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Z u r Z o l l t a r i f - V o r l a g e .

G a s t e i n ,  2 2 . .Juli 1 8 7 6 .*

'e i  (1er K ü rze  d er Z e it  in W n rz b u rg * *  
kon nte ich  einen G egen stand  unserer 
inneren V erh ä ltn isse  n ich t nochm als 

zu r S p rache  brin gen , der m ich  tro tz  der V o r 

trä g e  von  p . D e lb rü ck  und Cam phansen, noch  
ehe S ie  im H erbste  nach B erlin  kam en, fo r t 

w ähren d b e sch ä ftig t und nam entlich  nach 

neueren  M itth eilun gen  w ähren d m einer A n 

w esen h eit am R h ein . E s ist d ies das D a r
n ied erlieg en  u n serer E isen  In dustrie . In  jen en  

V orträ g en  w urde m ir n ach gew iesen , dafs unser 
E isen  E x p o rt  noch  im m er den Im p ort über

ste ig t. Ich  e rw ied erte , w oh er es denn aber 

kom m e, dafs ein E isen  F a b rica tion s  U nternehm en 

nach  dem ändern  seine O efen  ausb lase, seine 
A rb e ite r  e n t la s s e , die h eru m lu n g erten , und 

dafs d ie jen igen , w e lch e  n och  forta rb e ite ten , dies 

nur m it Schaden  thäten , also n ich ts verd ien ten , 
b is  auch sie d ie A rb e it w ürden  einstellen  m üssen. 

G ea n tw ortet w urde m ir : ja ,  das sei gegrü n d et, 

indessen  bei solch en  a llgem einen  C alam itäten 

m üfsten  E in ze ln e  zu  G runde geh en , das sei

* A u s: K a is e r  W i l h e lm : ! ;  u n d B i s m a r c k ,  her- 
ausgegeben als Fortsetzung zu „Gedanken und Er
innerungen“  von der J. G. Cottasclien Buchhandlung 
Nachfolger' in Stuttgart und Berlin. Seite 268 und ff.

** Am  10. Juli begab sich Fürst Bismarck von 
Kissingen nach Würzburg, uni mit dem dort nach 
Gasteiu durchreisenden Kaiser zusammenzutreffen.

XXIV .,,

n icht zit ändern , und w ir  ständen darin  im m er 

n och  besser a ls  andere L ä n d er  ( ¡B e l g i e n : ) .  

Ist das eine S taatsw eise  A u ffa ssu n g ?  So steh et 
le id er  d iese  A n ge leg en h e it sch on  se it den 
letzten  Jah ren . N un so ll aber  vom  1. Januar 

1 8 7 7  an der E isen -Im p ort nach  D eu tsch lan d  
g a n z  Z o l l f r e i *  stattfinden, w äh ren d  F ran k 
reich  eine P r ä m i e  a u f seine E isen  A u s f u h r  

nach  D eutsch land e in fü h rt! D as sind doch so 

sch lag en d e  S ätze , d ie  nur die F olg e  haben  
k ön n en , dafs unsere E isen  Industrie auch  in 

ihren  letzten  Resten  ru ijiirt w erden m ul's! 

Ich  v erla n g e  k ein esw egs ein A u fgeb en  des 
gep riesenen  F re ih a n d e ls  S y s te m e s , a b er  vor 
Zusam m entritt des R e ich sta g s  m ufs ich  v er 

la n g e n , d ie F ra g e  nochm als zu v en tiliren , 

„ o b  das G esetz  w egen  der Z o llfre ien  E in fuhr 
des E isens vom  A u slan de nach  D eutsch lan d 

n ich t vorlä u fig  a u f ein Ja h r versch oben , w erden  
m u fs? “  W e n n  S ie  m it m ir übereinstim m en, 
sehe ich  Ihrem  B erich t en tgegen , was Sie 
anordnen  w erden .

Ihr
W  i 1 h e 1 m.

So sch rieb  d er dam als im 8 0 . L eb en s ja h re  
stehende K a iser  W  i 1 li e 1 ni I. an seinen  gro fsen  
K a n z ler . K a n n  es einen rührenderen  B ew eis

* Die gesperrt gedruckten W orte sind im Original- 
bripf hm-nrirehoben.
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fü r  die treue und unerm üdliche land esväterliche  
F ü rsorg e  des gre isen  M onarchen  g e b e n , als er 
durch  dieses e in fach e und doch  so unendlich  v ie l 
W e ish e it  en thaltende S chreiben  erbra ch t w ir d ?

Seine V erö ffen tlich u n g  kom m t ju s t  zu r rech ten  
Z e it. T o b t  doch  im  R e ich sta g  au gen b lick lich  
ein  h eifser K am p f, w e lch er g eg en  die v ersch ie 
densten  P arte ir ich tu n g en  g e fü h rt w erden  m ufs, 
um die im  Jahre 1 8 7 9  b egon n en e m afsvolle  
Z o llp o lit ik  au frech t zu  erhalten . M it dem neuen 
E n tw u rf zum  Z o llg e s e tz  und Z o llta r if  in der 
F orm , w ie  er in F esth a ltu n g  an der bew ährten  
P o lit ik  seines h och se ligen  G ro fsv aters  vom  K a iser  
W ilh e lm  II . g eze ich n et, v o r  v ie r  M onaten an den 
B undesrath  g e la n gte , haben  w ir  unsere L e se r  
frü h er bekann t g em a ch t; da die je t z t  an den 
R e ich sta g  g e la n g te  V o r la g e  sich  gegen ü b er 
jen em  E n tw u rf nur in  w en igen  P os ition en  g e 
ändert hat, sow eit d ie E isen ind ustrie  in B e 
tra ch t kom m t, so können  w ir  uns d a ra u f b e 
schrän ken , diese A en deru ngen  k u rz au fzuzäh len , 
und verw eisen  im ü brigen  a u f d ie genannte 
frühere V erö ffen tlich u n g  h in .*

B e i den P o s . 7 8 6 /8  B l e c h  is t d ie D re i- 
th e ilu n g  des ersten  E n tw u rfes  fa llen  ge lassen  
und sind die h ier  fü r  B lech e  von  0 ,5  b is  1 mm 
S tärke angefü hrten  Z o llsä tze  im  neuen E n tw u rf 
fü r  a lle  B lech e  v on  1 m m oder darunter e in 
g e se tz t , w ähren d die im  ersten  E n tw u rf fü r 
B lech e  von  0 ,5  mm und darunter vorgeseh enen  
höheren S ätze in  F o r tfa ll gekom m en sind. E s 
ist dies als eine au fserorden tlich  sch w erw ieg en d e 
A en d eru n g  zu  b e z e ich n e n , w e lch e  fü r  die g e 
d e ih lich e  W eite re n tw ick lu n g  des betroffenen  
In d u striezw eiges  verh ä n g n ifsv o ll w erden  könnte. 

B e i P os . 8 2 9  K e t t e n ,  roh , sind e in g esch a lte t: 
„K e tte n  zu r K etten sch lep p sch iffah rt, und 

ist h ierfü r  der Z o llsa tz  a u f 3 J i  b em essen .“ 

B e i den A n m e r k u n g e n  z u  A  des s ieb 
zehnten  A bsch n ittes  is t d ie A n m erk u n g  3 des 
a lten  E n tw u rfe s :

„G e z o g e n e s  oder gew a lztes  E isen  w ird  
ohne R ü ck s ich t a u f d ie F orm  des Q uerschnitts 
als D rah t v e rz o llt , sofern  die g rö fs te  A b 
m essung des Q uerschnitts 5 mm n ich t ü ber
sch reitet. “

in  W e g fa ll  gekom m en , die b ish erigen  A nm erkungen
4 , 5 und 6  haben  die N um m ern 3 , 4  und 5 
erhalten  und als A n m erk u ng  6  is t neu e in g e fü g t :

• „S ta tu en  (e in sch lie fs lich  der B ü sten , R e lie fs  
und T h ierfigu ren ) m indestens in  n atürlicher 
G rö fse  w erden , sofern  sie K un stgegenstän de 
sind , z o ll fr e i  a b g e la sse n .“

B e i P o s . 9 0 5  is t  d er T ite l „D am p fm äh 
m asch in en “  abgeän d ert in  „M äh m a sch in en .“

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 16 S. 8 6 8  
und Nr. 23 S. 1313.

D ie  A n m erk u ng  zu  A  des a ch tzeh nten  A b 
schn ittes

„D ie  Z o llsä tze  fü r  M aschinen  finden auch 
a u f z e r le g t  ein gehen de M aschinen A n w endu ng , 
w enn  die zusam m en geh örigen  T h e ile  g le ic h 
z e it ig  zu r V e rz o llu n g  g este llt w erden . D as 
F eh len  ein ze ln er u n w esen tlich er T h e ile  b le ib t 
h ierbei u n berü ck sich tig t. D a gegen  u n terliegen  
e in ze ln  eingehende T h e ile  so lch er  M aschinen , 
sow e it  s ie  n ich t den fertig en  M aschinen  aus
d rü ck lich  g le ich g e s te llt  oder and erw eit b e 
sonders ta rifirt s in d , der V e rz o llu n g  nach  
B esch affen h eit des S to ffs .“ 

feh lt im  neuen E n tw u rf.

U nsere L e se r  w erd en  es uns nachem pfinden, 
w enn  w ir  d arau f v e r z ic h t e n , die im R e ich sta g  
zum  Z o llta r if  geh a lten e sch ier za h llose  R eih e  
der R ed en  h ier w ied erzu g eben  oder zu  besp rech en . 
D er  L e ite r  des w ir t s c h a ft l ic h e n  T h e ils  unserer 
Z e itsch r ift , der bekann tlich  neben  se iner an
gestren gten  B eru fsth ä tig k e it das m ühevolle  A m t 
eines R e ich ta g sa b g eord n eten  a u f s ich  genom m en 
h a t , ist im V e r la u f  d er D eb a tte  zu  W o r t e  g e 
kom m en, und beschrän k en  w ir  uns darau f, seine 
R ed e , w e lch e  unserem  P rogra m m  en tsp rich t und 
der w ir  in  a llen  P u nk ten  b e istim m en , n ach 
stehend w ie d e rzu g e b e n :

D r .  B e u m e r :  A ls  N eu lin g  in diesem
hohen H ause em pfinde ich  eine besond ere  F reude 
da rü b er, m eine k u rzen  A u sfü h ru n gen  ü ber die 
bedeutsam e V o r la g e  m it der E rk lä ru n g  beginnen  
zu  können , dafs die In dustrie  m eines W a h lk re ises , 
eines d er g rö fs ten  in g a n z  D eutsch lan d , b e z ü g 
lich  der N eu regelu n g  unserer Z o llverh ä ltn isse  
H and in H and mit d er L a n d w ir t s c h a f t  zu  geh en  
den au frich tigsten  W u n sch  hat. (B e ifa ll.)  W ir  
w issen  in  diesem  W a h lk re ise  aus d er g esch ich t
lich en  E rfa h ru n g , d a fs , w enn  e i n  G lied  des 
K örp ers  le id et, d er gan ze  K ö rp e r  m itleiden  m ufs. 
D a fs  diese T h atsa ch e  w ie  a u f hygien ischem  so 
auch a u f v o lk s w ir ts c h a ft l ic h e m  G ebiete  zu trifft, 
haben  w ir  M itte der s ie b z ig e r  J a h re  em pfunden, 
als in fo lg e  der A u fh eb u n g  d er E isen zö lle  unsere 
gan ze  va terländ ische  W i r t s c h a f t  d arn ied erlag  und 
d ie ban gen  B efü rch tu n gen  sich  in  gan zem  U m fange 
erfü llten , die u nser u n v erg e fs lich er  K a iser  W i l 
helm  I . in  einem  k ü rzlic li bek ann t gew ord enen  
B rie fe  (S . oben . D . R .)  an  den g ro fsen F ü rsten  B is 
m arck  so e in d rin g lich  ausgesp roch en  hatte. (S ehr 
g u t !) D ie  in n igen  B ezieh u n gen  v on  L a n d w i r t 
s ch a ft und In d u str ie , be ide  als Consum enten 
sow oh l w ie  als P r o d u c e n te n , veran lassen  heute 
die In dustrie , d er L a n d w ir t s c h a f t  den n ö t i g e n  
S ch u tz n ich t zu  versa gen . W ir  können  es n iclit 
fü r  zu treffend  e ra ch te n , w en n  man m e in t , die 
E rträ g e  e in er angem essenen  Z o llp o lit ik  käm e nur 
den T a sch en  w e n ig e r  G ro fsg ru n d b es itzer  zu gu te . 
E in e  v ern ü n ftig e  Z o llg e se tz g e b u n g  so ll die M ög-
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lich k e it  d er A rb e it  im  L a n d e  verm itteln  (S eh r 
r ic h t ig !) ,  und w enn  s ie  das fe r t ig  b r in g t, dann 
n io fs o n ' d ie E rträ g e  unm ittelbar in  tausend und 
abertausend K a n ä le , in die H and der P rod u cen ten  
n ich t allein , sondern  in die des A rb e iters , und 
z w a r  des la n d w ir ts c h a ft lic h e n  sow oh l als des 
in d u str ie lle n , in  die H and des k le inen  M annes 
und in  die H and des M ittelstandes. (Zustim m ung.) 
D esh a lb  halten  w ir  a lle  ,jene schau dererregend e 
B erech n u n g  v on  der ein seitigen  A n fü llu n g  der 
T asch en  d er P roducenten  fü r  unzutreffend und 
erachten  die A u fste llu n g  eines angem essenen  
autonom en T a r ifs  a ls r ich tig en  K am p fm ittels  zur 
E rla n g u n g  g e e ig n e te r  la n g fr is t ig er  H an dels
v erträ g e  fü r  eine M al'snahm e,. die der gesam m ten  
W irth sch a ft unseres V aterlan des zu gu te kom m t. 
D ie  A u fg a b e  eines autonom en T a r ifs  is t es doch , 
v on  anderen  L än dern  bessere  E in fu hrbed ingun gen  
zu e r la n g e n , und darum  sind die S ätze d ieses 
T a rifs  in sbeson dere  im H in b l ic k ' a u f a lle  d ie
je n ig e n  L ä n d er  a u fzu ste llen , die s ich  w eigern , 
D eutsch lan d  fü r  die G ew ähru ng seiner V e rtra g s 
z ö lle  angem essene C oncessionen  zu  m achen. D ie  
K rit ik , d ie der v orliegen d e  E n tw u rf von  seiten  
des F reihan dels gefunden  hat, ist schon  um des
w illen  u n zu tre ffen d , w e il die S ach e  d u rch w eg  
so d a rg este llt w ord en  ist, als hätten  w ir  es b e 
reits  m it den S ätzen  fü r  d ie V ertra g sta r ife  zu 
thun. A b e r  gera d e  w e il w ir  es liie r  m it K am p f
sätzen  zu  thun h ab en , von  denen doch  n och  
.etwas abgeh a n d e lt w erden  sol l ,  sind sie in 
m anchen P osition en , nam entlich  im  H in b lick  a u f 
so lch e  L ä n d e r , die uns n ich t en tgegenkom m en  
w ollen , uns v ie lm eh r rü ck sich tslos  behandeln , 
zum  T h e il n ich t hoch  gen ug , sondern  im G egen - 
th e il zu n ied rig . (U nruhe b e i den S ocia ld em o
k ra ten .) E s sch lie fs t das natürlich  n ich t aus, 
dafs andere S ätze  im In teresse  d er a u f d ie  V e r 
w en d u n g d er betreffenden  M ateria lien  au ssch lie fs - 
lic li angew iesen en  Industrien  fü r  zu  h och  er
a ch te t w erden  kön nen  und dann h era bg esetzt 
w erden  m üssen. In son derh eit innerhalb  der E isen - 
und S tah lindustrie  besteh t im a llgem einen  ein
V erla n g en  nach  E rh öh u n g  n ich t, w odu rch  se lb st
v erstän d lich  n ich t ausgesch lossen  w ird , dafs fü r  
e in ze ln e  h ö h e rw e rth ig e , sow ie  fü r  d ie jen igen  
A rt ik e l, d ie in g e w isse n , durch  die g ro fsere  
S p ecia lis iru n g  des Z o llta r ifs  gesch affenen  U n ter
a b th eilu n gen  ihren  P la tz  finden, ein h öherer
Z o llsa tz  a ls  b ish er b ed in g t w ird . D ie  Z ö lle  des
autonom en T a r ifs  v on  1 8 7 9  a b er  sind  als das 
M inimum dessen a n zu seh en , unter das b e i dem  
A bsch lu l’s v on  H an d elsverträgen  n ich t h erab 
g e g a n g en  w erden  darf. (H ört, h ö r t !)  Um den 
V ertragsstaaten  g e g en ü b er  an d iesen  Z o llsä tzen  
festha lten  zu kön nen , ist es n otliw en d ig , einen 
T a r i f  m it höheren  Sätzen  zu sch a ffen , der in 
g ew issem  Sinne den C harakter eines K am p f
tarifs  tragen  m ufs. B e i B eu rth eilu n g  d ieser j
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F ra g e n  m ufs n och  m ehr, als es in der B eg rü n 
dung zum  E n tw u rf gesch eh en  ist, a u f die V e r 
sch iebu ng  der P rod u ction sb ed in g u n gen  der w ett
bew erbend en  L ä n d er R ü ck sich t genom m en w erden . 
(S ehr r ic h t ig !)  V ie le  N a tio n e n , die früh er als 
K äu fer a u f unserem  deutschen  M arkte au ftraten , 
sind zu  P rod u cen ten  und L ie fera n ten  d er b etre ffen 
den A rtik e l n ich t a lle in  in ihrem  eigenen  L ande, 
sondern  a u f dem W eltm ä rk te  und dam it auch  a u f 
unserem  deutschen M arkte gew ord en . B ezü g lich  
A m erikas n och  ein B eisp ie l. B e i den letzten  H an 
d elsverträgen  konnten  fü r  d ie deutsche R öh ren 
industrie verh ä ltn ifsm äfsig  n ur sehr g er in g e  S ch u tz
z ö lle  e rz ie lt  w erden , 5 J l  fü r 1 0 0  k g , w ährend fü r  
d ie w ettbew erben d en  L ä n d er au lserorden tlich  hohe 
Z ö lle  fe s tg e se tz t  w urden , z . B . in O esterreich  
12  J t  (H ört , h ö r t !) , R u fslan d  2 8  J l)  (H ört , 
h ö r t ! ) ,  F ran k reich  7 ,2 0  b is  1 4 ,4 0  M  (H ört , 
h ö r t ! ) ,  Ita lien  9 ,6 0  b is  1 2 ,8 0  J t ,  in den V e r 
e in igten  Staaten  und Oanada 3 0  b is  5 0  ° /°  (H ört, 
h ö r t !)  vom  W e r th , A lle s  g egen ü b er einem  deut
schen Z o ll  von  5 M .  U nter dem  S chutz d ieser 
Z ö lle  h at s ich  nun in je n e n  L än dern  eine äu fserst 
le is tu n g s fä h ig e  Industrie  e n tw ick e lt , d ie  uns 
n ich t in bestim m ten  A rtik eln  allein  keine A u s 
fuhr nach  jen en  L ändern  m ehr gesta tte t, sondern  
auch unsern  heim ischen  M arkt überschw em m t. 
B e isp ie lsw eise  haben die A m erik a n er m it einem  
g ro fsen  H aus in S üddeutsch land ein A bkom m en 
in schm iedeiseruen  R öh ren  g e tro ffen , w onach  
sie von  vorn h erein  je d e s  G esch ä ft gu th eifsen , 
das d iese F irm a  geg en  deutsche F abrican ten  
absch lie fs t. (H ört, h ö r t !) A u ch  in G rob b lech en , 
d ie in D eu tsch lan d  einen Z o lls ch u tz  von  3 J i  
g en ie fsen , w ähren d  A m erik a  7 von  deutschen 
B lech en  erh ebt, unterhalten  die A m erik an er in 
D eutsch lan d g ro fse  C on sign ation slager zu r  V e r 
fü gu n g  der betreffenden  A bn eh m er, ohne v orh er 
den P re is  zu  bestim m en. (H ö r t !)  W ie  sehr 
w ir  durch  den Im p ort am erikan ischer M aschinen  
b ed rä n gt w erden , ist bekannt. N ich t m inder 
h at s ich  die österre ich isch e  E isen - und- S tah l
industrie  unter dem  S chutz ih rer Z ö lle  w ährend 
des le tz te n  Jahrzehn ts  in  so hohem  M afse en t
w ic k e lt , dafs b e isp ie lsw e ise  unsere deutsche 
M asch inen industrie dem gegen über durch  die n ie 
d r igen  deutschen  Z o llsä tze  keinen S ch u tz m ehr 
g en ie fst . D as G le ich g e w ich t kann nur durch  
g le ic h e  Z o llsä tze  w ied erh erg este llt w erd en . D ie  
ö s te rre ich isch -u n ga risch e  M aschinen indnstrie b e 
d a r f heute kein es höheren  S ch u tzzo lles  m ehr, 
a ls ihn *die deutsche g en ie fst . D abei is t noch  
d er U m stand h ervorzn heben , da fs  die ö s te r 
re ich isch e  C oncurrenz n ich t nur be i staa tlich en , 
sondern  auch  b e i p r iva ten  L ie feru n g en  fü r  com m u- 
n ale  U nternehm ungen , d ie  e in er staa tlichen  G e
n ehm igun g bedü rfen , in nerh a lb  ih res L an des 
v o r  frem dem  W e ttb e w e rb  g e sch ü tz t w ird , da 

j  den Com m unen die V erw en d u n g  einheim ischen
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M ateria ls in  den G enehm igungsurkunden  v o r 
gesch rieb en  w ird . (H ö r t !) W ir  w erd en  in der 
Com m ission d ie  beden k lich e  L a g e  unserer F e in 
b lech ind ustrie , die V erh ä ltn isse  der M aschinen
in du strie , der D rahtin dustrie , der K le in eisen - 
in du strie , der In dustrie  der W a lz w e rk se r z e u g 
nisse, der H olzsch lifS n d u strie  u. s. w . durch 
V e rg le ich  m it don W ettb ew erb s lä n d ern  n icht 
m inder erörtern  als d ie E xp ortv erh ä ltn isse  unserer 
T ex tilin d u strie , d ie  eine so au fserorden tliche  
und bedau erlich e V ersch ieb u n g  erlitten  haben. 
Zu  den a llgem eineren  G esichtspunkten  gehören  
aber die L oh n v erh ä ltn isse  in unseren w ett
bew erbend en  L än d ern . D afs v ie le  derselben  
w e it  ger in g ere  L öh n e  als D eutsch lan d zah len , 
ist bekannt. N och  im m er aber besteh t g le ichsam  
als A x iom  die A n sich t, dafs A m erik a  durch 
exorb itan te  L öh n e  im W e ttb e w e rb  g eg en  andere 
L än der doch  ein igerm afsen  beein flu ist w erde. 
(U nruhe bei den S ocia ld em ok raten .) H aben  Sie 
nur G eduld, ich  w erde  Ihnen den B ew eis  schon  
erbrin gen . Ich  g eh e  h iera u f etw as näher ein, 
da diese V erh ä ltn isse  ohne Z w e ife l von  ein 
schneidender B edeu tu n g  für unsere Z o llg e s e tz 
g eb u n g  sind. Schon  im J ah re  1 8 9 3  sind im  
P ittsb u rg er  R e v ie r  in den m eisten  W e rk e n  die 
L öhne um 2 0  %  red u cirt w ord en , und es sind 
se it je n e r  Z e it ü bera ll w eitere  B ed u ction en  um 
20  bis 4 0  %  bis zum  J ah re  1 8 9 8  vorgenom m en  
w ord en . D ie  B eza h lu n g  d er gew öh n lich en  H an d
arbeit in  den F a b rik d istr icten  P en n sv lvan ien s 
ist 1 8 9 8  a u f 1 0  Cents f. d. Stuude b e i zeh n 
stü n d iger A rb e itsz e it  zu rü ck gega n g en . In zw isch en  
haben  s ich  be i der stärkeren  B esch ä ft ig u n g  die 
L öh n e w ied er  g eh oben , die ü berhaupt in A m erik a  
sehr starken  Sch w anku ngen  u n terliegen . * A u fser- 
ord entlich  bezeich nen d  fü r  die am erikanischen 
L oh nverhä ltn isse  is t  auch die T h a tsa ch e , dafs 
die B ergarbeite i- im  A n th ra citrev ier  1 8 9 8  nur 
fo lgen d en  d u rch schn ittlich en  Jahres verd ienst
h a tte n : m iners, d ie  etw a ein V ierte l der B e le g 
s ch a ft 'a u sm a ch ten , 1 2 4 8  -J i, in side labou rers, 
die etw a  ein  S ech ste l der B e leg sch a ft aus
m achten , 1 0 6 0 ,8 0  d t ,  ou ts id e la b ou rers  8 4 2 ,4 0  d t ,  
w o b e i n och  die hohen, von  diesen  A rb e itern  zu 
bezah lend en  P u lv erp re ise , 2 ,7 5  $  f. d . F a fs , in 
B etra ch t g e z o g e n  w erden  m üssen, so dafs sich  
im  V e rg le ich  zu  den am erikan ischen  G ruben
arbeitern  b e isp ie lsw eise  d ie n iederrh ein isch 
w estfä lis ch e  G ru ben belegsch aft, unter B erü ck 
s ich tig u n g  der stän digen  B esch ä ft ig u n g  w ährend 
des g a n zen  Jahres, sow ie  der K osten  der L eb en s
u nterha ltun g, gera d ezu  g lä n zen d er V erh ä ltn isse  
erfreu t. (R u fe  be i den S ocia ld em ok ra ten : D ie  L e 
bensm itte l sind in A m erik a  b i l l ig e r !)  I ch  sprech e 
n ich t v on  den L eben sm itte ln , sondern  v on  der 
L eb en sh a ltu n g . W e n n  S ie  das n ich t unterscheiden
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können , is t das schlim m  gen u g  fü r  Sie. (H e iterk e it 
und Zustim m ung.) E n d lich  ist be i der V e rg le ich u n g  
der deutschen  L oh n v erh ä ltn isse  m it denen der 
con currirend en  L ä n d er auch die T h a tsa ch e  n ich t 
zu verg essen , dafs b e i uns v ie l g rö fsere  R ü ck 
sich t a u f d ie S tetigk eit in  der B esch äftigu n g- der 
A rb e ite r  genom m en w ird  a ls  in A m e r ik a , w o 
man be i n ied ergeh en d er C on jim ctur die A rb e ite r  
in  rü ck s ich ts losester  W e ise  zu en tlassen  p flegt. 
(S ehr g u t ! )  D em g egen ü ber w ird  bei uns in 
D eutsch land an der a lten  T rad ition  festgeh alten , 
auch in  sch lech teren  Z eiten  den grö ls ten  T h e il 
der B e le g sch a ft , nam entlich  die ä lteren  A rb e iter , 
w e ite rz u b e sch ä ft ig e n , selbst w enn dam it finan zielle  
V erlu ste  fü r die W e r k e  verbunden  sind. Es 
kom m en nun n och  die socia lp o litisch en  L asten  
h in zu , d ie d ie w ettbew erbend en  L ä n d er zum 
griifsten  T h e il n ich t kennen und die en tschieden  
b e i der N eu regelu n g  unserer Z o llg e se tz g e b u n g  
n ich t au fser ach t ge la ssen  w erden  dürfen. D ie  
H öhe d ieser L asten  is t  Ihnen  b e k a n n t; sie w ird  
in sehr hohem  M afse w achsen  durch  den R e ic lis - 
ta g sb esch lu fs  a u f E rh öh u n g  der R eserve fon d s  
der U n fa llversich eru n g s - B eru fsgen ossenscha ften . 
W ie  hoch  die V erm ehru ng  d ieser L asten  ist, 
m ögen  S ie daraus ersehen, dafs d ie rh ein isch 
w estfä lisch e  M asch inenbau - und K le in e isen 
in d u str ie -B e ru fsg e n o sse n sch a ft , der auch sehr 
v ie le  k lein e zum  M ittelstände zäh lend e  U n ter
n ehm er a n g e h ö re n , ihren  R eserve fon d s  vom  
Jahre  1 9 0 0  b is  zum  J ah re  1 9 2 1  von  ru nd 
3 M illionen  a u f rund 12 M illionen  M ark  erhöhen 
m ufs. B e i d ieser E rh öh u n g  kom m en etw a  
5 M illionen  M ark aus den von  Ja h r zu  Jahr 
steigenden  R eserv e fon d sz in sen , d ie ü brigen  4  M il
lion en  ’M ark m üssen d ageg en  durch  die a lljä h r 
lich e  U m lage a u fgebrach t w erden . D as is t schon 
in  flotten  Z eiten  eine ga n z enorm e M ehrbelastung. 
G lauben S ie a b e r , dafs d iese  verm ehrten  A b 
gaben  unter der au g en b lick lich en  D epression  
gan z au fserorden tlich  sch w er a u f dem  U n ter
nehm er lasten , nam entlich  dem  k lein en , der die 
L öh n e, d ie B e iträ g e  zu r d er K rank en k asse , zu r 
A lte rs - und In va lid en vers ich eru n g  und zu  der 
U n fa llb eru fsgen ossen sch a ft u n w eig erlich  zah len  
m ufs und dem  se lb st o ft rech t w en ig  ü b r ig  b le ib t. 
(S eh r g u t !) A n  den V o rz ü g e n  u nserer S oc ia lp o litik  
w o llen  w ir  festlia lten  und w ir  w o llen  uns der deut
schen  A rb e ite rp o lit ik  freuen . A ls  w arm er F reund 
des deutschen  A rb e ite rs  w ü n sch e  ic h , dafs dies 
m ög lich st in  verm ehrtem  M afse der F a ll sei. 
W e ite re s  F ortsch re iten  a u f der m it Glüc-k betretenen  
B ahn  ist aber nur m ög lich  unter B erü ck s ich tig u n g  
der V erh ä ltn isse  des W e ltm a rk tes . (A h a ! bei 
den S ocia ld em ok raten .) —  J a w oh l, u nter B erü ck 
s ich tigu n g  der V erh ä ltn isse  des W e ltm a rk tes . 
(B e ifa ll.)  A n d ere  L ä n d er m üssen unser B e isp ie l 
nachahm en, dam it w ir  n ich t w ettb ew erb su n fä h ig  
w erden  und die A rb e it  im  L ande n ich t fe h lt ;
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denn w o  die A rb e it  feh lt , kann auch die beste  
socia lp o litisch e  G ese tzg eb u n g  dem A rb e ite r  n ichts 
nützen . D afs endlich  die V e rb illig u n g  der F rachten  
zum al durch  den A usbau  eines le istu n gsfäh igen  
deutschen W asserstra fsen n etzes  neben her gehen 
m ufs, sei nur der V o lls tä n d ig k e it  h a lber erw ähnt. 
D a fs  w ir  a u f G rund der autonom en T a r ife  H an dels
v e rträ g e  absch liefsen  m üssen und dafs diese V e r 
trä g e  nur la n g fr ist ig e  sein  können , ist gen ügen d  
h ervorgeh  ob en w orden . D ie  M einung, dafs der 
E x p ort in  absehbarer Z e it  au fh ören  oder sich  
w esen tlich  verrin gern  k ö n n e , v erm a g  ich  n ich t 
zu  th eilen . Ich  u nterschätze  d ie B edeu tu n g des 
e inheim ischen  M arktes keinen A u g en b lick , aber 
er a lle in  kann unsere in du strie lle  B ev ö lk eru n g  
n ich t ernähren . (S ehr r ic h t ig !) In unserer heutigen  
A u sfu h r s te c k t , w ie  dies mein V o rg ä n g e r  im 
M andat, der je tz ig e  p reu fsische  H andelsm inister, 
w ied erh o lt sehr ü berzeu g en d  n ach gew iesen  h at, 
eine Unsum m e von  L öh n en , und gera d e  die 
g eg en w ä rtig e  D ep ression  ze ig t , w ie  n oth w en d ig  
w ir  die A u sfu hr h a b en ; denn unsere E isen - und 
S tah lw erk e  exp ortiren  je t z t  6 0  bis 65  °/o ih rer 
G esam m terzeu gu ng zu  verlu stbrin gen den  P reisen  
ins A u slan d . W ir  senden sog a r  R oh eisen  und 
Sch iti'sblechc nach  E n glan d , led ig lich  um den 
B etrieb  a u frech t zu erhalten  (H ört, h ö r t !)  und 
die A rb e ite r  besch ä ftigen  zu  kön nen . D er A b 
geord n ete  R ich te r  m acht der deutschen  Industrie 
einen  V o rw u r f daraus. Ich  w undere m ich , dafs 
ein so k en n tn ifsre ich er M ann, w ie  er, n ich t 
w eifs , dafs das n ich t a llein  die deutsche In 
dustrie tliut, sondern , dafs die Industrien  a ller 
m it uns w ettb ew erb en d en  L ä n d er es ebenso 
m achen , E n g la n d , B e lg ien , F ran k reich  und in ■ 
hervorragen dem  M afse die V ere in ig ten  Staaten  
v on  A m erik a , um ihre A rb e ite r  b esch ä ftig en  und 
die L e istu n g sfä h ig k e it ih rer  W e r k e  ausnützen  
zu  können . (S eh r r ic h t ig !)  D er A bgeord n ete  
R ich ter  hat insbeson dere auch die deutschen  
S yn d icate  d ieserhalb  an g ek la gt. D a fs  es aus
länd ische S yn d icate , dafs es nam entlich  die 
R iesen tru sts A m erikas ebenso m ach en , davon 
hat er k e in  W o r t  g esa g t . D a fs  die S yn d icate  
h ier u nd  da F e h le r  b eg a n g en  haben, is t in 
erster  L in ie  darin  b egrü n d et, dafs s ie  neue 
F orm en  unseres w ir t s c h a f t l ic h e n  L eb en s  sind, 
die, w ie  a lles  M en schen w erk , a u f V o llk om m en 
heit keinen  A n sp ruch  m achen und die m it der 
Z e it lern en  w erden , so lch e  F e h le r  zu  verm eiden . 
Im  ü brigen  h at b e isp ie lsw eise  das R h e in isch - 
W e s tfä lis ch e  K oh len syn d ica t in der Z e it der 
K oh lenk n ap ph eit eine sehr gro fse  M äfsigun g  g e 
z e ig t , und w ir  w ürden  b e i v ö llig  freiem  W e t t 
bew erb  seh r v ie l höhere K o lilen p ré ise  zu zah len  
geh a bt haben  (S eh r r ic h t ig !) ,  w ie  das eine V e r 
g le ich u n g  m it den dam aligen  en glischen  und 
am erikan ischen  P re isen  ohne w eiteres  erg ieb t. 
D ie  S yn d icate  des rh ein isch  - w estfä lisch en

