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Zur Preisbildung der Rohstoffe in der Eisenindustrie.
(Hierzu die Tafeln 11 bis VI.)

;0 jetzige ungulnstige Periode in der
deutschen Eisenindustrie unterscheidet
sich von der letztvoraufgegangeiien
Phase des Darniederliegens in aus-

gepragter Weise dadurch, dafs die Preise fir
die Rohstoffe diesmal bei weitem nicht in dem

Mafse nach unten gegangen sind, wie dies
in der Tiefbewegung, die gegen die Mitte
der 90er Jahre stattfand, der Fall war. Ein

kurzer Rundblick wird jeden von der Richtigkeit
dieser Behauptung bald Uberzeugen. Wenden
wir unsern Blick zundchst nach den rheinisch-
westfalischen Bezirken, so fallt auf, dafs,
wadhrend gerdsteter Spateisenstein im Siegerland
sich in den Jahren 1892 bis 1895 in den Grenzen
zwischen 9 und 11 JI hielt, fur dasselbe Erz
heute noch 14 f. d. Tonne notiert werden;
Somorrostro-Erz, das damals loco Ruhrort im
Mittel etwa 12 Jt f. d. Tonne im Werte stand,
stellt sich heute auf 15 Ji und kostete wdahrend
des Krisenjahres 1901 sogar noch 18,75 M.
Nur die lothringische Minette macht eine Aus-
nahme von der allgemeinen Preiserhdhung; es
ist aber bekannt, dafs sie bei der allgemeinen
Preisbildung weniger in Frage kommt, weil nur
ein verlidltnismdlsig kleiner Teil der Gesamt-
forderung in den Handel kommt. Der Preis
westfélischer Kokskohle ist zur Zeit um 3 bis
4 J(i f. d. Tonne hoher als damals, und der Preis
flr Hochofenkoks ist heute mit 15 Jt um mehr
als ein Drittel hoher gegeniiber den Jahron
1893/1895. Die Preise flr die Saar- und ober-
schlesischen Brennstoife haben sich naturgeméfs

nr.33

in durchaus analoger Weise entwickelt wie die
Notierungen fiir die westfdlische Kohle; eher
sind erstere noch fester gewesen als letztere.
In Oberschlesien hat der hohe Preis fiir die
Uberseeischen Eisenerze dazu gefihrt, dafs man
sich nach anderen Quellen umgesehen und solche
zum Teil in den Erzen aus Krivoi-Rog in Sid-
rufsland gefunden hat. Trotz der weiten Ent-
fernung sind fir das Jahr etwa G5000 t Eisen-
erze von dort nach den oberschlesisehon Hoch-
ofen zu erwarten.

Wir sehen somit in den Preisen fir Roh-
stoffe zwischen heute und der ersten Hé&lfte der
1890er Jahre, das heifst' also zu einer Zeit,
als die Aufwdértsbeweguug und bossere Preiso
flir die Fertigerzeugnisse bereits eingetreten
waren, Unterschiede, die als sehr erheblich be-
zeichnet werden mussen und die unausbleiblicher-
weise von entsprechender Rickwirkung auf die
Preisbildung fir das Roheisen, Halbzeug und
die Fertigfabrikate sein mufsten. Wir haben
geglaubt, dafs in gegenwaértiger kritischer Zeit
unseren Lesern eine uUbersichtliche Zusammen-
stellung der hauptsédchlich hier in Betracht
kommenden Preise willkommen wére, und daher
solche als Anhang diesem Artikel beigegeben,
auch noch diese Zahlen in Schaulinien auf den
Tafeln II, 111 und IV Ubertragen. Die Ziffern sind
zum gr6fsten Teil den Vierteljahrs-Marktberichten
dieser Zeitschrift enthommen, zum anderen Teil
beruhen sie auf privater Unterrichtung.

W ir haben uns bei diesen Zusammenstellungen
indessen nicht allein auf Deutschland beschrankt,
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sondern zum Vergleich auch das Ausland heran-
gezogen, und daergibt sich die auffallende, auch be-
reitskirzlich von der ,,Iron and Coal Trades Review “
beleuchtete Tatsache, dafs nicht nur in Deutsch-
land, sondern auch im Ausland, und in letzterem
noch mehr als bei uns, die steigende Richtung
in den Preisen fur die Rohstoffe zu bemerken ist.

In England war, so erhellt aus den Listen
auf Tafel V, bis vor wenigen Jahren, ndmlich bis
1896, der Preis fiur Hochofenkoks 12 bis 13 sh
fur die Tonne, wéhrend gegenwdértig der Preis im
Middlesbro’er Bezirk etwa 16 sh 3 d und in
Studwales 17 sh 6 d betrégt; Industriekohle
wird in Lanarksliire mit 8 sli und in Durhain
bis zu 10”2 sh notiert, wahrend sie frither in
einer langen Reihe von Jahren mehrere Schillinge
billiger war. Die besten Marken von Cleve-
lander Eisenerz konnten frither an den Gruben
zu 22 sh gekauft werden, wdhrend man jetzt
4 sli daflir bezahlen mufs; bei den Hamatiterzen
von West-Cumberland ist der Tounenpreis von
9'/4 auf 16 sh gestiegen, und auch das fremde
Erz ist durchschnittlich um 3 sh teurer ge-
worden, und dies alles, trotzdem fir die Fertig-
fabrikate nichts weniger als eine Hochbewegung
in der englischen Eisenindustrie herrscht.

In den Vereinigten Staaten von Amerika
(Tafel VI) hielt sich der Kokspreis lange
Zeit auf etwa 1 8 f. d. Tonne ab Koksofen; fir
das laufende Jahr wird dieser Preis als auf 4 $
festgesetzt angegeben, entsprechend etwa 20 dl
frei Hochofen Pittsburg oder 25 Ji frei Hoch-
ofen Chicago. Die Eisenerze aus dem Mesabi-
Bezirk konnten vor einigen Jahren zu 12 1j2 bis
13 Va f. d. Tonne bis Pittsburg gelegt werden,
wéhrend man heute die hessei-en Erze vom Lake
Superior nur ausnahmsweise unter 25 Ji flr die
Tonne frei Hochofen kaufen kann und der Preis
flr die geringwertigeren phosphorhaltigen Erze
nur wenige Mark niedriger ist.

Osterreich-Ungarn ist von den Riick-
wirkungen der Hochkonjunktur weniger beein-
flufst worden als andere Lander, weil eine solche
dort dberhaupt nicht eingetreten war; ohne
Zweifel kann man aber dort ebenso wiein Frank -
reich und Belgien mit hoheren Preisen fir die
Brennstoffe rechnen. Nur Rul'sland durfte eine
Ausnahme von der allgemeinen Regel machen; die
Preise fir die Rohstoffe sind dort in solchem Mafse
gesunken, dafs man zu so niedrigen Gestehungs-
kosten gelangt ist, wie man sie friiher nicht ge-
kannt hat und sich daher dort zur Ausfuhr ristet.*

Im allgemeinen ist aber (berall die Tat-
sache der Steigerung der Preise fir die Roh-
stoffe festzustelleu. Diese Erscheinung, die um
so auffallender ist, als sie in England, wo die
Rohstoffe von der Kartellbewegung im allgemeinen
noch ausgeschlossen sind, in starkster Weise

* Vergl. ,Stahl und Eisen" 1903 S. 146.
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j der Wert auf ein Zehn-,
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hervortritt, ist zum Teil sicherlich auf die
Steigerung der Gestehungskosten zurlickzufihren,
da die L6hne fur die Bergarbeiter im letzten
Jahrzehnt (berall gestiegen sind; aber dieser
Umstand kann wohl nicht als der alleinige Grund
angesehen werden. Man geht wohl nicht fehl,
wenn man auch allgemein die hohere Wert-
schatzung, welche Erz- und Kohlenfelder er-
fahrenJiaben, als weiteren Grund dafiir ansieht.

Die Anschauungen, ob es vorteilhafter fiir die
Eisenwerke sei, Uber eigene Rohstoffe zu verfiigen
oder sie zu kaufen, haben bei uns bekanntlich
im Laufe der Zeiten sehr gewechselt. Als zu
Anfang der 1870er Jahre Koks und Erz kaum
erhaltlich waren, war es bei unseren Hochdfnern
Glaubenssatz geworden, dafs man, um zu pro-
sperieren, die Rohstoffe, namentlich die Erze, aus
eigenem Grubenbesitz decken misse. Bei dem
billigen Angebot in den folgenden Jahren ver-
wandelte sich diese Ansicht vielerorts in das Gegen-
teil, wadhrend heutzutage wiederum die Hochofen-
werke suchen, nichtnur eigenen Erz-, sondern auch
eigenen Kohlenbesitz sich zu sichern. Fir den
Kohlenbezug waren wéhrend der zweiten Hélfte
der 1870 er und in den 1880 er Jahren diejenigen
Eisenwerke zweifellos besser daran, die keine eige-
nen Kohlen hatten, wahrend heute das Bestreben,
sich eigene Kohlen zusichern, allgemein ist.

In den Vereinigten Staaten von Amerika
haben die Verhdltnisse nicht viel anders ge-
legen. Als vor 12 bis15 Jahren dort zu den

bereits bekannten grofsen Eisenerz-Lagerstédtten
noch schier unermefsliche weitere Aufschllsse
lilnzukamen, da sank der Wert der einzelnen
Konzessionen bis auf ein Minimum; seither ist
Zwanzig- und Mehr-
faches gestiegen, und bei der Enquete Uber die
Kartelle konnte Prasident Schwab den Wert der
Eisensteinfelder der United States Steel Corpo-
ration allein auf 700 Millionen Dollars, d. h. auf
2800 Millionen Mark, angeben.

Fafst man diese Erscheinungen zusammen, so
dirfte man, da die Wahrscheinlichkeit, dafs Eisen-
steinlager oder Kohlenfelder von durchschlagen-
der Bedeutung noch gefunden werden, nicht
grofs ist, zu der Ansicht gelangen, dafs die
Rohstoffe trotz ihrer Verhdltnisraédfsigen Hohe
kaum billiger werden. Da gleichzeitig bei uns
die Preise fur manche Fertigfabrikate auf einem
Niveau stehen, das vielen unserer Werke, nament-
lich solchen, die auf den Bezug von Rohstoffen
und Zwischenfabrikaten angewiesen sind, die
Aufrechterhaltung ihrer Fabrikation &dufserst
schwierig macht und vielleicht in manchen Fallen
unmdglich zu machen droht, so wadare es im
allgemeinen Interesse dringend erwiinscht, wenn
es geldnge, Mittel zu finden, um die Preise flr
die Fertigfabrikate.auf eine hdhere, den Selbst-
kosten entsprechende Stufe zu bringen.

Die Redaktion.
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Obzwar die Schmelzvorgdnge im Hochofen
in chemischer und thermochemischer Hinsicht
mehr oder weniger immer noch der Aufklarung
harren, so hat der Hochodfner heute doch seinen
Ofen ganz anders in der Hand, wie vor Jahren.
Der Mangel an reinen Eisensteinen sowohl, als
auch nicht minder die fortwédhrend steigende
Nachfrage nach Roheisen veranlafsten die Hoch-
ofenwerke, mehr und mehr aufser den bisher
benutzten Erzen auch solche mit schédlichen
Beimengungen und Bestandteilen zu verhitten,
und die fast allgemein vorhandene Vorsicht und
Angstlichkeit gegeniiber dem &rgsten Roheisen-
feinde, dem Schwefel, verschwand dermafsen,
dafs wir heute sogar Hochofenanlagen besitzen,
deren Grundlage allein minderwertige Materialien,
wie Kiesabbrande, bilden.

Solche schwefelreiche Materialien zeigen nun
immerhin meist den Vorteil, dafs sie zu den
leicht reduzierbaren Eisenerzen gehdren, so dafs
also die Schwefelverbindungen schon beim Nieder-
gehen der Beschickung durch den aufsteigenden
Gasstrom Verdnderungen unterliegen, und somit
der Schwefel leichter vertrieben wird, als bei
schwer reduzierbaren Erzen — die deshalb in
der Praxis auch stets vorher gerdstet werden
mussen — oder gar bei schwefelreichen Brenn-
stoffen, da deren Schwefel ganz bis vor die
Formen ins Gestell rickt und direkt mit dem
flissigen Eisen in Berlihrung kommt. Aus diesem
Grunde mifst der Hochofeningenieur auch dem
Schwefel der Brennstoffe eine hdhere Bedeutung
bei, als dem der Erze, und sucht schwefelreichere
Kokssorten nach Méglichkeit zu vermeiden. Dafs
man aber doch unter gewissen Verhdltnissen sehr
schwefelhaltige Brennstoffe im Hochofen ohne
besondere Schadigung der Roheisenqualitdt noch
vorteilhaft verwenden kann, mdgen die nach-
folgenden Ausfuhrungen, welche sich auf den
Gebrauch von Anthracit mit 3 bis 4 °/o Schwefel
beziehen, des né&heren klarlegen.

Die Entfernung des Schwefels wirde im
Hochofen sehr einfach sein, wenn die Eisenoxyde
auf Schwefeleisen zersetzend einwirken konnten,
aber leider zeigt sich Schwefeleisen neben Eisen-
oxyd bestdndig, was sich bei einem Vergleich
der Warmetdnungen der Sauerstoffverbinduugen
von Schwefel und Eisen leicht erklart.

Bei der Fabrikation von manganarraem Roheisen,
d. h. Giefsereiroheisen und Hamatit, bildet
in der Praxis den Hauptfaktor zur Elimination
des Schwefels der Kalk, indem Calciumsilikat
bei Anwesenheit von Kohle Schwefeleisen zersetzt
und Schwefelcalcium gebildet wird. Ahnlich ver-
hdlt sich Magnesia, nur mit geringerer Wirkung

geméfs der niedrigeren Wéarmetdnung des Schwefel-
magnesiums im Gegensatz zum Schwefelcalcium;
enthalten aber die Erze keine Tonerde, so ent-
schwefelt Magnesia ebensogut wie Kalk.

Basische Tonerdesilikate beeintrdchtigen die
Bindung des Schwefels nicht, dagegen wirken
kieselsaure Alkalien wieder glnstig ein, sofern
sie einen Basentiiberschufs enthalten, immer aber
die Anwesenheit von Kohlenstoff vorausgesetzt.
Des weiteren wird aber Kieselsédnre nicht an die
Stelle von Kalk treten, wenngleich bei schwefel-
&rmerem Méoller und bei sehr hoher Temperatur
Einfachschwefeleisen sehr wohl der Einwirkung
des Siliciums unterliegt; das Eisen verbindet
sich mit dem Silicium zu einem Produkt, das
nachWedding etwa der Formel Fe))Si oder FejSi
entspricht, und der Schwefel mit Kohlenstoff zu
Schwefelkohlenstoff. ~Anders aber bei schwefel-
reichen Brennstoffen; sobald namlich freie Kiesel-
sdure sich zeigt, und wenn die Schlacke auch nur
ein wenig lang erscheint, so gentigt dies schon, um
sofort Schwefel in das Eisen uberzufihren, und
selbst bei noch so heifsen Cowpern erhdlt man
leicht ein Roheisen mit 0,2 °/o bis 0,4 °/o Schwefel
bei einem Siliciumgehalt von 3 und mehr Prozent.

Und darin liegt eben eine grofse Schwierig-
keit beim Erblasen von Giefsereiroheisen mit
schwefelreichen Brennstoffen, dafs man nicht die
Wahl hat, je nach der Reduzierbarkeit der Erze
und der Hohe ihrer Schlackenmenge mit kurzer
oder langer Schlacke zu arbeiten, sondern dafs
man sich gezwungen sieht, auf jeden Fall mit
einer Schlacke so kurz wie nur mdglich zu
arbeiten.

Die grofsen Mengen Schwefel lassen sich nur
durch Kalk binden, und zwar findet die Zer-
setzung des Schwefeleisens um so schneller statt,
je hoher die Temperatur und je mehr Kohlen-
stoff vorhanden ist, und die Bindung um so
vollkommener, je grofsere Schlackenmengen sich
bilden. Diese Massenwirkung der Schlacke er-
scheint leicht erklarlich, wird aber noch viel-
fach unterschétzt.

Schlackenmenge und Temperatur stehen in
einem gewissen Verhéltnis zueinander, indem die
geringere Schlackenmenge eine héhere Windtem-
peratur zum gleichen Ergebnis verlangt, wéahrend
eine niedrigere Windteraperatnr noch fur eine
grofsere Schlackenmenge ausreichen kann, wie es
die nachstehenden Analysenreihen Nr. I und Il bei
Giefsereiroheisen und die Nrn. VIII und IX bei
Héamatit verdeutlichen. Jedenfalls aber sollte man
im Hochofen immer mehr Schlacke als Roheisen
haben, etwa 125:100 bei einerWindtemperaturvon
650 bis 700° C. oder 115:100 bei 750 bis 800° C,
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Tabelle 1. Giefserei-Kolieisen (5000 leicht und 50 »o schwer reduzierbare Erze).
Nr.: [ ] 11 A\ \Y% Vi VII
ican. (S 2,00 2.35 2,16 3,35 8,50- 3,68 4,01
Roheisen 0,75 0,57 0,48 0,67 0,65 0,55 0,70
analyse 1S 0,050 0,020 0,016 0,030 0,050 0,072 0,048
Windtemperatur C. . . 640° 750 800° 740° 725° 700° 700»
Schlackenmenge auf 100 Roheisen . 125 123 108 125 125 125 128
S Re N 34,03 32,90 33,74 34,88 38,82 39,34 30,06
AHO03 4,27 6,51 4,95 5,42 7,92 6,69 8,52
Schlacken- FeO0 0,77 1,83 0,79 1,25 0,45 0,67 0,64
MnO 0,49 0,39 0,35 0,66 0,48' 0,54 0,35
analyse CaO 47,98 48,72 46,81 45,07 41,00 40,82 44,41
CasS 9,38 6,48 8,96 9,34 7,52 8,64 8,10
MgO 2,21 1,68 3,11 2,29 2,43 2,33 1,48
Tabelle 1lI. Hé&matit (100 °/0 schwer reduzierbare Erze).
Nr. Vil IX X X1 X1l X111 X1V
2,50 2,10 1,66 1,76 1,78 1,45 1,04
0,04 0,04 0,04 0,04 0,05 0,04 0,04
analyse 0,019 0,068 0,059 = 0,087 0,126 0,115 0,019
Windtemperatur Cu.......coooeovvviniiicnnene 790° 660° 640° 640° 580° 010° 800»
Schlackenmenge auf 100 Roheisen . 108 122 124 122 122 123 107
SiO S e 34,52 36,16 33,52 33,28 32,30 33,40 33,36
AlsO s . 5,34 575 5,77 7,02 6,90 5.44 5.06
Schlacken- Fe0 .. 0,53 0,66 0,66 2,21 1,04 0,66 0,79
Mn 0 0,27 0,39 0,47 0,39 0,39 0,23 0,31
analyse Caol i, 46,29 46,15 47,88 44,96 47,82 47,72 45,23
9,63 7,07 8,84 9,47 9,45 9,18 11,07
3,05 2,84 2,25 2,09 1,80 2,30 2,38
Sinkt die Windtemperatur zu sehr, z. B. beim MnS-f- 2 CO; vor allem aber erfolgt die Ab-

Erblasen von Hamatit aus schwer reduzierbaren
Erzen auf 6000C. und weniger, so findet nicht
nur eine unvollkommene Zersetzung des Schwefel-
eisens statt, sondern auch der frei gewordene
Schwefel verbindet sich nicht vollstindig mit dem
Calcium, so dafs also der Schaden ein doppelter
wird; das Roheisen weist dann sogleich einen
héheren Schwefelgehalt auf, entsprechend den
Analysenreihen Nr. X1 und X111 bei Hamatit. Und
da mit dem Sinken der Windtemperatur unter
sonst gleichen Verhéltnissen auch der Silicium-
gehalt fallt, so gilt im allgemeinen der Grund-
satz: je weniger Silicium ein Roheisen enthalt,
desto mehr Schwefel besitzt es; doch zeigt Analyse
Nr. X1V, dafs aus schwer reduzierbaren Eisen-
steinen bei sehr heifser und basischer Schlacke
sehr- wohl sieh ein geringer Silicium- und Schwefel-
gehalt vereinen lafst. —

Bei der Darstellung von Martinroheisen und
Spiegeleisen mit schwefelreichen Brennstoffen
kommt weniger die nahe Verwandtschaft des
Schwefels mit Calcium, als seine Bindung durch
Mangan in Betracht. Jedoch wirken auch beide
zusammen, da das schwer schmelzbare Schwefel-
calcium mit Schwefelmangan weit leichter schmelz-
bare Doppelsalze bildet nach der Gleichung:
CaO + MnO + 2FeS + 2C= Fe2+ CaS,

scheidung des Schwefels in Gegenwart von metal-
lischem Mangan nach der Formel: Mn -f- FeS
= MnS-f-Fe, eine Reaktion, die um so wirk-
samer in die Erscheinung tritt, als Schwefel-
mangan in geschmolzenen Silikaten sich leicht
16st und infolge seines hdheren Schmelzpunktes
leichter erstarrt, als kohlenstoffhaltiges Eisen.

Bei der Bindung des Schwefels durch metal-
lisches Mangan bleibt zu bericksichtigen, dafs
dieses erst dann erhalten wird, d. h. Manganoxyde
erst dann reduziert werden, nachdem gegenwartige
Eisenoxyde schon reduziert sind, und dafs, sobald
wieder neue Eisenoxyde erscheinen, das gebildete
Mangan infolge Massenwirkung vor allem erst
wieder diese Eisenoxyde reduziert, ehe es mit
vorhandenem Schwefeleisen in Berlihrung kommt
und dann naturlich zersetzend und schwefelbin-
dend einwirkt.

Zieht man diese beiden Vorgénge in Betracht,
so wird es unschwer verstandlich, dafs man ein
um so schwefeldrmeres Roheisen erzielt, je leichter
die Eisenerze sich reduzieren lassen und je
schneller Mangan reduziert wird; am besten ver-
halten sich daher die gerdsteten Spateisensteine,
im rohen Zustande schon eine chemische Ver-
bindung des Eisen- und Mangancarbonats —, weil
bei ihrer innigen Vereinigung von Eisen und Man-
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Tabelle I11. Martinroheison (50 %0 leicht und 50 °/o schwer reduzierbare Materialien).

" Nr. XV XV1 XV XVII XIX XX XX

Roheisen- / Mn . 3,95 3,63 2,45 2.12 2,70 2,80 2,48
analyse (S ... 0,023 0,020 0,038 0,077 0,053 0,059 0,043
Windtemperatur C 700» 620° 620° 660° 600° 620» 630»
Schlackenmenge auf 100 Roheisen . 114 123 123 122 123 123 123
STO . e 40,88 38,94 42,15 40,06 41,82 42,04 41,22

AliOi... 4,36 5,29 3,65 4,44 4,13 6,00 5,01

Schlacken- FeoO i 0,66 1,18 1,05 1,05 0,91 1,05 1,84
5,79 4,04 7,15 4,78 6,41 7,96 6,76

analyse 38,27 40,46 36,36 42,12 36,88 33,72 36,92
7,38 7,67 7,42 6,08 6,50 6,50 6,19

2,03 1,37 2,61 1,56 1,94 1,22 1,30

gan und in Anbetracht der Massenwirkung zu-
gleich das Mangan sich schon gleichzeitig mit
den Eisenoxyden durch Kohlenoxyd reduziert,
allerdings nur bei hoher Temperatur, welche noch
durch die hinzutretende Legierungswarme der
Eisen- und Manganvereinigung sich vermehrt.
Indem bei den gerdsteten Spaten also die Mangan-
reduktion eher stattiindet als bei anderen Erzen,
stellt sich auch die Zeitdauer der Einwirkung des
Mangans auf den Schwefel um ein bedeutendes
grofser, so dafs das Roheisen schwefelreiner wird.

Weiterhin kann die Schlacke nicht so lang
gehalten werden, wie bei schwefelarmem Méller;
man darf nicht aufser acht lassen, dafs, je weniger
Basen (CaO, MgO, A1S0 3) in der Schlacke vor-
handen, desto mehr freie Kieselsdure auch gegen-
wértig ist, welche eine Reduktion des Mangans
nicht nur nicht férdert, sondern verhindert.

Die Windtemperatur lafst sich im allgemeinen
beim Erblasen von Martinroheisen niedrigerhalten,
als beim Gang auf Giefsereiroheisen geméfs der
Zusammenstellung der Martinroheisenanalysen.
Uber das Wechselverhaltnis zwischen Windtem-
peratur und Schlackenmenge gilt dasselbe, wie
beim Giefsereiroheisen gesagt. (Vergl. Analyse
Nr. XV und XIX.)

Was einen Vergleich zwischen Calcium und
Mangan hinsichtlich der F&higkeit, den Schwefel
zu binden, anbelangt, so durfte bei grofsen
Schwefelmengen der Wirkung des Mangans eine
hohere Bedeutung beizulegen sein; bei sonst
gleichen Bedingungen (gleicher Reduzierbarkeit
der Erze, gleich grofser Schlackenmenge) erfordert
die Uberfiihrung des Schwefels in die Schlacke
eine geringere Windtemperatur bei Martinroheisen,
als bei Giefsereiroheisen, und man kann aufser-
dem im ersteren Falle mit ldngerer Schlacke
arbeiten, so dafs der Ofengang ein leichterer
wird, als bei der aufserst basischen Giefsereiroh-
eisenschlacke. *

* beim Anblasen eines Ofens mit Koks und An-
thracit (zusammen mit 21/a bis 3 °/0 S) erhielt Verfasser
als ersten Abstich bei einer Schlacke, die ordentlich
Faden zog, ein Giefsereiroheisen mit 4,5 °/o Si, 1,00 °/o Mn
und 0,05°0S, indem er bei der Fillung des Ofens
dem Moller etwas Manganerz zusetzte.

Am einfachsten erweist sich daher auch die
Bindung des Schwefels beim Erblasen von Spiegel-
eisen, wie die Tabelle 1V ergibt; noch gunstiger
wiirde naturlich das daselbst angegebene Resultat
bei einer hoheren Windtemperatur als 5800 C.
ausfallen.

Tabelle 1V. Spiegeleisen
(65 oo schwer und 35 »o leicht reduzierbare Erze).

Nr.: XX XX XXV

(normal)

Roheisen- / Mn . . . . 25,45 27,70 21,20

analyse \ S . 0,009 0,013 0,021
Windtemperatur C. . . . 630» 640» 580°

Schlackenmenge auf 100

Roheisen . 119 119 115
Si0da . . . 32,79 34,02 35,48

AliO3 « 7,20 7,66 11,70

Schlackon-  FeO 1,31 0,53 1,17
MnO 18,13 21,19 11,94

Analyse. .CaO 26,68 25,36 27,65
CaS 9,90 8,53 8,91

MgO 4,09 2,67 2,20

Man sollte daher schwefelreiche Brennstoffe
(bis 4% S im Mittel) zun&chst zur Spiegel-
eisendarstellung verwenden; falls passendes Erz
nicht vorhanden, kommt in zweiter Linie die
Fabrikation von basischem Martinroheisen, das
einen schwankenden und teilweise hohen Silicium-
gehalt ertragen kann, und in letzter Linie der Be-
trieb auf Giefsereiroheisen, besonders bei leichter
Reduzierbarkeit der Erze, indem man das not-
wendige Silicium ohne weiteres ins Roheisen
hinein bekommt und zwar auch bei geringer
Temperatur, was sehr in Betracht kommt, da
die Hochofengaso infolge des hohen Kalkstein-
zuschlages sehr reich an Kohlensdure sind, und
die Cowper deshalb nur schlecht geheizt werden
koénnen.

Die Hohe der Ofen unterliegt naturgeméfs
ebenfalls einer Begrenzung, insofern die Qualitét
des Roheisens bei sehr grofsen Ofen zu sehr
schwanken wirde; bei Spiegeleisen kann die
Tageserzeugnng bis 50 t, bei Giefsereiroheisen bis
100 t und bei Martinroheisen bis 150 t betragen.

Oskar Simmersbach.
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Aufbau eines neuen Hochofenschachtes wéahrend des Betriebes.

Eine aufsergewohnliche Hochofenreparatur ist
vor einiger Zeit an einer Anlage der Firma
Hetz & Cie. in Esch a. d. Alzette zur Aus-
fihrung gekommen. Die Besonderheit der Aufgabe
bestand darin, den Hochofen Nr. |, dessen Schacht

Abbildung 1

Schnitt des Hochofens Nr. | der Firma Metz & Cie.
in Esch a. d. Alzette.

abgenutzt war, mit einem neuen Schachtmantel zu
versehen, ohne jedoch wéhrend der Ausfiihrung
dieser Arbeit den Betrieb zu unterbrechen. Uber
den interessanten Umbau teilt die genannte Firma
folgendes mit:

Der Schacht des im Juni 1891 angeblasenen
Ofens I, dessen Schnitt in Abbildung 1 (rechts)
wiedergegeben ist, bestand aus einer Wand A von
feuerfesten Steinen, an welche sich eine zweite

Wand B von geprefsten roten Ziegelsteinen
anschlofs. Im Februar 1899 waren diese beiden
Waénde, wie Profil GC C (Abbildung 1 links)

zeigt, abgenutzt und das Ausblasen des Ofens
schien fast unvermeidlich. Da aber damals der
Roheisenabsatz sehr flott und zu lohnenden Preisen
vor sich ging, suchte man durch Aufbauen einer
neuen feuerfesten Wand D den Ofen im Betrieb
zu erhalten, was auch vollstdndig gelang.

Der neue Schachtmantel aus Chamotte ruht
unten mittels 24 Konsolen E auf den Saulen,

und oben trédgt das neue Mauerwerk mittels
12 Stitzen F’die Buhne. Die Konsolen E wurden
im Mai 1899 eingesetzt. Das Aufbauen des

Schachtmantels brauchte erst im Mérz 1900
begonnen zu werden; um diese Zeit drangen die
Gase Uberall durch das alte Mauerwerk. Irgend-
welche Betriebsstérung oder Unfall sind durch
die neue Konstruktion, welche im ganzen drei
Wochen beanspruchte und gar keinen Still-
stand des Ofens erforderte, nicht verursacht
worden, und obwohl der Inhalt des Schachtes
sich um rund 145 cbm vermehrt hat, ist der
Gang des Hochofens noch immer regelméfsig
und befriedigend.

Abbildung 2 zeigt den Hochofen waéahrend
des Umbaues, Abbildung 3 nach der Vollendung
desselben.

Neues Beyersieiwentil fur Begenerativ-Gasofen.

Die Abbildungen 1 bis 4 zeigen ein neues
Umschaltventil (D. R. P. 137 595) fir Siemens-
ofen, das von Samuel Forter in Pittsburg in
Amerika konstruiert ist.*

Der hauptséchliche Unterschied zwischen dieser
neuen Konstruktion und den bis jetzt bekannten
Reversierventilen liegt in dem Umstande, dafs hier
die Umschaltung nicht dadurch bewerkstelligt
wird, dafs innerhalb des Ventiles angeordnete be-
wegliche Teile ihre Lage &ndern, sondern durch

Nach direkten Mitteilungen des Erfinders.

Anderung des Niveaus des den Verschlufs herstellen-
den Wassers. Alle Teile innerhalb des Gehduses
eines Umsehaltventils sind stets einer sehr grofsen
Hitze ausgesetzt. Infolgedessen verziehen sich diese
Teile oftso, dafs das richtige Funktionieren des Ven-
tiles beeintréchtigt oder sogar unmdglich gemacht
wird. Aus diesem Grunde ist es sehr wiinschenswert,
dafs alle beweglichen Teile im Innern des Ventils
vermieden werden. Dieser Zweck wird bei vor-
liegendem Umschaltventil durchaus erreicht. Ab-
bildung 1 bis 3 zeigt das Ventil konstruiert aus
Blech und Winkeleisen. Es besteht der Hauptsache
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nach aus einem feststehenden obern Gehduse A (ver-
sehen mit Einlafsoffnungen B [Abbild. 2] fir das
Gas), welches auf einem ebenfalls feststehenden
Unterteile C ruht. Das Gehéuse hat drei quer durch
dasselbe gehende und an den Seiten fest an-
genietete Wéande ab c, deren unterer Rand in
die im Unterteil C sich befindenden Abteilungen

ADDI1IQUUgG i.

reicht.  Wenn diese Abteilungen mit Wasser ge-
fullt sind, so bilden die Wande mit ihren unteren
Ré&ndern einen Wasserverschlufs.

Der Unterteil hat drei vertikale Offnungen,
die mit drei im Mauerwerk befindlichen Offnungen
des Rauch- und der Gaskandle korrespondieren.
Zwischen diesen Offnungen und an jedem Ende
des Unterteils sind vier Abteilungen ghik an-

Neues Reversierventil flir Regenerativ-Gasofen.
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verschlufs, so dafs kein Gas durch dasselbe ent-
weichen kann, wenn es offen ist.

Abbildung 4 zeigt dasselbe Reversierventil
in Gufseisenkonstruktion.  Hier haben die vier
Abteilungen, die den Wasserverschlufs bilden, die
Form von gufseisernen Pfannen, welche lose in
der gufseisernen Bodenplatte im Wasser liegen.

Das Wasser zwischen diesen

Pfannen und der Bodenplatte

reicht nahe bis zum obern

t Rande der Pfannen. Infolge

dieser Anordnung sind diese

Gufseisenteile stets vom Wasser

gekihlt und ein zu starkes Er-

hitzen derselben ist vermieden.

Das obere Gehause, welches

ebenfalls aus Gufseisen kon-

struiert ist, kann auch nicht

zu stark erhitzt werden, da es durch das uber
ihm stehende Wasser stets gekihlt ist.

Abbildung 2 zeigt die Art und Weise der
Verbindung des Ventils mit den Ofenkanilen und
dem Gaskanal. Das Tellerventil M dient sowohl
als Regulier- als auch als Abschlufsventil. Wenn
dasselbe geschlossen ist, kann das Reversiervenlil
inspiziert oder ganz entfernt werden.

Abbildung 2.

geordnet. Am obern Rande des Unterteils be-
findet sich eine Rinne f, die das Gehéduse gegen
das (iufsere abschliefst, wenn sie mit Wasser
gefillt ist. Das Wasser fliefst aus einer offenen,
mit Regulier- oder Abschlufsventil versehenen
Roéhre in die hohlen Rdume Uber dem Gehéause,
von dort Uber die Seitenrdnder des Gehduses in
den Trog und dann in die vier Abteilungen des
Untergestells. Jede Abteilung hat auf einer Seite
am untern Ende ein Uberflufsventil Imno. Diese
vier Ventile werden beim Umschalten abwechselnd
gedffnet und geschlossen. Eine ellbogenférmige
Vertiefung in diesen Ventilen bildet einen Wasser-

Zur Erklarung der Umschaltung sei ange-
nommen, dafs das Gas durch die Offnung d
des Ventils und die linke Regeneratorkammer
in den Ofen und die Abgase durch die rechte
Kammer und die Offnung f und e des Ventils
in den Rauchkanal gelangen sollen. In diesem

Falle sind die Uberflufsvenlile m und o der
zweiten und letzten Abteilung geschlossen, die
zwei andern | und n offen. Die zweite und

letzte Abteilung h und * sind daher mit Wasser
geflllt, das in dieselben vom Troge (Uberfliefst
und durch die geschlossenen Uberflufsventile nicht
abfliefsen kann. Das Wasser bildet dann in
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diesen Abteilungen einen Verschlufs mit den in
sie hineinragenden Ré&ndern der Wé&nde im Ge-
hduse. Die dandern zwei Abteilungen sind leer,
da das Wasser, das in sie vom Troge c (ber-
iliefsen kann, durch die offenen Uberflufsventile
abfliefst. Der Reversierhebel r, der in Verbindung
mit der Reversierstange die Uberflufsventile 6ffnet
und schliefst, befindet sich dann in der aufsersten

Stellung links, in welcher Stellung er in den Ab-

bildungen gezeichnet ist. Soll nun umgeschaltet

werden, so wird der Hebel in seine vertikale

Stellung gebracht, fur sehr kurze Zeit, infolge-

dessen schliefsen sich die Uberflufsventile | und n

der ersten und dritten Abteilung von selbst, wéhrend-

dem die &ndern m und o geschlossen bleiben. Zur

gleichen Zeit wird das Regulierventil der Wasser-

zuflufsréhre ganz ge-

offnet, damit sich diese

Abteilungen schnell

mit Wasser fillen und

auch diese Abteilungen

mit dem Rande des

Gehduses einen Ab-

schlufs bilden.  Der

Ofen ist nun vollstén-

dig vom Gaszuflufs

und vom Rauchkanal

abgeschlossen und es ist unmdglich,

direkt durch das Ventil in den Rauchkanal ent-

weichen kann. Nun wird der Reversierhebel in

seine dufserste Stellung rechts gebracht, wodurch

die Uberflufsventile m und o der zweiten und

letzten Abteilung sich 6ffnen und das Wasser

in denselben abiliefsen lassen, infolgedessen ist

der Ofen umgeschaltet. Zur gleichen Zeit wird

Rufs oder Teer, der sich in der Zwischenzeit der

Umschaltung in diesen Abteilungen angesammelt

hat, hinausgewaschen, da er mit dem Wasser abfliefst.
Nach der Umschaltung ist es zweckmafsig

(um Wasser zu sparen), den Regulierhahn der

dafs Gas

Neues Reversierventil fiir Regenerativ-Gasofen.
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Wasserzuflufsrohre fast ganz abzuschliefsen, damit
nur genug Wasser zuftiefsen kann, um soviel
zu ersetzen, als durch allfallige Verdampfung oder
durch kleine Undichtigkeit in den Uberflufsventilen
verloren geht. Dies kann sehr leicht automatisch
getan werden, indem man den Reversierhebel
mit dem Regulierventil verbindet.

Es ist ersichtlich, dafs dieses Ventil den Vor-
teil der absoluten Dichtheit mit andern, mit
Wasserverschlufs versehenen Ventilen gemein hat,
dazu aber noch die sehr wichtige Eigenschaft
besitzt, dafs innerhalb des Gehduses sich absolut
keine beweglichen Teile befinden.  Sollte sich
daher irgend ein Teil im Innern des Ventils in-
folge zu grofser .Hitze verziehen, so wird dies
auf das richtige Funktionieren des Ventils keinen
schédlichen Einflufs haben.

Wéhrend des Umschaltens ist es nicht mdglich,
dafs Gas direkt in den Rauchkanal entweicht, da
vor dem Umschalten der Ofen- und Rauchkanal
vollstandig von dem Gaszuflufs abgeschlossen ist.
Rekanntlich findet bei allen Ventilen mit beweg-
lichen Umschaltungsteilen beim Umschalten ein
Gasverlust statt, da das Gas direkt in den Rauch-
kanal entweichen kann und somit verloren geht.
Die Grofse dieses Verlustes hdngt natiirlich von
der Grofse des Ventils und dem Zeitraum der
Umschaltung ab. Der Umstand jedoch, dafs das
Gas in dieser Stellung durch ein Vacuum (das
immer im Rauchkanal herrscht) in denselben
hinein gesaugt wird, lafst schliefsen, dafs dieser
Verlust ziemlich bedeutend ist und jedenfalls in
einem Jahr die Kosten des Ventils Uberschreitet.

