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Wirtschaftliche und industrielle Verhältnisse in den Vereinigten 
Staaten von Amerika. *

i i .
err Kommerzienrat M o r i t z  B ö k e r - 
Remscheid hatte bekanntlich die R eise 
im Mai-Juni in  B egleitung des Herrn 
M inisters v o n  R h e in b a b e n  gem acht; 

nach einigen einleitenden Bemerkungen, in denen 
er den W ert seiner Informationsreise als mehr 
persönlicher Art bezeichnet, da ein tieferes Ein
dringen ins E inzelne Zeitm angels wegen un
möglich gew esen sei, fuhr er fort:

M. H .! Im Vordergründe allen Interesses 
stellt der „ T r u s t “; so kurz das W ort, so v ie l
bedeutend ist es. Man hat darunter das Auf
gehen vieler Produktionsstätten, w elche bis dahin 
jede für sicli und vielfach im Kampfe unter sich 
verwaltet wurden, in eine gemeinsame Verwaltung  
zu verstehen, für w elche nunmehr nur das Interesse  
der Gesamtheit maßgebend ist. In der V er
einigung lieg t die Macht, und die Bildung w irt
schaftlich m achtvoller E inheiten , w ie sie sich 
auf fast allen Gebieten des Erwerbes in den 
Vereinigten Staaten vollzieht, wird naturgemäß 
nicht nur Bedeutung haben für die Interessenten  
im Lande, d. h. fiir die Produzenten und Kon
sumenten, sondern auch für die auf dem W elt
märkte mit der amerikanischen konkurrierende 
europäische Industrie. Der Bildung der Trusts 
liegt die Absicht zugrunde, dem in den P ro
duktionsstätten angelegten  Kapital eine stetige  
und m öglichst hohe R ente zu sichern; das kann
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erreicht werden durch Erzielung hoher Verkaufs
preise oder durch V erbilligung der Erzeugungs
kosten und-V erkaufsspesen. Das E rstere is t das 
N ächstliegende, und so basieren die meisten Trusts 
in Amerika auf der M öglichkeit, durch A us
schaltung der Konkurrenz innerhalb des riesigen  
inländischen A bsatzgebietes die durch die Pro
hibitivzölle geschaffene L age gründlich auszu
nutzen. Man darf dabei allerdings nicht über
sehen, daß, w ie überall, auch hier der Knüppel 
beim Hunde liegt und hohe Gewinne neue Kon
kurrenz lieranziohen und damit der Trust sich 
selbst seine Grube gräbt.

Je machtvoller der Trust ist, um so schw ie
riger wird allerdings das Konkurrieren sein, und 
es gibt ja  hente bereits „allein herrschende 
T rusts“ ; diese H errschuft können die Trusts 
indes nur erlangen bezw . dauernd belialten, wenn  
sie ihr Augenmerk darauf richten, durch den 
Trust und innerhalb desselben eine V erbilligung  
der Erzeugung und des Verkaufs der W aren zu 
erzielen. D ie Bestrebungen darauf sind besonders 
bei denjenigen Trusts anzutreffen, w elche neben 
dem Inlandsgeschäfte auch ein bedeutendes A us
landsgeschäft pflegen und liier w ie dort eine 
dominierende Stellung erhalten w ollen; so sagte  
mir der Präsident des mit einem Kapital von 
120 Millionen Dollars gegründeten Trusts für 
Ernte-M aschinen, daß die V erw altung sich ent
schlossen habe, ihre Verkaufspreise, w elche be
kanntlich sehr niedrig sind, nicht zn erhöhen, 
obgleich man durch die M aterialverteuerungen
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und die Lohnsteigerungen eigentlich  dazu g e 
zwungen gew esen sei, man w olle vielmehr durch 
den T rust eine w eitere Spezialisierung und V er
billigung durchführen und damit die Gewinne 
zu erhalten suchen.

Daneben glaubt man durch den Trust in der 
L age zu sein, sich in der Beschaffung des Roh
m aterials durch A nlage eigener Hüttenwerke 
unabhängig machen zu können. Neben diesen 
V orteilen, welche die Trusts bieten, scheint mir 
ein N achteil nicht ohne Bedeutung zu sein. 
Diesen erblicke ich in der A usschaltung der 
persönlichen Sorge, w ie sie der frühere B esitzer  
der W erke in eigener V erwaltung seinem B esitze  
zuwandte, und von der in manchen Fabrikations
zw eigen der Fortschritt in der Güte der W aren  
abhängig w ar und noch ist. Da das Publikum  
im allgem einen die Empfindung hat, daß die 
allgew altigen  Trusts ihm die P reise  der W aren  
diktieren, so sind dieselben natürlich nicht populär, 
man hat ja  auch gesetzliche Maßnahmen ver
la n g t, um die Macht der Trusts zu brechen, 
bisher ohne durchgreifenden E rfolg. D ie w irk
sam ste Maßregel würde die Änderung der Z oll
politik , ein Anfgeben des Prohibitivsystem s 
se in , aber dafür sind meines Erachtens in der 
nächsten Zukunft keine Aussichten vorhanden. 
Der große w irtschaftliche A ufschwung in den 
V ereinigten Staaten während der letzten  5 Jahre 
is t allen Kreisen der B evölkerung zugute g e 
kommen, w ie sich dies in der Höhe der Löhne 
und der riesigen Zunahme der Spareinlagen aus- 
driickt; man fürchtet sich vor einer radikalen  
Änderung der W irtschaftspolitik , w ie sie mit 
dem W echsel der Regierung verbunden sein  
könnte, und ihren Folgen. Dazu kommt die 
große persönliche B eliebtheit des Präsidenten  
R oosevelt, so daß dessen W iederw ahl als ziem 
lich sicher angesehen werden kann, wom it eine 
baldige und gründliche Änderung der Zollpolitik  
ausgeschlossen erscheint.

Zur Unbeliebtheit der Trusts hat zw eifellos 
auch die Art der Gründung mancher derselben 
beigetragen. Es is t bekannt, daß häufig W erte  
in die Trusts aufgenommen worden sind, deren 
Vorhandensein schwer nachzuweisen war. Sodann 
sind Gründerprovisionen gezah lt worden, die 
geradezu unglaublich sind. Manche Trusts brachen 
nach kurzem Leben unter den großen Belastungen  
zusam m en, bei anderen werden sie sich später 
bemerkbar machen, aber man muß sich doch 
hüten, die ganze W irtschaftsform  nach diesen  
bei ihrer Entw icklung gemachten Fehlern zu 
beurteilen ; ich glaube, daß sie bestehen bleiben 
wird, daß sie in der Hauptsache ein F ortschritt 
sein wird und daß Amerika den anderen Ländern 
gegenüber durch die M acht, w elche solchen  
großen Einheiten innew ohnt, einen Vorsprung  
in der Konkurrenz auf dem W eltm ärkte ge
wonnen hat.

Zu den Fehlgeburten sind der Schiffahrts
und der Schiffbau-Trnst zu rechnen; der letztere 
is t bereits bankerott erklärt.

Der größte T rust, w elcher zustande, ge
kommen ist und das meiste Interesse im Publikum  
in Anspruch nahm, dürfte The United States 
Steel Corporation sein. D as K apital dieser Ver
einigung, w elche immer noch neno W erke auf
nimmt, war zur Zeit unseres Besuches auf etwa 
1450 Millionen D ollars angewachsen, und zwar 
bestand dasselbe aus e tw a :

350 Millionen Bonds (Obligationen) an erster Stelle, 
welche mit 5 °/o in Gold verzins
lich sind,

150 „ Bonds an zweiter Stelle, welche eben
falls 5 °/o Zinsen bringen,

400 „ preferred shares (Vorzugsaktien) und
550 „ common shares (gewöhnliche Aktien).

Ich habe runde Zahlen angeführt, die mit 
den wirklichen Zahlen nicht ganz übereinstimmen. 
Eine Abweichung bis zu 50 Millionen verschlägt 
an der Rechnung im ganzen ja  nicht viel. Ur
sprünglich waren 5 5 0  Millionen preferred shares 
ausgegeben , welche die B erechtigung auf 7 %  
Zinsen haben, die bis heute auch gezah lt wurden ; 
von diesen preferred shares konnten 2 5 0  Millionen 
in 5 ° /°-B on d s umgewandelt werden; es machten 
von dieser Option aber nur die Inhaber der oben 
angeführten 150  Millionen Gebrauch; das P ub li
kum muß also doch w ohl die preferred shares 
für gut gehalten haben. Heute steht ihr Kurs 
w eit unter 80 . A uf die common shares sind  
bis heute 4 °/o Zinsen bezahlt worden; sie stan
den im Juni auf 28  ^  und sind noch w eiter  
gefallen. D ie Gesamtbewertung wird also für 
entschieden zu hoch und zw ar nach dem K urs
stand der Effekten am 1. Juli um etw a 600  
Millionen D ollars zu hoch gehalten.

Von den 35 0  Millionen 5 prozentigen Bonds, 
deren Zinsen in Gold zu zahlen s in d , wurden 
3 0 0  Millionen den V orbesitzern der Carnegie- 
W erke ausbezahlt, die anderen 50  Millionen 
sollen in der Hauptsache die gezahlten  P rovi
sionen darstellen. Ich verw eile etw as länger 
hei den Verhältnissen des S teel-T ru sts , weil 
dieselben w esentlich sind fiir die Beurteilung 
der vielgenannten „ a m e r ik a n is c h e n  G e f a h r “ 
im Eisen- und Stahlgewerbe. Der S te e l-T r u st  
umfaßt etw a 50  °/° der R oheisen- und 8 0  %  
der Stahlerzeugung in den V ereinigten Staaten, 
er ist Käufer von Roheisen so lange, bis seine 
eigenen Hochöfen in der Lage sind, den Gesamt
bedarf an Roheisen zu liefern.

Außerhalb des S tee l-T ru sts  bestehen noch 
einige sehr starke und vollkommen unabhängige 
W erke, unter anderen Jones & L aughlin , The 
Repuhlic Iron and S teel W orks, The Lakawanna 
Steel W orks u. s. w.

Am w ichtigsten  für den Trust dürfte die 
erste Firma s e in , die ihre W erke in P ittsburg  
h a t; sie hat bisher einer Aufnahme in den Trust
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nur gegen eine B ezahlung in bar —  und zwar 
sprach man von 90 Millionen D ollar —  zu
stimmen wollen, die natürlich niemand zu zahlen  
hatte.

D ie in Schuldverschreibungen für die Car
negie-W erke gezah lte Summe von 300  Millionen 
wird von E ingew eihten als zu hoch angesehen. 
Es ist bekannt, daß ein Jahr vor der Gründung 
des Trusts Hr. Frick von seinem Kompagnon 
Carnegie gegen Zahlung von einer Million Dollar 
eine Option für drei Monate kaufte, den da
maligen Gesam tbesitz der Firma für 150  Mil
lionen D ollar zu übernehmen. D ie Absicht, 
eine neue G esellschaft auf Grund dieser Über
nahme zu gründen, schlug feh l, da man den 
Preis in eingew eiliten K reisen für zu hoch hielt. 
Die Option verfiel.

D ie Schuldverschreibungen des Steel-T rusts 
in Höhe von 35 0  und 150  gleich 5 0 0  Millionen, 
welche eine Zinszahlung von 25  Millionen Dollar 
f. d. Jahr beanspruchen, sind jedenfalls als eine 
Belastung der Gestehungskosten anznsehen, welche 
die K onkurrenzfähigkeit auf dem W eltm arkt be
einträchtigt. Von einem der ersten Direktoren  
des S teel-T ru sts wurden mir die G estehungs
kosten für B essem er- Roheisen —  in ordinary 
times —  ohne R ücksicht auf dio Zinszahlung, 
aber inkl. Abschreibungsquoten, auf 9 Dollar 
f. d. ton angegeben. Unter den gewöhnlichen  
Zeiten werden wohl mehr die früheren Zeiten 
zu verstellen sein, in denen Carnegie bei einem  
Preise von 10 */* bis 11 D ollar für Bessem er- 
Rolieisen ja  sehr viel Geld verdient hat. Heute 
und auch w ohl dauernd wird der Gesteliungs- 
preis höher angenommen werden müssen; rechnet 
man dazu die Zinsverpflichtung der Schuld
verschreibungen, so dürfte unter Hinzurechnung 
der beiderseitigen Frachten zum Atlantischen  
Ozean eine erhebliche Überlegenheit der United  
Steel Corporation gegen die deutschen W erke, 
namentlich die neueren, in Roheisen nicht an- 
zunelimen sein. Günstig für die Konkurrenz 
auf dem W eltm arkt, besonders in Gießereiroheisen, 
sind die Hochöfen am E rie-See gelegen, da sie  
ihr E isen sehr b illig  per W asser an den Ozean 
verfrachten können.

W esentlich niedrigere Gestehungskosten haben 
bekanntlich die Eisenw erke im Süden , wo alle  
Materialien für den H ochofen: Erz, Kohle und 
Zuschlag, unmittelbar zusam m enliegen. Hier 
spielt die A rbeiterfrage eine hemmende R o lle ; 
man ist auf die farbigen Arbeiter angew iesen, 
welche w ohl starke und brauchbare H ütten
arbeiter s in d , aber das stetige Arbeiten nicht 
lieb en ; wenn sie einen gew issen  B etrag verdient 
haben, w ollen sie denselben erst w ieder nichts
tuend verzehren , um dann aufs neue mit der 
Arbeit zu beginnen. Das im Süden gewonnene 
billige Eisen genügt qualitativ nicht für alle  
Z w ecke; es eignet sich besonders für den Röhren-

'guß, worin sich die Konkurrenz dieses Bezirkes 
auf dem W eltm arkt ja  auch schon frühör sehr 
fühlbar gem acht bat.

Bedenklicher als beim Roheisen scheint mir 
die amerikanische Gefahr bei den Halb- und 
Robfabrikaten der Eisenindustrie zu liegen, in 
dem ich die Kosten der Umwandlung von Roh
eisen in Schienen, S tabstah l, Konstruktions
m aterial, B leche und Draht u. s. w. niedriger 
schätze als in den mit Amerika konkurrierenden 
L ändern, auf Grund der M assenerzeugung auf 
den automatisch arbeitenden, von einem Minimum 
von Menschen bedienten und durch b illige Kohle 
betriebenen Apparaten. Der T rust muß uud 
wird bemüht s e in , diese Apparate durch volle  
B eschäftigung auszunutzen , er wird bei einem  
N achlassen der Konjunktur Aufträge im Auslande 
zu billigen Preisen suchen und kann darin um 
so w eiter g eh en , als er in der L age i s t , zu 
sp ezia lisieren , ungünstig arbeitende Apparate 
auszuschalten, um die bestarbeitenden voll aus- 
znnutzen.

E ine Gefahr für die Lieferung nach D eutsch
land ist ja  w ohl ausgeschlossen , nicht allein  
durch den Zollsehutz auf jene Rohfabrika e, 
sondern durch den Schutz, der in den Frachten  
lieg t. Der Schutz durch Zoll und Fracht spielt 
eine w esentlich geringere R olle bei den Eisen- 
und Stahlfabrikaten in höheren W ertlagen; der
selbe wird dazu bei vielen Gegenständen auf
gehoben durch den Vorsprung, welchen die amerika
nische Industrie in der m it der M assenerzeugung  
möglichen maschinellen D arstellung und der 
weitgehenden Spezialisierung der Arbeiten ge
wonnen bat.

So sehr wir auch in den letzten Jahren in 
Deutschland bestrebt gew esen sind, die amerika
nische A rbeitsw eise einzuführen, so findet dies 
doch seine Erschwerung in der außerordentlichen  
Zersplitterung der Produktion. E s is t nicht 
ausgeschlossen oder gar sicher zu erwarten, daß 
in Zeiten w irtschaftlichen N iederganges Amerika 
seine Halb- und Fertigfabrikate auch nach 
Deutschland zu werfen sucht, um seine Industrie 
zu beschäftigen. Ein nachhaltiger Zollsehutz 
ist darum vorläufig unerläßlich. D ie amerika
nische A rbeitsw eise, der Ersatz der menschlichen 
Arbeit durch die Maschinen und die Sp eziali
sierung der Arbeit, sch ließt die Aneignung von 
Handfertigkeiten aus, darum bleibt Amerika für 
alle G egenständ e, bei deren H erstellung die 
Handfertigkeit noch nicht hat ausgeschaltet 
werden kön nen , auf den B ezug aus dem A us
lände angew iesen trotz der hohen Zölle, welche 
schließlich nur den Konsum einschränken. Ab
gesehen von den kunstgewerblichen Gegenständen, 
trifft das Obige zu bei vielen Artikeln der K lein- 
eisenindustrie, w ie gew isse Zangen u sw ., be
sonders aber bei den Erzeugnissen der Solinger 
Schneidwaren. Man hat einzelne Sorten T aschen



964 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche und industrielle Verhältnisse usw. 23. Jahrg. Nr. 17.

m esser, w elche in einfachen Formen und in' 
großen Mengen nacli einem Muster im landw irt
schaftlichen W esten  gekauft wurden, mit Zöllen  
zw ischen 100  und 150  °/o belegt, und doch hat 
sich eine lohnende Fabrikation noch nicht durch
führen lassen.

D ie F rage, w elche überall mit einer gew issen  
B esorgnis besprochen wurde, ist die A r b e i t e r 
f r a g e .  D ie ungewöhnlich günstige Konjunktur, 
w elche auf der einen Seite das w ilde Gründungs
fieber mit den übertriebenen Provisionen der 
sogenannten „promotors“ hervorgerufen hat, blieb  
selbstredend auch nicht ohne Einfluß auf die 
H altung und die Forderungen der Arbeiter.

Vertreten durch machtvolle Organisationen, 
sind die Forderungen der Arbeiter immerfort 
gesteigert w orden, und bislang sind dieselben  
seitens der A rbeitgeber, um Streiks zu verm ei
den, durchweg b ew illig t w orden; es handelt sich  
dabei um Lohnerhöhung, Reduktion der A rbeits
ze it und Anerkennung der Unions, d. h. um die 
U nterwerfung unter die Bestimmungen der Unions 
für den Arbeitsvertrag.

Nachdem die Arbeitgeber in den Punkten 1 
und 2 fast jeder Forderung nachgekommen sind 
und in einzelnen Branchen w eitere Forderungen 
kaum noch geste llt  werden können, —  haben 
doch die Maurer in New York bei achtstündiger 
A rbeitszeit einen Lohnsatz von 65 Cents =  
2 ,75  J t  f. d. Stunde erreicht — , dreht sich je tz t  
der Kampf um den dritten Punkt.

Im Baugewerbe führten die Sekretäre der 
Unions einen Terrorismus durch in der Beschrän
kung der persönlichen F re ih e iten , sowohl nach 
der Seite der A rbeitgeber wie nach der der 
Arbeitnehmer, daß es unbedingt zu einem Krach 
kommen m ußte; es war den Unternehmern unter
sagt , M aterialien zu verw enden , welche aus 
Fabriken stam m ten , welche die Unions nicht 
anerkannten, sie  durften keine Arbeiten durch 
Leute ausführen lassen, w elche nicht M itglieder 
der Unions waren, ja  es war sogar strikte ver
boten, daß jemand sich iu seinem Hause selbst 
etw as anfertigte. Ein Herr, der sich aus L ieb
haberei den einen oder ändern Gegenstand in 
seinem Hause selbst beschafft oder angefertigt 
b a tte , mußte donselben wieder entfernen und 
durch M aterialien, w elche die Unions zuließen, 
und durch Unions-Arboiter ersetzen lassen. Der 
B esitzer eines Landhauses beauftragte seinen  
beschäftigungslosen Gärtner dam it, die H olz
stöcke, an w elche die Rosen angebunden sind, 
grün anzustreichen. Schleunigst kam der D ele
gierte der A nstreicher-U nion und untersagte 
d ie s , da solche Arbeiten von den Ansti’eichern 
auszuführen seien. Um nicht zu anderen Zeiten 
in V erlegenheit zu kommen, mußte der B esitzer  
dem Befehl naehkommen. D ie Unternehmer 
mußten sich alles gefallen  la ssen , w eil sie die 
Bauten in der R egel unter Kontrakt angenommen

hatten und das amerikanische Gesetz die An
wendung der Streikklausel nicht zuläßt; schließ
lich wurden die V erhältnisse ganz unmöglich 
dadurch, daß die Unions selbst nicht ein ig waren; 
wenn der Unternehmer sich mit der einen Gruppe 
geein igt hatte, dann fing die andere den Streik  
an; so kamen im Frühjahr die säm tlichen Bauten 
in New York zum Stilliegen .

D ie Unternehmer haben sich dann auch fest 
zusam m engeschlossen und nach der alten D evise: 
„die beste V erteidigung ist der A ngriff“ , ihrer
seits erklärt, die Bauten nicht eher wieder auf- 
zunehm en, bis die Unious e ingew illig t hätten, 
alle Streitfragen einem unparteiischen Schieds
gericht zu unterbreiten , dessen Entscheidung 
sich beide T eile, Unternehmer und Arbeiter, zu 
fügen hätten. Anfänglich w ollten die Gewerk
schaftsführer dem absolut nicht zustimmen, aber 
die Arbeiterschaft hat, wie ich berichtet worden 
bin, dann doch diese Bedingungen angenommen, 
und eine allgem eine Aufnahme der Arbeiten hat 
stattgefunden bezw . steht zu erwarten. Es 
zeigte  sich liier w ied er, daß E hrgeiz und per
sönliches Interesse der Führer die Arbeiterschaft 
in die Sackgasse treiben. D ie E ntw icklung der 
D inge in New York wird wohl nicht ohne E in
fluß auf die A llgem einheit bleiben. D ie A rbeit
geber in der Maschinenindustrie, w elche nächst 
den Bauunternehmern den stärksten Organi
sationen der Arbeiter gegeniiberstehen, sind sieb  
darüber k la r , daß der Einfluß der Unions die
selben bösen Folgen zeitigen  kann, w ie dies in 
England der F all gew esen ist. E s hat sich 
darum unter den Maschinenbauern eine Ver
einigung gebildet unter dem Namen „United 
m etal trades association“, deren M itglieder sicli 
verpflichtet h a b en , über bestimm te Zugeständ
nisse an die Unions nicht mehr hinauszugehen.

Um die Folgen der über den E inzelnen ver
hängten Streiks abzuwehren, haben die M itglieder 
der V ereinigung unter ihren Arbeitern eine 
Gegenorganisation zu schaffen gesucht in der 
Form, daß den Angehörigen derselben in erster 
L inie die Dauer einer bestimmten Beschäftigung  
zu einem bestimmten Lohnsatz von der Gesamt
heit der Unternehmer garantiert wird. D agegen  
müssen sich diese Arbeiter verpflichten, überall 
da zu arbeiten , wo N ot is t ,  d. h. wo gestreik t 
wird. Ich glaube n ic h t, daß man mit dieser 
Streikbrecher - Organisation besonderen E rfolg  
erzielt bat. W ie der E intritt schlechterer Zeiten 
oder gar schon die sichere A ussicht darauf an 
der Börse mit den überspannten Kapitalwerten  
anfräumt, d. h. diese W erte auf den angem essenen  
Stand zurückführt?! so werden auch schlechtere 
Zeiten die Auswüchse der Arbeiter-Organisationen  
beschneiden, v ie lle ich t wird dann der Spieß um
gedreht und mancher Arbeiter für die von seinem  
Führer begangenen F eh ler büßen müssen. Ohne 
heftige Kämpfe wird es aber sicher bei dieser
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Entwicklung der D inge nicht abgehen, und die 
Kriegskosten werden dem Lande lange fühlbar 
bleiben. Für uns in Deutschland ist es von 
dem allergrößten Interesse, über die Entw icklung  
der D inge genau unterrichtet zu bleiben; die 
Regierung so llte  bestimmte Persönlichkeiten, 
welche natürlich mit den V erhältnissen genau  
vertraut sein müssen, mit der Berichterstattung  
über diese Fragen ausschließlich betrauen. W er 
sich für die Organisation der Arbeiter in den 
Ver. Staaten und ihren ungeheuren Umfang inter
essiert. dem empfehle ich die „Reports o f the 
industrial associations of labor Organisation. 
W ashington Government printing office 1 9 0 1 “. 
Man findet hierin die genaue, auf Vernehmungen  
beruhende Zusamm enstellung aller bestehenden  
Arbeitergewerkschaften, ihre Stärke und ihre 
innere Organisation am 1. Ju li 1 901 .

Man kann folgende Hauptgruppen unter
scheiden :

1. T h e  K n ig h t s  o f  L a b o r . Es is t dies 
die ä lteste  Organisation; sie is t  dem Freimaurer- 
tum nachgebildet, m it seinen Aufnahme-Umständ
lichkeiten , Paßworten und sonstigen Heim lich
keiten. Aufgenommen kann jede über 16 Jahre 
alte unbescholtene Person werden, mit Ausnahme 
von Schankwirten und Advokaten; es können also 
auch A rbeitgeber Aufnahme finden, jedoch müssen 
immer drei V iertel a ller M itglieder wrage earners 
and farm ers, d. h. Lohnarbeiter oder Bauern 
sein; eine Gruppierung nach Brauchen findet 
nicht statt. D ie Zentrale schreibt den lokalen  
Verbänden ihr Handeln vor. Am 1. Ju li 1901  
zählte diese V ereinigung 9 2 0  00 0  M itglieder; 
sie hat nicht zugenommen, eher dürfte man eine 
Verringerung annehmen.

2. T h e  A m e r ic a n  F e d e r a t io n  o f  L a b o r . 
Dies ist der Zusammenschluß der Vereine der 
Spezial- und Facharbeiter, der sogenannten Unions. 
In der Union schließen sich die Facharbeiter  
eines B ezirkes zusammen, die säm tlichen Local 
Unions bilden die N ational Unions* und diese 
sind M itglieder der Federation of Labor. Der 
Arbeiter zahlt ein E intrittsgeld  zw ischen 5 und 
50 Dollar und w eiter einen laufenden B eitrag; 
von beiden wird ein gew isser B etrag an die 
National Unions abgeführt, w elche ihrerseits die 
Federation of Labor mit M itteln versehen muß. 
Die Local Unions' der gelernten Arbeiter machen 
die Aufnahme abhängig von dem Nachweis einer 
Lehrzeit von vier Jahren oder daß die Betreffen
den vier Jahre im Gewerbe gearbeitet haben 
und berechtigt sind, einen bestimmten Lohn zu 
verlangen ; sie stellen  bestimmte Vorschriften  
für B eschäftigung der L ehrlinge auf; das V er
hältnis der L ehrlinge zu den gelernten Arbeitern 
darf 1 : 5 nicht üb ersteigen ; zuw eilen hat der 
Arbeitgeber auf jede W erkstellc einen L ehrling

* Oder auch International Unions.

frei. D iesen Bedingungen haben sich die Ma
schinenfabriken unterwerfen müssen, w ie bei
spielsw eise Allis-Clialm ers, D eoring usw. Ist die 
Local Union stark genug, so ste llt sie einen 
Sekretär —  auch w alking delegate genannt —  
an; derselbe hat die Buchführung zu besorgen, 
Propaganda zu machen, neue M itgliederzu werben, 
die Verhandlungen mit den Arbeitgebern zu 
führen und die A rbeitsstellen  zu kontrollieren. 
Für die Arbeitersclm tz - G esetzgebung sind die 
Unions noch kaum von Einfluß gew esen; in ein
zelnen Staaten is t dies w ohl der F all, in dem 
hochentw ickelten Industriestaate Pennsylvanien  
bestehen aber nocli so gut w ie keine Schutz
gesetze. Das Gehalt des Sekretärs ist gewöhn
lich dem Einkommen der Arbeiter gleich , es 
beträgt 8 0 0  bis 1300  Dollar. D ie Federation  
of Labor hat keine E xekutive, sie ist nur die 
beratende S te lle  für die Unions; ihr Präsident 
erhält ein Gehalt von 2 1 0 0  Dollar. Ich w ill 
noch erw ähnen, daß einzelne Unions , farbige 
Arbeiter ausschließen und von „Niclit-Amcri- 
kanern“ ein höheres E intrittsgeld  erbeben. D ie 
M itgliederzahl der Federation o f Labor betrug  
am 1. Juli 1901  9 5 0  0 0 0 , dürfte seitdem aber 
ganz gew altig  gestiegen  sein.

3. T h e  N a t io n a l  B u i ld in g  C o u n c il ,  der 
große Zentralverband der Baubandwerker, der 
seinen S itz in Chicago bat und in dieser Stadt 
die verschiedenen Gruppen der Baubandwerker 
einschließlich der Maurer umfaßt, w elche ander
wärts, z . B. in N ew  York, selbständige Gruppen 
bilden. E s is t häufig vorgekommen, daß zw ischen  
den außerhalb der Verbände stehenden und den
selben angehörenden Unions derselben Branche 
heftige Kämpfe über M einungsverschiedenheiten  
ausbrachen, die eine Verständigung mit dem 
Unternehmertum sehr erschweren oder unmöglich  
machen.

4. T h e  W e s t e r n  L a b o r  U n io n , w elche 
allo im W esten bestehenden Unions umfaßt und 
ähnlich wie dieFederation of Labor organisiert ist.

5 . T h e  F e d e r a t io n  o f  R a i lw a y  B r o th e r  
H o o d s . H ierzu gehören die Zugführer, Loko
motivführer (engineers), H eizer, W eichensteller, 
T elegraphisten, Zugpersonal, W agen -A u fsich ts
personal und die Aushilfsdamen. D iese V ereini
gung zählte am 1. Juli 1901 etw a 200  0 0 0  Mit
glieder; sie is t die vornehmste Union und zahlt 
ihrem Präsidenten ein Gehalt von 5 0 0 0  Dollar. 
Etw a 40  0 0 0  E isenbahn-A ngestellte sind Mit
glieder der Christian Young Men’s A ssociation. 
Dieselbe wird von manchen Privaten, namentlich  
den Eisenbahn-M agnaten, unterstützt. Der Verein  
baut überall, selbst in den entlegensten  G egen
den, wo das Zugpersonal W echsel und A ufenthalt 
hat, gute Logierliäuser, wo die M itglieder an
genehm e Unterkunft finden.

Außer den vorstehend aufgeführten großen  
Verbänden wurden am 1. Juli 1901 678  Unions
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nachgew iesen, w elche keinem der Verbände an- 
gehörteu. W enn man bedenkt, daß unter jenen  
Unions sich sehr bedeutende A rbeiter-V erein i
gungen, w ie die der Kohlenarbeiter, befinden, 
so kann man sich eine V orstellung von der 
Bedeutung der Arbeiter-Organisationen in Amerika 
machen. Am w enigsten organisiert sind die 
Arbeiter in der Groß-Eisen- und Stahl-Industrie. 
Unter den Hochofen-Arbeitern bestellt eine Ver
einigung überhaupt nicht, unter den Hüttenleuten  
—  Paddlern, Schweißern, W alzw erksarbeitern, 
V erzinnern usw. —  existiert die Amalgamated  
Association of Iron, Steel and Tin W orks, w elche 
eine große Anzahl von Local Unions umfaßt, 
im ganzen aber nur 3 4  00 0  M itglieder auswies. 
A ls Grund für die geringe B eteiligung der E isen
arbeiter an den Gewerkschaftsbestrebungen gab 
man mir den für die Arbeiter so ungünstig aus
gelaufenen Streit a n , w elchen seinerzeit der 
Direktor der C arnegie-W erke, Hr. Frick, mit 
den Arbeitern auskämpfte, bei dem es, w ie er
innerlich, zu den blutigen Kämpfen zwischen  
den P olizisten  und den Arbeitern kam, und in 
deren N achspiel Hr. Frick auf seinem Bureau 
von einem Arbeiter durch R evolver und Dolch 
lebensgefährlich verwundet wurde. D ie Ver
w altung soll dann sehr schroffe Stellung gegen  
die Unions genommen, dabei es aber verstanden  
haben, mit ihren Arbeitern ein gutes V erhältnis 
zu unterhalten, w ie auch bei der Nachfolgerin  
der Carnegie-Unternehmungen, der United States 
Steel Corporation, großer W ert darauf g e leg t  
wird, daß die Männer in leitender Stellung die 
F ähigkeit besitzen, im Verkehr mit den Arbeitern 
den richtigen Ton zu treffen. Im übrigen steht 
den Arbeiter-Organisationen in den Trusts die 
gew altigste  Gegenorganisation gegenüber, und 
das verhältnism äßig rasche Zustandekommen der 
Trusts is t  meines Erachtens nicht zum geringen  
T eil auf die Erkenntnis der Unternehmer zuriick- 
zuführen, daß der E inzelne nicht stark genug  
sei, den Kam pf mit der Arbeiter-Organisation  
aufzunehmen. Das w irksam ste M ittel der le tz 
teren, die Arbeitgeber einzeln in den Streik zu 
erklären und deren E xistenz damit in F rage zu 
stellen , kommt durch den Trust in W egfall. 
Der Trust ist mithin als der Regulator der 
Arbeiter-Organisation anznselien.

W ohlfahrtseinrichtungen, w ie sie in D eutsch
land neben der gesetzlichen Fürsorge von den 
Arbeitgebern in so reichlichem Maße getroffen 
werden, findet man in Amerika sehr w enig.

Beim V erkauf der G eschäfte an den Steel- 
T rust liat Hr. Andrew Carnegie vier Millionen 
D ollar gestiftet als „Andrew Carnegie R elief 
Fund“ für die A ngestellten  und Arbeiter, w elche 
in der Carnegie Company vereinigt w aren; es 
sollen daraus bei B e t r i e b s u n f ä l l e n  den Ver
letzten  Tagesrenten und beim Tode den H inter
bliebenen einm alige Entschädigungen und ferner

bei I n v a l i d i t ä t  den invaliden A ngestellten  und 
Arbeitern Pensionen bezahlt werden. In dem 
Begleitschreiben der Stiftung an den General
direktor, w elches allen A ngestellten  m it dem 
R egulativ bekannt gegeben wurde, sagt Herr 
Carnegie in seiner ihm eigenen A usdrucksw eise: 

„Beim R ücktritt aus dem Geschäft mache 
ich diesen ersten Gebrauch von meinem über
flüssigen Reichtum als Anerkennung der tiefen  
Schuld, w elche ich gegen die Arbeiter habe, 
die in so hohem Maße zu meinem Erfolge  
beigetragen haben.“

D ie einzigen mir bekannt gewordenen, haupt
sächlich auf den Beiträgen der M itglieder und 
nur teilw eise auf Überweisungen aus dem Ge
schäftsgew inn basierenden Unterstützungskassen  
sind die des P en n sylvan ia-E isenbahn-S ystem s.

Zunächst b esteh t seit 1888  „ T h e  P e n n 
s y l v a n ia  R a i lr o a d  V o lu n ta r y  R e l i e f  D e 
p a r t m e n t “ , eine V ersicherungsgesellschaft der 
A ngestellten , ohne B eitrittszw ang. D ie G esell
schaft is t zu Beiträgen nicht verpflichtet, sie  
unterstützt die Einrichtung durch gelegentliche  
Zuwendungen, sie hat aber für den F a ll der 
Unterbilanz eine Garantieverpflichtung über
nommen. E xtrabeiträge dürfen in diesem F alle  
von den M itgliedern nicht erhoben werden. D ie  
B eiträge richten sich nach der Höhe des Lohnes. 
D ie L eistungen der K asse bestehen bezw. die
selbe gew ährt: a) bei Erwerbsunfähigkeit infolge  
von Betriebsunfällen 1. ein K rankengeld, 2 . ärzt
liche Behandlung, 3. künstliche Glieder, ähnliche 
Apparate usw .; b) bei mit Erwerbsunfähigkeit 
verbundenen Krankheiten, die nicht auf Unfälle 
zuriickzufüliren sind, eine tägliche Entschädigung; 
c) bei Todesfällen eine einm alige Abfindung.

E s g ib t fünf-L ohnklassen; die B eiträge be
ziffern sich auf 75 bis 3 7 5  Cents (mit 75 Cents 
steigend) = 3 , 1 5  M  —  1 5 ,75  d t  f. d. Monat; 
die L eistungen b etragen : b ei a) 50  bis 250  Cents 
=  2 ,1 0  d l  — 1 0 ,5 0  d l  f. d. T ag  während der 
ersten 52  W ochen, die H älfte während w eiterer  
52  W ochen; bei b) 4 0  bis 20 0  Cents in den 
ersten und die H älfte in den ferneren 52  W ochen; 
bei c) 2 5 0  bis 1 2 5 0  Dollar.

Beim A ustritt werden nur B eiträge zurück
erstattet, wenn der Betreffende im A ustritts
monat nicht krank w ar und nur fiir diesen  
Monat. E ine W eiterversicherung is t  Austreten
den nicht gestattet. D ie G esellschaft sagt an 
der betreffenden Stelle des S ta tu ts: „W ir zw ingen  
niemanden, in unsere D ienste zu treten, daher 
können wir auch Austretenden keine H ilfe g e 
w ähren.“ Im allgem einen besteht freie A rzt
wahl, die G esellschaft bat aber D istriktsärzte  
angestellt, w elche von der V erw altung in be
stimmten F ällen  Anweisungen erhalten und denen 
insbesondere die Behandlung von U nfallverletzten  
übertragen werden kann. D ie V erw altung der 
Fonds gesch ieht durch die G esellschaft, w elche,
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wie gesagt, für die E rfüllung der im Statut 
übernommenen Pflichten garantiert. Aus den 
jährlichen Überschüssen is t ein Reservefonds 
„R elief Fund Surplus“ gebildet, w elcher die 
Invaliditätsversicherung übernommen hat. D ie  
zu zahlende Rente richtet sich nach der Anzahl 
der B eitragsm onate; reichen die Überschüsse des 
Reservefonds zur Deckung dieser Renten nicht 
aus, so findet eine entsprechende Reduktion im 
Verhältnis der Ansprüche zu den vorhandenen 
Überschüssen statt. D ie V erw altung der Penn- 
sylvania-Railroad hat in Verbindung mit den 
anderen zu ihrem System  vereinigten Bahnen 
seit 1. Januar 19 0 0  eine Pensioiisversiclierim g  
unter dem Namen „The Pennsylvania Railroad 
Pension Departm ent“ errichtet, zu  w elcher nur 
die Bahnen gew isse Zuschüsse leisten  —  im 
ganzen im Jahre 19 0 0  3 9 0  00 0  Dollar. Man 
bezweckt —  unter B elassung der vollständigen  
Selbständigkeit der E inzelkassen , w elche sieh 
bereits aus der Unfall- und Krankenversicherung 
herausgebildet hatten — .unter obiger Bezeichnung  
nur eine gem einsam e V erw altung dieser Kassen  
nach einheitlichen Gesichtspunkten. Während 
man also die U nterhaltung der Unfall- und 
Krankenkassen den Versicherten allein überließ  
und sieb auf die Garantie für die Erfüllung  
bestimmt begrenzter Verpflichtungen beschränkte, 
bringt man für die P ensionskasse ein Opfer in 
der ausgesprochenen Absicht, die A ngestellten  
mehr an das Unternehmen zu fesseln.

V e r k e h r s w e s e n .  W ir hatten G elegenheit, 
das Reisen auf der Eisenbahn von der an
genehmsten Seite kennen zu lernen. Durch Ver
mittlung des Hrn. Perkins, Vizepx-äsidenten der 
auch in Deutschland tätigen  NewYox-k L ife  
Insux-ance Company, wurde dem Herrn Minister 
und seiner B egleitung die „private ear“ des 
Vizepräsidenten der Southern R ailw ay zur Ver
fügung geste llt . Ein solcher Privatw agen, sehr 
gediegen ausgestattet, enthält in dem stets nach 
hinten rangierten T eile  einen A ussichtssalon, 
dann ein ige Sch lafkab inen , einen Speisesalon, 
in welchem wir einmal zu zehn Personen gegessen  
haben, Kiicke, Dienerschaftsraum , T oiletten  usw. 
Ein Koch und ein Diener sorgten in vorzüg
licher W eise für unsere leib liche Verpflegung, 
ein Sekretär des Hrn. Perkins begleitete uns als 
R eisem arschall. W ir benutzten diesen W agen  
nicht nur auf allen größeren R eisen, sondern 
auch zu jedem kleineren Ausflug. D ie ameri
kanischen Eisenbahnen haben nur eine W agen
klasse ; der Fahrpreis entspricht etw a dem unserer 
zweiten K lasse. D ie auf die gewöhnlichen B illetts  
zu benutzenden passenger cars haben keine 
A bteile, zu beiden Seiten des M ittelganges der 
langen W agen stehen Bänke mit umlegbaren 
Lehnen, auf welchen zw ei Personen P la tz  zu 
nehmen haben. Man kann nicht sagen, daß man 
sehr bequem s itz t;  darum führen alle  Züge auf

w eitere Entfernungen Pullm an - W agen mit, 
welche in den T agesziigeu bequeme drehbare 
Sessel haben, während in den W agen der Naeht- 
ziige auf jeder Seite des M ittelganges zw ei 
gegenüberliegende S itze angeordnet sind, welche 
in der N acht zu zw ei übereinanderliegenden  
Betten um gestaltet werden. D ie Benutzung dieser 
B etten erfordert ein ige Übung und Gelenkigkeit, 
namentlich bei dem oberen B ett. Das Aus- und 
Ankleiden muß in halbliegender Stellung ge
schehen; ein Vorhang entzieht diese Vorgänge 
den B licken der Allgem einheit. Große an den 
Vorhängen angellängte Nummern dienen zum 
Auftinden der angew iesenen Schlafstelle. Schreitet 
man nächtlicherw eile bei spärlicher Beleuchtung  
durch den M ittelgang eines solchen Schlafwagens, 
so findet man die B ezeichnung „M ahagoni-Kata
kombe“ recht passend. Ich flude unsern deutschen  
Schlafwagen angenehmer bis auf den einen Vor
te il der besseren Lüftung in den amerikanischen. 
Außer diesen Sclilafkasernen g ib t es auch,E inzel
kabinen, w elche auf den beliebten Zügen aber 
m eist schon längere Zeit im voraus genommen 
sind. Für die B enutzung der Pullm an-W agen  
hat man einen Zuschlag zu bezahlen, bei T age
1 bis 1 1/2 D ollar, bei Nacht kostet ein B ett
2 Dollar, ein „section“ —  unteres und oberes 
B ett — , welch letzteres dann zuxiickgeschlagen  
bleibt, 4 Dollar. Besonders hervorzuheben als 
V orteil der amerikanischen gegenüber den deut
schen W agen is t die bedeutend größere R ein
lichkeit, insbesondere auf den T oiletten . D er  
Anfang zum Bessern ist bei uns ja  gemacht 
durch die Putzfrauen in den D -Zügen; es könnte 
aber noch mehr geschehen in dieser Richtung.

Sehr bequem ist die Aufgabe des Gepäcks; 
es wird jedem Stück ein Zettel angehängt, und 
man erhält einen damit koiTespondierenden Scheck; 
man hat 150 Pfund Freigepäck, es wird aber 
nicht genau damit genommen. Vor den Haupt
stationen kommen A genten der Paketfahx-t-Gesell- 
schaften* durch den Z u g, w elchen man die 
Besorgung des Gepäcks zum A bsteigequartier 
aufträgt. Im Osten der Staaten laufen Speise
wagen in den Zügen, in welchen die Verpflegung 
eine sehr gute is t;  w estlich von Cansas City ist 
der Reisende auf V erpflegungsstationen angew ie
sen, w elche von einem Unternehmer im ganzen  
Lande in großartiger W eise oi'ganisiert sind. 
W er über unbesclii-änkte M ittel verfügt, kann 
in den Ver. Staaten mit den denkbar größten  
Bequemlichkeiten reisen, w essen Geldbeutel aber 
knapp ist, fährt im V ergleich m it deutschen 
Verhältnissen recht teuer. Den Begriff' des 
„armen M annes“, auf den man bei uns so v iel 
Rücksicht nimmt, den die preußischen Bahnen  
zu einem D rittel des amerikanischen P reises  
befördern —  dem man, nebenbei bemerkt, bei

* Expreß-Kompagnien.
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uns auch das Pfeifchen und das Schnäpschen 
nicht verteuern darf, kennt man in dem so
genannten demokratischen Amerika nicht. D as 
Bedürfnis nach einer billigeren und dabei be
quemeren F ahrgelegenheit findet neuerdings seine I 
Befriedigung in der einen Unterschied im V er
kehrswesen gegenüber Europa zeigenden gew al
tigen  E ntw icklung der elektrischen Eisenbahnen  
zw ischen den Städten der „ Interurbau R ailw ays“ , 
w elche den Lokalverkehr an sich ziehen und 
auch schon anfangen, auf w eitere Entfernungen  
den Dampfeisenbahnen große Konkurrenz zu 
machen. Übrigens werden diese elektrischen  
Nebenbahnen vielfach von deu Eisenbahnen seihst 
gebaut und betrieben, um den Hauptbahnen die 
P assagiere aus w eiter entlegenen Gegenden zu- 
zufüliren.

D iese elektrischen Bahnen, meist auf eigenem  
Gelände außerhalb der Stadt angelegt, befördern 
die P assagiere mit einer G eschwindigkeit von 
4 0  bis 50  Meilen die Stunde. Ich habe selbst 
festgestellt , daß man auf der ebenen, schnur
geraden Strecke von Lockport nach Buffalo mit 
einer G eschwindigkeit von 4 8  Meilen =  77 K ilo
meter gefahren ist. Den Rekord beansprucht 
augenblicklich die Indiana Interurban Railw ay  
mit der von ihr erzielten G eschwindigkeit von 
65 Meilen =  104  Kilom eter i. d. Stunde. D ie 
Entfernung zw ischen .Indianapolis und Muncie 
beträgt 5 6 ,5 5  Meilen, dazw ischen lieg t die Stadt 
Anderson. Trotzdem bei der Ein- und Ausfahrt 
in den Städten langsam  gefahren werden muß 
und etw a 12 bis 15 Ortschaften passiert werden, 
wird die ganze Strecke in einer Stunde und 
46  Minuten zurückgelegt; die Durchschnitts- 
G eschwindigkeit beträgt 32  Meilen =  51 2̂ K ilo
meter. Dabei ist bemerkenswert, daß die Strom
abnahme durch Rollen und nicht durch B iigel 
geschieht; die A rbeitsleitung ist nicht an festen  
Punkten, sondern schwebend aufgehängt, in der 
W eise, daß ein verzinkter Eisendraht zwischen  
den Auslegern gespannt wird und an diesen in 
der M itte zwischen den Aufhängungspunkten die 
A rbeitsleitung aufgehängt wird.

B ei den Stadt- und Hochbahnen, welche elek
trisch betrieben werden, wird von dieser Strom
leitung abgesehen und wird hierfür das System  
der dritten Schiene angewandt. D ie W agen  
sind sehr komfortabel gebaut, m eist mit Quer
sitzen , w elche umlegbare Lehnen haben; die 
D rehgestelle, doppelt abgefedert, —  über den 
Achslagern sind kräftige Spiralfedern eingebaut 
und die A uflage- und Drehpunkte ruhen auf 
schwebendeu, in Tragfedern hängenden Quer
balken — , fahren sehr ruhig. B ei aller Solidität 
sind W agen und U ntergestelle leicht gebaut, 
um nicht unnötige L ast zu befördern. Ich glaube, 
daß man ein günstiges Verhältnis zw ischen toter 
und N utz-L ast bei der elektrischen Traktion, deren 
Vorteil für die Unternehmungen w ie für das

23. Jahrg. Nr. 17.

Publikum in der raschen A ufeinanderfolge der 
W agen und Züge bestellt, von vornherein ins 
Auge fassen muß, und so dürfte es nicht richtig  
sein und den Erfolg direkt in Frage stellen, 
wenn man bei E lektrisierung des Berliner Vorort
verkehrs an den schweren bisher gebräuchlichen  
Eisenbahnwagen m it ihrem Coupe-System fest- 
halten w ollte. Es ze ig t sich dies aucli schon 
bei der Versuchsstrecke B erlin— Groß-Lichter- 
felde, wo nach Eröffnung des elektrischen B e
triebes ein starkes V erlangen des Publikums 
nach Abkürzung der F ahrzeit zutage tritt. 
Eine Abkürzung der Gesam tfahrzeit zwischen  
Berlin und L ichterfelde und eine schnellere Auf
einanderfolge der Ziige wird meines Erachtens 
nebon Erhöhung der Fahrgeschw indigkeit nur 
erm öglicht werden durch schnelleres Anfahren 
und Anhalten in den Stationen, w as nur mit 
leichteren W agen erm öglicht wird. E inzelne  
Bahnstrecken, w ie die schon erwähnte zwischen  
Lockport— Tonnavanda— Buffalo, sind früher als 
Dampf bahnen betrieben worden; der Güterverkehr 
wird hier auch durch elektrische Lokomotiven 
besorgt. Lokomotiven, 40  tons schwer, mit vier 
Motoren zu 160  P .S . ausgerüstet, ziehen Züge 
im G ewicht von 600  tons mit einer G eschwindig
keit von 8 bis 10 Meilen dio Stunde. Nebenbei 
sei liier erwähnt, daß für den Verkehr im Tunnel 
unter der Stadt Baltim ore je tz t  Lokomotiven  
gebaut werden im Gewicht von 150  tons, das 
heißt, es sind eigentlich zw ei Lokomotiven von 
je  75 tons, w elche zusam mengekuppelt werden, 
so daß g le ich zeitig  acht Motoren arbeiten. Das 
besondere Interesse richtet sich natürlich auf 
die T arife bei der Güterbeförderung; durch
schnittlich is t die Güterbeförderung in Amerika 
billiger als in Deutschland. D ie Einnahmen 
der amerikanischen Bahnen betrugen im ver
gangenen Jahre 2 ,15  e) f. d. Tonnenkilometer 
gegen 3 ,6 0  c) auf den preußischen S taats
baimen. D ie Frachtsätze sind allerdings un
geheuer verschieden; es hält unendlich schwer, 
sich einen Einblick darin zu verschaffen, und 
alle bekannt gegebenen T abellen sind mit Vor
sicht aufzunehmen, wenn man ihre Zahlen mit 
denen anderer Länder vergleichen w ill.