K oh len b ez irk s , in dessen B e u r t e i lu n g  w ie  in 
d er B e u r t e i lu n g  der S yn d icate  überhaupt ich 
durchaus vom  F rh rn . H e y l zu H errnsheim  ab- 
w eich e , haben  die a lleru ngerechtesten  A n g riffe  
gerad e  von  den L eu ten  erfahren , d ie von  den 
Z w isch enh änd lern  zu r Z e it der K oh lenn oth  g e 
sch röp ft w urden , w e il sie s ich  beim  S y n d ica t zu 
durchaus m äfsigen  P re isen  n ich t zu r rech ten  
Z e it  g ed eck t hatten . (S eh r  r ic h t ig ! Z u ru f be i 
den S ocia ld em ok raton .) J a , h ören  Sie nur zu. 
D ie  S yn d icate  haben aber n eben bei auch  n och  
g a n z  andere A u fga b en , d ie H err  R ich te r  g a r  
n ich t zu  kennen  scheint. So erstrebt z . B . die 
neuere R ich tu n g  im D a m p fk esse l- und Sch iffbau  
fortw äh ren d  die V erw en d u n g  g ro fs e r  T a fe ln  in 
u n g e t e i l t e n  A bm essu ngen , und die B le ch w a lz 
w erk e  w erden  dadurch  g ezw u n g en , neue W a lz e n -  
stra fsen  in früh er n ich t gekan nten  D im ensionen  
zu  erbauen . D iese  gro fsen  A p p a ra te  v erlan gen  
naturgem äfs eine en tsprech en d h öhere P rod u ction , 
um ra tion e ll arbeiten  zu  kön nen , und es ist 
daher A u fg a b e  des deutschen  G rob b lech sy n d ica ts , 
v o r  a llem  den V erbrau ch  der deutschen  S ch iffs 
w erften  seinen  W erk en  zu sichern . H ierbei 
ist m it der C oncurrenz v on  E n g lan d  und N o rd 
am erika zu  rechnen  (S eh r r ic h t ig !) ,  und das 
G rob b lech sy n d ica t versch a fft durch  eine von den 
beth eilig ten  W e rk e n  zu erhebende T on n en a b ga b e  
die M ittel, m it denen d ieser C oncurrenz e r fo lg 
re ich  en tg egen getreten  w erden  kann , ohne dem 
einzelnen  ausführenden W e r k  a llzu g ro fse  O pfer 
a u fzu erlegen . A n d ere  S yn d icate  und C onventionen  
unterstützen  den E x p o rt  der F a b rica te  d er ihnen 
ang eh örig en  und der w eiterverarbeiten den  W e rk e , 
indem  sie  fü r  so lch e  A u sfu hrartik e l B on ifica tion en  
geb en , die eben fa lls  durch  T on n en a b ga b e  au f 
die gesam m te P rod u ction  au fgeb ra ch t w erden , 
und erm öglich en  dadurch  die A u frech terh a ltu n g  
e in er g le ich m äfsigen  B esch ä ft ig u n g  der "W erke, 
hauptsäch lich  im In teresse  ih rer A rb e ite r . Ohne 
die S y n d ic a te , d ie ich  h ier  g e n a n n t, w ürden 
schon  je t z t  tausend und abertausend A rb e ite r  
m ehr b esch ä ftig u n gslos  sein , a ls es je t z t  der 
F a ll  ist. (H ört, h ö r t ! und Sehr r ic h t ig !)  D e r  
A b g . R ich te r  n ü tzt a lso den deutschen A rb e itern  
m it der B ek äm p fu n g  d er S yn d icate  n ich t, sondern  
e r  sch ä d ig t sie v ie lm ehr. A u ch  in norm alen  
Z e iten  sind m anche unserer Industrien  m it 70  
und m ehr P r o ce n t ih rer G esam m terzeu gu ng  atif 
den E x p o rt an g ew iesen . D iese  Industrien  kann 
m an doch  n ich t ohne w eiteres  zu G runde geh en  
lassen . (S eh r  g u t !)  Ihnen m ufs m an gü n stige  
E in fu hrbed ingun gen  in  frem de L ä n d er  zu v e r 
schaffen suchen , und das gesch ieh t m ittels des 
autonom en T a rifs . N ich t m it Scheu v o r  dem 
A uslände b r in g t m an so lch e  H an d e lsverträ ge  
fe rtig , sondern  m it m u th iger V e r t e id ig u n g  der 
d abei in  B etra ch t kom m enden nationalen  In ter 
essen. (L eb h a fte  Z ustim m ung.) W a s  nun die
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g ese tz lich e  F estleg u n g  der M in im alsätze fü r  die 
v ie r  h au ptsäch lich sten  G etreidearten  an langt, so 
h aben  die beiden  H erren , die aus m einer F raction  
zu W o r t e  gekom m en sind , schon d arau f h in ge 
w iesen , dafs innerhalb des K reises  m einer p o li
tischen  F reu n d e die M einungen ü ber d iesen  
P u n k t g etlie ilt sind. D erjen ige  T h e il, dem ich  
angehöre , h ä lt an der M einung fest, dafs eine 
derartige  T a rifcon stru ction  zu  v erw erfen  se i; 
zu näch st schon  aus a llgem ein  v o lk s w ir t s c h a f t 
lich en  G ründen , da sie w ed er einen E in h e its 
ta r i f  noch  einen D o p p e lta r if darstelle , w ie  denn 
b ish er k ein e N ation  einen derartig  constru irten  
T a r if  au fzuw eisen  hat. D ann aber m einen d ieser 
T h e il m einer po litisch en  F reun de und ich  —  
und darin  haben  w ir  den be i w eitem  gröfsten  
T h e il  der G rofsindu strie llen  im L ande a u f unserer 
S eite (Zu stim m u ng lin k s) ■— , dafs durch  eine 
g ese tz lich e  F estleg u n g  d ieser M in im alzö lle  der 
A bschlul's la n g fr is t ig er  H an d elsverträge  unter 
U m stünden u nm öglich  gem acht w erden  könne. 
D as nach  d ieser R ich tu n g  hin von  einem  R ed n er 
der L in k en  citirte  W o r t  des F ü rsten  B ism arck  
vom  3 . D ecem ber 1 8 5 0  halte  auch ich  fü r  v ö llig  
zutreffend . M ein F reu n d  P a a sch e  h at gem eint, 
w enn  die R e g ie ru n g  m it einem  solch en  D op p e l
ta r if  fü r  v ie r  G etreidearten  gu te  la n g fr ist ig e  
H an d elsverträge  m achen zu können  g lau be , dann 
k ön ne m an das accep tiren . Ich  kann ihm  darin 
nur fü r  den F a ll fo lg en , dafs die R eg ie ru n g  in 
d er Com m ission g a n z  andere G ründe da fü r an
zu geben  in  der L a g e  ist, a ls sie es in  der B e 
grü nd un g getlian  hat, etw a  in der F orm  v e r 
trau lich er  M itth eilun gen , die uns davon über
zeu gen , dafs ein Z w e ife l nach  d ieser R ich tu n g  
n ich t bestehen  kann und dafs eine u n gerech t
fertig te  B ee in trä ch tig u n g  der Industrie  durch 
je n e  zu G unsten  der L a n d w ir t s c h a f t  getro ffen e  
B estim m ung a u f a lle  F ä lle  ausgesch lossen  ist. 
N u r dann w ürde m an auch ü ber d iesen  P u n k t 
in d er Com m ission eine E in ig u n g  finden können. 
(Zustim m ung.) H auptsache b le ib t fü r  a lle  m eine 
p o litisch en  F reun de aber die F e r tig s te llu n g  eines 
la n g fr is t ig e  H an delsverträge  erm öglichenden  an
gem essenen  Z o llta r ifs . Nun noch  ein W o r t  über 
den W ir t s c h a f t l i c h e n  A usschufs. E r  so ll nach  
den V ersich eru n gen , die ein In d u strie ller H errn  
A b g . G otliein  g eg eb en  hat, eine „A n im irk n e ip e  
für h öhere Z o lls ä tz e “ gew esen  sein . S eit dem 
B eg in n  d er T h ä tig k e it des W ir ts c h a f t l ic h e n  
A ussch usses, se it der A u fste llu n g  des Schem as 
fü r  die p roduction ssta tistisc lien  F ra g e b o g e n  bis 
zu  den E rörteru n gen  über Z o llta rifsch em a  und 
Z o llsä tze  bin  ich  vom  W ir t s c h a ft l ic h e n  A u s- 
schu fs w ied erh olt und ü ber die versch ieden sten  
Industrien  als G utachter vernom m en w orden . 
S tets is t m ir d ie U n p arte ilich k eit in d er A u s
w ah l d er G u tach ter und in der V ern ehm un g 
w o h l t u e n d  au fgefa llen . D er  In d u strie lle , der

den W ir t s c h a f t l ic h e n  A usschufs H errn  G o t e i n  
g egen ü b er m it e in er „A n im irk n e ip e “  v erg lich en  
hat, hat eine ta ctlose  und w ürdelose  A eu fseru n g  
g e t a n  (lebha fte  Zustim m ung, o h o ! lin k s) —  ja 
w oh l, w ürdelos und ta ctlo s , und ich  h a lte  es 
fü r  eine besond ers angenehm e P flich t, den L e ite r  
je n e r  V ern eh m u n g en , den D ire c to r  im R e ich s 
am t des In nern , H errn  W e r m u t ,  g e g e n  den 
V erd ach t in S ch utz zu nehm en, er habe sich  in  
der R o lle  e in er „A n im ird a m e“ g e fa llen . Seine 
R o lle  w a r  nach  je d e r  R ich tu n g  hin die des 
tü ch tigen  und unparteiischen  deutschen B eam ten. 
(B e ifa ll.)  D ie  „A n im ird a m e“ erinnert m ich  
ü brigens daran, die v ö l l ig  zu treffende B ib e l-  
kenntnifs des H andelsm in isters M öller  den 
Z w eife ln  des A b g . D r . V o g e l  g e g en ü b er  fe st
zu stellen . (H e iterk e it .) D e r  A b g . D r. V o g e l kennt 
b lo fs  die F rau  P otip h a r, w ährend d er  H an dels
m in ister M öller v ö ll ig  zu treffend  nach  1. M os. 39  
den H errn  P o t ip h a r  sich  in  der R o lle  etw a  des 
h eutigen  R e ich sk a n zlers  g ed ach t hat. D a fs die 
F rau  dieses ägyp tisch en  K äm m erers in der W e lt 
gesch ich te  bekann ter gew ord en  ist a ls ih r  H err  
G em ahl, und zw a r  dadurch  bekann ter, da fs  sie 
zu  dem keuschen  H andelsm in ister Joseph  als 
„A n im ird a m e“ in ein unerlaubtes V erh ä ltn ifs  zu 
treten  suchte, da für kann doch  der h eutige 
H andelsm in ister n ich t vera n tw ortlich  gem ach t 
w erden . (L eb h a fte  H eiterk e it .) Im  ü br ig en  b in  
ich  d er M einung, dafs sich  b ezü g lich  d er H an dels
v erträ g e  der H an delsm in ister g a r  n ich t in der 
unbequem en S ituation  des S itzens zw isch en  zw ei 
Stühlen  befindet, sondern  dafs er v ie lm eh r die 
durchaus angem essene P osition  des M etacentrum s 
einnim m t. (H e iterk e it .) D ie  g egen w ä rtig en  V e r 
hältn isse sow oh l in der L a n d w ir t s c h a f t  a ls auch 
in der In dustrie  sind n ich t erfreu lich er, ste llen 
w eise . so g a r  seh r bed en k lich er  N atur. F ü r  die 
Industrie hat es a llerd in gs eine n och  sch w erere  
Z e it  g eg eb en  als d ie je t z ig e ;  es w a r  die Z e it, 
als M itte der 7 0  e r  Jahre  die E ise n zö lle  auf
gehoben  w urden. W a s  en tstand! T a g  um T a g  
fuhren  Sch iffe  m it en g lischem  R oh e isen  den R h ein  
h inau f b is  M annheim , w ähren d ein deu tsch er 
H och ofen  nach  dem  ändern ausgeb lasen  w urde. 
Z w ei T a g e  etw a  in d er  W o ch e  hatten  die 
rh ein isch en , die w estfä lisch en , die ob ersch lesiscb en  
P u d d ler  zu  t u n  und n agten  am H ungertuche. 
W e il  s ie  k e in en  L oh n  verd ien ten , s ich  keine 
neuen K le id e r  anschaffen  konnten , standen auch 
die W eb stiih le  s till, und auch b e i T ex tila rb e ite rn  
k eh rte  N oth  ein . (S eh r r ic h t ig !)  A b e r  auch 
m ancher L a n d w ir t  kam  in die pe in lich ste  N o t 
la ge  und stand ra th los  v o r  seinen u nverk äu f
lich en  V o r r ä t e n .  D am als ze ig te  s ich  der 
in n ige Zusam m enhang u nserer gesanunten na
tionalen  P r o d u c tio n ; dam als sprach  d er g ro fse  
B ism arck  das erlösen de  W o r t  und sch u f uns den 
autonom en T a r i f  von  1 8 7 9  (S eh r  w a lir !) , ohne
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den —  das ist m eine unum stöfsliche U eber- 
zeu g u n g  —  D eu tsch lan d  niem als den w i r t 
sch a ftlich en  A u fscln vu n g  genom m en haben w ürde, 
den es t a t s ä c h l ic h  genom m en hat. D er  A b 
geord n ete  S ch räd er h at d ie P o lit ik  von  1 8 7 9  
eine so sch lech te  gen ann t, dafs w ir  1 8 9 1  g e 
zw u n gen  gew esen  seien , sie zu  ändern. Nun 
hat aber  doch  gerad e diese P o lit ik  dem G rafen  
C apriv i in dem T a r i f  von  1 8 7 9  erst d ie W a ffen  
g e lie fe rt , m it denen er in  die H an d elsvertra gs
verh and lun gen  ein treten  kon nte. D a fs  diese 
W a ffe n  durch  unsere dam aligen  U nterhändler so 
sch lech t ausgen utzt w urden , das is t doch  n ich t 
die S ch u ld  des F ü rsten  B ism arck . (L eb h a fte  
Zustim m ung.) Im  ü brigen  w ird  es gu t sein , die 
E rin n eru n g  an je n e  sch w eren  Z e iten  M itte der 
7 0  er J a h re  s ich  angesich ts  d er je t z ig e n  Z o ll-  
V erh and lun gen  ebenso v o r  A u gen  zu  halten  w ie  
das V o rb ild  des g ro fsen  M annes aus dem S ach sen 

w a ld e , der an der In teressen solid aritä t zw isch en  
L a n d w ir t s c h a f t  und Industrie  b is  zu  seinem  
T o d e  festgeh alten  hat. (B e ifa ll.)  D ann  kann 
aus d ieser G esetzgeb u n g , die sich  a u f der m itt
leren  L in ie  der g eg en se itig en  V erstän d ig u n g  und 
des w eisen  A b w ä g en s  a ller  fü r  das G esam m tw ohl 
in  B etra ch t kom m enden In teressen  v o llz ieh en  rnuis, 
G utes fü r  unsei L a n d  erw ach sen , und dieses G ute 
is t :  A rb e it  im  L an d e, A rb e it  fü r  P flu g , A m bofs 
und W e b stu h l. (L e b h a fte r  B e ifa ll.)

W ir  fü gen  no'ch z u ,  dafs erfreu lich erw eise  
die n a tion a llibera le  P a rte i H rn . D r . B e n in e r  
als M itg lied  d er 2 8  g lied r ig en  Com m ission ernannt 
h a t , w e lch er  vorau ssich tlich  das G esetz  zu r 
w eiteren  B eh an dlu n g ü berw iesen  w ird . M öge  über 
ihren  V erh an d lu n gen  und der S clilu fsbcra th un g  
im R e ich s ta g  ein g lü ck lich er  Stern  w a lte n !

Die Iiedaction.

Ueber die Bewerthung von Eisenerzen.

V orlieg en d e  A rb e it  b e zw e ck t , je d e m  H iitten - 
m anne M ittel an die H and zu geb en , fü r B essem er
erze  ü bersich tlich e  T a b e llen  od er D iagram m e 
au fzu ste llen , w e lch e  ihm erm ög lich en , in jed em  
gegeben en  F a lle  den W e rth  eines E rzes  sch n ell 
und le ich t zu beziffern . E s so ll zu n äch st v er- 

' such t w erden , a llgem eine F orm eln  au fzu ste llen , 
um hernach  an prak tisch en  B e isp ie len  zu  ze ig en , 
a u f w e lch e  W e is e  für eine bestim m te C on junctur 
eine T a b e lle  oder ein  D iagram m  au fgeste llt 
w erd en  kann.

Um  die S ache zu  vere in fach en , w erden  w ir  
v orläu fig  von  selbstgeh end en  E rzen  absehen und 
nur so lch e  in  B etra ch t z ie h e n , w e lch e  einen 
Z u sch la g  von  K a lk ste in  erfordern . B eze ich n et

p den Gesammtkostenpreis des Roheisens,
P  den Preis des Erzes für die Tonne,
Pi „ „ „ Brennstoffs für die Tonne,
Pa „  „  „  Kalksteines ,, „ „
Pa die Löhne und Greneralia auf die Tonne Roheisen,

b eze ich n et fe r n e r : 

k den Erzverbrauch für die Tonne Roheisen, 
ki den Brennstoffverbrauch für die Tonne Roheisen, 
k2 den Kalksteinverbrauch „  „ „ „

so i s t :
p =  P k  +  P1 k,  +  P l!k s +  P;,

m ith in :
k — P — (Pi k i -}-P-ika-fP» ^

In "dieser G le ich u n g  m üssen die G röfsen  p , 
P t und P 2  als bekann t v ora u sg ese tzt w erden , 
p  m ufs so g ew ä h lt w e r d e n , dafs uns be i den

h errschen den  T a gesp re isen  für R oh e isen  ein an
stä n d iger  G ew inn  g es ich ert ist. F ü r  P i und P 2  
haben w ir  d ie h errschenden  T a g esp re ise  e in 
zu setzen ; E s b le iben  dem nach die G röfsen  k i ,  
k 2, P 3  und k  zu  bestim m en, k , . ^  und P 3  sind 
a b h ä n g ig  vom  E isen geh a lte  d er E r z e ,  w ähren d 
k 2  von  der K iese lsäure  und dem K a lk e  des 
E rzes  abhängt.

B e r e c h n u n g  v o n  k . E rfah ru n gsgem äfs  
v erlieren  w ir  im  H och o fen  a u f versch ied en e W e is e  
(im  G ich tstau be, in der S ch la ck e  u. s. w .) un 
g e fä h r  5 ° /°  des im  E rz e  vorhandenen  E isen s. 
A n dererse its  je d o ch  en th ält das fa llen d e  B es
sem erroheisen  u ngefähr 7 ° /o  frem d eB eim isch un gen . 
B eze ich n et dem nach  x  den E isen geh a lt eines 
E rzes  in  P rocen ten , so is t d ie zu r H erste llu n g  
ein er T on n e  R oh eisen s erfo rd er lich e  E rzm en g e

B e r e c h n u n g  d e s  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h s  
k t a u f  d i e  T o n n e  R o h e i s e n .  D er  B ren n 
sto ffverbrauch  e rg ie b t sich  als Q uotient der 
B ren n sto ffg ich t durch  die aus der corresp on - 
direnden E rz g ich t  erb lasen e  R oh eisen m en ge. 
B eze ich n en  w ir  dem nach m it A  d ie  B ren nsto ff
g ich t (in  T o n n e n ) , m it M die E r z g ic lit  (in 
T on n en ), so ist

k l _  A  -  100 A  (3)
, ,  1,02 x —  1,02 M x  11
M —------

100

D ie  B ren n sto ffg ich t A  m üssen w ir  fü r  je d e n  
bestim m ten  O fen a ls  u nverän derlich  ansehen, 
und es dürfte d ies w oh l in der P ra x is  allgem ein
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der F a ll sein . H ingegen  .wird M sich  ändern 
mit. der Q ualität des E rzes.

In seinem  B u ch e „C on stru ction  et condu ite 
d esH a u ts-F ou rn ea u x “  (p .1 7 8 )  g ieh t d e V a t h a i r e  
eine F o r m e l, um g eg eb en en fa lls  ein E r z  durch 
ein anderes zu ersetzen . E r  g eh t dabei von 
der A nnahm e aus, dafs d ie R edu ction  des E isen 
oxyd s in einem  E rz e  3 ,4  m al sov ie l W ä rm e  er
ford ert, a ls das V ersch la ck en  und V erflü ch tigen  
der anderen  im E rz e  vorhandenen  K örp er . 
N eu ere W ä rm eb ila n zen  fü r  G ie lsere i- und B es
sem erroheisen  haben je d o ch  g e z e ig t ,  dafs die 
Z iffer 3 ,4  zn hoch  gegriffen  ist, dafs die r ich tig e  
Z iffer v ie lm eh r 2 ,4  ist, so dafs d ie F orm el la u te t :

M

[ 2-

x +  (100
10
7

4 X  v  x ' +  ( 1 0 0

x ) ]  ¡1 

10 -,1 (4)

In d ieser F orm el bedeuten  M und M ' die 
E rz g ich ten  (in  T on n en ) zw e ie r  E rz e  m it x  b ezw . 
x '  als E isen g eh a lt , a die a u f d ie Tonne. E rz  
kom m ende W ä rm e oder B ren nstoffm en ge. F ü r 
51/ und x '  können  w ir  E rfa h ru n g sza h len , an einem  
bestim m ten  O fen g e w o n n e n , e in ste llen , so dafs 
w ir das zw e ite  G lied  der G le ich u n g  (4 )  durch 
eine Z ah l B  ersetzen  können . W ir  erhalten  
a u f d iese W e ise

B
2 x  +  100

S etzen  w ir  d iesen  ' W e rth  fü r  M ein 
G le ich u n g  (3 ) ,  so erhalten  w i r :

100 A  (2x  -j- 100)

M (5)

k , = (6)1,02 B  x
B e r e c h n u n g  v o n  P 3 . Z ur B erech n u n g  

d ieser G rö fse  setzen  w ir  v ora u s , dafs ein  b e 
stim m ter H o ch o fe n  eine u nverä n d erlich e  A n zah l 
G ich ten  in 2 4  Stunden einnim m t. D a  nun die 
G esam m tsum m e a lle r  U nkosten  als con stant an
gesehen  w erd en  d a r f ,  so w ird  P :! in d irect p r o 
p ortion a l dem A u sbrin gen  aus d er E rz g ich t  sein . 
E rfah ru n g sg em äls  sei nun gefun den  w ord en , dafs
fü r  eine E rz g ich t  
ist. W ir  können 
s te l le n :

Pn =

jAP m it x '  °/o 
dann für P :1

1.02 x' 
100

1.02 x

E isen  P 3  =  c 
die F orm el auf-

c JP

Setzen  w ir  M '

M

1,02 x ' 
1 0 0

fü r J[ dessen W e rth
B

100

=  D, setzen  w ir  fern er 

ein . so erhalten  w ir

.(7 )

2 x +  100 
10 0 c D ( 2 x - f  100)

* 1,02 B x
A n sta tt der G rö fse  k-, em pfiehlt es sich , ihren 

W e rth  a ls  F u nction  des K alk ste in verbrau ch es 
f. d. T on n e  E rz  e in zu setzen . B eze ich n ot F  den 
K a lk ste in  verbrau ch , so w ird

u J ; ° 0 F  • (8)1 , 0 2  x  ’
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F assen  w ir  d ie erhaltenen  R esu lta te  kurz
zu sa m m en :

Erzycrbrauch . . . .

Brennstoffverbrauch. .

Arbeitskosten und Gre- 
n era lia ...........................

Kalksteinverbrauch auf 
die Tonne Roheisen .

k

Pa =

100 
1,02 x  

_  100 A (2 x  +  100) 
~ 1,02 B x  

100 c D (2 x +  100)

1 g ich t dem nach 9 ,5 2  t. B e i e in er tä g lich en  L e istu n g  
von  3 0  G ich ten  seion  die K osten  fü r  L öh n e und 
G eneralien  8  J k  a. d. T on n e  R oh eisen . D er  
h öch ste  zu lä ssige  S elbstk ostenp reis  des R oh eisens 
sei 6 0  JC , der P re is  des K ok s  2 1  J l ,  und d er
je n ig e  für K a lk ste in  2  J L  D ie  versch iedenen
C oefiicien ten  in G le ich u n g  (9 )  w erden  dem nach 
g e s e tz t : p =  6 0  B

P 1 =  21 c
P 2 =  
A  =

2
4,8

=  1875 
=  8 
=  4,57

W ir  erhalten  dann die G le ich u n g :

P =  0,466 x  —  7,326 -  2 F  (10)

D iese  F orm el gesta tte t , en tw eder eine T a b e lle  
oder ein D iagram m  au fzu ste llen . B eid e sind 
liier  als B eisp ie le  gegeb en .

D ie  F orm el (9 )  is t  aucli fü r G ie fsere iroheisen  
anw en dbar. Is t  d ie B esch ick u n g  se lbstgeh end , 
so ist F  =  o, und die F orm el ist w esentlich  
vere in fach t. Is t  das zu  untersuchende E rz  k a lk ig , 
so w ird  F  n eg a tiv , und fü r  g le ich e  W e rth e  von x 
w ird  der W erth  des E rz es  m it F  w achsen .

A s k a m  i n  F  u m  e s  s. Paul Eist.

S etzen  w ir  die versch iedenen  W erth e  in 
G le ich u n g  (1 )  ein , so erhalten  w ir :

1,02p x  p L .+  l ? ? (1 0 0 A P i  + 1 0 0 c D ) - f  IOOPüF J  

P = —  . • 100

D iese  F orm el (9 )  ist dem A n schein e nach  sehr ! 
com p lic ir t. E in  prak tisches B e isp ie l w ird  ze ig en , 
dafs fü r con erete  F a lle  eine ga n z e in fach e F orm el 
e rz ie lt  w erden  kann.

B e i s p i e l .  E in  O fen  v erb ra u ch e  be i einem  
E rze  m it 4 7 ,5  ° /°  E isen  1 ,0 5  t K ok s  a. d. T on n e  
R oh eisen . D ie  K o k sg ich t  b etra g e  4 ,8  t, d ie E rz -
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Die Hochofenanlage der Oesterr. Alpinen Montangesellschaft
in Eisenerz

D ie  H och ofen a n la g e  in E isen erz  (F ig u r  1) am 
F u fse  des ste ir ischen  E rz b erg es  g e le g e n , w urde 
v o r  etw a  z w e i Jahren  in  B au  genom m en und so ll 
zw e i O efen, deren  je d e r  4 0 0  b is  5 0 0  t R oheisen  
erzeu gen  w ird , um fassen. B ish er ist ein Ofen 
fe r t ig g e s te llt  und am 19 . N ovem ber d. J . an ge
b lasen  w ord en . D iese  A n la g e , w e lch e  die grö fsten  
O efen  E u ropas b es itz t, ze ich n et sich  v or  allem  
durch  je n e  V orrich tu n gen  aus, d ie sich  a u f die 
B ew eg u n g  der bedeutenden  R oh m ateria lien  er-

(Steiermark).

A u slad evorrich tu n gen  V erw en d u n g findet. D ieser 
B eh ä lter  hat einen F assungsraum  von  4  t  E rz .

: B e i v o lle r  B elad u n g  lie g t  der S ch w erpu n k t seit- 
i  lieh  vom  D reh pun kte, so dafs sich  der B eh älter, 

w enn  er vom  U n tergeste ll abgeh ob en  w ird , 
nach einer autom atisch  b ew irk ten  A u slösu ng  
selbsttlü ttig  en tleeren  kann. B e i e iner B eladu ng  
v on  2 , 8  t, h errsch t n och  kein  K ip p b estreb en , bei 
g e r in g e re r  L a s t  oder en tleert b le ib t  der B eh ä lter  
in der R u h ela ge . F ü r K ok s  sind g le ich  g ro fse

Figur 1. Hochofenanlage in Eisenerz.

streck en . D as in g r o ß a r t ig e r  a lp in er L an d sch aft 
g e leg en e  W e r k  m ufste in erster  L in ie  a u f die 
von  den ungünstigen  W itteru n gsverh ä ltn issen  
e iner so lch en  L a g e  b ed in gten  B etriebsstöru n gen  
durch  S ch neeverw ehu ngen  u. s. w . R ü ck sich t 
nehm en. In  w e lch  um fassender W e is e  dies g e 
schehen  is t, w ird  aus dem F o lg en d en  ersich tlich  
w erden .

W a s  die E rz zu fu h r  von  dem nahe ge legen en  
E rz b e r g e  b etrifft, so e r fo lg t  d iese  durch  einen 
etw a 1 2 0 0  in langen  S to llen  m ittels e lek trisch er 
L ocom otiv en , die fü r O berle itun g  und A ccu m u la - 
toren betr ieb  e in gerich tet sind. D ie  E rz e  w erden  
g le ich  von den R östö fen  in  die auch zu r G iclitun g  
verw en deten  G e fä fse  g e fü llt , so dafs s ie  n ich t 
m ehr g estü rzt zu  w erden  brauchen . D iese E r z 
b eh ä lter  sind  fo lgen d erm afsen  co n stru ir t : A u f  
einem  v ierräd rigen  U n tergeste ll ru ht abhebbar ein 
F örd erg e fä fs  (F ig u r  2 ) ,  w ie  es b e i den B row n sch en

F ö rd e rg e fä fse  in V erw en d u n g  be i einem  F a ssu n g s
verm ögen  von  1 ,5  t. E rz -  und K o k sg e fä fse  sind 
durch  versch ieden en  A n strich  ken ntlich  gem acht.

D a  es sich  be i der E rz zu fu h r  nur um k u rze  
S törun gen  handeln  kann, w e il a u f dem in nächster 
N ähe g e leg en en  E rz b e rg e  m it A usnahm e d er Sonn- 
und F e ie r ta g e  das ga n ze  Ja h r h indurch  gea rb e ite t 
w ird , so kom m t es h ier nur d arau f an, d ie fin 
den  S on n ta g  und für vorü b ergeh en d e  S törun gen  
n öth ige  E rzm en ge  u nter D ach  b ere it lieg en  zu  
haben . F ü r d iesen  Z w e c k  is t  eine in E isen - 
con stru ction  ausgefü hrte  1 7 0  ni la n g e  H a lle  er
r ich tet, in  d er a u f z w e i G ele isen  1 0 0  F örd er- 
g e fä lsw a g en  m it E r z  g e fü llt  b e re it  steh en . D ie  
ü brigen  G e le ise  dienen für die tä g lich e  Z u fuh r. 
E in  E r z z u g  b esteh t ans ach t W a g e n . D ieser 
Z u g  w ird  in  zw e i T h e ile  ge th e ilt , die ü ber zw e i 
pneum atische W a g e n  gefü h rt, g e w o g e n  und zu 
den K a lk verth e ilern  g esch ob en  w erden . H ier
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e r fo lg t  d er K a lk zu sa tz  durch  einen K rahn , 
w e lch er  den K a lk  aus einer G rube h e b t , in 
die er von  den E isen bah nw agen  ges tü rzt w urde,

und ihn  a u f die E rzb eh ä lte r  schüttet. V on  
den K a lk verth e ilorn  ge la n gen  die E rz e  durch 
einen T u n n el zu  den H och öfen .

M ehr S ch w ierigk e iten  b ere i
tete  die zu v erlä ss ig e  Z u fuh r 
des K ok s , der aUs W estfa len  zu 
g e fü h rt w ird  und fü r  dessen 
L a g eru n g  um fassendere V o r 
rathsräum e vorg eseh en  w erden  
m nfsten. Das K o k s la g e r  ist 
w oh l die in teressanteste  E in 
r ich tu n g  d ieser A n la g e . E s ist 
eine d re isch iffige , 1 8 0  m lange  
H a lle  (F ig u r  3 ), d ie beiden  k le i
neren  se itlich en  H allen  bergen  
d ie Z u fu h rge le ise  der H aupt
bahn, von  d er d er K ok s ( le id e r !)  
von  H and aus iu p a ra lle l zu  den 
G eleisen  lau fen de B u n k er g e 
schü ttet w ird . U n ter diesen 
B u nk ern  laufen  T ran sp ortb än 
der, d ie den  K ok s  an die S tirn 
seiten  der H a lle  schaffen , w o 
e r  in  d ie K o k s förd erg e fä fse  
fä llt . In  der g ro fsen  M itte l
h a lle  befindet s ich  ein  g e w a l
tig e r  V orra th sb u n k er , m it einem  F assungsranm  
v on  16 0 0 0  t K ok s . D as en tsp rich t einem  K ok s- 
v orrä th  für v ier  B etrieb sw oclien , aber auch einem 
tod ten  K a p ita l von  etw a  4 0 0  0 0 0  J l .  B eh errsch t

w ird  d ieser B u n k er von  einem  K rah n , der eine 
A u slad u n g  von  im  gan zen  1 8 0  m hat, da er eine 
P a ra lle lv ersch ieb u n g  zu r gan zen  L ä n g e  d er H alle  

b e s it z t ; a llerd in gs  is t  er 
an Z w isch enp un kten  un
terstü tzt. D ieser  K rahn  
hat den Z w e ck , das V e r 
laden  des angekom m e
nen K ok s  in  den V o r 
ra th sbun ker zu  bew irk en , 
w as en tw ed er au f der 
rech ten  od er lin ken  Seite 
g e sch ie h t , w esh a lb  die 
P a ra lle lv ersch ieb u n g  nur 
selten  e r fo lg t .

W a s  die H o c h o f e n 
a n l a g e  se lb st betrifft , 
so is t ,  w ie  schon  e r 
w ä h n t, erst ein Ofen 
fe r tig g e s te llt . D erse lb e  
hat eine lich te  H öh e von 
3 0  m , von  der H iitten- 
solile  an eine H öhe von
3 4  m. E r  b e s itz t  den 
B row n sch en  G ich tv er - 
sch lufs und eine pneu
m atische D ich tu n g , eine 
V orrich tu n g , m ittels w e l
ch er  der T r ich te r  m it 
H ülfe eines durch D ru ck 

luft g e trieben en  K o lb en s  an g ep refst w ird . 16 F o r 
men m it einem  D u rchm esser von  1 5 0  mm sind 
v orh a n d en ; die G ase w erden  in v ier A b le itu n g s-

Figur 3. Koksmagazin von 180 m Länge.
Transportbänder, R Vorrathsräume für Materialien. 

Fassungsraum des Koksbehälters 16000 t.

röh ren  a b g ezog en  und durch  zw e i S tanbrein i- 
gu ngsV orrich tun gen  g ere in ig t . —  N eu und e ig en 
a rtig  is t  die B e g i c h t u n g s v o r r i c h t u n g  
(F ig u r  4 ). A ls  so lch e  is t  nach  dem V o rsch lä g e
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des D irecto r  v. K e r  p  e 1 y  * ein sch ie fg este llte r  
C antileverkrah u  an g ew en d et, der m ittels eines 
G ehän ges die schon  beschrieben en  F örd erg e fä fse  
von  den W a g e n  a b h eb t, a u f d ie G ich t z ieh t, 
w o die autom atische A u slösu n g  e r fo lg t , und

! zu  sehr sp ritzen  w ürde. D er A b stich  e r fo lg t 
in  ein gu fseiseru es C oquillenbett. D as A usheben  
der M asseln  w ird  m ittels E lek trom a gn eten  g e 
sch eh en , d ie s ie  dann in  ähn liche F ö rd e r 
g e fä fse  fü llen , w ie  sie fü r  E rz  und K ok s  V e r -

Die Walzwerks-Einrichtungen der Gegenwart.
V on  Alexander Sattmann, O berin gen ieu r in M öderbruck  bei .Tudenburg (S teierm ark ).

Figur 4 . Begichtungskiahn in Eisenerz.

den Inhalt in den F ü lltr ich te r  stü rzt. ** Z ur 
W in d erh itzu n g  sind fü r  jed en  Ofen v ie r  C ow per- 
W in d e rh itze r  vorg eseh en , die 3 0  m h och  sind. 
D ie  gesam m te S ch la ck e  w ird  gran u lirt. D ie  A n 
w endung ein er G iefsm asch in e ist n ich t m ög lich , 
da das E isen  w egen  des hohen M angangelia ltes

* Vergleiche die Vorschläge XünhanDS „Stahl und 
Eisen“ 1900 S. 561.

** Ursprünglich war geplant, mit einem Cantilever- 
krahn beide Oefen zu begichten. Es sollte daher der 
Erahn auf dem punktiert gezeichneten Fundament 
seitlich verschoben werden können. Dann hätte er 
auch erst seine wirkliche Bedeutung als Erahn erhalten. 
Man ist jedoch von dieser kühnen Idee abgekommen 
und wird einen zweiten aufstnllen.

w eudung finden. D ie  M asseln  w erden dann m ittels 
eines C antileverkralm es in die E isen bah nw agen  
verlad en .

V orlä u fig  sind drei R ie d le r  - G eb läse  * auf
g es te llt , die, w enn  der . zw eite  O fen in B etrieb  
genom m en w ird , um  zw e i w eitere  verm ehrt 
w erden  so llen . D ie  b isher au fgeste llten  G ebläse 
lie fern  j e  1 0 0 0  qbm  L u ft  in der M inute bei 
e in er P ressu n g  von  e in er A tm osph äre . D ie  
w e iteren  z w e i G eb läse  sollen  durch  G asm otoren  
an getrieben  w erden . C arl B riske r.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1899 S. 479, Gebläse 
für Donawitz. Die gleichen sind in Eisenerz in V er
wendung.

N ach  E rläu teru n g  der E in rich tu n gen , w elch e  
die G ro fsw a lz w erk e  im a llgem einen  betreffen , w ill 
ich  die e in ze ln e n W a lz w e rk e  d ieser G ruppe erörtern .

1. B l o c k w a l z w e r k e .

D iese  W a lz w e rk e  haben  die B estim m ung, 
sch w ere  B lö ck e  a u f einen kleineren  Q uerschnitt 
h erabzuarbeiten , so dals der v org ew a lz te  B lo ck , i

a u f die en tsprech en de L ä n g e  g e s c h n it te n , eine 
zu r w eiteren  V era rb e itu n g  g e e ig n e te  F orm  hat. 
D ie  W e rk e  sind zum eist an die S tahlhütten  an
g esch lossen , um die G ufsw ärm e der B lö ck e  aus
zu nu tzen  und die H andhabung zu  verein fachen . 
B ezü g lich  A n la g e  derse lben  und A u sstattun g  
m it g ee ig n eten  W ä rm ö fe n  g ilt  das oben  G esagte , 

i A ls  mau m it dem  B lo ck g e w ich t noch  n ich t v ie l
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ü ber 1 0 0 0  kg- g in g ,  w urden  m it S ch w u n grad
m asch inen  betrieben e  T r io w a lz w e rk e  zum  V o r 
b lock en  verw en d et und in versch ieden en  Con- 
stru ctionen  ausgefü hrt. S ch on  in einem  B erich te  
über d ie C en ten n ia l-A usste llun g  in P h ila d e lp h ia  
(ersch ien en  1 8 7 7 )  b esch re ib t L u d w ig  R itte r  
v o n  T u n n e r  ein d erartiges  B lo ck w a lz w e rk  und 
erläu tert d ie B esch re ib u n g  durch Zeichn un gen . 
E in e  neuere A u sfü hru ng , das T r io b lo ck w a lz w e rk  
der M axim iliansh iitte , findet sich  im 4 0 . B and 
der „Z e it s c h r if t  des V ere in s  deutscher In g en ieu re “  
n äh er beschrieben . V o r  und h in ter dem W a lz 
w erk e  befinden s ich  h ydrau lisch  h ebbare  T isch e  
m it a n g etrieben en , revers irba ren  R o l lg ä n g e n ; 
ein v ersch ieb b arer  K an tapparat b e so rg t die 
W e n d u n g  der B lö ck e  um 9 0 ° .  D as K anten  
des B lo ck e s  e r fo lg t  nach  P assiren  der K a lib er  
zw isch en  O ber- und M itte l-W a lz e , beim  Senken 
des R o llen tisch es . Das V ersch ieb en  des B lock es  
von  K a lib er  zu  K a lib e r  gesch ieh t in der T ie f 
s te llu n g  des T isch es  durch  die D aum en des 
K antapparates, w elch er s ich  dem entsprechend b e 
w eg t. D ie  W a lz e n  der T r iostreck en  haben 6 0 0  
b is  7 0 0  mm T h eilk re isdu rcln n esser be i 2 0 0 0  bis 
2 4 0 0  nnn B u nd län ge , in w e lch e  fü n f b is sieben 
K a lib er  e in gesclin itten  sind.

N achdem  die Stahlhütten  für g ro fse  P r o d u c 
tion und g ro fse s  C h argen g ew ich t e in gerich tet 
w urden , fan d  man es zw eck m ä fs ig , B lö ck e  von  
grö fserem  S tü ck g ew ich t abzu gie fsen . D ie  B löck e , 
w e lch e  von  den Stahlhütten  an die B lo c k w a lz 
w erk e  a b g eg eb en  w erden , haben  zum eist ein 
G ew ich t von  je  2 bis 3 t und dem entsprechend 
auch einen g ro fsen  Q uerschn itt. So sch w ere  
B lö ck e  am T r io w a lz w e rk e  zu  verarbeiten , w ürde 
S ch w ierigk e iten  b ere iten . D ie  H ebtisch e  m üfsten 
a u fserorden tlich  s tark  ausgefü hrt w erden . D as 
H eben und Senken  d ieser M assen und G ew ichte  
erford ert v ie l K ra ft  und D am pf. A us diesen  
G ründen  w erden  die neuen B lo ck w a lz w e rk e  als 
R evers ird u os  ausgeführt.

