen der officiellen Montan- 
statistik (Anfang December 1902) beigebracht werden.

Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 3 S. 171.
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

Verein der Montan-, Eisen- u. Maschinen- 
Industriellen in Oesterreich.

Dem vom Ausschufs in der XXVII. ordentlichen 
Generalversammlung am 14. December 1901 erstatteten 
Rechenschaftsbericht entnehmen wir Folgendes:.

„Wenn auch mit der Ueberreichung des Gutachtens, 
welches der Verein im Vorjahre über die R e v i s i o n  
des ö s t e r r e i c h i s c h - u n g a r i s c h e n  a u t o n o m e n  
Zolltarifes an das Handelsministerium erstattet hat, 
naturgemäfs eine Pause in der Erörterung dieses wich
tigen Gegenstandes nach aufse'n hin eingetreten ist, 
hatte der Vereinsausschufs doch fortgesetzt Gelegenheit, 
sich mit der Entwicklung dieser Frage zu beschäftigen 
und nahm den Beginn der Berathungen des neuen 
autonomen Zolltarifes in den Handelskammern und im 
Industrierathe zum Anlasse eines näheren Vorschlages 
hinsichtlich der Ausgestaltung des V e r e d l u n g s -  
y e r k e h r s in Producten der Eisen- und Maschinen
industrie. Um das heute äufserst schwerfällige und 
unsichere Vormerkverfahren im Veredlungsverkehr zu 
verallgemeinern und zu vereinfachen, hat der Vereins- 
ausschuis dom Handelsministerium vorgeschlagen, mit 
Ausnahme gewisser Fülle den I d e n t i t ä t s n a c h w e i s  
des ein- und ausgeführten Materials fallen zu lassen 
und die Zollbefreiung ganz allgemein für generell nnd 
quantitativ gleiche Eiufuhrmengen von Eisenmaterialien 
zuzugestehen, welche vorher in Gestalt von Eisen- 
waaren, Maschinen oder Fahrzeugen ausgeführt worden' 
sind, ohne • Rücksicht darauf, ob die letzteren aus 
in- oder ausländischem Material bestanden. Das Er- 
gebnifs der Berathühgen des autonomen Zolltarifes 
in den Handelskammern und im Industrierathe, welche 
wenigstens vorläufig ihren Abschlufs gefunden zu 
haben scheinen, ist leider rücksichtlich der Eisen- 
und Maschinenzölle nicht vollständig im Einklänge 
mit den Vorschlägen, welche die zu einem einstimmigen \ 
Abschlüsse gebrachten Verhandlungen im Schofse des 
Vereines ergeben haben. W eder die Handelskammern, 
noch auch der Industrierath haben sich damit befafst, 
die für jedes Fabricat nach dessen Productions- 
bedingungen und in- und ausländischen Absatz- 
Verhältnissen nothwendigen Minimalzölle zu ermitteln, 
unter welche bei den Vertragsverhandlungen nicht 
herabgegangen werden soll, sondern nur ein starres 
autonomes Zollschema aufges'ellt, welches nur eine 
obere, nicht aber auch die für den Fall des Ab
schlusses von Handelsverträgen praktisch allein be
deutsame Grenze nach nnten festsetzt. Der Regierung 
wurden nicht jene Zollsätze uiitgetheilt, welche die 
österreichische Industrie fordern mufs, um sich den 
einheimischen Markt möglichst zu sichern, sondern 
diejenigen Zollsätze, welche in dem nur als Ausgangs
punkt der Handelsverträge dienenden neuen autonomen 
Zolltarife aufgestellt werden sollen. Dies ist in einem 
Zeitpunkte geschehen, in welchem über die autonomen 
Tarife des A uslandes, insbesondere Deutschlands, 
noch nichts Concretes bekannt war, und die Vor
schläge der Handelskammern und des Industrierathes 
konnten daher nur unter der Voraussetzung verstanden 
werden, dafs sich in den autonomen Zolltarifen des 
Auslandes, insbesondere Deutschlands, nichts W esent
liches ändern werde.

In engem Zusammenhange mit den zollpolitischen 
v erhältnissen steht auch die Frage der i n t e r  - 
n a t i o n a l e n  F r a c h t t a r i f e ,  welche den Vereins- 
ausschufs auch im abgelaufenen Jahre wie schon früher

und zwar diesmal namentlich im Verhältnisse zu 
| Ungarn beschäftigte und von dem Delegirten dus 
; Vereins im Staatseisenbahnrathe und im Industrierathe 

wirksam vertreten wurde.
Aus Anlais wiederholter Beschwerdefälle der im 

i  Verein vertretenen Industriezweige hat der Industrierath 
i ferner beschlossen, an die Regierung das Ersuchen zu 
I richten, im Verordnungs- eventuell Gesetzgebungswege 
| dafür Vorsorge zu treffen, dafs bei V e r g e b u n g  von 
| A r b e i t e n  und Lieferungen zu öffentlichen Zwecken 
j die inländische Industrie in der gebührenden Weise 

berücksichtigt werde. Die im Vorjahre angeregte Idee 
einer vom Vereine einzurichtenden P r o d u c t i o > n s - 
S t a t i s t i k  der österreichischen Eisenindustrie wurde 
im Ausschüsse weiter verfolgt und nach eingehendem 
Studium der Anlage der ausländischen, insbesondere 
der deutschen l ’roductionsstatistik ein vorläufiger Ent
wurf für die Einrichtung einer österreichischen Pro- 
ductionsstatistik unter Beschränkung auf die wichtigsten 
Massenartikel der Eisenindustrie ausgearbeitet. Infolge 
einer Einladung der W iener Börsenkammer entsendete der 
Vereinsausschufs drei Mitglieder in die Enquête zum 
Zwecke der Aufstellung von Usancen für den Handel in 
Mineralkohlen; das Ergebnifs dieser Enquête waren 
S p e c i a l u s a n c e n  f ü r  d e n  H a n d e l  i n  M i n e r a l 
k o h l e n  an der W iener Waarenbörse, welche ein 
Compromifs zwischen den interessirten drei Gruppen 
der Kohlenproducenten, Händler und Consumenten 

.und gewissermassen eine Codification des reellen 
Kohlenhandels darstellen. Für Streitfälle aus Kohlen
lieferungsverträgen wurde von der W iener Börsen
kammer eine fachmännische Ergänzung des Schieds
gerichtes der Wiener Waarenbörse in Aussicht ge
nommen.

Eine weitere, die Montanindustrie betreffende Action 
wurde veranlafst durch die Regierungsvorlage über den 
N e u n s t u n d e n t a g  für die beim Kohlenbergbau in der 
Grube beschäftigten Arbeiter. In  einer Petition an die 
beiden Häuser des Reichsrathes warnte dieVereinsleitung 
im Interesse der kohlenproducirenden wie der kohlen- 
consumirenden Industrie in eindringlichster Weise vor 
einem derartigen einseitigen Vorgehen der öster
reichischen Gesetzgebung und führte die schwer
wiegendsten w irtschaftlichen Bedenken gegen die 
Folgen einer solchen gesetzlichen Einschränkung an. 
Dieser ernste Appell verhallte in dem nur von 
politischen Momenten beherrschten Abgeordnetenhause 
wirkungslos, und auch im Herrenhause gelangte die 
Regierungsvorlage, wenn auch nur mit der knappen- 
Majorität weniger Stimmen, zur verfassungsmäfsigen 
Annahme. So wird nun dieses Gesetz am 1. J u l i  
1902 in  K r a f t  treten und der Mehrzahl der Kohlen
werke w irtschaftliche Einbufsen und Störungen der 
Arbeitsverhältnisse, den Arbeitern aber kaum jene 
Vortheile bringen, welche sie von der theilweisen Ver
wirklichung des socialdemokratischen Achtstunden
tages erhoffen. Eine wesentliche Verschärfung des 
Gesetzes brachte noch in letzter Stunde die vom 
Regierungstischè verkündete Interpretation der Berech
nung der neunstündigen Schicht dadurch, dafs die 
Ausfahrt der Belegschaft nicht mehr, wie in den meisten 
Revieren 'bisher üblich in die Schichtdauer einge
rechnet werden soll. Bei allen gröfseren Gruben, bei 
welchen die Ein- und Ausförderung der Mannschaft 
je  eine Stunde oder mehr in Anspruch nimmt, würde 
daher der Grubenarbeiter nach der angekündigten Aus- 

I legung des Gesetzes durch die Regierung nicht neun,
! sondern höchstens acht Stunden in der Grube zu

bringen und daher in dieser Sstiindigen Schicht kam*
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eine effective Arbeitszeit von uielir als 6  Stunden er
reichen. Mag es einem besonders qualificirten Arbeiter 
vielleicht möglich sein, in dieser Zeit dasselbe zu 
leisten wie in einer längeren Schicht, dem Gros der 
Grubenarbeiter kann eine derart verkürzte Schicht nichts 
Anderes bringen als eine Minderung der Leistung und 
infolgedessen auch des Verdienstes. Bei einer Itohlen- 
conjunctnr wie die gegenwärtige wird dieser Ausfall [ 
aber keinesfalls durcît einen höheren Einheitslohn fur ! 
«lie verminderte Leistung ausgeglichen werden können.

W eiter befafste sich der Vereinsausschufs auch 
mit der im Reichsrathe eingebrachten Regierungsvorlage

!' des Gesetzes, betreffend die Pensionsversicherung der 
Privatbeamten, sowie mit zwei vom Handelsministerium 
zur Begutachtung vorgelegten Gesetzentwürfen, 1. den 
Schutz gegen unlauteren W ettbewerb und 2. einige 
diesbezügliche Abänderungen und Ergänzungen der 
Gewerbeordnung betreffend.

Der M i t g l i e d e r s t a n d  hat sich im abgelaufenen 
Jahre durch den Beitritt von drei gröfseren Maschinen
fabriken auf 8 8  Vereinsmitglieder mit einer nach 
dem Stande pro Ende December 1900 ange
gebenen Belegschaft von rund 94 800 ( +  1555) 
Arbeitern erhöht.“

Referate und kleinere Mittheilungen.

Ein neuer Stahl (D. R.-P. Caspar & Oertel).
Das Bestreben, einen nach dem Härten und An

lassen ausnahmsweise zähen, festen und elastischen 
Tiegelgufsstahl herzustellen, veranlafste den Hütten
ingenieur Ca r l  C a s p a r  schon vor etwa 2 0  Jahren in 
Cannstatt zu eingehenden Versuchen. Von allen an-

f ewandten Legirungen zeigten diejenigen mit Chrom 
ie meiste Aussicht auf Erfolg, nur trat hi er in diesem 

Falle der sehr nachtheilige Mangangehalt und besonders 
aber das peinlich genaue Einhalten des entsprechenden 
Kohlenstoffgehaltes störend auf. Das brachte Ingenieur 
Caspar auf den Gedanken, den Kohlenstoff zum gröfsten 
Theil durch ein ihm verwandtes, nicht so intensiv 
härtendes Element zu ersetzen. Hier aber konnte nur 
Bor oder Silicium in Frage kommen; ersteres zeigte- 
sich sofort als viel zu kostspielig, letzteres dagegen 
ergab unter Zuhülfeuahme von Kaliumbichromat ein 
sehr ermuthigendes Resultat.

Das deutsche Reichspatent vom 23. October 1901 
lautet auf einen manganarmen, gegebenenfalls auch ! 
etwas Nickel enthaltenden Chrom-Siliciumstahl. Der
selbe kann in verschiedenen Abstufungen je  nach 
Wunsch hergestellt werden, doch kommen in der [ 
Hauptsache 4 Gruppen in Betracht und zwar Stufe l a  
und lb  mit vorwiegendem Siliciumgehalt, Stufe 2  mit 
gleichem Gehalt an Silicium und Chrom und endlich 
Stufe 3 m it vorwiegendem Chrom- und gleichzeitig 
etwas Nickelgehalt.