Abbildung 4.

Dieser Verlust wird bei dem eben beschriebenen
Ventile vermieden. Ein anderer Vorteil dieses
Ventils ist in dem Umstande zu finden, dafs es
sich von selbst von Rufs und Teer reinigt, da
derselbe beim Umschalten mit dem Wasser ab-
fliefst. ~Die Umsteuerung selbst nimmt wenig
Kraft in Anspruch und selbst das grofste Ventil
kann ohne Schwierigkeit von Hand umgesteuert
werden. Kostspielige hydraulische Umsteuerungs-
apparate werden demnach 0berflissig. Das Ventil
ist sehr einfach konstruiert und das Innere ist
jederzeit durch die oben am Gehduse sich be-
findenden Tiren o leicht zugénglich.
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Talbot-Stalilschinelzyerfalireii in Frodingham.

Yon Ingenieur St. Surzycki-Czenstocliau (Russisch-Polen).

Das kontinuierliche Stahlschmelzverfahren ist
auf den nicht weit von Doncaster gelegenen
,Frodingham It-on and Steehvorks* seit Januar
vorigen Jahres im Gang. Das grofse Interesse,
welches das Talbotverfahren in huttenménnischen
Kreisen erweckt hat, und die Einwirfe, die man
gegen diesen auf dem Kontinent wenig bekannten
Prozefs erhebt, haben den Verfasser dieser Zeilen
veranlafst, den Betrieb an Ort und Stelle zu
studieren und mdoglichst objektiv zu prufen. Die
Ergebnisse dieses Studiums sind im folgenden
kurz mitgeteilt in der Hoffnung, dafs sie zur
richtigen Beurteilung des genannten Prozesses bei-
tragen maogen.

Die Talbot-Anlage in Frodingham besteht
im wesentlichen aus einem Kippofen von 100 t
Fassungsraum, welcher von einer Wellmanschen
Chargiermaschine und einem elektrischen 40-t-Kran
bedient und mit Steinkohlengas (aus Yorkshire-
kohle) geheizt wird. Letzteres wird in einer
Generatoranlage erzeugt, welche fir 7 andere
feststehende Martingfen bestimmt ist und einen
mechanischen Talbot-Gaserzeuger sowie mehrere
gewohnliche Siemens-Generatoren mit Dampfstrahl-
geblase enthdlt. Die Konstruktion des Talbot-
ofens und des mechanischen Talbot-Gaserzeugers
ist den Lesern von ,,Stahl und Eisen* aus friiheren
Mitteilungen im allgemeinen bekannt und brauche
ich daher auf dieselbe nicht n&her einzugehen.

Als Rohmaterial wird in erster Linie Roh-
eisen verwendet, welches auf dem Werk selbst
aus eigenen Toneisensteinen erblasen wird und
im Durchschnitt folgende Zusammensetzung be-

sitzt: \ Silicium, 2 bis 2,9% Mangan,
1% Phosphor und 0,04 bis 0,12% Schwefel.
Man kann dieses Roheisen wegen seines sehr

hohen Phosphor- und Mangangehaltes nicht als
fir den Martinprozefs geeignet betrachten, es
eignet sich besser fiir das Thomasverfahren. Wie
wir spdter sehen werden, liegt darin der Haupt-
grund fur die verhdltnisméfsig geringe Erzeugung
des Ofens. Zur Befdérderung der Oxydation und
Bildung einer oxydreichen Schlacke, welche be-
kanntermafsen zur Reaktion auf das frisch ein-
gegossene Roheisen erforderlich ist, werden haupt-
sachlich aus Walzensinter und Hammerschlag, zum
Teil aus Eisenerz bestehende Zuschlédge gegeben.
Die gerdsteten Eisenerze (Toneisensteine) sind wie
folgt zusammengesetzt:

Ee =45 bis 63% Si02 = 8,72-1,46 %
Mn= 3,32 ” AF03= 6,24
P = 082—15,, CaO =10,80 »
S = 030 » MgO = 161

Rickstand = 9,22 %

Zur Entphosphorung des Eisens dient ein
Zuschlag von gebranntem Kalk. Die Anwendung
von rohem Kalkstein ist versucht, aber wieder
aufgegeben worden, da einerseits eine sehr heftige
Reaktion erfolgte, anderseits das Austreiben der
Kohlensdure eine bedeutende Warmemenge er-
fordert.

Der Ofenherd ist aus gebranntem Dolomit her-
gestellt und wird auf einer aus zwei Lagen von
Magnesitziegeln bestehenden Unterlage eingesintert.
Zu sédmtlichen Reparaturen der Schmelzrdume, wie
des Herdes, der Wénde u. s. w. wird sintergebrannter
Dolomit verwendet. Im Falle einer bedeutenden
Korrosion des Ofeninnern gebraucht man auch
flr denselben Zweck zum Teil gebrannten Magnesit.
Zur Desoxydation und Rickkohlung der Charge
benutzt man Zusdtze von Ferromangan, Anthracit-
kohle und Aluminium. Der Zusatz von Ferro-
mangan und metallischem Aluminium erfolgt in
bekannter Weise, der von Anthracitkohle in nufs-
grofsen Sticken oder in Pulverform. In kleinen
Stucken verwendet man den Anthracit (welcher
etwa 0,5 Schwefel enthélt) zur Kohlung und
zum Teil auch zur Desoxydation des Flufseisens;
das Pulver, welches in kleinen Papiersacken auf
das in der Giefspfanne befindliche Metallbad ge-
worfen wird, dient als Schutzdecke gegen die
Abkihlung des letzteren, da die aus dem Talbotofen
abgestochene Charge vollstdndig schlackenfrei ist.

Die Inbetriebsetzung des Ofens erfolgt jede
Woche am Sonntag, da nach den englischen
Gesetzen die Arbeit am Samstag um 2 Uhr
Nachmittags unterbrochen werden mufs. Von
dieser Zeit an bis 8 Uhr Abends desselben Tages
bleibt der Ofen ohne Gaszufuhrung. Hierauf
wird das Gas wieder angelassen und der Ofen
auf die flur die Schlackenbildung erforderliche
Hitze gebracht, was bis Sonntag Vormittag 10 Uhr
dauert. Alsdann beginnt man mit dem Einsetzen
der Charge, die ausschliefslich aus Schrott besteht.
Um eine Abkuhlung des Ofens durch das Kkalte
Material zu vermeiden, setzt man dasselbe in
kleinen Chargen von etwa einer Tonne und in
langen Zwischenrdumen von je einer halben
Stunde ein; auf diese Weise dauert das Chargieren
von 50 t Schrott bis 5 Uhr Nachmittags. Gleich-
zeitig steigert man die Ofenhitze durch o6fteres Um-
steuern der Gas- und Luftzufuhrung, bis der
Inhalt vollstdndig in Flufs gekommen ist. Hierauf
setzt man eine Tonne Walzensinter ein und re-
pariert nach Verlauf einiger Minuten nachtréglich
Feuerbrucke und Ofenwdnde mit gebranntem
Dolomit, welcher aus einer Mischung von korn-
grofsen Stiicken mit ganz feinem Pulver besteht.
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Nach dieser Reparatur, welche 30 bis 40 Minuten
erfordert, wartet man etwa 20 bis 30 Minuten,
bis der Ofen die inzwischen verlorene Hitze zuriick-
gewonnen hat, und setzt alsdann 4 bis 5t
Walzensinter und gleich darauf 2 bis 3t ge-
brannten Kalk ein. Hierauf schliefst man das
Stichloch mit Dolomit und lafst 15 t flissiges
Roheisen einlaufen. Das Eingiefsen erfolgt lang-
sam und mit Unterbrechungen, um eine heftige
Reaktion zu vermeiden, jedoch wird die Gas- und
Luftzufuhr nicht abgestellt. Nachdem das Bad
vollstdndig ruhig geworden ist, setzt man wieder
2 bis 3t Walzensinler und eine Tonne Kalk ein
und giefst weitere 15t Roheisen zu und fahrt
so fort bis zur vollstdndigen Fillung des Olens.
Diese Operation dauert die ganze Nacht hindurch
bis 8 oder- 9 Uhr Morgens; um diese Zeit ist
die Charge so weit fertig, dafs nur noch ganz
kleine Kochblasen entstehen. Man giefst nun die
Schlacke durch Kippen des Ofens nach der
Vorderseite durch eine Schlackendlinung ab. Die
Schlacke ist diinnflissig, nach dem Erkalten sehr
fest und von tiefgrauer Farbe, sie enthélt durch-
schnittlich :

Fe = 14,30°% Si02 = 12,66%
Mn = 6,49 Al1205 = 112,
P == 582 CaO = 3590,
S = Spuren MgO = 955,

Riuckstand 12,66 °/o.

Die hierauf genommene erste Schmiedeprobe
weist im Bruch gewdhnlich neben einem fa-
serigen Geflige mehrere Kristallgruppen auf, was
auf einen hohen Phosphorgehalt hindeutet. Man
lafst daher die Reaktion weitergehen, was durch
Zusatz von grauem h&matitartigem Roheisen in
Form von Kokillenbruch und von gebranntem
Kalk bewirkt wird. Infolgedessen wird die Hitze
sehr oft um 1 bis 1% Stunden verlédngert, ein
Zeitverlust, welcher sich unter glinstigeren Ver-
héltnissen d. h. bei phospordrmerem Eisen ver-
meiden liefse. Die Charge gilt als beendigt, wenn
man sich von einer genligenden Entphosphorung
Uberzeugt hat, mit anderen Worten wenn die ge-
hédrtete Schmiedeprobe auf dem Bruch kein-Korn
mehr aufweist, ferner mufs die Charge heifs und
weich sein und ungeféhr folgende Zusammen-
setzung besitzen: 0,07$ Kohlenstoff, 0,39%
Mangan, 0,03% Phosphor und 0,05% Schwefel.
Zum Zwecke des Abstiches wird das Stichloch
gedffnet, der Ofen gekippt und eine Charge von
25 bis 301 des flussigen Metalls in die Giefs-
pfanne ausgegossen. Die Desoxydation wird in
der Pfanne folgendermafsen vorgenommen: So-
bald die Pfanne bis zu % ihres Inhalts geflllt
ist, wirft man eine gewisse Menge Kleinstlckiger
Anthracitkohle und bald darauf Ferromangan eben-
falls in kleinen Sticken ein. Es tritt im ersten
Augenblick eine starke Reaktion ein, welche
durch ein Aufwallen der flussigen Masse und eine
hohe Flamme gekennzeichnet ist; nachdem sich
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nach Verlauf weniger Minuten der Pfanneninhalt
vollstdndig beruhigt hat, giefst man den Rest der
Charge nach und bedeckt die Oberfliche des in
der Pfanne befindlichen Metalls mit Anthracit-
pulver, kippt den Ofen zuriick und féngt an,
in die Kokillen zu giefsen. Es werden nur grofse
Blocke von mindestens einer Tonne Gewicht direkt
von oben gegossen. Das Metall pflegt in*den
Kokillen vollstdndig ruhig zu stehen, ein Zeichen,
dafs eine geniligende Desoxydation stattgefunden
hat.  Sé&mtliche Chargen sowohl von weichem
Flufseisen wie auch von Flufsstahl verschiedener
Hértestufen bis zu 80 kg Festigkeit werden in
der eben beschriebenen Weise mittels Zusatz von
Anthracitkohle und Ferromangan in der Pfanne
hergestellt. Wenn das Eisen nicht ganz ruhig
in der Kokille steht, was natirlich in jedem
Betrieb vorkpmmen kann, hilft man mit einem
geringen Zusatz von Aluminium nach. Nachdem
der Ofen in seine frihere Lage zurickgedreht ist,
verschliefst man das Stichloch und setzt auf die
zuriickgebliebene Masse von 70 bis 75t etwa
4t Walzensinter oder Erz und bessert dann die
angefressenen Stellen des Ofens mit gebranntem
Dolomit aus, eine grofsere Reparatur pflegt nur
in der Schlackenzone erforderlich zu sein. Wé&hrend
dieses Zeitraums kihlt sich der Ofen ziemlich
stark ab und es bildet sich auf der Oberflache
des sonst ganz heifsen Metallbades eine dick-
flussige Schlacke. Nach beendigter Reparatur
giefst man 25 bis 301 flussiges Roheisen lang-
sam und mit Unterbrechungen ein, wobei die
Gas- und Luftzufuhr abgestellt wird. Die Reaktion
ist anfangs sehr heftig, wird jedoch bei weiterem
Giefsen immer .schwécher. Die Stirke der Reaktion
ist Uberhaupt verschieden und h&ngt von mehreren
Umstanden, wie der Zusammensetzung und Tem-
peratur des Roheisens, der Temperatur des Bades
und der Beschaffenheit der Schlacke, ab. Wenn
die Schlacke oxydreich und die Reaktion stark
ist, vollzieht sich das Vorfrischen des Roheisens

in der kurzen Zeit von 30 bis 40 Minuten. Eine
nach der Reaktion genommene Probe ergab
folgende Zusammensetzung: 0,45% Kohlenstoff,

0,10$ Phosphor, 0,37$% Mangan und 0,08%
Schwefel. Der Schmelzraum des Ofens erhitzt sich
auch ohne Gas- und Luftzufuhr wéhrend des Ein-
giefsens des flissigen Roheisens sehr stark, ledig-
lich infolge des Verbrennens der in demselben ent-
haltenen Bestandteile. Nach beendigterReaktionver-
fahrt man genau wie frither und fiihrt den Betrieb
ununterbrochen weiter bis Sonnabend Vormittag.
Um diese Zeit wird kein frisches Roheisen mehr
zugesetzt, sondern der ganze Ofeninhalt in Chargen
von 30 bis 40t entleert. Hierauf wird der Ofen
nachgesehen und mit Dolomit ausgebessert. Der
Herd hélt sich wéhrend der ganzen wdchentlichen
Arbeitsperiode ausgezeichnet und weist nach Ent-
leerung des ganzen Ofeninhalts keine tiefgehenden
Beschédigungen auf. Dies erkldrt sich daraus,
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dafs der Dolomitboden die ganze Zeit mit der

oxydierenden und zerfressenden Schlacke gar nicht

in Berthrung kommt, sondern mit der reinen
flissigen Metallmasse bedeckt ist. Kurz zusammen-

gefafst verlduft der Prozefs bei einem 100-t-

Talbotofen wie folgt:

1. Einsetzen von 50 t Flufseisenabfdllen (Schrott)
in kaltem Zustande direkt auf den Herd.

2. Nach dem Einschmelzen ein Zusatz von 3 bis
4 t Walzensinter und Erz und von einer
Tonne gebranntem Kalk.

3. Eingiefsen von 15t Roheisen und nach der
Reaktion Zusatz von 2 bis 3t Walzensintcr
und Erz und einer Tonne Kalk.

4. Weiteres Eingiefsen von 15t Roheisen und
nach Beendigung der Reaktion weiterer Zu-
satz von 2 bis 3 t Walzensinter oder Erz und
einer Tonne Kalk.

5. Eingiefsen der letzten Charge Roheisen von
15 bis 17t und von 1 bis 2t Walzen-
sinler oder Erz.

6. Nach Beendigung der Reaktion Abziehen der

Schlacke und je nach Bedarf Zusatz von

Kalk, Erzen und Kokillenbruch.

Abstich von 25t fertiger Charge.

S. Einsetzen von etwa 4t Walzensinter und Erz
und Eingiefsen von 25 t Roheisen.

9. Nach Beendigung der Reaktion Abziehen der
Schlacke und je nach Bedarf Zusatz von
Kalk, Erzen und Kokillenbruch.

10. Abstich von 25t fertiger Charge u. s. w.
Die Erzeugung des Talbotofens in Frodingham

ist zur Zeit gering, sie stellt sich durchschnitt-

lich auf 5S2t in der Woche d. h. von Montag
ab bis Sonnabend Nachmittag 2 Uhr oder etwa

4 Chargen zu je 25t in 24 Stunden. Wir haben

bereits oben einen Hauptgrund fir die geringe Er-

zeugungsmenge angegeben, das ist die Zusammen-
setzung des Roheisens. Der hohe Phosphorgehalt
erfordert zu seiner Austreibung eine mihsame
und zeitraubende Nacharbeit, wahrend der hohe
Mangangehalt das Frischen des Roheisens ver-
zOgert.  Ein weiterer Grund liegt in den un-
gunstigen Beziehungen, welche zwischen dem
Arbeiterpersonal und der Werksverwaltung be-
stehen. Die Arbeiter sind mit den derzeitigen
Accordléhnen nicht zufrieden und wollen beweisen,
dafs der Ofen nicht mehr leisten kann, sie ziehen
infolgedessen jede Hitze soweit wie mdglich in
die Ldnge. Ein solches Verfahren erscheint fir
kontinentale Verhaltnisse undenkbar, ist aber in

England, wo die Macht der ,Trade Union* und

&hnlicher Vereinigungen, besonders in der Eisen-
industrie, stark zu Tage tritt, nicht ohne Beispiel.

Die Angelegenheit ist einem Schiedsgericht zur

Erledigung vorgelegt und die Werksverwaltung

hofft nach einigen Monaten eine gunstige Ent-

scheidung zu erhalten. Unzweifelhaft kann ein
100-t-Talbotofen unter glnstigeren Bedingungen
beinahe das Doppelte leisten. Den besten Beweis

~
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daflir bietet ein neulich auf einem amerikanischen
Werk in Betrieb gesetzter 200-t-Ofen, welcher
nach der Mitteilung von Direktor Mannaberg
wahrend der ersten Versuchswoche 1100t Flufs-
eisen lieferte.  Die folgende Zusammenstellung
zeigt auf das deutlichste die aufserordentlich kurze
Chargendauer und die grofse Leistungsfahigkeit des
Talbotofens und des kontinuierlichen Verfahrens:

Chargen- df,eé"h'grgte Cliarf-endauer des ?:rllt?flglcsiesens
N inIbs. syynden [Minuten C p S
12020 54470 3 15 0,18 0,03 0,043
12021 14000 2 50 0,24 0,038 0,048
12022 35800 2 10 0,18 0,042 0,042
12023 56 800 3 20 0,16 0,043 0,046
12024 81900 3 5 024 0,027 0,047
12025 62 200 3 45 0,23 0,029 0,053
12026 42 700 2 30 0,30 0,036 0,046
12027 49 900 2 10 0,26 0,031 0,049
12028 55530 3 30 029 0,027 0,053
12029 61 800 2 15 0,26 0,034 0,049
12030 61510 3 45 0,18 0,034 0,047
12031 75590 3 35 0,24 0,023 0,049
Aus dieser Tabelle ergibt sich die durch-

schnittliche Dauer einer Charge zu 3 Stunden
10 Minuten. Es konnen daher in Bezug auf die
Leistungsfahigkeit die Verhdltnisse in Froding-
ham nicht als» mafsgebend angesehen, werden.
Die folgenden der Betriebsstatistik der Frodingham-
Werke entnommenen Zahlen mdgen zur Erlduterung
des Verfahrens dienen:

Februar 1902: Erzeugung 2292 t Flufseisen-

blécke. Verbrauch an Rohmaterialien:
in Tonnen in Ilundertteilen
Roheisen.......... 1962 84,7 %
Kokillenbruch . 65,5 28 19
Schrott..ciiens 227 9 )
Erze, Walzensinter . 583 26 »
Ferromangan . . . 13 0,6 1
Kalk .o, 210 9 »
Feuerfeste Masse fur
Pfannen 14,5 —
Gebrannter Dolomit 105,5 46
Magnesitsteine . 12,5
Summa des metallischen
Einsatzes . . . . . . 22675t
Erzeugung an Blocken . 2292 t
Ausbringen ... 101,1 °/o

Mai 1902: Die Erzeugung stellte sich auf 2276 t
Blocke, der Verbrauch der Rohmaterialien war:

in Tonnen in Ilundertteilen
82,1 70
12,8 n
Kokillenbruch . . . 81 35 )
Walzensinter 4945 21,7 )
Eisenerze......... 46,5 2 1
Ferromangau . . . 14,5 0,63 1
Kalk i 181,5 8 »
Feuerfeste Masse . . 16 0,7 |
Dolomit..ccceveeiennns 106 46 n
Magnesit- und Dynas-
SteiNC . —
Summa des metallischen
Einsatzes...... 2258 t
Erzeugung an Blocken 2276 t

Ausbringen ... 100,8 °/°
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Der Kohlenverbrauch ist nicht genau festzu-
stellen, da, wie oben erwdahnt, der Talbotofen
keine unabh&ngige Gaserzeugeranlage besitzt. Man
hat jedoch den Talbotofen versuchsweise fir eine
kurze Zeit allein betrieben und es hat sich dabei
ein Kohlenverbrauch von durchschnittlich 300 kg
f. d. Tonne Flufseisen ergeben. Derselbe schwankte
ndmlich zwischen 290 und 340 kg f. d. Tonne
Flufseisen. Dieses Ergebnis kann nicht als gunstig
betrachtet werden, was indessen lediglich auf
die Kkleine Erzeugung des Ofens und auf den Um-
stand zuruckzufiihren ist, dafs der Ofen jede
Woche 18 Stunden lang aufser Betrieb steht.
An dieser Stelle mdchte ich mit einigen Worten
des mechanischen Talbot-Generators ge-
denken.  Derselbe arbeitet ohne jede Stockung
und mit einem Mann Bedienung vortrefflich und
kann in der Woche etwa 200 t Kohlen ver-
arbeiten, was als eine hervorragende Leistung
bezeichnet werden mufs. Das dargestellte Gas
ist von vorzuglicher Beschaffenheit, wie die fol-

(00) (66} u N
°lo LS °lo %

Gas aus dem alten « 12,G 185 22,2 46,7
Siemens-Gaserzeuger =~ g 248 17,8 49,4
3,7 325 174 469

44 298 183 475

Talbot-GeneratO[. l 38 310 180 472

Ein jedes Kohlenteilchen wird durch die
mechanische Ruhrvorrichtung mit Luft und Kohlen-
séure in innige Berlhrung gebracht, wodurch eine
kraftige Vergasung und Kohlensdurereduktion er-
reicht wird. Besonders eignet sich dieser Gas-
erzeuger fir backende Steinkohlen.

Die Bedienung des Talbotofens besteht aus
8 Mann i. d. Schicht oder 16 Mann i. d. Doppel-
schicht, ndmlich i. d. Schicht aus 3 Schmelzern, je
1 Maschinisten bei der Chargiermaschine und dem
Kran, 2 Arbeitern bei den Kokillen und 1 Arbeiter
bei dem Generator. In Bezug auf die Qualitat
des erzeugten Flufseisens ist oOfters die Meinung
ausgesprochen worden, dafs das kontinuierliche Ver-
fahren zwar an und fir sich viele Vorteile biete,
die Qualitat des erhaltenen Flufseisens bezw. Stahls
indes minderwertig sei. Das ist eine allgemein
verbreitete, jedoch, wie ich gleich hinzufigen will,
vollstandig unbegrindete Meinung. Dafs man aus
Roheisen allein durch ein zweckentsprechendes
Verfahren ganz vorzigliche Eisensorten  ver-
schiedener Hartegrade hersteilen kann, bedarf
keiner weiteren Erdrterung. Den besten Beweis
dafur liefern zahlreiche Stalilwerke, die in Amerika,
Rufsland, Osterreich u.s. w. mit hohem Prozent-
satz (80 $ und mehr) Roheisen arbeiten, ohne
dafs sich Qualititsmangel bemerkbar gemacht
haben. Der einzige Vorwurf, den man gegen
dieses Verfahren erbeben kann, liegt in dem Um-
stande, dafs die Chargen erst in der Giefspfanne
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und nicht im Ofen desoxydiert und fertig gemacht
werden. Dieser Einwurf ist jedoch, wie ich mich
‘an Ort und Stelle Uberzeugt habe, nicht stich-
haltig, auch ist es nicht ersichtlich, warum die
Fertigstellung der Charge im Ofen einen besonderen
Vorzug bilden und einen gunstigen Einflufs auf
die Qualitdt des Erzeugnisses haben soll. Es ist
richtig, dafs eine gewisse Ubung dazu gehort,
um mit Sicherheit ohne weitere Schmiedeproben
im voraus festzustellen, wie grofs der Ferro-
manganzusatz fiir eine ausreichende Desoxydation
sein mufs. Wenn wir aber die Zusatze in der
Pfanne geben, so haben wir den grofsen Vorteil,
dafs das Metall vollstdndig schlackenfrei ist und
die Zusatze auf das reine Metall unmittelbar ein-
wirken. Es bleibt kein Teil des Ferromangans
in der Schlacke zuriick, was bei der Fertigstellung
der Charge im Ofen ofters vorkommt. Wie wir
schon friher angedeutet haben, verwendet man
in Frodingham Anthracitkohle nicht nur als
Kohlungs-, sondern auch als Desoxydationsmillei.
Ein Teil der Kohle verbrennt einfach zu Kohlen-
saure und Kohlenoxyd und diese Gase entweichen
direkt aus dem flissigen Metall, indem sie zu
gleicher Zeit auch andere im Metall enthaltene
Gase austreiben. Es liegt auch die Vermutung
nahe, dafs die Verbrennung der Kohle zu Kohlen-
oxyd auf Kosten der im Eisen befindlichen Oxyde
geschieht und die Kohle demzufolge auch eine
direkt desoxydierende Wirkung ausubt. S&mtliche
Chargen der in Frodingham vorhandenen gewdhn-
lichen Martinéfen werden in eben derselben Weise
fertig gemacht. Man geht dabei von dem Stand-
punkt aus, dafs das Fertigmachen der Charge erst
dann geschehen mufs, wenn dieselbe schlacken-
frei ist, also in der Pfanne.Flufsstahl ver-

schiedener Hérte wird ebenso wie Flufseisen ge-
kohlt und desoxydiert, d. h. mit Ferromangan
und Anthracitkohle ohne jeden Zusatz von Ferro-
silicium oder anderen siliciumreichen Legierungen.
Der Stahl steht in den Kokillen nicht ruhig,
steigt aber nicht und lafst sich tadellos walzen,
er hat keinen Saugtrichter in der Mitte, wie sonst
die Stahlblocke mit Ferrosiliciumzusatz zu haben
pflegen, und ist viel weniger zu kleinen Rissen
geneigt wie das siliciumhaltige Metall. Die Bruch-,
Biege- und Zerreifsproben weisen auf eine tadel-
lose Qualitdt des Erzeugnisses hin. Der Bruch
ist vollstdndig homogen, faserig oder feinkdrnig
je nach dem Kohlenstoffgehalt des Eisens, die
Biegeproben sind glatt ohne jegliche Kantenrisse
oder sonstigen Fehler, die Zerreifsproben zeigen
bei weichem Eisen 21 bis 25$% und mehr
Dehnung fiir flache Proben von einer Lange von
250 mm und etwa 38 mm Breite bei verschiedenen
Dicken. Es mufs auch der Umstand in Betracht
gezogen werden, dafs sdmtliche Chargen, sowohl
die des Talbotofens als auch die der gewdhnlichen
Ofen, ohne jeglichen Unterschied gleichzeitig ver-
arbeitet werden. Wirde nun das dem Talbot-
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ofen entstammende Material minderwertige Eigen-
schaften besitzen, so wirde man diesen Mangel
sofort bemerkt haben. Es ist dies aber durch-
aus nicht der Fall. Den einzigen Vorwurf, den
man gegen den Betrieb aber nicht gegen den
Prozefs erheben kann, besteht in dem Verfahren
beim Abgiefsen der Charge. Die Kokillen werden
vor dem Abstich nicht geputzt, die Bldcke gleich
nach dem Giefsen mit Erde bedeckt und darauf
durch einen Deckel fest abgeschlossen. Deshalb
zeichnen sich die Blockkdpfe nicht gerade durch
hervorragende Gite aus, was durch eiuen erhdhten
Prozentsatz von Abféllen zum Ausdruck kommt.
Diese Nachléssigkeit hat indessen mit dem Ver-
fahren nichts zu tun und Il&fst sich leicht ver-
meiden.

Das kontinuierliche Verfahren bietet die fol-
genden Vorteile:

1. Eine hohe Leistung,
3 Stunden eine Erzeugung von 25t
ermdglicht.

indem es
Flufseisen
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2. Eine vorteilhafte Ausnltzung der Warme, da
sich der Ofen wahrend des Chargierens nicht abkihlt.

3. Die Mdglichkeit, Roheisen allein ohne Schrott-
zusatz zu verarbeiten.

4. Eine Verminderung der Belegschaft des
Ofens, indem die zum Chargieren des Schrottes

notwendigen Arbeiter berflissig werden. Infolge
der oben angefihrten Vorziuge glaube ich nicht
zu weit zu gehen, wenn ich behaupte, dafs es

moglich sein wird, auf diesem Wege eine Gesamt-
ersparnifs von etwa 9 Mark a. d. Tonne Flufs-
eisen zu erzielen. Aufserdem unterscheidet sich
das Talbotverfahren wesentlich und zwar zu seinem
Vorteil von anderen Verfahren durch seine Kon-
tinuitdt, eine Eigenschaft, die das Ideal aller hitten-
mannischen Prozesse bildet. Es mdgen demselben
hier und da noch einige Unvollkommenheiten an-
haften, aber man mufs berucksichtigen, dafs die

in etw®raxis des Verfahrens noch sehr jung ist und

seine volle Ausbildung und Entwicklung erst in
der Zukunft erhalten wird.

Uber Bau und Betrieb einer Ueinstrafse.

Von .

Sehr verschieden sind die Ansichten (ber
rationelle und &konomische Einrichtung einer
Feinstrafse, und ebenso verschiedenartige Systeme
worden demgemafs fiir die besten gehalten. Gewifs
gab es eine Zeit, in welcher unsere alten Duo-
strafsen, den damaligen Verhéltnissen angepafst,
hinsichtlich ihrer Erzeugungsmengen fiir leistungs-
féhig gehalten wurden und es tatséchlich auch
waren, — damals, als noch das Pfundgewicht zur
Berechnung benutzt wurde, man fast nur Schweifs-
eisen walzte und das Flufseisen noch nicht oder
kaum kannte, bis dann das Triosystem aufkam
und die gréfsere Zweckméfsigkeit desselben sofort
erkannt wurde.

Der Hauptvorteil lag vor allem darin, dafs
die Stabe nicht mehr, wie beim Duo, oben und
unten durch zurickgereicht zu werden brauchten.
Dadurch blieben die Stabe bis zur Fertigwalzung
bedeutend warmer, wurden exakter und gleich-
méfsiger und die Produktion erhohte sich bei
der schnelleren Walzung wesentlich. Doch einen
Ubelstand hatte das Triosystem, namlich den,
dafs man beim Verstellen der Walzen immer
mit zweien zu rechnen hatte, und dies blieb auch,
trotz mannigfacher, sinnreicher Vorrichtungen —
wie gleichzeitiges Heben und Senken der Ober-
und Unterwalze durch Keilschraubenvorrichtung
u. s. w. — bestehen, wéhrend ein Duosystem
mit einer zu verstellenden Walze stets ein ge-
naueres Arbeiten ermdglichte. Dieser Umstand

Hibers, Frankfurt a. M.

mnfste naturgeméfs wieder zum alten Duosystem
zurickfiuhren, nur dafs man statt des eiuen Duos
noch ein zweites dazu nahm, welches aus der
Mitte heraus darlbergelegt wurde und, durch
besondere Kammwalzeu angetrieben, unabhdngig
von dem unteren Duo arbeitete. Waé&hrend man
bei einer Duostrafse 2 Kammwalzen bedurfte,
mufsten zum Antrieb bei diesem neuen System
4 Kammwalzen dienen, von denen die 2 unteren
und die 2 oberen wieder je durch eine Kamm-
walze angetrieben wurden und die untere von
deu 2 letzteren mit der Vorgelegeachse verkuppelt
war. Man nannte diesen neuen Typ, welcher
zuerst von der Firma Banning in Hamm gebaut
wurde, Doppel-Duostrafse.

Anfangs natdrlich, wie bei jeder Neuerung,
standen viele alten Fachleute diesem Doppel-
Duosystem sehr zurickhaltend gegentber, jedoch
machte sich die Zweckmaéfsigkeit der Einrichtung
gar bald durch bedeutend gréfsere Produktion,
genauere Walzung, bequemere und leichter tber-
sichtliche Handhabung der Stellvorrichtungen
geltend, und zwar in solchem Mafse, dafs wohl
von keinem Werke im Falle einer Neuanlage
noch an die Aufstellung -einer Triostrafso ge-
dacht wird.

Nach Einfihrung des Doppel-Duosystems be-
gann man nun auch, das bisher dbliche Ver-
fahren, Bandeisen, Quadrat-, Flacheisen — scharf-
kantig, abgekantet, abgerundet— im geschlossenen
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Kaliber zu walzen, durch eia anderes zu ersetzen
und dies mit bestem Erfolge. Das Verfahren,
Stauch- und Staffelsystem genannt, welches natiir-
lich auch an jeder Triostrafse eingefiihrt werden
kann, sollte den Zweck haben, den bisher nétig
gewesenen grofsen Walzenpark aufzuheben und
alle zum Walzprogramm der Strafse gehdorigen
Abmessungen walzen zu kénnen, ohne zu wechseln.
An der Hand des nachstehenden Situatiousplanes
will ich jetzt in Kirze besprechen, wie man
wohl am besten eine derartige Feinstrecke zeit-
gemitfs anlogt und zweckmaéfsig kalibriert.

Als Walzprogramm nehme ich an: Flacheisen
von 40 bis 80 mm Breite, 6 bis 20 mm Dicke,
Bandeisen von 40 bis 80 mm Breite, 1 bis 5 mm
Dicke, Quadrateisen von 20 bis 45 mm, Bundeisen
von 18 bis 42 mm, Winkeleisen von 30 bis 50 mm,
kleines |_J-Eisen u. s. w. Da nun, wie der Plan
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gekuppelt und macht 75 bis 100 Umdrehungen
in der Minute, wahrend der Strang, ein Doppel-
Duosystem, einen Durchmesser von 350 mm hat
und die Umdrehiingsgeschwindigkeit bis zu 300
Touren in der Minute gesteigert werden kann.

Der Strang hat 5 Gerdlste:
I. Gerlst,.1 Doppel-Duo, grofskantig mit Streckoval,

I n klein » »

1. ,  Staffelwalze,

V. , Oberes Duo, zwei glatte
Walzen, unteresDuo, Stauch-
walze,

V. . Polierwalzen fir Bandeisen,

oder zum Einsetzen des Re-
servegeristes fir Rund- und

Profileisen.
Da ich in meinem ersten Aufsatze: ,Uber
Bau wund Betrieb einer Schnellstral'se”,* das
Walzverfahren fur die einzelnen Profile genau

Plan einer Feinstrafse.

a = Block-Zu-und AbruhrgeieUc.J JB= KolMVen.
(rm Warmofen. 11 = Yorslrnf-c. J — Strang.

C — Wippen.

zeigt, sdmtliche Fertigerzeugnisse aus Roh- oder
vorgewalzten Bldocken herausgewalzt werden, so
erfordert die Strafse 2 Rolléfen und eine Block-
strafse von 650 mm Walzendurchmesser als Trio,
die an eine Maschine von etwa 60 Touren i. d.
Minute angekuppelt ist. Vor und hinter dem
Gerlst befinden sich Wippen von etwa 6 m Lange.
Die Vorstrafse walzt je nach den verlangten
Abmessungen den Block auf Knippel bis zu 50 mm
Seitenldnge herunter aus; letztere werden mittels
Rollgang bis zur Schere geleitet und hier in 3 bis
5 Stiicke geschnitten. Die einzelnen Stiicke werden
dann, wieder durch Rollen, in den Warmofen
gefiihrt, dessen Herdoberfliche mit der Hiitten-
sohle in gleicher Hohe liegt. Rollen, aus feuer-
festem Material hergestellt, welche in gewissen
Abstédnden in den Herd eingebaut sind und durch
Steuerung bewegt werden, fihrenje nach Bedarf die
einzelnen Stiicke an der gegeniberliegenden Seite
des Ofens heraus zur Vorstrafse der Feinstrecke.

Diese Vorstrafse, ein Triogerlst von 450 mm
Durchmesser, ist unmittelbar mit der Maschine

K = Laufkran.
O — Wickelmaschlne.

D = Vorstrafen flr BlScke.
L = Transportrollgang.
P — Magazin.

F =,W*rméchere.
X = Haspel.

K ~ fioUgéange.
M = Kaltaoheron.

beschrieben habe und die Methode bei der Fein-
strafse analog ist, so kann ich dies hier uber-
gehen. Bemerken will ich nur noch, dafs die
Stauchkaliber sich sadmtlich fir alle zum Walz-
programra gehdrigen Abmessungen in einer Walze
von etwa 1050 mm Rallenldnge einschueiden
lassen, so dafs also die Strafse fiir Band-, Stab-
und Quadrateisen — letzteres wird in der Stufen-
walze fertig gemacht — stets gebrauchsféhig ist.
Soll Winkel-, LJ- oder Profil-Eisen gewalzt werden,
so wird das Reservegeriist, fertig eingebaut, an
Stelle des V. Gerlstes gesetzt. Wdéhrend dieser
Zeit wird Quadrat- und Stabeisen in den ersten
4 Geriusten gewalzt, so dafs ein Aufenthalt nicht
eintritt.

Was ich in meinem Anfsatze (ber die Sehnell-
strafse betreffs der Fundamente und Baukonstruk-
tion der Walzwerkshalle gesagt habe, gilt auch fiir
die Feinstrafse, nur dafs die Halle, wie die Mafse
im Plan zeigen, mindestens 145 m lang sein mufs.

* ,Stahl und Eisen* 1902, Heft 24.
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Hinter den Rolléfen zur Ausnutzung der ab-
zielienden Gase Kessel anzulegen, ist nicht zu
empfehlen, doch soll man bei Anlage der Ofen
darauf achten, dafs man zur Zufuhr der Blocke
und Abfahrt der leeren Wagen 2 Geleise nimmt,
um Stdrungen nach Madaglichkeit vorzubeugen.
Gewdhnlich wird fiur die Strafse auch nur ein
Rollofen gentigen, da von den mittleren Dimen-
sionen (abgesehen von Bandeisen) nicht mehr
wie 50 Tonnen fertiges Fabrikat gewalzt werden
konnen. Der zweite Ofen wird nur dann mit-
genommen, wenn durchweg stdrkere Abmessungen
oder zwischendurch Knippel gewalzt werden
sollen. Die Vorstrafse mufs die Blécke von den

Das neue Stahlwerk und die neuen Walzwerksanlagen u. s.w.
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zwei Ofen schon verarbeiten kénnen: ob der Betrieb
des zweiten Ofens aber gewinnbringend ist, richtet
sich ganz nach den jeweiligen Verhaltnissen.