W o Konkurrenz vorhanden ist, wird von den 
großen Verfrachtern ständig gehandelt, die Ra
batte und V ergünstigungen werden vielfach unter 
der V oraussetzung der Geheimhaltung bew illigt. 
Mit der fortschreitenden Konsolidierung der E isen
bahnen —  man kann heute praktisch schon nur 
von vier großen Systemen in den Vereinigten  
Staaten sprechen —  wird wohl eine R egulierung  
der Frachtsätze ein treten , vermutlich in der 
Richtung einer Erhöhung derselben. E ine Bro
schüre, icli glaube unter dem T ite l „Do tlie 
american railw ays pay?“ w ies nach, daß das 
in den amerikanischen Eisenbahnen angelegte  
K apital sich nur mit stark 2 °/o durchschnittlich

Wirtschaftliche und industrielle Verhältnisse «sic.
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verzinse; man muß aucli solche N achweisungen  
mit Vorsicht aufnehmen, denn viele oder die 
meisten Eisenbahnen sind aus Anleihen gebaut, 
und die Aktien sind nur die B eigabe, also mehr 
als Genußscheine anzusehen. D ie Furcht vor 
der Allm acht der Eisenbahnen is t die Ursache, 
daß man dem W iederaufleben der Kanalbeförde
rung lebhaft das W ort redet.

D ie Gegner der K an äle— dieselben haben ihren 
Stützpunkt natürlich in den großen Eisenbahn
verwaltungen —  machen geltend, und sie können 
dies ja  heute auch mit Recht tun, daß die Kanäle 
keinen V orteil gegenüber den Eisenbahnen böten; 
sie weisen auf das B rachliegen  des berühmten 
E rie-K an als h in , der den E r ie -S e e  mit dem 
Hudson bezw . dem A tlantischen Ozean verbindet. 
Der Verkehr auf diesem Kanal ist, wie wir uns 
durch den Besuch der Schleusen in Lockport 
und Troy überzeugt haben, tatsächlich ein g e 
ringer und beschränkt sich in der Hauptsache 
auf den L okalverkehr, aber die Einrichtungen  
des Kanals sind auch veraltet und die Schiffe 
können höchstens 2 5 0  tons laden. Es bestellt 
nun die Absicht, den Erie-K anal so zu vertiefen  
und zu verbreitern , daß er von Schiffen von 
1000 tons F assung befahren werden kann; die 
Kosten dafür sind auf 110 M illionen D ollar ver
anschlagt. D ie L egislatur des Staates N ew  York  
hat dem Projekt bereits zugestim m t, und die 
Ausführung hängt nunmehr von einer im Herbst 
stattfindenden Volksabstim mung a b ; man war 
aber der M einung, daß dieselbe zugunsten des 
Projektes ausfalleu würde, obgleich die ländliche 
Bevölkerung kein erhebliches Interesse daran 
hätte; es handelt sich dabei nicht allein darum, 
daß durch die Konkurrenz des Kanals die E isen 
bahnfrachten niedrig gehalten werden, —  welche 
Aufgabe der Erie-K anal in früheren Zeiten be
kanntlich erfüllt hat — , sondern es handelt sich  
auch darum, daß die Eisenbahnen —  ohne Kon
kurrenz —  den Güterverkehr nach ihrem Inter
esse leiten können und dabei nach den Interessen  
der Bevölkerung nicht fragen. So is t z . B . nach 
und nach N ew  York aus dem Getreidehandel 
ausgeschaltet worden, w eil die Eisenbahnen w egen  
mangelnder Einrichtungen einer Steigerung des 
Güterverkehrs nur durch sehr kostspielige Bauten 
in NewYrork begegnen konnten und sie es b illiger  
fanden, anderw eitig vorhandene Einrichtungen  
auszunutzen; durch eine entsprechende T arif
politik zwangen sie den Getreidehandel, andere 
W ege einzuschlagen.

Der W unsch, der Allm acht der großen E isen 
bahngesellschaften entgegenzutreten , die das

| Schicksal ganzer Erwerbsgruppen bestimmen, 
kann meines Erachtens für den A usfall der 
Volksabstimmung über das genannte Kanalprojekt 
bestimmend werden. D iese für die Volksabstim 
mung im Staate New York maßgebenden Gründe 
fallen für die Entscheidung über die K anal
projekte in Preußen natürlich fort, da Kanäle 
w ie Eisenbahnen im B esitze des Staates sind 
und sein w erden; bei uns handelt es sicli ledig
lich um die F rage, ob die K anäle eine erheblich 
billigere V erfrachtung ermöglichen und ob durch 
dieselben w eitere Landesteile aufgeschlossen  
worden, die keine Aussichten hierfür durch die 
Eisenbahn haben. Unabhängig von dieser Kanal- 
frage kann die F rage behandelt werden, ob die 
Eisenbahnen nicht in der L age sind, eine Ver
billigung der Frachten eintreten zu lassen. 
W enn bei einer durchschnittlichen Einnahme aus 
dem Güterverkehr von 2 ,15  ^  f. d. Tonnenkilo
meter in Amerika gegen 3 ,60  c) in Preußen der 
B etriebskoeffizient, d. h. der Prozentsatz der 
Ausgaben von den Eirlnahmen, derselbe und zwar 
etw a 65 %  isL 80 heißt das, daß die Beförde
rung in Amerika 1 ,40  und in Preußen 2 ,35  
kostet; man muß sich also fragen , ob unsere 
Eisenbahnverwaltung in der Lage ist, die Trans
portkosten in ähnlicher W eise herunterzndriieken, 
wie dies in Amerika möglich gew esen ist. Ich 
zw eifle nicht daran , daß die tüchtigen Kräfte, 
w elche im A ufträge des Herrn M inisters der 
öffentlichen Arbeiten die amerikanischen V erhält
nisse bei vorübergehendem oder dauerndem A uf
enthalt studieren, das erforderliche Material lierbei- 
scliaffen werden zur A ufklärung dieser F rage; 
ich bin persönlich überzeugt, daß man amerika
nische V erhältnisse nicht ohne w eiteres auf 

: Deutschland übertragen kann, aber als Laie 
hatte ich die Empfindung, daß in Amerika w esent- 

i liehe Ersparnisse erzielt wurden durch ein besseres 
| Verhältnis zwischen dem L eergew icht und dem 

L adegew icht der Güterwagen und durch die g e 
w altigen Züge und großen Lokom otiven, deren 

i Bedienung nicht mehr Menschen erfordert als 
; die leichten Züge. D ie Fassung der W agen ist 

je tz t in Amerika durchweg auf 100  0 0 0  Pfand  
=  45  tons geh a lten , das G ewicht der leeren  
eisernen W agen mit Bremse beträgt bei

E rzw agen . . . .  33 000 Pfund 1 „|ao 25 bl» 350/0
K ohlenw agen . . .  44  000 ,, > der ganzen
Kokswagen . . . . 55 000  „ J bewegten Last.

D ie G nterzüge bestehen durchweg aus etw a  
60  W agen von 100 00 0  Pfund Ladegewicht.

(Schluß folgt.)
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Abbildung 1. Kesselanlage mit mechanischer BeschickungsVorrichtung.

bauen, dafs diojBeförderung des ein kommenden 
Rohmaterials vom Abladen aus dem Schiff oder 
der Eisenbahn bis zur F ertigstellung und dem 
Versand mit mechanischen Einrichtungen in der

wagen für Kohlen, E rze u. s. w. bei uns bis 
je tz t w enig  E ingang gefunden haben —  was 
te ils  dem vorhandenen Eiseribabnmateriai, te ils  
den bestellenden Anlagen, die für derartige Ent-

Moderne Kesselhäuser mit Einrichtungen zur mechanischen 
Kohlen- und Aschebelorderung.

Von Oberingenieur H e r m a n n  Jl l ies.

(Hierzu die Tafeln XVII u. XVIII.)

B ei dem heutigen scharfen W ettbewerb mufs 
man unbedingt sein Angenmerk darauf richten, 
alle Fabrikanlagen so zu entwerfen oder nrazu-

W eise geschieht, dafs das Material so w enig  
wie möglich gehandhabt wird. W enn nun auch 
die nach unten sich entleerenden Eisenbahn-
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Ladungen nicht eingerichtet sind, zur L ast 
fällt — , so sollte doch w enigstens die Beförde
rung des M aterials vom Entladeplatz zur Ver-

Abbildung 2. Gesamtansicht des Kesselhauses.

is t  in Abbildung 1 im Schnitt wiedergogeben. 
D ie Kohle wird an einem Ende des K esselhauses 
abgeladen und gelangt aus einem Rumpf durch 

Becherwerk auf ein Trans
portband a , w elches im 
Giebel des Daches angeord
net ist. Von hier fä llt sie 
in grofse eiserne Fiillrümpfe, 
die im Dache anfgehängt. 
sind, und nach Öffnen des 
Schiebers b auf den Kohlen
beschickungsapparat, in die
sem F a lle  Murphy Stoker 
in Verbindung mit Stirling- 
K esseln. E s liegen  14 K es
sel von je  265  qm H eiz
fläche in einer R eihe. D ie  
Asche g le ite t eine schräge 
Ebene hinab in bereit
stehende W agen, die direkt 
hinausgefahren werden kön
nen, da das Kesselhaus hoch 
geleg t ist.

Abbildung 2 ze ig t eine 
Gesamtansicht des K essel
hauses, aus w elcher man 
ersieht, dafs die A nlage in 

2 Abteilungen gebaut worden ist. B ei Inbetrieb
setzung des W erkes ste llte  es sich nämlich
heraus, dafs die vorgesehenen K essel nicht aus-

brauchsstelle mechanisch erfolgen, da sich der
artige Einrichtungen ohne grofse Umbaukosten 
schaffen lassen und letztere überdies durch die 
zu gewinnenden Ersparnisse 
bald wieder einznbringen  
sind. Zu diesen Einrichtun
gen gehören die an neueren 
Hochöfen schon vielfach an
gebrachten automatischen  
G ichtaufzüge, die Mulden
ladekräne und Chargier
maschinen der Martinhütten, 
die R ollgänge der W a lz
werke, Seilbahnen und die 
Transportbänder undBecher- 
werke zur Kohlenbeförde
rung in Kesselhäusern und 
G asanstalten , sow ie die 
mechanischen Rostbeschik- 
kungsanlagen. D ie Kohlen
ersparnis durch die letzteren  
allein beträgt 15 bis 30  °/o, 
veranlafst durch gleichm äfsi- 
ges Aufgeben der Kohle, 
stets offenes , Feuer und 
bessere Verbrennung.

In folgendem w ill ich 
einige B eisp iele solcher K es
selanlagen mit mechanischen 
Beschickungsvorrichtungen

geben, die zum gröfsten T eil von mir entworfen reichten , und zum E rsatz wurden sechs Loko

Abbildung 3.
Zeitweise Aufstellung von sechs alten Lokomotiven zum Zwecke 

der Dampfgewinnung bis zur Inbetriebsetzung des neuen Kesselhauses.

und durchkonstruiert sind. E ine der bekannte
sten und schon oft ausgeführten Einrichtungen

motiven gem ietet, die, w ie Abbildung 3 zeigt, 
an die Dam pfleitung angeschlossen wurden.
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Abbildung 4. Kettenrost.

Abbildung 5. 

Fahrbarer Kohlenelevator 
und Rumpf 

für das Kesselhaus.

X V II, links) gänzlich umzuändern. D ie vorhan
denen 16 alten Cylinderkessel wurden ohne je g 
liche Betriebsstörung einer nach dem ändern 
durch neue Babcock & W ilco x -K esse l ersetzt, 
w elche mit K ettenrostfeuerung derselben Firma 
versehen wurden. Ich halte diese Feuerung für 
eine der besten m echanischen, da sich der Rost 
von selbst immer wieder re in ig t, das Aus
schlacken fortfällt und Reparaturen schnell aus
geführt werden können, da er ganz aus dem 
Mauerwerk herausgezogen werden kann. Für 
Flamm enrohrkessel ist er natürlich nicht brauch
bar, da für diese der Rost eine Vorfeuerung 
bilden m üfste, die nie so günstig arbeitet w ie 
direkte Planrostfeuernng im Flammenrohr.

Abbildung 4  gibt den R ost, der schon v iel
fach beschrieben worden is t, in der Ansicht, im 
Grundrifs und im Schnitt w ieder. D as Aufbringen  
der Kohlen auf den R ost geschieht durch die 
fahrbare Chargiermaschine (Abbild. 5). D ieselbe

W ar dieses Kesselhaus von Anfang an mit besteht aus einem Becherwerk und einem Kohlen
allen Einrichtungen projektiert, so g a lt es, das rümpf. Zum Antrieb c(ient ein Motor von 10 P .S .  
folgende, für ein B lockw alzw erk bestimmte (T afel j D ie Übersetzung geschieht m ittels Riemen auf eine
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V orgelegew elle, von der aus m ittels K ette und 
Kettenrad das B echerwerk bew egt und durch 
W endegetriebe das Vor- und Rückwärtsfahren  
bewirkt wird. Natürlich kann auch für jede B e
wegung ein besonderer Motor vorgesehen werden. 
A lle B ew egungen, auch das Öffnen der Schieber a 
zum Auffüllen auf die R oste sow ie der Schieber b 
(Tafel X V II, links) zum E infüllen vom Kohlen
bunker in das Becherwerk, können vom Führer
stand aus bew irkt werden. D ie Asche und 
Schlacke fä llt hinten von den Rosten ab, g e 
langt auf die schiefe Ebene und wird in dar
untergestellte W agen (Abbildung 6) gebracht, 
die sich w ieder in den an einem Ende des 
Kesselhauses befindlichen A ufzugsw agen nach 
Öffnen der Bodenklappen entleeren. D ieser  
W agen fafst den Inhalt von 3 bis 4 A sche
transportwagen, wird m ittels elektrisch ange
triebenem W indwerk aufgezogen und entleert 
sich selbsttätig  in einen darunter stehenden 
Eisenbahnwagen. Zur Bedienung dieser Anlage 
gehört der Führer der Chargiermaschine, zw ei 
Heizer auf der oberen Plattform  zur Kontrolle 
des W asserstandes, des Dampfdruckes u. s. w. 
und nur ein A schenzieher, der auch das W ind
w erk für den Aschenaufzug bedient.

Ein Schnitt durch eine ähnliche A nlage, jedoch  
für stehende Röhrenkessel, System  Cahall, ist auf 
Tafel X V II, rechts veranschaulicht. H ier stehen Abbildung 7. Kesselhaus im Bau.

Abbildung 6. 

Transportwagen für Asche.
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16 K essel in einer R eihe, und zur Bedienung  
gehören auch nur 5 Mann. Abbildung 7 ze ig t

K ettenroste entleert. Der Kohlenrumpf mufs 
stündlich zweim al gefü llt werden. D ie Asche

das Kesselhaus im Bau, Abbildung 8 die untere g le itet wieder eine schiefe Ebene hinab in  bereit
stehende W agen d, die der 
Asche - Verladevorrichtung  
(Abbildung 11) zugeführt 
werden. D ie Vorrichtung 
besteht aus zw ei hydrau
lischen Aufzügen mit Selbst- 
kippschalen und einem hoch
gelegenen Aschenrumpf von 
etw a 40 t Inhalt. D iese  
Anordnung war doshalb 
nötig, w eil das einzige Ge
le ise , w elches ins K essel
haus führt, zum eist fin
den Kohlenverkehr dienen 
mufste; denn da der stünd
liche Kohlenverbrauch etwa  
15 0 0 0  kg ist, so mufs bei 
den in Amerika üblichen  
30  t-W agen innerhalb zw ei 
Stunden ein W agen entleert 
und in den oberen Rumpf

Abbildung 8. Kesselhaus und Kohlen - Chargiermascbiue. geschafft sein. D ie Asche
mufste deshalb aufgespei
chert werden, um auf einmal .

in den bereitgestellten W agen entleert zu werden, 
und zw ar geschieht dieses in jeder Schicht 
einmal. D ie D am pfleitung besteht aus schmied
eisernen Röhren von 600  mm Durchmesser mit

Plattform  mit Chargierraaschine, und Abbildung 9 
die obere P lattform , von der aus die A ntriebs
maschinen fiir die K ettenroste bedient werden 
und die W asserstände beobachtet werden.

Ein anderes grofses K es
selhaus ist im Grundrifs 
und Schnitt (T afel XVIII) 
w iedergegeben. E s sind 24  
stehende R öhrenkessel, Sy
stem  Caliall, von je  26 5  qm 
Heizfläche in zw ei Reihen 
angeordnet. In der Mitte 
des K esselhauses befindet 
sich der Kohlenrumpf a, in 
den die Kohle vom W agen  
aus entleert wird. D erselbe 
is t  durch ein Gitterwerk 
abgedeckt, w elches grofse 
K ohlenstücke zurückhält, 
die erst zerschlagen werden 
müssen. Durch ein B echer
werk h wird die K ohle dann 
in den oberen Rumpf c, der 
einen Fassungsraum von 
5 0 0  t  hat, gehoben. Der
Inhalt desselben reicht bei . „  ,,TT , Abbildung 9. Obere Plattform im Kesselhaus.
Yollbetrieb tur 24  Stunden °
aus. Vor jeder K esselreihe  
befindet sich eine Kranlaufbahn, auf der sich  
je  ein kleiner fahrbarer, elektrisch angetrie
bener Kohlenrumpf (Abbildung 10) bew egt, der 
seinen Inhalt (etw a 3 7 0 0  kg  Kohle) auf die

aufgeschweifsten gew alzten  Flantschen und ist 
als R ingleitung ausgebildet, so dafs von jeder 
B atterie aus Dampf zu beiden W alzenstrafsen  
gelangen kann. D ie Krümmer sind ebenfalls
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Abbildung 10. Kohlen - Chargiermaschine.

natürlichen Gases sow ie 
der billigen Kohle. Daher 
kommt es auch, dal’s an 
den Dampfmaschinen auf 
Dampf - Ersparnis noch 
sehr w enig Rücksicht g e 
nommen ist. Vor 4 bis 
5 Jahren fand man, be
sonders auf Hüttenwer
ken , noch koino Ma
schine mit Kondensation, 
und die vielen AuspulTe, 
besonders der schweren  
W alzenzugsm aschinen, 

gaben den W erken ein 
sehr beschäftigtes A us
sehen und verursachten  
bedeutenden Lärm. Als 
dann aber der Zweck 
und die V orteile der 
Kondensation einmal er
kannt w aren, dauerte 
es auch nicht lange, 
bis die bedeutendsten  
W erke, teilw eise  unter 
grofsen K osten , Zen
tral - Kondensation eiu- 
bauten, und da es die 
Aufgabe des Stahltrusts 
ist, in jeder W eise die

aus Schmiedeisen. An einem Ende des K essel- V erw altungs- und H erstellungskosten zu ver- 
liauses ist das Druckpumpen- und K esselspeise- ringern, so werden die amerikanischen W erke 
pumpenhaus angeschlossen. In die Speiseleitung ; sich den Neuerungen, die hierzu dienen und 
ist ein D ruck-Accum ulator 
eingeschaltet. D ieselbe ist 
auch als R ingleitnng aus
geb ildet, so dafs B etriebs
störungen ziem lich ausge
schlossen sind. D er Dampf
druck beträgt 10 Atm. Ab
bildung 12 zeigt die Anlage  
im Bau.

Sind nun auch in maschi
neller H insicht die amerika
nischen Kesselhäuser der 
N euzeit entsprechend ein
gerichtet und is t besonders 
darauf Bedacht genommen,
Arbeiter zu sparen, so legen  
die hiesigen W erke mehr 
Gewicht darauf, durch Ein
bauen von Überhitzern und 
Economisern oder anderen 
Speisewasservorwärm ern die 
K esselanlage ökonomisch ar
beiten zu lassen . Dafs in 
dieser H insicht in Amerika 
noch w enig getan ist, lieg t
an dem Vorhandensein des Abbildung 11. Asche-VerladeVorrichtung.
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die auf deutschen W erken , w elche mehr mit 
einer scharfen Konkurrenz zu rechnen haben, 
schon lange in Anwendung sind und sich

gase des Hochofens in den Gaskraftmaschinen. 
Anderseits haben auch wieder nach amerika
nischem Muster eingerichtete deutsche Werke

Abbildung 12. Kesselhaus im Bau.

bewahrt haben, auch nicht mehr verschliefsen g eze ig t, dafs durch arbeitsparende maschinelle
können, und hierzu gehört Überhitzung des Anlagen die L eistungsfähigkeit bedeutend ge-
Dampfes und die direkte Ausnutzung der Ab- : hoben wird.

W alzeiikalibr ierung.

Nachdem se it einer Reihe von Jahren jener  
T eil des E isenhüttenw esens, w elcher die Form
gebung des E isens umfaßt, in der Fachliteratur 
nur in seinen Grundzügen oder bezüglich ein
zelner Fabrikationen behandelt wurde, sind in 
neuester Zeit zw ei bedeutende W erke erschienen, 
das eine von Ingenieur G e u z e , das fast unm ittel
bar folgende von Professor B r o v o t  bearbeitet. 
Durch die Herausgabe dieser erläuterten K ali
brierungszeichnungen wurde einem längst emp
fundenen Bedürfnis Rechnung getragen. Dem  
Eisenhüttenmann, w elcher sich dem W alzw erks
fache zuwendet, ist nun die M öglichkeit geboten, 
theoretische K enntnisse bezüglich der Form
gebung des E isens zu erwerben und sich auf 
Basis dieses W issens zu einem W alzenkonstruk
teur auszubilden.

D ie Beobachtung aller beim W alzprozesse  
auftretenden Erscheinungen sow ie die dabei g e 
sammelten Erfahrungen werden stets zur E r
gänzung des W issens nötig sein, da mancherlei 
Umstände, w ie die E inrichtung des W alzw erkes,

Beschaffenheit des zu verarbeitenden Materials, 
Stärke der Antriebsmaschine, beim Kalibrieren  
zu berücksichtigen sind, auch durch das B e
dürfnis des Bau- und M aschinenwesens w ie der 
Industrie an neuen Formen Anforderungen an 
den Fachmann geste llt  werden, welchen derselbe 
nur auf Grund reicher Erfahrungen genügen  
kann. Das von Hrn. Professor Brovot heraus
gegebene W erk ist bis je tz t in drei Lieferungen  
erschienen. Dasselbe ze ig t sich als eine ebenso 
gründliche als tüchtige Arbeit, dessen Studium 
für jeden Hüttenmann, der sich für AValzwerke 

i in teressiert, von großem W ert sein wird.
Nach einer E inleitung, w elche vorerst die 

grundlegenden Begriffe über den Zweck und das 
W esen der W alzw erke und die Benennung der 
einzelnen T eile desselben behandelt, erörtert der 
V erfasser die zu beachtenden Rücksichten be
züglich Dim ensionierung der W alzen , des Ver
hältn isses der zulässigen  B allenlänge zum Durch
messer derselben, die Stärke der Lauf- und 
Kuppelzapfen und gibt dabei praktische W inke
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betreffs Anordnung tie f  eingeschnittener Kaliber 
wie der W ahl des W alzenm aterials.

Nach dieser otwas knapp gehaltenen E in
leitung geht der V erfasser auf die Grundformen 
der W alzw erke über und bespricht kurz das 
Duo, Ivehrduo und Trio, g ibt die gebräuchlichen  
Durchmesser für die verschiedeuon Strecken an 
und behandelt die Kuppelung des W alzw erkes 
mit der Maschine an Hand einer Skizze. B ei 
Besprechung der Ständertypen werden der Erd
mann-Ständer und eine zw eite Type, bei w elcher 
das Heben der Ober- und U nterw alze durch 
Schrauben erfo lg t, vorgeführt. E s wäre er
wünscht, wenn dieses w ichtige Glied des W alz
werkes eingehender besprochen wäre.

Für Mittel- und Feinstrecken hat man heute 
schon bedeutend bessere Konstruktionen, wobei 
mit vier Handgriffen die Ober- und Unterwalze 
des Trios g este llt wird. Es befrem det auch, 
daß des Doppelduos keine Erwähnung getan  
ist, obwohl gerade dieses W alzw erk bei Aus
nutzung aller V orteile, die es b ie te t, als ein 
ganz w esentlicher Fortschritt in der W alzw erks
technik anerkannt werden muß. Nach einer kurzen 
Besprechung der Armaturen und der maschinellen  
H ilfseinrichtung für W alzw erke geht der Ver
fasser auf den eigentlichen G egenstand, welchen  
das W erk behandelt, die Formgebung, über. Es 
werden die hauptsächlichen Erscheinungen, w elche  
beim W alzprozesse auftreten, die Streckung und 
Breitung bei einem auf das W alzstück ausgeübten 
Druck besprochen, die beim Durchgänge eines 
Stabes wirkenden Kräfte in ihre Komponenten 
zerlegt und die Formeln für dieselben abgeleitet. 
Aus diesen Betrachtungen folgt, daß die Aufnahme 
eines W alzstiickes von den W alzen  nur innerhalb 
bestimmter Grenzen erfolgen kann und diese durch 
den Durchmesser der W alzen gegeben werden.

Nach Erörterung des Einflusses der W alzen
stärke auf Streckung und Breitung, des Zweckes 
des A uslasses (A nzuges) und des Oberdruckes, 
der Ausführung von Kaliberzeichnnngen und 
Schablonen wird die Abnahme von Stich zu Stich  
einer Betrachtung unterzogen. Der Abnahme
koeffizient ergibt sich, wenn in einem Bruch 
als Zähler der Querschnitt nach dem Durch
gän ge, a ls Nenner der Querschnitt vor dem 
Durchgänge ein gesetzt wird. Der Verfasser 
kommt mit Vorbehalt der Berücksichtigung ent
gegenstehender praktischer Hindernisse zu dem 
G esetze: „Der Abnahmekoeffizient is t  bei allen  
zu einem und demselben W alzvorgange gehörigen  
Kalibern derselbe.“ D ieses G esetz wäre, wie 
der V erfasser bemerkt, zutreffend, wenn der 
W alzvorgang in sämtlichen Kalibern unter ganz 
gleichen Umständen verlaufen wurde. Hierzu 
ist zu bemerken: D a dies nie der F a ll ist und 
im G egenteil sich die Umstände von Stich zu 
Stich ändern, verdient der oben ausgesprochene 
Grundsatz w ohl nicht den Namen eines G esetzes.

Ein solches läßt sich nach einem gebräuch
lichen Sprichwort besser form ulieren, w elches 
sag t: „Schmiede das E isen , solange es warm  
is t .“ Es wird besonders bei kleinen Profilen 
gegen dieses Prinzip  manchenorts gesündigt und 
infolge ängstlicher Beibehaltung eines festgehal
tenen Abnahmekoeffizienten ein Profil vom Vor
stabe mit mehr Stichen fertiggebracht, als hierzu  
nötig wären, dabei Zeit und K raft vergeudet, 
außerdem werden infolge Bearbeitung erkalteten  
Materials die W alzen stark verschlissen.

Der V erfasser geht alsdann zur Kalibrierung 
der Block-, Knüppel- und V orw alzen über. D ie  
Konstruktion der B lockw alzen wird in fünf B ei
spielen vorgeführt, w elche für Kehrduo kon
struiert sind. Es werden hierbei alle Variationen  
der örtlichen Lage des Kailtapparates angenommen.

B ezüglich des F a lles, bei welchem der W ende
apparat auf beiden Seiten vorhanden ist und der 
Block nach jedem D urchgänge gew endet wird, 
wäre zu bemerken, daß diese Art der B lockung  
wegen des langsamen V erlaufes der Arbeit kaum  
w irklich durchgeführt wird. W ohl ist es sehr

Abbildung 1.

zweckm äßig, wenn diese A usstattung vorhanden 
ist, da das B lockw alzw erk Flach- und Quadrat
stäbe verschiedener Dimension liefern muß, wobei 
es mitunter Vorkommen kann, daß, wenn nur 
auf einer Seite ein W endeapparat vorhanden ist, 
Leerstiche eingeschaltet werden müssen. Auch 
bietet der eine Kantapparat eine willkommene 
R eserve, falls der zw eite nicht funktioniert. D ie 
Gefahr des S tilliegen s des W alzw erkes is t daher 
w esentlich verringert.

In den Ausführungsbeispielen erscheinen die 
Druckflächen der Kaliber als gerade L in ien ; dies 
scheint nicht ganz entsprechend; zweckm äßig  
is t e s , wenn die Druckfläche, w ie vorstehende 
Abbildung 1 ze ig t, gew ölbt ausgefiihrt wird. B e
sonders g ilt  dies bei jenem  Kaliber, w elches dem 
Stiche vorausgeht, den der Block nur einmal 
passiert, und bei den diesem folgenden Kalibern. 
Hierdurch wird erreicht, daß der Block trotz der 
entsprechenden Breitung in den Ecken stramm  
geführt wird, daher weder kippen noch eine W a lz
naht erhalten kann. Den Vorteil dieser K aliber
gestaltung wird jeder W alzm ann, w elcher mit 
Blockw alzw erken zu tun hatte, leicht einsehen.

Beim Besprechen der Knüppelwalzen wird 
vorerst die Konstruktion einer solchen für ein

XVII.5, 2
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Kehrduo vorgeführt. D ieselbe erhält von der 
B lockw alze einen Stab von 160  X  160  mm, 
welcher zu einem Knüppel bis zu 50 mm aus
gew alzt werden soll. D ie W alzen sind in der 
W eise ausgeführt, daß in zw ei Flachstichen ein 
Stab von 135  X  H o  mm erzielt wird und w eitere  
W alzarbeit in  neun Spitzbogenkalibern erfolgt.

B ei R eversierw alzw erken empfiehlt es sich 
wohl, mit den Flachkalibern bis zu 90  mm, 
eventuell 70  mm zu gehen und erst von dort 
ab Rhombenkaliber anzuwenden. D iese im F lach
kaliber erzeugten Flach- und Quadratstäbe führen 
sich besser a ls Spitzbogen- oder rhombische Stäbe, 
auch sind diese Stäbe auf dem R ollgang leichter 
zu wenden. B ei Ausführung dieser Kaliber 
sollen die Druckflächen der W alzen  ebenfalls, 
w ie Abbildung 1 zeigt,' gew ölbt sein, damit die 
Stäbe gu t geführt werden und keine W alznähte 
erhalten. A llerdings is t man mit einer derart 
ausgeführten W alze  nur in der Lage, quadra
tische B löcke und Knüppel von 130 , 1 10 , 90 , 
7 5 , 6 0  und 5 0  mm Seite zu erzeugen, eine Serie 
von verschieden dimensionierten Stäben, die dann 
doch eine genügende Auswahl gestattet. Im 
w eiteren werden mehrere Konstruktionen von 
Trio-K nüppelwalzen, endlich solche für die übrigen 
Vorwalzen vorgeführt.

Zum Schluß des K apitels der Vorwalzen, 
welches sehr ausführlich behandelt erscheint 
und wohl genügend Anhaltspunkte zur Orien
tierung in fast a llen  F ällen  bietet, bringt der 
V erfasser die 'Ausführung einer kleinen Trio- 
Vorstraße für Schnellstrecken , welche einen  
Quadratstab von 4 6  mm. Seite in einem Oval 
aufnimmt und bei einer A nzahl abwechselnd w irk
samer Quadrat- und O valstiche quadratische Stäbe 
von 28 , 18 , 1 2 ,5 , 9 , 7 und 6 mm Seitenlänge  
liefert, li ie r  is t  er wohl etw as zu w eit ge
gangen, da Stäbe von w eniger als 12 mm Seite  
im Trio zu langsam  gehen und, fa lls so dünne 
Quadratstäbe gebraucht werden, dieselben durch 
Schlingarbeit in zw ei oder mehreren Gerüsten  
erzeugt werden. Für eine Vorwalzo sind die 
Sprünge in den Dimensionen auch zu groß.

Für D rahtw alzw erke werden wohl manchen
orts Vorwalzen ged reh t, bei welchen das erste  
Oval einen Knüppel von 8 0  bis 9 0  mm Seite 
anfnimmt und mit Quadrat abwechselnd den 
Stab zur Fertigstrecke liefert; auch bei diesen  
geht man im Vorstrecktrio kaum unter 14 mm 
Stabseite.

Der V erfasser ze ig t hierauf die Konstruktion  
der Oval- und Quadratkaliber für Vorwalzen. 
E in w eiterer Abschnitt des W erkes behandelt 
das K alibrieren der W alzen für H andelseisen. 
Nach Erörterung dieses Begriffes werden zah l
reiche W alzenausführungen für R eversier-, Trio-, 
Grob-, M ittel- und Feinstraßen in Zeichnung und 
Erklärung vorgeführt und diese Ausführungen 
auf bestimmte, auch in den folgenden K alibrie

rungen festgehaltene Voraussetzungen bezüglich  
V erteilung der zu erzeugenden Profile auf die 
verschiedenen W alzw erke basiert. Der Verfasser 
setz t dabei als Beispiel Straßen mit bestimmter 
Gerüstzahl, W alzenstärke und Bundlänge voraus. 
E s is t  vollkommen am P la tze , daß in der diesen 
A bschnitt einleitenden Erklärung der W alzen
konstrukteur gew arnt wird, die Bundlängc nach 
Bedarf zu ändern und dadurch das Ständer
rücken, W echseln der Kuppelungsspindeln bei 
den Straßen zur Tagesordnung zu machen. Es 
wird em pfohlen, die Kalibrierungen nach der 
W alzw erkseinrichtung ausznführen und nur in 
unerläßlichen F ällen  von der einmal bestimmten 
Buudlänge abzugehen. Vorerst wird die Aus
führung der Quadratwalzen behandelt und die 
K onstruktion der Kaliber geze ig t. E ine Reihe 
von B eispielen, welchen Tabellen beigefügt sind, 
wird besprochen.

Quadrateisen von 25 mm aufwärts wird frei
händig, solches unter 25 mm Stärke in Führungen  
gew alzt. A ls Vorkaliber für das in Führungen 
gew alzte  Quadrateisen dienen Spießkantkaliber, 
deren Konstruktion an Hand von Skizzen er
läutert wird. In gleicher W eise is t  die K ali
brierung der Rundwalzen erörtert, sowohl 
für die freihändige W alzung, als für das in 
Führungen aus Oval erzeugte Rundeisen. Gute 
K onstruktionen der Rund- und Ovalkaliber werden 
vorgeführt und durch Tabellen ergän zt, welche 
für freihändig erzeugtes Rundeisen von 40  bis 
2 0 0  mm für Führungsrundeisen von 5 bis 150  mm 
zusam m engestellt sind.

Rundeisen bis zu 100  mm Stärke .w ird  wohl 
schon von den meisten zeitgem äß eingerichteten  
W alzw erken in Führungen erzeugt. A ls Vor
w alze dienen Spitzbogen w alzen oder auch Quadrat
w alzen , bei welchen die Ecken sehr stark ge
rundet sind. D as W alzen von stärkeren Rund
eisen in Führungen begegnet einigen Schw ierig
keiten, da die E inlässe für das Rundeisenkaliber  
genan geste llt werden m üssen , um das Oval 
stramm zu halten. Das Einführen eines starken  
Ovalstabes in eine solche Führung w äre, wenn 
der Stab nur etw as gebogen aus dem Voroval 
austräte, nicht möglich. Es muß daher der E in 
laß bei Einführung des Ovalstabes um einige 
M illimeter geöffnet und nach Erfassen des Stabes 
durch die W alzen geschlossen  werden. D a ein 
nur einseitiges Öffnen des E in lasses den Stab 
schon bei der Einführung in eine unrichtige Lage  
brächte, so soll der E inlaß derart ausgeführt 
w erd en , daß sich beide E in lässe g leich zeitig  
öffnen und schließen lassen . E s is t  sehr zu 
bedauern, daß bezüglich der Konstruktion eines 
befriedigend funktionierenden E in lasses für schwere  
Rundwellen keinerlei Andeutung gegeben ist.

E in B eisp iel z e ig t  die Kalibrierung eines 
D rahtw alzw erks, w elches m it einer Vorblock- 
und einer Vorstreckstraße ausgerüstet ist. D ie
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Vbrblockwalzentrios verarbeiten Eohblöcke von 
130 min Seite auf rhombische Stäbe von 54  X  
68 mm Q uerschnitt, w elche an die aus zw ei 
Gerüsten bestehonde Vorstrecke abgegeben werden, 
die bei abwechselnden Quadrat- und Ovalstichen 
einen Ovalstab von 10 X  80 mm an die F ertig 
straße lie fert; dieser Stab wird in 9 Stichen auf 
Runddraht von 5 min Stärke gew alzt. Aus dem 
Triogerüste der Vorstrecke gelaugt der Quadrat
stab von 17 mm mit selbsttätiger Umführung in 
das Duo der Vorstrecke und von diesem als 
Ovalstab von 30  X  10 mm an die Fertigstraße. 
Die Quadratstäbe laufen in Umführungen in die 
Ovalstiche, während die Ovalstäbe mit der lland  
geschlungen werden.

In sehr umfangreicher W eise sind die Flach- 
eisenwalzen behandelt. E s werden Kalibrierungen  
von P latinen von 200  mm B reite , dann solche 
von verschiedener B reite und Stärke bis zum 
Bandeisen von 10 mm B reite vorgeführt und 
tabellarisch belegt. T atsächlich werden Band
eisen von 20  mm und geringerer B reite nur selten  
aus einer V orwalze mit geschlossenem  Kaliber 
gew alzt. So schm ales E isen wird aus einem
wie Draht vorgew alzten Quadratstab in zw ei 
sich folgenden Duos mit glatter Bahn ganz gut 
und v ie l rascher fertiggestellt. Im Anschluß 
geschieht jener H ilfsw alzen  Erwähnung, welche 
zur Erzeugung von F lacheisen dienen, die be
züglich ihrer B reite von den Abstufungen der 
vorhandenen F lachw alzen  abweichen und w elche  
man Stufen- und Stauchw alzen nennt, ferner 
jener W alzen , die zur E rzeugung abgekanteter 
oder an der Schmallläche abgerundeter F lacheisen  
dienen. In der Zeichnung is t auch ein solches 
W alzenpaar vorgeführt. Hierbei erscheinen die 
W alzen eingeschnitten. Solche Kaliber werden 
wohl nur zur Erzeugung von sehr dünnen oder 
sehr stark abgerundeten Eisen verw endet, für 
alle stärkeren, nicht so abgerundeten Sorten wird 
nur die Abrundung in g la tte  W alzen eingedreht. 
Dies b ietet den V orteil, daß man verschieden 
dicke Stäbe, deren Rundung den gleichen Krüm
mungsradius haben, in demselben Kaliber ausführen 
kann, und daß die Rundung in der harten Schale 
der W alze eingedreht is t ,  daher w eniger ab
genutzt wird. E ine gute Führung genügt, um 
ein Knicken des hochkantig eingeführten Stabes 
zu verhüten, und der nachfolgende Polierstich  
tut das übrige.

Ein w eiterer A bschnitt des W erkes behandelt 
die Erzeugung solchen W alzeisens, dessen Quer
schnitt sich in verschieden gesta ltete  Flächen  
zerlegen läßt und Formeisen genannt wird. D ie  
Durchführung der K alibrierung richtet sich in 
der Hauptsache danach, ob die einzelnen Profil- 
glieder g leiche oder verschiedene Stärke, gleiche  
oder verschiedene L age haben, ferner ob die Profil
glieder sym metrisch oder unsymmetrisch grup
piert sind. A ls B eispiel eines ungleich starken,

jedoch symmetrischen Profils wird ein U-förmig  
gestaltetes Eisen mit kurzen Füßen angenommen 
(Abbildung 2). D ieses läßt sich in drei Recht
ecke zerlegen und zw ar den S teg  von 8 mm 
D icke und 60 mm B reite und die beiden Füße 
von 16 mm Höhe und 30 mm Breite, ln  der 
Betrachtung der Abiiahm everhältnisse wird an
genommen, daß nur Höhendruck orfolgt und eine 
Breitung nicht stattflndet. Sollten nach theo
retischen Erwägungen alle drei Profilglieder die 
gleiche Streckung erfahren, so gelangt man bei 
entsprechender gleichm äßiger Abnahme bald zu 
einer sehr großen Fußhöhe. Es müßte also, 
wenn mehr Stiche vom Fertigkaliber gerechnet 
mit gleicher Streckung für a lle  Profilteile aus
geführt würden, der erste Druck auf den F lach
stab so ungleichm äßig se in , als hätte man das 
Fertigprofil direkt aus dem Flachstabe erzeugt.
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Abbildung 2.

In der angegebenen Zeichnung (Abbildung 2) 
sind bei einer Abnahme von einem D rittel für 
jeden Stich die Flanschen 81 mm hoch, der S teg  
40  'ja 111111 stark. Nun wird angenommen, daß dieses 
Profil aus einem F lachstabe von 81 mm Höhe 
und einer B reite gleich  dem fertigen E isen, also 
120 mm, gedrückt w urde, wobei der S teg eine 
Abnahme von 5 0  ° /o , die Füße keine Abnahme 
erfahren. Nach dem Querschnitt müßte der S teg  
nach dem Stiche um das Doppelte länger werden, 
die Füße hingegen, w elche nicht bearbeitet wurden, 
gleich  lang wie der Flaclistab bleiben. Hätte 
der Flachstab eine L änge von 1 m gehabt, so 
müßte er den Flanschen um dieses Maß voraus
geeilt sein. D a jedoch die Füße dem Stege  
folgten, so ergibt die Rechnung eine L änge von 
1333  mm. D er Verfasser gibt nun an, daß die 
geringere Verlängerung des Steges und die Ver
längerung der ohne Druck das Kaliber passie
renden Füße nur dadurch erklärbar seien, daß 
ein T eil des Materials vom Steg in die Füße 
gewandert ist, was mit R ücksicht aut die te ig 
artige Beschaffenheit des glühwarmen Materials 
natürlich sei. A uf der rechten Seite der Ab
bildung 2 is t die K alibrierung des gleichen Profils
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in der W eise eingezeichnet, daß in allen Stichen  
eine ungleichm äßige Abnahme in den Profil
gliedern erfolgt, also der ungleichm äßige Druck  
nicht auf einmal erfolgen m uß, daher vollz ieh t 
sich auch die seitliche W anderung des Materials 
nur allm ählich.

Diese Erläuterungen sind nicht sehr glücklich  
gew ählt und geeignet, denjenigen, w elcher unter
richtet werden soll, zu verwirren. T atsächlich  
würden die Füße infolge des Stegdruckes erheb
lich Zurückbleiben, sowohl in der Länge als in 
der Höhe; es würde sich das Kaliber gegen  
oben nie füllen (Abbildung 3 ); nur jenes Quantum 
von Stegm aterial wird in die Füße gleiten , w elches 
der natürlichen B reitung entspricht. D iese Er
scheinung würde in ganz gleichem  Maße auf- 
treten , ob die Abnahme in einem oder einer 
Reihe von Kalibern in der geschilderten W eise  
erfolgt. D a dio Füße von dem vorauseilenden  
S teg  gezogen worden, so tritt in jenen eine 
Lockerung des M aterials e in , w elche ein An
reißen verursachen müßte.

Es kann also eine derartige Profilausbildung  
nie stattfinden, g leichgültig , ob die ungleich
mäßige Abnahme auf einmal erfolgte oder auf

A b b ild u n g  3.

mehrere Stiche verteilt sein würde. D ie K ali
brierung ungleichm äßig starker Profile erfolgt 
vielmehr nach den G rundsätzen, daß der qua
dratische oder rechtw inklige Block vorerst durch 
eigentüm liche, schnittartig  wirkende Kaliber in 
einer dem zu erzeugenden Profile entsprechenden 
W eise gete ilt und in den folgenden Stichen in 
allen Profilgliedern m öglichst gleichm äßig g e 
streckt wird. Ist das Material für den Höhen
druck nicht vorliauden, so muß die Streckung i 
in diesen Profilgliedern durch einen seitlichen  
Druck in annähernd gleichem  Maße ersetzt 
werden. Nur bei D ruckflächeu, die gegen die 
W alzlin ie einen spitzen W inkel b ilden , g le itet  
das Material vom stärker gedrückten nach dem 
schwächer gedrückten Profilteil.

Nach den allgem einen Erläuterungen werden 
jene Formeisen besprochen, w elche in den Gliedern 
gleiche Stärken haben. Hierher gehören die 
W inkel- und Z -E isen. Die Kalibrierungen sind 
durch vorzüglich ausgeführte B eisp iele vorgeführt. 
D iese nebst den Angaben bezüglich V erteilung  
der verschiedenen Profile auf die einzelnen Straßen  
und den erklärenden T ext bieten äußerst w ert
volle Anhaltspunkte für die Praxis.

Für die kleineren Profile bis 4 0 /4 0  mm 
Schenkelbreite wird der Stab vorerst durch 
einen Einschnitt in der Mitte gete ilt , dabei die 
innere Hohlkehle und die W inkelkante vorgebildet.

D ies erfolgt in einem Stiche oder zw ei meist 
übereinander liegenden Stichen. Das folgende 
Kaliber gibt den Schenkeln eine etw as ge
schw eifte F orm , so daß dio äußeren T eile  der 
Schenkel in eiue ziem lich flache L age kommen, 
während die äußere W inkelkante und innere 
Kehlung der W inkelform  entsprechen. In den 
Fertigkalibern werden die Schenkel wieder auf
gebogen (Abbildung 4). Für Profile mit größerer 
Schenkelbreite geschieht die erste Entwicklung  
w ie bei den kleinen W inkeln, die weiteren Ka
liber gehen allm ählich vom stumpfon in den 
rechten W inkel über. Es sind zw ei bis drei 
Fertigkaliber für W inkel verschiedener Stärke 
vorgesehen. Von W inkeln mit 40  mm Schenkel
breite aufwärts sind für stark abweichende 
Stärken spezielle Vorkaliber eingedreht, wo
durch ein exakt ausgeführtes Eisen geliefert 
werden kann.

B ei Besprechung der W alzenkonstrnktion für 
ungleichschenkligo W inkel wird auf zw ei K ali
brierungsmethoden und deren Vor- und Nachteile 
hingew iesen. Entweder erhalten die Schenkel 
gleiche N eigung zur W alzlin ie, w ie bei den 
gleichschenkligen  E isen, oder es werden die Ka
liber derart konstruiert, daß die Schenkel gleich  
tie f  in dio W alzen eingeschnitten w erden, und 
die W inkel, mit welchen die Schenkel gegen die 
W alzlin ie  e in fa llen , um so verschiedener sind, 
je  mehr die Schenkelbreiten voneinander ab
w eichen (Abbildung 5). E rstere K alibrierung  
ist am P la tz e , wo der längere Schenkel nicht 
viel über 1 */2 mal so lang is t a ls der kürzere 
Schenkel. D er ungleiche Flächendruck wird 
durch eine in beiden Schenkeln verschiedene 
Abnahme ausgeglichen. D ieselbe bietet den 
V orteil, daß die Scbenkelstärken beim Heben 
oder Senken der W alzen  stets gleich  bleiben. 
L etztere K alibrierung (Abbildung 6) ist für 
W inkel m it sehr ungleichen Schenkelbreiten g e 
e ig n et, hat aber den N a ch te il, d aß , wenn die 
W alze aus ihrer normalen Lage kom m t, die 
Stärke beider Schenkel voneinander abweicht. 
Beide K alibrierungsarten sind in reicher Zahl 
vorgeführt.