Im natürlichen geschmiedeten oder gewalzten Zu
stand verhalten sich alle 4 Gruppen ganz gleich wie 
die gewöhnlichen milden Stahlsorten, sie lassen sich 
leicht warm und kalt verarbeiten; werden sie aber 
auf die übliche W eise gehärtet und dann je nach Be
darf wieder angelassen, so werden sie nach den Resul
taten der nachstehenden Tabelle zu einem außerordent
lich zuverlässigen und zugleich festen Constructions- j 
material für den Maschinenbau, die Waffentechnik, 
die Drahtseil- und Federnfabrication und noch viele 
andere Fabricationszweige. Bekanntlich ist ein der
artiges Material um so vorzüglicher, je  gröfser dessen 
Bruchfestigkeit und Elasticitätsgrenze ist und je be
trächtlicher die dazwischen liegende Contraction bei 
mäfsiger aber immer noch sehr wahrnehmbarer Dehnung 
sich zeigt.

Der Stahl nach D. R.-P. Caspar & Oertel weist 
in seinen 4 Gruppen folgende Durchschnittsresultate au f:

»der'siurc j Elis,lcl,îte-g r e n z c
N r .  |

B r u c h f e s t i g 
k e i t

k g -, q m m

D e h n u n g  \ C o n t r a c t i o n  

°!o
l a  135 145 8  25
lb  166 197 0 ,1! 1
2  160 180 5,0 32
3 155 170 7,0 36

Zerreifsversuche sind im mechanisch-technischen 
Laboratorium der königl. technischen Hochschule in 
München angestellt worden und an dieselben haben 
sich Prüfungen der Maschinenbau-Gesellschaft Humboldt 
in Kalk bei Köln angeschlossen. Der Stahl hat sich 
als hart und aufserordentlich fest, dabei aber zäh er
wiesen, während die bisher bekannten besten Construc- 
tionsmaterialieu — zu diesen zählen auch gewisse be
sonders vorzügliche Stahlsorten — ihre Zähigkeit schon 
längst verloren haben bei Festigkeitsgraden, die noch 
weit unter denjenigen des Patentstahles liegen. Die 
meisten seither bekannten Constructionsstähle verlieren 
bei einer Bruchfestigkeit von mehr als 130 kg auf das 
Quadratinillimeter fast jede Spur von Dehnung und 
Contraction und brechen kurzweg ab.

Das Härten des Patentstahles geschieht in der 
üblichen Weise ebenso das Anlassen; es fällt bei der 
grofsen Zähigkeit des Materials jede Gefahr des Reifsens 
oder Springens fort. Die Stahlgegenstände werden daraus 
mit nicht mehr Zeit und Arbeitsaufwand als seither 
dargestellt und erhalten durch einen einfachen Härtungs
und Nachlafsprocefs die vierfache Zuverlässigkeit und 
Dauerhaftigkeit der seitherigen stählernen Constructions-; 
theile, oder sie können vielfach leichter und kleiner 
göwählt werden, als diese. W as dies für den Techniker 
bedeutet, braucht nicht besonders hervorgehoben zu 
werden.

Für die Herstellung empfiehlt sich das Tiegel
schmelzverfahren, welches hierfür immer das zuver
lässigste bleiben wird. Die Tiegelschmelzöfen mit 
Gasfeuerung nach Siemens sind die geeignetsten; 
ihnen verdankt der Patentstahl erst seine Lebens
fähigkeit, wie er andererseits diesem Betriebszweige 
der modernen Eisenhüttentechnik wieder erhöhte Be
deutung geben dürfte. Allerdings werden nur erst
klassige Stahlwerke, denen alle modernen Hülfsmittel 
zu Gebote stehen, hier grofse Erfolge erzielen, da das 
Verfahren, eine fortlaufende strenge wissenschaftliche 
Controle der Erzeugung des neuen Materials erfordert.

Kruppselier W erkzeugstahl für Schnellbetrleb.
Unter diesem Titel macht die „Zeitschrift für 

Werkzeugmaschinen und Werkzeuge“ einige Angaben 
über die Fabrication und Verwendung dteses neuen 
Specialstahls, welchen wir Folgendes entnehmen :

Die charakteristische Eigenschaft dieses Stahls 
ist seine aufserordentliche Härte, die selbst bei starker 
Erwärmung der Schneide nicht verschwindet. Ferner 
soll derselbe zäher als ähnliche für den Schnellbetrieh 
gelieferte Erzeugnisse sein. Die Temperatur beim 
Härten ist hohe W eifsgluth, wobei darauf zu achten 
ist, dafs der S tahl nicht zu lange im Schmiedefeuer 
bleibt. Unmittelbar nach Erreichung der W eifsgluth-
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hitze littst man den Meifsel an der Luft erkalten. 
Der Vortheil dieses Stahls soll in der im Vergleich 
zur früheren Arbeitsweise stark erhöhten Schnitt
geschwindigkeit liegen, welche bei stark construirten 
L)rehbänken eine Steigerung der früher normalen 
Leistung auf das 4- bis 6 fache erlaubt. So soll die 
Drehgeschwindigkeit bei Gufseisen bis auf 35 m, bei 
Flufseisen und Stahl von 40 bis 50 kg Festigkeit bis 
auf 40 m, bei Stahl von 60 bis 70 kg Festigkeit bis 
auf 15 m i. d. Minute erhöht werden. Der Kruppsche 
Werkzengstahl für Schnellbetricb ist. auch für Hobel- 
nnd Stofsstähle mit Vortheil verwendbar. Da er nach 
dem Ausglühen ohne Schwierigkeit bearbeitet werden 
kanu, ist er auch für rasch arbeitende Fräser, Bohrer 
und dergleichen geeignet. Zum Zwecke der Härtung 
werden die fertig bearbeiteten Fräser in Gefäfse ein- 1 
gesetzt und mit feingemahlenem Holzkohlenpulver um- 
stampft. Das Ganze wird in einem Härteofen so lange 
erhitzt, bis der Fräser weifsglühend geworden ist. 
Der Fräser wird hierauf hcrausgenoinmen und im 
Luftstrom erkaltet, wobei er zweckmäfsigerweise 
ununterbrochen um seine Achse gedreht wird. Nach 
dem Erkalten wird der Fräser geschliffen und ist dann 
gebrauchsfähig. Den Alleinverkauf des Kruppschen 
Werkzeugstahls hat die F inna Robert Zapp in Düssel
dorf übernommen.

Ueber den Zustand des Silicium s in Eisengufs und 
geringhaltigem  Ferrosilicinm

hat 1'. L e b e a u  in den „Comptes rendus“ der Pariser 
Akademie vom 9. December 1901 folgende Mittheilung 
veröffentlicht, in deren Einleitung er darauf hinweist, 
dafs eine Entscheidung dieser Frage durch die Arbeiten 
von Os mo n d ,  L e  C h a t e l i e r ,  C a r n o t  und Gou t a l ,  
sowie S t e a d  noch nicht erbracht worden ist. Os mo n d  
meint, dafs sieh zwar Silicium mit Eisen unter Wärme
entwicklung chemisch verbinden kann, dafs aber diese 
Verbindung durch einen Ueberschufs von Eisen wieder 
gelöst werde und nur bei genügendem Siliciumdruck 
in der Legirung bestandfähig sei; Le C h a t e l i e r  
nimmt in Analogie mit den Vorgängen in vielen anderen 
Legiruiigen an, dafs das Silicium im Stahl nicht im 
Zustande einer chemischen Verbindung isolirt sei, 
sondern sich im Zustand homogener Mischung, fester 
Lösung oder isomorpher Mischung, so wie der Härtungs
kohlenstoff befinde; C a r n o t  und G o u t a l  sprechen 
sich, weil sie keine bestimmte Siliciumverbindung aus 
den gewöhnlichen silicirten Gufseisen isoliren konnten, 
dahin aus, dafs sie zu dem Glauben gelangt seien, 
dafs entweder die Erkaltung eine Zersetzung der Sili
ciumverbindung S iF e  zur Folge habe oder letzteres 
mit überschüssigem Eisen eine feste Lösung oder homo
gene Mischung eingehe; S t e a d  endlich ist der Meinung, 
dafs sich alles Silicium im Zustande fester Lösung im 
Eisen befinde, das seine gewöhnliche Gestalt in sehr 
guter Entwicklung bewahre.

Auch L e b e a u  fand in den Rückständen der mit 
den verschiedenartigsten Lösungsmitteln behandelten 
silicirten Gufseisen keine Verbindung von Lisen mit 
Silicium, und demnach lehrte ihn d i e s e  Untersuchung, 
sowie diejenige der Eigenschaften bestimmter Eisen- 
silicide, dafs das Silicium im Gufseisen im Zustande 
der Verbindung mit Eisen nach der Formel Sj^e» 
existire. Durch methodische Prüfung der Rückstände 
von Lösungen mit Salpetersäure oder mit dem Doppel- 
chlorid von Kupfer und Kalium erkannte er leicht, dals 
sich da das gesammte Silicium gebunden vorfinde. 
Durch Vorversuche hatte er sich versichert, dafs gegen 
diese Reagenzien amorphes Silicium, selbst in ganz 
feiner Vertheilung, ganz unempfindlich ist, denn trotz 
12stündiger Erwärmung von genau abgewogenem, sehr 
leichtem amorphem Siliciumpulver, das nach der .Me
thode von V i g o u r o u x  hergestellt, war, in den ge

nannten Lösungsmitteln, wurde kein Gewichtsverlust 
an jenem gefunden, während andererseits in den Rück
ständen der mit denselben Reagenzien hergestcllten 
Lösungen von Gufseisen kein feines Silicium enthalten 
war; also kann kein Zweifel darüber herrschen, dafs 
das Silicium im Gufseisen nicht frei, sondern in Ge
stalt einer Verbindung vorhanden ist.

Um die A rt dieser Verbindung von Eisen und 
Silicium zu ermitteln, wurde eine Reihe von Versuchen 
ausgeführt, um zunächst die Bildung bestimmter Eisen- 
Silicium-Verbindungen und insbesondere deren Ver
halten bei Aenderung der Bildungsumstände, nämlich 
der Mengenverhältnisse von Kupfer, Eisen und Silicium 
zu studiren; dabei wurde niemals e i n e  Eisen-Silicinm- 
Verbindung erhalten, die eine geringere Menge von 
Silicium erfordert hätte, als die,  welche nach der 
Formel S iFe; verlangt wird. Die einzig gelungenen 
waren nämlich zusammengesetzt nach den Formeln 
SisFe, S iFe und SiFe*.

Da sich das Silicid Sis Fe nur bei einem grolsen 
Ueberschufs von Silicium bildet, kommt es hier nicht 
weiter in Frage. Vom Silicide S iF e ergaben die Unter- 
suchungen seiner Eigenschaften, dafs es sich selir leicht 
zersetzt und in einer an Silicium armen Umgebung 

, nicht bestandfähig ist. Unter einer Reihe von Ver- 
suchen offenbarte insbesondere folgender die grofse 

; fälligkeit. Eine bestimmte Gewichtsmenge von S i r e  
wurde mit zur vollständigen Auflösung genügender 
Quantität von Silber versetzt und geschmolzen, worauf 
man den erhaltenen Schmelzkörper mit Salpetei sänie 
behandelte. Der Lösungsrückstand enthielt dann an
statt nichtmagnetischem Si Fe das magnetische Silicid 
S iFej und aufserdem freies Silicium. Das letztere 
konnte mit Hülfe von Fluorwasserstoffsäure isolirt 
werden. Bei der Arbeit mit sehr geringen Mengen 
(16,8 g Silber, 0,208 g S iFe, 0,031 H F) wurde fast 
vollkommene Zersetzung erzielt nach der 1' ormel 2 bi t e  
=  Si Fe* +  Si; demnach kann die Verbindung S i l  e 
nicht in Gegenwart eines Ueberschusses von Eisen 
existiren und also auch kein B estand te il von silicium - 
haltigem Eisengufs sein. Dagegen ist das Verhalten 
des Silicid S iFei ein ganz anderes; dieses zersetzt 
sich nicht bei der Erwärmung in Silber; es löst sich 
im Geschmolzenen Metall, aber findet sich vollständig 
wieder vor bei Auflösung des erkalteten Schmelzkörpers 
in Salpetersäure, und enthält die Lösung kerne ¿pur 
weder von Eisen noch von freiem Silicium, Gleiche .Ki1  - 
gebnisse erhält man bei der Verdampfung des Silbers 
im elektrischen Ofen und bei der thermoelektrisch 

I gemessenen Temperatur von 1000“. Mithin mufs in 
Eisengufs dieses Silicid enthalten sein. Die Erklärung, 
warum es sich trotzdem nicht in den Rückständen 
von dessen Lösungen in den gewöhnlichen Lösungs
mitteln findet, erscheint für L e b e a u  leicht erbracht. 
ThatsiWhlicfi sei nämlich das Silicid S iF e j zwar in 
Krystallen, wie man' sie im elektrischen Ofen erhalt, 
fast unangreifbar durch verdünnte oder concentrirte 
Salpetersäure, dagegen trete in zerriebenem Zustande 
eine ganz langsame Umsetzung ein und lasse sich nach 
10- bis 1 2  ständiger Einwirkung Eisen in der Losung 
nachweisen, während zu gleicher Zeit der krystallimsche 
Staub, wie die mikroskopische Prüfung ergebe, seinen 
Glanz cingebüfst habe; jedes kleine Bruch Stückchen 
sei da von einer Hülle opalisirender Kieselsäure um- 
o-eben. Wenn man nun die grofse Löslichkeit dieses 
Silicids in Eisen in Betracht ziehe, erkenne man, wie 
leicht eine feste Lösung entstehe, in welcher seine 
äufserst feine Vertheilung das Silicid für die Angriffe 
durch die verschiedenen Lösungsmittel empfänglich 
mache. Dabei könne aber auch noch die Verbindungs- 
wärme und der allotropische Zustand des Eisens m 
dieser Verbindung eine Rolle spielen.

