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Die neueren Betriebsmittel der amerikanischen Eisenbahnen.*
Von G. L e n t z.

it der raschen Entwicklung der amerika
nischen Industrie hat diejenige seiner 
Eisenbahnen gleichen Schritt gehalten. 
Nicht allein was Fahrzeuge anbetrifft, 

sondern auch die Bauart der Locomotiven Hat der- 
artigeFortschrittegemacht, dafs es sich wohl lohnen 
dürfte, auf die Sache etwas näher einzugehen.

Fassen wir zuerst die Locomotiven näher 
ins Auge, so wird uns deren aufserordentliche 
Gröfse direct au Hallen. Figur 1 und 2 stellen 
zwei dieser neuen Kolosse dar. Figur 1 wurde 
in den Brooksschen Locomotivwerken zu Dun- 
kirk für die Lake Shore & Michigan Southern 
Eisenbahn gebaut. Diese Maschine gehört zu 
der für Güterzug-Locomotiven beliebten Con- 
solidation-Type mit vier gekuppelten Achsen und 
einer beweglichen Vorderachse mit 5,280 m 
festem und 7,770 m totalem Radstand. Das 
Adhäsionsgewicht beträgt 68.900 kg, demnach 
für jede gekuppelte Achse 17 225 kg, was auf 
einen kräftigen Oberbau hinweist; das Betriebs- | 
gewicht beträgt 77 900 kg. Die gleichen Ma
schinen der Prenfsischen Staatsbahn besitzen bei 
4,100 m festem und 6,300 m totalem Radstand 
nur 50 550 kg-Adhäsionsgewicht, also 12 638 kg 
f. d. gekuppelte Achse, 4600 kg weniger als obige 
amerikanische Maschine; das Betriebsgewicht be
trägt 56 700 kg.

* Bearbeitet und vervollständigt unter Benutzung 
einer Mittheilung von W a lt h e r  H i lg e n s t o c k  und 
des „American Engineer and Railroad Journal“ sowie 
der „Railroad Gazette“ .
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Die in Figur 1 wiedergegebene Maschine hat 
535 mm Cylinderdurchmesser und 760 mm Hub, 
bei 1575 mm Treibraddurchmesser. Die totale 
Heizfläche beträgt 250 qm, die Rostfläche 3,1 qm; 
der Kessel enthält 340 Rohre von 51 mm Durch
messer und 4575 mm Länge bei 14,06 Atm. 
Dampfspannung. Dagegen hat die entsprechende 
normale preufsisclie Güterzugmaschine 530 mm 
Cylinderdurchmesser bei 630 mm Hub und 
1270 mm Treibraddurchmesscr und 12 Atm. 
Dampfdruck. Ihre Heizfläche beträgt 144 qm, 
die Rostfläche 2,3 qm. Sie hat 235 Rohre von 
50 mm Durchmesser und 4100 mm Länge. Die 
Dampfzugkraft berechnet sich hieraus nach der

, d2X  h X  At 1 
Formel ------ ^-------X  t>

, .  , • t' * , 53,5= X 7 6 X 1 4 ,0 6für die Maschine Fig. 1 :----- ------------------ =  9*10 kg,10/,D X  ~
532 v  63 X 12 

für die deutsche Maschine: — 127 X  2 ~  ^ * 9  kg.

Bei dem Adhäsionsgewicht von 68 900 und 
9710 kg Dampfzugkraft ist das Adhäsions- 
verhältnifs der amerikanischen Maschine 1 :7 ,1 . 
Danach wird die Maschine gut anziehen. Unsere 
Maschine hat bei nur 50 550 kg Adhäsionsgewicht 
und 8360 Dampfzugkraft 1 :6 ,05 , wird daher leicht 
schleudern. Aufserdem eignet sich wegen des 
gröfseren Raddurclimessers die amerikanische Ma
schine für etwa 40 km Geschwindigkeit i.d. Stunde, 
während die deutsche nur 30 km laufen darf.

Figur 2 zeigt eine schwere Consolidation- 
Güterzug-Locomotive mitVer-bimdsystem Vauclain,
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von den Baldwin Locomotive Works für die 
Lehigh Valley-Eisenbahn gebaut, mit 4,570 m 
festem, 7,260 m totalem Radstand, mit 91 700 kg 
Adhäsionsgewicht. Hieraus folgt der Schienen- 
druck einer der Treibachsen von etwa 23 Tonnen, 
während in Deutschland nur 15 Tonnen gestattet

Figur 3 zeigt eine schwere zwölfräderige 
Güterzug-Locomotive mit 4 gekuppelten Achsen 
und. einem vierräderigen Drehgestell, von den 
Brooks Locomotivwerken für die Jllinois-Central- 
Eisenbahn gebaut. Sie hat folgende Abmessungen: 
Cylinderdurchmesser 585 mm, Hub 760 mm, Treib-

Figur 1.

sind. Die Bahn mufs also einen auiserordentlich 
kräftigen Oberbau besitzen. Das Betriebsgewicht 
der Maschine beträgt 102100 kg. Der Durch
messer des Hoclidruckcylinders ist 460 mm, der 
des Niederdruckcylinders 760 mm, der Hub ist 
gleichfalls 760 mm, die Dampfspannung 14,06 Atm.

raddurchmesser 1450 mm. Der Kessel enthält 424 
Siederohre von 51 mm Durchmesser und 4480 mm 
Länge bei 325 qm Heizfläche und 3,5 qmßostfläche. 
Das Adhäsionsgewicht ist 87600 kg, also f.d . ge
kuppelte Achse 21900 kg, das Betriebsgewicht 
105 300 kg, die Dampfspannung 14,76 Atm.

Figur 2.

Der Treibraddurchmesser beträgt 1400 mm. 
Im Kessel sind 511 Rohre von 51 mm Durch
messer und 4460 mm Länge. Die totale Heiz
fläche beträgt 342 qm, die Rostfläche 8,03 qm.

Diese Construction eignet sich für breite, 
über die Hinterräder hinaustretende Feuerbüchsen 
für feine Anthracitkohlc und hat zwei Feuer- 
thüren nebeneinander, bezw. 2 Heizer.

In Figur 4, 5 und 6 sind einige neuere Typen 
der Schnellzug-Locomotiven wiedergegeben, von 
welchen Figur 4 wiederum bei Brooks in Dunkirk 
für die Lake Shore und Michigan Southern-Bahn 
gebaut ist, während Figur 5 aus den Baldwinschen 
Werken in Philadelphia hervorgegangen ist und 
zwar für die Philadelphia und Reading Railroad und 
Figur 6 für die Chicago und Northwestern Bahn.
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Fig. 4 gehört zur Type der 1.0 äderigen 
Schnellzugmaschinen mit 3 gekuppelten Achsen 
und vierräderigem Drehgestell. Der Cylinder- 
durchmesser betrügt 510 mm, der Hub 710 mm, 
der Treibraddurchmesser 2030 mm, die Heiz
fläche 270 qm, die Rostfläehe 3,1 qm. Der

Atlantic Type mit den gekuppelten Acbsen vor 
der Feuerbüchse, Laufachse unter der Feuer
büchse und vierrilderigem Drehgestell unter der 
Rauchkammer. Hierbei wird die Feuerbüchse durch 
die hohen Treibräder nicht eingeengt und läfst 
sich sehr breit bauen, so dafs sie seitlich weit über

Figur 3.

Kessel enthält 345 Rohre von 51 mm Durch
messer und 4580 mm Länge. Das Adhäsions
gewicht beträgt 60 300 kg, also der Druck 
jeder Treibachse 20100 kg, das Betriebsgewicht 
77 900 kg, der Dampfdruck 14,76 Atm. Diese 
Maschine war bestimmt, 9 lange Personenwagen

dieRädertritt. Die Cylinderhaben 330 und 560 mm 
Durchmesser bei 660 mm Hub, 2140 mm Treib
raddurchmesser, 171 qm Heizfläche, 7,1 qm Rost
fläche. Der Kessel enthält 278 Rohre von 45 mm 
äufserem Durchmesser und 3960 mm Länge. Das 
Adhäsionsgewicht beträgt 35 650 kg, also f. d.

Figur 4.

mit 96 km Geschwindigkeit i. d. Stunde zu be
fördern, was sie auch im Dienst regelmäfsig 
getluin hat. Der feste Radstand dieser Maschine 
beträgt 5,030 m, der totale 8,330 m.

Figur 5 zeigt eine sehr leistungsfähige Schnell
zugmaschine von Baldwin mit Vauclains Verbund
system, für die Philadelphia und Reading Eisen
bahn gebaut nach dem jetzt sehr beliebten

gekuppelte Achse 17 825 kg, das Betriebsgewicht 
64900 kg. Der feste Radstand 2,210 m, der totale
8,050 m, der Dampfdruck 14,06 Atm. Diese 
Maschine fährt regelmäfsig auf sehr hügeligem 
Terrain auf der Atlantic City Bahn mit 6 Personen
wagen, davon zwei Pullmann-Cars, mit 115 km 
Fahrgeschwindigkeit i. d. Stunde, läuft dabei aber 
sehr ruhig wegen der langen Unterstützungsbasis.
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Fig. 6 ist eine achträderige Schnellzngmaschine 
mit 2 gekuppelten Achsen mit Drehgestell, für 
die Chicago und Northwestern Bahn. Dieses 
ist die Type der leichten Schnellzugmaschinen 
mit Knppelachse unter der Feuerbüchse, der 
auch die preufsische Sclincllzugmaschine nach- 
gebildet ist. Beliebter ist jedoch die Atlantic 
Type wegen ihres langen Radstandes und ruhigen 
Ganges. Die Hauptabmessungen sind folgende: 
Cylinderdurchmesser 480 mm, Hub 660 mm, 
Treibraddurchmesser 2030 mm, Heizfläche 197, 
Rostfläche 2,8 qm. Der Kessel enthält 320 Rohre 
von 51 mm Durchmesser und 3960 mm Länge. 
Das Adhäsionsgewicht beträgt 38 900 kg, also 
für die gekuppelte Achse 19 450 kg,' das Betriebs
gewicht 60700 kg. Der feste Radstandist 2,590 m, 
der totale 7,520 m. Der Dampfdruck beträgt 
13,36 Atm. Dieser Maschine wollen wir die

In den Vereinigten Staaten nimmt man für 
leichte Schnellzüge die achträderige Maschine, 
für besonders schnelle Züge die Atlantic Type 
mit 10 Rädern und 2 gekuppelten Achsen und 
für schwere Schnellzüge die zehnräderige Maschine 
mit 3 gekuppelten Achsen. Die hier auf
geführten sechs Locomotiv-Typen hatten ent
sprechend dem amerikanischen Brauch stählerne 
innere Feuerbüchsen, Rolire aus Holzkohlen
eisen, Feinkorneisen-Stehbolzen und Stahlform- 
gufs-Radsterne. Kupferne Feuerbüchsen und 
Stehbolzen werden nur auf besondere Vorschrift 
geliefert und fast nur für Export-Locomotiven 
verwendet. Messing-Feuerrohre, wie in Eng
land üblich, verwenden amerikanische Bahnen 
gar nicht.

Trotz der auf deutschen Bahnen mit Stahl- 
und Flufseisenblechen für innere Feuerbüchsen

Figur 5-

Abmessungen der normalen preufsischen Schnell
zngmaschine gegenüber stellen: Cylinderdurch
messer 460 und 680 mm, Hub 600 mm, Treib
raddurchmesser 1,980 mm, Heizfläche 118,9, 
Rostfläche 2,27 qm. Der Kessel enthält 219 Rohre 
von 46 mm Durchmesser und 3900 mm Länge. 
Das Adhäsionsgewicht beträgt 30 000 kg , also 
15 Tonnen für die gekuppelte Achse. Das Betriebs
gewicht ist 49 600 kg. Der feste Radstand ist 
2,600 m, der totale 7,400 in. Der Dampfdruck 
beträgt 12 Atm.

Die Dampfzugkraft der Maschine Fig. 6 beträgt 
482 X  66 X  13,36 5004 kg.

Bei der deutschen Schnellzugmaschine ist sie 
462 X  60 X ' 12 3847 kg.

Danach beträgt das Adhäsionsverliältnifs bei 

der amerikanischen Maschine sss™ =  1 : 7,S,

bei der deutschen
3847

30000

38900 

=  1 : 7,8.

wiederholt angestellten Versuche ist es nicht 
gelungen, das hierfür geeignete widerstands
fähige Material zu erhalten. Diese Versuche 
sind bis jetzt mifsglückt, ohne dafs die Gründe 
für das Milslingen genügende Aufklärung ge
funden hätten. Die Aufgabe zu lösen wäre 
lohnend, da das Feuerbüchs-Material für etwa 
20 000 deutsche und viele auswärtige Locomo- 
tiven in Betracht kommt. Die aus kurzen 
Stäben zusammengeschweifsten Locomotivralnnen 
zeigen wegen der vielen stumpfen Schweifsen 

I grofse Neigung zu Brüchen, man hat des- 
I halb vielfach die Rahmen aus Stahlformgufs 
j  hergestellt, dabei aber den alten Barrenrahmen 

in seinen Stärkeverhältnissen copirt. Achs
buchsen und sonstige Locomotivtheile stellt man 
jetzt auch vielfach aus Stahlformgufs her.

Bei dieser Gelegenheit dürfte es nicht un
interessant sein, die Vorschriften für das Material, 

:• welche von den Werken gestellt werden, näher 
! kennen zu lernen. Ich gebe dieselben daher in 

kurzem Auszug wieder, dabei jedoch bemerkend,
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Figur 6.

F eu er  b iich sen  sta lil.
Kohlenstoff zwischen . . . .  0,15 und 0,25 °/o
P h o s p h o r .................................... 0,03 °/o
M a n g a n .........................................0,45 „
S ilic iu m ........................................ 0,03 ,,
S c h w e f e l .................................... 0,05 „
Fehlerhafte Bleche werden nicht angenommen. 

Ein von jeder gewalzten Platte der Länge nach 
genommener Probestreifen soll ohne Ansgliihen 
eine Zugfestigkeit von 42 kg/qmm haben 
und, in einem Stück ursprünglich 200 mm lang, 
eine Verlängerung von 25 °/o ertragen können. 
Platten, die eine Zugfestigkeit von weniger als 
38 kg/qmm oder mehr als 45 kg'qmm zeigen, 
werden zurückgewiesen, ebenso solche, deren 
Verlängerung unter 20 °/o fällt.

F e u e rb ü ch se n k u p fe r . Die Kupferplatten 
für Feuerbüchsen müssen von besten Lake 
Superior-Barren gewalzt sein, eine Zugfestigkeit 
von nicht weniger als 21 kg/qmm und in einem 
ursprünglich 50 mm langen Stück eine Ver
längerung von wenigstens 20 °/° haben.

Fabricanten einer inneren hydraulischen Druck
probe von mindestens 35 kg/qcm unterworfen 
werden. Dieselben müssen genau nach der 
Musterlehre gewalzt werden und die Lehre voll
ständig ausfüllen, sich auch im Kessel ohne 
Risse fehlerlos ausdehnen lassen.

S ie d e rö h re n  von  M essin g  od er  K u p fer . 
Kohre von Messing oder Kupfer müssen von 
gleichmäfsiger Wandstärke, in einem Stück ge
zogen, vollkommen rund sein und einen inneren 
hydraulischen Druck von 14 kg'qcm aushalten. 
Von den zu erprobenden Kohren wird ein Stück 
100 mm lang abgeschnitten, ausgeglüht, der 
Länge nach auseinander gesägt und gewendet, 
wobei sich keine Kisse zeigen dürfen. Nach 
Ansgliihen des Rohres mufs es möglich sein, 
das eine Ende zu einem Flantsch ohne Risse 
auszubreiten; auf Röhren von 51 mm Durch
messer soll der Flantsch eine Breite von 16 mm 
haben, und eine verhältnifsmäfsige Breite bei 
anderen Rohrweiten. Ein Stück 762 mm lang,

dafs mir dieselben von den Baldwin-Werken 
angegeben wurden; auf meine diesbezügliche 
Umfrage bei anderen Werken erhielt ich die
Antwort, dafs die Vorschriften im grofsen und
ganzen mit den ihrigen ubereinstimmten.

Zur Erbauung der Locomotiven sind nur die 
besten und für den bestimmten Zweck ge
eignetsten Materialien zu verwenden, welche 
sorgfältig geprüft und nachstehend erwähnten 
Proben unterworfen werden sollen. Sollten sich 
ungeachtet dieser Proben während der Ver
arbeitung Mängel lierausstellen, so werden die 
betreffenden Theile zurückgewiesen.

K e s s e l und F e u e rb ü ch s e n s ta h l. Alle 
Platten müssen von Siemens-Martin-Stahl gewalzt 
werden und folgender chemischer Zusammensetzung 
entsprechen: K e s se ls ta h l.

Kohlenstoff zwischen . . . .  0,15 und 0,25 °/o
P h o s p h o r .................................... 0,05 °/o
M a n ga n ............................................ 0,45 „
S ilic iu m .........................................0,03 „
S c h w e f e l .................................... 0,05 ,.

S te h b o lz e n -E is e n . Eisen für Stehbolzen 
mufs doppelt gefeint sein und eine absolute 
Zugfestigkeit von mindestens 33 kg/qmm haben 
bei einer Mindestverlängerung' von 25 %  >u 
einem 200 mm langen Probestück. Stücke von 
610 mm Länge müssen sich nach jeder Seite 
umbiegen lassen, ohne Brüche oder sonstige 
Fehler zu bekommen. Das Eisen mufs genau 
nach Musterlehren gewalzt werden und das 
Schneiden eines sauberen scharfen Gewindes er
möglichen.

K u p fe r s te h b o lz e n . Die Kupferstehbolzen 
müssen von besten Lake Superior-Barren an
gefertigt werden, eine absolute Zugfestigkeit 
von mindestens 21 kg; qmm und in einem ur
sprünglich 50 mm langen Stücke eine Ver
längerung von wenigstens 20 °/o haben.

S ie d e ro h re  von  H o lz k o h le n -E is e n . Allo 
Siederohre müssen sorgfältig nachgesehen und 
frei von Narben und sonstigen Fehlern sein. 
Jedes Rohr mufs vor der Ablieferung durch den
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mit Harz gefüllt, mufs das Biegen bis zur Be
rührung der äufsersten Enden aushalten, ohne 
Fehler zu zeigen. Ein nicht ausgeglühtes, mit 
Harz gefülltes Rohr von 762 mm Lange mufs, 
auf Träger gelegt, das Biegen bis zu einer Ab
weichung von 76 mm aushalten, ohne schadhaft 
zu werden.

S ta b e isen  soll in einem ursprünglich 51 mm 
langen Stück eine Zugfestigkeit von 35 kg/qmm 
und eine Verlängerung von 20 °/° aushalten. 
Eisen wird nicht angenommen, dessen Zugfestig
keit unter 33 kgfqmm fällt, oder dessen Ver
längerung weniger als 15 °/° beträgt, und auch 
solches nicht, welches sich als körnig im Bruch 
erweist.

S ta h lp la t te n  fü r  W a s s e rk ä s te n  müssen 
von homogenen Stahlblöcken gewalzt werden, 
gut vollendet und von äufserlichen Fehlern, wie 
Scheidungen und Biegungen, frei sein. Der Stahl 
mufs von so guter Beschaffenheit sein, dafs ein 
von einer beliebigen Platte genommenes und der 
Probe des Biegens über einen Dorn ein- und 
einhalbmal dicker als die Platte unterworfenes 
Stück kein Zeichen von Bruch aufweist.

S ch m ie d e sta h l. Luppen zur Verwendung 
für Achsen, Bolzen, Stangen und Führungen und 
sonstige Schmiedearbeit müssen im Siemens- 
Martin-Procefs angefertigt und frei von Nähten, 
Spunten und sonstigen sichtbaren Mängeln sein. 
Beschneiden, um diese Mängel zu beseitigen, ist 
nicht gestattet. Von der Luppe werden mitten 
zwischen dem Centrum und der Oberfläche Bohr- 
proben genommen, die, chemisch untersucht, 
folgende Zusammensetzung haben müssen:

Kohlenstoff ungefähr . . . 0,37 bis 0,40 °/»
Mangan nicht über . . . 0,60 °/o
Phosphor ,, „  . . .  0,05 „
Schwefel „ . . .  0,05 „
Die Luppen sollen von solcher Qualität sein, 

dafs ein aus jedem Gufs von einer grofsen Luppe 
kalt mit der Maschine geschnittenes Probestück 
eine Zugfestigkeit von 56 kg/qmm hat und 
in einem Probestück, ursprünglich 51 mm lang, 
eine Verlängerung von 20 %  zeigt. Luppen, 
die eine Zugfestigkeit von weniger als 52 kg/qmm 
und mehr als 63 kg haben oder eine Dehnung 
von weniger als 15 %  zeigen, werden zurück
gewiesen. Alle Luppen, welche während der 
Verarbeitung Falze oder Löcher zeigen, werden 
ausgeschlossen und müssen ersetzt werden.

F e d e r  s ta h l mufs im Tiegel verfahren an
gefertigt, frei von sichtbaren Fehlern sein und 
folgende Zusammensetzung haben:

K o h le n s to ff .......................1,00 °/o
Mangan nicht über . . . 0,25 „
P h o s p h o r ........................... 0,03 „
S i l i c i u m ........................... 0,15 „
S c h w e fe l ........................... 0,03 „
K u p fe r ................................ 0,03 r

Stahl wird nicht angenommen, wenn er 
weniger als 0,90 oder mehr a ls '1,10 °/o Kohlen

stoff, mehr als 0,50 °/° Mangan, 0,05 %  Phos
phor, 0,25 °/° Silicium, 0,05 %  Schwefel und
0,05 %  Kupfer enthält.

P h o s p h o r -B r o n z e . Bronze mufs von neuen 
Metallen angefertigt werden und folgende Ana
lyse ergeben:

K u p fer...............................  79,70 %
Z in n .................................... 10,00 „
B l e i ....................................  9,50 „
P h o s p h o r ..................  0,80 „

100,00 °/o
Bronze wird zurückgewiesen, wenn die Analyse 
Resultate ergiebt, die aufserhalb folgender Grenzen 
liegen:

Zinn unter 9 °/°j über 11 °/o
Blei „  8 „ „ 11 „
Phosphor „ 0,7 „ „  1,0 „

Bronze, welche 0,5 °/° andere B estandteile als 
obenerwähnte 4 Elemente enthält, wird ebenfalls 
zurückgewiesen.

W ie sehr sich der Locomotivbau in den Ver
einigten Staaten entwickelt hat, davon geben 
einige Zahlen der Baldwin-Werke Zeugnifs. Die 
Fabrication betrug:

Locomotiven
1B72 . . .  422
1873 . . .  437
1874 . . .  205
1875 . . .  130
1876 . . .  232
1877 . . .  185
1878 . . .  292
1879 . . .  298
1880 . . . 517
1881 . . . 554
1882 . . . 563 ( 6 000. Locomotive vollendet)
1883 . . .  557 ( 7000. „ „ )
1884 . . .  429 .
1885 . . . 242
1886 . . .  550 ( 8 000. „ „  )
1887 . . .  653
1888 . . .  737 ( 9 000. „ )
1889 . . .  827
1890 . . .  946 (11000. „  „ )
1891 . . .  899
1892 . . .  731
1893 . . .  772
1894 . . .  313 (14000. * „ )
1895 . . .  401
1896 . . .  547 (15 000. „  ., )
1897 . . .  501
1898 . . .  755 (16000. „  „  )
1899 . . .  901 (17000. „  )

Selbstverständlich sind in diese Zahlen auch die 
kleineren Maschinen für Hüttenwerke und dergl. 
eingeschlossen.

Es dürfte interessiren, die jährliche Leistungs
fähigkeit der bedeutendsten amerikanischen Loco- 
motivfabriken kennen zu lernen: .Locomotiven
Baldwin Locomotive W orks, Philadelphia . . 1000 
Schenectady „ „ Schenectady,N. Y . 450
Brooks „  „ Dunkirk, N. Y . . 400

Von diesen Werken ist jedes leistungsfähiger
als irgend eine europäische Locomotivfabrik. 
Aufser diesen sind noch 9 bedeutende Locomotiv- 
fabriken dort, die für ein riesiges Bahnnetz
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arbeiten, das aus etwa 400 einzelnen Balm
gesellschaften besteht, auf welchem zusammen 
etwa 40 000 Locomotiven laufen.

Ein wesentlicher Factor für die volle Aus
nutzung der Locomotiven liegt wohl mit in der 
raschen Einnahme von Kohlen und Wasser. Be
sonders ersteres hat den Amerikaner dazu gebracht, 
grofse Kohlenvorrathsthiirrae zu erbauen, unter

welche die Locomotiven fahren und in weniger 
denn 15 Minuten ihren Bedarf an Kohlen ein
nehmen, wobei der Heizer gleichzeitig seinen 
Rost in Ordnung bringt.

Bevor ich weiter gehe, sei es mir noch ge
stattet, nachstehende Tabellen anzuführen, die 
den Fortschritt im amerikanischen Locomotivbau 
veranschaulichen sollen:

P e r s o n e n z u g - L o c o m o t i v e n  (8 Riidcr).

Jahr I860 1870 1880 1890 1895 1900 KXX>* 1900"

Cylinder-Durchmesser und 
Hub in m m ...................... 405 X  560 405 X  610 4 3 0 X 6 1 0 455 X  610 5 1 0 X 6 1 0 510 X  660 520 X  660 510 X  710

Cylinder-Inhalt in cbdm . 72,14 78,58 89,58 99,18 124,61 134,82 140,82 145,04
Treibraddnrchmesser in m 1,52 1,67 1,73 1,83 1,98 2,03 2,16 2,03
Dampfdruck in Atm. . . 7,03 8,43 8,79 11,25 12,65 14,76 13,01 14,76
Heizfläche in qm . . . . 74,3 83,7 100,3 125,3 183,9 208,7 193,9 270,0
Adhäsionsgewicht in tons 17,2 18,6 24,5 30,0 36,3 40,8 46,3 60,3
Betriebsgewicht in tons . 27,7 29,5 36,3 46,3 5 i,4 63,0 78,7 77,9

C r ü t e r z u g  - L o c o m o t i v e n .

Jahr 1860 1870 1880 1890 1895 1900 1900“ *

Cylinder-Durchmesser u. Hub in mm 460 X  560 510 X  610 5 1 0 X 6 1 0 510 X  610 5 6 0 X  710 585 X  815 585 X  760
Cvlinder-Inhalt in c b d m .................. 93,06 124,61 124,61 124,61 174,47 219,06 204,27
Treibraddurchmesser in m .................. 1,37 1,27 1,32 1,32 1,32 1,37 1,45

Heizfläche in q m ....................................
7,03 8,43 8,79 11,25 12,65 14,76 14,76

88,2 102,0 119,0 139,0 213,0 308.0 325,0
Adhäsionsgewicht in Tonnen . . . 28,1 36,3 39,9 50,8 67,1 94,3 87,6
Betriebsgewicht in Tonnen . . . . 31,7 40,5 48,3 58,1 72,5 104,0 105,0

ln diesen Tabellen ist in der zweiten Rubrik 
der Cylinderinhalt in ebdm (Litern) aufgeführt. 
Nach einer alten Regel mufs die feuerberührte 
Heizfläche in qm (wie sie hier aufgeführt ist) 
gröfsor als der Cylinderinhalt (oder Inhalt des 
Hochdruckcylinders) sein, damit die Maschine 
gut Dampf macht. Bei sehr schnell laufenden 
Maschinen mufs dieses besonders der Fall sein, 
was auch bei den neueren Personenzugmaschinen, 
auch bei den Güterzugmaschinen, auffällig ist. 
Die älteren Güterzugmaschinen werden schwer 
haben Dampf halten können. Bei den Giiterzug- 
Locomotiven dürfte heute wohl das Maximal
gewicht erreicht sein, es sei denn, die Eisenbahn- 
Verwaltungen entschlössen sich zum Umbau bezw. 
Verstärkung des Oberbaues und der zu befahren
den Brücken. Jetzt ist man schon bis zu einem 
Achsdruck von 24 bis 25 Tonnen gekommen.

Ich gehe nunmehr zum Wagenmaterial über 
und gebe zunächst eine kurze Schilderung der 
Fahrzeuge, die für den Personenverkehr in Be
tracht kommen. Im Bau und in der'Einrichtung 
der sogenannten Day-W aders, den deutschen 
Personenwagen gleichkommend, hat sich wenig 
oder gar nichts geändert. Der Amerikaner liebt 
einmal in der Fabrication sein „Standard“ und 
ist davon, wenn ihn die Verhältnisse nicht durch
aus zwingen, schwer abzubringen. Die Wagen 
werden fast ohne Ausnahme mit Dampf geheizt

und durch Gas erleuchtet. Für letzteren Zweck 
liefert die Firma Julius Pintsch in Berlin die 
Installations-Einrichtungen.

Was die elektrische Beleuchtung anbetrifl't, 
so kann man mit ruhigem Gewissen sagen, dafs 
dieselbe aus dem Stadium des Versuches noch 
nicht herausgekommen ist. Man hat es auf drei 
Arten versucht und zwar 1. durch Accumulatoren, 
2. dadurch, dafs man den Dampf der Locomotive 
in den Gepäckwagen leitete und dort eine Dampf
maschine in Verbindung mit einer Dynamo betrieb, 
oder endlich 3., indem man eine Achse eines 
jeden Wagens mit einer Dynamo kuppelte und 
dadurch Strom erzeugte. Aber wie man auch 
vorging, man kam stets zu dem Resultat, dafs 
die elektrische Beleuchtung bei weitem theurer 
als die Gasbeleuchtung war. Ganz gewaltig 
aufgeschwungen hat sich allerdings die Aus
stattung der sogenannten Luxuszüge, oder, wie 
der Amerikaner sie bezeichnet, „Limited trains“ . 
Eine Gesellschaft will die andere in Comfort 
und Schnelligkeit überbieten. Vom Badezimmer 
und Rasirsalon an ist alles vorhanden, was 
dem Reisenden an Bequemlichkeit nur geboten 
werden kann. (Schlufs folgt.)

* Locomotive Atlantic Type init weiterFeuerbiichse.
** Zehnrâderige Person enzug-Locomotivc der Lake 

Shore Michigan Southern Railroad.
*** Zwolfraderige Locomotive.
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Die Grundlagen zur Roheisenerzeugung- im südlichen Ural.*
Von Alexander Gouvy.

G e o g ra p h is ch e  L a g e . Als zum südlichen 
Ural gehörig kann man alle diejenigen Werke 
rechnen, welche südlich von der transsibirischen 
Eisenbahn zwischen dem 55. und 53. Breitengrad 
liegen; von dem 53. Breitengrad ab südwärts be
finden sich überhaupt keine Eisenwerke mehr. Alle 
diese Eisenwerke (s. Fig. 1) wurden auf Grund der 
dort vorkommenden Erzlager errichtet und stammen 
die ältesten davon ans dem Jahre 1750. Als 
Brennstoff kommen bis heute nur Holz und Holz
kohle in Betracht, da Kohle in der angrenzenden 
Kohlenformation nicht gefunden wird und die

selbe auch von anderwärts nicht zugeführt werden 
kann, wreil keine Eisenbahnen zu Gebote stehen. 
Die längs der Sibirischen Eisenbahn liegenden 
(Staats-) Werke von Zlataust und Satka können 
zu den mitteluralisclien gezählt werden, ebenso 
diejenigen von der Sim, Ascha, Miniar (Balaschow- 
sche Werke) und von Kataw (Fürst Bieloselsk- 
Bieloserski). Als eigentliche süduralische Werke 
mufs man diejenigen betrachten, welche voll
ständig aufserlialb der Eisenbahnverbindung liegen, 
und nur von diesen soll hier die Rede sein. Es 
sind dies folgende:

H o c h o f e n w e r k e  im  S ü d u r a l .

Bezeichnung 
der W erke

Besitzer
Anzahl

der
Hoch

Jährliche Erzeugungs- 
nihigkeit an Roheisen

öfen in Pud in Tonnen

1 Tirlean . . . . Bjeloretzker 1 500 000 8 200

2 Bjcloretzk . . .

Gesellschaft

n 2 1 300 000 21 320

3 U z i a n .............. 1 540 000 8 856
4 Kaga .............. 1 450 000 7 380

5 Inzer .............. Ges. von Dervis 2 1 000 000 16 400
6 Lapischta . . . » 2 1 000 000 16 400

7 Avziano- 
petrovsk . .

Ges. Ural-W olga 
(jetzt Komarowo) 2 1 500 000 24 600

8 Lemeza . . . . » 1 800 000 13 120

9 Archangelsk . Ufaer Gcsellsch. 2 1 100 000 18 040
10 Zigaza .............. Chamoff & Co. 2 800 000 13 120
11 AYoskressensk W . A. Paschkoff 1 360 000 5 904

Zusam m en........................ 17 9 350 000 153 340

B e m e r k u n ff e n

Hauptbetrieb ist Puddeleisen, Cementstahl, 
Verarbeitung der Stahlproducte aus Bje- 
loretzk.

Aufserdem zwei M artinöfen, Puddelwerk 
und verschiedene Walzwerke.

Hochofen gebaut 1895.
Aufserdem Drahtzieherei und Nägelfabrik 

aus Bjcloretzker Stahl und Eisen.
Kein Nebenbetrieb.
Erster Hochofen gebaut 189G, zweiter noch 

nicht im Betrieb.
Puddel- und Walzwerke 1897 aufser Betrieb 

gesetzt. Die Hochöfen vollständig seit
1898 umgebaut.

In Betrieb seit 1899. Zweiter Hochofen 
vorgesehen.

Gebaut 1898.
Gebaut 1892.
Eigentlich als Nebenbetrieb eines bestehen

den Kupferwerks betrachtet.

Aus dieser Tabelle geht hervor, dafs die 
siiduralischen Hochöfen jetzt zusammen 9 Mil
lionen Pud (rund 150 000 t) Roheisen erzeugen 
können, und so lauge keine Eisenbahnen gebaut 
werden, wird diese Ziffer wohl kaum überschritten 
werden. Zu erwähnen ist jedoch das kürzlich 
aufgetauchte, der schlechten Geschäftslage wegen 
aber wieder fallen gelassene, Project derErbauung 
von Ferromanganhochöfen mit Holzkohlenbetrieb 
im südlichen Theile des Urals; die Qualität des 
dort erzeugten Ferromangans wäre jedenfalls 
ganz ausgezeichnet, und könnte man dank der 
relativ hohen Verkaufspreise diese Producte auch 
ohne Eisenbahn mit Vortheil auf den südrussischen 
Markt bringen.

* Vortrag gehalten am 23. .März 1901 in der 
„Eisenhütte Düsseldorf“ .

E is e n e r z e .  Die hauptsächlichsten Eisen
erzlager (Brauneisenstein) im Mittel- und Siidural, 
als deren bedeutendstes bis vor zw’ei Jahren das
jenige von Bokal (etwa 20 km von der Bahn 
entfernt) bekannt war, liegen alle in der Rich
tung des Gebirges selbst. Bei allen Eisenwerken 
treten dieselben in verschiedener Mächtigkeit und 
Qualität zu Tage; besondere Erwähnung verdient 
die Grube Komarowo, deren Reichthum vor zwei 
Jahren durch die genauen Studien des Ingenieurs 
E rn e st  H ard v  aus Paris festgestellt wurde, 
und die mindestens ebenso reich ist als das oben 
erwähnte Vorkommen von Bokal. Gegen Westen 
hin finden sich wieder andere weniger mächtige 
Brauneisenerzlager, welche nach den letzten 
Nachforschungen in der Teufe häufig in Spatli- 
eisenstein überzugehen scheinen. Auch nach 
Osten hin, im Gebirge selbst, treten mittelgrofse
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Lager von Brauneisenstein, sowie kleinere von 
Rotheisenstein auf. Tritt man weiter in die 
sibirische Ebene ein, so erhebt sich dort der 
Erzberg „Magnitnaja“ mit reichem Magneteisen
stein, welcher von dem Eisenwerke Bjeloretzk,

zur Grube und wohnen zum Theil in Arbeiter
wohnungen, meist aber in provisorisch erbauten 
leichten Hütten oder auch Zelten.

Der Preis der Erze loco Grube stellt sich 
auf 2 bis 3,50 Kopeken f. d. Pud, unterliegt also

jedoch ebenso wie Komarowo und andere nicht 
ganz erforschte Lager, aus Mangel an Transport
mitteln bis jetzt nur in unbedeutendem Mafse 
ausgebeutet wird.

Der Brauneisenstein von Komarowo und Um
gegend führt Thonerde und Schiefer als Gangart; 
der nebenstehende theoretische Querschnitt (Fig. 2) 
erklärt die Formation genügend. Da die Flötze, 
welche gegenwärtig abgebaut werden, meistens 
sehr mächtig sind (6 bis 60 m) und mit etwa 
18° einfallen, so wird überallTagebau angewendet. 
Derselbe wird treppenförmig geführt mit etwa
3 bis 4 m Höhenabstand zwischen den verschiedenen 
Etagen (Fig. 3). Bei einigen Gruben sind Klein
bahnen im Betrieb, meist aber wird der Transport 
mit Pferden bewerkstelligt. Der Abbau findet 
nur in den Sommermonaten statt. Die Arbeiter 
im Siidural sind entweder aus der Gegend selbst 
oder auch vom nördlichen U ral; von dort kommen 
sie sammt ihrer Familie mit Pferd und Wagen

je  nach der Reinheit des Lagers, der Quarz- 
haltigkeit u. s. w. bedeutenden Schwankungen. 
Die Hauptrolle in dem Preise des Erzes loco 
Fabrik spielt natürlich der Transport, welcher

Figur 2.

je  nach der Entfernung der Gruben von den 
Hochöfen das Dreifache des Grubenpreises er
reichen kann und bei Magnitnajaer Erz, das 
85 km weit mit Pferden transportirt wird, noch



682 Stahl und Eisen. Die Grundlagen zur Roheisenerzeugung im südlichen Ural. 1. Juli 1901.

viel mehr beträgt. Der Preis des Erzes auf 
der Grube ergiebt sich aus folgender Einzel- 
berechnung. Kopeken f.d . Pud

Eigentlicher Abbau, Arbeitslöhne . von 1,20 bis 2,30
R ö s te n .........................................................  „ 0,25 „ 0,25
Löhne der Aufseher und Meister . „  0,20 „ 0,30
D yn a n iitk osten .......................................  ,, 0,05 „  0,20
Material- und Lebensmittelzufuhr . „ 0,15 „ 0,15
V erschiedenes........................... ....  ■ ■ „ 0,05 „ 0,10

zusammen . . . von 1,90 bis 3,30

Hierzu kommt die Fracht zur Fabrik je 
nach der Entfernung. Die Verfrachtung erfolgt 
nur im Winter mit Schlitten; hierbei beauf
sichtigt ein Mann immer 3 bis 5 Pferde, von 
welchen jedes einspännig je  nach Witterung und 
Wegeprofil 25 bis 50 Pud (rund 400 bis 800 kg) 
schleppen kann.