D ie  B lo ck w a lz e n  so lch er  D uos erh a lten  einen 
T h eilk re isd u rch m esser  von  1 0 0 0  b is  1 2 0 0  mm 
und eine B u nd län ge  v on  2 7 0 0  b is  3 0 0 0  mm, 
einen  L a u fza p fen  von  5 0 0  b is  5 5 0  mm Stärke. 
Z w isch en  M aschine und W a lz w e r k  is t eine U eber- 
se tzu n g  e in gesch a lte t (2  : 1  b is  3 : 1 ) .  D ie  
W a lz g e sc liw in d ig k e it  schw an k t zw isch en  1 5 0 0  
und 2 0 0 0  mm i. d. S ecunde. D ie  M aschine 
m ufs stark  g en u g  sein , um beim  b re itesten  K a 
lib e r  bei w eichem  M ateria le einen D ru ck  von  
7 0  bis 1 0 0  mm geben  zu  können . D a  die M aschine 
bei den ersten  D u rch gä n gen  nur z w e i bis drei 
A rbeitstou ren  m acht, so kann b e i der B erech n u n g  
der S tärk e  der M asch ine nur eine g er in g e  T ou ren 
za h l derse lben  v ora u sg ese tzt w erden . D ie  K u p p- 
lu n gssp in d el zw isch en  den K lem m - und B lo c k 
w a lzen  dürfen  n ich t zu  k u rz  bem essen  w erden , 
da son st d ie K leeb lä tter  zu  sehr abgen u tzt 
w erden . J e  g rö fse r  der H ub der O b erw a lze  ist,

desto lä n g er m üssen diese Sp indeln  sein . D ie  
O bervvalze is t h ydrau lisch  a u sb a la n c irt, die 
S te llu n g  der D ruckschrauben  erfolgt, zum eist 
eben fa lls  durch  H ydrau lik  und Z ah nrad über
setzun g.

A u f je d e r  S eite  des W a lz w e rk e s  befindet 
sich  ein a n g etrieben er, rev ers irba rer  R o llg a n g . 
A n  der O fenseite is t die V orrich tu n g , w e lch e  
dazu d ient, den B lo ck  a u f den Z u fü h ru n gsro ll- 
g a n g  zu  legen , angeordn et. A n d er anderen 
S eite  befindet sich  in F ortse tzu n g  des W a lz -  
w erk sro llg a n g es  ein R o llg a n g , der die v o rg e 
b lo ck ten  W a lz s tü c k e  zu den S ch eeren  fährt. 
A u fserdem  sind E in rich tu ngen  zum  K anten  der 
B lö ck e  und beim  stab ilen  R o llg a n g  zum  V e r 
sch ieben  an g ebrach t. B ezü g lich  der W a lz w e rk s -  
ro llg ä n g e  u n tersch e id et man stab ile  und fah r
bare R o llg ä n g e . B lo ck w a lz w e rk e  m it stabilen  
R o llg ä n g en  sind in  „S ta h l und E ise n “  1 8 9 5 , 
S eite  5 3 , fü r  die D ortm under U nion  ausgefü hrt 
von  G ebrüd er K le in  in D ah lbru ch , fern er 1 8 9 8 , 
S eite  9 9 8  für d ie S ocié té  M étallurg ique de 
l ’ O ural V o lg a  v on  der D u isb u rger M aschinen- 
fa b r ik -A ct ie n g e se lls ch a ft  gebaut, näher beschrieben  
und durch S k izzen  erläu tert.

D ie  A u ssta ttu n g  eines B lo ck w a lz w e rk e s  m it 
fahrbarem  R o llg a n g  ist besonders dann z w e ck 
m äfsig , w enn  dasselbe zw e i G erü ste  hat, w ov on  
das erstere  zu r E rz eu g u n g  von  F la ch - und 
Q uad ratb löck en  bis zu  1 2 0  oder 1 0 0  mm Q uadrat, 
das zw e ite  zum  V orfa çon n iren  für sch w ere  T r ä g e r  
und andere gro fse  P ro file  d ient. S tatt des 
stab ilen  R o llg a n g e s  sind  an beiden  S eiten  des 
W a lz w e rk e s  fah rbare R o llg ä n g e . B e i diesen 
g en ü g t eine R o llen lä n g e  von  8 0 0  b is  1 0 0 0  mm. 
D ie  R o llg a n g w a g e n  laufen  a u f S ch ienen , neben  
w elch en  Z ah n g estän ge  a n g ebrach t sind. A n  beiden  
S eiten  des R o llg a n g e s  sind neben den L a u f
rädern  Z ah n räd er an g ebrach t, die in d ie Z ah n 
gestä n g e  e in g re ife n , w od u rch  ein E ck en  des 
W a g e n s  w ährend der F a h rt h intangelia lten  w ird . 
D as K anten  d er B lö ck e  g esch ieh t m it h yd rau 
lisch  oder m echan isch  b ew eg ten  W en d ern  und 
W id erh a ltern . D ie  R o lle n  sind an getrieben . 
D as V ersch ieb en  des B lo ck e s  von  K a lib er  zu  
K a lib er  oder von  G erü st zn  G erü st gesch ieh t 
durch  B ew eg u n g  des R o llg a n g w a g en s  a u f dem  
zu r  W a lz w e rk slin ie  para lle len  G e le ise ; der A n 
trieb  des R o llg a n g e s , die F a h rb ew eg u n g  kann 
d irect m it M aschinen oder e lek trisch  e in g e 
r ich te t w erden .

D as V o rb lo ck e n  g e h t m it W a lz w e rk e n  be i 
fah rbarem  R o llg a n g  rasch er , als b e i solchen  
m it stabilem  R o llg a n g , da in der Z e it , w ähren d 
der R o llg a n g  von  K a lib er  zu  K a lib e r  fäh rt, das 
K anten  des Stabes e r fo lg t und auch die E in 
führung des S tabes in die K a lib er  dadurch  er
le ich tert is t, dafs m an den Stab durch  B e w e g u n g  
des R o llg a n g w a g e n s  s ich er in  die e r ford erlich e  
R ich tu n g  b r in g t. W en n  man einen  com pleten
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fah rbaren  R o ll g a n g  in R eserv e  h at, so is t es, 
im  F a lle  s ich  be i dem  arbeitenden  R o llg a n g  ein 
A nstand e rg ieb t , bei g ee ign eten  V orrich tu n g en  
ra sch  m ög lich , den schad haften  R o llg a n g  aus 
zu heben  und den R e se rv e ro llg a n g  e in zustellen . 
A u ch  die V erb in d u n g  der D am p fd ruck -, even tu ell 
d er e lek trischen  L e itu n g  kann b e i g ee ig n eter  
E in rich tu n g  rasch  er fo lg en , so dafs die D auer 
der B etriebsu n terbrech u n g  b e i vorkom m enden  
U n fä llen  seh r k u rz is t . S chon  im J ah re  1 8 9 4  
w urde ein ähn lich er R o llg a n g  von  dem John son- 
S tah lw erk  in  L ora in  gebaut, seitdem  w urden 
e in ige  derselben  se lb stä n d ig  au sge fü h rt, und 
arbeiten  zu r  vo llen  Z u frieden heit.

E in  gu t e in gerich tetes  B lo ck w a lz w e rk  kann  
binnen  drei M inuten einen B lo ck  von  5 5 0  mm 
Q uadrat a u f 1 4 0  mm Q uadrat w a lzen . B e i 
V era rb e itu n g  v on  2 ’ /¡¡-i-B lö ck cn  b e trä g t die 
L e istu n g sfä h ig k e it eines W a lz w e rk e s  in  2 4  
Stunden bis zu  1 0 0 0  t. H ierfü r  w erden , im 
F a lle  das B lo ck w a lz w e rk  an ein T h om asw erk  
augesch lossen  is t, zw e i T ie fh e rd ö fe n  m it drei 
K am m ern (1 8  B lö ck e  F assungsraum ) gen ügen , 
w ährend be i einem  W a lz w e rk e , w e lch es  die 
B lö ck e  von  einer M artinhütte b ez ieh t, drei solch e 
T ie fh e rd ö fe n  vorhanden  sein m üssen. D ie  W a lz 
w erk sa n la ge  m üfste m it den R eserveö fen  im 
ersten  F a lle  m it drei, im  zw eiten  F a lle  m it vier 
T ie fh e rd ö fe n  ausgestattet w erden . E s  is t n o t 
w en d ig , dafs ein so lch es le istu n gsfäh iges  B lo c k 
w a lzw erk  m it so v ie l S ch eeren *  ausgerüstet w ird , 
a ls , a lle  B etriebsphasen  in  B etra ch t g e z o g e n , 
e r fo rd er lich  sind, dam it die W a lz a r b e it  n ich t 
au fgeh alten  w ird . D ie  E n tfern u n g  der dem 
W a lz w e r k e  zu n äch st liegen d en  S ch eere  vom  i 
W a lz w e rk sm itte l m ufs g le ich  sein  der doppelten  j 
L ä n g e  des längsten  P rü g e ls  m ehr einen M eter. 
A n  so lch en  D im ensionen  so ll n ich t gesp a rt w erden , 
w enn  der B etrieb  g la tt  verlau fen  soll.

S ch einbar ein fach  ist d ie K a lib riru n g  der zum 
B lock en  bestim m ten  W a lz e n . T ro tzd em  findet 
man n ich t a llzu  selten  W a lz w e rk e , be i w elch en  
in fo lg e  K a n te n , K rum m gehen  u. s. w . m ancher 
A u ssch u fs und, w as n och  schlim m er ist, m anche 
ze itrau ben d e S törun gen  und A u fen th a lte  v er 
u rsach t w erden . D ie  D ru ckabn ahm e m ufs dem 
W a lz w e rk e  en tsp rech en ; d ieselbe so ll natürlich  
m ög lich st g ro fs  sein , um rasch  zu arbeiten , sie 
m ufs je d o ch  auch dem zu verarbeitend en  M aterial 
angem essen  sein . E in e  B lo ck w a lz e  h at sehr v er 
sch iedenen  B edü rfn issen  zu  gen ügen  und m ufs 
e ine R e ih e  Stäbe von  v ersch ied en en , je d o ch  
bestim m ten Q uerschnitten  lie fern . A lle s  das 
m acht doch e in iges  N achdenken und es w urde 
m anchem  W a lz en con stru cteu r  schon  schw erer , 
g u t  gehende B lock w a lz en , w e lch e  a llen  geste llten

* Zum Schneiden der vorgeblockten Stücke eignen 
sich besonders gut die Scheeren mit Dampfbetrieb und 
Wasserdruckübersetzung, welche die Kalker W erkzeug- 
maschinenfabrik in verschiedenen Ausführungen baut.

B ed ingu ngen  en tsprechen , als 'com plicirte P ro file  
zu  k a lib riren .

Zum  Sclilu ls is t  es h ier am P la tz e , d ie V o r 
th eile  zu  erw ä h n en , w e lch e  das V erarbeiten  
sch w erer  B lö ck e  g egen ü b er le ich ten  B lö ck e n  
b ie te t, w enn  le tz te re  am K eh rw a lz w erk e  g ew a lzt 
w e rd e n : 1. G erin gerer  A b fa ll beim  coinm uni- 
cirenden  G ufs, da  im V erh ä ltn ifs  zum  G ew ich te  
e in er C harge w en ig er  V erlu ste  du rch  E in gü sse  
und K n och en  e rw a ch sen ; ebenso g e r in g erer  A b fa ll 
beim  d irecten  G ufs, da b e i schw ereren  B löck en  
w en ig er  G u fsverzette lu n gen  vorkom hien . 2 . K ü r
ze re  G ufsdauer. 3 . G erin gerer  R au m b ed a rf für 
die G u fsp lattform . I. B eim  d irecten  G ufs se lte 
neres O eifnen  und S ch lie fsen  der G ufsstoppen .
5 . G erin gere  K osten  fü r  B lock form en . 6 . G e 
r in g ere  A n za h l der K ra lm hube und K rah n bew e- 
g u n g e n , be i g le ich b le ib en d er  A rb e it  fü r  H eben  
und B ew eg u n g  des unbelasteten  K rahn es. 7 . R a 
schere  A rb e it  beim  B lo ck fo rm a b z ie h e n , B lo ck - 
tra n sp o rt ire n , E in se tzen , A usheben  f. d. P r o -  
du ctionsein heit. 8 . G erin gere  A n za h l K ehrun gen  
beim  W a lz e n  im V erh ä ltn ifs  zu r E rzeu gu n g s
m enge. 9 . G rö fsere  L e istu n g  beim  B lo ck w a lz -  
w erk e . :—  H at m an sich  daher en tsch lossen , m it 
einem  R evers ird u o  v orz u b lock en , so soll m it so 
sch w eren  B löck en  g ea rb e ite t w erd en , a ls dies 
m it R ü ck sich t a u f d ie zu erzeu gen de W a a re  
m ög lich  ist.

2 . K n ü p p e l -  u n d  F l a m m e n - W a l z  w e r k e .

K nü pp el und F lam m en , w e lch e  H a lb fabrica te  
sind, erzie len  zum eist verh ä ltn il'sm äfsig  gerin g e  
P r e is e , w eshalb  b e i deren  E rzeu g u n g  die m ög 
lich ste  O ekonom ie am  P la tz e  ist. D ieselben  
w erden  in a llen  A bstu fu ngen  b is  4 0  mm S eiten 
la n g e  u nbed in gt d irect aus den R oh b löck en  m it 
B en u tzu n g  d er G ufsw ärm e g e w a lz t . E s  fra g t 
sich  nun, ob die W a lz u n g  d er K n ü p p el m it einem  
eigen en , sp ecie ll diesem  Z w e ck  dienenden W a lz 
w erk  e rfo lg en  so ll, od er ob die K n ü pp elerzeu gu n g  
als A u sfü llu n gsarbeit w ährend des W a lz e n w e c h -  
selns od er überhaupt a ls  E rg ä n zu n g  der P r o 
duction  dienen m ufs. Im  ersteren  F a ll  fra g t  es 
s ich  w eiter , ob d ie  D a m p fk oh le  b ill ig  oder theuer 
ist. Is t sie b illig , so w ird  sich  die E in rich tu n g  
eines K ehrdnos em pfeh len . E s is t  nun zu  b e 
ach ten , dafs in  a llen  F ä llen , ob die K a lib riru n g  
der W a lz e n  B’ la ch - od er  S p ie fs -K an tk a liber  öder 
abw ech seln d  O va l- und Q u ad rat-K a liber enthält, 
der Stab nach  je d e m 'D u r c h g a n g  um 9 0  0  g e 
w endet w erden  m ufs. D iese  A rb e it  des W en d en s 
e rfo rd ert n ich t w e n ig e r  m en sch liche A rb e itsk rä fte , 
a ls w enn  Sch ienen  oder ein anderes P r o fil g e w ä lz t  
w ü rd e , be i w elch em  ein U m kanten des Stabes 
er ford erlich  ist. D ieser  A u fw an d  von  A rb e its 
k rä ften  ist m it R ü ck s ich t a u f d ie G er in g w erth ig - 
ke it des E rzeu gn isses  zu  th eu er und so llte : w o 
m ög lich  verm ieden  w erden . Ich  h abe  n och  keine 
derartige  E in r ich tu n g  geseh en , w e lch e  die W e n 
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dung m asch inell b esorg t, je d o ch  schon v ie l darüber 
n a ch g ed a ch t, ob es m ög lich  w ä re , eine so lch e  
zu  b esch a llen .*  W e n n  ich  nun darü ber sprech e, 
so gesch ieh t dies, um V ersu che  in d ieser R ich tu n g  
anzu reg en .

D er  W e n d e r  mufs von  K a lib er  zu  K a lib er  
fah ren , m u fs, w ähren d  der Stab ein K a lib er  
passirt, durch  die R o llen  des R o llg a n g e s  g ed eck t 
sein , je d o ch  derart stehen, da fs  derse lbe  den aus 
dem  K a lib er  austretenden  Stab aufzunehm en in 
der L a g e  ist. D ie  A u fnahm e des Stabes durch 
den G re ifer  d a rf je d o ch  erst dann erfo lg en , wenn 
ersterer das K a lib er  passirt hat. Is t  d ies g e 
s ch eh en , so sch lie fsen  sich  zw e i B ack en  des 
G re ifers , le tz terer  m acht eine D reh un g  um 9 0  0  
und verd reh t das E n d stü ck  des Z a g g e ls , w elch es 
in das fo lg en d e  K a lib er  e inrücken  s o l l ;  g le ich 
z e it ig  b e w e g t sich  der W en d erw a g en  zum  
nächsten  K a lib er  und der Z a g g e l w ird  in g le ich e r  
R ich tu n g  vom  T ra n sp orteu r v ersch oben . D ie  
G re ifb a ck e n  m üssen als R o llen  ausgeb ild et sein , 
dam it der R o llg a n g  im stande ist, den W a lz sta b  
durch  die zw e i H a ltero llen  in das n ächste  W a lz 
k a lib er  einzuführen . D ie  B ew eg u n g  der B ack en  
is t eine u n gle ich m äfsige , da der Stab nach  jed em  
Stich  einen ändern Q uerschn itt hat. D ie  L ösu n g  
der A u fg a b e  ist daher keine le ich te  und b eg eg n et 
v ie len  S ch w ierigk e iten . Um ein dem je w e ilig e n  
Q u ersch n itt des W a lz s ta b e s  entsprechendes 
S ch lie fsen  der G re ifb ack en  zu bew irk en , scheint 
es m ir am b e s te n , die m agnetische  K ra ft  zu  
benu tzen , die im g ee ign eten  M om ent a u f H ebel, 
w e lch e  die B ack en  beth ätigen , e in w irk t. E rg re ifen  
die W a lz e n  den gew en deten  S ta b , so w ird  der 
m agnetische Strom  u nterbrochen , die G re ifb ack en  
öffnen sich  so w eit, dafs der das K a lib er  passirende 
Stab d ieselben  n ich t m ehr berührt. Is t ein 
K nü pp el fe r t ig g e w a lz t , so w ird  der W a g e n , w enn 
derse lbe  vom  le tzten  zum ersten  K a lib er  zu rü ck 
fä h r t , m it W a sse r  gek ü h lt. B ed in g t is t ,  dafs 
d er  den  G re ifer  tragen d e k le in e  W a g e n  derart 
ge fü h rt w ird , dafs er einen  m äfsigen  Z u g  senk
rech t d er F a h rrich tu n g  aushält. D iese  F ü hrun g 
g esch ieh t, um die R e ib u n g  zu verm indern  durch 
am W a g e n  unten an gebrach te  B o llen . E s dürften  
sieh auch  bessere L ösu n gen  d ieser g ew ifs  dank
baren  A u fg a b e  finden. Is t d ie D a m p fk oh le  
theuer, so w ird  man die Z a g g e l n ich t am K e h r
w a lz w e r k , sondern  a u f e in er T r io g ro b s tre ck e , 
w e lch e  durch  eine an D am p f sparende S ch w u n grad
m asch ine betrieben  w ir d , erzeu gen . B ezü g lich  
B estim m ung des B lo ck g e w ich te s  und B lo ck q u e r 
schn itts  w ird  man s ich  h au ptsäch lich  von  der 
E rw ä g u n g  le iten  lassen , die Z a g g e l so b ill ig  als 
m ög lich  zu  erzeu gen . D ie  B lö ck e  dürfen  schon 
m it R ü ck s ich t a u f d ie W a lz a r b e it  beim  T r io  n icht 
seh r s ch w e r , ke in esfa lls  sch w erer  a ls  1 0 0 0  k g

* Die bei den Blockwalzwerken üblichen Einrich
tungen sind hei der Knüppelwalzung nicht anwendbar.

sein . Ob es besser ist, innerhalb  der durch  den 
Q uersch n itt des zu  erzeu gen den  K nü pp els  g e 
geben en  G ren zen  für die V era rb e itu n g  sch w erere  
oder le ich tere  B lö ck e  zu  w ä h len , h ä n g t von 
örtlich en  V erh ältn issen  ab.

S ch w erere  B lö ck e  e rzeu gt das S tah lw erk  
entschieden  b ill ig e r  a ls  le ich tere , auch hat man 
b e i jen en  im V erh ä ltn ils  zu r P rod u ction  w en ig er  
A b fä lle . A n d ererse its  brauchen  B lö ck e  von  
g röfserem  Q uerschn itt m ehr D a m p f und m ehr 
A rb e itsz e it  fü r d ie W a lz a r b e it . In  vie len  W erk en  
w erden  die K n ü p p el als H ü lfsa rb e it a u f einer 
S treck e  erzeu gt, die anderes F a gon e isen  w a lz t . 
E s is t  dies je d e n fa lls  sehr zw eck m ä fs ig , da 
w ähren d des W ech se ln s  der F agon w a lzen  die 
W a lz a r b e it  n ich t unterbrochen  zu  w erden  braucht 
und ein W a lz w e rk sb e tr ie b  um so g ü n stig er  arbeitet, 
je  w en ig er  U n terbrech un gen  b e i dem selben  Vor
kom m en. A u ch  w äre es m anchen O rts g a r  n ich t 
m ög lich , ein g ro fses , le istu n gsfäh iges  W a lz w e rk  
g le ic lim ä fs ig  zu b esch ä ftig en , w enn  a u f dem 
selben  nur fagonn irtes E isen  g e w a lz t  w erden  
könnte. Ich  habe ein d erartigen  V erh ältn issen  
entsprechendes W a lz w e r k  e in g erich tet und w ill 
dasselbe h ier besprech en .

D as W a lz w e r k  hat T r ä g e r , anderes sch w eres  
F agon eisen , V ig u o l- , R illen sch ien en , v o rg e b lo ck te  
P rü g e l und K nü pp el, a lles  m it e in er H itz e , zu 
erzeu gen . D ie  W a lz w e rk sa n la g e  besteh t aus 
einem  B lock -K eh rd u o  m it zw e i G erüsten  und 
einem  in angem essener E n tfern u n g , p a ra lle l der 
B lo ck stre ck e , g e legen en  K e h r -F e rtig w a lz w e rk  m it 
v ie r  G erüsten . Im  ersten  B lo ck g e rü ste  befinden 
sich  die W a lz e n , m it w e lch en  B lö ck e  b is  zu 
12 0  mm Q uadrat g e b lo ck t  w erden  k ön n en ; das 
zw e ite  G erü st d ien t zn m V orfagon n iren  fü r  sch w ere  
T rä g erp ro file  und andere g ro fse  P ro file . Beim  
F e r tig w a lzw e rk  liegen  im  ersten  G erü ste  die 
K n ü pp elw a lzen  ein , w ähren d  die drei w eiteren  
G erüste d ie W a lz e n  fü r  F agon eisen , R undeisen , 
B lechbranim en  aufnehm en.

D ie  E in th eilu n g  habe ich  derart getro ffen , 
dafs man für a lle  P ro file  m it drei G erüsten  der 
F e r tig s tre ck e  auskom m t, so dafs die im ersten 
G erüste (von  der M aschine gerech n et) e in lieg en 
den K n ü p p e lw a lzen  s t e t s  e in gebaut b le iben  
können . M an ist daher in der L a g e , zu  je d e r  
Z e it  und auch  w ährend des W ech se ln s  der F agon - 
w a lzen  K nü pp el zu  erzeu gen . D as zw e ite  G erüst 
des B l o c k w a l z w e r k s  w ird  nur be i grofsen  
P rofilen  verw en det, a lso nur dann, w enn  es 
n icht m ög lich  is t, aus dem  F la ch sta b , w e lch en  
das erste  B lo ck g e rü s t  lie fe r t, m it drei G erüsten  
der F er tig s tre ck e  die W a a re  fe r t ig  zu  b rin gen . 
D iese  E in rich tu n g  is t von  grofsem  V o rth e il, da 
im  B etrieb e  keine U nterbrechungen  stattfinden, 
dah er das W a lz w e rk  im m er in  d er L a g e  ist, 
das von  der S tah lhütte  a b g eg eb en e  M aterial au f
zunehm en. W ä r e  die E in th e ilu n g  n ich t derart 
getro ffen , so m üfste das B lo ck w a lz w e r k  w ähren d

*
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des U m baues der F e r tig s tre ck e  die E rzeu g u n g  
der S tahlhütte verarbeiten . D e r  B ed arf an v o r - 
g eb lo ck ten  S tücken  is t je d o ch  b e i den heutigen  
V erh ä ltn issen  n ich t so bedeu ten d , um das B lo c k 
w a lzw e rk  in so lch en  F ä llen  stets b esch ä ftig en  
zu  können .

E inen  U ebelstan d  hat man auch b e i d ieser 
E in rich tu n g  zu b e k la g e n ; es ist näm lich  die 
M an nschaft d er F e r tig s tre ck e  n ich t in  der L a g e , 
d ie  W a lz e n  der S treck e  einzubauen, da dieselbe 
nie v erfü g b ar i s t ; das W e ch se ln  der W a lz e n  
m ufs somit, v o n  anderen L eu ten  g esch eh en , die 
even tu ell der M annschaft der W a rin b ett la g er  
entnom m en w erden  m ufs. W ü rd e  das K anten  
der K nü p p el, w ie  frü h er besproch en , m asch inell 
e r fo lg en  können , so w äre auch d ieser U ebelstand 
b ese itig t. B e z ü g lich  G önstruction  der W a lz e n  
und der A bnah m everhä ltn isse  von  K a lib er  zu 
K a lib er  lassen  s ich  keine bestim m ten  A n gaben  
m achen, da h ierbei n ich t d ie W a lz m ö g lich k e it , 
sondern  das B ed ü rfn ifs  m afsgebend  ist, w e lch e  
D im en sionen  e rze u g t w erden  m üssen.

W e n n , das K n ü p p elw a lzw erk  s ich  im  A n 
sch lüsse an ein B lo ck w a lz w e rk  befindet, so sollen  
die W a lz e n  derart con stru irt w erden , dafs die 
U eb erga n gsk a lib er  d er B lo ck w a lz e  und je n e  der 
K n ü p p e lw a lze  sich  ü bergre ifen . D ie  B lock w a lzen  
so llen  be isp ie lsw eise  gesta tten , Q uadratstäbe bis 
1 0 0  m m  abw ärts zu erzeu gen , w ährend das erste 
K a lib er  d er K n ü p p e lw a lze  einen Q uadratstab von 
etw a 1 4 0  bis 1 5 0  mm Seite aufnehm en so ll. 
B e i so e in gerich teten  W a lz e n  ist .es m ög lich , 
m it einem  stärkeren  oder schw äch eren  Stab in 
die K n ü p p elw a lze  ein zutreten  und die A rb e its - 
verth e ilu n g  a u f be ide  S treck en  in z w e ck 
en tsprech en der W e is e  vorzunehm en. D ie  V e r
t e i l u n g  der W a lz a r b e it  mufs derart getroffen  
w erden , dafs die B lo ck stre ck e  und die K nü pp el
s treck e  m ög lich st g le ic h z e it ig  fe r t ig  w erden , 
dam it die W a lz w e rk e  das h öchste  Ausm ats ihrer 
L e istu n g sfä h ig k e it erreichen . V on  gro lsem  E in - 
flufs fü r den F o r tg a n g  der A rb e it  ist eine gute 
E in rich tu n g  für V ersch n eid u n g  der K n ü p p el
s tan gen . D er W a lz s ta b  w ird  nach dem letzten  
S tiche m ittels R o llg a n g es  zu  der S äge gefü h rt 
und dort, zu r  H ä lfte  abgeschn itten , von  dort, 
w andern  beide Stäbe zu  den S ch eeren , der 
vord ere  Stab zu der en tfe rn teren , der rü ck 
w ä rtig e  Stab zu r  n äh erliegen den  S ch eere , die 
E n tfern u n g  der S äge vom  W a lz w e rk  so ll um 
e in ige  M eter g re ise r  sein , a ls  d ie halbe L ä n g e  
des längsten  K n ü p p e lw a lzs ta b e s ; in g le ich en  
E n tfernu ngen  befinden s ich  die erste  S ch eere  von  
der S äge  und die zw e ite  S ch eere v on  d er ersten  
S ch eere . D er  T ra n sp ort der gesch n itten en  K nü pp el 
g esch ieh t m ittels R o llg a n g  oder b esser  m ittels 
T ran sp ortban d  a u f das D ep ot oder die V er la d e 
ste lle .

D ie  Sch eeren  müssen so con stru irt sein , dafs 
n ach  vo llen detem  S ch n itt , w äh ren d  des ersten

A nhubs des sich  öffnenden M essers, ein  D rü ck er 
den  bere its  gesch n itten en  K nü pp el v ersch ieb t, 
da sich  derselbe m itunter zw isch en  dem A n stofs  
und dem  U nterm esser e in k lem m t; d abei m ufs 
der M echanism us derart sein , dafs der D rü ck er 
den nachkom m enden Z a g g e l im L a u fe  zum  A u - 
sto fse  n ich t h indert. D er  R o llg a n g  v or  der 
S ch eere  s o l l ,  nachdem  der Z a g g e l den A n sto fs  
erre ich t hat, stillstehen , und erst nach  erfo lg tem  
w eiteren  S ch n itt w ied er la u fe n ; d ies lä fst  sich  
autom atisch  bew irk en . I s t  d ie S ch eere  g u t e in 
g e r ich te t, so spart m an an B edienu ngsm an n sch aft, 
und die A rb e it des Schneidens g eh t flo tt v o r 
w ärts. W e rd e n  die K n ü p p el m it einem  K e h r
w a lzw erk e  g e w a lz t , so kann  die L ä n g e  des 
Stabes w e it  über 1 0 0  m erre ichen . E in  R o l l 
g a n g  in d ieser  L ä n g e  w ä re  theuer und w ürde 
zu  v ie l Rauin  beanspruch en . Man p fleg t daher 
den angetrieben en  R o llg a n g  nur etw a  2 5  b is  
3 0  m la n g  a u szu fü h ren ; an diesen sch lie fs t s ich , 
in  san fter C urve a n ste ig en d , ein  H och ro llg a n g  
m it losen  R o lle n  an. D ie  erste  S äge befindet 
s ich  etw a  5 0  m vom  W a lz w e rk . N achdem  der 
F ertig sta b  bis zu  ein er gew ä h lten  L ä n g e  aus 
dem  K a lib er  ausgetreten  ist, w ird  die W a lz w e r k s 
m asch ine g estop p t, der Z a g g e l m it der P e n d e l
sä ge  gesch n itten , w e ite rg e w a lz t  und w ied er  g e 
stop pt, en d lich  fe r t ig g e w a lz t . D ie  e inzelnen  4 0  
b is  5 0  m langen  S täbe w andern  dann a u f R o ll -  
gän gen  zu den Scheeren .

D ie  E in rich tu ngen  zum  A b tra n sp ort der 
K n ü p p el hängen  von  örtlich en  V erh ä ltn issen  und 
B edü rfn issen  ab und m üssen s o rg fä lt ig  durch 
dach t sein , da  gerad e  diese A rb e iten  be i un- 
zw eck m ä fs igen  A n ordn un gen  und m an gelh a fter 
E in t e i lu n g  v ie l G e ld  k osten  können . D a sse lb e  
g ilt  v on  dem  A btran sp ortiren , d er A u fb ew a h ru n g  
und der V erla d u n g .

W en n  auch eine v orz ü g lich e  prak tisch e  E in 
rich tu n g  fü r  d iesen  Z w eck  t e u e r  zu  stehen kom m t, 
so so ll m an die A u slag e , w e lch e  s ich  b e i einer 
M assenerzeugu ng  g ew ifs  g u t v e rz in s t , n ich t 
scheuen. Ich  m öchte je d o ch  bei d ieser G e legen h eit 
v or  je n e n  U ebertreibun gen  w arnen , w e lch e  in der 
A b s ic h t , M enschenkräfte  zu  sp a ren , gesch ehen  
und darin  b esteh en , dafs g ro fsa rtig e  V o rr ich 
tungen  für ga n z u nbedeutende L eistu n gen  g e 
schaffen w erden . Ich  hatte w ied erh o lt G e leg en 
h e it ,  E in rich tu n g en , w e lch e , fü r  den r ich tig en  
Z w e ck  a n g ew en d et, g ew ifs  vo llk om m en  en t
sprech en , für g a n z  unpassende A rb e iten  in  V e r 
w end un g zu  sehen. E s m acht einen  rech t sond er
baren E in dru ck , w enn  ein K rah n  m it e in er todten  
L a s t  von  etw a  1 0 0  t  W e g e  zu rü ck le g t, um eine 
sehr g erin g e  L a st zu b e fö rd ern , oder w en n  ein 
G egen stand , w e lch er  a u f einen  W a g e n  verlad en  
w erden  so ll, d ie fün ffa ch e  H öhe als n ö t i g  g e 
hoben  w ir d , um zw isch en  den K rahn auslegern  
durchzu lanfen  und dann n ah ezu  um die g le ich e  
H öhe h erabg elassen  zu  w erden . E s so ll b e i  der
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W a h l der E in rich tu n gen  für den T ra n sp ort und 
d ie  V er la d u n g  stets d er Z w e ck , fü r  w elch en  sie 
bestim m t sind, ins A u g e  g e fa fs t  w e r d e n ; es m ufs 
je d o c h  auch  in  E rw ä g u n g  g e z o g e n  w erd en , w as 
die M en schen k ra ft k ostet, und w ie  h och  s ich  die 
m otorisch e  K r a ft , d ie V erz in su n g  des A n la g e 
kap ita ls  und die B etrieb sk osten  einer E in rich tu n g

ste llen . A u f  d ie G efah r h in , fü r einen un
m odernen  M enschen  geh a lten  zu  w e rd e n , der 
den Z e itg e is t  n ich t e r fa fs t , h a lte  ich  an dom 
G ru ndsatz fe s t , dafs h e i je d e r  N eu eru n g  die 
A rb e it  zum  m indesten  n ich t th eu rer kom m t, als 
w enn  s ie  m it den  etw a  bere its  vorhandenen  E in 
r ich tu n g en  ausgefü hrt w ürde.

Figur 1.

Allgemeine Anordnung dos elektrischen 

Antriebs der W inden.

E s is t  a llerd in gs n ich t zu  verk en n en , 
dafs d ie e lek trisch e  K ra ftü bertra g u n g , 
h ier w ie  überall im H ü tten betriebe , A u f
ga b en  zu  erfü llen  h at, w e lch e  ü ber den 
R ahm en  des A lth erg eb ra ch ten  w eit h in 
a u sgeh en , A u fg a b e n , d ie sam m t und 
sonders die V erw en d u n g  von  S p ec ia l
m asch inen  erford ern . U nd nur d er U m 

la ssen ; n och  heute w ird  die M eh rzah l n euerbauter j stand, dafs m an es in  v ie len  F ä lle n  versäu m te, 
H och ö fen  m it V ersch lü ssen  a u sg erü ste t , deren  j d ie e igen artig en  A rbe itsb ed in g u n gen  des H och o fen - 
G lock en  und D e ck e l durch  D am p f, P re fsw a sse r  j  betriebes im  v o lle n  U m fan ge zn  w ü rd igen , führte  
od er P r e fs lu ft  b e w e g t w erd en . B eg rü n d et w ird  zu  je n e n  sch lech ten  B etr ie b sre sn lta te n , w e lch e  
d ieses ab lehn end e V erh a lten  g egen ü b er dem  e lek - ! nun b e i je d e r  G e legen h e it g eg en  d ie  V erw en d u n g

X X IV .«  2

Elektrisch betriebene Gichtglockenaufzüge.
V on  In g en ieu r F. Janssen.

D as M ifstrauen , w e lch es  d er H och ö fn er  a llg e 
m ein  d er e lek trisch en  K ra ftü bertra g u n g  en tg eg en 
b r in g t , h at b ish er den e lek trisch en  B etrieb  
der G ich tg lo ck en a u fzü g e  n ich t re ch t aufkom m en

trischen  B etrieb  m eist m it dem H in w eis  a u f 
e in ige  sch lech te  B etr ieb serg eb n isse , w e lch e  m it 
dem  e lek trisch en  A n trieb  a u f der H och o fen g ich t 
gem a ch t w urden.
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des e lek trisch en  System s angefü hrt w erden . Man 
so llte  je d o c h  d abei n ich t verg essen , dafs fü r M ifs- 
e r fo lg e , w e lch e  le d ig lich  durch  d ie  v e r s tä n d n is 
lo se  V erw en d u n g  u n zu lä n g lich er  C onstructionen  
b e d in g t w aren , n ich t das S ystem  als so lch es  v er 
a n tw ortlich  g em ach t w erden  kann.

N ach stehen d  seien  an H and von Z eichn un gen  
ui:d A b b ild u n g en  e in ige  gu t arbeiten de  G ich t
g lo ck e n -H e b e v o rr ich tu n g e n  b e sch rie b e n , deren 
B au  bek a n n tlich  von  der U n i o n  E l e k t r i c i t ä t s -  
G e s e l l s c h a f t ,  B e r l i n ,  se it Jahren  betrieben  
w ird . D ie  m ir zu r V erfü g u n g  stehenden und im  
F o lg en d en  veröffen tlich ten  E in zelh eiten  und B e 
tr iebsresu lta te  entstam m en ausnahm slos A u s
füh run gen  der genannten  F irm a.

B e i der U m w andlung der zum  H eben  und 
Senken  der L a n gen sch en  G lock en  ü blichen  H an d 
w inden  in  so lch e  m it e lek trischem  A n trieb , ergab 
s ich  die in  F ig u r  1  d a rg este llte  A n ordn un g ohne 
w eiteres. D as an dem  längeren  H ebelarm  des 
G lock en liebeis  an g re ifen d e  S eil w ird  unm ittelbar 
od er  aber  ü ber L e itro llen  zu  der Seiltrom m el 
g e fü h rt, a u f deren  W e lle  das S ch neck en rad  au f
g e k e ilt  is t. D ie  zu g eh örig e  S ch neck e, in einem 
O elbade arbeiten d , is t in dem  unteren  T h e il des 
a lls e it ig  gesch lossen en  S ch necken kasten s g e la g e rt 
und w ird  m it dem  revers irba ren  A n triebsm otor 
s ta rr  gek u p p e lt. G esteuert w ird  d ieser A u fz u g  
v on  ein er b e lieb ig en  S te lle  der G ich t aus und 
z w a r  in  der W e is e ,  dafs ein H an dh ebel nach 
dem  b e ifo lgen d en  Steuersch em a (F ig u r  2 ) b e w e g t 
w ird . W e n n  der H an dh ebel sich  in der g e z e ich 
neten  h orizon ta len  S te llu n g  befindet, so is t der 
M otor strom los (H ubpause). S o ll die G lock e  g e 
h oben  w erden , so w ird  der S teuerh ebel um etw a
3 5  0  nach  au fw ärts g e fü h r t ; das A bsenken  w ird  
dadurch  e in g e le ite t , dafs man den H ebe l nach 
abw ärts füh rt. D ie  h ierdurch  erre ich te  E in fa ch 
h eit in der B ed ienu ng  sch lie fs t je d e  V e rw e ch s 
lu n g  a u s , da der M asch in ist den Steuerh ebel 
im m er in  d ie R ich tu n g  fü h rt, w e lch e  auch  die 
G lock e  e in sch lagen  soll.