D ie ebenso ausführlich behandelte K alibrie
rung der Z-Eisen erfolgt von einem ähnlichen  
Gesichtspunkte aus w ie jene des W inkeleisens, in
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welche dieses Profil zerlegt werden kann. E s 
finden sich Ausführungen für Profil Nr. 4  bis 20  
der deutschen Normalien. Auch die Ausführung 
von B elageisen  ist in einer Reihe von B eispielen  
vorgeführt. E s wäre vorzuziehen, wenn hier 
bei den ersten Entw icklungskalibern mehr ein
geschnitten würde, eine Methode, die bei Auf
wendung geringerer Kräfte und Schonung des 
Materials zum gleichen Ziele führt. D ie K ali
brierung des Säuleneisens, vom Flachstab aus
gehend, ist auf B asis der W inkel-K alibrierung  
durchgefiihrt, da sich dieses Profil in zw ei gleiche 
W inkel zerlegen  läßt, w elche je  einen gekrümmten 
und einen geraden Schenkel besitzen.

Nun geht der V erfasser auf jene Profile über, 
bei deren Entw icklung es nicht möglich ist, daß

alle Glieder desselben Profils unter gleichen  
Druckverhältnissen bearbeitet werden. Vorerst 
wird die K alibrierung der T-Eisen erläutert. An 
der Hand von Skizzen  wird geze ig t, daß eine 
K alibrierung, w elche nach den theoretischen  
Grundsätzen der gleichen Streckung in allen  
Profilteilen ausgeführt w ürde, praktisch nicht 
anwendbar ist, weshalb von derselben abgegangen  
werden muß.

Um aus einem Quadrat- oder Rechteckstab  
eine für die W eiterentw icklung geeignete Form  
zu erhalten, muß in den ersten Stichen in den 
Profilgliedern ein sehr verschiedener Druck zur 
Ausübung kommen, wodurch der S teg  und die 
Flanschen vorbereitet werden. In den ersten  
Stichen, wo noch kein Seitendruck gegeben  
werden kann, würden, obwohl auch die Flanschen  
einen geringen Druck erhalten, diese gegen den 
Steg Zurückbleiben. Im folgenden Stiche wird 
diese Erscheinung schon in vermindertem Maße

auftroten. Um für die E ntw icklung der F lanschen  
keinen zu hohen Stab wählen zu müssen, und 
um die im Stab zurückgebliebenen Flanschen  
wieder zu längen, werden- diese durch die hierzu 
geeigneten Stauchstiche stärker als der S teg  
bearbeitet. Infolge des auf die Flanschen aus
geübten starken Druckes kommt die Breitung  
in erwünschter W eise zur Geltung.

In dieser W eise wird ein Stab von geeignetem  
Querschnitt für die W eiterentw icklung erzielt. 
D iese erfolgt in solcher W eise, daß der S teg  
in horizontaler L age den w eiteren Druckwirkungen 
u n terliegt, wobei abweclisolnd eine Flansche 
Seitendruck, die andere Stauchung erfährt. Die 
jew e ilig  im eingeschnittenen Kaliber passierende 
Flansche erfährt einen geringen Seitendruck, ja  
in den letzten  Kalibern vor dem F ertigstich  gar 
keinen Seitendruck, wohl aber wird sie gestaucht; 
die andere F lansche, welche zw ischen den zw ei 
W alzen passiert, erhält einen geringen Hoch-

A b b ild u n g  6 .

druck, aber einen solchen Seitendruck, daß die 
Abnahme dieses Profilgliedes mit jener, welche 
der S teg erleidet, Schritt hält. Der F ertigstich
is t abermals ein Stauchstich. B ei Durchsicht
der Kalibrierungsbeispiele fä llt die anfänglich
etw as zu geringe Abnahme im S tege auf, welche 
in den letzten  Kalibern nachgeholt werden muß. 
Auch die außerordentlich große Stauchung des 
Steges im Fertigkaliber, muß nachteilig  sein.

D ie Kalibrierung ist eben so durchgeführt, 
daß im Fertigstiche sowohl in den Flanschen  
als im S teg  gegen das Vorkaliber g leiche Ab
nahme stattfindet. Theoretisch is t das ganz
richtig; in der P raxis ze ig t sich jedoch, daß bei 
Stauchung eines hohen Stabes nur dessen unterer 
T eil in M itleidenschaft gezogen wird. D ieser 
T eil wird sich infolge der lokalen Breitung an 
die Kaliberwände anpassen und diese unten stark  
verschleißen. Der Stab wird schwer auslassen, 
und nach A bw alzung eines nicht sehr großen 
Quantums muß die Gefahr der Bandbildung ein- 
treten. Ein im Verhältnis zur Stegabnahme 
starker Flanschendruck schadet erfahrungsgemäß  
v iel w eniger; natürlich wird auch der F lanschen
druck im Fertigstiche sehr gering bemessen,
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Nach Vorführung einer großen A nzahl A us
führungen für normale und breitfüßige T -E isen  
wird die K alibrierung der Träger erläutert. Für 
diese gelten ähnliche Prinzipien w ie für T -E isen , 
in w elche Figur sich das Trägerprofil zerlegen  
läßt. So w ie bei der E ntw icklung jener werden 
bei diesen nach der groben Vorformnng die Füße 
abwechselnd gedrückt und gestaucht, je  nach
dem der Fuß eine Bearbeitung von verschiedenen  
W alzen erfährt oder das in eine W alze  ein
geschnittene Kaliber passiert. D ie Ausbildung 
der Füße durch Stauchen wie bei T -E isen  ist 
hier nicht m öglich, wohl aber b ietet dieses Profil 
G elegenheit, die Vorformung durch Einschneiden  
in einer zweckmäßigen W eise zu erleichtern. 
Es befremdet, daß diese zw eifellos vorteilhafte  
Methode in der Mehrzahl der vorgeführten Ka
librierungen nicht angew endet wird.

Die Kalibrierungen der schweren Profile (w ie  
55 bis 32) für ein Reversierduo sind alle  in 
der W eise ausgeführt, daß der Block an Stelle  
des Steges Flachdrucke erhält. D er Stab passiert 
jedes der ersten drei Vorbereitungskaliber bei 
jedesm aliger N achstellung der Oberwalzen mehr
mals. E ine solche K alibrierung setzt voraus, 
daß das Fußeisenm aterial besonders gut und frei 
von Oberflächenblasen ist. Infolge der fast un
verm ittelten starken Streckung des Steges w er
den die Füße gew iß  in den ersten 4 bis 6, 
wahrscheinlich sogar in allen 6 bis 9 durch 
Stellung erzielten Stichen leer laufen, d. h. an 
den Fußenden die Kaliber nicht füllen. E rst 
in den geschlossenen Kalibern wird der Fuß  
auch unten gedrückt.

Daß diese V erhältnisse während der V or
formung große Ansprüche an das Material stellen , 
ist einleuchtend.

D es ferneren scheinen mir die Füßeansätze  
in diesem Vorformungsstadium zu schwach g e 
halten. D er Fuß soll stärker entw ickelt werden, 
um in den folgenden Kalibern mehr Material 
für die seitliche Bearbeitung zu haben. Obwohl 
allzu starke Seitendrficke bei den geschlossenen  
Kalibern mit Rücksicht- auf die W alzenringe und 
auch w egen des dabei nötigen großen K raft
aufwandes zu vermeiden sind, wird es sich doch 
empfehlen, hier w eiter zu gehen, als in den 
vorgßfiihrten Beispielen ausgeführt erscheint. In 
vorstehender Skizze (Abbildung 6), -welche der 
Kalibriernngssam mlung des Autors entnommen 
is t ,  ist eine günstigere Vorformung für das 
erste Kaliber in starker Tdnie eingezeichnet. 
In den folgenden Entwicklungskalibern flacht 
sich die W ölbung des S teges allm ählich ab, so 
daß der S teg  im ersten geschlossenen Kaliber 
parallele Begrenzungsflächen erreicht.

R eversierw alzw erke, die Trägerprofile von 
über 40 0  mm Höhe w alzen, sollen wohl mit 
einem separat betriebenen Blockw alzw erke von 
zw ei Gerüsten ausgestattet sein, wobei das erste

Gerüst zur Erzeugung von F lach- und Quadrat- 
st-äben, das zw eite zur Aufnahme der Fasson- 
vorstiche für T räger dient und w ohl auch Stauch- 
stiche eingeschnitten hat, damit man die Fasson
stiche für eine Serie von Trägern verwenden 
kann. W ie zw eckm äßig dies w ä re , zeigen 
schon dio vorgeführten Kalibrierungen.

W enn die B lockw alzen in der Fertigstraße  
liegen , so is t es nicht m öglich, die W alzen um 
das eigentlich erwünschte Maß zu heben. Der 
Verfasser setzt aus diesem Grunde für 5 5 0  mm 
hohe T räger nur einen Rohblock von etwa  
5 0 0  min B reite und 300  mm Höhe voraus; dieser 
kann bei normaler Höhe nur etw a 1600  kg 
schwer sein; der Träger w iegt pro Meter 166 kg, 
man könnte also nur Träger von etw a 8 ,5  m 
erzeugen. E in W alzw erk  für so schw ere Profile 
ohne separat betriebene B lockstraße wäre also 
ein Unding. Is t eine B lockstraße vorhanden, so 
soll dieselbe unbedingt aus zw ei Gerüsten be
stehen. Auch sollen in den sich folgenden  
Kalibern die W alzenringe verschiedene Höhe 
haben, um die W alznaht nicht immer in die 
K aliberteilung zu bekommen, w ie in den vorge- 
fiihrten Zeichnungen. Hierzu sind diese W alzen  
zu w enig lang, da die Kaliberringe für eine 
größere Höhe zu schwach ausfallen würden. 
All dies b ew eist die N otw endigkeit eines Fasson- 
blockgeriistes bei jener B lockstraße, w elche der 
Fertigstraße vorgelegt ist.

Ferner wird eine größere Anzahl K alibrie
rungen der Trio-G robstraße, von Trägerprofil 
Nr. .32 an, vorgeführt. D as erste Trio dient 
als V orw alze für Trägerprofile Nr. 32 bis 21 
und sind in selb iges außer Flachkalibern Stauch
kaliber eingedreht. Profil 30  und 32 haben jedes 
für sich ein Vor- und ein F ertigtrio. D ie Profile 
Nr. 29 , 28 haben ein gemeinsames zw eites Vor
trio und jedes ein Fertigtrio, ebenso die Profile 
Nr. 26 , 27 . Für die Träger Nr. 23 , 24 , 25  
dient ein zw eites Vortrio m it einem Stauch
kaliber und je  ein F ertigtrio, ebenso is t für die 
Profile Nr. 21 , 22  die E inteilung getroffen. D ie 
A bleitung so vieler Profile von einem ersten 
Vortrio scheint mir allzu w eit zu gehen. Das 
dadurch bedingte wiederholte Stauchen ist weder 
für den flotten V erlauf der A rbeit, noch für das 
Material g ü n st ig ; auch kühlt der Stab im Stauch
kaliber, worin die Füße keinen D ruck'erhalten , 
sehr ab.

P rofile ,-w elche nur 10 mm in der Höhe ab
weichen, lassen  sich durch größere Breitung ohne 
Stauchen w alzen, w ohl auch noch größere Diffe
renzen werden in dieser W eise überwunden. In 
dem gemeinsamen ersten V ortrio‘ für 21 bis 32  
is t die Fnßbildung in den ersten Stichen durch 
Einschneiden gut durchgeführt. In dem folgenden  
ersten Vortrio für Träger Nr. 15 bis 20  mit 2 Flach- 
und 4  Stauchstichen wird der S teg  nicht ein
geschnitten, sondern durch Flachdrücke entw ickelt,



1. September 1903. E in elektrisch betriebener Blockrollgang. Stahl und Eisen. 983

Für diese Serie is t noch ein gemeinsames 
zw eites Trio und für jedes Profil ein Fertigtrio  
vorgesehen.

Mit diesen Ausführungen sch ließt die jüngst 
erschienene dritte L ieferung des W erkes. Es 
muß zum Schlüsse nochmals hervorgehoben w er

den, daß dieses W erk eine reiche Sammlung  
Kalibrierungen bietet, welche gründlich erläutert 
werden, so daß dessen Studium für jeden Fach
mann von großem N utzen’ sein wird.

C a in s d o r f  b. Zwickau i. S.
A . S a ttm a n n .

Ein elektrisch betriebener Blockrollgang.
Von Ingenieur F. Janssen.

Die rastlos fortschreitende Entw icklung der 
elektrischen Kraftübertragung in den W alzw erks
betrieben hat in den letzten Jahren zu Einrich
tungen geführt, w elche sowohl in w irtschaftlicher, 
als auch in betriebstechnischer B eziehung w esent
liche Verbesserungen aufweisen und die unbe

sondere Kennzeichen derartiger moderner Schnell
betriebe is t die w eitestgehende Verwendung des 
steuerfähigen elektrischen E inzelantriebes, der 
—  in unmittelbarer Kuppelung mit der A rbeits
maschine —  einen vollständig neuen Maschinen
typus darstellt, dessen konstruktive Durchbildung

stritten einen hohen Grad technischer Vollkommen
heit erreicht haben. Der durch die Produktions- 
Steigerung bedingte Schnellbetrieb der W alzw erks
hilfsmaschinen und insbesondere der Transport
einrichtungen auf den Straßen hat für den Bau 
der Elektromotoren und deren Steuerapparate 
Aufgaben g este llt , deren Lösung teilw eise eine 
vollständige Umbildung der bisherigen Konstruk
tionen verlangte und eine vö llige Um gestaltung  
der Rechnnngsgrundlagen für die L eistungs
bemessung der Motoren bedeutete. Das be-

zum einen T eil durch die A rbeitsw eise der Ma
schine, zum ändern T eil durch die E igenschaften  
des Motors grundlegend beeinflußt wird.

Der im folgenden beschriebene Umbau des 
elektrischen Antriebes an einem Blockrollgang  
neuerer Ausführung zeig t in auffälliger W eise  
den bedeutenden F ortschritt, der mit der Ein
führung des umsteuerbaren E inzelantriebes an 

| S telle des Gruppenantriebes —  in Verbindung 
mit W endegetrieben —  erzielt wurde, ein Fort- 

| schritt, der allerdings eine w esentliche V ervoll

A b b ild u n g  1. Grappenantrieb des Ro llganges.
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kommnung der reversierbaren Motoren und ihrer 
Apparate zur V oraussetzung hatte.

D ie A nlage vor dem Umbau is t in Abbil
dung 1 w iedergegeben; die nachfolgende Zu
sam m enstellung gib t Aufschluß über die Ab
messungen des angetriebenen R ollganges:

1. R o l l g a n g  v o r  d e r  W a lz e  (am  K a n t 
a p p a r a t) :

1 Stufenrolle, 660  b is  550  Durch:»., 2900  nun lang  
6  Rollen , 550  „ 3400  „ „
3  Rollen , 550  „ 3100 „ ,
8  Rollen , 550  „ 800  „ „

2. R o l lg a n g  h in t e r  d e r  W a lz e :
1  Stufenrolle, 6 50  b is 5 50  Durehm ., 2900  mm lang  
6  Rollen , 550 „ 3400  „ „
5  Ro llen , 550  „ 2000  „ „

Der seitw ärts au fgestellte Elektrom otor trieb 
unter Zwischenschaltung eines Stirnradpaares auf 
ein Riem envorgelege mit je  zw ei offenen und ge-

Spannung betrieben. D ie Anordnung eines Riemen
w endegetriebes erm öglichte die Verwendung eines 
dauernd nach einer R ichtung umlaufenden Motors, 
der, einmal angelassen, nunmehr ununterbrochen 
arbeitete; Die kontinuierlich in B ew egung be
findlichen Massen setzten  sich daher zusammen 
aus: Motor-Anker, dem ersten Stirnradvorgelege, 
der ersten H ilfsw elle von etw a 9 0 0 0  mm Länge 
mit den daraufgekeilten 4  Fostscheiben sowie 
den 4 Lossclieiben, der V orgelegew elle 2 und 
den zu den W endegetrieben gehörigen 4  Riemen 
von insgesam t etw a 40  m Länge. Nach den 
vorgenommenen Messungen betrug die Belastung  
des Motors beim L eerlauf dieses Triebwerks 40  
bis 50  Ampere bei 3 0 0  V olt entsprechend einer 
Leistung von etw a 20  eff. P . S.

D ie Abbildung 1 läßt erkennen, w elch un
günstigen Einfluß die Ausführung des vorstehend 
sk izzierten  elektrischen Gruppenantriebs auf die

A b b ild u n g  2. K inze lantrieb des R o llg a n g c s  dureli langsam laufendo Motoren.

kreuzten Riemen, welche die Arbeitsübertragung  
auf die getrennt angeordneten Triebwerke am 
R ollgang verm ittelten. D ie zum Verschieben  
der Riemen auf die F est- und Losscheiben 
dienenden Gabeln wurden durch Z uggestänge  
von der vor der W alze liegenden Steuerbühne 
aus b etä tig t, wodurch alsdann das Anlassen, 
Stillsetzen  sow ie die Bewegungsum kehr der Roll- 
gänge eingeleitet wurde. D ie Ü bersetzungsver
hältnisse und Tourenzahlen der einzelnen Vor
gelege waren die folgenden:
M o to r -T o u re n z a l i l .................................
Ü b ersetzung d. ersten Stirn radvorge leges
Tourenzah l der W e lle  1 ......................
Übersetzung des R iem envorge leges . .
Tou renzah l der W e lle  2 ......................
Übe rse tzung d. zweit. Stirn radvorge leges
Tourenzah l der W e lle  3 ......................
IH iersctzung des dritten Vo rge lege s . .
Tourenzah l der R o llg a n g s lä n g sw e lle

Der Antriebsmotor war als offener mehrpoliger 
Nebenschlußm otor mit einer N orm alleistung von 
100 P . S. ausgeführt und wurde mit 3 0 0  Volt

500  i. d. M in .
1:1 ,7  

300  i. d. M in .  
1 : 1 

300  i. d. M in .
1  :3 ,35  

90  i. d. M in .
1 :2 ,2 5  

40  i. d. M in .

Gesamtdisposition der Anlage hatte. D ie von 
dem Riem envorgelege eingenommene Fundament- 
fläche beträgt etw a 4  X  5 m ; hierzu kommt noch 
das Fundament des Motors mit 2,1 X  3 ,5  m so
w ie dasjenige, w elches durch die verlängerte 
H ilfsw elle 1 verbaut wird. Einen w eiteren N ach
te il des elektrischen Gruppenantriebs bildeten die 
hohen U nterhaltungskosten, w elche für die Trieb
w erksteile und insbesondere für das Riem en
wendegetriebe zu leisten waren. Je mehr die 
Anforderungen an die Steuerfähigkeit des R oll- 
gangs wuchsen, desto größer war der V erschleiß  
an den V orgelegen, deren A uswechslung zu lä sti
gen Betriebsunterbrechungen führen mußte.

D ie Abbild. 2 und 3 zeigen die A nlage nach 
dem erfolgten Umbau, w elchen die B e n r a th e r  
M a s c h in e n  - F a b r ik ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  
B e n r a t h ,  ausführte, und lassen die Anordnung 
des elektromotorischen Einzelantriebes an der 
Straße erkennen. Hiernach is t  die T eilung des 
R ollgangs beibehalten worden und es hat somit 
jede R ollgangsseite ihren eigenen umkehrbaren
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Antrieb erhalten. D ieser besteht ans je  zw ei 
Motoren, welche mit ihren V orgelegen federnd 
verbunden und auf einem gemeinsamen guß
eisernen Grundrahmen aufmontiert sind. D ie 
Motoren sind mit Hauptstrom wicklung verseilen 
und leisten  bei 300  V olt Betriebsspannung 
und 3 4 0  Ankerumdrehungen insgesam t normal 
70 eff. P . S. D ie Ü bersetzung zw ischen Roll- 
gangslängsw elle und Ankerwelle beträgt daher 
nur 1 : 8 ,5  und wird in zw ei V orgelegen von 
1 : 4 ,8  bezw. 1 : 1 ,75  untergebracht, von denen 
das eine unmittelbar mit dem Motorgehäuse ver
bunden ist. D ie zw eite ilige  Ausführung des 
letzteren erm öglicht eine rasche Demontage des 
ganzen Motors, ohne daß das Triebwerk oder 
dessen Lagerung ausgebaut zu werden braucht.

D ie vollständig geschlossene Form des Gehäuses 
bietet für das Motorinnere einen dauerhaften 
Schutz gegen Verstauben und gegen N ässe, so 
daß der Antrieb neben der Straße A ufstellung  
finden kann, wodurch die für die Steuerfähigkeit 
w ichtige unmittelbare Arbeitsübertragung auf die 
R ollgangsquerw elle erm öglicht wird. Ein Nach
teil der a llseitigen  K apselung ist ohne Zweifel 
die schlechtere W ärmeabführung, wodurch die 
Motoren schwer und teuer werden, jedoch hat 
es sich herausgestellt, daß dio Lebensdauer der
artiger A ntriebe eben durch die K apselung w esent
lich erhöht wird, so daß also die B etriebssicher
heit ebenfalls w ächst, während zugleich die B e
dienung auf das kleinste Maß herabgemindert 
wird. D ie höheren Anschaffungskosten, welche 
für gekapselte Motoren im allgem einen zu leisten  
sind, machten sich erfahrungsgemäß schon sehr 
bald im Betriebe bezahlt, eben durch die V er
ringerung der Reparatur- und W artungskosten, 
ganz abgesehen davon, daß der Kapselmotor

überall dort unmittelbar angebaut werden kann, 
wo oino A rbeitsleistung gebraucht w ird, ohne 
daß auf seine staub- und regensicliere Auf
stellung besondere Rücksicht genommen werden 
muß. D iese unverkennbaren Vorteile haben denn 
auch dem Kapselmotor in W alzw erks- und Stahl
werksbetrieben eine allgem eine Verbreitung ver
schafft und es hat dieser Motortyp im Laufe der 
Zeit eine Durchbildung erfahren, die seine er
folgreiche Verwendung selbst unter den schw ierig
sten Verhältnissen und für dio schärfsten Arbeits
bedingungen sichert. D ie Verwendung von zw ei 
Motoren oder auch eines Motors mit zw ei K ollek
toren für jeden Antrieb vor und hinter der 
Straße ermöglicht eine Schaltung nach dem 
Serien-Parallelsystem , das bekanntlich bei günstig

ster Energieausnutzung und 
kleinen Anlaufstromstärken  
ein großes nutzbares An
zugsmoment für dio Motoren 
ergibt. Diese das Gleich
stromsystem auszeichneuden  
Vorzüge besitzen für den 
Antrieb des B lockrollgangs 
eine ganz besondere B e
deutung, da die Motoren, 
den Arbeitsbedingungen des 
R ollgangs entsprechend, im 
wesentlichen nur Beschleu- 

.nigungsarbeit zu leisten  
haben. Ein eigentlicher B e
harrungszustand wird nur 
zu Anfang und Ende der 
W alzperioden erreicht, wenn  
das W alzgut zugeführt bezw. 
zur Schere abgeführt w ird; 
während der W alzperiode 
dagegen macht der R ollgang  
immer nur w enige Umdre

hungen in der einen oder ändern Umlaufsrich
tung, entw eder um den Block auf den Kant
apparat zu fahren, oder um ihn den ArbeitB- 
w alzen anzureichen.

Für das Einleiten und Abstoppen dieser B e
wegungen stehen beim flotten Betrieb nur Bruch
te ile  von Sekunden zur Verfügung, so daß —  
entsprechend den hierdurch bedingten großen  
B eschleunigungskräften —  besonders hohe An
zugsm omente zu entwickeln sind. Aus diesem  
Grunde empfiehlt sich auch hier wie nirgends 
anders die Verwendung langsam laufender Mo
toren, deren V orteile —  was A usnutzung des 
Anzugsmomentes und Steuerfähigkeit anbelangt 
—  für den Schnellbetrieb von Hilfsmaschinen  
auf anderen A rbeitsgebieten längst erkannt und 
in vollem  Umfange verw ertet werden.

D ie Zwischenschaltung großer Ü bersetzungen  
zwischen Motorwelle und R ollgangslängsw elle  
verlangt beim jedesm aligen Anlassen ein B e
schleunigungsm om ent, w elches das wirksame
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Anzugsmoment nicht unbedeutend verringert und 
daher die Steuerfähigkeit des Antriebes beein
trächtigt. Auch lassen die Abbildungen 2 und 
3 erkennen, w ie einfach der Anbau der Motoren 
an die Straße sich gesta ltet bei der Verwendung 
geringer Tourenzahl. Man- kann bei der W ahl 
langsam laufender Motoren bei den heute üblichen 
W alzgeschw indigkeiten in der T at mit nur einer 
Ü bersetzung anskommen; das zw eite  V orgelege  
bildet dann lediglich ein Zw ischenrad, welches 
ganz fortfällt, sobald man eine R ollenw elle durch
gehen läßt und unmittelbar als V orgelegew elle  
des Motors b enutzt, oder noch besser den An
trieb an das Ende der R ollgangsw elle anbaut. 
D ies sind in der Hauptsache die maßgeblichen  
G esichtspunkte, w elche für den Ban der Motoren 
grundlegend sind und deren Berücksichtigung  
zu erfolgreichen Ausführungen geführt hat.

W as die Größenbemessung dieser R ollgangs- 
mascliinen anbelangt, so dürfte es sich empfehlen, 
den Antrieb einer R ollgangsseite so stark zu 
w ählen, daß von jeder Seite aus im N otfall die 
ganze Straße angetrieben werden kann. D iese  
E inrichtung, w elche som it eine volle Reserve 
schaift, bedingt die Anordnung einer ausrück
baren Z w ischenw elle, durch w elche gegebenen
falls die R ollgänge vor und hinter der W alze  
miteinander verbunden werden können, w ie aus 
den Abbildungen 2 und 3 zu ersehen ist.

Das A nlassen, Bremsen und Umsteuern der 
R ollgangsm aschinen geschieht m ittels zw eier  
Schaltw alzen in Kontrollerform, von denen also 
jede W alze zw ei Motoren zugleich nach dem 
oben erwähnten Serien-P arallelsystem  steuert. 
Eine a llse itige  K apselung verhindert das E in
dringen von N ässe und Staub in das Innere des 
K ontrollers nnd schützt zugleich den Maschinisten 
vor zufälliger Berührung mit stromführenden  
Kontaktteilen. Es würde hier zu w eit führen, 
auf die E inzelheiten der Schaltung und der 
Konstruktionen näher einzugehen; es sei jedoch 
darauf hingew iesen, daß die Durchbildung dieser 
für den Betrieb so w ichtigen Steuerapparate im 
Laufe der Zeit eine Reihe von Verbesserungen  
erfahren hat, welche die Lebensdauer der Schalt
walzen ganz bedeutend zu steigern vermochten. 
Die Bedienung dieser A rt von Kontroller is t  
sehr einfach und wird von nur einem Jungen  
geleistet, der demgemäß mit zw ei Handrädern 
sowohl den R ollgang vor der W alze als auch 
denjenigen hinter der W alze steuert. Für ganz  
schwere R ollgänge und bei geringer B etriebs
spannung werden die Kontroller entsprechend  
den größeren Stromstärken schwerer nnd ver
langen eine besonders reichliche Ausführung der 
Schaltw alzen; für diese reicht die Steuerung  
mit nur einem Handrad nicht mehr ans und 
man geht zu einem doppelten Stenerorgan  
—  Handkurbel und Handgriff —  über, dessen 
B etätigung jedoch erfahrungsgemäß ebenfalls

von nur einem M aschinisten mühelos geleistet 
werden kann.

W elchen Beanspruchungen die Stouerapparate 
im R ollgangsbetrieb an der B lockstraße aus- 
gesetzt, s in d , darüber belehrt das Diagramm 
(Abbildung 5), w elches die Größe der Strom
belastungen und die Zahl der Umsteuerungen  
für eine W alzperiode w iedergibt. Immerhin bieten  
die von den erfolgreichen Ausführungen der 
letzten  Jahre zur Verfügung stehenden Betriebs- 
erfahrnngen eine genügend sichere Grundlage 
für die Ausführung selbst der größten Schalt-

Abbildung 4.
Steuerbühne vo r der W alze.

w alzen, w ie dieselben für den heutigen Schnell
betrieb auf schweren Blockstraßen nötig werden. 
D ie K ontroller, ebenso w ie die zugehörigen W ider
stände und Schalttafeln , sind auf der vor der 
W alze liegenden Steuerbühne (Abbild. 4) unter
gebracht, von wo ans auch die Steuerventile  
für den Kautapparat sow ie für die A nstellvor
richtung bedient werden.

Über den Kraftverbrauch der Straße sowie 
über die Anforderungen, denen die Steuerung  
des R ollgangs zu genügen hat, gibt das bereits 
erwähnte Diagramm (Abbildung 5) Aufschluß. 
E s sind hier ein ige M eßresultate zeichnerisch  
dargestellt, w elche einer A nzahl Meßreihen ent
nommen sind und als M ittel hieraus benutzt 
werden können. D as Diagramm läßt erkennen,
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daß dor R ollgangsantrieb im w esentlichen nur 
Beschleunigungsarheit zu leisten h at und daß 
das Anfahrdrehmoment dasjenige während des 
Beharrnngszustandes um das Zwei- bis D rei
fache übersteigt. Von einem Behan-ungszustande

dingt, richtet sich nach der Größe der Blöcke 
und nach den Dimensionen, auf welche die Blöcke 
heruntorgew alzt werden sollen. D ie erwähnt ei 
Diagramme sind, w ie Abbildung 5 zeigt, fin
den Antrieb vor der W alze und hinter der W alze

200

ir .o -

100 -

'S  £

0 5<H

50-

100 -

150-

200-

Walzdauer in Sok.- 
1 Sek, =  2 inm

Block wird 
zugeführt.

Itoilgatig vor der Walze,

10O

150-

200-

Walzdauer in Sok.- 
1 Sek. =  2 mra.

■Walzgut wird zur 
Schere abgeföhrt.

Rollgang hinter der Walze.

A b b i l d u n g  5 .

Walzgut wird zur 
Schere abgeföhrt.

Belastungsd iagram m  für eine W alzperiode.

während einer normalen W alzperiode kann nur 
beim Zuführen des B locks und beim Abführen 
des fertiggew alzten  Materials gesprochen werden, 
da nur während dieser Arbeitsperioden die R oll- 
gangsm ascliinen tatsächlich auf ihre volle Touren
zahl kommen.

Die A nzahl der Stiche, w elche die Zahl der 
Umsteuerungen vor und hinter der Straße be-

getrem it aufgestellt, und es ist diese zeichne
rische D arstellung so zu verstehen , daß die 
Stromgrößen in Richtung der positiven Ordinaten 
für die Fahrrichtung gegen die W alze, in Rich
tung der negativen Ordinaten für die Fahrriehtnng 
von der W alze ab gelten . D ie L ieferung des 
elektrischen T eiles der A nlage geschah durch 
die Union E lektrizitäts-G esellschaft, Berlin.
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Zuschriften au die Redaktion.
(Für die un te r d ieser Rubrik erscheinenden A rtikel übern im m t d ie  R edak tion  keine V erantw ortung.)

Gegenwärtiger Stand des Kleinbessemerei-Betriebes in Belgien.

I n  d e r  5. A u f la g e  do s  W e r k c h o n s :  „ G e m e in -  

fa ß l ic h e  D a r s t e l lu n g  de s  E is e n h ü t t o n w o se n s “, he r- 

a u sg e g e b o n  v o m  V e r e in  d e u t s c h e r  E is e n h ü t te n le u te  

in  D ü sse ld o r f ,  f ind e t s ich  u n te r  a n d e re m  a u f  den  

S e it e n  148, 149 u n d  150 e in e  L i s t e  d e r  d e u tsc h e n  

S t a h l f o rm g u ß  w erke.

■ A u s  d ie se r  L i s t e  g e h t  h e rv o r,  d a ß  in  D e u t s c h 

la n d  z u r  Z o it  n u r  e in e  e in z ig e  K le in b e s s e m e re i  im  

B e t r ie b  is t  u n d  d a ß  a lso  s ä m t l ic h e r  S t a h l f a s s o n g u ß  

in  D e u t s c h la n d  e n tw e d e r  im  T ie g e l-  o d e r  im  M a r t in 

o fen  h e rg e ste llt  w ird .  W i r  e rse h e n  d e n n  a u c h  a u s  

d io se r  L is te ,  d a ß  in  D e u t s c h la n d  e in e  g a n ze  M e n g e  

M a r t in ö fe n  m it  g a n z  k le in e n  E in sä t z e n  b is  h e ra b  

z u  2 t a rbe ite n . V e r g le ic h t  m a n  n u n  e in m a l d ie se  

V e r h ä lt n is s e  m it  d e n  b e lg is c h e n ,  so  find e t m a n , 

d a ß  h ie r  in  B e lg ie n  z u rz e it  5 K le in b e s s o m e re ie n  

m ib z u s a t n m e n  14 K o n v e r t e r n  im  s tä n d ig e n  B e t r ie b e  

s in d .  D ie se  K lo in b e s s e m e re ie n  e rze u g e n  tä g lic h  z u 

s a m m e n  e tw a  75 b is  100 t S t a h lfa s so n g u ß .  D a s  

z u r  F a b r ik a t io n  e rfo rd e r lic h e  R o h e is e n  w ird  in  B e l 

g ie n  se lb s t  e rz o u g t  u n d  h a t  2 b is  3 %  S i  be i 1 %  M n . 

D e r  m it  d ie se m  R o h e is e n  e rb la se n e  S t a h l  w ird  m it  

e tw a s  S p ie g e l-  o d e r  F e r r o m a n g a n  z u rü c k g e k o h lt  

u n d  d e so x y d io r t .  D e r  S t a h l  se lb s t  is t  s te ts  s e h r  

h e iß  u n d  d ü n n f lü s s ig ,  so  d a ß  s ic h  M a s s e n a r t ik e l  

m it  h e ra b  b i s  zu  5 m m  W a n d s t ä r k e  a n s ta n d s lo s  

d a m it  h e rs te ile n  la sse n . S t a h l  v o n  h ö h e re r  F e s t ig 

k e it  s te llt  m a n  d a d u rc h  he r, d a ß  m a n  z e rs to s se n e n  

K o k s  d e m  S ta h l in  d e r  P f a n n e  zu se tzt. M i t  L e ic h t ig 

k e it  u n d  a b so lu te r  G e n a u ig k e it  la sse n  s ic h  d e n n  

a u c h  im  K lo in k o n v e r t e r  h e r s t e l le n :

S tah lfa ssonguß  m. 40  k g  Fe stig ke it  b. 2 5 — 30°/o D e h n u n g

50 , 

60 ,
„ 1 8 - 2 5  „ 

„ 1 2 - 1 8  „

D ie  b e lg is c h e n  K lo in b e s s e m e re ie n  fa b r iz ie re n  

h a u p t s ä c h l ic h :  E ise n b a h n a c h sb ü c h se n ,  E is e n b a h n 

w a g e n b e sc h la g te ile ,  P u f fe r  n e b st  P u f fe rg e h ä u se n ,  

Z a h n rä d e r ,  K e g e lrä d e r ,  Z a h n s ta n g e n ,  F o r m e n  fü r

P r e s s e n ,M a t r iz e n ,  H u n to rä d e r ,  R a d s te rn e ,  D y n a m o 

g e h ä u se , P o lg e h ä u se  u sw .

In t e re s s a n t  i s t  e s v ie lle ic h t,  h ie r  n o ch  fe s t z u 

ste llen , d a ß  z u rz e it  b e l g i s c h e  K le in b e sso m e re ie n  

—  d ie se lb e n  a rb e ite n  n i c h t  n a c h  p a te n t ie rte n  

.V e r fa h re n  —  ih re  E r z e u g n is s e  ( S t a h lf a s s o n g u ß )n a c h  

D e u t s c h l a n d  a b se t z e n , t ro tz d e m  h ie r  d o ch  

g e ra d e  d ie se r  In d u s t r ie z w e ig  in fo lg o  d e r  r ie s ig e n  

Ü b e rp ro d u k t io n  u n d  d e r  d a m it  v e rb u n d e n e n  

P re is d r i ic k e re i so  s e h r  d a n ie d e r  lie gt. A u s  d ie se r  

T a tsa c h e  d ü r f te  z u r  G e n ü g e  h e rv o rg e h e n ,  d a ß  

d e r  T ie g e lo fe n -,  M a r t in o fe n -  u n d  K le in b e s s e 

m e re ib e t r ie b  sieh  n ic h t  g e g e n se it ig  K o n k u r r e n z  

m a c h e n , s o n d o rn  d a ß  je d e r  d ie se r  B e t r io b e  se in e  

D a s e in sb e re c h t ig u n g ,  se in e n  e ig e n e n  W i r k u n g s 

k re is  hat. M a n  k a n n  eb e n  n ic h t  a lle s  a u s  d e m  

M a r t in o fe n  o d e r  d e m  T ie g e lo fe n  n o c h  d e m  K le in 

k o n v e r t e r  h e rs to lle n .  F ü r  je d e n  d ie se r  B e t r ie b e  

g ib t  e s b e s t im m te  G re n z e n ,  d ie  e in g e h a lte n  w e rd e n  

m ü s se n ,  w i l l  m a n  s ic h  n ic h t  d e r  G e fa h r  a u sse tze n , 

zu  te u e r  z u  p ro d u z ie re n  u n d  V e r lu s t e  z u  e r 

le iden . E i n  zu  k le in e r  M a r t in o fe n e in s a t z  ge sta tte t  

e s eben n ic h t  m e h r ,  re n ta b e l z u  a r b e it e n ,  d a s  

P r o d u k t  w ird  zu  te u e r ;  a n d e r s e it s  is t  e s u n m ö g 

lich, g ro ß e  M e n g e n  v o n  5 u n d  m e h r  T o n n e n  S t a h l  

a u f  k le in e , le ich te , d ü n n w a n d ig e  S tü c k e  z u  v e r 

g ie ß e n .  W i r  s e h e n  a lso , d a ß  d ie  d re i B e t r ie b e  

s ic h  g e g e n s e it ig  e rg ä n ze n .

In t e re s s a n t  w äre  es, h ie r  e in m a l g e n a u  d ie  

G e s t e h u n g s k o s te n  d ie se r  d re i v e r s c h ie d e n e n  B e 

tr ie b e  zu  v e rö ffe n t lic h e n  u n d  e in a n d e r  g e g o n ü b e r-  

z u ste lle n .  U m  d ie se s  B i l d  z u  v e rv o lls tä n d ig e n ,  

k ö n n te  m a n  ja  d ie  G e s t e h u n g s k o s te n  de s  V e r 

fa h re n s  d e r H e r s t e l lu n g  v o n  s c h m ie d b a re m  G u ß  

m it  a u f fü h re n ,  d a  m it  H i l f e  d ie se s  V e r fa h r e n s  ja  

b e k a n n t lic h  e in e  g a n ze  M e n g e  G e g e n s tä n d e  h e r 

g e ste llt  w e rd en , d ie  s ic h  so w o h l im  T ie g e l w io  a u c h  

im  M a r t in o fe n  u n d  im  K le in k o n v e r t e r  h e rs te lle n  

la ssen . In gen ieu r Unckenbolt- Charleroi.

Umsteuerungsvorrichtung für Siemens-Martinöfen.

A n  d ie

R e d a k t io n  v o n  „ S ta h l u n d  E i s e n “.

H r .  C z e k a l l a ,  K ö n ig s h ü t t e ,  h a t  in  s e in e m  

A u f sa t z e  ü b e r  „ U m s t e u e r u n g s v o r r ic h t u n g  f ü r  S ie 

m e n s -M a r t in ö fe n “ in  H e f t  12 v o n  „ S ta h l u n d  E i s e n “ 

a u f  Se ite  742  e in e  B e r e c h n u n g  d e r  G a s v e r lu s te

b e i d e n  je tz t  g e b rä u c h l ic h e n  U m s t e u e r u n g s e in 

r ic h t u n g e n  z u sa m m e n g e ste llt ,  w e lch e  m e h re re  U n 

r ic h t ig k e it e n  en th ä lt, d ie  ic h  S ie  bitte, r ic h t ig  zu  

ste llen .

A l s  G ru n d la g e  d e r  B e r e c h n u n g  n im m t  de r 

V e r fa s s e r  e in e  V e r g a s u n g  v o n  1,25 c b m  a u s  1 k g  

S te in k o h le  a n ;  d ie se  Z if fe r  is t  d e n  T a tsa c h e n  n ic h t
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en tsp re ch e n d , d e n n  d ie  V e r g a s u n g  b e t rä g t  be i ; 

m it t le re n  S te in k o h le n so r te n  4,5 cb m  v o n  0°  C. u n d  

760 m m  D ru c k .  D a  n u n  d a s  G a s  n ic h t  m it  

0° C. z u r  U m s t e u e r u n g s v o r r ic h t u n g  ge la ng t, s o n 

d e rn  m it  e in e r  h ü h e rn  T e m p e ra tu r ,  je n a c h  den 

V e rh ä lt n is se n ,  so  w ä c h s t  o b ig e s  V o lu m e n  v o n  

4,5 cb m  e n tsp re c h e n d  d e r  T e m p e ra tu r .  N e h m e n  

w ir  e in e  G a s te m p e ra t u r  v o n  n u r  100° C. an, so

e n tsp r ic h t  e in  G a s v o lu m e n  v o n  4,5 0 + i ) =

6,15 cb m  1 k g  K o h le .  E s  s te llt  s ic h  d a n n  d ie  den  

G a s v o lu m e n  Q i u n d  Qa e n tsp re c h e n d e  K o h le n -

_ SlOOOO-f 108 000  , . n o , , ,
m e n g e  a u f   ----------- — 14 9 ,2 1 u n d  d e r G e ld -6,10
w ert a u f  149,2 X  12 =  1790,4 J l  g e g e n ü b e r  den  

a n g e fü h rte n  8 80 0  vH.

I n  d e rse lb e n  W e is o  ä n d e rt  s ic h  a u c h  d e r W e r t  

de s G a s v e r lu s te s  v o n  Qs. N e h m e n  w ir  an, da s 

G a s  t r it t  m it  100° in  d e n  R e g e n e ra to r  u n d  m it  

800° au s, d a n n  h a t  da s im  R e g e n e ra to r  b e fin d lic h e  

G a s  e in e  m it t le re  T e m p e ra t u r  v o n  450°. D ie s e r  

T e m p e ra t u r  e n tsp re c h e n d  s te ig t  d a s  G a s v o lu m e n

/  4 5 0 \
a u s  1 k g  K o h le  a u f  4,5 ^1 - f  2 7 3 }  =  11,8 cbm . D e r

K o h le n v e r lu s t  b e t rä g t  f ü r  de n  g e ge b e n e n  F a l l

so m it  ^ ^ ” -  = 4 2 , 7  t u n d  d e r  G e ld w e r t  512,4 J t  
1 1,0

g e g e n ü b e r  de n  a n g e fü h r te n  4800  M .

Ic h  hab e  d e n  H rn .  G z e k a lla  a u f  d ie  u n r ic h t ig e  

Z if fe r  v o n  1,25 cb m  fü r  1 k g  K o h le  a u fm e rk s a m  

ge m ac h t  in  d e r  A b s ic h t ,  d e n  V e r f a s s e r  z u r  R ic h t ig 

s t e l lu n g  h ie r d u r c h  a n z u re g o n .  A u f  m o in o  Z u s c h r if t  

e rh ie lt  ic h  e in  S c h re ib e n ,  a u s  w e lc h e m  h o rv o rg e h t ,  

d a ß  m e in o  A b s ic h t  n ic h t  e r k a n n t  w u rd e , w e sh a lb  

ich  m ic h  d ie se rh a lb  a n  S ie  w ende , da  es d o c h  

n ic h t  a n g eh t,  d a ß  e n tsc h ie d e n e  U n r ic h t ig k e it e n  in  

e in e r  F a c h z e it s c h r if t  u n a n g e fo c h te n  b le iben .

I n  s e in e r  A n t w o r t  g ib t  H r .  C. d ie  E r k lä r u n g  

f ü r  d ie  Z if fe r  1,25. D ie  Z if fe r  b e z ie h t  s ic h  a u f  re in e s  

C O -G a s .  B i s  je tz t  w e rd e n  je d o c h  d ie  M a r t in o fe n  

m it  G e n e ra to rg a s  g e h e iz t  u n d  d e sh a lb  h a t  d ie  B e 

g r ü n d u n g  d e r  Z if fe r  1,25 c b m  fü r  d ie  v o r lie g e n d e n  

G a s v e r lu s tb e re c h n u n g e n  k e in e n  W e r t .  ,

A lfred  L indne r,
O berlngeuieur am  E isenw erk Teplitz.

Die Feststellung einer Tiefladelinie.

I n  d e r  d ie s jä h r ig e n  S o m m e r v e r s a m m lu n g  do r 

S c h if fb a u te c h n is c h e n  G e se l ls c h a ft  in  S to c k h o lm  

is t  e in  V o r t r a g  v o n  m ir  „ D ie  F e s t s te l lu n g  e in e r  

T ie f la d c l in ie “ z u r  V e r le s u n g  g e la n g t .*  Z u  d ie se m  

V o r t r a g e  b in  ic h  d u r c h  H e r r e n  a u s  S c h w e d e n  

v e ra n la ß t  w o r d e n , d ie  m e in e  A n s ic h t  ü b e r  d ie se  

F ra g e  im  J u l i  1902 a u f  d e m  in te rn a t io n a le n  m a r i 

t im e n  K o n g r e ß  in  K o p e n h a g e n  k e n n e n  g e le rn t  

hatten. D ie  Z e i t s c h r if t  „ S ta h l u n d  E i s o n “ e n th ä lt  

in  ih r e r  N r.  15 v o m  1. A u g u s t  d. J. e in e  K r i t i k  

d ie se s  V o r t r a g e s ,  ge ze ic h n e t :  P r o fe s s o r  O s w a l d  

F l a m m ,  C h a r lo t te n b u rg .  I c h  b e a b s ic h t ig e  n ic h t  

in  e in e  P o le m ik  h ie rü b e r  e in zu tre te n . D ie se s  v e r 

b ie te t m ir  s c h o n  d e r  U m s t a n d ,  d a ß  d ie  K r i t i k  

n ic h t  r e in  s a c h l ic h  g e h a lte n  ist. Ic h  w e rd e  d a h e r  

n u r  a u f  d a s  S a c h l ic h o  e in g e h e n :

1. M e in e  B e h a u p t u n g ,  d a ß  S c h if fo  n a c h  E i n 

fü h r u n g  d e r  T ie f  la d e lin ie  u n te rg e g a n g e n  s in d ,  w e il 

die L a d e r ä u m e  n ic h t  v o l l g e s ta u t  u n d  in fo lg e 

d e ssen  d ie  L a d u n g  ü b e rg e g a n g e n  w a r ,  so ll n ic h t  

a u fre c h t  e rh a lte n  w o rd e n  k ö n n e n .  A l s  G ru n d  

h ie rg e g e n  is t  a n g e g e b e n , d a ß  je d e r  S c h if f s fü h re r  

„ v e rp f lic h te t“ u n d  „ im s ta n d e “ i s t ,  se in e  L a d u n g  

seefe st  z u  s tau e n . D a ß  d ie se s  d e r  F a l l  is t ,  is t  

m ir  n a t ü r l ic h  b e ka n n t.  W ü r d e  a l le s  beachtet, 

w ozu  d ie  S c h if f s f ü h r e r  u n d  d e re n  O rg a n e  „ v e r 

p fl ic h te t“ u n d  w a s  a u s z u fü h re n  d ie se lb e n  „ im s ta n d e “ 

s in d , so  w ü rd e n  j ä h r l ic h  s e h r  v ie le  S c h if f s v e r lu s to  

v e rm ie d e n  w e rd en . D ie s e s  w e iß  je d e r ,  d e r  m it

*  „ S ta h l u n d  E i s e n “ 1903 N r.  15 S. 903.

den  „ w a h re n  V e r h ä lt n is s e n “ d e r  S e e sc h if fa h rt  

v e r t r a u t  ist. D o n  B e w e is  l ie fe rn  d ie  se e a m tlic h o n  

U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  S c h if f s u n fä lle .  D a l i  d ie  

K a p itä n o  d ie  e rw ä h n te  P f l ic h t  in  de n  v o n  m ir  a ls  

B e isp ie le  a n g e fü h r t e n  F ä l le n  e n tw e d e r  g a r  n ic h t  

od e r  in  n ic h t  g e n ü g e n d e r  W e is e  e r fü llt  ha tten , 

be sa g e n  d ie  in  E n g la n d  g e fü h r te n  V e r h a n d lu n g e n  

d e s B o a rd  o f  T ra d e  ü b e r  d ie so  S c h if fs v e r lu s te .  