Interessant ist das alte 
Röstverfahren, nach welchem, 
da das Holz noch relativ billig 
ist, eine grofse Plattform aus 
Brennholz hergestellt und auf 
diese das E r z . einfach direct 
von der Grube gestürzt wird.
Das Rösten dieses Brauneisen
steins bezweckt eigentlich nur 
das Trocknen des eingeschlos
senen Tliones, welcher dann 
beim Brechen abfällt. In sehr 
wenigen Fällen und nur bei 
Hütten nahe der Grube wird 
auf der Hütte selbst inScliacht- 
öfen gerüstet; auf der Inzer- 
hütte besteht sogar ein kleiner 
Röstofen mit Hochofengas, der 
aber selten in Betrieb kommt.

F o rs tw e se n . Die für 
den Hochofenbetrieb haupt
sächlich in Betracht kommen
den Holzarten des Urals sind 
in erster Linie die Kiefer und 
die Birke; Buchen giebt es im Ural nicht, da 
dieser Baum die klimatischen Verhältnisse des 
Urals nicht verträgt. Dagegen wächst dort, 
wo die genannten besseren Holzarten verschwinden, 
die Aspe (Zitterpappel) wie Unkraut, ferner 
auch die Linde, welche dem Hochofenleiter schon j  

manche trübe Stunde bereiteten. Von den an- I 
deren in geringerer Zahl vorkommenden Arten ; 
sollen noch erwähnt sein: die Fichte und die 
Tanne, welche meist als Bauholz benutzt werden, i  

die leider nur selten anzutreffende Eiche, Ahorn, 
Ulme u. s. w.

W as die Forstdomänen-Verhältnisse anbelangt, 
so kann man vom hüttenmännischen Standpunkte 
aus drei Arten von Domänen unterscheiden 
und zwar:

1. Die den Hüttenwerken in vollem Besitz
thum gehörigen Werksdomänen, welche durch 
Angestellte der Hütte geleitet und ausgebeutet

■werden. Noch vor einigen Jahren konnte man 
solche von den Holzhändlern noch nicht zu sehr 
verdorbene Domänen zu 6 bis 9 Rubel für die 
Dessätine* von den Besitzern kaufen; jetzt aber 
stehen die Preise schon auf 20 bis 25 Rubel 
und werden mit der Verwirklichung der Eisen- 
bahnprojecte sicher noch steigen. Der Betrieb 
dieser Forste wird von den Staatsförstern con- 
trolirt; auch müssen Betriebspläne anfgestellt 
und von der Forstbehörde des Gouvernements 
anerkannt werden.

2. Die Staatsforste, deren Einrichtung meistens 
von der Staatsförsterei aufgestellt und deren 
Betrieb nach der eventuellen Verpachtung an 
Hiittenwerko ebenfalls von dem Staatsförster con- 
trolirt wird. Bei einem solchen bis zu 90 Jahren 
gültigen Pachtverhältnisse wird ein gewisser

Pachtzins nach der verbrauchten Holzmenge und 
nach der jährlichen Nutzungsfläche erhoben. 
Dieser Pachtzins beträgt gegenwärtig im Südural 
1 R. f. d. Cubiksaschen ** und geschieht die 
Abrechnung jährlich nach Berechnung der auf
gestapelten Vorräthe. Für Bauholz enthaltende 
Flächen dieser Staatsforsten bestehen specielle 
Bedingungen und behält sich der Staat den Verkauf 
dieses Holzes meistens selbst vor.

3. Die Baschkirenwälder. Diese bilden im süd
lichen Ural die Hauptquelle an Kohlholz für die 
dortigenHüttenwerke. Diese Forste wurden früher 
unter Katharina II. den Baschkiren überlassen und 
sollen von denselben unter Aufsicht der Staats
förster ausgebeutet werden. Dafs hierdurch eine 
arge Mifswirthscliaft über die riesig ausgedehnten

* 1 Dessätine =  1,0910 ha.
** 1 Cubiksaschen -= 9,725 (also beinahe 10) cbm.
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Forste herbeigeführt wurde, ist einleuchtend. 
Den Hüttenwerken wurden jährliche Nutznngs- 
flächen abgegeben, aber ein planmäfsiges Abliolzen 
fängt, erst jetzt an durchgeführt zu werden. Da 
die Wälder aus vielen Dörfern bestehenden Ge
meinden gehören, ist die Aufsicht jedoch fast un
möglich (Fig. 4). Der Baschkire wohnt im Winter 
im Dorfe in den aus Holz gebauten Häusern, im 
Sommer aber baut er sich in den Wäldern 
hölzerne „V illen“ ; nur gegen Osten zu ist eine 
Art Kirgisenzelt gebräuchlich. Um die Dörfer 
herum kommt kein Baum zum Auswachsen. Die 
frei im Walde umherlaufenden Pferde und Kühe 
zertreten den Nachwuchs oder fressen ihn an; 
dazu kommen im Juli und August die W ald
brände, gegen welche es, wegen der grofsen 
Entfernungen und aus Mangel an Gräben und

Schneusen, keine Kettung giebt. In solchen 
Baschkirenwäldern, welche zu keinem Eisenwerks
bezirk gehörten, hatten die Holzhändler bisher . 
ziemlich freie Hand und riesigen Verdienst. Aber 1 
auch die Hüttenwerke griffen bei Vergröfserung j  

ihres Betriebes und aus Scheu vor weiten Holz
transporten oft zu Ueberhauungen über, um so eher, . 
als die staatliche Aufsicht häufig nicht ausgeübt 
wurde oder ausgeübt werden konnte. In den 
letzten Jahren ist in dieser Beziehung jedoch 
für den Staat Vieles besser geworden; das Holz 
kommt den Werken tlieurer zu stehen, die Holz
händler verdienen weniger oder ziehen sich von 
den Verpachtungen immer mehr zurück. Anderer
seits wird der W ald mehr geschont und kommt 
auch endlich das Princip der Wiederaufforstung 
zur Geltung.

Die Verpachtung der Baschkirenforste ge
schieht unter Aufsicht der Behörde und unter

Verlesung der Pachtbedingungen erst in russischer, 
dann in baschkirischer Sprache. Zu solchen Ver
pachtungen finden sich oft über 3000 bis 4000 
Baschkiren aus 40 bis 50 Dörfern ein; je  10 
bis 30 Einwohner haben das Eeclit, einen Ver
treter mit der Unterschrift zu betrauen. Man 
kann sich eine solche Versammlung schwerlich 
vorstellen, wenn man sie nicht gesehen hat. In 
den Pachtcontracten, welche für 12 bis 24 und 
selbst bis 50 Jahre geschlossen werden, wird 
der Holzhauerlohn meist im VQraus angesetzt, 
da die Baschkiren bis zu einer gewissen Grenze 
das Vorrecht haben, im eigenen Walde für die 
Hüttenwerke zu arbeiten. Aufserdem ist eine 
Abgabe f. d. Dessätine oder auch f. d. Cubik- 
saschen vorgesehen, welche Abgabe in die Ge
meindekasse zur Zahlung der Steuern, sowie zur 

Erhaltung der Moscheen und 
Schulen fiiefst. Diese Abgabe, 
welche früher sehr niedrig war, 
wurde in den letzten Jahren 
durch den starken Zudrang zu 
den Verpachtungen sehr gehoben 
und beträgt jetzt 5 bis 11 Ru
bel pro Dessätine jährlicher 
Nutzungsfläche je nach Be
schaffenheit des Waldbestandes 
oder auch 25 Kopeken bis 
1 Rubel f. d. Doppelsaschen 
(20 cbm) Brennholz je  nach 
Holzart. Für Bauholz gelten 
immer besondere Bedingungen 
und Tarife, welche in den Con- 
tracten ebenfalls vorgesehen 
werden müssen. Dafs bei dieser 
Organisation die Aufgabe der 
Werksleitungen bezüglich der 
Versorgung der Hütten mit 
Holz keine leichte ist, wird 
einleuchten, um so mehr als 
der mit den Baschkiren ge

schlossene Contract auch noch von der Behörde 
genehmigt werden mufs, bevor er in Kraft tritt.

H o lz v e rk o h lu n g . Bei der Holzverkohlung 
tritt die technische Frage wieder in den Vorder
grund und sie spielt sogar in den uralischen 

i Kreisen eine wichtige Rolle. Vor zwei Jahren 
wurde bei Zlataust eine Versuchsstation von 
Staats wegen errichtet und diese hat schon 
höchst interessante Resultate aufzuweisen, wir 
können aber hier nicht darauf eingehen. Bis in 
die letzten Jahre wurde bei einigen Hochofen
werken das Holz von den Baschkiren oder auch 
von den russischen Werksarbeitern noch ohne 
jede Beaufsichtigung geschnitten, in beliebiger 
Länge, wie es gerade ging, zu einer Art Meiler 
aufgestapelt und so verkohlt. Bei einem solchen 
Verfahren war das Ausbringen natürlich sehr 
gering und der Forst wurde vollständig ruinirt. 
Man nannte dies die Kohlung in „Kabanen“ ,

Figur 4. Baschldrengrnppe.
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daher die Bezeichnung: „Kabantschik“ . welche 
heute noch den Kühlern beig'elegt wird.

Meilerkohlung wird heute allenthalben be
trieben, es reichen aber die hierzu notliwendigen 
Arbeitskräfte nicht aus; deshalb mußten die 
Hüttenwerke, obwohl die Meilerkohle im Hoch
ofen besser ist als Ofenkohle, doch meist zum 
Kohlungsofen übergehen. Diese Oefen sind recht
eckig mit Gewölbe, aus Rothziegel gebaut und mit 
zwei oder vier hölzernen Schloten an den Ecken 
versehen. Eine gufseiserne Thür dient zum 
Füllen und Ausladen, während am Boden ein 
Feuerungskanal angeordnet ist. Die Oefen kommen 
meist in zwei Gröfsen vor, ein kleinerer von 
4 Cubiksaschen Fassungsraum und ein gröfserer, der 
in letzter Zeit vom nördlichen Ural aus eingeführt 
wurde, von 8 Cubiksaschen. Der grofse Ofen 
hat eine innere Länge von 10,50 in, eine Breite 
von 5,50 m, und eine 
Höhe von der Sohle 
zu dem Gewölbe von
2,50 m ; ein Bretter
dach überdeckt das 
Ganze, und die höl
zernen Ständer dieses 
Daches dienen als Ar
matur des Mauer- 
werks. Während bei 
Meilerkohlung die Zu
fuhr des Holzes keine 
grofse Schwierigkeit 
bietet, ist dies bei 
Ofenkohlung eine an
dere Sache. Die Oefen 
werden meist in mög
lichst grofsen Gruppen
—  zur Verminderung 
der Aufsichtskosten 
und der Löhne —  un
ter besonderer Berück
sichtigung der Bodenverhältnisse und der W ald
bestände errichtet. Das rohe Kohlholz wird von 
den Stapelplätzen aus mit Pferden meist im 
Winter den Oefen zugeführt. W o es möglich 
ist, wendet man die Trift mit Fangrechen nach 
Tiroler Art an. Es können dann je  nach dem 
Bestände der Wälder, welche der Flufs und 
dessen Nebenbäche durchlaufen, Oefen in Gruppen 
von 10, 20, 50 und mehr errichtet werden, und 
zwar müssen sie dem Hochofenwerk so nahe 
als möglich gelegen sein. Je gröfser die Er
zeugung der Hochofenwerke ist, desto schwieriger 
gestaltet sich natürlich der Kohlungsbetrieb. Mehr 
und mehr wird auch die Nothwendigkeit der 
Erbauung von Kohlenschuppen sowohl bei den 
Kohlungsöfen wie bei den Hochöfen selbst ein
gesehen, zumal die einmal mit Wasser getränkte 
Holzkohle dieses Wasser nicht so leicht im Hoch
ofen abgiebt, als man vielleicht glauben könnte, 
und beim Niedergang der Gichten die Bildung von

Wasserdampf die Kohlenstücke sprengt und aufser- 
dem Wasserstoff erzeugt wird.

Sowohl von den Meilerstätten, wie von den 
entfernteren Ofengruppen, geschieht der Trans
port der Holzkohle nur im Winter, da im 
Sommer die W ege zu schlecht sind. Jedes 
Pferd zieht einen Korb aus Holzgeilecht, welcher 
ungefähr das normale, aber je  nach den Hütten- 
werken verschiedene, Mafs des sogenannten „Ko- 
robs“ besitzt und nach Augenmafs des Aufsehers 
in der Fabrik empfangen wird. Ein „K orob“ 
oder Korb fafst rund 20 hl und der Transport 
desselben kostet, je  nach der Entfernung, 3 bis
4 Kopeken f. d. Werst.* Die Verfrachtung spielt 
also wie für das Erz so auch für die Kohle eine 
Hauptrolle, ein Uebelstand, dem nur der Bau 
von Eisenbahnen abhelfen kann. Es mögen hier 
zur Orientirung nur zwei Beispiele von Selbst

kosten der Kohle im 
südlichen Ural ange
führt sein, wobei zu be
merken ist, dafs das 
Ausbringen an Kohle 
in Oefen zwar gröfser 
ist als in Meilern, da
gegen die Meilerkohle 
im Hochofen besser ist 
als Ofenkohle, da letz
tere weniger reinen 
Kohlenstoff und mehr 

flüchtige Bestand- 
theile enthält als er- 
stere; aufsenlem än
dert sich das Aus
bringen mit der Holz
art sehr bedeutend 
und hängt auch von 
der Dauer der Koh
lung, der Feuchtigkeit 
des Holzes, u. s.w\ ab.

Auslagen 
f. d. Cubiksaschen Holz

Meilerkohle Ofenkohle mit 
Tr flanlage

von bis von bis

Holzhauerlöhne . . . . 1,50
0,30

2,40 1,50 2,40
Abgabe f. d. Cub.-Sascli. 1 - 0,80 1 -
Transport zu den Meilern 0,60 2  —  “ 1

zum Wasser — ----- i - 9 __
Triftungsspesen . . . . — — 0,50 i -

0,80Ausziehen u. Aufstapeln 
Köhlerlöhne und all

— — 0,50

gemeine Unkosten. . 1,50 2 - 0,80 0,80

Zus. f. d. Cub.-Sascli. Holz 
Ausbringen an Kohle

3,90 7,40 4,60 8 , -

(Korob f. d. Cub.-Sasch.) 
Preis des Korobs am

2,5 3,0

Kohlungsplatze . . . 1,56 bis 2,92 1,54 bis 2,67

Natürlich spielt nun der Transport zur Fabrik 
eine Hauptrolle, da die Entfernungen für'O fen
gruppen meist 2 bis 10 W erst betragen und

* 1 W erst =  1,.067 km.

Figur 5. Hütte von Avzianopetrovsk im Jahre 1897 
vor dem Umbau.
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f. d. Korob-Werst 4 und 5 Kopeken berechnet | 
werden; bei Meilerstätten in Entfernungen•.von j 
10 bis 40 und sogar 50 Werst mufs der Durch
schnittspreis f. d. Korob-Werst sogar mit 3,5 Ko
peken berechnet werden. So kommt endlich 
je  nach der Lage der Forste, den Arbeiter
verhältnissen, den jeweiligen Haferpreisen u. s. w. 
ein Kolilenpreis loco Hochofen von durchschnittlich

3 20
3,20 Rubel f. d. Korb oder rund =  0,16 Rbl.

f. d. Hektoliter heraus. Erwähnt sei noch, dafs 
das Gewicht eines Korbs je  nach dem ver
wendeten Holze und der Feuchtigkeit der Kohle 
zwischen 16 Pud (Kieferkohle) bis 25 Pud (Eichen-, 
Birkenkohle) und noch mehr, schwankt.

Bei der Errichtung von Holzkohlenhochöfen 
spielt also sowohl das Vorhandensein von Erz 
als auch die möglichst billige Beschaffung der 
Holzkohle eine wichtige Rolle. Von der ge
gebenen Waldfläche 
und den Waldbestän
den, von den vorhan
denen Holzarten und 
dem damit enge zu

sammenhängenden 
Ausbringen an Roh
eisen f. d. Korb Kohle, 
hängt somit die Erzeu
gungsfähigkeit einer 
solchen Eisenhütte ab.
Fafst man nur die 
Roheisenerzeugung, 

ohne jedweden ändern 
Betriebszweig ins 

Auge, so ergiebt sich, 
dafs, z .B . um 10 Mil
lionen Pud Roheisen 
zu erzeugen, allein 
eine Waldfläche nach 
folgender Berechnung
notlnvendig ist, wenn man die Forste nicht einer 
Ueberhauunganssetzen w ill: Das auf einer Dessä- 
tine befindliche fällbareKohlholz kann mit 18 Cubik- 
saschen angenommen werden; rechnet man ein Aus
bringen bei der Kohlung von 2,5 Korb auf den 
Cubiksaschen, so ergiebt dies 45 Korb Kohle. 
Im Hochofen kann man jetzt 17 Pud Roheisen
erzeugung f. d. Korb Kohle im Durchschnitt 
annehmen, so erhält man auf die Dessätine Ab
triebsfläche 765 Pud Roheisen. Die durchschnitt
liche Umtriebszeit kann mit 60 Jahren berechnet 
werden, so dafs für diese 765 Pud Roheisen 
60 Dessätinen notlnvendig sind. Für die 
10 000 000 Pud oder 164000  t des südlichen
t- t x. 10000000Ural braucht man somit = 1 3  07oD es-/6o
sätinen jährlicher Abtriebsfläche oder einegesammte 
Forstdomänenfläche von Minimal 13072 X  60 —  
784320  Dessätinen d. h. etwa 863 000 ha W ald
fläche. Diese Zahlen sind selbstverständlich

nur für den Siidural und für mit Baschkiren
wäldern arbeitende Fabriken gültig, da der 
Waldbestand sehr verschieden sein kann und 
die Umtriebszeit je  nach den überwiegenden 
Holzarten zwischen 40 und 100 Jahren schwankt.

H o c h ö f e n  und  H ü t t e n e i n r i c h t u n g e n  
(Figur 5 bis 8). W ollte ich dieses Kapitel nur an
nähernd erschöpfend behandeln, so wäre dies hier 
unmöglich, und mufs ich mich daher auf einige 
allgemeine Mittheilungen beschränken.

Die Hochofen-Profile werden verschieden ge
wählt und geben auch sehr verschiedene Resultate 
je  nach der Erz- und Kohlengattung, nach der 
Führung des Ofenganges, der Windtemperatur, den 
Gebläsemaschinen u. s. w. Die alten Oefen hatten 
sehr engen Herd, breite Rast mit einer Höhe 
bis zu 15 m ; heute geht man zu breiteren Herden, 
mehr cylindrischen Profilen und Höhen von 17 
und sogar 18 m über; für Holzkohle scheine.!

18 m ein Maximum zu 
sein, über welches man 
praktisch nicht hinaus
gehen sollte. Einzelne 
Werke bauen die Oefen 
freistehend mit Blech- 
mantel (Fig. 6), wel
cher das Gichtplateau 
mit gedeckter Kuppel 
trägt; andere haben 
den im Gebäude stehen 
den Ofen beibehalten 
so dafs der Ofen im 
Inneren des Gebäudes 
freisteht, der Gicht
apparat aber und die 
meistens seitlich an
gebrachten Gasfänge 
auf dem auf den Ge
bäudemauern ruhen
den Gichtplateau auf

gehängt sind (Fig. 5 und 7). Als Giclitapparate 
wurden im Ural alle möglichen complicirten Systome 
angewendet, wir haben dagegen immer den ein
fachen Parryschen Trichter vorgezogen, mit 
welchem dieselben Resultate erzielt wurden wie 
mit allen anderen complicirteren und theureren 
Apparaten. Einige W erke behalten noch das 
Gichten mit der Hand auf offener Gicht bei.

Fast überall sind noch eiserne Winderhitzer 
mit stehenden oder aufgehängten Röhren in 
Anwendung; nur in Avzianopetrovsk, später in 
Lemeza, habe ich vor drei Jahren die ersten 
Cowperapparate im südlichen Ural errichtet; 
dann folgte das W erk Archangelsk (Figur 8), 
welches ebenso wie das von Lemeza vor etwa 
einem Jahre in Betrieb kam. Der ökonomische 
Vortlieil der steinernen Winderhitzer gegenüber 
den gufseisernen, welcher für Holzkohlenbetrieb 
öfter bestritten wurde, hat sich deutlich heraus
gestellt; man arbeitet in Avzianopetrovsk mit
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550 bis 6 50°  C. Windtemperatur, was für die 
Erzeugung von siliciumhaltigem Giefsereiroheisen 
von höchstem Werthe ist.

Zur Dampferzeugung wenden die meisten 
Werke sogenannte Batteriekessel an; Cornwall
kessel sind zu schwer zu transportiren, dagegen 
habe ich in Avzianopetrovsk und Lemeza 
nur Babcock- und Wilcox-Rölirenkessel von je
120 qm Heizfläche in Anwendung gebracht, da 
unter anderen Vortheilen weniger Erhaltungs
kosten erwachsen, ein höherer Dampfdruck erzielt 
wird und auch die Kesselelemente leicht trans- 
portirt werden können.

Die Gebliisemaschinen sind in den neueren 
Werken für Dampfbetrieb eingerichtet; nach und 
nach kommt man auch im Ural zur Ueberzeugung, 
dafs ein guter Hochofengang starke Gebläse- 
maschinen erheischt. Aeltere Hochöfen arbeiten 
noch zum Theil mit Wasserrad oder Turbinen
antrieb ; dies ist aber bei gut eingerichtetem Gas
fang, steinernen Wind
erhitzern und ökono
mischen Dampfkesseln 
und Maschinen, wodurch 
Hochofengas allein zum 
ganzen Betrieb ge
nügt, nicht mehr noth- 
wendig.*

Die Zufuhr der Roh
materialien zur Gicht 
findet in einigen älteren 
Werken noch mittels 
Pferden auf hölzernen 
aufsteigenden Brücken 
statt (siehe Figur 5 ); 
sonst aber kommen seit 
längerer Zeit auch bei einigen Hochöfen, welche 
am Gebirge liegen, Gichtbrücken mit Hand
wagenbetrieb vor (Lemeza, Zigaza, v. Der- 
vis), bei anderen Wassertonnenaufzüge (Uz- 
jan, Bjeloretzk, Archangelsk) oder noch besser 
Dampfaufzüge mit Seiltransmission (Avziano
petrovsk).

Es würde zu weit führen, wollte ich noch 
die Gaswaschapparate, die Formen und Düsen, 
die Ziegelerzeugung u. s. w. berühren.

R o h e i s e n e r z e u g u n g .  Je nach der Qualität 
der Erze und der Kohlen, sowie der Gröfse der 
Hochöfen, erreicht man für den Hochofen im 
südlichen Ural 1000 bis 2500 Pud (d. h. 16 bis 
41 tons) tägliche Erzeugung, während der Cubik- 
inlialt dieser Hochöfen zwischen 33 und 130 cbm 
schwankt. Ein neuer für die Hütte Bjeloretzk 
projectirter Hochofen mifst 145 cbm; seine Höhe

* Die Gebläsemaschinen in Avzianopetrowsk und 
Lemeza wurden von der Märkischen Maschinenfabrik 
in W etter a. d. Ruhr geliefert und arbeiten mit 25 Um
drehungen für einen Ofen, können aber eventuell mit 
50 Umdrehungen für zwei Hochöfen arbeiten.

beträgt aber nur 17 m. In allen Werken kommt 
ausschliefslich Brauneisenstein mit 48 bis 58°/o 
Eisengehalt zur Verwendung. Eine Ausnahme 
hiervon macht Bjeloretzk, wo etwa 2/3 Magnet
eisenstein mit 64 %  Eisengehalt gegichtet wird. 
Der Kohlensatz beträgt meistens 1 K orb, in 
den letzteren gröfseren Oefen jedoch 1 1/2 Korb. 
In 24 Stunden werden 60 bis 80 Gichten auf
gegeben.

Die meisten Werke des Südurals erblasen 
graues Roheisen, da bekanntlich mit dem schwachen 
Mangangehalt der Erze die regelmäfsige Erzeugung 
weifsen Roheisens im Holzkohlenhochofen nicht 
angelit. Das im vorigen Jahre vom Vortragenden 
errichtete W erk Lemeza erzeugt dagegen nur 
weifses und halbgraues Roheisen, da die Erze 
dort sehr manganhaltig sind. Alle suduralisclien 
Hütten, aufser denjenigen der Bjeloretzker Ge
sellschaft, deren Hauptwerk Bjeloretzk ist, er
zeugen nur Roheisen (siehe Tabelle). Die Bjelo

retzker Werke besitzen aufser Hochöfen noch 
Martinöfen, Puddelöfen und mehrere Walzwerke 
für Feinblech, Draht und Handelseisen (siehe 
Figur 7). Bis zum Jahre 1897 bestanden auch 
noch in Avzianopetrovsk sehr alterthümliche 
Puddel- und Walzwerke, welche behufs Ver- 
gröfserung der Roheisenerzeugung und wegen 
des grofsen Holzverbrauchs bei solchen Be
trieben abgetragen wurden. Es sei nochmals 
daran erinnert, dafs die mitteluralischen Werke, 
welche an der Sibirischen Bahn liegen, hier 
nicht in Betracht gezogen wurden. Auf einigen 
derselben besteht ein ziemlich ausgedehnter 
Walzwerksbetrieb; in Kataw besteht eine gröfsere 
Bessemerei und sind die Hochöfen deshalb 
auch schon seit mehreren Jahren mit Wliitwell- 
apparaten versehen.

Stellt man nun die Selbstkosten des Roheisens 
auf den Fabriken selbst zusammen, so findet 
man, dafs dasselbe von 39 bis 50 Kopeken 
f. d. Pud zu stehen kommt, und zwar vertheilen 
sich die Factoren dieser Selbstkosten ungefähr 
wie folgt :

Figur 7. Bjeloretzker Hütte.
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Minimal- Maximal-

Rohmaterial (Erze, Kalkstein) .

pren
Kopeken

10

preis
Kopeken

13
Brennstoff (Holzkohle) . . . . 15 20
A rb e its lo h n .................................... 3 5
Erhaltung und Reparaturen . . 1 2

B ruttopreis................................ 29 40
Allgemeine U nkosten .................. 10 10

Zusammen f. d. Pud . . . . 39 50

oder f. d. Tonne Rubel*
Rubel
23,80

Rubel
30,50

=  in Mark f. d. Tonne
.jt

51,41 u.
M

65,88

Wären diese Hochofenwerke an Eisenbahnen 
gelegen, so könnte man durch den Verkauf 
des Roheisens einen beträchtlichen Gewinn er
zielen ; dies ist aber leider nicht der Fall und 
spielt hier wieder die Verfrachtung des Roheisens 
zu den Verbrauchsstellen, für solche Hüttenwerke, 
welche keine Puddelöfen oder Stahlwerke be
sitzen, eine äufserst wichtige Rolle.

Aufser den schon hezeichneten Bjeloretzker 
Werken erzeugen also alle anderen siiduralischen 
Werke nur Roheisen, welches auf dem Flusse 
Bjelaja mittels Barken verfrachtet wird. Die 
Hochöfen von Archangelsk und Lemeza befinden 
sich in dieser Beziehung in der günstigsten Lage, 
da sie nur 20 bis 40 km von dem schiffbaren 
Theile der Bjelaja entfernt liegen und ihre 
Erzeugnisse mittels gemietlieter Barken, welche 
von Ufa aufwärts geschleppt werden können, 
während der Sommermonate bei nicht zu niedrigem 
Wasserstand absetzen können; für Lemeza besteht 
jedoch schon die Schwierigkeit, das Roheisen im 
Sommer mittels Pferden auf 40 km zu verfrachten 
(siehe Fig. 1). Dieser Uebelstand tritt viel stärker 
bei den v. Dervissclien Werken hervor, welche 
ebenfalls gemiethete Barken benutzen und an 
derselben Stelle verladen, das Roheisen aber auf 
die bedeutende Entfernung von 80 und 100 km 
nur auf Winterwegen mit Schlitten fortschaffen 
können. Alle anderen Werke, welche auf dem

* 1 Rubel =  2,16 J l.

oberen Laufe der Bjelaja liegen, können nur 
einmal im Jahre, in den Tagen vom 10. bis 
20. April, sogleich nach dem Eisgang und das 
Frühjahrshochwasser benutzend, die jedes Jahr 
neu zu bauenden Barken expediren. Dafs hierin 
eine riesige Holzverschwendung liegt und grofse 
Schwierigkeiten daraus entstehen, braucht kaum 
betont zu werden. Die Barken werden dann 
als Brenn- und Werkholz auf der W olga zu 
Schleuderpreisen verkauft. In Längen von 40 
bis 50 m und 10 m Breite roh gezimmert können 
sie je  nach Gröfse und Verladepunkt auf der 
Bjelaja von 15 000 bis 40 000 Pud Waare 
laden; das Steuerruder ist vorn angebracht und 
rückwärts befinden sich 4 bis 5 gnfseiserne 
Gewichte von je  50 bis 80 Pud, Lotli genannt, 
welche, je  nach Bedarf auf dem Flufsbette nach
geschleppt, den Lauf der Barke etwas hemmen 
und derselben, dem jeweiligen mittels des Taues 
gegebenen Stutzpunkte entsprechend, die ge-

1 wünschte Richtung ge
ben. Bei starkem W as
ser und in felsenreichen 
Gegenden ist diese Ver
schiffungsmethode nicht 
ohne Gefahr. Die Mann
schaft der Barke zählt 
25 bis 30 Mann, welche 
die Lothe und das Steuer
ruder fortwährend be
dienen müssen. Nachts 
kann nicht gefahren 
werden; auf dem Flusse 
Kama oder erst auf 
der W olga angekommen, 
bedient man sich der 

Schleppdampfer. Der Bau von Eisenbahnen 
ist für die süduralischen W erke unter diesen 
Verhältnissen von höchster ökonomischer W ich
tigkeit und es sind auch in den letzten Jahren 
mehrere Projecte vorgeschlagen worden, von 
denen einige hoffentlich bald zur Ausführung 
gelangen. Die gröfste Wahrscheinlichkeit der 
Ausführung besteht für die schon aufgenommene 
und berechnete Trace, welche in der Nähe 
der Stadt Ufa von der Transsibirischen Bahn 
abzweigend die Werke Archangelsk, Lemeza, 
von Dervis, Bjeloretzk bis zur Grube Magnit- 
naja in der sibirischen Kosakensteppe verbinden 
soll; dann sollen Abzweigungen nach den 
Werken Zigaza, Avzianopetrovsk, Kaga und 
Uzjan führen, wodurch zugleich die reiche 
Grube von Komarowo einen lohnenden Absatz 
für ihr Erz finden würde. Mit dem Bau einer 
solchen Bahn würden sich die Preisverhältnisse 
des Süd-Urals vollständig ändern; jedenfalls 
ist den Interessenten lebhaft zu wünschen, dafs 
die Bahn vom Staate genehmigt und bald zur Aus
führung gebracht wird.

Figur 8. Hütte von Archangelsk.
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Axel Siililins wassergekühlte Rast.*

S a h l i n  führte in seinem Vortrag aus, dafs 
die Erhaltung der Rast eine Frage sei, welche 
alle Hochöfner immer schon sehr in Anspruch 
genommen habe. Die Rast werde durch die 
hohe Temperatur** und die immerwährende Ab
reibung der niedergehenden Schmelzmaterialien 
sehr beansprucht. Dieser Abnutzung arbeite 
man entgegen durch die verschiedenen Arten 
der Wasserkühlung, welche man eingeführt habe.

In England, wo die Verwaltung sowohl, als 
die Betriebsleiter sich schon mit der geringen 
Erzeugung ihrer Hochöfen befriedigt erachten, 
sei die Frage nicht so brennend, als in Amerika. 
In ersterem Lande habe man allgemein die Ge
pflogenheit, einfach die Stärke des Mauerwerks 
zu vergröfsern, unter der gewifs richtigen Voraus
setzung, dafs es länger dauere um eine 6 Fufs 
dicke Mauer abzuschmelzen, als eine solche von
2 Fufs Dicke. Wenn ein Hochofen zugestellt 
werde mit einem engen Gestell, und mit einer 
Rast, deren W eite in gar keinem Verhältnifs 
stehe zu der Weite des Gestells und zu der in 
letzteres einzuführenden Windmenge, so sei die 
innere Form des Ofens von keiner Wichtigkeit. 
Einige Fufs mehr oder weniger in der Rast 
mache für einen Hochofen, welcher nicht flott 
betrieben zu werden brauche, nichts aus. Bei 
den Oefen von dieser W eite und dem schwachen 
Winddruck bliesen die Engländer in der Tliat 
in einen Haufen Eisenstein. Das feuerfeste 
Mauerwerk, welches diesen Eisenstein umgebe, 
werde nur wenig angegriffen und halte unendlich 
lange. Unter diesen Umständen entginge die 
Uebersicht über den Gang des Ofens dem Be
triebsleiter zum gröfsten Theil.

In Amerika dagegen trieben die scharfe Con- 
currenz und die hohen Arbeitslöhne zu einem 
flotten Gang der Hochöfen, also zu einer hohen 
Erzeugung; um diese zu erzielen, müsse das 
Gestell weit gemacht werden, und wenn daneben 
der Druck und die Menge des Windes vermehrt 
werde, dann sei auch der ganze innere Raum 
des Ofens in Thätigkeit, so dafs das Mauerwerk, 
wenn dasselbe nicht durch Ansätze geschützt 
sei, die äufsere Grenze des Ofeninneren bilde. 
Selbst die besten feuerfesten Steine könnten dann, 
ohne Kühlung, den auf sie gerichteten Angriffen 
nicht widerstehen.

Zur Kühlung der Rast hätten bis dahin 
folgende Einrichtungen Anwendung gefunden:

* Vortrag, gehalten von A x e l  S a h l i n  auf der 
Friihjahrsversamnilung des j,Iron and Steel Institute“ 
1901 in London.

** Soll wohl heifsen: und Auflösung durch Schlacken, 
Kochsalz, Cyankalium u. s. w.

1. Offene gnfseiserne oder bronzene mit Wasser 
gefüllte Kästen. 2. Geschlossene bronzene Wasser
kästen mit Wasser unter Druck. 3. Kupferne, 
in das Mauerwerk eingelassene Röhren. 4. Rast
mäntel, welche von aufsen bespritzt werden.*
5. Rastmäntel mit übereinander angeordneten, 
wagerecliten Wassertaschen. Das seien alte und 
gut dnrehprobirte Einrichtungen, von welchen 
jede ihre Vortheile und Vertheidiger und ihre 
Nachtheile habe.

Zu 1. Die offenen gufseisernen oder bronzenen 
Kästen brennten leicht durch oder sprängen durch 
die verschiedene Ausdehnung; dann müsse das 
Wasser abgestellt werden und die Kästen wären 
verloren.

Zu 2. Die geschlossenen Bronzekästen er
forderten gröfsere Anschaffungskosten und viel 
reines Wasser unter hohem Druck. Bei der ge
ringen Kühlfläche, welche diese Platten dem 
Inneren des Ofens zukehrten, und der grofsen 
Zwischenräume zwischen je  zwei Reihen der 
Platten, bildeten diese alsbald Vorspriirige vor 
dem Rastmauerwerk in das Innere des Ofens. 
Wenn einer der Kästen undicht werde, wäre es 
ferner schwer rasch festzustellen, welcher Kasten 
undicht sei, und entständen grolse Nachtheile 
durch die bei dem hohen Druck in den Ofen 
laufende Menge Wasser.

Zu 3. Die Röhren oder Kühler, welche unter 
Wasserdruck ständen und in das Mauerwerk ein
gelassen seien, zerbrächen sehr häufig, veranlalst 
entweder durch die Verschiedenheit der Ausdeh
nungen oder durch das Setzen des Mauerwerks.

Zu 4. Der Blechmantel mit äufserer Wasser
kühlung sei nasssclimutzig infolge der schrägen 
Richtung der zu kühlenden Fläche; aufserdem 
sei die Kühlung eine ungleichmäfsige.

Zu 5. Bei dem Blechmantel mit wagerecht 
übereinander angeordneten Wassertaschen sei die 
Kühlung ungenügend, weil die tiefen Taschen 
sich sehr bald mit Dreck und Ausscheidungen 
des Kühlwassers anfüllten, wodurch der Gontact 
des Wassers mit der zu kühlenden Fläche, und 
damit auch die Wirkung der Kühlung aufgehoben 
würde; der Bleclnnantel roste und werde wasser
durchlässig. Für alle vorstehenden Arten der 
Kühlung seien ferner die Vorwürfe allgemein 
gültig, dafs die Kühlung eine ungenügende und 
die Bildung von Rippen und Unebenheiten der 
Rastfläche häufig sei. Das scliliefse nicht aus, 
dafs manche derselben ihre guten Seiten hätten 
und auch jetzt noch bei manchem Hochofen 
durch dieselben dessen innere Form erhalten würde.

* ..Stahl und Eisen“  1887 S. 569.
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Von einer guten Rastkühlung werde ver
langt, dafs a) die Rast während der ganzen 
Hüttenreise in ihrem ursprünglichen Durchmesser 
als glatte Fläche erhalten bleibe; b) die Aus
gaben für die Kühlungseinrichtungen nicht zu 
hoch seien; c) der Wasserverbrauch ein mäßiger 
se i; d) die Reinigung der Einrichtungen während 
■des Betriebes des Ofens möglich se i ; e) die 
Kühleinrichtungen die Haltbarkeit der Rast unter
stützten; f) die Kühlung örtlich verlegt werden 
könne, je  nachdem die Schmelzzone höher oder 
niedriger liege; g) die Sicherheit biete, dafs 
kein Wasser in den Ofen dringen könne.

Um allen diesen Bedingungen zu genügen, 
habe er (Sahlin) einen Kühlmantel für die Rasten 
der MillomW erke erfunden und ausgeführt, von 
■dem er glaube, dafs er neu sei. Die Einrichtung 
bestehe in einem Blechmantel in der Form eines 
abgestumpften Kegels. Auf die Aufsenseite dieses 
Blechmantels seien zwei offene Rinnen spiral
förmig aufgenietet, welche 
von oben bis unten zu dem 
«Sammelbehälterreichen. Der 
Rastmantel sei aus 12,7 mm 
Stahlblechen gebildet, welche 
stumpfvoreinandergestofsen, 
innen verlascht und doppel
reihig vernietet seien.* Der 
Mantel werde von der Ofen

unterstützung getragen 
durch einen schmiedeisernen 
Ring von 101 X  101 X  
15 mm. Am unteren Ende 
sei ein Wassertrog angenie
tet. Der Boden der Rinnen 
sei aus Quadratstahl von 
38 mm und die Seitenwände 
aus 203 mm breitem,.6,35 mm 
dickem Stahlblech herge
stellt. Die Rinnen hätten eine Neigung von
12,7 mm auf 305 mm; die senkrechte Ent
fernung der Unterkanten der Spiralen sei"355 mm. 
Wenn oben in die Rinnen Wasser eingelassen 
werde, sei die Rast von oben bis unten mit unter 
sich parallelen Bändern (Schraubengängen ähn
lich) von fiiefsendem Wasser umgeben, welche 
76 mm breit seien und einen Querschnitt von 
279 qmm hätten.** Der Rastmantel sei mit einem 
Stein, also 228 mm bester feuerfester Steine, 
sorgfältig ausgemauert. Nach und nach würde 
diese Ausmauerung verschwinden und durch eine 
Lage der bekannten Silicium-Graphitmasse ersetzt, 
welche sich bildet in den Oefen, bei welchen 
das innere Feuer durch eine energische äufsere 
Kühlung eingedämmt werde.