L e b e  au schliefst also hieraus, dafs siliciumhaltiger 
Eisenonfs das ganze Silicium in Gestalt des Silicids 
Si Fes enthalte, welche Verbindung in überschüssigem
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Eisen leicht löslich ist und dazu neigt, mit ihm beim 
Erkalten eine homogene Masse zu bilden. Iso lirt wird 
es nur dann in den mit Silicium beladenen Güssen 
erscheinen können, wenn seine Menge diejenige über- 
Bteigt, die zur Sättigung des Eisens bei der Erstarrung 
dient. Diese Ergebnisse stehen übrigens in vollkomme
nem Einklänge mit den Resultaten der Experimente 
von L e  C h a t e l i e r  und der mikroskopischen Unter

suchungen von S t e a d .  0. L.

Zur Verwendung: von Braunstein im Hochofen.
Von B a s i l i u s  I s c h e w s k y  in Kiew.

In  dem Mangansuperoxyd verhalten sich die beiden 
Sauerstoffatome verschieden. Nach W e d d i n g  bezw. 
Thom. sen  sind die W ärmetönungen:

1 kg Mn +  0 . =  Mn Os +  2209 W.-E.
1 kg Mn +  0  =  Mn 0  - f  1817 .,

392 W .-E.
Also hei der Bildung von Mangansuperoxyd entwickeln 

1817 1 0 0
sich ‘X>qc) ~  82,26 °/o der Wärme bei der V er
brennung von 1  kg Mangan zu Manganoxydul und 
nur 17,74 °/o entwickeln sich bei der Vereinigung des 
Sauerstoffs mit Manganoxydul zu Mangansuperoxyd.

W eniger Unterschied zeigen die Mittelwerthe nach 
L e d e b u r *  auf 1  kg Mangan bezogen:

Mn - f i ' - O j .................. 2250 W.-E.
Mn +  0  ..................  1730 „

520 W.-E.
Also für Mn - f  0  : 76,88 °/o 

„ Mn 0 +  0 :2 3 ,1 1  °/o 
Die Zahlen von L e C h a t e l i e r  ergeben noch weniger 
Unterschied: 72,1 °/o und 27,9 °/o; sie scheinen jedoch 
zu niedrig zu sein, denn es giebt einen Sprengstoff 
(Prometheus), in welchem Mangansuperoxyd mit Kohlen- 
wasserstoften eine wirkliche. Basis bildet; darum sollte 
man glauben, das zweite Sauerstoffatom sei nicht so 
fest gebunden, als Le Chateliers Zahlen angeben. Wenn 
wir die Mittelwerthe nach Ledebur auf die entsprechen
den Moleculargewichte umrechnen, so ergiebt s ich : 

2250 X  55 =  123 750 W.-E. für 1  Mol. Mn 0*
1730 X  55 =  95 150 „ „ 1  Mol. Mn 0

28 600 W.-E. für 16 kg 0  
Mit Kohlenstoff und Kohlenoxyd giebt das Mangan
superoxyd unter Anderem folgende Reaetionen , und 
W ärmetönungen:

I. M nOi +  C =  MnO +  CO , w
123 750 95150 29 6-10 +  1 0 4 0  W -'E -

II . 2  MnO» +  C = 2  MnO +  COä , w  _
2  X  123 750 2  X  95 150 96 960 +  ' 0 0  "  -'E-

m |  MnÖi +  CO =  MnO +  CO* , * J L  w  «
123 750 29 640 95 150 9 6 9 6 0 1 1
Wenn wir die Wärmecapacität für Mn 0 = 0 ,1 5 7 ;  

COs — 0,219; CO — 0,248 und die Mittelwerthe für

itnO  +  CO =  ° ’ 1 5 7 ~ - - ^ 0 ’ a l 5  X 2 8  =  0,183; für

2  MnO +  CO, =  0^ 7 .X 1 4 2  +  0’2 I9 X 4 4  _
186 — u , u i ,

für MnO +  COa =  ü  =  0  180
1 1  ö

annehmen, so erhalten wir folgende Temperatur
erhöhungen :

F ür I :  .1 0 1 0 -----------_  5 7  0 4

39 760
bür I I :  — ------  =  1245"

186X 0,171

Für I I I : 38 720
115 X  0,180

1863°

Diese thermochemischen Beziehungen sind sehr 
klar dargestellt iu einer Abhandlung von Led eb u r , *  
welcher auch hervorgehoben hat, dafsj wenn mau den 
Hochofen mit Braunstein beschickt, die Zerlegung des 
letzteren schon in den oberen Horizonten des Hoch-' 
ofens stattfindet und nicht unbeträchtliche Wärmemengen 
dadurch verloren gehen, sofern sie nicht für den Schacht, 
Gasfang u. s. w. schädlich sind. Das entstandene Man
ganoxydul wird nachher nur durch den festen Kohlen
stoff im Gestelle reducirt.

Die interessante Abhandlung von C. B lauel,**  
sowie die lehrreichen Artikel von van  V loten*** und 
E r p f ,  P e l i a n i ,  K o c l i f  geben uns die. Veranlassung,

i vorauszusetzen, dafs in den unteren Theilen der Schmelz
säule ziemlich viele Lücken vorhanden sind, und das 
berechtigt zu der Annahme, dafs das Einblasen des 
Braunsteins mit dem Wind durch die Formen nicht 
unmöglich ist. Dabei würden wir im Gestelle glühende 
Kohle, Kohlenoxyd und Mangansuperoxyd mit einer 
wahrscheinlichen Temperatur i i s  zu 800" (Temperatur 
des Windes) haben. Darum sollte man glauben, dafs 
bei so hoher Temperatur die Reaction nach der
I. Gleichung viel gröfsere Temperaturerhöhung, als 
die oben angegebenen 57°,4 geben würde. W äre jedoch 
diese Erhöhung ungenügend, so m ü fsten ff sofort die 
Reaetionen nach der II. und II I . Gleichung anfangen, 
also erweist sich eine ansehnliche Erniedrigung der 
Hochofentemperatur als unwahrscheinlich.

Für einen grofsen Hochofen mit 6  Formen, welcher 
Spiegeleisen mit 25 °/o Mangan erzeugt, sind bis 86,4 t 
Braunstein für den Tag erforderlich, also für eine 
Form 14,4 t  täglich, 600 kg in der Stunde, 1 0  kg in 
der Minute (nach Volumen etwa 2 Liter). Diese Menge 
ist im Vergleich mit fast 100000 L iter Luft in der 
Minute verschwindend klein. Da wohl kein Zweifel 
darüber herrschen kann, dafs die Formen niemals ganz 
gleich arbeiten, und da es nicht schwer sein dürfte, 
eine Vorrichtung zu construiren, welche um so mehr 
Braunstein lieferte, je  mehr Luft augenblicklich die 
Form passirt, so müfste man glauben, dafs der Braun
stein zum Theil mit dem W ind in einige Höhe über 
die Formen gezogen wird. Man könnte auf diese Art 
einen sehr regclmäfsigen Gang erzielen und einem 
einseitigen Gang des Hochofens entgegenwirken.

99 X 0.183

Dlo Eröffnung’ des neuen Stahlw erks der japanischen  
Regierung auf der Insel Xiusliiu.

Wie wir dem „Centralolatt der Bauverwaltung“ 
vom 18. Januar entnehmen, hat die längst erwartete 
Eröffnuug des kaiserlichen Stahlwerks zu W akamatsu 
am 18. November 1901 stattgefunden. Es war damit 
eine Feier verbunden, zu der 1500 Gäste erschienen 
und bei welcher auch der Kaiser von Japan durch 
einen seiner Vettern, Prinz Fushimi, vertreten war.

Eine eingehende Veröffentlichung über diese Anlage 
findet sich bereits in Nr. 24 des Jahrgangs 1899 von 
„Stahl und Eisen“. Die Ausgaben für das Stahlwerk, 
einschliefslich des Betriebskapitals für die erste Zeit, 
betragen bis je tz t etwa 19,2 Millionen Yen =  rund 40 Mil
lionen M ark; darin sind auch die Ausgaben für den

' Handbuch der Eisenhüttenkunde S. 54.

* Glasers Annalen für Gewerbe und Bauwesen. 
Band V III  (1S81) S. 450.

** „Stahl und Eisen“ 1895 S. 704.
*** „Stahl u. Eisen“ 1892 S. 114,467, 336, 669, 582.

f  „Stahl und Eisen“ 1898 S. 744.
f f  Ledebur, „Stahl und Eisen“ 1882 S. 356.
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Erwerb einiger Kolilen- und Erzgruben enthalten. 
Man verspricht sich eine jährliche Erzeugung von etwa 
35000 t Schienen, 10000 t Bessernd- - Stabeisen, 
25000 t  Blechen, 20000 t Form- und Stabeisen aus 
Siemens-Martin-Material, insgesammt rund 90 000 t 
Stahl. Selbstverständlich werden diese Zahlen in den 
ersten Betriebsjahren auch nicht annähernd zu er
reichen sein. Schon jetz t läfst sicli übersehen, dafs 
die Anlage eines zweiten Hochofens und der Einbau 
zahlreicher bereits beschaffter, aber noch nicht auf
gestellter Dampfkessel in aller Kürze nothwendig ist. 
Eine anfängliche Sorge, ob man aus der japanischen 
Kohle brauchbaren Koks gewinnen kann, scheint nach 
den Erfahrungen der letzten Monate wesentlich an 
Bedeutung verloren zu haben. Der Koks ist zwar 
ziemlich weich, läfst sich aber doch verwenden. Die 
Beschaffenheit der bisher gewonnenen Rohstoffe und 
fertigen Erzeugnisse (Masseln, Wälzeisen, Bleche, kleine 
Grubenschienen u. s. w.) ist nach Angabe der deutschen 
Betriebsbeamten bis je tzt im allgemeinen befriedigend. 
Die bisher vorwiegend verhütteten Erze aus Hanyang 
in China und aus Kamaishi in Nordjapan sollen un
gewöhnlich reich sein (bis zu 65 %  Erzgehalt).