Werden vorzugsweise schwéchere Abmessungen
in Band- und Stabeisen auf der Feinstrafse gewalzt,
so ist unbedingt ein Transportrollgang anzulegen,
um das Abschnappen durch Streckjungen zu besei-
tigen, zumal sich die Anlage in einigen Monaten
bezahlt macht. Ferner missen noch zwei Scheren
zum Schneiden, eine Wickelmaschine fir Laug-
gebunde, eine Haspel fir Rundgebunde vorhanden
sein, und man hat eine Feinstrafse, die leistungs-
fahig ist und mit moglichst geringen Selbstkosten
arbeitet.

Das neue Stahlwerk und die neuen Walzwerksanlagen
der Carnegie Steel Company.

Die neuen Feineisenwalzwerke in
Duquesne.*

Die Carnegie Steel .Company hat ihre neue
Handelseisenstrafse auf ihren Werken in Du-
quesne seit einigen Monaten in Betrieb. Da
diese neue Abteilung mit allen Einrichtungen
und Mitteln der modernen Walzwerkstechnik aus-
gerlstet ist, so durfte eine kurze Beschreibung
derselben von Interesse sein. Es sollten auf
diesem Werk Rundeisen von ®8“ (912 mm) bis
zu 172 (38 mm) Durchmesser und Flacheisen
von derselben Breite bei madglichster Gleich-
formigkeit des Querschnitts und einem Minimum
von Abfall hergestellt und gleichzeitig die Brenn-
material- und Arbeitskosten auf das geringste
zuldssige Mafs herabgesetzt werden. Um eine
Gleichmafsigkeit des Querschnitts zu erzielen,
mufs das Walzwerk auch in anderer Weise als
nur auf seine Steifigkeit hin durchgearbeitet
werden. Walzen koénnen (berhaupt nicht der-
artig gut gelagert werden, dafs sie nicht noch
einige Tausendstel eines Zolles auseinander-
springen. Jeder gelibte Walzer oder Meister
kennt die Leistungsfahigkeit seines Walzwerks
und vermag anzugeben, welche Langen der ver-
schiedenen Profile er zu walzen imstande ist,
ohne dafs das letzte Ende beispielsweise 5 bis
10 Tausendstel eines Zolles stérker ist als das
erste Ende. Dies ist der grofseren Steifigkeit
des letzten Endes zuzuschreiben, welches sich
notwendigerweise um so viel ladnger aufserhalb
des Ofens befindet als das erste Ende, als das
Walzstuck braucht, um den letzten Stich zu
passieren. Bei alten Walzwerken war man* da-

* Fir die nachstehenden Mitteilungen und Abbil-
dungen sind wir der Morgan Construction Co.,
die bei der Ausfuhrung der Anlage in hervorragendem
Mafse beteiligt war, zu Dank verpflichtet. D. lled.

her nicht in der Lage, ldngere Stiicke als 50
bis 150" (15 bis 45 m) auszuwalzen. Der
richtige Weg, um diesen Schwierigkeiten bezig-
lich der Begrenzung der Walzldnge zu entgehen,
war der, in jedem Kaliber fir eine mdoglichst
gleichméfsige, sich (ber die ganze L&nge des
Walzstiicks erstreckende Hitze zu sorgen. Diese
Gleichméfsigkeit wird durch Verwendung konti-
nuierlicher Walzwerke und das Auswalzen sehr
langer Knlppel erhalten, wobei das letzte Ende
derselben noch im Ofen liegt, wéhrend das erste
schon eine ganze Reihe.von Kalibern passiert
hat. Dies war zunachst die Ursache, sich mit
mdoglichst langen Knippeln zu versehen. Das
alte Walzwerk von Duquesne war wohl imstande,
30 Fufs lange Knippel von kleinem Querschnitt
anszuwalzen, die Erzeugung genugte aber nicht
flr das Ausbringen der neuen Anlage. Ein konti-
nuierliches Walzwerk von Morgan zusammen mit
einem Paar fliegender Scheren System Edwards
standen einige Zeit in Betrieb, um der wachsen-
den Nachfrage nach kleinen 30 Fufs langen
Knippeln zu genligen, aber diese wurden alle
verbraucht. Es wurde daher eine zweite konti-
nuierliche Knlppelwalzwerksanlage in Verbindung
mit dem neuen 40 z6lligen Blockwalzwerk gebaut.

Das neue kontinuierliche Walzwerk (Ab-
bildungen 1 bis 5) besteht aus 10 Geriisten
von 14 Zoll (336 mm) Walzendurchmesser,
welche von einer Allis-Verbunddampfraaschine
mit Kondensation System Worcester mit einem
horizontalen und einem vertikalen Zylinder
angetrieben wird. Der Durchmesser des ersteren
betrdgt 44 Zoll (1100 mm), der des letzteren
78 (1960 mm), der Hub der Maschine 60 Zoll
(1510 mm). Der Block gelangt in das Blockwalz-
werk mit einem Gewicht von ungefédhr 6- bis
8000 Pfund (2700 bis 3600 kg) und wird auf
einen Querschnitt von 4X 6 Zoll (100X150 mm)
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herabgewalzt, dann weiter in den kontinuierlichen
Gerusten auf 3 Zoll, 2*2 Zoll, 2 Zoll, | 34 oder
1*%2 Zoll im Quadrat (76, 63*/2, 50, 44%*/2
und 38 mm), hierauf wird er automatisch ge-
schnitten, wenn er das letzte Kaliber verlafst,
und es entsteht dabei nur ein Anfangs- und
ein Endabfallstick. Wenn die auf richtige
Lange geschnittenen Sticke den Anschlag an
der fliegenden Schere passiert haben, laufen
sie weiter auf einen Rollgang mit konischen
Rollen, wo die gesamten ausgewalzten Knippel,
welche aus einem einzigen Block herstammen,

Abbildung 1.

sich von selbst dicht nebeneinander legen. Ein
ganzer Satz davon wird dann auf einmal auf das
Warmbett (Abbild. 6 bis 8) gestofsen, oder geht,
wenn letzteres schon voll ist, dem folgenden Tisch
zu, nachdem die hydraulisch betdtigte Sperr-
vorrichtung herabgelassen ist.  Ahnliche Sperr-
vorrichtungen sind bei diesem Rollgang vor-
handen, um die Knuppel gegentber irgend einem
der drei folgenden Betten anzusammeln, worauf
sie mechanisch auf das Bett zur Abkuhlung
gestofsen werden. Nach erfolgter Abkuhlung
werden die Knilppel von dem Bett herabgestofsen
und auf Wagen verladen. Die Steuerung der
ganzen Maschinerie bei diesen Betten wird von
zwei Ménnern oder Knaben besorgt, welche sich
zwecks eines freien Rundblicks in einem Turm

aKU,
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befinden. Wenn 'die Wagen beladen sind, so
laufen dieselben auf einem schwach fallenden
Geleise durch ihre eigene Schwere hinab,
worauf ein neuer Satz leerer Wagen an ihre
Stelle tritt.

Die Handelseisenstrafsen (Abbild. 9) bilden
den ndrdlichen Teil der Duquesne-Werke, beide
Teile sind durch die Unioneisenbahn miteinander
verbunden. Zur Anlage gehdren das Kesselhaus,
der Knippelraum (Abbild. 10) mit seinen Lauf-
kranen, die Ofenhalle mit zwei Ofen und der
Walzwerksban (Abbild. 11 und 12) mit einer

14" kontinuierliche Strafse mit fliegender Schere.

13 Zoll- (326 mm-) und einer 10 Zoll- (254 mm-)
Strafse, welche von einem Kran von 100 Fufs
(252 m) Spannweite bedient wird; daran schliefst
sich die Auslaufhalle, welche zwei Warmbetten
von 135 m Léange enthalt (Abbild. 13 und 14);
den Sclilufs bildet der Verfrachtungsraum mit
seinen Scheren u. s. w. Im Handelseisenwalz-
werk werden die Knippel von 30 Fufs (9 m)
Lange vom Eisenbahnwagen zun&chst mit Hilfe
eines elektrischen Laufkrans, welcher zwei Hub-
werke hat, abgeladen. Derselbe besitzt eine Trag-
féhigkeit von 15t und arbeitet mit zwei Ketten.
Die Knuppelbindel werden auf das Knuppellager
gebracht und die Ketten darangelassen; auf diese
Weise ist man imstande, jederzeit ohne gréfseren
Zeitverlust und ohne besondere Arbeit ein Bilndel

2
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Abbildung 3. 14" kontinuierliche Strafse von oben gesehen.
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Abbildung B 14" kontinuierliche Strafse mit Antriebsmaschine.
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herauszuzielien, selbst wenn sich dasselbe am
Boden des Haufens befinden sollte. Wenn bendétigt,
legt man das Bundel auf eine hochliegende schiefe
Kutsche (siehe Abbild. 10) und zieht die Kniippel
ab. Jeder einzelne Kniippel wird dann von Hand
weiter gerollt und auf einen kleinen Zufuhrrollgang
gelegt, welcher ihn automatisch in den betreifenden
Ofen weiter beférdert. Die Ofen arbeiten kon-
tinuierlich, haben ungefdhr 32 Fufs (9,6 m)
Spannweite und L&nge und ein aufgehéngtes

Abbildung 6.

Gewdlbe. Als Brennstoff dient natirliches Gas.
Obgleich die Ofen aufserordentlich grofs sind, so
wurde doch eine vollstdndig gleichméfsige Ver-
teilung von Luft und Gas durch Anordnung
von 15 Eintrittsventilen gesichert. Die Ausstofs-
tire jedes Ofens liegt moglichst nahe dem ersten
Walzenpaare des anstofseuden kontinuierlichen
Walzwerks von vier Gerusten. Die zwei Walz-
werke sind vollstdndig verschieden und von-
einander getrennt. Die schwerere Strafse hat
10 Geriste mit Walzen von 13" (326 mm) Durch-
messer, die leichtere ebenfalls 10 Gerdste, jedoch
mit Walzen von nur 10" (254 mm) Durchmesser.

Das neue Stahlwerk und die neuen Walzwerksanlagen u. s. w.
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Diese beiden Strafsen besitzen eine ganze Reiht
von Eigentimlichkeiten.  Nicht nur die vier
kontinuierlichen Vorgeruste, sondern auch die
sechs Fertiggeriiste bestehen alle nur aus Duo-
stindern mit angegossener Haube; dadurch
sichei't man sich eine madglichst grofse Steifig-
keit und Einfachheit. Die 13zdéllige und die
10 zollige Vorstrafse sind einander &hnlich ge-
, baut und werden durch Stirnrdder von den
\ Enden der Maschinenwellen aus angetrieben.

Wannbetten und Bihne fir die 14" kontinuierliche Strafse.

Die Maschinen von Buckeye sind Tandem-Ver-
bund-Kondensationsmaschinen, sie sind beide
gleich und haben 30 bezw. 54" Cylinderdurch-
messer und 48" Hub (entsprechend 755, 1360
und 1200 mm) und treiben die Fertigstrafse
durch Riementransmissionen. Die 13 zollige
Strafse Dbesteht aus zwei getrennten Walz-
werken , jedes hat drei Geruste mit Stindern
fur zwei Walzen und einen Kammwalzenstander
fur zwei Kréauseln. Die Maschine treibt eine
Vorgelegewelle, welche mit dem oberen Zapfen
der einen Strafse zusammenarbeitet und durch
die drei oberen Walzen mit dem niederen Kamm-
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Abbildung 7. Warmbetten und Verladegeleis fir die 14" kontinuierliche Strafse, sowie Krangerust
Uber dem Verladcraum der 40" Blockstrnl'sc.

Abbildung S.  Wannbetten undjlSammeltisch fir die 14" kontinuierliche Straise.
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zapfen der zweiten Strafse. Auf diese
Weise laufen die drei Walzenpaare auf
der einen Seite der in der Mitte befind-
lichen Kammwalzen alle in derselben
Richtung, welche der Bewegungsrich-
tung der drei anderen Walzenpaare ent-
gegengesetzt ist. Diese Anordnung er-
maoglicht einen sehr grofsen Radius fir
die Umflhrungen (siehe Abbildung 11).
Man sieht aus dem Bilde, dafs der Kniippel
von 9 m Lé&nge, wenn er den Ofen ver-
lassen und das Vorwalzwerk passirt hat,
zunéchst zwischen zwei Schleppwalzen,
welche sehr nahe der Hittensohle liegen,
hindurchlduft, hierauf, entlang der Um-
fihrung in das erste Kaliber, abermals
entlang einer zweiten Umfuhrung in
das zweite Gerist u. s. w., bis zum
sechsten Stich, von welchem er durch
eine Rohre in einen langen Trog aus-
lauft, welcher nach dem Warmbett fuhrt.
Im Bilde ist diese Rdhre in den Trog
zuriick- und von dem Fertigkaliber fort-
geschoben. Drehbare Einfiihrungen wer-
den vor jedem Einlafs benutzt, und so
wirkt das Fertigwalzwerk mit seinen
Umfihrungen an beiden Seiten voll-
kommen automatisch.

Das Walzwerk von 10 ™ oder 254 mm
Durchmesser (s. Abbild. 12) besteht aus
drei Strafsen, von denen jede wieder
zwei Geriste enthélt. Die St&dnder haben
wie oben eine vollstdndig geschlossene
Constimction, und jedes Walzenpaar hat
seinen eigenen Kammwalzenstdnder. Die
drei Strafsen werden durch drei Vor-
gelegewellen angetrieben, welche von
einer einzigen Riementransmission aus
betdtigt werden. Die auslaufenden
Enden der Walzstiicke werden in jeden
Einlafs der sechs Geriste durch ebenso
viel Mann eingesteckt und die fertigen
Walzsticke durch ein Fihrungsrohr auf
das Warmbett geleitet. Bei diesem
Walzwerke sind die Geschwindigkeiten
derartig bemessen worden, dafs die ent-
stehenden Schlingen mdglichst klein
werden. Dies wurde nicht nur dadurch
erreicht, dafs man den drei Strafsen
verschiedene Geschwindigkeiten gab,
sondern auch dadurch, dafs die ersten
Walzen und Kammwalzen in jeder Strafse
9*/s" (241 mm) Durchmesser haben, wéh-
rend die zweiten O¥" (266 mm)
Durchmesser erhielten. Die .zwei Warm-
betten sind sich im allgemeinen &hnlich,
nur dafs jenes der 13z6lligen Strafse
schwerer und breiter ist, als das der
10z06lligen; jedes ist 450" oder 135 m
lang.  (Siehe Abbildung 13 und 14)
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Die Warmbetten beste-
hen je aus funf besonderen
Einrichtungen: 1. einem
Auslaufrollgang; 2. einem
Streckapparat mit Hebe-
zange; 3. einem geeigneten
Kaltbett; 4. einem Sammel-
tisch  mit Querschlepper;
5. einem abfuhrenden Sclie-
renrollgaug. Jede dieser
Einrichtungen ist wieder
135 m lang. Der Auslauf-
rollgang ist von neuer Con-
struction, wie aus Abbil-
dung 14 ersichtlich ist, bei
welcher Aufnahme drei Deck-
platten abgehoben wurden.
Das austretende Walzstiick
lauft in den Trog und wird
von den Transportrollen ge-
tragen, welche durch die
Abdeckplatten in der ub-
lichen Weise herausragen.
Die Neuheit besteht darin,

Abbildung 10. Kuuppeliager, schiefe Rutschen und Rollgénge
zum Einfuhren der Knuppel in die Ofen.

Abbildung 11. Mittelwalzwerk von 326 mm Walzendurchmesser mit kontinuierlichem Ofen

nebst Vorwalzwerk und Fertigstrafse.

183
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Abbildung 12.

Das neue Stahlwerk und die neuen WalzWerksanlagen u. s. iv.
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Feineisenwalzwerk von 254 nun Walzendurchmesser mit kontinuierlichem Ofen,

Vorwalzwerk und Fertigstrafse.

dafs die Transportrollen konisch sind, aber mit
der Oberkante-horizontal liegen. Die Achsen der
Rollen liegen gegen die auslaufenden Stilicke
etwas im Winkel und zwar die Rollenspitzen

Abbildung 13.

Wannbett von 135 m Lénge.

den Grundflachen etwas voraus. Vermodge dieser
Anordnung wird das Walzgut an das starkere
Ende der Rollen gedriickt und l&uft mit der
grofsten Geschwindigkeit weiter. Zur Bedienung
des Bettes ist es unbedingt
nothwendig, dafs das erste
Ende des auslaufenden Stiik-
kes innerhalb einer Ent-
fernung von 2 Fufs (610 mm)
vor dem Ende des Bettes
festgehalten wird. Die Ge-
schwindigkeit ist sehr grofs
und die Stucke folgen ein-
ander oft in Zwischenrdumen
von weniger als funf Secun-
den. Um nun das Stillstehen
rechtzeitig zu. erreichen,
wird das Rundeisen zundchst
gegen das schwéchere Ende
der konischen Rolle hin
transportirt, wo die Um-
fangsgeschwindigkeit sehr
langsam ist. Dort angekom-
men, wird es aus dem Trog
gehoben. Hierzu dienen
eigenthimliche Tragrechen,
welche in dem schiefen Kiihl-
bett eingebaut sind,und von
denen jeder am oberen Ende
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einen gebogenen Hebel besitzt; gewdhnlich liegen
letztere etwas unter dem Trogboden, durch die
Bewegung der Rechen aber nehmen sie eine Lage
von etwa 30° Neigung ein und veranlassen so
das Stick zum Herabrutschen gegen den ersten
Rechenzahn, wo es liegen bleibt und durch eine
einfache Streckvorrichtung etwaige kleine Kriim-
mungen ausgerichtet werden.

Die Walzsticke werden breitseits dadurch
transportirt, dafs man den Winkel, unter welchem
die Rollen liegen, verstellt. Dadurch ist es
maoglich, das Walzgut gegen die konischen Spitzen

Abbildung 14.

kin zu bringen, welche scharf rillenartig einge-
schnitten sind. Sobald ein Walzstiick Uber diese
Kante herabfallt, werden die Rollen sofort in
ihre urspriingliche Lage zuruckgebraeht und sind
nun fertig zur Aufnahme eines neuen Walzstiickes.
Das vorhergehende Stiick ist mittlerweile langsam
auf den Rollenenden nach vorn geglitten; es
wirde selbstverstdndlich zuruckgleiten, wenn die
vorhin erwdahnte Rille nicht vorhanden waére;
so aber kann ein Stick (ber das andere ohne
Storung hinlaufen.

Nachdem die auslaufenden Sticke auf das
schiefe Kihlbett gebracht worden sind, werden
sie in eine allméhliche Abwéartshewegung versetzt.
Durch das jedesmalige Anheben eines Stickes
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fallt die sammtliche auf dem Kihlbett liegende
Walzwaare um eine Stufe nach unten; das unterste
Stuck gleitet sodann auf den sogenannten Sammel-
tisch, wo es mit den anderen dort bereits vor-
handenen zu einem langen Bunde vereinigt wird
und zwar durch die Wirkung von nachschiebenden
Gleithebeln. Sobald eine genligende Zahl von
Sticken angesammelt ist, werden sie durch
die Hebel weiter auf den Sclieerenrollgang
geschoben und der Sclieere zugefiuhrt, wo alle
Enden gleichzeitig abgeschnitten und dann die
Sticke auf die gewiinschten L&ngen weiter unter-

Warmbett von 135 m Lé&nge.

theilt werden. Die Anscklagvorricktung, ihre
Stellbarkeit und der riickseitige Scheerenrollgang
sind aufserordentlich gut constrnirt worden. Die
auf Langen geschnittenen Walzsticke werden
durch eine grofse Zahl von Hebeln in eine Art
Gerippe hineingeworfen, welches aus einer Reihe
von taschenférmigen Stdndern besteht und direct
auf einer Waage montirt ist. Nachdem finf oder
mehr Tonnen abgeschnitten sind, wird nach-
gewogen, sodann werden ein paar Ketten um das
Bindel herumgelegt und letzteres wird abgehoben.
Sehliefslich wird das Bundel noch durch einige
Bandeisen zusammengeschnirt und ist auf diese
Weise zur Verfrachtung fertig.
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Zu vorstehendem Bericht der
Morgan-Gesellschaft, der in seinem
zweiten in vorliegender Nummer
verdffentlichten Teile gleichzeitig
eine Fortsetzung der beiden im
vorigen Jahrgang* erschienenen
Aufsatze Uber: ,Moderne Walz-
werksanlagen fur Band- und Han-
delseisen® bildet, teilt Hr. Ober-
ingenieur P. Eyermann ergan-
zend noch Folgendes mit:

Diese neue Walzwerksanlage
befand sich schon in Vorarbeit,
wahrend ich im Jahre 1899 in
Amerika (Duquesne) selbst als
Constructeur angestellt war. Bei
meinem jetzigen Besuche wurde
mir durch die Zuvorkommenheit
dortiger Ingenieure auch noch
weiteres Material Uber die neuen
Anlagen in Duquesne bereitwil-
ligst zur Verfugung gestellt und
ware vielleicht Folgendes als ganz
interessant noch anzufihren.

Das Blockwalzwerk ist &hnlich
wie alle amerikanischen gebaut
und in seiner Anordnung haupt-
sachlich dadurch vortheilliaft von
den deutschen Blockstrafsen ver-
schieden, dafs es bei einem ge-
ringen Walzendurchmesser auf
kurzer Bundlange und sehr hohem
Hub der Oberwalze basirt ist, ganz
im Gegentheil zu den hiesigen
Blockstrafsen, wo man mehr
grofse Durchmesser, grofse Bnnd-
lange und kleinen Hub der Ober-
walze vorzieht. Auch die neue
Strafse in Duquesne hat kaum
mehr als 1600 mm Bundlénge,
und sind damals nur funf Kaliber
vorgesehen worden, je eins von
5, 4, 8, 11 und 24“, entspre-
chend 100, 125, 200, 280 und
610 mm Breite; auch' war uber
die ganze Blockstrafse ein Lauf-
kran dahinfahrend gedacht.

Abbildung 15 zeigt den Plan
des kontinuierlichen Walzwerks.
Aus demselben ist die normale An-
ordnung der neueren Morgansehen
Walzwerke vollkommen genau er-
sichtlich. Das Walzwerk besteht
aus zehn Gerlisten, welche hinter-
einander liegen und von einer
gemeinsamen Antriebsmaschine
aus angetrieben werden.

* ,Stahl und Eisen* 1902 Heft 20
S. 1093 und Heft 21 S. 1198,



1 Februar 1903, Zuschriften an
Die Entfernung zwischen den einzelnen
Gerusten nimmt gegen den Anfang, wo sich die
fliegende Schere befindet, zu und steigt wvon
1675 auf 3050 mm. Die ganze Lange von Mitte
erstem bis Mitte letztem Walzgerist betrdgt etwa
19 300 mm. Bei Zugrundelegung einer Touren-
zahl der Maschine von 100 i. d. Minute sind die un-
gefédhren Umdrehungen bei zehn Gerlsten folgende:

Zuschriften an

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel
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i. d. Miaute i. d. Minute

1. Gerust . 23 6. Gerlst . 60
2. 1 28 7. . 88
3. . 33 8. ) 106
4. 1 . . 39 9. w 125
5. 1 .. 48 10. 154
Aus Abbildung 15 ist die Detailkonstruktion

des Walzwerks ziemlich deutlich ersichtlich und
erubrigt sich daher eineausfuhrlicheBeschreibung.

die Redaktion.

tibernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Amerikanische Drahtindustrie.

An die

Redaktion von ,Stahl und Eisen“
Dusseldorf.

Uber das aufserordentliche Wachstum der
Draht- und W alzdrahtindustrie in den Vereinigten
Staaten ist bereits vieles gesagt und geschrieben
worden, aber es gibt doch nur wenig Leute, die
die Grolse dieser Industrie und ihre staunens-
werte Ausdehnung wéhrend der letzten 25 Jahre
richtig zu schétzen wissen. Man kann sich einen
Begriff von den Fortschritten der Walzdraht-
fabrikation machen, wenn man bedenkt, dafs vor
25 Jahren eine Erzeugung von 20t in 24stindiger
Schichteine gute Tagesleistung bedeutete, wahrend
es heutzutage einige Werke gibt, die jahrein
jahraus Uber 400 t in derselben Zeit liefern.
Wenn man sich ferner klar macht, dafs beinahe
400000t Draht jahrlich zu N&geln und Uber eine
halbe Million Tonnen zu Z&unen in Form von
Drahtgeflecht und Stacheldraht verarbeitet werden,
so wird man eine Ahnung von dem Umfang der
amerikanischen Drahtindustrie erhalten und von
der grofsen Nachfrage, welche nach Walzdraht
herrscht. Zieht man ferner die Verwendung des
Drahtes zu anderen Zwecken in Betracht, so trifft
man gleichfalls auf erstaunliche Zahlen; so werden
beispielsweise 150001 Draht zu Bettmatratzen,
50000t zu Bettfedern und 5000t zu Steck- und
Haarnadeln verbraucht, dazu kommen noch viele
Tausend Tonnen feinen Drahtes, dessen man fir
alle moglichen Zwecke bedarf. Es erscheint fast
unglaublich, dafs 50001 Draht allein zu Steck-
und Haarnadeln verarbeitet werden, aber nichts
benutzt man so allgemein wie eine Stecknadel
und, wenn einmal gebraucht, kommt sie selten
ein zweites Mal zur Verwendung. Es gibt kein
zweites aus Eisen hergestelltes Erzeugnis, das sich
einer so allgemeinen Verwendung erfreut wie der
Draht. Jeder Bauer braucht ihn in Form von
Né&geln und Zaundraht, ebenso wie seine Frau
und seine Familie des Drahtes fir die vielen
kleinen hdauslichen Verwendungszwecke in Form
ron Nah-, Steck- und anderen Nadeln bedarf.

Man verwendet Draht zum Binden von Biichern
zur Anfertigung von Durchschldgen, zum Verkorken
von Flaschen, zu Papierhaltern, Fensterschirmen
und Drahtgeweben aller Art. Draht braucht der
Schneider bei der Anfertigung von Kleidern, und
Bilder werden mit Draht aufgehdngt. Ein grofser
Teil des erzeugten Drahtes dient zu telegraphischen
Zwecken, zu Transmissionen, zum Tragen und
Heben von Lasten, und wird ferner verarbeitet
zu Fischhaken, Klaviersaiten, Schrauben, Nieten,
Kopierzwecken wu.s. w., kurz man kdnnte diese
Aufzdhlung bis ins Unendliche forlsetzen, was
eben beweist, dafs es kein Material gibt, das all-
gemeiner gebraucht wiirde als der Draht.

Es kann keinem Zweifel unterliegen, dafs die
Verbilligung der Drahterzeugung und demzufolge
die Billigkeit der aus Draht hergestellten Gegen-
stdnde den Hauptgrund fir die vielseitige Ver-
wendung dieses Materials bildet, und dafs jeder
Fortschritt in dieser Beziehung eine Steigerung
des Verbrauches nach sich ziehen wird. Von den
I’/s Millionen Tonnen Draht, welche jahrlich in
Amerika hergestellt werden, kehrt nur ein ge-
ringer Teil in Form von Schrott in den Kreislauf
der Eisenwarenerzeugung zurlck; eine verlorene
Nadel bleibt liegen und wird durch Rost zer-
stort, dasselbe gilt von N&geln, Zaundraht und
allen anderen Drahtwaren, wahrend Eisen in Ge-
stalt von Schienen nach etwa zwanzigjdhrigem Ge-
brauch unter einem Gewichtsverlust von 2 bis 4 °/o
wieder verarbeitet werden kann. In den Tagen
der Konigin Elisabeth war eine Nadel so selten
wie ein Diamant, heutzutage gibt es nichts Wert-
loseres — wenigstens was den Geldwert an-
betrifft — als eine Nadel; man kann daher mit
Recht annehmen, dafs mit dem Wachstum der
Bevdlkerung eine weitere Verbilligung der Draht-
fabrikation eintreten wird und sich immer weitere
Verwendungsarten fiur Draht finden lassen. Der
gegenwaértige Bedarf an Walzdraht betragt V/i Mil-
lionen Tonnen, die héchste bis jetzt erreichte jahr-
liche Erzeugung nahezu 1400000 t. Es ist auch
bemerkenswert, welches Vertrauen die Kapitalisten
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zu dem Wachstum dieses Industriezweiges haben,
wie aus der Zahl der Drahtwalzwerke horvorgeht,
welche sowohl wéhrend der letzten 3 Jahre in
Betrieb gekommen, als auch gegenwartig noch im
Bau begriffen sind. Auch die bestdndig zunehmende
Verwendung von 4zélligen Knuppeln fir die
W alzdrahtfabrikation ist der Beachtung wort,
nachdem doch Millionen von Dollars darauf ver-
wendet sind, die Erzeugungskosten fir Knuppel
von geringeren Starken als 4" herabzusetzen.* Die
amerikanischen Walzdralitfabrikanten wenigstens
sind Uberzeugt, dafs ein Vorteil darin liegt, 4 z6llige

Kniuppel zu verwenden, welche direkt aus dem
Block in einer Hitze und in einem Walzenpaar
ausgewalzt werden konnen und eine tégliche

Mehrleistung von 1200 bis 1300 t liefern gegenuber
einem Verfahren, bei dem geringere Starken zur
Verwendung kommen. Ein Blick auf die nach-
stehende Liste amerikanischer Drahtwalzwerke
zeigt den Unterschied an Zahl und Leistung,
welcher zwischen denjenigen Walzwerken besteht,
die 4z06llige Knippel, und solchen, die 134z6llige
Knippel verwenden.

Drahtwalzwerke Typus ,Garret”.
Anzahl
der Tonnen-
Cleveland Rolling Mill Co., Cleve- Werke zahl
land, O hi0 ., 2 150 000
Allentown, Allentown, Pa 1 70 000
Beaver Falls, Beaver Falls, Pa. 1 90 000
Oliver & Koberts, Pittsburg, Pa. 1 90 000
H. P. Wire Nail Co., Cleveland, Ohio 1 60 000
New Castle Wire Co., New Castle, Pa. 1 75 000
Anderson, Anderson, Ind 1 75 000
Joliet, Joliet, 111 2 200 000
liankin, Rankin, Pa 1 100 000.
Pitch Mill, Braddock, Pa 1 75 000
Ashland Mill, Ashland, Ky 1 70 000
Donora, Donora, P a . 2 180 000
American Wire Co., Cleveland, Ohio 1 70 000
Consolidated, Cleveland, Ohio 1 75000
Pittsburg Steel Co., Monessen, Pa. 1 100 000
Kokomo Steel & Wire Co., Kokomo, Ind. 1 75 000
Colorado Fuel & Iron Co., Pueblo, Colo. 2 200 000
National Wire Corporation, New Haven
Conn 1 70 000
Alabama Steel & Wire Co., Ensley, Ala. 1 80 000
Ino. Wales Wire Co., Auburn, R. I. 1 40 000

* Die amerikanische Praxis, 4zdllige Knuppel
zu Walzdraht zu verarbeiten, ist bereits friher

von Garret warm empfohlen worden. Vergl. die
moderne Praxis des Drahtziehens und ihre Er-
gebnisse. ,Stahl und Eisen® 1902 Nr. 10 S. 545.

Die Redaktion.

Zuschriften an die Redaktion.

23. Jahrg. Nr. 3.

Drahtwalzwerke Typus ,Daniels”

Finna Knippel Anzahl  Leistungs-

Werke fahigkeit

Waukegon . .. 4" 2 150 000
Washburn & Moen Mfg. Co. 4" 3 200 000
Zusammen . . 5 350 000

Draht walz werke Typus ,Morgan “.

Firma Knippel Anzahl  Lelstungs.-

d. Werke fiihigkeil

American Steel & Wire Co. 4" — 50 000

Grand Crossing, Chicago 1 g*" - 60 000

Sharon Steel Co.....ccovnenee. 13/A" — 120 000

Wickwire Brothers 13" — 60 000

Zusammen 3V — 240 000
Insgesamt:

Typu* Kniippel Anzahl Leistungs-

. Werke fahigkeit

LGarrett” 4" 23 1885 000

LDaniels” ..., 4" 5 350 000

SMorgan® . 4" 1 50 000

Zusammen . . 4 29 2285 000

SMorgan® ... 1>t — 240 000

Aus diesen Zahlen geht hervor, dafs die ameri-
kanische Walzdrahterzeugung, nachdem alle im
Bau befindlichen Werke in regelrechten Betrieb
gekommen sind, etwa 2500000t betragen und
demnach die gegenwértige Erzeugung an Bessemer-
schienen ubertreffen wird.

Wer die Geschichte der amerikanischen Walz-
drahtindustrio kennt und die vorstehende Liste
— welche keineswegs das Maximum der Leistungs-
fahigkeit angibt — durchgoht, wird dieser Behaup-
tung beipflichten. Indessen geht der Streit dariber,
ob man besser 4z06llige oder schwéachere Knippel
verwendet, immerweiter und essind Walzenstrafsen
im grofsten Mafsstabe errichtet und Ofen entworfen,
um 30 Fufs lange Knlppel von schwécheren Ab-
messungen als 4 Zoll im Quadrat zu verarbeiten;
man hatte sogar in dieser Richtung wdahrend der
letzten drei Jahre bedeutende Fortschritte gemacht,
aber es ist plotzlich insofern ein Umschwung ein-
gefreten, als eines der grofsten Werke seine fir
Verwendung von 18*-, 2 zélligen und anderen Knip-
peln von weniger als 4 Zoll Seitenldnge gebauten
Strafsen so umgebaut hat, dafs nicht nur 4 zdéllige,
sondern in einzelnen Fallen sogar 5z6llige Knlppel
zur Verarbeitung kommen. Ich behaupte, dafs in
einem Zeitraum von zehn Jahren ein Drahtknippol
von weniger als 4 Zoll im Quadrat eine Merkwir-
digkeit bilden wird. Wenn wir uns vergegenwar-
tigen, dafs einer Jahreserzeugung von 2285000 t
4"-Knluppel nur 240000 t schwé&chere Knilppel
gegenlberstehen, erscheint dies ganz glaublich.

Wtn. Garrett.
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Mitteilungen aus dem Eisenhuttenlaboratorium.

Beitrdge zur Eisenanalyse.

George T. Dougherty* veroffentlicht eine
Reihe Verbesserungen und Aenderungen von Me-
thoden der Eisenanalyse.

Schwefelbestimmung im Eisen nach
der Entwicklungsmethode. Es ist bekannt,
dafs die Methoden der Seliwefelbestimmung, bei
welchen der Schwefel als Schwefelwasserstoff aus-
getrieben wird, zu niedrige Resultate geben. Die
Differenz betrdgt nach der Erfahrung des Verf.
0,005—0,025 %. Da der Ruckstand bei Prifung
meist kaum dio fehlende Schwefelmenge noch ent-
halt, so nimmt der Verf. an, dafs ein Theii des
Schwefels als mercaptandhnliche Verbindung wog-
geht, die nicht von der Alkalilésung absorbirt wird.
Di'e angewandte Correctur von 0,01—0,02 % ist sehr
willkirlich.  Walters und Miller erhitzen die
Eisensp&no vorher in einem Porzellan- oder Nickol-
rohr unter Ueberleiten von nicht oxydirondem
Gase (Naturgas) und erzielen richtige Resultate.
Der Verf. fand, dafs derselbe Zweck einfacher da-
durch erreicht wird, dafs man die Spéne im
offenen Porzellantiegel Uber dem Bunsenbi'enner
erhitzt und, anstatt Gas Uberzuleiten, nur lose ein
Stick Filtrirpapier auflegt und 15 Min. erhitzt.
Die zusammenh&ngenden Spdne werden dann zer-
kleinert, 59 davon kommen in eine Gasontwick-
lungsllasche, man giefst 50 co Salzsdure (1:1) zu
und fangt den entwickelten Schwefelwasserstoff
in 17 cc Kalilauge (1759 im Liter) in einer Wiil-
Vnrrentrappschen Flasche auf. 400 cc der Ldsung
sduert man mit 20 cc starker Salzsdure an und
titrirt mit Jod. Man kann den Schwefelwasser-
stoff auch in der Vorlage mit 20 cc. Bromwasser
oxydiren und den Schwefel gewichtsanalytisch be"
stimmen. Als Beleganalysen giebt der Verf. einige
Resultate, die er mit Proben von Roheisen erhalten

hat, welohe aus dem ,Standardizing Bureau of
American Foundrymens Association* stammten.
Die von ihm nach obiger Methode erhaltenen

Zahlen stimmen aber gut mit den officiellen An-
gaben uberein. Das Glihen der Eisenspdne hat
noch den weiteren Vorteil, dafs beim Ldsen kein
Schaum auf der Flussigkeit entsteht, sondern eine
reine Oberflache, wie bei Stahlproben.
Graphitbestimmung durch directe
Wadagung. Man lost g Spéne in 60g Salpeter-
saure (1,08), erhitzt 80 Minuten lang und erhélt
5 Minuten im Sieden, dann filtrirt man die durch-
einandergerihrte Probe durch einen Goochtiegel,
welcher als Filtorschicht eine Scheibe schwedischen
I'iltrirpapiers enthdlt, das man zuvor bei 115° ge-
trocknet und gewogen hat. Man wadscht dann

* jjlron Age“ 1902, 69, 8. Mai.

zuerst mit verdinnter Salpetersdure, dreimal mit
heifsem Wasser, zwoi- bis dreimal mit heifser 10
bis 15 % Kalilauge, dreimal mit Wasser, zweimal
mit heifser verdinnter Salzsdure, dreimal mit
heilsem Wasser, dann mit Alkohol und zum Sehlufs
mit Aether. Der Goochtiegel wird nun 1 Stunde
lang bei 120° getrocknet und gewogen, dann der
Inhalt verascht und wieder gewogen. Die Differenz
multiplicirt mit 0,96 ergiobt den Graphitgehalt.
Das Waschen mit Kalilauge ist wesentlich, es dient
zur Entfernung von Kieselsdure und zum Auf-
schliefsen kleiner Mengen unldslicher Carbide.
Die Anwendung von Flulssaure verwirft der
Verf.,, da man unzuverldssige Resultate erhalte.
Die Anwendung von Filtrirpapier statt Asbest im
Goochtiegel verdient den Vorzug, weil der Graphit
auf den Asbestfasern nicht immer verbrennt und
weil nach Erfahrung des Verf. der Asbest bei den
angewandten Temperaturen merklich fluchtig ist.

Bestdndige Abnahme des Graphit-
gehaltes in oft gebrauchten Spéanen.
P. W. Shimer hat empfohlen, Gufseisenspédno
fur die Graphitbestimmung mit Alkohol zu be-
feuchten, zu mischen und so aufzuheben. Braucht
man diese Vorsichtsmafsregel (Alkohol) nicht, so
nimmt, wie sich der Verf. Uberzeugt hat, der
Graphit- und damit der Gesammt-Kohleustoff-
gehalt bestdndig ab. Dasselbe geschieht, wenn man
die Roheisenprobe fein zerkleinert und siebt. Der
Verf. nimmt an, dals der Graphit als feiner Staub
weggeht. Es werden zwei Belege angefihrt: zwei
Normalproben enthielten bei Ankunft 8,11 bozw.
2,80 % Graphit; nachdem aus den Flaschen so oft
Proben genommen waren, dafs nur noch 'jt bezw.
o/s darin war, war der Graphitgehalt auf 2,12 bezw.
2,16 % heruntergegangen.