B em erkensw erth  und fü r  die B etrieb ss ich er
h e it der A n la g e  von  g ro fse r  B edeu tu n g sind je n e  
V o rr ich tu n g e n , w e lch e  ein  Z uh ochfahren  der 
G lo ck e  verhüten . D ies kann  le ich t dadurch  erre ich t 
w erden , dafs m an das S eil n ich t fe st m it der S e il
trom m el verb in d et, sondern  dieselbe  nur m it einer 
S e ilw in d u n g  u m sch lin g t, w ähren d  das fre i ab 
lau fen de S eilende m it einem  G eg en g ew ich t b e 
la stet ist. D as n ich t au sgeg lich en e  G lock en 
g e w ich t w ird  dann nur durch  die R e ib u n g  zw isch en  
S eiltrom m el und S eil g e z o g e n . A lsd an n  w ird  
die E in r ich tu n g  so getro ffen , dafs d ieses G eg en 
g e w ich t  an einem  v org eseh en en  A n sch la g  au fsetzt, 
w enn  die G lock e  ih re  h öchste  S te llu n g  erre ich t 
b a t , so dafs a lso die S eiltrom m el unter dem  S eil 
w e g g le ite t . D asselbe  tr itt ein , soba ld  die G lock e  
beim  Senken  a u f den B esch ick u n g str ich ter  au f
se tz t. W ie  e rs ich tlich , w ird  durch  eine derartige

se lb stth ä tig  w irk en de H u b b egren zu n g  die E in 
fach h e it des A u fzu g es  in  k ein er W e is e  bee in trä ch 
tig t, w ähren d  doch  z u g le ich , w as B e tr ie b ss ich e r 
h eit a n b e la n g t, d iese  W in d e n  den pneum atisch  
oder h ydrau lisch  b e t ä t ig t e n  H u b cy lin d ern  m it 
H u b b eg ren zu n g  in  n ich ts nachstehen . E in e  e lek 
tr isch  b e t ä t i g t e  H u b b eg ren zu n g , w e lch e  auch 
zu g le ich  den M otor vom  N etz  a b sclia lte t, ist 
w eiter unten beschrieben .

D ie  con stru ctiv e  D u rch b ild u n g  der e lek trisch en  
A u srüstu ng für diese W in d en  gesch ah  m it b e 
sond erer S o rg fa lt  und w urde  den je w e il ig e n  B e 
triebsbed in gu n gen  angepafst. D as g ilt  besonders 
für den A n trieb sm otor , der be i g e d rä n g te r  B auart 
doch  eine bequem e und le ich te  Z u g ä n g lich k e it  
und B ed ienu ng  g esta ttet. D ie  F ig u ren  3 , 4  und 5 
ze ig en  den E lek trom otor  in  v ersch ied en en  A n 
sich ten . W ie  h ieraus h ervorgeh t, ist der M otor 
in einem  a llse itig  gesch lossen en  S tah lgu fsgeh änse

ein gebaut, dessen  ob erer  T h e il nach  L ö se n  e in iger 
S chrauben  le ich t abnehm bar is t ,  so dafs dann 
das G ehäuse - In n ere  vollkom m en  fre ilie g t . D ie  
B ed ienu ng des M otors im  lau fenden  B etrieb e  g e 
sch ieh t b e i gesch lossen em  G ehäuse durch  L ösen  
zw e ie r  K lap p en  (F ig u r  4 ), w odu rch  der C o llector  
und die B ü rsten ha lter fr e ig e le g t  w erden . D ie  
D urchb ild un g  der B ü rsten verste llu n g  z e ig t  k rä ft ig  
d im ension irte E in ze lh e iten  m it R ü ck s ich t au f 
eine w en ig  s o rg fä lt ig e  B ed ien u n g  und zu  
G unsten  e in er m inim alen  A b n u tzu n g . D a  das 
M otorgehäuse v o lls tä n d ig  stau bd ich t absch lie fs t, 
so kon nte ein  E in d rin g en  des Staubes in  das 
In n ere  des M otors se lb st n ach  m eh rjäh rigem  
D auerb etrieb e  n ich t b eob a ch te t w erd en . D ie  
W a rtu n g  des M otors gesch a h  in  d er W e is e , dals 
ein W ä r te r  a lle  10  b is  12  T a g e  die S ch m ierun g  
und den C o lle ctor  nachsah. D ie  B ed ien u n g  ist 
a lso a u f das k le in stm ög lich e  M afs b esch rän k t 
und w ird  von  einem  M otorw ä rter  g e le is te t, dessen 
A u fs ich t gew öh n lich  a lle  a u f d er  H ü tte  befind
lich en  M otoren  u nterstehen . D ie  B ed ien u n g  ist
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b e isp ie lsw eise  sehr v ie l le ich te r  und bequem er 
als d ie s o rg fä lt ig e  W a rtu n g  der b e i anderen 
System en  n öth igen  B oh rzu lc itu n g en , d ie hei un- 
sa ch g em äfser Aufsicht, le ich t zu  ein er Q uelle fo r t 
dauernder B etrieb sstöru n gen  w erden  können .

Figur 3 und 4. Gekapselter, wasserdichter Hauptgtroni - Motor.

D iese lb en  G esich tsp u n k te , w e lch e  den B au  
d er M otoren  bestim m en , sind auch  m afsgebend 
fü r  die D u rch b ild u n g  des S teu erap p arates , der 
in d er F ig u r  6  d a rg este llt ist. D ieser  C on tact- 
app arat is t  eben fa lls  g u t  und dau erhaft g ek a p se lt , 
so dafs d ie strom führenden  Con- 
ta ctth e ile  v o r  G ich tstaub  und 
N ässe  g e sch ü tz t sind. D er 
Steuerm ann kann a u f keinen 
F a ll (fa lls  der v o rd e re  D eck e l 
g esch lossen  ist) m it irgen d  w e l
ch en  u n ter Sp an nu n g stehenden 
T h e ilen  in B erü hru ng  kom m en, 
so  dafs a lso  B etrieb su n fä lle  
se lb st fü r eine vollkom m en  
u nerfahren e B ed ienu ng  ausge
sch lossen  sind . D ie  B e t ä t ig u n g  
dieses S teuerap parates e r fo lg t 
nach  F ig . 2 m ittels  eines H an d
h ebels  od er  aber, w ie  F ig u r  6  
z e ig t , m itte ls  eines H undrades.
E in e  dritte  A u sfü h ru n g , bei 
w e lch er  d ie S teueru ng  m it einer 
H an d k u rbel e r fo lg t , z e ig tF ig .  7.
D u rch  O effnen der vord eren  
V ersclilu fsk la p p e  w ird  das In 
nere  des C on tro llers  v o lls tä n d ig  fre ig e le g t . D ie  
W a rtu n g  besch rä n k t s ich  a u f ein N achsehen  
b e z w . E in ste llen  der C on ta ctfin ger , von  denen 
je d e r  e in ze ln e  a u sw ech selbar ist.

D iese  S teuerap parate  g le ich en  in  ih rer A u s
fü h ru n g  den im  S tra fsen bah nbetriebe  geb rä u ch 

lichen  S ch a ltap p araten , u nterliegen  aber b e i 
w eitem  n ich t den an fserorden tlich  angestren gten  
B etrieb sb ed in g u n gen , w ie  sie dem  Stra fsen bah n- 
betrieb  e igen  sind. In fo lged essen  ist auch die 
A b n u tzu n g  d er strom führenden  T h e ile  h ier dem 

en tsprech en d  g e 
r in g er. E in  S teuer
sch a lte r  , w e lch er  
10  M onate la n g  
T a g  und N a ch t a u f 
der G ich t im  B e 
tr ieb e  w a r, ze ig te  

überhaup t n och  
kein e  A b n u tzu n g  
und es w a r  auch 
noch  k ein  D eta il 
se it der In b e tr ie b 
setzu n g  au sgew ech - 
se lt  w ord en . D ie  
W a rtu n g  bestand 
darin , dafs d er M o
to rw ä rte r  a lle  1 0  
T a g e  die C ontact- 
fin ger  m it einem  

H andbesen  ent
staubte und sie ab 
und zu  etw as ein 
fe tte te .

W ie  aus F ig u r  7 h e rv o rg e h t, en th ält der 
C on tactap parat n ich t das zu g e h ö rig e  W id e rs ta n d s 
m ateria l, sondern  dieses is t  g etren n t a u fgeste llt 
und w ird  m it dem C ontactapparat durch  L e itu n g s - 
k abel verbu nd en . F ig u r  8  z e ig t  einen solch en

Figur 5. Gekapselter, wasserdichter Hauptstroni- Motor.

W id erstan d sk asten , in w elch em  die gü fseisern en , 
z ick z a ck fö rm ig e n  W id ersta n d sp la tten  is o lir t  au f
g eh ä n g t sind . D e r  H au ptvorth eil d ieser A r t  
W id erstä n d e  b esteh t darin , dafs s ie  dauernd eine 
g ro fs e  E rw ärm u n g v ertra gen , so dafs ein erseits  
d ie  G efah r e in er B etrieb sstöru n g  seh r g e r in g  ist,
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scha lters a u f „ s tr o m lo s “  g e fü h rt w ird . E s  ist das 
a lso d ie b e i H ebezeu g en  se it Jahren  m it E r fo lg  
ausgeführte A n ord n u n g  und es kon nten  daher die 
h ierbei bew ährten  C onstructionen  m it g e r in g 
fü g ig en  A en deru ngen  im  vorliegen d en  F a lle  b e 
nutzt w erden . D ie  A n b r in g u n g  ein er H altebrem se 
e rg ieb t sich  ohne w eiteres  b e i der A u sfü hru ng

Figur 6. Steuerapparat mit Handrad, Figur 7. Steuerapparat mit Handkurbel

so dafs von  ein er K apselu ng , zu  Gunsten einer 
gu ten  W ärm ea b fü h ru n g , abgesehen  w erden  kann.

D ie  W in d e  is t ,  w ie  F ig u r  1 z e ig t , m it 
e in er H altebrem se au sgerü stet, di e ,  a ls B an d
oder B ack en brem se aus
g e fü h rt , a u f  die S ch e i- i; 
benku pp lun g w irk t  und
durch  ein  F a llg e w ich t  Vii
b eth ä tig t w ird . D ieses
B rem sg ew ich t w ird  durch J » ¡ ¡ p gagp f f ^ r a
einen darü ber angeord -

n ich t selbsthem m ender S ch n eck en getrieb e  und is t 
a u f je d e n  F a ll erw ünscht zum  genauen  F ah ren  
des A u fzu g es . Im  übrigen  sind die h ierb e i v o r 
kom m enden E in ze lh e iten  ein fach  und in la n g -

Betriebsferti:

u.e.e.
Mit abgenommenen Schutzkappen.

Figur 9. Gichtglocken-Aufzug mit automatischer Hubbegrenzung, angetrieben 
durch einen wasserdicht gekapselten Gleichstrom-Elektromotor, Seilzug 1200 kg.

Figur 8. 
Widerstandskasten.

andererseits  der W id ers ta n d sk a sten , se lbst be i 
g rö fseren  W id e r s tä n d e n , au fserorden tlich  k lein  
b le ib t. F e rn e r  is t  das W id ersta n d sm a teria l un
em pfindlich  g eg en  N ässe  und g eg en  V erstau ben ,

neten  E lek trom agn eten  g e lü fte t, sobald  der S teuer
sch a lter  (F ig u r  2 ) a u f d ie eine oder andere F a h rt
r ich tu n g  gesteu ert w ird . D a g e g e n  w ird  das G e
w ich t fre ig eg eb en , soba ld  der H ebe l des S teuer-
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F igur 10. Doppelter Gichtversclilufs mit zwei elektrisch betriebenen Aufzügen.
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jä h rig em  B etrieb e  erp rob t, so dafs die B etrieb s 
s ich erh e it der W in d e n  h ierdurch  in ke in er W e is e  
b ee in trä ch tig t w ird .

D er  in F ig u r  9 d a rg este llte  G ich tg lo ck e n 
a u fzu g  dien t eben fa lls  zum  H eben  und Senken 
v on  L an gen sch en  G lock en , und besteh t ans e iner 
in einem  S p indelkasten  ge la g erten  m eh rgän gigen

Figur 11.

Contactapparat des registrirenden Fernzeigers.

S tah lsp indel, die mit dem  M otor starr gek u p p elt 
w ird . L e tz te re r  ist w ied er revers irb a r  e in gerich tet, 
so dafs bei der D reh un g  der S p indel nach  der 
einen oder anderen  R ich tu n g  eine am D reh en  
verh ind erte  W an d erm u tter  a u f der S p indel hin 
und her g le ite t. D er untere T h e il des S p ind el
kastens ist a ls G leitbah n  ausgeb ildet, a u f w e lch er

die W an d erm u tter 
läu ft. M it d er le tz te 
ren  w ird  das Z u g se il 
verbunden, w e lch es, 
ähn lich  w ie  oben  b e 
schrieben  , an dem 
längeren  H ebelarm  
des G lock en ba lan - 
ciers a n g re ift und 
ü ber L e itro lle n  bis 
an den Sp indelkasten  
ge fü h rt w ird . D ie  
A u fste llu n g  des A u f
zu ges kann aber auch 
in der W e is e  g e 
schehen , w ie  F ig . 10 
z e ig t , w ob e i das Seil 
u n m itte lbarü berein e  
im S p indelkasten  g e 
la gerte  S e ilro lle  zur 
W a n d erm u tter g e 

füh rt w ird . F ig u r  10  s te llt einen dop pelten  G ich t- 
versch lu fs  m it zw e i e lek trisch  betrieben en  A u f
zü gen  dar, von  denen je d e r  u nabhän gig  vom  
anderen  in der oben  b esch rieben en  A r t  von  je  
einem  S teu ersch a lter gesteu ert w ird . A u ch  diese 
A u fz ü g e  hatte ich  m ehrfach  G elegen h e it im  B e 
tr ieb e  zu  beob a ch ten  und D auerversuch en  zu 
u n terw erfen ; S törun gen  sind m eines W isse n s  im 
B etrieb e  ü berhaupt n ich t vorgek om m en .

D ie  b e i der vorliegen d en  C onstruction  aus
g e fü h rte  e lek trisch e  E n d a u ssch a ltu n g , w e lch e  
bestim m end fü r  die G esam m tanordnung w ar, 
lä fst  s ich  in  e in fach ster W e is e  von  der h in  und 
h er g le itend en  W an d erm u tter  ans beth ätigen  in 
der W e is e ,  dafs eine an der M utter b e fest ig te  
S chaltnase die se itlich  angebrachten  E n daus
sch a lter  in den E n dstellu n gen  der G ich tg lo ck e  
auslöst. E s w ird  m ithin  der M otor se lb stth ä tig  
vom  N etz a b g e sch a lte t; eine even tu ell angeordn ete  
G ew ich tsb rem se , e lek trom agn etisch  b e th ä tig t, 
fä llt  ein , soba ld  der S trom  in der g e k e n n z e ich 
neten W e is e  u nterbrochen  w ird .

D ie  S teueru ng  des A u fzu g es  g e s ta lte t sich  
je t z t  sehr e in fa ch : S o ll d ie G lo ck e  geh ob en  
w e rd e n , so füh rt der G ichtm ann den H ebe l 
(F ig u r  2 ) nach  au fw ärts. H at die G lo ck e  ih re  
E n d ste llu n g  erre ich t, so w ird  der eine E n d 
aussch alter se lb stth ä tig  a u s g e lö s t , so dafs a lso  
d ie M utter zu r  R u he k o m m t, ohne dafs der

Wasserdicht geschlossen. Mit abgenommener Schale.

Figur IB. Signalglockc.

G ichtm ann etw as dazu tliut. S o ll d ie G lock e  
w ied er g esen k t w erd en , so fü h rt d er G ichtm ann 
den H ebel nach  a b w ä rts ; soba ld  die G lock e  
au fsetzt, w ird  der M otor w ied er  strom los. D ie  
E n daussch a lter b ra u ch en , w ie  bere its  erw ähnt, 
k e in e  B ed ienu ng , da sie s ich  se lb stth ä tig  w ieder 
e in sc lia lten , sob a ld  der A u srü ck h eb e l von  der 
S ch altn ase fre ig eg eb en  w ird . D ie  S teueru ng des 
A u fzu g es  is t  som it vo llkom m en  u n abh än g ig  von  
dem  ihn bedienenden  M a sch in isten ; auch kann 
die F a h rtr ich tu n g  nie verw ech se lt  w e rd e n , da 
der S teuerh ebel aus seiner E n d ste llu n g  im m er 
nur nach  ein er R ich tu n g  g e fü h rt w erden  kann.

D er  S teu ersch a lter kann  je t z t  an ein er b e 
lieb ig en  S te lle  der G ichtbühne und sog a r  unten 
a u f der H ü tten soh le  A u fste llu n g  finden, w e il  der 
den A u fz u g  bedien end e M asch in ist d iesen  n ich t 
m ehr zu  beobachten  b raucht. B e i S ch rägau fzü gen  
z . B . m it s e lb s t t ä t ig e r  B eg ich tu n g  is t m eist d a ra u f 
zu  sehen, dafs der M asch in ist des S ch rä g a u fzu g es  
auch den G ich tg lo ck en a u fzu g  bed ien t. F ü r  diesen  
F a ll findet der A u fz u g  m it e lek tr isch er  E ndaus- 
sclia ltu n g  zw eck m ä fs ig  V e rw e n d u n g , nnd zw a r  
in  V erb in d u n g  m it dem sogenannten  G ich ta n ze ig er ,
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w e lch e r  dem M asch in isten  die V o rg ä n g e  a u f der 
G ich t m eldet und  sie zu g le ich  für d ie A u fs ich ts 
beam ten  re g is tr ir t . D ie  A n ord n u n g  is t  dann 
m eist eine d erartig e , dafs ein C on tactap parat 
(F ig u r  1 1 ) m it dem  A u fz u g  b e zw . dem  G lock en - 
ba la n cier  in  V erb in d u n g  g eb ra ch t w ird . D ieser

Figur 14. Elektrisch betriebener Aufzug für Panygloeken.

C on tactap parat s ch lie fs t dann -—  z . B .  beim  Oeffnen 
der G ich t —  einen S trom kreis, w odu rch  in dem 
R eg is tr ira p p a ra t (F ig u r  1 2 ), der am M asch in isten 
stand a n g ebrach t w ird , eine L am p e au fleu ch tet. 
So la n g e  die G ich t offen  is t ,  bren nt auch die 
L a m p e , w e lch e  erst e r lis c h t , w enn  die G lo ck e  
g esch lossen  h at. G le ich ze it ig  w ird  beim  S trom - 
sch lu fs durch  den erw ähn ten  C on tactap parat ein

am R eg is tr ira p p a ra t a n g ebrach ter  E lek trom a gn et 
e rreg t , der einen  S ch re ib stift in B ew eg u n g  setz t 
und som it den  V o r g a n g  a u fze ic lm et. D e r  A u f
s ich tsbeam te kann  a lso  an H an d der Curve le ich t 
fe s t s te l le n , w ie  o f t , w ie  la n g e  und um  w e lch e  
Z e it  d ie G ich t geöffn et g ew esen  is t. —  D e r  v o r 

stehend besch rieben e  G ich t
a n z e ig er  w ird  m eist in V e r 
bind un g m it einem  re g is tr i-  
ren den  W in d d ru ck ap p a ra t fü r 
.die G eb läsem asch in en  zu sam 
m en geb a u t; F ig u r  1 2  lä fs t  
a lle  E in zelh eiten  deutlich  e r 
kennen.

E in e  e in fach ere  A n ord n u n g  
g ie b t  die in  F ig u r  13 dar
g e s te llte  S ig n a lg lo ck e , w e lch e  
eben fa lls  in  V erb in d u n g  m it 
dem  C on tactap parat (F ig . 11 ) 
dem  M asch in isten  die h öchste  
S te llu n g  d er G lo ck e  a n ze ig t. 
V on  a llen  den F ernm eldern , 
die ich  im  B etr ieb e  sah  und 
b eob a ch tete , ergaben  die v o r 
stehend besch rieben en  in B e 
z u g  a u f E n erg iev erb ra u ch , 
A n ord n u n g  und B ed ien u n g  die 
besten  R esu lta te . S törun gen  
können  durch  g e e ig n e te  W a h l 
der A p p a ra te  h ierb e i ebenso 
le ich t verm ieden  w erden , w ie  
b e i je d e m  anderen  e lek trisch  
b eth ätig ten  R eg istr ira p p  arat, 
dessen  u nb ed in gte  Z u v er lä s 
s ig k e it  lä n g st anerkannt und 
g e sch ä tz t  w ir d ,  und dessen  
V erw en d u n g  daher fü r  a lle  
m ög lich en  B etrieb e  bereits  
a llgem ein  g ew ord en  ist.

F ü r den A u fz u g  (F ig u r  9 
und 1 0 ) g e la n gen  im übrigen  
die g le ich en  M otoren  und 
S teu erap p arate , w ie  bere its  
oben  b e sch rie b e n , zu r V e r 
w end un g, so dafs es s ich  e r 
ü b r ig t, h ie ra u f nochm als ein 
zu geh en . A u ch  d er m echa
n ische T h e il des A u fzu g es , 
das e ig en tlich e  W in d w e rk , is t  
so e in fa ch , dafs je d e  B e 
sch re ib u n g  ü berflüssig  ist. Z u  
erw ähnen  ist led ig lich  die A u s 

b ild u n g  des v ord eren  S p in d e lla gers  als K am m 
la g e r , so dafs a lso d ie S p indel im m er nur a u f 
Z u g  beanspruch t w ird . M utter und S p indel laufen  
in  einem  O elbade. D e r  g a n ze  A p p a ra t w ird  nach  
den neueren  A u sfü hru ngen  vollk om m en  stau bd ich t 
gesch lossen .

D er S e ilz u g  für d ie  besch rieben en  A u fz n g - 
vorrich tu n gen  schw an kt zw isch en  1 0 0 0  und
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Figur 15. Gesammtanordnuug des elektrisch betriebenen Aufzugs für Parryglocken.

G asverlu st beim  G ich ten  m ög lich st g e r in g  zu 
halten , is t  es erfo rd er lich , d ie G ich tze it  a u f das 
k le in stm ög lick e  M afs zu red u ciren . D as g ilt  
in sbeson d ere  von  den H och öfen  m it e in fachen  
G ich tversch lü ssen . A us d ieser B ed in gu n g , sow ie 
aus der g egeb en en  H ubhöhe bestim m t sich  ohne 
w eiteres  die H ub- b e z w . S en k gescln v in d igk eit, die

S te lle  durch  V ersu ch e  die gee ign etsten  G esch w in 
d ig k eitsverh ä ltn isse  von  F a ll  zu  F a ll auszuprobiren  
und fe stzu leg en .

V on  den vorstehen d  b esch rieben en  A n o rd 
nungen v o lls tä n d ig  v ersch ied en  sind  d ie  A u fz ü g e  
für d ie T r ich terv ersch lü sse , System  P a rr y . D ie  
A u fh ä n g u n g  derselben  an zw eia rm igen  H ebeln

5 0 0 0  k g  und is t  a b h ä n g ig  v on  der G rö fse  der 
n ich t a u sgeg lich en en  G lock en g ew ich te . D ie  H ub- 
b e z w . S en k gescln v in d igk eit is t  a b h ä n g ig  von  dem 
G lock en hu be, d er b e i den m eisten  m ir bekannten  
A n la gen  5 0 0  b is  8 0 0  mm b eträg t. Um den

je d o ch  n ich t so g ro fs  g ew ä h lt w erd en  d a rf, dafs 
die G lock e  h art an fsetzt. D ie  A n ord n u n g  eines 
re ich lich  bem essenen  S ch a ltw id erstan d es in  V e r 
b ind un g m it einem  zw eck en tsp rech en d en  S teuer
sch a lter  b ie te t ein bequem es M itte l, an Ort und
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is t  liie r  ebenso w ie  be i den L an gen sch en  G lock en  
ü b lich , nur be i w eitem  k rä ftig e r  du rch gefüh rt, 
en tsprech en d  den bedeutenden  C h argen g ew ich ten , 
w e lch e  den K e g e l b e i der A u fg a b e  der B e 
sch ick u n g  belasten . D ie  b ish erigen  D am pf- b ezw .

Figur 16. Elektrisch betriebener Aufzug für Parryglocken, gekapselt.

pneum atischen  A u fz ü g e , nach  dem W rig h tso n - 
schen  System  m eist aus einem  A rb e its - und einem  
B rem scy lin d er besteh end , g re ifen  d irect m ittels 
G estän ge  an dem  längeren  H ebelarm  des B a lau - 
c ie rs  an und z e ig en  eb en fa lls  au fserorden tlich  
k r ä ft ig  bem essene E in ze lh e iten . —  D ie  F ig u r  14  
z e ig t  einen  e lek trisch  betrieben en  A u fz u g  für

P a r r y g lo c k e n ; F ig u r  15  lä fs t d ie G esam m tanord- 
n un g erkennen . W ie  h ieraus h e rv o rg e h t, v e r 
b in d et eine G elen kstan ge  den G lock en h eb e l m it 
einem G le itsch u h , der in e iner sen k rech t an
g eord n eten  G le itbah n  durch  die a u f und n ieder 

geh en d e S p ind el b e w e g t w ird . 
In  der untersten  S te llu n g  des 
G leitschu hes is t  d ie G ich t g e 
sch lossen , in der obersten  
S te llu n g  d ageg en  geölfn et. 
D er zu g eh örig e  E lek trom otor  
a rbe ite t u nter V erm ittlu n g  
eines K ege lra d p a a res  a u f eine 
M utter, w e lch e , ebenso w ie  die 
beiden  K eg e lrä d er , in  einem  
unteren  gek a p se lten  O e ltop f 
läu ft. M o to r , O e lto p f und 
G leitbahn  sind a u f e in er g e 
m einsch aftlichen  G rundplatte  
angeordn et. A u f  derselben  
findet noch  die oben  b esch rie 
bene e lek trom a gn etisch e  H a l
tebrem se P la t z ,  w e lch e , als 
led erarm irte  B a ck en brem se 
a u sg e b ild e t, a u f eine feste  
S ch eibenk u pp lun g  w irk t . E in e 
am G le itschu h  an g ebrach te  
S ch a ltn ase  b e th ä tig t in ihren  
E n dste llu n gen  w ied er  je n e  
e lek trischen  E n daussch a lter, 
d ie  den  S trom kreis  S e lb s t t ä t ig  
u nterbrechen , soba ld  der V e r -  
sch lu fsk eg e l seine E n d ste l
lungen  einnim m t. F ig u r  16 
z e ig t  denselben  A u fz u g  in g e 
kapseltem  Zustan de. W ie  aus 
der le tz ten  A b b ild u n g  h e rv o r 
g e h t, ist ein R eserveh a n d 
antrieb  vorg eseh en , der eben 
fa lls  m ittels K eg e lra d ü b er- 
se tzu n g  a u f d iese lb e  S p ind el 
a rbeitet. D en  zu g eh örig en , 
w a sserd ich t g ek ap selten  M o
to r  ze ig en  d ie  F ig u ren  17 
und 1 8 ,  und zw a r  das eine 
M al vo llk om m en  g esch lossen , 
das andere M al m it g eö ffn e 
ten  C o llectork la p p en . D er 
A u fz u g  w urde  fü r  ein C h argen 
g e w ich t v on  2 0  t  geb a u t, der 
S pindelhub b e trä g t 1 1 0 0  mm.

B e i a llen  vorstehen d  b e 
schriebenen  A u fzü g en  hängen  

d ie V ersch lü sse  an dop pelarm igen  H eb e ln , die 
zu g le ich  z u r  A u fn ahm e der G eg en g ew ich te  
d ienen. E in fa ch ere  A n ordn un gen , zum al in B ezu g  
a u f den R aum bedarf, lassen  s ich  u n stre itig  e r 
z ie le n , w enn  die A u fz u g sv orr ich tu n g en , ohne 
V erm itt lu n g  des H ebe ls , u nm ittelbar ü ber dem 
G ich tversch lu fs  liegen . B e i d iesen , zu m eist be i
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(len Y e i'scb lü ssen  m it p er ip h eria ler G asentzieh un g 
ü blichen  A usführungen , hängen die G lock en  b ezw . 
d ie K e g e l an K etten  oder Zah nstangen , die unter 
V erm itt lu n g  von  K etten - b e zw . Zahnrädern  
m otorisch  oder von  H and angetrieben  w erden .

D ie  U m w andlung in  e lek trisch en  B etrieb  ist 
ohne w eiteres  m ög lich  und g ie b t  zum eist eine 
V ere in fa ch u n g  in der G esam m tanordnung insofern , 
als der k le in e  gek a p se lte  R ev ers irm otor  s ich  
le ich t u nterbringen  lä fst . D era rtig e  A usführungen  
m üssen je d o c h  von  F a ll zu  F a ll  du rch gearbeitet 
w erden  und bedürfen  einer um fassenden B erü ck 
s ich tigu n g  der m eist vorh andenen  G ich t- und 
V ersch lu fs  -  C o n stru ction en , so dafs es n icht 
m ög lich  is t, h ierfü r  allgem ein  gü ltig e  und brau ch 
bare A nordnungen  auszuarbeiten .

Figur 17. Motor geschlossen.

Zum  S ch lüsse sei n och  kurz der F ra g e  näher 
getre ten , ob  und w e lch e  V orth e ile  der H och öfn er 
von  der A n w en du n g der e lek trischen  K ra ftü ber
trag u n g  a u f der G ich t und sp ecie ll fü r die 
G ich tg lock en -H eb ev orr ich tu n g en  zu  erw arten  hat. 
E s lä ls t s ich  diese F ra g e  sehr le ich t beantw orten , 
da  gera d e  im  vorliegen d en  F a lle  d ie V orth e ile  
e in er bequem en und betriebssich eren  E n erg ie 
ü bertragu n g  besonders zu r G eltu n g  kom m en. 
D iese V orth e ile  äufsern  sich  v or  a llem  darin , 
dafs d ie e lek trisch e  F ern le itu n g , u nabhän gig  von  
ih rer A n ordn un g und von  etw a igen  W itte ru n g s 
ein flüssen , g le ich m ä fs ig  ökon om isch  arbeitet, ohne 
irg en d  ein er W a rtu n g  zu  b ed ü rfen ; auch w ird  
d iese lbe  F ern le itu n g  nur dann beanspruch t, w enn 
der A u fz u g  t a t s ä c h l ic h  in  B etrieb  is t ;  w ährend 
im  G egen sa tz  h ierzu  die F ern le itu n g  der b isher 
üblichen  E n e rg ie m itte l: D am p f, P re fs lu ft  und 
P re fsw a sser  den T em peraturein flüssen  w eitgehen d  
R ech n u n g  trag en  m ufs, im m er unter S pannung

steht und tro tz  p e in lich  so rg fä ltig e r  W a rtu n g  
m it einem  sch lech ten  W irk u n g sg ra d e  a rb e ite t. 
D iese  E m pfind lichkeit der unverm eid lichen  R o h r 
le itu n gen  schafft von  vorn h erein  eine g ew isse  
B etriebsu n sicherh eit, d ie n atürlich  um so g rö fs e r  
w ird , j e  w en ig er  s o rg fä lt ig  be i der V e r le g u n g  
der R oh rstreck en  verfahren  w ird  und j e  m eh r 
d ieselben  den W itteru n gsein flü ssen  a u sg esetzt 
sind. N ich t selten  sieht man sich  daher zu r  
V er leg u n g  einer R eserv e le itu n g  g e n ö th ig t , d ie 
natürlich  ebenso s o rg fä lt ig  gew a rte t w erd en  m ufs, 
w ie  die H auptleitung. A lle  diese S ch w ie r ig 
keiten  en tfallen  be i der E in fü h ru n g  des e lek 
trischen  B etriebes  der G ich tg lo ck en a u fzü g e , deren  
A n triebsm otoren  ohne w eiteres an je n e s  m eist 
vorh andene L e itu n gsn etz  an gesch lossen  wrerd en ,

Figur 18. Motor mit geöffneten Collectorklappen.

von  w elchem  aus auch die e lek trisch e  B e leu ch 
tu n g der H och o fen g ich t m it E n erg ie  v e rs o rg t  w ird .

D ie w eiteren  V orth e ile , w e lch e  der e lek trisch e  
B etrieb  d ieser A rt A u fz ü g e  anderen  System en  
geg en ü b er  b ie te t , geh en  zu r  G enü ge aus den 
oben  beschrieben en  A u sfü hru ngen  h erv or  und 
bestehen  v o r  a llem  in  d er hohen  O ekonom ie und 
der M ög lich k e it e in er v o r t e i lh a f t e n  D isp on iru n g  
der A n trieb e , deren  B etrieb  v o lls tä n d ig  se lb s t
t ä t i g  e in gerich tet w erden  kann  und deren  
B ed ienu ng  daher b e tr iebss ich er und ein fach  ist. 
D iese  V o r t e i l e  kom m en in sbeson dere  b e i O efen  
m it dop pelten  G ich tversch lü ssen  zu r  G e ltu n g , 
deren  H ebevorrich tu n gen  beson d ers  ex a ct und 
b e triebss ich er arbeiten  m ü ssen , ohne dafs d ie  
E in fa ch h e it in  der B ed ien u n g  darunter le id et. 
H inzu  kom m t n och  der V o r t e i l ,  der in  d e r  
M ög lich k e it lie g t , den A u fz u g  von  je d e r  b e lieb ig en  
S te lle  aas zu  s te u e rn , w ie  das oben  n äh er 
b esch rieben  w urde.
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W a s  die F ra g e  an belan gt, w e lch e  S trom art 
im  vorliegen d en  F a lle  am besten  zu r V erw en d u n g  
g e la n g t, so se i d arau f h in gew iesen , dafs d ie oben  
b eschrieben en  M otoren  und S teuerap parate  sich  
g le ich  gut. und b e triebss ich er für G le ich strom  als 
auch für D reh strom  bauen lassen . W e n n  b isher 
ü berw iegen d  G le ich strom an triebe  zu r  A u sfü hru ng  
g e la n g ten , so l ie g t  das w oh l daran, dafs fü r  den 
L ich tb e tr ieb  a u f der G ich t m eist G leich strom  zu r 
V erfü g u n g  steh t, so dafs se lb st a u f den H ütten 
w erk en , w e lch e  D reh strom  für den K ra ftb etrieb  
und G leich strom  fü r  den L ich tb e tr ieb  vorgeseh en  
haben , der E in fa ch h e it h a lb er  die G ich tg lo ck en - 
A u fz ü g e  an das L ich tn e tz  an g esch lossen  w erden .

Zuschriften an
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Artik

Störungen im

D ie v on  H errn  O s a n n  in  Nr. 23 v on  „S tah l 
u n d  E isen “ ausgesp rochen e  A n sich t, dafs d ie  U r
sache der vork om m en d en  sch w ier igen  B ren n bar
keit d er G ich tgase in  deren  w ech seln der Z u sa m m en 
setzun g liegen  soll, kann ich  n ich t th eilen .

Das D a lton sche  G esetz besagt, dafs m ehrere 
Gase, w elch e s ich  g le ich ze it ig  in  dem selben  R aum  
befinden , s ich  nach d en selben  G esetzen  verhalten , 
als ob  jed es  Gas a lle in  vorh and en  w äre. Jedes 
G as hat aber das B estreben , den  ganzen  ih m  zur 
V erfü g u n g  steh end en  R aum  g le ichm äfsig  auszu
fü llen . W e n n  d ieses B estreben  und die in  dem  
D alton schen  G esetz zu m  A u sd ru ck  gelan gto E igen 
scha ft d er Gase n ich t ex istirten , so w ürden  unsere 
G asfeu erun gen  n ich t m ög lich  sein . D ie  zum  Z u 
stan dek om m en  ein er vo llk om m en en  V erb ren n u n g  
von  G asen getro ffen en  E in rich tu n gen  zw ecks 
M ischung v on  L u ft  und B ren ngas w ü rd en  nur 
einen  äufserst m angelhaften  E ffect aufvveisen, w enn  
n ich t d ie  N atur zu H ü lfe  käm e, in d em  m ehrere 
in  ein en  R aum  e in gefü h rte  Gase s ich  zu  d u rch 
dringen  such ten , w eil jed es  Gas a u f den  ganzen 
R aum  A n sp ru ch  m acht. H ier in  is t au ch  der 
N utzen  u n d  die th eoretisch e  R ich tig k e it  des 
S iem enssclien  P r in c ip s  der fre ien  F la m m en en t
fa ltu n g  b eg rü n d et; denn  je  gröfser der R a u m  ist, 
desto längere Z e it v erw eilen  d ie  Gase darin , und 
desto  v o lls tä n d ig er  kann s ich  je d e s  G as durch  
den  ganzen  R aum  verth e ilen . Es w äre in teressant 
u n d  v o n  grofsem  p raktischen  W e rth , du rch  V e r  
such e festzustellen , in  w elch er W e is e  s ich  v e r 
sch ied en e  Gase od er G asgem en ge be i ih rer  gegen 
se itig en  D u rch d rin g u n g  verh a lten , b ezü g lich  der

D ie  m it den elek trischen  G ic h tg lo c k e n -A u f
zü g en  der oben  beschrieben en  S ystem e erzie lten  
B etrieb serg eb n isse  b ieten  eine gu te  G ru ndlage 
fü r  die w eitere  con stru ctiv e  D u rch b ild u n g  d er
a rtig e r  S p ecia lan triebe  und b erech tigen  du rch 
aus zu  e in er a llgem einen  E in fü h ru n g  des e lek 
tr ischen  B etriebes  a u f der G ic h t ; d ies um so 
m eh r, w e il d ie n euerd ings erzie lten  gu ten  B e 
tr ieb sresu lta te  m it den G asdynam os die E n t
w ick lu n g  der e lek trisch en  K ra ftü b ertra g u n g  a u f 
den H ütten w erk en  a llgem ein  bedeutsam  g e fö rd e rt 
h aben , so dafs d ie g le ic h z e it ig e  V erw en d u n g  noch  
anderer E n erg iem itte l m ehr und m ehr zu rü ck 
ged rä n g t w ird .

die Redaction.
1 übernimmt die Redaction keine Verantwortung.)

Hochofengang.

G esch w in d ig k e it d ieses V organ ges, d er Z e it  b is  zu r 
vo llstän d igen  D urchd ringun g , u n ter  v ersch ied en en  
D ru ck en  und T em peraturen , ob das e ine Gas (b o i
sp ielsw eise  bei G em en gen  v o n  S auerstoff und  S tick 
sto ff einerseits, K oh len ox y d , K oh lensäure und 
S tick sto ff andererseits) rascher w andert, a ls das 
andere u. s. w.