Recht schwierig erschien im Anfänge die Arbeiter
frage, es zeigte sich indessen bald, dafs die japanischen 
Arbeiter anstellig’ und geschickt sind, während sie 
allerdings an Körperkraft und Ausdauer erheblich 
hinter dem europäischen Arbeiter Zurückbleiben. Trotz 
der noch sehr niedrigen Löhne haben sieh daher 
bis jetzt im Hochofenbetriebe ungemein hohe Ge
stehungskosten für die Tonne, des fertigen Roheisens 
ergeben, weil man überall die drei- bis vierfache Ar
beiterzahl im Vergleich zum europäischen Betriebe 
braucht. Ob sich das mit der Zeit erheblich wird 
bessern lassen, ist zweifelhaft. Noch schwieriger als 
die Arbeiterfrage scheint sich die Frage des japanischen 
Beamtenthums, insbesondere der Betriebsingenieure, 
zu gestalten. Ueble Erfahrungen in dieser Beziehung 
scheinen ja  schon früher gemacht zu sein.* Die Schwierig
keiten, welche fremde, in japanischen Diensten stehende 
Beamte zu überwinden haben, die Unannehmlichkeiten, 
denen sie ausgesetzt sind, haben ihre Hauptursache 
in dem japanischen Chauvinismus, der ja  leider in den 
Schulen in übermäfsiger Weise cultivirt wird. Die 
Befürchtung, dafs der Geist der Insubordination und 
'des Besserwissenwollens den deutschen Beamten und 
Meistern die Erfüllung ihrer vertragsmäfsig über
nommen en Pflichten erschwert, ja  vielleicht unmöglich 
macht, ist nicht unberechtigt. Ob daher der w i r t 
schaftliche Erfolg dieses Unternehmens gesichert ist, 
läfst sich nicht mit Gewissheit Voraussagen; dem Ver
nehmen nach hat die japanische Staatseisenbahnverwal
tung einen Abschlufs mit dem Stahlwerk auf Lieferung von
20000 t Schienen gemacht. Dafs diese ersten Schienen 
sich aber hier mindestens ebenso hoch im Preise stellen 
werden, als wenn sie vom Auslande eingeführt wären, 
kann man jetz t schon mit Sicherheit annehmen. Immer
hin darf man erwarten, dafs das neue Stahlwerk sich 
mit der Zeit zu einem für das Land segensreichen 
Unternehmen entwickeln wird. Ob aber die japanische. 
Eisenindustrie den Wettbewerb in Ostasien mit der 
amerikanischen oder europäischen aufzunehmen imstande 
sein wird, ist zweifelhaft.

Das Barrow Hämatit-Stahlwerk.

Die Gesellschaft wurde im Jahre 1861 zu dem 
Zwecke gegründet, die mächtigen Lager des genannten 
Districtes in grofsem Mafsstabe auszubeuten und Roh
eisen sowie alle Sorten von Bessemer- und Siemens- 
Martinflufseisen darzustellen. Die Eisensteingruben

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901, Kr. 22 S. 1218.

liegen 8  km von der Hochofenanlage entfernt. Letztere 
besteht aus 12 Oefen. 10 davon sind 18,6 in und 2 
21,3 m hoch, der Kohlensackdurchmesser beträgt in 
allen Fällen 5,6 m. Die Anzahl der Formen bei 
einem Ofen ist 7 und 8 , der Durchmesser der Düsen 
127 mm. Zur Erhitzung des W indes dienen 29 W ind
erhitzer verschiedener Construction; 4 davon sind
Massicks-Crookes-, 2 Whitwell-, 9 Ford- und Muncur-, 
die übrigen Cowper-W inderhitzer. Die neuesten 
C ow per-W inderh itzer sind 21,3 m hoch, mit einem 
Durchmesser von 8,5 m; die Temperatur des Windes 
beträgt 815° C. Der Wind wird von Schwinghebel- 

| geblasen geliefert, welche mit einer Spannung von 
| 0,35 kg'ijcm arbeiten. Jeder Ofen liefert wöchentlich 
: 750 Tonnen' Bessemer-Roheisen. Das während der 
! Woche erzeugte Roheisen wandert in einen Mischer 
; und wird an das Stahlwerk abgegeben, das gegen Ende 
: der Woche erzeugte wird als Gufseisen verbraucht.

Die Beschickung wird durch eine geneigte Bahn 
j  auf die Gicht des Hochofens befördert und mit Hand 

auf die Gloekc eines Parryschen Gichtverschlusses 
von der üblichen Construction chargirt. Die Be
schickung besteht aus eigenem und fremdem Hämatit 
und hat einen Durchschnittsgehalt von 50 metallischem 
Eisen. Der Koks stammt aus Durham und Lancashire 
sowie aus eigenen Kohlengruben bei Barnsley, der 
Kalkstein aus eigenen SteinÄüchen, die nur 4,8 km 
von den Oefen entfernt sind. Die Schlacke läuft in 
Kippwagen, welche mittels einer Locomotive zur Halde 
gefahren werden. Die Gase werden zur Winderhitzung 
und Kesselfeuerung benutzt. Zum Brechen der R oh
eisenmasseln dient ein Brecher mit elektrischem Antrieb.

Der Roheisenmischer hat einen Fassungsraum von 
120 t- und setzt im Durchschnitt 6000 t  wöchentlich 
durch. Die Ueberführung des Roheisens vom Mischer 
nach dem Bessemerwerk geschieht durch eine Locomotive 
mit Pfanne, welche letztere 18 t  fäfst.

Die Bessemeranlage bestellt aus vier20t-Convertcrn, 
welche in einer Reihe gegenüber der Giefsgnibe stehen. 
Das Schwenken der Converter wird, wie üblich, durch 
ein Zahnstangengetriebe besorgt, welches durch einen 
hydraulischen Kolben bewegt wird. Das Beschicken 
des Converters mit flüssigem Roheisen erfolgt von 
einer auf eisernen Säulen ruhenden Bühne aus, auf 
welche die Giefspfannen-Locoinotive mittels einer ge
neigten Bahn gelangt. Das Spiegeleisen wird auf 
eine ähnliche Weise chargirt, der Cupolofen befindet 
sich am Ende der Bühne auf einem Niveau mit den 
Convertern. Das fertige Flufseisen wird von Pfannen 
aufgenommen nnd durch Laufkrähne bis zu einem 
centralen Giefskrahn befördert. Die Blockformen 
stehen zu je zweien auf Wagen. Dieselben fahren 
nach Bedarf unter den Trichter der Pfanne, während der 
Krahn stehen bleibt. Jede Form fafst 2 t  Mufseisen. 
Ungefähr 1 0 0  Wagen sind in beständigem Umlauf, so dafs 
die Formen genügende Zeit haben, um ohne Wasser
kühlung zu erkalten. Die Temperaturausgleichung 
der Flufseisenblöcke erfolgt in geheizten Durch- 
weiclmngsgruben, welchc die Form eines langen Kanals 
von 1,7 in Weite und 2 m Tiefe haben und mit 
Wärmespeichern an beiden Enden versehen sind. Jede 
Grube hat 5 Deckel und fafst 20 Blöcke, also 4 Blöcke 
unter jedem Deckel. Die Deckel sind von Gufseisen 
und mit einem Futter von feuerfesten Ziegeln versehen, 
sie ruhen auf Trägern, auf welchen die 4 Räder jedes 
Deckels laufen. Die Bewegung derselben geschieht 
durch ein hydraulisch bewegtes Zahnradgetriebe. Die 
auf die geeignete Temperatur gebrachten Blöcke werden 
mittels hydraulischer Krahne ans den Durchweichungs- 
oruben ausgehoben und auf Rollgängen zum Blockwalz
werk befördert. Die Blockwalzen haben einenDurchmesser 
von 914 mm. Zwischen Maschine und Walzwerk ist ein 
Rädervorcelege mit Uebersetzung von 2 :1  eingeschaltet. 
Die Anzahl der Kaliber ist 5. Wenn der Block das 
letzte Kaliber passirt hat, wird er auf einem Rollgang
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einer Sclieere zugeführt, wo die Enden abgeschnitten 
werden. Von hier gelangt er in das Vorwalzwerk, 
welches eine Walzenstrecke von 508 mm Durchmesser 
hat. Nach fünfmaligem Durchgang gelangt der Block 
zu den Fertigwalzen. Dieselben haben einen Durch
messer von 711 mm und 5 Kaliber. Nach dem Passiren 
der Fertigwalzen werden die. Schienen wie üblich zer
schnitten und adjustirt.

Die Siemens-Martinanlage besteht aus einem Ofen 
von 50 t, einem von 40 t und drei von 25 t  Fassungs
vermögen. Die Oefen sind von der üblichen Construction 
und setzen ungefähr 1500 t wöchentlich durch. Das 
Gas für die Siemensöfeu wird in einer Batterie von 
36 gewöhnlichen Siemensgeneratoren erzeugt. Die 
Blöcke werden in 8  direct gefeuerten, zu einem Halb
kreise angeordneten Wärmofen erhitzt. Das Einsetzen 
und Herausnehmeo der Arbeitsstücke erfolgt durch 
eine Maschine, welche im Centrum dieses Halbkreises 
aufgestellt ist. Die erhitzten Blöcke gelangen in ein 
Blockwalzwerk von 914 mm Walzen-Durchmesser und 
einer Uebersetzung von 3 : 1.

Von den vorhandenen 2  Blechwalzwerken hat das 
erste, aus 2 Walzenpaaren bestehend, Walzen von 
711 mm Durchmesser und 9286 mm Länge und walzt 
Platten von 6  bis 50 mm Dicke. Das zweite Blech
walzwerk besteht ebenfalls aus zwei Walzgerüsten. 
Zum Vorwalzen dient ein Drei-, zum Fertigwalzen ein 
Zweiwalzwerk; die Walzen sind in beiden Fällen 
1829 mm laug. Der Durchmesser beträgt 660 mm. 
Dieses W alzwerk empfängt Brammen von 1 0 2  mm 
Dicke und walzt alle diejenigen, welche zu dünn für 
das grofse Walzwerk sind, nämlich von 3 bis 6  mm. 
Schienenlaschen, leichte Schienen, Winkeleisen u. s. w. 
werden in einer Walzenstrafse von 457 nun aus 1 0 2  mm 
starken Knüppeln hergestellt. Das Eisenbahnschienen- 
W alzwerk besteht aus 2 W alzgerüsten mit 711 mm 
Walzen.

Die Giefsereianlage umfafst 5 Giefsereien: 3 für 
die Herstellung von "Stahlgüssen, eine für die von 
Blockformen, sowie eine Metallgiefserei. Die elektrische 
Anlage besteht aus 2 Dynamos von je  750 Amperes 
bei 2 2 0  Volt und einem Dynamo von 300 Amperes i  
und 120 Volt. Dieselben versorgen 1500 Glühlampen 
und 12 Motoren.

( N a c h  „ P r o c .  o f  t h e  I n s t i t .  o f  M e c h . E n g i n e e r s “  1 9 0 1  N r .  3 .)

D eutsche E rfolge im A usland.

Die den Bau von Walzenzugmaschinen als'Spe- 
cialität betreibende Maschinenfabrik von E h  rh  a r d  t &
5 e h m e r  in Schleifmühle hei Saarbrücken erhielt vor 
einigen Tagen von einem Walzwerk in Chicago Auf
trag auf Lieferung einer D r i l l i n g s  - R e  v e r s i r -  
W a l z e n z u g m a s c h i n e  mit einer Leistung von 
5000 Pferdestärken, wie eine solche auf der W elt
ausstellung in Paris 1900 zu sehen war und u. a. 1 
auch das Kaiserlich Japanische Stahlwerk in Yawata- j 
machi bekommen h a t  D a s  P a n z e r p l a t t e n -  
^  a l z  w e r k  vo n  St .  C h a m o  nd  wurde einem Be- ! 
rieht des „Echo des Mines“ * zufolge kürzlich von dem i 
französischen Marineminister d e  L a n e s s a n  in Be
gleitung einer Anzahl .Marine-Ingenieure besucht. Die 
Herren wohnten mit Interesse dem Walzen der Panzer- 
platten bei und die ganze Anlage des W erkes fand 
augenscheinlich ihre Bewunderung. E s dürfte daher 
interessiren, dafs eine deutsche F inna  — d ie  M ä r 
k i s c h e  M a s c h i n e n b a u  - A n s t a l t  vorm.  K a m p
6  C o. in W etter a. d. Ruhr — das Walzwerk von 
St. Chamond construirt und ausgeführt hat.

* „Echo des Mines et d e . la Metallurgie“ 1900, 
20. Januar.