* So wurden solche ßastmäntel in Deutschland 
schon lange und noch etwas besser ausgeführt.

** W ie sich diese Maßangaben aus obiger Figur 
berechnen lassen, darüber erhalten wir vielleicht noch 
Aufklärungen.

X III.»

Der Versuch, welcher zu vorbeschriebener 
Einrichtung Veranlassung gegeben habe, sei 
folgender gewesen. Im Jahre 1883 habe er 
(Sahlin) einen kleinen Spiegeleisen - Ofen für 
West-Pennsylvanien entworfen. Derselbe wurde 
20,116 m hoch, hatte im Kolilensack 3657 mm 
und im Gestell 1831 mm Durchmesser. Der 
Ofen sei in einem altmodischen Rauhgemäuer 
aus Bruchsteinen aufgestellt. Der Raum sei 
überaus beschränkt und deshalb Kühlung schlecht 
anzubringen gewesen. Deshalb habe er einen 
Rastmantel aus Blech genommen, welcher mit 
einem Stein ausgemauert, und von aufsen mit 
Wasser bespritzt wurde. Der Ofen sei zwei 
Jahre im Betrieb gewesen und habe eine ver
mehrte Erzeugung von Spiegeleisen gehabt; die 
Rast gab zu keinerlei Störungen Veranlassung. 
Zuweilen seien an einzelnen Stellen des Blech
mantels rothwarme Stellen sichtbar geworden, 
welche jedoch sofort verschwanden, wenn man

die nöthige Menge Wasser dagegen spritzte.* 
i Später, im Jahre 1890, sei der Vortragende mit 

dem Bau eines anderen Ofens in Pennsylvanien 
betraut worden, welcher für die Darstellung 
von Roheisen für das basische Verfahren be
stimmt gewesen sei. Derselbe sei 22,86 m 
hoch gewesen, habe 5638 mm im Kohlensack 
und 2895 mm im Gestell gehabt. Ein Blech
mantel habe die Rast umfafst, welcher diesmal 

\ 411 mm stark ausgemauert gewesen sei. Der 
Ofen sei sehr gut in Betrieb gekommen und habe 
900 bis 1000 tons basisches Roheisen die Woche 
erzeugt. Nach einem halbjährigen Betriebe sei 

j er durch ein Versehen des Betriebsleiters fast 
: an einem Kalkelend crepirt. Kalter und heifser

__________
* A u f GeorgS-Marienhütte bei Osnabrück setzte 

| L ü r in a n n  1867 den ersten Koks-Hochofen mit ge - 
i  schlossener Brust (Schlackenform) in Betrieb, welcher 
! einen solchen gekühlten Blech-Kastmantel hatte. 

Lürmann machte bei dem Ofen die oben beschriebene 
Beobachtung ebenfalls; derselbe war 12,!alire im Betrieb.

AKÂ0EKÎÀ 6ä n K te *u -.
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Wind, letzterer so lieifs, dafs die Steine in den 
Winderhitzern schmolzen, seien abwechselnd an
gewandt, grofse Dynamitmassen seien im Innern 
des Ofens unter der Decke, welche den Inhalt 
trug, zur Explosion gebracht. Zuletzt sei diese 
Decke durch eingeblasenes Petroleum geschmolzen 
und so der Ofen wieder in Betrieb gebracht.

Nachdem der Ofen dann wieder einige Monate 
betrieben wäre, habe sich die Störung wieder
holt und sei der Ofen kaltgestellt. Nachdem 
der Ofen ausgekratzt worden, sei er (Sahlin) 
berufen worden, um ein Gutachten über die neue 
Zustellung abzugeben. Der untere Tlieil der 
E ast, wo die Veranlassung zum Hängen des 
Ofens gewesen, hätte gelitten, und die Gestell
wände, welche ursprünglich 1000 mm dick ge
wesen, seien bedeutend abgeschmolzen gewesen; 
die eigentliche East aber sei glatt und eben 
gewesen. Gerade gegenüber den Spritzrohren 
sei das Mauerwerk etwas dicker gewesen, sonst 
habe dasselbe durchschnittlich eine Dicke von 
180 bis 230 mm gehabt. Au zwei Stellen seien 
Löcher durchgeschlagen gewesen, aber sonst sei 
keine Lücke in den Steinen gefunden, und die 
Kruste auf denselben sei so hart gewesen, dafs 
ein Meifsel nicht angriff. Es wurde deshalb 
beschlossen, die Rast auszuflicken und sonst so 
zu belassen; nachdem das Gestell ebenfalls wieder 
hergestellt war, wurde der Ofen wieder in Betrieb 
genommen. Derselbe ging nun zwei Jahre, ohne 
dafs die geringste Störung eintrat. Es war 
demnach bewiesen, dafs ein gut gekühlter Eisen
blechmantel einen guten Schutz für eine Aus
mauerung von 180 bis 200 mm Dicke bilde, 
und dafs die Steine, da wo sie weiter abgenutzt 
waren, in ihrer früheren Dicke durch eine Graphit
bildung ersetzt waren.

Auch vom ökonomischen Standpunkt aus sei 
eine „Sahlin-Rast“ billiger in den Anlagokosten 
als eine Kühlung durch Bronzeplatten, wie folgende 
vergleichende Aufstellung der Kosten für eine 
Rast von 4,267 m Höhe, 5,79 oberem und 3,35 m 
unterem Durchmesser zeige.

1. S a h l i n - R a s t .
Ein Blechmantel mit W asserrinnen, ein- 

schliefslich Aufstellung und überhaupt
aller K o s t e n ..................................................  10 000 J l

8000 ffst. Steine zu 100 J l  die 1000 Stück 800 „ 
Vermauerung derselben 30 „J( die 1000 Stück ‘240 ,,
4 Wasserrohre’ von 31,7 mm 1. W . . . . 160 „

im ganzen 11 200 J l

2. Ra s t  mi t  b r o n z e ne n  Kühl kasten .
8 Reihen und zwar 96 Kühlkasten . . .  13 000 J l
7 Stahlbänder......................................................  1 860 „
30 000 ffst. Steine (gew. Form) 100 J l . . 3 000 „
Vermauerung derselben 50 J l ......................  1 500 „
Eine Wasserrinne von 300 X  450 . . . .  3 000 „
12 Wasserrohre von 31,7 mm 1. W . u. Hähne 720
72 Zuführungsrohre 10 J l ............................ 720 „
12 Ablaufrohre 20 J l ..................................... 240

im ganzen 24 040 J l

Diese Veranschlagungen seien auf die Preise 
vom December 1900 gegründet. Die Sahlin- 
Rast sei unzerstörbar; sie dauere so lange, als 
eine 12,7 mm-Stahlplatte überhaupt dauern könne. 
Die geringe Dicke der Ausmauerung schütze den 
Blechmantel ebenso wie das anderswo gebräuch
liche überdicke Mauerwerk. Da die Wärme
leitungsfähigkeit der Bleche umgekehrt propor- 

I tional der Dicke derselben sei, so sei es eine 
offene Frage, ob ein Mantel aus 9,52 mm oder* 
gar 7,9 mm starken Blechen in dieser Richtung 
nicht bessere Ergebnisse liefere, als ein solcher 
von 12,7 mm Dicke, wie sie für den ersten 
Ofen in Millom Anwendung gefunden habe.* 
Die Wasserrinnen könnten' zu jeder Zeit gereinigt 
werden, ohne dafs es uötliig würde, das Wasser 
abzustellen. Wenn nöthig, könne an irgend einem 
Punkt des Wasserlaufs noch kaltes Wasser zu
geführt werden; die beiden Wasserströme, welche 
am oberen Ende der Rinnen eingeführt würden, 
kühlten die ganze Oberfläche der East gleich- 
mäfsig. (?)

Ueberall in Grol'sbritannien würden die Hoch
öfen auf niedrige Säulen gestellt. Die Blecli- 
mäntel hätten ganz ungeheuerliche Abmessungen 
von 9,75 bis 10,36 m Durchmesser. Bei einer 
Erneuerung dieser Oefen würde es schwer halten, 
den für die Kühlung und die Luftbewegung 
nötliigen Baum zu erlangen. Die Sahlin-Bast 
würde dagegen immer innerhalb des alten Mantels 
Baum linden und könne auch noch höher geführt 
werden, als der Tragkranz liege. Wenn auch 
der Baum zwischen dem Bauhmauerwerk und 
dem Rastmantel keinen Raum für die Anordnung 
von Kühlplatten biete, so sei dieser Raum doch 
genügend, um die Reinigung der Wasserrinne der 
Sahlin-Rast vorzunehmen, besonders wenn man. 
(wie in der Zeichnung angedentet) einige Oeff- 
nungen für den Zuzug von frischer Luft in dem 
Rauhmauerwerk anordne. Es sei deshalb zu 
hoffen, dafs diese neue (?) Art der Rastkühlung 
zur vorteilhaften Erneuerung der alten Oefen 
beitragen würde.

Die 7 obigen Erfordernisse a bis g, welche 
Sahlin als für gute Rastkühlungen gültig auf- 
gestellt hat, werden gewifs von jedem Hochöfner 
als richtig anerkannt.

Die Figur auf voriger Seite giebt die Sahlin-Rast 
der Beschreibung entsprechend wieder; erfüllt die
selbe diese Bedingungen ? Von der Gesammtfläche 
des Rastmantels, welche 63,70 qm beträgt, sind, 
wenn durch beide Rinnen ein Wasserstrom läuft, 
welcher sie ganz anfüllt, nur 29,0 qm, also nur 
etwa 45 °/o der Fläche gekühlt. Sahlin be-

* Hoffentlich macht Millom diese Versuche und 
theilt dann deren Ergebnisse dem Iron and Steel 
Institute mit; in Deutschland macht man derartige- 
Rastmäntel aus Blechen von nicht unter 25 mm Stärke; 
bei der Inanspruchnahme der Rastmäntel auch w ohl 
mit Recht.
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hauptet oben, dafs eine unterbrochene Kühlung 
durch eingeschobene Kühlplatten Unebenheiten ! 
in der Fläche der Rast herbeiführe. Bei der 
Sahlin-Rast werden sich, wenn Salilins Voraus
setzung richtig- ist, zwei schraubengangförmige 
Vertiefungen bilden, welche den nicht gekühlten
34,7 qm grofsen Flächen der Sahlin-Rast ent
sprechen. Diese Vertiefungen werden um so 
gröfser sein, je  dauernder die Wasserrinnen mit 
Wasser gefüllt sind; die Fläche der Sahlin-Rast 
wird also eine unebene sein und somit ist durch 
dieselbe das von Sahlin aufgestellte Erforder- 
nifs a) nicht erfüllt. Wenn beide Rinnen der 
Sahlin-Rast mit einem Wasserstrom gefüllt sind, 
dann läuft durch diese zusammen 1 cbm Wasser 
in der Minute; ob diese Wassermenge eine mäfsige 
genannt werden kann, wie Sahlin in seinen Er
fordernissen unter c) verlangt, hängt davon ab, ob 
die Sahlin-Rast alle anderen Erfordernisse einer 
guten Rastkühlung voll und ganz erfüllt.

Die Rastkühlung kann bei jedem Ofen nicht 
nur, wie Sahlin unter f) annimmt, in verschie
dener Höhe, also in verschiedenen, wagerecht 
getrennten Theilen erforderlich sein, sondern sie 
kann auch, wenn man sich die Rastfläche durch 
senkrechte Linien in Felder eingetheilt denkt, ;

i in einem oder mehreren dieser Felder erforder- 
: lieh, in anderen aber schädlich sein; ein Hoch

ofen ist selten auf dem ganzen Umfange der 
Rast gleichmäfsig warm. Wenn nun auch bei 
der Sahlin-Rast das Wasser in jeder beliebigen 
Höhe derselben in die Rinnen gelassen werde» 
kann, so läuft das Wasser, einmal in der Rinne, 
dem Schraubengang derselben entsprechend, doch 
um den ganzen Umfang der Rast herum.

Bei einem Rastmantel, der von aufsen be
spritzt wird, ordnet man, je  nach dem Umfang 
der Rast, 8 bis 12 und mehr einzeln abstell
bare kupferne Spritzrohre an; dieselben können 
auch in jeder Höhe der Rast ihre Wirkung be
ginnen; es kann ein Rohr in Thätigkeit gesetzt 
werden, es kann also eins der durch senkrechte 
Linien getrennt gedachten Felder berieselt werden, 
oder es können dieser Felder verschiedene, in 
beliebiger Lage und Höhe, berieselt werden. 
Es kann nicht geleugnet werden, dafs von dem 
Spritzwasser von der Rastfläche, deren Durch
messer nach unten hin abnimmt, immer etwas 
abfällt. Diesem Uebelstande aber kann leicht 
abgeholfen werden durch dünne Bleche, mit 
welchen man das Tropfwasser auffängt und 

; wieder gegen den Rastmantel leitet. L.

Mitteilungen aus dem Eisenliüttenlaboratorium.

Schwefel in schmiedbarem Guis.
Im  A nsch lu fs  an eine V eröffen tlichu ng  von  

G. D a v i s  über die D iffusion  des Schw efels  in 
schm iedbarem  Gufs, verm uthet M i l t o n  J. M o o r e ,  
dafs d ie  erhaltenen R esultate zum  T h eil durch 
A nalysenfeh ler, bed ingt durch  die ph ysikalische 
A en deru n g  des M aterials, en tstellt seien. D er 
V erfasser m eint, v o r  der H ärtung sei der K oh len 
stoff im  Gufs in gebundener F orm  vorhanden, das 
Eisen sei weifs, nachher sei der K oh len sto ff im  
graphitischen  Zustande. L öst m an R oheisen  in 
Salzsäure, um  den Schw efel in  den entw ickelten  
Gasen zu bestim m en , so bilden  sich  eine R eih e  
schw er oxyd irbarer schw efelhaltiger K oh len 
w asserstoffe, w elche von  keinem  L ösungsm ittel 
absorb irt w erden, also verloren  gehen, w odurch  
der Schw efelgehalt zu n iedrig  gefunden  w ird. 
D ie  V erlu ste  sind bei der B ehandlung von  weifsen 
E isensorten um  ca. 50 % gröfser als bei grauen, 
w orin  der K ohlenstoff in der H auptsache in 
graphitischem  Zustande vorhanden  ist und die 
dem nach  w eniger K ohlenw asserstoffe entw ickeln . 
U m  die R ich tigk eit d ieser A n nah m e zu belegen, 
g ieb t der V erfasser eine R eihe A nalysen  an von  
Proben , von  denen von  dem selben  Material je  eine 
P robe  des geschm olzenen  M etalles in W asser (A), 
vom  ändern  in S andform en  (B) gegossen  wurde.
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D ie B estim m ungen  durch  G ew ichtsanalyse ergeben  
also in  beiden  Fällen dasselbe Resultat, w ährend 
die vo lu m etrische  M ethode um  0,012 bis 0,025 % 
S ch w efel davon  abw eicht. Spalte 3 m inus 4 g ieb t 
den  w ahrschein lichen  G ehalt an S ch w efel, w elcher 
an die K ohlenw asserstoffe gebunden  ist. Spalte 6 
zeigt, dafs der m it den K ohlenw asserstoffen  (iber- 
gerissene Schw efel bei den Sandproben  v ie l g e 
rin ger ist als bei den W asserproben . D er V er- 
fasser w ill durch  diese V ersuche nacliw eisen , dafs 
die v ie lfach  angew andte P roben ahm e durch  E in- 
giefsen in W asser fü r  genaue B estim m ungen  unzu 
lässig ist. ( rIron Age“ 1900 Voi. 57 26.)
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Silicium im Ferrosilicium.
F r e d . W . B a u e r  g ieb t seine E rfahrungen 

bekannt in B ezug a u f die B estim m u ng von  S ilic ium  in 
hoch  silicirtem  M aterial. E rk om m tzu d em S ch lu sse , 
dafs dio Schm elzm ethode m it Soda stets zu n iedrige 
Resultate giebt, dafs aber andererseits d ie M ethode 
m it B rom  und Salzsäure Resultate liefert, die m it 
denen anderer M ethoden in  U ebereinstim m ung 
sind. Im  D urchschnitt w urden m it fo lgenden  
6 M ethoden nachstehende Zahlen  gefunden  :

1. D irecte S chm elzung m it
N atrium su peroxyd  . . . .  16,25 % S ilic ium

2. O xydation  m it Brom salz-
siiure und nachfolgendes 
V e r d a m p f e n ................... 16,09 % „

3. O xydation  m it B rom salz
säure .................................16,04 % „

4. A nhaltendes K ochen  mit
K önigsw asser m it nach
fo lgendem  V erdam pfen  . . 15,94 % „

5. D irecte Schm elzung m it
Soda .........................................15,66 % „

6. Schm elzen der Rückstände
der sauren Lösung m it Soda 15,17% „

D ie ersten 4 M ethoden differiren  nur um 0,31 %, 
die nachfolgenden  dagegen sehr erheblich. D rei 
versch iedene Chem iker, von  denen jed er  nach 
anderem  V erfahren  arbeitete, erzielten folgende 
R esu lta te :

Schm elzen  m it N atrium super
oxyd  ......................................... 16,21 % S ilic ium

B r o m -M e t h o d e ............................16 ,19%  „
K önigsw asser-M ethode . . .  16,19 % „

In  keinem  Falle gab die Sodaschm elzm ethode m it 
den  anderen  übereinstim m ende Resultate.

(,lron Age" 1900 Vol. 65 11.)

Bestimmung von Phosphor in arsenhaltigen 
Erzen, Eisen und Stahl.

Es feh lte  b isher an einer handlichen  M ethode, 
um  in  arsenhaltigen  M aterialien  beim  G ange der 
üblichen  P h osph orbestim m u n g das A rsen  zu en t
fernen  oder unschädlich  zu m achen, ohne dafs 
v ie l Z e it und A rbeit verloren  ging. J. M. C a m p  
hat v ie le  V ersu che  gem acht und em pfiehlt als 
bestes folgendes V e r fa h re n : 5 g  der getrockneten  
und geriebenen  Substanz w erden in einem  be
deckten  P orzellanschälchen  m it 50 cc starker Salz
säure versetzt, 30 M inuten  gekocht, d ie L ösung 
verd ün nt und in eine andere P orzellanschale 
filtrirt. Das F iltrat (A), w elches alles A rsen  en t
hält, w ird  a u f dem  Dam pfbade ü ber N acht zur 
T rock n e verdam pft. D er F ilterinhalt (B) w ird 
verbrannt, m it Carbonaten gesch m olzen  und die 
Schm elze um  einen  P iatindraht erstarren gelassen. 
W ä rm t m an später an, so kann die H auptm enge 
der Schm elze am  D rahte herausgehoben  w e rd e n : 
sie w ird in  w arm es W asser gegeben  und die v o ll 

ständige L ösung durch Salzsäurezusatz und E r
w ärm en erreicht. D ie  L ösu n g  w ird a u f dem  Sand
bade eingedam pft. Zu  der getrockneten  Masse 
vom  Filtrat (A) setzt m an 2 g  O xalsäure und 
50 cc starke Salzsäure, k och t und verd am pft w ieder 
zur T rockne. Nach dem  Erkalten n im m t m an 
m it 30 cc starker Salzsäure a u f und dam pft ein 
bis zum  A uftreten  von  un löslichem  F errich lorid . 
N achdem  die F lam m o entfernt, versetzt m an m it 
10 cc starker Salpetersäure, verdünnt und filtrirt, 
w obei m it 2 % Salpetersäure nachgew aschen  w ird 
D en inzw ischen  eingedam pften  R ückstand (B) be
feuch tet m an m it Salzsäure und n im m t m it 
W asser d io C h loride auf. D ie L ösu n g  w ird von 
der ausgesch iedenen  K ieselsäure abfiltrirt und 
das F iltrat m it den ändern  verein igt. D io  P hosphor- 
säure w ird nun gefä llt und bestim m t, w ie vorh er 
bei der P h osph orbestim m un g im  K ok s angegeben.

(„Iron Age* 1000 05 18.)

Kolorimetrische Bestimmung der Titansäure.
C h a r le s  B a s k e r v i l l e *  hatte ein V erfahren  

für die A nalyse titanhaltiger Erze angegeben. 
J a m e s  B r a k e s * *  ändert dasselbe w ie fo lg t a b : 
0.5 g  Erz w erden m it 0,5 g  F luornatrium  und
5 g K a lium bisu lfa t im  P latintiegel bis zum  ruhigen  
Flufs geschm olzen , dann noch 15 bis 20 M inuten zu 
schw acher R othglu th  erhitzt. Die Schm elze löst m an 
in 50 cc  10 proc. Schw efelsäure, filtrirt in einen 
500 cc  K o lben  und w äscht gu t nach. Den Rückstand 
m ufs m an evon t nochm als m it K a liu m -N atriu m - 
Carbonat aufschliefsen . w ieder m it Schw efelsäure 
behandeln , filtriren und das F iltrat m it dem  ersten 
im  K olben  verein igen . Man fü llt zur M arke auf, 
brin gt 100 cc  in ein N efslersches R oh r und schüttelt 
m it 5 cc  W asserstoffsu peroxyd . In  ein zw eites 

! R oh r g ieb t man 100 cc 10 proc. Schw efelsäure, und 
! so v ie l F errosu lfatlösung, als dem  E isengehalt des
■ Erzes in 0,1 g  entspricht, ftrn er  5 cc  W asserstoff

sup eroxyd  und sov ie l von  einer T itansäure
lösung. bis die Farbtöne im  auffallenden  L ichte  
gleich  sind. D ie T itansäurelösung stellt man sich 
her, indem  m an 1 g  rein e T itansäure im  P la tin 
tiegel m it 8 g  K alium -N atrium -C arbonat schm ilzt, 
in  100 cc W a sser  und 30 cc  con c. Schw efelsäure 
löst und filtrirt. Das F ilter w ird sam m t Inhalt 
verasch t, nochm als m it 2 g  des G em isches g e 
schm olzen , gelöst, die L ösungen  verein igt und a u f 
bestim m tes V olu m en  gebracht. Zur C ontrole des 
T iters fä llt m an 10 cc L ösung m it A m m oniak , 
und glüht, den gew ogenen  G lührückstand befeu ch tet 
m an m it 1 bis 2 T rop fen  con c. Schw efelsäure und 
ein igen  cc  Flufssäure, verd am p ft und w ägt n och 
m als. D ie  E isen lösung besteht aus 5 g  Ferro- 
sulfat und 100 cc Schw efelsäure im  L iter. D ie 
erhaltenen R esultate stim m en  m it den gew ich ts- 
analytischen  nach B a s k e r v i l l e  sehr gut.

* „Jou rn . Soc. Chem . I n d /  1899, 19, 419.
1901, 20, 23. -
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Einrichtungen für die mechanische Handhabung y o i i  Erzen, 
Kohlen und Koks auf der Pariser Weltausstellung.

Von Eisenbalm-Bau- und Betriebsinspector Frahm.

Abbildung 55. Abbildung 56. Abbildung 57.

dargestellt. An jeder Seite eines Eisenständers 
ist eine endlose Ewartkette* über eine obere und 
untere Kettenrolle geführt. An jeder Kette ist 
eine kleine Bühne befestigt, die geeignet ist, 
einen gefüllten Sack aufzunehmen. Auf der Achse 
der beiden oberen Kettenräder sitzt ein drittes 
ßad —  das Antriebrad — , das mit Hülfe einer 
aus einer Ewartkette bestehenden Transmission von 
der an der Brechmaschine aufgestellten Antriebs
maschine in Bewegung gesetzt wird. Jede Bühne 
hat einen Arm G, der an einem Ende um einen 
Punkt II  drehbar ist, am ändern Ende eine 
kleine Rolle trägt (Abbildung 57). Indem nun 
diese Rolle unten und oben auf dem halben 
Umfang der Kettenscheiben rollt, bleibt die 
Bühne unten und oben einen Augenblick nnbeweg-

* „Stahl und Eisen“ Xr. 12 Seite 656.

denen die Lanfrollen der gefüllten Becher laufen. 
Beim Leergang, wenn die Becher unter dem 
Fachwerkbalken hängen, lanfen ihre Laufrollen 
auf dem untern Gurtwinkeleisen, die zu dem 
Zweck mit einem halben Rundeisen belegt sind. 
Die oberen Gurtwinkel schützen die Lanfrollen 
gegen den Koksstaub. Auch bilden sie eine 
Leitkante für die Rollen, so dafs ein Entgleisen 
unmöglich ist. Durch eine geeignete Formgebung 
des unteren Theiles des Fachwerkbalkens ist 
erreicht worden, dafs sich die Becher beim Füllen 
dicht gegeneinanderlegen, so dafs das Durch
fällen des Koks zwischen den Bechern verhindert 

| wird. Die nntere Kettenrolle ist fest gelagert, 
i wogegen die obere Kettenrolle in einem Gleit- 
i  lager ruht, das durch eine Schraubenspindel ver

schoben werden kann, um die erforderliche Ketten-
I Spannung herzustellen. Die Ketten haben Glieder

(Fortsetzung und Schlufs von Seite 650.)

b) D ie V o r r i c h t u n g  zum Auf ne h me n  der  I 
Säcke.  Sie ermöglicht es einem Arbeiter, ohne 
fremde Hülfe und grofse Kraftanstrengung einen , 
vollen Sack auf den Rücken zu nehmen. Es werden i  

mehrere derartige Einrichtungen —  anscheinend 
amerikanischen Ursprungs —  angewandt, die ge- j 
bräuclilichste ist in den Abbildungen 55 bis 57

lieh stehen, der ausreicht, einen Sack auf die 
Bühne zu stellen oder von ihr abzunehmen.

c) E i ne  V e r l a d e v o r r i c h t u n g  zum E i n 
l a d e n  l o s e n  K o k s  in E i s e n b a hn w a g e n .  
Diese Vorrichtung ist ein Becherwerk, dessen 
Becher an einer endlosen Kette sitzen, die sich 
an den Enden eines gebogenen Fachwerkbalkens 
auf zwei Kettenrollen legt (Abbildung 58). Der 
Fachwerkbalken besteht aus zwei Lj-förm igen 
Hälften, mit Gurten und Verticalen aus W inkel
eisen, Diagonalen aus Flacheisen. An jeder 
Verticalen sind die beiden Hälften durch ein 
Quereisen miteinander verbunden (Abbildung 59). 
Die Quereisen tragen zwei Schienenstränge, auf
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von 130 mm Länge, die auswechselbar sind. Ein
zelne Kettenglieder sind mit Ansätzen zum Be
festigen der Becher versehen. Das Beladen der 
Becher vollzieht sich mit Hülfe eines Schaufel
rades und einer Schüttrinne. Oben füllt der 
Koks auf eine geneigte Fläche, in dem gezeich
neten Falle eine Dachfläche, und dann in die 
Eisenbahnwagen. Jeder Becher fafst 30 1 Koks.

d) Ha n d h a b u n g s e i n r i c h t u n g e n ,  um den 
K o k s  a u f  L a g e r h a u f e n  zu schüt ten.  Diese 
Vorrichtungen wurden sehr häufig auf den Pariser 
Gasanstalten angewandt und es können mit ihnen 
die Kokssäcke nicht nur auf weite Entfernungen 
wagerecht fortbewegt werden, sondern man kann 
die Säcke auch bis auf 20 m Höhe auf die Lager- 
liaufen heben. Die all
gemeine Anordnung ist 
nach der Oertlichkeit 
nnd dem besonderen 
Zw eck, dem die Vor
richtung zu dienen hat, 
verschieden, immer ist 
jedoch ein Eisengerüst 
mit einer Führungskette 
vorhanden, die sich mit 
einer Geschwindigkeit 
von 0,30 bis 0,40 m/Se- 
cunde bewegen kann 
nnd geeignet ist, an 
einzelnen Stellen die 
Säcke aufzunehmen. Es 
sind zu unterscheiden:

F ö r d e r e i n r i c h 
t u n g e n  z u m  F o r t -  
s c h a f f e n  der  K o k s 
s äc ke  an die L a g e r 
s te l l en .  Hierfür be
dient man sich wage
rechter oder bis 38 0 
geneigter Förderein
richtungen, die in der 
Regel an einer Mauer entlang geführt sind 
(Abbildung 60). Es sind dies einzelne kleine 
Bühnen aus vier Querstäben, auf die ein 
Sack gelegt werden kann. Die Bühnen sitzen 
an einer endlosen Kette und haben Räder, mit 
denen sie beladen auf zwei Stahlschienen, leer 
auf zwei Winkeleisen des zur Unterstützung ' 
dienenden Rahmens laufen. Die Stahlschienen 
liegen auf einzelnen, an einem Ende in die Mauer 
eingelassenen, am ändern Ende besonders nnter- 
stützten Winkeleisen. An der Seite, wo das j  

Beladen vor sich geht, sind die Räder durch ein 
Winkeleisen gedeckt ; in Bögen und geneigten 
Strecken wird ein solches Winkeleisen an beiden 
Seiten angebracht. Derartige Vorrichtungen 
können in der Stunde 700 bis 900 Säcke be
fördern. Ihre Länge ist verschieden, in Glich}’ 
beträgt sie bis 65 m, in La Villette bis 80 m. 
Die Vorrichtungen können auch angewandt werden,

um auf Strafsenfuhrwerke und in Eisenbahn
wagen zu laden.

H e b e v o r r i c h t u n g e n ,  um die K o k s 
s ä c k e  a u f  d i e  H a u f e n  zu  b r i n g e n .  Bei 
diesen Vorrichtungen (Abbild. 61 und 62) ist die 
Kettenanordnung mit den Bühnen für die Säcke 
die gleiche, wie die bei den eben beschriebenen 

I Vorrichtungen. Die Tragconstruction wird durch 
zwei in geschwungenen Linien hergestellte Fach
werkträger gebildet, die in 0,32 m Abstand von- 

| einander liegen und auf Pfeilern ruhen. Die 
j  beiden Träger sind durch Quersteifen und Andreas

kreuze gegeneinander abgesteift (Abbildung 63). 
Die Quersteifen tragen die Laufschienen der 
Bühnen mit den gefüllten Säcken, unten laufen

die Laufrollen der Büh
nen auf den Kanten 
der unteren Gurtwinkel. 
An jeder Seite der Trag
construction ist ein 
Fufssteg von 0,5 ui 
Breite ausgekragt, auf 
dein die Arbeiter auf 
die Kokshaufen gelan
gen können. Die Pfei
ler werden thunlichst 
aufserhalb der Koks
haufen angeordnet, ohne 
indessen den Verkehr 
auf den unteren Flächen 
zu behindern. Bisweilen 
macht man die Vor
richtung zu gleicher 
Zeit nutzbar zum Be
laden von Eisenbahn
wagen mit Kokssäcken, 
die man an der Stelle, wo 
die Fördereinrichtung 
die Eisenbahngeleise 
kreuzt, in einer Rinne in 
die Wagen gleiten läfst.

Die Art und W eise, wie solche Förderein
richtungen angetrieben werden, hängt von den 
besonderen Umständen ab, unter denen sie her
gestellt worden sind. Wenn die Transmissions
welle der Brechmaschine in der Nähe lag , hat 
man sie gewöhnlich unmittelbar zum Antreiben 
beifützt. In anderen Fällen hat man Gas- 

i maschinell aufgestellt, die Dynamomaschinen an- 
| treiben. Der erzeugte elektrische Strom wird 

dann zu einem Elektromotor geleitet, der auf 
der Fördereinrichtung selbst untergebracht ist 
und mittels Ketten die einzelnen Theile der 
Fördereinrichtung antreibt. Die erforderliche 
Betriebskraft ist nur gering, da das Kettengewicht 
ausbalancirt ist, also aufser den Reibungs- 

I widerständen nur das Gewicht der Kokssäcke 
| in Frage kommt, das etwa 40 kg für das Meter 
! Länge ausmacht. Es genügt ein Elektromotor 

von 4 bis 6 P. S., um eine solche Fördereinrichtung



696 Stahl und Eisen Einrichtungen für die mechanische Handhabung u. s. w. 1. Juli 1901.

Abbildung 62.
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Abbildung 63.

anzutreiben. Die Elektromotoren sind gewöhnlich 
unmittelbar auf die Triebachse gesetzt; es ist 
bemerkenswert)!, dafs man im Verlauf mehrerer

K a b e l b a h n e n  fiir das B e 
f ö r de r n  von Ko ks s i l c kc n  au f  die 
L a g e r h a u f e n .  Die Kabelbahnen 
werden neben und an Stelle der 
eben beschriebenen Fördereinrichtun
gen benutzt. Ein endloses, um zwei 
grofse wagerecht liegende Seilscheiben 
geschlungenes Kabel ist gleichzeitig 
Trag- und Zugseil. Die eine Scheibe
—  die Antriebsscheibe — ist ver
schiebbar gelagert, so dafs die Seil
spannung geregelt werden kann. 
An dem Kabel sind einzelne zur 
Aufnahme der Kokssäcke geeignete 
Gehänge befestigt (Abbildung 64). 
Die Befestigung der Gehänge wird 
durch besondere Kissen bewirkt, die 
aus mehreren Blechen mit zwischen- 
gelogten Lederplatten bestehen. Die 
Elasticität des Leders reicht aus, das 
Kissen an dem Kabel festzuhalten und 
das Gleiten zu verhindern. An den 

Blechen des Kissens sitzen zwei Laufrollen, die das 
Kissen bei dem Umfahren der Seilscheiben stützen. 
Als Laufschiene für diese Bollen dient der eine

Abbildung 64.

Jahre keine nachtheiligen Folgen durch den ! Schenkel eines um die Seilscheiben gelegten 
Koksstaub und die beim Ablöschen der glühenden ; Winkeleisens. Das Kabel bewegt sich mit einer 
Koks entstehenden Dämpfe bemerkt hat. Geschwindigkeit von 0,20 bis 0,30 m/Secunde;
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zwei auf dem Kokshaufen stehende Arbeiter 
ergreifen die Säcke beim Vorübergange und 
schütten sie aus. Auf den ersten Blick scheint 
diese Beförderuugsweise die einfachste und 
billigste zu sein. Das trifft auch zu, aber nur 
bei grofsen Entfernungen, geringen Anforderungen 
an die Leistungsfähigkeit und nicht zu grofsem 
Gewicht der Lasten. Die Leistungsfähigkeit der 
Kabelbahn ist nur 200 Säcke in der Minute.

E i n s c h i e n i g e  B a h n e n  z u m  V e r 
t he i l e n  au f  den Haufen.  Eine Laufschiene 
wird durch einzelne, lose aufgestellte biigel- 
fönnige Stützen getragen (Abbildung 65). Auf 
der Schiene rollt eine Anzahl leicht gebauter 
eiserner Körbe, die je  zwei Kokssäcke auf-

Abbildung 65.

nehmen können. Von der Stelle aus, wo die 
Säcke mit den oben beschriebenen Förder
einrichtungen ankommen, werden auf den Koks
haufen entlang diese einscliienigen Bahnen 
mit 1 : 50 bis 1 : 100 Neigung gestellt. Der 
eine Schienenstrang der Bahn fällt in der Be
wegungsrichtung bis zu einem bestimmten Punkt 
gleichmäfsig, der andere steigt von da rückwärts 
bis zum Ausgangspunkt, wobei die beiden 
Schienenstränge an den Enden durch Bögen 
verbunden sind. Alle Körbe sind durch ein 
Tau miteinander verbunden. Infolge der Schwere 
rollen die beladenen Körbe auf dem fallenden 
Schienenstrang selbstthätig ab und ziehen die 
leeren Körbe auf dem ansteigenden Strang wieder 
in die Höhe.

Diese Förderung mit einscliienigen Bahnen 
wird auch angewandt, wenn überhaupt weite

W ege zurückzulegen sind, wobei man die Schienen 
mitunter an die Geländemauern hängt. Auf der 
Gasanstalt in Clichy beispielsweise wird auf 
diese W eise 200 m weit mit Hülfe der Schwer
kraft gefördert, wobei die vollen Säcke am 
Ausgangspunkt mit einem Aufzug gehoben werden ; 
die leeren Körbe werden durch ein mit Greifern 
versehenes endloses Seil selbstthätig zurück
gebracht. Die Schienen derartiger Bahnen haben 
nur eine Höhe von 52 mm und eine Fufsbreite 
von 50 mm. Die Stützen, wie sie in Abbildung 65 
dargestellt sind, bestehen aus einem gebogenen 
I 'E is e n ,  das in zwei Fiifse aus Blech endigt, 
die durch zwei _L- Eisen miteinander verbunden 
sind. An den einen Ständer der Stütze ist

oben eine dreieckige 
Console genietet, 
auf deren Enden 
die beiden 0,752 in 
voneinander ent
fernten Schienen
stränge einer Bahn
—  der Strang für 
beladene und der 
Strang für leere 
Körbe —  liegen. 
An beiden End
punkten müssen die 
Körbeeinen Augen

blick gewaltsam 
zum Be- und Ent
laden aufgehalten 
werden; sie werden 
dann auf eine kurze 
Strecke von 1 bis
2 m durch einen 
Arbeiter geführt. 
Das Fördern auf 
der einschienigen 
Bahn ist schon bei 
geringen Förder
weiten von 2,00 in 

an vortheilhaft. Auf jedem Lagerplatz ist ein 
Satz gerader Schienen und Bogenschienen von 
verschiedener Länge vorhanden, bestehend aus 

| zwei Schienen von 1 m, zwei von 2 m , zwei 
j von 3 m und einer gröfseren Anzahl von 6 m 

Länge. Dazu gehören noch zwei nach einem 
i Halbmesser von 0,376 m gebogene Endstücke. 