V erm u th lich  findet d ie M ischung desto  sch n eller 
statt, je  dü nn er die Gase sind , u n ter  je  g erin gerem  
D ru ck  sie s ich  befinden , w eil s ich  in d iesem  Fall 
w en ig er  M olecü le  in  derselben  R a u m ein h eit b e 
finden, w ie  im  u m gek eh rten  F all, so dafs d ie in  
en tgegen gesetzter R ich tu n g  sich  b ew egen d en  Gase 
sich  w en iger in  ih rer  B ew egu n g  h ind ernd  b ee in 
flussen. V ie l stärker, d ie  B estrebu ng  d er Gase 
s ich  zu m ischen , h in d ern d  als d ie G astheilchen  
w erden  aber feste  K örp er w irk en , d ie be im  A n 
prallen  der G astheilchen  n ich t ausw eichen . E ine 
solch e, d ie M ischung h in d ern d e  W ir k u n g  ü ben  
d ie  S taubth eilch en  im  G ich tgas aus, und  zw ar 
desto  in ten siver , je  fe in er  der Staub ist, also b e 
son d ers  der Staub im  G ich tgas v o n  a u f sehr gare 
R oh eisen sorten  geh end en  O efen . D asselbe G e
w ich t Staub f. d. cbm  Gas w ird  fü r  d ie  V erbren n u n g , 
fü r  das D u rch d rin gen  von  L u ft und Gas desto  
h in d erlich er  sein, je  fe in er  er ist, äh n lich  w ie  
ein  sehr grobes  D rahtgeflecht, in  ein  offenes F en ster 
eingesetzt, den  W in d  der A tm osph äre  n ich t ab
hält, w ährend ein  sehr fe ines G eflech t von  g le ich em  
G ew ich t den  W in d  fast n ich t passiren läfst. M einer 
M ein un g nach  ist h ierin , in der grofsen  F e in h e it 
m an ch en  G ich tstaubes, der G ru nd zu  suchen , w enn  
das Gas n ich t b ren nen  w ill. D er äufserst fe in e



1364 Stahl und Eisen. Zuschriften an die Redaction. 15. Decem ber 1901.

Staub bee in trä ch tig t die aus der E xp ansionsn eigu ng  
der Gase resu ltiren de  B ew egu ng , d ie  zu r M ischung 
und V erb ren n u n g  erste B ed ingu ng  ist.

M arch ienne-au -P ont, den 3. D ec. 1901.

G. Teichgräber.
* *

*

G eehrte  R edaction !

D ie  Z u sch r ift  des H rn . T e i c h g r ä b e r  vom  
8. d. M. hat m ich  in teressirt. Ich  glaube aber 
n ich t, dafs der Staub eine so lch e  R ollo  spielen  
kann, w ie  H r. T eich gräber ann im m t. A u ch  F eu e
ru n gen  m it sehr stau breichen  G asen zeigen  keine 
anderen  äufseren  V erbren n u n g s - E rscheinungen , 
w ie  solch e m it gu t gere in igten  Gasen. W e n n  man 
v on  dem  grob en  Staube absieht und nur an den

feinen  Staub denkt, drängt sich  die M einung auf, 
dafs d ieser n ich t so sch w er zu en tfernen  w äre, 
w enn  er den  G asström ungen  —  und m it solchen  
hat m an es doch  beim  V erm isch en  der G asm engen  
unter s ich  und m it der L u ft zu th u n  —  einen  
so lch en  W id ersta n d  en tg eg en se tz te , w ie  H err 
T e ich gräber ann im m t.

G asm otoren , d ie bekann tlich , m angels v o r 
liegen d er E rfahru ngen , zu m  T h eil m it rech t sch lech t 
g ere in igten  Gasen bis v o r  kurzem  betrieben  w urden, 
haben  sehr gu te  A rbeitsle istu n gen  erzielt. W en n  
der Staub h ier als H in d eru n gsm itte l fü r  d ie  V e r 
m isch u n g  v on  L u ft u nd  Gas au fgetreten  wäre, 
so hätte sich  ein e so lch e  E rsch einu ng  w ahrsch ein 
lich  n ich t der B eobach tu n g  entzogen .

E ngers a. R hein , den  9. D ecem ber 1901.
Osann.

Thomas- oder Bertrand-Thiei-Procefs.

D u i s b u r g ,  den  4. D ecem ber 1901.

G eehrte  R e d a c t io n !
D ie  von  H rn . O. T  h i e 1 - K aiserslautern  in 

Nr. 23 von  „S tah l und  E isen “  gebrachten  A ngaben  
ü ber den B e r tr a n d -T h ie i-P r o c e fs  gegen ü ber dem  
T h o m a s-P ro ce fs  kön nen  n ich t in allen  P unkten  
als r ich tig  anerkannt w erden .

Es w ird  bestritten , dafs beim  B ertrand -T h iei- 
P rocefs  d ie  L öh n e höher seien  als beim  T hom as- 
P rocels , und  e in e  Z usam m enste llun g  der nöth igen  
A rb e ite r  fü r  b e id e  P rocesse  gegeben . L e id er  ist 
in  der Zah l d er fiir  den B e rtra n d -T h ie i-P ro c e fs  
n öth igen  A rb e iter  e in  k lein er R ech en feh ler  um
12 M ann entstanden , da d ie  S ch m elzer und H elfer 
n ur fü r  e ine S ch ich t angegeben  sind , fern er feh len  
die K esselheizer, d ie auch  für den  B ertrand -T h iei- 
P roce fs  n öth ig  sind. Ob m it 200 M ann bei sechs 
M artinöfen  im  B etrieb  und zw ei R eserveö fen  aus
zu k om m en  ist, ersch e in t m ir zw e ife lh a ft ; w arum  
sin d  denn  be i den  frü h er gem achten  A ngaben  
fü r  111 C hargen  n ich t auch  die L öh n o  angegeben, 
d ie  gew ifs  le ich t festzustellen  w aren?

F erner w ird  bestritten , dafs der F errom angan- 
v erbrau ch  n ich t 2,80 J i  fü r  d ie  T on n e  F lu fseisen  
b e tra g e , dann  aber u nbew ufsterw eise  in  den 
B etriebsan gaben  dies selbst zugegeben , denn  a u f
1741,4 t F lu fseisen  w erden  19380 kg F errom angan  
v e rb ra u ch t , das m ach t f. d. T on n e  F lu fseisen
11,1 kg F errom angan  und be i e in em  P re ise  von  
250 J t  fü r 1000 k g  F errom angan  =  2,77 M , w ährend 
d er T h om asp rocefs  im  h öch sten  Falle 8 kg F erro- 
m angan  == 2 M  verbrau ch t. Mit dem  durch  das 
F errom an gan  dem  F lu fseisen  zu gefü h rten  M angan

k om m t T h ie l ü berhaup t n ich t a u s , sond ern  es 
m üssen  aufserdem  noch  14,2 k g  S p iegele isen  a u f 
d ie  T on n e  fertig es  F lu fseisen  zu gegeben  w erden. 
D em nach sch e in t ein M angangehalt auch  beim  
B ertra n d -T h ie i-P roce fs  n ich t zu en tbehren  zu sein  
und ist w ohl d ie B eh au p tu n g : „B e im  B ertrand- 
T h ie i-P rocefs  ist ein  bestim m ter G ehalt an P h os
p h or und M angan n ich t n oth w en d ig “ , fü r  den 
M angangehalt des E isens n ich t ganz r ich tig . D er 
P reisan gabe fü r  den K oh len v erb ra u ch  m ufs eben 
falls w idersp roch en  w erden , denn  2,30 M  für G as
koh len  is t jed en fa lls  zu w en ig . A u ch  b e i.  dem  
B e r tra n d -T h ie i-P ro c e fs  m ufs der M artinofen  a u f 
S ch m elzh itze  gehalten  w erden  u nd selbst bei d iesem  
P rocefs  b le ib t das flüssige  M etall 2 X 2  Stunden  
18 M inuten  im  O fen, ein  K oh loverb ra u ch  v o n  20 
a u f die T on n e  F lu fseisen  w ird  dem nach  n ich t  zu 
h och  gegriffen  se i n;  das m ach t bei e in em  P reis 
von  16 J l  f. d. T on n e  G askohlen  3,20 M .

B ei den  A n gaben  über den W e rth  d e r  N eben
erzeugn isse  liefse sich  zu G un sten  des T h om as- 
P rocesses  auch n och  E in iges  sagen, je d o ch  w ürde 
d ies h ier zu w eit führen . Jeden fa lls  s ind  S ch re iber 
d ieses V erlu ste  von  30 b is  40 % durch  P h osp h or
v erflü ch tigu n g  n ich t bekannt, und  w ahrsch ein lich  
nur ausn ahm sw eise  festgeste llt w ord en . W ie  
H r. T h ie l bei se inen  A u fste llu n g en  zu einem  
P re isu n tersch ied  zw isch en  56 und 40 M  fü r  T h om a s
eisen  fü r  W estfa len  und M in ettegeb iet k om m t, ist 
n ich t v ers tä n d lich ; derartige  U n tersch iede im  
H erste llu n gsp reis  zw ischen  beid en  G eb ieten  sind 
ausgesch lossen .

H och a ch tu n g sv o ll
F . Grafsmann.
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Mittheilungen aus dem Eisenliiittenlaboratorium.

Volumetrische Manganbestimmung 
in Eisen und Stahl.

Im  Jahre  1888 v erö ffen tlich te  S c h n e i d e r  
e in e n eue v o lu m etrisch e  M anganbestim m ung, 
w e lch e  darin  bestand, e in e sa lpetersaure M angan- 
lösu n g  m it W ism u th te tro x y d  zu behandeln , w o 
durch  s ich  bei gew öh n lich er  T em p era tu r U eber- 
m angansäure b ildet, deren  M enge v o lu m etrisch  
gem essen  und en tfärbt w ird  du rch  eine ein gestellte  
L ösu n g  v on  Sauerstoffw asser. D ie  M ethode ist 
e in fach , rasch  auszufüh ren  u n d  g iebt, w ie  A n d r ó  
M i g n o t *  zeigt, w enn  m an bestim m te  B ed in gu n g en  
einhält, ü bere in stim m en d e R esu ltate  m it  d er g e 
w ich tsan a lytisch en  B estim m u ng . A u fserd em  kann 
die M ethode benu tzt w erden , um  die A b w esen h e it 
je d e r  S p u r v o n  M angan im  Stahl, G ufs u. s. w. zu 
bew eison . Z u r  M an ganbestim m u ng löst m an 1 g  
Stahl (0,5 b is  2 g) in 25 g  S a lpetersäure (1,2), e r 
h itzt zu m  K och en , g ieb t etw as destillirtes W a sser  
h inzu  und versetzt m it  3 g  W ism u th te trox y d . 
D ie  O xyd ation  tr itt so fo r t e in  und d ie  L ösu n g  
färbt s ich  je  nach  d em  vorh a n d en en  M angangehalte 
m eh r od er  w en ig er  roth  du rch  die entstandene 
U eberm an gan säu re ; g le ich ze it ig  b ild e t s ich  ein  
schw arzer N iedersch lag  du rch  d ie  R ed u ction  des 
W ism u th sa lzes . M an filtr irt m it  der S äugpum pe 
du rch  ausgeg lüh ten  A sbest sorg fä ltig  den  N ieder-

* „A n n al. d. C him . an a ly t.“ 1900, 5, 172.

sch lag  ab. Das F iltra t w ird  du rch  titrirtes  S auer
stoffw asser en tfärbt, d ie  R eaction  is t  sehr scharf. 
I la u p tb ed in g u n g  fü r  das G elin gen  ist e in  w irk 
lich es  T etra oxyd , w elch es  m an sich  nach des V e r 
fassers V o rsch r ift  dadurch  h orsteilt, dafs m an  in 
e in em  E isengefäfs 500 g  W ism u th su bn itra t, 500 g  
K a liu m ch lora t u nd  1Q00 g  A etznatron  zusam m en
sch m ilz t und d io  erkaltete  ro th brau n e S ch m elze  
m it W a sser  d ig er ir t und  ausw äscht, b is das W a s ch 
w asser keine a lka lische R ea ction  m eh r zeigt. Das 
T e tra ox y d  w ird  getrock n et. W a s  d io  H erste llu ng  
dos Sauerstoffw assers betrifft, so halten  sich  con cen - 
tr ir te  L ösu n gen  n icht. D er V erfa sser  benu tzte  
daher e ine L ösu n g  m it 12 V o lu m e n  Sauerstoff, 
w elch e  durch  Zusatz e in iger  T rop fen  Salpeter
säure h altbarer g em a ch t w urde. Z um  G ebrauch  
w ui'de d iese  L ösu n g  verdünnt, so dafs 20 cc  a u f 
das L ite r  kamen. E in geste llt w urde diese  T ite r 
lösu n g  a u f e inen  N orm alstah l, dessen  M angan- 
geh a lt (0,32 % ) du rch  G ew ich tsana lyse  festgeste llt 
w ar. D ie  m itgeth e ilten  A n alysen resu lta te  zw isch en  
d ieser T itra tion  u n d  G ew ich tsan a lyse  be i v e r 
sch ieden en  P ro b e n  stim m en  sehr g u t überein . 
E n th ält d er Stahl C hrom , so stört d ie F ärbu ng  bei 
der T itra tion , b is  zu  0,5 bis 1 %  is t d io  T itra tion  
je d o c li n och  m ög lich . D ie  M ethod e is t fern er n ur 
anw endbar, w en n  m an  die L ösu n g  du rch  Salpeter
säure a lle in  bew irk en  kann, be i F errom an gan  z. B . 
m üfste je d e  Spur C hlor v o r  der T itra tion  en tfern t 
w erden , w enn  die T itra tion  m ög lich  sein  soll.

Erzeugung der deutschen Eisen- und Stahlindustrie 
mit Einsclilufs Luxemburgs

in den Jahren 1898 bis 1900 bezw. 1890 bis 1900."
(Nach den Veröffentlichungen des Kaiserlichen Statistischen Amtes zusainmengestellt.)

In  dem  R u nd sch reiben  N r. 19 des „V e re in s  
deu tsch er E isen - und S ta h lin d u strie lle r“  h e ifs t  es : 

„V o n  dem K a iserlich en  S tatistisch en  A m te 
ist d ie  P rod u ction  der B e rg -  und H ü tten w erk e  des 
D eu tsch en  R e ich s  fü r  1 9 0 0  v erö ffen tlich t w orden . 
L e id er  sind 9 8  E isen g ie fsere ien , 7 S ch w eifse isen - 
und 7  F lu fse isen w erk e  m it ih ren  A n tw orten  im 
R ü ck stan d  g eb lieb en , v on  denen  nur 7 2  E isen 
g ie fse re ie n , 6  S ch w eifse isen - und 7 F lu fse isen 
w erk e  m it ih rer  P rod u ction  am tlich  a b g esch ä tz t 
w erden  k on nten , w ähren d  2 6  G ie fsere ien  m it e in er 
P rod u ction  v on  etw a  16  2 5 0  t E isen gu fsw aaren  
im W e rth e  von  3 6 7 5 0 0 0  J i  und 1 S ch w eifs 

* Vergl. „Stahl und Eisen« 1900 S. 1285.

e isenw erk  m it e in er P rod u ction  von  1 8  t S ch w e ifs - 
e isen fa b rica ten  im  W e rth e  v on  3 9 8 0  -J i durch  
pr iva te  S ach verstä n d ige  a b g esch ä tz t w ord en  sind.

D a  eine v o lls tä n d ig  zu treffende E rm ittlu n g  
der P rod u ction  für d ie H ü tten w erk e  se lb st von  
g ro fsem  W e rth  ist und die B estrebu n g en  unseres 
V ere in s  s ich  in  v ie len  F ä llen  a u f d ie  S ta tistik  
zu  stü tzen  haben , d a r f  d ie drin gen de  B itte  w ied er
h o lt  w erd en , dafs a lle  H erren  E isen in d u strie llen , 
v o rz u g sw e ise  d ie g eeh rten  M itg lied er  unseres 
V e r e in s , d ie M ühe n ich t scheuen  w o lle n , die 
(dem nächst w ied er auszugeben den ) m ontanstati
stisch en  F ra g e b o g e n  für 1 9 0 1  so v o lls tä n d ig  als 
m ög lich  au szu fü llen  und sodann  an  die betreffenden  
B eh örd en  zu rü ck ge la n gen  zu  la s s e n .“
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I. Eisenerzbergbau.

1898 1899 1900

Producirende W e r k e ............................................................................................
Eisenerz-Förderung ........................................................................................t

W erth  J l 
W erth einer Tonne „

A r b e i t e r ...................................................................................................

550 
15 901 263 
60 824 877 

3,82
38 320

565 
17 989 635 
70170 000 

3,90
40 917

575 
18 964 294 
77 628 000 

4,09
43803

II. Roheisenerzeugung.

Producirende W e r k e .................................... 109 108 108
H olzkohlenroheisen.............................................. t. 10 202 10 321 12 540
Koksroheisen und Roheisen aus gemischtem Brennstof f . . . . t 7 302 564 8 132 811 8 508 001
Sa. Roheisen überhaupt............................... t 7 312 766 8 1 4 3 1 3 2 8 520 541

W erth J l 378 751 872 455 875 000 551 146 000
W erth einer Tonne 51,79 55,98 64,68

Verarbeitete Erze und Schlacken . . . . t. 18183 409 20 545 309 21 891 632
30 778 36 334 34 743

Vorhandene H o c h ö f e n ..................................... 281 285 298
Hochöfen in B e t r ie b ......................................... 253 263 274
Betriebsdauer dieser O c f e n ............................ 11 587 12 806 13 252
Giefserei-Roheisen....................................... t. 1 232 126 1 383 897 1 373 132

W erth J l 67 702 143 81 349 000 94 746 000
W erth einer Tonne 54,95 58,78 69,00

Bessemer- und Thomas-Roheisen . . . . t. 4 8 5 0  368 5475  399 5 983 044
W erth J l 244 082108 299 981 000 376 777 000

W  ertli einer Tonne 50,32 54,79 62,97
Puddel-Roheisen........................................... t. 1 172 802 1 222 687 1 099 152

W erth J l 62 248 379 68 280 000 72 554 000
W erth einer Tonne 53,08 55,84 66,01

Gufswaaren 1. S ch m e lzu n g ................................................. t 45 440 48 672 51 262
W erth J l 4  235 769 5 657 000 6 378000

W erth einer Tonne 93,22 116,23 124,41
Gufswaaren f Geschirrgufs (Poterie) .  .

t o i  , ! R ö h r e n ................................
I. Schmelzung | Sonstige Gufswaaren .  .

t 196 — 15
t
t

34 996 
10 248

37 542 
11 130

39 321 
11 926

Bruch- und W ascheisen............................... t 12 031 12 477 13 950
W erth J l 483 473 608 000 691 000

W erth einer Tonne 40,19 48,71 49,53

III. Eisen- und Stahlfabricate.
1. E i s e n g ie f s e r e i  (G u fs e is e n  I I .  S c h m e lz u n g ) .

Producirende W e r k e ................................ 1 213 1 238 1253
A rb e ite r* ................................................... 85 435 91 613 95 548
Verschmolzenes Roh- und Brucheisen* . t 1 S24165 2 038 168 2 090 007

Gescliirrgufs (P o te r ie )* .................. t. 91 952 102 977 111 831
C5 Röhren * .............................................. t, 212 425 243 173 271 964
=1 Sonstige Gufswaaren * ................... t. 1 277 957 1 422 778 1 412 559
=3 Abgeschätzte Giefsereien . . . . t 15100 7 950 16 250
N Summa G u lsw a a re n ** ................ t. 1 597 434 1 776 878 1 812 604

Ui W  erth J l 2S0 014 702 330 600 500 352 289 000
W erth einer Tonne 175,29 186,05 194,53

2. S c l iw e i f s e i s o n w e i 'k e  ( S c h w e i f s e is e n  u n d  S c l iw e i f s s t a l i l ) .

Producirende W e r k e .................... 176 175 174
A rb e ite r* ........................................ 38135 37 667 38145

' Rohlupnen und Rohschienen zum Verkauf . ........................t 82 911 79 232 69 274
Cementstahl zum Verkauf . . _

Sa. der Halbfabricate t 82 911 79 232 69 274X _Q W erth  „ J l 7 382 553 8 524000 8 846 000
W erth einer Tonne „ 89,04 107,58 127,70

* Ausschliefslicli der abgeschätzten W erke.
** Einschliefslich der abgeschätzten W erke.
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1898 1S!)9 1900

Eisenbahnschienen und Schienenbefestigungstheile* . t 11929 15717 18 867
Eiserne Balmschwellen und Schwellenbefestigungstileile * t 507 96 154
Eisenbahnachsen, -Räder, R a d re ifen * ......................................... t 12 070 8 509 8 283
Handelseisen, Façon-, Bau-, P r o f i le is e n * ................................. t 829 877 902 926 748 739
Platten und Bleche, aufser W eifsblech * ..................................... t 108 324 66 971 55 128

ctf D r a h t * ..................................................................................................... t 33 416 32 606 26 900
L_

- Q
C3

Röhren* . ........................................................................................
Andere Eisen- und Stahlsorten (Maschinentheile, Schmied

t 46 737 62 332 49 270

LU stücke u. s. w.) * ......................................................................... t 34 503 35 455 38 993
Abgeschätzte W e r k e .......................................................................... t — 15 18

Sa. der Fabricate** t 1 077 368 1 124 627 946 352
W erth „ M 150 165 060 177 735 450 170 484 980

W erth einer Tonne V 139,39 158,04 180,15

8 . F l u f s e i s e m v e r k c .

Producirende W e r k e ................................................................ 170 177 189
A r b e it e r .................................................................................... 106 459 120 983 124 665
Blöcke (Ingots) zum V e r k a u f ........................................................ t 441 601 467 721 352 935

-o Blooms, Billets, Platinen u. s. w. zum Verkauf . . . . t 986 572 1 040 670 1 183 128
_  OCTJ Sa. der Halbfabricate t 1 428 173 1 508 391 1 536 063
a : j=> W erth ,, „ M 122 304 333 138 677 000 164 623 000

W erth einer Tonne 85,64 91,94 107,17
Eisenbahnschienen und Scbicnenbefestigungsthcile . . . t 807 171 792 013 903107
Bahnschwellen und B efestigu n g sth eile ..................................... t 168 533 201 688 231 844
Eisenbahnachsen, -Räder, R a d r e i fe n .......................................... t 145 536 154 830 179 271
Handelseisen, Fein-, Bau-, P r o f i le is e n ..................................... t 1 S58 370 2 132 112 2 013 070
Platten nnd Bleche, aufser W e ifs b le c h ..................................... t 658 986 773 511 773 312
A V e ifsb le ch ............................................................................................ t 35 320 33 980 30 705

« D raht.......................................................................................................... t 442 651 479 721 430 557L_-Q Geschütze und G esch osse ................................................................ t 29 217 26 583 30 282CJŁJL R ö h r e n .....................................................................................................
Andere Eisen- und Stahlsorten (Maschinentheile, Schmied-

t 16 0S3 30 576 28 436

stücke u. s. w.1) .......................................................................... t 190 964 195 261 205 003
Sa. der Fabricate t 4  352 831 4 820 275 4 825 587

Werth „ „ Ji 587 2S2 081 700 458 000 798 415 000
W erth einer Tonne }1 134,92 145,31 165,45

Summe der zum Verkauf hergesteliten Artikel.

189S 1899 1900 1898 | 1899 1900

Gufseisen erster Schmelzung . . .
„ zweiter „ . . .  

Schweifseisen und Schweifsstahl . . 
Flufseisen und F lu fssta h l..................

M e n g
45 440 

1 597 434 
1 160 274 
5 781 004

e i n  T o n r
48 672 

1 776 878 
1 203 859 
6 328 666

i e n * “
51 262 

1 812 604 
1 015 626 
6 361 650

w
4 235 769 

280 014 702 
157 547 613 

. 709 586 414

3 r  t h i n  M a r k
5 657 000 

330 600 500 
186 259 450 
839 135 000

6 378 000 
352 289 000 
179 330 980 
963 038 000

Summa . . 8 584 152 9 358 075 9 241 142 1 151 384 498 1 361 651 950  ̂ 1 501 035 980

D ie  vorh ergeh en d e  Z usam m enste llun g  (fü r  1 9 0 0 :  
9 2 4 1  1 4 2  t im  VVertlie von  1 5 0 1 0 3 5  9 8 0  J i )  
le g t  den S ch w erp u n k t a u f d ie zum  V e rk a u f h er
g e s te llte n  A r t ik e l und is t von  d ieser  A u ffa ssu n g  
aus ein w an dsfre i. E s  w ird  auch  zu zu geben  sein, 
da fs  ein anderer s ta tistisch er E rh ebun gsm od us 
seh r g ro fs e  S ch w ierig k e iten  g eb oten  hatte, v ie l 
le ich t  g a r  n ich t d u rch fü hrbar w äre .

U nd doch  kann  diese an und fü r  sich  r ich tig e  
D a rste llu n g  zu  einer ir r t ü m lic h e n  A u ffa ssu n g

* Ausschliefslich der abgeschätzten W erke.
** Einscliliefslich der abgeschätzten W erke.

*** Den Ziffern des Kaiserlichen Statistischen Amts 
sind die Artikel aus Gufseisen erster Schmelzung 
hinzugefügt worden.

über die H öhe der P ro d u c tio n  fü h r e n , da  der 
w eitau s g rö fs te  T h e il  der v erk au ften  H a lb fa b rica te  
(R oh lu pp en , R oh sch ien en , B loom s, B ille ts , P la tin en ) 
in den G a n z fa b r ica ten  a n d erer W e r k e  (D rah t, 
B le ch , E isenhahnachsen , R ä d er, R a d re ifen , Schm ied
stü cke, H an delseisen  u. s. w .)  w ied er  ersch ein t, 
ein k le in erer  T h e il ausgefü hrt w ird  und nur 
g e r in g e  M engen im In lan d  a n d erw eite  (h ier n ich t 
b erü ck sich tig te ) V erw en d u n g  finden.

In  d er fo lg en d en  Z usam m enstellun g hat der 
V erfa sser  versu ch t, d ie  H öhe der P rod u ction  in 
1 8 9 8  b is  1 9 0 0  w en igsten s annähernd dadurch  
zu  b e re ch n e n , da fs nur die G a n z fa b r ica te  a u f
g e fü h rt w ord en  sind  und v on  den H alb fabrica ten  
nur die A u sfu h r b erü ck sich tig t w ord en  ist. D a r 
n ach  w ürden  b e tra g e n :
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Ganzfabricate und ausgeführte Halbfabricate.

1898 1899 1900

Eisenhalbfabricate (Luppen, Ingots u. s. w.) zum Verkauf, aus
geführt ..................................................................................................... t 34- 964 23 438 33 627

Gcschirrgufs ( P o t e r i e ) ................................................................................... t 92 148 102 977 111 846
R ö h r e n .................................................................................................................. t 310 241 373 623 388 991
Sonstige G ufsw aaren ....................................................................................... t 1 288 205 1 433 908 1 424 485
Eisenbahnschienen und Schienenbefcstigungstlieile........................... t 819 100 807 730 921 974
Eiserne Bahnschwellen und Schwellenbefestigungstheile . . . t 169 040 201 784 231 998
Eisenbahnachsen, Räder, R a d r e i f e n ....................................................... t 157 606 163 339 187 554-
Handelseisen, Fein-, Bau-, P r o f i le is e n ................................................... t 2 688 247 3 035 038 2 761 809
Platten und Bleche, aufser W e ifs b le c h ................................................... t 767 310 S40 482 828 4-40
W e i f s b le c h ......................................................................................................... t 35 320 33 980 30 705
D r a h t ................................................................................................................... t 476 067 5 )2  327 457 457
Geschütze und G esch osse ................................................... t 29 217 26 583 30 282
Andere Eisen- und Stahlsorten (M asch inenteile , Schmied- 

stückc u. s. w . ) ................................................................................... t 225 467 230 716 243 996
Abgeschätzte W e r k e ....................................................................................... t 15 100 7 965 16 268

Sa. der Fabricate t 7 108 032 7 793 890 7 669 432
Werth in M 1 024 903 810 1 217 004 950 1 331 604 980

Werth einer Tonne in n 144,19 156,15 173,62

IV. Kohlenförderung.

S teink oh len .....................................................................................................  t 96 309 652 101 639 753 109 290 237
W erth d t 710 232 676 789 449 000 966 065 000

Werth einer Tonne in ., 7,37 7,77 8,84
Arbeiter 357 695 378 575 413 693

Braunkohlen..................................................................................................... t 31 648 898 34 204 666 4-0 498 019
Werth d l 73 3S0 148 78 450 000 98 497 000

W erth einer Tonne in „ 2,32 2,29 2,43
Arbeiter 42 812 44.745 50 911

V. B eschäftigte A rbeitskräfte.

Jahr
Eisenerz
bergbau

H ochofen

betrieb

Eisen- 
verarbeitung 

(Gielserei, 
Schweifseisen 
u. Stahlwerke)

Zu
sammen |

Jahr
Eisenerz

bergbau
H ochofen

betrieb

Eisen
verarbeitung 

(Giefserei, 
Schweifseisen 
u. Stahlwerke)

Zu

sammen

1873 . . 39 491 2S 129 116 254 183 874 1887 . . 32 969 21432 138176 192 577
1874- . . 31 733 24 342 118 748 174 823 1888 . . 36 009 23 046 147 361 206 416
1875 . . 28 138 22 760 114 003 164 901 1889 . . 37 762 23 985 161 344 223 091
1876 . . 26 206 18 556 99 668 144 430 1890 . . 38 837 24 846 170 753 234-436
1877 . . 25 570 18188 95 400 139 158 1891 . . 35 390 24 773 170 268 230 431
1878 . . 27 745 16 202 92 026 135 973 1892 . . 36 032 24 325 168 374 228 731
1879 . . 30 192 17 386 96 956 144 534 1S93 . . 34 845 24 201 169 838 228 884
1S80 . . 35 814 21 117 106 968 163 899 1894 . . 34 912 24 110 174 354 233 376
1881 . . 36 891 21 387 114433 172711 1895 . . 33 556 24 059 181 173 238 788
1882 . . 38 783 23 015 125 769 187 567 1896 . . 35 223 26 562 197 522 259 307
1883 . . 39 658 23 515 129 452 192 625 1897 . . 37 991 30 459 211 328 279 778
1884 . . 38 914 23 114 132 194 194 222 1898 . . 38 320 30 778 230 029 299 127
1885 . . 36 072 22 768 130 755 189 595 I 1899 . . 40917 36 334 250 263 327 514
1886 . . 32137 21470 130 858 1S4 465 \ 1900 . . 43 803 34 74-3 258 358 336 904



Zehnjährige Uebersicht der Gesammterzeugung an Eisen (M enge in  T on n en  zu  1 0 0 0  k g ).

1S90 1892 1S93 ; 1894 1895 1S9(> 1897 189S 1899 1900

Erze.
Eisenerze im Deutschen R e ich e ........................... 8046719 8168841 8105595 8433784 84-36523 9403594 10116969 10552312 11975241 12793065

„  in L u xem bu rg..................................... 3359413 3370292 3351938 3958281 3913077 4758741 5349010 5348951 6014394 6171229
Sa. Eisenerze 11406132 11539133 11457533 12392065 12349600 14162335 154-65979 15901263 17989635 18964294

Htittenpr o ducte.
Roheisen.

J  ja (  tl) M a sse ln .......................................................
J  •§ s b) Gufswaaren I. Schm elzung..................

4058788 4307048 4383382 46556S5 4728198 5521056 5956826 6309429 7099053 7485180
32812 34149 346y7 34529 31712 32591 4-1234 45-440 48672 50525

£=) ( c) Bruch- und W ascheisen ....................... 7937 9748 9635 10007 9777 10029 10948 12031 12477 13950
Roheisen in L u x e m b u rg ............................ 558913 586516 5582S9 679817 694814 808898 872458 94-5866 982930 970885

Sa. Roheisen 4658450 4937461 4986003 5380038 5464-501 6372575 6881466 7312766 8143132 8520540

F abricate zum V erkauf.
I .  Gufsoisen.

a) Gufswaaren I . S chm elzung....................... 32812 34149 34697 34529 31712 32591 41234 45440 48672 50525
b) » I I  „ ....................... 1021475 1005099 1042517 1112861 1146088 1354750 1440453 1572975 1757774 1785060

o
'S
C£

I I .  Schweifseisen.
a) Rohluppon und Rohschienen zum Verkauf 71901 83654 94066 77008 83826 86450 79641 82911 79232 69274

V ) b) Cemontstahl zum Verkauf. . . . 504 352 1729 _ 242 250 252 _ _ _
.xro c) Fertige E isen fa b rica te ................................ 1486658 1279287 1078065 1061808 992652 1111209 1031690 1077363 1124612 946334
t n
3<X>

O
I I I .  Flufseisen.

a) Ingots zum V e r k a u f ..................................... 147072 238036 2301S5 265488 283294 411266 362529 441601 467721 352935
b) Blooms, Billets u. s. w. zum Verkauf . .
c) F lufseisenfabricate.........................................

471244 541446 701384 767423 848163 946979 910560 986572 1040670 1067221
1613783 1976735 2231873 2608313 2830468 3462276 3863468 4352831 4820275 4756780

Zusammen im Deutschen Reich 484541-9 5158758 5414516 5927430 6216445 7405771 7729827 8559693 9338956 9028129

05L_
Gufseisen.

fa) Gufswaaren I .  Schm elzung....................... 1689 738
-Q b) » II. „ ....................... 5909 6281 7764 8328 8747 9308 9089 9359 11154 11293
£ <0 X 
3 —1

Schweifscisen und Flufseisen.
c) Fertige E isen fa b rica te ................................ ? ? ? ? ? ? ? ? ? 184714

Zusammen Luxemburg 5909 6281 7764 8328 8747 9308 10778 9359 11154 196745

Sa. Deutschland und Luxemburg 4851358 5165039 5422280 5935758 6225192 7415079 7740605 8569052 9350110 9224874
Abgeschiitzte Werke — — 17200 22400 22000 22760 23670 15100 7965 16268

- — 5439480 i 5958158 6247192 7437839 7764275 i 8584152 9358075 9241142
'Worth in M  \753700012 675417653 673748718 700112566 726277875 924548513 1019774402 1151384498 | 1361651950) 1501035980

15. 
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ber 
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1369



1370 Stahl und Eisen. Bericht über in- und ausländische Patente. 15. Decem ber 1901.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanm eldungen,
welche von dem angegebenen Tage an während zw e ier 
M onate zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

25. November 1901. Kl. 5c, H 26 604. Schacht- 
auskleidung mit doppelten Böden. Haniel &  Lueg, 
Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 5d, K 21095. Lauf bremse mit durch die 
Förderlast bewirkter Bremsung. Peter Kever, Heerlen, 
H oll.; V ertr.: Johann Steinmetz, Herzogenrath bei 
Aachen.

K l. 20 e, L  15 189. Auslösevorrichtung mit A n 
schlag für selbstthätig kippende Hängebahnwagen. 
A d o lf Lobsien, Lübeck.

Kl. 24 f, A  7800. Schrägrost- oder Ti'eppenrost- 
feuerung. Fritz Evertsbuseh, Berlin, Fasanenstr. 56.

K l. 49 f, B 27 653. W erkzeug zum Biegen von 
Isolirrohren mit Metallüberzug. Richard Bermann und 
Gerhard Bem ann, Rixdorf, Bergstr. 55/56.

Kl. 49 f ,  -St 70S4. Verfahren zum Verbinden j 
schwacher Bleche. Karl Standfufs, Deuben b. Dresden.

Kl. 49 g, R  15 497. Vorrichtung zur Herstellung 
von Spiralbohrem und dergl. C. Rohde & Schmachten
berg, Düsseldorf.

28. November 1901. Kl. 1 b, E 7434. Magnetischer 
Erzscheider mit ringförmigen, einander zugekehrten 
Magnetpolen. Thomas A lva Edison, Llewellyn Park, 
Essex, V. St. A .;  V ertr.: Arthur Baermann, Pat.-Anw.. 
Berlin N ¥ .  6.

Kl. 7 b, F  13 506. Vorrichtung zum Pressen von 
an einem oder an beiden Enden ganz oder theilweise 
geschlossenen Röhren. S. Frank, Frankfurt a. M., 
Speicherstr. 7.

K l. 7 b , W  17 173. Verfahren zur Herstellung 
geschweiister Röhren, ‘W ellen und dergl. John Thomson 
W ilson , Pittsburg, V . St. A .;  V ertr.: 6 . H. Fude, 
Pat.-Anw., Berlin N W . 6.

Kl. 10b, Sch 16953. Verfahren zur Herstellung 
von Briketts unter Benutzung von Sulfitcellulose-Abfali- 
lauge als Bindemittel. Hermann Schild, Rendsburg, 
und Pli. W . F . Hartmann, Hamburg, Hagenau.

Kl. 24a, K 21652. Tiegel für Unterfeuerung; 
Zus. z. Pat. 90 267. Paul Kirsten, Chemnitz, Schiller- 
strafse 48.

Kl. 24 a, M 20 155. Vorrichtung zur Verhütung 
der Rauchbildung bei mit künstlichem Zuge betriebenen 
Feuerungen; Zus. z. Pat. 97 217. Franz Marcotty, 
Berlin, Kleiststr. 23.

K l. 31c, K  20 134. Verfahren zur Herstellung 
von Kernmasse. Hermann K önigsdorf, Bure bei 
Magdeburg.

Kl. 49 f, St 6930. Gas-Schw eifs-oder Wärmofen 
und Verfahren zum Betriebe desselben. Thomas Stapf, I 
Ternitz, N ieder-O esterr.; V ertr.: F. C. Glaser und 
L. Glaser, Pat.-Anwälte, Berlin, S W . 68.

K l. 50 e, M 20 000. Vorrichtung zum Entstäuben | 
von Luft, Wrasen und dergl., bestehend aus einem 
mit Zwischenwänden versehenen Gehäuse. Paul Müller, 
Berlin, Luisenstr. 18.

2. December 1901. K l. lb ,  E 7117. Magnetischer 
Erzscheider. Thomas A lva Edison, Llewellyn Park, 
V . St. A .; V ertr.: Arthur Baermann, Pat. - Anw., 
Berlin N W . 6.