Eisenerz-Verladnngen am Oberen See.
Das Engineering and Mining Journal“ giebt 

folgende Mittheilungen über die im vorigen Jahre 
erfolgten Verladungen von Eisenerzen am Oberen S ee :

19 0 0 1 D 0 1 Zunahme

Obere See-Häfen mit 
Ausnahme von Mar-
q u e tto .....................

Marquette u. Escanaba
12471720
6098595

13 780 570 
6  376 952

1 308 850 
278 357

Mit dem S ch iff. 
Mit der Bahn .

18570315
489078

20 157 522 
500 000

1 587 207 
10 922

Zusammen . . . 19059393|20 657 522| 1598 129
Während der gröfsere Theil der Förderungszunahme 

aus den Vermilion- und Mesabilagerstätten stammt, ist 
auch eine beträchtliche Vermehrung an Marquette- 
und Escanaba-Verschiffungen zu verzeichnen, welche 
von Marquette und Menominee kommen. Zu den oben
genannten Zahlen ist noch eine Förderung von 230000 t 
hinzuzufügen, welche aus den Minen des Michipicoten- 
D istrictes in Cañada herrührt. Von diesem Erz gingen 
ungefähr 160 000 t nach den Erieliäfen, 70000 t nach 
den Hochofenwerken von Midland und Hamilton in 
Ontario. Der Empfang von Erz an den Lake Eric- 
Docks erreichte eine Gesainmthöhe von 17014076 t 
gegen 15797 787 t im Jahre 1900 und 15222187 t  im 
Jahre 1899. Trotz des grofsen Zuwachses im Berichts
jahre waren die Vorrätne in den Docks um 45000 t 
geringer als im Vorjahr. Die Verschiffungen über die 
Erieliäfen während der Schiffahrtssaison waren die 

| bedeutendsten, die je  stattgefunden haben. Der Vorrath 
in den Docks der Erieliäfen betrug am 1. Mai 1901 

: 3 050183 t; die Verladung für die Saison war 17014067 t,
; macht zusammen 20064259 t. Am 1. December waren 

5859 663 t  vorhanden, es sind demnach 14204596 t
I während der Saison verschifft worden, gegen 11613773t 

während des entsprechenden Zeitraumes 1900, 11765158 
in 1899 und 9059829 in 1898. Allen Anzeichen nach 
wird der Abflufs des Erzes während des W inters stark 
und nur ein geringer Vorrath bei der Wiedereröffnung 
der Schiffahrt im Jahre 1902 vorhanden sein.

Spanischer Anthraelt.
ln  dem ersten Heft des Jahrganges 1902 der 

„Revista Minera“ findet sieh ein Auszug aus dem 
Bericht des Directors der Sociedad de Minas de Hulla 
de Villaverde de la Peña, welcher für die Kohlen- 

! ausstellung in Barcelona geschrieben i s t  W ir ent
nehmen daraus Folgendes: Die Compagnie besitzt
6  Gruben, welche einen Flächenraum von 2858 H ektar 
umfassen. Die Anzahl der Flötze beträgt 4 bis 9. 
Der Vorrath an Anthraeit in den aufgeschlossenen 
Gruben wird bei einer Maximalteufe von 400 m auf 
30 Millionen Tonnen geschätzt. Der Durchschnitt von 
15 in den Bergakademien von Madrid und Paris ge
machten Analysen ergab folgendes Resultat:

W a s s e r .......................... 4,56 °/o
Flüchtige Substanz . . 3,57 „
A  q p Vi p  4 . ¿ 1

Fester Kohlenstoff' ‘. '. 87’46 ”
Die Heizkraft geht nicht unter 7500 Calorien 

herunter und erreicht gewöhnlich 7700, in einzelnen 
Fällen auch 8000.

In dem westlichen Theil des Grubengebietes sind
2  Schächte abgeteuft, 2  andere sind im östlichen Theil 
projeetirt. Man hofft aus diesen 4 Schächten eine 
tägliche Förderung von 1000 t zu erzielen, 'welche 
theils im Lande selbst untergebracht, theils ins Aus
land, besonders nach Frankreich, exportirt werden soll.
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Die von dieser Unternehmung aufgewandten Kosten 
betragen bereits 1  200 000 Pesetas. W eitere Contracto 
sind mit der Bohrgesellschaft La SSciedad Espafiola 
de Sondeos behufs Niederbringung von Bohrlöchern 
von 400 bis 500 m Tiefe zur Untersuchung der Lager
stätten abgeschlossen.

Im Anschlufs au diesen Bericht möge noch erwähnt 
werden, dats bereits in der „Revista Minera“ vom 
8 . December spanische Anthracitgruben erwähnt werden. 
Dieselben sind Santa Lucia in Leon und La Calera in 
Penarroya. Der aus diesen Gruben stammende An- 
thracit findet Verwendung als Hausbramlmaterial sowie 
zur Erzeugung von Mischgas in Dowsongeneratoren. 
Hierdurch ist der Preis dieses anfangs fast werthlosen 
Brennstoffs sehr gestiegen und übertriift bereits den 
der Steinkohle, wenn auch nicht in dem Yerhältnifs 
wie in den übrigen Ländern. Nach den Tarifen vom 
December vorigen Jahres verkauft die Grube La Calera 
Anthracit zu 60 bis 64 Pesetas, also ungefähr 50 Jt. 
die Tonne.

Eine lehrreiche Dampfkessclexplosioii.
Unter diesem Titel hat Baudirector Professor 

von Bach in der letzten Jahresversammlung des würtem- 
bergischen Bezirksvereins deutscher Ingenieure einen 
sehr interessanten Vortrag gehalten*, in welchem er 
die Ursachen, die zu der am 20. April 1899 in Rosen- 
tlial bei Blankenstein erfolgten Dampfkesselexplosion 
geführt haben, bespricht. Nach eingehender Unter
suchung und Erörterung aller begleitenden Umstände 
kommt der Vortragende zu folgendem Ergebnifs: Die 
Ursache der vorliegenden Explosion war Wärmestauung 
in der unmittelbar über dem Roste gelegenen Kessel
wand in Verbindung mit der M inderw ertigkeit des 
Bleches, aus dem dieser Theil der Wand bei der 
Ende 1898 stattgehabten Reparatur (Erneuerung der 
Feuerplatten) hergestellt wurde. Daran anknüpfend 
werden nachstehende Folgerungen gezogen:

1. Kesselsysteme mit nach dem Rost geneigten 
unterem Sieder geben Anlafs zu Wärmestauungen, 
weil alle Verunreinigungen des Wassers sich unten 
gerade über der Feuerplatte absetzen. Solche Kessel 
sind daher zur Beulenbildung geneigt.

2. Die Bildung einer Beule ist stets eiu Zeichen 
dafür, dafs die Kesselwandung an der begreifenden 
Stelle stärker beansprucht wird, als sie verträgt. Der 
Kessel darf nicht so betrieben werden, dafs sich 
Beulen bilden; hat sich eine solche gebildet, so entsteht 
für die Betriebsleitung die Pflicht, den Betrieb derart 
abzuändern, dafs das nicht wieder verkommt.

3. Die Verwendung von ölhaltigem oder sonst 
verunreinigtem Speisewasser in solchen Kesseln, welche

infolge starker Wärmeüberführung zur Empfindlichkeit 
geneigte Heizflächentheile besitzen, ist zu vermeiden. 
Ob Oel im Kessel vorhanden is t, läfst sich leicht 
durch chemische. Analyse des Rückstandes feststellen, 
welchen man von der inneren Kesselwand abkratzt.

4. Ausbesserungen von ausgebeulten Feuerplatten 
durch Auskreuzen der Beule und Aufnieten einer 
Flickscheibe, deren Vernietung dem directen Feuer 
ausgesetzt ist, sind durchaus zu verwerfen.

5. Nach einer Erneuerung der Feuerplattc, d. i. 
des empfindlichsten Theiles der ganzen Heizfläche, ist 
eine amtliche Druckprobe angezeigt.

6 . In  der Kesselschmiede ist mit aller Sorgfalt 
dahin zu wirken, dafs nicht blofs bei neuen, sondern 
auch bei auszubessernden Kesseln, selbst wenn seitens 
des Kesselbesitzers zur allergröfsten Eile getrieben 
wird, nur solches Blech verwendet wird, das imstande 
ist, den Anforderungen zu genügen.

7. Durch das Anrichten des Materials an der Nietnaht 
kann ein sehr bedeutender Verlust an Zähigkeit entstehen.

8 . Die Frage, inwieweit sieb die Festigkeits
eigenschaften des Bleches im Betriebe ändern, je  nach
dem es vom Feuer unmittelbar getrotfen wird oder 
nicht, ist noch nicht endgültig entschieden. Jedenfalls 
können aber die Ergebnisse der vorliegenden U nter
suchung nur aufs Neue dazu auffordern, als Feuer
blech nur möglichst zähes Material zu verwenden.

Tarifpolilik.
Die „Verkehrs-Korrespondenz“ Nr . 6  schreibt: Wenn 

auch in den ersten 9 Monaten des laufenden E tats
jahres eine Mindereinnahme von 27473000 M  statt
gefunden bat, so kann doch diesem Fehlbetrag bei 
einer Gesammtcinnahme von rund 1400 Millionen Mark 
im Vorjahre, sowie mit Rücksicht auf die schon seit einer 
Reihe von Jahren stetig wachsenden ungeheuren Ueber- 
schüsse eine ausschlaggebende Bedeutung um so weniger 
beigemessen werden, als alle Anzeichen dafür sprechen, 
dars der tiefste Punkt in dem Rückgänge des wirth- 
schaftliclien Lebens überschritten ist.

Mit Recht ist daher auch schon im Abgeordneten
hause von verschiedenen Seiten auf die Nothwendigkeit 
weiterer Tarifermäfsigungen im Güterverkehr hin- 
o-ewiesen worden; es dürften auch um so w eniger_Be
denken dagegen vorliegen, als nach den bisherigen 
Erfahrungen die Einführung von Tarifermäfsigungen 
meist eine Steigerung des Verkehrs und der Einnahmen 
zur Folge hat. Einen neuen Belag dafür giebt der dem 
Abgeordnetenhause zugegangene Betriebsbericht in einer 
Nachweisung der Entwicklung des V erkehrs einiger 
Frachtartikel, für welche Ausnahmetarife eingefülirt. 
worden sind.

F raclitgegenstand

Eisenerze**

Eisen und Stahl

Eisen und Stahl 
(Schiffbaueisen)

Steinkohlen

Kartoffelstärkefabricate

G e l t u n g s b e r e i c h

Von Lothringen und Luxemburg nach
dem R u h rg eb ie t..................................

Nach den Nord- und Ostseehäfen und 
Stationen des Küstengebietes . . .

Nach Seehafenstationen.........................

Von Schlesien nach Stettin und Swine-
....................................

Von ‘ deutschen Stärkefabriken nach 
Seeplätzen ..........................................

* Zeitschrift des „Vereins deutscher Ingenieure“.

1896/97

B e f ö r d e r t e
M e n g e

t

K i n n a h m e

Jt

1900

B e f ö r d e r t e
M e n g e

t

E i n n a h m «

Jt

493 218 2 560 381 891 7 9 4 706 374

532 435 4922 128 689 840 6  216 440

48 892 467 080 137 898 960 946

558 344 5 140 171 827 170 fehlt

9 682 65 034 22 285 152 554

1. Juni v. J. ernitifsigte Tarif auf diese
U L U l l  U C U  1 " I / O

Position haben wird.
Die Redaction.
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"W enu nun auch in dem Bericht erwähnt wird, 
dafs die vorgenannten Zahlen noch keinen Schlufs 
darüber gestatten, ob nnd inwieweit die Tarif- 
ermäfsigungen auf die Entwicklung des Verkehrs u r
sächlich von Einflufs gewesen sind, so zeigt doch, uni 
nur ein Beispiel hervorzuheben, die Beförderung der 
Eisenerze von Lothringen-Luxemburg nach dem Ruhr- 
Gebiet, dafs bei einer weiteren Tarifermäfsigung, wie 
dieselbe bei Verwendung von Selbstentladern mit hoher 
Tragfähigkeit, ohne Einbufse für die Bahnverwaltung, 
erreicht werden kann, eine mehrfahe Verkehrssteigerung 
zu erzielen sein würde.