Mit diesen Schienen kann man jede gewünschte 
Bahnlänge in der Geraden oder im Bogen lier- 
stellen. Diese einschienigen Bahnen haben 
sich auf den Pariser Gasanstalten sehr bewährt, 
sie könnten gewifs auch in anderen gewerblichen 
Betrieben zum Fortschaffen leichter Lasten ver
wendet werden.

e) B a g g e r  zum F ü l l e n  von Säc ke n  aus 
Ko ks h a u f e n .  Ein senkrecht oder wenig gegen 
die Senkrechte geneigt hängendes Eimerwerk 
(Abbildung 66) kann um eine wagerechte' Achse
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schwingen. Die Achse ist. so angeordnet, dafs 
der untere Tlieil des Eimerwerks durch die 
Schwere nach vorne, also in einen vorne be
findlichen Kokshaufen hineingedrückt wird. Das 
Lager der Achse liegt auf einem gekrümmten 
Ausleger, der auf der Vorderkante eines vier- 
räderigen Wagens steht. Die Achse wird 
durch eine Riementransmission von einem Elektro
motor gedreht. Da sie durch ein Zahnradvor
gelege auf die oberen Kettenräder des Eimer
werks wirkt, so wird dabei auch die Eimerkette 
in eine auf- und absteigende Bewegung versetzt. 
Die an einer Ewartkette sitzenden Eimer füllen 
sich unten selbstthittig und stürzen ihren Inhalt 
oben in eine mit Sieben versehene Rinne, die 
sie drei Hektolitermafsen zuführt. Das hier 
stattfindende Sieben ist nur ein Nachsieben, um 
den beim Befördern des Koks sich bildenden Staub 
ausznscheiden. Der Rahmen des Eimerwerks trägt 
unten einen Schild, der die Eimer gegen das

Nachstiirzen des Koks schützen soll. Der zum 
Betrieb des Baggers erforderliche elektrische 
Strom wird von einer Dynamomaschine mit ge
liefert, die in dem Maschinenhause der Brech- 
maschinen steht. Von der Plattform des Baggers 
wird unmittelbar in Strafsenfuhrwerke geladen 
(Abbildung 67). Das Gesammtgewicht des Baggers 
einscliliefslich aller Nebentheile, der Hektoliter- 
mafse, der Schüttrinnen, des Elektromotors u. s. w. 
ist 6000 kg; er kann daher von zwei Pferden 
gezogen werden. Die Leistungsfähigkeit ist 
300 bis 450 hl i. d. Stunde, je  nach der Korn- 
gröfse des Koks, indem die feineren Kokssorten 
besser von den Eimern gefafst werden. Diese 
an verschiedenen Stellen der Kokshöfe auf
gestellten Bagger leisten selir gute Dienste, 
wenn plötzlich gröfsere Mengen Koks an einzelne 
Abnehmer geliefert werden sollen. Um die 
Einführung dieser verschiedenen sinnreichen 
Einrichtungen haben sich der Director M. Godot

und der Chefingenieur M. Louvel von der Pariser 
Gasgesellschaft sehr verdient gemacht.

6. Mode l l  e i ner  s e l b s t t hä t i g e n  Ko h l e n -  
und K o k s f ö r d e r e i n r i c h t u n g  für den G a s 
a ns t a l t s b e t r i e b ,  von  der  B e r l i n - A n h a i 
tis chen Ma s c h i n e n b a u - A c t i e n g e s e l l s c h a f t .  
Dieses in Gruppe IV Klasse 29 in dem Gebäude 
für das Ingenieur- und Beförderungswesen auf 
dem Marsfeld von der genannten Firma in Ver
bindung mit anderen Firmen ausgestellte Modell 
hat wegen der Einfachheit und Zweckmäfsigkeit

ig  66.

der dargestellten Fördereinrichtungen und wegen 
seiner vollendeten Ausführung viel Beachtung 
gefunden. Es handelt sich nicht um eine aus
geführte Anlage, sondern die Ausstellerin hatte 
sich die Aufgabe gestellt, die Grundsätze zu 
veranschaulichen, nach denen die Kohlen- und 
Koksförderung in dem Ofenhaus einer neuzeit
lichen Gasanstalt einfach und- zweckmäfsig zu 
gestalten wäre. Darüber hinaus hat die Sache 
jedoch insofern ein allgemeines Interesse, als 
die dargestellten Einrichtungen mit entsprechenden 
Abänderungen auch für andere Anlagen —  wie 
Kesselhäuser —  in Frage kommen könnten. 
Abbildung 68 ist ein Grundrifs, Abbildung 69 
ein Querschnitt nach A  —  B  und Abbildung 70 
ein Längenschnitt nach C —  D  im Grundrifs. 
Es sollte die Aufgabe gelöst werden, die Kohlen 
von der Stelle, wohin sie mit der Eisenbahn 
gefahren werden, nach dem Lager oder dem 
Ofenhause zu bringen, sowie den aus den Re
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torten fallenden Koks nach einer Verladestelle 
oder dem Schuppen zu befördern. Der Betrieb 
sollte dabei ein durchaus selbsttätiger und 
ununterbrochener sein. W ie ans den Abbil
dungen 68 und 70 hervorgeht, ist die ganze 
Anlage durch eine Querhalle in zwei Theile 
getlieilt, an der einen Seite der Querhalle liegt 
das Ofenhaus, an der anderen Seite liegen ein 
Kohlen- und ein Koksschuppen. In der Quer
halle selbst sind zwei Eisenbahngeleise angelegt. 
Die angefahrenen Kohlen fallen aus dem Eisen
bahnwagen durch einen Trichter c in einen

dann seitlich vom Becherwerk u wieder nach oben. 
Das querliegende Band l führt zu einem senkrecht 
zu ihm angeordneten Band m, das die Kohlen dem 
im Ofenhanse über den Hochbehältern e ange
legten Bande n zuführt (Abbildung 68). Die 
Bewegungsrichtung des Bandes n kann geändert 
werden, je  nachdem der eine oder andere Hoch
behälter e mit Kohlen gefüllt werden soll. Von 
den Behältern e aus werden die Retorten mit 
besonderen, hier nicht weiter zu erklärenden 
Ladevorrichtungen beschickt. Das Becherwerk a 
kann also die Aufgaben erfüllen: 1. die in

Abbildung 67.

Kohlenbrecher d (Abbildung 70), werden dann 
durch ein an der rechten Querhallenwand an
gebrachtes Becherwerk a gehoben und gelangen 
je  nach der Stellung der in dem Kopfe des 
Becherwerks angebrachten Klappe durch getrennte 
Ausläufe entweder auf das nach dem Schuppen 
führende Förderband k (Abbildung 68) oder auf 
das die Beförderung zum Ofenhause vermittelnde 
Baud l. Das endlose Förderband k durchläuft, 
wie aus den Abbildungen 71 und 72 ersichtlich 
ist, zunächst den oberen Theil des Kohlen
schuppens, ist dann an der Giebelwand nach unten 
geleitet, hierauf unterhalb der mit verschliefs- 
baren Austrittsöffnungen versehenen Trichter des 
Kohlenlagers wieder nach vorn geführt und geht

Eisenbahnwagen ankommenden Kohlen heben und 
; durch Vermittelung des Bandes k in den Kohlen

schuppen befördern; 2. die mit der Eisenbahn 
angefahrenen Kohlen mit Hülfe der Bänder l, m 
und n in die im Ofenhaus aufgestellten Hoch
behälter e vertheilen und 3. die mittels des 
Bandes k ans dem Kohlenlager entnommenen 
Kohlen heben und durch die Bänder /, m und n 
gleichfalls in die Hochbehälter e des Ofenhauses 
schaffen. In ähnlicher Weise wie die Kohlen
förderung durch das Becherwerk a, erfolgt die 
Fortschaffung des Koks durch das an der linken 
Wand des Querhalle befindliche Becherwerk b 
(Abbildung 70). Der Koks tritt aus den Re
torten in eine bewässerbare Schlepprinne f\
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Abbildung 08.

(Abbildungen (58 und 70), in der er durch eine 
Kette mitgenommen und auf eine zweite Rinne f« 
gefördert wird. Von liier gelangt er über eine 
Rutsche in den Becher o und aus diesem in das 
untere Ende des Becherwerks b, das ihn hebt 
und in die obere Schüttrinne r  giebt. Durch 
die Rinne r wird der Koks entweder auf die 
Siebe geschüttet und in den Hochbehälter q 
befördert oder dem Förderband t zugeführt, das 
in das Kokslager und unter diesem zurück wieder 
nach dem Becherwerk h führt. Die Entleerung 
des Bandes t erfolgt oben durch Abwurfwagen,

so sind sie im grofsen und ganzen nach den 
gleichen Grundsätzen construirt, wie die schon 
früher* beschriebenen Robertsschen Förderbänder. 
Die Abbildungen 73 bis 7(3 stellen einen Theil 
eines Bandes nebst Antriebsvorrichtung dar, die 
Abbildungen 77 bis 80 zeigen die zur Aus
gleichung der Längenanderungen angebrachten 
Spannvorrichtungen. Abbildung 81 bis 83 ist 
ein Abwerfwagen, in dem das Band auf zwei 
übereinanderliegenden Rollen geführt wird, so 
dafs es eine kurze Biegung machen mnfs, wobei 
das Fördergut infolge seines Beharrungsvermögens

unten durch Abstreicher «, die den Koks durch 
Vermittlung des Bandes w dem Becherwerk h 
zuführen. Das Becherwerk h kann also auch 
drei verschiedenen Zwecken dienen: 1. den Koks 
mittels des Bandes t aus dem Lagerschuppen in 
die Hochbeliälter q schaffen; 2. den Koks un
mittelbar aus den Schlepprinnen f\ durch die 
Förderrinne fo und die Rutsche r  den Hoch
behältern q zufiihren, sowie 3. die aus den 
Schlepprinnen f x und f-> kommenden Koks mit 
Hülfe des Transportbandes t nach dem Koks
schuppen befördern. Die Hochbehälter q befinden 
sich an der Verladestelle und geben ihren Inhalt 
an die darunter stehenden Wagen ab. Was die 
zur Anwendung kommenden Förderbänder betrifft,

weiter fliegt und in seitlich ausmiindende Rinnen 
fällt. Da alle vorkommende Reibungen rollende 
sind, so bedürfen die Bänder nur einer ver- 
hältnifsmäfsig geringen Antriebskraft. Auf Grund 
der Beobachtungen, die an dem Pariser Modell 
angestellt werden konnten, mufs wiederholt auf 
die Zweckmäfsigkeit derartiger Förderbänder hin
gewiesen werden, deren Einführung in manche 
Betriebe der Grofs- und Kleinindustrie nur eine 
Frage der Zeit sein dürfte.

7. K o l l i e n e n t l a d e g e r ü s t  d e r  f r a n 
z ö s i s c h e n  No r db a hn  in Roubai x. **  Die fran
zösische Nordbahn, deren Linien das reichste

* „Stahl und Eisen- 1900 Nr. 13 und 14.
** Nach d. „Centralbl. d. Bauverwaltung“ 1900, S. 470.
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Kohlenbecken Frankreichs bei Valenciennes durch
ziehen, hat in dieser Gegend einen regen Ivolilen- 
verkehr zu bewältigen. Um den Wagenumlauf 
zu beschleunigen, hat die Nordbahngesellschaft 
einige Mafsnahinen getroffen, die geeignet sind,

Abbildung 69.

die auf den Bahnhöfen ankommenden beladenen 
Kohlenwagen schnell zu entleeren. Dahin ge
hört die Erbauung eines Kolilenentladegeriistes , 
zum Aufspeichern und Mischen von Kohlen in 
Roubaix an der belgischen Grenze. Zeichnungen

so hat man doch auch darauf Bedacht genommen, 
die Kohlen unter möglichster Verhinderung der 
Zerstücklung in hochliegende Behälter zu laden, 
um sie aufzubewahren und gelegentlich an die

I Besteller abgeben zu können. Das Abfahren 
geschieht in Strafsenfulir- 
werken, bei deren Beladen 
es wünschenswerthwar, zwei 
Kohlensorten miteinander 
mischen zu können. Das 
Gerüst besteht aus einem 
zweigeleisigen Viaduct, der 
in der Verlängerung eines 
Eisenbalmdammes auf dem 
Kohlenhof des Balmhofes 
Roubaix errichtet worden ist. 
Unter jedem der beiden 
Geleise des Viaducts hängt 
eine Reihe von trichterför
migen Behältern, die unten 
durch Klappen geschlossen 
sind. Das Tragwerk des 
Viaducts besteht aus ein
zelnen Pfeilerjochen, auf 
denen ein System von Quer- 
und Längsträgern ruht, das 
die beiden Geleise und die 

Behälter trägt (Abbild. 84 bis 86). Jeder von den 
in den Abbild. 87 und 88 dargestellten Kohlen
behältern wird durch eine in der Achse einer
Pfeilerreihe liegende Längswand in zwei Theile 
getlieilt. In die beiden so gebildeten benach-

Abbildung 70.

von dem Gerüst waren in der Sonderausstellung | 
der Nordbahn in Gruppe VI Klasse 29 auf dem 
Marsfeld zu sehen. Wenn auch das rasche Ent
laden der Kohlenwagen der Hauptzweck für die 
Herstellung des Gerüstes gewesen zu sein scheint,

barten Abtheile werden verschiedene Kohlen
sorten gestürzt; jedes Abtheil fafst 20 t Kohlen. 
Unten hat jedes Abtlieil einen Ansatz, dessen 
Querschnitt nahezu einen Viertelkreis bildet und 
der in seiner senkrechten Wand mit einer Klappe
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gespeichert werden, man kann also viermal je  42 
Wagen entladen, ohne dafs eine Entnahme statt
gefunden haben mufs. Ein Fuhrwerk von 1800 kg 
Ladefähigkeit wird in zwei Minuten beladen.

gezeichneten Handhabungshebel öffnet —  was 
beliebig weit, bis zum vollständigen Oeffnen 
geschehen kann — , so ist man imstande, Kohlen 
verschiedener Mischung in die untenstehenden
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versehen ist; die beiden Klappen zweier zu einem 
Kohlenbehälter gehörigen Abtheile liegen ein
ander also gerade gegenüber. Wenn man diese 
Klappen mittels der in den Abbildungen 87 und 88

Strafsenfuhrwerke fallen zu lassen. Auf dem 
ganzen Gerüst haben zu gleicher Zeit 42 Kohlen
wagen von je  10 t Ladefähigkeit Platz. Es 

i können 4 2 . 2 . 2 . 1 0  =  1680 t Kohlen auf-



704 Stalli und Eisen. Einrichtungen fü r  die mechanische Handhabung u. s. w. 1. Juli 1901.

8 . D ie  S o n d o r a u s s t e l l u n g  der  A c t i e n -  
g e s e l l s c l i a f t  T i t a n  —  Ma s c h i n e n f a b r i k  und 
E i c k t r i c i t i i t s w e r k  — in K o p e n h a g e n .

Die Firma hat die Vertretung der C. W . Hunt- 
Gesellschaft in New York für die nordischen 
Länder und hatte in Gruppe VI Klasse 29 
einen Theil ihrer Ausführungen dargestellt. Es 
war aus den Darstellungen zu entnehmen, dafs 
die Huntschen Lade Vorrichtungen bereits eine ganze , 
Eeihe von Anwendungen in Dänemark, Schweden 
und Norwegen aufzuweisen haben. W ir erwähnen:

bestehen im wesentlichen aus einem 23 m hohen 
Pfeilerbau aus Stahl, der auf Rädern stellt, so 
dafs er auf einem Geleise, das aus einem an 
der Dockkante liegenden und einem an der 
Aufsenmauer des Speichers angebrachten Schienen
strang besteht, mittels eines Dampfspills fort- 
bewegt werden kann. Jeder Pfeilerbau ist mit 
einem nach einer Parabel geformten Ausleger* 
versehen, der nach beiden Seiten um 9 0 0 dreh
bar ist und über die Schiffsluke gebracht werden 
kann. Mittels einer auf dem Ausleger beweg-

Abbildung 84.

a) D a s  K o h l e n l a g e r  d e r  d ä n i s c h e n  
K o h l e n g e s e l l s c h a f t  in Ko p e n h a g e n .  Diese 
Anlage, mit deren Herstellung im Herbst 1896 
angefangen wurde und die im Frühjahr 1898 
dem Verkehr übergeben werden konnte, gehört 
zu den vollkommensten ihrer Art und ist daher 
einer etwas eingehenderen Beschreibung werth. 
Es kam darauf an, eine Anlage zu schaffen, die 
unter möglichst ausgedehnter Anwendung mecha
nischer Hülfsmittel es ermöglichen würde, die 
Kohlen aus Schiffen zu löschen und entweder

liehen Laufkatze und eines 2 t fassenden Greifers 
(Abbildung 89 und 90) werden die Kohlen aus dem 
Schiffsraum emporgeholt und in einen oben auf 
dem Gerüst neben dem Maschinenhäuschen be
findlichen Füllrumpf gestürzt, von dem sie in 
kleine, auf einer hochliegenden Förderbahn 
laufende Wagen oder in untenstehende Eisen
bahnwagen geschüttet werden können. Zur Be
dienung jeder Vorrichtung ist ein Mann erforder
lich, der die Bewegungen des Greifers von dem 
hochliegenden Maschinenhäuschen aus leitet und

Abbildung 85.

unmittelbar in Eisenbahnwagen und Leichter
schiffe zu laden oder in hochliegende Behälter 
(Silos) und auf Lagerplätze zu befördern. Von 
dem Kohlenlager sollten dann die Stadt Kopen
hagen und ein Theil der dänischen Provinzen 
mit Kohlen versorgt werden, auch wollte man 
mit den Leichterschiffen den Seedampfern ihren 
Kohlenbedarf zuführen.

Die an einem Dock des Kopenhagener Frei
hafens hergestellte Anlage ist 200 m lang, 84  m 
breit und mit fünf Huntschen Ueberladevorrich- 
tungen ausgerüstet. * Die Ucberladevorriclitungen

* Vergl. .Stahl und Eisen“  1900 S. 831.

mittels einer in dem Maschinenhäuschen stehenden 
Dampfwinde das Niedersenken, Füllen, Hoch
ziehen und Ausstürzen eines Greifers von 2 t 
Inhalt in einer Minute besorgen kann. Wenn 
unmittelbar in ein neben dem Kohlendampfcr 
liegendes Leichterschiff geladen werden soll, so 
bringt man unter dem Ausleger eine entsprechende 
Schüttrinne an, in welche die Greifer entleert- 
werden können. Dabei mufs die Laufkatze 
jedesmal nach dem Heben des Greifers bis an 
das Ende des Auslegers geführt werden, was 
mit Hülfe einer kleinen Dampfwinde geschieht.

* ..Stahl und Eisen“ 1900 S. 603.
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Einige ältere Kohlendampfer haben so enge 
Vorderluken, dafs der Greifer nicht hindurch
geht; in solchen Fällen wird der Greifer gegen 
einen kleineren Kübel ausgewechselt, der mit 
der Handschaufel gefüllt werden mufs. Der zum 
Betrieb der Ladevorrichtung erforderliche Dampf 
wird in einem Kesselhause erzeugt, das an einem 
Ende des Kohlenlagers steht. Der in drei Kesseln 
von je  80 qm Heizfläche erzeugte Dampf von

Erdboden bis zum Dach. Ein solcher Silo fafst
10 000 t Kohlen und ist durch Scheidewände in 
18 Zellen für verschiedene Kohlensorten getheilt. 
Jeder Silo ruht auf 117 auf Pfahlrost stehenden 
Betonpfeilern, zwischen denen 3 lj2 in über dem 
Erdboden die in Monier-Bauweise hergestellten 
Gewölbe liegen, die für eine Belastung von 5 t/qm 
berechnet sind. Die Gewölbe haben eine Spann
weite von 3 m bei 0,14 m Stärke im Scheitel und

Abbildung 89.

kann. Hinter dem 15 m breiten Quai befinden 
sich drei hochliegende Kohlenbehälter oder Kohlen
silos, die den sogenannten amerikanischen „coal 
pockets“ nachgebildet sind (Abbild. 91). Während 
die amerikanischen Anlagen dieser Art jedoch 
meistens aus Holz hergestellt sind, hat man hier 
eine Bauart aus Holz mit Verwendung von Eisen, 
Beton und Monier-Constructionen gewählt. Jeder 
Kohlensilo hat eine Länge von 56 m, eine Tiefe 
von 31 m und eine Höhe von 16 i/i m über dem 

XIII.«

Im ganzen sind acht Reihen Gewölbe angeordnet, 
mit ebensovielen Ladestraisen darunter für die 
zu beladenden Fuhrwerke. Die Kohlen fallen 
durch Oeffnungen in den Gewölben über Schiitt- 
rinnen in die unten stehenden Fuhrwerke. In 
den Oeffnuugen können Rätter angebracht werden, 
so dafs man die Kohlen beim Beladen der 
Fuhrwerke sieben kann, wobei der Kohlengrus 
in besondere zweiräderige Karren fällt. An der 
Quaiseite sind Schüttrinnen zum Beladen von

3

Abbildung 86. Abbildung 87. Abbildung 88.

7 Atm. Spannung wird in einem Stahlrohr von 
180 mm Durchmesser —  der Hauptleitung — 
am Quai entlang geleitet. Von dieser Haupt
leitung aus wird der Dampf den einzelnen Lade- 
vorriclitungen unter Zuhülfenahme eines beweg
lichen Kugelgliedes durch biegsame kupferne 
Zweigrohre zugeführt. Die Kesselfcuer sind so 
eingerichtet, dafs der beim Sieben ausgeschiedene 
Kohlengrus als Brennstoff verwendet werden

0,20 m am Widerlager. Mit Rücksicht auf die 
vorkommenden einseitigen Belastungen ist sowohl 
an der unteren, wie an der oberen Gewölbc- 
leibnng ein Eisengeflecht aus 8 mm starken 
Tragstangen und 5 mm starken Vertheilungs
stangen mit 100 111111 Maschenweite ungeordnet. 
Der Gewölbeschub wird in den Widerlagern 
durch LJ-Eisen aufgenommen, dio durch 30 mm 
starke Zugstangen miteinander verbunden sind.
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Eisenbahnwagen, außerdem an der Rückseite 
der Silos noch Entnahmestellen für den Kohlen
verkauf nach Mafs angebracht, wobei die Kohlen 
in tonnenartige Behälter geschüttet werden, die 
durch Drehung ausgekippt werden können. Die 
Anfsenwände bestehen aus lothrechten I-Pfost.cn 
in 2 m Abstand mit Monierplatten von 7 bis
11 cm Stärke dazwischen. Die Tragstangen 
der Monierplatten sind 10, 11 oder 12 mm stark 
und haben 100 mm Abstand, während die in 
150 mm Abstand gelegten Vertheilungsstangen
5 mm Durchmesser haben. Jede vierte Trag
stange geht auf eine gewisse Länge durch. Die 
Wände sind durch drei Lagen von Holzbalken 
miteinander verankert. Auch die Scheidewände 
zwischen den einzelnen Zellen bestehen aus H olz ;

dachte Lagerplätze für eine längere Lagerung 
von Kohlen würden unw'irthscliaftlicli sein, da 
die Kohlen als Massengut kein so werthvoller 
Handelsgegenstand sind, um die Verzinsung und 
die jährliche Abschreibung des Anlagekapitals 
einer hochliegenden Siloanlage tragen zu können. 
Diesen Umstand hat man hier berücksichtigt 
und hinter den Silos noch ausgedehnte Lager
plätze zu ebener Erde angelegt, auf denen die 
gleiche Menge wie in den Silos d. i. 30000 t 
Kohlen gelagert werden können. Der dritte 
Theil dieser Lagerplätze ist zur Aufnahme von 
Gaskohlen überdacht, während auf dem übrigen 
Theil die Kohlen im Freien lagern. Quer durch 
die Silos sind 36 hochliegende selbstthätige Förder
bahnen geführt, von denen die Hälfte sich bis

die Silos sind überdacht. Die Erfahrung hat 
gelehrt, dafs man in derartigen Silos die Kohlen 
ziemlich hoch lagern kann, ohne eine Entzündung 
befürchten zu müssen, da die Kohlen stets von 
unten entnommen werden. Die Silos dienen 
hauptsächlich zur Aufnahme derjenigen Kohlen, 
die nur eine kurze Zeit lagern sollen, während 
die länger zu lagernden Kohlen —  beispiels
weise die Kohlen für den Winterbedarf —  wegen 
der hohen Anlagekosten der Silos zweckmäfsig 
zu ebener Erde gelagert werden. Die Vortheile 
der Silos bestehen insbesondere darin, dafs die 
Kohlen trocken liegen, die Kosten für das Ent
laden aus den Dampfern und für das Aussieben 
verringert werden, ferner schnell und billig in 
die Landfuhrwerke geladen werden kann. Diese 
Vortheile, mit Ausnahme des ersten, fallen bei 
einer längeren Lagerung nicht so sehr ins Ge
wicht wie bei einer kürzeren Lagerung. Ueber-

über die hinter den Silos liegenden Lagerplätze 
erstrecken. Auf den Förderbahnen laufen kleine 
Rollwagen, mit denen die Kohlen in die Silos 
oder auf die Lagerplätze gebracht werden. Die 
Bahnen liegen am Quai l i m  über dem Boden 
und fallen mit 1 : 3 3 1/3 nach den Lagerplätzen 
hin; zur Durchführung durch die Silos hat das 
Silodach daher eine Neigung von 1 : 3 3 l/3 
erhalten. W ie oben erwähnt, ist auf dem Gerüst 
der Ausladevorrichtung ein Füllrumpf angebracht, 
in den die Kohlen zunächst geschüttet werden 
(Abbildung 92) ;  aus dem Füllrumpf kann in 
einen Rollwagen entladen werden, der auf einem 
unter dem Füllrumpf liegenden Geleise steht. 
Dieses Geleise wird in die Verlängerung eines 
der 36 Fördergeleise gebracht. Der 2 t fassende 
Rollwagen läuft infolge der Schwere auf einer 
Bahn hinab, wobei er ein Gewicht hochzieht, 
das ihn nach seiner selbstthätig erfolgten Ent
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leerung wieder auf die Ausladevorrichtung bringt. 
Mit jeder der fünf Vorrichtungen können stündlich 
80 t Kohlen entladen werden, wobei für den 
eigentlichen Handhabungsdienst nur ein Mann 
thätig ist, sofern nicht gewogen wird. Sollen 
die Kohlen gleichzeitig gewogen werden, so ist 
noch ein Mann an die W aage zu stellen, so dafs 
dann im ganzen für die Bedienung einer Vor
richtung, mit Aussclilufs der Förderbahn, zwei 
Mann erforderlich sind. Zweckmäfsig wird aufser- 
dem noch ein Mann angestellt, der dem Maschi
nisten Zeichen giebt. Um von den Lagerplätzen 
in die am Quai stehenden Eisenbahnwagen zurück 
zu laden, ist zwischen dem zweiten und dritten 
Kohlensilo eine eigene selbsttliätige Bahn an
gelegt, die an einem Ende mit einem elektrischen

Aufzug in Verbindung 
steht. Mit dem Auf
zug kann ein Roll
wagen bis zu der für 
das selbstthätige Ab
laufen erforderlichen 
Höhe gehoben werden. 
Der Rollwagen wird 
vorher in eine unten 
befindliche Grube nie
dergelassen , um ihn 
bequem füllen zu 
können.*

Ueber die Leistungs
fähigkeit der ganzen 
Anlage werden von 
der Direction der Dä
nischen Kohlengesell
schaft die folgenden 
Aufschlüsse gegeben: 
Jede Entladevorrich
tung mit selbstthätiger 
Förderbahn braucht 
drei Mann zur Bedie- 

* Abbildung 92. nung: einen Maschi
nisten, der das Heben, 

Senken u. s. w. des Greifers besorgt; einen Mann, 
der das Füllen des Rollwagens der selbstthätigen 
Bahn vornimmt, und einen Mann auf dem Schiffsdeck, 
um dem Maschinisten die erforderlichen Zeichen 
zu geben, wann der Greifer geöffnet, gesenkt 
oder gehoben werden soll. Diese drei Mann 
besorgen das Ausladen so lange allein, bis der 
Greifer sich bis auf die Schiffswandung ein
gegraben hat. Sobald der Deckmann dieses 
sieht, schickt er zwei Leute in den Schiffsraum 
zur Bedienung des Greifers, deren Arbeit darin 
besteht, den Greifer nach seiner Einstellung in 
richtiger Höhe zur Seite zu schwenken, um die 
übrigen in der Nähe der Luken befindlichen 
Kohlen fassen zu können. Der Rest der zu

* .Tekniske Forenings Tidsskrift“  1897 — 98, 
Nr. 9, Aufsatz von Ingenieur G. G a r d e .

entladenden Kohlen mufs dann bis an die Luken 
geschaufelt werden. Die Leistung beim Entladen 
beruht in erster Linie auf der Tüchtigkeit des 
Maschinisten, der genau auf die ihm von dem 
Deckmann gegebenen Zeichen achten mufs. So
dann ist die Construction der Schiffe von grofser 
Bedeutung für das schnelle Entladen. Aeltere 
Schiffe mit kleinen Luken oder einem Mittel
deck sind in dieser Hinsicht nicht günstig. Bei 
zweckmäfsig gebauten neuen Schiffen mit grofsen 
und breiten Luken und ohne Mitteldeck kann 
ein Drittel der Ladung durch die erstgenannten 
drei Mann Bedienung oben und die zwei Mann 
im Schiffsraum zum Führen des Greifers ge
löscht werden. Man hat bei solchen Schiffen 
in der ersten Stunde nach dem Beginn des 
Löschens mit einer Entladevorrichtung stündlich 
90 bis 1 0 0 1 entladen. Der weitere Fortgang 
beim Entladen hängt dann im wesentlichen davon 
ab, wie viele Leute zum Schaufeln in den Schiffs
raum gesandt werden. Thatsäclilich sind folgende 
Leistungen zu verzeichnen: Am 5. Mai 1899 
kam der Dampfer Julius Holmblad Morgens
7 ll2 Uhr an. Um 8 Uhr wurde mit vier Ent- 
ladovorricht ungen das Löschen begonnen und 
Abends 7 */2 Uhr war man fertig. 1 ‘ /2 Stunden 
gingen als Essenszeiten ab, so dafs 10 Stunden 
wirklich gearbeitet wurde. Die Ladung bestand 
aus 2035 t Maschinen- und Nufskohlen und war 
wie folgt vertheilt: Luke Nr. 1 =  330 t ; 
Luke Nr. 2 =  650 t ; Luke Nr. 3 =  510 t ; und 
Luke Nr. 4 =  545 t. Aufser den 120 Arbeits
stunden der vier Bedienungstrupps von je  drei 
Mann für jede Entladevorrichtung waren 227 
Arbeitsstunden zum Bedienen des Greifers im 
Schiffsraum und zum Kohlenschaufeln erforder
lich. Am 11. December 1899 wurden in ähn
licher Weise 1600 t Kohlen in 7 1/2 Stunden 
aus dem Dampfer Danmark entladen.

b) D ie  E n t l a d e v o r r i c h t u n g e n  der  s t ä d 
t i s c he n  Gas ans t a l t en  in Ko p e n h a g e n .  Schon 
im Jahre 1893 wurde für die westliche Kopen- 
liagener Gasanstalt am Hafen in Kopenhagen 
ein Kohlenspeicher mit zwei Huntschen Aus
ladern erbaut. Der Speicher war aus Holz er
richtet, die Auslader waren noch nach der älteren 
Huntschen Bauart mit geradem unter 3 0 u nieder
gehendem Ausleger hergestellt. Das Ausladen 
wurde mit Kübeln von SU t Fassung bewirkt. 
Nach den Mittheilungen der Verwaltung der 
Gasanstalt wurden schon im ersten Betriebsjahr 
durch die Einrichtung etwa 100 000 J t  an Lade
kosten gespart, bei 80000  t Leistung, eine 
gröfsere Summe als die ganzen Anlagekosten. 
Die Leistungsfähigkeit betrug für jeden Auslader 
durchschnittlich 30 bis 40 t in der Stunde. Der 
grofse Erfolg, den man mit der Einrichtung 
erzielt hatte, führte dazu, sie im Jahre 1898, 
nachdem der Hafentheil von der Gasanstalt zu
geschüttet worden war, um das Gelände für den
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neuen Kopenhagener Güterbalmhof zu gewinnen, 
und der Gasanstalt ihr Quai verloren gegangen 
war, an anderer Stelle nach einer verbesserten 
Bauart wieder herzustellen. Bei dieser neuen, 
im December 1899 eröffneten Anlage sind drei 
Huntsche Auslader der neuen Bauart mit para
bolischem Ausleger aufgestellt und mit einer 
Kabelbahn in Verbindung gebracht. Es wird 
entweder mit Greifern von 1 t Fassung oder mit 
den alten Kübeln gearbeitet, man hat überhaupt 
einzelne Tlieile der älteren Einrichtungen wieder 
verwendet. Von den Füllrümpfen auf den Aus
ladern gehen Schüttrinncn schräg abwärts nach 
hinten, um die Kohlen in die auf einer Hafen- 
briieke stehenden Wagen zu schütten. Die Brücke 
liegt so hoch über dem Gelände des Güter
bahnhofs, dafs die Eisenbahnwagen darunter 
hinwegfahren können. Sie ist bis an die 
Stelle geführt, wo die alten Ladevorrich
tungen standen. Auf der ganzen Länge 
der Brücke liegen zwei Geleise, die am 
Endo durch eine Schleife verbunden sind; 
das eine Geleise ist für die beladenen, das 
andere für die leeren Wagen bestimmt. Die 
Wagen fassen 2 t und werden durch ein 
endloses Stahlkabel gezogen, das über Rollen 
in der Mitte des Geleises geführt ist. Das 
durch ein Gewicht in Spannung gehaltene 
Kabel wird mit einer besonderen Dampf
maschine angetriebeu. Sobald ein Wagen 
mit Kohlen gefüllt ist, wird er an das 
Kabel gekuppelt, wobei nur ein kleines 
Speichenrad zu drehen ist. Der Wagen 
läuft dann zunächst nach einer Waage, 
wo er losgekuppelt und gewogen wird. 
Sodann wird der Wagen wieder angekuppelt 
und geht nach der Gasanstalt, wo er selbst
t ä t ig  mit Hülfe eines Vorlegeklotzes seinen 
Inhalt in einen der dort befindlichen Füll- 
rümpfe entleert. Nach der Entleerung fährt 
der Wagen auf dem zweiten Geleise zurück 
durch die Endschleife und wird bei einem Aus
lader abgekuppelt, um wieder beladen zu werden. 
Diese Bahn kann, sofern eine genügende Anzahl 
von Wagen vorhanden ist, eine Menge Kohlen 
mit wenig Bedienung fördern. Die Füllriimpfe 
liegen über den älteren selbsttätigen Bahnen, 
die in den vorhandenen Kohlenspeicher führen, 
so dafs die älteren Speicheranlagen teilw eise 
weiter benutzt werden können. Es mnfste für 
die Förderung von den Ausladern zur Gasanstalt 
eine Kabelbahn an Stelle einer selbsttätigen 
Balm gewählt werden, da die selbsttätige Bahn
—  so vorteilhaft und w irtschaftlich  sie auch 
bei kleinen Entfernungen arbeitet — bei gröfseren 
Entfernungen (über 200 m) nicht verwendet 
werden kann.

Vor kurzem sind zwei weitere Huntsche Aus
lader und zwar für die östliche Kopenhagener 
Gasanstalt aufgestellt worden. Diese Auslader

sind zwar nach den gleichen Grundgedanken, 
wie die oben beschriebenen Auslader für die 
westliche Gasanstalt gebaut, zeigen jedoch in 
einzelnen Punkten Abweichungen. Zunächst hat 
man sich von vornherein für die ausschliefsliche 
Anwendung von Greifern von 1 t Fassung ent
schieden, da man nicht gezwungen war, ältere 
Einrichtungen zu verw erten. Sodann ist jeder 
der beiden Auslader * mit seinem eigenen Dampf
kessel versehen, der in der auf der unteren Bühne 
sichtbaren Wellblechbude steht. Man hat dadurch 
die mit einer längeren Dampfleitung verbundenen 
Uebelstände vermieden und ist unabhängiger in 
der Benutzung der Auslader geworden, wofür 
allerdings die gröfseren Kosten für zwei Maschinen

wärter zu rechnen sind. Unter den Ausladern 
ist ein Eisenbahngeleise durchgeführt, und ein 
anderes Geleise liegt unmittelbar hinter den Aus
ladern. Die Kohlen werden von den auf den 
Ausladern befindlichen Füllrümpfen durch Schütt
rinnen in die Eisenbahnwagen geschüttet und 
dann der Gasanstalt zugefülirt. In der Nähe 
der Gasanstalt liegt die Eisenbahn 11 m über 
dem Gelände, und es werden die Wagen dort 
in Fnllrümpfe ausgestürzt, die über 16 selbst
tä tig en  Bahnen zur V erteilung der Kohlen 
liegen, in ähnlicher W eise wie bei der westlichen 
Gasanstalt.

c) L a d e  V o r r i c h t u n g  d e r  D ä n i s c h e n  
St aa t s bahn  in M a s n e d s n n d .  Die Dänische 
Staatsbalm hat in der Nähe der Station Masned-

* Vergl. „Stahl und Eisen“  1900 Seite 829.
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sund ein Kohlenlager. Da es sich nur um eine 
geringe Menge Kohlen handelt, ist auch nur eine 
einfache Anlage hergestellt. Die Einrichtung 
besteht aus einem aus Holz gebauten Huntschen 
Auslader in Verbindung mit einer Kabelbahn. 
Bemerkenswerth ist, dafs die Kohlen in denselben 
Kübeln, mit denen sie aus den Schiffen entladen 
werden, auf der Kabelbahn nach dem Kohlen
lager geschafft werden, wo die Kübel selbst
tä t ig  auskippen. Die Kübel werden dabei auf 
einen leichten Rollwagen gestellt, der —  nach
dem die Kohlen gewogen worden sind — an 
das Kabel gekuppelt wird und abrollt. Auf dem 
Auslader steht ein Dampfkessel, der den Dampf 
für den Betrieb der Aufzugvorrichtung und der 
Kabelbahn liefert.

Zuschriften an
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel

Die Reinigung c

H r. Fritz W . L ü r m a n n ,  Osnabrück, sagt in 
seinem  V ortrage über d ie V erw endung der H och 
ofengase a u f der H auptversam m lung des V ereins 
deutscher E isenhüttenleu te vom  24. März 1901 u. a. 
(„Stahl und E isen“ Nr. 9 S. 447): „D er V en tila tor 
arbeitet in  dem selben  Sinne w ie d ie T heisensche 
C en trifuge; w enn letztere a u f den versch iedenen  
W erken , w elche sich zu einem  V ersuch  m it der
selben bereit finden liefsen, gu t gearbeitet hätte, 
dann hätto es v ie lle ich t noch  lange gedauert, bis 
Jem and a u f den Gedanken gekom m en  wäre, den 
v iel e in facheren  und v ie lle ich t ebenso w irksam en 
V entilator fü r  diesen  Z w eck  zu verw en den .“

Ich gestatte m ir darau f hinzu w eisen, dafs diese 
A eufserung insofern  einen Irrthum  enthält, als die 
m eisten  R ein igungsanlagen  auch V entilatoren  
(oder G ebläseapparate K örting , w ie  in  H örde) in 
sich schliefsen  zum  Zw ecke der H ebung des Gas
drucks, und um  das Gas zu veranlassen, durch 
die W asch - und R ein igungsapparate zu streichen, 
sow ie um  den D ruck eines k leinen  R cgulirungs- 
G asom eters au frech t zu erhalten, und gerado diese 
E xhaustor-V entilatoren  sind  es gew esen, die dazu 
geführt haben, sie auch als W aschapparate zu 
verw enden . Es geschah dies a u f folgende W e is e : 

Im  O ctober 1899 hatte ich  fü r  die A cidries 
de M ich ev ille  das S tud ium  einer V ersuchs- 
R ein igungseinrich tung fü r  einen B etrieb von 
600 P. S. übernom m en . D ieselbe w urde im  Laufe 
des Jahres 1900 ausgeführt und besteht aus einer, 
von dem  gem einsam en  M ischer der H ochöfen  
ausgehenden G asleitung, d ie  das Gas m it auf- und 
absteigender B ew egung in ein aus gufseisernen 
R öhren bestehendes B ündel führt, das dazu dient, 
das Gas abzukühlen  und es g le ichze itig  von  der 
gröfsten Staubm enge zu befreien . V on  h ier aus

Eine der allerneuesten Einrichtungen auf dem 
Gebiete, der erste für den elektrischen Betrieb 
vön der genannten Firma eingerichtete Huntsche 
Auslader, ist in Abbildung 93 dargestellt. Es ist 
dieses ein für die Kellner Partington Paper Pulp 
Comp, in Borregaard bei Sarpsborg in Norwegen 
erbauter Auslader mit selbstthätigen Bahnen.