K l, 5 b, S 14 403. Verfahren zur Herstellung von 
festem und dichtem Bergeversatz bei der Gewinnuno-*- O i

von Karnallit durch Auflöseu desselben auf natür
licher Lagerstätte. Salzbergwerk Neu-Stafsfurt, Neu- 
Stafsfurt.

Kl. 7 a, G 15 609. Vorrichtung zum leichten Aus
wechseln der zum Einwalzen von Rillen in Schienen 
oder andere W alzstücke dienenden Rolle. Gewerk
schaft Deutscher K aiser, Hamborn, Postst. Bruck
hausen, Rhein.

Kl. 7 e, N 5236. Vorrichtung zur Materialzuführung 
für Schnittnägelmaschinen. Carl Nolle, W eifsenfels a. S.

Kl. 16, 11 24 999. Verfahren zur Herstellung von 
basischem Superphosphat für Düngezwecke. John 
Hughes, London; V ertr.: A . Gerson und G. Sachse, 
Pat.-Anwälte, Berlin S W . 48.

Kl. 31 c, H 25 362. Verfa..; en zur Herstellung 
von Rohrverbindungen durch Gufs. The Hydraulik 
Joint Syndicate, Ltd., London; V ertr.: Otto Siedentopf, 
Pat.-Anw., Berlin S W . 12.

Kl. 48 b , B 29 034, Verfahren zur Erzielung 
blanker Zinküberzüge auf Draht. W ilhelm  vom Braueke, 
Ihmerterbach b. W estig i. W .

Kl. 49 b, ß  27 438. Verfahren zur Herstellung 
von Zahnrädern. Hugo Bilgram, Philadelphia; V ertr.: 
E . Dalcliow, Pat.-Anw., und E. Stein. Berlin N W . 6.

Kl. 49 e, D 11611. Aushebevorrielitung für hy
draulische Schmiedepressen und dergl. Franz Dahl, 
Bruckhausen a. Rh.

Kl. 49 g, Z 3322. Raspelhaumaschine. Job. Carl 
Zenses, Remscheid-Haddenbach, und Emil Krenzier, 
Bannen, Veilchenstrafse.

Kl. 50 c, G 16 107. Kollergang mit umlaufendem 
Mahlteller. Christian Gielow, Durlach.

Kl. 50 c, K  21 617. Vorrichtung zum Reinhalten 
des Ringrostes für Kollergänge nach Pattnt 119 037; 
Zus. z. Pat. 119 037. Carl Körnig, Quedlinburg a. H.

5. December 1901. Kl. 5 d , F  13 748. Selbst
tä t ig e r  Schachtverschlufs. A lois Fiala, Bruch, Böhmen; 
V ertr.: Dr. B. Alexander Katz, Pat.-Anw., Görlitz.

K l. 5 d, F  15 082. Sperrvorrichtung für Förderung 
auf schiefen Ebenen. V ictor Figue, Farcienne, B elg.; 
V ertr.: R . Deifsler, Dr. G. Döllner und Max Seiler, 
Pat.-Anwälte, Berlin N W . 6.

Kl. 7 b, C 8570. Verfahren zur Herstellung naht
loser Säbelscheiden. Carlo C ollin i, R o m ; V ertr .:
G. Dedreux, Pat.-Anw., München.

Kl. 7 e, W  16 747. Maschine zum gleichzeitigen 
Herstellen von zwei Drahtstiften. Jacob W ikschtröm , 
R iga ; V ertr.: Paul H. Sclierpe und Richard Scherpe, 
Berlin N W . 6.

K l. 31a, W  17 776. Bewegungsvorrichtung fiir 
Versclilufsdeckel von Tiegelöfen. Paul W ever, Berlin, 
Ansbaclierstr. 32.

Kl. 491i, M 19363. Gesenk zum Zusammen - 
schweifsen der Enden eines aus Draht gebogenen 
Körpers. Maschinenfabrik St. Georgen b. St. Gallen, 
Gottfried v. Süfskind, St. Georgen b. St. G allen ; Vertr.: 
R . Deifsler, Pat.-Anw., J. Maemecke und Fr. Deifsler, 
Berlin N W . 6.

K l. 50 c, B 29 990. Peudelmühle mit einem Pendel. 
Hermann Behr, Magdeburg-Buckau, Basedowstr. 15.

Gebrauclismustereintragungen.

25. November 1901. K l. 7 d, Nr. 163 850. Maschine 
zur Herstellung von Drahtstiften mit an einem gerad
lin ig geführten Schieber gelagerten W erkzeugen zum 
Austauehen des Kopfes, Anschneiden der Spitze und 
Abschlagen des Stiftes. Firma J. G. Kayser, Nürn- 
berg-Glaishammer.



15. December 190t. Bericht über in- und ausländische Patente. Stahl und Eisen. 1371

Kl. 18 a, Nr. 163 548. Für die W inderhitzer in 
Martin-, Schweifsöfen und dergl. dienender W ärm e
speicherstein, dessen Hohlraum mit einer gewellten 
Wandung versehen ist. Gewerkschaft Deutscher Kaiser, 
Bruckhausen n. Rh.

Kl. 19 a, Nr. 163 722. Feld- und Eisenbahn- 
schienennagel mit Doppelkopf. W ilhelm  Rumpf, 
Haltern i. W .

Kl. 24a , Nr. 163 605. Hohlrost mit au den Enden 
der Stäbe angeordnetem Luftaufnahmekasten, Rohr
leitung und Versclilufs zur Beseitigung der in die 
Roststäbe eindringenden Flugasche. Benno Sommer, 
Berlin, Neue W interfeldtstr. 38.

K l. 24 f, Nr. 163 689. Sattelrostfeuerung mit den 
Aschenraum des Sattelrostes von dem der seitlichen 
Planroste trennender Scheidewand. Alexander Humann, 
Leipzig, Hardenbergstr. 27.

K l. 2 4 f, Nr. 163 690. Sattelrostfeuerung mit zu 
beiden Seiten des Sattelrostes in Längsrichtung der 
Feuerung angeordneten Planroststiilien. Alexander 
Humann, Leipzig, Hardenbergstr. 27.

Kl. 27 c, Nr. 163 694. Ventilator mit den Luft
rückschlag verhindernder Abschlufsklappe. C. G. 
Mozer, Göppingen i. Württemberg.

Kl. 49 b, Nr. 163 687. Blechstanzmaschine mit 
beweglicher, mehrfach übersetzter Schub- und Zug
zange. Michael Schmidt, Pforzheim.

2. December 1901. K l. 19 a, Nr. 164 086. Eisen
bahnschiene mit durch eine Aussparung gebildeter, 
freistehender, etwas federnder Zunge zum Auffangen 
des Schienenstofses. Otto W ilhelm i, Düsseldorf, Graf 
Adolfstr. 84.

Kl. 24 a, Nr. 163 987. Feuerung, bei welcher 
sowohl der Rost wie auch die Mischungs- und Ent
zündungsstelle der unverbrannten Gase von einem 
einzigen Schauloch aus beobachtet werden können. 
Oberschlesische Kesselwerke B. Meyer, Gleiwitz.

K l. 24 a, Nr. 163 988. Planrostfeuerung mit einem 
die Flamme nach der Mitte des Rostes drängenden 
Feuerbrückengewölbe und Secundärluftzuführung ober
halb der Vorplatte. Oberschlesische Kesselwerke 
B. Meyer, Gleiwitz.

Deutsche R eichspatente.

K l. 7 c , Nr. 122 935, vom 3. October 1900. G u s t a v  
P a u l e i t  in K ö n i g s b r ü c k .  Vorrichtung zum Fest
legen des Werkstückes vor der Bearbeitung bei Zieh
en d  Prägepressen.

A u f dem Tische a, welcher die Matrize t trägt, 
sind einander gegenüberstehend Böcke b vorgesehen,

auf denen Schlitten f  
gleiten, die an einer 
Feder m verstellbare 
Greifer p  halten. 
Letztere stellen unter 
W irkung der Federn 
k  das W erktück s 
auf der Matrize t cen
trisch ein und halten 
es in dieser Lage fest, 
bis der Stempel u  es 
berührt. Beim An
heben des Tisches a 
gegen den Stempel u 
werden die Schlitten f  

durch Anstofsen gegen die feststehenden Gleitflächen w, 
kurz bevor der das W erkstück festhaltende R ing r  
das W erkstück berührt, zurückgezogen. Nach beendeter 
Bearbeitung des W erkstückes werden die Greifer p  
beim Niedergehen des Tisches durch die Federn k  
■wieder vorgeschoben.

K l. 1 1), Nr. 123087, vom 30. Juni 1900. S o c i é t é  
des  I n v e n t i o n s  Jan  S z c z e p a n i k  & Co.  in W i e n  
u n d  E d u a r d  P r i m o s i g h  in K r o m p a c h .  Verfahren 
und, Vorrichtung zu r magnetischen Aufbereitung von 
Erzen und dergl.

Das Aufbereitungsgut wird während seines freien 
Falles der Einwirkung von in wa^erechten Ebenen

kreisenden, wechselstän
digen Magnetpolen ent
gegengesetzter Polarität 
ausgesetzt, so dafs die 
nichtmagnetischen Stoffe 
unbeeinflufst bleiben und 
abfaüen, während die 

magnetischen Bestand- 
theile durch die kreisen
den Magnetpole veranlafst 
w'erden, in wagerechten
Bahnen zu kreisen. Hier
bei wrerden sie durch ge
eignete Führungsbleche 
von den Magnetpolen all
mählich entfernt, gelangen 
schliefslich aufser deren 

Wirkungsbereich und 
fallen ab und zwar in 
der W eise, dafs zuerst 
die schwrach magnetischen

Theilchcn und dann erst die stärker magnetischen
abfallen und getrennt aufgefangen werden können.

Zur Ausführung dient der nebenstehende Apparat, 
bestehend aus dem festen Gehäuse 1, in dem die
Magnete 5, die auf dem mit W icklungen 4 versehenen
Kern 3 befestigt sind, kreisen. Das Aufbereitungsgut 
gelangt aus den Taschen 10 auf die Aufsenblecne 9, 
welche es an den Mantel l hinleiten. Während hier die 
nichtmagnetischen Theilchen unbeeinflufst bleiben, direct 
nach unten fallen und durch beliebige Mittel abgeführt 
w’erden können, folgen die magnetischen Theilchen den 
kreisenden Polen, bis sie schliefslich durch die Tangen- 
tialbleehe 20 aus dem Bereich der Magnets geführt 
werden, so dafs auch sie in durch Scheidewände 21 ge- 
theilte Rümpfe in mehrere Sorten getrennt abfallen.

K l. 4 8 a , Nr. 12305(5, vom 13. December 1900. 
G e r h a r d i  & Co.  i n L ü d e n s c h e i d .  Verfuhren zur  
Herstellung leicht abhebbarer metallischer Formen fü r  
galvanoplastische Zwecke.

Die Form en, auf denen der galvanoplastische 
Gegenstand erzeugt wird, bestehen aus dünnem Blech 
oder Gufs eines weichen, leicht zerreifsbaren Metalls, 
z. B. Blei, Zinn oder Legirungen desselben, wie Bri- 
tanniazinn. A u f der Rückseite wird die Form mit 
Nuthen versehen, die fast bis zur Vorderseite, auf 
welcher der Niedersehlag erfolgt, durchgehen und die 
Formwand in mehrere Antlieilungen oder Streifen zer
legen. Nach Bildung des Niederschlags werden mittels 
Zangen oder dergl. die einzelnen Streifen ohne Gefähr
dung des gebildeten Hohlkörpers abgerissen und entfernt.

K l. 1 ¡u Nr. 1 2 3 1 2 9 , vom 24. Januar 1900. 
E rn  e s t  L a b  o is  u n d  F r a n ç o i s  M a r ce  Hi n  Cas te l-  
nau  in  Pa r i s .  Windaufbereitungsverfahren fü r  Erze, 
Kohle und dergl.

Im  Gegensatz zu dem bisherigen Verfahren der 
Windaufbereitung, bei welchem das Aufbereitungsgut 
von einem Luftstrom getroffen wird, der die schwersten 
Gemengtheilchen am wenigsten, die leichtesten hin-

fegen am meisten beeinflufst (fortbewegt), wird nach 
em neuen Verfahren allen Theilen des Aufbereitungs

gutes, indem es in die Leitung eines Prefsluftstromes 
eingeführt wird, die gleiche Anfangsgeschwindigkeit 
gegeben, so dafs die schwersten Gemengtheilchen am 
weitesten, die leichtesten dagegen am wenigsten weit 
fortgeschleudert werden.
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K l. 2 4a , N r. 121533, vom 27. Juni 1900. J o s e f  
E s t e r e r  in M ü n s t e r  i. W.  u n d  F r i e d r i c h  A.  B e n y  
in O p p e n h e i m .  Abschlackungsvorrichtung.

Die hinten an der Feuerbrücke auf die schräge 
Fläche o  aufgegebenen Kohlen werden durch die nacli-

folgend aufgegebenen 
Kohlen nach vorn ge
schoben, wo sie als 
Abbrand auf den 
R ost 6 gelangen. Von 
dort wird der A b 
brand mittels der auf 

einer drehbaren 
W elle c sitzenden 
Stäbe d, welche die 
Stäbe des Rostes b 
bei entsprechender 

Drehung der W elle c von unten nach oben durch
streichen, selbstthätig abgeschlackt, so dafs die Schlacke 
über den Rost b hinweggehoben und in den R o ll
wagen e abgeladen wird.

K l. 7 c , Kr. 122214, vom 9. Mai 1900. F e r d i n a n d  
D e i n i n g  in W a t e r b u r y  (Connecticut). M aschinezum  
Drücken von Hohlkörpern mittels Formrollen.

Die Herstellung von Hohlkörpern, z. B. nahtlosen 
Röhren aus Metallseheiben, erfolgt durch Hindurch
pressen der letzteren mittels eines Dornes durch mehrere 
auf einem Drehring gelagerte Formrollen, die um den 
Dorn herumlaufen und die Platte über dem Dorn zu 
einem Hohlkörper umformen.

13 ist der vorn mit einem Stift 54 versehene 
Dorn, der auf der Kolbenstange 14 des hydraulischen 
Cylinders 2 befestigt ist. In der Längsachse des Dornes 
ist in einem Bock 9 ein Ring 35 drehbar gelagert, 
dessen Kranz mit Zähnen versehen ist und durch Zahn
rad 39 von der W elle 40 in Drehung versetzt werden 
kann. A u f dem Ringe 35 sind auf Armen 36 mehrere 
Formrollen 44 drehbar gelagert. Am anderen Ende

des Gestelles 8 ist ein zweiter, aber kleinerer hydrau
lischer Cylinder 3 vorgesehen, dessen Kolbenstange 18 
vorn , einen Druckkopf 19 trägt.

Die umzuformende Metallplatte wird in ihrer Mitte 
mit einem Loch verseilen, auf Rothgluth erhitzt und 
auf dem Zapfen 54 des Dornes 13 aufgehängt. Dann 
wird die Druckplatte 19 von vom  gegen die Platte 
geprefst und in dieser Stellung zur sicheren Haltung 
des Arbeitsstückes belassen. Nachdem auch der R ing 35 
in Rotation versetzt worden ist, wird durch Rohr 24 
Druckwasser in den grofsen Cylinder 2 eingelassen, 
wodurch der Dorn 13, den Gegendruck des kleineren 
Cylinders 3 überwindend, vorwärts getrieben wird, so 
dafs die Formrollen 44 sich in Schraubenlinien auf 
dem Werkstück abrollen und es unter gleichzeitiger 
Streckung auf dem stetig vorwärts gehenden Dorn 13 
zu einem Hohlkörper umformen.

Kl. 7 b, K r. 122913, vom 1. Januar 1901, Zusatz 
zu Nr. 94816 (vergl. „Stahl und Eisen“  1898, S. 94). 
F i r m a  W .  G e r h a r d i  in L ü d e n s c h e i d .  Draht
ziehmaschine.

Die Bremsvorrichtung gemäfs dem Hauptpatent 
hat sich bei plötzlicher Bremsung der Drahtziehmaschine, 
wie sie bei Drahtbrüchen, Drahtverwirrungen u. s. w. 
nothwendig ist, nicht ausreichend erwiesen. Nach vor

liegendem Zusatzpatent sind daher die Bremsklötze 
des Hauptpatentes durch ein Brem sbands ersetzt, das, 
um das auf der Spindel b aufgekeilte Mitnehmergehäuse 
gelegt, mit seinem einen Ende an dem Ständer der

Maschine und mit
 :------1 seinem anderen Ende

an einer Stange h*
| j befestigt ist. Letztere

¡st. drehbar mit dem 
j r\ M L / — ' ! Hebel f t  verbunden,

~  ̂ welcher auf der Tritt-
'5j\ I  , hebelachseicsitztund

somit durch die Be- 
; j  1 S r  "■ i - - ? ~ j fei wegung des Tritthe- 
'A r - i  bels f  zugleich mit
l « ä i p j f ^ » "  der Gleitmuffc g und

dem an dieser ange- 
p  P  lenkten Kniehebel hi

für die Reibungs
kupplung bewegt wird und zwar derart, d a fs , wenn 
durch Niedertreten die Kupplung ausgelöst wird, das 
Bremsband s gleichzeitig ungezogen und die Zieh
trommel z  gebremst und umgekehrt beim Hochgehen 
des Hebels f  infolge Eigengewichts der Muffe g  die 
Kupplung eingerückt und das Bremsband # gelöst wird.

Kl. 7 a, Kr. 122932, vom 27. März 1900. R . M. 
D a e l e n  in D ü s s e l d o r f .  Rollwalzwerk zum A us
walzen von Voll- und Hohlkörpern.

A u f den W alzen A  und ß ,  die in zwei Ständern 
gelagert und in bekannterW eise mittels Kammwalzen 
angetrieben werden, sitzen je  zwei Scheiben F  und H  
lose auf, welche auf ihrem Umfange verzahnt sind 
und von dem Handrade T  aus gedreht, sowie mittels 
der Sperrklinke S  festgestellt werden können. In den 
Scheiben sind je  sechs Rollwalzen J  K  L  M N  0  u. s. w. 
gelagert, von denen je  drei unmittelbar und je  andere 
drei durch Vermittlung von zwischengelagerten Rollen 
L  0  mit den W alzen A  und B  in Berührung stehen 
und von ihnen in Drehung versetzt werden und zwar

abwechselnd in der einen oder anderen Richtung. 
Sämmtiiche Rollwalzen sind mit Kaliber versehen und 
zwar derart, dafs je  eine obere mit je  einer unteren 

I Rollwalze ein Kaliber bildet. Vor und hinter den 
Walzenständern sind je zwei Walzenpaare X  und Y  
angeorduet, die das Werkstück stützen und durch 
gegenseitige Verschiebung in Richtung ihrer Längs
achsen um 90° drehen können (Figur 2).

Der W alzvorgang ist derart, dafs das W erkstück W  
durch die W alzen J K  von links nach rechts und 
nach Weiterdrehung der Scheibenpaare F H  durch das 

| Handrad T  von den nächsten Kaliberwalzen M  N  wieder 
zurückgetrieben wird, wobei es jedesmal durch die 
W alzen X Y  um 90° gedreht wird, um den in den 
Kaliberöffnungen entstandenen Grat abzuwalzen. Nach 
jedem  Durchgänge des W erkstückes wird das nächst 
kleinere W alzenpaar eingestellt und durch die Sperr
klinke S festgestellt. Beim Auswalzen von Vollkörpern 
wird der Dorn U entfernt.
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Patente der V er. S taaten  A m erikas.

Nr. (5(52 400 bis (562 414. E i m e r  G a t e s  f ür  
T h e o d o r e  J. M a y e r  i n  W a s h i n g t o n ,  D. C., 
V . St. A . Magnetische Erzscheidung.

In der Patentschrift 662 410 ist folgendes Scheide
verfahren beschrieben, o  ist der Polschuh eines Elektro
magneten b (punktirt gezeichnet), in dessen Polfläche 
mit nnmagnetischem Material, z. B. Blei, ausgefüllte 
und eingeebnete Rinnen c verlaufen. V or der Pol-

fläche bewegt sich pa
rallel dazu von links 
nach rechts ein end
loses Transportband 
vorbei, auf welchem 
sich das aus dem Trich
ter d herabfallende Ge
misch aus paramagne
tischem und diamagne- 
tischem Material fest
setzt, während ein Theil 

des diamagnetischen Materials sofort nach e fällt. Das 
an dem Bande haftende Gemisch ordnet sich, ent
sprechend den wellenförmigen magnetischen Foldern, 
in wellenförmigen Streifen von moos- oder büschel
förmiger Structur an, welche, da die Krümmungen der 
Felder am Orte verharren, infolge der Fortbewegung 
des Bandes eine beständige Umordnung erfahren, wobei 
die mechanisch festgehaltenen diamagnetischen Theile 
sich lösen und auch nach e fallen. Dieser Vorgang 

kann durch eine das Trans
portband erschütternde V orrich
tung unterstützt werden. Bei f  
ist die Anziehung des Pol- 
schuhcs durch eine grofse, da
hinter angeordnete Schmied
eisenmasse so weit herabgesetzt, 
dafs auch das paramagnetische 
Material herabfällt. Polflächen 
und Transportband können auch 
geneigt angeordnet werden 
(662409). Nach der Patent
schrift 662411 werden die B lei
linien c (vergl. Figur 2) so auf 

Figur 2. der Polfläche a geführt, dafs sie
vom oberen Ende, gegenüber der 

Stelle, an welcher das Scheidegut aus dem Trichter d 
auf das von oben nach unten geführte Band auffällt, 
über die ganze Fläche vertheilt sind, aber unten nach 
aufsen geführt sind, so dafs die in den magnetischen 
Feldern festgehaltenen paramagnetischen Theilchen 
unter beständiger Umoranung (und Auslösung des 
diamagnetischen Theils) an den Rand des Bandes 

eführt und in den Behältern f  abgelegt werden. Der 
¡amagnetische Antheil fällt nach e. In dc-n Patent

schriften 662412 bis 662414 werden unter Beibehal
tung der beiden oben erläuterten Grundgedanken ab
geänderte Vorrichtungen beschrieben.

Nr. 6(50720. E u g e n e  C h i l d s  in B o s t o n ,  
M ass., V . St. A . Verfahren zu r Bestimmung der 
Härtehitze eines Stahles.

Erfinder hebt hervor, dafs Stahl, der in gleicher 
Zusammensetzung hergestellt ist, doch nicht immer so 
gleichm äfsig fällt, dafs er stets dieselbe Hitze zur 
vollkommensten Härtung braucht. Um sich von diesem 
Uebelstand und von der Gefahr frei zu machen, die 
angewendete Hitze je  nach der wechselnden Beleuch
tung (hei trübem oder sonnigem W etter) falsch zn 
schätzen, bestimmt Erfinder die für jeden Stahl ge
eigneteste Hitze zum Härten in folgender W eise : In 
dem Ausschnitt o  des Kastens b liegen Glasstücke e1

bis c 12, deren Farbe von dunkel bis hell gelb abfällt, 
in solcher Tönung, dafs die Farbe der mittleren Gläser 
der mittleren Farbe eines auf Härtehitze gebrachten 
Stahles entspricht. Dieso Gläser sind von hinten 
durcli von d reflectirtes L icht beleuchtet. Der zn 
prüfende Stahlstab wird nun in ein Schmiedefeuer ge
bracht und dort so weit erhitzt, dafs der Stab im 
Centrum des Schmiedefeuers über Härte wann ist. 
Darauf wird er vor die Scala gebracht und so längs 
bewegt, dafs sich die Farben auf Stab und Scala decken 
(die Gröfse des Schmiedefeuers mufs offenbar so aus-

probirt werden, 
dafs der Farben
abfall von c 1 bis 
c 12 auf dem Stab 
sich ungefähr auf 
derselben Länge 
vollzieht, wie auf 
der Scala. Ref.). 
Die Stabstelle ge
genüber c 1 wird 
angemerkt, der 

Stab gekühlt und vom anderen Ende angefangen in Bruch
proben zerlegt. Erreichtm andiejenigeßruchstelle,deren 
Aussehen die vollkommenste Härtung anzeigt, so bringt 
man den Stab wieder vor die Scala und zwar mit der 
Marke gegenüber c' und notirt den Glasstreifcn, z. B. 
c6, welcher der ermittelten Stelle der besten Härtung 
gegenüberliegt. D a auf dem warmen Stab die Gluth- 
farbe gleichmäfsig sich von der Nüance c 1 bis c n  ver
ändert, wird die Nüance c" diejenige sein, welche die 
Stelle bester Härtung gehabt hat. Darauf ersetzt man 
sämmtliclie Glasstücke c1 bis c 12 durch ein grofses 
von der Farbe c5 und wärmt beim Härten sämmtliche 
Stücke des wie vorstehend geprüften Postens auf diese 
Gluthfarbe an.

Nr. 601017. C o r n e l i u s  K u h l e w i n d  in K n o x -  
v i l l e ,  Pa., V . St. A . Lager fü r  Walzen.

Die Figur stellt den oberen Theil eines Walzen- 
erüstes im Schnitt dar, in welchem die beiden 
chrauben a, mit welchen die eine der beiden W alzen 

vertical eingestellt w ird , so gelagert sind, dafs eine 
Längsbewegung der Schraube cintritt, wenn der auf 
die W alze ausgeübte Druck eine gewisse Grenze über
schreitet, bei der ein Brechen der W alze zu befürchten 
ist. Jede Schraube a ist in einer Büchse b befestigt,

welche mit stei
lem Gewinde in 
dem Lagerge
häuse c schraubt. 
Die Büchse b 
ist durch ihren 
gezahnten Rand 
d mit der lose 
auf a stecken
den Muffe e ge
kuppelt, auf der 
ein Excenter f  
sitzt, das bei 
Drehung eine 
zwischen den 

Flantschen e1 und t 2 sitzende Nase n nach links 
schiebt. Hierdurch wird der Keil g  nach links, 
K eil h nach unten, K eil t, aus mehreren Theilen 
zusammengesetzt, nach links verschoben, letzterer gegen 
die W irkung der Feder h. Uebersteigt also der auf 
a ausgeübte Längsdruck eine gewisse obere Grenze, 
so wird die Büchse b im Gehäuse sich drehen und 
dabei nach oben ausweichen, indem die Keile g, h, i 
durch die Nase n gegen die W irkung der Feder h, 
wie oben beschrieben, verschoben werden. Nach dem 
Aufhören der Ueberlastung bringt die Feder die Theile- 
wieder in ihre Anfangsstellung zurück. Durch den Hebel k 
kann die Vorrichtung auch von Hand bethätigt werden.

Figur 1.



1374 Stahl und Eisen. Bericht über in- und ausländische Patente. 15. Decem ber 1901.

N r. (>(>04SO. E d w i n  A.  B a b b a g e  i n  C a m -  
b r i a  (W yo., V . St. A.). Koksofen.

Zwei Reiben von Koksöfen a sind innerhalb einer 
zwischen Stirnmauern b gehaltenen Erdschüttung c

so angeordnet, dafs die 
Oefen der einen Reihe 
den Zwischenräumen der 
anderen Reihe gegenüber 
stehen (die Reihe rechts 
ist nicht zu sehen). Die 
Abgase ziehen durch 

einen Schornstein e ab, welcher zwischen zwei Oefen 
der anderen Reihe hineinreicht und diesen einen Theil 
der Abhitze zuführt. Das Zufuhrgeleise f  liegt auf 
Pfeilern g. Die gedrängte Anordnung bedingt Raum- 
und Wänne-Ersparnifs.

Nr. (¡61877. .Tul ian K e n n e d y  i n  P i t t s b u r g ,  
P a ., V. St. A . Zuführungstisch fü r  Walzwerke.

Die Figur stellt in der Oberansicht ein aus drei 
“Walzen bestehendes W alzw erk a nebst Zuführuugs- 
tisebcn b und c dar, an welchem folgende, nach Ansicht 
des Erfinders zweckmiifsige Einzelheiten hervorzuheben 
sind. Der hydraulische Kolben d, welcher den Tisch b 
und durch Avinkelhebel e Stange f  und eine zweite 
AVinkelhebelatiordnung gleichzeitig den Tisch c anhebt, 
ist unmittelbar am Walzengerüst aufgestellt, so dafs 
Gradführungen beim Anheben der Tische nicht nöthig 
sind. Die Rollen g  der Tische erhalten in Gruppen

Nr. 66144Ö. E d w a r d  J.* D u f f  i-n L i v e r 
p o o l ,  England. Gaserzeuger.

Der Rost, bestehend aus Stäben a, ist dachartig 
gebaut und liegt auf festen Wänden b und am First 
auf einem Träger c auf. An der oberen Kante von b

sind Rinnen vor
gesehen, in welchen 
der Rost einen W i
derhalt findet. In 
dem Träger c ist 
eine drehbar durch 
die Ofenwand ge
führte Achse d an
geordnet, welche 

einen Klopfer e 
trägt, welcher rechts 
oder links an den 

Rost anschlägt, wenn die Achse d mittels des Armes f  
gedreht wird. Dies hat den Zweck, ein Zusammen
backen der Asche im Rost zu verhindern, welches 
besonders leicht bei Generatoren eintritt, welche, w ie  
der vorliegende, zwecks Gewinnung von Ammoniak 
mit reichlicher Dampfzufuhr arbeiten (vergl. Britische 
Patentschrift 18581 vom Jahre 1899).

Nr. (¡60775. A l b e r t  T.  K e l l e r  in W i l k i n s -  
b u r g ,  Pa., V . St. A . Vorrichtung zum Umwenden 
des Ingots au f dem Walztisch.

Da die den Ingot anhebenden Theile der W ende
vorrichtung eine lothrechte Bewegung haben müssen, 
ordnet man die bewegenden Mechanismen meist unter 
dem W alztisch an, setzt sie dabei aber gleichzeitig 
der Gefahr des Verschmutzens durch Glünspan und 
dergl. aus. Diesen Uebelstand zu verm eiden, ordnet

Erfinder die Bewegungsvorrichtung für die Finger a 
einer solchen Umwendevorrichtung seitlich vom W alz
tisch b an und zwar in folgender W e ise : Der hydrau
lische Kolben c bewegt durch Schubstangen d auf 
Schienen f  den W agen e hin und her, auf welchem 
sich der durch Gelenkrohr g gespeiste Kolbendruck- 
Cylinder h zur Drehung der Achse i befindet. Durch 
Drehungdieser Achse werden die mit Parallelführung k l 
versehenen Finger gehoben und gesenkt, m ist ein 
Schutzblech über der Achse i.

von je  fünf mittels Zahnrädern von der mittleren g l 
aus Antrieb. Die Rollen g' stehen mittels Universal- 
gelenkes mit den Stangen h und diese, wiederum durch 
ein Universalgelenk, mit den in festen Lagern laufen
den W ellen i iu Verbindung, so dafs die Bewegung 
der Zuführungsrollen von der festen Hauptwelle k  ab- 

eleitet werden kann, ohne die A uf. und Abbewegung 
er Tische zu hindern. Nur mufs die Rolle g l um 

einen geringen Betrag längs verschiebbar sein. Die 
W ellen l für die Zwischenräder sind durch beide 
Längsträger m der Tische hindurchgeführt und geben 
dem Tisch die nöthige Querversteifung.

Nr. 662848. J a m e s  W.  B r y s o n  u n d  J a m e s  
A.  E v a r t s i n N e w  C a s t l e ,  P a . , V. S t. A . Fürder
tisch fü r  Walzwerke.

Der Fördertisch ist bestimmt, kalt zu walzende 
Bleche von einem W alzwerk zum ändern zu führen. 
Die Förderfläche besteht aus endlosen Riemen a, welche

parallel zu ein-
A- . • -7̂ —.- . • - A /-! ander über am
¿ ^ z r—[ f \ ---------- Ra,hlnen b anSe"

H  V\ ordnete Riemen-
-----u scheiben c und

Leitrollen geführt
sind, e ist die vom Motor aus angetriebene W elle, durch 
Kettenübertragung mit f  verbunden, g  eine Ausrückvor
richtung.. Die Erfindung besteht darin, dafs die Enden 
des Walztisclies h um Achsen i liochzuklappen sind, 
damit die AValzwerke, ohne Beseitigung des ganzen F ör
dertisches, zwecks Reinigung u. s. w. zugänglich sind.

Nr. 662 2SS. E l w o o d  F. M c  D o w e l l  in P h i l a 
d e l p h i a ,  P a ., V .S t. A . Verfahren zu r Herstellung eines 

j haltbaren feuerfesten Futters fü r  metallurgische Oefen.
Um die zur Auskleidung von Convertern ver

wendeten sauren oder basischen Ziegel widerstands
fähiger gegen Teniperaturschwankungen zu machen, 
hat man sie durch Brennen von Gemischen aus dem 
feuerbeständigen Material mit Tlieer und dergl. her
gestellt, was sich aber nicht bewährt hat. Erfinder 
imprägnirt die fertigen Ziegel durch Kochen in Stein- 
kohlentheer oder schweren Mineralölen. Dem Theer 
wird zweckmäfsig ein bei gewöhnlicher Temperatur 
fester kohlenstoffhaltiger Körper beigemengt, z. B. Harz, 
damit die Ziegel nicht feucht und klebrig bleiben.
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A us tr i t t  der 
S e k u n d ä r l u l t

Referate und kleinere Mittheilungen.

Flamnirolireinsatz zur Erzielung einer m öglichst 
rauchfreien Verbrennung.

Bei der Construction von D am pfkessel-Innen 
feuerungen mit Planrost, welche eine möglichst voll
kommene und rauchschwache Verbrennung ergeben 
sollen, sind für den Constructeur folgende drei Gesichts
punkte von mafsgebender Bedeutung.

Die aus dem frisch aufgeworfenen Brennmaterial 
ausgetriebenen Gase müssen im Verbrennungsraume 
die zu ihrer Entzündung erforderliche Temperatur vor- 
finden, es mufs ihnen die zu ihrer Verbrennung er
forderliche Luftmenge rechtzeitig zugeführt und Gase 
und Luft müssen innig gemischt werden. Man hat 
dies durch Einbauten von feuerfestem Material in Form 
von Gittern, hohlen Ringen u. s. w. in die Flammrohre 
mit mehr oder weniger gutem Erfolge zu erreichen 
gestrebt. So theilt z. B. Herr H i l l i g e r ,  Oberingenieur 
des Dampfkesselrevisions-Vereins Berlin, in seinem 
Jahresbericht 1900/1901 bei der Besprechung von rauch-

und wird jetzt frisches Brennmaterial aufgeworfen, so 
treffen die sich entwickelnden, schwer entzündbaren 
Kohlenwasserstoffe auf den glühenden Einsatz, werden 
entzündet und erhalten durch das Innere desselben 
die erforderliche, zur Verbrennung dienende Luft hoch- 
erwärmt zugeführt. Verm öge der schraubenförmigen 
Gestalt des Einsatzes werden Gase und Luft aufs 
innigste gemischt und die Verbrennungsproducte ge
zwungen, im Flamnirohre einen gröfseren AVeg zurück
zulegen, so dafs ihre W ärm e besser ausgenützt wird. 
Ein etwaiges Ablagern von Rufs im Flammrohre wird 
durch die lebhafte Bewegung der Gase verhindert oder 
doch vermindert, was besonders bei W ellrohren von 
W ichtigkeit ist.

Der Einsatz besteht aus einzeln miteinander ver
bundenen Chamottesteinen. Die Oefl'nungen für den 
Austritt der Secundärluft befinden sich an der, dem 
Roste abgewandten Fläche, so dafs die vorgewärmte 
Luft direct vom Schornsteinzuge angesaugt wird.

J. 'ITioren, Weidenau-Sieg.

Schnit t  A l i

verzehrenden Feuerungsarten bei Kesseln mit Innen
feuerung Folgendes mit:  „E ine hierzu für oberschle
sische Steinkohle geeignete Rauchverbrennungs-Vor- 
richtung besteht aus einer hohlen Feuerbrücke und 
einem dahinterliegenden Chamotte-Ring. Die W irkung 
dieser Einrichtung beruht darauf, dafs den über die 
Feuerbrücke hinziehenden Gasen an der geeigneten 
Stelle Luft zu ihrer Verbrennung zugeführt wird. Da 
nun in der R egel an dieser Luftaustrittsstelle die Ent
zündungstemperatur der Kohlenwasserstoffe noch vor
handen ist, so werden dieselben mit langer Flamme 
verbrennen; um nun die Flamme in sich vor ihrer 
Verbrennung vor Abkühlung zu schützen, bezw. die 
Verbrennung zu begünstigen, ist hinter der Feuer
brücke ein Chamotte-Ring angebracht, welcher im Be
triebe sich in hoher Rothgluth befindet.“

Es ist klar, dafs diese Einsätze um so wirkungs
voller sind , je  gröfser ihre Oberfläche bezw. je  
gröfser die Menge der W ärm e ist, die sie in sich 
aufzunehmen vermögen, je  weniger sie den freien 
Querschnitt des Flammrohres verengen und je  inniger 
sie Gase und Verbrennungsluft mischen. Diese Er
wägungen waren es, welche zur Construetion des vor
stehend abgebildeten Flammrohreinsatzes geführt haben 
und dessen W irkungsweise kurz erläutert s e i :

V or der Beschickung des Rostes mit frischem 
Brennmaterial wird das Rohr für die Zuführung der 
secundaren Luft in den hohlen Einsatz geschlossen, 
der Einsatz selbst ist durch das in höchster Gluth auf 
dem Roste befindliche Brennmaterial glühend geworden,

Abhängigkeit der Zugfestigkeit und Bruchdehnung' 
der Bronze Ton der Temperatur.

Saudirector C. v o n  B a c h  veröffentlicht in Nr. 42 
der Zeitschrift des „Vereins deutscher Ingenieure“ 
weitere Versuche über die Abhängigkeit der Zug
festigkeit und Bruchdehnung der Bronze von der 
Temperatur. D ie vorliegende A rbeit, welche sich 
hinsichtlich ihrer Sorgfalt und Gediegenheit den 
früheren zahlreichen Arbeiten des im Materialprüfungs
wesen vortheilhaft bekannten Verfassers anschliefst, 
erstreckt sich auf Bronzestäbe mit 87 Kupfer, 8,7 Zinn 
und 4,3 Zink, während die früheren Untersuchungen 
sich auf Stäbe mit 91,4 Kupfer, 5,5 Zinn, 2,8 Zink u. s. w. 
erstreckt hatten. D ie Temperaturen, bei welchen die 
Prüfungen vorgenommen wurden, waren gewöhnliche 
Temperatur (19 bis 2 2 ° C.), dann 100°, 200°, 250°, 
300 ", 350°, 400°, 4 5 0 ° und 500° C.