Dals übrigens die Staatseisenbahn-Verwaltung 
weniger Bedenken gegen Tarifermafsigungon hat, so
fern es sich um den Wettbewerb mit der Schiffahrt 
handelt, zeigen nachstehende Tarife aus dem schlesischen 
Verkehr. Wenn übrigens bei diesen Sätzen, die nach

Entfernung . . . . .  
Tarifsatz im ganzen .

für 1 tkm .

v o n  S t e t t i n

511 km 
71
1,39 $

v o n  B r e s l a u  v o n  C o s e l 
O d e r h a f e n  O d e r h a f e n

22. Jahrg. Nr. 4.

183 km 
46 0  
2,5 ^

65 km 
21,5 J)
3,3 g  .

Zollschutz und nationale Arbeit in Italien.
Für ein Quantum von 2083 Tonnen Schienen, 

welches in einem Submissions-Anzeiger als von der 
Sicilischen Bahngesellschaft ausgeschrieben angezeigt 

. war, hatte ein deutsches Schienenwalzwerk sich nach
I Rom um Zusendung des Lastenheftes zwecks eventueller
j  Offertabgabe gewandt, erhielt jedoch von der General-
! direction der Societä Italiana per le Strade ferrate

 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  „  i  della Sicilia in P a l e r m o  den Bescheid, dafs zur
Abzug der Vorfracht” noch einen Bahnfrachtsatz für ! Miic*,si cn von ® cr Verwaltung veranlafsten Submission
1  tkm von 1,19 —- 1  cj für die Strecke Cosel—Stettin aut> e*s®m e Oberbanmaterialien nur inländische Firmen
und von 1 , 1  4  in umgekehrter Richtung lassen, die (Ditte n<w«onali) eingeladen werden.
Schiffahrt fast ganz ausgeschlossen ist, so dürfte dies 
auch als ein Beweis für die noch sehr ungünstigen 
Schiflahrtsverhältnisse der Oder anzusehen sein.

Für die Beförderung von 1 0 0  kg Steinkohlen von 
Königshütte nach :

S t e t t i n  E i n s c h l a g s t e l l e  C o s e l
P o p e l w i t z  O d e r h a f e n

E ntfe rnung .....................  511 km 181 km 65 km
Tarifsatz im ganzen . . 75,3 c) 47,5 ^  22,3 A

„ für 1 tkm . . 1,47 cj 2 ,6 2 ^  3 ,4 3 ^

Für die Beförderung von Eisen und Stahl, 1 0 0  ko-, 
von öleiwitz nacli:

S t n t t l n  E i n s c h l a g s t e l l e  C o s e l
P ö p e l w it ? . O d e r h a f e n

E ntfernung.....................  507 km 161km 42 km
Tarifsatz im ganzen

(S ch iffbau).................. 6 8  6 8  A 2 1 , 5  ■&
Tarifsatz für 1  tkm . . 1,34 tg 4 , 2  -j$ 5 , 2  %

F ür die Beförderung von Eisenerzen, Schwefelkies- 
abbränden von der See nach Oberschlesien, K önigshütte:

Weitere Fortschritte in der Verwendung der 
Hochofengase zur unmittelbaren Krafterzeugung.

ln dem unter obigem Titel im vorigen Jahrgang 
wiedergegebenen Vortrag des Hrn. F . W. L ü r m a n n  
ist in iS r. 9, Seite 457 ein Druckfehler stehen geblieben. 
Der erste Satz dieser Seite mufs lauten: „Wenn man,' 
um 1500 000 cbm Oase zu reinigen, zum Antreiben 
des lOOpferdigen Elektromotors eine Gasmaschine von 
etwa 150 P .S . aufstellt, so wird diese — hoch ge
rechnet -  150 X  3 X  2 4 =  10800 cbm Gas oder 0 , 7  
bis 0,8 °/o (nicht 7 bis 8  °/o, wie irrthümlicli stehen 
geblieben ist) von di-m insgesannnt zu reinigenden 
Gase gebrauchen.“

Fragekasten.
Welche Firm a stellt Zinnraffmir-Oefen oder Appa

rate her oder liefert Pläne hierzu? — Adressen nimmt 
zur W eitergabe die Redaction entgegen.

Industrielle Rundschau.

B erliner M aschinenbau-Aetien-tJesellschaft vorm. I 
L. Schwarfzkopff.

Im  Geschäftsjahre 1900/1901 ist die Gesellschaft ! 
von den Einwirkungen des zu Beginn desselben auf- ; 
getretenen und seitdem andauernden wirthschaftliche.il ; 
Niederganges nicht unberührt geblieben. Mit der 
sinkenden Tendenz der Preise der Fertigfabricate j 
standen die Preise der Rohmaterialien und Halb- 
fabricate zumeist nicht in Einklang. Neue Aufträge 
waren für das Werk schwer und manchmal nur unter 
Verzicht auf jeglichen Nutzen zu erlangen. Ein 
weiterer Nachtheil erwuchs durch die im Laufe des 
Jah res in Angriff genommene und gröfstentheils durch
geführte Verlegung der Locomotivfabrieation von 
Berlin nach Wildau. Trotz dieser ungünstigen Um
stände, welche einerseits zu einer Verringerung des 
Bruttoverdienstes, andererseits zu einer Erhöhung der 
Generalkosten fuhren mufsten, erscheint das Resultat 
des verflossenen 31. Geschäftsjahres nicht ungünstig.

Es stellt sich der Umsatz pro 19001901 auf
11 512 678,09 J l (1899/1900 10 9 8 1 5 1 3 ,3 1 ^ ) und der 
vertheilbaro Gewinn auf 1  160 194 Jt. und einschliefs- i 
lieh des Vortrages vom 1. Juli 1900 von 12 638,49 J i

auf 1 172 832,49 J l  gegen insgesammt 1539074,49 J t  im 
Jahre zuvor. In  dem Etablissement Venedig wurde 
im Januar 1901 der Betrieb eingestellt und sofort die 
Liquidation begonnen.

Die Vertheilung des Reingewinnes von 1172832,49„./£ 
wurde wie folgt vorgeschlagen : 1 . Dividende 4%  von
10 800 000 J l  =  432 000 .#■, 2. Tantième des Auf- 
sichtsrathes 7 l/2°/(, von 728 194 J l =  54 614,55,,//',
3. Superdividende 6 °/o von 1 0  800 000 Jt. =  Ü48 000 //,
4. Gratificationen für Beamte 30 0 0 0  J l ,  5 . V ortrae 
pro 1901,1902 8217,94 Jl.

B ielefelder Maschinenfabrik vorm. Dürkopp & Co.
Aus dem ‘ umfangreichen Geschäftsbericht für 

1900,1901 theilen wir mit, dafs die Nähmaschinen- 
Abtheilung zu lohnenden Preisen gut beschäftigt war. 
dafs aber die Fahrrad-Abtheilung wiederum erhebliche 
Preisrückgänge zu verzeichnen hat.

Die Abschreibungen belaufen sich auf 186 410,63 Jt. 
Es verbleibt ein verfügbarer Reingewinn von394753,42 M. 
und Vortrag aus 1899/1900 15 212,71 M, die wie folgt 
zur Vertheilung vorgeschlagen werden: 1 2  "/o Dividende



15. Februar 1902. Indus!Helle Rundschau. Stahl und Eisen. 245

=  360 000 Jl, Tantieme an den Aufsichtsrath und 
Grafikationen an die Beamten 30 606,53 Jl, Unter
stützung«- und Pensions-Fonds 7000 Jl, Vorträg auf 
neue Rechnung 12 359,60 Jl.

Eisenwerke Gaggonau, A ct.-G es. zu U n genau .
Auch dieses W erk ist 1900/1901 von dem so jäh 

hereingebrochenen Geschäftsniedergang ergriffen worden. 
Waren schon um die Mitte des Jahres 1900 die Preise 
für Gießereiroheisen sehr ins Schwanken geratheu, 
so trat gegen Ende des Jahres und weiterhin diese 
Erscheinung immer intensiver auf und zeitigte die Folge, 
dafs die Kundschaft immer mehr nach reducirten Gufs- 
preisen verlangte, die zum Theil bewilligt werden 
mufsten, um die alte Kundschaft nicht zu verlieren 
und uni die Gufseisenproduction des W erks einiger- 
mafsen auf bisherigem Standpunkt zu erhalten. Auch 
in der Abtheilung Maschinenbau waren selbst zu 
reducirten Preisen nicht genügend Aufträge zu haben. 
Die Lage des Fahrradgeschäftes wird als eine sehr 
betrübende bezeichnet. Wenn auch zu Anfang des 
verflossenen Geschäftsjahres die Aussichten sich besser
ten, so brachten doch die plötzlich eingetretenen Be
triebseinstellungen der verschiedensten Fabriken in 
dieser Branche und die damit verbundenen Auflösungen 
der Lagerbestände eine Unmasse von Rädern auf den 
Markt, die zu jedem Preise abgestofsen wurden. N o t 
gedrungen mufste die reguläre Fabrication hierunter 
leiden und ein Ergebnifs zeitigen, das nicht mit der 
aufgewandten Arbeit in Einklang zu bringen war. 
Die Abtheilung für Massenartikel hat eine erfreuliche 
Steigerung erfahren und ist anzunehmen, dafs durch 
diese Abtheilung mit der Zeit ein voller Ersatz für 
die schlecht liegende Fahrradbranche geschaffen wird. 
Die Abtheilungen Automatenbau, Emaillirwerk, Gas
apparatebau, mechanische W erkstätten waren zufrieden
stellend beschäftigt.

Der Betriehsüberschufs beträgt pro 1900/1901 
374559,34 Jl, hierzu tritt der Vortrag pro 1. Juli 1900 
mit 641,99 Jl, sowie der Gewinn der Ges. für Strafsen- 
bahnbedarf m. b. H. mit 13293,96 Jl, ergiebt einen Brutto
gewinn von 388495,29 Jl, und nach Absetzung der 
Generalunkosten von 255 880,02 J l , sowie der Ab
schreibungen in Gaggenan von 86183,28 J l verbleibt 
somit ein Reingewinn von 46431,99 „/i, dessen Ver
te ilu n g  wie folgt vorgeschlagen wird : Reservefonds- 
Conto 2321,60 J t , Special-Reservefonds-Conto 7000 Jl, 
contractliche und statutarische Tantiemen 1588,72 Jl,
1 °/o Dividende =  35 000 Jl, V ertrag auf neue Rechnung 
521,67 JL

Kirchner & Co., Action - G esellschaft in Leipzig- 
Sellerhausen.

Das Geschäftsjahr 1901 hat für das Unternehmen 
ein im hohen Graue unzufriedenstellendes Resultat er
geben. Obwohl der Jahresumsatz von 4 178 000 Jl 
gegen 4 506 000 J l  im Vorjahre i.ar um etwa 328 000 Jl 
zurückgegangen ist, steht das Ergebnils des Jahres völlig 
aufser Verhiiltnifs zu dieser geringen Rückgangszitfer. 
ü. a. beruht dieser Mifserfolg darauf, dafs der während 
der ersten fünf Monate des Jahres durch den Former- 
Streik aufgehäufte Ordrebestand zu seiner Bewältigung 
ganz außergewöhnliche Aufwendungen beanspruchte 
(forcirte und Nachtarbeit, rasches Heranbringen von 
Rohmaterialien zu hohen Preisen u. s. w.) und größere 
Abschlüsse von Materialien gemacht werden mußten, 
um ein rasches Herankommen wenigstens eines ’1 heiles i 
derselben zu ermöglichen. Die ungünstige Conjunctur, \ 
welche sich besonders scharf in all denjenigen Be- i 
trieben fühlbar machte, welche Werkzeugmaschinen j 
zur Benutzung für andere Maschinenfabriken herstellen, < 
hat die Abtheilung für Eisenhobelniascbinenbau be-

sönders hart getroffen und es nicht ermöglichen lassen, 
dieser A b te ilung  eine erwünschte Entwicklung zu geben, 
zu geben.