Regeneration alter Kupferldsungen
fir Kohlenstoffbestimmungen. Verf. be-
nutzt zur Kohlenstoffbestimmung Kaliumkupfer-
chlorid. Um gebrauchte Ldsungen davon wieder
gebrauchsfdhig zu machen, versetzt er 400 cc alter
Loésung mit 40 eo starker Salzsédure und 7 g Kalium-
chlorat, kocht 5 bis 10 Minuten und filtrirt nach
dem Abkuhlen durch Asbest. Der geringe Ge-
halt an freiem Chlor ist nicht weiter schadlich.
Nach 5- bis 6 maliger Regeneration enth&lt die
Loésung so viel Salze, dafs man sie wegschitten
mufs.

Manganbestimmung in Eison und
Stahl. Die Permanganatldsung enthdlt 8,90 g
in 2 Liter, 1ec+=0,0010g Mangan. Bei Gufseisen
Ubergiefst man 1g Spéne mit 20 cc Salpeterséure
(1,18), bei Stahl mit 15 eo (1,2), erhitzt, kocht ziem-
lich weit ein, kihlt ab, verdinnt, spllt in eine
400 cc fassende Mefsfiasche, setztZinkoxyd-Emulsion

I hinzu, schuttelt, lafst absetzen und filtrirt 200 cc
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ab. Die Lo6sung wird nach dem Aufkochen wie
Ublich titrirt. Die abgelcsenen cc X 0,2 geben
direct Procente. Verf. stellt seine Permanganat-
I6sung auf einen Stahl ein, dessen Mangangehalt
gewichtsanalytisch bestimmt war. Ein geringer
Zinkiborschufs verbessert die Schéarfe der End-
roaction. Um JUbertitrirte Proben nicht verloren
gehen zu lassen, empfiehlt der Verf. das Verfahren
von Dubois und Mixer. Man dampft 15 cc
der Permanganatlésung auf 3 bis 4 cc ein, setzt
einige Tropfen Salzsdure zu, kocht, vertreibt das
Chlor, noutralisirt mit Zinkoxyd und verdinnt
auf 10 cc. 1 cc dieser Manganchloridldsung ==1 cc
Permanganat. Man setzt also zur uUbertitrirten
Probe diese Ldsung und titrirt fertig. Verf. em-
pfiehlt, sich einen gréfseren Vorrath dieser Losung
horzustollen, indem man 2,955 g Permanganat in
50 cc Wasser 16st, wie oben behandelt und auf
1 Liter auffullt.

Drehbares Glihgestell.

Im Gegensatz zu anderen Gliuhgsstellen, bei
denen die Brenner in einer Geraden liegen, sind
bei der durch die Abbildung veranschaulichten
Neuerung, auf welche F. Pilz in einer ,Mitteilung
der k. k. landwirtschaftlich-chemischen Versuchs-
station in Wien*“ aufmerksam macht, die Flammen

Der eisenverstarkte Beton.
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I im Kreise angeordnet. Das Gestell selbst besteht
dementsprechend aus einem, um eine feststehende
Achse drehbaren Kranz von 5 oder 6 Eisenringen,
deren jeder ein Tondreieck zur Aufnahme eines

] Platintiegels tragt. Der Zweck der Neuerung ist

Drehbares Glihgestell.

der, das Weitersetzen der Tiegel von 'der ersten
Flamme bis zur letzten, der eigentlichen Gluh-
flammo, sich zu ersparen. Eine einfache Sperr-
vorrichtung, bestehend aus einem federnden Stift
A und Nuten B (vergl. die Abbildung), dient dazu,
den Drehkranz in den einzelnon Stellungen fest-
zustellen.

Der eisenyerstarkte Beton.

Von W. Linse

in Aachen.

(Fortsetzung von S. 130.)

Nachdem bisher die bemerkenswertesten
Bauweisen in Eisenbeton beschrieben worden
sind, soll die jetzt folgende Beschreibung aus-
gefihrter Anlagen den Zweck verfolgen, zu
zeigen, was sich bei dem heutigen Stande der
Eisenbeton-Technik schon alles ansfuhren I&fst
und tatséchlich ausgefuhrt wird. Als Beispiele
sind flur die Hochbau-Konstruktionen vorzugs-
weise Ausfilhrungen nach dem System Henne-
bique aus verschiedenen Griinden gewé&hlt worden.
Zunéchst ist dieses System dasjenige, welches
auf diesem Gebiete eine vielseitige Anwendung
zulédfst, infolgedessen eine grofse Verbreitung
gefunden hat und auch noch auf l&dngere Zeit
fur die weitere Entwicklung der Eisenbeton-
Konstruktionen imHochbau vorbildlich sein durfte.

Die einschldgige Literatur hat sich daher,
abgesehen von einigen Abhandlungen, welche die
Bauweise Monier und die statische Berechnung

(Nachdruck verboten.)

von Eisenbeton-Konstruktionen betreffen, haupt-
sachlich mit dem System Hennebique befafst.
Aufser einigen in der ,Schweizerischen Bau-
zeitung® und in der ,Zeitschrift des Oster-
reichischen Ingenieur- und Architekten-Vereins*
enthaltenen bemerkenswerten Verdffentlichungen
ist in deutschen Zeitschriften wenig tber die Aus-
fuhrungen nach dem System llennebique bekannt
geworden. Die auslédndische Literatur bringt
schon mehr; die Abbildungen zu den nachstehend
beschriebenen Konstruktionen sind teils einer in
der Zeitschrift ,Annales des Traveaux Publics de
Belgique“ enthaltenen gréfseren Verdffentlichung
von Ingenieur Christophe, teils der von Henne-
bique herausgegebenen Zeitschrift ,Le Béton
armé“ entnommen. Aus der grofsen Anzahl der
hierdurch bekannt gewordenen Ausfiihrungen sollen
jedoch nur einige ausgewahlte Beispiele gebracht
werden, um einen Uberblick (iber die vielseitige
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Anwendungsféhigkeit der Bauweise Hennebique
zugeben. Bei der Beschreibung der Ausfiihrungen
auf dem Gebiete des Ingenieurwesens werden
den Ausfiihrungen nach Hennebique auch solche
nach anderen Systemen zugefugt werden.

Rund-Ei,<tn 18E

Bigel 20»ifr.
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Abbildung 27.

Anwendungen des Eisenbetons auf
Hochbau-Konstruktionen.

Den Typus einer einfachen, oben und unten
ebenen Deckenplatte nach dem System Henne-
bique, wie dieselben in vielen tausend Quadrat-
metern zur Herstellung von Zwischendecken bei
Hochbauten zur Verwendung kommen, zeigen
die bei der Beschreibung des Systems bereits
gegebenen Abbildungen 12 und 18, welche der
imJahre 1897 erfolgten Ausfuhrung eines Bank-
gebdudes zu Basel entnommen sind. Die Spann-
weite der dargestellten Deckenplatte betrégt
4,70 m bei 16 cm Deckenstarke; uUber diese
Spannweite und Stirke geht Hennebique unter
Zugrundelegung dieser Konstruktion nicht gern
hinaus. Die Rundeisenstangen aa und bb sind
18 mm, die Bigel cc haben Abmessungen von
1'/2-20.260 mm, die Eisenarmierung wiegt
19 kg f. d. gm.

Bei ziemlich quadratischen R&umen, welche
grofsere Abmessungen als 5 m haben, ist die
Herstellung einer oben und unten ebenen Decken-
platte dadurch mdglich, dafs die Rundeisen-
Armierung in sich kreuzenden Lagen angeordnet
wird; die Bugel umfassen dann die Kreuzungs-
stellen.  Abbildung 27 veranschaulicht einen

Der eisenverstarkte Beton.
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Teil einer solchen Ausfuhrung in dem bereits
genannten Bankgebdude fir einen Raum von
7,40 m Lé&nge und 6 m Breite. Die hergestellto
Deckenplatte hat eine Auflagerung auf vier
Waiénden, wodurch eine grofse Stabilitdt erzielt
wird. Alle Details gehen aus
der Abbildung hervor, die
Eiseneinlage wiegt 21 kg f. d.
gm. Es ist klar, dafs die ge-
wéhlte Anordnung mit den sich
kreuzenden Stangen vielfach
variabel ist, und dafs die ge-
zeichnete Anordnung nicht als
Typus angesehen werden kann;
so lafst sich z. B. die Zahl
der Bugel leicht dadurch ver-
doppeln, dafs man jede Kreu-
zungsstelle damit versieht, wo-
durch namentlich in der N&he
der Auflager ein guter Wider-
stand gegen die dort auf-
tretenden Scherkréafte geschaf-
fen wirde.

Die Anwendung des Rippen-
platten-Systems erfolgt mitVor-
teil bei der Herstellung von
Decken uber gréfseren Raumen.

i . Die zu iiberspannenden Rdume

flia.|—m werden in gleiche oder doch
symme.trisch liegende Flachen

durch Rippen geteilt und da-

durch eine architektonische Ge-

staltung der Deckenfelder er-

maoglicht; in der Unteransicht machen diese Her-
stellungen den .Eindruck von Holzbalkendecken.
Als Beispiel einer solchen Ausfuhrung ist in Ab-
bildung 28 eine im Justizgebdude zu Verviers
im Jahre 1896 ausgefiihrte Decke von 13,60 m
Ladnge und 4.40 m Spannweite gewahlt; die

@ 1
4r 0°?

« f

ii..
3

Deckenlédnge ist in neun Felder von 1,42 m Weite
eingeteilt. Die Plattenstdrke betrdgt 8 cm, die
Balkenstarke ohne Platte 18 cm bei 9 ein Breite;
die Abbild. 29 u. 29 a geben die Details der Aus-
flihrung. Aus letzterer Darstellung ist die charak-
teristische Anordnung der Bilgel, deren Entfer-
nung vom Auflager zur Mitte abnimmt, ersichtlich.

Die Abbildungen 30 zeigen einige neuere
Ausfiihrungen von Decken mit Verstdrkungs-
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rippen, in der Unteransicht wie Balkendecken
aussehend, welche im Jahre 1900 fir einen

Kasernenbau in ElbodUf in Frankreich ausgefihrt

Abbildung 29.

wurden. Aus den Abbildungen sind verschiedene
Typen der Decke ersichtlich, welche alle je
nach Art der Benutzung zur Ausfihrung gelangt

Abbildung 30.
sind. Der Preis dieser Ausfiihrungen stellte
sich hoher als Holzbalkendecken und billiger

als Decken unter Verwendung von T-Trdgern;

Der eisenverstarkte Beton.
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an und zerlegt die gesamte Deckenfldche in ein-
zelne Felder; es entstehen dadurch Hauptrippen,
Nebenrippenjund zwischen beiden ebene Deeken-

Abbildung 29a

felder. Die in dieser Weise durch genanntes
Rippensystem unterstiitzten Deckenplatten machen
in der unteren Ansicht ebenfalls den Eindruck
von Holzbalkendecken mit Unterzigen. Als
Beispiel einer derartigen Ausfuhrung ist die in
Abbildung 31 im Grundrifs dargestellte Decke,
welche im Justizgebdude zu Verviers (ber einem
Sitzungssaal von 15,24 in L&nge und 8,90 m

Abbildung 31

Breite ausgefihrt wurde, gewéhlt. Die Decken-
platte hat eine Starke von nur 8 cm; die Eisen-
armierung der Hauptrippen (Unterziige) sowie
der auf diesen aufliegenden kleineren Rippen
(Deckenbalken) geht aus der Abbildung 32 hervor,
auch sind die Abmessungen der Rippen ersicht-
lich. Diese Decke w'urde fur eine zuféllige
Belastung von 500 kg f. d. Quadratmeter berechnet.

Eine bemerkenswerte Decke mit parallel
liegenden Verstdrkungsrippen ist bei der Er-

Abbildung 32.

seitens der franzdsischen Militarbehérde wurden
nach Fertigstellung Probebelastungen mit diesen
Decken angestellt, welche sehr ginstige Resul-
tate lieferten.

Bei Rd&umen von gréfseren Abmessungen ordnet
Hennebique sich kreuzende Verstarkungsrippen

richtung des bereits erwéhnten ,Grand Palais
des Beaux Arts* zu Paris zur Ausfilhrung
gekommen und zwar bei den Hallenrdmnen, welche
den grofsen Lichtliof umgeben. Die eigentliche
Halle hat eine Lichtweite von 9,7S m, die Decke
selbst ist jedoch ber die Hallenwand in den
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Lichthof hinein verldngert und bildet dort eine
rings um denselben herum laufende Galerie von
3,40 m Breite; Die Verstarkungsrippen von
rechteckigem Querschnitt liegen in Abstdnden
von 2,85 m, die in den Lichtliéf ragende Ver-
langerung ist konsolartig; zwischen diesen Balken
liegt die ebene Deckenplatte von 14 cm Starke.
Abbildung 33 stellt einen Teil des Grundrisses
des Geb&udes mit eingetragener Rippenteilung
der Decke dar. Die Abbildungen 34 und 35
zeigen die Details dieser Ausfiihrung im L&ngcn-
und Querschnitt. Die Decke wurde fur eine

Abbildung 33.

zufdllige Belastung von 500 kg f. d. Quadrat-
meter berechnet und nach der Ausflihrung einer
mehrfachen Probebelastung unterworfen, welche
sehr gunstige Resultate hinsichtlich der bleibenden
Durchbiegung goliefert hat; dieselbe schwankte
zwischen 0,5 und 0,7 mm bei einer Belastung
von 1000 kg f. d. Quadratmeter.;jBemerkenswert
bei dieser Ausfiihrung ist die Einfligung weiterer
Rundeisen an der Stelle, wo die Platte dber
die innere Stlitzmauer hiniber geht; diese Rund-
eisenstangen haben an dieser Stelle den Zweck,
die daselbst durch die negativen Biegungsmomente
erzeugten Spannungen aufzunehmen. Aus der
Abbildung 34 ist auch die verschiedene Ver-
teilung der Biligel, welche am Auflager wegen
der dort auftretenden Transversalkréfte in kurzen

411.33
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Abstdnden liegen und welche zur Mitte hin
grofser werden, ersichtlich. Fur die Ausfiuhrung
ist der Preis bestimmend gewesen; derselbe
betrug flr das Quadratmeter fertige Ausfiihrung
etwa 25 Fr. und war nach vorliegenden Berichten

Abbildung 36.

Per eisenverstarkte Beton.
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billiger als eine Deckenkonstruktion unter Ver-
wendung von genieteten Trdgern, welche bei der
grofsen Spannung erforderlich waren. Auf die
Preisdifferenz durften die hohen Eisenpreise des
Jahres 1899 einen entscheidenden Einflufs aus-
gelbt haben. Die in Rede stehende Ausfiihrung
kann wegen der grofsen Deckenspannung immer-
hin als eines der bemerkenswertesten Beispiele
einer Decke in armiertem Beton angesehen werden.

Bei der Ausfilhrung des Petit Palais des
Beaux Arts zu Paris ist eine interessante Aus-
fihrung einer Rippen-Deckenplatte (ber einem
sechseckigen unregelméfsigen Raume von etwa
11 in kleinster und 13 m grofster Abmessung
zur Ausfiihrung gekommen.  Abbildung 36 stellt
den Grundrifs dieses Raumes mit eingetragener
Lage der Verstarkungsrippen und der sich
kreuzenden Lage der armierenden Rundeisen-
stangen der Deckenplatte dar. Die Abbildungen 37
veranschaulichen die einzelnen Details der Decke,
genommen nach den im Grundrifs eingetragenen
Schnittlinien AB und CD. Wie aus denselben
ersichtlich, liegen die Verstarkungsrippen mit

Schnitt CD (linker Teil).

Schnitt AB (linker Teil).

Scbnllt A B (rechter Teil).

Abbildung 37.
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ihrerUnterilache ineiner Ebene, so auch die
unterenZugstangen, welche daher an den Kreu-
zungsstellen tibereinander gebogen werden mufsten.
Trotz der anscheinend in der Decke vorhandenen
grofsen Monge von Eisenmaterial soll sich der
Preis der Ausfuhrung doch noch billiger als jede
andere Ausflihrung ge-
stellt haben. Auffal-
lend ist die geringe
Starke der Decken-
platte, welche nur
12 cm bei einer durch-
schnittlichen  Spann-
weite der Platte von

4°20 m bctl';18fc= es
konnte dlese geringe
Starke jedoch nur durch die Anordnung einer
sich kreuzenden Rundeiseneinlage erzielt werden.
Die vorstehende Decke wurde fur eine zuféllige
Belastung von 700 kg f. d. Quadratmeter berechnet.

Abbildung 38.
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dere Putzdecken angeordnet, so dafs zwischen
beiden ein hohler Raum bleibt. Der so gebildete
Luftraum d&mpft den Schall bedentend, eignet
sich auch eventuell fur die unsichtbare Unter-
bringung von Luftkandlen, Rohrleitungen und
dergleichen. Auch Hennebique hat fir den in
Rede stehenden Zweck eine besondere Anordnung
getroffen, welche der Ausfiihrung eines Kinder-
asyls zu Paris entnommen ist. Abbildung 38
stellt die Anordnung der Decke mit den Trage-
balken im Grundrifs, Abbildung 39 den Lé&ngen-
schnitt dar; aus Abbildung 39a ist die Detail-
konstruktion ersichtlich.

Diese Dcckenkonstrnktion wird nicht ganzlich
an Ort und Stelle hergestellt, sondern nur die
Verstarknngsrippen. Die obere tragende Decken-
platte wird aus einzelnen vorher gefertigten
Tafeln von etwa 50 cm Breite hergestellt und
wie gewdhnliche Bohlen auf die Verstarkungs-
rippen gelegt. Die untere Deckenplatte wird in

Abbildung 39.

Abbildung 39 a.

In vielen Fallen sind Decken mit nach unten
vortretenden sichtbaren Konstruktionsteilen nicht
beliebt, und werden aus architektonischen Griinden
mit ebener Ausfuhrung verlangt. Zudem sind
Decken mit dinner Deckenplatte, gleich-
glltig ob dieselben zwischen T-Tragern
nach irgend einem System oder zwischen
Verstarkungsrippen hergestellt worden
sind, wegen ihrer Hellhorigkeit unprak-
tisch und daher fir gewisse Arten von
Gebduden, z. B. Verwaltungsgeb&ude,
Hospitéler, Schulen, Hotels, bessere
Wohnhduser und dergl., wo eine Schall-
Ubertragung von einem Geschofs zum
&ndern vollstdndig vermieden werden
soll, nicht brauchbar. Die Schalldurch-
lassigkeit kann zwar durch Einschub |
einer praparierten Korkplattenlage zwi-
schen der Deckenplatte und dem Fufs-
boden (Linoleum, Holzfufsboden, Estrich u. s. w.)
geddmpft werden. Diese Schallisolierung genigt
jedoch meist nicht, und werden héufig unter
der eigentlichen tragenden Decke noch beson-

grofseren Stiicken ebenfalls vorher gefertigt und
erfolgt die Verbindung derselben mit den Trage-
rippen in der Weise, dafs ein Teil der Eisen-
armierung der Platten um ein gewisses Stick
aus letzteren vorragt, in den Beton der Rippe
eingestampft und mit der Eisenarmierung letzterer
in geeignete Verbindung gebracht wird. Nach
einem in neuester Zeit zum Patent angemeldeten
Verfahren vereinfacht Hennebique die Herstellung
dadurch, dafs die unteren und oberen Platten
j der Form der Tragerippe entsprechende Rand-
j leisten erhalten, so dafs sich bei einer Zu-
I sammenstellung der Platten die Hohlform der
Tragerippe bildet.

Abbildung 40.

Die Schwierigkeiten, welche Ausfiihrungen

von Eisenbeton-Konstruktionen bei der Herstellung

i von Decken auf der Baustelle durch die Rustungen
| verursachen, haben den Gedanken aufkommen
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lassen, die Tragebalken und Deckenplatten von
ebenen Decken vorher herzustellen und beide
Teile nachher im Bau genau wie die Arbeiten
des Zimmei'manns zu verlegen. Cottancin
hat bereits nach diesem System Deckenbalken
mit doppeltem Wulst konstruiert, welche in
Frankreich und dessen Kolonien vielfach An-
wendung finden. Zwischen diesen Deckenbalken
werden daun die ebenfalls vorher hergestellten
Deckenplatten zur Erleichterung der Bauarbeiten
zuerst auf den oberen Wulst verlegt und dann
nach Fertigstellung des Baues auf den unteren
Flantsch gesenkt.

In der Schweiz ist neuerdings das System
Siegwart aufgetaucht, welches den gleichen
Zweck verfolgt und aus hohlen Deckenbalken
besteht, welche jo nach Spannweite 0,12 bis
0,20 m hoch hergestellt und in eine Decken-

Der eisenverstarkle Beton.
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die Anordnung derselben in Verbindung mit den
Deckenbalken ist aus den Abbildungen 41 und 42
ersichtlich. In der Schweiz ist das System
Siegwart bei privaten und offentlichen Bauten
bereits mehrfach zur Anwendung gekommen.
Der gewdlbartigen Ausfuhrungen nach dem
System Hennebique wurde bereits bei der Be-
schreibung dieser Bauweise gedacht und wird
nochmals auf die Abbildung 24 verwiesen. Auf-
fallend bei diesen gewdlbartigen Uberdeckungen
sind die geringen Starken im Scheitel, selbst
bei ganz flachen Gewdlben mit geringer Pfeil-
hohe. Die Spannweite der bereits beschriebenen
Ausfihrung im ,Petit Palais des beaux Arts“
betrdgt 5,45 m bei einer H6he von 0,22 m und
einer Scheitelstarke von 0,08 m, Stérken, welche
sich in dieser geringen Abmessung in Stein
Gberhaupt nicht herstellen lassen. Diese Aus-

Abbildung 41.

Abbildung 42.

platte durch Nebeneinanderfiigen vereint werden
(Abbildung 40). Die Eisenarmierung dieser
Balken besteht aus mehreren Rundeisen, welche
in der Seitenwandung liegen; ein Teil dieser
Eisen liegt wagerecht, der andere Teil verlauft
zum Auflager zu steigend, ahnlich wie die Balken-
armierung nach System Hennebique. — Nach dem
Verlegen werden die hohlen Enden dieser Balken
auf eine gewisse L&nge mit Zementmortel ge-
schlossen, um dieselben fir die an der Ein-
spannungsstelje auftretenden Kréfte widerstands-
féhig zu machen. Jedenfalls sind die in dieser
Weise hergestellten Balken sehr schwer, auch
der Transport und das Aufbringen derselben
dirfte mit Schwierigkeiten verbunden sein. Die
Erfahrung wird zeigen, ob solche Konstruktionen
eine Zukunft haben und ob dieselben imstande
sind, die viel handlicheren und leichter trans-
portablen T-Trdger zu verdrdngen. Fir grofsere
Spannweiten hat Siegwart Unterziige konstruiert,
welche ebenfalls vorher horgestellt werden sollen;

fihrungsweise in Eisenbeton ist daher fir gewdlb-
artige Uberdeckungen wegen des erzielten
geringen Eigengewichts sehr beliebt und kommt
daher neuerdings bei Hochbauten vielfach zur
Ausflhrung.

Als Beispiel einer Stutzenkonstruktion ist
eine bei der Ausfilhrung des bereits erwdhnten
Bankgebdudes zu Basel getroffene Anordnung
gewéhlt (Abbildung 43); es ist eine quadratische
Stutzenform, welche aus funf Rundeisen* besteht,
von welchen die vier in den Ecken liegenden
durch tbergelegte Flacheisen gegen Ausknickung
gesichert werden. Diese durch ein Gescliofs
reichende Stitze nimmt an dem Endpunkt die
rippenférmige Deckenplatte sowie die direkt
daruber stehende runde Stitze des néchsten
Geschosses auf, welche an dem Endpunkt wiederum
die Stutze eines weiteren Geschosses aufnimmt

* Der Durelimesser dieser Rundeisen (d) ist bei
Abbildung 43 und ff. unter der betr. Figur angegeben.
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(Abbildung 44). Aus Abbildung 45 ist die Art
der Verbindung der Deckenplatte mit der unteren
quadratischen Stiitze, sowie die Aufpfropfung der
runden Stiitze des néchsten Geschosses ersichtlich.
Die von Hennebique erfundene eigentimliche

d = 47 min.
Abbildung 43.

Stutzenkonstruktion, gekennzeichnet durch Rund-
eisen, welche parallel zur Stutzenachse in einen
Betonkdrper eingebettet werden und deren Aus-
knickung durch Ubergelegte Flacheisen gesichert
wird, 1&fst eine beliebige Querschnittsform zu.
Die Abbildungen 46 stellen verschiedene Quer-
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schnitte dar, welche bei der Erweiterung des

Warenhauses ,,Bon marché“ zu Paris zur Aus-

fihrung gekommen sind. Wie die Abbildungen

zeigen, ist die Anzahl der zur Anwendung

gekommenen Rundeisen und deren Querschnitt

sehr verschieden; dieselben sind ab-

hangig von der Grofse der Belastung

und werden die erforderlichen Quer-

schnittsflachen selbstredend rechnerisch
ermittelt.

Die Uberdeckung von grofseren

R&umen, z. B. Fabrik- und Lagerrdumen,

o JLL.—

Abbildung 45.

erfolgt nach der Bauweise Hennebique
in der Weise, dafs der Raum durch
Stiitzen in Felder von quadratischer
oder rechteckiger Form zerlegt wird;
Uber die Stitzen wird dann ein System
von Hauptrippen gestreckt, welche die
Nebenrippen aufnehmen, und beide ge-
meinschaftlich tragen die Deckenplatte.
Ein in dieser Weise Uberdeckter Raum
macht in der Form ganz den Eindruck
einer aus Holz hergestellten Balkendecke mit
stiitzenden Pfosten. Zur Erzielung eines gefélli-
geren Aussehens werden die Kanten der Beton-
kérper &hnlich wie bei einer Holzkonstruktion
noch abgefast. In Abbildung 47 ist ein Teil des
Grundrisses eines zur Ausfuhrung gekommenen
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Fabrikgebdudes dargestellt. Die Stitze und deren
Verbindung mit der Rippe und Decke ist aus
Abbildung 48 und 49 ersichtlich. Auf die
strebenférmige Verbindung der Stutze mit der
Hauptrippe wird besonders hingewiesen; es ist

Abbildung 46.

dies die einzige Versteifung, welche Hennebique
bei solchen Ausfiihrungen anwendet.

Die perspektivische Darstellung (Abbild. 50)
stellt einen Teil eines in vorhin beschriebener
Weise Uberdeckten Raumes dar; in der Abbildung
ist die Eisenarmierung stellenweise freiliegend

gezeichnet, und durfte diese

—p--—--- 1 f] Darstellung das Wesen der
=* NTTr=ifr Bauweise Hennebique im
_ * allgemeinen und auf die

g Uberdeckung von Ré&umen

mittels unterstiitzter Rippen-
decken angewandt in ein-
fachster Weise erlgutern.
Soll der Druck von stark
belasteten Stutzen ohne An-
wendung von abgetreppten
Fundamenten, welche oft eine grofse Hohe erfor-
dern, direkt auf tragfahigen Boden Ubertragen wer-
den, so wéhlt Hennebique hierzu die in Abbild. 51
und 52 dargestellte Anordnung, welche scheinbar
der amerikanischen Tragerrost-Fundierung nach-
gebildet ist. Dieses System besteht bekanntlich

Abbildung 47.
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darin, dafs rechtwinklig sich kreuzende Tréger
staffelforraig aufeinander gelegt und in Beton ein-
gebettet werden. Der so gebildete Kdrper erhdlt
in der unteren Flache einen Querschnitt, welcher
der zuldssigen Pressung des Baugrundes, und
dessen oberer Querschnitt der Druckibertragung
der Stltze entspricht. Die amerikanische Me-
thode ist jedenfalls der Hennebiquesclien An-
ordnung vorzuziehen, wenn es sich um die
Ubertragung grofserer Druckkrafte handelt. Ein

Abbildung 48. Abbildung 49.

Betonkdrper, bei welchem die Eisenarmierung
aus einer Reihe dicht, aneinander gefligter T-Eisen
besteht, ist sehr starr, erfdhrt bei der Belastung
jedenfalls eine geringere Biegung und leistet so
eine bessere Gewdéhr fiir eino gleichméfsige Druck-
Ubertragung.

Bereits bei der Beschreibung der Decken
wurden konsolartige Auskragungen mittels des
armierten Betons erwahnt; auch fir starker be-
lastete Auskragungen, z. B. Erkerausbauten,
eignet sich diese Bauweise und wird in vielen
Féallen angewandt. Als Beispiel ist die Aus-
fihrung eines Erkers in dem bereits erwéhnten
Bankhause zu Basel in Abbildung 53 dargestellt,
Abbildung 54 zeigt das Detail der Eisenarmierung
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der tragenden Konsole; die Ausfuhrung des
Erkers selbst erfolgte in Hausteinen. Die Eisen-
armierung der tragenden Konsole wurde aufserdem
noch in geeignete Verbindung mit der bereits
beschriebenen Stutzenkonstruktion gebracht.
Zur Ausfiuhrung von Massivtreppen wird die
Bauweise'Hennebique vielfach angewandt; die
Detailkonstruktionen sind ziemlich genau die-
selben, wie bei den ebenen Deckenplatten mit
Verstitrkungsrippen. Abbildung 55, 56 und 56a
stellen die Schnitte durch eine geradlilufige, frei-
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geschwungenen Treppeuaulage ist in Abbildung 59
eine im ,,Petit Palais des beaux Arts“ in Paris
ausgefiihrte freitragende Treppe vor Aufbringung
der Marmorstufen dargestellt.

Die Ausfuhrungen von Dachkonstruktionen
verdienen an dieser Stelle ebenfalls erwahnt zu
werden. Flache Dacher mitganz geringer Neigung,
wie man dieselben fur Holzzementdacher her-
stellt, werden genau wie ebene Deckenplatten
mit oder ohne Verstdrkungsrippen behandelt;
aber auch fir steile Dachformen hat Hennebique

Abbildung 50.

tragende Treppe dar; die Abbildungen 57 und
58 zeigen das Schema der Armierung einer
teils geraden, teils geschwungenen Treppe. Zur
Ausfiuhrung der tragenden Konstruktionen von
Treppenanlagen beliebiger Form, welche als
Massivtreppen erscheinen sollen, eignet sich der
Eisenbeton deshalb sehr gut, weil die Form-
gebung der Treppe im Bau selbst erfolgen kann
und eine Verbindung der Eisenarmierung mit
den umgebenden Wanden, anschliefsenden Decken
u. s. w. leicht zu bewerkstelligen ist, wenn samt-
liche Teile zu gleicher Zeit ausgefiihrt werden;
diese innige Verbindung l&fst sich bei Haustein-
treppen nicht so leicht bewerkstelligen. Als Bei-
spiel der originellen Gestaltungsfahigkeit einer

sein System vielfach zur Anwendung gebracht.
Er ersetzt das Holz oder das Eisen der ublichen

Dachkonstruktion durch Teile aus armiertem
Beton; auf so hergestellte Binder wird dann
die eigentliche Dachflache genau nach dem

System der Deckenplatte mit oder ohne Ver-
starkungsrippen aufgebracht. Die Abbildungen 60
und 61 stellen einen Teil des uUber dem Mittel-
bau des Justizgebdudes zu Verviers ausgefiihrten
Daches dar, das anndhernd die Form einer ab-
gestumpften vierseitigen Pyramide hat. Die
Eckpunkte der oberen Plattform werden durch
vier Stutzen unterstitzt, welche bis zu den
Unterzliigen der Decke des darunter liegenden
Geschosses reichen. Zwischen der oberen Platt-
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form und vorgenannter Decke ist noch eine
Zwischendecke in Verbindung mit diesen Stitzen
eingeschaltet, um dadurch den verhaltnismafsig
hohen Speicherraum in zwei getrennte nutz-
bare Geschosse zu zerlegen.
Aufser diesen vier Stltzen ist
der iberbauteRaum vollstén-
dig frei von Konstruktions-
teilen. Abbildung 62 stellt
die zur Ausfuhrung gekom-
menen  armierten Beton-
konstruktionenim Detail dar.

Abbildung 51. Abbildung 52.

Die eigentliche Dachhaut in armiertem Beton,
welche die sonst Ubliche Holzschalung ersetzt,
hat in dem vorliegenden Fall eine "Starke von
8 cm und ist zur Erzielung eines geringen Eigen-

Abbildung 54.

gewichts aus feinem Schlackenbeton hergestellt.
Diese Ausfliihrungsweise ist insofern bedenklich,
als der Schlackenbeton erfahfungsméfsig das
Rosten des Eisens beschleunigt und dadurch die
gesamte Konstruktion in Frage gestellt werden
kénnte. Die eigentliche Dachdeckung, aus
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Schiefern bestehend, ist direkt auf dem Beton
mittels Schieferndgeln befestigt; die N&gel haften

sehr gut. Die Ausfuhrung solcher Dachkonstruk-
tionen erfordert sehr komplizierte Ristungen
r_ 4.0(L . 1
mm - -=e M
Abbildung 53.

und der Preis eines solchen. Eisenbetondaches
wird in der Regel mindestens der gleiche sein,
wie eineAusfihrung im Eisen. Die Vorteile,
welche eine Ausfiihrung in Eisenbeton bietet,
bestehen in der besseren
Ausnutzung dos Raumes
und  Erreichung einer
grofsoren Feuersicherheit.
Dio Ausfiihrung des Feuer-
schutzes von Dachkou-
struktionen in Eisen na-
mentlich bei steilen Dach-

Abbildung 55.

durfte zu kom-
pliziert und kostspielig
werden und sind solche
Anlagen, soviel bekannt,
bis jetzt noch nicht zur
Ausfiihrung gekommen.
Abbildung 63 zeigt die
Ausfuhrung eines Fabrik-
gebdudes, nachdem die
tragenden Konstruktionen
des Daches fertiggestellt waren, Abbild. 64 stellt
einen mit Sheddach tberspannten Fabrikraum dar.
Auffallend bei den dargestellten Dachkonstruk-
tionen ist das Fehlen der Querverbande; dio Steifig-
keit der Verbindungen wird lediglich durch die kon-
solartigen Ansétze an den Knotenpunkten erzielt.

formen
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Von der Anwendung dos armierten Betons
zur Ausfihrung von Aufsen- und Innenwdnden
bei Hochbauten ist in Frankreich in den letzten
Jahren in den Fé&llen vorteilhafter Gebrauch
gemacht worden, wo es sich um die Bebauung
beschréankter Grundstiicke handelte und wo ein

Abbildung 56.

Verlust an nutzbarer Flache durch die sonst
Ublichen grofsen Mauerstarken vermieden werden
sollte. Eine bemerkenswerte Ausfiihrung dieser
Art ist die Bebauung eines spitzwinkligen Grund-
stickes 'Rue Danton Nr. 1 in Paris. S&mtliche
Konstruktionsteile, Wénde, Treppen u. s. w. sind

Abbildung 57.

ganz in Eisenbeton hergestellt worden mit Aus-
nahme der die Nachbargrundstiicke trennenden
Giebel, bei welchen die Behorde eine von den
Vorschriften abweichende Ausfihrung nicht zu-
lassen wollte. Diese Mauern, in Kalkstein aus-
gefiihrt, haben eine Starke von 0,50 m, wéhrend
die Maximalstdrko der in Eisenbeton hergestellten
und bedeutend starker belasteten sonstigen Wande
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nur 0,20 m betrédgt; es ist dies ein direkter
Verlust au nutzbarem.Boden von 0,30 m Breite,
auf die Giebelldinge von etwa 40 m demnach
ein Verlust an nutzbarer Flache fir die Giebel-
lange allein von 12 gm. Die Hohe des Geb&udes
ist ziemlich betrachtlich; dasselbe enthéalt ein-

Abbildung 56 a.

schliefslich Keller-und Dachgeschofs 11 Geschosse,
erhebt sich 28,72 m uber Strafsen-Oberkante, hat
eine Kollertiefe von 7,18 m, somit eine Gesamt-
héhe von 35,50 m. Aus den Grundrissen und der
perspektivischen Ansicht (Abbild. 64a und 64b)
dirfte der Umfang des Geb&udes ersichtlich sein.

Abbildung 59.

Bei der Ausfihrung von Hochbauten, welche
wegen ihrer Benutzungsart grofse lichtbringende
Offnungen verlangen, hat man den Eisenbeton,
und zwar speziell das System Hennebique (neuer-
dings auch das System Monier-Wayfs), in den
letzten Jahren vielfach angewandt, so z. B. bei
der Errichtung von Spinnereien, W4&schereien
und &hnlichen Fabrikanlagen. Diese Gebdude mit
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ihren grofsen Glasflachen und dazwischen liegen- | begriindet bezeichnet werden, dafs letztere vor
den verlidltnismilfsig schmalen Pfeilern haben ! feuergeschiitzten Eisenkonstruktionen den Vorzug
grofse Ahnlichkeit mit den nach dem Stahl- in feuersicherer Beziehung verdiene. Der Eisen-

rahmensystem errichteten Bauten. Es wird
denselben von den Anhé&ngern der Eisenbeton-
Bauweise eine grofse Feuersicherheit wegen der
geschitzten Lage des zur Verwendung kommen-
den Eisens nachgerihmt; dabei soll die Her-
stellung in Eisenbeton billiger als in feuer-
gesclnitztem Eisen sein. Was die letztere Be-
hauptung anbelangt, so durfte dieselbe bei den
heutigen Eisenpreisen nicht mehr zutreffen; ein
vergleichender Kostenanschlag der einen gegen
die andere Ausfuhrungsweise kann im einzelnen
Falle nur entscheiden, was billiger ist.

Uber die Feuersicherheit der in Eisenbeton
hergestellten Hochbaukonstruktionen liegen wegen
der kurzen Zeit ihres Bestehens nur wenige,
jedoch verhéltnisméfsig glinstige Erfahrungen
vor. Bekanntlich ist bereits bei Fenerversuchen
mit Eisenkonstruktionen.der Eisenbeton als Feuer-
schutzmantel fir eiserne Stiitzen verwendet und
in verschiedenen Bauordnungen als zum Feuer-
schutz geeignet anerkannt worden. Uber die
Resultate dieser in Hamburg nach System Monier
ummantelten Stiitzen wurde in ,,Stahl und Eisen*
Jahrgang 1898 bereits berichtet.

Hennebique hat seine Eisenbeton-Bauweise
bei der Gelegenheit ausgebildet, als er vor die

Schnitte

Abbildung 62.