Ob in der vorstehenden Abhandlung Alles 
aufgeführt worden ist, was auf dem behandelten 
Gebiet in Paris ausgestellt war, mufs dahin
gestellt bleiben. Bei der oft beklagten Unüber
sichtlichkeit der Weltausstellung mufste das plan
volle Suchen nach bestimmten Gegenständen 
häufig als nutzlos aufgegeben werden, und das 
Auffinden des Gewünschten mehr dem Zufall 
überlassen bleiben.

die Rédaction.
übernimmt die Rédaction keine Verantwortung.)

ir Hochofengase.

gellt dasselbe durch  einen der E xhaustor- 
V entilatoren  von  1800 Um dr., deren einer als 
R eserve dient, und die behufs R ein igu ng m it 
T hüren  versehen  sind. D arauf w ird das Gas in  
F ilter m it doppeltem  D urchgang zurückgetrieben  
(nur drei davon sind ausgeführt w orden), und 
endlich geh t dasselbe zu dem , nahe dem  M otoren- 
gebäude gelegenen  R egulirungs-G asom eter, der 
gerade in folge  der rücktreibenden  D ruckw irkung 
des einen der V entilatoren  gefü llt erhalten bleibt.

U rsprünglich  hatte ich  W aschapparate v o r 
gesehen, aber da zu d ieser Z eit von  einer so ge 
w ichtigen  Seite w ie C ockorill in  Seraing die B e 
hauptung ausging, dafs die R ein igu ng n ich t n ötb ig  
sei, so w urde von  denselben einstw eilen  A bstand 
genom m en. D ie  ersten V ersu che w urden im  
O ctober 1900 vorgenom m en , und es ergab sich, 
dafs trotz dos grofsen  W iderstandes der F ilter der 
Staub bis zu den C ylindern  des M otors gelangte, 
w odurch  derselbe sehr bald betriebsunfähig wurde. 
Zur gleichen  Z eit erfuhr ich, dafs m an in D üdelingen, 
um  den kleinen  E xhaustor-V entilator in B etrieb 
zu erhalten und die Staubansam m lung zu v e r 
hindern, genöth igt gew esen w a r, von  Z e it zu 
Z eit W a sser in  denselben  einzuspritzen, ohne 
darauf besonderen Nachdruck zu legen. Ich schrieb 
daher an die A ciéries de M icheville , dafs es rath- 
sam sei, in  jed e  der Oeffnungen des V entilators 
W asser einzuspritzen, um  eine gründ liche 
R ein igung der T urbine zu erzielen, und  zu v e r 
h indern, dafs der V entilator sich  m it Staub anfülle, 
u n d  f ü g t e  h in z u ,  d a fs  d i e s e  W a s s e r 
e i n s p r i t z u n g  g l e i c h z e i t i g  a u c h  e in  g u t e s  
M it t e l  z u r  R e i n i g u n g  s e in  w ü r d e .  Indessen 
hatte ich  dam als diese R ein igung noch  n ich t für 
ausreichend gehalten, denn zur g le ichen  Z eit



710 Stahl und Eisen. Die Eisenbahnen der Erde. 1. Juli 1901.

stellten  w ir  auch  die W aschapparate in  B etrieb , 
v o n  deren  A nlage, w ie bem erkt, anfänglich  ab
gesehen w orden  war. Jedoch  schon  im  D ecem ber
1900 kam  ich  zu der U eberzeugung, dafs der 
V en tila tor  e inen  vorzüglichen  R ein igungsapparat 
abgeben könnte, und am 10. Januar 1901 nahm  
ich  ein  französisches P atent a u f ein System  eines 
R ein igu ngs-V entila tors durch  A n w en du n g von  zer
stäubtem  W asser.

W ie  dem  im  U ebrigen auch im m er sein mag, 
w ir  haben jed en fa lls  nun m eh r erkannt, dafs unter 
allen  R ein igungsapparaten  ein gu t e in gerich teter 
R ein igu n gs-V en tila tor  der zw eckm äfsigste und 
w irksam ste ist. V o r  kurzem  erh ielt ich  einen  
B r ie f  aus M ich ev ille , der besagte , das der im  
März und A p ril täglich  in B etrieb gew esene O ttosche 
M otor v on  300 P .S . n icht gere in igt w orden  ist, 
u nd  m an der bestim m ten  A n sich t sei, dafs eine 
R ein igu ng erst nach einer sehr langen B etriebs
dauer erforderlich  w erden  w ürde. W ir  sind m it 
dem  w eiteren  Stud ium  dieses R ein igu ngssystem s

ernstlich  beschäftigt, und zwar n ich t allein  für 
die M otoren, sondern  auch für die G esam m tlieit 
a ller H ochofengase, und gedenken  dadurch  eino 
w esentlich  vo llk om m n ere  A n w en d u n g  derselben 
für d ie  K essel und  die C ow perapparate zu erzielen.

Ich  bin  der A n sich t, dafs das P r in cip  der 
C en trifuga lrein igun g heute n ich t patentirbar 
ist. Es rnufs n och  dabei bem erkt w erden, dafs 
d ie W irk u n gsw eise  der W in dh ausen sch en  oder 
T heisenschen  A pparate und des nassen V en tila tors 
eine sehr versch ieden e is t ;  in den beiden ersten 
ist d ie R ein igu ngsarbeit m ehr eine tangentiale, 
W a sser und Gas w erden  zu sam m engeführt in 
senkrechten  R ich tu ngen  m it G egenstrom w irkung. 
Im  V en tila tor dagegen ist die R ein igungsarbeit 
m ohr eine cen trifúgale, ohne irgen dw elch e G egen
strom w irkung, da das W asser durch  die V entilator- 
scheibo im  Gas zerstäubt w ird und sich  also beide 
in  derselben  R ich tu ng bew egen.

J. A . Lencauchez,
lngénieur-Conseil, Paris, 156 Boulevard Magenta

Die E isenbalinen der Erde.
(1895 b is  1S99.)

Das E isenbahnnetz der E rde batte, nach  der 
neuesten  im  „A rch iv  für E isen bah nw esen “ v e r 
öffen tlichten  Z usam m enstellun g, am  E nde des 
Jahres 1899 eine Länge von  772159 km  erreicht. 
D ieso L änge ü bertrifft das 19l/ ‘ fache des E rd um 
fangs am  A equ ator (40070 km) n och  um  etwa 
800 km  und das D oppelte  der m ittleren  E ntfernung 
dos M ondes v on  der E rde (384420 km ) n och  um  
m ehr als 3000 km . D ie  fü r  d ie E isenbahnlänge 
angegebene Zahl — 772159 km  — bezeich net da
bei die Bahn-, n ich t die G eleislänge, d ie bei den 
v ie len  zw ei- und m eh rgeleisigen  E isenbahnen, die 
s ich  nam entlich  in  E uropa und in  N ordam erika 
finden, eine bedeutend gröfsere ist.

V on  den fü n f  E rdtheilen  hat A m erik a  das 
gröfste Netz, es besitzt fü r sich  allein  m ehr als 
d ie H älfte  der gesam m ten  E isenbahnlänge der 
E rde —  392860 km. Danach fo lg t E uropa, dessen 
F lächengröfse nur etw a ‘ /-t der von  A m erik a  aus
m acht, m it 277 748 km . W esen tlich  geringere 
L ängen w eisen  die übrigen  E rdtheile  a u f: A sien  
57 822, A ustra lien  23615 und A frik a  20114 km.

U nter den  einzelnen  Staaten haben die V e r 
ein igten  Staaten von  A m erik a  m it 304 576 km das 
gröfste E isenbahnnetz. D as zw eitgröfste N etz hat 
D eutschland —  50 511 km , also etwa 1/a v on  der 
A u sd eh n u n g  des N etzes der V ere in igten  Staaten, 
deren  F lächengröfse etw a 14 m al so grofs ist, als 
d ie  des D eutschen  R eichs. Danach fo lg t das 
europäische Rufsland, das bei e iner F lächengröfse, 
d ie etwa 10 m al so grofs ist als die D eutschlands,

45998 km  E isenbahnen  besitzt, also etwa 4500 km 
w eniger als letzteres Land. Nach der A u sd ehn un g  
der E isenbahnnetze fo lgen  so d a n n : F rankreich  m it 
42211 km , O esterreich-U ngarn  einsch liefslich  B os
n ien  und H erzegow ina m it 36275 km , B ritisch - 
O stindien  m it 36188 km , G rofsbritann ien  und 
Irland m it 34868 k m , B ritisch  - N ordam erika 
(Canada) m it 27 755 km .

D ie D ich tigk eit des E isenbahnnetzes, d. h. das 
V erhältn ifs der E isenbahnlänge zu r Flächengröfse, 
ist am gröfsten  in dem  in du striereich en , d ich t
bevölkerten  K ön igre ich  B elgien , w o 21 km  E isen 
bahn a u f je  100 qkm  kom m en. N icht v ie l w eniger 
E isenbahnlänge —  18,8 km  —  k om m t a u f d ie 
g leiche Fläche in dem  ebenfalls sehr in du strie 
reich en  und stark bevölkerten  K ön igre ich  Sachsen. 
D anach  fo lgen  in  B ezu g a u f d ie D ich tigk eit des 
N etzes : das G rofsherzogthum  Baden m it 12,7 km , 
E lsafs-Lothringen  m it 12,4 km , G rofsbritannien  
und Irlan d  m it 11,0 km, das D eutsche R e ich  im  
D urchsch nitt m it 9,3 km , d ie Schw eiz m it 9,1 km , 
d ie N iederlande m it 9,0 km , F rankreich  m it 7,9 km , 
D änem ark m it 7,2 km  E isenbahn  a u f je  100 qkm  
Fläche. D ie  geringste D ich tigk eit zeigt in  E uropa 
das E isenbahnnetz N orw egens, w o nur 0,6 km  
Eisenbahn a u f je  100 qkm  Fläche kom m en. Nur 
w enig m ehr — 0,9 km  —  treffen  a u f d io gle iche 
F läche im  europäischen  R üfsland. V on  den aufser- 
europäischen  L ändern  stehen die V erein igten  
Staaten v on  A m erik a  in  B ezu g a u f D ich tigk e it 
des N etzes m it 3,9 km  a u f je  100 qkm  F läche
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obenan. D anach fo lg t P ortugiesisch -Ind ien , das 
bei seiner k leinen F läche eine verhältn ifsm äfsig 
grofse E isenbahnlänge h a t , so dafs 2,2 km  auf 
100 q k m  entfallen. Das g le iche V erhältn ifs findet 
sich  n och  in  der australischen Colonie V ictoria . 
In  allen  übrigen  Ländern  ist dio D ich tigkeit des 
E isenbahnnetzes w esentlich  geringer.

Das V erhältn ifs der E isenbahnlänge zur B e 
völkerungszahl gestaltet sich  in  E uropa am  
günstigsten  in  dem  in  einzelnen Landestheilen  
dünnbevölkerten  Schw eden, w o 21,4 km Eisenbahn 
au f je  10 000 E inw ohner kom m en. Danach folgen  
in  d ieser B eziehu ng v on  europäischen Ländern  
die Schw eiz m it 12,4 km , Dänem ark m it 12,3 km, 
Bayern m it 11,4 km, B aden m it 11,1 km , Elsafs- 
L othringen  m it 11,0 km, Frankreich  m it 10,9 km 
Eisenbahn a u f d ie  g le iche E inw ohnerzahl.

W e it  gröfsere Zahlen  als die europäischen 
Länder w eisen für dieses V erhältn ifs einzelne 
aufsereuropiiische L änder m it einem  im  V erhält
nifs zu r B evölkerungszahl stark entw ickelten 
E isenbahnnetze auf. A m  höchsten  stehen in 
dieser B ezieh u n g  d ie  australischen C olonien  und 
zwar W est-A u stra lien  m it 130,4 km  Eisenbahn 
au f 10000 E inw ohner, Queensland m it 91,1 km, 
Süd-A ustralien  m it 83,4 km, Neuseeland m it 
49,1 km , Tasm anien  m it 43,3 km  und V ictoria  m it 
43,0 km  a u f 10000 E inw ohner.

In  A m erik a  hat im  V erhältn ifs zur B evölkerung 
die A rgen tin isch e  R epublik  die m eisten  E isen
bahnen —  57,2 km  a u f 10000 E inw ohner. Danach 
folgen  Canada m it 52,9 km, N eufundland mit 
45,8 km , d ie V erein igten  Staaten von  A m erika 
m it 41,1 km.

In  A sien  ist in  dem  russischen m ittel
asiatischen G ebiet, in  dem  die E isenbahn a u f 
langen Strecken durch  Sandstoppen führt, das 
V erhältn ifs der E isenbahnlänge zur B evölkerungs- 
zahl ein hohes, es kom m en  h ier 38,1 km E isen 
bahn a u f 10000 E inw ohner. A u ch  S ibirien  hat im  
V erhältn ifs zu seiner dünnen  B evölkerun g in folge 
des B aues der sib irisch en  Eisenbahn schon eine 
beträchtliche E isenbahnlänge — 10,4 km au f 
10000 E inw ohner.

In A frik a  findet sich  a u f dem  G ebiete des 
O ranje-Freistaates die gröfste E isenbahnlänge im  
V erhältn ifs zu r B evölkerungszahl —  46,1 km  au f 
10000 E inw ohner. Danach fo lgen  in  diesem  Erd- 
theile Britisch  Süd- und C entral-A frika m it 26,8 km 
und dio Südafrikanische R epublik  m it 22,3 km 
Eisenbahn a u f 10000 E inw ohner.

D er Z u w a ch s , den die E isenbahnlänge der 
Erde in  der Z e it v om  Ende des Jahres 1895 bis
1899 erhielt, h at 71723 km  oder 10,2 °/o betragen. 
Es ist d ieser Z u w ach s um  7956 km  gröfser als der 
im  Zeitraum  1894 b is  1898 und gröfser als der 
Zuw achs in  den früh er betrachteten  Zeiträum en 
bis zu 1889 b is  1893. Z u  dieser V ergröfserung 
des Zuw achses hat von  den einzelnen E rdtheilen

A sien  m it 2812 km  den gröfsten  B eitrag geliefert, 
dann fo lgen  A frik a  m it 2012 km , E uropa m it 
1723 km , A m erika  m it 1263 km  und schliefslich  
A ustralien  m it 146 km  V ergröfsorung des Z u 
w achses gegen den Zeitraum  1894 bis 1898.

W ird  der Zuw achs an E isenbahnlänge der 
Erde seit 1890 von  Jahr zu Jahr betrachtet, so 
ergiebt sich  aus der nachstehenden Zusam m en 
stellung, dafs er im  Jahre 1895 m it 13126 km  
(2 ,0% ) den n iedrigsten  Stand erre ich t hatte und 
in den darauf fo lgenden  Jahren stetig  w ieder in  
die H öhe gegangen  ist.

Ende 

des Jahres

Gesam m te 
E isenbahn

länge 
der Erde

km

Zunahm e 
gegen  das V orjah r

im ganzen 
km

in
Procenten

1890 .................. G15 927 19 843 3,3
1 8 9 1 .................. 635 891 19 904 3,2
1892 .................. 654 528 18 637 2,9
1893 .................. 671 893 17 365 2,7
1894 .................. 687 505 15612 2,3
1895 .................. 700 631 13 126 2,0
1896 .................. 716 393 15 762 2,2
1897 .................. 733 789 17 396 2,4
1898 .................. 751 272 17 483 2,4
1899 .................. 772 159 20 887 2,8

Z u  der Steigerung des Zuw achses in  dem  
Zoitraum  1895 bis 1899 gegen über 1894 bis 1898 
haben die V ere in igten  Staaten von  A m erika  
694 km , O esterreich-U ngarn 320 km , F rankreich  
257 km  und B ritisch-N ordam erika 253 km  b e i
getragen. D eutschland zeigt genau den gleichen  
Zuw achs, w ie im  vorh ergeh enden  Zeiträum e, 
während B ritisch  - O stindien , sow ie A lt-E ngland 
M inderbeträgo (— 298 u nd —  217 km ) aufw eisen.

W a s das au f dio E isenbahnen der E rde v e r 
w endete Anlagekapital betrifft, so ergeben  sich  dio 
K osten  fü r  251040 km  E isenbahnen in E uropa zu 
75 084 000 000 M  oder d u rch schn ittlich  für 1 km  
zu 299092 M . W ird  dieser D urchsclin ittsbetrag 
für alle am  Schlüsse des Jahres 1899 in  E uropa 
im  B etriebe gew esenen E isenbahnen zu G runde 
gelegt, so erg ieb t sich  das A nlagekapital derselben  
zu 277 748 X  299 092 =  . . . 83 072 204 816 ^
F ür die Eisenbahnen der aufser- 

europäischen Länder b erech 
n et sich der D urchschnitts
preis für 1 km in  g le icher 
W eise  zu 143374 ^ ,  das A n 
lagekapital der am Ende des 
Jahres 1899 im  B etrieb ge 
wesenen 494 411 km  a u ß er
europäischer E isenbahnen 
also zu 494411 X  143374 =  1 0 885 682 714 „

zusam m en A nlagekapital der
E isenbahnen der Erde . . . lo 3  957 887 530 tAl 

oder rund 154 M illiarden Mark.
D ie Zusam m enstellung des U m fangs der E isen 

bahnen der einzelnen Staaten ergiebt folgendes B ild :



Entwicklung des Eisenbahnnetzes der Erde vom Schlüsse des Jahres 1895 bis zum Schlüsse des Jahres 1899 und das Verhältnifs 
der Eisenbahnlänge zur Flächengröfse und Bevölkerungszahl der einzelnen Länder.

¡Z¡ L ii n d e r

Länge der im Betriebe befindlichen Eisenbahnen 
am Ende des Jahres

1895 ¡ 189G 1897 1898 1899

Zuwachs von 
1895 bis 1899

im ganzen 
7 bis 3

iri Procent 
10 . 100

3

10 11

Der einzelnen Länder

FlächengrOfse
qkm

BevSIkerungs-
zahl

12 13
Es trillt 

Ende 1899 Bahn- 
länge auf je

100
qkm

10 000 
Einw.

2
3
4
5 
C
7
8 
9

10
11
12
13
11.
15
10
17
18 
19

20
21
22
23
24

25 
20
27
28
29
30
31 
ast

Deutschland :
I. E uropa.

Preufsen . . . .
B a y e r n ..................
S a ch sen ..................
Württemberg . .
Baden ..................
Elsafs-Lothringcn 
Uebrige deutsche Staaten

K i 1 o m e t r
97 284 27 908 28 498 29 559

6 120 6 231 6 283 6 520
2 685 2 688 2 752 2 785
1 597 1 630 1 632 1 632
1 803 1 8-1-7 1 861 1 890
1 723 1 723 1 735 1 771
5 201 5 321 5 355 5 403

Zusammen Deutschland
Ocstcrr.-Ungarn, einschl. Bosnien u. Herzegowina
Grofsbritannien und I r la n d ...........................
F r a n k r e ic h ...........................................................
Rufsland europ., einschl. Finland (2725 km)
I t a l i e n ....................................................................
B e lg ie n ....................................................................
Niederlande, einschl. L uxem burg..................
S c h w e i z ................................................................
S p a n i e n ................................................................
P o r t u g a l ................................................................
D ä n e m a r k ............................................................
Norwegen ...........................................................
S chw eden ................................................................
S erb ien ....................................................................
R um änien................................................................
G r ie ch e n la n d ....................... ....
Europäische Türkei, Bulgarien, Rumelien 
Malta, Jersey, Man

Zusammen Europa
II. Amerika.

Vereinigte Staaten ven Amerika . . . .
Britisch-Nordamcrika (C a n a d a ) ...................
N e u fu n d la n d .......................................................
M e x ik o .....................................................................
Mittelamerika (Guatemala 542, Honduras 92.

Nicaragua 140 und Costarikn 201 km) . . . .  
Vereinigte Staaten von Columbien . . . .
C u b a .........................................................................
V e n e z u e l a ...........................................................
Dominikanische Republik . ............................
Vereinigte Staaten von Brasilien . . . .
Argentinische Republik ................................
P a ra gu ay  . . . .......................................i llrnKuivy . . ...................................

46 413 
30 880 
34 058 
40 230 
37 717 
15 057 
5 087 
3 102 
3 509 

12 052 
2 340 
2 207
1 779 
9 755

540
2 741 

930
2 254 110

Kilometer 7°
30 217 2 933 10,7

6 605 485 7,9
2 823 138 5,1
1 683 86 5,4
1 913 110 6,1
1 796 73 4,2
5 474 273 5,2

(abgerundete Zahlen) Kilometer
348 600 31 855 000 8,7 9,5

75 900 5 819 000 8,7 11,4
15 000 3 788 000 18,8 7,5
19 500 2 081000 8,6 8,1
15 100 1 725 000 12,7 11,1
14 500 1 641 000 12,4 11,0
52 100 5 371 000 10,5 10,1

1 000 
520 

1 778 
1 020 

115 
12 004 
14 119 

253
1 G05

47 348 
32 180 
34 221 
40 949 
38 012 
15 447 
5 777 
3 129 
3 563 

12 872 
2 358 
2 309
1 938 
9 895

570
2 880 

952
2 430 

HO

48 116
33 668
34 485 
41 343 
40 262 
15 643
5 904 
3 129 
3 640 

12910 
2 302 
2 543
1 952 

10 109
570

2 880 
952

2 554 
110

251 421 257

292 431 294
25 712 26

750
11 890 12

257 540 263 204

751

1 000 
557 

1 778 1 020 
188 

13 023 
14462 

253 
l  605

296 745 
26 866 

911 
13 685

1 038 
557 

1 778 
1 020 

188
13 941
14 755 

253
1 605

49 560 
35 113 
34 608
41 704
42 535 
15 715

0 089 
3 164 
3 708

13 048 
2 362
2 605
1 981 

10 240
570

3 051 
952

2 569 
110

50 511 
36 275 
34868 
42 211 
45 998 
15 723 

6 194 
3 189 
3 709 

13 281 
2 375
2 840 
1 981

10 723 
578

3 091 
972

3 059 
110

4  098
5 395 

810
1 981 
8 281 

000 
507 

87 
200 

1 229 
35 

573 
202 
968 

38 
350 

42 
805

8.3 
17,5
2.4
4.9 

21,9
4.4
8.9 
2,8
7.4 

10,2
1.5

25.3
11.3
9.9 
7,0

12,8
4.5 

35,7

540 700 
676 600 
310 800 
536 400 

5 390 000 
286 600 

29 500 
35 600 
41 400 

514 000 
92 100 
39 700 

322 300 
450 600 

48 300 
160 000 
65 100 

275 200 
1 100

52 280 000 
44 900 000 
40 390 000 
38 518 000 

100 234 000 
31 479 000 

0 670 000 
5 222 000 
3 030 000 

18 280 000 
5 102 000 
2 300 000 
2 136 000
5 010 000 
2 314 0006 000 000 
2 447 000 
9 468 000

325 000

9.3
5.4 

11,0
7.9 
0,9
5.5 

21,0
9.0
9.12.6 
2,6
7.2 
0,0
2.4
1.2
1.9
1.5 
1,1

10,0
269 744

299 911 
27 161 

953
13 685

1 041 
557 

1825 
1 020 

188
14 038 
15817

253 
1 605

277 748

304 576 
27 755 

953
13 685

1 041
557 

1825 
1 020 

188
14 798 
16 114

253 
1 605

9.7 
8,2 
8,6

10,9
4.3
5.0
9.3
6.1 

12,4
7.3
4.7

12.3
9.3

21.4 
2,5
5.1 
4,0
3.2
3.4

26 327 10,5 9 822 000 382 111 000 2,8 7,3

12 145 4,1 7 752 800 74 051 000 3,9 41,1
2 043 7,9 8 768 000 5 250 000 0,3 52,9

203 27,1 110 800 208 000 0,9 45,8
1 795 15,1 1 987 300 12 620 000 0,7 10,8

41 4,1 428 400 2 379 000 0,2 4,4
37 7,1 1 330 800 4 500 000 0,04 1,2
47 2,6 118 800 1 632 000 1,5 11,2

1 043 900 2 445 000 0,1 4,2
73 63,5 4-8 600 504 000 0,4 3,7

2 734 22,7 8 361 400 16 969 000 0,2 8,7
1 995 14,1 2 885 600 4 531 000 0,6 57,2

_ 253 100 502 000 0,1 5,0
— — 178 700 827 000 0,9 19,4

33
34
35
36
37
38

39
40
41
42
43
44
45
46 
4-7
48
49
50
51

52
53
54
55
56
57
58

59
60 
61 
62 
03
oí
os
06

1
II

III
IV
V

C h i l e ......................................................
P e r u ...........................
B o l iv /a .................................................
Ecuador ................................................................
B ritisch -G uynua..................................................
Jamaika (21)8), Barbados (93), Trinidad (98), Mar- 

tiniquo (IM), Portorico (195), Salvador (117 km)
Zusammen Amerika 

III . Asien.
Britisch-Ostindien
C e y lo n ..................
Kleinasien mit Syrien

3 1GG I 4 032 4  2SG 1 4  2S6
1 GG7 1 GG7 1 GG7 1 667
1 000 ' l 000 1 000 1 000

300 300 300 300
35 35 35 35

750 S-l-l 937 995 i

4-493 
1 GG7 
1 000 

300 
35

995

Russisches mittelasiatisches Gebiet . .
S i b i r i e n .......................................................
P e rs ie n ...........................................................
Niederländisch Indien (Java, Sumatra) .
Japan ................................................................
P ortugiesiseh-Indien .....................................
Malayischc Staaten (Borneo, Celebes u. s. w.
C h i n a ................................................................
S ia m ....................... .............................................
Cocbincllina (82), Pondichéry (95), Malakka (92 

Tonkin (114 km) . . . . . "  .............................
Zusammen Asien 

IV . A frika .
Egypten .......................................................
A lgier und T u n i s .....................................
Britisch Süd- und Central-Afrika . .
Natal ...........................................................
Südafrikanische R ep u b lik .......................
O ranje-Freistaat..................................................
Mauritius (1G9). Réunion (127), Franz. Sudan (843) 

Goldküste (00), Lagos (75), Unabhäng. Congo- 
Staat (-444), Angola (543), Deutsch-SUdwestafrika 
(210), Mozambique (40J), Doutscli-Ostafrika (90) 
liritisch-Ostafrika (580), Franz. Somali-Küste (130) 
Eritbrea (27 k m )..................................

Zusammen Afrika
V. A ustralien .

N eu seelan d ...........................................................
V i c t o r i a ................................................................
N eu -S ü d -W a les ..................................................
S ü d -A u s tra lie n ..................................................
Q ueensland ...........................................................
T a s m a n ie n ...........................................................
W est-A ustra lien ..................................................
Hawaii (40) mit don Inseln Maui (11) u.Oahu (91 km)

Zusammen Australien

Europa . . 
Amerika 
Asien . . 
Afrika . 
Australien

W iederholung.

Zusammen auf der Erde 
Steigerung gegen das Vorjahr %  . . . .

1 327

245
370 175 374 941 381 567 386 337 392

31 322 32 458 33 812 35 384 36
478 478 478 478

1 770 1 949 2 509 2 509 2
1433 1 513 1 513 2 525 2
1 753 3 038 3 801 4144 6

54 54 54 54
2 076 2 082 2 082 2 082 2
3 600 3 686 4 032 4 747 5

82 82 82 82
140 259 259 302
200 43 t 482 646
14t 144 269 269
323 372 383 383

4-1,9

32,67

43 375

2 027
3 301 
3 932

646 
991 

1 000

1 250

46 549

2 327 
4 113
4 053 

647 
1 007 
1 000

1 680

49 756

2 824 
4 251
3 634 

739
1 142 
1 340

1 914

478

54

82
336
646
269

383
53 6U5 57 822

3 358
4 251 
3 781

739 
1 247 
1 340

3 238
13 147 14 827 15 844 17 954

3 528 3 528 3 528 3 596
5 020 5 024 5 035 5 035
4 208 4210 4 247 4 330
3 007 3 007 3 007 3 029
3 828 3 810 4 199 4 241

763 764 771 771
1 850 1854 2 190 2 190

114 114 142 142

3 358
4 251 
4 727 
1 185 
1 935

960

3 698

22 318 22 341 23 119

251 421 
370 175 
43 375 
13 147 
22 318

257 510 
374 941 
46 549 
14 827 
22 341

263 20 t 
381 567 

49 756 
15 84t 
23 119

700 430 716 198 733 490
1,9 2,2 2,4

23 334

269 744 
386 337 

53 605 
17 954 
23 334

20 114

3 653 
5 057
4 355 
3 029 
4418

771 
2 190 

142 
23 615

277 7-18 
392 860 

57 822 
20 114 
23 615

750 974 
2,4

772 169 
2,8

22 685 

4 866

990
1 236 
4 276

6
2 246

196
446
125

60

6 967

125
37

147
22

590
8

340

6,1

15.5

55,9
86,2

243,9

0,3
62,4

140.0
223.0 
86,8

18.6

776 000 
1 137 000 
1 334 200 

299 600 
229 600

53,0

3.5 
0,7
3.5 
0,7

15.4 
1,0

18.4 
24,6

5 068 300 
63 900 

1 778 200 
554 900 

12 518 500 
1 645 000 

599 000 
417 400 

3 700 
S6 200 

11 081 000 
633 000

3 001 000 
2 980 000 
2 443 000 
1 204 000 

278 000

290 575 
3 336 

15 478 
700 

5 773 
9000 

27 172 
46 026 

514 
719 

357 250 
9 000

000000
000
000000000
000
000
000000000000

1 297

26 327 
22 685 
14 417 
6 967 
1 297

5.8

10,5
6,1

33,3
53,0

5.8

271 000 
229 000 
799 100 

2 341 000
1 731 400

07 900
2 527 300

17 700

744 000 
1 176 000 
1 346 000 

363 000 
485 000 
178 000 
168 000 
109 000

7 985 000 ’ ! 4 509 000

9 822 000 i 382 111 000

71 723 10,2
7 985 000 1 4 569 000

1,3
2,2
0,5
0,1
0,2
1,1
0,10,8
0,3

0,2

14 447 33,3 — — — —

1 331 65,7 994 300 9 750 000 0,3 3,4
950 28,8 897 400 6 375 000 0,5 6,7
— — 756 800 1 766 000 0,6 26,8
— — 70 900 778 000 1,7 15,2
— — 308 600 867 900 0,6 22,3

131 100 208 000 0,7 46,1

49,1
43.0
32.3
83.4
91.1 
43,3

130,4
13,0
51,7

7,3

51,7

0,6 15,0
0,1 5,6
0,1 . 4,1
0,1 2,5
0,01 1,3 r

«-C
— — c_

— — O

0,7 1,2
►—»

0,7 1,4
0,1 1,8
0,5 38,1
0,05 10,4
0,003 0,1
0,3 0,8
1,4 1,3
2,2 1,6
0,4 4,7
0,01 0,02
0,04 0,3

K,
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Eintragung von Patentanwälten.

A uf Grund des Gesetzes, betreffend die Patent
anwälte, vom 21. Mai 1900 sind in die Liste der Patent
anwälte eingetragen worden unter Nr. 212 bis 215: 

Karl E. Detzner in Berlin, Adalbert Lazar in 
Berlin, Felix Ferdinand Loeper in Dresden, Oskar 
Künzell in Düsseldorf.

B e r l in ,  den 15. Juni 1901.
K a is e r l i c h e s  P a te n ta m t. 

von IIüber.

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

Patentamt in Berlin ausliegen.

30. Mai 1901. Kl. 5 c, R  14 575. Verfahren und 
Vorrichtung zum Stutzen von Schachtwandungen. 
Julius Riemer, Düsseldorf, Schumannstr. 14.

Kl. 19 a, C 9279. Schienenbefestigun^ für ver
änderliche Spurweite auf eisernen Querschwellen. John 
W esly Cooper, Park Ridge, Staat Npw Jersey, V. S. A .; 
Vertr. : M. Schmetz, Pat.-Anw., Aachen.

Kl. 19a, P 11261. Metall-Eisenbahnschwelle mit 
Klauen und Ansätzen zur SchienenbefestigUHg. John 
Lang Pope, 108 Superior Street, Cleveland, Ohio, 
V . St. A .; Vertr.: L . Lamberts, Pat.-Anw., Berlin, 
Luisenstrafse 39.

K l. 24 b, A  6914. Verfahren zur Verbrennung 
flüssiger Brennstoffe. Sir W . G. Arm strong, W hit- 
worth & Co. Ltd. und Edwin Lancelot Orde, W alker 
Shipyard, Newcastle-upon-Tyne, Engl.; Vertr.: Casimir 
v. össowski, Pat.-Anw., Berlin, Potsdamcrstr. 3.

Kl. 27 b, K 20522. Ventil für Gebläsemaschinen. 
Eduard König, Aschersleben.

Kl. 27 b , T  7124. Druck- bezw. Sangklappen
anordnung für Gebläsemaschinen. François Timmer- 
mans, Lüttich, Belgien. Vertr.: C. Fehlert und G. Lou- 
bier, Patent-Anwälte, Dorotlieenstr. 32.

Kl. 50 c, H  24839. Rohrkugelmühle mit in der 
Trommelwanduu" angeordneten, zum Hochheben und 
Abstürzen des Mahlgutes dienenden Aussparungen ; 
Zus. z. Anm. H 23762. Fritz Hundeshagen, München, 
Bavaria-Ring 35.

K l. 50 c, H  24 840. Verbund-Kugelmühle ; Zus. 
z. Anm. H 23 762. Fritz Hundeshagen, München, 
Bavaria-Ring 35.

6. Juni 1901. Kl. 19 a, A  7504. Schienenstofs- 
verbindung mit einem in die Schieuenkopfenden ein
gelassenen Trägerstück. Robert Val frid Alderin, Anders 
Gustaf Elfström und Sven Johan Larsson. Stockholm; 
Vertr. : C. v. Ossowski, Patent-Anwalt, Berlin, Pots- 
damerstrafse 3.

Kl. 19 a, A  7505. Schiencnstofsverbindung mittels 
eines in wagereehter und lothrccliter Richtung keil
förmigen Fortsatzes an dem einen Schienenende. Olof 
Peter Andersson, Stockholm ; Vertr.: C. v. Ossowski, 
Pat.-Anw., Berlin, Potsdamerstr. 3.

Kl. 24 a, S 14 519. Feuerung. August Sievers, 
Landsberg a. W ., Neuestr. 9.

Kl. 24 g, B 27 710. Vorrichtung zum Reinigen von 
Flugaschenräumen. Büttner & Meyer, Uerdingen a. Rh.

Kl. 49 b, II 24 658. Vorrichtung zum Gehrungs
schneiden von W inkeleisen. Guido Hartung, Leipzig- 
Connewitz, Kochstr. 117.

Kl. 49 f, P  11 790. Verfahren zum Härten von 
Stahl. Prinz & Kremer und Rudolf Haddenbrock, 
Cronenberg, Rheinl.

10. Juni 1901. Klasse 7 a, A  7354. Vorrichtung 
zum Antreiben von Kehr-W alzwerken. Aschersiebener 
Maschinenbau-Actiengesellschaft (vorm. W . Schmidt & 
Co., Aschersleben.

Kl. 7 b, K  19226. Verfahren zur Herstellung von 
Röhren aus Bandeisen mit gelötlieter Längsnaht. 
„Kronprinz“ Actien-Gesellscliaft für Fahrradtheile, 
Ohligs.

Kl. 7 d, E 7063. Maschine zur Herstellung von 
Drahtzäunen. W illiam  Edenborn, St. Louis, Missouri, 
V. St. A . ; V ertr.: A . Schmidt, Berlin, Friedrichstr. 138.

Kl. 5 0 e, E 6884. Vorrichtung zum Entstauben 
von Gasen, besonders Gichtgasen, unter Benutzung von 
durchbrochenen Querwänden mit versetzten Durch
brechungen. Julius Albert Elsner, Dortmund.

Kl. 80 b, C 8792. Verfahren zur Erhöhung der 
Widerstandsfähigkeit von Gegenständen aus feuer
festem Thon. Albert Gardner Clark, Cincinnati, Ha
milton, Ohio, V . St. A .; Vertr.: F. A . Hoppen und Max 
Mayer, Pat.-Anwälte, Berlin, Charlottenstr. 3.

13. Juni 1901. Kl. 10b, N 5290. Verfahren zum 
Binden und Trocknen von Braunkohle und anderen 

j Kohlenmaterialieu. W illi. Neue, Gr. Steinstrafse 80,
u. R. Schmeifser, Kirchnerstr. 10, Halle a. S.

K l. 49e, T  7315. Hydraulischer Fallhammer. Fre- 
derick W illiam  Tannett-Walker, Hunslet, Leeds, Grfsch. 
York, E ngl.; Vertr.: Robert R. Schmidt, Pat.-Anw., 
Berlin, Königgrätzerstr. 70.

Kl. 49 f, E 7394. Vorrichtung zur Regelung der 
Gebläseluft bei Schmiedefeuern. Carl Engels, Solingen- 
Gräfrath, Bergenbriihl.

K l. 49f, P  10568. Paste zum Hartlöthen von 
Gufseisen; Zus. z. Pat. 110319. Friedrich Pich, Berlin, 
Haidestrafse 41.

Kl. 49 g, P  11954. Verfahren zur Herstellung von 
Kernnägeln und dergl. W . Potesta, Emmern, St. Emmer
thal, Prov. Hannover.

Kl. 50 c. R  13383. Schleudermühle mit um eine 
senkrechte W elle kreisenden Mahlwalzen. Albert Ray- 

1 mond, Chicago; V ertr.: A . W iele, Pat.-Anw., Nürnberg. 
17. Juni 1901. Kl. 7 a, G 15 527. Querwalzwerk 

mit parallel oder geneigt zum W erkstück gelagerten 
Walzen. Josef Gieshoidt, Düsseldorf, Marienstr. 18.

Kl. 7 f, W  17158. Verfahren zur Herstellung 
von Pflugscharen durch AValzcn. Rudolph W irtli, 
Quedlinburg a. H.

Kl. 18 a, F  12459. Verfahren zum Speisen der 
Winderhitzer mit vorgewärmter Luft. Fabrik feuer
fester und säurefester Prodacte A . G., Vallendar a. Rh.