Verfasser fafst seine Ergebnisse wie folgt zu
sammen: Die untersuchte Bronze, welche hei gewöhn
licher Temperatur nach der Zusammenstellung I I  der 
Abhandlung

eine Zugfestigkeit K z v o n ............................ 2491 kg/qcm
„ Bruchdehnung (p von . . . . . .  17,4 "jo
„ Querschnittsverminderung tp v o n . . 21,3 ,,

besitzt, zeifii für diese Gröfsen beijden  Temperaturen 
100° 200° 250° 300° 350° 400° 450° 500° C.
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nach den Zusammenstellungen 

IV  V I  V I I  V H I I X  X  X I  X I I
die Werthe

K z = 2 4 7 7  2381 2031 1610 1158 1113 831 693kg/qcm  
cp = 2 0 ,1  17,9 1 2 , 1  6 , 8  2 , 0  1,5 0,5 0 ,3 >
tj> = 2 0 ,0  19,1 14,1 8 , 8  1,5 1,0 0 0 „

Werden die W erthe hei gewöhnlicher Temperatur 
mit 1 bezeichnet, so ergeben sich folgende Verhält- 
nifszahlen:

Zugfestigkeiten
bei rund
2 0 °  100° 200° 250° 300° 350° 400° 450° 500° C- 

2491 2477 2381 2031 1610 1158 1113 831 693
1 0,99 0,96 0,82 0,65 0,46 0,45 0,33 0,28

d. h. die Zugfestigkeit ist bei 100 0 C. rund die gleiche 
w ie  bei gewöhnlicher Temperatur, bei 200° hat sie 
um 4°/o, bei 250° um 18 °/o, bei 300° um 35°/o, bei 
350° um 54°/o, bei 4 0 0 ° um 55°/o, bei 450° um 67°/o 
und bei 500 0 um 72 °/o abgenommen.

Bei der früher untersuchten Bronze der kaiser
lichen W erft in K iel ergaben sich folgende Zahlen:

2 0 ° 100° 200° 300° 400° 500° C.
2395 2424 2245 1358 625 442

1 1,01 0,94 0,57 0,26 0,18

Bruchdehnungen
bei rund

2 0 °  100° 200° 250° 300° 350 ° 400° 450° 500° C.
17,4 20,1 17,9 12,1 6,8 2,0 1,5 0,5 0,3

1 1,16 1,03 0,70 0,39 0,11 0,09 0,03 0,02
D ie starke Zunahme der Bruchdehnung bei 100 0 C. 

wie auch die höhere Zahl bei 2 0 0 0 C. wird auf Rech
nung von Unregelmäfsigkeiten im Material zu setzen 
sein, die —  wie bereits erwähnt — bei Bronze häufig 
in die Erscheinung treten.

Bei der erwähnten Bronze der kaiserlichen W erft 
in K iel ergaben sich die Zahlen:

2 0 “ 100° 200° 300 ° 400 " 500° C.
36,3 35,4 34,7 11,5 0 0

1 0,98 0,96 0,32 0 0

Querschnittsverminderungen
bei rund

2 0 ° 100° 200° 250° 300° 350° 400° 450 ° 5 0 0 “ C.
21,3 20,0 19,1 14,1 8,8 1,5 1,0 0 0

1 0,94 0,90 0,66 0,41 0,07 0,05 0 0

Die Bronze der kaiserlichen W erft lieferte die 
Zahlen :

2 0 ° 100° 200° 300° 400 ° 500° C.
52,1 47,4 48,2 16,2 0 0

1 0,91 0,93 0,31 0 0

Der Vergleich der vom Verfasser für diese Bronzen
ermittelten Curven mit denjenigen, welche für die Bronze 
der kaiserlichen W erft erhalten wurden, zeigt Ueber- 
einstiinmung hinsichtlich des Abfalles der Curve der 
Zugfestigkeiten wie auch der Bruchdehnungen nach 
Ueberschreiten der Temperatur von 200° C. Nur geht 
hier der Abfall weniger rasch vor sich als dort. Nament
lich tritt dies bei der Bruchdehnung hervor, welche 
—  wie zu beachten ist — bei gewöhnlicher Temperatur 
für die früher untersuchte Bronze rund ¡doppelt so 
grofs war als wie bei der B ronze, über die hier 
berichtet worden ist.

In Bezug auf die Verwendung dieser Bronze zu 
Ventilgehäusen, Eolirstücken u. s. w. in Leitungen für 
überhitzten Dampf wird im wesentlichen die gleiche 
Schlufsfolgerung wie früher zu machen sein. Auch 
dieses Material, das sonst als eine gute Bronze an
gesehen werden mufs, ist von der Verwendung in

Rohrleitungen für stark überhitzten Dampf aus- 
zuschliefsen und in solchen für mäfsig überhitzten 
Dam pf nicht empfehlenswert!!.

Drahtstifte und geschnittene Nägel in den 
Vereinigten Staaten.

Die Erzeugung von Drahtstiften belie f sich im 
Jahre 1900 auf 328117 t gegen 345 736 t im Jahre 
1899; an geschnittenen Nägeln wurden hergestellt 
1900: 71369 t, 1899: 86192 t. D ie Erzeugung ge
schnittener Nägel, die im Jahre 1886 mit 360000 t 
ihren Höhepunkt erreichte, ist seitdem ständig zurück
gegangen; in Pennsylvanien werden geschnittene Nägel 
bereits seit dem Jahre 1890 überhaupt nicht mehr 
hergestellt, dagegen entfällt auf den dortigen Industrie
bezirk jetzt etwa die Hälfte der Drahtnägelproduction.

N ickelbergbau in Schlesien.
Die im Kreise Frankenstein gelegenen, im Eigen

thum der Schlesischen Nickelwerke befindlichen Gruben 
„Martha“  und. „Benno“ sind nach einer Mittheilung 
der „Deutschen Warte“ vom 19. Nov. in steter Ent
wicklung begriffen. Nachdem im Jahre 1899 nur etwa 
80 t Nickelerze gewonnen wurden, stieg die Erzeugung 
im vorigen Jahre schon fast auf 4000 t im W erthe 
von fast 80 000 J t. D ie Schmelzhütte befindet sich 
auf der „Martha“ -Grube und kann täglich 25 t ver
arbeiten. Zur Zerkleinerung und sonstigen Aufbereitung 
der Erze dienen ferner zwei Dampfmaschinen von fast 
200 Pferdekräften. D ie W erke ermangeln vorläufig 
noch der Eisenbahn. D a jedoch  von der Station Silber
berg der Eulengebirgsbahn eine Schienenverbindung 
mit Frankenstein hergestellt werden soll, werden bei 
dieser Gelegenheit auch die bezeiclmeten W erke in 
die neue Eisenbahnanlage einbezogen werden.

Das Carbidwerk Flums
wird in einer längeren Abhandlung der „Schweiz. 
Bauzeitung“  vom 12. October 1901 und vorhergehenden 
Nummern eingehend beschrieben. Die W asserkraft des 
Schilzbaches in der Nähe von Flums wird durch eine 
Turbinenanlage von Escher, W y fs  & Co. unter A u f
bringung von 2400 P .S . benutzt; zu diesem Zwecke 
sind drei Turbinen von je  800 P. S. aufgestellt und 
mit jeder derselben ist durch eine Zodel-Voithsche 
Kupplung das Magnetrad eines Dreiphasen-Generators 
verbanden. Die Spannung beträgt 5000 Volt, der 
W irkungsgrad 93 °/o. In die eigentliche Carbidfabrik, 
welche 1,8 km von den Turbinen entfernt liegt, wird 
der hochgespannte Strom durch sechs Drähte geführt.

Die Carbidfabrik selbst wird wie folgt be
schrieben : Sie liegt mit den zugehörigen Neben- 

ebäuden unmittelbar an der von wallenstadt nach 
argans führenden Bahnlinie, so dafs die für die 

Carbidfabrication erforderlichen Rohmaterialien, Koks 
und K alk , mittels Kehrscheibe auf kurzem Zweig
geleise nach den für Aufnahme derselben bestimmten 
grofsen Vorrathsschuppen transportirt werden können. 
V on hier aus werden dieselben auf besonderen R o ll
wagen nach der unmittelbar daneben liegenden Carbid
fabrik gebracht. Letztere bietet dadurch besonderes 
Interesse, dafs die gesammte Anlage —  sowohl im 
baulichen Theil als auch in ihren maschinellen E in
richtungen —  den neuesten auf diesem Gebiet ge
machten Erfahrungen angepafst wurde.

Das gesammte ausgedehnte Gebäude ist in allen 
seinen Theilen, vom Fundament bis zur Bedachung in 
durchaus feuersicherer Bauart, zum Theil aus eisen- 
armirtem Beton (System Locher &  Co.) mit eisernen 
Trägern ausgeführt. D ie von den Vorrathsschuppeu
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nach der Fabrik führenden Geleise münden im öst
lichen Theil derselben, der sogenannten Mühle. Dieses 
mit zwei Stoekwerkböden aas eisenarmirtem Beton 
ausgefiilirte Gebäude ist im Gegensatz zu dem übrigen 
Theil der Fabrik nicht mit Souterrain versehen, sondern 
auf einem in den Kies-Untergrund eingebetteten Beton
boden mit Eiseneinlagen aufgebaut. Es enthält die für 
Zerkleinerung, W ägung und Mischung der beiden R oh
materialien erforderlichen Einrichtungen, die von der 
Firma Speyerer & Co. in Berlin ausgeführt worden sind.

Die Rohmaterialien werden zunächst getrennt von 
einander durch einen unmittelbar beim Eingang in die 
Mühle befindlichen Aufzug in das oberste Stockwerk 
gehoben, hier in Trichter, die im Fufsboden eingelassen 
sind, eingeschüttet und fallen durch diese in zwei im 
ersten Stockwerk aufgestellte W alzwerke, woselbst die 
Zerkleinerung des Materials stattfindet. Aus dem 
W alzwerk gelangt der Kalk direct, der K oks über 
eine Trockentrommel nach dem Erdgeschofs, wo beide 
nunmehr für die Mischung vorbereitete Materialien von 
einem Doppel-Elevator aufgenommen und wiederum in 
das oberste Stockwerk befördert werden. H ier schüttet 
der Elevator jedes der beiden Materialien in einen 
Vorrathskasten, welcher mit seinem unteren trichter
förmigen Theil den Stockwerkboden durchsetzt und 
den Koks bezw. Kalk je  auf eine unterhalb stehende 
W aage gelangen läfst, auf der die für die herzustellende 
Mischung zweckmäfsigen Mengen beider Materialien 
abgewogen werden. Diese gelangen nunmehr durch 
den ersten Stockwerkboden nach dem Erdgeschofs in 
die Mischtrommeln, aus denen das Gemenge auf ein 
in Fufsbodenhöhe laufendes Transportband aufgeschüttet 
wird. Letzteres durchsetzt die Umfassungsmauer der 
Mühle und bringt das derart zur Beschickung der 
Oefen vorbereitete Material in das angrenzende Ofenhaus.

Dieses bildet eine geräumige Halle von 30,7 m 
Länge, 12 m Breite und 10 m Höhe, deren Boden 
undBedachung aus Eisen mit Betonbelag bestehen und | 
deren Umfassungsmauern auf den Seiten von hohen i 
bis zur Bedachung reichenden Fenstern durchsetzt 
sind, so dafs für Licht und Ventilation reichlich gesorgt 
ist. Mit Rücksicht auf die von den Oefen aufsteigende 
heifse Luft ist für den Raum eine besondere Decken- 
Construction angewendet. Die das Ofenhaus unmittel
bar abschliefsende Decke ist eine Rabitzdecke und 
bestellt als solch e aus einer Draht- und Eisenconstruction, 
die von oben mit Gips vergossen und von unten 
mit Gips belegt und geglättet ist. Dieselbe steigt von 
der Mitte aus nach den beiden Längsseiten des Raumes 
hin etwas a n , um die von den Oefen aufsteigende 
heifse Luft möglichst seitwärts den Fensteröffnungen 
zuzuführen. Üeber dieser ersten befindet sich im 
Abstand von etwa 1,5 m eine zweite Decke, welche 
den oberen Abschlufs des Gebäudes bildet. Die in diesem 
Zwischenraum befindliche ventilirte Luftschicht dient 
dazu, die obere Decke, welche die eigentliche Bedachung 
des Gebäudes ausmacht, und als solche oben eine Holz- 
cementlage trägt, vor zu hoher Temperatur zu schützen.

Diese Deckenconstruction trägt gleichzeitig einen 
über dem Ofenhaus der ganzen Länge nach sich hin
ziehenden, etwa 2,7 m breiten und 3,15 m hohen A u f
bau, in den das Material durch den im Ofenhaus 
befindlichen Hauptelevator von dem von der Mühle 
kommenden Transportband herauf befördert wird; mittels 
eines Längentransportbandes wird es sodann über die 
einzelnen Ofengruppen vertheilt und in Sammelkasten 
abgelagert. Aus deren unteren trichterförmigen Oeff- 
nungen fällt cs auf drei etwas tiefer gelegene über den 
Ofengruppen hinlaufende Quertransportbänder, die es 
bis zu den über den einzelnen Oefen angebrachten 
kleineren Sammelkasten führen. D ie untere, durch 
einen Schieber verschliefsbare Oeffnung dieser Sammel
kasten mündet je  in einen Carbidofen.

Die für den Betrieb der Oefen erforderliche elek
trische Energie wird der vom Maschinenbaus nach der

Carbidfabrik führenden Hochspannungsleitung ent
nommen, die auf der südlichen Seite des Fabrik
gebäudes in einen auf die Länge von 22 m an das 
Ofenhaus sich anscliliefsenden 3 m breiten Raum ein- 
mündet. In diesem befinden sich drei Einphasen- 
Mantel-Transformatoren, welche die Spannung der durch 
die Hochspannungsleitung zugeführten elektrischen 
Energie für den Betrieb der Carbidofen auf 65 Volt 
herabsetzen. Für die Aufnahme dieser je  10 t schweren 
Transformatoren, die mittels eines am Ende des Raumes 
befindlichen Laufkrahns von Erdbodenhöhe empor
gehoben und auf einem Rollwagen zu ihrem Standort 
gebracht worden sind, ist auf das unterhalb des Trans
formatorenraumes liegende Untergeschofs eine Beton
decke mit eingezogenen T-Trägern  aufgesetzt. Dio 
Transformatoren befinden sich in Oel in schmied
eisernen Behältern und werden durch fliefsendes W asser 
gekühlt. Ihre Capacität beträgt 650 K V A  und ihre 
Primärwicklungen liegen in Dreieckschaltung an der 
Hochspannungsleitung. Der gröfste Spannungsabfall 
beträgt bei der äufsersten zulässigen Belastung 2°/o, 
der W irkungsgrad 98 °/o. Mit Rücksicht auf die 
Leitungsführung sind die Transformatoren den Ofen
gruppen im angrenzenden Ofenhaus entsprechend in 
gegenseitigem Abstand von 8 m aufgestellt.

Von den Secundärklemmen jedes einzelnen Trans
formators wird Einphasenstrom abgenommen und durch 
Kupferleitungen, dio einen Querschnitt von 4800 qmm 
f. d. Pol und ein Gesammtgewicht von 4,5 t besitzen, 
je  einer Gruppe von sechs Oefen zugefülirt.

In den Oefen wird das in der oben angegebenen 
W eise vorbereitete Material der außerordentlich hohen 
Temperatur des elektrischen Lichtbogens bei einer 
Stromstärke von 2200 bis 2500 Amp. ausgesetzt. Der
selbe wird zwischen Kohlenelektroden gebildet, von 
denen die obere mittels Handrad und Kettenantrieb 
zum Zweck der Regulirung beweglich ist. D ie Inbe
triebsetzung des Ofens erfolgt in der W eise, dafs 
derselbe nach Bildung des Lichtbogens unter steter 
Regulirung der Stromstärke mit Material gefüllt wird. 
Nach etwa 2 'l-i bis 3 Standen ist die Carbidbildung 
beendigt. Der B lock verbleibt alsdann noch eine 
Stunde im Ofen zur Abkühlung. Eine weitere halbe 
Stunde genügt, um letzteren von neuem betriebsfertig 
zum machen, so dafs derselbe im ganzen V ji  Stunden 
ruht. Trotz des an und für sich intermittirenden B lock
betriebes wird doch durch die staffelförmige Bedienung 
der 18 Oefen eine ununterbrochene Thätigkeit der 
ganzen Anlage ermöglicht, indem bei Vollbetrieb stets 
vier Oefen einer Gruppe, im ganzen also zw ölf Oefen 
sich gleichzeitig im Betrieb befinden. Die Construc- 
tion derselben ist eine derartige, dafs die Energie
verluste darin auf ein Minimum beschränkt sind und 
sowohl bei der Inbetriebsetzung, als auch während 
des Betriebes Stromstöfse vollständig vermieden werden. 
Von den Oefen aus werden die glühenden Carbidblöcke 
in die Külilöfen gebracht, welche sich in dem un
mittelbar anschließenden Kühlraum befinden. Hier 
sind W ände, Boden und Decke vollständig aus armirtem 
Beton hergestellt. Der Boden ist aufserdem mit Luft- 
kammern versehen, die gleichfalls durch Wandungen 
aus armirtem Beton begrenzt sind. Der Raum wird 
durch mit Drahtglas versehene Oberlichter beleuchtet, 
die auf Wandungen aus armirtem Beton gelagert sind. 
Seine Bedachung ist in besonderer A rt ausgeführt, 
indem auf die Decke aus Hourdis hergestellte, ventilir- 
bare Luftkammem aufgesetzt wurden. Letztere er
hielten eine Holzcementbedacbung.

Nachdem die Carbidblöcke vollständig abgekühlt 
sind, wird zunächst die ihnen anhaftende Schicht von 
ungeschmolzenem Material entfernt und darauf eine 
Zerkleinerung des Blockes mit Hülfe besonderer Ma
schinen, der sogenannten Carbidbrecher, die ebenfalls 
im Kühlraum aufgestellt sind, vorgenommen. Aus 
diesen gelangt das zerkleinerte Material nach dem
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Untergeschofs in eine Sortir Vorrichtung und wird hier 
nach drei verschiedenen Gröfsen geschieden, um hierauf 
in Bleclvbiichsen verpackt zum Versand zu gelangen.

Durch eine sorgfältige Uebenvachung des Betriebes, 
sowie durch die Verwendung von nur bestem Roh
material, insbesondere von bestem absolut, phosplior- 
säure- und schwefelfreiem Kalk wird erreicht, dafs 
die Qualität des gewonnenen Carbids eine vorzügliche 
ist. Die Abnutzung der Oefen ist eiue äufserst geringe, 
indem durch die zur Anwendung gebrachte Arbeits
methode das aus feuerfesten Steinen bestehende Ofen
futter ganz besonders geschont wird. Der Elektroden
verbrauch beträgt 30 kg f. d. Tonne des erzeugten 
Carbids. Die von der F irm a. Brown, Boveri & "Cie. 
geleisteten Garantien sind nicht nur erfüllt worden, 
sondern wurden in einzelnen Punkten, wie z. B. be
züglich des Elektrodenverbrauches, noch übertroffen.

Für die Beseitigung des insbesondere in der Mühle 
unvermeidlichen Staubes ist durch Ventilationsvorrich- 
tungen Sorge getragen. D ie Rauchentwicklung in den 
Oefun ist infolge der Verwendung von grobkörnigem 
Material eine verhältnifsmäfsig geringe, so dafs an 
den Kaminen kaum zu unterscheiden ist, welche Oefen 
sich im Betriebe befinden.

Zur Bequemlichkeit der in dem anstrengenden 
Betrieb beschäftigten Arbeiter ist im Untergeschofs 
ein Efssaal, sowie eine Badeanstalt errichtet worden. 
Das aus den regelmäfsig vorgenommenen Analysen 
gewonnene Gas findet zur Beleuchtung der Bureau- 
Räumlichkeiten, einer Strafse, sowie des Bahnhofes 
Flums Verwendung.

G asbehälter von  1 0 0  0 0 0  cbm .
Die Stadt Amsterdam hat der Firma A n g . K l ö n n e  

in Dortmund einen Auftrag auf Herstellung eines 
Gasbehälters von 100000 cbm Inhalt mit Stahlring
bassin ertheilt. Das Ringbassin wird von einer durch
brochenen Ringmauer getragen, die ihrerseits auf einem 
Pfahlrost ruht, dessen einzelne Pfähle 14 m unter die 
Terrainsohle gehen. Die Ringmauer wird mit Thor
einfahrten versehen, die das Bahnprofil frei lassen; 
der als Lagerplatz dienende Innenraum wird mit Eisen
bahngeleisen belegt, um gleich an Ort und Stelle die 
eintreifenden W agen entladen zu köunen. Die Kosten 
der Anlage einschliefslich Fundament betragen rund 
eine Million Mark, so dafs trotz der grofsen baulichen 
Schwierigkeiten das Cubikmeter Inhalt nur 10 d l  kosten 
wird. Der Behälter wird eine Höhe von 65 m haben 
und ein Ingenieurbauwerk ersten Ranges darstellen.

D ie S cliiffahrtspräm ien  fü r  d ie  französisch e  
H andelsm arine.

In der französischen Kammer wurde die Berathung 
der Vorlage über die Handelsmarine fortgesetzt. 
Artikel 2 der Vorlage über Schiffahrtsprämien, der 
grundlegend für die Gewährung der Bemannungs
prämien ist, wurde angenommen. E r lautet etwa:

„A ls  Entschädigung für die Lasten, die der Handels
marine für die Rekrutirung und den Dienst der Kriegs
marine auferlegt sind, wird jedem für lange Fahrt 
oder internationale Küstenschiffahrt unter französischer 
Flagge bemannten Seeschiffe aus Eisen oder Stahl von 
mehr als 100 t Bruttogehalt, sofern es weniger als 
50 Jahre alt ist, unter 3er Bezeichnung „Bemannungs- 
entsehädigung“ eine Vergütung gewährt, die für den 
Tag des Dienstes und für die Tonne beträgt: 5 Cen

times bis 2000 t, 4 Centimes bis 3000 t, 3 Centimes 
bis 4 0 0 0 1 und 2 Centimes für Schiffe über 4 0 0 0 1. 
Die Zahl der in Anrechnung kommenden Tage darf 
300 im Jahre nicht übersteigen, auch wird die Prämie 
nur für Schiffe mit mehr als 10 Knoten Geschwindig
keit gewährt.

D eutsch lands Handel m it seinen C olon ien .
Der Handel Deutschlands mit seinen Schutzgebieten 

zeigt für das Vorjahr wiederum eine erfreuliche Zu
nahme. Es betrug nämlich der W erth der

E i n f u h r  n a c h  D e u t s c h l a n d :
1900 lSSlfl

D eutscli-O stafrika. . 1 118 0 0 0 ^ / 864 0 0 0 ^
„  Südwestafrika 317 000 „  166 000 „

Kamerun und Togo . 4 326 000 „  3 615 000 „
Neuguinea und Siid-

s e e in s e ln ................... 847 000 „ 388 000 „

Zusammen. . 6 608 000 d l  5 033 000 d l
Ferner Iviautschou . 99 000 „

Die A u s f u h r  aus D e u t s c h l a n d  betrug: 
Deutsch-Ostafrika . . 3 904 000 c/« 2 704 000 d l

„ Südwestafrika 5 148 000 „  5 033 000 „
Kamerun und Togo . 8 483 000 „ 7 371 000 „
Neuguinea und Süd

seeinseln ................... 910 000 „  854 000 „

Zusammen. . 18 445 000 d l  15 962 000 d l
Ferner Kiautschou . 5 605 000 „

Von den Einfuhrartikeln aus Üeutsch-Ostafrika 
sind hervorzuheben: Kopra (3604 dz), Erdnüsse (3190 dz), 
Ebenholz (2586 dz), Kaffee (2135 dz); aus Deutsch- 
Südwestafrika bildet zur Zeit Guano den wichtigsten 
Einfuhrartikel, während bei Kamerun und T ogo dem 
W erthe nach Kautschuk mit 2 260 000 t,//. in erster 
Reihe steht, und dann Palmkerne (41740 dz) und 
Palm öl (7520 dz) folgen. Unter den Ausfuhrartikeln 
nach Deutsch-Ost- und Südwest-Afrika nehmen Eisen- 
bahnbaumaferialien, Briickenbestandtheile, grobe Eisen- 
waaren mit zusammen 80 168 dz den ersten Rang ein, 
während bei Ostafrika in zweiter Reihe Cernent mit 
29 306 dz folgt. So erfreulich indessen auch die Zu
nahme der Ein- und Ausfuhr ist, so mufs docli zu
gegeben werden, dafs insbesondere die Entwicklung 
unserer afrikanischen Schutzgebiete nur langsam fort
schreitet, und dafs es daher Aufgabe der Colonial
verwaltung sein mufs, mit allen Mitteln auf die Be
seitigung der vorhandenen Uebelstände, die vorzugs
weise in den noch ganz ungenügenden Verkehrsver
hältnissen und infolgedessen überaus hohen Beförderungs
kosten bestehen, hinzuarbeiten.

(Nach der „Verkehrs-Correspondenz“ .)

F ortsch r itte  im  M etallhüttenw esen .
In der unter obigem Titel erschienenen Artikel

reihe sind einige Druckfehler stehen geblieben, die 
wir zu berichtigen bitten. Es mufs heilsen in :

H eft 19, Seite 1053, 1.' Spalte, Zeile 9 von unten: 
P ercy| (statt Tevey).

Heft 20, Seite 1118, 1. Spalte, Zeile 9 von [oben: 
e i n e  R a s t  (statt einen Rost).

Heft 21, eite 1186, 2. Spalte, Zeile 4  von oben: 
L e d o u x  (statt Ledone).
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Bücherschau .

Stählern Ingen ieurka lender fü r  M aschinen- und  
H üttentechn iker fü r  19 02 , h era u sgegeb en  von  
C. F r a n z e n ,  C iv ilin gen ieu r in Ivöla , und 
K . M a t h e e ' ,  In gen ieu r und L eh rer  an der 
M asch inenbauschu le d er S tadt K ö ln . 3 7 . J a h r
g a n g . Z w e i T h e ile . P re is  3 ,5 0  J ( i in L e d e r 
hand und 4 ,5 0  M  in  B rie fta sch en form  m it 
L ed erta sch e . V e r la g  von  G. D . B a ed ek er, 
E ssen  a. d. R u h r.

Die augenfälligste Neuerung gegenüber den früheren 
Auflagen dieses beliebten technischen Kalenders besteht 
in dem W egfall des „ Westen taschenbuchs“ , anstatt 
dessen —  im Formate des Kalenders —  ein zweiter 
Theil beigegeben ist, der im wesentlichen alles sonst 
im Westentaschenbuch Gegebene enthält. Der erste, 
eigentliche Kalendertheil zeigt die bewährte alte A n 
ordnung. Neu bearbeitet wurden die A bschnitte: 
Elastieitüt. und Festigkeit, einfache Mascbinentheilo 
und Eisenhüttenwesen. Bezüglich des letztgenannten 
möchten wir für die nächste A uflage in der Behandlung 
der einzelnen Capitel mehr G leichmäßigkeit anempfehlen, 
denn in der vorliegenden Ausgabe ist die „Eisen- und 
Stahlgiefserei“  gegenüber den Abschnitten „Brenn
stoffe“  und „Hochofenbetrieb“  etwas zu kurz ge
kommen; einen Abschnitt über „W alzwerksbetrieb“ , 
w ie ihn frühere Auflagen enthielten, vermissen wir 
ganz. Doch dies nebenbei. Im übrigen wird der

„Stühlen“ , wie seit Jahren, in den Kreisen der Technik 
die verdiente W ürdigung finden, so dafs er einer be
sonderen Empfehlung nicht bedarf.

Gewerbearchiv fü r  das Deutsche Reich. Sam m lung 
der zu r R e ich sg ew erb eord n u n g  ergehenden  
A b ä n d eru n g sg ese tze  und A u sfü h ru n gsbestim 
m ungen, der gerich tlich en  und v e n v a ltu n g s- 
g e r ich t lich cn  E n tsch eidu ngen  der G erich tsh öfe  
des R e ich s  und der B undesstaaten , sow ie  der 
w ich tig s te n , nam entlich  in terp reta torisclien  
E rla sse  und V erfü g u n gen  der C en tra lbeh örden . 
H erausgegeben  von  K u r t  v o n  R o h r s c h e i d t ,  
R eg ieru n gsra th . E rster B and , erstes H eft. 
(Jä h rlich  ersch ein t ein B and in 4  H e ften ; S u b 
scrip tion sp re is  pro  B and 12  J L )  B er lin  1 9 0 2 , 
V er la g  von  F ran z V ah len .

G lü cka u f! A llgem . Oesterr. B ergm annstag in  K lagen
fu r t  1 8 9 3 . W ie  d ie a lten  „S ch e m n itz e r “ am 
A b en d  des 1 5 . A u g u st im  G arten  des „S a n d - 
w ir th “  S ch a ch tta g  h ie lten . F ü r das K la v ie r  
m it B e ifü g u n g  der G esangsstim m e von  einem  
M itg liede  der T a fe lru n d e . II. A u fla g e . P re is  
1 ,5 0  fl. (2 ,5 0  J i> ). L eob en , L u d w ig  N ü fsler.

Industrielle Rundschau.

R h ein isch -W estfä lisch es  K ohlensyndicat.
Am 30. November fand in Essen die 82. Ver

sammlung der Zechenbesitzer statt. Nach dem vor
gelegten Bericht des Vorstandes betrag bei 27 Arbeits
tagen (October 1900 ebenfalls 27 Arbeitstage und im 
September d. J. 25 Arbeitstage) die rechnungsmäfsige 
Betheiligung 5 264425 t (October 1900 =  4Q07 608 t 
und September 1901 =  4735 832 t), die Förderung 
4383782  t (4699130  t bezw. 4065945  t), so dafs sich 
eine Minderförderung von 880643 t oder 16,73 °/o 
(209478 t oder 4,25 ”/o bezw. 669887 t oder 14,15 °/o) 
ergab. Das Ergcbnifs hat sich also um 172242 t 
=  3,27 °/o günstiger als der Voranschlag gestellt, bei 
welchem auf eine Minderförderung von 20 Q/o gerechnet 
worden ist. A u f den Arbeitstag berechnet stieg die i 
rechnungsmäfsige Betheiligung gegen October v. .J. 
um 10118 t =  5,47 °/o und gegen September d. J. um 
5446 t =  2,87 °/o, dagegen fiel die Förderung gegen j 
October v .J .  um 11680 t =  6,71 °/° nnd gegen den 
Monat September d. J. noch um 276 t J t —  0,17 °/o-

Abgesetzt wurden im October 4  335164 t oder \ 
arbeitstäglich 160562 t (4659071  t oder 172558 t 
bezw. 4 0 8 0 1 7 1 1 oder 163207 t), also gegen October 1900 
11996 t oder 6,95 °/o, sowie gegen den Vormonat 2645 t 
oder 1,62 °/o weniger. Der Selbstverbrauch der Zechen 
belief sich auf 1073 084 t == 24,75 °/o des Gesammt- 
Absatzes (1 268 955 t =  27,24 °/o bezw. 1 003 966 t 
=  24,61 %)• Für Rechnung der Zechen wurden im 
Landdebit abgesetzt 85 2 7 4 1 =  1,97 %  (102 972 t

I =  2,21 °/o beziv. 66749 t =  1,64 °/o). A u f alte Ver- 
i träge wurden geliefert 7871 t =  0,18 °/o (12535 t 
: =  0,27 °/0 bezw. 9730 t =  0,24 °/o). Ferner wurden 

für Rechnung des Syndicats versandt 3 1 6 8  935 t 
=  7 3 ,1 0 %  (3 274609 t =  70,28 °/o bezw. 2 999 726 t 
=  73,51 °/o). Es betrug der arbcitstägliche Versand: 

D.-W. D.-W. D.-W.
in K oh len ..............  12 082 (12 756 bezw. 12 305)
in K o k s .................  2 015 ( 2 593 „  2 081)
in Briketts . . . .  487 ( 521 „ 520)

in Summa . . 14 584 (15 670 bezw. 14 906) 
Der Versand ist demnach im October d. J .: 

gegen October v .J . :  
in Kohlen um . . 474 D .-W . '=  3,78 °/o gefallen
in Koks um . . . 578 „ =  22,29 „  „
in Briketts u m . . 34 „  =  6,53 „  „

in Summa um 1 086 D .-W . =  6,93 °/o gefallen
gegen September d. J . : 

in Kohlen um . . 223 D .-W . =  1,81 °/o gefallen
in Koks um . . .  66 „  =  3,17 „ „
in Briketts u m . . 33 „ =  6,35 „  „

in Summa um 322 D .-W . — 2,16 °/o gefallen
Anknüpfend an die Berichtszahlen für den Monat 

October sowie für die entsprechenden Vergleichszahlen 
führte Director 0 1  f  e noch Folgendes aus : „B ei Durch
sicht der Zahlen zeigt sich, dafs die Absatzverhält- 
nisse ein günstigeres Resultat ergeben haben, wie
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durch den Voranschlag vorgesehen war, der bekannt
lich eine Minderförderung von 20 °/o der Betheiligungs
ziffer ins Auge fafste. W enn mm eine Einschränkung 
der Förderung von rund 163/* %  in vielen Fällen und

ferade gegenüber dem gleichen Zeitraum des Vorjahres 
rückend empfunden werden mag, so möchten wir doch 

darauf himveisen, dafs das Jahr 1900 mit allen seinen 
Erscheinungen im gewerblichen Leben als ein anor
males und deshalb kaum in Vergleich zu ziehendes zu 
betrachten sein dürfte, und dafs die Förderung in den 
ersten 10 Monaten des laufenden Jahres den gleichen 
Zeitabschnitt des Jahres 1899 immerhin noch um 
2063 742 t — 7371 t arbeitstäglich übersteigt. Der 
arbeitstägliche Versand an Kohlen, Koks und Briketts 
hat in den ersten 10 Monaten des Jahres 1899
14 507 D .-W ., in den ersten 10 Monaten des Jahres
1901 15058 D .-W . betragen, also im laufenden Jahre 
551 D .-W . mehr. W ir können nicht umhin, darauf 
hinzuweisen, dafs die Entwicklung der dem Syndicat 
nicht angehörenden Zechen des Oberbergamtsbezirks 
Dortmund eine aufserordentliche Steigerung aufweist. 
D ie Förderung dieser Zechen betrug in den ersten
9 Monaten des Jahres 1899 491492 t, in dem gleichen 
Zeitraum 1900 5 588 630 t, gegen 1899 mehr 6 8 4 1 3 8 1 
=  13,95 °/o; im Jahre 1901 5 935596 t, d. i. gegen 1900 
eine weitere Steigerung von 346 966 t =  6,21 °/o und 

egen 1899 mehr 1 031104 t =  21,02 °/o. Der Antheil 
er Förderung der Nichtsyndicatszechen an der Ge- 

sammtförderung im Oberbergamtsbezirk Dortmund 
betrug in dem Jahre 1899 11,97 °/o, in der entsprechen
den Zeit des Jahres 1900 12,93 °/o und in der gleichen 
Zeit 1901 13,55 °/o, während die Förderung der Syn- 
dicatszechen in den ersten 9 Monaten des Jahres 1899 
mit 88,03 °/o, im gleichen Zeitraum 1900 mit 87,37 °/o 
und im selben Zeitraum 1901 mit 86,85 °/o an dieser 
Production betheiligt war. Daraus ist zu ersehen, dafs 
wir eine immerhin beachtenswerthe Einbufse erlitten 
haben, was überall da, wo keine früheren Verein
barungen mit uns vorliegen, darauf zurückzuführen 
sein wird, dafs die freien Zechen hinsichtlich der 
Preisstellung keinerlei Rücksichten zu nehmen haben 
und dafs, während sie zur Zeit der Hocliconjnnctur 
die höchsten Preise genommen haben, nun überall 
unterbieten können.“

A ctien g ese llsc lia ft  Lauchham m er, B erlin .
Ueber die Lage der Eisenindustrie giebt der Be

richt des Vorstandes nachstehende Schilderung:
„Das am 30. Juni 1901 zu Ende gegangene Ge

schäftsjahr stand unter dem Zeichen des allgemeinen 
wirthschaftlichen Niederganges, der die Eisenindustrie 
mit besonderer Schärfe betroffen hat. — Schon zu 
Anfang des Geschäftsjahres hatte eine mcrkliclie Zurück
haltung der Käufer Platz gegriffen, die zunächst für 
übertrieben und künstlich angesehen, aber dann mehr 
und mehr als eine wirkliche Verflauung erkennbar 
wurde. —  W ie  vordem bei der Aufwärtsbewegung 
Handel und Industrie sich zu speculativen Käufen und 
wachsender Unternehmungslust in ungewöhnlichem 
Mafse gegenseitig angeregt hatten —  indem sie dadurch 
die Preise in die Höhe trieben, so trat nun eine 
W echselwirkung der Muthlosigkeit ein , die zu einem 
viel rascheren Fallen der Preise der Fertigfabricate 
der Eisenindustrie führte, als man es für möglich ge
halten hatte, während wohl die Mehrzahl der die Roh
materialien kaufenden W erke noch mit bedeutenden 
Mengen theuer einstehender Rohmaterialien belastet 
war. W ir  sahen uns in dieser Hinsicht namentlich 
bezüglich des Roheisens in Mitleidenschaft gezogen. 
Die Frage, ob und wieweit man sich darin decken 
sollte, war wiederholt während der Aufwärtsbewegung 
eine schwierige und viel erwogene für uns gewesen; 
es hatte sich mehrfach bewährt, mit dem Kaufe nicht

zu lange zu warten; der Markt lag außerordentlich 
fest, und kein Symptom deutete auf einen heran- 
nahenden Umschwung hin, als wir, —  zwar mit W ider
streben, jedoch  unter dem Druck der Thatsache, dafs 
anscheinend die Mehrzahl der Giefsereien ihren Bedarf 
theils bis Mitte 1901, theils bis Ende 1901 gedeckt 
hatte, dafs weitere im Begriff standen zu kaufen und 
dafs gewisse Sorten Roheisen, die uns früher in un
beschränkter Menge zur Verfügung gestanden hatten, 
für die gewünschten Tennine überhaupt nicht mehr 
angeboten wurden —  uns Anfang Februar entschlossen 
zu kaufen, um unsere Betriebe nicht der Gefahr aus
zusetzen, nach Ablieferung der noch contrahirten Mengen 
vom Herbst 1900 ab Mangel an Roheisen zu leiden. 
Leider zeigte die weitere Entwicklung der Dinge, dafs 
der Kauf besser unterblieben wäre! Die Entwerthung 
des Roheisens seit Februar 1900 bis zu unserer In 
ventur am 30. Juni 1901 betrug etwa 30 °/o, und die 
Verarbeitung des theueren Eisens hat infolge des 
schwächeren Geschäftsganges erheblich länger gedauert, 
als in Aussicht genommen. Ein weiteres sehr un
günstiges Moment war die Tlieuerung der Brenn
materialien. Auch zahlreiche Nebenmaterialien standen 
noch zu hohen Preisen ei n, und die in einigen Be
trieben erheblich gesteigerten Löhne konnten nur all
mählich und theilweise wieder herabgemindert werden. 
Unabwendbar hat sich aus dem Zusammenwirken dieser 
Umstände gegenüber einem rasch verflauenden Markte 
für unsere Fabricate ein geschmälertes Ertriignifs 
ergeben.“

W as die einzelnen Betriebe des W erks anbelangt, 
bemerkt der Bericht darüber u. a . : „E s litten sowohl 
die W alzwerke, als die Giefsereien unter dem Nach
lassen des Bedarfs und der aufserordentlichen Zurück
haltung der Käufer mit dem sich daraus entwickelnden 
Preiskampf. Stabeisen fiel bis zum 30. Juni 1901 vom 
höchsten Stande um etwa 40 %, ebenso die nicht syn- 
dicirten Bleche; aber auch syndicirte Erzeugnisse wie 
Grobbleche konnten der Bewegung des Marktes nicht 
widerstehen, und das früher lohnende Geschäft der 
syndicirten sclimiedeisemen Röhren lag das ganze Jahr 
darnieder. Von den Giefsereierzeugnissen wurden natur
gem äß diejenigen am meisten vom Rückgang getroffen, 
bei welchen die Verfeinerung geringer, also der llaterial- 
werth ausschlaggebender ist, und zwar in erster Linie, 
wegen der im Baugeschäft eingetretenen Stockung, der 
sogenannte Baugufs. Ebenso entwickelte sich im so
genannten Handelsgufs ein die Preise rasch und un- 
verhältnifsmäfsigherabdrückcnder W ettbewerb. W eniger 
vermindert- zeigte sich zwar die Nachfrage nach gufs- 
eisernen Röhren, da diese hauptsächlich von Communen 
und anderen, von der Conjunctur unabhängigen Körper
schaften gekauft werden, aber auch auf diesem Gebiete 
führte das Jagen nach Aufträgen zu recht ungünstigen 
Preisen , und naturgemiifs nahmen in diesem Kampfe 
diejenigen Röhrengiefsereien eine übermächtige Stellung 
ein, welche die Rohstoffe selbst erzeugen. Die Be
schäftigung unserer Abtheilung für Eisenconstructionen, 
welche sonst einen wesentlichen Theil unserer Pro
duction von Stabeisen, Blechcn und Baugufs verbraucht, 
liefs im Zusammenhang mit der allgemeinen Stockung 
der privaten Bauthätigkeit viel zu wünschen übrig, ein 
Zustand, der allgemein war und die Preise um so 
rascher auf ein unlohnendes Niveau herabdrückte, als 
die Arbeit suchenden Constructionswerkstättcn sich 
meistens um öffentlich ausgeschriebene Objecte zu be
werben hatten. Der Betrieb des neuen Stabeisenwalz
werks war während des gröfseren Theiles des ab
geschlossenen Geschäftsjahres noch nicht befriedigend, 
hat aber entschieden Fortschritte gemacht, und eine 
weitere Verbesserung, deren W irksam keit allerdings 
davon abhängen wird, dafs die wachsende Production 
zu leidlichen Preisen abgesetzt werden kann, steht in 
Aussicht. Die Anschaffungen und Bauten haben wir 

i hinsichtlich der bestehenden Betriebe mit Rücksicht
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auf die Ungunst der Zeiten nach Möglichkeit ein
geschränkt.“

D ie Abschreibungen betragen 364689,50 J l. Der 
Reingewinn betrügt 101838,50 M ,  hierzu Vortrag 
33441,35 J l , verfallene Dividende 315 J l, zusammen 
135 594,85 ,,tt, davon 2 % Dividende =  112 500 J l , 
Vortrag auf neue Rechnung 23 094,85 Jt.