Aufgabe gestellt wurde, ein maglichst feuersicheres Haus zu
erbauen. Es war dies in der Zeit, als bei verschiedenen Branden
festgestellt wurde, dafs Hochbauten mit ungeschitzter Eisen-
konstruktion und gréfserem brennbaren Inhalt im Falle eines
Brandes plotzlich eiustirzten. Es I&fst sich nicht leugnen,
dafs die in Eisenbeton hergestellten Konstruktionen des Hoch-
baues wegen der geschiitzten Lage des Eisens in feuersicherer
Hinsicht ungeschitzten Eisenkonstruktionen entschieden vorzu-
ziehen sind. Es mufs jedoch die zuweilen auftauchende Be-
hauptung der Anhé&nger der Eisenbeton - Bauweise als un-

Abbildung 60.

Abbildun:
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beton hat zwar schon Gelegenheit gehabt, im
Falle eines Brandes den Beweis seiner guten
Feuerbestdndigkeit zu erbringen; jedoch haben
in Amerika verschiedene nach dem Stahlrahmen-
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j kommen; letzterer wird in der Regel zu gering

sein, dem Drucke zu genlgen, so dafs eine
; Zerstdrung des Betonkdrpers erfolgt und somit
| ein Einsturz des in Frage kommenden Gebdudes

Abbildung 63.

System errichtete Bauten mit ausreichendem
Feuerschutz der Eisenkonstruktionen, namentlich
der Stutzen, ebenfalls ein beraus glinstiges Ver-
halten bei Brdnden gezeigt. Ob eine wirkliche
Feuersicherheit der Stiitzen und
Tréger nach dem System Henne-
bigue vorhanden ist, kdnnte
bezweifelt werden. Liegt doch
gerade bei den Stutzen das
eingebettete Rundeisen ziem-
lich nahe der Oberflache, die
verbindenden Flacheisen treten
sogar noch ndher an diese
Grenzen hinan, so dafs von
einer absolut geschitzten Lage
des eingebetteten Eisens nicht
die Rede sein kann, weil im
Fall eines Brandes noch Ab-
blatterungen und Abplatzungen
des Betons hinzutreten kdnnen,
wie solche bei Versuchen beob-
achtet wurden. Tritt in einem
solchen Falle eine Erwdrmung
des freigelegten Eisens (ber
500° ein, so kann nur noch
die Druckfestigkeit des reinen
Beton-Querschnittes in Betracht

j zu befirchten sein wird.

Die Ansicht ist daher
nicht unberechtigt, dafs stark belastete Eisen-
betonstitzen und Tréger in Geb&uden mit grofsem
brennbaren Inhalt nocheines besonderen Feuer-

Abbildung 64.
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Schutzes bedirfen. Man kann die Annahme
machen, dafs in Eisenbeton hergestellte Decken
mit oder ohne Verstdrkungsrippen wegen der
geschitzten Lage der Eisenarmierung ein besseres
Verhalten im Falle eines Brandes zeigen werden
als Decken, zu welchen ungeschitzte T-Tréger
verwendet wurden; ein besonderer Feuerschutz
der Deckentrédger wird bei den wenigsten Decken-
systemen vorgesehen.

Feuerversuche mit Decken nach dem System
Hennebique wurden verschiedentlich vorgenommen,
entsprachen aber in den seltensten Fallen der
Wi irklichkeit eines Brandfalles,
auch wurden in der Regel nur
geringe Stitzweiten der Ver-
suchsobjekte gewdahlt. Bei den
an verschiedenen Orten mit
solchen Decken vorgenommenen
Brandproben, Erhitzung der-
selben bis zu 1000° und nacli-
heriger Abldschung, haben sich

keine aufsergewdhnlichen
Durchbiegungen gezeigt. Der
dem Feuer ausgesetzt gowesene
Beton zeigte hierbei die bei
friheren Gelegenheiten bereits
festgestellte Eigenschaft, auf
eine Tiefe von etwa 2 bis 3 cm
mirbe zu werden und beim
Anspritzen abzubléttern. Die
Freilegung der Eisenarmierung
erfolgte bei diesen Versuchen
an einigen Stellen der Decken-
platte, wéhrend die Verstér-
kungsrippen ein besseres Ver-
halten zeigten.

Eine gute Feuerprobe be-
stand eine nach der Bauweise
Hennebique hergestellte Decke
bei dem grofsen Brande der
Adler-Fahrradwerke zu Frank-
furt a. M. Das Gebaude war
sechs Stockwerk hoch, alle
Innenkonstruktionen (Decken,

Stltzen u. s. w.) waren aus Eisenbeton; das
Gebdude diente hauptsachlich zu Lagerzwecken.
Am 10. Oktober 1900 entstand ein Schadenfeuer
in einem im vierten Stock gelegenen Raum, in
welchem hauptsdchlich Celluloid - Kettenschutz-
kasten flr Fahrréder lagerten. Es erfolgte eine
heftige Explosion, so dafs die Umfassungsmauern
der oberen Stockwerke zusammensturzten und
zum grofsten Teil auf die intakt gebliebene
Decke im zweiten Stock fielen. Aus dem auf-
getirmten .Schutt schlugen die Flammen empor
und verzehrten die zwischen demselben liegen-
den ziemlich bedeutenden Warenstoffe. Trotz
dus heftigen Feuers und der voraufgegangenen
Erschutterung der Decke durch den Einsturz
und trotz der grofsen Belastung durch die ab-
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gesturzten Massen zeigte die Decke nach er-
folgter Abldschung des sieben Stunden wéhren-
den Brandes ein gutes Verhalten, namentlich
auch hinsichtlich des erfolgten Einsturzes. Eine
auf dem vierten Stock befindliche Stiitze aus
Eisenbeton wurde durch die Gewalt der Explosion
an der Basis abgerissen und fiel senkrecht auf
ein Deckenfeld im zweiten Stock. An der von
dem Stofs getroffenen Stelle l6ste sich der Beton
in geringerem Umfange ab. Eine sonstige Defor-
mation der Decke entstand nicht, auch zeigte
das Deckenfeld selbst sowie die benachbarten

Rippen keine nennenswerten Risse. Gegen Ein-
sturz haben sich Betondecken nach System Henne-
bique schon mehrfach bewahrt.

Beim Bau des Postgebdudes zu Lausanne
stiirzte ein mit einem schweren Granit'stein be-
lasteter Kran auf eine Hennebique-Decke, ohne
Schaden anzurichten. Bei der Pariser Ausstellung
bildete die Decke uber die elektrische Eisenbahn
»Des Monlineaux* gleichzeitig den Fufsboden
fir den Palast der Armee und Marine. Auf
bisher nicht aufgeklarte Weise stiirzten an einem
Tage die Gerlste dieses Baues zusammen und
bildeten eine grofse Belastung fir die Decke.
Man schétzte damals die an einer Stelle von
wenigen Quadratmetern hoch aufgetiirmten Massen
zu 50000 kg. Die Wirkung des Einsturzes
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auf die fertige Uberdeckung war keine nennens-
werte und wurde damals seitens der Direktion
der Ausstellung dem Hrn. Hennebique eine be-
sondere Anerkennung fiir das gute Verhalten
seiner Konstruktion ausgesprochen.

Abbildung 64b.

Bei dem Abbruch der Ausstellungshallen in
Paris wurden ebenfalls Versuche angestellt, um
den Durchschlags-Widerstand und die Schwin-
gungen der nach System Hennebique hergestellten
Zwischendecken bei Stofswirkungen festzustellen.
Die Versuche erfolgten beim Abbruch des ,Palais
de Costumes“ und wurden fur die Fallkérper
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Teile derabgebrochenen Stutzon benutzt und

das Gewicht, sowie die Fallhéhe derselben
allméhlichgesteigert. Die Versuche wurden im
Beisein vonDelegierten einer vom Minister der

offentlichen Arbeiten mittlerweile ernannten Kom-

mission fir die Beurteilung

der Konstruktionen in Beton

armé gemacht. Die Messung

der Durchbiegungen u. s. w.

erfolgte mittels eines von Ra-

but, dem Direktor des Ver-

suchs-Laboratoriums der Ecole

des Ponts et Chaussées kon-

struierten Apparates. Diese

Versuche haben hinsichtlich

der Schwingungen und der

Durchschlagskraft von Henne-

bique-Decken Uberaus glinstige

Resultate geliefert. Eine aus-

flhrliche Beschreibung dieser

Versuche Dbrachte die Zeit-

schrift ,,Beton armé*“Juni 1901.

Uber einen Brand, welcher

ein nach dem System Ran-

some errichtetes Fabrik-

gebdude der Pacific Coast Bo-

rax Company zu Bayonne,

N. Y., betraf, berichtet die

Zeitschrift ,,Eng. Record” vom

12. April 1902. Das Gebdude

war etwa 76 m lang, 61 m

breit und 4 Stock hoch. S&mt-

liche Konstruktionen des Gebé&u-

,des waren in Eisenbeton aus-

gefuhrt, mit Ausnahme des Da-

ches und vieler Trennwande,

Treppen u. s. w., welche aus

Holz bestanden. Der gesamte

Inhalt des Geb&udes wurde ein

Raiub der Flammen, aufserdem

kamen noch zwei schwere Be-

hdlter zum Absturz, welche

einen Teil der Eisenbetontrager

zerstorten. Die Eisenbeton-Kon-

struktionen haben ein sehr gunstiges Verhalten

gezeigt, da das Gebdude nach wenigen Reparaturen

wieder in Benutzung genommen werden konnte.

Die Kosten der Eisenbeton-Konstruktionen be-
trugen bei der Errichtung etwa 100 000 Doll.;

die angerichteten Zerstorungen liefsen sich fir
etwa 1000 Doll, beseitigen. (Fortsetzung folgt.)
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Die Neuregelung- der

Der neue Zolltarif ist Gesetz geworden. Wann
er in Kraft treten wird, ist allerdings noch nicht
bestimmt. Die Vollmacht zur Festsetzung des
Geltungstermins ist dem Bundesrat Ubertragen,
und es scheint so, als wenn der Bundesrat von
dieser Vollmacht erst dann Gebrauch machen
wollte, wenn der Zweck, zu dem hauptsachlich
der neue Zolltarif fertiggestellt ist, die Neu-
regelung der Handelsbeziehungen Deutschlands
zum Auslande, erreicht sein wird. Hier und da
wundert man sich, dafs die deutsche Regierung
mit der Absicht umgdht, mdglichst bald in Ver-
handlungen uber neue Vertrdge mit anderen
Staaten eiuzutreten. Das Gegenteil miifste Auf-
sehen erregen. Denn der Zolltarif ist doch
hauptséchlich in der Absicht geschaffen, eine
bessere Waffe fur den Kampf um die nouen Ver-
trdge zu besitzen; sobald diese Waffe aber vor-
handen ist, mufs die Regierung den Kampf
erdffnen.

Die alten Handelsvertrdge laufen, soweit sie
Tarifvertrdge sind, zunédchst bis Ende 1903.
Sie wirden dann ihre Gultigkeit verlieren, wenn
einer der Kontrahenten Ende 1902 die Kiindi-
gung ausgesprochen hdtte. Jeden Tag nach
Ablauf dieses Termins kann wieder gekundigt
werden, der Vertrag wirde dann immer ein Jahr
von dem Kindigungstage ab noch weiterlaufen.
Die verbiindeten Regierungen wurden auf die
auslandischen Staaten einen Druck dadurch aus-
Uben koénnen, dafs sie die Vertrdge nunmehr
kindigten. Ob dies geschehen wird, ist indessen
nicht gewifs, jedenfalls ist es nicht nétig, um
die anderen Staaten zum Abschlufs von neuen
Vertrdgen mit Deutschland zu veranlassen. Hierzu
reichen zwei Tatsachen aus, einmal der Umstand,
dafs Deutschland der beste Konsument auf dem
Weltmarkt ist, und sodann der, dafs die Gesamt-
heit der auswartigen Staaten ein Interesse daran
hat, dafs nicht der eine oder andere von ihnen
allein mit Deutschland vorteilhafte Abmachungen
trifft. Die gesamten auswaértigen Staaten haben
ein Interesse daran, moglichst gleiche Handels-
beziehungen zu Deutschland zu haben, und dieser
Umstand wirkt an sich schon auf die Bezeugung
von Geneigtheit zum Abschlufs von Vertrdgen hin.

Die bisherigen Vertrdge scheiden sich haupt-
sachlich in zwei Kategorien, die sogenannten
Tarifvertrdge und die MeistbegiinstigungsVertrage.
Fruher war die letzte Kategorie die bevorzugte.
Deutschland hatte damals nur ganz wenig Tarif-
vertrdge, so einen mit Griechenland, der aber
nur wenige Positionen des deutschen Zolltarifs
erméfsigte oder in ihrer Fassung band. Deutsch-
land gestand damit hauptséchlich Griechenland
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Handelsbeziehungen.

Konzessionen fiir die Einfuhr von Sidfriichten
zu. Seit dem Beginn der 90er Jahre des
vorigen Jahrhunderts ist darin eine wesentliche
Anderung vorgenommen, seitdem bilden die Tarif-
vertrdge die wesentlichere Kategorie. Zuerst
wurden anfangs der 90er Jahre solche Vertrége
abgeschlossen mit Osterreich -Ungarn, ltalien,
Belgien und der Schweiz, es folgten dann Ver-
trage mit Rufsland, Rumé&nien und Serbien. In
allen diesen Vertrdgen ist eine grofse Zahl der
Zollpositionen und Zollsétze' des deutschen auto-
nomen Tarifs abge&ndort worden, und alle diese
Anderungen gelten nicht nur fiir die Provenienzen
der eben aufgefiihrten Staaten, die mit Deutsch-
land Tarifvertrdge abgeschlossen haben, sondern
auch fur diejenigen der Meistbeginstigungs-
lander. Denn die Meistbeglnstigungsklausel hat
eben die Bedeutung, dafs alle Konzessionen,
welche Deutschland einem &ndern Staate gemacht
hat, auch gegenuber dritten meistbeglnstigten
Staaten Geltung haben. Naturlich beruht diese
Stellung> Deutschlands zum Auslande auf Gegen-
seitigkeit, . aber die kinftige Behandlung
der Meistbeginstigungslander wird bei einer
Neuregelung der Handelsbeziehungen Deutsch-
lands zum Auslande eine bedeutsame Rolle spielen
missen. Es kommt darauf an, ob die Meist-
begilinstigungslander genau so wie bisher oder
anders behandelt werden sollen. Wenn Deutsch-
land mit einem d&ndern Staate einen Vertrag
abschliefst, in welchem ein besonderer Tarif
enthalten ist, so ist dieser Vertrag immer die
Folge einer besonderen Verstdndigung, die sich
auf die Gewé&hrung von Zollkonzessionen von
beiden Seiten griindet. Bei einem Meistbeginsti-
gungsvertrag aber ist von besonderen Zoll-
konzessionen nicht die Rede; hier tritt eine
allgemeine Konzession in die Erscheinung, ndmlich
die, dafs jeder der Kontrahenten dem d&ndern
alles, was er dritten zugesteht, gleichfalls
gewéhrt. Gewifs wird auch den Staaten, mit
denenTarifvertrdge abgeschlossen werden, manches
gewéhrt, was ihnen nicht direkt konzediert ist;
aber diese Staaten haben doch Deutschland be-
sondere Konzessionen ihrerseits gemacht, und
diese Tatsache wirkt auf die Handelsbeziehungen
Deutschlands zu dem betreffenden Staate immer
anregender als die blofse Meistbegiinstigungs-
klausel. Es ist nun ohne weiteres klar, dafs
bei einem solchen System derjenige Staat im
Vorteil ist, der mit anderen Staaten madglichst
wenig Tarifvertrdge abgeschlossen oder mdglichst
wenig in solchen Vertrdgen konzediert hat. In
diesem Falle gewd&hrt er eben durch die Kon-
zession der Meistbeglinstigung faktisch sehr wenig.
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Deutschland befand sich fruher in einer solchen

Position. Jedoch darf nicht Ubersehen werden,

dafs damals das System der Tarifvertrdge (ber-

haupt nicht stark ausgebildet war. Deutschland

hatte also nicht viel Vorteil vor anderen Staaten.

Sobald das System der Tarifvertrdge in inter-

nationalen Abmachungen mehr bevorzugt wurde,

waren aber diejenigen Staaten, die von ihren

Zdllen in solchen Vertragstarifen wenig oder

gar nichts nachgelassen hatten, durch die Meist-

beglinstigung aufserordentlich bevorzugt. Des-

halb hat sich auch in den letzten 10 Jahren

eine recht starke Abneigung dagegon bemerkbar

gemacht, die Meistbegiinstigung ohne jede be-

sondere Konzession noch weiter zu gewdhren.

Uber die Haltung der verbiindeten Regierungen

in dieser wichtigen Frage hat noch nichts ver-
lautet; man darf aber wohl sicher sein, dafs

auch auf diesem Gebiete das Interesse Deutsch-
lands gewahrt werden soll.

Recht viel wird bei den n&chsten Handels-
vertragsverhandlungen darauf ankommen, wie
die einzelnen in Betracht kommenden
Interessen behandelt werden sollen. Ganz
im Anfang der 90 er Jahre hat man regierungs-
seitig dabei recht viel gesiundigt. Man glaubte
damals vom grinen Tisch aus Uber Deutschlands
Interessen am besten urteilen zu koénnen und
sah erst spdter, dafs dies ein grober Irrtum war.
Man hat sich aber recht schnell davon befreit,
und bei den deutsch-russischen Handelsvertrags-
verhandlungen hat man sich auch direkt auf
Gutachten gestiitzt, welche von den einzelnen
Interessentenvertretungen der Regierung unter-
breitet wurden. Bei anderen weniger wichtigen
Vertragsverhandlungen, wie beispielsweise mit
Japan, hat man dasselbe Verfahren eingeschlagen.
Ja spdterhin wurde sogar ein stdndiger Ausschufs,
der ,Wirtschaftliche Ausschufs fir die Vor-
beratung handelspolitischer Mafsnahmen*, ein-
gesetzt, und es darf als wahrscheinlich angesehen
werden, dafs dieser Ausschufs seinem Namen
entsprechend nunmehr bald in Tatigkeit treten
wird. Nur wenn die Regierung in enger Fihlung
mit den einzelnen Interessentenvertretungen bei
den Verhandlungen bleibt, wird ein Werk zustande
kommen, das mdglichst zum Segen der deutschen
Produktion gereicht. Die Regierung hat sich

ja schon im vorigen Jahre ein umfangreiches
Material aus Interessentenkreisen unterbreiten
lassen. Ob dies aber fur alle Stadien der Ver-

handlungen genlgen wird, ist doch zweifelhaft.
Wer bei den vorbereitenden Arbeiten fir den
deutsch-russischen Handelsvertrag tdtig gewesen
ist, wird sich erinnern, dafs dabei pldtzlich
Fragen auftauchten, an die man friher gar
nicht gedacht hatte. Diese Erscheinung wird
durchaus nicht auf dieUeutsch-russischen Handels-
beziehungen beschrdnkt bleiben, sie wird auch
anderweit Vorkommen, und so ist es denn jeden-
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falls zweckméfsig, wenn man sich beizeiten
darauf vorbereitet. Auch der wirtschaftliche
Ausschufs wird nicht immer imstande sein, jede
der auftauchenden Fragen selbstdndig zu beaut-
worten; man wird doch vielfach wieder auf die
einzelnen Interessentengruppen zurlckgreifen
mussen. Das ist ja aber auch durchaus nicht
mit allzu grofsen Schwierigkeiten verbunden.
Man hat sich bei diesen Tnteressentengruppen
in den letzten 10 Jahren schon sehr daran ge-
wohnt, auf allen mdglichen Gebieten Auskunfte
zu geben, und man wird solche um so lieber
der Regierung ubermitteln, als man davon ja
eine Stadrkung der eigenen Interessen wird er-
warten koénnen.

Nach der ganzen handelspolitischen Lage der
Kulturstaaten ist zu erwarten, dafs man wieder
zu angemessenen, durch Vertrdge geregelten
Handelsbeziehungen gelangen wird; immerhin
ist die Mdglichkeit vorhanden, dafs Deutschland
mit einzelnen Staaten nicht zu Abmachungen
kommt, die dem deutschen Interesse entsprechen,
und es wirde dann ein vertragsloser Zustand
oder, wie man es zu bezeichnen beliebt, ein
Zollkrieg ausbrechen. Es ist sicherlich zu
winschen, dafs ein solcher Krieg maglichst ver-
mieden wird, und es ist auch anzunehmen, dafs
die verblindeten Regierungen eine solche Even-
tualitdt moglichst zu vermeiden suchen werden.
Fir den Fall aber, dafs sie eintritt, sind nun-
mehr im Zolltarifgesetz bessere Waffen geschaffen,
als sie frither vorhanden waren. Der Umstand,
dafs kinftighin von den Provenienzen solcher
Lé&nder, mit denen Deutschland im Zollkrieg
liegt, der doppelte Zollsatz des autonomen Tarifs
erhoben werden kann, fallt dabei weniger ins
Gewicht; er war schon frither vorhanden, nach-
dem man Ende der 70er Jahre sich mit 50°/o
Zuschlag begnugt hatte. Man wird auch in der
Verscharfung, dafs tarifméfsig zollfreie Waren
eines solchen Landes mit einem Zoll in Hohe
bis zur Hélfte des Wertes belegt werden kénnen,
keine allzu bedeutende Neuerung finden, obschon
die Erhéhung des Zolles bisher nur bis zum
Satze von 20 °/o gestattet war. Hd&chst wichtig
aber ist es, dafs kinftighin ausldndische Waren
nach dem Zolltarifgesetz allen Zéllen und Zoll-
abfertigungs - Vorschriften unterworfen werden
kénnen, die im Ursprungslande auf deutsche
Waren Anwendung finden. Der Zusatz ist erst
im Reichstage in das Gesetz hineingekommen;
man weifs, gegen welches Land besonders er
gerichtet ist. Er wird jedenfalls dahin wirken,
dafs im Auslande die Zollschikanen nicht weiter
so im Schwange bleiben werden, wie bisher.
Vielleicht wird auch die neue Bestimmung des
Gesetzes Uber die Mdoglichkeit des Einforderns
von Ursprungszeugnissen in der gleichen Rich-
tung segensreich wirken. Jedoch wird hierbei,
wie Uberhaupt bei den meisten Ausfiihrungen
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der nun geschaffenen gesetzlichen Bestimmungen,
die Haltung des Bundesrats entscheidend sein.

Es ist ja selbstverstdndlich, dafs gerade bei
Handelsvertrags - Verhandlungen der Regierung
ein weit grofseres Mafs von Einilufs Uberlassen
bleiben mufs als dem anderen gesetzgebenden
Faktor, dem Reichstage. Der Bundesrat kann
die Verhéltnisse zu anderen L&ndern weit besser
Uberschauen als der Reichstag, und man wird
zu ihm schon deshalb das Vertrauen hegen
durfen, dafs er auch das Interesse des Heimat-
landes am besten zu wahren wissen wird. Selbst-
verstandlich werden vom Bundesrat nicht Handels-
vertrdge vorlaufig abgeschlossen werden kdnnen,
fir die eine Annahme seitens des Reichstags von
vornherein ausgeschlossen wére. Deshalb wird
der Bundesrat sich auch bemiihen mussen, ver-
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schiedene Fehler, die ganz offensichtlich in dem
neuen deutschen autonomen Zolltarif vorgekom-
men sind, auf dem Wege der Handelsvertrdage
wieder auszumerzen. Man wird aber gerade
hierbei dem Bundesrat Vertrauen entgegenbriugen
kdnnen, da ja die Vertreter der verblindeten
Regierungen auf solche Fehler im Reichstage
aufmerksam zu machen nicht unterlassen haben.
Jedenfalls wird das Jahr 1903 fiir Deutschlands
Beziehungen zum Auslande und flr die deutsche
Produktion wie den deutschen Handel von grofster
Wichtigkeit werden. Man erwartet allgemein
von dem Abschlufs neuer Handelsvertrdge eine
Beseitigung der wirtschaftlichen Depression und
eine Hebung von Handel und Verkehr. Es steht
zu winschen, dafs diese Hoffnung voll in Er-
fallung geht. R. Krause.

Der Etat der Koniglich Preufsisclien Eisenbahnve faltiing
fur das Etatsjahr 1903.

Aus dem Etat fur 1903 teilen wir folgendes mit:

I. Einnahmen.

Vom Staat verwaltete Bahnen :

1. Aus dem Personen- und Gepéckverkehr............
2. Aus,dem Giterverkehr...... Wi
3. FlrUberlassung von Bahnanlagen und fiir Leistungen

ZU GUNSteN D Fitter .
4. Fir Uberlassung von Betriebsmittel
5. Ertrdge aus Verdufserungen...........
6. Verschiedene Einnahmen........ooiiiiiiices

Summe

Anteil Badens an den Betriebsausgaben fir die auf badi-
schem Gebiet belegenen Strecken der Main - Neckar-
Eisenbahn

Anteil an der Brutto-Einnahme der Wilhelmshaven-Olden-
burger B ahn

Anteil an den Ertrdgnissen von Privateisenbahnen,
welchen der Staat beteiligt iSt....ccoivnniiinniiiiiins

Sonstige EiNNahmen ...

bei

Summe

Beitrdge Dritter zu einmaligen und aufserordentlichen
AUSGabeN .o

Summe

Betrag fir das
Ktatsjahr 1903

Jc

Il. Dauernde Ausgaben.

Vom Staat verwaltete Bahnen ...,
Anteil HesSSeNS .

Anteil BadensS ..
Wilhelmshaven-Oldenburger Bahn ...
Zinsen- und Tilgungsbetrdage
Ministerialabteilungen fiir das Eisenbahnwesen
Dispositionsbesoldungen U. S. We...ocooovciiinneiennncseeeiene

389 750 000 390 028 000 — 278000
893 440 000 934 715 000 — 41 275 000
27 817 000 20 925 400 + 891 600
14 795 000 16 737 100 — 1942 100
30 534 000 27222 000 -f 3312000
I1G 519 000 16 414 400 + 104600
1372 855 000 J 412 041 900 - 39 186 900
1805 000 559 017 + 1345983
693 118 713 967 — 20 849
200 809 196 855 + 3954

450 000 450 000
1376 003 927 1413 961 739 — 37 957 812
3811500 2 366 000 + 1445500
1379 815 427 1416 327 739 — 36 512 312
875 769 500 867 304 500 + 8465000
10 430 000 10512 691 - 82 691
2725000 50 786 + 2674214
59 600 49 000 + 10 600

3 153 000 3 153 000
1831778 1760 552 -f 71226
875 000 930 000 55 000

894 843878 | 883760529 j + 11083349 m

Der vorige
Etat setzt aus

Jc

Mithin fur 1903
mehr oder weniger

JC
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Ill. Einmalige und auRerordentliche Ausgaben.
Die Ausgaben fir Um- und Neubauten verteilen sich auf die Direktionsbezirke wie folgt:

Altona . ... . . 33810001JI Elberfeld . . . Konigsberg . , 300 000 J1
Berlin . ... . . 3943000 , Erfall . . .. . 1650000 ,, Magdeburg . . 1200 000
Breslau. . .. . . 2733000 , Essen . . .. . 7300000 . Mainz....oun. 50000
Bromberg. — Frankfurt a. M. . . 3127000 ,, ( 550 000
Cassel . ... . . 1382000 , Halle . . .. . 5150000 ,, 250 000
COIN i Hannover . . . . . 2336000 , St. Joli.-Saarbriick. 1726 000
Danzig . . .. . . 1697000 , Kattowitz . . . . 2530000 ,,  Stettin........... 680 000 =
ZUSAMM BN o 51 863 000 JI
Zentrnlfonds....cooeeveiine. 39 800 000 ,,
Summe . . 91663000JI
Dauernde Ausgaben = . . . 894843878 ,,
Summe aller Ausgaben 986 506 878 JI
IV. AbschluB.
Betrag fir das Der vorige Slithin far 1003
Etatsjahr 1903 Etat setzt aus mehr oder weniger
M M JL
Ordinarium:
Die ordentlichen Einnahmen betragen.......... 1376 003 927 1413 961 739 — 37 957 812
Die dauernden Ausgaben betragen ..., 894 843 878 883 760 529 + 11083 349
Mithin Uberschufs im Ordinarium................ 481 160 049 530 201 210 — 49 041 161
Extraordinarium:
Die aufserordentlichen Einnahmen betragen............. 3811 500 2 366 000 + 1445500
Die einmaligen und aufserordentlichen Ausgaben betragen 91 663 000 91 640 500 + 22 500
Mithin Zuschufs im Extraordinarium . . . 87 851 500 89 274 500 — 1423000
Bleibt Uberschufs ... 393 308 549 440 926 710 — 47618161

V. Gesamt-Ergebnis.

Die' Gesammtsumme der ordentlichen Einnahmen und dauernden Ausgaben des Etats der Eisenbahn-
verwaltung fur das Etatsjahr 1903 stellt sich gegeniiber der Veranschlagung fur 1902 wie folgt:

Es betragen die ordentlichen Einnahmen:

im Etatsjahre 1903 1376 003927 J1

1902 1413961739 ,,
mithin im Etatsjahre 1903 weniger 37 957 812 JI

Die dauernden Ausgaben:
im Etatsjahre 1903 . 894 843 878 JI
" ” 1902 883 760 529 ,,
mithin im Etatsjahre 1903 mehr 11 083 349 JI
und der Uberscliufs:

im Etatsjahre 1903 481 1600497

1902 530 201210 ,,
mithin im Etatsjahre 1903 weniger 49041 161 JI

Nach der auf Grund des Gesetzes vom 27. Mérz 1882, betr. die
Verwendung der Jahrestberscliisse der Verwaltung der
Eisenbahnangelegenheiten, aufgestellten Berechnung sind
auf den vorgedachten Uberschufs fur das Etatsjahr 1903 von 481 160 049,— JI
zur Verzinsung der Staatseisenbahn - Kapitalschuld im Sinne
dieses Gesetzes und zur Ausgleichung eines Defizits im
Staatshaushalt. ... 134 794 028,16 ,,

in Rechnung zu stellen, so dafs zur Abschreibung von der Staats-
eisenbahn-Kapitalschuld verbleiben ... 346 366 020,84 J 1
Nach dem Etat fir 1902 sind zu dieser Abschreibung bestimmt 388 583 018,68 ,,

mithin fir 1903 weniger 42216 997,84 J1
111.23 4
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VI. Nachweisung der Betriebslangen
der vom Staate verwalteten Eisenbahnen.

Nach der Veranschlagung Davon
Bezirk zum Etat fur das Etat-  entfallen
jahr j1903: Betricbsliinge auf Neben-
der fir offentlichen Verkehr pahnen am
Jahres-
Eisenbaiindirektion  4us sarm  o22 EN9E Schlusse
km km km
LAItONa. ... 177153 177153
2.Berlin... 675,46 678,39
3. Breslau...n.. 197550 2 029,29
4. Bromberg . . . . 167531 167531
5. Cassel 179467 1794,67
6.ColIn..... 1359,01 138171
7.Danzig 1983,09 2073,59
8. Elberfeld 1161,58 1180,39
QErfurt. .. 1566,38 1581,63
10. Essen a. Ruhr 1018,20 1034,60
11. Frankfurt a. Main  1702,88 171597 1212651
12. Halle a. Saale . 1943,84 1990,25
13. Hannover . . . . 1755,66 1802,24
14. Kattowitz . . . . 1340,65 1352,70
15. Konigsberg i. Pr. 199199 2014,39
16. Magdeburg 1796,10 1796,10
17. Mainz...cooeeenennnne 1059,17 1063,83
18. Minster i. W. 1243,68 1243,68
19. POSEN .o 1666,13 1666,13
20. St.Job.-SaarbrUck. 849,54 913,87
21. Stettin . . . . . 170856 1773,95
Zusammen 32 038,93 32 534,22 -
Aufserdem stellt unter
Oldenburg. Verwal-
tung die Preufsen
gehodrige Wilhelms-
haven - Oldenburger
Eisenbahn 52,38 52,38 —
VII. Erlduterungen

zu den Betriebseinnahmen.

Aus dem Personen- und Gepéackverkehr.

Die Einnahmen aus den alten, am 1. April 1901
im Betriebe gevvesenenStreckenhabenim Rechnungs-
jahre 1901 382 903 000 betragen.

Aus dem Betriebe der nach dem 1. April 1901
eroffneten und bis zum Schlisse des Etatsjahres 1903
zur Eréffnung kommenden Strecken, sowie der
im Jahre 1902 erworbenen Privateisenbahnen
Ostrowo — Skalmierzyce und Eisenberg —Crossen
und aus Anlafs des Uberganges der Verwaltung
derMain-Neckar-Eisenbahn nebstden anschliefsenden
Hessischen Nebenbahnen auf den Preufsischen
Staat tritt eine Einnahme von 7 847 000 Jt hinzu.

Der in das Etatsjahr 1903 fallende Schalttag
wird einen Einnahmezuwachs von etwa 1000 000 J(>
bringen.

In das Etatsjahr 1901 fielen zwei Osterfeste,
wadhrend in das Etatsjahr 1903 nur ein solches
fallt. Mit Ricksicht hierauf wird fiir das Jahr 1903
gegeniber dem Jahre 1901 auf eine Minder-
einnahme von etwa 2000 000 Jt gerechnet.

Im UObrigen liegt nach den bis zur Zeit der
Etatsaufstellung bekannt gewordenen Ergebnissen
des laufenden Elatsjahres (April bis einschliefslich
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Oktober 1902) kein genugender Grund zur An-
nahme vor, dafs die allgemeine Verkehrsiage des
Jahres 1903 von derjenigen des Jahres 1901
abweichen werde. Es ist daher ein Zuschlag fir
Verkehrssteigerung nicht gemacht worden.

Aus dem Giuterverkehr.

Die Einnahmen aus den alten, am 1. April 1901
im Betriebe gewesenen Strecken haben imRechnungs-
jahre 1901 883 318 000 JC betragen.

Aus dem Betriebe der nach dem 1. April 1901
eroffneten und bis zum Schlisse des Etatsjahres 1903
zur Erdffnung kommenden Strecken, sow'ie der
im Jahre 1902 erworbenen Privateisenbahnen
Ostrowo — Skalmierzyce und Eisenberg — Crossen
und aus Anlafs des Uberganges der Verwaltung der
Main-Neckar-Eisenbahn nebst den anschliefsenden
Hessischen Nebenbahnen auf den Preufsischen
Staat tritt eine Einnahme von etwa 8 972 000
hinzu.

Der in das Etatsjahr 1903 fallende Schalttag
wird einen Einnahmezuwachs von etwa 2 400 000 Jt
bringen.

Aus Anlafs verschiedener Tariferméfsigungen
ist eine Mindereinnahme von 1250 000 Jt in
Ansatz gebracht.

Im uUbrigen liegt kein geniigender Grund zu
der Annahme vor, dafs die allgemeinen Verkelus-
verhdllnisse von denjenigen des Jahres 1901 ab-
weichen werden. Es ist daher ein Zuschlag fur
Verkehrssteigerung nicht gemacht worden.

Fur Uberlassung von Bahnanlagen und fir
Leistungen zu Gunsten Dritter.

Die Veranschlagung der Einnahmen an Ver-
giitungen fir Uberlassung von Bahnanlagen und
flr Leistungen zu Gunsten Dritter stitzt sich im
wesentlichen auf die daruber abgeschlossenen
Vertrage.

Die Vergiitungen fir verpachtete Strecken sind
auf 2 046 100 Ji veranschlagt, Ubersteigen mithin
die gleichen Ergebnisse fir 1901 um rund 7 800 Ji.

DieVergutungen fremder Eisenbahnvenvaltungen
und Besitzer von Anschlufsgeleisen u.s. w. fiur
Mitbenutzung von Bahnhdfen, Bahnstrecken und
sonstigen Anlagen, sowie fiir Dienstleistungen von
Beamten sind mit 6 242 700 in Ansatz gebracht.
Es ergibt sich fur das Etatsjahr 1903 eine
Mindereinnahme von rund 790 700 ~ , weil flr
1903 Beitrdge von Gemeinden u. s. w. zur Her-
stellung neuer Haltestellen und sonstiger Anlagen
in geringerer Hohe, als fur 1901 eingekommen
sind, in Aussicht stehen. Auch kommen infolge
Ubergangs der Verwaltung der Main-Neckar-Bahn
und der anschliefsenden Hessischen Nebenbahnen
in die diesseitige Verwaltung die bisherigen Bei-
trage der Main-Neckar-Bahn zu den Kosten der
Unterhaltung und des Betriebes des Hauptbahn-
hofs und des Staatsbahngiterbahnhofs in Frank-
furt a. M. und zu sonstigen gemeinschaftlichen
Einrichtungen mit der Main-Neckar-Bahn in Weg-
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fall, dagegen treten geringe Anteile fur den ge-
meinschaftlichen Bahnhof in Heidelberg u. s. w. zu.

An Vergitungen fir Wahrnehmung des Be-
triebsdienstes fir fremde Eisenbahnverwaltungen
oderin gemeinschaftlichenVerkehren sind 785 600 d t
und zwar gegen die wirkliche Einnahme in 1901
rund 94 000 dt mehr vorgesehen. Der Gemein-
schaftsbetrieb auf der Strecke Rheine—Osnabriick
mit der Hollandischen Eisenbalm-Gesellschaft ist
anderweit geregelt, wodurch eine Mindereinnahme
entstehen wird. Dagegen werden die Badischen
Bahnen fur diesseitige Wahrnehmung des Fahr-
dienstes auf der Seitenbahn Friedrichsfeld— Mann-
heim etwa 128 000 dt =zu erstatten haben, so
dafs im ganzen das angegebene Mehr zu veran-
schlagen war.

Die Vergltungen fir Verwaltungskosten von
Eisenbahnverbdnden und Abrechnungsstellen sind
zu 433900 dt, mithin gegen 1901 um rund
3700 dt niedriger veranschlagt.

Die Vergutungen fiur die in den Werkstéatten
ausgefuhrten Arbeiten fir Dritte sind nach den
wirklichen Ergebnissen des Jahres 1901 und
unter Berucksichtigung der zu erwartenden Ver-
&nderungen in dem Umfange der Arbeiten zu
3150 000 dt, mithin gegen 1901 um rund
28 900 dM niedriger veranschlagt.

Die Vergltungen der Reichspostverwaltung sind
im Hinblick auf die zu erwartende Steigerung des
Postverkehrs und wegen Hinzutritts der neu zu
erdffnenden und sonst hinzutretenden Bahnen hoher
veranschlagt worden. Fir Benutzung von Wagen-
abteilungen zum Postdienst, Beforderung von
Eisenbahnpostwagen und Gestellung von Beiwagen
sind 3741500 dt, mithin gegen 1901 mehr rund
131 100 dt veranschlagt. Ferner sind fur das Unter-
stellen, Reinigen, Beleuchten, Schmieren, Rangieren
u. s. w. der Eisenbahnpostwagen 1530000 dt,
mithin gegen 1901 rund 25300 dt mehr an-
gesetzt. Ebenfalls sind fur Benutzung von Hebe-
Vorrichtungen auf den Bahnhofen 284 300 dt,
mithin gegen 1901 rund 6300 dt mehr vor-
gesehen. Fir das Bestellen und die Abnahme
von Eisenbahnpostwagen ist ungefédhr die beziig-
liche Einnahme in 1901 mit 6200 dt eingestellt.
Endlich sind fir die Bewachung der Reichs- und
Staatstelegraphenanlagen, fir die Benutzung und
Begleitung von Bahnmeisterwagen u. s.w. 96 700dt,
mithin gegen 1901 mehr rund 2400 d t veranschlagt.