Kl. 24 c, F  13797. Gaserzeuger. Fichet & Heurtcy, 
Paris, Rue St. Petersbourg; V ertr.: Hans Friedricli, 
Pat.-Anw., Düsseldorf.

K l. 24 c, G 14447. Verfahren zur Vergasung stark 
wasserhaltiger Brennstoffe. Gasmotorenfabrik Deutz, 
Köln-Deutz.

Kl. 40a, D 10110. Gewinnung von Zink, Blei, 
Kupfer, Nickel, Kobalt aus schwefelhaltigen Erzen 
oder Hüttenproducten. Friedrich Darmstädter, Darm
stadt, Sandbergstr. 14.

K l. 5 0 e, H 25029. Staubsammler. Friedrich von 
Hadeln, Hannover.

20. Juni 1901. Kl. 7a, D 11178. Speisevorrich
tung für Pilgerschritt - Walzwerke. Deutsch - Oester- 
reichische Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf.

K l. 7a, G 14055. W alzwerk zum Quer-Auswalzeu 
i hohler Körper. Jos. Gieshoidt, Düsseldorf, Kreuzstr. 67.
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Kl. 7e, B 28522. Verfahren zur Herstellung von 
Riemenverbindem aus Blech. Friedr. Breddermann, 
Berg b. Velbert.

Kl. 24a, W  15 948. Vorrichtung zur Verdünnung 
der im Schornstein aufsteigenden Gase. Dr. Hans 
W islicenus, Tarandt b. Dresden, und J. Isaachsen, 
Dresden-Plauen, Grenzstr. 18.

Kl. 24 c, L  14950. Gaserzeuger mit abnehmbarem 
Untertheil; Zus. z. Pat. 105 353. Latscha & Cie., Jung
holz, O.-Els.

Kl. 35a, M 1904G. Sicherheitsvorrichtung an 
Schachtverschlüssen. Arthur Manke, Berge - Borbcck, 
Holzstr. 7.

Kl. 48a, C 8923. Vorrichtung zum Hindurchführen 
zu galvanisirender Bleche durch ein elektrolytisches 
Bad mittels eines endlosen Förderbandes. Columbus, 
Elektricitäts-Gesellschaft, m. b. H., Ludwigshafen a. Rh.

Kl. 49 b, C 9660. Vorrichtung zum Beschneiden 
der Längsrippen an Hohlmastcn und Röhren. Con- 
tinentale Röhren- und Mastenwalzwerke, Actiengesell- 
schaft, Oberhausen, Rheinl.

Kl. 49 f, B 28113. Biegeverfahren zur Erzielung 
rechtwinkliger und scharfer Biegungskanten. Robert 
Berninghaus & Söhne, Velbert.

Kl. 49 f, H 24209. Maschine zum Anstauchen 
schwalbenschwanzförmig verdickter Ränder an Blcch- 
platten für Rohre mit Schliefsstangen. Edwin Hancox, 
Stockton-on-Tees, Engl., 8. Dixon Street; V ertr.: Hugo 
Pataky und W ilhelm Pataky, Berlin, Luisenstr. 25.

K l. 49 f, H 24210. Eine Maschine zur Herstellung 
verdickter Kanten an Blechplatten. Edwin Hancox, 
Stockton-on-Tees, Engl., 8 Dixon Street; Vertr.: Hugo 
Pataky und W ilhelm  Pataky, Berlin, Luisenstr. 25.

Kl. 49g, H  22287. Sandstrahlgebläsemundstück. 
Peter Heintz, Ludwigshafen, Rh., Bismarckstr. 30.

Kl. 49 i, B 28487. Vorrichtung zur Erzeugung 
von Stahlspähnen. Julius Berthold, Nürnberg, Aeufscre 
Fürtherstr. 63.

G ebrauchsm ustereintragungon.
10. Juni 1901. Kl. 7 a , Nr. 154092. Für die 

konischen Triebräder an Universalwalzwerken dienende 
Kammlager. Hugo Sack, Rath.

Kl. 7 e , Nr. 154273. Schmiedeiserncs Laufrad, 
dessen aus zwei bombirten Scheiben bestehender, auf 
der Radachse sitzender Radkörper ein als Radreifen 
dienendes U - Eisen trägt. Rheinisch - Westfälische 
Sprengstoff-Actien-Gesellschaft, Köln a. Rh.

Kl. 7e, Nr. 154274. Schmiedeisernes Laufrad mit 
bombirtem Scheibenpaar, welches den Radkörper bildet, 
und in den Felgenkranz unmittelbar übergeht. Rheinisch- 
Westfäl. Sprengstoff-Actien-Gesellschaft, Köln a. Rh.

Kl. 7e, Nr. 154275. Schmiedeisernes Laufrad mit 
zwei bombirten Seitcntheilen, welche mit dem Rad
reifen von T - förmigem Querschnitt verbunden sind. 
Rheinisch- W estfälische Sprengstoff-Actien-Gesellschaft, 
Köln a. Rh.

Kl. 18 a, Nr. 153 761. Cowperapparatstein, dessen 
Seitenflächen zur Vergröfserung der Wärmeabgabe 
gerippt sind. Otto Kunz, Mülheim, Rhein.

K l. 18 b, Nr. 154020. Luft- und Kohlenstoff- 
(Kohlenstaub, Kokspulver, Graphit) Mischvorrichtung 
aus einem Behälter mit oberer W ind- (Druckluft, Ge
bläseluft) Zuführung und unterer Mischdüse oder dergl. 
Peter Klöckner, Duisburg, Müllieimerstr. 31.

Kl. 19a, Nr. 153556. Schrägschnitt-Eisenbahn
schiene. Christian Jörgensen, Liigumkloster.

K l. 20 a, Nr. 154178. Für Förderwagen und der
gleichen dienender Mitnehmer mit beim Gleiten der 
Seile in Wirksamkeit tretenden, mit einem Hebel ver
bundenen Klemmbacken. Ernst Behr, Neumühl, 
Kr. Ruhrort.

Kl. 49 b, Nr. 154100. Durch mehrere Gelenke 
übersetzte Doppelschnittscheere mit ovalem Span- 
fiihrungsstege und einfachem, bei der Schliefsstellung

klaffendem, oben gerauhtem Unterkiefer. Hermann 
Stumpf, Remscheid, Nordstr.

Kl. 49b ,_N r. 154157. Profileisenscheere für L-, 
T-, Q -  und j_-E isen  mit einem kraftbewegten, mit 
einer seitlichen Ausfräsung versehenen Obermesser, 
einem feststehenden Untennesser und oinem zweiten 
beweglichen Untermesser. Schulze & Naumann, 
Cöthen i. A.

Kl. 49b, Nr. 154237. Lochstanze mit zwei senk
recht zu einander gerichteten Aussparungen zum Durch
stecken des Werkstücks. Dessauer Eisengiefserei und 
Maschinenfabrik, G. m. b. H., Dessau.

Kl. 49b, Nr. 154238. Lochstanze mit geschlitzter 
und durch Schrauben nachstellbarer Stöfseiführung. 
Dessauer Eisengiefserei und Maschinenfabrik, G. m. 
b. H., Dessau.

Kl. 49e, Nr. 154102. Tisch für Mehrfach - Niet- 
maschinen mit drehbarer Scheibe und radial stehenden, 
durch ein Ringtheil mit Keilstück bethätigten Schiebern 
zum Drehen bezw. Fcstpacken der Werkstücke. G. Cle
mens jr., Barmen, Werlestr. 60.

Kl. 49e, Nr. 154 389. In Verbindung mit einem 
ausschaltbaren Greifhebel stehende Zugstange für 
Bolzenpresseu, Nietenpressen und Kopfpressen. Robert 
Hüffer, Aachen, Rudolphstr. 41.

17. Juni 1901. Kl. 19a, Nr. 154 531. Eisenbahn
schwelle mit ausgestanzten und aufgöbogenen Lappen 
und herausgedrückten Nasen zur Befestigung der 
Schienen und mit Längswulsten. Fritz Schammer, 
Berlin, Wöhlertstrafse 4.

Kl. 19a, Nr. 154592. Schienenstofsverbindung mit 
eingelötheten oder eingeschweifsten Laschen. Friedrich 
Pack, Ludwigshafen a. Rh., Wredestr. 9.

Kl. 19a, Nr. 154 613. Aus einem über die Schienen- 
fufsenden geschobenen Schuh bestehende Stofsverbin
dung. Carl Peter, Kaisergrube b. Bad Nauheim.

Kl. 21h, Nr. 154743. Schmelzofen für Labora
toriumszwecke mit einem schamierartig drehbaren, 
herausnehmbaren Hafen oder Schmelztiegel und sich 
selbstthätig regulirenden und drehenden Elektroden. 
Dr. August Voelker, Köln a. Rh., Werderstr. 29.

Kl. 24f, Nr. 154590. Roststab mit auswechsel
barer Bahn, welche durch Feder und Nuth mit dem 
mit Luftcirculation versehenen Untertheil verbunden 
ist. Julius Gellwitzki, Lingen a. E.

Kl. 24 f, Nr. 154699. Roststab mit kreuzförmigen 
Köpfen und Luftkanälen. Otto Thost, Zwickau i. S., 
Albertstrafse 2.

Kl. 2 4 f, Nr. 154748. Zusammengenietete Rost- 
stabbündel aus einzeln gehärteten Hartgufsstäben mit 
konischen Zähnen. W alter Reichau, Berlin, Friedrich- 
strafse 160.

Kl. 31c, Nr. 154623. Verstellbarer Rohreingufs, 
zum Giefsen von konischem Metallrohr in verschiedenen 
Rohrwandstärken, hauptsächlich anwendbar bei der Her
stellung von Ringen ohne Löthfuge. Carl Unger, Köslin.

Kl. 50e, Nr. 154751. Staubsammler mit zwei in 
denselben eingebauten Exhaustoren. Albert Dietz, 
Stuttgart, Reinsburgstrafse.

Deutsche Reichspatente.

K l. 31 b, Nr. 117 795, vom 3. Januar 1900. D e n is  
A r th u r  C aspar in  B u s s y  b. J o i n v i l l e  (Haute 
Marne, Frankr.). Walzformmaschine.

Die auf einem auf Schienen laufenden Wagen 
befindlichen, mit Formsand gefüllten Formkästen werden 
unter einer Anzahl von Walzen hindurchgeführt, die 
in einem Gestell einstellbar derart angeordnet sind, 
dafs jede folgende W alze durch eine etwas tiefere 
Lage stets einen größeren Druck als die vorhergehende 
auf den Formsand ausübt, so dafs dieser allmählich 
bis zur genügenden Dichte zusamraengeprefst wird.
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K l. 50 c , Nr. 117914, vom 10. Juli 1900. Firma 
F r ie d . K r u p p , G r u s o n w e r k  in M a g d e b u r g -  
B u ck a u . Zerkleinerungsmaschine für spröde Stoffe mit 
in einer feststehenden Trommel rotirender Schlägerwelle.

Die Schläger »  sind in 
Kreuzform derartig auf der 
Schlägerwellc angeordnet, 
dafs die Sc.hlägerfliichen 
hei zwei aufeinander fo l
genden Kreuzen wechsel
weise zur Achse der W elle 

geneigt sind. Bei grofser Umdrehungsgeschwindigkeit 
der Schlägerwelle werden die Theilchen des Mahlgutes 
durch die wechselnde Lage der Schlägerflächen so 
heftig gegeneinander geschleudert, dafs eine Zerkleine
rung des Gutes ohne Hülfe von Gegenflächen an der 
Innenfläche der cylindrischen Trommelwand erfolgt.

K l. 71), Nr. 117 992, vom 27. October 1898. F r it z  
M o m b e r g e r  in  C h a r lo t t e n b u r g . Verfahren zur  
Herstellung von Hippenrohren.

Es wird ein Streifen Bandeisen entweder völlig 
hochkant stehend oder in schräger Lage zum Kernrohr 
auf dieses aufgewickelt. Um bei diesem Aufwickcln 
ein genügend festes Anliegen des Bandeisens zu 
erzielen, passirt dasselbe dicht vor dem Kernrohr ein 
Zieheisen oder R ollen ; hierbei erfährt sein Aufsenrand 
eine Streckung. Der innere Durchmesser der Schrauben
rippen wird etwas kleiner als der des Kernrohres 
gewählt.

Kl. 10a, Nr. 118290, vom 26. November 1899. 
B e r l in -  A n h a l t i s c h e M a s c h in e n b a u -A c t ie n -  G e 
s e l l s c h a f t  in B e r l in .  Kokstransportrinne.

Die Kokstransportrinne gemäfs Patent 89774 (vgl. 
Stahl und Eisen 1897 S. 151) ist ganz oder theilweise 
mit einer Abdachung versehen, wodurch der ansteigende 
Theil der Rinne als Abzugsschlot wirkt, und die beim 
Löschen des Koks in dem unteren wagcrechten Theil 
der Rinne sich bildenden, die Arbeiter belästigenden 
Wasserdämpfe durch den natürlichen Zug fortschaift.

K l. 40a , N r. 118177, vom 16. März 1899. L o u is  
M ic h e l  B u l l ie r  und  la  s o c ié t é  des ca rb u re s  
m é t a ll iq u e s  in  P a r is . Verfahren zu r Darstellung 
von Schwermetallen, bzw. deren Carbiden im Schmelzflufs.

A u f die Chloride der zu gewinnenden Metalle 
wird in der Wärme Calciumcarbid einwirken gelassen, 
wobei sich die Stoffe unter Wärmeentwicklung zu 
Calciumehlorid und Metall oder, falls letzteres mit 
Kohlenstoff ein Carbid zu bilden vermag, zu einem 
Metallcarbid umsetzen. Statt der einfachen Chloride 
können auch Doppelsalze des zu gewinnenden Metalles, 
z .B . mit den Alkalimetallen, benutzt werden. Auch 
kann von dem Oxyde des zu gewinnenden Metalles 
ausgegangen, dieses mit einem Halogenalkalidoppelsalz 
geschmolzen und auf das entstandene Doppelsalz Calcium
carbid zur Einwirkung gebracht werden. In gleicher 
W eise können auch Legirungen hergestellt werden.

Das Verfahren soll überall da Anwendung finden, 
wo die directe Gewinnung der Metalle sehr schwierig 
ist, wo aber die Darstellung des betreffenden Metall- 
chlorides ohne Schwierigkeit gelingt.

K l. 10b , Nr. 118446, vom 28. December 1899. 
D r. C lem en s  D ö r r  in K ö ln  u n d  A n d r e a s  O id t -  
m ann in  D ü s s e ld o r f .  Verfahren zur Vencerthung 
kohlenstoffhaltiger Abfallmassen der Kohlenzechen.

Die kohlenstoffhaltigen Abfallmassen der Kohlen
zechen, wie z. B. Förderberge, Waschberge, ausgeklaubtc, 
d. h. durch Handscheidung gewonnene, mit Kohlen 
durchwachsene Schieferstücke und alle übrigen Halden

massen werden, sei es in dem Zustande, wie sie auf 
den Zechen fallen , d. h. mit nicht kohlenstoff
haltigen Beimengungen, wie Sandsteinen und dergh, 
vermischt, sei es unter theilweiser oder völliger Aus
scheidung der letzteren, zerkleinert und dann jeder 
für sich oder in beliebiger Mischung untereinander 
als Brennstoff verwendet. Auch können die zerkleinerten 
Massen nach einem beliebigen Verfahren brikettirt 
w’erden. Durch die Zerkleinerung wird sowohl die in 
den Abfallmassen in Form von Kohlenschmitzen und 
dergleichen sitzende Kohle gleicbmäfsig durch die 
ganze Masse vertheilt, als auch das Gefüge der Stoffe 
so weit gelockert, dafs nicht nur die mechanisch bei
gemengte Kohle, sondern auch das Bitumen der A bfall
massen vollständig verbrennen kann. Eventuell können 
den zerkleinerten Stoffen noch Kohlenschlamm, Kohlen
staub, Kohlenklein oder sonstige geringwerthige A bfall
stoffe beigemengt werden.

K l. 21 li, Nr. 119541, vom 15. Mai 1990. E le k -  
t r i c i t ä t s - A c t i e n g e s e l l s c l i a f t  vorm. S c h u c k e r t
& Co. in  N ü rn b e rg . Elektrischer Ofen.

Dieser Ofen gehört zu derjenigen Gattung von 
elektrischen Oefen, bei denen die zwischen den End
elektroden f  und i herrschende Spannungsdifferenz 
durch passend zwischen sie angeordnete, sich nicht 
berührende Zwischenstücke aus Kohle in mehrere 
Theile zerlegt wird. Die Zwischenstücke d besitzen

eine trichterförmige Gestalt, sind übereinander an
geordnet und werden durch Kohlenbalken b derartig 
getragen, dafs sie ineinander hineinragen. Die Kohlen
balken b ruhen auf einem Mauerwerk e aus nicht- 
leitendem feuerfestem Material. Das Schmelzgut wird 
bei g aufgegeben, passirt nacheinander die Trichter d 
und die darin erzeugten elektrischen Reactionsherde 
und sammelt sich schliefslich in der Wanne a an. 
Die Reaction wird in bekannter W eise durch Ein
schalten eines dünnen Kohlenstabes li zwischen die 
Elektroden f  und i eingeleitet.

KL 10b , Nr. 120154, vom 10. Februar 1900. 
F r i t z  L in d e  in  D o r tm u n d . Verfahren zur Her
stellung von KoksbriketU.

Das Koksklein, welches zweckmäfsig nicht über 
1 mm Korngröfse besitzen soll, wird mit einer ziem
lich concentrirten Lösung harzsaurer Salze von etwa 
12 bis 20° B. in W asser gemischt und zwar in einem 
solchen Verliältnifs, dafs ein Brei entsteht, aus dem 
dann geeignete Formstücke geprefst und getrocknet 
werden. V on den harzsauren Salzen eignet sich am 
meisten das harzsaure Ammon, dem zur Beschleunigung 
des Trocknens der Briketts harzsaurcs Mangan (Siccativ) 
zugesetzt wird.
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K l. 49 h ,  Nr. 117 496, vom 27. Februar 1898. 
A le x a n d e r G e o r g e S t r a t l i e r n in H i l l s id e S t e p p s  
(Grafschaft Lanark, Schottland). Maschine zur Her
stellung von nahtlosen Ketten aus +  - Stäben.

Die Umformung des +- - Stahes zu einer naht
losen Kette erfolgt durch 4 keilförmige, in derselben 
Ebene liegende Stempel mit entsprechend gestalteten 
Arbeitsflächen, die hierbei radial gegen einen gemein
samen Mittelpunkt bewegt werden und beim gegen
seitigen Berühren eine zusammenhängende sternförmige 
Fläche bilden. Diese Stempel werden abwechselnd 
von- und gegeneinander bewegt, während der in glühen
dem Zustande zwischen sie eingeführte Stab von kreuz
förmigem Querschnitt sich schrittweise bewegt. Die 
Bewegung des Stabes ist dabei so getroffen, dafs er 
während des Einpressens der Stempel stillsteht und 
sich beim Auseinandergehen derselben um ein be
stimmtes Stück vorschieot.

Patente der Ver. Staaten Am erikas.

Nr. C4S601. F ra n s  G. S t r id s b e r g  in  S t o c k 
h o lm , S c h w e d e n . Vorrichtung zum Gie/sen von 
hohlen Inqots.

Das Metall wird in die aufrecht stehenden Formen c 
eingegossen, welche von der Riemenscheibe e aus

mittels Frictionsschei- 
ben d, f  und Zahnräder 
g und li in rasche Um
drehung versetzt wer
den. Hierbei steigt das 
flüssige Eisen in den 
Formen e zwar an den 
Wänden auf, bleibt aber 
am Boden der Form 
dicker. Zwecks gleicli- 
mäfsiger Yertheilung 
wird nun das Ge

häuse a, in welchem die Formen c gelagert sind, um 
Zapfen b so weit gekippt, dafs f  mit der von en aus 
angetriebenen Frictionsscheibe du und nach weiterer 
Drehung von a um etwa 45° mit der Scheibe di in 
Eingriff kommt. Zuletzt werden die Ingotformen also 
in horizontaler Lage gedreht. Während der Ueber- 
führung von a aus einer Stellung in die andere rotiren 
die Formen durch eigene Schwungkraft weiter.

Nr. 648119. E m ile  V ie lh o m m e  in F r o g e s ,
I s è r e ,  F r a n k r e ic h .  Verfahren zur Herstellung von 
hochprocentigem Perroclirom.

Chromeisenstein wird mit einer zur Réduction des 
Chrom- und Eisenoxyds ausreichenden Menge Koks 
oder Kolile in Pulverform im elektrischen Oien ge
schmolzen unter Zusatz von Kaolin, Kalk, Flufsspath 
als Flufsmittel. Nach völliger Réduction und Schmel
zung von Eisen und Chrom wird die Erhitzung unter 
Verflüchtigung der Metalle fortgesetzt. Da das Eisen 
niedriger siedet und sich leichter verflüchtigt, reichert 
sich das verbleibende Metall an Chrom an und ergiebt 
einen Regulus von hohem Chrom- und geringem Kohlen- 
stoffgelialt.

Nr. 648 50S—648510. A n d r e s  G. L u n d in  in  
B o s to n  (S u f f o lk ) ,  M a ss ., V. St. A . Verfahren zur 
Herstellung von Stahl.

Das Verfahren bezweckt die Herstellung eines 
Stahles von grofser Zähigkeit und Härte, vorzugsweise 
aus Stahlabfällen. Besonders auffallend ist ein Zusatz 
von Kupfer zu dem Stahl in solchem Umfange, dafs 
der fertige Stahl 1 bis 4  "/o Cu enthält, neben 1,8 bis 
3 °/o Si, 1 bis 4  °/o Mn und 3 °/o A l. Der Stahlabfall 
wird im Tiegel- oder Herdofen bis zur Dünnflüssigkeit 
geschmolzen und der Reihe nach, auf 100 Theile Stahl

abfall, zugesetzt: 1 bis 4 Theile Cu, 1 '/» bis 2>/2 Theile 
Ferrosilicium (12 °/o Si), 1 s bis l/a Theil Ferromangan 
(80 °/o Mn), zusammen mit 3 Theilen Aluminium. Nach
dem eine der genannten Substanzen zugesetzt, wird 
bis zu ihrer völligen Auflösung in der Schmelze ge
wartet, ehe die nächste zugesetzt wird. Es ist zweck- 
mäfsig, die zuzusetzenden B estandteile  vorher an
zuwärmen, wodurch die rasche Durchmischung er- 
leichteit wird.

Nr. 647 150. M a rv in  A . N e e la n d  in Y o u n g s -  
to w n , O h io , V . St. A . Wagen fü r  Giefspfannen.

Die Erfindung bezieht sich auf die Einrichtung 
zum Kippen der auf dem Wagen a mit Zapfen b 
kippbar gelagerten Giefspfanne. An den Zapfen b 
sitzen Zahnsegmente c (vorn und hinten), welche in 
am Wagen befestigte Zahnstangen d eingreifen. Die

Zapfen sind mittels eines 
Lagerfutters e lose in 
Schlitze eines Gufs- 
stückes f  eingesetzt, wel
ches den K opf einer (von 
rechts nach links) mittels 
Bandspeicher und Räder
vorgelege h) verschieb
baren Hohlspindel bildet, 
welche in der Zeichnung 
durch eine vor Rost und 
Staub schützende Man

schette i verdeckt ist. Durch Kettenrad h nebst Kette 
wird die gleiche Bewegung auf das hintere Zapfenlager 
übertragen. Durch Drehung der Handspeiche wird also 
die Giefspfanne (von rechts nach links) vorgeschoben 
und dabei durch Eingriff von c in d gekippt. Soll die 
Giefspfanne zwecks Reinigung oder Ausbesserung vom 
Wagen entfernt werden, so geschieht dies, ohne irgend 
einen Theil lösen zu müssen, durch Ausheben" der 
Zapfen aus den Gufsstückeu f  mittels Krahns.

Nr. 646475. J  a red  S w a n g e r  in  C h e s te r , P a ., 
Y. St. A . Vorrichtung zum Beschicken und Ausziehen 
von Antrännöfen.

Das Werkstück a liegt auf der Schaufel b, welche 
an einer eingeschnürten Stelle von einer Oese c um-
fafst wird, mit welcher sie an dem Arm d des
Hebels e horizontal schwingbar aufgehängt ist. Durch 
eine am Knie f  angelenkte Klinke g  wird der
Schaufelstiel niedergehalten. Die Stelle des Stiels 6,

_ an welcher g aufruht, 
ist vierkantig, die
Einschnürung in der 
Oese c rund, so dafs, 
falls sich die Schaufel 
im Gebrauch krumm 
gebogen hat, dieselbe 
um 180° gewendet 
werden kann, aber 
in beladenem Zu

stande durch dio 
Klinku g  gegen Dreh
ung gesichert ist. 
Der Hebel e ist mit

tels der Laufkatze h an dem Träger i aufgehängt 
und mittels der in der Länge verstellbaren Spreize k 
(mit Reibungsrollen T) in je  nach der Höhe der 
Arbeitsöiinung veränderlicher Stellung versteift. Der 
Träger i ist mittels der Anker m und m 1 an dem 
Träger n aufgehängt, welcher Theil eines Laufkrahns 
sein kann. Mittels der Kette o kann der Anker in in 
der Länge verstellt werden.

Ist die Schaufel beladen vor den Anwärmofen 
gefahren, so wird in verlängert, so dafs die Laufkatze 
mit dem Gefalle nach dem Ofen rollt, während sie 
beim Ausziehen durch Verkürzen von m mit dem '  
Gefälle vom Ofen weggeführt wird.
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Berichte über Versammlungen aus Fachyereinen.

V erein deutscher Ingenieure.
(42. Hauptversammlung in Kiel am 10., 11. und 12. Juni.)

Zu der 42. Hauptversammlung des Vereins deut
scher Ingenieure waren über 600 Theilnehmer er
schienen. Die Festtage wurden eingeleitet durch eine 
von der Stadt Kiel am Vorabend der Hauptversamm
lung veranstaltete Begrüfsungsfcier, die äufserst an
regend verlief und in der Aufführung eines von dem 
Director der Borsig-W erke, M ax K ra u se -B erlin  ge
dichteten witzsprühenden Festspieles „V on Aegirs 
Gnaden“ ihren Höhepunkt fand. Am folgenden Tage, 
Vormittags 9 Ulir, eröffnete Commerzicnrath L e m m e r- 
Braunschweig in der Aula der Marine-Akademie die 
Hauptversammlung, an der als Ehrengäste n. a. theil- 
nahmen: der Generalinspecteur der Marine, Admiral 
v o n  K o e s t e r ,  der Viceadmiral v o n  A r n im ,  die 
Contre-Admirale v o n  B o d e n h a u s e n , v o n M a lt z a h n ,  
F i s c h e i ,  Oberbürgermeister F u fs , Oberlandesgerichts
präsident B e s e le r ,  Contre-Admiral B a r a n d o n , Prä
sident L o e w e , Geheimrath S a r t o r i ,  Corvetten-Capitän 
H i e v e ,  ferner Vertreter verwandter Vereine. Im Namen 
der Marine begrüßte Admiral v o n  K o e s t e r  die Haupt
versammlung, im Namen der Stadt Oberbürgermeister 
F u f s .  Ferner hielten Begrüßungsansprachen die H H .: 
D a e l e n ,  im Namen des Vereins deutscher Eisenhütten
leute, E i s e l e n  im Aufträge der deutschen Architekten 
und Ingenieure, L a n g f u  r t h - Altona im Namen der 
deutschen Chemiker und Dr. B l o c h m a n n - K i e l  im 
Namen des elektrischen Vereins Kiel. A u f der Tages
ordnung stand als erster Punkt, wie üblich, der Ge
schäftsbericht des Vercinsdirectors.

Der Verein ist im Jahre 1900 von 13928 auf 
15245 Mitglieder angewachsen und zählte Anfang 
Mai dieses Jahres bereits 15850. Die Auflage der 
Vereinszeitschrift beläuft sich auf 19 000 Exemplare. 
Die Jahresrechnung schlofs mit einem Brutto -U ebcr- 
schufs von 89 297 Jl ab. Dabei hat sich die Hülfs- 
kasse für deutsche Iugenieure von steigender segens
reicher Wirksamkeit erwiesen; die nach Beschlufs der 
vorigen Hauptversammlung gegründete Pensionskasse 
für die Beamten des Vereins ist mit einem Stiftungs
kapital von 30000 J t  ausgestattet ins Leben getreten. 
W as die gröfseren Arbeiten und Unternehmungen an
belangt, die den Verein deutscher Ingenieure seit der 
letzten Hauptversammlung beschäftigt haben, so sind 
die Normen zu Rohrleitungen für hochgespannten 
Dampf zur Veröffentlichung gelangt; ebenso ist die 
Angelegenheit eines einheitlichen metrischen Gewindes 
für Befestigungsschrauben des Maschinenbaues zum 
A bschluß gelangt. W egen der Normen für Spiral
bohrerkegel hat sich der Verein den Vorschlägen des 
Vereins deutscher Werkzeugmascliinenfabricanten an
geschlossen. Zum Abschlufs gelangt ist ferner die 
Gebührenordnung für Architekten und Ingenieure. Mit 
besonderem Eifer hat sich der Verein an der Pariser 
Weltausstellung betheiligt, wo er während der ganzen 
Dauer derselben durch Ingenieur P a u l  M ö l l e r  ver
treten war. Die Erwägung, dafs der buchhändlerische 
Verlag für die ganze technische Wissenschaft und für 
viele Mitglieder des Vereins von grofser Bedeutung ist, 
hat den Vorstand veranlaßt, sich unter Mitwirkung 
sachkundiger Mitglieder mit dem vom Bundesrath im 
Juli v. J. veröffentlichten Entwurf eines Gesetzes über 
das Verlagsrecht zu beschäftigen. Seine Wünsche und 
Bedenken zu diesem Entwurf sind in einer Eingabe

an den Bundesrath und den Reichstag niedergelegt. 
Gemeinschaftlich mit anderen technischen Vereinen hat 
sich der Verein deutscher Ingenieure an Berathungen 
betheiligt, welche die Werkstattbildung derjenigen zum 
Gegenstand haben, die sich dem Studium des Maschinen
baufaches einschließlich Elektrotechnik und Schiffbau 
sowie des Hüttenfaches widmen wollen. Für die vom 
Verein unternommenen technisch - wissenschaftlichen 
Versuchsarbeiten standen zu Beginn des Jahres be
willigte Gelder im Betrage von 70000 J l  zur Ver
fügung.

Dem Geschäftsbericht folgte ein hochinteressanter 
Experiinentalvortrag von Professor S l a b y  über „ D i e  
n e u e s t e n  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  
F u n k e n t e l e g r a p h i e “ , in dessen Verlauf auch der Ober
präsident v. K o e l l e r  den Festsaal betrat. Am Nach
mittag fanden in Gruppen Besichtigungen der städtischen 
Wasserwerke am Schulensee, einiger im Hafen liegender 
Kriegsschiffe u. s. w. statt. A u f den Howaldts-Werken 
wohnten die Theilnehmer dem Stapellauf der Dampf
jacht „Lensahn“  S. K . H. des Großherzogs von Olden
burg bei. Der Abend vereinigte die Ingenieure mit 
ihren Damen zu einem Festmahle in W ricäts Etablisse
ment, w ob e i' dem Verein durch das Erscheinen des 
ersten Doktor-Ingenieurs, Sr. königlichen Hoheit des 
P r i n z e n  H e i n r i c h  v o n  P r e u f s e n ,  eine besondere 
hohe Ehre zu Theil ward.

Am zweiten Sitzungstage wurde über geschäft
liche Angelegenheiten verhandelt. Die Grafshoff-Denk- 
münze wurde dem Maschinenbau-Director Justus F l o l i r  
vom Stettiner „Vulkan“ verliehen in Anerkennung der 
großartigen Leistungen beim Bau der Dampfer „Kaiser 
Wilhelm der G roße“ und „Deutschland“ . Zum V or
sitzenden wurde Generaldirector v. O e c h e l h ä u s e r -  
Dessau gewählt. Hr. G e rd  au-D üsseldorf überbrachte die 
Einladung der Stadt D ü s s e l d o r f  zur 43. Hauptver
sammlung, der man zu folgen beschloß. Der Haus
haltplan für 1902, der eine Einnahme von 930 600 Jl, 
eine Ausgabe von 793 200 J l  vorsieht, wurde genehmigt. 
Eine Fahrt nach dem Seebad Laboe und für andere 
der Festtheilnehmer nach dem Kaiser Wilhelm-Kanal 
bildete die Erholung des zweiten Tages.

In der letzten Sitzung am 12. Juni hielt nach 
einigen kurzen geschäftlichen Mittheilungen zunächst 
Marine-Oberbaurath H ü l l m a n n  einen Vortrag über

den heutigen Stand der deutschen Kriegsschiff
bautechnik,

in dem er etwa Folgendes ausführte: Beim Entwurf 
eines Kriegsschiffes ist die W ahl der Form schwierig 
und abhängig von einer Reihe äußerer Umstände. 
Den Widerstand, den ein Schiff im W asser erleidet, 
kann man nicht wie Reibungswiderstände in mathe
matische Ausdrücke kleiden, sondern m uß ihn durch 
Schleppversuche mit Modellen zu bestimmen suchen. 
Aus den Modellversuchen berechnet man die notli- 
wendige Anzahl von indicirten Pferdestärken, und aus 
diesen veranschlagt man unter Zugrundelegung des 
im Laufe der Zeit immer kleiner gewordenen Einheits
gewichtes das Gesamintgewicht der Maschinenanlage. 
Die Berechnung der Festigkeit des Schiffskörpers ist 
sehr umständlich. Die Anordnung der Panzerung 
erfordert viele Kenntnisse und ist in hohem M aße 
von den mit den Fortschritten der Artillerie wechseln
den Ansichten abhängig. Die Innehaltung der gegebe
nen Gewichtsgrenze erfordert viel Arbeit und große 
Sorgfalt, und es muß dabei der Schwerpunkt des 

| ganzen Schiffes nicht nur der Länge, sondern auch
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der Hölie nach an einer bestimmten Stelle liegen, 
damit die richtigen See-Eigenschaften erreicht werden. 
In ähnlicher W eise sind auch bei der Bauausführung 
dieser schwimmenden Festungen bedeutende Schwierig
keiten zu überwinden. Das Schiff mufs in allen wesent
lichen Theilen dicht sein, und es müssen auch inner
halb des Schiffes Leckstellen vermieden werden. Das 
Gewicht des Ganzen soll trotz durchaus genügender 
Festigkeit möglichst niedrig sein, und cs mufs defshalb 
jedes unnütze Stückchen Material sorgfältig entfernt 
werden. Um die heute üblichen kurzen Bauzeiten 
innehalten zu können, mufs man zeitweise eine grofse 
Zahl von Arbeitern gleichzeitig anstellen, während 
zu anderen Zeiten auf den Staatswerften, deren Haupt
aufgabe die Erhaltung der Schlachtflotte auf einer 
möglichst hohen Stufe von Gefechtsbereitschaft ist, 
die Arbeiter oft plötzlich für andere Zwecke gebraucht 
werden und auch W echsel im Aufsichtspersonal oft 
unvermeidlich sind. Der eigentliche Schiffskörper wird 
bis zu einer angemessenen Grenze an Land, auf Stapel 
fertig gebaut und zu AVasser gelassen, und erst dann 
werden die Hauptmaschinenanlagen und alle die zahl
losen, verwickelten Einrichtungen eingebaut, die für 
ein Kriegsschiff kennzeichnend sind. Die Leistung 
der Maschinenanlagen ist von 3000 indicirten Pferde
stärken der alten hölzernen Linienschiffe auf 30- bis
40 000 Pferdestärken gestiegen und hat die für Schiff 
und Besatzung häufig so unangenehmen Erschütterungen 
hervorgerufen, die nach Möglichkeit vermieden werden 
müssen. Der moderne Kriegsschiffbetrieb erfordert 
zahlreiche Hülfsmaschinen, die mit Elektricität, Dampf 
oder Wasser betrieben werden und über das ganze 
Schiff vertheilt aufgestellt sind. Dazu kommen zahl
reiche Rohrleitungen, Telegraphen und Telephone, 
Kabel für Kraftübertragung und Lichterzeugung, weit
verzweigte Luftkanäle, ein Wirrwarr von Strängen, 
deren sachgemäfser Einbau und Unterhaltung grofse 
Sorgfalt und Umsicht erfordern. Beim Bau der 
Wohnungseinrichtungen mufs alles Brennbare möglichst 
vermieden und das Eisen durch Isolirmaterialien gegen 
Feuchtigkeitsniederschläge, gegen zu hohe Temperaturen 
geschützt werden, und es müssen Mafsregeln getroffen 
werden, um die bei dem engen Zusammenleben so 
vieler Menschen doppelt unangenehmen Geräusche 
möglichst zu beschränken. Der Wunsch nach einem 
brauchbaren, feuersicher imprägnirten Holz ist deshalb 
sehr lebhaft. Das Zusammenarbeiten vieler Zweige der 
Industrie ist erforderlich, um den Bau eines Kriegs
schiffes in gedeihlicher W eise zu Ende zu führen. 
W ir sind in hohem Mafse auf die Mitarbeit derPrivat- 
industrie angewiesen, mit deren Hülfe es möglich 
gewesen ist, uns vom Auslande unabhängig zu machen. 
W ir hoffen, dafs dieses Zusammenarbeiten sich für 
beide Theile immer erfreulicher gestalten und dafs 
diese Versammlung auch in dieser Beziehung gute 
Früchte tragen möge zum Besten des gemeinsamen 
Vaterlandes.

Marinebaumeister M ö n c h  sprach dann über 

die neuen T rock en d ock s der K aiserlichen  W erft 
K iel.

Diesem Vortrag, der ebenso wie der erste durch zahl
reiche Grundrisse und Zeichnungen erläutert wurde, 
lag etwa Folgendes zu Grunde: Dem Bedürfnifs nach 
neuen Docks in Kiel, welche den veränderten Schiffs
typen entsprechen, soll durch den Bau zweier 
Trockendocks von 175 m Länge, 30 m Breite und
11,5 m Tiefe genügt werden. Die Gründungsarbeiten 
werden wegen der örtlichen Verhältnisse mit Hülfe 
des Prefsluftverfahrens ausgeführt. Für die Arbeit in 
W assertiefen von 3,1 bis 20 m kommt eine grofse, an 
schwimmender Rüstung hängende Taucherglocke von 
42 in Länge und 14 m Breite, in geringerer Tiefe eine 
kleine, freischwimmende Glocke zur Verwendung. Die !