A u f  d ie se  V e r h a n d lu n g e n  h a b e  ich , a ls  m e ine  

Q ue lle , in  m e in e m  V o r t r a g e  b e so n d e r s  h in g e w ie se n .  

D e r  de m  B o a rd  o f  T r a d e  v o n  se in e n  B e a m te n  e r

sta tte te  G e n e ra lb e r ic h t  ü b e r  d ie  h ie r a u f  B e z u g  

h a b e n d e n  a m t l ic h e n  U n te r s u c h u n g e n  d a t ie r t  v o m  

6 . J u n i  1894. E s  w ü rd e  zu  w e it  fü h re n ,  d ie  a m t 

lic h e n  B e r ic h t e  h ie r  a n z u fü h re n ,  d a h e r  n u r  w e n ig e  

k u rz e  A u s z ü g e :

D a m p fe r :  „ N o r t h  D u r h a m “. D ie  L a d u n g  

G e rs te  b e sta n d  a u s  2630 tons, w o v o n  n u r  108 to n s  

in  S ä c k e n  w aren . A u f  d e r  R e is e  v o n  F iu m e  n a c h  

G ib ra lta r  w a r  d ie  L a d u n g  b e re it s  zw e im a l ü b e r 

g e sch o sse n . D a s  S c h if f  h a tte  e in e  S c h la g se it e  v o n  22°.

„ S i r  J o h n  H a w k in s “ . D a s  U n t e r s u c h u n g s 

g e r ic h t  h a t  d ie  V e r m u t u n g  a u sg e sp ro c h e n ,  d a ß  

d ie  L a d u n g  im  Z w is c h e n d e c k  ü b e rg e sc lio s so n  se in  

dü rfte .

„ H e n r y  A n n i n g “. A u f  d e r R e is o  g in g e n  zw e i 

s c h w e re  S e e n  ü b e r  ■ d a s  S c h if f  fo rt, es b e k a m  

S c h la g se it e  v o n  35 b is  40°, k o n n t e  n ic h t  m e h r  

re g ie r t  w o rd e n  u n d  w u rd e  v o n  d e r  M a n n sc h a f t  

v e r la s se n .  D e r  B e la d u n g sp la n  w a r  n ic h t  b e fo lg t  

w o rd e n . D a ß  be i a lle n  S c h if fe n ,  a lso  a u c h  b e i
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d ie sem , d ie  e n g l is c h e n  F ro ib o rd i-e g e ln  s t r ik t e  b e 

fo lg t  w a ren , i s t  b e re it s  im  V o r t r a g e  e rw ä h n t.

„ R a v e n sh o e “ . D e r  K a p i t ä n  h a t  v e ra b sä u m t,  

z w e c k m ä ß ig e  F ü l lv o r r i c h t u n g e n  a n b r in g e n  zu  

la sse n . D ie  L a d u n g  i s t  ü b e rg e sc h o sse n ,  d a s  S c h if f  

h a t  u m  85° ü b e rg e le g e n ,  so  d a ß  d ie  S te u e rb o rd 

r e l in g  u n te r  W a s s e r  w a r. D ie  M a n n sc h a f t  h a t  

d a s  S c h i l l  v e r la sse n .

„ P r o v in c ia “ . S t a u v o r s c h r if t e n  d u r c h a u s  v e r 

n a c h lä s s ig t .  D ie  L ä n g s s c h o t t e n  im  Z w is c h e n d e c k  

w a re n  n ic h t  g e h ö r ig  b e fe s t ig t ;  im  Z w is c h e n d e c k -  

Q u e rb u n k e r ,  d e r  m it  L a d u n g  g e fü l lt  w ar, s in d  

ü b e rh a u p t  k e in e  L ä n g s p la n k e n  a n g e b ra c h t  w ord en . 

F ü l lv o r r ic h t u n g e n  z u m  N a c h fü lle n  d e r  R ä u m e  

w a re n  n ic h t  v o rh a n d e n .

D e ra r t ig e  F e s t s t e l lu n g e n  a u s  a m t l ic h e n  U n t e r 

s u c h u n g e n  k ö n n t e  ic h  m e h r  d e n n  h u n d e r t  a u f 

fü h re n ,  u n d  d a  so l l es a u f  d e r H a n d  l ie g e n ,  d a ß  

m o in e  B e h a u p t u n g  n ic h t  a u f re c h t  e rh a lt e n  w e rd e n  

k a n n , w e il e in  le e re r  R a u m  n ic h t  w e ite r  s c h ä d 

lic h  sei, d a  e s b e k a n n t l i c h  k e in e  g r o ß e  S c h w ie 

r ig k e it  b ietet, e in e  L a d u n g  seefe st z u  s tau e n , u n d  

s c h lie ß l ic h ,  weil, w e n n  m e in e  B e h a u p t u n g  r ic h t ig  

w äre , d o c h  a u c h  f r ü h e r  s c h o n  S c h ilfe  h ä t te n  a u s  

d e m se lb e n  G ru n d e  u n te rg e h e n  m ü sse n .  B e i  d e n  

e rw ä h n te n  S c h if f s v e r lu s te n  k o m m t  a ls  a u s s c h la g 

g e b e n d  f ü r  m e in e  B e h a u p t u n g  in  B e t ra c h t ,  daß, 

w e n n  n ic h t  a lle , so  v e rsc h ie d e n e  d ie se r  S c h if fe  v o r  

E in f ü h r u n g  d e r  T ie f g a n g s m a r k e , d ie se lb e  F a h r t  

v o l l ,  a lso  a u c h  t ie fe r  a ls  z u r  Z e i t  d e s U n fa lle s  

m it  G e tre id e  b e la d e n , o h n e  U n f a l l  z u rü c k g e le g t  

hab e n . D ie  K e n n t n i s  d ie se r  T a tsa c h e  v e rd a n k e  

ic h  d e m  le id e r  z u  f r ü h  ve rsto rb e n e n - f r ü h e re n  

D ir e k t o r  d e s G e rm a n is c h e n  L lo y d  F .  L .  M id d e n d o r f .  

D e r a r t ig e  U n fä l le  s in d  n a t ü r l ic h  a u c h  v o r  E i n f ü h 

r u n g  d e r T ie f g a n g s m a r k o  v o rg o k o m m e n .  S ie  w e rd e n  

s ic h  a u c h  t ro tz  a l le r  g e se tz lic h e n  V o r s c h r i f t e n  in  

Z u k u n f t  w ie d e rh o le n .  E s  i s t  v o n  m i r  a u c h  n ic h t  

b e h a u p te t,  d a ß  e rs t  n a c h  E i n f ü h r u n g  d e r  T ie f 

g a n g sm a rk e  d e ra r t ig e  S c h if f s u n fä l le  e in g e t re te n  

s in d .  I c h  h a b e  n u r  d ie  T a t s a c h e  fe stge ste llt ,  

d a ß  in  d e r  e n g l is c h e n  H a n d e ls f lo t t e  a u f  d ie  1876 

e in g e fü h r te  P l im s o l l  - M a r k e  e in e  V e r m e h r u n g  

s o lc h e r  F ä l le  e in g e t re te n  ist.

2. In  m e in e r  B e h a u p tu n g ,  d a ß  d ie  in  d e r  

z w e ite n  H ä lf t e  d e r  8 0 e r  J a h re ,  t ro tz  Z u n a h m e  

d e s  V e r k e h r s  u n d  d e r  S c h if f s g e sc h w in d ig k e it e n ,  

B ich  m in d e rn d e n  S c h if f s v e r lu s te  le d ig lic h  a u f  d ie  

B e s t re b u n g e n  z u g u n s te n  d e r  S c h if fa h r t  z u rü c k z u -  

f ü h r e n  se ien , s o l l  e in e  V e r k e n n u n g  d e r  „ w a h re n  

V e r h ä lt n is s e “ lie gen . D ie se  A b n a h m e  d e r  S c h if f s 

v e r lu s t e  so l l g e ra d e  d ie  F o lg e  d e r  E in f ü h r u n g  de r 

je tz t  b e ste h e n d e n  e n g l is c h e n  T ie f la d e l in ie  se in. 

D ie  v o n  m i r  a n g e fü h rte  S t a t i s t ik  s o l l  g e n a u  da s 

G e g e n te i l  m e in e r  B e h a u p t u n g  b e w e ise n . D ie  h e u te  

in  E n g la n d  b e ste h e n d e  T ie f  lad  e lin ie  s o l l  n ä m lic h  

a u s  d e r  M it te  d e r  80  e r J a h r e  s ta m m e n .

H ie r z u  b e m e rke  ic h :  N a c h d e m  ic h  in  m e in e m  

V o r t r a g e  n a c h g e w ie se n ,  d a ß  d ie  a b so lu te  w ie  r e 

la t iv e  Z a h l  d e r S c h if f s v e r lu s te  d e r  e n g l is c h e n

H a n d e ls f lo t te  a m  h ö c h s te n  w a r  in  d e m  d e r  E i n 

f ü h r u n g  d e r  P l im s o l l - M a r k e ' fo lg e n d e n  Ja h rze h n t,  

h ab e  ic h  g e sa g t :  ),Der R ü c k g a n g  d e r  S c h if f s v e r 

lu s te  in  E n g la n d  se it  M it te  d e r  80  e r  J a h r e  k a n n  

d a h e r  m it  d e r  E i n f ü h r u n g  d e r  T ie f la d e l in ie  d o rt  

in  k e in e n  u r sä c h lic h e n  Z u s a m m e n h a n g  g e b ra c h t  

w e rd e n ;  e r  is t  v ie lm e h r ,  w i e  d e r  g l e i c h e  R ü c k 

g a n g  i n  D e u t s c h l a n d  u n d  a n d e re n  N a t io n e n  

o h n e  T i e f l a d e l i n i e ,  e in e  F o lg e  d e r  G e s a m t 

h e i t  d e r  B e s t re b u n g e n  z u g u n s te n  d e r  S c h if fa h r t  

se it  je n e r  Z e it.“ ¿ x & l

A b g e se h e n  d a v o n ,  d a ß  m o in e  B e h a u p t u n g  

n ic h t  g e n a u  w ie d e rg e g e b e n  ist, w ie  k a n n  and e rs, 

a ls  ich  behaup te t, d ie  u n w id e r le g l ic h e  T a tsa c h e  

e r k lä r t  w e rd en , d a ß  a u c h  in  D e u t s c h la n d  oh n e  

e in e  T ie f la d e l in ie  v o n  M it te  d e r  8 0  er J a h re  an  

d ie  S c h if f s v e r lu s te  a b n e h m e n ,  u n d  w ie  d io  v o n  m ir  

n a c h g e w ie so n e  T a t s a c h e ,  d a ß  d ie  p ro ze n tu a le n  

S c h if f s v e r lu s te  D e u t s c h la n d s  in  je n e r  Z e it  g e r in g e r  

s in d ,  a ls  d ie  E n g la n d s  m it  d e r  g e se tz lic h  e in 

g e fü h r te n  P l im so l l -M a r k e .  D a ß  ic h  d io  1876 in  

E n g la n d  e in g e fü h r te  P l im s o l l - M a r k e  a ls  d io  heute  

in  E n g la n d  b e ste h e n d e  T ie f la d e l in io  b e ze ich n e t  

habe, is t  e b e n so  e in  I r r t u m ,  w ie  d ie  B e h a u p t u n g  

de s V e r fa s s e r s  d e r K r i t i k ,  d a ß  d ie  h e u te  in  E n g 

la n d  b e ste h e n d e  T ie f la d e l in ie  a u s  d e r  M it t o  d e r  

80  e r  J a h r e  stam m e .

M e in o  B e m e rk u n g ,  d a s  e n g l is c h e  P a r la m e n t  

h a b e  im  J a h r e  1876 d ie  P l im so l l-M a r k e ,  d ie  h e u t ig e  

T ie f la d e l in ie ,  e in g e fü h r t ,  k a n n  d e m  g a n z e n  S in n e  

n a c h  n u r  so  v e rs ta n d e n  w e rd en , d a ß  d ie  P l im s o l l -  

M a rk e  d ie  M u t t e r  d e r  „ h e u t i g e n “ T ie f la d e l in ie  

ist. D a ß  n ä m lic h  d ie  B e s t re b u n g e n ,  d e n  T ie fg a n g  

d e r  S c h if fe  z u  re g e ln ,  v ie le  J a h r h u n d e r t e  z u rü c k -  

re ich e n , d a m it  h a b e  ic h  m e in e n  V o r t r a g  e inge le ite t. 

D a ß  d ie  h e u te  in  E n g la n d  b e ste h e n d e  T ie f la d e 

l in ie  n ic h t  a u s  d e r M it te  d e r  80  e r J a h re  s ta m m t, 

d ü r f te  jedem , d e r  s ic h  m it  d ie se r  F r a g e  e in g e h e n 

d e r  b e fa ß t  h a t ,  b e k a n n t  se in . I c h  v e rw e ise  a u f  

d e n  V o r t r a g  d e s S c h i f f b a u in g e n ie u r s  R .  R o se n s t ie l:  

„ E n t w ic k lu n g  d e r  T ie f la d e l in ie n  v o n  I l a n d e l s -  

d a m p fe ru “ , g e h a lte n  a m  20. N o v e m b e r  1900 a u f  

d e r  I I .  o rd e n t l ic h e n  H a u p t v e r s a m m lu n g  d e r  S c h if f 

b a u te c h n isc h e n  G e se llsc h a ft .  D ie  T a b e lle n ,  n a c h  

d e n e n  d io  h e u t ig e  F re ib o rd m a rk o ,  m it  d e r  je d e s  

se eg e h e n d e  e n g l is c h e  H a n d e ls s c h if f  v e r s e h e n  s e in  

m u ß ,  b e re c h n e t  w e rd e n  so llen , s in d  e rs t  im  J a h re  

1890 g e se tz lic h  a n e rk a n n t .  E rw e it e r u n g e n  zu  d ie se n  

| T a b e lle n  u n d  s e h r  b e d e u tsa m e  Ä n d e r u n g e n  d e r 

se lb e n  s in d  in  d e n  J a h r e n  1892 u n d  b e so n d e rs  

j  1898 v o r g e n o m m o n  w ord en .

8 . E in e  V e r k e n n u n g  d e r  w a h re n  V e rh ä lt n is se  

s o l l  i n  m e in e r  B e h a u p t u n g  lie g e n :  E s  w ä re  n ic h t  

z u  v e rw u n d e rn  ge w e se n , d a ß  d a s  1876 in  E n g la n d  

e r la s se n e  G e se tz  d a s  G e g e n te i l  v o n  d e m  B e a b s ic h 

t ig te n  e rre ich te .  D a ß  s ic h  m e in e  B e h a u p t u n g  n u r  

a u f  d ie se s  G e se tz  bez ieht, is t  k la r  a u sg e sp ro c h e n .  

D a ß  d ie se  m e in e  B e h a u p t u n g  d e n 'T a t s a c h e n  ent- 

i sp r ic h t ,  b e w e ise n  a u ß e r  d e r  S t a t is t ik  d e r  S e e u n fä lle  

| z a h lre ic h e  V e r h a n d lu n g e n  d e s  B o a rd  o f  T ra d e
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d ie  fo rtg e se tz te n  v ie lfa c h e n  V e r ä n d e ru n g e n  de s  

1876 e r la s se n e n  G e se tze s ,  s o w ie  d ie  k o m m is s a r i 

sc h e n  u n d  p a r la m e n ta r is c h e n  V e r h a n d lu n g e n  h ie r 

über. N o c h  d e u t lic h e r  a ls  ic h  ä u ß e r t  s ic h  H e r r  

R . R o se n s t ie l in  d e m  e rw ä h n te n  V o r t ra g e .  E s  

h e iß t  d o rt  w ö r t l ic h :  „ D a s  is t  d io  v ie lg e n a n n te

P l im s o l l - M a r k e ,  d e re n  g a n z e r  E r f o lg  i l lu s o r is c h  

is t  u n d  d ie  e ig e n t lic h  d a s  G e g e n te il v o n  d e m  e r

re ich te ,  w a s  m a n  w o llte ;  d e n n  d ie  e ig e n t lich e  

S ic h e rh e it ,  d ie  m a n  d och  zu  scha ffen  v o r  g a b ,  

w a r  t r ü g e r is c h ,  s c h l im m e r  a b e r  w a re n  n o c h  d io  

F o lg e n .“ D o n  v o n  m ir  e rw ä h n te n  sc h ä d lic h e n  

E in f lu ß  h a t  im  ü b r ig o n  d io  im  J a h re  1872 in  

E n g la n d  e in ge se tz te  R o y a l  C o m m is s io n  on  u n w o r t h y  

s h ip s  v o ra u sg e sa g t .  H ie r a u f  h a b e  ic h  im  E i n 

g ä n g e  m e in e s  V o r t r a g e s  h in g e w ie se n .

4. I c h  so l l v o n  d e r  s c h ä d lic h e n  E in w i r k u n g  

g e sp ro c h e n  hab en , w e lch o  d ie  th e o re t is c h  w is s e n 

sc h a ft lic h e  B e h a n d lu n g  d e r F r a g e  e in e r  T ie f la d e -  

lin ie  h e rv o rg e ru fe n  hat. H ie r in  so l l e ine  v o l l 

s tä n d ig e  V e r k c n n u n g  d e s je n ig e n  lie g en , w a s  d ie  

h e u t ig e  T e c h n ik  u n t e r  d e r w is s e n s c h a f t l ic h e n  B e 

h a n d lu n g  t e c h n is c h e r  F r a g e n  v e rs te h t .  D ie se s  is t  

e in  Ir r t u m .  I c h  h a b e  n u r  v o n  de m  sc h ä d lic h e n  E i n 

flu ß  ge sp roc h e n , d e n  d ie  e i n s e i t i g e  th e o re t isch e  

w ie  so z ia le  B e h a n d lu n g  d e r  F r a g e ,  u n d  zw a r  

b e so n d e rs  im  v e rf lo s se n e n  J a h r h u n d e r t ,  g e h a b t  

hat. Z u m  B e w e is e  de ssen , d a ß  d ie se  m e in e  A n s ic h t  

v o n  V ie le n ,  a u c h  v o n  F a c h le u te n ,  ge te ilt  w ird , 

w e ise  ic h  a u f  d ie  u n te r  Z if fe r  3 e rw ä h n te n  V e r 

h a n d lu n g e n  u sw . h in .  H r .  R .  R o s e n s t ie l  s a g t  in  

s e in e r  E in le i t u n g  z u  d e m  m e h rfa c h  e rw ä h n te n  

V o r t r a g e  in  d ie se r  B e z ie h u n g :  „. . . . A n d e r s e it s  

w ird  v o n  d e n je n ige n , d ie  d ie  g a n ze  F r a g e  e in z ig  

u n d  a l le in  a ls  e in e  so z ia le  be trach ten , d ie  F o r d e 

r u n g  n a c h  e in e r  R e g e lu n g  d ie se r  M a te r ie  u m  so  

u n g e s tü m e r  e rh o b e n , a ls  f ü r  e in e n  g ro ß e n  T e i l  

d ie se r  le d ig lic h  d e r  S t a n d p u n k t  g ilt,  a g ita to r is c h  

z u  w irk e n  u n d  u n b e k ü m m e r t  u m  d ie  In t e re s se n  

de s e in e n  T e i l s  d ie  d e s  ä n d e rn  w a h rz u n e h m e n ,“ 

u n d  a n -a n d e re r  S te lle :  „1872 e r s c h ie n  M r .  P i im -  

so lls  B u c h  » O u r  se a m a n «  u n d  w a s  b is h e r  le d ig l ic h  

e ine  w ir t s c h a f t l ic h e  F r a g e  ge w e se n , w u rd e  m it  

e in e m  S c h la g e  z u  e in e r  v o r n e h m lic h  so z ia le n , d ie  

s ic h  j e d e rm a n n  z u  e n tsc h e id e n  b e ru fe n  fü h lte .“

5. A u c h  n a c h  a n d e re n  R ic h t u n g e n  h in  so l l 

m e in  V o r t r a g  n ic h t  u n b e d e n k l ic h e  S te lle n  e n t 

h a lten . Z u r  B e g r ü n d u n g  h ie r f ü r  i s t  n u r  d a ra u f  

h in ge w ie se n , d a ß  ic h  ü b e r  le ic h t fe r t ig e s  K l a s s i 

f iz ie re n  v o n  H a n d e ls s c h if fe n  g e sp ro c h e n  habe. E s  

is t  d a n n  g e sa g t :  „ W ä r e  d e r  V e r fa s se r  z u g e g e n  

gew e se n , so  w ü rd o  e r w o h l d ie  e rfo rd e r lic h e n  A u f 

k lä r u n g e n  h a b e n  ge b e n  m ü s se n .“ Z u r  A u f k l ä r u n g  

a u s  e in e r  R e ih e  v o n  F ä l le n  zw e i B e isp ie le :

V e r lu s t  d e r  S c h o n e rb r ig g  „ F r ie d r ic h “. D ie  

S e e a m t s -V e rh a n d lu n g  fa n d  im  A p r i l  1900  in  B re m e n  

statt. D a s  S c h i f f  h a tte  b e im  B u r e a u  V e r i t a s  d ie  

K la s s e  5/6 G. 2. 1  a u f  d re i J a h r e  v om  M ä rz  1900 

ab e rha lten . A u s  de n  A u s f ü h r u n g e n  de s  R e ic h s 

k o m m is s a r s  se i a n g e fü h r t :  D a fü r ,  d a ß  e in e m  so

a lte n  S c h if fe  e ine  so  h o h e  K la s s e  f ü r  so  la n ge  

Z e it  ge ge b e n  w u rd e , m ü s se  d ie  Z e n t ra le  in  P a r i s  

v e ra n tw o r t lic h  g e m a c h t  .w o rden . D a s  V e r h a lt e n  

d e rse lb e n  w id e rsp re c h e  de n  e ig e n e n  V o r s c h r if t e n .  

S c h o n  in  e in e m  frü h e re n  Fa lle ,  d a s  S c h i f f  „ B a lt i 

m o re “ betreffend, se i d a sse lb e  fo stge ste llt  w o rden . 

Im  v o r lie g e n d e n  F a l le  se i d ie  h o h o  K la s s e  e rto ilt  

w o rd en , o h n e  d a ß  d a s  S c h if f  in n e n -  u n d  a u ß e n 

b o rd s  geö ffne t w u rd e .  E r  s te llt  de n  A n t r a g ,  d a s  

B u re a u  V e r i t a s  v o n  d e r  K la s s i f iz ie r u n g  d e u t sc h e r  

S c h iffe  a u s z u sc h l ie ß e n  u n d  a n  d e sse n  S te lle  d u r c h  

G e se tz  de n  G e rm a n is c h e n  L lo y d  z u  ste lle n ,  de r 

v ie l s c h ä r fe re  B e s t im m u n g e n  habe. D ie s e  M a ß 

re g e l se i im  In t e re s s e  d e r  S ic h e rh e it  d e r d e u tsc h e n  

S c h if fe  u n d  ih r e r  M a n n s c h a f t  geb oten . D e r  S p r u c h  

fie l a m  26. M a i 1900 u n d  la u te te :  „ A m  19. M ä rz  

1900  is t  d ie  d e u t sc h e  S c h o n e rb r ig g  » F r ie d r ic h «  

a u f  d e r  R e ise  v o n  B r e m o rh a v e n  n a c h  W e s t w e m y s s  

le c k g u sp ru n g e n  u n d  h a t  an  d e n  fo lg e n d e n  T a g e n  

so  v ie l  W a s s e r  g e m a c h t,  d a ß  d e r  S c h if fe r  E d e n , 

u m  d ie  M a n n s c h a f t  z u  re tten , a u f  L a n d  z u h ie l t  

u n d  d a s  S c h i f f  am  22. M ä r z  v ie r  S e e m e ile n  n ö rd l ic h  

v o n  B l y t h  a u f  S t r a n d  setzte, w o  d a sse lb e  a m  

fo lg e n d e n  M o r g e n  to ta l w ra c k  w u rd e  u n d  a u fb ra ch . 

D a s  A u f s t r a n d s e t z e n  d e s  S c h if fe s  w a r  g e re c h t 

fe rt ig t, d a  d a s  L e c k s p r in g e n  a u f  m a n g e lh a fte  B e 

sc h a ffe n h e it  de s  S c h if fo s  z u rü c k z u fü h r e n  w ar- D e n  

E x p e r te n  de s B u r e a u  V e r ita s  t r if f t  d e r  sc h w e re  

V o rw u r f ,  d a ß  e r o h n e  g e n ü g e n d e  U n t e r s u c h u n g  

de s  S c h if fe s  s e in e r  A d m in is t r a t io n  d ie  E r t e i lu n g  

d e r  K la s s e  5/6 G. 2. 1  v o r s c h lu g ,  o h n e  da be i a u s 

d r ü c k l ic h  z u  betonen, d a ß  e r d a s  35  J a h r e  a lte  

; S c h i f f  n ic h t  se lb s t  im  D o c k  g e se h e n  hab e .“

V e r lu s t  d e r  S c h o n e rg a l l io t e  „ In d u s t r ie “, O k 

tob e r  1900. D e r  R e ic h s k o m m is s a r  s p r ic h t  d io  Ü b e r 

z e u g u n g  aus, d a ß  s ic h  d a s  F a h rz e u g -  b e im  A n t r i t t  

d e r  le tzten  R e ise  in  e in e m  se e u n tü c h t ig e n ,  h a lb  

v e rro t te te n  Z u s t a n d  b e fu n d e n  hat. D a s  S e e a m t  zu  

H a m b u r g  fä llt  fo lg e n d e n  S p r u c h :  „ D ie  S c h o n e r 

g a llio te  » In d u s t r ie «  is t  a m  22. O k to b e r  1900 in  d e r  

N o rd se e  le c k g e sp ru n g e n  u n d  h a t  C u x h a v e n  a ls  

N o th a fe n  a n la u fe n  m ü sse n .  D ie  V e r h a n d lu n g  h a t  

e rgeben , d a ß  d a s  S c h i f f  in  v ö l l ig  se e u n tü c h t ig e m , 

w e il z u m  g ro ß e n  T e i l  v e rro t te te m  Z u s t a n d e  in  Se e  

g e g a n g e n  ist. D e n  E x p e r t e n  des B u r e a u  V e r it a s  

in  P a p e n b u r g  trifft  d e r  V o rw u r f ,  be i d e r B e s ic h t i 

g u n g  de s  S c h if fe s  im  A p r i l  1899, a u f  G r u n d  w e lch e r  

| d ie  K la s s e  5/0 G. 1. 1 e rte ilt  w u rd e , de n  Z u s t a n d  

d e s  S c h if fe s  n ic h t  e rk a n n t  z u  haben. D io  Z e n t ra le  

d e s  B u re a u  V e r i t a s  i n  P a r i s  e r s c h e in t  in  g le ic h e r  

W e is e  v e ra n tw o r t lic h ,  w e il s ie  ih re m  E x p e r te n  

d ir e k t  n o c h  a n h e im g e g e b e n  hat, w e n n  d a s  e rste  

I Ö ffn e n  d e s  S c h if fe s  d ie se s  rech tfe rt ig e ,  e in e  w e n i

g e r  g r ü n d l ic h e  U n t e r s u c h u n g  v o rz u n e h m o n ,  a ls  

n a c h  d e n  K la s s if ik a t io n s v o r s c h r if t e n  h ä tte  e rfo lg e n  

; m ü s se n .“

6 . E r s t  z u m  S c h lü s s e  m e in e s  V o r t r a g e s  so ll 

ich  z u  d e m  R e su l t a t  g e k o m m e n  se in ,  d a ß  d io  

j W is s e n s c h a f t ,  d ie  T h e o r ie  be i R e g e lu n g  d ie se r  

: F ra g e ,  s c h e in b a r  d och  n ic h t  g a n z  e n tb e h rt  w e rd e n
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k a n n .  A u s  k e in o r  S te lle  m e in e s  V o r t r a g e s  k a n n  

m i r  n a c h g e w ie se n  w e rd e n , d a ß  ic h  d a s  G e ge n te il,  

d a ß  e in e  T ie f la d e l in ie  le d ig l ic h  a u f  p ra k t is c h e  

E r f a h r u n g e n  a u fg e sto l lt  w e rd e n  k ö n n e ,  b e h a u p te t  

habe. I c h  h ab e  m ic h  a u f  d e n  im  E in g ä n g e  m e in e s  

V o r t r a g e s  w ie d e rg e g e b e n e n  A u s s p r u c h  d e r  R o y a l  

C o m m is s io n  o n  u n s e a w o r th y  s h ip s  ge ste llt.  D ie s e r  

v e r la n g t  e in  H a n d in h a n d g e h e n  d e r  T h e o r ie  u n d  

P r a x i s .  D ie s e r  G e d a n k e  geht, w ie  je d e r  e in ge ste h e n  

w ird , d e r  m e in e n  V o r t r a g  v o r u r t e i l s f r e i  g e h ö r t  

h a t  o d e r  lie st, w ie  e in  ro te r  F a d e n  d u r c h  d e n 

se lben. D ie s e s  g e h t  k la r  u n d  d e u t lic h  a u s  den  

v ie r  P u n k t e n  h e rv o r ,  d ie  ic h  in  m e in e m  V o r t r a g e  

g e n a n n t,  u n d  f ü r  w e lc h e  ic h  B e w e is e  e rb ra c h t  

habe. D ie  R ic h t ig k e i t  d ie se r  B e w e is e  is t  d u r c h  

d ie  K r i t i k  in  k e in e r  W e is e  e rsch ü tte rt .  D a ß  ge ra d e  

a u f  d e m  sc h if f  b a u te c h n js c h e n  G e b ie t  d io  „ re in e “ 

T h e o r ie  o f tm a ls  v e rsa g t ,  d a ß  das, w a s  th e o re t isch ,  

w is s e n s c h a f t l ic h  e rre ch n e t ,  w a s  w is s e n s c h a f t l ic h  

als- u n u m s tö ß l ic h e  W a h r h e i t  a n g e se h e n  w e rd e n  

k a n n  u n d  a n g e se h e n  w e rd e n  m u ß ,  in  d ie  P r a x i s  

ü b e r t r a g e n  de n  A n fo r d e r u n g e n  d ie se r  h ä u f ig  n ic h t  

e n tsp r ic h t ,  d a ß  h ie r d u r c h  v ie le  S c h if f s u n fä l le  e n t 

s ta n d e n  s in d ,  —  ic h  e r in n e re  n u r  a n  d ie  W o llo n -  

b r ü c h e — , w e iß  je d e r  e rfa h re n e  S e e m a n n  u n d  w ird  

w o h l a u c h  je d e r  T e c h n ik e r ,  d e r d ie  w a h re n  V e r h ä l t 

n is s e  d e r  S e e sc h if f a h r t  k e n n t,  n ic h t  be stre iten .

H ie r m i t  s in d  d io  s a c h l ic h e n  P u n k t e  d e r  K r i t i k  

e rsch ö p ft.  Z u m  S c h lü s s e  k a n n  ic h  n ic h t  u m h in ,  

n o c h  fo lg e n d e s  a n z u fü h r e n :  In fo lg o  d e r  V e rö f fe n t 

l ic h u n g  m e in e r  e rs te n  A rb o it e n  ü b e r  d ie se s  T h e m a  

—  „ M a r in e - R u n d s c h a u “ 1902 H e f t  3 u n d  4  (H e ft  3 

e n th ä lt  o in e n  V e r g le ic h  ü b e r  d ie  b r it is c h e  u n d  

d e u tsc h e  S t a t is t ik  d e r  Seeun fiille ), m a c h te  ic h  d io  

B e k a n n t s c h a f t  d o s  b e re its  e rw ä h n te n  frü h e re n  

D i r e k t o r s  de s G e rm a n is c h e n  L lo y d ,  F . L .  M id d e n -  

dorff. D ie s e r  b ra c h te  m ir  g e g e n ü b e r  z u m  A u s 

d ru c k ,  e be n so  w ie  k u r z  z u v o r  d e r  G e n e ra ld ir e k to r  

d e s  G e rm a n is c h e n  L lo y d ,  U l lr ic h ,  d a ß  e r den  v o n  m ir  

v e r t re te n e n  A n s c h a u u n g e n  d u r c h a u s  be itrete. D e n  

g ü t ig e n  M it t e i lu n g e n  d ie se r  H e r r e n  v e rd a n k e  ich  

fo lgendo, f ü r  m e in e  B e h a u p t u n g e n  b e so n d e r s  be 

w e isk rä ft ig e ,  in  m e in e m  S to c k h o lm e r  V o r t r a g e  

a u c h  e rw ä h n te  T a t sa c h e :  D io  h e u te  in  E n g la n d  

f ü r  d a s  B e la d e n  d e r  H a n d e ls sc h if fe  g ü l t ig e n  B o a rd  

o f  T r a d e -R e g e ln  s in d  fü r  u n se re  S c h ü fe  n ic h t  a n 

w e n db a r.  M a n c h e  S c h ilfe  k ö n n te n  z w a r  o h n e  

G e fa h r  t io fe r  b e la d e n  w e rd en , a n d e re  a b e r  m ü ß te n  

b e i B e f o lg u n g  je n e r  R e g e ln  a l s  ü b e r la d e n  a n g e se h e n  

w e rd en . E in e  A n n a h m e  d ie se r  R e g e ln  w ü rd e  m it 

h in  e in e  u n m it te lb a re  G e fä h r d u n g  u n s e re r  S e e 

s c h if fa h r t  be d e u te t  hab en . D ie se s  is t  se in e rz e it  

d u r c h  H r n .  F .  L .  M id d e n d o r f f  n a c h  e in g e h e n d e n  

U n te r s u c h u n g e n  u n d  B e re c h n u n g e n  a n  d e r  H a n d  

p r a k t is c h e r  E r f a h r u n g e n  fe s tge ste llt  w o rd e n . Ic h  

freu e  m ich , d a ß  a u c h  d e r  V e r f a s s e r  d e r K r i t i k  

d a s  V e r d ie n s t  d ie se s  M a n n e s  a n e rk e n n t .  M i t  d ie se m  

M a n n e  be fa n d  ic h  m ic h  in  v o l le r  Ü b e re in s t im m u n g .

Schm idt, K o n te ra d m ira l,
z. 7.t, 2. A dm iral des I. G eschw aders.

M i t  g r o ß e m  In t e re s s e  h a b e  ic h  d ie  E r w id e r u n g  

d e s H e r r n  K o n te r a d m ir a l  S c h m id t  a u f  m o in o  

K r i t i k  s e in e s  V o r t r a g e s  ge le sen . W e n n  a u c h  m a n 

ch e s  g e k lä r t  e rsc h e in t ,  so  k a n n  ic h  le id e r  doch  

n ic h t  ü b e ra l l  se in e n  A u s f ü h r u n g e n  be ip flich ten .

Z u  1. A n  H a n d  e in e r  Z a h l  v o n  S c h if f s u n fä lle n  

w ird  in  d e r  E r w id e r u n g  d a rg e ta n , d a ß  m a n g e l

h a fte  S t a u u n g  da s Ü b e rs c h ie ß e n  d e r L a d u n g  u n d  

d e n  S c h if f s v e r lu s t  h e rb e ig e fü h r t  habe . D a s  deckt 

s ic h  m it  m e in e n  A u s f ü h r u n g e n ;  n u r  w ir d  in  dom  

g e n a n n te n  V o r t r ä g e  a u s  d ie se n  S c h if f s v e r lu s te n  

d e r  S c h lu ß  ge zogen , d a ß  d ie  T ie fg a n g s l in ie ,  w e lche  

je n e  S c h if fe  b eobach te ten , s ie  n ic h t  v o r  d e m  V e r 

lu s t  ge sch ü tz t ,  ih n  s o g a r  h e rb e ig e fü h r t  habe. D ie se n  

S c h lu ß  d a r f  m a n  m . E . n ic h t  z iehen . W e n n  e in  

S c h if f s fü h re r  n a c h  i r g e n d e in e r  ä n d e rn  R ic h t u n g  

h in  se in e  S c h u ld ig k e it  n ic h t  tut, w e n n  im  Sch if fe  

se lb s t  n o tw e n d ig e  k o n s t r u k t iv e  E in z e lh e ite n ,  w ie  

S c h l in g e r s c h o t t e n  usw ., foh len , so  k a n n  m a n  fü g 

lic h  fü r  d e n  d a ra u s  e n ts te h e n d e n  S c h if f s v e r lu s t  

d a s  T ie f la d e g e se tz  n ic h t  v e ra n t w o r t l ic h  m achen .

Z u  2. B e z ü g l ic h  d e s  U r s p r u n g e s  d e r  h e u t ig e n  

e n g l is c h e n  T ie f la d e l in io  k a n n  ic h  g le ic h fa l ls  den  

E rw id e r u n g e n  de s H e r r n  K o n te r a d m ir a l  S c h m id t  

n ic h t  z u s t im m e n .  E r  n o n n t  d ie  1876  e in g e fü h r te  

P l im s o l l - M a r k o  d ie  „ h e u t ig e  T ie f la d e l in ie “ ode r 

v ie lm e h r ,  w ie  e s in  d e r  E r w id e r u n g  he iß t, „d ie  

M u t te r  d e r  h e u t ig e n  T ie f la d e l in io “. D a s  d ü rfte  

s a c h l ic h  n ic h t  b e re c h t ig t  se in .  A u c h  ic h  w ill  

h ie rb e i d e n  V o r t r a g  de s  H r n .  R .  R o s e n s t ie l  ( J a h r 

b u c h  d e r  S c h if fb a u te c h n isc h e n  G e se l ls c h a ft  1901) 

a n z ie h e n .  Ü b e r  d ie  P l im s o l l - M a r k e  d e s J a h r e s  

1876 h e iß t  es a u f  S e ite  3 0 2 : „ Im  n ä c h s te n  J a h re  

(1875) w u rd e n  d ie  V o r s c h lä g e  d e r R o y a l  C o m 

m is s io n  in  F o r m  e in e s  G e se tze s  im  P a r la m e n t  

v o rg e le g t,  d io  V o r la g e  je d o ch  z u rü c k g e z o g e n  u n d  

d a fü r  e iuo  a n d e re  d u rch g e se tz t ,  d ie  e ig e n t lic h  da s 

U n v e r s t ä n d l ic h s te  in  d e r  g a n z e n  G e sc h ic h te  d e s  

F r e ib o rd s  se in  w ü rd e , w e n n  s ie  n ic h t  in  d e r  ü b e r 

a u s  s ta r k e n  u n d  z u m  T e i l  w o h l b e re c h t ig te n  

G e g n e r s c h a f t  d e r  R e e d e r  e ine  E r k l ä r u n g  fänd e  

u n d  w e n n  d a m a ls  s c h o n  g e n ü g e n d e s  M a te r ia l v o r 

h a n d e n  g e w e se n  w äre, u m  in  g e d e ih lic h e r  W e is e  

zu  e in e r  R e g e lu n g  d e r  A n g e le g e n h e it  sc h re ite n  zu  

k ö n n e n .  D ie se s  G e se tz  b e s t im m te ,  d a ß  je d e s  

t ra n s a t la n t is c h e  S c h i f f  d ie  S t e l lu n g  s e in e r  D e c k s  

a u ß e n b o rd s  a n m a rk e n  m ü s s e ,  e b e n so  w ie  e in e n  

K r e is ,  d e r  a n z e ig e n  so llte , w ie  w e it  d e r  E ig n e r  

d e s  S c h if fe s  a n n a h m ,  d ie se s  b e la d e n  zu  w o lle n . 

I r g e n d  e i n e n  A n h a l t  f ü r  e i n e  B e s t i m m u n g  

d i e s e r  M a r k e  g a b  d a s  G e s e t z  n i c h t ,  u n d  e s  

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

i n  d e r  L a g e  d o r  K o m m a n d o b r ü c k e  o d e r  

d e s  D o p p e l b o d e n s  a n g e b r a c h t  w a r .  W ie d e r  

e in  J a h r  sp ä te r  (1876) w u rd e n  d ie  eben  e rw ä h n te n  

B e s t im m u n g e n  a u f  a lle  e n g l is c h e n  S c h if fe  a u s g e 

d ehn t, a u s g e n o m m e n  so lc h o  u n t e r  8 0  to n s  u n d  

J a c h te n  u sw . E s  w a r  s o g a r  a n g e o rd n e t  w ord en , 

d a ß  a u c h  fre m d e  S c h if fe  d e r  B e la d u n g s k la u se l  

u n te rw o rfe n  se ien . D a s  is t  d ie  v ie lg e n a n n te



P l im so l l-M a r k e ,  d e re n  g a n z e r  E r f o lg  i l lu s o r is c h  

is t  u n d  d ie  e ig e n t lic h  d a s  G e g e n te il v o n  dom  e r

re ich te ,  w a s  m a n  w o llte ;  d e n n  d ie  e ig e n t lic h e  

S ic h e rh e it ,  d io  m a n  d o c h  zu  sch a ffe n  v o rga b , w a r  

t rü g e r isc h ,  s c h l im m e r  a b e r  n o c h  w a re n  d io  F o lg e n .“ 

U n d  ü b e r  d a s  h e u t ig e  T ie f la d e g o se tz  h e iß t  es 

a u f  S e ite  305 u n d  30 6 :

„ S o  w u rd e  d e n n  im  D e z e m b e r  1883 v o m  B o a rd  

o f T ra d e  d a s  Z i r k u la r  e rla sse n , d a s  d ie  E r n e n n u n g  

e in e s  L o a d  L in e  C o m m it te e  bezw e ck te  u n d  d a s  d io  

K o n s t i t u ie r u n g  d ie se s  b e d e u tsa m e n  C o m m it te e s  

a u c h  z u r  F o lg e  hatte. D e m  C o m m it te e  w a re n  d re i 

F ra g e n  g e s te llt :

1. O b  es z w e c k m ä ß ig  sei, a l lg e m e in e  R e g e ln  h i n 

s ic h t l ic h  d e r F r e ib o rd b e s t im m u n g e n  a u f z u 

ste llen , d ie  g e fä h r lic h e  Ü b e r la d u n g  zu  v e r 

h in d e r n  im s ta n d e  se ie n ,  o h n e  d ie  S c h if f 

fa h r t s in te re s se n  in  u n g e re c h te r  W e is e  z u  b e 

e in f lu s se n  ?

2. W e n n  d ie s  d e r  F a ll,  w e lc h e  d e r  be ste lle n d e n  

T a b e lle n  u n d  m it  w e lch e n  A b ä n d e ru n g e n  a n 

z u n e h m e n  bezw . w a s  fü r  a n d e re  s o n s t  a u f z u 

s te lle n  s e ie n ?

8 . In w ie w e it  so lc h e  T a b e lle n  a ls  fe ste  R e g e ln  zu  

g ö lte n  h ä tte n  u n d  w e lc h e n  G ra d  v o n  U n t e r 

s c h e id u n g s v e rm ö g e n  m a n  d e n  B e a m te n  z u 

m u te n  m ü sse ,  d ie  d ie se  T a b e lle n  b e n u tze n  

s o l le n ?

N a c h  zw e ijä h r ig e r ,  u n e rm ü d l ic h e r  u n d  u m 

fa n g re ic h e r  A rb e it  e rsta tte te  d a s  C o m m it te e  se in e n  

Berich t, d e r  in  e in e r  B e j a h u n g  d e r  e rs to n  F r a g e  

g ip fe lte, in  E r l e d ig u n g  d e r  zw e ite n  u m fa n g re ic h e  

T a b e lle n  e n th ie lt  u n d  s ic h  z u r  d r it te n  F r a g e  d a 

h in  ä u ß e rte ,  d a ß  u n t e r  g e w is se n  V o r a u s se t z u n g e n  

d ie se  T a b e lle n  a ls  fe ste  R e g e ln  ge lte n  k ön n te n . 

D io  R e g e ln  se lb s t  s te lle n  s ic h  a ls  e ine  K o m b i 

n a t io n  d e r  M a r t e l ls c h e n  u n d  S i r  D ig b y  M u r r a y 

se h en  V o r s c h lä g e  dar, d ie  v o n  ih re n  U r h e b e rn  v o r  

dem  C o m m it te e  m it  g le ic h e r  Ü b e rz e u g u n g s t re u e  

u n d  g le ic h e r  M e is t e r s c h a f t  v e r te id ig t  w o rd e n  s in d .

Im  J a h r e  1890 w u rd e n  d ie se  T a b e lle n  g e se tz 

lic h  a n e r k a n n t  u n d  b e s t im m t,  d a ß  d ie  F r e ib o rd 

m arko, m it  d e r  je d o s  e n g lisc h e  se ege h e n d e  S c h if f  

v e rse h e n  se in  m ü sse ,  a u f  G r u n d  d ie se r  T a b e lle n  

zu  b e re c h n e n  u n d  fe stzu se tzo n  sei.

„1892 u n d  189S s in d  o in ig e  E rw e ite r u n g e n  z u  

d ie se n  T a b e lle n  v o r g e n o m m e n  w o rd e n . B e so n d e r s  

d a s 1 89 8e r  C o m m itte e , d a s  s ic h  m it  d e r  F r a g e  de s  

„ W in t e r  N o r t h  A t la n t ic  F r e e b o a rd “ be schä ftig te , 

hat e in ig e  s e h r  b e d e u tsa m e  Ä n d e r u n g e n  v o r g e 

n o m m e n  u n d  e in ig e  F r a g e n  v o n  p r in z ip ie l le r  B e 

d e u tu n g  e n tsc h ie d e n .“

A ls o  1876 la g  d ie  F e s t s te l lu n g  d e r  T ie f la d e 

m a rko  b e lie b ig  in  d e r H a n d  de s  R e e d e r s ;  1885 

e rst  w u rd e  d u r c h  d a s  im  J a h re  1885 e rn a n n te  

L o a d  L in e  C o m m it te e  o in e  v o n  d e r  P e r so n  u n a b 

h ä n g ig e  u n d  a u f  th e o re t is c h e r  B e t r a c h t u n g  u n d  

p ra k t is c h e r  B e o b a c h tu n g  a u fg e b a u te  B e s t im m u n g  

d e r  M a x im a l-T ie f la d e l in ie  h e ra u sg e g e b e n ; e rs t  1885 
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e n ts ta n d e n  d ie  T a b e lle n , n a c h  d e n e n  d e r F r e ib o rd  

d o r  S c h if fe  b is  h e u t ig e n  T a g e s  b e s t im m t  w ird . 