Die Abschreibungen betragen 238 511,35 Jl. Es 
ergiebt sich ein Verlust von 567 241,61 j ( ,  Gewinn- 
Vortrag aus 1899 1900 12 241,61 Jl.

Mascliinenbauanstalt „Humboldt“  in Kalk 
bei Köln am Rhein.

Die Einleitung des Berichts des Vorstandes über 
das Jahr 1900/1901 lautet im wesentlichen:

„Seit Abfassung des letzten Berichts hat der all
gemeine w irtschaftliche Niedergang eine allerdings 
damals ungeahnte Intensivität angenommen und sieht 
heute in seiner vollen Schärfe vor uns. Wenn unser 
W erk trotzdem im abgelaufenen Jahre sich noch einer 
anhaltend befriedigenden Beschäftigung erfreuen konnte 
und das Gesammtergebnifs desselben ta tsäch lich  auch 
diesmal wieder als ein befriedigendes bezeichnet werden 
darf, so ist dies einerseits und insbesondere auf die 
aus dem vorhergehenden Jahre zu noch lohnenden 
Preisen indasBerichtsjalirhinübergenommenen größeren 
Arbeitsmengcu, andererseits aber auch auf die Zwcck- 
mäfsigkeit der während der letzten guten Jahre vor- 
genommenen Verbesserungen unserer Werkstätten zu
rückzuführen. Wenn auch nicht mehr mit dem früheren 
Drängen und Hasten der Hochconjunetur und mit 
Zuhülfenahme der Nachtschicht, so konnte doch der 
normalo Betrieb in unseren sämmtlichen W erkstätten 
mit nahezu der vollen Arbeiterzahl das ganze Jahr  
hindurch noch aufrecht erhalten werden. Das Gesamnit- 
ergebnifs unseres Unternehmens erscheint in annähernd 
der gleichen Höhe des Vorjahres, w'enn auch Ver
schiebungen in dem Erträgnisse der einzelnen Ab
te ilungen  unter der veränderten Gesammtlage, u. a. 
auch infolge der in der ganzen Geschäftswelt, genügend 
gekennzeichneten Vorgänge auf dem Eisenmarkt eio- 
getreten sind. W ir sehen davon ab, auf diese Vor
gänge hier noch besonders einzugehen, und beschränken 
uns auf die Mittheilung, dafs, wie alle anderen Ma
schinenfabriken, auch wir in der damaligen Zwangslage 
den Bedarf unserer Giefserei an Roheisen für eine 
längere Zeit gedeckt haben. Freilich standen und 
stehen auch heute noch den uns damals aufgenötigten 
Einkaufsmengen die gleichzeitig zu entsprechend hohen 
Verkaufspreisen cingeholten Aufträge gegenüber. Ohne- 
Rücksicht hierauf ist jedoch bei der B ew ertung  nicht 
nur unserer V o rrä te  an Giefsereirolieisen, sondern 
auch unserer sämmtlichen übrigen Inventurbestände in 
der vorliegenden Bilanz der veränderten Marktlage 
weitestgehend Rechnung getragen worden. Von son- 

| stigen gröfseren Materialabschlüssen, u. a. auch in 
I Constructionseisen, Blechen u. s. w. für unsere übrigen 

A bteilungen, haben wir uns freihalten können. An 
dem Gesammtergebnifs sind auch diesmals wieder 
unsere sämmtlichen A bteilungen des alten W erkes: 
in erster Linie die Maschinenfabrik, die mit dieser in 
engem Zusammenhang arbeitende Eiseneonstructions- 
und Brückenbauwerkstätte, Kesselschmiede, Apparaten- 
bau, Schmiede, Perforiranstalt für gelochte Bleche
u. s. w. b e te ilig t. Zum erstenmal erscheint mit einem 
angemessenen 'Betriebsgewinn auch der vor einigen 
Jahren neu aufgenommene Locomotivbau auf dem Plane. 
Bereits in unserem letzten Jahresberichte konnten wir 
nns dahin äufsern, dafs unser Locomotivbau mit E intritt 
in das nunmehr vorliegende Berichtsjahr voraussicht
lich gleich den übrigen A bteilungen zu dem Erträgnifs 
unseres W erkes mit beitragen werde. Diese Hoffnung 
hat sich somit vollauf verw irklicht Sofern dieser 
neuen A b te ilu n g  mit ihren vorzüglichen modernen 
Einrichtungen auch in der Folge genügend Arbeit 
zufliefst, dürften nach der an Schwierigkeiten über
reichen Zeit der Vorbereitung und Erfahrungen die an
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diese Abtheilung geknüpften Erwartungen wohl in 
jeder Hinsicht erfüllt werden. Bisher war unsere 
Locomotivfabrik vorzugsweise mit Lieferungen für die 
Königl. preufs. Staatsbahnen, ferner auch für Klein
bahnen und sonstige Industriebahnen beschäftigt. 
Aufser den aus dem für die Vervollkommnung unseres 
Werkes früher genehmigten, auf mehrere Jahre ver
theilten Gesammtprogramm noch erübrigenden Arbeiten 
Sind im Berichtsjahre gröfsere Aufwendungen bezw. 
Neubeschaffungen nicht gemacht, vielmehr ist mit dem 
E intritt der stilleren Zeiten nach Möglichkeit auf E r
sparnisse nach allen Seiten hingewirkt worden. Die 
Gesammtaufwendungen für obige Arbeiten betragen 
248 319,50 d l.  Fertiggestellt wurden die bereits im 
vorhergegangenen Jahre in Angriff genommene Ver- 
gröfserung unserer alten Versuchsanstalt bezw. Er
gänzung derselben durch Errichtung einer elektro
magnetischen Versuchsstation und Einbau einer Gold- 
extraetionseinrichtnng, ferner die Anschlufsarbeiten 
zwischen der vor zwei Jahren zunächst für die süd
lichen Abtheilungen (Giefserei, Schmiede, Kessel
schmiede, Eisenconstructionswerkstätte) errichteten 
elektrischen Kraft- und Lichtcentrale und unserer 
nördlich gelegenen Maschinenfabrik, sowie mehrere 
andere kleinere Verbesserungen. Welche Bedeutung 
die Versuchsstation für unser Unternehmen hat, ist 
bekannt. Nicht zum geringen Theile verdankt der 
„Humboldt“ sein Weltgeschäft und seinen W eltruf 
auf dem Gebiete der Erz- uud Kohlenaufbereitung 
dieser vorzüglich ausgestatteten Einrichtung.

Die Leistung unseres W erkes hat auch im vor
liegenden Berichtsjahre eine weitere Steigerung er
fahren. Der Gesammtumsatz bezw. die Facturirung 
der im abgelanfenen Jahre zur Ablieferung gelangten 
Aufträge erreichte die Höhe von 10002400,68 .Jl. bei 
einem Versandgewichte von 19 0 1 0  0 0 0  kg (im Vorjahre 
8730041,17 J l  und 17 635000 kg). Nach Abzug der 
Abschreibungen von 271 654,23 J l ,  unserer General- 
unkosten von 555 389,14 J l , sowie der bezahlten 
Obligations- und sonstigen Zinsen mit 142 103,18 J(, 
ferner der Rückstellungen von 1 1 0 0 0 0  d t  für schwebende 
Verbindlichkeiten und 125 000,,#  für die Beschickung 
der Düsseldorfer Ausstellung, ingesammt 1204146,55 • 1t. 
verbleibt ein Reingewinn von 570 966,86 J t ■ Bei dem 
noch anhaltenden allgemeinen w irtschaftlichen Nieder
gang nnd der Unsicherheit der Zukunft ist es nicht 
möglich, über die Aussichten unseres Unternehmens 
für die nächste Zeit sich heute schon ein genaueres 
Bild zu machen. W enn auch in der Hauptsache eine 
genügende Beschäftigung unseres W erkes für das neue 
Jahr durch die. vorliegenden Arbeitsmengen gesichert 
erscheint, so dürfen wir dabei nicht aufser Betracht 
lassen, dafs ein grofser Theil dieser Bestellungen schon 
zu weniger lohnenden Preisen hereingenommen werden 
mufste.“

Es wird vorgeschlagen, nach satzungsmäfsiger 
Ueberweisung an den Reservefonds und nach Abzug 
der Tantiemen dem Vorstande für Unterstützung 
kranker und älterer Arbeiter nnd für G rafikationen 
an Beamte nnd Meister 45 000 d l  zur Verfügung zu 
stellen, eine an die Actionäre sofort zahlbare Dividende 
von 6  °/o des Actienkapitals mit 324 000 J l  zu be- 
schliefsen und den Rest von 1 1 1  895,35 dt, auf neue 
Rechnung vorzutragen.

W estfälische Drahtindustrie, Hamm i. W,
Dem Bericht des Vorstandes über das Jah r 1900/1901 

entnehmen w ir:
„Das Geschäftsergebnil's dürfte unter Berücksich- 

tigung der ungünstigen Zeitverhältnisse wohl als ein 
gutes bezeichnet werden können. W ie in den beiden 
V orjahren, waren wir wiederum nicht in der Lage,

genügende Arbeitsmongen hereinzunehmen, um unsere 
Betriebsstätten voll beschäftigen zu können. In  den 
Vorjahren hatte dieses seinen Grund in Mangel an 
Halbzeug (Drahtknüppel) und Roheisen, im Berichts
jahre hingegen in ungenügender Nachfrage nach unsern 
Fabricaten. Der Versand war um ein Geringes höher 
als im V orjahre.. Im ersten Semester war das Geschäft 
aufserordentlich still, im zweiten Semester belebte sich 
das Geschäft auf dem Auslandsmarkte, während es im 
Inlande sich nicht erholen konnte. Die Verkaufspreise 
für unsere Fabricate waren das ganze Jah r hindurch 
weichend und standen besonders zum Schlüsse des
selben in einem wenig günstigen Vei'hältnisse zu den 
hoben Preisen, die wir für Rohmaterialien und Kohlen 
anlegen mufsten. Ueber Eisenbahnfrachten haben wir 
zu berichten, dafs für Erze seit dem 1 . Juni 1901 ein 
ermäfsigter Ausnahmctarif eingeführt ist, dafs aber 
eine Eingabe einer Tarifermäfsigung für unsere Fabricate 
nach den Seehäfen, die unserem Ausfuhrgeschäfte direct 
zu gute kommen würde, leider abgelclmt wurde. Unsere 
Filiale in Riga, die ebenfalls mit hohen Preisen für 
Rohmaterial und Kohlen, sowie m it vermehrtem "Wett
bewerb zu rechnen hatte , hat einen befriedigenden 
Gewinn abgeworfen. Derselben wurde auf der dies
jährigen Gewerbeausstcllnng in Riga für ihre Fabricate 
der höchste Ehrenpreis zuerkannt. Der Bratto-Gewinn 
des Geschäftsjahres 1900/1901 beläuft sich auf 
1680 335,25 d t .  Im Jahre 1900/1901 betrug der Ge- 
sammtumsatz 17 064407,99 d l.  Producirt wurde W alz
draht, gezogene Drähte, Drahtstifte, Niete, Splinte, 
Ketten, Schrauben, Haken, Springfedern, Stachelzaun
draht und Drahtseile 175 238 384 kg , Leuchtgas 
595124 cbm. An Löhnen wurde verausgabt 2 403 535,15 dl, 
die Anzahl der Arbeiter betrug 2240.“

Die Abschreibungen belaufen sich auf 216517,96 d t ,  
der Gewiunsaldo auf 1189 908,48 hiervon ab Gc- 
winnvortrag aus 1899/1900 57 102,43 d l,  zum Special- 
reservefönds 100 000 - //, bleibt 1 032 806 J l , hiervon 
5°/o Tantième für den Vorstand =  51640,30 Jt, ergiebt 
981 165,70 n , 4°/o Dividende aus 7 999 800 d '( — 
319 992 d l,  bleibt 661 173,70 d l,  hiervon 5°/o Tantième 
für den Aufsichtsrath =  33 058,68 d l,  Rest 628115,02 d l, 
hierzu Gewinnvortrag ans 1899/1900 57 1 0 2 , 4 3  d l,  zu
sammen 685 217,45 Jt, welche wie folgt verwendet 
werden sollen: 6 °/o Superdividende aus 7 999800 J(. — 
479988 Gewinnvortrag pro 1901/1902 205229,45 J t .