Die Vergutung der Neubauverwaltung an all-
gemeinen Verwaltungskosten ist fir das Etats-
jahr 1903 auf 9500000 dt, mithin um rund
428000 dt hoher angenommen, als im Etats-
jahre 1901. Der veranschlagte Betrag ist nach
dem voraussichtlichen Umfange der Bautatigkeit
im Etatsjahre 1903 bemessen.

Fur Uberlassung von Betriebsmitteln.
An Miete und Leihgeld fur Lokomotiven sind

fur das Etatsjahr 1903 = 9100 dt vorgesehen,
welcher Betrag hinter dem wirklichen Ergebnis
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fr 1901 um etwa 19 100 dt zuriickbleibt. Eine
Ausleihung u. s. w. von Lokomotiven an andere
Verwaltungen ist nur in beschrdnktem Umfange
zu erwarten.

Der Gesamtbetrag aus Miete und Leihgeld
fur Wagen st fur das Etatsjahr 1903 auf
14785900 angenommen. Die Veranschlagung
hat auf der Grundlage der Ergebnisse fiir 1901
stattgefunden. Dabei ist der Erwerb der Neben-
bahn von Ostrowo nach Skalmierzyce und des
Eisenberg-Grossener Eisenbahnunternehmens, so-
wie der Ubergang der Verwaltung der Main-
Neckar-Bahn und der anschliefsenden Hessischen
Nebenbahnen in die diesseitige Verwaltung beriick-
sichtigt, da Wagenmieten zwischen der Preufsisch-
Hessischen Betriebsgemeinschaft und den vor-
genannten Bahnen ferner nicht mehr zur Berech-
nung gelangen.

Ertrage aus Veraufserungen.

Die Veranschlagung des Erloses aus dem
Verkaufe von Materialien, die bei der Unterhaltung
der Inventarien, der baulichen Anlagen, der Be-
triebsmittel und maschinellen Anlagen, sowie bei
der Erneuerung des Oberbaues und der Betriebs-
mittel gewonnen werden, hat unter Beriicksichti-
gung der bei den Ausgaben, sowie beim Extra-
ordinarium des Etats vorgesehenen Aufwendungen
und der zur Zeit der Veranschlagung geltenden
Preise stattgefunden, wobei angenommen ist, dafs
die im Etatsjahre 1903 zu verdufsernden Materia-
lien u. s. w. sich mit den in demselben Jahre
zu gewinnenden unverwendbaren Materialien im
wesentlichen decken.  Die Einnahme aus der
Abgabe von Materialien an die Neubauverwaltung,
Reichspostverwaltung, fremde Eisenbahnen, Privat-
personen u. s. w. ist, soweit es sich um neue
Materialien handelt, entsprechend der Veranschla-
gung der fir diese Materialien entstehenden Aus-
gaben, die Einnahme aus der Abgabe von Gas
aus dem Verkaufe von Nebenprodukten der Gas-
anstalten nach der wirklichen Einnahme des
Jahres 1901 unter Berlcksichtigung der zu er-
wartenden Anderungen bemessen worden.

Verschiedene Einnahmen
einschliefslich der Einnahmen aus Staatsneben-
fonds zu Wohlfahrtszwecken.

Die Veranschlagung der verschiedenen Ein-
nahmen, zu welchen hauptséchlich die Einnahmen
an Telegraphengebihren, Pachten und Mieten (fir
Bahnwirtschaften, Wohnungen, Dienstréume der
Post, Steuer u. s. w., Lagerplatze und dergl.),
die stalutméfsigen Pensionskasseneinnahmen, sowie
die Einnahmen aus Staatsnebenfonds zu Wohl-
fahrtszwecken gehdéren, ist teils nach den regle-
ments- oder vertragsmafsigen Sdtzen, teils nach
den Ergehnissen fur 1901 unter Beriicksichtigung
der neu zu erdffnenden Strecken und des Hinzu-
tritts der neu erworbenen Bahnen, sowie des
Ubergangs der Verwaltung der Main-Neckar-Bahn
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und der anschliefsenden Hessischen Nebenbahnen
erfolgt.

Gegen die Ergebnisse von 1901 sind Mehr-
einnahmen vorgesehen an Telegraphengebihren
(rund 7500 JO), an Pachten fir Bahnwirtschaften
infolge Zugangs neuer Strecken und anderweiter
Verpachtungen (rund 99 000 JO), an Mieten flr*
Dienst- und Mietwohnungen infolge Neuvermietungen
und Steigerung der Mieten fir Mietwohnungen,
sowie fir neu hinzugekommene Wohnungen fur
untere Bedienstete (rund 247 600 JO), an Pachten,
fur Lagerplatze, Grasplatze u. s. w. infolge weiterer
Verpachtungen wund Steigerung der Pachtzinse
(rund 42500 JO), an Einnahmen aus Staats-
nebenfonds zu Wohlfahrtszwecken (rund 3300 JO).

Mindereinnahmen sind besonders in Ansatz ge-
bracht an statutmé&fsigen Pensionskasseneinnahmen
infolge Abnahme der Pensionskassenmitglieder
durch Tod und Pensionierung (rund 186100 JI).

VIII. Erlauterungen
zu den Betriebsausgaben.

Die dauernden Ausgaben verteilen sich wie folgt:
Titel
1—6. Personliche Ausgaben insgesamt 401 409 300 JI,
7. Fir Unterhaltung und Erganzung
der Inventarien, sowie fir Be-

schaffung der Betriebsmaterialien 108 607 000 ,,
8. Fir Unterhaltung, Erneuerung u.

Ergénzung d. baulichen Anlagen 175893000 ,,
9. Fur Unterhaltung, Erneuerung n.

Ergénzungd.Betriebsmittelu.s.w. 146973 000 ,. .
10. Fir Benutzung fremder Bahn-

anlagen U. S. We..oooovenvennncniennn 6 752 300 ,,
11. Fur Benutzung fremder Betriebs-

Mittel ..o 13025 000 ,,
12. Verschiedene Ausgaben . ... 23109900 ,,

Summe . . . 875769500 JI

Fir Unterhaltung und Erganzung
der Inventarien, sowie fur Beschaffung
der Betriebsmaterialien.
1. Unterhaltung und Ergénzung der

Inventarien 7260 400 J(

2. Beschaffung d. Betriebsmaterialien:

Drucksachen, Schreib- u. Zeichen-
materialien .........ccceevvvvevveennen. 5669 000 ,,
Kohlen, Koks und Briketts 69 583 000 ,,
Sonstige Betriebsmaterialien . . 17 685900 ,,

3. Bezug von Wasser, Gas und Elek-
trizitat von fremden Werken . . 8408 700 ,,
Summe . 108 607 000 J1

Die Kosten fir Beschaffung der Feuerungs-
und sonstigen Betriebsmaterialien sind nach dem
wirklichen Verbrauche des Jahres 1901 unter
Beriicksichtigung des Hinzulritts der Main-Neckar-
Bahn und der anschliefsenden Hessischen Neben-
bahnen sowie der sonst noch eingetretenen und zu
erwartenden Verdnderungen veranschlagt worden
Diese Materialien werden zum {berwiegenden
Teile fir den Zugdienst verbraucht, nebenbei
noch zur Heizung, Beleuchtung, Reinigung, von
Dienstrdumen u. s. w.  Soweit die Materialien
fur den Zugdienst Verwendung finden, ist die
Ausgabe von der Anzahl der dafur veranschlagten
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Lokomotivkilometer und Wagenachskilometer ab-
hdngig. Diese sind festgesetzt auf Grund der
wirklichen Leistungen im Etatsjahre 1901 unter
Beriicksichtigung der in Betracht zu ziehenden
Verédnderungen auf 444 360 000 Lokomotivkilo-
meter und 13 006 000 000 Wagenachskilometer,
wobei zur Berechnung gezogen sind:

a) beziiglich der Lokomotivkilometer: Die Lei-
stungen der Lokomotiven vor Zigen (Nutz-
kilometer) zusétzlich der Leerfahrtkilometer
und der Nebenleistungen im Rangier- und
Reservedienste. Betreffs des letzteren ist,
entsprechend dem Malerialienverbrauche, jede
Stunde Rangierdienst zu 5 und jede Stunde
Zugreservedienst zu 2 Lokomotivkilometer
gerechnet;

b) beziiglich der Wagenachskilometer: Die
Leistungen der eigenen und fremden Wagen
sowie der Eisenbahnpostwagen auf eigenen
Bahnstrecken.

Von der im ganzen veranschlagten Ausgabe
entfallen auf 1000 Lokomotivkilometer 196,39 JO,
auf 1000 Wagenachskilometer 6,71 JO, wéahrend
diese Ausgaben im Etatsjahre 1901 rund 196,33 J6
und 6,85 JO betragen haben. Die bei diesen
beiden Unterpositionen angenommenen Betrdge
bleiben hinter der wirklichen Ausgabe fir 1901
zusammen um rund 974 000 JO zurick.

Die Minderausgabe ist, obwohl infolge des
Hinzutritts der Main-Neckar-Balm u. s. w. sowie mit
Ricksicht auf den milden Winter des Jahres 1901
mit einem hodheren Materialverbrauche gerechnet
wird, im wesentlichen auf die Annahme niedrigerer
Beschaffungspreise, flir Feuerungsmaterialien und
Petroleum zurtickzufuhren.

Unter Bericksichtigung der vorstehend er-
waéhnten Umsténde sind 5 741 130 t Steinkohlen,
Steinkohlenbriketts und Koks zur Lokomotiv-
feuerung zum durchschnittlichen Preise von 10,94 JO,
im ganzen rund 62 808 000 JO veranschlagt,
mithin fir 1000 Lokomotivkilometer 12,92 t zum
Werte von 141,34 JO, gegeniber 12,36 t zum
Werte von 141,07 JO im Etatsjahre 1901.
Der Mehrverbrauch an Feuerungsmaterialien fir
1000 Lokomotivkilometer ist auf die Annahme
normaler Witterungsverhéllnisse und auf die
weitere Einfuhrung schwererer und leistungs-
fahigerer Lokomotiven zuriickzufiihren.

Fir Unterhaltung, Erneuerung und Erganzung
der baulichen Anlagen.

Fir die Unterhaltung der baulichen Anlagen
sind 63 975 Arbeiter mit einem Lohnaufwand von
rund 44 719 000 JO veranschlagt. Im Jahre 1901
betrug die wirkliche Ausgabe an Lé&hnen, ein-
sehliefslich der an Unternehmer gezahlten, bei einer
Beschaftigung von 58511 Képfenrund 40483000",
f. d. Etatsjahr 1903 sind sonach 5464 Arbeiter
und 4 236 000 JO Lohn mehr vorgesehen.  Fir

i die unter der Voraussetzung normaler Witterungs-
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Verhdltnisse erfolgte Veranschlagung war die Er-
weiterung des Bahnnetzes insbesondere auch durch
Hinzutritt der Main-Neckar-Bahn, sowie die Ver-
mehrung der Unterhaltungsgegenstande auf den
dlteren Betriebsstrecken und der grofsere Umfang
des Gleisumbaues zu berlcksichtigen. Insgesamt
ist hierflr eine Mehrausgabe von 3323 000 Jt
in Ansatz gebracht worden.

Aufserdem war die Erhdéhung der Lohnséatze
in Betracht zu ziehen, die sich aus dem Aufriicken
der Arbeiter in den Lohnstufen des Lohnetats
ergibt und im ganzen einen Betrag von rund
415 000 oM erfordert.

Die Kosten der Schneerdumung sind, wie in
den Vorjahren, nach Durchschnitlssdtzen ver-
anschlagt und demgeméfs um rund 498 000 JlI
hoher als die wirkliche Ausgabe in 1901 zum
Ansatz gekommen.

Zu den Geleisumbauten sowie zu den not-
wendigen Einzelauswechselungen sind erforderlich:

187 900 t durch- M
o 22 360 100

12 391 200

1 Schienen,
schnittlich zu 119 JI .
2. Kleineisenzeug, 80000 t
durchschnittlich zu 154,89 JI.
3. Weichen, einschl. Iferz- und
Kreuzungsstiicke:
a) 6400 Stiick Zungenvorrich-
tungen zu 450 J1I. . .
b) 4800 Stiick Stellbdcke zu
30 J |
) 8800 Stiick Herz- u. Kreu-
zungsstiicke zu 195 JI
d) fiir das Kleineisenzeug zu
den Weichen und sonstige
Weichenteile......c.ccoee.

4. Schwellen:

a) 3001100 Stuck holzerne
Bahnscliwellen, durch-
schnittl. zu 4 J1 45,2*c},
rund ., 13

b) 385000 m hélz. Weichen-
scinvellen, durchschnittlich
zu 2J1 62«4, rund .

,€) 1103001eiserne Schwellen
zu Geleisen und AVeichen,
durchschnittlich zu 110 J I,
runNd .o o

2 880000 —
144000
1716 000

1740900 6480900

362 100 —

1011800 —

12 133 000 26 506 900
— 67 739100

Gegen die wirkliche Ausgabe fiir die Erneuerung
des Oberbaues im Jahre 1901 stellt sich die vor-
stehende Veranschlagung um rund 8090 000 JI
hoher.

Die Lange des zum Zweck der Oberbau-
erneuerung notwendigen Geleisumbaues mit neuem
Material Ubersteigt die Lange der im Etatsjahre 1901
mit solchem Material wirklich umgebauten Geleise
um rund 253 km (14 vom Hundert). Das Mehr
entfallt ausschliefslich auf die Geleiserneuerung
mit dem auf den wichtigeren, von Schnellziigen
befahrenen oder sonst stark belasteten Strecken
eingefiihrten schweren Oberbau. Ebenso wie
beim Geleisumbau, stellte sich auch bei der Einzel-
auswechselung unter Berucksichtigung der auf-
kommenden und der in den Bestdnden vorhandenen
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brauchbaren Materialien das Bedirfnis an neuem
Material hoher als im Etatsjahr 1901. Aufserdem

mufslen die inzwischen eingetretenen, zum Teil
erheblichen  Preisverdnderungen  berlcksichtigt
werden.

Bei den veranschlagten Durchschnittspreisen
fir die Oberbaumaterialien sind aufser den Neben-
kosten auch die Buchpreise der aus Bestdnden zu
entnehmenden Materialien mit in Rechnung gezogen.

Im einzelnen betrdgt der Bedarf gegen die
wirklichen Ergebnisse des Jahres 1901:

a) fur  Schienen mehr rund .. 2244000J1
b) furKleineisenzeug mehrrund 128 000 ,,
c) fur  Akeichen mehr rund .. 636 000 ,,
d) fir  Schwellen mehr rund . 5082000 ,,
8090 000

Fir die Veranschlagung des Bettungsmaterials
waren die Erweiterung des Bahnnetzes und die
Vermehrung der Geleise auf den &lteren Betriebs-
strecken, ferner der grofsere Umfang der Geleis-
erneuerung und die eingetretene Erhdhung des
Durchschnittspreises in Betracht zu ziehen. Die
Verbesserung der Bettung durch eine ausgedehnte
Verwendung von gesiebtem Kies und namentlich
von Sleinschlag ist, wie in den Vorjahren, auch
flr das Veranschlagungsjahr in Aussicht genommen.
Der Gesamtbedarf an Bettungsmaterial fur die
Unterhaltung und Erneuerung der Geleise und
Areichen ist zu rund 3721 000 cbm ermittelt.

Die Ausgabe fir die gewdhnliche Unterhaltung
— einschliefslich der Kosten fur die zur unmittel-
baren Verwendung beschafften Baumaterialien, aber
ausschliefslich der bereits berlicksichtigten Ldhne
und vorgesehenen Kosten fur die auf Vorrat be-
schafften Baumaterialien — ist wie folgt ver-
anschlagt:

1. Unterhaltung d. Bahnkdrpers mit allen
Bauwerken u. Nebenanlagen, 32 255 km

Bahnkdrper zu 150 JI, rund . 483830011
2. Unterhaltung d. Weichen u. Kreuzungen
mit Zubehdr, 119880 Stick Zungen-
vorrichtungen u. Kreuzungen zu 5 Jl 599 400 ,,
3. Unterhaltung der Gebdude . . . . . 8 600 000 ,,
4. Unterhaltung der Stellwerke und opti-
schen Si?nale, 78880 Hebelzu22 JI, rd. 1735 400 ,,
5. Unterhaltung der elektrisch. Leitungen,
sowie der elektrischen Signal-, Sprech-
und Schreibwerke, 32255 km Bahn-
kdrper zu 36 JI, rund....cccceevnennen 1161 200 ,,
6. Unterhaltung d. Zufuhrwege, Vorplatze
und Ladestrafsen u.s. w., 245120 a
Befestigungen zu 5 . 1225600 ,,
7. Unterhaltung aller sonstigen Anlagen 2500000 ,,
8. Insgemein, nicht besonders vorgesehene
Ausgaben 300 000 ,,
9. Fur neu zu eroffnende Strecken . . . 67 100 ,,
21027 000 M

Flr Unterhaltung, Erneuerung und Erganzung
der Betriebsmittel
und der maschinellen Anlagen.
Im ganzen ist eine Lohnausgabe von
55825 400 -JI fur Werkstattenarbeiter, gegeniber
einer wirklichen Lohnausgabe im Etatsjahre 1901
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von 53 280 925 J'>, angenommen. Wahrend 1901
im Durchschnitt 45120 Arbeiter beschéaftigt waren,
sind fir 1903 infolge Ubernahme der Verwaltung
der Main-Neckar-Bahn und der anschliefsenden
Hessischen Nebenbahnen und im Hinblick auf die
an den Betriebsmitteln und maschinellen Anlagen
vorzunehmenden Arbeiten 49 663 Arbeiter als
erforderlich erachtet worden.

An Werkstattsmaterialien sind veranschlagt:

1. flir Metalle ..o .23 536 000 Jt
2 Holzer e 4583 800 ,,
3. ,, Drogen und Farben 2157 000 ,,
4. ,, Manufaktur-, Posamentier-, Ledcr-

und Seilerwaren......eeee. 1355400 ,,
5. Glas und Glaswaren... 502 700 ,,
0. , sonstige Materialien.........ccoe.e. 1737 200

zusammen 33873000 Jt

wovon 31 582000 Jt aufTit. 9 entfallen, wahrend
die verbleibenden 2291 000 Jt bei Tit. 7 und 8
vorgesehen sind. Der unter 1 fir Metalle ver-
anschlagte Betrag enthélt fur Erneuerung einzelner
Teile:

der Lokomotiven und Tender . 4693000 JI
Personenwagen 550 000 ,
Gepéack- und Giterwagen . 1979 000 ,,

Die Kosten fir Unterhaltung der Betriebsmittel
sind im besonderen abhdngig von der Anzahl
der hierfur veranschlagten Lokomotivkilometer
und Wagenachskilometer.  Die Leistungen sind
festgesetzt auf 519 600 000 Lokomotivkilometer
und 12902 000 000 Wagenachskilometer, wobei
zur Berechnung gezogen sind :

a) beziglich der Lokomotivkilometer: die Lei-
stungen der Lokomotiven vor Zigen (Nutz-
kilometer) , zusatzlich der Leerfahrkilometer
und der Nebenleistungen im Rangierdienst.
Betreffs der letzteren ist jede Stunde Rangier-
dienst zu 10 Lokomotivkilometer gerechnet,
dagegen ist der Zugreservedienst aufser Be-
tracht gelassen;

b) bezlglich der Wagenachskilometer: die Lei-
stungen der eigenen Wagen auf eigenen
und fremden Strecken.

Es sind im einzelnen veranschlagt:

Gewdhnliche Unterhaltung.

1. Lokomotiven u. Tender nebst Zubehor:
519600000 Lokomotikilometer, fur
1000 Lokomotivkilometer 75,11 JI,
rund
2. Personenwagen nebst Zubehor:
2803000000 Achskilometer der Per-
sonenwagen, fir 1000 Achskilo-
meter 5,9 JL, rund
3. Gepdck-, Guter-, Arbeits- und Bahn-
dienstwagen nebst Zubehdor einschl.
Wagendecken:
10 099 000 000 Achskilometer der
Gepédck- und Guterwagen, fiur
1000 Achskilometer 2,97 JI, rund
4. Mechanische und maschinelle Anlagen
und Einrichtungen, sowie Dampf-
boote, Schalden, Prahme und Geréte
der Trajekte nebst Zubehor . . . "

Betrag

39026500

14269200

30022300

2781100

Der Etat der Koniglich PreuBischen Eisenbahnveruialtung,
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5. Aufsergewdhnliche Unterhaltung und Betrag
Ergénzung der Betriebsmittel und Jl
der maschinellen Anlagen............... 3733200

6. Arbeitsausfihrungen der Werkstatten
fur die Neubauverwaltung, Reichs-
postverwaltung, fremde Eisenbahnen
und Privatpersonen.......c.cccoceecveee oue 1840700

zusammen . 91673000

Die Kosten fur die Beschaffung ganzer Fahr-
zeuge sind im einzelnen, wie folgt, veranschlagt:

aj fur die &lteren Strecken:

500 Stuck Lokomotiven verschiedener

Gattun

650 Stiick Personenwagen verschiedener
Gattung

5188 Stiick Gepéack- und Gulterwagen

verschiedener G attung................

Zusammen . . .

........................................... 28 500 000 Jt.

11400 000 ,,

15 100 000 ,,
55 000 000 JI

b) fur die Main-Neckar-Balm:

3 Lokomotiven......ceeueeane. 107 000 Jt,
14 Personenwagenlll. Klasse 175000 ,,
2 Gepackwagen......cccoeuneee. 18 000 ,,

zZusammen . 300 000 Jt

IX. Zusammenstellung
der veranschlagten Gesammtbeschaffungen an eisernen

Oberbaumaterialien, Kohlen, Koks und Briketts.

Es sind veranschlagt:

im im Gesamt-
Gewicht koaten- 1% »
von betrage von
€
t Jl Jt

Oberbaumaterialien.
1. Schienen
2. Kleineisenzeug
3. Eiserne Lang- und Quer-
schwellen...................

Zusammen Oberbaumaterial.
ausschl. Weichen . .
4. Weichen nebst Zubehor

Zus. |. Oberbaumaterialien
Kohlen, Koks u. Briketts

_A. Steinkohle_nA
Westfalischer Bezirk . .
Oberschlesischer Bezirk .

189 530 22 554 000 119,-
80 650 12 492 000 154,89

111 750 12 293 000 110,—

381 930 47 339 000
6 987 000

54 326 000

. 2702 750 29 054 600
. 2144 500 22 002 600

10,75
10,26

Niederschlesischer Bezirk . 187500 2431900 12,97
Saarbezirk..oovveveeenne 252510 3651300 14,46
Wurm- und Indebezirk . . 138850 1334300 9,61
SONStige ., 14000 133400 9,53
Summe A . . 5410110:58 608 100: 10,77
B. Steinkohlenbriketts. |
Westfalischer Bezirk . . 642 720: 7597 000. 11,82
Oberschlesischer Bezirk. . 92200: 960700 10,42
SoNStige e, 12400 223200 18—
Summe B . 747 320 8780900 11,75
C. Koka.
WestfélischeroBaezirk .. . 37820 594200 1571
Oberschlesischer Bezirk . . 27830 457200 16,43
SONStiger..eiinne 3000 41900 13,97
Summe C . 68 650; 1093300 15,93
D. Braunkohlen und Braun- 128140 1100700 8,59
Zusammen |1. Kohlen, Koks
und Briketts............... 6 384 220 69 583 000 10,90
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Bericht Uber in- und auslandische Patente.

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wahrend

zweier Monate zur Einsichtnahme fiur jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

8. Januar 1903. KI. la, K 22770.
mit Rihrpumpe. John Klein, Desloge, V. St. A.; Vertr.:
H. Neuhart, Pat.-Anw., und F. Kollm, Berlin NW. 6.

KIl. 7a, R 17 119. Walzgcrist zum gleichzeitigen
Fertigwalzen zweieroder mehrerer Drahte. Réchlingsche
Eisen- und Stahlwerke G. m. b. H., Vélklingen a. d. Saar.

KI. 10a, H 28130. Ofen zum Verkohlen von
Torf, Braunkohlen, bituminésem Schiefer und dergl.
mit Beheizung von aufsen sowie durch einen mittleren
Heizkérper. Hannoversche Maschinenbau-Akt.-Ges.,
vorm. Georg Egestorff, Linden-Hannover.

KI. 18a, 0 3740. Verfahren zur direkten Eisen-
und Stahlerzeugung. Carl Otto, Dresden-N., Bischofs-
weg 112.

KI. 24 f, H 27589. Rostplatte mit Dusen fiur den
Luftzutritt. Fa. F. A. Herbertz, Kdln.

KIl.26d, D 11729. Berieselungsvomchtung fir Gas-

Erzscheider

KI. 50c, M 21105. Malilkérper mit auf einen
Kern aufgesetzten Segmenten aus manganhaltigem Stahl.
A'olney William Mason jr., New York; Vertr.: A. du
Bois-lleymond und Max AVagner, Patent-Anwadlte,
Berlin NAV. 6.

Deutsche Reichspatente.

KI. 49e, Nr. 133284, vom 27. September 1901.
Friedrich Schlegel in Marienberg i. Erzgeb.
Lufthammer mit selbstthatiger Festhaltevorrichtung des

Hammers in seiner hochsten
Stellung beim Oeffnen des Luft-
hahnes.

Dieser Hammer gehért zu
derjenigen Art, bei welcher
der Hammerbédr durch einen
sog. Luftkolbeu emporgesaugt
und niedergeworfeD wird, wo-
bei eine Regelung der Hohe
und Kraft der Schldge und der
ganzliche Stillstand des Ham-
mers durch tlieilweises oder

wascher und andere Apparate. AV. Karbe, Libeck, ganzliches Oeffnen eines Luft-
Moltkestr. 38. hahnes bewirkt wird
12. Januar 1903. KI. 10a, K 23606. Liegender )

Koksofen mit Fundamentkandlen.
Berlin, Kéthenerstr. 8/9.

Kl. 26a, G 15901. Gaserzeuger fir teerfreics
und trockenes Gas. Arpad von Galocsy und Johann
Teriny, Budapest; Vertr.: Hugo Pataky und Wilhelm
Pataky, Berlin NW. 6.

KI. 48b, B 32080. Aorrichtung zum Abstreifen
des uberflissigen Zinks bei dem Verzinken von Draht.
W. vom Branche, Ihmerterbach i. Westf.

KI. 4914, L 16333. Verfahren zum Zerstauben
von flissigen Metallen. Camille Bertou, Paris; Vertr.:
E. Schmatolia, Pat.-Anw., Berlin SW. 46.

KI. 50¢c, R 16793. Kugelmihle mit Austragung
am Trommelumfang und Ruckfuhrung der Siebriick-
stdnde. Louis Roger, Paris; Vertr.:. R. Deifsler,
Dr. G. Déllner u. M. Seiler, Pat.-Anwalte, Berlin NAA76.

KI. 80a, E 8346. Brikettpresse mit einer in der
Prefsform liegenden auswechselbaren Scheidewand.
Herrmann Ernesti, Rumsdorf bei Relimsdorf.

15. Januar 1903. KI. 7a, B 30397.
zum Kanten und Verschieben von Blécken.
Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Benrath.

KI. 7a, M 21 237. Zubringertisch fur Walzwerke.
Thomas Morrison, Braddock, Penns., V. St. A.; Vertr.:
F. C. Glaser, L. Glaser, 0. Hering und E. Peitz, Pat.-
Anwalte, Berlin SAV. 68.

KI. 7¢, G 16933. Vorrichtung zum Pressen ver-
tiefter Gegenstdnde aus flachen Werkstliicken unter
Anwendung von Wasserkissen. Gesellschaft fir Huber-
pressung, G. m. h. H., Berlin.

KI. 18a, E 7804. Beschickungsvorrichtung flr
Hochofen. P. Eyermann, Benrath.

19. Januar 1903. KI. 10b, JI
Richard Jlertig, Bernburg a. Saale.

KI. 20a, B 31801. Drahtseilbahn mit sténdig
laufendem Zugseil und zwei Laufbahnen fir den Hin-
und Rickgang der Fahrzeuge. Adolf Bleichert & Co.,
Leipzig-Gohlis.

Kt. 24f, L 16797. In der Hohenlage selbsttatig

verstellbarer Rost. A. Lobbes, Frankfurt a. JL, Luisen-
strafse 62.

Alfred Kunow,

Benrather

21244. Brikett.

Vorrichtu

Neu an einem derartigen
Hammer ist eine Einrichtung,
um hei vollig gedffnetem Luft-
hahn den Baren in seiner hoch-
sten Stellung festzulialten. Der
Handsteuerhebel r des Lnft-
hahnes i steht durch Hebel
abceh mit dem Riegelkopf «
in Verbindung, welch letzterer
hinter eine Klemmbacke k nie-
dergedrickt werden kann und
diese hierbei so fest gegen
den Hammerbdéren o preist, dafs
dieser arretirt wird. Dieses
Niederdricken von n erfolgt
beim Umlegen des Hebels r
zwecks Oeffnens des Lufthah-
nes, wobei die Klinke ¢ in den
Bereicli des auf dem Luftkolbcn befestigten Anschlagess
ebracht wird und von diesem nacli oben gerissen wird.

in Lésen des Hammerbaren wird durch das Umlegen
des Hebels r erreicht, indem dann bei geschlossenem
Lufthahu i der Druck im Cylinder genlgt, den Béren
von der Klemmbacke k zu befreien.

KIl. 49h, Nr. 133060, vom 12. Februar 1901.
Frau Clotilde Schar und Moritz Schnrid in
AVien.  Verfahren und Maschine zur Herstellung
geschweifster Ketten.

Das Aerfahrcti bezweckt die Herstellung ge-
schweifster Ketten aus Gliedern, deren Schweifsfugen
sich an den L&ngsseiten befinden. Es besteht darin, dafs
die vorgearbeitete Kette mit um 90° versetzten Ketten-
gliedern fortlaufend in einer Heizvorrichtung beliebiger
Construction auf Schweifsgluth erhitzt wird, worauf
immer je zwei oder mehrere Kettenglieder durch ent-
sprechend sieh bewegende Stempel verschweifst und
dann die hierbei sich bildenden Grate durch Stempel
und AViderlager entfernt werden. Statt der Stempel
konnen auch entsprechend kalibrirte Walzen zum
Schweifsen der Kettenglieder benutzt werden.
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KI. 24c¢, Nr. 133862, vom 25. December 1901.
Ernst Hansel in Plauen bei Dresden. Ver-
schlufsdeckel an Gas-

erzeugern.
Von den beiden

Verschlissen des Be-
schickungsbehélters
ist der obere um
einen Bolzen d dreh-
bar, auf dem er sich
mittels einer Curven-

nuth e auf einem
Stift ¢ fahrt. Der
Deckel ist hierbei

gegen Oeffneninfolge

sich etwa entzinden-
der Gase gesichert, desgleichen die Dichtungsflachen
des Verschlusses gegen Verschleifs.

KI. 10a, Nr. 133802, vom 23. April 1899. Gabriel
Parrot in Levallois-Perret. Mit armen Gasen,
wie z. B. .Gichtgasen, betriebene Koksofenanlage mit
Zugumkehrung.

Die Erfindung bezweckt, die reichen Koksofengase
zum Betriebe von Kraftmaschinen zu benutzen und die

Koksofen durch die erheblich
&rmeren Gichtgase von Hoch-
6fen zu betreiben.

Um nun mit diesen einen
regelmifsigen  Betrieb  hei
maglichst hoher "Warmeent-
wicklung zu erzielen, wird

e h ik nicht mehr jede Koksofen-
kammer einzeln beheizt, son-
dern stets eine ganze Gruppe von Kammern, die

zu diesem Zwecke von einer gemeinsamen Beheizungs-
kammer d umschlossen sind. Es wird also eine Teilung
de3 zum Betriebe der Koksdfen bendtigten armen
Gasesvermieden.Gas und Luft treten durch eh ein,
umziehen in breitem Strome die Kokskammern a b c
und ziehen durch i k ab. Nach einiger Zeit wird der
Weg der Gase umgeschaltet.

KI. 5(1, Nr. 133454,
vom 7. April 1901, Zusatz
zu Nr. 105 770; vgl. Stahl
und Eisen 1900, S. 46.
Gutehoffnungshitte,’
Actien-Verein fir
Bergbau und Hitten-
betrieb inOberhausen,
Rhld.  Wetterschacht mit
Férdereinrichtung.

Gemafs diesem Zusatz-
patent erfolgt der Ab-
schlufs des Depressions-
bezw. Compressionsraumes
g gegen die dufsere Atmos-
phére durch eine oder
mehrereFJugeltrommeln a,
die in einem Mantelge-
hduse madglichst abschlie-

fsend drehbar sind und bei ihrer Drehung das Forder-
gut nach aufsen weiter schaffen.”

KI. 18b, Nr. 133215, vom 16. Oetober 1900.
James Peter Roe in Pottstown (Penns., "V. St. A)).
Schwingender Puddelofen.

Der ganze Puddelofen, ndmlich der Herd und die
mit ihm vereinigten Seitenwénde, Stirnwénde und das
Gewo0lbe, wird von weiten seitlichen Hohlzapfen
getragen, welche Kanéle fiir die Feuergase bilden und
auf Lagersticken des Unterbaues ruhen. An jeder
Seite des Ofens befindet sich eine Feuerung f, deren
Feuergase durch die Hohlzapfen h in den Ofen und
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aus diesem weiter durch die an den Enden des Gewdlbes
hochgefiihrten Abzlige a streichen. An den Enden
der beiden Scitenwande sind durch Tiren verschliefs-
bare Oeffnungen o vorgesehen, durch welche das ge-

schmolzene Roheisen mit denZuschldgen eingefihrt
wird. An der einen Stirnwand befindet sich eine
durch Tur verscliliefs-

bare Oeifnung »t zum
Herausbringen der fertig
gepuddelten Luppe. Der
Ofen wird am besten
aus feuerbestdndigem
Material doppelwandig
ausgefiihrt oder mit
einer Reihe von Wasser-
rohren versehen, um ein
Durchbrennen der Sohle
und der Seiten- und End-
wande des Herdes "zu
verhindern. Die erfor-
derlichen Schwingbcwe-
gungen werden im dar-
gestellten Beispiel mit-
tels einer Zahnstange z
Ubertragen, die an

der Kolbenstange 'eines
Druckcylinders d befestigt ist und in ein auf dem
einen Hohlzapfen h sitzendes Stirnrad s eingreift.

Da die Stirnwénde des Ofens vollig geschlossen
sind und die Abzlige auf grofsere,'Hohe nach oben
reichen, so kann man, ohne ein Verschleudern be-
furchten zu missen, die Masse schnell hin und her
fliefsen lassen und bei jedesmaligem Richtnngswechsel
plétzlich aufhalten.

KI. 7b, Nr. 133848, vom 30. Januar 1901. Rein-
hard Mannesmann in Chicago. Verfahren und
Vorrichtung zur Herstellung von Stdben oder Rohren
in Strangpressen:

Bei Herstellung von
Strangpressen wird gemafs
zwischen Werkstick und
Matrize und gegebenen-
falls zwischen Werkstick
und Dorn ein Schmier-
mittel unter Druck einge-
prefst. Bei kalter Pres-
sung kann Oel und bei
warmer Pressung eine
flissige Schlacke, Borax
oder dergl. verwendet
werden. In beiden Féllen
wird die Reibung we-
sentlich verringert. Das
Schmiermittel wird in
eine ringformige Erwei-
terung oder einen um-
laufenden Kanal o der
Matrize eingefuhrt, der durch einen engen Schlitz mit
dem Prefsraum in Verbindung steht.

Roéhren in
Erfindung

Stangen oder
vorliegender

KL 7b, Nr. 133018, vom 14. December 1899.
Socidte Jules Grouvelle & H. Arquembourg in
Paris. Verfahren zur Herstellung von Rippenrohren
fir Kuhl- oder Condensationsvorrichtungen.

Auf die aufsen verzinnten Metallrohre werden
Rippen oder Platten aus Weifsblech aufgeschoben und
beide durch im Innern der Rohre erzeugten hydrau-
lischen Druck miteinander verbunden. Souann werden
die Rippeurohre in die gewlnschte Form gebogen,
hierauf noch einem hydraulischen Druck ausgesetzt
und schliefslich auf eine hinreichend hohe Temperatur,
um die aneinander liegenden Zinnschichten des Rohres
und der Rippen zusammenzuschmelzen, erhitzt.
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KI. 491, Nr. 133229, vom 27. October 1901.
Wilhelm vom Heede in Krebsdge. Vorrichtung
zum Anlassen gehdrteter Stahlgegenstande.

Die zu hértenden Gegenstdnde befinden sich,
zwischen kleinen Metallsticken, Spénen oder dergl.
verpackt, in einer geschlossenen Trommel a, welche
beiderseits an langen Tragzapfen b und c so befestigt
ist, dafs sie mittels des Zahnrades d und einer Zahn-

stango e in den Ofen f eingeschoben und aus ibin
hcrausgezogen werden kann. In dem Ofen liegend,
wird sie durch das Zahnrad g langsam gedreht,
wobei die sie umspuleude Ofenhitze gleichindfsig dem
Trommelinhalte mitgetheilt wird. Die Hohe der
Temperatur im Innern der Trommel wird durch ein
Zeigerwerk h i auf eine Scala h Ubertragen. An der
Austrittseite des Ofens ist dieser durch Klappthireu I
verschlossen.

KIl. 19a, Nr. 133947, vom 17. October 1899.
Friedrich Baumgarton in Guntershausen.
Schienestoftivei bindang.

Die mehrere Schwellen ubergreifende Stofsbriicken-
platte ¢ ist an der Stofsstellc mit zwei |_J-férmigen

erhohten Réandern versehen, zwischen denen die
Ublichen, mittels Bolzen an den Schienen befestigten
Winkellaschen b gelagert und dadurch sowohl gegen
seitliche Verschiebungen als auch gegen solche in
Richtung der Schienen (Wandern der Schienen) ge-
sichert sind.

K1.40a, Nr. 133495, vom 20. Juni 1900. A. Minet
in Paris und Dr. A. Neuburger in Berlin. Ver-
fahren zur Vorwarmung der Beschickung elektrischer
Oefen.

Der Inhalt des Tiegels t wird von den beiden
Seitenkammern s s aus, in denen aus den Kanélen cd

kommende heifse Gase (Hochofengichtgase) durch aus
Kandlen k strémende Luft verbrannt wird, beheizt.
Um die Hitze der beiden Kammern s s madglichst
zusammenzuhalten, sind sie von Kammern r r umgeben.
Durch diese werden entweder dio heifsen Abgase der
Kammern s s oder die heifsen Verbrennungsgase vor
ihrer Einleitung in die Kammern geleitet. Aufserdem
wird der Tiegel t durch elektrische Lichtbogen erhitzt.
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KI. 7a, Nr. 133372, vom 27. Marz 1901. Otto
Briede in Benrath b. Dusseldorf. Vorrichtung
zur Herstellung von Fassoneisen.