„A rch im e d e s “ ,  A ctien -G ese llsc lia ft fü r  Stahl- und 
E isen -Industrie  ln  B erlin  und B res la u .

„Das Geschäftsjahr 1900/1901“ , heifst es im Bericht 
des Vorstands, „hat in seinem Verlaufe die schlimmen 
Erwartungen, die man, da die Marktlage schlechter . 
und schlechter wurde, von ihm haben mufste, noch 
übertroffen. W ir mufsten den Kam pf mit der Concurrenz 
natürlich aufnehmen, denn wir durften uns nicht aus 
dem Geschäfte drängen lassen. Mit den sinkenden 
Preisen ist, wenn auch das Arbeitspensum im ganzen 
Jahre ein befriedigendes war, der Umsatz entsprechend 
zurückgegangcn und mit ihm der Gewinn.“  W enn 
auch (las W erk keinerlei tlieuere Abschlüsse auf 
Rohmaterialien laufen hatte, war doch bei dem 
schnellen Rückgang der Conjunctur ein Verlust an den 
Beständen von Materialien und fertigen Waaren 
nicht zu vermeiden. Der Umsatz betrug 1899/1900 
5 260 561,55 Jt, 1900/1901 3 459 871,35 J l. Der 
Brutto-Gcwinn beläuft sich auf 374 069,39 Jt. Die 
Abschreibungen betragen 59 651,06 Jl. Für Dotirungen 
sind vorgesehen 76533,20 J t. Verbleiben 237 885,13J t, 
die wie folgt zur Vertheilung vorgeschlagen werden: 
Tantiemen-Conto: an Vorstand und Beamte 46 219 J l, 
an Aufsichtsrath 15 739,90 J l , D ividenden-Conto:
4 °/o Dividende von 1500 000 J l  =  60 000 J l , 6 °/o Super
dividende von 1500000 -,H =  90 000 J t , Vortrag auf 
neue Rechnung 25 926,23 J l .

B och u m er V erein  fü r  B ergbau  und G u fsstah l- 
fa b r ica t io u , B ochum .

Der Bericht des Verwaltungsraths über das Jahr 
1900/01 lautet im wesentlichen:

„D er Rohgewinn von 6 345 006,45 Jt, übersteigt den 
vorjährigen von 6 267 841,39 J t um 77165,06 .H. 
Hierbei ist allerdings zu berücksichtigen, dafs für das 
abgelaufene Geschäftsjahr das Erträgnifs der Zeche 
ver. Carolinenglück hiuzngekommen ist. D ie Stahl
industrie, welche im Vorjahre 839 660 J t  zu dem Ge
winnergebnisse beitrug, bat im abgelaufenen Jahre eine 
Dividende nicht erbracht. Das Gewinnergebnifs der
selben ist durch das grofse Mifsverhältnifs zwischen 
den auf längere Zeit festgelegten hohen Rohmaterial
preisen und den stetig gesunkenen Verkaufspreisen ihrer 
Fabricate erheblicli beeinträchtigt w orden; der erzielte 
Ueberschufs hat zu Abschreibungen Verwendung gefun
den. Nach Abzug der Abschreibungen im Gesammtbetrage 
von 2 036 893,05 J t  ( v . J.  1681158,95 J t)  verbleibt ein 
Reingewinn von 4 308 113,40 J l  (v. J. 4  586 682,44 J l). 
W ir schlagen vor, aus diesem Reingewinn, nach A b 
zug der statutarischen und contractlichen Tantiemen, 
eine Dividende von 13l/a °/o . auf das dividenden
berechtigte Kapital von 25 200 000 -tt zu zahlen, in 
den Ergänzungs- und Erneuerungsfonds 250 000 V 
einzustellen, der Baare-Gedächtnifs-Stiftung 200 000 J l  
und der Beamten-Pensions-, W ittw en- und W aisen
kasse 40 000 J l  zu überweisen und den verbleibenden 
Rest, wie in früheren Jahren, zu Gratifikationen, Unter
stützungen und anderen besonderen Ausgaben nach 
unserem Ermessen zu verwenden.

Der Gesammtabsatz unserer Gufsstahlfabrik ein- 
schliefslich des verkauften Roheisens betrug 206 267 t 
(v. J. 253 439 1) und' die Gesammteinnanme dafür \ 
38 339 775 Jt. (v. J. 40 026 488 J t). Der Rückgang j 
der Absatzziffer ist hauptsächlich darauf zurückzuführen,

dafs etwa 39 000 t Roheisen weniger verkauft worden 
sind als im Vorjahre. In das mit dem 1. Juli d. J. 
begonnene neue Rechnungsjahr sind 77 263 t (v. J. 
163 8 8 6 1) Gesammtaufträge, einschliefslich des ver
kauften Roheisens, übernommen worden. In dieser 
Ziffer sind nur 8070 t Roheisen enthalten gegen 32 68 0 1 
im Vorjahre. Die Production der „Stahlindustrie“ betrug 
62 376 t (v. J. 75 3 2 4 1), die Einnahme 10 538 515,45 J l  
(v. J. 12 085 367,67 Jl). D ie der Stahlindustrie vor
liegenden Bestellungen bezifferten sich am 1. Juli d. J. 
auf etwa 15 000 t (v. J. etwa 49 000 t). Die Jahres- 

roduction unserer älteren drei Zechen an Steinkohlen 
etrug 793 435 t (v. J. 684 771t), an Koks wurden 

producirt 149 7 3 0 1 (v. J. 158 1 0 0 1). Die Jahres- 
production unserer neu hinzugekommenen Zeche ver. 
Carolinenglück betrug: an Steinkohlen 241 933t, an 
K oks 102 3 9 7 1. In betreff der Eisensteingruben im 
Sicgener Revier hat sich unsere Thätigkcit, ebenso 
wie im  Vorjahre, auf Vortreiben des Stollens auf Grube 
Wasserburg beschränkt. D ie Aufschlufsarbeiten in 
unserer Eisensteingrube Fentsch sind im verflossenen 
Geschäftsjahre erheblich vorgeschritten und werden 
die Einrichtungen für den Bahntransport in Kurzem 

| beendet sein. D ie Quarzitgruben lieferten : Garnister 
! 10 723 t (v. J. 8986 t), -Quarzsaud 412 t (v. J. 3 6 1 1).

Die Kalksteinfelder bei W ülfrath sind auch im Berichts- 
1 jahr nicht in Betrieb genommen worden. Die Zugänge, 

zusammen 1 4 0 0 4 2 0 ,6 7 .betreffen hauptsächlich den An- 
i kauf von Grundstücken zum Zwecke des Haldensturzcs 
' und die Anlage einer neuen Stahlgufsformerei, die 

Vergröfserung der Hammerwerke I uud II , der 
mechanischen Werkstätten und der elektrischen Kraft
anlage.

An öffentlichen Lasten verausgabte unser Gesammt- 
unternehmen: Steuern 696 205,98 J t  (v. J . 374 224,49 J l) , 
sonstige Lasten (Unfall-, Kranken- und Invaliden-Ver- 
sicherung) 562 233,71 J t  (v. J. 464 368,79 J l), zusammen
1 258 439,69 J l  (v. J. 838 593,28 Jl). Die Aussichteu 
für das laufende Geschäftsjahr sind selbstredend in 
erster Linie abhängig von der weiteren Gestaltung 
der allgemeinen w irtschaftlichen , gegenwärtig recht 
unsicheren Verhältnisse. Ob der bei allen industriellen 
W erken eingetretene Rückgang, welcher hinsichtlich 
unseres Unternehmens in der erheblich gesunkenen 
Ziffer der in das neue Geschäftsjahr übernommenen 
Bestellungen, und zwar am schärfsten für Roheisen, 
sowie in wesentlich niedrigeren Verkaufspreisen Aus
druck findet, lange anhalten wird, läfst sich heute 
nicht übersehen. In dieser Hinsicht wird auch die 
Entscheidung über die Erneuerung der Handelsverträge 
von erheblicher Bedeutung sein. Immerhin glauben 
wir, dank der gesunden Lage unseres Unternehmens, 
auch für das laufende Jahr —  allerdings den all
gemeinen Verhältnissen entsprechend — auf ein be
friedigendes Ergebnifs hoffen zu dürfen.“

Aus dem vom Generaldirector Herrn Cominerzicn- 
ratli B a a r e  in der Generalversammlung am 26. October 
18901 erstatteten Bericht entnehmen wir:

„D ie in das neue Geschäftsjahr übernommenen Be
stellungen haben sich im Vergleich zu denjenigen des 
Vorjahres leider sehr vermindert. Besonders scharf 
tritt dieses bei dem Roheisen in die Erscheinung. 
Beiläufig bemerke ich, dafs einer unserer vier H och
öfen seit längerer Zeit infolge von häufigen Durch
brüchen und ähnlichen Störungen, die abzuwenden 
aufser unserer Macht lag, unregelmäfsig arbeitet, und 
dafs zur Vermeidung von Explosionsgefahr möglicher
weise ein plötzliches Stillsetzen desselben unvermeid
lich sein wird. Daraus würde jedoch mit Rücksicht 
auf unsere grofsen Vorräthe an Roheisen eine nacli- 
tlieilige Rückwirkung auf den Betrieb der Fabrik nicht 
eintreten. W enn auch bei Berücksichtigung der um
13 000t zurückgegangenen Absatzmenge der „Stahl
industrie“  die erzielte Gesammteinnanme sich ver- 
hältnifsmäfsig mit derjenigen des Vorjahres ungefähr
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deckt, so konnte doch ein Gewinn nicht zur Aus- 
theilung gelangen, da in den ersten Monaten des Jahres 
1900 — der damaligen Marktlage entsprechend und 
in Rücksicht auf den allgemein herrschenden R oh
eisenmangel — der Roheisenbedarf für längere 
Zeit zu Preisen gedeckt werden mufste, die zu den 
später stetig gesunkenen Verkaufspreisen der Fabricate 
im Mifsverliältnifs stehen. Leider wird dieser Um
stand, sowie der bedeutend zurückgegangene Absatz 
der „Stahlindustrie“  auch das Ergebnils des laufenden 
Geschäftsjahres ungünstig beeinflussen. D ie Gesammt- 
aufträgc unserer Gufsstalilfabrik einschliefslich des 
verkauften Roheisens betrugen am 1. October er. 
66 825 t (v. J. 130 620 t). In dieser Ziffer sind 8000 t 
Roheisen enthalten, gegen 15 756 t im Vorjahr. Hier
aus geht hervor, dafs seit dem 1. Juli d. Js. ein 
weiterer Rückgang zu verzeichnen ist. Es sind nament
lich die Besteller von Rohmaterialien, Halbfabricaten 
und Handelswaaren, die außerordentlich mit ihren 
Aufträgen zurückhalten in der Erwartung eines weiteren 
Rückganges der P reise ; sie decken ihren Bedarf nur 
für die zulässig kürzeste Zeit und leben gewisser- 
mafsen von der Hand in den Mund. Diese künst
liche Zurückhaltung w'ird hoffentlich nicht von langer 
Dauer sein, da der normale Bedarf, der sich einst
weilen in die äufsersten W inkel verkriecht, dauernd 
wohl nicht zurückgehalten werden kann. Unter diesen 
Umständen bemühen wir uns eifrigst, Bestellungen 
für das Ausland zu erlangen. W ir  haben dort aller
dings den Wettbewerb nicht nur mit den übrigen 
deutschen Eisen- und Stahlwerken, sondern auch mit 
dein Auslande zu bestehen, und Erfolge sind nur bei 
äufserst niedriger Preisstellung, theilweise unter den 
Herstellungskosten, zu erzielen. Erschwert wird uns 
der W ettbewerb dadurch, dafs die Herstellungskosten 
gerade bei der jetzigen Zeit des Niederganges äufserst 
ungünstig beein Hufst werden durch hohe Steuern und 
sonstige öffentliche Lasten.

In meinem vorjährigen Berichte habe ich bereits 
darauf hingewiesen, dafs die Steuersumme in dem jetzt 
abgelaufenen Geschäftsjahr sich erheblich erhöhen und 
unsere Betriebskosten vermehren werde. W ir  haben 
696 205,98 d l  (v. .J. 374 224,49 d l)  Steuern und unter 
Hinzurechnung der sonstigen öffentlichen Lasten 
1258 439,69 d l  (v. J. 838 593,28 J/), mithin 5 °/o 
unseres Actienkapitals uud reichlich 37 %  der in 
Vorschlag zu bringenden Dividende entrichtet. Da 
wir nach dem dreijährigen Durchschnitt steuern, so 
wird deu in nächsten Jahren, obwohl die Einnahmen 
zuriiekgehen, eine wesentliche Verminderung der 
Steuern nicht eintreten, mithin der soeben genannte 
Procentsatz sich noch erheblich erhöhen, wenn es 
nicht gelingt, eine Aenderung in der Rechtsprechung 
des Oberverw'altungsgerichts herbeizuführen. D ie in 
Zeiten w irtschaftlichen  Niederganges besonders 
drückende Belastung wird zum Theil liervorgerufen 
durch das Bestreben des Steuerfiscus, die Bilanzen 
zu bem ängeln, hohe Ueberschüsse herauszurechnen 
und, wie es uns gegenüber geschehen ist, Absehrei
hungen als steuerpflichtig zu behandeln, welche von 
der W erksleitung nicht nur für wünschenswert!!, 
sondern für nothwendig gehalten werden. Die Praxis 
des Steuerfiscus läuft darauf hinaus, dafs man zwei 
verschiedene Bilanzen anfertigen mufs, die eine nach 
den Vorschriften des Handelsgesetzbuches, welche eine 
solide Bilanzirung zur Pflicht machen, die andere für 
die Steuerbehörde. Die Vorstände industrieller Ge
sellschaften werden dadurch in eine peinliche Lage 
gebracht. Die Berufungscommission hat uns auf die 
wegen Besteuerung der Abschreibungen eingelegte 
Berufung abgewiesen und unsere dagegen eingelegte 
Beschwerde liegt zur Zeit dem Oberverwaltungsgerichte 
zur Entscheidung vor. W ürden wir nach deu Grund
sätzen, die der Steuerfiscus für mafsgebend hält, unsere 
Bilanz aufstellen, so würden wenige Jahre genügen,

um unser Unternehmen in eine gefahrdrohende Lage 
zu bringen. Für den Staat und die Communen ist 
es, abgesehen von volksw irtschaftlichen Erwägungen, 
entschieden vorte ilh after , auf eine solide Geschäfts- 
gebahrung hinzuwirken, eine tu n lich st gleichmäfsige 
Leistungsfähigkeit der W erke zu fördern und damit 
sich eine, aufsergewölinlichen Schwankungen nicht 
unterworfene Steuerquelle zu erhalten.

Die Zahl der in unseren Bergwerken und Fabriken 
beschäftigten Arbeiter betrug im ganzen 11 556 (v. J. 
10 524). Der Durelisclinitts-Jahresverdienst der Arbeiter 
der Gufsstalilfabrik ausschl. der jugendlichen Arbeiter 
betrug 1325,78 d l  (v. J. 1339,54 <.//) und einschl. der 
jugendlichen Arbeiter 1260,67 J!  (v. J. 1280,64 dt). Der 
Verdienst der Arbeiter auf unseren Steinkohlenzechen 
einschl. der jugendlichen und der Arbeiter über Tage 
stellte sich auf durchschnittlich pro Schicht und K opf 
4,50 d l  (v. J. 4,26 d l). An Frachten wurden verausgabt, 
die Steinkohlenzechen einbegriffen, 2 422 949,76 d l  (v. J.
2 314 487,65 dl). D ie in diesen Ziffern enthaltenen 
A b- und Zufuhrgebühren betrugen 65 519 d f  (v. J. 
61 164,50 d l) .u

M aschinen- und A rm atur - F abrik  vorm . K le in , 
S chanzlin  &  B e ck e r , F rankenthal.

Aus dem Bericht für 1900/01 ist hervorzuheben, 
dafs die vorhandenen Waarenbestände gegenüber der 
Taxation im Vorjahre um 106 317,90 ■ <' geringer ein
gesetzt wurden. Ohne diese Preisreductionen würde 
sich der Nettogewinn von 180404,92 d l  auf 28'i 842,82 d l  
erhöht haben. Die Abschreibungen betragen 128 982,91dl. 
Dem 10000 d l  betragenden Decredereconto werden 
weitere 2000 d ! zugeführt und verbleibt nach Rück
stellung von 8944,84 d t  auf Rerservefonds und Ver
te i lu n g  von 6°/o  Dividende 135 000 d l  als Vor
trag auf das neue Rechnungsjahr 14 158,88 d l. Der 
Gesammtrescrvefonds beträgt 830 607 d l —  36,5 °/o 
des 2' /« M illion betragenden Actienkapitals.

K onibacher H üttenw erke.
Im Bericht der Direction über das Geschäftsjahr

1900,01 wird Folgendes ausgeführt:
„Im  letzten Jahresberichte mufsten w ir darauf hin- 

wTeisen, dafs die Lage der Eisen- und Stahlindustrie 
durch verschiedene Umstände erschüttert und die Con- 
junctur rückgängig geworden sei, doch bestand damals 
noch die Hoffnung, dafs wieder eine stetigere Geschäfts
lage eintreten würde. Leider ist diese Erwartung nicht 
in Erfüllung gegangen, sondern der damalige vorüber
gegangene Bruch der Conjunctur in Amerika hat den 
Anstofs zu dem Niedergang der continentalen Ver
hältnisse gegeben, bei denen auch der Einflufs der 
Kriegswirren in Süd-Afrika und China in ungünstigster 
W eise mitwirkte. W ir  waren mit grofsen Aufträgen 
zu guten Preisen ins abgelaufene Geschäftsjahr ein
getreten, aber die alte Erscheinung wiederholte sich 
in verstärktem Mafse auch jetzt, dafs nach dem Bruch 
der Conjunctur nicht nur schwächere Contrahenten, 
sondern auch die gröfsten Abnehmer sich ihren A b 
nahme-Verpflichtungen zu entziehen suchten und nur 
gegen erhebliche Preisnachlässe, welche von seiten 
sämmtlicher Hüttenwerke und Verbände einheitlich 
bewilligt werden mufsten, zur Abwickelung der A u f
träge und auch dies nur in beschränktem Umfange 
veranlafst werden konnten. Bei dieser Sachlage kamen 
die W erke in die Zwangslage, neue Abmachungen mit 
niedrigeren Preisen treffen zu müssen, um wenigstens 
in den meisten Fällen das Arbeitsquantum zu sichern. 
AVir erhofften eine Besserung der allgemeinen Lage 
durch unseren Beitritt zu den grofsen Verbänden, 
doch konnten auch letztere den Rücklauf der Con
junctur nicht nennensw ert hemmen. Es bestätigte
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sich wiederum die alte Erfahrung, dafs durch Herab
setzung der Preise allein neue Kauflust nicht hervor
gerufen wird, wenn das Vertrauen in eine gesicherte 
Marktlage erschüttert ist. Auch nach zugestandener 
Preisermäfsigung wurde nur das Nothwendige gekauft, 
w eil man ein neues Sinken der Preise erwartete. Aus 
diesem Grunde warnten auch grofse Abnehmer vor 
weiteren Preiserinafsigungen, in der richtigen Annahme, 
dafs dadurch der Markt nur weiter leiden und ihnen 
selbst der Absatz erschwert werden würde. Infolge 
der nothwendigen Preisnachlässe auf unsere A b
schlüsse ist denn auch das Ergebnifs des abgelaufenen 
Jahres wesentlich geringer, als wir im vorigen Jahre 
annehmen durften. Die Vorräthe, welche sich im 
Frühjahr d. J. bis zu einem W erthe von etwa 7 000 000 Jt. 
angesammelt hatten, haben sich durch Ablieferungen 
bis zum Schlüsse des Geschäftsjahres 1900/01 auf 
etwa 5400000 J t  ennäfsigt. Unsere Fabricate erfreuen 
sich allgemein eines guten R ufes; auch im Auslande 
haben sie leicht Eingang gefunden, und da wir durch 
ständige Erweiterung unseres Walzprogramms, welches 
innerhalb eines Jahres für Träger durchgeführt war, 
in die Lage gekommen sind, allen Lieferungsansprüchen 
prompt gerecht zu werden, so glauben wir, auch in 
Zukunft genügend Arbeit zu erhalten, da wir auch 
dem ausländischen Markte besondere Aufmerksamkeit 
widmen.

Die seit Jahren angestrebte Eisenbahnfracht- 
Ermäfsigung für K oks und Erze ist am 1. Juni end
lich in Kraft getreten. Der darauf bezügliche behörd
liche Erlafs hat aber insofern nicht unsere Erwartungen 
erfüllt, als die von den lothringischen ¡W erken als 
Compensation für die Erztariferniäfsiguhg verlangte 
Herabsetzung der Koksfracht nur zum The.il bewilligt 
worden ist. Das Project der Moselkanalisirung hat 
in den Verhandlungen über die grofse Kanalvorlage 
im Preufsischen Abgeordnetenhause gebührende Be
achtung gefunden, und es ist dessen W ichtigkeit so
wohl für Rheinland-W estfalen als für das Reichsland 
fast ausnahmslos anerkannt worden. Zum Leidwesen 
aller auf Hebung unserer wirthschaftlichen Lage be
dachten Interessentenkreise hat die grofse Kanalvorlage 
keine Lösung gefunden; wir können daher an der 
Hoffnung festhalten, dafs bei den nächsten Verhand
lungen über diese hochwichtige Frage die Vorlage 
doch angenommen w ird .'

Ueber unsern Berghau haben wir Neues nicht zu 
berichten; derselbe hat sich auch im verflossenen 
Jahre gut weiter entwickelt. Die Erzförderung der 
Gruben betrug 787 905 t gegen 582 076 t im Vorjahre. 
Auch der Betrieb unserer Hochöfen war regelmäfsig, 
von einigen kurz vorübergegangenen Störungen ab
gesehen. Ofen 3 mufste am 7. März d. J. nach 
8-jähriger Campagne, in welcher er 320 000 t Eisen pro- 
ducirte, niedergeblasen werden. Die Fertigstellung des 
Ofens 7 hat sich etwas verzögert, derselbe wird aber 
demnächst betriebsfähig sein. Im Berichtsjahre sind 
erzeugt worden: 264 208 t Roheisen gegen 174 119t  
im Vorjahre. W ir  sind in der Lage, mit unseren 
sieben Oefen täglich über 1000 t Eisen, also bei vollem 
Betrieb des Stahlwerks unsern ganzen Bedarf an R oh 
eisen regelmäfsig herzustellen. Die Restbauten unseres 
Stahl- und W alzwerks gehen ihrem Ende entgegen. 
Das Stahlwerk hat 206 059 t Rohblöcke producirt, 
w'ährend die W alzwerke 120 0 6 2 1 Halb- und 5 8 1 5 4 1 
Fertigfabricate hergestellt haben. Der Versand an 
Stahlerzeugnissen betrug 173 :>80 t. W ir  haben 96 3 0 0 1 
Aufträge im Betrage von 10 450 000 J t  zu nutz
bringenden Preisen, unter Berücksichtigung der nötliig 
gewordenen Preisnachlässe auf alte Abschlüsse, mit 
ins laufendo Geschäftsjahr übernommen. Die Stein
fabrik hat etwas schwächer gearbeitet als im V or
jahre. Die Giefserei war für eigenen Bedarf stark 
beschäftigt und mufste erweitert werden. Das von 
uns mitgegründete Cementwerk wird im ersten Betriebs

jahre bereits einen Ueberschufs ergeben. Unsere 
Arbeiterschaft wechselte noch immer häufig,  doch
richtet sich unsere Vorsorge, unterstützt durch das 
Vorhandensein ausreichender Wohnungen, dahin, dafs 
sich mehr und mehr stetige Verhältnisse heraus
bilden. Gegenüber anderen Bezirken haben wir immer 
noch mit höheren Löhnen zu rechnen. Die Arbeiter- 
zalil beträgt gegenwärtig etwa 3500.“

Der Rohgewinn aus den Betrieben beläuft sich
auf 5 515 240,99 . H und nach Abzug der dem Ge
schäfte obliegenden Lasten sowie nach reichlichen 
Abschreibungen und Rückstellungen beträgt der Rein
gewinn 1 743 264,18 Jt. Es wird folgende V er
wendung dieses Betrags vorgeschlagen : 446 840,20 J t  
bereits gezahlte und noch zu zahlende Kosten für die 
Ausgabe der neuen Obligationen, Disagio, Registri- 
ruugskosten, Hypothekeneintragung und Stempel,
10 000 J f  Arbeiteninterstützungsfonds, 50 000 J t
weiterer Zuschufs zum Hochofenerneuerungsconto, 
175 860 J t  Zuweisung an Delcredereconto, 400 000 J t  
4 °/o  Dividende auf 10 000 000 J t, 33 028,20 Jf. 5 °/o 
G ew innanteil des Aufsichtsraths, 600 000 J t  6 °/o 
weitere Dividende auf 10 000 000 M , 27 535,78 J t  
Vortrag auf neue llochnung.

S ieg -Itk ein isch e  H U tteu -A ctieugesellsch aft jsu 

F ried rich -W ilh elm sliiitte  ;i. d. S ieg .
D er Vorstand leitet seinen Bericht wie folgt ein:  

,,ln  dem abgeiaufenen Geschäftsjahre hatten w ir mit 
recht ungünstigen allgemeinen Verhältnissen zu rechnen. 
D ie Geschäftsstockung, welche sieh noch im Laufe 
der ersten Hälfte des Geschäftsjahres geltend machte, 
entwickelte sich demnächst in solcher Intensität, wie 
sie noch kaum jem als in die Erscheinung getreten 
war. Der Rückschlag machte sich um so stärker 
fühlbar, als der Uebergang von der höchsten Entwick
lung der industriellen Thätigkeit zur vollständigen 
Stagnation fast unvermittelt vor sich ging, so dafs 
im Zeitraum von einigen Monaten die Preise für 
Fertigfabricate einen derartig niedrigen Stand er
reichten, wie er seit langen Jahren nicht mehr zu 
constatiren gewesen ist. Die Selbstkosten blieben 
gleichzeitig auf relativ recht erheblicher Höhe. Die 
durch diese Lage hervorgerufene Krisis hat sich bis zum 
Ende des Geschäftsjahres und darüber hinaus immer 
mehr vertieft und fast sämmtliche Geschäftszweige 
des Eisenhüttengewerbes in nachtheiligster W eise er
griffen. Auch unser Unternehmen wurde in allen 
seinen Zweigen von diesen ungünstigen Verhältnissen 
beeinfiufst. W ir  waren genöthigt, einen grofsen Theil 
der Production unseres Hochofens auf Lager zu 
nehmen, da weder die gekauften Mengen rechtzeitig 
und vollständig abgenommen wurden, noch neue V er
käufe möglich waren. Der ungünstige finanzielle Stand 
ist zum Theil diesen Umständen zuzuschreiben. Auch 
unser Walzwerksbetrieb wurdevon den geschilderten V er
hältnissen sehr wesentlich berührt. Nach den V er
käufen, mit welchen wir in das Geschäftsjahr ein
traten, hätten wir auf ein aufserordentlich befriedigendes 
Geschäftsresultat rechnen dürfen; jedoch sind die ver
kauften Mengen weder vollständig noch rechtzeitig 
abgerufen werden, vielfach waren die Abnahmen nur 
durch nachträgliche erhebliche Preisnachlässe zu er
reichen; neue Abschlüsse, wo sie zu erzielen wraren, 
kamen vielfach nur unter der Bedingung zustande, 
dafs unter den eigenen Selbstkosten stehende Preise 
bewilligt wurden. Ein Theil der früheren Abschlüsse 
mufste mit Rücksicht auf die finanzielle Lage der 
Abnehmer überhaupt preisgegehen werden. Auch in 
dieser Abtheilung unseres W erkes haben sieh infolge 
der geschilderten Verhältnisse die Lagerbestände ver
mehrt, und es würde dies noch viel mehr der Fall 
bezw. viel drückender gewesen sein, wenn wir nicht
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in unserer im Betriebe befindlichen Schrauben- und 
Mutternfabrik Verwendung für einen Theil unserer 
Erzeugnisse gefunden und in Rücksicht auf die damals 
bevorstehende und gegen Ende des Betriebsjahres 
vollzogene Eröffnung «es Betriebes in dem neuen 
Röhrenwalzwerk für das letztere hätten Vorarbeiten 
können. Trotzdem haben wir im Laufe des Jahres 
noch eine ganze Anzahl von Feierschichten einlegen 
müssen und konnten in den meisten. Branchen unseres 
Betriebes eine volle Beschäftigung nicht durchführen. 
D ie übrigen Betriebe unseres W erkes waren zwar gut 
beschäftigt, jedoch  zu schlechteren Verkaufspreisen.“

Der Hochofen producirte 41755 t. Das W alzwerk 
producirte an Fertigfabrieaten 11557 t =  8802 t Stab
eisen und 2755 t Bleche. Giefserei und Maschinenfabrik 
facturirten für 438109,64 d t,  die Eisenconstructions- 
werkstätten für 516 300,68 .,//, die Schraubenfabrik für 
270 315,32 dt. Für Neu- bezw. Umbauten wurden 
verausgabt 712 737,54 dl.

Es wurde beschlossen, den Betrag von 120 588,67 d l 
zu Abschreibungen zu verwenden. Aus dem sieh 
hiernach ergebenden Reingewinn von 302 265,90 d l  
sind zunächst 5 °/o =  12 925,73 d l  dem gesetzlichen 
Reservefonds zuzuweisen; sodann sind für vertrags

und statutgemäfse Tantiemen 29 750,12 d l  erforderlich, 
so dafs zur Verfügung bleiben 259 590,05 ■ //. Hieraus 
sollen 150 000 d l  — 5 °/o Dividende vertheilt nnd der 
dann verbleibende Rest mit 109 590,05 d l  auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.

Neue H ochofenanlage in Belgien.
Dem seit 1873 bestehenden technischen Bureau des 

Hütteningenieurs F r i t z  W.  L ü r m a n n  in O s n a b r ü c k  
ist jetzt von der „S ocicti Anonyme des Hauts-Fourneaux 
d’Anvers in Hoboken bei Antwerpen“ der Auftrag 
auf Lieferung des Lageplanes, des Kostenüberschlages 
und der Zeichnungen aller Tlieile, sowie der Verzeich
nisse uud Lieferungsbedingungen aller Materialien und.  
Tlieile, für eine Hochofen- und Koksofen-Anlage ertheilt.

Die Anlage, welche in H o b o k e n  gebaut wird, soll
6 Hochöfen mit je  350 t Tageserzeugung umfassen. 
Erze uud Kohlen kommen zu Schiff und mit der Eisen
bahn und sind auf grofse Vorratlis-Lagerplätze, sowie 
in Räume für den täglichen Bedarf, auf mechanischem 
W ege zu vertheilen.

Es wird dies ohne Zweifel die gröfste und modernste 
Hochofenanlage Europas.

V er eins - N aehricht en.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderuugen im M itglieder - Verzeichn ifs.
Adamiecki, K arl, Ingenieur des Eisen- und Röhren

walzwerks Paul Lange & Co., Jekaterinoslaw, Rufsl.
Biosfeld, D r. Paul, Mitau, Schreiberstrafse 36, Rufsl.
Brandenburg , Louis, Bergingenieur, St. Petersburg, 

Karawannaja 9 Logis 15.
Butsch, M ax, Oberingenieur der Rheinischen Stahl

werke, Meiderich hei Ruhrort.
Clemang, Albert, Ingenieur, Luxemburg, 27 Rue Joseph II.
Fischer, Rudolf, Ingenieur, Theilhaber der Finna Berg- 

stein & Co., G. m. b. H., Beutlien O. S.
Glaeser, August, Eisenhiitten-Ingenienr, Gräfenthal, 

Thüringen.
Ohler, Georg, Ingenieur, Königswinter, Willielmstr. 7.
Petersen, Otto, Diplomingenieur, i. F. Stahl- und W alz

werk Rendsburg, Rendsburg i. H.
Schauer, H., Ingenieur und Procurist, Oberkassel bei 

Düsseldorf, Karolingerstr. Nr. 82.
Schürtnann, D r. Ernst, Chemiker, Beuthen, O. S.
Seel, W., Berlin W . 15, Fasanenstr. 97.

Stuber, J., Ingenieur, Limbacli in Sachsen, Anim Esche- 
strafse 2 •.

Teichgräber, G eorg, Ingenieur, Marchionne-au-Pont, 
Belgien.

Torkar, Franz, Ingenieur, Graz, Schiitzenhöfgasse 4 0 1.
|

N e u e  M i t g l i e d e r :
! Benjamin, Felix, i. F. Rawack & Grünfeld, Beuthen O.S.

Dienenthal, Otto, Fabrikbesitzer, W itkowitz, Mähren.
Doeltz, Otto, Professor an der Bergakademie, Clausthal 

; im Harz.
Hlawatschek, M ax, Ingenieur, .Graz, Goethestrafse 21, 

Steiermark.
Galopin, G érard, Ingenieur aux Acieries d’ Anglenr, 

Kinkempois-Angleur, Belgien.
Jonguière, M., Ingenieur der Compagnie des Forges 

de Chatillon, Commentry & Neuves-Maisons, Neuves- 
Maisons (Meurthe et Moselle).

Klein, M oritz, Oberingenieur, Leiter der Berg- und 
Hütten Verwaltung, Szepes-Merénv, Ungarn.

| Knüpffer, Rudolf, Bergingenieur, Reval, Karristr., Rufsl.

V e r s t o r b e n :
| I Fandes/eAc/r, ife -m  Strom berger Nenhütte, Hunsrück.

V ou  dem im  v or ig en  H efte d ieser Z e itsch r ift  zum  A b sch la fs  gekom m enen  A rt ik e l des 
H errn  Ernst Langheinrich:

Amerikanische Eisenhütten und deren Hülfsmittel
is t  ein S on der ab druck ersch ienen . D erse lb e  u m fafst im F orm ate  von  „S ta h l und E is e n “  8 4  S eiten  
T e x t  m it v ie len  A b b ild u n g en  und eine T a fe l. 

D er P re is  des gehefte|^*'.,g;öB<|erabdrucks b e trä g t 3 J i,  fü r  M itg lied er  des „V e r e in s  deu tsch er 
E isen h ü tten leu te“  2 J tf Y  >*■
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