D ie se  T a b e lle n  t ra g e n  d e m n a c h  a u c h  d ie  Ü b e r 

s c h r if t  „ T a b le s  o f  F ro o b o a rd .  T h e  re p o rt  o f  the  

L o a d  L in e  C o m m it te e  o f  1885, to g e th e r  w ith  the  

T a b le s  o f  F ro o b o a rd ,  a n d  E x p la n a t io n  o f  the  

C o m m it te e  a p p e n d e d  there to , a re  p r in te d  a n d  c ircu -  

la tod  fo r  the  In fo rm a t io n  o f  the  S u r v e y o r s  o f  t h is  

D e p a r tm e n t .“

Im  A u g u s t  1890 h a t  d e r  B o a rd  o f  T rad e , 

M a r in e -D e p a r te m e n t ,  d ie se s  F re ib o rd g e se tz  h e ra u s -  

gegob en . H ie r b e i  is t  v o n  e in e r  w i l lk ü r l ic h e n  B e 

s t im m u n g  d e s F r e ib o rd s  d u rc h  de n  R eed e r, w ie  

c s  1876 d u rc h  d ie  P l im s o l l - M a r k e  ge ge b e n  w ar, 

a b so lu t  k e in e  Rede . D io  V o r s c h r i f t e n  v o n  1885 

s in d  im  w e se n t lic h e n  a u fg o b a u t  a u f  d o r  V e r m e s s u n g  

d e r  S c h if fe  u n d  d e r  In n e h a l t u n g  e in e s  b e s t im m te n  

P ro z e n t sa tz e s  R e se rv e d e p la c e m e n t  z u m  g e sa m te n  

S c h if f s v o lu m e n .  N a c h  d ie se m  P r in z ip  b e s t im m t  m a n  

h e u te  in  E n g la n d  den  F re ib o rd .  D e sh a lb  is t  da s 

im  J a h r e  18S5 a u fg e ste llto  F re ib o rd ge .se tz  d ie  

h e u t ig e  T ie f la d e l in ie  o d e r  d ie  M u t t e r  d e r  h e u t ig e n  

T ie f la d e l in ie ,  n ic h t  ab e r d ie  im  J a h re  1876 a u f 

ge ste llte  P l im so l l-M a r k e .  M a n  d a r f  a lso  n ic h t  da s 

h e u t ig e  e n g l isc h e  T ie f  la d e ge so tz  f ü r  in  de n  7 0 e r  

u n d  A n f a n g  d e r 8 0 e r  J a h re  e n ts ta n d e n e  S c h if f s 

v e r lu s te  v e ra n tw o r t l ic h  m a c h e n , s o n d e rn  h ö c h s te n s  

d io  im  J a h re  1876 e n tsta n d e n e , v o l lk o m m e n  i l l u 

so r is c h e  P l im s o l l - M a r k e !  D e r  s t a t is t is c h  n a c h -  

g o w ie se n o  R ü c k g a n g  d o r  S c h if f s v e r lu s te  se it  M it te  

d e r 8 0 e r  J a h r e  is t  n ic h t  u n a b h ä n g ig  v o n  d e m  

e n g l isc h e n  F re ib o rd g e se tz  u n d  n ic h t  a l le in  e ine  

F o lg e  d e r  a l lg e m e in e n  B e s t re b u n g e n  z u r  H e b u n g  

d e r  S c h if f a h r t  in  je n e r  Z e it, e r fä llt  z e it l ic h  d ir e k t  

z u sa m m e n  m it  d e m  a u f  v o r n i in f t ig e r  G ru n d la g e  

1885 a u fg e s lo l lte n  h e u t ig e n  e n g l is c h e n  T ie f la d e 

gesetz. D a m it  e r le d ig t  s ic h  a u c h  d e r  P u n k t  3  d e r 

g e m a c h te n  E rw id e ru n g .

Z u  4. E r f r o u l ic h  is t  m i r  in  P u n k t  4  d e r  E r 

w id e r u n g  d ie  E r k lä r u n g  des H e r r n  V o r t ra g e n d e n ,  

d a ß  e r n u r  d ie  e in se it ig e  th e o re t is c h e  B e h a n d lu n g  

d e r T ie f g a n g s f r a g e  v e rs ta n d e n  h a b e n  w ill.  A u s  

d e m  V o r t r ä g e  se lb s t  g e h t  d a s  le id e r  n ic h t  h e rvo r,  

v ie lm e h r  w ir d  s c h e in b a r  e in  sc h a r fe r  G e g e n sa tz  

z w isc h e n  s o g e n a n n te r  T h e o r ie  u n d  P r a x i s  gem ach t, 

d e r doch  a u f  te c h n isc h e n  G e b ie te n  n ic h t  besteht. 

W e lc h e  T h e o r ie  is t  es d e n n , d ie  be i F e s t s t e l lu n g  

e in e r  T ie f la d e l in ie  so  s c h ä d l ic h  g e w e se n  i s t ?  M i r  

is t  k e in e  so lch e  b e k a n n t .  G e ra d e  d ie  w is s e n s c h a f t 

l ic h e  E r g r ü n d u n g  u n d  B e h a n d lu n g  v o n  V o r g ä n g e n  

in  d e r  N a t u r  u n d  v o n  B e o b a c h tu n g e n  a u s  den  

p r a k t is c h e n  B e t r ie b e n  g ib t  d io  M it t e l  a n  d ie  H a n d ,  

b e ste h e n d e  M ä n g e l z u  b e se it ig e n  u n d  t e c h n isc h e  

F o r t s c h r it t e  zu  schaffen. D e sh a lb  h a t  g e ra d e  d ie  

t h e o re t is c h  - w is se n sc h a f t l ic h e  B e h a n d lu n g  e in e n  

be so n d e re n , w e n n  n ic h t  g rö ß te n  A n t e i l  a u c h  an  

d e r  F e s t s e tz u n g  e in e r  T ie fg a n g s l in ie .  D u r c h  den  

V o r t r a g  d e s H r n .  K o n te r a d m ir a l  S c h m id t  z ie h t  

s ic h  a b e r  w ie  e in  ro te r  F a d e n  d a s  ü b e ra u s  sc h a r fe  

u n d  a b fä ll ig e  U r te i l  ü b e r  d ie  so g e n a n n te  T h e o r io
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h in d u rc h ,  w e lc h e  s o g a r  z u le tz t  a ls  „ b la s se  T h e o r ie “ 

m it  d e m  „ H u m a n it ä t s d u s e l“ u n d  d e r „ P a rte i

zw e c ke n  d ie n e n d e n  A g i t a t io n “ a u f  g le ic h e  S tu fe  

g e ste llt  w ir d !  D a ß  ic h  in  m e in e r  K r i t i k  h ie rg e g e n  

a n g in g ,  d ü r f te  b e g re if l ic h  se in .

Z u  5. H ie r  is t  d u r c h  d ie  E r w id e r u n g  d ie  

g e w ü n sc h te  K la r h e i t  d a h in  g e b ra c h t  w o rd e n , d a ß  

u n t e r  d e r  K la s s if ik a t io n s g e se l ls c h a f t ,  d ie  n ic h t  

a l lg e m e in  V e r t r a u e n  b e s itz t  u n d  le ic h t fe r t ig  k la s s i 

fiz iert, B u re a u  V e r i t a s  v e r s ta n d e n  ist.

Z u  6 . F r e i l ic h  g ib t  e s a u f  s c h if fb a u te c h n i

s c h e n  G e b ie te n  n o c h  m a n c h e s  z u  e rg rü n d e n ;  m a n  

m u ß  in d e s  g e re c h t  s e in  u n d  n ic h t  d a  e in e n  V o r 

w u r f  e rheb en , w o  e r w ir k l ic h  n ic h t  v e rd ie n t  ist. 

W e n n  es in  d e r  E r w id e r u n g  h o iß t,  „ d a ß  das, w a s  

th eo re t isch ,  w is s e n s c h a f t l ic h  e rre ch n e t,  w a s  w is s e n 

sc h a f t l ic h  a ls  u n u m s tö ß l ic h e  W a h r h e i t  a n g e se h e n  

w e rd e n  k a n n  u n d  a n g e se h e n  w e rd e n  m u ß ,  in  d ie  

P r a x i s  ü b e r t ra g e n  de n  A n f o r d e r u n g e n  d ie se r  h ä u f ig  

n ic h t  e n t s p r ic h t ,  d a ß  h ie r d u r c h  v ie le  S ch iffs -  

u n fä l le  e n ts ta n d e n  s in d , —  ic h  e r in n e re  n u r  an  

d ie  W e lle n b rü c h o  — , w e iß  je d e r  S e e m a n n  u sw .“, 

so  t r if f t  d ie s  n ic h t  zu. D io  F o r s c h u n g  ü b o r  d ie  

B e a n s p r u c h u n g  d e r S c h if f s  w e llen , b e so n d e rs  do s 

le tzten  T e ile s  d e rse lb en , h a t  e rs t  in  d e n  a l le r 

le tzte n  J a h r e n  in t e n s iv e r  e in ge se tz t, e s se i h ier 

a u f  d ie  A rb e it e n  v o n  D r .  B a u e r ,  F r a h m ,  G ü m b e l,  

L o r e n z ,  F ö t t in g e r ,  M e lv i l le  u. a. m . v e rw ie se n .  

A u c h  ich  se lb s t  h a b e  in  „ S ta h l u n d  E i s e n “ den  

V e r s u c h  ge m a c h t,  d u r c h  B e r e c h n u n g  d e r  S p a n 

n u n g e n  u n te r  Z u g r u n d e le g u n g  s ta t is c h e r  V e r h ä lt 

n is se  d ie  B r ü c h e  d e r  S c h ra u b e n w e lle n  z u  e rk lä ren . 

B i s  d a to  w e rd e n  a b e r  d ie  W e l le n d u r c h m e s s e r  fast 

n u r  n a c h  e m p ir is c h e n  W e r t e n  b e rechne t, ln  d e r  

F o r m e l  d e s E n g l i s c h e n  L lo y d  s te c k t  b e isp ie lsw e ise  

so  w e n ig  T h e o r ie ,  w ie  n u r  m ö g lic h  1 W e n n  d e m 

n a c h  W e l le n b rü c h e  a u ft re te n  u n d  d a d u rc h  S c h ilfe  

z u g r u n d e  ge h e n , so  d a r f  m a n  d a s  n ic h t  d e r  T h e o r ie  

in  d ie  S c h u h o  sch ie b e n , d ie  is t  w o h l a m  w e n ig s te n  

d a ra n  sc h u ld .

W a s  s c h l ie ß l ic h  d ie  M it t e i lu n g  d e s H r n .  K o n t e r 

a d m ira l  S c h m id t  d a rü b e r  a n la n g t ,  d a ß  d e r  v e r 

s to rb e n e  D ir e k t o r  de s  G e rm a n is c h e n  L lo y d ,  H e r r  

F .  M id d e n d o r f,  se in e n  A n s c h a u u n g e n  be ig e p flic h te t  

habe, so  s te h t  m i r  d a rü b e r  e in  U r te i l  n ic h t  z u : 

ic h  k a n n  n u r  d ie  Ü b e r z e u g u n g  a u s sp re c h e n ,  d a ß  

H r .  M id d e n d o r f  d e n  V o r t r a g  de s  H r n .  K o n t e r 

a d m ira l  S c h m id t  s o ,  w io  er in  S to c k h o lm  v e r 

le se n  w u rd e ,  w a h r s c h e in l ic h  n ic h t  g e sc h r ie b e n  

h a b e n  w ürd e . P ro fe sso r  O sw ald F lam m .

Die Masclmieiiindustrie und das technische Schulwesen 
Nordamerikas.*

Der Wert der Einfuhr der Vereinigten Staaten nach 
Deutschland betrug im Jahre 18S0 1 6 3 ,68  Mill. <Al, 
stieg bis 1S85 auf 5 1 1 ,7  und erreichte im Jahre 1900  
die Höhe von 1 0 2 0 ,7 6  Millionen, damit die gröfste 
Einfuhr aller Länder nach Deutschland. Und 
während die amerikanische Einfuhr in früheren 
Zeiten sich vorwiegend auf Rohstoffe bezog, hat sie 
sich in den letzten Jahren besonders auf bearbeitete 
W aren und namentlich auf Maschinen geworfen.

In einer zu New York zu Ende des Jahres 1899  
abgehaltenen Versammlung der American Society 
of Mechanical Engineers fielen die W orte: „Die 
Überlegenheit der amerikanischen Fabrikation über 
die ausländische Konkurrenz ist der gröfseren In
telligenz in den Werkstätten zuzuschreiben. Aber 
diese Intelligenz hält nicht Schritt mit den heutigen 
Anforderungen.“ Der W eg zur Besserung, die 
Hebung der technischen Schulen, war ein hervor
ragender Gegenstand der genannten Versammlung. 
Die Anregung hierzu ging von einer Vorlage aus, 
welche der Professor H ig g in s  von der Technischen  
Schule z u W o r c e s t e r ,  Mass., gemacht hatte und in 
welcher er ein neues Sy s tem, e in e ,  H a 1 b z e i t s  e h u 1 e “ 
mit 4jährigem Kursus in Vorschlag brachte.

* D e r  A r t ik e l is t  bereits vo r  e in ige r Zeit bei uns 
e in ge ga n ge n , m ußte aber Raum m ange ls wegen b is  zu 
diesem  Hefte zurückgestellt werden. D ie  Bed.

H ig g in s  macht darauf aufmerksam, dafs nach 
den offiziellen Berichten nur 22  % der in die 
technischen Lehranstalten eingetretenen Schüler 
zur Hochschule gelangen und dafs nur 2^2 % 
dieselbe durchmachten. Die meisten Schüler treten 
vorzeitig aus, um sich den Lebensunterhalt zu ver
schaffen, und auch die mit vollendeter Hochschul
bildung versehenen jungen Leute seien nicht im
stande, ihr Brot trotz 10 jährigen Studiums mit dem 
zu verdienen, w as sie auf der Schule gelernt haben.

H ig g in s  wünscht der Werkslattspraxis einen 
wesentlich gröfseren Anteil zuzuwenden. Er macht 
darauf aufmerksam, dafs die Schule zu W o r c e s te r ,  
welche als ein vorzüglich anerkannter Typus einer 
technischen Schule gelten müsse, im Jahre 1884  
einen 3 l/s  jährigen Kursus mit 2 :*/j Stunden täglicher 
Werkstattsarbeit gehabt habe, während der Kursus 
1S96 ein 4 jähriger mit nur 1,7 Stunden Werk
stattsarbeit geworden sei. Er geifselt diejenige 
Ausbildung der Ingenieure, welche nu r theoretischer 
Art ist, wennschon er ihre hohe Bedeutung für 
die Entwicklung der Theorie bereitwillig anerkennt.*

*  A b e r  er w ill diese reinen Theoretike r n icht 
Ingen ieu re  genannt haben. D e r  U n te rsch ied  zw ischen 
einem M asch inenbauer und  einem In ge n ie u r sei ke in  
A rtenunterschied, sondern nur ein gradueller. D e r  

; M asch inenbauer sei d ie  Vorstu fe  zum  Ingen ieur.
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Das Ziel der neuen Sehule soll se in : die Aus
bildung vieler tüchtiger Maschinenbauer. Von diesen 
sollen sich mehrere zu Werkmeistern entwickeln, 
einige davon zu Obermeistern und gelegentlich 
auch einzelne zu Ingenieuren.

Die Schule soll in erster Linie ausgestattet 
sein mit Werkstätten der allerbesten Art und wirt
schaftlich gut produktiv gestaltet sein. In diesen 
Werkstätten arbeiten die Schüler wöchentlich 5 Tage 
mit halber Arbeitszeit, 4 Jahre lang. Die andere 
Zeit wird in Schulen, welche nicht als zur Anstalt 
gehörig gedacht sind, zugebracht, deren Unter
richt dem der Technischen Hochschule entspricht, 
angepalst dem jeweiligen Ziel. Das Schüler- 
material aber soll ausgesucht und besonders für 
die Technik geeignet sein.

Diese Idee, welche H ig g in s  in zwei Heftchen 
von 39 und 22  Seiten eingehend erläutert und 
begründet bat, gab zu eingehenden Erörterungen 
Veranlassung, an welchen sich verschiedene her
vorragende amerikanische Fachmänner beteiligten.* 
Sie ist offenbar bestechend. Denn eine Schule der 
genannten Art würde, und das wird von den Red
nern bereitwillig zugegeben, tüchtige Fachleute zu 
liefern imstande sein. Aber bei näherer Betrachtung 
stellen sich so manche Bedenken ein.

Mit Recht wendet sich Georg W . M e lv i l l c ,  
rear Admiral, gegen die kommerzielle Richtung, 
welche der Anstalt gegeben werden soll. Eine 
Fabrik hat das G eld  v e r d ie n e n  neben vorzüg
licher Arbeit in die erste Linie zu stellen und die 
Ausbildung der Arbeiter nebenher zu verfolgen; 
sie würde sich am besten stehen, wenn sie nur 
ausgebildete Ai beiter verwenden könnte. Eine 
Schule hat dagegen die A u s b ild u n g  der S c h ü le r  
in erster Linie ins Auge zu fassen und danach die 
Arbeiten zu wählen, welche, wenn nur diese Rück
sicht mafsgebend is t ,  nur in wrenigen Fällen 
einen Gebrauchswert haben, am allerwenigsten 
aber zu einem nennenswerten Verdienst führen 
können. Aus diesem Grunde sind die gröfseren 
Fabriken vielfach von der Ausbildung der Lehr
linge unter Leitung der Gesellen abgekommen und 
vereinigen die Lehrlinge in einer kleinen Lehr
werkstätte unter Leitung eines dazu geeigneten 
Gesellen. Denn nicht jeder tüchtige Geselle ist 
befähigt, Lehrlinge anzuleiten, wie umgekehrt 
mancher tüchtige Werkstattslehrer sich weniger für 
die Verdienstarbeit eignet. Die Verquickung dieser 
beiden Richtungen führt leicht zu schiefen Verhält
nissen. Um leistungsfähig — verdienstfähig — zu 
sein, wird die Anstalt gezwungen, sich einen Stamm  
zuverlässiger Arbeiter zu hallen, denen dann die Lehr
linge beigegeben werden. Das führt dann zu dem, 
was man, wie oben angeführt, vermeiden will.

*  R e a r A d m ira l George  W . M e lv ille , Prof. F .  R . 
Hatton, Prof. R .  H . Thurston, Prof. D . S. K im ba ll,  
Prof. Ryan , M r.  H . S. H a ines, Prof. John  E. Sweet 
und ind irekt eine R e ihe  hervorragender P raktike r, 
welche ihre  A n sic h te n  schriftlich  zur K e n n tn is  brachten.

Ein anderer Umstand ist die eigenartige Zeit
einteilung des H ig g in s sc h e n  Vorschlages: Nur die 
halbe Arbeitszeit an fünf W ochentagen soll den Werk
stätten zuerkannt werden. Abgesehen von der 
eigenen Lage, in welche dadurch die Anstalt als 
Fabrik versetzt werden würde, ist es schwer an
zugeben, wie nun der junge Mann seine andere 
Zeit, wie vorgeschrieben, für die wissenschaftliche 
Ausbildung verwenden soll, wenn dies nicht ledig
lich auf dem W ege des Selbstunterrichtes erhalten 
werden kann. Dazu aber sind die allerwenigsten 
jungen Leute geeignet. Abgesehen vom Zeichnen, 
welches sehr gut als Einzelunterricht in den Klassen 
getrieben werden kann, gibt es doch kaum einen 
wissenschaftlichen Unlerrichtszweig, bei dem es 
gestattet ist, dafs Schüler sich nur Sonnabends 
und Nachmittags einfmden. Es mufs also die 
Anstalt eigene Lehrsäle haben und würde damit, 
der bisherigen Absicht entgegen, genau in das 
Geleise der Fachschulen mit Lehrwerkstätten ge
raten, welches längst in den europäischen Indu
striestaaten mit allerbestem Erfolg befahren wird.

Die beiden bisher angeführten Einwendungen 
würden sich, wenn es sein mufs, leicht erledigen 
lassen. Soll die geschäftliche Seite der Anstalt 
entfallen, so geht damit die Möglichkeit verloren, 
die Anstalt als eine selbständige Einrichtung zu 
gestalten; denn von dem Schulgeld können die 
kostbaren Werkstätten nicht unterhalten werden. 
Ein gröfseres Gemeinwesen oder der Staat selbst 
müfste die Kosten übernehmen. Und ebenso ist 
die Angliederung einer wissenschaftlichen Abteilung 
lediglich eine Kapitalfrage.

Anlafs zu den eingehendsten Betrachtungen 
hat aber das System an sich gegeben , und 
namentlich hierin liegt der Wert der daran ge
knüpften Debatten.

Durchaus einig war man sich über die Be
deutung der praktischen Vorbildung der Ingenieure, 
und nur wenig war die Ansicht vertreten, dafs e in  
Jahr Praxis genüge. Die Meisten legten grofsen 
Wert auf eine gründliche praktische Tätigkeit. 
Ferner wurde, und das mit Recht, betont, dafs 
die jungen Leute, welche früher an der betreffen
den Stelle austreten, überhaupt noch keine Werk
meister sein könnten. Hierin dürfte ein wesent
licher Grund für den Widerstand zu suchen sein, 
den das System Higgins’ gefunden hat. Dem wäre 
aber leicht abzuhelfen, wenn man sich über den 
Ausdruck bezw. die W endung verständigen könnte: 
„die Schule soll nicht aus-, sondern nur vorb ilden“. 
Ein Werkmeister kann nur eine aus der Masse 
der Arbeiter hervorgegangene Kraft sein, welche 
sich als zuverlässiger Arbeiter bewährt und die 
Eigenschaften hat, welche man von dem Werk
meister verlangt. Und eine Werkmeisterschule 
hat lediglich die Aufgabe, solchen jungen Leuten, 
welche weiter denken dürfen, die wissenschaftliche 
Grundlage zu geben, welche die Tätigkeit eines 
Werkmeisters verlangt, jedoch nur, um sie zu
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verwenden, wenn er sich als Arbeiter in der Fabrik 
bewährt hat.

Die gröfste Schwierigkeit machte die Frage, 
ob es überhaupt angängig sei, auf derselben An
stalt Maschinisten, Werkmeister und Ingenieure 
wenn nicht aus-, so doch auch nur vorzubilden.

Um dieser Frage näher zu treten, hat man 
sich zunächst den ganzen Stand des maschinen
technischen Personals zu gruppieren. Von Hand
langern und Lehrlingen abgesehen, haben wir im 
allgemeinen Gesellen, Monteure, Werkmeister, 
mittlere Techniker und Ingenieure. Die Gesellen, 
solche also, welche ihr Handwerk ausgelernt haben, 
zerfallen für die heutige Fabrikation noch in Voll
arbeiter und Teilarbeiter. Letztere sind die aus
gelernten Arbeiter in den Werkstätten der Massen
fabrikation und nicht auf ein Handwerk, sondern nur 
auf eine T eilarb eit geschult: Feilenhauer, Bohr- 
spitzenfeiler und mit ihnen die vielen Gruppen, welche 
wir namentlich in der Kleineisenindustrie finden. 
Es sind das diejenigen, welche unmittelbar nach 
dem Verlassen der Elementarschule, um schnell 
Verdienst zu finden, in die Werkstatt gehen und 
für eine gewisse Teilarbeit angelernt w erden: oft 
die Vereinigung einer aufserordentlichen Gewandt
heit mit kärglichem Lohn. Sie sind dem Unter- 
richlswesen entfallen, soweit nicht ein besonderer 
Trieb sich gellend macht.

Dagegen gehört der eigentliche Handwerks
geselle zu den Bildungsbedürftigen, denn er will 
Meister werden und kann dies nicht lediglich durch 
Handfertigkeit. Die Werkstattsschule, die Lehr
werkstätte, gibt ihm dazu Gelegenheit. Das, was 
sie ihm wie dem künftigen Werkmeister neben 
dem Werkstättenunterricht bieten mufs, ist dem 
Namen nach dasselbe, was auch der Ingenieur 
zuerst lernen mufs: die Landessprache, Buchhal
tung, Rechnen und Zeichnen. Aber wir sehen 
hier schon: die Grundlage, auf welcher der an
gehende Ingenieur sein W issen aufzubauen hat, ist 
eine andere. Sie spaltet sich viel früher ab, ehe 
sie bei dem Gesellen vollendet ist, und es wäre 
verkehrt, wenn man den angehenden Ingenieur 
mit dem Gesellen so lange Zusammengehen lassen 
wollte, bis dieser Genügendes gelernt. Schon der 
mittlere Techniker hat sein W issen weit schneller 
zu verbreitern und zu vertiefen, als der Geselle, 
und ebenso führt der kürzeste W eg zu der tech
nischen Hochschulbildung nicht über die technische 
Mittelschule. Der gute mittlere Techniker ist dem 
Hochschüler in seinen ersten Semestern wesentlich 
überlegen und kann nur dann von der Hochschule 
Gebrauch machen, wenn er sich von verschiedenen 
Unterrichtszweigen für die erste Zeit befreien läfst. 
Aber es erscheint mit Rücksicht auf das Projekt 
der Half Time School wohl denkbar, die Möglich
keit der Ausbildung eines mittleren Technikers so 
zu führen, dafs sie in die des Ingenieurs übergeht.

Es kann nun die in den New Yorker Dis
kussionen angeschnittene Frage nicht unerörtert

bleiben, ob für den Maschineningenieur das bei 
uns übliche eine Jahr Praxis ausreicht. Man sieht 
alles im Lichte des Glases, durch das man schaut. 
Wer selbst tüchtig praktisch gearbeitet hat, wünscht 
dies natürlich auch von anderen. Aber es gibt 
doch eine Reihe von Ingenieuren, welche ihren 
Platz recht gut ausfüllen, ohne sich die Finger 
viel schwarz gemacht zu haben. Es kommt immer 
darauf an, an welchem Platz man sich befindet. 
Handelt es sich um Ausarbeitung eines neuen Ver
fahrens oder Systems, um Berechnung schwierig 
zu übersehender Teile, um Konstruktion kompli
zierter Mechanismen, so wird der Fabrikant mit 
Vorliebe einen tüchtigen Hochschüler einstellen. 
Handelt es sich um Nachbauen vorhandener Ma
schinen, um Fabrikation verhältnismäfsig weniger 
gut gangbarer Modelle, so reicht ein mittlerer 
Techniker oft gut aus. Sind neue Maschinen zu 
konstruieren oder hat die Fabrik viel zu montieren, 
so wird ein tüchtiger Praktiker vorgezogen werden, 
der mit den Schwierigkeiten der Montage bekannt 
ist. Dann werden unzugängliche Muttern, un
praktische Verbindungen, nicht dicht zu bekom
mende Packungen und sonst all die Dinge ver
mieden, welche dem Monteur Arger und Mühe 
machen und ihn so manchen Fluch nach dem tech
nischen Bureau senden lassen. Es ist also Sache des 
Fabrikleiters, die richtigen Leute an den richtigen 
Ort zu stellen. Und solange die Hochschüler gut 
Unterkommen und gesucht werden, ist kein Grund 
vorhanden, ihre Ausbildung zu bemängeln.

Etwas schwieriger gestaltet es sich, in Amerika 
sowohl —  nach dem Ergebnis der oben angezogenen 
Debatten —  wie bei uns, mit dem Bedarf der 
Werkstatt, und die Klagen nach tüchtigen Werk
meistern werden immer häufiger. Man könnte 
dies mit dem nicht genügend gedeckten Bedarf 
an mittleren Technikern Zusammenhängen, indirekt 
also mit einem Überflufs an hochgebildeten In
genieuren, denn die Erfahrung zeigt, dafs junge Leute, 
welche eigentlich für die Praxis bestimmt sind, 
aber mit Rücksicht auf den zukünftigen Werk
meister etwas Zeichnen, Berechnen u. s. w. gelernt 
haben, nicht unschwer im technischen Bureau an
kommen können, um das zu tun, was den früheren 
Hochschülern zu gering ist. Es geschieht dies 
meist mit dem wenn auch nur augenblicklichen Vor
teil einer, vielleicht angenehmeren Arbeit und 
scheinbar besseren sozialen Stellung, in den aller
meisten Fällen zum grofsen Nachteil für ihre 
Zukunft; sie bleiben meist in geringer Stellung 
und geben die Anwartschaft auf eine gute W erk
meisterstellung auf. Der Fabrikleiter handelt also 
wohl zunächst in gemeinsamem Interesse und ge
winnt eine billige Kraft im Bureau, aber schadet 
der Zukunft des jungen Mannes und verliert eventuell 
einen dereinstigen guten Werkmeister, denn solche 
Leute sind oft aus dem Holz geschnitzt, welches 
gute Werkmeister gibt: praktisch veranlagt mit 
hellem Kopf.
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Dem System der Lehrwerkstätten wurde in den 
Debatten und wird auch sonst vielfach der Vor
wurf gemacht, dafs sich die von der Schule kom
menden jungen Leute als etwas Besseres dünken 
und sich von den anderen abseits halten. Dieser 
Vorwurf dürfte aber nicht schwerwiegend sein. 
Wenn sie in der Werkstatt nicht mehr leisten als 
die anderen, wird ihnen der Dünkel, der ja auch 
niemandem schadet, bald genommen. Arbeiten 
sie sich aber vermöge ihrer besseren Grundlage 
heraus, so haben sie ein Recht, darüber sich zu 
freuen, geradeso , wie derAccordarbeiter, welcher 
mehr verdient als sein Nachbar, sich diesem  
gegenüber freuen darf. Das ist überall der Fall, 
und es ist nicht einmal ein gutes Zeichen, wenn 
eine derartige Selbsterkenntnis nicht vorhanden ist.

Wenn ferner befürchtet wird, dafs die durch 
ihre bessere Vorbildung bevorzugten jungen Leute 
sich überhaupt nicht gut einfügen in die Kamerad
schaft, so dürfte die Erfahrung dies nicht bestä
tigen. Leistet ein Mensch etwas und ist er sonst 
ein achtungswerter Charakter, so wird er auch 
seinen Leistungen gemäfs geachtet, und niemand 
fragt danach, wie er zu seinen Leistungen gekommen 
ist. Höchstens würde eine solche Nachfrage zu 
Nachahmungen führen, was nur erwünscht sein 
kann. Einen schwierigeren Punkt bilden die 
Zwischenstufen auf den verschiedenen Bildungs
wegen.

Diejenigen, welche ihr Ziel nicht erreicht haben, 
also entweder die Prüfung nicht bestanden haben 
oder trotz derselben nicht zum Werkmeister ge
langt sind, dienen vielfach als gegnerisch einzu
wendende Beispiele. Nun, diese gehören eben zu 
den Vielen, welche in ihren Hoffnungen getäuscht 
sind. Aber häufig macht sich die bessere Vor
bildung dennoch geltend. Und wenn nicht, müssen 
sie sich ruhig zu den anderen gesellen.

Der entgegengesetzte Fall ist der, dafs der 
junge Mann sich mit dem, was die Verhältnisse 
zu lernen ihm gestatteten, nicht begnügen möchte 
und weiter strebt. Das sind oft die wertvollsten 
Kräfte. Der Fabrikleiter mufs sie heraussuchen und 
ihnen Gelegenheit verschaffen, eine entsprechende 
Schule zu besuchen, und der Staat bietet heute 
bei uns vielfach die Hand dazu.

Die am Eingang angeführte Behauptung,* dafs 
die amerikanische Maschinenindustrie ihren heutigen 
Vorrang der besonderen Intelligenz des Personals 
und indirekt den technischen Schulen zu verdanken 
habe, kann diesseits nicht zngegeben werden. 
Amerika hat in dieser Beziehung längst einen Vor
sprung gehabt, bevor man dort an technische 
Schulen dachte, und es wird kaum bestritten 
werden können, dafs gerade deutsche Intelligenz 
und die deutsche technische Schule geholfen haben,

*  Ve rg l. „ K ra ft  und L ic h t“ N r. 38, 1901: D e r  tech
nische U nte rrich t in  den Vere in igten  8 taaten von Am erika , 
und „Ze itschrift für gewerbl. U n te rrich t“, N r.  3, 1902: 
A m erikan ische  H a l f  T im e  Schools.
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die amerikanischen Fabriken grofs zu machen. 
Der Grund für das gewaltige Aufsteigen des ameri
kanischen Maschinenbaues liegt in den dortigen 
Verhältnissen, und der Aufschwung begann zu der 
Zeit, als die sich ins Ungeheure ausdehnende 
Landwirtschaft nach Maschinen rief, welche die 
mangelnden Arbeitskräfte ergänzen sollten. Da traten 
verschiedene Faktoren zusammen : das billige Eisen, 
die billigen Kohlen und nicht zum mindesten der 
amerikanische Unternehmungsgeist, Generationen 
hindurch angeboren und anerzogen durch die 
eigenartigen Verhältnisse. Nur unternehmende 
Köpfe gingen seiner Zeit nach Amerika, um sich 
dort eine neue Existenz zu gründen, und unter 
den schwersten Kämpfen arbeiteten sich die Gene
rationen durch. Der a m e r ik a n is c h e  U n ter 
n e h m u n g s g e is t  ist es heut noch, der uns die 
schwere Konkurrenz macht. Dieser, wachgerufen 
durch den riesigen Bedarf, unterstützt von günstigen 
Malerialverhältnissen und seinerzeit durchaus auf 
sich selbst angewiesen, hat W ege eingeschlagen, 
welche bei uns nahezu unbekannt, jedenfalls durch
aus ungewohnt w aren; er hat die Massenfabri
kation grofsgezogen. Auf das sorgfältigste vor
bereitet wurde die Fabrikation der Mähmaschine, 
Dreschmaschine, der Putzmühle, des Pfluges und 
der anderen landwirtschaftlichen Geräte in die 
Hand genommen, aber dann auch zu Hunderten 
gleichzeitig. Diese Durcharbeitung der Maschinen 
war damals im deutschen Maschinenbau noch wenig 
geübt. Für die Maschinen, welche Ende der sech
ziger Jahre in hocheleganter Ausstattung und dabei 
vorzüglicher Ausführung zu uns gelangten, konnte 
man noch nach Jahren Ersatzteile erhalten, und 
sie pafsten. Das ist noch heule vielen unserer 
Fabriken unbekannt. W ohl nur unsere Gewehr
fabrikation, ein für sich ausgebildeter Industrie
zweig, hatte sich der Schablonenarbeit zugewendet. 
Der „Standard“, das Kaliber, stammt für den 
Maschinenbauer aus Amerika.

Die Genauigkeit, welche diese Arbeiten erfor
derten, erzogen die Drehbank und die Schleif
maschine, Maschinen, für welche wir früher gar 
keinen Bedarf hatten und welche viele Fabriken 
heute noch vielfach missen können. Man gehe 
in eine mittlere Maschinenfabrik und untersuche 
die Lockerheit des Reitstockes: keiner an all den 
Bänken der üblichen Konstruktion ist fest und 
kann es nicht sein. Aber 1¡* mm Exzentrizität
der Körnerspitze gibt '/a mm Differenz im Durch
messer der Enden. Jedoch die bei uns geforderte 
Arbeit verträgt noch vielfach diese Differenzen, 
und die alten etwas billigeren Konstruktionen der 
Drehbänke werden beibehallen.

Bei dem geschilderten gewaltigen Aufschwung 
hat der deutsche Techniker, hat die deutsche Schule 
ehrlich mitgeholfen. Die amerikanische Schule
dagegen hat gewifs sicher ihren guten Anteil an 
dem Erhalten der ausgezeichneten Fortschritte der 
amerikanischen Mascbineuinduslrie, ist aber viel

Die Ma.ichinenindnstrie Nordam erikas ustc.
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zu spät eingetreten, um sieh die Veranlassung dazu 
zuschreiben zu können.

Dies deckt sich auch mit den Klagen, welche 
über den mangelnden Fortschritt des Schul
wesens in Amerika ihren Ausdruck finden. Wenn 
die Einfuhr der amerikanischen Maschinen nach 
Deutschland sich von 1895  bis 1900  nahezu 
verdoppelt hat, können doch die Schulen, über 
deren Rückgang zur selben Zeit geklagt wird, 
kaum die wesentliche Grundlage zu diesem Fort
schritt bilden! Diesem Rückgang ist auch später 
noch durch K r e u z p o i n t n e r  Ausdruck gegeben 
worden in seiner Schrift: * W hat can our 
schools do for Foundry apprentices? Und wenn 
diese Schrift sich auch nur auf das Hüttenwesen 
bezieht, so trifft sie doch bei dem außerordent
lichen Anteil, den das Maschinenwesen daran 
nimmt, auch die vorliegenden Verhältnisse, zu
mal der Verfasser als früherer Schüler der 
Münchener Industrieschule, wohl der ersten Lehr
werkstätte Deutschlands, 1 87 0 ,  mit den ein
schlägigen Verhältnissen durchaus vertraut ist. Er 
führt den Rückgang der amerikanischen Maschinen
industrie auf das Schulwesen zurück, welches den 
Fortschritten der Industrie nicht gefolgt sei, und 
sich den Verhältnissen nicht genügend angepafst 
hätte. W ie für diejenigen, welche eine w issen
schaftliche Laufbahn ergreifen wollen, Hochschulen, 
und wie für angehende Kaufleule Handelsschulen 
eingerichtet würden, müfsten auch für die Technik 
technische Schulen vorhanden sein. Und doch 
sind dort bereits verschiedene vorzügliche An
stalten vorhanden. Neben die Manual training 
school, Chicago, die Hüttenschule in Michigan 
(Mining school, Houghton), die New York trade 
school,** die vorzügliche Anstalt in W orcester 
und die verschiedenen weniger vollkommen aus
gestatteten technischen Schulen, hat sich noch 
jüngst die Abteilung für Technologie des 1887  ge
gründeten P r a 11 - Institutes in B r o o k l y n  ge
stellt. Die Anstalt ist sehr ähnlich eingerichtet, 
wie unsere Fachschulen in Remscheid, Siegen 
und Schmalkalden, so dafs die Schüler annähernd 
halb und halb in der Werkstatt und in der 
Schule beschäftigt sind. Die Ausstattung ist, wie 
die Leitung, eine vorzügliche. Das Eintrittsalter 
ist nicht unter 17 Jahre. —  Aber trotz dieser für 
den gewaltigen Bezirk immerhin nicht zu grofsen 
Anzahl technischer Unterrichtsinstitute kann, wie 
bereits bemerkt, der Aufschwung der amerika
nischen Maschinenindustrie unmöglich diesen zu- 
geschrieben werden, so wenig, w ie den allgemeinen 
Schulen, mögen diese noch so gut eingerichtet sein.

Ferner waren es in erster Linie auch nicht 
die Techniker, welchen dieser Aufschwung zu 
verdanken ist, sondern die genialen U n t e r -

* „Journal of the American Foundrymens Asso
ciation“.

** V gl.: 11 a e d i c k e ,  Die Kleineisenindustrie in 
Amerika. „Stahl und Eisen.“ 1891.

i n e h m e t ,  welche, angeregt durch den unge- 
i heuten Bedarf und das so bequem zu Tage liegende 

Material, die Maschinenfabrikation ins Leben riefen, 
den Maschinenbauern die Aufträge gaben. Diese 
Verhältnisse sind, wenn auch in anderer W eise, 
auch für uns in Deutschland mafsgebend.

Der deutsche Techniker tut, w as ihm  auf
gegeben wird, sei es im Vaterland, sei es aufser- 
halb desselben. Er kann es infolge seiner guten 
Vorbildung ebensogut und oft besser als die 
Techniker anderer Länder. Aber die Aufträge 
werden ihm hier wie dort vom Unternehmer, 
vielfach dem Kaufmann, erteilt, und er mufs sich 
nach der ihm gebotenen Decke strecken. Es ist 
klar, dafs er weit Besseres leisten kann, wenn 
er sich auf eine grofse Anzahl gleichartiger Ob
jekte einrichten darf und wenn ihm in weit
sichtiger W eise reichlich die Mittel zur Verfügung ge
stellt werden, als wenn, w ie es bei uns die Regel ist, 
immer nur wenige Stücke gleicher Art bei spar
samem Betrieb in Auftrag gegeben werden. Dies 
freilich liegt oft auch nicht in der Gewalt des 
Kaufmannes. Aber der deutsche Kaufmann 
sündigt vielfach durch Sparen am verkehrten 
Orte, entgegengesetzt zur englischen und amerika
nischen Art. Die Eleganz der Ausstattung, die 
nicht unmittelbar vom Zweck erzwungene Solidi
tät, welche jetzt auch bei uns zu finden ist, haben 
wir erst der fremden Industrie nachgeahml. 
Speziell das elegante, angenehme Aussehen der 
Maschinen, der feine Anstrich, stammt aus Amerika, 
dessen landwirtschaftliche Maschinen, wie oben 
angegeben, den Reigen eröffneten. Zu jener Zeit 
kam bei uns die Gaskraftmaschine auf, welche 
mit grofsem Geschick gleich in gutem Gewände 
dem Publikum vorgeführt wurde. Das aber ist 
die k a u f m ä n n i s c h e  Seite der Technik. Fahr
räder und Schreibmaschinen folgten, sowohl als 
vorzügliche Massenfabrikale w ie auch als elegante 
Erzeugnisse, und der Dampfmaschinenbau hat sich 
dies ebenfalls angeeignet; Maschinenräume, wie sie 
heute die Regel sind , waren damals unbekannt.

Der schädliche Einflufs dieser kurzsichtigen 
Geschäftsführung zeigt sich aber heute noch in 
verschiedener W eise gegenüber der ausländischen 
Industrie. Oder ist es etwas anderes als Kurz
sichtigkeit der kaufmännischen Leitung, wenn 
Werkzeuge mit schlechtem Stahl versehen werden? 
Der Unterschied im Stückpreise zwischen dem 
mit bestem Stahl verstählten Werkzeug und dem 
mit ordinärem Stahl versehenen ist oft kaum an
zugeben, in den allermeisten Fällen sehr gering 
und dem Gewinn der Zwischenhändler gegenüber 
stets verschwindend. Und wie viel teurer be
rechnet sich ein Taschenmesser, wenn der Stahl 
zu 150 oder zu 60  Mark genommen wird! Der 
Kaufmann rechnet aber nicht das Stück, sondern 
den Jahresbedarf und spart einige 100  Mark 
jährlich, um dem hier vorzüglich angebrachten 

! „Schlecht und billig“ in die Hände zu fallen.
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So geht es auch verschiedentlich bei anderen 
Waren. Man kaufe ein hochelegantes deutsches 
Fahrrad und sehe sich die Zutaten an. Mit den 
Schreibmaschinen ist es oft ebenso: zu einer deut
schen Maschine im Preise von 45 0  Mark wird 
ein eiserner Schraubenzieher geliefert, der beim 
ersten Gebrauch versagt.

Solche Verhältnisse sind es vielfach, welche 
der amerikanischen W are den Eingang verschafften, 
wennschon die Zoll- und Fabrikationsverhällnisse

einen nicht unwesentlichen Anteil daran haben. 
Aber der Umstand, dafs jetzt auch in Deutsch
land Maschinen nach amerikanischen Modellen 
gefertigt und mit Erfolg verkauft werden, dürfte 
beweisen, dafs wir mit unseren alten diesbezüg
lichen Gewohnheiten uns doch eigentlich unnötiger
weise vom Ausland haben überholen lassen. Aber 
nicht der Techniker und seine Ausbildung trägt 
die Schuld, sondern der U n t e r n e h m e r .

Haedicke.

Der Vertragsbruch der Arbeiter in der Maschinenfabrik Lanz.

Am 17. Ju li d. J . legten  die meisten Schmiede- 
avbeiter der Lindenhofer Fabrik der Firma H e i n 
r i c h  L a n z  in Mannheim ohne Kündigung und 
olme Angabe des Grundes die Arbeit nieder; 
inzwischen hat auch der größere T eil der Arbeiter 
aus allen Betrieben der Firm a in gleicher W eise  
ohne Kündigung die Arbeit verlassen.

. D ie Fabrikleitung hat, w ie aus der uns vor
liegenden aktenmäßigen D arstellung* unzw eifel
haft liervorgelit, sich die größte Mühe gegeben, 
die Gesam t-Arbeiterschaft und deren Angehörige 
vor den Folgen des unheilvollen Vorgehens der 
Schmiede zu schützen; sie hat cs an Aufklärung  
und an Mahnung zur Rulie nicht fehlen lassen. 
Sie h a t, nachdem das trotz der unbegründeten  
Forderung der Schmiede und deren vertrags
widrigen Verhaltens bekundete w eitestgehende  
Entgegenkom m en, säm tliche Schmiede wieder 
einzustellen und nach W iederaufnahme der Ar
beit die Beschwerden unter Zuziehung zw eier  
Schmiede sachlich zu prüfen, abgelehnt worden 
war, versucht, den Gesamtbetrieb durch B ezug  
auswärtiger Schmiedearbeit aufrecht zu erhalten. 
Indessen w eigerten sich viele A rbeiter, diese 
von auswärts bezogenen und sogar auch die in 
der eigenen Fabrik seither noch angefertigten  
Schm iedeteile w eiter zu verarbeiten, und gingen  
so w eit, diese Anordnung der Firma als Vorwand 
zur kiindigungslosen A rbeitsniederlegung zu be
nutzen, um so die Firma schließlich zum Eiu- 
stellen des ganzen B etriebes zu nötigen.

Der bisherige V erlauf des Ausstandes ge
staltete sich w ie fo lgt:

Am 17. Juli legten, w ie bereits erwähnt, die 
meisten Schmiedearbeiter der Fabrik Lindenhof 
kündigungslos, also vertragsw idrig, die Arbeit 
nieder, ohne vorher etw aige Beschwerden und 
W ünsche zur Kenntnis der Fabrikleitung gebracht 
zu haben. Gegenüber dem nachträglich erfolgten  
wiederholten Ansuchen um Unterhandlung seitens

*  W i r  verfügen über eine A n za h l von  Exem plar« 
die .w ir In teressenten zur V e rfü g u n g  stellen.

Die Deduktion.

der von den ausständigen Schmieden gew ählten  
Kommission nahm die Fabrikleitung von vorn
herein den durch den Arbeitsvertrag begründeten  
Standpunkt ein, wonach sie sich bereit erklärte, 
Beschwerden und W ünsche der ausständigen  
Schmiede entgegenzunehm en und sachlich zu 
prüfen, sobald von letzteren die Arbeit wieder 
aufgeuommen worden sei, unbeschadet des ihnen 
jederzeitzustehendenK ündigungsrechtes. In einer 
von der Arbeiterkommission schriftlich nach
gesuchten persönlichen Unterredung mit Herrn 
Geheimrat Lanz, w elche am 22 . Juli stattfand, 
nahm auch dieser den vorerwähnten Standpunkt 
ein. A uf den 23 . Ju li beraumte die Direktion  
eine Versammlung der von allen W erkstätten  
gew ählten A rbeitervorstände und Vertreter der 
Fabrikkrankenkasse an und gew ährte den Mit
gliedern dieser V ersam m lung, damit sie sich  
gegenüber den inzw ischen eingegaugenon B e
hauptungen der Schmiede hinsichtlich erfolgter 
Lohnabzüge Und schlechter Verdienste selbst ein 
U rteil zu bilden verm öchten, E insicht in die 
Lohnbücher. Am 31 . Ju li fand auf Ansuchen 
einer von der gesam ten Arbeiterschaft gew ählten  
Kommission zwischen dieser und der Fabrikleitung  
eine Besprechung statt, als deren Ergebnis das 
Folgende gem einschaftlich genehm igt und proto
kollarisch niedergelegt wurde.

1. D ie Kommission erkennt an, daß die kündi
gungslose N iederlegung der Arbeit seitens 
der ausgetretenen Schmiede unter allen Um
ständen einen Vertragsbruch bedeutet, selbst 
wenn ein Mißverständnis hinsichtlich der 
Anmeldung bei Herrn Geh. Kommerzienrat 
L a n z  so llte  Vorgelegen haben.

2. D ie Kommission hat sich an Hand der Er
läuterungen seitens der G eschäftsleitung  
und nach Einsichtnahme der einzelnen Lohn
bücher überzeugt, daß

wenn hie und da z w e i e r l e i  A k k o r d s ä t z e  für 
dieselbe Arbeit bezahlt wurden, dies darauf 
zurückzuführen i s t ,  daß in diesen spe
ziellen  Fällen die Arbeit von Hand und
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nicht, w ie normal, auf Spezialmaschinen 
angefertigt wurde.

Sie hat sich an Hand der Lohnbücher auch über
zeugt, daß die niedrigeren Verdienste ein
zelner vorgelegter Lohnzettel keinesfalls 
durch Lohnabzüge herbeigeführt wurden, 
vielmehr durch andere Ursachen, für w elche 
die Fabrik nicht verantwortlich zu machen ist. 

Sie hat endlich die Überzeugung gewonnen, daß 
die Schmiedearbeiter mit H ilfe der ein
geführten Maschinen häufig mehr verdienten  
als vorher und jedenfalls einen anständigen  
Lohn mit nach Hause nahmen.