Das Strecken und Auswalzen des Arbeitsstiickes
erfolgt zwischen zwei mit Kaliber d versehenen sector-
formigen, um je einen Punkt schwingenden Walzen-
teilen a und b. Diese stehen mit einem Antriebe e f

in Verbindung. Um nun konische Werkstiicke, sowie
stabférmige von verschiedenem Durchmesser hersteilen
zu konnen, ist der Antrieb verschiebbar angeordnet,
wodurch beliebige Teile des nach der linken Seite
sich erweiternden Kalibers auf das Schmiedestiick zur
Einwirkung gelangen. Erfolgt die Verstellung des
Bockes n wahrend des Pressens, so wird der Durch-

messer des Arbeitsstickes abwechselnd grofser und
kleiner.
KI. 7c, Nr. 132859, vom 23. October 1900.

Herbert E. White in Niles (Ohio).
Dehnung geschlitzter Bleche.

Die Maschine arbeitet in der Weise, dafs mehrere
Ziehbackenpaare a und b die Rippen der geschlitzten
Bleche erfassen und dann gegeneinander so verschoben
werden, dafs die zwischen den Ziehbacken befindlichen

Maschine zur

Blechabschnitte eine gleichméfsige Dehnung erfahren.
Dabei kann die Dehnung so erfolgen, dafs die Rippen
durch Verschieben entweder senkrecht zu ihrer Ebene
oder in ihrer Ebene voneinander entfernt werden.
Eine sehr gleichméfsige Dehnung wird erzielt,
wenn immer nur die zweitfolgende Rippe festgehalten
bezw. in die Hohe gezogen wird, wobei die weiteren

Klemmbacken um das Doppelte, Dreifache u. s. w.
gehoben werden mussen.
KI. 49f, Nr. 133228, vom 19. Mé&rz 1901. John

Stanley Holme in Manchester. Verfahren und
Gesenk zur Herstellung von Schienenstofsenden und
Weichenzungen.

Identisch mit dem nmerikanischenPatentNr.6727G9
(vergl. ,Stahl und Eisen* 1902 S. 735).

5
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KIl. la, Nr. 133078, vom 12. October 1901.
Richard Svestka in Nurschan (Béhm.), Burghard
Holzner in Villach (Ké&rnthen) und Ferdinand

Holzner in NUr-
schan.  Schwing-
ratter mit auf dem
Schwungkasten an-
geordnetem Sieb.
Um demRéttereine
moglichst grofse
Stabilitdt und Dau-
erhaftigkeit zu ge-
ben, ist er in seinem
Schwerpunkte, d.h.
in der Mitte des
Schwungkastens,an
einer Achse d auf-
gehéngt. Der An-
trieb erfolgt von der
tiefsten Stelle e des
Schwungkastens.
Die genaue Aus-
balancirting der
Massen  geschieht
erforderlichenfalls durch aufgelegte Gewichte. Durch
die convexe Bewegung der Siebe s wird das Siebgut
gleichméafsig Uber die ganze Siebbreito vertheilt.

KI. 2tc, Nr. 133032, vom 30.
Desiderius Turk in Riesa i S.
vorrichtung.

Um beim Umschatten Gasverluste bezw. das Ein-
saugen frischer Luft in den Schornstein zu vermeiden,

ist das zur Regelung des Luft-
bezw. Gaszutrittes dienende
Ventil d innerhalb der Glocke a
derart angeordnet, dafs das
Emporheben bezw. Senken der
Glocke a durch das Gestange c
bewirkt wird, an dem das Ven-
til d aufgehangt ist. Das Um-
sclialten der Glocke a erfolgt
somit stets bei geschlossenem
Ventil d. In der Glocke n be-
findet sich statt der bisherigen
Zweiteilung derselben ein ber
zwei der Kanéle x ij reichen-
der nach oben geschlossener
Einbau b, dessen Seitenwénde
unter einem Winkel von 240°
zu einander stehen. Waéhrend
somit die Abgase unter dem
Einbau b von y nach x ub-
ziehen, kann Frischluft oder
Frischgas durch Rohr r bei ge-
offnetem Ventil d durch Kanal z
zur Verbrauchsstelle gelangen.

Juli  1901.
Umschalt-

KI. 18a, Nr. 133485, vom 28. December 1899.
Coln-Misener Bergwerks -Actien-Verein in
Creuzthal i. W. Verfahren zur Brikettirung eisen-
haltiger pulverférmiger Stoffe.

Die zu verhlttenden Producte, wie Eisenerze, Kies-
abbrédnde, Magneteisenstein u. s. w., werden durch
Zusatz eines geeigneten Bindemittels brikettirt; die
Formsteine werden stark erhitzt und dann durch Ueber-
leiten eines reducirendeu Gases (Kohlenoxydgas, Wasser-
gas oder dergl.) ganz oder theilweise, stets jedoch soweit
reducirt, dafs ihre Oberfliche in metallisches Eisen
verwandelt wird, welches den Erzziegel fest zusammen-
halt. Werden die Rcductionsgase in erhitztem Zu-
stande benutzt, so ist ein Anwérmen der Ziegel nicht
erforderlich.

Btricht Gber in- und auslandische Patente.

23. Jahrg. Nr. 3.

KI. 7b, Nr. 133493, vom 15. Februar 1900-
Rudolf Chillingworth in Nirnberg. Verfahren
und Vorrichtung zur Hervorbringung von Aus-
bauchungen u. dergl. an Metallrohren durch inneren
Flussigkeitsdruck.

Das umzuformende Rohr a wird in einem zwei-
theiligen, mit Aussparuugen d versehenen Gesenk bc
durch inneren Flis-
sigkeitsdruck aufge-
weitet, gleichzeitig
aber durch Zusam-
mendricken der bei-
den mit Ansétzen n
ausgestatteten  luft-
dichtgefihrten Prefs-
stempel fg gestaucht,
um durch Verschie-
bung des Materials
nach der Ausbau-
chungsstelle hin eine
Verringerung der
W andstérke der Aus-
bauchung zu ver-
hindern. Die Druck-

flussigkeit wird

mittels Rohr i durch

eine aufserkalb be-

findliche Pumpe in

den aufzuweitenden

Hohlkorper getrie-

ben, um die Bewegung der beiden Kolben f g lediglich
nach der Grofse der Stauchung des Rohres (regeln zu
koénnen.

KI. 49b, Nr. 133643, vom 22. December 1901.
Heinrich Ehrhardt in Dusseldorf. Support fur
Gehrungs-Kaltsagen.

Um beim Schrégstellen des Sédgeblattes den Auf-
spanntisch stets in der richtigen Entfernung vom Sége-
blatt zu haben und das
bisher ubliche Unter-
legen von Eisenstucken
unter die Arbeitsstiicke
Uberfllssig zu machen,
bewegt sich der Support
¢ des Aufspanntisches
auf einer schrdg zur

Horizontalen und
schrag zur Schnittrich-
tung liegenden Bahn.
Er fihrt somit bei sei-
ner Aerschiebung drei
Bewegungen aus, er
hebt oder senkt sich
und bewegt sich hier-

bei auch nach zwei
Richtungen hin seit-
lich.
KI. 7e, Nr. 133183, vom 9. Januar 1901.
Benjamin Judd Abbott in Chicago. Maschine

zur paarweisen Herstellung von Hufnégeln.

Die Maschine dient zur paarweisen Herstellung
von Hufndgeln aus Draht mittels Walzen und Pressen.
Auf dem AVege des “Nageldrahtes und der Nagelwerk-
sticke durch die Maschine bis zum Auswerfen der mit
Kopfen versehenen Né&gel sind an den Werkstick-
fihrungen, sowie an der Gesenkkette, welche die AVerlc-
sticke zur StauchVorrichtung fihrt, Vorrichtungen
angebracht, welche die Drehung einer Ausriickwelle und
dadurch die Ausriickung der Kuppelung der Hauptwelle
selbsttatig bewirken, sobald in der Maschine durch ver-
bogene und ubereinander geschobene oder unregelmiifsig
geprefste Ndgelformen Stockungen verursacht werden.
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Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. >SS71(i. John W. Calders in Pittsburg,
Pa., V. St. A. Winderhitzer.

Etwa ein Quadrant des Eihitzer-Querschnitts ist
durch zwei Verbrcnnungsrdume a eingenommen, welche
einen Einlafs b gemeinsam uud aufserdem jeder einen

besonderen Einlafs haben. Der
mittlere oder die beiden dufse-
ren kénnen zum Einfuhren des
Gases dienen, wobei durch die
anderen Einlasse Wind ein-
gefihrt wird, c¢ sind Tlilfs-
einlésse fir Verbrennungsluft.
3i Quadranten des Erhitzer-
querSchnitts sind von koncen-
trischen  kreishogenférmigen
Wiénden d ausgefillt, zwischen
denen ein Fé&cherwerk her-
gestellt ist, und welche unten
langs mehrerer Radien von
OefTnungen e durchbrochen
sind, so dafs der Raum zwi-
schen den Wé&nden mit dem
achsialen Schacht f in Ver-
bindung steht, ebenso wie
dieser Schacht mit dem Zug g
zwischen a und f verkehrt.
Beim Anheizen sind die Heifs-
wind- und die Kaltwind-Lei-
tuugen li i geschlossen. Die Heizgase gehen durch bak,
das Facherwerk d und Zug g e f nach der Esse, wéhrend-
dessen Ventil e offen ist. Beim Winderhitzen ist e zu,
h und i offen. Die Gasbewegung geht in der Richtung

*fedk ah. Die Hitzeverteilung soll sehr gleicli-
nuifsig sein.

Nr. GSG402, Thomas J. Greenway in East
Adelaide, Sud-Australien. Magnetischer Erz-
scheider.

Das Scheidegut rinnt aus dem Behdlter a uUber die
Flhrungen b auf den Rand der rasch rotierenden
Scheibe ¢ und wird zwischen deren Plantsch d und
schleifenden Biursten e oder dergl. zu einem schmalen
Streifen geordnet, der unter die Polschuhe f von
Elektromagneten g gefuhrt wird. Zu diesen bildet die

Scheibe c, welche aus weichem Eisen besteht, eine
getrennte rotierende Annatur. Die unmagnetischen oder
schwach magnetischen Teile des Aufbereitungsgutes
werden unter dem Einflufs der Centrifugalkraft sofort
abgeschleudert, wahrend die stark magnetischen Teile
erst spater Uber den Rand der Scheibe hinausfliegen.
Beide Sorten werden in irgend einer Weise gesondert
aufgefangen. Die Vorrichtung erlaubt eine freie Ein-
stellung je nach der Natur des Scheidegutes.

Bericht Uber in- und auslédndische Patente.
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Nr. (ISO1)52. Charles S.Price und George
E. Thackeray in Westmont, Pa. GielRform.
Die Form dient zum Giefsen von Bldocken, welche,
wie z. B. die zum Walzen von Schienen mit Hartstahl-
bahnon benutzten, an einer oder
mehreron ihrer Seitenflachen starker
gekohlt sein missen, als an den Ubri-
gen. Zu diesem Zweck ist im Innern
der Form an der betreffenden Wand
eine Platte a mit Vorspriingen oder
dergleichen befestigt, welche miteiner
Kohlenstoff enthaltenden Schicht b
Uberzogen ist.  Holzkohlenpulver
allein wirde eine zu dichte Schicht
ergeben, als dafs die beim Giefsen
entstehenden Gase durch die in der
Schichtin bekannter Weise gebildeten
Kanéle entweichen kénnten. Deshalb
wird Kokspulver zugemischt; z. B.
w'erden 7 Teile Holzkohle, 2 Koks,
1 Steinkohlen-Hartpech, letzteres als Bindemittel, an-
gewendet. Die drei Bestandteile werden in Pulver-
form gemischt und das Gemisch wann aufgetragen,
die Bekleidung vor dom Gufs ausgegliht.

Nr. GS7051. Niven McConnell in Munhall,

Pa., V. St. A. ThUrrahmen fur Herdofen.

DerThurralimen istzv’ecks
Wasserkihlung hohl. Der
Hohlraum im oberen Rah-
menbogen a ist durch eine
Querwand getheilt, zu beiden
Seiten der Wand sind die
Wasserzufihrung und Ab-
flihrung b c angeordnet. Die
Rénder derThiiréffnung kon-
vergiren bei ¢, um dem dort
besondersstarken Verschleifs
des die Thuréffnung be-
grenzenden Mauerwerks vor-
zubeugen. d sind senkrechte
Gleitfihrungen fur die Thir.
Der obere Thiurrahmen a
kihlt auch den Trager e
wenn das Mauenverk f aus-
brennen sollte.

Nr. CSS (j99. Marcus Ruthenburg in Phila-
delphia, Pa. verfahren zum Brikettieren von pulver-
formigem Magnetit.

In der eisernen Armatur a sitzt der feuerfeste
Tiegel ¢, in welchen der Kohlenstab e eintaucht, e ist
von dem bei b isolierten
Arm d gehalten, g und h
sind die Leitungen fur den
elektrischen Strom, durch
welchen das in den Tiegel
geschittete Magnetitpulver
der elektrischen Erhitzung
ausgesetzt werden soll.

Wendet man ein Pulver

an, welches durch ein Sieb

von 16 Maschen pro 1 cm

geht, so verwandelt ein

Strom von 10 bis 20 Volt

und ungeféhr 150 Ampere

pro 1 gcm der Oberflache

des Stabes das Magnetit-

pulver in funf Minuten in eine zusammenhéngende
porése Masse, welche also eine fur die Reduktion sehr
geeignete Beschaffenheit hat und nicht wie die in
Ublicher Weise hergestellten Ziegel mit Bindemittel
verunreinigt ist.



220 Stahl und Eisen. Statistisches.

Statistisches.

23. Jahrg. Nr. 3.

Roheisenerzeugung der deutschen Hochofenwerke (einschl. Luxemburg) in 1902"

Januar........

Februar....
Marz........
April...
M ai...
Juni 'L
Juli . 1
August........
September...
OKktober.......

November...
Dezember..................

Summa in 1902

Gesamterzeugung
Puddel- u. Spiegel-
eisen ...
Bessemereisen
Thomaseisen
Giefsereieisen . .
Gesamte Roheisen-
erzeugung

(ohne Holzkohlen — Bruch- und Wuscheisen).

Tonnen zu 1000 Kilo.

Pti_ddEI'ROh' Besseiner- Thomas- Giefserei- Sum_ma
eisen und Rohei hei . Roheisen
Spiegeleisen oheisen Roheisen Roheisen in 1902
108 338 36 212 371 821 140 317 656 688
95715 29 059 344 990 127 570 597 334
103 386 29 445 414 154 134 364 681 349
95 701 27 912 422 917 126 382 672 912
94 622 33471 446 937 135390 710420
98 723 34 893 435 308 126 149 695 073
107 677 37914 437 314 123 016 705 921
93418 31881 473 433 138 104 736 836
98177 33351 450 728 136 446 718 702
101 264 32493 479 346 129 399 742 502
97 494 26 624 458 067 148 743 730 928
m 112 035 34079 . 454 486 153 395 753 995
1206 550 i 387 334 5 189 501 1619 275 8402 660
Verteilung auf die einzelnen Bezirke.
Rheinland- S land
W estfalen, iegcrlan Bayern, Saarbezirk,
ohne Saar- Lahnbezirk Schlesien Pommern Konigreich ul:zng(;\al:j;- Warttem- Lothringen Dil:tms:;aes
bezirk und und Hessen- Sachsen hwei berg und und .
~ohne Nassau schwelg Thiiringen Luxemburg Reich
Siegerland

3281200 544244 682219 127669 0,0 345089 131389 3290850 = 100,0 °I»

19,4 30,1 30,0 2,9 0,0 0,2 15
65,5 3,5 13,7 0,0 0,0 17,3 0,0
39,2 01 3,8 0,0 0,0 4,4 17
46,6 10,2 4,2 57 0,0 2,8 18
39,0 6,5 8,1 15 0,0 4,1 16

15,9

0,0
50,8
28,7

39,2

Nach amtlicher Statistik (fir 1902 noch unbekannt) wurden erzeugt:

Bessemer- - -
puddeleisen und Thomas- GIefS(-EI’EI- Bruch- .und
roheisen Roheisen Wascheisen
t t t t
927 281 5461 140 1478 906 12 761
1099 152 5983 044 1424 394 13 950
1222 687 5475 399 1432 569 12 477
1172802 4 850 368 1277 565 12031
1256 392 4481 700 1132031 11343
1330 838 4 054 761 976 947 10 029
1193 992 3373223 887 509 9777
1334559 3 160 848 874 624 10 007
1370 298 2831635 774434 * 9635
1491 596 2689 910 746 207 9748

— 100,0 7»
100,0 7»
100,0 7*
100,0 7»

100,0 7»

Roheisen
Summa

t

78S0 088
8 520 540
8 143 132
7312766
6 881 466
6372 575
5464 501
5380038
4 986 003
4 937 461

* Die ,,Ein- und Ausfuhr von Roheisen“, gleichfalls nach den Monaten geordnet, kann, -weil die Daten
des Dezember noch fehlen, erst einer der nachsten Lieferungen beigegeben werden.
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Puddel-

roheisen
und

Spiegel-
eisen.

Bessemer-
roheisen.

Thomas-
roheisen.

Giefserei-
roheisen

und
Gufswaren
I
Schmelzung.

Zu-
sammen-
stellung.

Erzeugung

der

Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.*

Bezirke

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . .
Siegerland, Lahnhezirk und HessSen-NasSauU.......ceieinnicnennns
SChIESIEN it
Pommern.........
Konigreich Sachsen.........

Hannover und Braunschweig..
Bayern, Wirttemberg und Thiring
Saarbezirk, Lothringen und LUXeEMbBUIg. ..o

Puddelrolieisen Summa .
(im November 1902
(im Dezember 1901

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland . . .
Siegerland, Lahnbezirlc und HesSeNn-NassauU......ccormerennciineinninns
ScChlesien s

Hannover und Braunschweig

Bessemerroheisen Summa
(im November 1902
(im Dezember 1901

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegcrland. . .
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-NassauU........oiviinnnienenieens
SChIESIEN o

Hannover und Braunschweig.........
Bayern, Wirttemberg und Thuringen...
Saarbezirk, Lothringen und LUXeMDBDUIg ..o

Thomasroheisen Summa.
(im November 1902
(im Dezember 1901

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne Siegerland.

Sicgerland, Lahnbezirk und Hessen-NasSauU......cieeinnenennns

SCRIESTEN i
Pommern.....
Hannover und BraunsScChweig ....coreinncicnncennne,
Bayern, Wirttemberg und Thiringen.
Saarbezirk, Lothringen und LUXEMbBUIG...ccccoiiiiins coirinriirreieee

GielRereiroheisen Summa
(im November 1902
(im Dezember 1901

Puddelrolieisen und SpiegeleiSen.....iiinnnene
BeSSEMErrONEISEN .o
ThomasrONEISEN ....coiiicececece e
GiefsereironeiSeN .o

Erzeugung im Dezember 1902 ..o
Erzeugung im November 1902 ...
Erzeugung im Dezember 1901  ...ccciiiniiiiiiinees
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. Dezember 1902 .
Erzeugung vom 1. Januar bis 31. Dezember 1901 ...

Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegen ...
Siegerland, Lahnbezirk und HessSen-NasSauU......errnnienennnns
Schlesien
Pommern
KONIgreich SacCh SEN .
Hannover und BraunSChW eig ..o
Bayern, Wurttemberg und Thiuringen...
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg

Summa Deutsches Reich
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Monat Dezember 1902

Werke
(Firmen)
17
18

Dezember
1902

303 679
52 043
58 562
11502

28115
11 329
288 765

753 995

Erzelggung

28 562
34 576
30 654

896

850
16 497

112 035
97 494)
120 186)

34079
26 624)
37 941)

183 092
17 234
18 845

7990

227 325

454 486
458 067)
351 709)

69 112
16 358
5817

153 395
148 743)
131 709)

112 035

34 079
454 486
153 395

753 995
730 928
641 545
8 402 660
7 785 887

Vom 1. Januar
bis 31. Dez. 1902

3281 200
544 244
682 219
127 669

345 089
131 389
3290 850

8402 660

* Vom 1 Januar dieses Jahres ah wird die vom ,Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller” uber die
deutsche Roheisenerzeugung gefiihrte Statistik eine Anderung in der Weise erfahren, dafs Puddelrolieisen ohne
Spiegeleisen angegeben und gleichzeitig eine neue Rubrik ,,Stahleisen und Spiegeleisen einschl. Ferromangan, Fcrro-

silicium u. s. w.* eingefihrt wird.

Diese Neueinteilung, welche hauptsdchlich durch den Umstand veranlafst wurde,

dafs bisher Stahleise°n, das heilst das fir den Martinprozefs bestimmte Eisen, von der einen Seite dieser, von der
&ndern jener Rubrik zugerechnet wurde, wird allseitig mit Zustimmung hegrufst werden.

Die Redaktion.



222 Stahl und Eisen.

Berichte Uber Versammlungen aus Fachoereinen.

23. Jahrg. Nr. 3.

Berichte tber Versammlungen aus Fachyereinen.

Internationaler Verband
der

Dampfkessel -Uberwachungsvereine.

Die 31. Delegierten- und Ingenieur-Versammlung
fand am 7. und 8. Juli 1902 in Zirich statt. Uber ihren
Verlauf entnehmen wir dem im Selbstverldge des Ver-
bandes erschienenen Protokoll das Folgende:

Nach Eroffnung der Sitzungen durch Oberingenieur
Vogtbegrifste OberstVdgeli-Bodmer die anwesenden
Verbandsmitglieder und Gadste im Namen des Vereins
schweizerischer Dampfkesselbesitzer, wobei er darauf
hinwies, dafs vor 23 Jahren, als die Versammlung des
Verbandes gleichfalls in Zirich abgehalten wurde, die
Zahl der teilnehmenden Vereine sich auf 21 belief und
die Zahl der von denselben Uberwachten Kessel etwa
18000 betrug, wahrend der Verband im Jahre 1902 mehr
als die doppelte Anzahl der Vereine mit etwa IOmal so
viel unter Kontrolle stehenden Kesseln umfafste.

Aus der 23 Punkte zdhlenden technischen Tages-
ordnung greifen wir zundchst den

Bericht der Wirzburger Normen-Kommission
heraus, der von Oberingeuieur Bdcking-Dlsseldorf
erstattet wurde.

In Erledigung eines in der vorjahrigen Vcrbands-
versammlung von Direktor 0. Kn au dt gestellten
Antrages hat die genaimte Kommission die neuen
Vorschriften des Vereins deutscher Eisenhuttenleute
fr Lieferung von Eisen und Stahl mit den Wirz-
burger Normen verglichen und alle Abweichungen
eingehend beraten. Die Hauptalnveichung der Vor-
schriften der Eiscnhittenleute von den Wdirzburger
Normen, die darin bestellt, dafs fur den Bau von
Dampfkesseln nur eine Blechqualitdt, und zwar Feuer-
blech, Verwendung finden soll, fand nach langerer,
sehr eingehender Diskussion nicht die Zustimmung
der Kommission. Zur Begriindung dieses Beschlusses
verlas der Referent den auf diesen Punkt bezuglichen
Teil des wumfangreichen Protokolls uber die Ver-
handlungen der Wirzburger Normen-Kommission mit
den Vertretern der Walzwerke und Kesselfabrikanten.
Wie aus dem Protokoll hervorgeht, besteht der Haupt-
einwurf, den verschiedene Mitglieder gegen den durch
Direktor Eichhoff, Schalke i. W., vertretenen Stand-
punkt des Verbandes deutscher Grobblechwalzwerke
erhoben, darin, dafs die Theorie von den Vorzigen
des weichen Materials fir den Kesselbau noch zu neu
und durch die praktischen Erfahrungen des Betriebes
noch nicht hinreichend erwiesen sei, um damit eine
so einschneidende Ab&nderung der Wirzburger Normen
zu begrinden; ferner wurde darauf hiugewiesen, dafs
man aas harte Material fur den Export nicht entbehren
kénno. Direktor Eichhoff erklarte hierauf, dafs bei
der Sitzung der Wirzburger Normen-Kommission die
Vertreter des Walzwerks seinerzeit nicht erwartet
héatten, dafs ihre Vorschlédge direkt angenommen wirden.
Sie hatten nur die Hoffnung ausgesprochen, dafs die
Kommission der Frage ndher treten und, sobald wei-
teres Material vorliege, Verhandlungen uber diesen
Punkt einleiten mdochte. Eichhoff versprach darauf,
weiteres Material zu sammeln und der Wdirzburger
Normen-Kommission zur Verfugung stellen zu wollen.
Hierauf brachte Bécking die von der Kommission
vorgeschlagenen Abanderungen der Wiirzburger Nonnen
zur Verlesung.

Zu einer lédngeren Diskussion gab die folgende
Bestimmung Veranlassung: ,Bei Blechen aus Flufs-

eisen Uber 4,5 m Lénge und 1,2 m Breite sind je zwei
Zerrcifsproben zu machen, und zwar ist eine L&ngs-
probe vom Fufsende des Bleches und eine Querprobe
in der Mitte der entgegengesetzten schmalen Seite zu
entnehmen.” Die Aufstellung dieser Vorschrift wurde
durch die im Betriebe gemachte Beobachtung begriindet,
dafs das Material eines Flufseisenblechcs von grofseren
Abmessungen au beiden Kopfenden sehr verschieden
sein kann, eine Tatsache, welche bekanntlich auf die
in den Rohblécken auftretenden Saigerungen zuriick-
zufihren ist. An der Debatte beteiligten sich die
HH. Bdcking, Eichhoff, Otto und Sachse. Eich-
hoff wies darauf hin, dafs durch diese neue Be-
stimmung eine Belastung des Abnahmegeschéfts und
eine Verteuerung der Fabrikation veranlagst werde, und
machte ferner darauf aufmerksam, dafs die im Flufs-
eisen auftretenden Saigerungen ein Grund mehr seien,
heim Kesselbau das weiche Material zu bevorzugen,
welches mit diesem Nachteil in geringerem Mafse be-
haftet sei als das harte Material. Auf Vorschlag von
Oberingeuieur Sachse wurde alsdann die Grenze fir
die Breite der Bleche von 1,2 auf 1,5 m hinaufgesetzt.

Anschliefsend au den Bericht der Wdirzburger
Normen-Kommission berichtete Oberingenieur Otto
Uber die im Auftrage der 25. Delegierten- und Ingenieur-
Versammlung in Bonn vorgenommenen

Ycrrostullgsproben,

welche den Zweck hatten, festzustellen, ob Flufseisen
im Dampfkessel hei den verschiedensten Speisewéssern
schneller zerstort wird als Schweifseisen. Die Anzahl
der Probestiicke ist in 25 Serien von je 12 Proben
oingeteilt worden, von denen 20 Serien fir Landkessel
und 5 Serien fur Schiffskessel hergerichtet wurden. Jede
Serie enthdlt je drei Proben von Schweifseisen-Feuer-
blech, Schweifseisen-Mantelblech, Flufseisen-Feuerblech
und Flufseisen-Mantelhlech, zu denen das Blechmaterial
aus Schlesien, aus dem Rheinlande und dem Saarrevier
beschafft wurde. Die mit den Probeblechen ausgefiihrten
Vorproheu bestanden in Feststellung von Elastizitats-
grenze, Festigkeit, Dehnung, Querschnittsverminderung,
kalter und warmer Biegung, alles lang und quer der Faser,
vollstdndiger Analyse und genauer Ermittlung des Netto-

gewichts. Die eiugesandten Bleche wurden, um keine
unreine Oberflache zu erhalten, nicht nochmals aus-
cglulit. Aus den 25 Serien sind zwei aus verschie-

enen Grinden ausgeschieden, so dafs die ganze Ver-
suchsreihe definitiv aus 23 Serien zusammengesetzt ist.
Die Dauer der Versuchszeit sollte auf ein Jahr be-
messen sein, doch waren nach ungefdhr 2'ji Jahren
erst 14 Serien wieder zuriickgesandt worden. Es ist
zu erwarten, dafs fast noch ein weiteres Jahr vergehen
wird, bis die letzten Serien wieder eingetroffen sind.
Der Berichterstatter teilte hierauf den Befund der ein-
gesandten Proben mit und knupfte daran einige inter-
essante Erlauterungen, denen wir folgendes entnehmen:

Das mehrfach beobachtete vollstdndige Zersetzen
der zum Aufhé&ngeapparat gehdrenden Glasrohren und
Porzellanpafsstiicke erklart sich nach den Speisewasser-
analysen aus der sehr alkalischen Zusammensetzung
der Speisewadsser, vielleicht stellenweise durch hohen
Sodazusatz hervorgerufen. Auch organische Substanzen
sind in einzelnen Speisewassern festgestellt, die viel-
leicht- aus Kesselsteinmitteln herriihren konnen. Der
durchschnittliche Gewichtsverlust der 14 Serien betragt
hei Schweifseisen 0,439 °/o und hei Flufseisen 0,482°/»
des urspriinglichen Gewichts. Wenn auch zur Voll-
stdndigkeit der Ergebnisse die Ahrostungsverhdltnisse
der noch ausstehenden 9 Probeserien hinzukommen
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werden, so zeigt doch der jetzige Durchschnittsverlust
schon, dafs die Abrostung der Schweifseisenbloche
gegen diejenige der Flufseisenbleche nur um 0,04 °/o
geringer ist oder, mit anderen Worten, sich bei beiden
Materialsorten als fast die gleiche erwiesen hat.

Zum Schlufs erinnerte der Referent an die in der
Siegener Abteilung der Dusseldorfer Ausstellung vor-
gefuhrten Verrostungsproben, indem er dabei die Frage
aufwarf, ob dieselben irgendwelche sicheren Aufschliisse
Uber die Widerstandsfahigkeit der verschiedenen Eisen-
sorten gegen das Rosten geliefert hatten.*

W ir ubergehen die an den Ottoschen Vortrag sich
ankniipfende Diskussion, welche keine positiven Ergeb-
nisse zu Tage fdrderte, und wenden uns dem Punkt 14
der Tagesordnung zu, da dieser fir den Eisenhitten-
mann ein besonderes Interesse bietet. Es handelte sich uro

das Auftreten von llissen bei Flufseisenbleehen
wahrend des Betriebes.']

Direktor Gyssling erdffnetc die Besprechung mit
einem historischen Rickblick, indem er an die Zeit
erinnerte, als man die Flufseisenbleche mit Mifstraucn
ansah und Bedenken trug, sie zum Kesselbau zu ver-
wenden. Er schilderte alsdann, wie es glungen sei,
durch Einfihrung der weichen Siemens-Martinbleclic
und zweckentsprechende Bearbeitung die Bildung von
Rissen und Springen zu vermeiden und die Verwen-
dung von Flufseisenbleehen so auszubreiten, dafs die-
selben heute fast ausschliefslich zum Kesselbau ver-
wendet werden. Redner beschrieb hierauf an der Hand
von Zeichnungen drei Félle, in denen an Kesseln, die
aus Flufseisenbleehen gebaut und schon ldngere Zeit
in Betrieb gestanden hatten, Risse entdeckt wurden,
die zwar anscheinend nicht plétzlich entstanden waren
und auch keine uUbermafsige Ausdehnung angenommen
hatten, aber hinsichtlich Sicherheit und W irtschaft-

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 15 S. 833.
Der damals in Aussicht gestellte Bericht der Konigl.
Technischen Versuchsanstalt ist jetzt erschienen und
wird demndchst in ,,Stahl und Eisen* besprochen werden.
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lichkeit des Betriebes zu Bedenken Anlafs gaben. Wir
konnen hier in Anbetracht des beschrdnkten Raumes
auf die Einzelheiten dieses Berichts nicht eingehen
und wollen daher nur erwéhnen, dafs in zwei Féllen
die Beschaffenheit des Materials zweifellos eine tadel-
lose war. Zum Schlufs wies der Berichterstatter auf
die Notwendigkeit hin, die Erscheinung dieser Risse
grindlich zu studieren, um zu verhiten, dafs das in
vielen Beziehungen so vortreffliche Flufseisen als
Material fur den Kesselbau nicht wieder in Mifskredit
gerate.

In der Diskussion sprach Direktor Knaudt bei
zweien der angefiihrten Féalle die Meinung aus, dafs
wahrscheinlich Materialfehler vorldgen, wdahrend in
dem dritten Falle andere Griinde die Ursache wéren.
Es handele sich hier um einen konischen Schufs, der
mit einer cylindrisclien Walze hergestellt wurde, die
eine schiefe Abwicklung hervorruft. Diese schiefe Ab-
wicklung, die ein Rutschen des Bleches auf der Walze
bedinge, sei stets schadlich fir das Blech und zwar furalle
Arten Bleche, gleichgiltig ob es sieh um Sclnveifseisen
oderFlufseisen handele. Eswurden alsdann einige weitere
Fulle von beobachteten Rifsbildungen mitgeteilt und Ver-
mutungen Uber deren Ursachen ausgeiprochen. Direktor
Eichhoff warnt davor, die Ursache derartiger Risse
mit Vorliebe in Materialfehlern zu suchen; in zweien
der von Gyssling beschriebenen Fille seien die Span-
nungen nach seiner Ansicht auf nngleichméfsige Er-
warmung zurlickzufiihren. Direktor Knaudt behauptet,
dafs die Menge der mangelhaften Flufseisenbleche, auf
1000 t Blech berechnet, die hergestellt sind, wesent-
lich geringer sei, als dies bei Scliweifseisen der Fall

esen ist, was Gyssling bestreitet. Er spricht die
ﬁmutung aus, dafs die seinerzeit fir die Bearbeitung

on Flufseisenbleehen gegebenen Vorschriften in Ver-
gessenheit geraten seien oder man ihnen zu wenig
Wichtigkeit beilege, und schlagt scliliefslich vor, die
Erscheinung des Auftretens der Risse auf dem Wege
des Versuches oder der genauen Untersuchung einzelner
Vorkommnisse zu studieren, ein Vorschlag, zu welchem
Direktor Eichhoff die bereitwillige Unterstiitzung der
Walzwerke in Aussicht stellt.
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Kohlenférderung, Koks- und Briketterzeugung
im Deutschen Reich 1902.

Im Gesamtgebiet des Deutschen Reiches wurden
im Jahr 1902 gefdrdert: 107437 681 t Steinkohlen und
43304586 t Braunkohlen gegen 107825009 t bezw.
44505025 t im Vorjahr. Die Zahlen fur die Jahre
1901, 1900 und 1899 sind 108539444 t, 109290237 t
und 101639753 t Steinkohlen und 44479970 t,
40498019 t und 34204 666 t Braunkohlen. Die Koks-
erzeugung betrug 9202796 t (i. V. 9163473 t), Bri-
ketts und Nafsprefssteine wurden 9214086t (i. V.
251452 t) hergestellt.

Der bei weitem (berwiegende Teil
Kohlenforderung entfallt auf Preufsen, welches im
Berichtsjahr 100260529 t Steinkohlen, 36276165 t
Braunkohlen, 9145 506 t Koks und 8111 3441 Briketts
lieferte. An zweiter Stelle steht Sachsen; die ent-
sprechenden Zahlen sind 4 615 745, 1741 585, 57 290
und 235786 t.

An der Spitze der Steinkohlenindustrie steht der
Oberbergamtsbezirk Dortmund mit einer Férderung von
58 087 641t; alsdann folgen Breslau mit 29 011907 t
und Bonn mit 12 326 798 t. Der grofste Teil der Braun-
kohlenférderung entstammt dem ' Oberbergamtsbezirk

der gesamten

| Halle a. S., welcher 29 250 019 t lieferte; ihm zundchst
kommt Bonn mit 5493290t. Anndhernd 88 °/o des
deutschen Koks werden im Oberbergamtsbezirk Dortmund
hergestellt (8065 583 t). Den ersten Platz in der Brikett-
industrie nimmt der Oberbergamtsbezirk Halle ein, der
mehr als die Halfte der in ganz Deutschland erzeugten
Briketts liefert (4920613 t); an zweiter und dritter
Stelle folgen Dortmund mit 1652520 t und Bonn mit
1337925 t.

EisenerzverschiffiingeiL am Oberon See 1902.

Seit Beginn der Eisenerzférderung im Jahro 1855
sind aus dem Erzgebiet des Oberen Sees an 220 Millionen
Tonnen verschifft worden, davon mehr als die Hélfte
in den letzen sechs Jahren. Wie sehr die Leistungen
in den letzten zwei Jahrzehnten gestiegen sind, geht
daraus hervor, dafs die Menge des im Jahre 1902
verschifften Erzes das Doppelte der Fdérderung vom
Jahre 1898, das Vierfache der von 1894, das Achtfache
der von 1886 und das Sechzehnfache der von 1882
betragt. Wenngleich die Annahme ausgeschlossen
erscheint, dafs sich die Erzforderung in demselben
Verhéltnis weiter entwickelt, so rechnet man doch
mit einer stetigen Zunahme und glaubt annehmen zu
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durfen, dafs dieselbe im Laufe des gegenwartigen Jahr-
zehnts die gewaltige Hohe von 45 Millionen Tonnen
erreichen wird.
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23. Jahrg. Nr. 3.

Die Verschiffungen des Jahres 1902 verglichen
mit denen der drei vorhergehenden Jahre ergehen sich
aus folgender Tabelle:

Hifen 1899 1900 1901 1902

Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen
Duluth 3509 965 3888 986 3437 955 5598 408
Two Harbors 3973733 4 007 294 5018 197 5 005 185
Superior... 878 942 1522 899 2321077 4 180 568
Escanaba.... 3720218 3436 734 4 022 668 5413 704
Gladstone.... 381 457 418 854 117 089 92 375
Ashland.... 2703 447 2 633 687 2 886 252 3553919
Marquette. ..o 2733596 2661861 2 354 284 2595010
Michipicote — 62 000 300 000 298 420
Bahnverladungen 350 446 489 078 431 715 475 000
Zusammen 18 251 840 19 121 393 20 889 237 27 812 589

Eine den Zahlen dieser Tabelle entsprechende  eine Abgabe von 15 Franken zu zahlen. Die Gruben

Zunahme des Erzverbrauchs hat indessen nicht statt-
gefunden, der aufgeh&dufte Erzvorrat ist vielmehr weit
grofser, als zur Versorgung der Hochofenwerke bis zum
Beginn der nédchsten Schiffahrtssaison erforderlich ist.
Die Menge der im Berichtsjahre neu aufgeschlossenen
Erzvorrate wird auf 75 Millionen Tonnen geschétzt,
dieselben finden sich ausschliefslich im Mesabadistrikt,
wahrend sich in den alten Erzgebieten keine nennens-
werten Aufschliisse ergeben haben. Der Begriff eines
»marktfahigen Erzes* hat sich infolge der gesteigerten
Nachfrage gedndert. Vor zwei Jahren wurde Kkein
Mesabaerz mit weniger als 60 °/o Eisen als marktfdhig
angesehen, im Berichtsjahr indessen wurden Millionen
von Tonnen Mesabaerz mit Gehalten bis zu 55 °/o Eisen
verschifft, zusammen mitgrofsen Erzmengen aus anderen
Gebieten, welche nur 40 bis 45 °/o Eisen enthielten.
Die Schatzung der vorhandenen Erzvorrdte durch die
United States Geological Survey auf 500 Millionen
Tonnen im Mesabagebiet und etwa halb so viel in den
anderen Eisenerzfehlern wird allgemein als viel zu
niedrig betrachtet. In den Eigentumsverhdltnissen
haben sich grofse Verschiebungen vollzogen, wodurch
insbesondere der Besitz der grofsen Vereinigungen
gewachsen ist. In erster Linie ist die United States
Steel Corporation erfolgreich bemiht gewesen, sich
-die ausgedehntesten Erzreserven zu sichern. Die

nzen Erzfelder befinden sich in weniger als 10 Handen,
-Fr Anteil der United States Steel Corporation ist so
bedeutend, dafs die Ubrigen Eigentimer dagegen
gering erscheinen. Die genannte Gesellschaft hat
im vergangenen Jahr aus eigenen Feldern mehr als
16 Millionen Tonnen Erz gefdrdert und auf eigenen
oder gemieteten Schiffen verladen. Man rechnet mit
einem Steigen der Erzpreise infolge der gewaltigen
Nachfrage und glaubt Uberhaupt, dafs die Zeit der
billigen Erzpreise vorladufig voruber ist.