Zusammenlegungen englischer Eisenwerke.
Das durch Amerika gegebene Beispiel der Zu

sammenlegung industrieller 'Werke scheint nunmehr 
auch in England mehr und mehr zu gleichen Mafs- 
nahmen zu führen. Nachdem wir in letzter Nummer* 
über diesbezügliche Bestrebungen der Firma Vickers, 
Sons & Maxim berichten konnten, geben wir heute 
Mittheilungen der englischen Fachpresse wieder, wo
nach der Zusammenschlufs von zwei bedeutenden eng
lischen Sehraubenfabriken, nämlich den Firmen Guest, 
Keen & Co. Ltd. und Nettlefolds Ltd. so gut wie ge- 
thätigt ist und die endgültige Vereinigung der neuen 
Gesellschaft, die unter der Firm a Guest, Keen & Nettle- 
folds Ltd. arbeiten soll, in allernächster Zeit vollzogen 
wird. Das Kapital der neuen Gesellschaft wird 
4535500 £  betragen.

Des weiteren wird über die beabsichtigte Zusammen
legung grofsen Stils in Südwales berichtet, wo die 
Dowlais-Werke, die eigene Eisenerzgruben in Spanien, 
Kohlen- und Eisenwerke in WTales besitzen, mit den 
Werken zu Cyfarthfa und Ebbw Vale verschmolzen 
werden sollen. Diese neue Gesellschaft würde alsdann 
ein Actienkapital von etwa 8  Millionen £  haben und 
bei weitem die bedeutendste ihrer A rt in England sein.

* „Stahl und Eisen“ 1902, Heft 3 Seite 190.
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V er eins - Nachr i eilten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieiler.

An den Minister der öffentlichen Arbeiten, Herrn 
Staatirainister von  T h i e l e n ,  wurde zu dessen 70. Ge
burtstage folgendes Glückwunschschreiben abgesandt:

B e r l i n  W., den 30. Januar 1902
W i l h e l m s t r a f s e  4 6 / 4 7 .

Ew. Exccllenz '
die herzlichsten und aufrichtigsten Glückwünsche zum 
70. Geburtstage darzubringen, bin ich von den ehr
erbietigst Unterzeichneten Vereinen beauftragt worden. 
Wir verehren in Ew. Excellenz seit langen Jahren den 
genialen Leiter unseres Eisenbahnwesens, den muthigen 
Freund des Ausbaues unserer Wasscrstrafsen und den 
treubesorgten Förderer jeglicher heimischen Arbeit.^— 
iföge es dem nun siebenzigjährigen Sohne des Rhein- 
landes vergönnt sein, sich noch lange des Errungenen 
zu freuen lind weiter Geplantes zum glücklichen Ziele 
zu führen.

Dies wünscht mit herzlichem Glückauf!
Ve r e i n  z u r  W a h ru n g  d e r  g e m e i n s a m e n  

w i r t l i s c h a f t l i e h e n  I n t e r e s s e n  
in R h e i n l a n d  u n d  W e s t f a l e n  

u n d

N o r d w e s t l i c h e  G r u p p e  de s  Ve r e i n s  
d e u t s c h e r  E i s e n -  un d  S t a h l i n d u s t r i e l l e r  

I. A . : Dr. Beniner.

Darauf ist folgende Antwort eingegangen:

Der Minister 
der öffentlichen Arbeiten.

B e r l i n  W., den 4. Februar 1902.
W i l h e l m s t r a s s e  7 9 .

Für die freundlichen Glückwünsche, welche 
Ew. Hochwohlgeboren im Aufträge des V ereins zur 
W ahrung der gemeinsamen w irtschaftlichen In ter
essen in Rheinland und Westfalen und der Nord
westlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieiler mir aus Anlafs meines 70. Ge
burtstages unter ehrender Anerkennung meiner bis
herigen amtlichen Thätigkeit auszusprechen die Güte 
hatten, bitte ich meinen aufrichtigen, herzlichsten 
Dank entgegen zu nehmen.

Mit ausgezeichneter Hochachtung 
v. T h i e l e n .

An den
Herrn Gcneralsecretär Dr. Be u t ne r

M i t g l i e d  d e s  R e i c h s t a g e s  a n d  d e s  A b g e o rd n e te n h a u se s  
Hochwohlgeboren 

hier W.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen im M itglieder-Verzeichnifs.
Bachfeld, L., kaufmännischer Director des Fürstlich 

Stolberg’schen Hüttenamts, Ilsenburg a. Harz. 
Biosfeld, Dr. Paul, Rigaer Stahlwerk, Riga.
Böhme, Martin, Oberingenieur und Procunst der liom- ( 

bacher Hüttenwerke, Rombach, Lothr.

1 Borsig, Conrad, Berlin W., Bellevuestr. 6  a.
Brandenburg, L., Bergingenieur, Petersburg, Wosne- 

sensky Prospect 15. Log. 8 .
I Claus, J-, Ingenieur, Hiittendirector a. D., Braunschweig, 

Kaiser Wilhelmstr. 75. 
j Friedländer, Dr., Chefchemiker, Sosnitza bei Gleiwitz 

Oberschlesien.
i Grünwald, Dr., Röchlingsche Eisen- und Stahlwerke 

Carlshiitte, Diedenhofen, Beauregard 25.
Hub!, A., Ingenieur, Königl. Weinberge, Rubeseh- 

gasse 14, Prag.
Knaff, J. B-, Leiter der Central-Verkaufsstelle für In- 

dustrieproductc, G. m. b. H ., Köln,  Gladbaeher- 
strafse 8 .

Kösel, Albert, Procurist der Werkzeugmaschinenfabrik 
und Eisengiefserei Ernst Schiefs, Düsseldorf, Kur- 
fürstonstrafse 2 0 .

Kutschka, Karl, Ingenieur, Steelwork Sydney, Sydney, 
Nova Scotia, Canada.

Luetscher, G. L., Supt. 0. H. &■ B. M. üept., American 
Tube & Stamping Co., Bridgeport, Conu. U. S. A.

Macco, Albr.. Bergassessor, Berlin W. 57, Steinmetz- 
llrafse 43,

Oberreich, l ’hilipp, Generalvertreter der Aktiengesell
schaft für Maschinenbau vonn. Butz & Leitz, Mann
heim-Neckarau, Köln.

Roemer, Alfred, Ingenieur, Stuttgart, Alexanderstr. 65.
Schmelzer, H., Ingenieur, Düsseldorf, Hennann- 

strafse 2 0 .
Schwarz, Tjard, Kaiserlicher Marine-Oberbaurath und 

Schiffbau-Betriebsdirector, Berlin, Friedrich Wilhelm- 
strafse 7»

Toppe, Gust., Hüttendirector der Firma Ph. Weber, 
Hostenbach-Saar.

Vahlkampf, Ferd., Ingenieur, Chef de Service des 
Forges de Chtltillon, Commentry & Neuves-Maisons, 
Neuves-Maisons (Meurthe et Moselle).

Weber, Ernst, Brüssel, 138 Boulevard de la Senne.
Weiskopf, Alois, Dr., Director der Hannover-Braun- 

schweigischen Berkwerksgesellschaft A.-G., Hannover, 
Sophienstrasse 3.

Wypyrscztjk, Franz, Kgl. Regierungsbaumeister a. D., 
Betriebsdirector der Oberschlesischen Schmalspur
bahnen, Beuthen O.-S.

N e u e  M i t g l i e d e r :

La Baume, 0., Director der Metallwarenfabrik vorm. 
Fr. Zickerick, Wolfenbüttel.

Uenninghoff, M., Ingenieur der Märkischen Maschinen
bau-Anstalt, vorm. Kamp & Co., W etter-Ruhr.

Beyer, Otto, dipl. Ingenieur, Breslau, Friedrich-Carl- 
Strafse 551.

Caro, Georg Dr. jur., Commerzienrath, Berlin, Thier
garten strafse 33. 

i Castner, Friedrich, dipl. Hütteningenieur, Königshütte 
0 . S., Ringstrafse 4in . ■

Dieckmann, Dr. K.. Geschäftsführer der Südwestl. 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 

| industrieller, Saarbrücken.
1 Drucks, Paul, Ingenieur des Eisenhütten-Actienvereins 

Düde’lingen, Diidelingen, Luxemburg, 
i Dubais, W. M., Frankfurt a. M., Feuerbachstraise 7.

Dunker, Aug., Ingenieur im Eisen- und Stahlwerk 
Gebr. v. d. Zvpen, Köln-Deutz.

Fernau, Ernst"A., Ingenieur, Donawitz bei Leobe». 
Steiermark.

Forchmann, Erich, dipl. Hütteningenieur, Kattowite, 
O.-S., Friedrichstr. 49.
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Hannesen, Eugenio, Genua, Yia Ponte Reale 2. Legrand, Jules, Ingenieur-Chef de Service des haut«
Holländer, Albert, Hochofenbetriebschef, Makejewka, fourneaux de la Société Vczin Aulnoye, Homecourt, 

Dongebiet, Rufsland. Meurthc et Moselle, France.
Jäger, Carl, Ingenieur im Martin werk des Mörder Leser, Gustav, Vorstand der deutschen Asbestgesell- 

Vereins, Hörde i. W . schaft G. m. b. H., Duisburg.
Lämmerhirt, Hermann, dipl. Ingenieur, Hörde i. W., Riedt, Adolf, Betriebsingenieur der Dinglerschen Ma- 

Hochofenstrarse 29. schmenfabrik, Zweibrücken.
Landauer, Walther, Dr. jur., Beamter der W itkowitzer . Rissei, Victor, Ingenieur, k. k. Gewerbemspections- 

Bergbau- und Eisenhütten-Gewerkscliaft, Witkowitz, Commissär, Leoben, Steiermark.
Mähren. ; Waldeck, CaW,Doctor-Ingenieurd.Hüttcnfaches,Wetzlar.

Landmann, Theodor, Betriebschef der Hochöfen der Wendl, Carl, Ingenieur derTiegelgufsstahlfabrik Poldi- 
Act.-Ges. „Stahl“. Salmis & Tulmosero, Rufsl. hütte, Kladno. Böhmen.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Die nächste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet s ta tt am

Sonntag den 16. Februar 1902, Nachm. 12x/2 Uhr,
in der

Städti schen Tonha l le  zu Düsseldorf .

Tagesordnung:
I. Geschäftliche Mittheilungen; Neuwahlen zum Vorstande; Abrechnung.

ü. Das deutsch-französisch-luxemburgische Minettevorkommen nach den neueren Auf
schlüssen. Vortrag von Hrn. Kaiserl. Bergassessor Dr. K  o h 1111 a n n - Strafsbui-g.

I I I .  Ueber Herstellung grofser Kesselschüsse und schwerer nahtloser Rohre. Vortrag 
von Hrn. Geh. Iiaurat.li Ehrhardt-D üsseldorf.

IV . Ueber interessante Erscheinungen beim Hochofengang und ihre Erklärungen. Vortrag 
von Hrn. Hütteningenieur B. 0 s a n n - Engers.

Zur gefä lligen  B eachtung ! Am Samstag, den 15. Februar, Abends 8  Uhr, findet im Balkonsaale Nr. 1 
der Städtischen Tonhalle eine gemiithliclie Zusammenkunft der Eisenhütte Düsseldorf, Zweigvereins des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute, statt, zu welcher deren Vorstand alle Mitglieder des Hauptvereins freund
lichst einladet.

Tagesordnung: M ittheilnngen Uber die Ausstellung in Düsseldorf. Berichterstatter die Herren 
R. M. D a e l e n ,  D ü c k e r ,  L ü h r i n a n n .

ä**' Am Sonntag Vormittag 10 Uhr findet eine gemeinsame Besichtigung des Geländes der Düsseldorfer 
Ansstellung statt. Zusammenkunft im Restaurant des Kunstausstellungspalastes.
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