3. D ie Fabrikleitung bestätigt, daß der Dnrch- 
schnitts-Schm iedelolm  in diesem Jahre etwas 
gefallen ist; dies komme daher, daß am
1. Januar 135 Mann vorhanden waren, 
heute dagegen 209  Schmiedearbeiter be
schäftigt sind, so daß also 74 Mann neu 
eingestellt wurden, die im Anfang natür
lich  etw as w eniger verdienten und dadurch 
den Gesamtschmiedelohn etw as hernnter- 
drückten. Um die Höhe des Schmiede- 
Durchschnittslohnes festzustellen , wurde von 
der Kommission der Zahltag Nr. 12 dieses 
Jahres ausgew ählt; er beirug laut eige
ner F eststellung der Kommissionsmitglieder 
4  d t  ö l 3/., pro Kopf und T ag, inkl. aller 
H ilfsarbeiter, in 9 ’/.¿ständiger A rbeitszeit.

4 . A uf Anfrage der Kommission erklärte die 
F ab rik leitu ng:

„D ie ausgetretenen Schmiede können in einer 
näher zu bestimmenden Zeit alle wieder 
neu eintreten;

„auf F estsetzung eines Minimallohnes lasse ich 
mich nicht ein;

„Akkorde, von denen etw a nachgew iesen wird, 
daß sie zu niedrig stehen, können unter Zu
ziehung zw eier älterer Feuerschmiede, w o
von einer durch die D irektion, der andere 
durch die Feuerschm iede ernannt wird, eine 
entsprechende Erhöhung erfahren.

„Den Leuten so ll kein Groll nachgetragen werden, 
dagegen dürfen sie auch denen, welche 
w eitergearbeitet haben, in keiner W eise und 
unter keinen Umständen zu nahe treten, 
andernfalls sie Kündigung zu gew ärtigen  
haben.“

H ierauf erschien am 1. A ugust die Kom
m ission vor der Fabrikleitung und erklärte:

„D ie Schmiede bestreiten die R ichtigkeit 
der m it der Kommission au Hand der Lohn
bücher erörterten Lohnnachweise und verlan
gen eine nochmalige Einsichtnahm e in die 
Lohnbücher unter Zuziehung zw eier ausständi
ger Schmiede.

Ferner müßten vor Wiederaufnahme der 
Arbeit die Akkordsätze unter Zuziehung zw eier 
ausständiger Schmiede geregelt w erden.“

D ie Fabrikleitung ontgegnete, daß sie nicht 
mehr tun konnte, als der Kommission die Lohn
bücher vorzulegen, und habe diese nach freiem 
Ermessen in dieselben E insicht genommen. Über 
die im Protokoll vom 31 . Ju li gemachten Zuge
ständnisse, wonach sich die Fabrikleitung bereit 
erklärt habe, alle ausgetretenen Schmiede w ie
der einzustellen , könne auch heute nicht hinaus
gegangen werden. Im übrigen sei im fraglichen 
Protokoll unter Punkt 4 bereits gesagt, daß 
nach W iederaufnahme der rechtsw idrig nieder
geiegten  A rbeit Akkorde, von denen etw a nach-' 
gew iesen wird, daß sie zu niedrig stehen, unter 
Zuziehung zw eier älterer Fenerschmiede, wovon 
einer durch die Direktion, der andere durch die 
Feuerschmiede ernannt wird, eine entsprechende 
Erhöhung erfahren können. D ie Fabrikleitung  
erklärte, daß sie sich an ihre der Arbeiter- 
kommission gemachten Zugeständnisse nicht mehr 
als gebunden erachte, falls sich die Schmiede 
bis Montag den 3. August, abends 6 Uhr, w eiter  
ablehnend gegen das Protokoll vom 31 . Juli 
verhalten sollten. E ine Antwort hierauf erfolgte 
nicht, dagegen lie f  am 4. A ugust mit entsprechen
dem Begleitschreiben des Mannheimer Gewerbe
gerichts ein Schreiben der Schmiede-Kommission 
an das Gew erbegericht ein, in welchem dieses 
ersucht wird, in der Streitsache verm ittelnd ein
zuwirken.

A ls Forderungen werden bezeichnet:
1. Zusicherung eines Mindestlohnes für Feuer

schmiede 5 d l ,  für Jungschm iede 4 d t  für 
den T ag.

2. Regelung der Akkordsätze.
3. A nständigere Behandlung seitens der Vor

gesetzten.
D ie F irm a te ilte  dem Gewerbegericht unter 

genauer D arlegung der Vorgänge mi t ,  daß sie 
auf die angebotene Vermittlung, w eil ganz aus
sichtslos, verzichten müsse.

Am 13. A ugust wurde seitens der Direktion 
der folgende Ifabrikanschlag erlassen:

„In verschiedenen W erkstätten wurden heute 
die Meister seitens einzelner Arbeiter um andere 
Arbeit angegangen, w eil sie , laut gestrigen Ver
sam m lungsbeschlusses eines T eils  der Lanzschen  
Arbeiter im Saalbau, keine Arbeit mehr aus
führen dürften, welche sie als sogenannte Streik
arbeit ansehen müßten. Zu dieser seien sogar 
die in der eigenen Fabrik von weiterarbeitenden  
Schmieden angefertigten T eile zu rechnen.

D ie Fabrikleitung hat seither den Standpunkt 
eingenommen und danach gestrebt, den Gesamt
betrieb im allgem einen Interesse so lange als 
möglich aufrecht zu erhalten. Sie muß aber 
wissen, welche Stellung jeder einzelne Arbeiter 
zu dem Versammlungsbeschluß im Saalbau ein
nimmt und ersucht deshalb diejenigen, w elche 
nicht geneigt sind, sogenannte Streikarbeit zu
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verrichten, noch heute, spätestens aber bis morgen, 
Freitag den 14. m ittags 12 Uhr, ihrem Meister 
zu kündigen. D iejenigen, welche nicht kündigen 
und trotzdem die Anfertigung sogenannter Streik
arbeit verw eigern sollten, werden auf § 8  der 
Fabrikordnung bezw. § 123 Absatz 3 der Ge
werbeordnung verwiesen.

Von dem R esultat dieser Kundgebung wird es 
abhängen, ob die Fabrikleitung in der Lage sein 
wird, den Gesamtbetrieb weiterzuführen oder nicht.

In den Arbeiterversammlungen wurde mehr
fach bem ängelt, daß die Firma ausgetretene 
Schmiede zu den Kommissionsverhandlungen nicht 
zugezogen hätte und daß die von der Gesamt- 
Arbeiterschaft erw ählte fünfgliedrige Kommission 
zur Prüfung der Verhältnisse nicht kompetent ge
wesen wäre, w eil keine Schmiede darunter waren.

Demgegenüber sei zum Schluß darauf hin
gew iesen, daß die Fabrikleitung mit vertrags
brüchig gewordenen Schmieden nicht verhandeln 
konnte, daß sie sich aber in dem Protokoll vom 
31. Ju li bereit erklärt hatte, säm tliche Schmiede 
wieder einzustellen und nach erfolgter Aufnahme 
der Arbeit zw ei Schmiede zur Prüfung der be
anstandeten Akkorde hinzuzuziehen; dies wurde 
indessen von den ausgetretenen Schmieden ab
gelehnt. Zudem ist nach Ansicht der Fabrikleitung  
die Arbeiterkommission, auch wenn keine Schmiede 
darunter waren, w ohl befähigt und imstande g e 
wesen, die tatsächlichen Verdienste der ausgetre
tenen Schmiede an Hand der Lohnbücher zu prüfen 
und den Befund, w ie geschehen, niederzulegen.“

Dem zufolge traten verschiedene Arbeiter- 
Deputationen aus allen Betrieben namens ihrer 
A rbeitskollegen vor die D irektion und erklärten, 
daß der Fabrikanschlag vom 13. August sofort 
beseitigt und die A ngelegenheit der Schmiede, 
alsbald geregelt werden müßte, andernfalls sie  
mit ihren Auftraggebern ebenfalls die Fabrik  
verlassen würden. D ie Fabrikleitung mußte sich  
gegen die Entfernung des Anschlags, sow ie gegen  
die Forderung, daß alle ausgetretenen Schmiede 
wieder e ingestellt werden m üßten, ablehnend 
verhalten, weshalb der größere T eil der Arbeiter 
(etwa zw ei D rittel) in der Zeit vom 13. bis 
15. A ugust ohne Kündigung die Arbeit nieder
legte. Da die Schmiede den Kernpunkt des 
Streiks in der Lolmfrage suchen und da für die 
Organisationsleiter sow ie für die Arbeiterpresse 
die Hungerlöhne, w elche die Firma angeblich  
zahlt, den A usgangspunkt für die notorisch statt
gefundene A ufw iegelung unter der Arbeiterschaft 
bilden, so erteilt die Fabrikleitung in auf Grund 
der Lohnlisten angefertigten Tabellen den Ar
beitern sow ie der Öffentlichkeit gegenüber E in
blick in die während dieses Jahres erzielten  
Verdienste, sowohl der Schmiede als der sämt
lichen Arbeiter, unter g leichzeitiger Hinzuftigung 
der Durchschnittslöhne f. d. Kopf und T ag aus 
den Jahren 1 8 9 7 , 1902  und 1 903 .

Daraus ergibt sich , daß in der Z eit von 
Januar bis Juni 1903 in der 9%  stüudigen Schicht 
verdienten von den Schm ieden, Jungschmieden  
und Hilfsarbeitern der Fabrik Schw etzingerstraße: 
1 4 , 4 4 %  3 bis 4 J l ,  4 8 ,65  %  4 bis 5 ,5 0  J l  
und 36 ,91  %  über 5 ,50  J l \  von der gleichen  
Arbeiterkategorie der Fabrik Lindenhof 3 1 ,7 9  %
3 bis 4  JL, 4 5 ,0 5  %  4 bis 5 ,5 0  J l  und 2 3 , 1 6 %  
über 5 ,5 0  J l ,  während von den sämtlichen Ar
beitern der Firma in der gleichen Zeit verdient 
wurden von 2 4 ,6 5  °/o 3 bis 4 J l ,  5 8 ,8 6  °/o
4 bis 5 ,5 0  J l  und 16 ,49  °/o über 5 ,5 0  JL. D ie 
Dnrehsclinittslöhne a. d . K o p f  und Ta g  inkl.  
Fabriklehrlingen und jugendlichen Arbeitern, 
aber ohne M eister, stellten  sich in den ersten 
sechs Monaten: 1897  4 ,07  J L , 1902  4 ,2 3  J l ,  
1903 4 ,41  J l- , der Durchschnittslohn säm tlicher 
Schmiedearbeiter betrug im ersten Halbjahr 
1903 4 ,7 0  J l .

„A ngesichts dieser tatsächlichen V erd ienste,“ 
heißt es in der aktenmäßigen Zusammenstellung 
der Firm a, „sind die Beschwerden der Schmiede 
über zu niedere Löhne um so unbegründeter, 
als in Mannheim kaum höhere und in der Branche 
jedenfalls niedrigere Löhne bezahlt werden, anch 
kann die heutige G eschäftslage keinesfalls als 
günstig  für den Unternehmer bezeichnet werden. 
Viele Arbeiter selbst, insbesondere ältere, haben 
denn auch beim Verlassen der Fabrik der 
Direktion ihr Bedauern ansgedriiekt, daß sie 
gezwungen wären, gegen ihre bessere Über- 

, zeugung aufhören zu müssen, w eil sie  sonst von 
der rücksichtslosen Verfolgung ihrer feiernden  
A rbeitskollegen, besonders der jugendlichen, das 
Schlimmste zu befürchten hätten. Das unselige  
Verdienst, die je tz ig e  Lage geschaffen zu haben, 
gebührt nach Ansicht der Fabrikleitung in erster 
Linie den Leitern der Arbeiter-Organisationen, 
die im Anfachen und Schüren der Unzufrieden
heit unter der Arbeiterschaft ihren B eruf haben 
und auch im vorliegenden F alle in den Arbeiter
versammlungen sow ie in der Arbeiterpresse das 
M öglichste an persönlichen Schmähungen und 
Verdrehungen der V erhältnisse geleistet haben. 
Mögen sie denn auch die Verantwortung für die 
Folgen des Kampfes tragen, welcher bedauer
licherweise der Firma von einem großen T eil 
der Arbeiter anfgenötigt wurde.“

Ein jeder, der b illig  denkt, kann der Firma 
nur in allen Punkten ihres tatsächlichen Vor
gehens recht geben; sie hat ihrerseits nicht 
nur durchaus korrekt, sondern auch im Interesse  
der Arbeiter selbst gehandelt. Auch die Großh. 
Fabrikinspektion, die inzwischen unter Zuziehung 
von Arbeitern die Sache in eingehender AVeise 
untersucht hat, is t zu dem Endergebnis gekommen, 
daß die gegen die Firma erhobenen Anschuldi
gungen durchweg jeder Grundlage entbehren. 
Selten ist ein Streik in frivolerer W eise in Szene 
gesetz t worden als in diesem F all.
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,
w elche von dem angegebenen Ta ge  an w ä h r e n d  

z w e ie r  M o n a t e  zu r E in sichtnahm e für jedermann
im K a ise rlich e n  Patentamt in Berlin  ausliegen.

27. J u li 1903. K l.  7 a ,  B  31038. W a lze n ste ll
vo rrich tu ng  fü r Scheibenradwalzwerke. Benrather M a 
sch inenfabrik, Akt.-G es., Benrath bei Düsse ldorf.

K l.  7 a ,  E  8478. K eh rw a lzw e rk  zum Ausw alzen  
von Stäben und  Röh ren . H e in r. Eh rha rd t, Düsse ldorf, 
R c ich sstr. 20.

K l.  7b, S t  7025. P re ß ke rn  fü r V o rrich tu n gen  zum 
Fo rm en  von hoh len  oder röhrenförm igen Gegenständen. 
T h e  S t ir l in g  Company, C h icago ; Yertr. : Pa t.-Anw ä lte  
Dr. R .  W ir t h ,  F ra n k fu r t  a. M . 1, und  W .  Dam e, 
B e r lin  N W .  0.

K l.  18a , G  17549. Ve rfah ren  zur H e rste llung  
von  E ise n m a n ga n  unter gle ichze itiger G ew innung  von 
O xyden  der A lk a lie n  oder E rd a lka lien . G ustave  Gin, 
P a r is ;  Y e r t r . : D r.  W ill i.  Häberlein, Pat.-Anw ., B e rlin - 
Friedenau.

K l.  18a, I I  2 86 55 . Ve rfah ren  zum  B rikettie ren  
von fe inkörn igem  E ise n e rz  unter Zusatz von  K o k s  oder 
H o lzkoh le  und Pech. W .  Huffeltnann, Du isburg .

K l.  18b, B  31810. Ve rfah ren  zum  K o h le n  flüssigen 
E isen s  durch E in le iten  von  Acetv len. Charle s V . Burton  
und W . J. H a rtle y , L o n d o n ;  Vertr.: D r .  R . W o rm s, 
l ’ut.-Anw., Berlin  N . 24.

K l.  4 9 b ,  L  16264. D re lischere  zum Schne iden : 
von  T- und  L -E is e u .  L ie b ig  &  Ludew ig, D re sden -N . j

K l.  4 9 ej T  8182. S teuerung fü r Luftdruckhäm m er. j 
E m il T ränkne r, A schersleben.

K l.  49f, G  17258. R ich tm asch ine  für W alzstäbe, j 
Gutehoffnungshütte, A k t ie n -V e re in  fü r Bergbau  und j 
Hüttenbetrieb. Oberhausen, Rhe in land .

K l.  49g , R  17180. V e rfah ren  zu r G esta ltung der 
Spe ichen an gepreßten, geschm iedeten oder gewalzten 
Speichenrädern. R h e in ische  M eta llw aren- und M a 
sch inenfabrik, D üsse ldorf-Derendorf.

K l.  80  a, B  323 87 . Ve rfah ren  zur H e rste llung  von 
Briketts. Johannes B rüh l. Lauchham m er.

30. J u li 1903. K l.  7 a , S ch  18425. W a lzw e rk  
zum  A u sw a lzen  nahtloser Rohre. Jos. Schulte-H em m is, 
Düsse ldorf, F isc lie rstr. 17.

K l.  7 b ,  G  17837. D rah tz iehm asch ine ; Zus. zu 
Pat. 94816. W .  Gerhard i, Lüdensche id .

K l.  7b, R  16509 . D rahtziehm aschine. M a rce llu s  
Reid, Providence, V .  St. A . ;  V e rtr.:  H u g o  P a ta k y  und 
W ilh e lm  Pa taky, B e r lin  N W .  6 .

K l.  18a, S  15 400, Ve rfah ren  und  A n la g e  znr 
D a rste llu n g  der M etalle  der E iseng rupp e  im elek
trischen Ofen. S yn d ica t  de l ’acier G é ra rd  (Société j 
C iv ile  d 'E tud esl, P a r is ;  Vertr.: C. Pieper, H . S p r in g -  | 
m ann  und  Th . Stört, Pat.-Anw älte, B e r lin  N W .  40.

K l.  24a, H  290 78 . R o st lo se  Schüttfeuerung für ! 
vollkom m ene Verbrennung. A lfre d  F ra n z  Heller, ! 
8 t. Petersburg; V e rtr .:  J. P. Schm idt, 0 .  Schm id t und 1 

R . W agnitz, Pat.-Anw älte , B e r lin  N W .  6 .
K l.  2 4 a ,  V  4955.. Rostbe sch ickungsvorrich tung. 

W i l l y  Vorhölzer, l l o f  i. B.
3, A u g .  1903. K l.  7b, N  6499. Z iehbank, N at iona l 

Tube  Com pany, P ittsb u rg ; Vertr.: C. Felilert. G .Loub ie r, 
F r .  H a rm sen  und A .  Büttner, Pat.-Anw ., B e r lin  N W .  7.

K l.  21h, K  21686. E lektrische r Schachtofen für 
m etallurgische Zwecke. Charle s A lb e rt  Keller, P a ris ;  
Vertr. : A .  Bauer, Pat.-Anw., B e rlin  N . 24.

K l.  49  f, M  219 71 . V o rrich tu n g  zum  E rh itzen  
und Befördern  der g lühenden N ieten  u. dergl. nach 
den A rbe itsste llen  hin. Ben jam in  F le tche r M iles, 
C leveland, V . St. A . ; V e r t r . : C. Felilert, G. Loubier, 
F r .  H arm sen  und  A .  Büttner, Pat.-Anw ., B e r lin  N W .  7.

6 . A u g u s t  1903. K l.  2 0 a ,  E  8515. D u rc h  das 
W age n g ew ic h t  in  der K le m m ste llu n g  gehaltene Seil- 
k lem m e fü r  Seilhängebahnen. W ilh e lm  E ichner, C ha r
kow, R u ß la n d ;  V e rtr.:  C. Schm idtle in , Pat.-Anw alt, 
B e r lin  N W .  6 .

Deutsche Reichspatente.

K L  7 b, N r.  139 696, vom  18. Ju u i 1901. T h e  
S t i r l i n g  C o m p a n y  in  C h ic a g o .  A u s  einzelnen 
Blöcken zusammengesetzter K e r n  mit kurvenförm iger  
oder gewellter F läche  zum  Pressen  von Kopfstücken  
f ü r  Röhrenkessel oder dergl.

D ie  auf verschiedenen Se iten  des K e rn s  liegenden 
B lö cke  stoßen m it schrägen F lä ch e n  zusammen, welche 
para lle l zur tangierenden Ebene im  Treffpunkte der 
konkaven  und konvexen  K rüm m ungen  der gewellten

Kernoberflächen verlaufen. D ie  B lö cke  haben eine 
D u rc h b o h ru n g  zur Aufnahm e einer S tange  oder dergl. 
zum V ere in igen  der B löcke. D ie  senkrecht zur K c rn -  
achse verlaufenden Te ilungsflächen der auf derselben 
Seite des K e rn s  liegenden B lö cke  gehen durch die 
M itte  der konkaven  K rü m m u n g  (F ig .  1). D e r  K e rn  
k an n  aus zwei Lüngsto ilen  zusam mengesetzt sein, von 
denen jeder aus einer A n za h l von  B löcken  besteht, 
und die an ih ren  E n de n  so ve re in ig t  sind, daß keine 
Längsve rsch iebungen  auftreten können, zw ecks P ressens 
so lcher Gegenstände, die m it einer Zw ischenw and  ver
sehen sind  (F ig .  2  und 3).

K l .  31 1), N r.  139 642, vom  10. Septem ber 1901. 
P e t e r  V a l e r i u s  in  D ü s s e l d o r f - F l i n g e r n .  Federn
des Te ilungsband  fü r  Z ahnräder-Fo rm m asch inen .

a

 . i

L £  ! * = \
b

D a s  B a n d  a, das zw eckm äß ig  aus einem m it T e il
löchern  versehenen Stah lstre ifen  besteht, ist  m it A u s 
schnitten oder K rö p fu n ge n  b ausgestattet, so  daß die 
E n d e n  des B andes in - bezw. übereiuandergreifen und 
iufo lgedessen eine vollkom m ene K re is fo rm  bei zu- 

| sam m engebogenem  Bande erzielt w ird.
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K l.  18a, N r .  1 3 9 7 8 3 ,  vom  25. M a i 1901. T h o m a s  
S t a p f  in  T e r n i t z  (N iederösterreich). Hochofen mit 
ununterbrochenem getrenntem Abfluß  von Roheisen u nd  
Schlacke.

U nte rha lb  der W ind fo rm en  a  ist in entsprechender 
T iefe der Sch lackennusfliillkana l b und unm ittelbar über

dem Bodenste in  
der Rohe isenab- 
f iußkanal c ange
ordnet. D ie scbe i- 
den K a n ä le  sind  
siphonartig , sonst 

aber be lieb ig 
au sgeb ilde t, und 

die H öhen lage  
„jeder einzelnen 

Ü b e rfa llm ü u d u n g  
ist  m it B ezu g  auf 
jene der Sch la k - 
kenein lauföffnung

und jene der W in d fo rm en  so bestimmt, daß unter allen 
halbw egs norm alen U m ständen  einerseits ein g a s 
dichter A b sc h lu ß  nach außen hergestellt w ird  und  die 
Sch lacke  n iem als in  die Fo rm en  a  e indringen kann, 
und daß anderseits die Sch la cke  nu r in  den K a n a l b, 
das R ohe isen  nu r in den K a n a l c einzutreten und durch 
dieselben abzufließen vermag.

K l.  lS b ,  N r .  1 39  784, vom  IC. M ä rz  1902. B a y 
r i s c h e  E g g e n f a b r i k  I n g o l s t a d t ,  M o r i t z  S ü ß -  
S c h ü l e i u  in  I n g o l s t a d t .  Verfahren z u r  Herstellung  
con Tiegelgußstahl.

Im  Gegensatz zu dem bisherigen  Verfahren  werden 
die T iege l im  Ofen n icht zugedeckt, sondern unbedeckt 
gelassen , w odurch  das E in schm elzen  des E in sa tze s 
wesentlich schneller vo r  sich gebt. D ie  T iege l be
sitzen ein koh lenstoffha ltiges Futter, aus dem der ge 
schmolzene E in sa tz  Koh len sto ff aufnimmt. D ie  Schm e lz
dauer so ll h ierdurch um zwei D ritte l abgekürzt und 
der T iege l durch  die A usfü tte rung für 12 b is 15 G üsse 
verwendbar bleiben.

K I .  l b ,  N r .  140 670, vom  1. Dezem ber 1901. 
A n d e r s  E r i c  S a l w i n  in  G r ä n g e s b e r g  (Schweden). 
M agnetischer Scheider, bei welchem die Sche id ung  des 
Gutes du rch  sekundäre, in einem d u rch  da s M agnet
feld bewegten Rahm en au s  unm agnetischem  Stoffe g i-  
lagcrte Magnetpolstücke erfolgt.

a a  s ind  feststehende Po le  eines prim ären Magneten, 
cu  e inander gegeuüberstehende Stücke  aus weichem 
Eisen, die in einem Rahm en  b in  zwei Re ihen  unge

ordnet sind, d  s ind  Scheidew ände im  Rahm en b. 
w elcher zw ischen den Po len  a a  h in  und her bewegt 
w ird. H ie rbe i erhalten die sekundären Po lstückc  c c , 
welche sich  zw ischen den E rrege r-M agneten  a a  be
finden, M agnetism us und erzeugen zw ischen sieh ein 
m agnetisches F e ld ;  sie verlieren ihren M agnetism us, so 
bald sie zw ischen den Po len  a  a  heraustreten.

W ir d  demnach durch den T rich te r e Scheidegut 
aufgegeben, so fallen die. n ichtm agnetischen Te ile  des
selben d irekt durch die Ö ffnungen f, die m agnetischen 
Te ilchen  h ingegen  w erden von dem sekundären M a g 
neten c angezogen und so lange  festgehalten, b is diese

durch den h in  und her gehenden Rahm en b aus dem 
B ere ich  der Po le  a a  geführt werden und ih ren  M a g 
netism us verlieren. N unm eh r fallen auch die m agneti
schen Te ilchen ab und  können  fü r sich aufgefangen 
werden. ___________

K l .  1 8 n, N r .  139097 , vom  19. M ä rz  1902. C h a r l e s  
G r a n g e i  n A i g u e b e l l e .  Elektrischer Ofen zum  Schm el
zen von E isenschw am m .

D a s in  den Schachtofen  a  aufgegebene E isene rz  
w ird  durch die reduzierenden Gase des Gaserzeugers c 
zu M eta llschw am m  reduziert, der dann in  dem e lektri
schen O fen g  geschm olzen und  nach B ed a rf in  Stah l

um gew andeltw ird. Neu  
ist die E in r ic h tu n g  des 
elektrischen Ofens.

D ie se r  besteht aus 
zwei A bte ilungen  i  und 
k , die durch eine fast 
b is  zum  Boden  rei- 
chendeZw ischenw and l 
vone inander getrennt 
sind. K am m e r i besitzt 
einen Schlackenabfluß 
o, K am m er k  einen 
M eta llabstich  tn, des
sen untere K an te  etwas 
höher liegt, als die 
obere Kan te  der zw i
schen i  und  k  befind
lichen Öffnung. E s  kann 
som it L u ft  in die A b 
te ilung  I  n icht ein- 
treten. I n  der A b te i
lu n g  k  befinden sich

I !k

die Koh lene lektrode  r  und die E iscnc lektrode  «, welch 
letztere w ährend des Betriebes in  das geschm olzene 
E ise n  eintaucht.

D ie  Schm e lzung erfolgt durch den elektrischen 
L ichtbogen. D ie  W ärm e  überträgt s ich  auch auf den 
In h a lt  der Kam m er f, woselbst e in e 'S c h e id u n g  von 
M eta ll und  Sch lacke  eintritt. Letztere fließt durch 
die Ö ffnung o ab, crstcres in  die A b te ilu n g  k, woselbst 
es nach B edarf fertig  gem acht w ird.

K l.  12 e, N r .  1 40 194 ,
vom  1. Öktober 1901. 
J o h n  S a l t a r  j r .  i n  
P h i l a d e l p h i a .  Zen tr i
fuge z u r  . Ab sche idung  
von festen oder flüssigen  
Bestandteilen au s Gasen.

D ie  Zentrifuge , in  
welche das zu rein igende 
G as bei f  eintritt, besitzt 
eine sich m it drehende 
Sche idew and d, welche 
m it senkrechten, in  ra 
dia ler R ic h tu n g  angeord
neten ebenen M itnenm er- 
flächen g  versehen ist. 
D ie se  verh indern  jegliche  
axia le A b le n k u n g  der 

G ase  und gew ährle isten ein ruh ige s Absetzen  der festen 
Bestandteile des Gases.

K L  18  a, N r.  140148, vom  14. Januar 1902; Z u 
satz zu N r. 137 588 (vergl. „Stah l und E ise n “ 1903 
S. 895), K ö l n  - M ü s e n e r  B e r g w e r k s  - A k t i e n -  
V  e r e in  in  C r e u z t h a l  i. W estf. Gebläsebrenner zu r  
A u sfü h ru n g  des Verfahrens zum  Beseitigen von Ofen
ansätzen bei Hochöfen usw.

D e r  B renner ist  in  „S tah l und E is e n “ 1903 S. 508 
b is  512  und 027 b is 030  ausführlich  beschrieben.
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

B e z i r k e
Monat Juli 1903

W erke
(Firm en)

Erzeugung
t

Gie l s e r e l -
ro h e i s e n

und

G ufs w are n
I.

Schm elzung.

Rhe in land -W estfa len , ohne Saarbez irk  und ohne S iegerlam l . .
S icgerland , Lahnb ez irk  und H e s s e n -N a s s a u ................................
S c h le s i e n .......................................................................................
P o m m e r n .......................................................................................
K ö n ig re ic h  S a c h s e n .....................................................................
H annove r und B r a u n s c h w e ig ......................................................
Bayern, W ürttem berg  und T h ü r in g e n ...........................................
Saa rbez irk  6  838, Lo th r in gen  und  Luxe m b u rg  331 59 , zusammen

15
8

7
1

2
2

11

70 879 
12 835 
7 785 
7 564

5 759  
2 536 

39  997

G iefsereiroheisen Sum m a . . . 
(im  Ju n i 1903 . . . .

46
46

147 355 
145 489)

B e s s e m e r 
roh e i s e n

(saures V e r 

Rhe in land -W estfa len , ohne Saarbezirk  und ohne S iege rland  . .
S iegerland, Lah n b e z irk  und H e s s e n - N a s s a u ................................
S c h le s i e n ................................. . ..................
H annove r und B r a u n s c h w e ig ......................................................

3
2

3
1

25  966 
6  440  
6  655 
5 945

fahren). Bessem erroheisen Sum m a . . 
(im  Jun i 1903 . . . .

9
8

45 006  
41 488)

T h o m a s 
roh e l s en
(basisches

Verfahren).

R he in land -W estfa len, ohne Saa rbez irk  und  ohne S iege rland  . .
S icgerland , L a h n b e z irk  und H e s s e n - N a s s a u ................................
S c h le s ie n .......................................................................................
H an n o ve r und B r a u n s c h w e ig ......................................................
Bayern , W ürttem berg  und T h ü r in g e n ...........................................
Saarbezirk  55  532, Lo th r in gen  und Luxem bu rg  224 714 , zusammen

1 0

2

1
1

2 0

220  883

19 528  
19 736 
9 300  

280  246

Th om asrohe isen  S u m m a . . . 
(im  Ju n i 1903 . . . .

34
33

549  693 
518  824)

S ta h l e i s en
und

S p i e g e l e i s e n
einschl. Fe rro - 
mangan, Fe rro - 

s iliz iu m  etc.

Rhe in land -W estfa len , ohne Saarhezirk  und  ohne S iegerland  . .
S iegerland, L ah n b e z irk  und H e sse n -N a ssa u  .............................
S c h le s ie n .......................................................................................
P o m m e r n .......................................................................................
B ayern, W ürttem b erg  und  T h ü r i n g e n ........................................

11
13
5
1
1

2 2  261 
23  997 

3 290 
3 670 
2  0 2 0

Stah l- und Sp iege le isen  etc. Sum m a .
(im  Ju n i 1903 . . . .

31
31

55 238 
60  802)

Pu dde l -
ro h e i s e n

(ohne

Rhe in land -W estfa len , ohne Saarbez irk  und ohne S ie g e rla n d . . .
Siegerland, Lah n b e z irk  und H e s s e n -N a s s a u ................................
S c lu e s ie n .......................................................................................
Bayern, W ürttem berg  und  T h ü r in g e n .  . . . ' .........................
Saarbezirk  ( — ), Lo th r in gen  und L u x e m b u r g .............................

8

16
8

1
9

6  539 
17  424  
27  183 

800  
1 6 1 0 5

Spiegeleisen). Puddelroheisen Sum m a . . 
(im  J u n i 1903 . . . .

42
44

6 8  051 
72  938)

Z u 

G ie f s e re iro h e is e n ......................................................
B e s se m e r ro h e ise n ......................................................
T h o m a sro h e ise n ..........................................................
Stah le isen  und S p ie g e le i s e n ....................................
P u d d e lro h e is e n ..........................................................

—

147 355 
45  006 

649  693 
55 238 
6 8  051

s t e l lung .
E rze u gu n g  im  Ju li 1903 .............................................................
E rze u gu n g  im  J u n i 1903 ..............................................................
E rze u gu n g  im Ju li 1902 ..............................................................
E rze u gu n g  vom  1. Janua r b is  81. Ju li 1903 .............................
E rze u gu n g  vom  1. Januar b is 31. J u li 1902 .............................

—
865  343  
839  541 
705  921 

5 799  875 
4  719  697

Ju li
1903

Vom 1. J a n u a r  
b is 31. J u li 1903’

E rz e u g u n g
der

Bez i rke .

Rhe in land -W estfa len , ohne Saa rhez irk  und ohne S iege rland  . .
S iegerland, L ah n b e z irk  und H e s s e n -N a s s a u .................................
S c h le s ie n .......................................................................................
P o m m e r n .......................................................................................
K ön ig re ich  S a c h s e n .....................................................................
H annove r und B r a u n s c h w e ig ......................................................
Bayern , W ürttem berg  und  T h ü r i n g e n ........................................
Saarbez irk  62370, Lo th r in gen  und Luxem bu rg  273978 , zusammen

346  528 
60  696 
64  441 
1 1 2 3 4

3 1 4 4 0  
14  656 

3 36  348

2  307 905  
423  580  
436  057 

76  372

209  659 
90  890  

2 255  412

Sum m a Deutsches Re ich  . . 865 3 4 3 1 5  799  875

lu fo lge  nach träg licher (erst je tz t  m itgeteilter) E infügung d e r  P roduktion  eines W erkes aus L uxem burg-Lothringen erhöhen sich 
d ie Produktionsziifern  für Thom aseisen bezw. für Roheisen überhaup t in  den ersten  5 M onaten 1903 wie folgt:

J a n u a r  F ebruar M ärz A pril Mai
T h o m a s ro h e is e n .......................................................................Tonnen 1 7 1 4 0 8  4 5 5  3 5 6  5 2 1 4 8 3  515 0 2 5  531275
Roheisen ü b e r h a u p t ...............................  . . . . „ 792 053 744 835 854 144 833 583 370 371
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

British Iron Trade Association.
(Schluß von Seite 952.)

Im  A n sc h lu ß  an die unter dem T ite l „Am erican  
In d u str ia l Cond itions and Com petition“ im  Jahre  1902 
erschienenen und von uns bereits besprochenen K o m 
m issionsberichte wurde ein von  denselben Verfassern  
für diese S itzu n g  gelieferter N ac h tra g  verlesen, der 
die im  Jah re  1902 eingetretenen Ä nde rungen  im am eri
kan ischen  E ise n - und Stah lgew erbe behandelt und zur 
Beu rte ilung  des

a m e r ik a n is c h e n  W e ttb e w e rb s  

einen lehrre ichen B e itrag  liefert.

A l s  bem erkenswerte V e rbe sse rung  im T ran sp o rt
wesen bezeichnet A .  S a h l i  11 einen neuen D am pfe r
typus, dessen Laderaum  in eine R e ihe  trichterförm iger 
Abte ilungen zerfällt, so daß es m öglich  w ird, fast eine 
ganze L a d u n g  ohne Handarbeit, zu löschen. Dem 
selben Zw eck  dient ein G reiferkübel besonderer K o n 
struktion, w elelicr jeg liche  A r t  von  E rz , K o h le  und 
zerkleinertem  Gestein fördert und für eine L a s t  von 
1 0 t  gebaut w ird. E in  anderer für das Transportw esen 
w ichtige r U m stand  ist  die rasche V e rm eh rung  der 50 t- 
Stahl-Güterw ngcn, welche ein Ta ragew ich t von nur 23  
bis 28  °/o haben.

Im  H o c h o f e n b e t r i e b e  w ird  A n th raz it  allein 
nur ausnahm sw eise verwendet, da er bekanntlich  durch 
seine N e ig u n g  zum Zersp ringen  A n la ß  zu Versetzungen 
gibt. M a n  m ischt daher den A n th ra z it  m it einer be
trächtlichen M engo  K o k s ,  w odurch m an eine V e r 
m ehrung der E rze u g u n g  und eine V e rb il lig u n g  des 
Betriebes erreicht hat. F ü r  die H e rste llung  von pho s
phorarmem  R ohe isen  w ird  A n th raz it  dem K o k s  v o r 
gezogen, da der erslere nur 0,06 %  P h o sp h o r  enthält, 
während der beste C o n n e llsv ille -K o k s  selten w eniger 
als 0,1 °/o führt. Im  H o c h o f e n h a u  macht sicli eine 
Reaktion  gegen die überm äßig großen  H ochöfen  be
merkbar, da dieselben bei etwa eintretenden Betriebs
störungen zu g roßen  K o ste n  V e ran la ssu n g  g e b en ; auch 
hat man gefunden, daß bei Abstechen einer zu fä llig  
schwefelreichen Charge  die durchschn ittliche  Zusam m en
setzung des M etallbades im M isch e r  Änderungen  erlitt. 
M an  hält es daher neuerd ings fü r besser, zwei 300 t- 
Ofen anstatt eines von  600 t E rze u gu n g  zu verwenden, 
obwohl sich  der Betrieb ein w en ig teurer stellt. Neue 
Öfen werden daher für eine Tage sle istung  von  300  bis 
4 0 0 1 gebaut. D ie  G iehtversch lüsse  werden zur S ich e 
rung  gegen E x p lo s io n  besonders k rä ft ig  konstru iert 
und herm etisch abgeschlossen, auch die B e sch icku n g s
vorrich tung haut man k rä ft ig  bei vereinfachter K o n 
struktion. W äh re n d  m an in E u ro p a  in der V e r 
w endung von  Gasm otoren und Dam pfturb inen be
deutende Fo rtschritte  gem acht hat, hä lt man in 
A m er ik a  noch au der D am pfm asch ine  zum Betrieb der 
Gebläse fest. Der G run d  h ie rfü r ist nach A .  Sah lin  
w ahrsche in lich  der, daß die A m er ik a n e r  in letzter 
Zeit zu gute Geschäfte gemacht haben, um sicli m it 
Neuerungen abzugehen, die m it beträchtlichen Kosten  
verknüpft s in d  und um fassende Versuche  erfordern. 
A u f  den neuen Lackaw annaw erken  bei Buffalo  w ird  
indessen eine K ö rt in g sch e  G asm asch inenanlage  von 
4 2 0 0 0  P .S .  von  der D e  la  V e rgue  R c fr ige ra t in g  Co. 
in  N e w  Y o r k  gebaut.

A u f  dem Gebiete der Stah lbereitung ist in erster 
L in ie  die rasche A u sb re itu n g  des basischen M a rt in 
verfahrens zu erwähnen, welche sich  zum  Te il auf 
K o ste n  des Bessem er- und  sauren M artinp rozesses v o l l

zieht. E s  s ind  neuerd ings eine ganze R e ih e  bedeuten
der A n lagen  m it je 6  b is 15 feststehenden M artinöfen  
von 50 t Lad efäh igke it gebaut bezw. im Bau  begriffen. 
E in e  große  Gese llschaft hat den Bertrand-Th ie lprozeß, 
eine andere den Ta lbotprozeß aufgenommen. E ine  be
sondere E n tw ick lu n g  haben die kle inen Stah lw erke  
genommen, welche m it gekauftem  Roheisen  und Schrott 
arbeiten und zu ve rhä ltn ism äß ig  b illigen  Pre isen  S ta h l
gu ß  von vorzüg licher Beschaffenheit herstellen, welcher 
a llm äh lich  den E ise n g u ß  für alle solche Verw endungen 
verdrängt, hei denen W id e rstand  gegen Erschütte rungen  
und wechselnde Beansp ruchung  verlangt w ird. D ie  
Puddele isenerzcugung, welche bereits seit Jahren un 
bedeutend ist, geht weiter zurück. Se lbst in dieser 
für A m e r ik a  so günstigen  Zeit waron die noch übrig  
gebliebenen Pudde lw erke  in O st-Penn sy lvan ien  nur 
halb beschäftigt und können daher nur ungünstige  E r 
gebnisse  geliefert haben.

Über die E inze lhe iten  des am erikan ischen Sta lil- 
und W alzw erksbetriebes berichtete E .  J a m e s .  E r  
stellte der englischen Bessem erpraxis die am erikanische 
gegenüber, -welche sich bekanntlich  vor der englischen 
durch kurze  H itzen  und kurze Pausen zw ischen den 
H itzen auszeichnet, ein Vorzug, durch den manche 
am erikanische W e rk e  in dem letzten Jah rzehnt dahin 
ge langt s ind , die E rze u gu n g  ih re r  Bossem erhütten 
ohne größere Kap ita lan lagen  und ohne V e rgröße rung  
der W e rk e  zu verdoppeln. Jam es bezweifelt indessen, 
daß es m öglich  sei, aus den in E n g la n d  zur V e r 
arbeitung gelangenden E rzen  Schwefel- und phosphor
armes Rohe isen  mit. n iedrigem  S iliz ium geha lt  zu er- 
blasen. F ü r  die E n tw ic k lu n g  des M artinve rfah ren s ist 
besonders die E in fü h ru n g  m echanischer B e sch icku n gs
vorrichtungen und die V e rw end ung  von flüssigem, von 
V e run re in igungen  m öglich st freiem Rohe isen  förderlich 
gewesen. F ü r  den W alzw erksbetrieb  is t  die weitest
gehende V e rw end ung  m asch ine lle r E in rich tungen  und die 
B e se it igung m enschlicher A rb e itsk ra ft  charakteristisch. 
Bedeutenden N achd ruck  legt Jam es zum S c h lu ß  seines 
Berichtes au f den Um stand, daß in  A m e r ik a  zu Le ite rn  
der W e rk e  nur im  Betriebe tätig  gewesene Techn ike r 
und keine Kaufleute  genom m en werden.

S. J e a n s  w eist in seinem N ac h tra g  zu den K o m 
m issionsberichten  auf die neuerd ings eingetreteno S te ige 
rung  der Gestehungskosten  für E ise n  und  S tah l hin, 
welche einerseits durch das Ste igen der L ö h n e  und 
T ransportkosten , besonders aber dadurch veran laßt 
sind, daß die E igentüm er von  E rz -  und Koh lenfe ldern  
dieselben zu einem P re ise  bewerten, den m an vor 
wenigen Jahren  noch lächerlich gefunden hätte. H ie rzu  
hat besonders die Steel Corporation beigetragen, welche 
diese P re ise rhöhung  m it dem Um stande begründet, 
daß die E rzvorrä te  am Oberen See bei der gegen
w ärtigen  H öh e  des Verbrauches in  etwa 30  b is 50  
Jahren abgebaut sein werden. Eben so  w ie die Steel 
Corporation, haben auch die privaten F irm e n  ih re  A n 
lagen m ächtig  erweitert; einer der Hauptwettbewerber, 
die F irm a  Jones &  Laug lilin , erzeugt gejren 8 5 0 0 0 0  t 
jäh r lich  und hat eine Sum m e von 3 M illio n e n  D o lla r  
für den B au  neuer W a lzw e rk sa n lage n  ausgesetzt. E in e  
M ög lichke it,  daß sich  die Steel Corporation w ieder in 
ih re  Bestandteile auflösen könnte, ist nach Jeans 
schw erlich  vorhanden; dieselbe w ird  demnach auch in 
der Z u ku n ft  die ausschlaggebende R o lle  au f dem 
am erikan ischen E ise n m ark t spielen. N un  sind  nach 
den M itte ilungen  des verstorbenen A .  S. H ew itt se iner
zeit d ie Carnegiew erke  von  M o rga n  für den P re is  von 

j 300  M illio n e n  D o lla r  gekauft worden, w ährend Carnegie  
| ein  J a h r  vo rhe r w ille n s gewesen war, seinen gesamten
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B esitz  fü r 1 0 0  M il lio n e n  D o lla r  zn verkaufen. E s  
ist  daher augenscheinlich, daß diese fabelhafte Sum m e 
nu r bezahlt w orden ist, um die der Carnegie  Co. ge 
hörigen  L a g e r  von  Rohm ate ria lien  —  die E isene rz 
lager am Oberen See  und die Ko lilen fe lder von  Con- 
ne llsv ille  —  zu erwerben. D a ß  seitdem E rz -  und 
K o h le n la ge r  ungeheuer im  P re ise  gestiegen sind, w ird  
auch durch andere von  unabhängigen  Gesellschaften 
gemachte V e rkäu fe  bewiesen, da in  e in igen  Fä llen  das 
V ie r-  bis Fün ffache  des früheren  W e rte s bezahlt w or
den ist. In fo lgedessen  w ird  sich auch in  Z ukun ft  
der B ezu g  von  Rohm ateria lien  bedeutend teurer stellen 
als früher, und  daran  w ird  auch die b illig ste  m echa
n ische  H and hab ung  n ichts ändern können. Jeans 
g laubt daher, daß es den am erikanischen Industrie llen  
vom  T y p u s  der Steel Corporation n icht m ög lich  sein 
w ird, R ohe isen  zu einem P re ise  von  unter 40  J l  für 
die Tonne  herzustellen, so daß sich dasselbe e in sch ließ 
lich  Lan d - und Seefracht in  E n g la n d  auf m indestens 
5 0 Jl, die Tonne  stellen w ird.

ln  der D isk u s s io n  über die Berichte  der A m erika - 
K o m m iss io n  spie lte  die F ra g e

Freihandel oder Schutzzoll
die Hauptrolle. D ie  D isk u s s io n  w urde  von P ro fe sso r 
A s h l e y  von der B irm in gh a m  - U n ive rs itä t  eröffnet, 

.welcher es als die nächste und  w ichtigste  A u fgab e  der 
A ssoc ia tion  bezeichuote, einen Bericht über die englische  
E isen - und Stah lindu strie  zu liefern, über die man gegen
w ärtig  w en iger unterrichtet sei, a ls über die am erika
nische. A l s  er z. B . vo r  e in igen  Jah ren  nach  B i r 
m ingham  gekom m en wäre, sei es ihm  durchaus un 
m öglich  gewesen, eine über das J a h r  1886 hinaus- 
gehende A b h a n d lu n g  über die hauptsäch lichsten  I n 
dustriezweige dieser Stadt auftreiben zu können. H ie r 
auf die industrie lle  L a g e  E n g la n d s  m it der A m e r ik a s  
vergle ichend, hob A sh le y  hervor, daß A m e r ik a  den 
großen  V o rzu g  besäße, über eiDen w e it bedeutenderen 
in länd ischen  M a rk t  zu  verfügen, als E n g la n d  samt 
seinen K o lo n ie n  gegenw ärtig  und in  nächster Z u ku n ft  
seiner E isen ind u str ie  zu bieten vermöge. Fe rne r seien 
auch in A m e r ik a  in  höherem  Grade" als in  E n g la n d  
In te llig e n z  und U nte rnehm ungsge ist durch weite V o lk s 
sch ichten verbreitet. D och  fie len ' auch e in ige U m 
stände zuungunsten A m e r ik a s  in  die W agscha le . 
H ie rh in  gehöre u. a., daß  die Sch iffahrt auf den 
großen  Seen 4  b is  5  M onate  gesch lossen  sei, ein Ü b e l
stand, dem m an durch  A n la g e  g roße r Lagerräum e nach 
M ö g lich k e it  abzuhelfen versucht habe, der aber im m er
h in  bedeutende Ko sten  verursache; auch das K l im a  
der V e re in ig ten  Staaten sei in fo lge  der g roßen  T e m 
peraturunterschiede n icht gerade gü n st ig ,  besonders 
mache sich  die starke Som m erhitze in den eisen- 
erzeugenden D istr ik te n  unangenehm  bem erkbar; end
lich  sei noch zu erwähnen, daß das H asten  und D rä ngen  
des am erikan ischen Lebens die m enschlichen A rb e its 
kräfte, welche doch auch einen w ertvo llen  Bestandte il 
industrie lle r A n la g e n  bildeten, vo r  der Ze it  abnutze. 
Leute  im m ittleren Lebensa lter von  gebrochener G e 
sundheit seien in  A m e r ik a  n icht selten anzutreffen. 
Zum  Sch lu ß  w ünscht R edner A u sk u n ft  über die F o r t 
schritte  der T ru stb ild u n g  in  En g la n d , welche für die 
e inheitliche G esta ltung der englischen E isen ind u str ie  
von  Bedeutung sei, und empfiehlt seinen Landsleuten, 
sich  v o r  allem den B ezu g  span ischer und  schw edischer 
E rz e  zu sichern.