Taucherglocken sowie die sonstigen Betriebseinrich
tungen bieten viel Neues und Bemerkenswcrthes. Von 
besonderem Interesse ist die selbstthiitige Steuerung 
der hydraulischen Hebevorrichtung für die grofse 
Taucherglocke. Nach einer Besprechung des Arbeits
betriebes beschreibt der Redner die den beiden Docks 
gemeinsame Pumpcnanlage, deren drei elektrisch be
triebene Centrifugalpumpen in weniger als drei Stunden 
60000 cbm AVasser fördern. Die Docks werden durch 
Schiebepontons verschlossen, welche auch als Schwimm
pontons benutzt werden können. Hires bedeutenden 
Tiefganges wegen werden die Pontons in einer Rüstung 
hängend montirt und sobald sie schwimmfähig sind, 
zu AVasser gelassen. Die für den Döckbetrieb er
forderlichen Spills erhalten wie alle übrigen Einrich
tungen elektrischen Antrieb und sind wegen der E in
fachheit bemerkenswerth. Die Kielstapel und Kimm
schlitten sind so construirt, dafs sie leicht vollständig 
beseitigt werden können, um ein beschädigtes, aus
nahmsweise tiefgehendes Schiff zu vorläufiger Aus
besserung auf ileu Dockbodcn absetzen zu können. 
Die zum Betriebe erforderliche elektrische Kraft wird 
in einem besonderen Krafthause erzeugt.

Beide Vorträge wurden mit grofsem Beifall auf
genommen. —  Gegen Mittag folgten zahlreiche Fest- 
theilnehmer einer Einladung der Germaniawerft, die 
ihren Gästen einen Imbifs bot und auch ein prächtiges 
Album mit Ansichten der von dieser W erft gebauten 
Schiffe zur Arertlieilung brachte. Es wird mit dazu 
beitragen, die Kieler Festtage den deutschen Ingenieuren 
in lebendiger Erinnerung zu erhalten.

Central-Verein der Bergw erksbesitzer 
Oesterreichs.

Der über die Arereinsthätigkeit im Jahre 1900 in 
der vierten ordentlichen Generalversammlung vom
3. Juni 1901 erstattete Bericht beschäftigt sich in 
erster Reihe mit der am 23. Mai 1. J. vom Abgeord
netenhaus angenommenen Regierungsvorlage über die
H erabsetzung der gesetz lich  zulässigen  M axim al- 

Sehichtdauer
für die Grubenarbeiter beim Kohlenbergbau auf neun 
Stunden. Sie war nichts Anderes als die Einlösung 
eines Versprechens, welches sich die Regierung 
während des vorjährigen Streikes vor dem Ostrau- 
Karwincr Einigungsamte hatte abringen lassen und 
welches sie im vollen Bewufstsein der wirtlischaft- 
lichcn Bedenken trotz des einmiithigen AViderspruches 
der österreichischen Montanunternehmungen und des 
überwiegenden Theiles der österreichischen Industrie 
erfüllen zu müssen glaubte. Der A'ereinsvorstand hat 
s. Zt. vor allem darauf hingewiesen, dafs vom Stand
punkte der mit der gegenwärtigen Schicht- und Arbeits
dauer gemachten hygienischen und sicherheitspolizei
lichen Erfahrungen absolut keine Veranlassung zu 
einer weiteren Kürzung der heutigen gesetzlichen 
Maximalarbeitszeit beim Kohlenbergbau besteht, und 
dafs solche Gründe von der Regierung auch nicht 
vorgebracht wurden. AVir haben in dieser Petition 
weiter darauf aufmerksam gemacht, dafs die Herab
setzung der Schichtdauer unbedingt eine Verminderung 
der Production bei gleichzeitiger Erhöhung der Ge
stehungskosten zur Folge haben wird und daher auf 
die Kohlenpreise unmöglich ohne Einflufs bleiben 
kann sowie, dafs Oesterreich schon mit seinem heutigen 
Maximalarbeitstag von 10 Stunden unter den rück- 
sichtlich der Kohlenproduction in Betracht kommenden 
europäischen Staaten allein dasteht und dafs die Con- 
currenzfähigkeit eines grofsen Theiles der öster-
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rcichischcn Kohlenwerke gegenüber dem Auslande 
durch eiue weitere Einschränkung der Arbeitszeit un
mittelbar bedroht würde. Auch wurde nicht unter
lassen, auf die Rückwirkung hinzuweisen, welche eine 
solche einseitige Begünstigung der Bergarbeiter hin
sichtlich der Arbeitszeit insbesondere auf die Land
w irtsch a ft ausiiben mufs, welche schon heute das 
Abströnien ihrer Arbeitskräfte zur Industrie und 
namentlich zur Bergarbeit beklagt, sowie darauf, dafs 
der österreichische Bergbau, was W ohlfahrtsein
richtungen betrifft, von keinem anderen Industrie- und 
Gewerbszweige in Oesterreich übertroffen wird und 
dafs in dem Kortschreiten der freiwilligen W ohlfahrts
pflege nothwendig ein Stillstand eintreten miifste, wenn 
die w irtschaftliche Situation der Kohlenwerke durch 
die Gesetzgebung erschwert und gefährdet wird. Diese 
Darlegungen haben ebenso wenig Gehör gefunden als 
die überzeugenden Argumente, welche die Experten 
aus dem Kreise der Bergbauunternehmer dem Sub- 
comitc des socialpolitischen Ausschusses in der vor
jährigen Expertise vorgeführt haben, und als das ein- 
mütlnge Votum der Montansection des Industrie- und 
Lam lwirtschaftsrathcs. Auch die übereinstimmenden 
Einwendungen der vom privatwirthschaftlichen Stand
punkte in dieser Frage gewifs unbefangenen industriellen 
Corporationen gegen eine weitere gesetzliche Kürzung 
der Arbeitszeit beim Bergbau vermochten den sociai- 
politischen Aussehufs und das Plenum des Abgeord
netenhauses nicht zu überzeugen, dafs eine solche 
Mafsregel nur zum Schaden der österreichischen Volks
w irtsch a ft  ausfallen kann. In dem Berichte des 
soeialpolitisclicn Ausschusses, welcher dem Abgeord
netenbause bei dessen Beschlußfassung über den Ge
setzentwurf vorlag, wurde zwar nachträglich der Ver
such gemacht, die N otw en digkeit einer Kürzung der 
Schichtdauer beim Kohlenbergbau mit hygienischen 
Nachtheilen der heutigen längeren Arbeitszeit zu be
gründen. Diesen Nachweis hätte wohl die Regierung 
erbringen müssen, als sie die Vorlage einbrachte, und 
wenn sie dies unterlassen hat, so ist es ein deutlicher 
Beweis dafür, dafs sie selbst von der N otw en digkeit 
einer allgemeinen Kürzung der Schichtdauer vom 
hygienischen Standpunkte nicht überzeugt ist. Es 
wäre ein Leichtes, die in dem Berichte des social
politischen Ausschusses vorgebrachten Ziffern zu wider
legen, aber unter den Umständen, welche das A b
geordnetenhaus zur Annahme der Regierungsvorlage 
bestimmten, würde auch dieses sachliche Argument 
vollständig wirkungslos geblieben sein.

„A ber auch in ihrer grundlegenden Bestimmung 
hat die Vorlage durch den Herrn Regierungsvertreter, 
noch bevor sie Gesetz geworden ist, eine Interpretation 
erfahren, welche die Neunstuudenschicht effectiv in 
eine achtstündige, mitunter in eine noch kürzere 
Schicht umwandeln würde. Der Regierungsvertreter 
hat auf die Anfrage eines Abgeordneten vom Minister
tische aus erklärt, dafs die Bestimmung über die 
Schichtdauer so zu verstehen sei, dafs die gesammte 
Dauer des unterirdischen Bergwerksbetriebes von der 
Einfahrt des ersten bis zur Ausfahrt des letzten 
Mannes in einer Schicht nicht länger als neun Stunden 
dauern darf, dafs also die Einrechnung der Ein- und 
Ausfahrt in die neunstündige Schichtdauer nicht für 
jeden einzelnen Grubenarbeiter, sondern für die ganze 
Grubenbelegschaft gilt. Das heifst, dafs bei Gruben, 
bei welchen die Einfahrt und Ausfahrt der ganzen 
Belegschaft je  eine Stunde in Anspruch nimmt, der 
einzelne Grubenarbeiter ta tsäch lich  nur 8 Stunden 
unter Tage zubringen darf, was nach Abschlag der 
Ein- und Ausfahrtszeit, der Wartezeit und des Zeit
aufwandes für den W eg  zum Arbeitsorte für den ein
zelnen Arbeiter eine effective Aufenthaltszeit vor Ort 
von höchstens 5Vs bis 7 Stunden ergiebt. Bei manchen 
Gruben dauert aber die Ein- und Ausfahrt der Beleg
schaft auch mehr als eine Stunde, bei solchen Berg

bauen würde also der Aufenthalt des einzelnen Arbeiters 
in der Grube noch weniger als acht Stunden betragen. 
So sieht die von der Regierung und vom Abgeordneten
hause feierlich erklärte Ablehnung der Achtstundcn- 
schicht in W irklichkeit aus. Dafs aber bei einer 
solchen Verkürzung der Sehichtdaucr fast ausnahms
los eine Minderleistung des einzelnen Arbeiters und 
dadurch bei gleichbleibenden Gedingsätzen ein Minder
verdienst resultiren wird, ist eine so selbstverständ
liche Erfahrungstatsache, dafs sie eines Beweises 
nicht bedarf. D ie unmittelbare Folge wird aber die 
sein, dafs von den Arbeitern zum Ausgleiche ■ der 
minderen Leistung eine Erhöhung der Gedinge und 
Löhne angestrebt werden wird, welche kaum Aussicht 
auf Erfolg haben dürfte. Statt der beabsichtigten 
Beruhigung der.Arbeiterschaft wird daher eine Lohn
bewegung eintreten, welche viel "röfsere Gefahren in 
sich birgt, als die künstlich genährte Bewegung nach 
einer Kürzung der Schichtdauer.“

„Das Resultat der Gesetzesvorlage bei Zugrunde
legung der Interpretation des Regierungsvertreters 
wäre also der faetische Zwang zum Achtstundentage, 
bezw. zu einer noch kürzeren Schicht mit allen auch 
von der Regierung und vom Abgeordnetenhause er
kannten w irtschaftlichen Folgen und Gefahren, und 
es würde eines neuen Gesetzes bedürfen, um diesen 
Zustand wieder zu beseitigen. Der Neunstundentag 
wird sich aber nach unserer innersten, festen Ueber- 
zeugung auch für die österreichische Bcrgarbeiterschaft 
als ein Danaergeschenk erweisen, und die Regierung 
wie die Volksvertretung werden statt des erwarteten 
Dankes der Beschenkten die Vorwürfe desjenigen 
Theiles der Arbeiterschaft ernten, welcher sich dadurch 
der Möglichkeit eines höheren Verdienstes beraubt 
finden wird. Dann wird es unseren gesetzgebenden 
Kreisen erst klar werden, warum die grofsen kohlen- 
producirenden Staaten Europas, wie England, Deutsch
land, Frankreich und Belgien, das Experiment einer 
gesetzlichen Beschränkung der Arbeitszeit für E r
wachsene auch beim Bergbau bisher nicht gewagt 
haben und eine so weitgehende allgemeine zwangsweise 
Kürzung der Schichtdauer oder Arbeitszeit in abseh
barer Zeit auch nicht wagen dürften.“

AVeiter trat der Verein auch für freien Verkehr 
der Bergbau-Erzeugnisse auf der Grenze ein und für 
Parität in den Kohlentarifen im Verkehr mit Deutsch
land; bezüglich des österreichischen Erzbergbaues ist 
der Vereinsvorstand hinsichtlich der rohen und auf
bereiteten Erze im Interesse der Entwicklung der ein
heimischen Hüttenindustrie ebenfalls für die Aufrecht
haltung der Zollfreiheit eingetreten.

International Engineering Congrefs 
Glasgow  1901.

Anläfslich der Ausstellung in Glasgow, welche in 
diesem Sommer stattfindet, haben die grofsen tech
nischen Vereine sieh zu einem gemeinsamen Congrefs 
mit 9 Unterabteilungen zusammengeschlossen; sie 
wollen denselben an den Tagen vom 3. bis 6 . Sep
tember in Glasgow abhalten und im Anschlufs daran 
auch die W erke in der Umgebung besichtigen. Das 
Ehrenpräsidium hat Lord K e lv in  übernommen, aufser- 
dem sind noch eine Reihe von Ehren-Vicepräsidenten 
ernannt. Präsident der Veranstaltung ist der Vorsitzende 
der Institution o f  Civil Engineers J a m es  M a n se rg h . 
Die einzelnen A bteilungen  umfassen: 1. Eisen
bahnen, 2. Wasserwege und Wasserbauwesen, 3. Ma
schinenbau, 4. Marine-Ingenieurwesen, 5. Eisenhütten
wesen, 6. Bergbau, 7. Stadtbauwesen, 8 . Gas, 9. Elek- 
tricität.
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Verein für gewerblichen Rechtsschutz 
in Berlin.

A uf dem in den Tagen vom 13. bis 15. Mai iu 
Köln abgehaltenen Congrefs, welcher ebenso wie der 
vorjährige Frankfurter Congrefs von dem Verein für 
gewerblichen Rechtsschutz in Berlin veranstaltet wurde, 
gelangte in höherem Grade als im vorjährigen die Ver- 
besserungs- oder, besser gesagt, Entwicklungsbedürftig
keit der gewerblichen Rechtsschutzgesetze zum Aus
druck. Den Kernpunkt der Frankfurter Verhandlungen 
hatte das Patentertheilungsverfahren gebildet, das man 
als auf Grund der Handhabung der Vorprüfung zu 
wenig ausgiebig bezeichnete. Den darüber erhobenen 
Beschwerden ist durch eigene Entschliefsung des 
Patentamts in wesentlichen abgeholfen worden, und 
die „Patentfabrik“  arbeitet nun flott genug, ja  Manchem 
schon zu flott, wie man gelegentlich auf dem Kölner 
Congrefs hören konnte. A u f diesem kam das Patent
recht selbst in seinen wichtigsten Punkten zur Ver
handlung, ferner das Waarenzeichenreclit, und man 
erhielt aus dem Verlauf der Erörterungen, sowie aus 
den gefafsten Beschlüssen den Eindruck, dafs die 
Dinge sich einer gesetzlichen Neuregelung nähern, die 
die Verhandlungen des Congresses vorzubereiten be
stimmt sind.

Der Congrefs oder der Verein für gewerblichen 
Rechtsschutz in Berlin bildet jetzt den anerkannten 
Mittelpunkt, für alle einschlägigen Bestrebungen. Er 
vereinigt in sich eine gröfsere Anzahl von sachkundigen 
Männern, die tlieils der Industrie, theils der Rechts
anwaltschaft, theils dem in Deutschland noch neuen, 
meist aus Technikern gebildeten Stande der Patent
anwälte angehören, deren Berufs- und Standesverhält
nisse unlängst durch ein besonderes Gesetz geregelt 
worden sind. “Welche Fülle von Sachkenntnifs, Scharf
sinn und logischer Denkweise bei guter wissenschaft
licher Fachbildung diese Vereinigung in sich birgt, 
konnte man an der sorgfältigen Vorbereitung, klaren 
Darstellung und gründlichen Erörterung der Verhand
lungsgegenstände erkennen. Man kann es daher auch 
ganz begreiflich finden, dafs auf dem Kölner Congrefs, 
der die hervorragendsten Angehörigen der Industrie 
vom engeren und weiteren Bezirk Köln, sowie eine 
Anzahl Grofsindustrieller der übrigen Rheinlande 
als Theilnehmer und Ausschufsmitglieder zählte, in 
dem ersten Punkt seiner Verhandlungen, betr. die 
Bildung von Sondergerichten für Patentfragen, mit 
grofser Entschiedenheit der Anspruch auf Gleichstellung 
iler Techniker mit den Juristen in der Rechtsprechung 
über gewerbliche Schutzfragen geltend gemacht wurde. 
Dieser Theil der Verhandlungen gestaltete sich recht 
dramatisch. Ihm wohnte auch der Präsident des Kölner 
Oberlandesgerichts bei, in dessen Bezirk am längsten 
und wohl am häufigsten das Tndustrierecht zur Ent
scheidung kommt. D ie  Geister der Jurisprudenz und 
der Technik platzten gehörig aufeinander. Es fand 
sich dann aber eine der Mehrzahl der Congrefsbcsucher 
genehme Form in Beschlüssen, die den in den An
trägen des vorbereitenden Ausschusses enthaltenen Ge
danken zum Ausdruck brachten, ohne so weit gehende 
Forderungen aufzustcllen, wie das diese Anträge ge- 
than hatten.

Man darf annehmen, dafs damit die Bewegung auf 
Heranziehung des Laienelements zur Industrie-Recht
sprechung in ähnlicher "Weise, wie das hinsichtlich 
der Handelsstreitsachen schon längst geschieht, einen 
tüchtigen Schritt vorwärts gethan haben wird. Auch 
die übrigen Congrefsbeschlüsse, betr. das sachliche 
Patentrecht und das Zeichenrecht, müssen als frucht-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Seite 480.
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bringende Vorarbeiten für die Ausgestaltung der ge
werblichen Rechtsschutzgesetze betrachtet werden. Es 
wird auch in ihnen eine mafsvolle Haltung beobachtet, 
wenngleich es an entschiedener Geltendmachung der 
verschiedenen Ansichten und Standpunkte nicht fehlte. 
So zeigte sich ein gewisser Gegensatz des Interesses 
zwischen der chemischen und der mechanischen Industrie, 
indem erstere mit dem Patentgesetz, wie es besteht, 
sich im ganzen zufrieden zeigte, während seitens eines 
Theils der mechanischen Industrie und seitens der 
Vertreter der geistigen Urheber von Erfindungen 
Neigung bestand, die Rechte der Patentinhaber zum 
allgemeinen Besten mehr oder weniger einzuschränken. 
Am meisten umstritten war die Beschränkung der Pa
tentanfechtungsfrist auf fünf Jahre, eine durch die 
Novelle vom Jahre 1891 • hauptsächlich auch auf Be
treiben rheinischer Grofsindustrieller in das Gesetz 
zum Zwecke der ruhigen und ungestörten Ausnutzung 
von Industriepatenten eingeführte Bestimmung. Deren 
Aufrechterhaltung wurde schliefslich vom Congrefs 
mit geringer Mehrheit beschlossen. Auch die beantragte 
Aufführung des Namens des thatsächlichen Erfinders 
in der Patentanmeldung wurde abgelehnt, weil viele 
Erfindungen in der Industrie heutzutage im Aufträge 
von Angestellten der Werke, nach deren Angaben oder 
Hinweisen oder mit deren Mitteln gemacht und das 
ausschliefsliche Eigenthum der letzteren bilden müssen.

Im Waarenzeichenrecht ist das W ichtigste die E in
führung eines Schutzes der Vorbenutzung bei deren 
Geltendmachung binnen Jahresfrist, ferner die Schaffung 
von Mafsregeln gegen den unlauteren Wettbewerb, 
der jetzt im Zeichenrecht betrieben wird. Auch hierin 
war eine gewisse Gegenströmung vorhanden, besonders 
vertreten durch die Tabakindustrie, die sich mit dem 
bestehenden Zustand des ausschliefslichen Schutzes für 
formell richtig eingetragene Zeichen einverstanden er
klärte, indefs auch dem Grundsatz zustimmte, dafs-der 
thatsächliche Besitzer eines Zeichens berechtigt sein 
solle, sein Zeichen schützen zu lassen, auch wenn ein 
anderer es vorher halte für sich eintragen lassen. 
Auch stimmte sie geeigneten Gesetzesmaisregeln gegen 
unlauteren Wettbewerb zu, bekämpft aber die dahin 
gehenden Vorschläge zum Theil als zu weitgehend, 
weil ihrerseits zu unlauteren und vexatorischen Mafs- 
nahmen Anlafs gebend.

Im ganzen fanden die Commissionsvorschläge, zum 
Theil mit gröfseren, zum Theil mit kleineren Aende- 
rungen, Annahme. Fast völlige Uebereinstimmung 
herrschte hinsichtlich der Freizeichen, deren Löschung 
auf Antrag Dritter, ebenfalls meist zur Bekämpfung 
des unlauteren Wettbewerbs, vorliegt oder der V or
benutzer des Zeichens auf Grund der Vorbenutzung 
auf Löschung des Zeichens zu klagen berechtigt ist. 
Aufserdem wurde der Wunsch zum Ausdruck gebracht, 
bei Berufung an das ordentliche Gericht gehen zu 
können. Zur Sprache kamen noch gewisse Mängel im 
Zeichenanmeldungswesen und im Ermittlungsverfahren, 
betr. die Freizeicheneigenschaft. In Bezug auf die 
Zeichenanmeldung wurde der Antrag angenommen, 
dafs die Angabe von Waarenzeichen durch solche von 
Waarenklassen zu erfolgen hat. Es soll auch dadurch 
der unlautere Wettbewerb, der durch Anmeldung von 
geschützten Waaren verwandten Gegenständen den 
Zeichenschutz beeinträchtigt, bekämpft und ferner der un
zuträglichen Ueberhandnahme der Zeichenanmeldungen 
vorgebeugt werden, indem die Gebühr für jede Klasse 
besonders zu entrichten ist. Der Antrag auf Ver
besserung des Ermittlungsverfahrens in betreff der 
Freizeichen wurde zurückgezogen, nachdem der an
wesende Director im Patentamt, Director Dr. Rhenius, 
dargelegt hatte, dafs das vom Patentamt beobachtete 
Verfahren den geäufserten Wünschen und der Rechts
verfassung entspreche. Dagegen wurde den Ein
wendungen, die einige Vertreter von Handelskammern 
gegen die vom Patentamt beobachtete Uebung betr.

4
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Einholung von Auskünften über Freizeichen erhoben, 
seitens des Vertreters der Reichsregierung Berück
sichtigung in Aussicht gestellt. (Es betrifft dies die 
nebeneinander hergehende Befragung der Handels
körperschaften und einzelner, ihnen vom Patentamt 
nicht bezeichneter Firmen in ihrem Bezirk.) Dafs 
auch die sonstigen Verhandlungen des Congresses

seitens der zuständigen Behörden die wünschenswerthe 
Beachtung erfahren, darf man aus der ständigen A n 
wesenheit der Vertreter des Patentamts in den Sitzungen 
und aus einigen gelegentlichen Aeufserungen dieser 
Vertreter schliefsen.

(Nach der „Deutschen Volkswirtschaftlichen 
Correspondenz“ )

Referate und kleinere Mittheilungen.

A m erikanische und en glische  S elbstkosten .
In der Mai-Ausgabe des „Engineering-Magazine“ , 

einer in New York und London erscheinenden Monats
schrift, bespricht E. P h i l l i p s  unter dem Titel „Britain 
and her Competitors in Iron and Steel Making“ die 
Fortschritte der amerikanischen Eisenindustrie und 
ihre Ueberlegenheit sowohl in der Production wie in 
der Technik über die englische Schwesterindustrie; 
wenn der Verfasser zwar richtig angiebt, dafs Deutsch
lands Stahlproduction derjenigen Grofsbritanniens er
heblich überlegen sei, im übrigen aber des deutschen 
Wettbewerbs nur nebenbei Erwähnung thut, so dürfte 
dies weniger auf bösen W illen als auf Unkenntnils 
der deutschen Verhältnisse und falsche W ahl des 
Titels zurückzuführen sein.

Alsdann tritt Verfasser der in England viel ver
breiteten Meinung gegenüber, dafs, wenn Amerika Eisen- 
fabricate nach England und dem Continent exportire, 
dies nur geschehe, um des Ueberschusses an Production 
ledig zu werden und dafs die Preise verlustbringende 
seien. Er weist darauf hin, dafs, während in Südwales 
die Preise für Platinen im vergangenen Jahre von 
80 auf 150 Jl, gestiegen seien, amerikanische Platinen 
gleichzeitig zu 105 J l hätten herüberkommen können, 
trotzdem die Eisenbahnfracht von Pittsburg bis Balti
more und Philadelphia 7'/ä utl und die Ueberseefracht 
nach britischen Häfen 17‘ /2 bis 20 J l betragen habe. 
Nachdem die W alliser Platinenfabriken den Preis auf 
100 Jl, d. h. unter Selbstkostenpreis, heruntergesetzt 
hätten, seien die Amerikaner auf 95 J l herunter
gegangen und sie seien bereit, noch weiter nachzugeben, 
wenn es nöthig würde. Phillips behauptet, dafs für 
die Amerikaner solche Preise sogar noch gewinn
bringend seien, dafs sie also nicht nur in Zeiten der 
Hochbewegung, sondern auch bei normalen Preisen 
für Erz, Kohle und Löhne noch wettbewerbsfähig seien. 
Er führt diese Fähigkeit der Amerikaner auf billige 
Eisenbahnfrachten, niedrige Wasserfrachten, um das 
Erz zu den Oefen zu bringen, billige Kohle und Koks, 
grofse Production und niedrige Tonnenlöhne zurück, 
bespricht dann die bekannten Frachtverhältnisse der 
Carnegie-Eisenbahn, und giebt an, dafs die Durch
schnittsfrachten von den oberen zu den unteren Häfen 
sich auf 2'/a J l f. d. Tonne belaufen, dafs aber die 
grofsen Interessenten vermöge eigenen Schiffsbesitzes 
noch geringere Fracht bezahlen.

Hinsichtlich des Brennstoffverbrauchs der Hoch
öfen behauptet Verfasser, dafs die grofsen Oefen mit 
1650 ß (748 kg) Koks für 2000 Ci (907 kg) Roheisen 
auskämen; wenn Phillips alsdann auf die grofsen Er
sparnisse infolge Einführung der Koksöfen mit Ge
winnung der Nebenerzeugnisse hinweist, so ist dazu 
zu bemerken, dafs es sich hier doch w ohl nur nm 
Zukunftsmusik handelt, weil nach den neuesten sta
tistischen Aufstellungen die Anzahl solcher Koksöfen 
in den Vereinigten Staaten sich nur auf wenige Hunderte 
beläuft. Er setzt die Abgaben (royalties), welche die 
Engländer zu zahlen haben, mit 50 0. bis 1 J l f. d.

Tonne Kohle oder einheimisches Erz in Ansatz und 
berechnet dergestalt 5 sh f. d. Tonne Stahl; für Bilbao- 
Erz habe der Engländer mindestens ]/s mehr als der 
Amerikaner für die ab Lake Superior ins Schiff ge
lieferten Erze zu bezahlen, so dafs der Preis sich ein- 
schliefslich Fracht auf 21 sh loco englischen Hafen 
stelle, nicht zu sprechen von den hohen Preisen des 
vergangenen Jahres, wo für Erz 7 sh mehr und für 
Fracht 4 sh mehr verlangt wurden. Das Lake Superior- 
Erz koste dagegen an den Gruben im W agen in 
manchen Fällen nicht mehr als 1 sh, so dafs sich die 
Erzkosten loco Verschiffungshafen dort auf 2 1/* bis
5 sh per ton stellten. Aufserdem enthalte das dortige 
Erz 60 bis 65 °/o E isen , gegenüber 50 bis 55 °/° des 
Bilbao-Erzes.

Phillips wreist alsdann auf die modernen Be
schickungsvorrichtungen der amerikanischen Hochöfen 
hin, w'elche letztere dadurch 600 bis 750 1, Tages
erzeugung gegen 200 bis 250 t der englischen Hoch
öfen hätten; die neueren Martinanlagen in Amerika 
hätten bei 6 0 1 Fassungskraft der einzelnen Oefen 
die Handarbeit auf ein Minimum reducirt, es würden 
z. B. jetzt Kesselbleche von 12,7 bis 44,4 mm Dicke 
auf einer automatisch arbeitenden Scheere kreisrund 
geschnitten, auch würden die fertigen Platten zur 
tnspection ohne jede Handanlegung durch Krähne 
vorgeführt. Die Illinois Steel Co. nabe in einer Doppel
schicht 2677 tons Schienen ausgewalzt.

Phillips stellt alsdaun die englischen und ameri
kanischen Selbstkosten wie folgt zusammen:

E n g l is c h e  S e lb s t k o s t e n  
bei Verhüttung von B ilbao-E rz.

2 tons Erz von 50 bis 55 °/o Eisen zu
15 sh per t o n .........................................£  1 10/0

1,25 tons Koks zu 10 sh per ton . . ,, 12/6
Kalk, Löhne, Kohlen, Reparat. u. s. w. „ 7/6

£  2 10/0
Weiterverarbeitung zu Stahl . . . .  „ 1  5/0

£  3 15/0 
A m e r ik a n is c h e  S e lb s t k o s t e n  

bei Verhüttung von heimischem Erz. . 
l s/< tons Erz von 65 ö/d Eisen zu

10 sh per t o n .........................................£  0 17 6
0,9 tons Koks zu 7 sh 6 d per ton . . ., 6/3*
Kalk, Löhne u. s. w.............................................  „  6/3

£  1 10/0
AVeiterverarbeitung zu Stahl . . . .  „ 1  0/0

£  2 10/0
Nach Phillips kann somit der Amerikaner sein 

Bessemer-Roheisen zu 30 J l und das Stahlfabricat zu 
50 J l liefern, während in normalen Zeiten die ent-

* Die Rechnung im „Eng. Mag.“ stimmt nicht 
ganz; es müfste hier 6/9 heifsen. Die Red.
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sprechenden englischen Preise 50 J l und 75 J l  sein 
sollen ; letztere Preise sollen im vergangenen Jahr 
auf 100 Jl, und 130 J l gestiegen sein. In Amerika 
bezahlt man gegenwärtig 25 M  bis 27 ',2 J l  f. d. Tonne 
Eisenbahn- und Oceanfraclit nach europäischen Häfen, 
so dafs bei Einschlufs von 5 J l  für Handlungsunkosten 
der Preis des amerikanischen Stahlfabricats etwa 80 J l 
sein dürfte. Verfasser weistauch darauf hin, dafs die 
Amerikaner beabsichtigten, die Seefrachten durch 
directen Verkehr durch den Welland-Kanal und Lorenz
strom* sowie durch grofsartige Seekanäle zu verbilligen.

Zum Sclilufs bedauert Phillips, der sich als Eng
länder bekennt, dafs er diesen ungünstigen Vergleich 
seinen Landsleuten nicht vorenthalten könne. Er müsse 
aber die Thatsache, so wie sie sei, feststellen, damit 
England sich durch Einführung besserer Einrichtungen 
instand setze, erfolgreich den Wettbewerb aufzunehmen.

Gestehungskosten von österreichischem 
Thomasroheisen.

In einem Gutachten, welches der Centraldirector 
der Prager Eisen-Industrie-Gesellscliaft, Hr. W . K e -  
s tra n e k , über die Gestehungskosten der Eisenindustrie 
vor kurzem abgegeben hat, berechnet er die Selbst
kosten von Thomasroheisen für seine Gesellschaft fol- 
gendermafsen:

3 t Erz zu je  3 fl. . . 9,— fl.
1,1 t Koks zu 17,50 fl. 19,30 „
1 t Kalk zu 1,50 fl. . 1,50 „
Löhne u. Gehälter, aus- 

schliefslicli d. Bruder
ladenbeiträge . . . .  1,70 „

An Betriebsmaterial . 0,80 „ 
Verschiedenes . . . .  0,70 „

33,30 11. =  50, Gl Jl.

B elg isch e  R oheisenpreise.
Ueber die Lage des Bergbaues und der Metall

industrie der belgischen Provinz Luxemburg während 
des Jahres 1900 entnehmen wir einem Bericht des 
obersten Bergbeamten, Herrn Libert, die folgende über
sichtliche Preistabelle:

Durchnittspreis f. d. Tonne in Mark.
Jahr Giefserei-Rolieisen Frischroheisen
1891 ......................  46,11 36,98
1892 ....................... 37,72 35,20
1893 . . . . .  37,23 34,36
1894 ......................  37,66 34,42
1895 ......................  34,99 33,38
1896 ......................  38,10 43,20
1897 ....................... 46,54 42,06
1898 ......................  42,74 40,80
1899 ....................... 53,35 42,85
1900 ......................  66,46 48,20

Roheisenerzeugung wird in der Provinz Luxemburg 
von den Finnen Athus, Musson und Halanzy betrieben; 
die Erzeugung im Jahre 1900 betrug im Ganzen 
173 780 t, davon 85 750 t Giefserei-Rolieisen, und 
88030 t Frischroheisen.

N ochm als Uber land w irth sclia ftliclie  M aschinen 
in  Am erika.

Im Anschlufs an die früheren M itteilungen** wird 
durch einen ausführlichen Artikel im „Iron A ge“ vom
30. Mai 1901 bestätigt, dafs die Mc Cormick Harvesting

* Von Interesse ist hier eine Anmerkung, zufolge | 
welcher der Plan des directen Verkehrs schon wieder | 
aufgegeben sei. Gründe werden hierfür nicht angegeben.

** Siehe „Stahl und Eisen“  Heft 11 S. 601.^

Machine Co. täglich 300 bis 360 t (durchschnittlich 
315 t) Roheisen verschmilzt, eine Production, die um 
so höher erscheint, als bei der Herstellung der land
wirtschaftlichen Maschinen sehr viel Stahl und schmied
barer Gufs zur Verwendung gelangt und graues Eisen 
nur bei den Getrieben und unwesentlichen Theilen der 
Garbenbinder gebraucht wird. Der gröfste Theil der 
Fabrication besteht aus Mähmaschinen, von denen die 
Gesellschaft bis zu 100 000 im Jahre macht. Trotzdem 
ausschliefslich Maschinenformerei eingeführt ist und die 
Bewegung der sämmtlichen Materialien auf mechani
schem W ege erfolgt, sind in den beiden vorhandenen 
Giefsereien doch noch etwa 1000 Leute thätig. Die 
eine Giefserei liegt im fünften Stock eines Gebäudes 
von rund 200 m Länge, unregelmäfsiger Tiefe und 
5574 qm Grundfläche ; die zweite Giefserei besteht aus 
einem einstöckigen Gebäude von etwa 48 X  426 m.

D ie K oh len förderu ng  in Russisch  - P olen
stellte sich in den beiden letzten Jahren wie fo lgt: 

1899 1900
Steinkohle Steinkohle

3 908 197 t auf 19 Graben 4 014 079 t auf 32 Gruben
Braunkohle Braunkohle

67 016 t auf 3 Gruben 94 938 t auf 8 Gruben 
Die Steinkohlenförderung hat demnach, trotzdem

13 neue Gruben in Förderung kamen, für 1900 nur 
eine Zunahme von 2,7 %  aufzuweisen gehabt.

Versandt wurden an Steinkohle 1899 : 2 869400 t, 
1900: 2968 680 t, so dafs sich der eigene Verbrauch 
des Dombrower Industriebezirks 1899 auf 1 038 797 t 
und 1900 auf 1045399 t stellte.

R oheisenerzeugung in den V erein igten  Staaten.
Die Wochenleistungsfahigkeit der amerikanischen 

Hochöfen betrug am 1. Juni 314 505 Grofstons und hat 
damit eine noch nie dagewesene Höhe erreicht.

Zahl iler 
Grofstons Hochöfen

in Betrieb
1. Januar 1901 .................. 250 351 233
1. Februar „ ..................  278 258 245
1. März „ ..................  292 899 248
1. April .......................... 296 676 250
l. Mai .........................  301125 256
1. Juni „ ..................  314 505 252
Die Vorräthe bei den W erken betrugen:

1. Jan. 1901 1. April 1901 1. Mai 1901 1. Juni 1901. 
tons tons tons tons

558 664 476 895 438 288 407 723
Warrants 16 400 13 400 11400 11 100

(„Iron Age“ vom 13. Juni 1901.)

Die Otavi-M inen- und E isenbahn-G esellschaft 
in Sttdwest-Afrika.

Der „Reichsanzeiger“ veröffentlicht den Gesell
schaftsvertrag der Otavi-Minen- und Eisenbahngesell
schaft, sowie die Concession zum Bergbau und Eisen
bahnbau im nördlichen Theile des deutsch-südwest- 
afrikanischen Schutzgebietes an die Otavi-Minen- und 
Eisenbahngesellschaft (Colonialgesellschaft) zu Berlin. 
Die Gesellschaft, deren Dauer nicht beschränkt ist, 
erhält das Recht, den Bau einer Eisenbahn von einem 
Hafen der Westküste nach dem Otavigebiet, den Betrieb 
der Kupferbergwerke in diesem Gebiete sowie die Aus
beutung der erworbenen Land- und sonstigen Berg
werksberechtigungen zu unternehmen. Das Grundkapital 
der Gesellschaft beträgt zunächst 1 Million Mark, ein- 
o-etheilt in 10000 Antheile zu 100 Jl. und kann auf 
Seschlufs des Verwaltungsrathes auf 4ÖMillionen Mark,
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eingethcilt in Antheile von je  100 Jl, erhöht werden. 
Die sämmtlichen 10000 zunächst auszugebenden Antheile 
erster Serie sind von den Gründern der Gesellschaft 
übernommen sowie voll eingezahlt worden, und zwar: 
1. von der South - W est- Africa Company, Limited, 
London 500 Antheile; 2. von der Direetion der Dis- 
conto-Gesellschaft 4750 Antheile; 3. von der Explo
ration Company Limited, London 4750 Antheile. Der 
South-W est-Africa Company wird auf jeden ausge
gebenen Antheil ein Genufsschein gewährt.

Von dem sich ergebenden Reingewinn sind vorweg 
mindestens 5 und höchstens 15 °/o in einen Reserve
fonds zu legen; von dom dann verbleibenden Betrage 
werden an die Mitglieder der Gesellschaft 5 %  des 
eingezahlten Grundkapitals als Dividende gewährt, und 
der ßest. ist, nach Abzug von 10 %  Tantieme für den 
Verwaltungsrath, mit je  50 °/° als Superdividende auf 
das eingezahlte Grundkapital und auf die Genufsseheine 
zu vertheilen. Zur Unterstützung des Unternehmens 
verleiht die Kaiserliche Regierung der Gesellschaft 
unentgeltlich das Eigenthum an dem Grund und Boden 
zu beiden Seiten der mit der Kapschen Spurweite 
von 1,0668 m von dem Otavi-Gebiete nach dem Kunene 
zu erbauenden Eisenbahn in Blöcken von je  20 km 
Breite und 10 km Tiefe in einem Abstand von jedes
mal 10 km Breite voneinander nebst den Wasserrcchten 
auf diesen Blöcken. Die Kaiserliche Regierung ver
leiht der Gesellschaft ferner das Vorrecht auf Ueber- 
nahine der Concession der nach der östlichen Grenze 
des Schutzgebietes a ls  G l ie d e r  des t r a n s a fr ik a 
n is c h e n  E is e n b a h n s y s t e m s  projectirten Linien 
vom 19. Längengrad östlich von Greenwich.