A l s  entschiedener Vertreter des F re ihande ls  sprach 
Professor A r m i t a g e - S m i t h ;  er führte aus, daß  man 
von der Schutzzo llpo litik  keinen Segen  fü r die eng
lische  E isen ind u str ie  erwarten könne, daß es v ie lm ehr 
die erste Hälfte  des verflossenen Jahrhunderts gewesen 
sei, die m it ih ren  Fre ihandelsideen E n g la n d  Fortschritt  
und  W o h ls ta n d  gebracht habe. W e n n  m an die S ch u tz 
zölle  der E isen ind u str ie  a lle in  zuwenden könnte, so 
würde d ies fü r dieselbe ja  von  Nutzen se in ; aber ein

solches V e rfah ren  sei ausgeschlossen, da auch die 
anderen Gewerbe, in  erster L in ie  die Landw irtschaft, 
n icht zögern  w ü rd e n , ihre  Fo rderungen  zu steilen. 
M a n  m üsse demnach die Sache  von  dem G esichtspunkt 
aus betrachten, welche W ir k u n g  eine das gesamte E r 
werbsleben um fassende Schu tzzo llp o litik  au f den eng
lischen H and e l ausüben würde. E r  behaupte, daß der 
F re ihand e l die E isen ind u str ie  und jede andere Industrie  
m ehr begünstige, als jedes andere System , w eil es den 
A b sa tz  der heim ischen E rze u gu n g  im  Austau sch  gegen 
fremde W a re n  erleichtere und dadurch den überseeischen 
H ande l fördere. M a n  habe zw ar auf den deutschen 
Schutzzoll h ingew iesen, anderseits aber auch w ieder 
erwähnt, daß die deutsche In d u strie  sich n ich t  scheue, 
im  Bedarfsfä lle  M a sch inen  aus dem A u slan de  zu be
ziehen. I n  Deutsch land  habe m an oben begriffen, daß 
es vo r  allem  darauf ankäme, le is tu n g sfä h ig  zu  bleiben. 
D ie  Le istu n g sfäh ig ke it  werde aber durch eine Schu tz 
zo llp o lit ik  n icht gefördert. In  bezug auf die A rb e ite r
frage, meinte der Redner, sei es nötig, der A rbe ite r
schaft k la r  zu machen, daß ihre  Interessen  m it denen 
der A rbe itgeber para lle l liefen. K a p ita l sei. in E n g 
land genug  vorhanden, m an m üsse es nu r für d ie E ise n 
industrie  zu gew innen suchen. Be i den E rw ägu n ge n  
betreffend die E rr ic h tu n g  eines g roßenglischen  Z o llv e r 
e in sd ü rfe  m an n icht vergessen, daß der Handel E n g la n d s  
m it den K o lo n ie n  n u r  ein V ie rte l seines ausw ärtigen  
H and e ls  ausmache, und wenn es auch w ünschensw ert 
sei, den H an d e lsve rke h r m it den K o lo n ie n  auszudehnen, 
so dürfe das doch n icht au f K o ste n  der anderen H a n d e ls 
beziehungen geschehen. M a n  habe sich  neuerd ings 
daran gewöhnt, alles H e il  von  der R e g ie ru n g  zu er
warten, sie könne ja  auch in  bezug auf Auskünfte, 
Be ih ilfe  zum  Erz iehungsw esen  usw. v ie l tun, aber die 
Haupttriebfedern des E rfo lg e s  m üßten Sparsam keit, 
U n te rnehm ungslu st uud  Betriebsam ke it der N at ion  
bilden.

A u c h  S k e l t o n  sprach sich  gegen den Schutzzo ll 
ans, w eil d ieser den U n te rgang  zah lre icher Gcw erbs- 
zweigo zur F o lg e  haben werde. D ie  englische  E in fu h r  
bestehe zum  großen  T e il aus Rohm ateria lien  und H a lb 
fabrikaten , welch letztere fü r v ie le  In d u strie n  die 
Stelle  des R ohm ate ria ls verträten. F ü r  d ie H e rste llung  
von verzinktem  W e llb le ch  z. B ., dessen A u sfu h r  im 
vergangenen J a h r  beinahe den W e r t  von  4  M illionen  
P fu n d  erreicht habe, brauche m an deutsche P latinen  
und deutsches Z in k . S e it  m indestens 30  Jah ren  habe 
die englische  In d u str ie  den g röß ten  T e il der span ischen 
E rz fö rd e ru n g  für ihre  Zw ecke verbraucht und  g roße  
A n strengungen  seien gem acht worden, aucli den B ezug  
von M illio n e n  von Tonnen  norw egischen E rze s zu 
sichern. E n g la n d  sei dank  se iner großen  Handelsflotte 
und  der gün stigen  Lage  se iner E isenw e rke  in  der N ähe  
der K iis te  fü r den B e zu g  frem der E rze  besser gestellt 
als irgend  ein  anderes Land . M o d e rn is ie rung  der 
W e rk e  und T ru stb ildun gen  schritten fort. D ie  K la g e n  
über den N ie d e rgan g  der englischen E ise n in d u str ie  
stammten zum eist von  solchen W erken , die im  In n e rn  
des L a n d e s  lägen und  daher m it hohen E ise n b a h n 
frachten belastet wären, man könne  aber n icht led ig lich  
zum Schutzzo ll übergehen, um diesen W e rk e n  gü n st i
geren A b sa tz  zu schaffen. D ie  F o lg e  der jetzigen  K r is is  
würde die E r r ic h tu n g  von  AVerken in  der N äh e  der 
K ü ste  sein, welche sich  auf die E in fu h r  von  R o h 
m ateria l und  H a lb fab rikaten  stützen und  dabei gu t ge 
deihen würden.

Pro fe sso r  T u r n e r  sucht den G run d  für die am erika 
n ische  Überlegenhe it in den großen  Fortschritten, welche 
die A m erikan e r in  der A u sb ild u n g  des Transportw esens, 
dem m asch ine llen  Betrieb  ih re r W erke , der P ra x is  des 
Bessem erbetriebes und  der E n tw ic k lu n g  des M a rt in 
betriebes gem acht haben. E r  stim m t m it  dem P rä s i
denten in sofern  überein, a ls er die m angelhafte tech
n ische  E rz ie h u n g  n icht fü r die a lle in ige  U rsache  der 
englischen R ü ck stän d igke it  hält, g laubt aber, daß  m au
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derselben größere Au fm erk sam ke it  w idm en m üsse; be
sonders sei d ie A u sb ild u n g  der C hem iker und H ütten- 
leutc unzureichend.

H e a d  glaubt nicht, daß in A m e r ik a  sehr v ie l 
Überschüssiges K a p ita l vorhanden ist, da dasselbe zum 
großen T e il in  industrie llen  U nternehm ungen festliegc 
und daher schw er flü ssig  zu m achen sei. A l s  einen 
V o rzu g  der U n ited  States Steel Corporation  bezeich
net es der Redner, daß  sie die Le ite r  der einzelnen 
Betriebe m ite in an d e r-in  B e rü h ru n g  bringt, während 
man in  früheren Zeiten auf dem einen AVerk n icht 
wußte, w as der N ac h b a r  machte. F ü r  bem erkensw ert 
hält er ferner, daß  man in A m e r ik a  fü r den Bessem er
betrieb das saufe und  für den M artinbetrieb  das basische 
Verfahren vorzieht, w ährend in  E n g la n d  das um ge
kehrte V e rhä ltn is  besteht. (?) D ie  P rax is, junge  Leute 
an die Spitze g roße r U nternehm ungen zu stellen und 
ihnen freie H a n d  zu lassen, hä lt Ilea d  für besser, als 
wenn man, w ie in  En g la n d , den Betriebsle iter zu sehr 
zugunsten des D ire k to r iu m s e inschränkt. B e i G egen
überstellung der englischen  und  am erikanischen E ise n 
bahnen dürfe man n ich t vergessen, daß die ersteren 
vie l bessere finanzielle E rge b n isse  lieferten und eine 
bessere K n p itn lsan lage  bildeten. D ie  A rbe ite rfrage  
würde den A m er ik an e rn  in  Z u ku n ft  noch v ie l zu 
schaffen m achen, die H auptsache dabei se i, ob 
man sich  dazu verstehen würde, die U n io n s  offiziell 
anzuerkennen. Zum  Sch lu ß  g ib t  Ile a d  seiner Ü b e r
zeugung dabin  A u sd ruck, daß die .Überlegenheit der 
A m erikane r in  der bei B ild u n g  dieser N a tion  erfolgten 
Kassenm ischung begründet sei, w ährend die englische 
N ation  zu hom ogen und  auch durch die lange  P e 
riode des W oh lstande s und der w irtschaftlichen Ü b e r
legenheit verw öhnt sei.

A l s  entschiedener Vertreter des Schutzzo lls  trat 
S i r  G u i l f o r d  M o l e s w o r t h  in  die Schranken. E r
wies auf die Tatsache bin, daß  die am erikan ische  I n 
dustrie sich  nnter der H e rrschaft des Schutzzo lles zu 
seiner jetzigen Bedeutung entw ickelt habe, und be
zweifelte, daß  das K ap ita l der englischen Ind u strie  zu 
H ilfe  kom m en werde, solange  dieselbe um  ih re  Ex istenz  
kämpfen und  von  .Talir zu Ja h r  G eld  zusetzen müsse. 
D ie  Schu tzzo llp o litik  bedinge nicht, daß man auch die 
E in fü h ru n g  der Rohm ateria lien  besteuere; die A m e r ik a 
ner hätten, wenn sie Rohm ateria lien  gebrauchten, eine 
Z o llrü ckve rgü tung  b is zu 99  °/° auf die ausgeführte 
W are  gestattet. D a ß  s ich  der H ande l m it den eng
lischen K o lo n ie n  so w en ig  entw ickelt habe, sei eine 
Schande (d isgrace) für En g la n d , das bei verständiger 
Fö rde rung  se iner H andelsinteressen  jetzt über einen 
enormen M a rk t  verfügen upd vom  fremden H a n d e l u n 
abhängig  se in  könnte. K a n a d a  habe sich  unter dem 
Schutzzo llsystem  seh r gu t entw ickelt, und  diejenigen 
Leute, die glaubten, daß der Schutzzo ll die P re ise  er
höhe, befänden 'sich im  Irrtum , w ie die E n tw ic k lu n g  
der am erikan ischen  W e ißb lech  Industrie  m it H ilfe  des 
Schutzzo lls beweise, die am E n d e  zu einer H e ra b 
setzung der P re ise  geführt habe. D ie  direkte Besteue
rung belaste den e inheim ischen Fa b rikan ten  zugunsten 
des Auslandes, in  A m e r ik a  würden im  Gegenteil die 
Steuern zum  großen  T e il vom  A u slande  aufgebracht, 
so daß in fo lgedessen  der in länd ische  Fa b rikan t  b il l i
ger arbeiten könnte.

B e d s o n  glaubt, daß  m an m it der technischen E r 
z iehung bei den Betriebsle itern  und W erksbesitzern  
anfangen müsse. G lücklicherw e ise  gäbe es ja  noch 
Söhne re icher Fabrikanten, welche tüchtig  arbeiteten 
und fäh ige  Betriebsle iter zu werden versprächen. —  
A ls  B e isp ie l fü r die W e ite ren tw ick lung  u rsp rüng lich  
englischer E rfindungen  führt Bed son  die Le istungen  
der kontinu ie rlichen  W a lzw e rke  an, in  w elchen man 
Bandeisen, Stabeisen, W a lzd ra h t  und andere H an d e ls 
waren in  A m e r ik a  zu lächerlich  geringen  P re isen  her
stelle, so daß diese M ate ria lien  dort w en iger an Cents 
kosteten, als w as m an in  E n g la n d  an S c h ill in g e n  da

für bezahle. M it  A rm ita g e -S m ith  ist  R edne r der 
M e inung, daß überflüssiges K ap ita l in  E n g la n d  zur Ge
nüge vorhanden ist. E r  sprach sich  ferner gegen die 
U m w an d lu n g  der alten bestehenden W e rk e  in  A k t ie n 
gesellschaften aus und befürwortet, anstatt dessen neue 
Unternehm ungen zu gründen. D ie  englischen Frachten, 
fäh rt R edner fort, seien lächerlich  hoch, w ie  die T a t 
sache bew-eise, daß m an am erikan isches 'M a te ria l über 
L iv e rp o o l nach A u stra lien  zu einem P re ise  von 13 J t  
fü r die Tonne  verschifft habe, w ährend fü r die Tonne  
englisches, in  demselben S ch iff  verladenes M ate ria l von  
London  nach A u stra lien  25  J l  bezahlt w orden seien, 
A u f  dio e ingangs erwähnte diesbezügliche F ra ge  des 
Präsidenten  erw idernd, behauptet Redner, daß  m an in  
e in igen  englischen D ist r ik te n  a lle rd ings Stah lknüppe l 
b illig e r  a ls in  D eutsch land  herstellen könne, und  sucht 
dies durch folgende A n g a b e n *  zu erhärten: C leve
landerz enthalte 28  °/o E ise n  und koste 5,17 J l  an den 
O fen gegen einen P re is  von  9 J l  in  W estfa len  für 
35 °/»iges, 11 J l  in  den Vere in igten  Staaten für 
58 “/oiges und  4  J l  bei Cape B reton  fü r 50 ö/oiges Erz. 
Fe rne r seien in  E n g la n d  g roße  M engen  E r z  m it 35  °/o 
E ise n  zu einem Pre ise  von  2 J l  fü r  die Tonne  zu be
schaffen. D e r  Verbrauch  an K o h le  und K o k s ,  w elcher 
gegenw ärtig  30,24 J l  auf dio Tonne  —  vom  E r z  b is 
zum  F e rtig fab r ika t  gerechnet —  betrage, Ifönne auf
22.16 J l  herabgesetzt w erden, w as einer E rsp a rn is  
von  8,08 J l  entspräche. D ie  jetzt 25,83 J l  fü r die 
Tonne  betragenden E isenbahnfrachten  ließen s ich  auf
14.17 J l  verm indern, so daß h ierdurch  eine weitere 
E r sp a rn is  von  11,66 J l  erzielt werden könne. D ie  
Gesam tersparn is gegenüber den gegenw ärtigen G e
stehungskosten  w ürde sich  demnach auf 19,75 J l  stellen. 
U n te r diesen Annahm en, welche genau nachgeprüft 
seien, w ürden dem nach die G estehungskosten  fü r die 
Tonno  Rohe isen  30,00 J l  bis 37,75 J l  und  die fü r die 
Tonne  K n ü p p e l 51 b is 58  J l  und  unter B e rück sich t i
gu n g  von  A llgem e inko sten  und Absch re ibungen  71 b is 
78  J l  betragen. D a s  h ierzu erforderliche A n lagekap ita l 
könne m an auf 160 J i  fü r die Tonne  jäh rlich e r E r 
zeugung an R oh e ise n  veransch lagen, w ährend die 
U n ited  States Stee l Corporation  m it einem K a p ita l von 
667 J t  fü r  die Tonne  jäh rlich  erzeugten R ohe isen s 
arbeite.

B . TI. T h w a i t e ,  w elcher einen schriftlichen  B e i
trag zu den V e rhand lungen  einsandte, rechnet aus, 
daß  bei A nnahm e  einer jäh rlichen  E rze u g u n g  von 
18 ’/« M illio n e n  Tonnen  in  den V e re in ig ten  Staaten 
eine Tonne R ohe isen  au f je  4  E in w o h n e r  entfällt und 
von  dieser E rze u gu n g  etwa 95  °/o im  In la n d e  verbraucht 
werden, w ährend in  E n g la n d  s ich  eine Tonne  jährlich  
erzeugten R ohe isen s auf 5 Personen  verteilt und von  
dieser E rze u g u n g  nu r etwa die H ä lfte  im  In la n d e  ver
braucht, die andere H ä lfte  aber ausgeführt w ird. 
Thw a ite  erwartet, daß der nach seiner M e in u n g  unge
heuer überkapitalisie rte  Steel T ru st  bei rüekgehendem  
einheim ischem  Verbrauch, um  seine Ofen und W a lz 
werke im  Betrieb zu erhalten und  die englische  K o n 
kurrenz zu erdrücken, den englischen M a rk t  m it R o h 
eisen zu den b illig sten  P re isen  überschwemm en wird, 
wogegen m an sich nur durch  Schutzzö lle  schützen könne. 
D a ß  die K o lo n ie n  K a n a d a  und Sü d a fr ika  dem M u tte r
lande eine V o rzug sb ehand lung  zugesichert hätten, sei 
ja  recht e rfreu lich ; doch habe die englische  E ise n 
industrie  n ich t sehr v ie l N utzen davon, solange nicht 
die gesamte Z o llp o lit ik  geändert werde. Jetzt z. B. 
sei es noch m öglich, eine für S ü d a fr ik a  bestimmte 
M a sch ine  in  E n g la n d  aus deutschem oder am erika
n ischem  M a te ria l herzustellen. U n te r den M aßrege ln  
zur H e b u n g  des englischen E isengew erbes hebt Thw a ite  
die B e n u tzu n g ’der G ichtgase  zu K ra ftzw ecken  hervor, 
wozu um  so m ehr G elegenheit gegeben sei, als die 
H ochöfen  sich  in  der M itte  industriere icher Bez irke

*  S ch ill in g e  und Pence s in d  in  M a rk  umgerechnet.
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befanden. D ie  W e rk e  w ürden hierdurch einen großen  1 
T e il der zu ih re r M o d e rn is ie rung  erforderlichen M itte l 
auf b ringen  können. Th w a ite  schützt den kapita lisie rten  
W e r t  der gegenw ärtig  nutzlos entweichenden Gase auf 
3  b is 4  M illio n e n  Pfund, bezweifelt aber, daß unter 
den obwaltenden V e rhä ltn issen  sich  die W e rk e  zum 
U m bau  ih re r A n lage n  entschließen werden.

B . 1). H e a l o y ,  In gen ieu r des B la st  Fn rnace  Pow e r 
S yn d ik a ts,  spricht in  einer Z u sch rift  an die Trade  
A sso c ia t io n  seine Ü berzeugung dahin ans, daß sich 
notw endigerw eise  m it der Ze it  die B ild u n g  einer m ächti
gen  Gese llschaft zw ecks A n ka u fs  und Zusam m en
le gu ng  der w ichtigsten  lebensfähigen W e rk e  vollziehen 
müsse, dem alsdann die A u fgab e  Zufällen werde, überall 
d ie  günstigsten  E rzeugungsbed ingungen  zu schaffen 
und eventuell u n gü n st ig  gelegene Betriebe nach der 
K ü ste  zu verpflanzen; die h ierzu erforderlichen K a p i
talien könnten le icht zur V e rfü g u n g  stehen, wenn die 
R e g ie ru n g  d ie  A u sgabe  fremder A n le ih e n  n icht länger 
unterstützte und die Besitzer ausländ ischer S c h u ld 
verschreibungen ih r R is ik o  a lle in  tragen ließe; auf 
diese AVeise w ürde das K a p ita l dem he im ischen M a rk t  
erholten bleiben.

AV. R . L y s a g h  t führt in seiner Zu sch rift  fo lgen
des aus: D ie  F rage  der arbeitsparenden M asch inen  
hat fü r E n g la n d  wegen der dort herrschenden n ied ri
geren Lö h n e  w eniger Bedeutung als fü r Am erika . E in e  
weitere E rh ö h u n g  der E rze u g u n g  übt bei dein geringen  
A n te il, welchen Löhne  und A llgem e inko sten  an der 
Gesam theit der Gestehungskosten  haben, auf den Se lb st
kostenpre is für die Tonne  keine g roße  W ir k u n g  aus, 
zum al wenn m an zu diesem Zweck, w ie die Carnegie

I Com pany, in  einem Zeitraum  von n u r  10 Jahren drei
m al eine bestehende A n la g e  abw irft; anderseits haben 
auch die am erikanischen Fa b rikan te n  schon zugegeben, 
daß sie m it ihren großen Ofen die G renzen der W ir t 
schaftlichke it überschritten haben. U m  die Gefahr 
des am erikan ischen AVettbewerbes zu erläutern, stellt 
L y sa g h t  eine B e rechnung  an, aus w elcher he rvo rzu 
gehen scheint, daß die A m er ik a n e r  im stande sind, ohne 
Schaden zu erleiden, Stah lknüppe l nach E n g la n d  zu 
einem P re ise  von 50  M  für d ie -T onne  (e insch ließ lich  
F rach t) zu liefern, und  meint, daß die englischen I n 
dustrie llen h ierm it hei einem E rzp re ise  von  10 d t  für 
span isches E r z  und einem K o k sp re ise  von  8  d l  n icht 
in  W ettbew erb treten könnten.

G le ich fa lls  zur Selbstkostenfrage  sprechend, machte 
B u t l i n  auf die A V irk u n g  eines M agncsiageha lte s auf 
die Gestehungskosten  des R ohe isen s aufm erksam . AArio 
in  dem K o m m iss ion she rich t m itgeteilt w ird, beträgt der 
Koh lenverb rauch  auf e in igen am erikan ischen W e rke n , 
wo man m agnesiaarm en (1 °/o) K a lk s te in  zuschlägt, 
17 Zentner K o k s  auf die engl. Tonne  Rohe isen, während 
bei V e rw end ung  m agnesiarcichen K a lk s te in s  (bis zu 6  

b is  7 »/„) 30  Zentner K o k s  auf die Tonne  E ise n  ver
braucht werden. In  den M id land s, w o m an K a lk ste in  
m it 0,24 >  M a gne sia  und  ve rhä ltn ism äß ig  leicht- 
schm elz ige  E rz e  zur V e rfü gu n g  hat, läß t sich  nach 
Bu tlin  Rohe isen  zu einem P re ise  von  ein w en ig  unter 
30  d l  f. d. Tonne  herstellen, was gegenüber den 
am erikan ischen G estehungskosten  g ü n st ig  sein würde.

N ach  Annahm e  des vom  Präsidenten  zu B eg inn  
der S itz u n g  gestellten A n trage s  erfolgte h ierauf der 
S c h lu ß  der Versam m lung.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Belgiens Eisenindustrie im ersten Halbjahr 1903.
Be lg ien s R ohe isenerzeugung, d ie in  den letzten 

7 Jahren ziem lich glcic lib le ibcnd  etwa 1 M il l io n  Tonnen 
jäh rlich  betrug und im  Jah re  1901 soga r auf rund 
8/ 4 M il lio n e n  Tonnen  sank, hat in  diesem Jah re  einen 
ganz  bedeutenden A u fsc h w u n g  erfahren. N ac h  der 
uns vorliegenden S ta t is t ik  des Com ité des F o rge s  de 
France  betrug die Rohe isenerzeugung B e lg ien s

Im ersten  H alb jahr 
1901 1902 1903

t t t

Gießere irohe isen  . . . .  39 340  45  590  5 1 2 2 0
P u d d e lro h e is e n ..............  79 195 188 220  128 620
Rohe isen  z. Stah lbere itung  258  535 325 980  432  350

In sge sam t: 377  070  509  790  6 1 2 1 9 0

E s  bedeutet das gegen das Arorjahr eine Zunahm e von 
2 0  %  und gegenüber dem —  a lle rd ings n icht a ls norm al 
zu bezeichnenden —  J a h r  1901 eine Zunahm e von 
n ich t  w en iger als 62°/o.

D ie  E rze u gu n g  an F luße isenb löcken  be lie f sich 
im ersten H a lb ja h r  1903 auf 4 7 7 5 8 0  t gegenüber 
3634-15 t in  der g leichen Zeit des V o rja h re s  und 
2 5 1 2 7 1 t  im  ersten H a lb jah r 1901, w eist a lso  eben
falls ganz beträchtliche S te igerungen  (31 bezw. 62°/o) 
auf, und selbst der schon seit Jahren anhaltende R ü c k 
ga n g  in  der Schw e iße isenerzeugung hat im  abgelaufenen 
Halb jahr, wenn auch w oh l nu r vorübergehend, H a lt  
gemacht, denn es betrug die E rze u gu n g  an S c h w e iß 
eisenfabrikaten im ersten H a lb ja h r  1903: 209 560  t, 
1902: 189 37 0  t, 1901: 19 1 3 9 5  t.

In  der Hauptsache is t  die M ehrerzeugung des lau 
fenden Jahres auf d ie  auch in  B e lg ie n  sta rk  gesteigerte

Ausfuh rtä tigke it  der E ise n in d u str ie  zurückzuführen, 
denn es w urden im ersten H a lb jah r 1903 insgesam t 
3 8 9 3 8 0  t E ise n  und E isen fabrika te  ausgeführt gegen 
über 2 9 5 9 2 8  t im  ersten H a lb ja h r  1902. W äh re n d  die 
Rohe isenausfuh r von  2 5 4 1 3  t auf 22  589 t zu rückging, 
w ies die A u s fu h r  an F lu ß e ise n - H a lb -  und  -F e rt ig 
erzeugnissen eine Zunahm e von  6 8 4 8 7  t auf, sie be-' 
t ru g  171 563  t im  ersten H a lb jah r 1903 gegen 103 076  t 
im V o r ja h r;  d ie Sch ienenausfuhr belief sich auf 13 2 6 4 8  t 
gegen 72 758 t in  der ersten H älfte  1902. Aron der ge 
samten E ise n a u sfu h r  der ersten 6  Monate  1903 ent
fielen u. a. auf M itte l- und  Südam erika  07 5 9 6 1, G ro ß 
britannien 6 5 6 3 9  t, V ere in igte  Staaten 4 2 5 6 1 1, N ie d e r
lande 2 9 5 1 9  t, C h in a  28  458  t, Japan  1 0 8 2 6  t, B rit isch  
In d ie n  2 2 0 1 7 t ,  F ra n k re ic h  2 3 3 7 2 t .

Rückgang der amerikanischen Roheisenerzeugung.
N ach  den vorliegenden am erikanischen Berichten 

ist  im  M onat Ju li ein starker R ü c k g a n g  der R oh e ise n 
erzeugung in  den Arereinigten Staaten eingetreten, da 
zahlre iche H ochöfen  gedäm pft oder ausgeblasen wurden, 
w ährend g le ichze itig  auch die Le istungen  der im  B e 
trieb gebliebenen Öfen sich  durchw eg verringert haben. 
D ie  Z a h l der gedämpften bezw. ausgeblasenen K o k s -  
und Anth raz ithochöfen  beläuft s ich  auf 20  gegen nu r fünf 
Ofen, d ie im Lau fe  des M onats neu angeblasen wurden. 
D ie  Gesam terzeugung der am erikan ischen Hochöfen 
stellte sich  nach einer im „ Iro n  A g e “ vom  13. A u g u st  
d. J. m itgeteilten A u fste llu n g  in  den M onaten M ärz, 
A p r il,  M a i, Ju n i und  Ju li bezw. au f 1 6 5 2 2 2 7 ,  1 672  379, 
1 7 8 4 0 6 1 , 1 7 4 4 3 7 6  und 1 6 2 0 3 3 9  t (zu 1000 kg). H ie r 
nach hat s ich  die E rze u g u n g  des M onats J u li gegen 
die des vorhergehenden M onats um  1 2 4 0 3 7 1 ver-
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mindert, w ährend die P roduktion sverm inde rung  gegen
über dem M onat M a i sieb au f 163 722 t beläuft. D ie  
W ochen le istung  betrug: D„ on er„ ugl m. Kokä

Grosa- m ctr. Gross- inetr.
tons T onnen tons Tonnen

am 1. Ju n i 1903 3 9 8 1 3 9  404  509  3 8 8 1 7 8  394  389
am 1. J u li 1903 395  042  401 363 384  825  390  982
am 1. A u g . 1903 3 6 1 9 0 3  367 693 352  554  3 5 8 1 9 5

D ie  Vo rräte  an den W e rk e n  betrugen:
am  1. Ju n i am  1. Ju li am  1. August

Großtons . . . .  2 0 3 4 0 3  2 5 7 0 1 0  3 4 2 4 6 3
Metr. Tonnen  . . 206  657  261 222  347  942

M it  der liohe isenerzeugung hat auch die S ta h l
erzeugung nachgelassen, welche sich nach den B e 
richten säm tlicher S tah lw erke  der United States Steel 
Corporation und  der bedeutendsten ändern W e rk e  in 
den M onaten A p r il,  M a i, Ju n i und Ju li auf bezw. 
982 320 t, 1 0 5 3 9 2 2  t, 1 0 3 8 1 8 8  t, 1 003  661 t stellte.

Kanadas Roheisenerzeugung im ersten 
Halbjahr 1903.

D ie  von der Am erican  Ir o n  and Steel A ssociation  
aufgestcllte, soeben veröffentlichte S tatistik  der kanad i
schen Rohe isene rzeugung für die erste H älfte  1903

w eist gegenüber dem V o rja h re  einen erheblichen R ü ck - 
ga u g  auf. E s  w urdon erzeugt im

1. H alb- 2. H alb - 1. H alb 
ja h r  1902 ja h r  1902 Jah r 1008

t t t
150 258 

10 071
15 7 2 9 7  

7 044
125 476  

9 5 8 1 '
K oksrohe isen  . . .
H o lzkoh len rohe isen______________________________________

Zusam m en: 160 329  164 341 135 057

D ie  A bnahm e  gegenüber dem ersten H a lb jah r 1902 
beträgt som it 15 °/o, gegenüber dem zweiten H a lb jah r 
1902 über 1 7 % .

A m  30. Jun i 1903 waren in  K an ad a  14 Hochöfen 
vorhanden, davon 9 im  Betrieb.

Zollfreie SoescliHTbaumaterialieu.
D a s  zweite V ie rte ljahrsheft zur S ta t ist ik  des 

Deutschen R e ich s  veröffentlicht die Nachw eise  über 
die nach dem Zolltarifgesetz von  1879 zollfre i e in 
gegangenen M ateria lien, welche zum  Ban , zur A u s 
besserung oder zur A u srü stu n g  von Seeschiffen ver
wendet werden. W i r  entnehmen daraus die nach
stehende Ü bersicht. E s  wurden zollfre i e ingeführt:

Insgesam t d a ru n te r aus G roßbritannien

1899
t

1900
t

1901 
t '

1902
t

1899
t

1900
t

1901
t

1902
t

Brucheisen und E i s e n a b f ä l l e ................................ 1 1 2 54 54 83 1 1 2 __ __ __

R o h e i s e n ................................................................. 3804 5263 5493 5376 3583 5045 5229 5304
Eck - und W iu k e l e i s c n ........................................... 7939 7698 6158 1638 7939 7538 6158 1638
E isenbahnlaschen, S c h w e l l e n ................................ 32 — — — 32 — — —
Schm iedbares E ise n  in  Stäben ............................. 1810 2997 2722 785 1785 2966 2660 748
Platten und B leche  aus schm iedbarem  E isen, roh . 20958 19789 17867 4376 20719 19652 17839 4149
Desgl. poliert, gefirn ißt usrv.......................... — 1 14 2 — — 13 —
E isendraht, verkupfert, ve rz innt u sw ....................... I — 1 — — — 1 —
Ganz grobe E isengußw aren , außer Geschossen . . 207 428 233 108 162 387 154 60
Am bosse, Brecheisen, H a c k e n n ä g e l......................... 5 6 1 0 8 5 6 9 8

Anker, K e t t e n .................................................. ...  . 1377 1767 1787 1611 1325 1762 1751 1608

D r a h t s e i l e ............................................................. 7 1 2 6 8 7 1 1 6 8

E isen , zu groben M asch inente ilen  usw. roh v o r 
geschm iedet; S c h i f f s s t e v e n ................................. 459 579 447 199 327 395 272 39

K a n o n e n ro h re .......................................................... 7 178 24 1 2 0 7 171 — —

Röhren, gewalzte und  gezogene aus schm iedbarem
13E isen, r o h .......................................................... 40 252 74 14 32 192 6

Grobe E ise n w are n , n ich t abgeschliffen, gefirnißt,
1433 209verz inkt u sw .......................................................... 889 1512 1576 255 881 1518

Schrauben, S c h ra u b b o lze n ........................................ 7 1 0 2 1 4 7 1 0 19 4
Grobe E isenw aren, abgeschliffen, gefirnißt, ve rz inkt 219 136 78 103 47 73 50 49

Fe ine  E ise n gu ß w a re n  ............................................... 18 171 19 27 17 164 15 26

Fe ine  W a re n  aus schm iedbarem  E i s e n .................. 1 1 48 2 1 55 1 1 40 4 9

E lektrische  M a s c h i n e n ....................................  . 1 2 5 54 1 3 51

W e rk z e u g m a sc h in e n ............................................... — — 2 — — —

P u m p e n .................................................................
V e n t ila to re n .............................................................

1902
351 166

27
288

4
435 4

256 1 1 0

27
168

4

H e b e m a sc h in e n ............................. • ...................... 392 550 415 387 550 411

Andere  M a sch inen  zu industrie llen  Zw ecken . . . i. 1 6 4 | 178 108 , 142 117 1 0 0

D ie  Bezüge  der in  den deutschen Fre ihafengeb ieten 
belcgenen W erften  s ind  in  ob iger Zusam m enste llung 
n icht m it enthalten.

B e i der zollfre ien E in fu h r  von  E ise n  n im m t jetzt 
Rohe isen  d ie  erste S te lle  ein, w ährend rohe Sch iffs
platten uud  -Bleche, die se ither H aupte infuhrgegen
stand waren, se it Jah ren  regelm äßig, zum eist aber 
1902 nachließen. Im  Jahre  1898 noch betrug die 
zollfreie E in fu h r  von  P latten  und B lechen 28  247  t, sie 
ist inzw ischen fast auf %  zurückgegangen. R ü c k g a n g  
der E in fuh rm enge  ze igt s ich  auch bei E c k -  und W in k e l
eisen, Stabeisen, A n ke rn , Ketten, groben E isenw aren

X V II.«

usw., w ährend R ohe isen  in  größeren  M engen  eingeführt 
wurde.

A n  der E in fu h r  von  E isen , zu groben M a sch inen 
teilen roh  vorgearbeitet (Schiffssteven) w ar Österreich- 
U n g a rn  in  den letzten Jah ren  in  steigendem M aße  
beteiligt, es kam en von  d o r t : 1899 133 t =  25  % ; 
1900 174  t =  30  % ; 1901 175 t  =  40  °/o und  1902 
160  t =  8 0 % .

D e r  R ü c k g a n g  der Sch iffb aue isen -E in fuh r is t  n icht 
durch einen geringeren  B ed a rf der deutschen W erften, 
sondern erfreulicherweise durch die verm ehrte D e cku n g  
desselben m it deutschem Sch iffbaue isen  bedingt.
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Gufsstahlfabrik von Fried. Krupp iu  Essen.
Z u  den W e rk e n  der F in n a  F ried . K ru p p  gehören 

z. Z . : D ie  G u fsstah lfab rik  in  F.ssen m it einem Sch ie fs- 
platz in  M eppen ; das K rup p sche  S tah lw e rk  vorm als 
F. A sth ö w e r  &  Co. in  A n n e n  i. W . ;  das G ru sonw erk  
in Bu ckau  bei M a gd e b u rg ; die Germ aniaw erft in  K ie l;  
4  Hochofenanlagen bei D u isb u rg , Neuw ied, E n g e rs  und 
Rhe inhausen  (die Hochofenanlage  in  R he inhausen  um- 
fafst 3  Hochöfen, deren P ro d u k tio n  je  nach A r t  des 
produzierten E ise n s  in  2 4  Stunden f. d. O fen 180 b is 
2 3 0 t  beträgt); eine Hütte  bei S a yn  m it M a sch inen 
fabrik  und E ise n g ie fse re i; 3 Kohlenzechen, näm lich : 
Zeche H annover, Zeche H ann ib a l und Zeche S iilzer &  
N e u a c k ; eine grofse  A n za h l von  E isenste ingruben  in 
Deutsch land, darunter 10 T iefbauanlagen m it vo lls tä n 
d ige r m aschineller E in r ic h tu n g ;  aufserdem ist die F irm a  
Fried . K ru p p  an E isen ste ing rub en  bei B ilb a o  in  N o rd - 
Span ien  beteiligt; eine Reederei in  Rotterdam  m it 
Secdampfern.

D ie  hauptsäch lichsten  E rze u gn isse  der Gufsstn lil- 
fab rik  in E s se n  sind  Geschütze (bis 1. Janua r 1902 
3 9 8 7 6  S tück  geliefert), Geschosse, Zünder und Z ü n 
dungen, Gewehrläufe, Panzer in Fo rm  von  gewalzten 
B lechen und Platten für alle geschützten Te ile  der 
K rieg ssch iffe  sow ie für Fortifikationszw ecke, E ise n 
bahnmaterial, Schiffbaum aterial, M asch inente ile  jeder 
A rt, S tah l- und E isenbleche, W a lzen , W e rkzeugstah l, 
H artstnh l, Spozia lstahle, Stah lknüp pe l und  anderes.

A u f  der G u fsstah lfab rik  waren im  Jahre  1901 in 
den etwa 60  Betrieben in  T ä t ig ke it :  etwa 5300  W e rk 
zeug- und A rbe itsm asch inen, 22 W alzenstrafsen, 141 
D am pfhäm m er von 100 b is 50  000  k g  F 'a llgew ich t m it 
zusam men 242  775  k g  Fa llge w ich t, 63  hyd rau lische  
Pressen, darunter 2  B iegepressen  zu 7000  t, 1 Schm iede- 
presse zu 5000  t und eino zu 2 0 0 0 1 D ru ckk ra ft, 323 
stehende D am pfkesse l, 513  D am pfm asch inen  von 2 b is 
3500  P .S .  m it zusammen 4 3 8 4 8  P .S ., 369  Elektrom otoren, 
591 K ra u e  von 400  b is  150 000  k g  T ra g fä h ig ke it  m it 
zusam men 6  327 900  k g  T ragfäh igke it.

A u f  den Hüttenw erken  w urden im  Jahre  1902 im 
D u rch schn itt  täglich  zusam m en etwa 1 7 8 2 1 E ise n e rz  
aus eigenen Gruben verhüttet D ie  Koh len fö rd e rung  
aus den eigenen Zechen betrug im  Jah re  1902  in sg e 
sam t 1 643 5 7 6 1.

D e r  Gesam tverbrauch der K ru p p sch e n  W erke , 
sow eit sie von  der G u fsstah lfab rik  ve rsorgt wurden, 
betrug: 1902 an K o h le n  843 494  t (davon verbrauchte 
die G u fsstah lfab rik  alle in 65 9 1 2 1  t), an K o k s  36 9 2 0 1  t, 
an B rik e tts  6  6 30  t.

D ie s  erg ibt —  K o k s  und  B rike tts  in  K o h le  um 
gerechnet —  einen Gesam tverbrauch der K rupp schen  
W erke , sow eit sie von  E sse n  ve rsorgt werden, von 
1 367 005  t.

D ie  W a sse rve rso rgu n g  der G u fsstah lfab r ik  m it den 
dazu gehörigen  K o lo n ie n  und der Besitzung  H ü g e l er
fo lgt durch 3  getrennte A n lagen , und  zw ar durch  ein 
Pu m p w erk  an der Ruh r, eine Zentralw asserstation  und 
einen W asse rschach t in  der G ufsstah lfabrik. D ie  
F 'ö rde rung  dieser drei A n la g e n  betrug im  Jahre 1902 
1 2 8 0 1  243  cbm ; aufserdem wurden der W a sse r le itu n g  
der Stadt E sse n  zu G enufs- und Betriebszw ecken ent
nom m en 2  071 384  cbm , m ith in  Ve rb rauch  im  Jahre  
1902: 14  932  627  cbm.

D e r  jäh rliche  Gesam tverbrauch erreicht annähernd 
den W asse rve rb rauch  der Stadt K ö ln .

E in  neugebautes W a sse rw e rk  ist  im  A n fa n g  dieses 
Jahres in  Betrieb genommen, w orin  zunächst 1 0 8 0 0  cbm 
pro T a g  gefördert werden. L ä n ge  der Le itungen  zur 
V e r le ilu n g  des W a sse rs  203,6 km  Erd le itungen, 131,7 km  
Le itungen  innerhalb  der Gebäude m it 1739  W a sse r-  
sehiebem  innerhalb  der Le itung, 4 95  H yd ran ten  und 
596  Feuerhähnen.

D a s  G asw erk  der G u fsstah lfab rik  lieferte im  Jahre  
1902 18 6 4 3 5 0 0  cbm Leuch tga s (Ve rb rauch  der Stadt

D ü sse ld o rf  in  der gle ichen Periode 18 358  2 0 0  cbm, der 
Stadt B re s lau  22  045 500  cbm) für 2535  Strafsenflammen, 
4 0 5 5 3  F lam m en in  W erkstätten, Bureaus, W ohnungen  
von  W e rksangehö rigen , technische Zw 'ecke usw. G e
sam tlänge der E rd le itu n g  etwa 109 km, der inneren 
Le itungen  etwa 259  km. D a s  G asw erk  der G u fsstah l
fab rik  n im m t seiner P rod u k tion  nach die 9. Stelle 
unter den G asansta lten des Deutschen R e iche s ein.

D a s  E le ktr iz itä tsw e rk  der G u fsstah lfab rik  in  E ssen  
verfügt über 3  M a sch inenhäuser m it 7 V e rte ilu n g s
stationen, 39  km  unterird isch  gelegte K a b e l und 42  km  
oberird isch  gelegte. L ich tkabe l und speist 1325 B og en 
lampen, 10 580  G lüh lam pen und  434  E lektrom otoren. 
D a s  E le ktriz itä tsw e rk  leistete im  Jahre  1902 7 004  939 
K W .-S tu n d e n , (F ra n k fu rt  am M a in  im  Jah re  1901 
13 600  909 K W .-S tu n d e n , D ü sse ld o rf  im  Jah re  1901 
3  792  052  K W .-S tu n d e n ).

Z u r  V e rm itt lu n g  des V e rke h rs  auf der G u fsstah l
fab rik  in  E sse n  dienen u. a. ein n o r m a  l s p u r i g e s  
E isenbahnnetz  m it direktem  G ele isansch lufs an die 
Stationen der Staatsbahn E sse n  Hauptbahnhof, E ssen  
N o rd  und Bergeborbeck (der V e rke h r  m it diesen drei 
Stationen gesch ieht z. Z. durch täglich  etwa 50  Züge) 
m it etwa 65 km  Geleise, 16 Tende r-Lokom otiven  und 
7 14  W a g e n ;  ferner ein s c h m a l s p u r i g e s  E ise n b a h n 
netz m it etwa 48  km  Geleise, 27 Lokom otiven  und 
1209 W agen .

D a s  Telegraphennetz der G u fsstah lfab rik  in  E ssen  
enthält 31 Stationen m it 58  M orse -Ap pa ra ten  und 
81 km  L e itu n g  und  ist  in  V e rb in d u n g  m it dem K a is e r 
lichen Te legraphenam t in  E ssen . D e r  telegraphische 
V e rke h r  zw ischen diesem und der F a b r ik  belief sich 
im Jahre  1902 auf 22  585  abgegebene und angekom 
mene Depeschen.

D o s  Fernsp rechnetz enthält 399  Stationen m it 407 
Fernsp rechern  und 375  km  Le itung. T ä g lich  finden 
im  D u rc h sc h n itt  2400  b is  2500  Telepnongespräche  statt.

In  der P rob ie ransta lt  der G u fsstah lfab rik  in  E ssen  
sow ie in  den Versuchsansta lten  des B lechw alzw erks, 
S ch ienenw alzw erks und der Lofettenwerkstätten w ur
den im  Jahre  1902 im  ganzen 153812  Proben  aus
geführt.

D ie  Beru fs-Feue rw ehr der G ufsstah lfabrik, w elche 
3  W achen  —  die Hauptfeuerw ache und  2 N eben 
w achen —  besetzt, besteht zurzeit aus etwa 100 P e r 
sonen. Im  F a b rik b e z irk  befinden s ich  56, in  den 
K o lo n ie n  22  Leiterstationen. Im  W e rk e  stehen 361, 
in  den K o lo n ie n  128 H yd ran te n ; überdies s ind  53 
N otb runnen  vorhanden. Z u r  A la rm ie ru n g  der Feuer- 
w ehr dienen 82 auf R uhestrom  geschaltete Feue r
m elder; aufserdem kann  die Feuerw ehr zur T a g -  und 
Nachtze it von  jedem der 392  im  W e rk  vorhandenen 
Te lephonansch lüsse  angerufen werden.

A u f  dem Sch ie fsp la tz  bei Meppen, der eine A u s 
dehnung von 25  km  L ä n g e  und 4  km  B re ite  hat, w u r
den im  Jah re  1902 1002 Ve rsuche  ba llist ische r A r t  
durchgeführt. H ie rzu  wurden aus 295 verschiedenen G e
schützen rund  1 22 00  S chu fs  abgegeben und  3 6 0 0 0  k g  
rauchschw aches P u lv e r  sow ie 2 6 1 0 0 0  k g  Geschofs- 
material verbraucht. D a s  beschossene Panzerplatten
m ateria l repräsentierte ein Gesam tgew icht von 5 6 1 000 kg. 
A u f  dem Sch ie fsstand  in  der G u fsstah lfab rik  selbst 
w urden im  Jahre  1902 rund  1 3 0 0 0  S chu fs  teils zu 
V e rsuchszw ecken , teils zum  A n sch ie fsen  abnahm e
bereiter Geschütze abgegeben und dazu rund  2 0 0 0 0  k g  
rauchschw aches P u lv e r  und  16 0 0 0 0  k g  Geschofs- 
m aterial verbraucht. A u f  beiden Sch iefsp lätzen zu 
sammen w urden also im  Jah re  1902 rund  2 5 2 0 0  Schu fs  
abgegeben und  dazu rund  5 6 0 0 0  k g  rauchschw aches 
P u lve r  und  4 2 1 0 0 0  k g  Geschofsm aterial verbraucht.

D ie  A rb e ite r-K o lo n ie n  der G u fsstah lfab r ik  in  E sse n  
sin d  die K o lo n ie n  Baum hof, N o rdhof, W estend, C ronen
berg, F riedrichshof, Schederhof, A lfred shof, A lte n h o f 
(fü r in va lid e  und  pensionierte Arbeiter). D ie  Gesam t
zah l der Fam ilie nw ohnungen  der F irm a  F r ied . K ru p p
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betrug am 1. A p r i l  1903 5508; n icht inbegriffen h ierin  
ist die Z a h l der Fam ilienw ohnungen  bei dem G ruson- 
w erk und  der Germ aniawerft.

Z u  den weiteren E in rich tu n gen  der G u fsstah lfab rik  
in E sse n  gehören u. a . : 1 K rankenhaus, 2  Baracken- 
Lazarette für Epidem ien, 1 E rh o lu n g sh a u s  fü r rekon 
valeszente A rbeiter, 1 für m edizin ische  B äd e r e inge
richtete Badeanstalt, 1 Pfründenhaus, 1 A rbeiterm enago 
für etwa 1000 Personen, 6  Spe isesäle  (e insch lie fslich  
einer Speiseanstalt in  der Arbeitermenage), 2 L o g ie r 
häuser für je  30  unverheiratete Facharbeiter, 1 Beam ten
kasino, 1  W erkm eiste rkasino , 1  Haushaltungsschu le, 
1 Indu strie schu le  für E rw achsene, 3 Industrie schu len  
für schulp flichtige K inde r, 1 P r iva tvo lk ssch u le  für K in d e r  
von W e rksangehö rigen , 1 Bücherha llo  und  anderes.

A u f  G ru n d  der R e ichs-V ersicherungsgesetze  w u r
den im  Jah re  1901 von  der F irm a  (einschl. G ruson- 
werk und G erm aniaw erft) bezahlt fü r die:

K ra n ke n ve rs ich e ru n g  . . . .  6 1 6 020 ,14  M
U n fa l lv e r s ic h e r u n g ...... 835 667,71 „
In va lid e n v e rs ic h e ru n g . . . . 349  103,73 „

1 800  791,58 M

A u fse r den gesetzlichen K a sse n  bestehen bei der 
F irm a  eine R e ih e  von H ilf sk a sse n  sow ie ähn liche  U n te r
stützungseinrichtungen. D ie  statutarischen Le istungen  
der F irm a  zu gesetzlich n icht vorgeschriebenen K a sse n  
betrugen in  demselben Jahre :

Zu  der K ra nken -U nte rstü tzungskasse  50  980,24 M
„ den A rb e ite r-Pen sion ska ssen  . . 846  544,57 „
„ „ Beam ten-Pensionskassen  . . 155 556,49 „
„ „ Fam ilienarztkassen  . . . 14 8 10,62 „

1 067 891,92 M

D ie  aus den besonderen Stiftungen und Fo n d s  
der F irm a  sow ie dio sonstigen von  der F irm a  gew ähr
ten Unterstützungen und Zuschüsse  betrugen im  Jah re  
1901 zusam men 197 021,10 c/A D ie  gesamte Jah re s
le istung der F irm a  an V ersieherungs- und K a s se n 
beiträgen und  Unterstützungen betrug som it im  Jahre  
1901 3 065  704,60 <M.