Die im Vorstehenden angegebenen Bestimmungen 
bilden die Hauptpunkte des Gesellschaftsvertrages und 
der Concession, in denen leider die der Gesellschaft 
aufzuerlegende Verpflichtung fehlt, dafs der Vorstand 
wie alle Oberbeamten der Eisenbahn Verwaltung Deutsche 
sein müssen nnd dafs auf deutschem Schutzgebiet aus- 
schliefslich deutsches Material, Oberbau und Betriebs

mittel, zur Verwendung kommen mufs. So bedeutsam 
für die w irtschaftliche Erschliefsung des deutsch- 
südwestafrikanischcn Schutzgebietes an sich schon die 
Ausbeutung der Otavie-Kupferminen und die Herstellung 
einer Eisenbahnverbindung von Otavi nach der etwa 
50 km nördlich von dem Grenzflufs Kunene bereits 
auf portugiesischem Gebiet liegenden Tigerbai ist, so 
tritt doch die Grofsartigkeit des Unternehmens in 
seinem ganzen Umfange erst dadurch hervor, dafs die 
projectirte Eisenbahnlinie von der Tigerbai bis Otavi 
nur der Anfang eines transafrikanischen Eisenbahn
systems werden soll, welches von Otavi bis zur Ost
grenze des Schutzgebietes weitergeführt und, Britisch- 
Betscliuanaland . durchschneidend, bei Mafeking An- 
schlufs an die Bahn Kapstadt-Bulawayo finden und in 
weiterer Fortsetzung in Johannesburg enden würde.
—  Die Länge der Bahn ist zu schätzen:

Tigerbai— O ta v i ............................  650 km
Otavi— Landesgrenze...................  450 „
Britisch-Betschuanaland . . . 600 „
T r a n s v a a l ........................... . . 200 „

Im ganzen rund 1900 km
Da dieses Eisenbalmproject schon seit Jahren 

englischerseits verfolgt wird, dem Anschein nach zn 
dem Zweck, einen neuen Zugang mit wesentlich ab
gekürzter Seereise nach den Minengebieten von Kimber- 
ley und Johannesburg zu gewinnen, so ist nach dem 
Vorgänge der Ugandabahn die Ausführung des Eisen- 
bahnprojects Tigerbai—Johannesburg trotz der grofs- 
artigen Längenausdehnung und der Höhe der Kosten 
nicht unwahrscheinlich. Die Aufgabe der deutschen 
Reichsregierung wird es sein, mit Rücksicht darauf, 
dafs der Anfang der Bahn auf portugiesischem, unter 
englischem Einflufs stehenden Gebiet beginnt, und fast 
die Hälfte der Bahn auf englischem oder unter eng
lischem Einflufs stehenden Gebiet liegt, die Interessen 
Deutschlands in jeder Beziehung nachdrücklich zu 
wahren. (Nach der „Verkehrs-Correspondeni“.)

Bticherschau.

Technische Hülfsmittd zur Beförderung und Lage
rung von Sammelkörperti (Massengütern). V on 
M. B u h l e ,  R egierungsbaum eister in Char- 
lo tlen b u rg , stän diger A ssisten t an der K ön ig l. 
technischen  H ochschule  zu  B erlin . I . T h e il. 
Mit 1 T a fe l, 563 F iguren  und 3 Textblättern. 
B erlin , Julius Springer. Preis g eb . 15 JL  

Die Gestehungskosten eines jeden Fabricats setzen 
sich zu einem wesentlichen Theile aus den Arbeits
löhnen zusammen und dieser Factor spielt eine um so 
gröfsero Rolle, je  mehr sich die Fabricationsstufe dem 
Rohstoff nähert. Für die Prosperität der Eisenindustrie 
ist deshalb ein durch zweckentsprechende Vorrichtungen 
möglichst zu verbilligender Transport von Erzen, 
Kohlen und anderen Rohstoffen eine der wichtigsten 
Fragen. Dafs nach dieser Richtung hin trotz be
deutender Fortschritte noch vieles geschehen kann, um 
eiue weitere Verbilligung der Transportkosten herbei
zuführen, und zwar ebensowohl bei dem Eisenbahn
transport wie bei der Gewinnung, Ein- und Ausladung, 
darauf ward in den Fachzeitschriften des In- und Aus
landes fortgesetzt hingewiesen und auch in den Ver
sammlungen des ,,Vereins deutscher Eisenhüttenleute“ 
ist diese N otw endigkeit immer wieder betont worden.

Mehr und mehr ist denn auch das Studium der Hülfs- 
| mittel für die Förderung und Stapelung von Massen

gütern zu einem Specialstudium geworden, dem man 
im Interesse der W irtsch aftlichkeit unserer Industrie
— denn diese hängt direct davon ab —  nur wünschen 
kann, dafs sich ihm recht viele und tüchtige Ingenieure 
zuwenden. Mit Freude begrüfsen wir daher auch ein 
diesem Specialfach gewidmetes bedeutsames W erk, 
dessen Erscheinen soeben beginnt. Regierungsbaumeister 
B u h le ,  durch seine Veröffentlichungen in der Zeit
schrift des Vereins deutscher Ingenieure der Fachwelt 
bestens bekannt, hat es unternommen, die technischen 
Hülfsmittel zur Beförderung und Lagerung von Sammel
körpern (Massengütern) systematisch zusammenzustellen 
und an Hand zahlreicher, sauber ausgeführter Zeich
nungen zu erläutern. Der vorliegende, 158 Seiten 
umfassende erste Theil zerfällt in die folgenden A b 
schnitte : I. Pneumatische Getreideförderung, II. Lager- 

| und Transportanlagen für Massengüter, III . Technische 
: Hülfsmittel zur Beförderung und Lagerung von Kohlen 

und Eisenerzen, IV . Fördermittel für stückige Sammel
körper, besonders für Erde, Schütter u. s. w., V . Das 
Ofenhaus-Modell auf der Weltausstellung in Paris 
1900, VI. Einrichtungen zur Beförderung und Lagerung 
von Kohlen, Koks und Reinigermasse für Gasanstalts- 

i betrieb, V II. Selbstentlader, V III . Anhang. —  Dem
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ersten Theil des Buches wird voraussichtlich bald ein 
zweiter und eveut. auch noch ein dritter und vierter 
folgen. W ir  können nur wünschen, dafs die ihrer 
w irtschaftlichen Bedeutung nach lange Zeit bei weitem 
nicht entsprechend gewürdigte Frage des billigsten 
Transportes durch das W erk die wünschenswerthe 
Förderung erfährt.

A nnuaire 1 9 0 1 . Comité Central des Houillères 
de France. P a r is , rue de Chnteaudun 5 5 . 
P re is  5 F rcs.

Das in einer Stärke von 469 Seiten erschienene 
Jahrbuch für 1901 enthält auf den ersten 250 Seiten 
eine ins Einzelne gehende Beschreibung der französischen 
Kohlenzechen und der damit verbundenen Eisenwerke.

I Nohen Angaben über Personalien und Finanzvcrhält- 
I nisse sind die Betriebsmittel, die Production und ihre 

Arten, sowie treffliche Situationskarten der Concessionen 
enthalten. Dieser Theil ist mit aufserordcntlichem 
Fleifs ausgearbeitet und ein höchst willkommenes 
Mittel für jeden, der sich über die bezüglichen 
Verhältnisse in Frankreich unterrichten will. Der 
zweite Theil giebt. eine llebersicht über die französische 
Kohlenförderung, ferner über die Zusammensetzung 
der französischen Ministerien, Bergbaubehörden, Eisen
bahn-, Schiffahrts- und sonstigen Commissionen, Berg
schulen, Berginspcctionen u. s. w. Im dritten Theil 
endlich ist die gesammtc Berggesetzgebung, einschliefs- 
licl) der die Arbeiter betreffenden Bestimmungen vom 
21. April 1810 ab bis auf die neueste Zeit vereinigt. Den 
Schlufs des sehr brauchbaren W erkes bildet ein In- 

| haltsverzeichnifs nach Materien und Personen geordnet.

Industrielle Rundschau.
R liein iscli-w estla lisches K ohlensyndieat.

Ueber die am 10. Juni in Essen abgehaltene 
Zechenbesitzerversammlung berichtet die „Rh. W . Z .“
u. a .: A uf der Tagesordnung stand als erster Punkt: 
Beschlufsfassung über den Förderplan für die Monate 
Juli, August und September d. J. Diese Frage war 
zunächst durch den bestehenden Sonderausschufs vor- 
berathen worden. Dem letzteren hatte der Vorstand 
den Antrag unterbreitet, der Zechenbesitzerversammlung 
zu empfehlen, die Fördereinschränkung für das dritte 
Vierteljahr 1901 auf 15 % (gegen 10 % im ersten und 
zweiten Quartal d. J.) zu bemessen. Der Ausschufs 
hatte sich dem Antrage des Vorstandes angeschlossen 
und ebenso nahm die Versammlung den Antrag ein
stimmig an. Die Erhöhung der Einschränkung auf 
15 7 « ist hauptsächlich deshalb erforderlich geworden, 
weil das Kokssyndicat die Productions-Einschränkung 
gleichfalls weiter erhöht hat und weil die Monate Juli 
und August d. J. nicht weniger wie je  27 Arbeitstage 
aufweisen werden. Auch sei anzunehmen, dafs im 
Juli seitens der Eisenwerke mehrfach Aufbestellungen 
von Kohlen wegen der Inventuraufnahmen einlaufen 
würden.

Nach dem nun folgenden Bericht des Vorstands 
über die Monate April und Mai d. J. betrug im :
April 1901 mit 24 Arbeitstagen (23 im gleichen Monat 

des Vorjahrs) 
die rechnungsmäfsige Bctheiligung45183611 (4 150658t)
die F ö r d e r u n g ................................ 4 0 3 8 130 t (5866475 t)
die Minderförderung mithin . . 480231t( 284188t)
=  %  der Betheiligung . . . .  10,63 °/o (6,85 % )

im Mai 1901 mit 25 Arbeitstagen (26) 
die rechmmgsmäfsigeBetheilignng 4724453t (4698986 t) 
die Förderung . . . . . . .  . 4289269t(4489824t)
die Minderförderung mithin . . 435184t ( 209162t)
=  %  der Betheiligung . . . .  9 ,2 1 %  (“M ® 0/0)

Für April und Mai d. J. war der Voranschlag auf 
90°/o der Betheiligung =  4 066 525 t bezw. 4252008 t 
bemessen. Das Ergebnifs stellte sich für April noch 
uu'  28395 t =  0,63°/o der Betheiligung ungünstiger, 
während im Mai die Förderung das Soll um 37261 t 
==0,79 °/o der Betheiligung überschritten hat. A uf den 
Arbeitstag berechnet ist im Vergleich gegen den ent
sprechenden Monat des Vorjahres die rechnungsmäfsige 
Betheiligung im April 1901 um 7802 t =  4,32°/o und 
hu Mai 1901 um 8248 t =  4,56°/o gestiegen. Die 
1' örderung stieg im April um arbeitstäglich 147 t =
0 ,0 9 %  und fiel im Mai 1901 um arbeitstäglich 1115 t 
=  0 ,65%  gegen den Vergleichsmonat 1900. Abgesetzt

wurden im April d. J. 4041791 t (3886793 t) oder 
arbeitstäglieh 168408 t (168991 t) d. h. gegen April 
1900 weniger 583 t =  0,34'’/o und im Mai d. J. 4293119 t. 
(4476537 t) oder arbeitstäglich 171725 t (172174 t) 
d. li. gegen Mai 1900 weniger 449 t =  0,26 % . Der 
Selbstverbrauch der Zechen belief sich im April 1901 auf 
1 1182171 =  27 ,67%  des Gesammtabsatzes (1107797 t 
=  28 ,50% ) und im Mai d. J. auf 1110 897 t =  25 ,87%  
des Gesammtabsatzes (1204 73 4 1 =  26,91 % )i der Laud- 
debit für Rechnung der Zechen betrug 79 5 2 4 1 =  1,97 %  
bezw. 67 763 t =  1,58 %  (83 591 "t =  2,15 %  bezw. 
88589 t — 1 ,9 8% ); auf alte Verträge wurden geliefert 
78221 --= 0,19 %  bezw. 67271 = 0,16 %  (10 8251 =  0,28 %  
bezw. 11623 t = 0 ,2 6 % ) .  Ferner wurden für Rechnung 
des Syndicats versandt 2 836228 t =  70 ,17%  bezw. 
3107 732 t =  72,39 % des Gesammtabsatzes (2684578 t 
=  69 ,07%  bezw. 3171591 t =  70 ,85% ). Der arbeits
tägliche Versand betrug im April 1901 in Kohlen 
12181 D .-W . (12083 D .-W .), in Koks 2486 D .-W . 
(2649 D .-W .), in Briketts 512 D .-W . (515 D .-W .) 
oder zusammen 15179 D .-W . (15247 D .-W .) und 
desgleichen im Mai 1901 in Kohlen 12 729 D .-W . 
(12584 D .-W .), in Koks 2247 D .-W . (2534 D .-W .), in 
Briketts 527 D .-W . (515 D.-AV.) oder zusammen 
15503 D.-AV. (15633 D.-AV.).

Arom 1. Januar bis 31. Mai betrug im Jahre: 
die rechnnngsmäfsige

1900 1901
Betheiligung . . .  22 340 950 t 23 122 959 t 

die Förderung . . . 21 215 976 t 21 013 952 t 
die Minderförderung 

mithin . . . 1 124 974 t 2109 007 t
=  %  der Betheiligung 5,04 %  M 2 %

bei 12+i/a Arbeitslag. 123 '/a Arbeitstag.

Arbeitstäglich betrug vom 1. Januar bis 31. Mai 
im Jahre: 1900 lg01  gegeil 1900
die Betheiligung . 179 445 t 187 230 t +  7,785 t. 
die Förderung . . 170 409 t 170153 t — 256 t
die Minderförderung 9 036 t 17 077 t 8 0 4 1 1

Bezüglich der Marktlage wurde berichtet, dafs 
diese im grofsen und ganzen noch als befriedigend 
zu bezeichnen wäre, wenn auch die Förderfähigkeit 
der Syndicatszechen den augenblicklichen Bedarf nicht 
unerheblich übersteige. Die Aussichten bezüglich der 
Gestaltung der Zukunft liefsen. sich sehr schwer be- 
urtheilen, zumal die Beschäftigung in der Eisenindustrie 
immer noch schwankend und sehr ungleichmäfsig sei. 
A uf eine Belebung des Marktes in den nächsten
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Monaten wäre wohl kaum zu rechnen. —  Unter „G e
schäftliches“ wurde die Mittheilung gemacht, dafs die 
in der Zechenbesitzer-Versammlung vom 22. März d. J. 
ernannte Commission für freiwillige Fördereinschränkung 
ihr Mandat als erledigt betrachte, da die mit den Zechen 
wegen freiwilliger Fördereinschränkungen angeknüpften 
Verhandlungen ergebnislos verlaufen seien. Ferner 
wurde sodann noch zur Kenntnis der Versammlung 
gebracht, dafs die Zeche Sprockhövel zufolge ihres 
Antrages und zufolge Entscheidung des mit den bezgl. 
Verhandlungen beauftragten Ausschusses mit einer 
Jahresbetheiligungsziffer von vorläufig 72000 t in das 
Kohlensyndicat neu aufgenommen worden sei.

D onnersm arckhiitte, O bersch lesische Eisen- und 
K oh lenw erk e, A ctien g ese llsclia ft.

Die drängende Nachfrage nach Steinkohlen, welche 
während des ganzen letzten Jahres andauerte, veran- 
lafste die Gesellschaft., den Betrieb ihrer Kohlengruben 
aufserordentlicli zu forciren. Die Concordiagrube 
förderte aus eigenen und Pachtfeldern 1 121706 t gegen 
969 602 t im Jahre 1899. Das günstigere Resultat, 
aus dem Jahr 1900 ist zum grofsen Tlieil dieser 
Mehrproduction zuzuschreiben. Da die Lage der 
oberschlesischen Eisenindustrie gegenwärtig keine 
günstige ist, wird im laufenden Jahre, wenn eine 
Aenderung in der Conjuuctur nicht eintritt, das W erk 
voraussichtlich aus der Roheisendarstellung einen Be
triebsgewinn nicht erzielen.

Den weiteren Mittheilungen des umfangreichen 
Berichts ist Folgendes zu entnehmen: Gefördert wurden 
im ganzen 26407,85 t oberschlesische Brauneisenerze. 
Die Roheisen-Production betrug 65000 t. Hierzu Be
stände aus dem Vorjahre 1500,751, somit ergiebt sich 
eine Summe von 66 500,75 1. Bis Mitte November 
waren drei und dann nur zwei Oefen im Betriebe und 
.lieferten diese im Durchschnitt pro Ofen und Tag 
6 1 ,9 0 1 Roheisen. Die Eisengiefsereien, Maschinen
bauanstalt und Kesselschmiede lieferten an fertigen 
Waaren 22 242,64 t. Mit dem Bau einer Stahlwerks
anlage nebst Stahlfa<;ongiefserei ist begonnen worden. 
Während des Baues haben sich jedoch die Verhältnisse 
auf dem Eisenmarkte so verschlechtert, dafs es frag
lich wurde, ob genügend Absatz zu erwarten ist, und 
wurde daher der Bau einstweilen sistirt. D ie W ieder
aufnahme wird von einer Besserung der Lage des 
Eisenmarktes abhängen. Diese kann nach der Ansicht 
des Vorstandes der Gesellschaft auf die Dauer nur 
dann eintreten, wenn durch den Abschlufs langfristiger 
günstiger Handelsverträge der Export von Fabricaten 
der oberschlesischen Montanindustrie gesichert wird.

Gewinn pro 1900 4 307740,94 Jt. Hiervon ab: 
Ersatzbauten hei den Hochöfen und Koksanstalten 
806714,02 Jt, Rückstellung für annullirte Bestellungen 
für Stahlwerk 200 000 Jl, allgemeine Abschreibung 
auf Immobilien und Inventaríen 1440500 Jl, bleibt 
1860526,92 Jt. Hierzu Saldo aus dem Vorjahr 
5003,74 J t, zusammen 1865530,66 J l. Dieser Gewinn 
soll wie folgt vertheilt w erden: Für Reservefonds I 
5 %  von 1860526,92 J l  == 93026,35 Jl, für die 
Direetion vertragliche Tantieme 18505,26 Jl, 4 %  
Dividende von Í0  092 600 J l  =  403704 Jl, für die 
Mitglieder des Aufsichtsrathcs 54151,86 t.//, zu W oh l
fahrtszwecken für Beamte und Arbeiter 67 689,83 Jl, 
12°/o Superdividende von 10092600 Jt- — 1211112 Jl, 
Beitrag zum Bau eines Progymnasiums in Zabrze 
1ÖOOO Jl. Bleibt Uebertrag pro 1901 7341,36 Jl.

H ein, Lehmann & C o., A ctiengesellsclia ft, T rä g er
w ellb lech fa b rik  und S ignalbau-A nstalt, B erlin .

Die in dem vorjährigen Geschäftsbericht aus
gesprochene Hoffnung auf ein befriedigendes Resultat 
hat sich für das W erk trotz inzwischen eingetretener
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w irtschaftlich  ungünstiger Verhältnisse voll erfüllt. 
Vom Bruttogewinn von 780976 Jl gehen ab für 
Abschreibungen 260 526,84 Jl, bleiben 520449,16 Jl. 
Diese Summe wird wie folgt vertheilt: Arbeiter- 
Unterstützungs-Fonds 5000 Jl, Direetion und Be
amte 1 0 %  Tantième =  44159,73 Jl, Dividende von 
4 °/o =  86000 Jt, vom Rest erhalten die Mitglieder 
des Aufsichtsraths 10 °/o —  31143,76 J l, weitere 1 4 %  
die Actionäre =  301000.7 /; zusammen 467303,49 Jt. 
Saldo-Vortrag 53145,67 Jt.

K attow 'itzer A ctien g ese llsc lia ft fü r B ergbau  und 
EisenliUttenbetrieb.

Aus dem umfangreichen Bericht über das Jahr 
1900/1901 geben wir Folgendes w ieder:

„D ie günstigen Verhältnisse auf dem Steinkohlen
markte waren die Ursache einer erheblichen Pro
ductions- und Ertragssteigerung unserer Gruben im 
Berichtsjahre. Der Nachirage nach Kohlen konnte 
das ganze Jahr hindurch bei weitem nicht Genüge 
geleistet werden, da es trotz erheblicher Lohnsteige
rung nicht möglich w ar, die zur Ausnützung unserer 
Betriebsverhältnisse erforderlichen Arbeitskräfte heran
zuziehen und auch die Bergleute grofse Neigung zu 
Feierschichten an den Tag legten. W ie  die Löhne, 
sind auch die Materialpreise und damit die Selbstkosten 
der geförderten Kohlen stark gestiegen. Für unsere 
Eisenhütten trat schon im ersten Quartal ein im hohen 
Grade ungünstiger Umschwung der Geschäftslage ein. 
Dieser Zustand verschärfte sich fortgesetzt, bis schliefs- 
lich die für unsere Fabrícate zu erzielenden Preise ein 
Niveau erreichten, das gegenüber den entsprechenden 
Selbstkosten keinen Nutzen mehr gewährte. Dabei 
hielten Verbrauch und Handel mit ausreichender A uf
tragserteilung zurück, so dafs zum W inter eine un
gewöhnliche Absatzstockung eintrat. Obwohl wir einen 
Hochofen niederbliesen und auch sonst unsere Hütten
betriebe, ohne Arbeiterentlassungen vorzunehmen, 
möglichst einschränkten, sammelten sich doch be
deutende Bestände in Halb- und Fertigfabricaten an, die
— mit Rohmaterialien gefertigt, deren Preis im directen 
Widerspruch zur Entwicklung des Walzeisenmarktes 
stand — weit unter ihren Herstellungskosten zu Buch 

estellt werden mufsten. Unsere Hütten haben darnach 
iesmal keinen besonderen A n t e i l  an den Erträgen 

unserer Gesellschaft nehmen können.
Die zur vorteilhaften  Ausgestaltung unserer Gesell

schaft begonnenen Bauten und Verbesserungen unserer 
Betriebseinrichtuugen auf Gruben und Hütten sind mit 
besonderer Kraft gefördert worden. Das Martinwerk und 
die Stalilgiefserei auf Hubertushütte sind fertiggestellt, 
aber erst im Juli dem Betriebe übergeben worden. 
D ie Grobstrecke auf Marthahiitte kam sogar erst im 
December in Betrieb. — Diese Bauten mit ihrem Zu
behör, wie Kessel-, Condensations-, Elektricitäts- und 
Geleisanlagen haben erhebliche Mittel in Anspruch 
genommen. Wenn auch im abgelaufenen Jahre aus 
der Aufwendung derselben noch kein Gewinn zu ver
zeichnen ist, so werden wir doch für die Folge unsere 
Production dadurch verbilligen und den Absatz v o r t e i l 
hafter gestalten können. Unseren Grubenbesitz haben 
wir erheblich vergröfsert. — In  Ungarn kauften wir 
einen Complex von Erzgruben an, um für unsere H och
öfen einen eigenen Erzvorrath zu schaffen, nachdem 
die Erzbeschaffung für Oberschlesien immer schwieriger 
und te u re r  wird. Zur Durchführung der umfang
reichen Vermehrung und Verbesserung unseres Besitzes 
erhöhten wir unser Actienkapital um 2 Millionen Mark.

Die Gesammt-Steinkohleuproduetion unserer Gesell
schaft stellte sich auf 2 508859 t gegen 2267069 t im 
Vorjahre. Die Koksanstalt Florentinegrube producirte 
63 562 t Koks, 4881 t Theer und 32137 t Ammoniak
wasser. A u f den Hubertushütte-Hochöfen waren im
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ersten Semester drei, sodann zwei Hochöfen im Be
triebe. Erblasen wurden 48 696 t Eolieisen. Stahlwerk 
und Stalilgiefserei wurden weiter ausgebaut und im 
Monat Juli 1900 in Betrieb genommen. Die Production 
betrag 8967 t Flufseisen und 192 t Fagongufswaaren. 
Ein zweiter Martinofen befindet sich im Bau. Die 
Eisengießerei, Werkstatt und Kesselschmiede hatten 
fortgesetzt hinreichende Beschäftigung. Es wurden 
2427 t Gufswaaren und 1400 t Kessel- und Constructions- 
arbeiten geliefert. A u f der Marthahiitte wurden 25 817 t 
Handelseisen fabricirt.

Die Löhne der Arbeiter sind fortgesetzt gestiegen. 
Im Interesse der Arbeiter zahlten wir an die Berufs
genossenschaft 187 457,01 Ji, an die Kranken- und 
Invalidenkasse 27 795,65 Ji, an die Knappschaftskasse 
265 7 8 0 ,7 4 ^ , an die Invaliditäts- und Altersversicherung 
57101,94 cM, zusammen 538135,34 t/« , im Vorjahr 
403 160,88 JI, also mehr 134 974,46 J i , das sind auf den 
Arbeiter 53,22 J I  gegen 49,45 J i  im Vorjahr und 28,98 J i  
im ersten Geschäftsjahr. W ie diese Lasten, steigen 
auch unsere Steuern und Conuuunalabgaben fortgesetzt.

Die Abschreibungen belaufen sich auf 1 650000 Ji. 
Vom Nettogewinn zuzüglich des Vortrages aus dem 
Vorjahr mit 3288 611,45 JI  schlagen wir vor, auf das 
Actienkapital von 22 000 000 J i  eine Dividende von
14 °/o zu zahlen, erfordert 3 080 000 J i , verbleiben dis
ponibel 208 611,45 ^ .  W ir  bitten, hiervon zur Ver
fügung zu stellen: a) für Arbeiter- und sonstige W oh l
fahrtszwecke 50000 <//, b) für Erhöhung des Berufs- 
genossenschafts-Fonds 60000 J i, und den Rest mit
98 611,45 J i  als Uebertrag in das nächstc Jahr hin
übernehmen zu dürfen.“

K öln ische M ascliinenbau-A ctiengesellschaft.
Aus dem Bericht für 1900 geben wir Folgendes wieder:
„Das Ergebnifs des verflossenen Geschäftsjahres un

serer Gesellschaft ist ein Bruttogewinn von 420931,49 JI. 
Nach Bestreitung der Abschreibungen in Höhe von 
189 547,75 J i  verbleibt ein Reingewinn von 231383,74 J i, 
wovon 11569,19 Ji  dem gesetzlichen Reserve-Conto 
zu überweisen sind. Von dem Reste in Höhe von 
219 814,55 J i  entfallen auf Statuten- und vertragsmäfsige 
Tantiemen 17 882,45 Ji, und es verbleiben 201932,10 JI, 
zuzüglich des Gewinn-Vortrages aus 1899 =  12244,80 'i/i, 
zusammen 214176,90 J i. Es wird vorgeschlagen, eine 
Dividende von 6 °/o auf das Vorrechts-Actienkapital 
auszuzahlen =  175 248 Ji. Der Rest soll wie iolgt 
verwendet w erden: a) für Versuchs- und Ausstellungs
zwecke 25 000 J i , b) für den Unterstützungsfonds fair 
Beamte und Arbeiter 5000 J i , zusammen 30 000 J i, 
und 8928,90 J i  auf neue Rechnung. Die Rück
stellung für Versuchs- und Ausstellungszwecke ist 
dadurch erforderlich geworden, dafs wir durch die 
neueren Fortschritte auf dem von uns besonders ge
pflegten Specialgebiete des Gebläsemaschinenbaues 
genöthigt wurden, uns den Bau und Vertrieb von 
Hocliofengichtgas-Motoren für den Betrieb von Gebläse
maschinen durch Erwerb einer Patentlicenz zu sichern, 
um auf der Höhe der Situation zu bleiben. Die Nach
träge nach solchen Maschinen ist bereits sehr rege; 
wir haben deshalb eine solche in Bau genommen und 
beabsichtigen, dieselbe nach Erprobung in unseren 
VV erkstätten im nächsten Jahre in Düsseldorf zur Aus
stellung zu bringen. Bereits in den ersten .Monaten 
des Berichtsjahres ist der Eingang von Aufträgen 
hinter der normalen Höhe zurückgeblieben. Nach einem 
kurzen Frühjahrs - Aufschwung traten bald wieder 
Stockungen ein, welche der weniger beschäftigten Con- 
currenz schon vom Juni ab Anlafs zu Preisunter
bietungen gaben, die sich gegen den Jabresschlufs in 
demselben Mafse verschärften, wie die Nachfrage in 
unseren hauptsächlichsten Absatzgebieten, dem Eisen
hüttenfach und dem Gasfach, sieb verminderte. Die 
Beschäftigung der Werkstätten war in der ersten

Jahreshälfte noch in allen Betriebszweigen eine sehr 
rege, litt aber in den ersten Monaten noch vielfach 
unter den im vorjährigen Berichte eingehend dar- 
gelegtcn Schwierigkeiten der Materialbeschaffung. Erst 
im Mai trat hierin eine Erleichterung ein; bis dahin 
aber mufsten noch häufig beträchtliche Quantitäten 
Walzmaterial von Händlern zu theuren Preisen gekauft 
werden, weil sie ans den laufenden, billiger getliätigten 
Abschlüssen nicht rechtzeitig zu erlangen w’aren. 
Hierunter mufste das Jahresergebnifs leiden, da die 
Preiscalculation unserer Fabricate selbstverständlich 
auf den Preisen unserer Materialabschlüsse basirt 
war. Der Umsatz betrug 5 847 606,30 J i  gegen 
4932 535,49 J i des Vorjahres.

In das Jahr 1901 sind wir mit einem Auftrags
bestände von 2031817 JI eingetreten; dazu sind bis 
März weitere Arbeiten im Betrage von 885000 J i  
hereingenommen worden. Die Beschäftigung der W erk
stätten ist aber leider trotzdem eine ungleiche; in der 
Abtheilung für Eisenconstructionen ist infolge des 
andauernden Darniederliegens der allgemeinen .Bau
tä tigk e it sehr wenig zu thun. Dazu sind die für die 
in den letzten Monaten eingegangenen Aufträge 
erzielten Preise durch die weniger beschäftigte Con- 
currenz, welche ohne Rücksicht auf Herstellungskosten 
durch fortgesetzte Vorstöfse in unsere Absatzgebiete 
einzudringen sich bemüht, zum Theil aufserordentlich 
gedrückt. Ob in dieser Beziehung baldige Besserung 
eintreten wird, läfst sich zur Zeit wegen der ungewöhn
lichen Verworrenheit der gesammten Geschäftslage 
noch nicht übersehen.“

M aschinenfabrik M oenus, A ctien g ese llsclia ft, 
F rankfurt am Main.

Bezüglich der Verwendung des Reingewinnes aus 
dem Jahre 1900— ausschliefslich des Gewinnvortrages 
aus 1899 von 12 572,73 J i  — im Betrage von 171416,55 J i  
wird Folgendes vorgeschlagen: 4"/® Dividende auf 
1 1 0 0 0 0 0 .^ = 4 4 0 0 0 ^ , IQ "/o Tantieme für den Aufsichts- 
rath =  12741,65 Ji, Tantiemen an Vorstand und Be
amte 18921,35 Ji. bleiben 95 753,55 Ji. Diese Summe 
erhöht sich durch den Gewinnvortrag aus 1899 um 
12572,73 J i  auf 108326,28 Ji. Hiervon soll ver
wendet werden: als Gratificationen 8000 JI, als Zu
wendung an den Arbeiter-Unterstützungsfonds 5000 J i , 
als Zuwendung an den Beamten-Unterstützungsfonds 
6000 J i , als Zuwendung an die Fabrik-Krankenkasse 
2000 ./ / ,  als 5°/o Super-Dividende auf 1100000 J i
— 55 000 Ji, als Uotirung der Special - Reserve 
15000 t,// und 17326,28 J i  auf neue Rechnung.

P old ih iitte , T iegelgufsstah lfah rik .
Der Bruttogewinn des Jahres 1900 betrug

1 814922,17 Kronen, er ist um rund 50000 Kr. niedriger, 
als der des Vorjahres. Der Grund zu dieser Einbuße 
ist in dem zu Anfang des Jahres eingetreteuen Berg
arbeiterstreik zu suchen, der die Gesellschaft zwang, 
für einen Zeitraum von nahezu drei Monaten ihre 
Betriebe wegen absoluten Kohlenmangels stillzulegen. 
Nach Abschreibungen in Höhe von 341161,19 Kr. stellte 
sich der Reingewinn auf 514630,11 Kr., wovon 495000 Kr. 
=  ß '/-2 7° a' s Dividende vertheilt werden sollen.

Canadische E isenindustrie.
Ueber London wird nunmehr von dem gröfsten 

der neuen Eisenwerke ein Rundschreiben versandt, in 
welchem dasselbe sich zur Lieferung von Giefserei- 
und Thomas-Roheisen anbietet und aufserdem ankündigt, 
dafs man im October mit der Herstellung von Blöcken, 
Knüppeln und Platinen beginnen werde. Die erste 
Ladung von 3500 tons Giefsereiroheisen von Cape 
Breton ist bereits in der ersten Hälfte des Mai im 
Clyde-Flufs in England gelandet worden.
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R iim elinger H ochofen -G esellscha ft.
Die Gesellschaft hat 3057 612 Frcs. an der Her

stellung von Gufseisen und 260282 Frcs. an der Aus
beutung ihrer Gruben verdient, was, unter Einsclilufs 
des vorjährigen Vortrags von 59595 Eres., einen Roli- 
gowinn von 8 377 491 Frcs. ergiebt. Hiervon gehen a b : 
für Handlungsunkosten 150170 Frcs., Arbeiterversiche
rungen 55 756 Frcs., Zinsen für Schuldverschreibungen
99 649 Frcs., Rückzahlungen 64260 Frcs. und A b
schreibungen 600000 Frcs., so dafs ein Reingewinn 
von 2407654 Frcs. verbleibt. 117402 Frcs. werden 
hiervon der Rücklage zugeschrieben, 1575000 Frcs. 
(gleich 175 Frcs. auf die Actie) unter die Actionäre 
vertheilt und 172 000 Frcs. für Steuern u. s. w. zurück
gestellt. Die Verwaltungsräthe erhalten 277 900 Frcs., 
während 265351 Frcs. auf neue Rechnung vorgetragen 
werden. Das Acticncapital der Gesellschaft beläuft 
sich auf 4500 000 Frcs., die Anleiheschuld auf
2 715750 Frcs., der gesetzmäfsige Sicherheitsbestand 
auf 491314 Frcs. Sie schuldete in laufender Rechnung 
2242 369 Frcs. Dem stehen entgegen: der W ertli der 
Concession, Gruben, Geräthschaften u. s. w., nach A b
zug aller Abschreibungen sowie der bisher ausgelosten 
Schuldverschreibungen von 6109 988 Frcs., die vor
handenen Rohstoffe mit 2 843 082 Frcs., der Kassen

bestand von 20 174 Frcs., die Werthpapiere im Betrag 
von 87 500 Frcs. sowie die ausstehenden Guthaben mit
3 837 010 Frcs. Die noch nicht zur Ausgabe gelangten 
Schuldverschreibungen belaufen sich auf 233 580 Ï  res. 
A lle  Rückstellungen u. s. w. ergeben zusammen 
5469340 Frcs., <1. h. 969340 Frcs. mehr wie das 
Actiencapital.

S ociété  d’ E xp loitations M inières.
Diese Gesellschaft mit dem Sitze in Paris wurde 

am 6 . Mai d. J. durch die dortige Niederlassung der 
Firma Win. H. Müller & Co., Rotterdam, mit einem 
Kapital von 1000 000 Frcs. ins Leben gerufen. Ihr 
Zweck ist Eisen- und Manganerzbergbau, und zwar 
werden zunächst die Gruben von Cuevas Negras in 
Spanien, Provinz Andalusien, in Betrieb genommen 
werden. Dieselben sind durch umfangreiche Unter- 
stichuugsarbeiten vollständig aufgeschlossen worden. 
Das Erz ist ein manganhaltiger Brauneisenstein von 
sehr reiner Qualität, ähnlich dem bekannten Erz von 
Ilar-el-Maden (Algier). Der Betrieb wird Ende 1901 
beginnen. Der Verkauf der Erze liegt in den Händen 
der Firma W m . H. Müller & Co., Rotterdam, während 
der Zweigniederlassung in Paris die Administration 
der Gruben übertragen worden ist.

V er eins - Nachrichten.

Verein deutscher EisenhUttenleute.

Aeiidorungen im M itg lie d e r -V e rz e ich n is .
Bauret, P., Ingenieur, 25 Rue de Strasbourg, Armen

tieres (Nord) France.
Bracher, G., Walzwerks-Betriebschef im Eisenwerk 

Kraenier, St. Ingbert, Pfalz.
Heyn, C., Professor der König]. Technischen H och

schule, Mitglied der König!, mechan.- techn. Ver
suchsanstalt, Charlottenburg, Carmerstr. 15 part.

Kohlmann, Dr. Wilhelm, Kaiserl. Bergassessor, Strafs
burg i. E., Universitätsstr. 30

Meijer, Johannes, Survcyor to Lloyds Register, Düssel
dorf, Ilerderstr. 19.

Müller-Tromp, Bernard, Ingenieur und Patentanwalt, 
Berlin SW . 12, Junkers tr. 18

Schönberg, W., Oberingenieur der Dillinger Hütten
werke, Dillingen Saar.

'Scheiffele, Oberingenieur und Procurist der Gewerkschaft 
Grillo, Funke & Co., Schalke i. W .

Strasburg, Grubendirector, Godesberg.
ron Stubbendorf, Ingenieur der Act.-Ges. der Dillinger 

Hüttenwerke, Dillingen a. Saar, Düsseldorf, Graf 
Adolfstrarse 37.

Toppe, Gust., Hüttendirector, Annen i. W .
Westphal, F., Betriebsingenieur der Eisenhütte Ueckin- 

gen, Ueckingen, Lothr.
W olff, Theod., dipl. Ingenieur, Betriebsdirector der 

Diirener Metall werke, Act.-Ges., Düren.

Zahlbruckner, A., Ingenieur des Hochofenwerks,Eisenerz.
Zaykowski, Ritter von Zayki, Stanislaus, Ingenieur, 

I’ rivoz, Mähren.
Zbitek, Jos., Berg- und Hüttenverwalter a. D., Neu

stift b. Olmütz, Mähren.
Zeidler, A., Ingenieur, Wetzlar.

Ne u e  M i t g l i e d e r :
Boker, Hans R., Chef des Steel Departements der 

Firma Hermann Boker & Co., 101 and 103 Duane 
Street, New York.

Brüning, Frdr. Willi., Ingenieur, Remscheid, Freiheit- 
strafse 74 a.

Dominions, D., Theilhaber der Firma .T. D. Dominions 
Söhne, Remscheid-Vieringhausen.

Hartmann, Karl, Ingenieur und Leiter des Messing
werks von W illiam Prym, Stolberg, Rheinl.

Lippmann, Richard, dipl. Ingenieur, Betriebsdirector 
der Act.-Geselischaft Laucbhammer, Abth. Gröditz, 
Gröditz i. S.

Mongenast, Paul, Ingenieur, Düdelingen, Luxemburg.
von Schlippenbach, U., Freiherr, Betriebsassistent des 

Hochofenwerks des Aachener Hütten-Act.-Vereins, 
Abth. Esch, Esch a. d. Alzette, Luxemburg.

Tomaszewski, Eduard, Stahlwerkschef der Act.-Ges. 
Bodzechów bei Ostrowiece, Russ.-Polen.

Vanzetti, Carlo, Ingenieur, Mailand.
V e r s t o r b e n :

Chelius, Oberingenieur, Unterwellenborn, Sachsen- 
Meiningen.