N ach  der Au fnahm e  vom  1. A p r i l  1903 betrug 
die G esam tzahl der auf den K rupp schen  W e rk e n  be
schäftigten Personen, e in sch lie fslich  4046  Beamten: 
410 13 . V o n  diesen entfallen auf die G u fsstah lfab rik  
E sse n  22 970 , das G ru sonw erk  in  Buckau  2651, die 
Germ aniaw erft in  K ie l  3062, die Koh lenzechen  6620, 
die Hüttenw erke, Sch iefsp la tz Meppen usw. 5710. N ach  
der letzten der von  Zeit zu Zeit auf den K rup p schen  

W e rk e n  veranstalteten A u f 
nahm en betrug die Gesam tzahl 
der K ruppschen  W e rk sa n ge h ö ri
gen (e insch lie fslich  Frauen  und 
K in d e r )  in der W o ch e  vom 
14. b is 19. M a i 1900 147 645.

Ein alter Giclitaufzug mit 
geneigter Förderbahn.
Im  „ Iro n  A g e “ findet sich 

unter dem 16. J u li 1903 die 
nebenstehend w iedergegebene 
A b b ild u n g e in e s  alten englischen 
geneigten G ichtaufzuges, wel
cher bereits im  Jah re  1800 ge 
baut wurde. N ach  A n s ic h t  von 
W .  R ic h a rd s  bildet diese K o n 
struktion  das U rb ild  des be
kannten am erikan ischen G ich t
aufzuges m it geneigter F ö rd e r
bahn. D a s  M ate ria l wurde, w ie 
aus der A b b ild u n g  ersichtlich 
ist, in  k le inen  vierrädrigen
K a rre n  zugeführt, -welche auf 
einem, auf Sch ienen laufenden 
G estell b is  an den Ofen ge 
bracht wurden. D ie  E rzw agen  
fuhren d irekt in  die Fö rd e r
schale  des Au fzuges und w u r
den in  dieser L a g e  durch eine 
vorgelegte E isenstange  festge
halten. N ach  Beförderung der 
Scha le  auf die G ich t des O fens 
wurden W a g e n  und  Schale
automatisch um gekippt, darauf 
in  ihre  frühere L a ge  zurück- 

i gebracht und w ieder herabgelassen, w orau f ein  be-
j ladener W a g e n  an die Ste lle  des leeren trat.

E isenlarife der Preußischen Staatsbahiien.
N ac h  einer E n tsch e id u n g  des M in is te rs  der öftent- 

: liehen A rbe iten  sind  die A nw endungsbed ingungen  der 
| E isen -A u snahm eta r ife  9 und E .  (O rtsve rkeh r) auch 

dann als erfü llt anzusehen, w enn die Sendungen  an 
der Em pfangssta tion  nach einem  Lagerplatze  oder 
einem A n sch lu ß w e rke  abgefahren und dort aus den 
E isenbahnw agen  entladen werden.

Robert de Wendel f .
Beim  R edak tion ssch luß  geht uns die erschütternde 

N ach rich t  zu, daß H r. Robe rt de W e n d e l am 26. A ugust, 
auf einer F a h rt  nach H a y in g e n  begriffen, in fo lge  eines 
H e rzsch lage s aus dem W a g e n  stürzte und  sofort eine 
Le iche  war.
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ß lic liersch au .

Lehre von den Erzlagerstätten. Von Dr. R i c h a r d  
B e c k ,  Professor der Geologie und L ager
stättenlehre an der K gl. Bergakademie zu F rei
berg. Zweite, neu durchgearbeitete A nflage. 
Mit 257  Figuren und einer Gangkarte. V er
lag  von Gebrüder Bornträger. Berlin SW . 11, 
D essauerstraße 29 .

D e r  Um stand, daß schon nach 3  Jah ren  eine 
zweite A u fla g e  der Beckschen Lagerstätten lehre  m ög
lich und notw end ig war, beweist am besten, daß der 
Verfasser, welcher nach einer zw ö lfjährigen  praktischen 
T ä t ig ke it  an der K g l.  Sächsischen  G eologischen L a n d e s
anstalt als N ach fo lge r A . \\r. S t e l z n e r s  au die 
Bergakadem ie  zu F re ib e rg  berufen wurde, eine tatsäch
lich  vorhanden gewesene Lü c k e  in  trefflichster W e ise  
ausgefüllt hat. N ach  einer 12 Seiten um fassenden E in le i
tung, die u .a . d ie w ichtigste  .zusam m enfassende L ite ra 
tur und  eine tabellarische Ü bersicht der w ichtigsten  
E rze  enthält, wendet sich d e rV  erfasserden Erzlagerstätten 
zu, welche er in  4  größeren, in sge sam t 677 Seiten 
um fassenden A b schn itten  in fo lgender Re ihen fo lge  be
handelt: M agm atische  Aussche idungen, E rze  als S e d i
mentgesteine, Ep igenetische  Lagerstätten, Sekundäre  
Lagerstätten. D ie  un s in  erster L in ie  interessierenden 
E ise n -  und M anganerzlagerstätten  s in d  eingehend be
sprochen. Im  5. A b sch n it t  g ib t der Ve rfasse r e in ige 
W in ke  fü r die A u fsu c h u n g  von Lagerstätten, wobei 
er m it R ech t auf die W ic h t ig k e it  einer guten P ro b e 
nahm e für die w issenschaftlich  geo logische  Besch re i
b ung  eines E rzvo rko m m e n s h inw eist, eine Operation, 
die auch von sonst geschulten Fachleuten le ider n ich t 
im m er m it der nötigen  V o rs ic h t  vorgenom m en w ird.

D ie Kraftmaschinen. Vorlesungen über die w ich
tigsten  der zurZ eit gebrauchten Kraftmaschinen  
für Zuhörer a ller Fakultäten an der U niver
sität G reifswald, gehalten von Dr. K. S c l i r e -  
b e r ,  Privatdozent. Mit 56 Abbildungen im 
T ext und einer T afel. Druck und Verlag  
von B. G. Teubner in L eipzig. Preis 6 ML.

W ie  in  der Vorrede  ausgesprochen w ird  und zum 
T e il auch aus dem T ite l hervorgeht, beabsichtigt der 
V e rfa sse r  in  dem vorliegenden IV  erk, welches den B e 
g in n  einer größeren R e ih e  von  V o rträge n  aus dem 
Gebiet der Ingen ieurw issenschaften  b ilden soll, dem 
gebildeten N ichtfachm ann  eine Ü b e rs ich t  über das G e
biet der K ra ftm asch inen  zu geben, ihm  zu zeigen, w as

b ishe r die T e c h n ik  geleistet hat und  nach w elcher 
R ich tu n g  h in  die E n tw ick lu n g  der T e c h n ik  steuert. 
Dem  gesteckten Z ie l entsprechend werden die verschie
denen Motoren, deren E n tw ic k lu n g  b is in  die Gegen
w art verfo lgt w ird, in  kurzer, a llgem ein verständlicher 
und  doch w issenschaftlicher W e ise  besprochen. W enn  
das B u ch  auch —  w ie übrigen s der Ve rfasse r aus
d rück lich  hervorhebt —  fü r den G ebrauch auf tech
n ischen H ochschu len  n icht ausre icht und höchstens als 
E in fü h ru n g  in  das Fachstud ium  dienen kann, dürfte 
das S tud ium  desselben für den m it der technischen 
P ra x is  sonst n icht in  B e rü h ru n g  kom m enden U n iv e r 
sitätsstudenten doch von wesentlichem  N utzen sein, in 
dem es ih n  in großen  Zügen  m it E rrungenschaften  
der T e ch n ik  bekannt macht..

Wärmemotoren. K urzgefaßte D arstellung des 
gegenw ärtigen Standes derselben in thermischer 
und w irtschaftlicher B eziehung unter spezieller  
Berücksichtigung des D i e s e l - M o t o r s .  Von 
A l f r e d  Mus i l ,  o. ö. Professor an der K. K. 
Deutschen Technischen Hochschule in Brünn. 
Mit 31 eingedruckten Abbildungen. Braun
schw eig. Friedrich V iew eg und Sohn. Preis 
geh. 2 , 2 0  geb. 2 , 5 0  J t .

D a s  vorliegende W e rk ,  w elches sich den in dem 
selben V e rlage  erschienenen A rbe iten  des V e rfasse rs 
über „M otoren  für das K le in gew e rbe“ und  „M otoren 
für Gewerbe und  In d u str ie “ ergänzend anschließt, g ib t  
in  übersichtlicher, gedrängter F a ssu n g  ein B i ld  des

fegenw ärtigen Standes der neueren W ärm em otoren, 
eren therm ische E igenschaften  und  w irtschaftlicher 

N u tzen  k rit isch  beleuchtet und  ve rg lichen  werden. D a s  
B uch  trägt den Bedürfn issen  der für diese w ichtige 
M asch inengattung  interessierten industrie llen  K re ise  
in vo rzüg liche r W e ise  R e ch n u n g  und  kann  auch zum 
Gebrauch an technischen H ochschu len  sow ie ändern 
höheren  technischen Lehransta lten  em pfohlen werden.

Zu r Besp rechung ist  e ingegangen :

Fliehkraft und Beharrungsregler. Versuch einer 
einfachen D arstellung der R egnlierungsfrage 
im Tolleschen Diagramm. Von Dr. ing. F r i t z  
T h ü m m le r . Mit 21 Textfiguren und 6 litho
graphierten T afeln . B erlin , Julius Springer.

M arktber ichte .

Vom  a m e r i k a n i s c h e n  E i s e n m a r k t .

N e w Y o r k ,  den 10. J u li 1903.

S e it  dem Januar d. J. hat die E i n f u h r  von  R o h 
e i s e n  u n d  S t a h l  nach den Vere in igten  Staaten er
heblich  nachgelassen, und  die M ö g lich ke it  ih re s v o ll-  j 
ständ igen A u fh ö re n s  w ird  in  den Tagesze itungen m it j 
g roßer Lebha ftigke it  erörtert. D ie  Tatsache, daß  w äh- j  
rend der D aue r von  m ehr als 15 M onaten eine he- j

deutende E in fu h r  stattgefunden hat, und daß d ie  V e r 
e in igten Staaten trotz ih re r führenden S te llung  in  der 
R ohe isen- und Stah le rzeugung n ich t im stande waren, 
den eigenen B ed arf zu decken, geschw eige  denn in 
großem  U m fange  zu exportieren, ist  stets m it einem 
gew issen  Bedauern zugestanden worden. Se lb st  F a c h 
zeitungen sprachen in  d ieser Periode  von „unnorm alen 
Zuständen“, dagegen v on  einer R ü c k k e h r  zu „ver
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nünftigen und  norm alen  V e rh ä ltn isse n “, als die Im 
porte nachließen. I n  der Ta t w ar d e r ’enorme Bedarf 
des Jahres 1902, m it dem die P rod uk tion  n ich t S ch ritt  
halten konnte, unvorhergesehen und  überraschend; un
norm al aber w ar derselbe nicht, da er n icht auf Spe 
kulation zurückzuführen war, sondern einen w irk lichen  
Verbrauch  h inter s ich  hatte. Der K o n su m  ist in den 
letzten M onaten n icht ge rin ge r geworden, w oh l aber 
ist die P ro d u k t io n  erheblich gestiegen. W e n n  nun
m ehr die Im p orte  nachlassen, so is t  das n icht dah in  
zu deuten, daß die lange  befürchtete K r is e  eingetreten 
ist. D a ß  bei der steigenden E rze u gu n g  h ie r  im  Lande  
die E in fu h r  in  dem Maße, w ie  sie in  dem Zeitraum  
vom  Januar 1902 b is zum  Janua r 1903 erfolgte, n icht 
andauern konnte, w ar von  vornhere in  ersichtlich. V o n  
einem vollständ igen  A u fh ö re n  derselben ist indes auch 
jetzt noch  n ich t  die Rede; v ie lm ehr bleibt, abgesehen 
von den Spez ia lrohe isen sorten , w ie in  früheren B e 
richten bemerkt, im m er noch die M ö g lich ke it  der E i n 
fuhr von  S tah lha lb fab rikaten  für die auf den M a rk t  
angewiesenen W erke , welche Fertig fab rika te  hersteilen, 
bestehen. E in e  besondere A r t  der E in fu h re n  werden 
in Z ukun ft  die unter A n sp ru c h  der Zo llrückve rgü tung  
importierten, zu r W eite rverarbe itung als A u sfuh rw are  
bestimmten Güter, w ie R ohe isen  und Stah llia lbfabrikat, 
bilden. Beisp ie lsw e ise  schweben dem Vernehm en nach 
zur Zeit m it R ü ck s ic h t  auf die Zo llrü ckve rgü tu n g s
fra ge 'V e rh an d lu n ge n  über den Im p o rt  von  2 7 0 0 0  tons 
G ießereiroheisen fü r die großen  Fa b rike n  landw irt
schaftlicher M asch inen.

W ie  vo lls tä n d ig  s ich  das B i ld  der E in fu h r  von  
Rohe isen  und  S tah l se it etwa einem Jahre  geändert 
hat, geht daraus hervor, daß während der 11 Monate 
vom 1 . Ju li bis zum  31. M a i (der fehlende zwölfte M onat 
ändert das G esam tb ild  so wenig, daß er füg lich  un 
berücksichtigt bleiben kann ) in  1899/1900 5 6 3 9 8  tons, 
in  1900/1901 3 3 2 1 2  tons, in  1901/1902 bereits 1 26 503  
tons und  in  1902/1903 882  353 tons, davon im  Januar 
1903 110 679 tons, im  A p r i l  1903 99  944  tons Rohe isen  
nach den Vere in igten  Staaten e ingeführt wurden. Ä h n 
lich  liegen die Ve rhä ltn isse  bei dem für M a rt in stah l
fabrikation  benötigten S c h r o t t ,  indem  hier die E in 
fuhren sich in  den Jahren 1899/1900, 1900/1901 und 
1901/1902 bezw. auf 27  473, 18 450  und  3 6 4 2 8 to n s  
stellten, in  1902/1903 aber au f 118 267 tons hoben. 
Geringer s ind  die Schw ankungen  in  der E in fu h r  von 
S t a b e i s e n ;  dieselbe betrug in  den in  F ra ge  stehen
den v ie r  Jah ren  bezw. 1 9 0 4 5 ,  16 003, 2 1 3 0 6  und 
3 8 9 8 2 tons. D ie  E in fu h re n  von  B a n d e i s e n  u n d  
B l e c h e n  blieben unbedeutend und  erfuhren nur da
durch eine Ste igerung, daß der durch den S tre ik  der 
M a lzw e rksa rbe ite r in 1901 verursachte A u s fa ll in  der 
P roduktion  von  außen her gedeckt werden mußte. A n  
Bande isen  w urden in  den v ier Jahren  bezw. 694, 204, 
3692 und  1407 tons, an B lechen  10184, 1694, 7353 
und 7011 tons eingeführt.

D ie  F o lg e n  des S tre ik s  der AValzWerksarbeiter, 
der die A rb e ite r  in  den Verzinnere ien  in  M itle iden 
schaft zog, s in d  in  der großen  E in fu h r  des Jahres 
1901/1902 zu erkennen. D ie  E in fu h r  von  AVeißblech 
belief s ich  bezw. auf 62429 , 49,865, 8 4 5 3 0  und 45  198 
tons. B e i dem hohen E in g a n g sz o ll von 1 1/a Cent für 
das P fu n d  is t  au f eine E in fu h r  im  früheren Um fange 
n icht zu rechnen. D ie  unabhängigen, d. h. außerhalb 
der zum  S tah ltru st gehörenden A m erican  T in  Plate 
Com pany stehenden AVerke sind, sofern sie selbst 
walzen, au f-den  B ezu g  von  P la tinen  vom  A u s la n d  an- 

ewiesen, da auch der B ezu g  von Schw arzb lechen durch  
cn hohen am erikan ischen E in ga n g szo ll und die A u s 

legung der Verzo llungsbestim m ungen  bezüglich des 
„ iin ish“ sehr erschwert w ird. D e r  Z o ll beträgt näm 
lich  je  nach der Fe inhe it  der B leche  von  7, io b is l 2/io 
Cent f. d. P fund. B e i einem AVerte der AVare von  
m ehr als 3  Cents fü r  das P fu n d  kom m t ein Z u sc h la g s
zoll von  s/io Cent für das P fu n d  hinzu. B e i ka lt  ge 

walzten Fe inb lechen  kom m t der g leiche Z u sch lag  in 
Anw endung. I s t  nun die Oberfläche des Schw arz- 
blecbes besonders g latt und glänzend, so w ird  gern 
die P o s it ion  in A n w e n d u n g  gebracht, nach welcher 
Feinblech, „polished, p lan ished  or g lanced“, m it einem 
Z o ll von  2 Cents für (las P fund  bedacht ist, auch wenn 
ein besonderes G lätt- oder Po lie rverfahren bei der B e 
arbeitung n icht stattgefunden hat.

E i s e n -  u n d  S t a h l s c h i e n e n  haben S ch w an ku n 
gen  bei der E in fu h r  gezeigt, w ie sie  s ich  w oh l kaum  
je w iederholen dürften. I n  den 11 Monaten 1899/1900 
wurden 2284  tons, in  1900,1901 nur 981 tons, in 
1901/1902 bereits w ieder 9086  tons und in 1902/1903 
n icht w en iger als 1 1 1 9 6 8  tons, m ith in  das 120fache 
der E in fu h r  von  1900/1901 importiert. D ie  gesteigerte 
L e istu n gsfäh ig ke it  der Sch ienenw alzw erke  in  den V e r 
e in igten Staaten w ird  in der E in fu h r  a lle rd ings eine 
Ä n d e ru n g  m it sich führen. In  welchem M aße  h ie r 
die Le istungen  forciert werden, geht daraus hervor, 
daß die Sch ienenstrecken der J ll in o is  Steel AVo rk s in 
Sou th  Ch icago  am 25. Jun i d. J. in 24  Stunden 1894 
tons Sch ienen walzten. AAGevicl „scconds“ dabei her
auskamen, w ird  n icht berichtet; doch so ll der P rozent
satz derselben w ie derjenige von  A u ssch u ß  bei dieser 
A r t  des „record b re ak in g“ recht erheblich sein. In  
den Vere in igten  Staaten erhebt m an in  der Abnahm e  
von  Sch ienen keinesw egs die Ansp rüche, w ie  sie bei 
den Staatsbahnen in D eutsch land  üb lich  sind.

Ä h n lic h  w ie bei den Sch ienen  lagen die V e rh ä lt 
n isse  bezüg lich  der E in fu h r  von S t a h l h a l b f a b r i k a t ,  
w ie Ingo ts, B löcken  und Brammen, B ille t su n d  Knüppeln. 
D iese lbe  betrug in  1899/1900 1 40 17  tons, fiel in 
1900/1901 auf 8262 tons, stieg in  1901/1902 auf 5p 835 
tons und  erreichte in 1902/1903 die Höhe von 3 4 8 9 7 3  
tons. D am it  dürfte a lle rd ings w oh l auch der H ö h e 
p unkt erreicht sein. AArie der M a rk t  fü r S tah llia lb - 
fabrikate liegt, und w elcher A r t  die A u ss ich ten  in 
demselben fü r die Z ukun ft  sind, is t  in  früheren B e 
richten e ingehend erörtert worden. A n  d ieser Ste lle  
sei nur darauf hingew iesen, daß  die V e rhä ltn isse  für 
die weitere E in fu h r  n icht m ehr so gü n stig  liegen w ie 
früher, besonders da die P re ise  in  Deutsch land  steigen, 
daß aber der B ed a rf fü r H a lbfab rikate  in besonderen 
Qualitäten, w ie basischem  M artinstah l, noch lange  an 
dauern, und daß die P o lit ik  der h iesigen  Stah lw erke, 
den P re is für das H alb fab rikat hochzuhalten, die k le i
neren A\rcrke  auf den B ezu g  von  im portiertem  M ateria l 
anweisen w ird.

Z u  den Halbfabrikaten  ist auch der A V a l z d r a h t  
zu rechnen, der in  wachsenden M engen  eingeführt, 
wurde. D ie  E in fu h r  betrug bezw. 19411, 16937, 
1 5 0 8 9  und 2 1 0 2 6  tons. D ie  E in fu h r  von  g e z o g e n e m  
D r a h t  is t  ge r in g ;  sie hat beständig  nachgelassen und 
in  den letzten drei Jahren  n icht die H öh e  von  4000  
tons im  Jah re  erreicht.

AVas die A u s f u h r  betrifft, so lagen die V e rhä lt
n isse  h ie r etwa gerade um gekehrt w ie bei der E in fu h r. 
D e r  in länd ische  B ed a rf w ar so groß, daß die h ie sige  
P rod u k tion  denselben nur teilweise decken und  sich 
m it dem E xp o rt  nur w en ig  befassen konnte. D e r  
letztere hat indes keinesw egs v ö l l ig  aufgekört, wenn 
er auch in  manchen P rodukten  seh r ge r in g  geworden 
is t  und ein größerer A b sa tz  in  der H auptsache  nur 
nach  den nächstliegenden Gebieten, w ie  Kanada, 
M ex iko , AVestindion, w ie auch nach den Ph ilipp inen , 
zu verzeichnen war. D ie  A u s fu h r  von  R o h e i s e n  g in g  
von  252  637 tons in 1900/1901 b is auf 1 6 5 4 5 tons in 
1902,1903 zurück. AATie die P roduktion sverhä ltn isse  
liegen, ist eine Ve rm ehrung der A u s fu h r  von  E ise n  
zu r Stah lfab rikation  n ich t zu erwarten. E s  handelt 
s ich  v ie lm ehr fast au ssch ließ lich  um  R ohe isen  für 
Gießereizwecke. D ie se s kann  nu r bei außergew öhn lich  
b illig en  P re isen  uud günstigen  Frachtsätzen im  A u s 
land  A b sa tz  finden. D e r  Hauptexportm arkt, A labam a, 
ist  jedoch in  neuester Zeit in fo lge  der erheblich ge 
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stiegenen P roduktion sko sten  (die Koh lengruhenarbe ite r 
befinden sich auch augenb lick lich  w ieder zwecks E r 
z ie lung  höherer L ö h n e  im  A u ssta n d ) und  der höheren 
Erachten  fü r  Schw ergu t von  südlichen H ä fen  aus er
heb lich  ungün st ige r gestellt a ls  früher. D ie  A u s fu h r  
von  S c h r o t t  ist, dem gesteigerten Ve rbrauch  ent
sprechend, g le ich fa lls  bedeutend zurückgegangen und 
betrug in  1902/1903 nur noch 5443  tons gegen 4 1 8 8 4  
tons in  1899/1900. Im  E x p o rt  der H ande lsa rtike l 
S t a b e i s e r i  u n d  S t a h l  in  S t a n g e n  u n d  S t ä b e n  
ergaben sich  ve rhä ltn ism äß ig  nu r geringe  V e ränd e 
rungen. D ie  Ausfuh rz iffe rn  betrugen bei Stabeisen im 
Jah re  1900/1901 2 3 0 3 1  tons, in  1901/1902 1 4 7 5 7 tons, 
in  1902/1903 1 5 5 3 7 tons, bei S tah l in  Stangen  bezw. 
76951, 1 5 2 8 3  und  1 23 31  tons. H a l b f a b r i k a t e ,  
Ingo ts, B ille t s  usw. wurden 1900/1901 in  M enge  von 
1 2 0 9 3 0  tons, in 1901/1902 von 2801 tons und in 
1902/1903 von 2097 tons an das A u s la n d  abgegeben. 
D e r  E x p o rt  von  S t a h l s c h i e n e n  betrug in 1900/1901 
3 4 2 1 7 3  tons, in  1901/1902 noch 1 5 9 3 0 9  tons, sank  
aber in  1902/1903 au f 22  054  tons. I n  der A u s fu h r  
von  B l e c h e n  aus S tah l ist  im  letzten Jah re  w ieder 
eine Zunahm e eingetreten. D ie se lbe  belie f s ich  näm 
lic h  in  1900 1901 auf 47  6 6 6  tons, in 1901/1902 auf 
11071 tons uud  in  1 »02/1903 auf 1 3 0 2 8  tons. D e r  
A b sa tz  von  B lechen  aus E ise n  im  A u sla n d e  ist  seit 
1902 auf die H ä lfte  der früheren M enge  herabgegangen 
und  betrug in  1901/1902 uud  1902/1903 nur noch 
3983  bezw. 2673  tons. D e r  Hauptabnehm er h ie sige r 
B leche  ist  Kanada. M e rk lic h  abgenommen hat die 
A u s fu h r  von  K o n s t r u k t i o n s s t a h l ,  Trägern, W in 
ke ln  usw., die von  6 02 21  tons in  1900/1901 auf 
29  859  tons in  1902/1903 w ich.

D ie  A r t ik e l,  in  welchen sich  die Vere in igten  
Staaten dauernd ihre Absatzgeb iete  im  A u s la n d  er

halten haben,, s in d  g e w a l z t e r  u n d  g e z o g e n e r  
D r a h t  u n d  N ägel. D ie  A u s fu h r  betrug:

1900/1901 1901/1902 1902/1903
tons tons tons

W a lzd ra h t  . . . . 9 242 10 766 28  6 8 6

D r a h t .................. 6 8  332 90  704 91 015
D rah tnäge l . . . . 18 425 17 985 26 028
Geschnittene N äg e l 1 1 0 2 3 6  389 6  369

F ü r  die nächste Z ukun ft können fü r eine vermehrte 
A u s fu h r  hauptsächlich n u r  D ra h t  und N ä g e l sow ie 
H aude lse isen  und -Stah l in  Betracht kommen, w ährend 
das von  Sch ienen  und H a lb fab rika t  kaum  gelten kann.

V o n  neuerlichen Ve ränderungen  in der L a g e  der 
h iesigen  E isen ind u str ie  ist  der R ü ck tr itt  des Präsidenten 
der U n ited  States Steel Corporation, Charle s M . Schwab, 
von  seinem b isherigen  Posten  als solcher als bedeutungs
vo ll zu erwähnen. O ffizie ll hat Schw ab  nur zeitweise 
m it R ü ck sic h t  auf seine angegriffene Gesundheit die 
Le itu n g  der Corporation  aus den H änd en  gegeben. 
W e n n  m an indes den Ä uße rungen  der F inanzleu te  in 
W a l l  Street und der Tagespresse  G lauben schenken 
kann, so ist  sein Au ssche id en  aus der S te llu n g  in  der 
Ta t definitiv und dadurch veran laßt worden, daß seine 
P rivatunternehm ungen, besonders die G rü n d u n g  der 
U n ited  States S k ip b u ild in g  Com pany, das Vertrauen 
der B örse  uud  des P u b lik u m s  sta rk  erschüttert haben. 
Se in  N ach fo lge r is t  W ill ia m  E l l i s  Corey, derzeitiger 
P rä s iden t der Carnegie  Steel Com pany, ein noch junge r 
M ann, der m it 16 Jahren  in  das H ütten laboratorium  
der E d g a r  Thom pson  Stee l 'W o rk s  eintrat und im  B e 
trieb zu seiner jetzigen  S te llu n g  emporstieg. Corey 
ist b ishe r nach außen h in  w en ig  hervorgetreten.

Waetzoldt,
llandelssachverständ lger beim  K aiserlichen 

G eneralkonsulat in  New Y ork.

Industrielle

W estfälisches Kokssyndikat.
In  der am 13. A u g u s t  in  Bochum  abgehaltenen 

V e rsa m m lu n g  der Kokere ibesitze r w urde der geschäft
liche  B e r ich t  vom  Vo rstande  vorgetragen, aus dem 
w ir  nachstehendes entnehm en: E in  Vergle ich  der
Absatzm engen  des I.  Sem esters 1903 m it denjenigen 
des I.  Sem esters 1902 g ib t  folgendes B i l d :

Gesam t- H ochofen- Gießerei- See- B rcch- Sieb
absatz  koks koks export koks koks

t t  t  t t  t
I. Sem. 1903 4 158839 312809S 4C7585 226645 188038 148523 
I. Sem. 1902 30G3057 2264728 395745 15640G 154038 92139

m ehr 1095782 863370 71790 70239 34000 56334
in  %  35 38 18 45   22 61

V o n  dem H och o fe n kok s  g ingen  nach dem

M inette-Revier In lan d  
t  t

I. Sem ester 1903 . . . 1748 292 1134 802
T. Sem ester 1902 . . . 1325087 786068

m ehr” . . . 423205 308 734~
in  o/o . . 32 50

D io  Rohe isenerzeugung im  Deutschen R e ic h  ein
sch ließ lich  Luxe m b u rg  hat im I.Sem este r 1903 4 8 8 2 2 7 1 1 
gegen 4 0 1 3 7 7 6  t im  V o r ja h r,  a lso  m ehr 8 6 8 1 0 0  t ==  
21,7 °Jo betragen.

Im  J u l i  1903 betrug der K o k sve rsa n d  insgesam t 
7 2 9 4 2 6  t (gegen 72 0 0 1 1  t im  V o rm ona t und  5 5 5 6 0 5  t 
im  Ju li v. .1.). E s  entfielen h ie rvon  705  947 t (697 033  t
bezw. 527 642  t) auf die Zechen und 22  215  t (2 1 8 5 2  t

Rundschau.

bezw. 26  697 t) au f die P rivatkokere ien, 1264 t (1126 t 
bezw\ 1266 t) w urden im  Land deb it  abgesetzt. D e r  
A b sa tz  stellte s ich  also gegen den V o rm on a t  um 9415 t 
oder 1,3 °/o. und gegen den V erg le ichsm onat im  V o rja h r  
sogar um 173 821  t oder 31,3 "/o höher.

D em  A n tra ge  des Vo rstand es entsprechend wurde 
fü r den M o n a t  A u g u s t  eine P roduk tion se in sch rä nkung  
von 10 °/° uud  fü r den M onat Septem ber eine E i n 
sch rän ku n g  von 16 °/o beschlossen. D ie  U m lage  von  
5 1/« %  fü r das zweite Q uarta l 1903 w urde nachträg lich  
genehm igt und fü r das zweite H a lb ja h r  1903 auf 6  “/<• 
festgesetzt.

A.-G. Bergw erksvercin Friedrich W illielm shiitte, 
Mülheim a. d. Ruhr.

D ie  am 30. Jun i d. J. gezogene B ila n z  ergab nach 
D e cku n g  aller Geschäfts- und H and lnngsunkosten, e in 
sch ließ lich  der R ü ck ste llu n g  von  75 000  J l  und des 
G ew innrestes von  1452,44 JL  aus dem Vorjahre, einen 
Ü b e rschuß  von  810  519,65 J l .  H ie rvo n  sind  die A n 
le ihezinsen  in  H ö h e  von  5 6 2 4 0  M  und  als A b 
schreibungen 453  175,57 J l  in  A b z u g  gebracht worden, 
so daß  ein R e in ge w in n  von  301 104 ,08  J l  verblieb, 
aus dem nach Ü berw e isu ng  von  16 0 0 0  J t  an den 
Rese rve fonds und  nach  Bestre itung  der statutarischen 
und  vertrag lichen  Gew innanteile  sow ie e in ige r anderer 
A u sgab e n  eine D iv id e n d e  von  5 “/« m it 200  000  J l  zur 
V e rte ilu n g  gelangt. D ie se s im m erh in  befriedigende 
E rg e b n is  ist  außer den verbesserten Betriebse in rich 
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tungen dem U m stande  zu verdanken, daß die G ese ll
schaft n ich t in  der N o tlage  war, alte zu hohen  P re isen  
getätigte Rohstoffabsch lüsse  abw ickeln zu müssen. H o c h 
öfen und G ießereien konnten in fo lge  der A u s fu h r  von  
Rohe isen  und  R öh re n  ih re  E rze u g u n g  bei verm inderten 
Selbstkosten gegen  das V o r ja h r  noch etwas erhöhen 
und die V o rrä te  verringern. D ie  M asch inenbauanstalt 
war b is  vor e in igen Monaten noch  zufriedenstellend 
beschäftigt. D e r  Rechnungsw ert aller abgesetzten 
E rzeugn isse  beläuft s ich  au f 9 798153 ,53  J l  gegen 
8  195 172,39 J l  im Vorjahre, m ith in  auf 1 0 0 2  981,-14 .-// 
mehr. F ü r  die K o ste n  der B e te ilig ung  an der D ü sse l
dorfer A u ss te llu n g  w urden zu La sten  des G ew inn- und 
V e rlu st-K o n to s  25  000  J l  zurückgestellt. V o n  den vo r
handenen drei H ochöfen waren w ährend  des abge
laufenen Geschäftsjahres zw ei in  ungestörtem  Betrieb 
auf G ießerei- und Häm atitrohe isen, welches zum Te il 
verkauft, zum T e il in  den eigenen G ießereien ver- 
brancht wurde. D e r  V e rb rauch  an Rohstoffen betrug 
7138 t eigene und  129 645  t fremde E rze, 29 930 t K a l k 
steine und 7 6 9 0 5  t K o k s ,  w ovon 6 1 0 5 2  t eigene E r 
zeugung.

Brown, B overl & Co., A ktiengesellschaft 
in Mannheim.

D ie  Gese llschaft erzielte in  dem am 31. M ä rz  1903 
abgelaufenen G eschäftsjahr einen R e ingew inn  von 
120799.//, der s ich  durch den vorhandenen V o rtra g  
noch utn 2 1 4 6 5  J !  erhöht. H ie rvo n  werden 120 000  J l  
als 4  °/o D iv id e n d e  auf das m it 3 M il lio n e n  M a rk  zur 
Hälfte  eingezahlte A k t ie n ka p ita l ausgeschüttet und die 
restlichen 1 4 7 6 4  J t  auf neue R e ch n u n g  vorgetragen. 
W ie  der G eschäftsbericht hierzu ausführt, verdanke 
man das trotz V e rm inderung  der A rhe ite rzah l und 
vorübergehender V e rkü rzu n g  der A rbe itsze it  dem vo r 
jährigen  fast g leiche E rg e b n is  der äußersten Spa rsam 
keit und  der M ög lichke it, das E rt rä g n is  der reinen 
H e rste llung  durch den Ve rd ien st  an e in igen g roßem  
in G enera lunternehm ung ausgeführten Gesam tanlagen 
zu ergänzen. E in  g roßer T e il der Tä tig ke it  w ar auf 
die E in fü h ru n g  der von  dem Stam m haus in Baden 
hergestellten D am pfturb inen  System  B row n, Bove ri- 
Pa rson s gerichtet, wobei bereits wesentliche F o rt 
schritte erzielt sind. D am pfturb inen  s in d  bereits auf
gestellt oder werden dem nächst aufgestellt bei den 
städtischen Zentralen in  E lberfe ld , F ra n k fu rt  a. M., 
Heidelberg, M a nnhe im  und Brem en, ferner bei Hencke l- 
Donnersm arck, H ö sc h  - Dortm und, Hüttenverein  Rote 
Erde, G ew erkschaft D ah lb u sch  und  R h e in isc h -W e st 
fä lisches E le k tr iz itä tsw e rk  E ssen . D ie  in B e r lin  er
richtete „Turb in ia, Deutsche  Pa rso n s-M a rin e -A k t ie n - 
G esellschaft“, die D am pfturb inen  für den Schiffsbetrieb 
e inführen w ill, erhielt zwei A u fträge  von 6000  und 
100 00  P .S .,  w odurch  eine n icht unbeträchtliche E r 
w eiterung der M annhe im er W erkstä tten  nö tig  wurde, 
in denen die H e rste llung  v on  Dam pfturb inen für 
D eutsch land  dem nächst anfgenom m en werden soll. B e 
züglich  der Au ss ich ten  he ißt es im  Bericht, daß die 
ungünstigen  V e rhä ltn isse  au f dem Gebiete der elektro
technischen H e rste llung  fortdauern nnd  daß einzelne 
F irm en  info lgedessen A u fträge  selbst zn verlu stbringen
den P re isen  hereinnähm en. E in e  anhaltende Besse rung  
sei auch für die nächste Z ukun ft noch n icht zu er
warten. Im m e rh in  sei gegen E n d e  des abgelaufenen 
Jahres eine gew isse  Be lebung  eingetreten, so daß die 
B eschä ftigung  zurzeit w ieder vo ll sei.

Fassoneisen-Walzvrerk L. Mannstaedt & Cie.,
A.-G., Kalk,

Nachdem  die ersten M onate des vergangenen G e 
schäftsjahres einen noch durchaus ungünstigen  V e r la u f 
genom m en hatten, trat eine a llm ähliche  sich  stetig ver
stärkende B e sse ru n g  ein, so daß sch ließ lich  ein für 
heutige Ve rhä ltn isse  günstiges Resu ltat erreicht w er
den konnte. D ie  P ro d u k tio n  an Fassoneisen, -Stahl, 
-Kupfer, -Bronze, -A lu m in iu m  und daraus hergestellten 
Stanz- und P reßa rtike ln  sow ie an kleineren K o n st ru k 
tionen betrug 2 8 2 5 5 1. E s  waren dnrchschn ittlieh  586  A r 
beiter beschäftigt. D a s  G ew inn- und V e rlu st-K o n to  
ergab nach Absch re ibungen  im Betrage von 155 867 J l  
einen R e ingew inn  von  273  805 „Ä, der w ie  fo lgt ve r
wendet w urde: Zum  gesetzlichen Reserve fonds 13690  J l,  
6  °/o D iv idende  auf die Vorzugsaktien , 4 5  000.//, 6 %  
D iv idende  auf die Stam m aktien  —  9 0 0 0 0  J l  Statut, 
und vertrag liche  D iv idende  57  839  '0 ,  so daß  67 276  J t  
au f neue R e ch n u n g  vorzutragen sind.

Zwicknuor M aschinenfabrik.
D a s  m it dem 30. A p r i l  d. J. abgelaufene 31. G e 

schäftsjahr ergab ein s 6 nr ungünstiges Resultat. D e r  
Um satz b lich  trotz a ller A n strengungen  doch hinter 
demjenigen des V o rja h re s zurück, uud  auch die er
zielten P re ise  sanken noch bedeutend; dagegen stiegen 
die U n ko ste n  ganz erheblich in fo lge  der grofsen S ch w ie 
rigkeiten, die die E r la n g u n g  von  Aufträgen  verursachte, 
und  in fo lge  der v ie len  Um bauten und V o rr ic h tu n g s 
arbeiten, dio notw endig w urden, um den Betrieb für 
die Z u ku n ft  w ieder nutzb ringend zu gestalten. D e r 
geplante U m bau  der W erkstätten  ist  b is au f den der 
G iefserei, der in  dom neuen Geschäftsjahr nunm ehr 
zur A u sfü h ru n g  ge langen soll, nahezu vo llstä nd ig  durch
geführt. L a u t  Gew inn- und V e r lu st-K o n to  erg ibt s ich  
nach A b zu g  der G enera lunkosten ein Betriebsverlu st 
von 59318,90.//, wozu noch fü r gew öhn liche  A b sc h re i
bungen 3 2 3 0 0  Jt, für Extra -A b sch re ibungen  123 963,20.// 
und das De lk rede re  - K o n to  1 5 0 0 0  J l  kom m en, so 
dafs nach A b z u g  des Rese rve fonds im Betrage von 
8 6 1 0 0  J l  ein V e r lu st  von  144482 ,10  J l  verbleibt.

Fentscher Hüttenwerke (Soolété anon. de Fontoy), 
Brüssel.

D ie  Gese llschaft hat einen industrie llen G ew inn  
von 1 1 1 4 6 4  F r. erzielt, wozu sich noch verschiedene 
E in n ah m e n  in  der H ö h e  von  1 9 4 5 9 F r,  ge se llen ; da
gegen betrugen die ge ld lichen Lasten  4 2 0 9 5 9  F r. die 
Bankve rgü tungen  4348  F r.  und  die H and lnngsunkosten  
7 9 1 5 5  Fr., so daß ein R e in ve rlu st  von  373  648  Fr. 
entsteht; da h ie rzu  noch 8 0 0 0 0  F r.  A b sch re ibungen  
auf die E in rich tuD gsko sten  sow ie  der letztjährige V e r 
lust von  126 290  F r.  kommen, e rg ibt s ich  ein F e h l
betrag von  5 8 0 1 1 5  F r.  D em  G eschäftsbericht zufolge 
w ar der erste Hochofen das ganze J a h r  über, der 
zweite seit E n d e  A u g u s t  1902 in  T ä tig ke it;  die E r 
zeugung des ersten ist  b is zum  1. A p r i l  1905, die des 
zweiten b is  zum 1. A p r i l  1904 verkauft. B is  jetzt 
konnten die G ruben noch n icht die nötigen Erzm engen  
v ö l l ig  liefern, so daß m an den R e st  zu ungünstigen  
Bed ingungen  kaufen mußte. I n  a llerkürzester Ze it 
werden die Bedürfn isse  jedoch aussch ließ lich  aus den 
eigenen G ruben gedeckt werden können.
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W a l d e m a r  B r a n d t  f .
N ac h  langem , schwerem  Le id en  entschlief am

5. A n g lis t  d. J. in  M ü lh e im  a. d. R u h r  W a l d e m a r  
B r a n d t ,  D ire k to r  der A ktiengese llschaft B e rg w e rk s 
verein F r ie d r ic h  W ilh e lm s -H ü t te ,  ein langjähriges, 
treues M itg lie d  unseres Vereins.

Geboren am 16. J u li 1844 zu E ism annsdorf, P ro 
v inz  Sachsen, kam  B rand t im  9. Lebensjahre  nach 
H a lle  an der Saale, um 
dort die Francke schen  
Stiftungen  zu besuchen.
Nachdem  er an diesem 
In s t itu t  seine A b ga u g s-  
p rü fnng  m it E r fo lg  be
standen hatte, trat er am 
1. O ktober 1861 in  die M a 
sch inen fab rik  und E ise n 
gießere i v on  Dr. G eorg  
K e ß le r  in  Schkeud itz  bei 
Le ip z ig , w o  er b is  O ktober 
1863 in den versch ieden
sten W erkstätten  als V o 
lontär p rak tisch  arbeitete.
O ktober 1863 g in g  B ra n d t  
nach  B e r lin ,  um  an der 
dortigen  K ö n ig !.  Gewerbe- 
Akadem ie  seinen Stud ien  
obzuliegen. E r  ve rließ  die 
Akadem ie  im  H erb st 1866, 
um  zunächst als E in jä h r ig -  
F re iw illig e r  beim  Garde- 
F e ld -A r t i l le r ie -R e g im e n t  
se iner M ilitä rp flich t  G e
nüge zu leisten.

N ach  A b la u f  d e sM ilitä r- 
jah res trat B ran d t  in die '
D ien ste  der M a sch in e n 
fab rik  von  M oew es &  Leu - 
tert in  G iebichenste in  bei 
H a lle  a. d. Saale, w o er b is  
zum  1 .M a i 1868  verb lieb; 
von  h ie r aus g i n g B ra n d t  zu r 
weiteren A u sb ild u n g  nach 
M agdeburg, an welchem
Orte er in  der M a sch inen fab rik  der vere in igten H a m 
burg -M agdeb urge r Dam pfsch iffahrts-G ese llschaft ein ge 
eignetes A rbe itsfe ld  fand. Se ine  dortige Tä t ig ke it  wurde 
durch den A u sb ru c h  des. K r ie g e s  im  Jahre  1870 unter
brochen ; er leistete m it F reuden  dem R u fe  des V a te r 
landes F o lg e  und m achte unter anderem  die Sch lachten 
von  Beau-M ont, Sedan und  vo r  P a r is  mit. W ä h re n d  des 
Fe ld zuges w urde er zmn Sekonde  - Leutnant befördert.

Im  Jahre  1873 w urde B ra n d t  von  der Gutehoffnungs- 
hütte, A k t ie n ve re in  für B e rgb au  und  Hüttenbetrieb, als 
Betriebsle iter der Ste rk rade r M a sch inen fab rik  engagiert, 
auf welchem W e rk e  er vo llo  21 Jah re  erfo lgre ich  tätig 
war. N u r  schw eren H e rzens entschloß er sich  im 
Jahre  1894, seine dortige S te llung  und den ihm  lieb
gewordenen F reunde sk re is  zu verlassen, um  einem Rufe

der A k t ie n  - Gesellschaft 
Bergw e rk sve re in  F r ie d r ich  
W ilh e lm s  - Hütto zu M ü l
heim  a. d. R u h r  a ls V o r 
standsm itglied  dieser Ge
se llschaft F o lg e  zu leisten.

Se ine  Verd ienste , spe
zie ll um  den B au  von  B e rg 
w erksm asch inen, s indnoch  
zu seh r in  der E r in n e ru n g  
der Zeitgenossen, um  sie 
an dieser Ste lle  besonders 
hervorheben zu müssen. 
W i r  erinnern nur an die 
im  vergangenen Jah re  in 
D ü sse ld o rf  ausgestellte, 
e lektrisch  angetriebene 
Fö rd e rm a sc h in e , deren 
E n tste h u n g  und  A u s fü h 
ru n g  n icht zum geringsten  
Te ile  seiner In it ia t ive  zu 
danken war. D a s  Zustande
kom m en des Deutschen 
G uß röh ren -Synd ika ts, x\k- 
tiengese llschaft in  K ö ln ,  
dessen Vo rsitzender er ge 
wesen ist, ist  ihm  in  erster 
L in ie  zu danken; seine 
unab lässigen  Bem ühungen  
darum  fanden die unbe
schränkte  A n e rke n n u n g  
aller Interessenten. D ie  
A u sd aue r, welche er hei 
Ü b e rw in d u n g  der dieser 
G rü n d u n g  sich  entgegen
stellenden S ch w ie r ig k e i

ten au den T a g  legte, kennzeichnen die Zäh igke it, 
m it w elcher er an einer von  ihm  a ls r ich t ig  erkannten 
Sache  festhielt.

Se in  gerades W e se n , das ih n  zw ang, jederzeit 
offen und  ehrlich  se iner M e in u n g  A u sd ru c k  zu geben, 
sein m itfühlendes Herz, das spezie ll seine Untergebenen 
an ihm  zu schätzen wußten, sichern  B ran d t ein dauerndes 
G edenken bei F reunden  und  Fachgenossen. r. lt.

Änderungen im M itglieder-Y crzeichnis.
B riske r, Carl, Ingen ieur, U d in o  (Fernere), Ita lien.
Hesse, Paul, Ingen ieur, Düsse ldorf, W o rr in gc rst r .  59 *•
H eyncn , Eug.,  H ochofendirektor, Burbach.
K rach t, C. J., Techn ischer D ire k to r  der F irm a  Peter 

l la r k o r t  &  Sohn, W e tte r a. d. R uh r.
K rau se , M a x ,  Baurat, D ire k to r  von  A .  Borsig , B e rg - 

und  Hüttenverw altung, B e r lin  N . 4, Chausseestr. 6.
Mertens, J.jun ., Ingen ieur, G ießere ichef der M a sch inen 

bau-Akt.-G es. U n io n , E sse n  a. d. R u h r.
Zenzes, A lexander, Berlin-C liarlottenb., F riedbergstr. 24.

N e u e  M i t g l i e d e r :

Blum berg, F r .,  Ingen ieu r, G eschäftsführer der D e u t
schen O xhydricgese llschaft, G. m. b. H., Düsse ldorf, 
Pem pelforterstr. 46.

Erdbrilgger, G., Z iv ilin gen ieu r, Dü sse ldorf, H ansahaus.
K a llenb orn , C la u s,  W a lzw e rk sch e f des D üd e lin ge r  

E ise n h ü tte n -A kt ion -V e re in s, D ü d e lin ge n  (Luxemb.).
M artin s, Lu d w ig ,  In h a b e r der F irm a  S tah l- und  E ise n 

w erk  Güstrow , L u d w ig  M artin s, Güstrow .
T iem ann, Fr ied r ich ,  In ge n ie u r bei F ried . K ru p p , E sse n  

a. d. Ruh r.
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