(Nach ,Iron Age“ vom 1 Januar 1903.)

Chromerzberghau in Neu-Kaledonieu.

Die franzésische Kolonie Neu-lvaledonien hat Aus-
sicht, in der Erzeugung von Chromerz Bedeutung zu
erlangen. In neuester Zeit hat sich durch Vereinigung
von zwei schon bestehenden Firmen eine neue Gesell-
schaft ,,Le Chrome* gebildet, die dort etwa 40 000 ha der
besten Chromerzgruben besitzt. Das Kapital der Gesell-
schaft betrdgt 3,8 Millionen Franken, ihr Sitz ist in
Paris. Gegenwaértig l&fst die Gesellschaft drei ver-
schiedene Gruppen von Gruben ansbeuten, die eine
an der Sidbai, nie zweite in Plum, die dritte am Berge
Thiebaghi. Letztere ist an eine andere Gesellschaft
verpachtet, die die Verpflichtung tbernommen hat, jahr-
lich mindestens 10000t zu fordern und auf die Tonne

an der Sudbai sollen besonders reich und ergiebig
sein. Zur Zeit wird der Bau einer Bahn erwogen, die
das gewonnene Mineral der Sidbai einem der besten
Héafen Neu-Kaledoniens zufihren soll. Das Erz besitzt
angeblich einen Gehalt von 50 bis 56 °0 Chromoxyd.
Die Grube zu Plum hat bereits bedeutende Mengen von
Chromerz geliefert und soll mit den ndétigen Einrich-
tungen ausgeristet werden, um fortdauernd grofse Mengen
zu fordern. (,L’Ecbo des Minus ei de la Metallurgie.*)

Eisenindustrie in Indien.

,)- N. Tata, ein reicher Fabrikant und Kaufmann
aus Bombay, beabsichtigt, im Distrikt Chanda in
Zentralindien eine Eisen- und Stahlindustrie mit einem
Kostenaufwand von etwa 50 Millionen Mark ins Leben
zu rufen. Das zu diesem Zweck zu errichtende Werk
wird aus drei grofsen Hochdfen und einem Stahlwerk
bestehen. Der Tatasche Besitz an Eisenerz- und
Kohlenlagern soll grofs genug sein, um bei einem
glinstigen Ergebnis des geplanten Stahlwerks die Ent-
wicklung einer bedeutenden Industrie zu sichern.

Ergebnisse in einem kontinuierlichen
Blockvréarmofen.

Wie im ,lron Age“ vom 2. Oktober 1902 mit-
getoilt wird, hat auf den Werken der New York Steel
& Wire Companie, Astoria, ein von Nau erbauter
kontinuierlicher Blockwannofen uber ein Jahr mit
bestem Erfolge in Betrieb gestanden. Das zugehorige
30 zollige Blockwalzwerk ist imstande, die ganze in
24 Stunden von zwei basischen 30-1-Martin6fen ge-
lieferte Erzeugung in 12 Stunden zu verarbeiten.
Der Ofen ist mit Gasfeuerung und Wéarmespeichern ver-
sehen und hat seine jetzige Form erst nach wieder-
holtem Umbau erhalten, wobei insbesondere die An-
ordnung der Gas- und Luftkaudlo eine Anderung er-
fahren hat. Seine Gesamtlange betrdgt 18,29 m, er
kann 44 vierzehnz6llige (356 mm) Blécke aufnehmen.
Die Blocke werden an dem inneren Ende mittels einer
hydraulischen Einstofsvorrichtung auf zwei parallele
wassergekihlte Rohren aufgesetzt,'” welche sich bis an
das andere Ofenendo erstrecken. Die Flamme hillt
die Bldcke vollstandig ein und durchzieht, sowohl unter
als auch uber ihnen hinstreichend, den Ofen der ganzen
Lange nach bis zur Einsatzseite. Wenn die Bldcke
bis in den heifsesten Teil des Ofens d. h. in die Né&he
der Austrngetiir gelangt sind, stdéfst man sie ein wenig
weiter vor; sie gleiten alsdann auf den geneigten
Rohren aus dem Ofen heraus und einige Fufs weiter
auf einen geneigten Tisch, wo sie unter einem Paar
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von einem Deckenkran lierabhiingcndem Haken zur
Ruhe kommen. Letztere dienen dazu, die Blocke auf
den Rolltisch des Blockwalzwerks zu beférdern. Da
man aus geldlichen Rucksichten viele Teile des alten
Ofens ungeédndert lassen mufste, blichen manche
Méngel bestehen, die an neueren, in anderen Stahl-
werken erbauten Ofen derselben Art beseitigt wurden.
In dem Astoriaofen betrdgt die Lénge des Gaskanals
Uber 150 m und es liegt derselbe so tief unter dem
Boden, dafs er zuweilen teilweise voll Wasser steht.
Das Gas ist daher beinahe kalt, wenn es den Ofen
erreicht; auch die heifse Luft verliert einen Teil der
mitgenommenen Wéarme. Trotz aller dieser Nachteile
soll der Ofen mit Leichtigkeit in 12 Stunden 100 und
mehr in kaltem Zustande eingesetzte Blocke erhitzen,
welche hei einer Lénge von 1,670 m jo ungeféhr
1360 kg wiegen. Die Erhitzung ist angeblich sehr
gleiehmafsig; die durch die Berihrung der Blocke mit
den wassergekiihlten Rohren entstehenden dunklen
Flecke sind wenig sichtbar und geben keinen Anlafs
zu Anstanden. Obgleich das Walzwerk nur in der
12 standigen Tagesschicht in Betrieb ist, mufs der
Ofen doch auch in der Nachtschicht heifs bleiben,
wodurch natiirlich ein  betrachtlicher Wéarmeverlust
eutsteht. Nichtsdestoweniger soll der Kohlenverbrauch
nach den Erfahrungen eines Jahres um etwa 90,8 kg
auf die Bruttotonne kalt eingesetzter Blocke betragen.
Bei 24 standigem W alzwerksbetriebe hofft man denselben
auf etwa 56,8 kg herabsetzen und bei heifserer Luft
und heifserem Gas noch bessere Leistungen erzielen
zu kénnen. In einigen grofsen amerikanischen Walz-
werken, welche ihre Blécke und Brammen kaufen und
daher kalt einsetzen, betrdgt der Kohlenverbrauch
Uber 118 kg f. d. Tonne. Die Rdohren, auf welchen
die Bldcke gleiten, werden vorzugsweise nahe dem
kalten Ofenende abgenutzt und missen, wenn 7000
bis 8000 t daruber liingestofsen sind, entfernt werden,
sie sind indessen bei Drehung um 90° wieder ver-
wendbar und ein Satz R6hren kann 4- bis 5mal, d. h.
zur Verarbeitung von 30000 bis 35000 t Material
benutzt werden.

Das eigenartige thermo-elektrische Verhalten
von lladfleldsehem Nickelmanganstalil

der Zusammensetzung: Eisen 68,8 °/o, Nickel 25,0 °/o,
Mangau 5,0 %, Kohlenstoff 1,2 °/o verdient neben den
in dieser Zeitschrift bereits erwdhnten magnetischen
und elektrischen besonderen Eigenschaften eine weit-
gehende Beachtung. Der parallele Verlauf, bezw.
innerhalb gewisser Grenzen die direkte Proportionalitat
der tbermo-elektromotorischen Kraft mit der Tempe-
raturdifferenz  zwischen den heifsen und kalten Ver-
bindungsstellen bildet ein empirisches Gesetz von
bisher allgemein bestatigter Glltigkeit, welches als
Grundlage dient fiur die bei Wissenschaft und Technik
in gleich hoher Wertschdtzung stehende Verwendung
von Thermoelementen als empfindlicher Wéarmegrad-
messer. Von diesem Gesetz aber bildet nach Ver-
suchen von Prof. W. F. Barrett vom Royal College
in Dublin das Thermoelement, welches aus obigem
Nickelmanganstalil in Verbindung mit Eisen besteht,
die einzige bis jetzt bekannte Ausnahme. Es ist ein
mit einfachen Mitteln ausfihrbarer Versuch, durch
welchen diese Tatsache festgestellt worden ist. Zun&chst
wurde durch Beobachtung an vier Fixpunkten:

o Cels.

Siedepunkt des W aSSersS.....eiennnnns 100
” , Schwefels. . 445
Erstarrungspunkt von reinem Silber. . 961
" , Kaliumsulfat . . 1066

ein Platin/Platin-Rbodium-Pyrometer geeicht, und die
Temperaturkurve, wie in beigefugter Abbildung wieder-
gegeben, verzeichnet. Die Enden eines Drahts aus
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der in Rede stehenden Eisenlegierung und eines Drahts
aus maglichst reinem Handelseisen wurden sodann
zusammengewunden, verldtet und mit Asbest isoliert
zusammen mit dem Platin/Platin-Rhodium-Pyrometer
in ein starkes Eisenrohr geschoben, welches in einem
durch Gas geheizten Ofen bis auf helle Weifsglut
erhitzt werden konnte. Die anderen Enden beider
Thermoelemente wurden in Eis auf konstanter Tem-
peratur gehalten. Zur Messung der thermo-elektro-
motorischen Kréfte diente ein D’Arsonvalsches Spiegel-
galvanometer mit hohem Widerstand. Wahrend des
langsamen und stetigen Verlaufs der Erhitzung sowohl
wie der Abklhlung wurden die Angaben des Instru-
ments fur das Pyrometer und das zu prifende Thermo-
element in gleichméafsigem Wechsel abgelesen. Das
Mittel je zweier aufeinander folgender Angaben des
Pyrometers diente sodann als Vergleichstemperatur fur
die dazwischen gemessene elektromotorische Kraft des
untersuchten Thermoelements. Die beigefligte Abbildung
veranschaulicht das erhaltene Resultat. Dieselbe zeigt,
dafs bis zu einer Temperatur von etwa 320° C. die
thermo-elektromotorische Kraft mit fortschreitender
Erwérmung beschleunigt anwdéchst, dann bis etwa
5000 C. absolut konstant bleibt, und bei noch hdheren
Waiérmegraden bis hinauf zu der in dem Gasofen
maximal erreichbaren Temperatur um die Ordinaten-
linie von rund 4000 Mikrovolt merkwirdige Wellen-
bewegungen geringer Schwingungsweite ausfuhrt. Bei
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der Abkihlung, die mit Hilfe von fester Kohlensdure
bis auf —80° C. herab fortgesetzt wurde, zeigten sich
keinerlei neue und bemerkenswerte Unregelniéfsigkeiten.
Es mag allenfalls erwdhnt werden, dafs innerhalb
bestimmter Zonen die thermo-elektromotorische Kraft
fir korrespondierende Temperaturen bei der Abkuhlung
um ein geringes hoher lag als hoi der Erwérmung;
jedoch sind die beobachteten Differenzen so unwesentlich,
dafs dieselben im Mafsstabe der beigefugten Abbildung
nicht erkenntlich gemacht werden konnten. Bei wieder-
holt vorgenommener Erwdrmung und Abkihlung bot
der Verlauf der Erscheinung zahlenmaéfsig genau stets
das gleiche Bild. Auch ein Umtausch des reinen
Eisendrahts gegen einen solchen von gewd6hnlicher
Handelsqualitdt gab zu grofseren Abweichungen keine
Ursache ab; nur wurden die Schwingungen um den
Ordinatenwert der mittleren konstanten elektromotori-
schen Kraft deutlich starker. Anders hei der Ver-
wendung eines weichen Stahldrahts. Wie die Abbildung
zeigt, ist die erzeugte thermo-elektromotorische Kraft
schwaécher, bleibt konstant nur zwischen 400° und
600° C. und beginnt dann bis zur Erreichung der
maximalen Temperatur langsam zu fallen. Wurden
Platin, Kupfer oder andere Metalle mit der neuen
Eisenlegierung zu einem Thermoelement verbunden,
so konnte in keinem Falle eine dhnliche Konstanz der
thermo - elektromotorischen Kraft zwischen weiten
Grenzen der Temperatur beobachtet werden, wie wenn
Eisen das zweite Metall bildete. Ein Versuch zur
Erklarung der eigentimlichen Erscheinung kann sich
beiunseren derzeitigen vélligunzulanglichen Kenntnissen



226 Stahl und Eisen.

vom Wesen der Thermoelektrizitdt nur in Vermutungen
ergehen. Das eine ist zweifellos, dafs das von allen
bisherigen Beobachtungen génzlich abweichende Ver-
halten des Barrettschen Thermoelements mit den
allotropischen Zustandsédnderungen des Eisens inner-
halb gewisser kritischer Zonen der Temperatur in
engsten Zusammenhang gebracht werden mufs.
H. K.

Einige Erzeugnisse des elektrischen Ofens
und die Maglichkeit ihrer Verwertung

hat C. B. Jacobs gelegentlich einer gemeinsamen
Sitzung der elektrochemischen wund elektrometallur-
gischen Abteilung des American Institute of Electrical
Engineers eingehend besprochen. W ir entnehmen dem
Bericht des , Journ. of the Franklin Inst.” als besonders
bemerkenswert den Hinweis auf die Silicide von Calcium,
Barium und Strontium, die zu ihrer Bildung im elek-
trischen Ofen eine nur wenig h6here Temperatur
erfordern als die entsprechenden Carbide. Dieselben
zersetzen Wasser bei gewoOhnlicher Temperatur und
entwickeln dabei reinen Wasserstoff. Eine andere
Eigenschaft dieser Silicide aber, durch welche sie
moglicherweise fir die Verhittung des Eisens Wert
und Bedeutung erlangen werden, ist ihre Einwirkung
auf Schwefel und Phosphor. Es steht nach den An-
gaben des Vortragenden fest, dafs bei der Verwendung
genannter Silicide sich Sulfide und Phosphide bilden,
welche in die Schlacke Ubergehen, und dafs stark
Schwefel- und phosphorhaltiges Roheisen bei dieser
Behandlung einen Stahl ergibt, aus dem die letzten
Spuren von Schwefel und Phosphor verschwunden sind.
H. K.

Eino hervorragende Leistung im Hocliofonbnu

haben die zur Carnegie Steel Compagny gehdrigen Edgar
Thomson Steel Works in Braddock, Pa., zu verzeichnen
gehabt. Am 29. April v. J. bekamen die Werke den
Auftrag, zwei neue Ofen fir 600 tons Tagesleistung
f. d. Ofen zu bauen. Der erste wurde am 6. Dezember
angeblasen und produziert jetzt schon Gber 5001 taglich.
Der zweite wird in ein paar Monaten folgen. Die
ganze Anlage mit Ausnahme der Gebldsemaschinen,
des Kondensators und der Kessel wurde auf dem Werk
selbst gebaut. Die Neuanlage erhdht die Produktion der
nunmehr 11 Hochéfen an Bessemereiroheisen, Spiegel-
eisen und Ferromangan auf Uber 4000 tons téglich.

Dauer eiserner (Juerschwellcn auf deutschen
Eisenbahnen.

Von geschétzter Seite erhalten wir die folgende
Notiz Uber die Dauer eiserner Schwellen:

,Die dltesten Schwellen, die im rheinisch-west-
falischen Bezirke zur Auswechslung kommen, sind
etwa 25 Jahre alt. Im preufsischen Etat wird fir
Holz und Eisen eine Durchschnittsdauer von 15 Jahren
angenommen. Fir Eisen wird die Etatsannahme sich
nicht unwesentlich erhdhen, wenn die mangelhaften
Bauarten des ersten Jahrzehnts verschwunden sein
werden. Zur Schétzung des Verbrauchs dirfte die
Angabe dienen, dafs jahrlich dber 2 Millionen Eisen-
schwellen allein fir die preufsischen Staatsbahnen
beschafft werden.K

Der dsterreichisch-ungarische Ausgleich.

W ie aus den Tageszeitungen bekannt, ist der Aus-
gleich zwischen Osterreich und Ungarn, der den Fort-
bestand der wirtschaftlichen Einheit beider Staaten fur
die nédchsten zehn Jahre festlegt, Mitte Januar zwischen

Referate und kleinere Mitteilungen.
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den leitenden Staatsménnern vereinbart worden. Die
hierauf beziglichen Gesetze sollten in letzter Woche
den Parlamenten beider Reichshélften vorgelegt werden.
Der Ausgleich, durch welchen ein neuer gemeinsamer
Zolltarif geschaffen wird, mufs bis zum 1, Januar 1904
in Kraft treten, weil bis dahin die Erneuerung des
Handelsvertrags mit Italien erfolgt sein mufs, die
Handelsvertrags-Verhandlungen jedoch erst beginnen
kénnen, wenn Uber den Zolltarif eine Entscheidung
getroffen ist.

Was nun die wesentlichen Bestimmungen der Ver-
einbarungen Uber den Ausgleich betrifft, so wird
zunéchst in der sogenannten Loyalitatsklausel eine Art
Garantie einer allzeit loyalen Auslegung des Vertrages
gegeben, der freie Verkehr der dsterreichischen Waren
in Ungarn und umgekehrt ist gesichert; freilich wird
es den beiden Reichshélften fortan freistehen, bei
Lieferungen fur den Staat und die Osterreichischen
Korporationen die Konkurrenz blofs auf die einheimische

Industrie, zu beschrédnken. Die Transportsteuer auf
der Donau in Ungarn wird aufgehoben, ebenso die
Besteuerung der Kommissionslager in Ungarn, nur

eine Niederlassung fir den direkten Detailverkauf
wird kinftig wie ein anderes ungarisches Geschéfts-
unternehmen steuerpflichtig sein.

Wohl das Wichtigste in den Vereinbarungen betrifft
den autonomen Zolltarif. Soweit aus den An-
deutungen der beiden Ministerprasidenten zu erkennen
ist, ist der Zolltarif ganz nach dem Muster des deutschen
Zolltarifs ausgebildet.

In erster Linie haben in dem neuen Zolltarif die
landwirtschaftlichen Zolle durchgreifende Erhdhungen
erfahren. Die 0Osterreichische Regierung ist den agra-
rischen Forderungen Ungarns um so bereitwilliger nach-
gekommen, als sie als Kompensation die Zollfreiheit
der fur die Industrie notwendigen- Rohstoffe erhielt.
Was die Industriez6lle anbelangt, so erfuhr der
neue Zolltarif entsprechend der vermehrten Verschieden-
heit der Produkte eine weitreichende Unterteilung der
friheren Einzelpositionen und enthdlt nunmehr 658
Tarifposten, die aber eben infolge dieser Unterteilung
nahezu auf die doppelte Anzahl von Tarifsatzen an-
wachsen. Diese Teilung bezieht sich wohl auch auf
die Rohprodukte, betrifft jedoch selbstverstandlich haupt-
séachlich die Ganz- und Halbfabrikate. So sind die
Eisenwaren in 193 Tarifsdtzen behandelt. Aus den
Erklarungen des ungarischen Ministerprasidenten geht
hervor, dafs die Eisenindustrie erhéhte Zollsdtze fur
Eisenkonstruktionen, Draht- und Blechwaren, Werk-
zeuge, Schldsser, Messerschmiede- und sonstige Klein-
eisenartikel, die Maschinenindustrie fir Dampf-, Textil-
und einige landwirtschaftliche Maschinen, fir Dynamos
und Elektromotoren; die Metallindustrie fiir gegossene
und geschmiedete Artikel, fir leonische Ware und
Goldarbeiten erhielt. Ein sicherer Uberblick wird
natirlich erst nach genauerer Kenntnis aller Positionen
des neuen Zolltarifes maoglich sein.

Bemerkenswert ist die Aufnahme des Prinzips in
das Gesetz, wie Staaten zu behandeln sind, die Oster-
reichische Produkte anders behandeln als fremde.
Dieses Prinzip ist der amerikanischen Gesetzgebung
nachgealmit und ist bei einem modernen Zolltarif selbst-
verstdndlich. Bei Beurteilung dieses autonomen Zoll-
tarifes darf man nicht Ubersehen, dafs di» endgultige
Gestaltung der Tarifsdatze, abgesehen von den Minimal-
positionen fur Getreide, erst durch die abzuschlicfsenden
Handelsvertrdge festgestellt werden.

Zur Kartell-Enquete.

Fur die kontradiktorischen Verhandlungen uber das
Kartellwesen, die von Mitte Februar d. J. ab im Reichs-
amt des Innern stattfinden sollen, kommen zunéchst
folgende Kartelle in Frage:
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a) Aus dem Gebiete der Montan- und
Eisenindustrie:

Gas Rheinisch-Westfdlische Kohlensyndikat, die
Oberschlesische Kohlenkonvention, das Westfdlische
Kokssyndikat, die Konvention der Séchsisch-Thiringi-
schen Braunkohlenwerke, Vereinigung fir den Verkauf
von Siegerlander Eisenstein, die Roheisensyndikate, der
Halbzeugverband, der Grobblechverband, der Feinblech-
verband, das Weifsblechsyndikat, das Walzdrahtsyndi-
kat, das Drahtstiftsyndikat, die Abrechnungsstelle fur
Ausfuhrvergitungen, das Schienensyndikat, der Triiger-
verhand, die Vereinigung Rheinisch-Westfalischer
Schweifseisenwalzwerke, Oberschlesischer Walzwerks-
verband, Vereinigung der Rheinisch-Westfalischen
Bandeisenwerke, Konvention der Berliner Eisenhéndler,
Vereinigung fir Eisenhahn-Radsétze.

h) Aus dem Gebiete der chemischen Industrie:

Die Salinenverbande, das Sodasyndikat, das Kali--
Syndikat.

c) Aus dem Gebiete der Papierindustrie:
Das Druckpapiersyndikat, das Tapetenkartell.

d) Aus dem Gebiete der Textilindustrie:
Die Zarnellakonvention, der Westdeutsche Spinner-
verband, die Vereinigung deutscher Wollkdmmer und
Kammgarnspinner.

e) Aus dem Gebiete der landwirtschaftlichen
Gewerbe-, Nahrungs- und Genufsmittel-
industrie:

Die Zentrale fir Spiritus-Verwertung, das Roh-
zucker- und Zuckerraffineriesyndikat, die Vereinigung
der Cakes- und Biskuitfahrikanten Deutschlands, Reis-
nnd Handels-Aktiengesellschaft in Bremen.

f) Aus dem Gebiete der Steine und Erden und
der Glasindustrie:
Die Zementsyndikate, der Verein der Rheinischen
und Westfdlischen Tafelglashitten, der Verein deutscher
Spiegelglasfabriken.
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Die neue technische Hochschule in Breslau.

Nach einer dem Abgeordnetenhaus zugegangenen
Denkschrift der preufsischen Staatsregierung soll die
neue technische Hochschule in Breslau eineheschrankte
Ausdehnung erhalten. Sie wird nur eine Abteilung fur
allgemeine AYissenschaften, eine Abteilung fiir Chemie
und. Huttenkunde und eine Abteilung fur Elektrotechnik
und Maschinenbau umfassen.

l)ic Minettcablagerung des lothringischen Jura.

Zur Klarstellung und Vermeidung von Mifsver-
standnissen bemerke ich, dafs das in meiner Arbeit
,Die Minetteablagerung des lothringischen Jura“ auf
Seite 1342 des vorigen Jahrganges dieser Zeitschrift
lber die Gruben St. Paul und Orne Gesagte sich nur
auf die alten Gruben St. Paul und Orne bezieht (wie
ich dies fur letztere Grube bereits in der Fufsnote
angegeben), dagegen nicht auf die konsolidierten
Bergwerke St. Paul und Orne, deren Felder Guter
Nachbar, Maulwurfu. s. w. noch fast unverritzt anstehen.

Dr. Kohlmann, Bergassessor.

Eine elektrisch betriebene Feinstrafse.

In meinem Artikel unter obiger Uberschrift in Nr. 2
von ,Stahl und Eisen“ mufs es auf Seite 99 rechte
Spalte Zeile 11 von oben:

statt
uj/oD

.18 .0,002 = 23,3 JI

—3S? .18.0,002. 10 =

uj/oD

23,3 Ji

heifsen (zehnstindige Schicht angenommen, unter Be-
ricksichtigung der Kondensverluste u. s. w.), was ich
zu berichtigen bitte. F Janssen.

Blchcrsehau.

Tlie Analysis of Steel Works Materials. By Harry
Brearly and Fred lIbbotson, London 1902.
Longmans, Green and Co.

Das Buch giebt eine ubersichtliche und voll-
stdndige Zusammenstellung der in englischen Stahl-
werken gebrduchlichen Analysen und enthélt im An-
schlufs daran zwei Capitel Uber Mikrographie und
Pyrometrie. Der in 13 Abschnitte gegliederte Stoif
ist in folgender Reihenfolge behandelt: Bestimmung
der gewohnlich im Flufseisen vorhandenen Korper;
Analyse von Roheisen; Analyse der in Stahlwerken
gebrauchlichen  Zuséatze, wie Ferrochrom, Ferro-
wolfram u. s. w.; am Ofen auszufiihrende Schnell-
analysen; Erzanalysen; Analysen von Schlacken und
feuerfesten Materialien; Analysen von Brennstoffen,
Gasen, AYasser, Kesselstein u. s. w.; Analysen von
Kupferlegirungen und A&eifsmetall u. s. w.; Mikro-
graphische Untersuchung von Eisen und Stahl; Pyro-
metrie. Jeder Einzelbestimmung ist eine historische
und kritische Uebersicht tber die in der Praxis ange-
wandten Hauptmethoden vorangestellt. Einen beson-
deren Werth verleiht diesem Buch noch ein in dieser
Apolistandigkeit wohl untbertroffen dastehendes Ver-

zeichnis der einschldgigen Fachliteratur. Dafs die
Autoren auch in der auslédndischen, besonders der
deutschen Fachliteratur wohl bewandert sind, geht aus
zahlreichen Anfihrungen und Hinweisen hervor.

Metallurgical
M. Howe,

Laboratory  Notes. By Henry
Professor of Metallurgy in Columbia

University in the City in New York. Published
by the Boston Testing Laboratories Boston,
Mass., U. S. A. 1902.

Unter diesem anspruchslosen Titel giebt der durch
seine grundlegenden Arbeiten auf metallurgischem Ge-
biete auch in européischen Fachkreisen ldngst bekannte
und hochgeschétzte Verfasser einen Leitfaden fir die
Ausfiihrung von Laboratoriumsversuchen, welche in
vorzlglicher Weise darauf berechnet sind, eine um-
fassende Reihe von metallurgischen Grundsdtzen in
eindrucksvoller Weise vorzufiihren. Zugleich ist dem
Studirenden bei diesen Versuchen Gelegenheit ge-
boten, sich einige Gewandtheit in dem Gebrauch der
fir die Pyrometrie, Calorimetrie und Mikroskopie der
Metalle und Legirungen erforderlichen Préacisions-
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instrumente anzueignen. Die in dem Buch enthaltenen
91 Experimente, welche in der vorliegenden Form in
dem hittenmdnnischen Laboratorium der Columbia
Universitadt und friher in dein Privatlaboratorium des
Verfassers zur Ausfiuhrung gelangt sind, zerfallen in
folgende Gruppen: Allgemeine Einfuhrung in die
Huttenkunde, Pyrometrie und Calorimetrie; Schmelz-
punkte von Silicaten u. s. w.; Eigenschaften feuerfester
Materialien; Eisen undStahl; Mikrostructur; Die unedlen
Metalle mit Ausnahme des Eisens; Gold und Silber.

Die Beschadigung der Vegetation durch Hauch.
Handbuch zur Erkennung und Beurteilung
von RauchsclUiden von Dr. E. Haselhoff,
Vorsteher der landwirtschaftlichen Versuchs-
station in Marburg a. d. Lahn, und Dr. G. Lin-

dau, Privatdozent der Botanik und Kustos
am Kgl. Botanischen Museum zu Berlin. Mit
27 Abbildungen im Text. Leipzig 1903,

Verlag von Gebruder Borntraeger.

Bei der grofsen Entwicklung unserer Industrie
und der damit verbundenen starken Ausnutzung unserer
mineralischen Bodenschdtze hat die Frage der Vege-
tationsbeschédigung durch Rauch eine stetig wachsende
wirtschaftliche Bedeutung erhalten. Der Verfasser des
vorliegenden Werkes hat sich daher durch seine ebenso
klare wie sorgféaltige Darstellung der auf diese Frage
bezuglichen wissenschaftlichen Forschungen und prak-
tischen Erfahrungen nicht nur um die Land- und I orst-
virtschaft, sondern auch um die Industrie zweifellos
ein wesentliches Verdienst erworben; besondere An-
erkennung verdient noch, dafs auch die bei zukinftiger
Forschung zu beachtenden Gesichtspunkte sorgféltig
hervorgehoben sind. Der 26 Seiten umfassende all-
femeine Teil behandelt die Entstehung des Rauches,

io Merkmale und Ausdehnung der Ranchsehédden,
den Nachweis der Rauchgase bei Vegetationsschiden
und &hnliche Fragen. In dem speziellen Teil ist der
breiteste Raum der schwefligen Séure bezw. Schwefel-
séure gewidmet, an diese schliefsen sich in den folgen-
den Kapiteln die Ubrigen in Betracht kommendem
Séuren und die anderen die Vegetation beschadigenden
Bestandteile des Rauches. Den Sehlufs bilden einige
allgemeine Bemerkungen uber die Rauchexpertise. Die
den; Buch beigefligten Abbildungen stellen teils ana-
tomische Einzelheiten dar, teils geben sie einen an-
schaulichen Begriff von durch llauch verursachten
Vegetationsschaaen.

Die technischen Fachschulen Deutschlands. Mit
besonderer Berucksichtigung des Maschinen-
baues und der Elektrotechnik. Zusammen-
stellung der Lehrziele, Aufnahmebedingungen,
Unterrichtskosten u. s. w. Steglitz-Berlin,
Buchhandlung der literarischen Monatsberichte.

Bei der bedeutenden Entwicklung, welche das
technische Fachschulwesen Deutschlands wéhrend des
letzten Jahrzehnts genommen hat, durfte eine, die
wichtigsten technischen Lehrinstitute (mit Ausschlufs
der Hochschulen) umfassende Zusammenstellung, welche
zugleich alle wichtigen Angaben ber Zweck, Organi-
sation, Studiendauer u.s. w. enthalt, einem vielfach
gefiihlten Bedirfnis entsprechen.

Private  Wohlfahrtspflege fur Fabrikarbeiter,
amte und ihre Familien
sammenhang mit der

Be-
im organischen Zu-

Biicherschau.

sozialen Reform des i
Reiches nebst typischen Beispielen und For- 1
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mularen aus der Praxis. Herausgegeben vom
Bergischen Verein fir Gemeinwohl. Bearbeitet
von Georg Kolleck und Dr. Franz LLegler.
Bruer &'Co., Verlagsbuchhandlung fiir Rechts-
und Staatswissenschaften, Berlin 1902.

Der Bergische Verein fir Gemeinwohl, welcher
auf der letzten Dusseldorfer Ausstellung in Gruppe XXI
(Gesundheits- und Arbciterwohlfahrtspflege) durch eine
Sonderabteilung vortrefflich vertreten war, hat durch
die unter Heranziehung bewadhrter Krafte veranstaltete
Herausgabe dieses vortrefflichen Handbuches einen
zuverlassigen Wegweiser fir die Organisation und
zielbewufste Férderung der privaten Wohlfahrtspflege
geschaffen, der sowohl dem Arbeitgeber wie dem Ar-
beiter, insbesondere aber dem praktischen Sozialpolitiker
und den in den einschldgigen Zweigen der Verwaltung
ttigen Beamten willkommen sein wird. Der erste
Teil dieses Werkes umfafst einen Abrifs Gber die Ent-
stehungs- und Entwicklungsgeschichte der hier als
typischer Betrieb gewéhlten und die Neuordnung der
Remscheider Kleineisenindustrie trefflich kennzeichnen-
den Bergischen Stahlindustrie. Der zweite Teil ent-
hdlt eine beschreibende Darstellung der gesamten
Wohlfahrts-Einrichtungen fur die Arbeiter, Beamten
und deren Familien des genannten Werks und ihrer
Wechselwirkung mit dem Geist und der Tendenz der
sozialen Reform des Reiches. Der dritte Teil bringt
die Einzelheiten des praktischen Geschéftsganges und
Dienstbetriebes. Es ist darin Gelegenheit geboten, an
Beispielen aus der Praxis den Lebenslauf einer Arbeiter-
familie — vom Eintritt des Erndhrers in den Dienst
der Bergischen Stahlindustrie bis zu seiner Pensionie-
rung nach 21 jahriger ununterbrochener Arbeit — in
allen Phasen und Wechselféllen zu verfolgen. Zur
Elrhdhung der praktischen Gebrauchsfahigkeit sind als
notwendige Ergédnzung des vorerwéhnten Beispiels die
zur Anwendung gelangenden ausgefiillten Formulare
beigefigt. Der Inhalt des Anhanges erstreckt sich
auf die zum zweiten Teil gehorigen tabellarischen
Ubersichten und sonstigen statistischen Nachweise,
Vorschriften und Hindentungen und enthdlt aufserdem
das Akten- und Bucherverzeichnis der Wohlfahrts-
verwaltung.

Ferner sind zur Besprechung eingegangen:

Recherches sur les aciers au nickel a hautes teneurs.
Von M. L. Dumas. Paris VVv‘ Ch. Dunod,
éditeur, 49, quai des Grands - Augustins.
Preis 6 Fr.

Das System der technischen Arbeit. Von Max

Kraft, Professor in Graz. Erste Abteilung:
Die ethischen Grundlagen der technischen
Arbeit. Leipzig, Arthur Felix.

Die Schienenschweifsung nach praktischen Aus-
fuhrungen. Von Oberingenieur K. Beyer in
Essen. Wiesbaden, ,T. F. Bergmann.

Elemente der Elektrotechnik. = Nach Vortrégen,
gehalten im Montanistischen Verein in Pilsen,
von Professor Moritz Kohn. Leipzig, Franz
Deuticke.

Die Cyankalium-Laugung von Golderzen. Von
Ernst Victor, diplom. Ingenieur. Wien.
A. Hartlebens Verlag. Preis 5,80 JL

Taschenbuch  der Kriegsflotten  1903. Von
B. Weyer, Kapitdnleutnant a. D. Muinchen.
1 F. Lehmann.
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Rheinisch-Westfalisches Kohlensyndiknt.

Dem in der Zechenbesitzer - Versammlung vom
16.
standes entnehmen wir, dafs die Forderung der Syndi-
katszechen im Jahre 1902 48 609 645t betrug, das ist
gegentiiber der rechnungsmiifsigen Beteiligungszitfer von
60451522 t eine Minderforderung von 11841877 t oder
19,59 °/o- Im Jahre 1901 betrug die Beteiligungsziffer
57172824 t, die Forderung 50411926 t und somit
die Minderforderung gegenlber der Beteiligungsziffer
6760898t oder 11,83 °/o. Der Selbstverbrauch der Zechen
belief sich im Jahre 1902 auf 12603459t == 25,86 °/o
des Gesamtabsatzes, im Landdebit wurden abgesetzt

981742t = 2,01 °/o, auf alte Vertrédge geliefert 83 1061
= 0,17 % und fur Rechnung des Syndikats versandt
35069244t = 71,96 °/o. Von dem Gesamtabsutz ent-

fallen auf Fettkohlen 28 932 3991= 59,37 °/o, auf Flamm-
kohlen 13965046t = 28,65 °/. und auf Mager- und
Efskohlen 5840106t = 11,98 0. Der durchschnitt-
liche Versand an Kohlen Koks und Briketts betrug
arbeitstiiglich im Jahre 1902 14808 Doppelwagen gegen
15093 Doppehvagen im Jahre 1901. Im 1. Viertel 1902
wurden arbeitstiiglich 13850, im 2. Viertel 14685, im
3. Viertel 14529 und im letzten Viertel 16170 Doppel
wagen versandt, doch hat die im zweiten Halbjahr
eingetretene Besserung das Gesamtergebnis nicht derart
beeinflussen konnen, dafs der Minderversand des ersten
Halbjahres dadurch hédtte ausgeglichen werden kdnnen.
Immerhin hat das Berichtsjahr mehr gehalten, als es
versprochen hat, und ist es, wie der Bericht mit Recht
hervorhebt, lediglich der Geschlossenheit des rheinisch-
westfalischen Bergbaues im Syndikat zu verdanken,
dafs unter der unglinstigen allgemeinen Geschéftslage
der letzten beiden Jahre nicht geradezu ruindse Ver-
héltnisse auf dem ganzen Gebiete der betroffenen Ge-
werbtatigkeit eingetreten sind.

Der Bericht stellt weiter fest, dafs die vom Kohlen-
syndikat bewilligten Ausfuhrvergitungen dazu beige-
tragen haben, es der Eisenindustrie zu ermdglichen,
die grofsen auf den Markt driickenden Vorrate abzu-
stofsen, und erkldart ferner zur weiteren Pflege der
Ausfuhr von Fabrikaten der Eisen- und Stahlindustrie
die Fortsetzung der Ausfuhrvergiitungen fir geboten.

Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

Aus dem umfangreichen Geschéftsbericht fur
1901/02 heben wir Folgendes hervor:

»Wie der wirtschaftliche Aufschwung des letzten
Jahrzohntes sich um die aufblihende elektrotechnische
Industrie concentrirte, so steht diese in der gegen-
wartigen Periode im Mittelpunkte des allgemeinen
Niederganges; ja es darf heute kaum mehr geleugnet
werden, dafs die elektrische Krisis eher eine der
Ursachen als eine Folge der wirtschaftlichen Gesamrat-
erkrankung darstellt. Die Ursachen der Krisis waren:
Ubermafsige Investitionen bei Betriebsunternehmungen,
die weder mit der Kapitalskraft des Landes noch mit
den landesublichen Ansprichen an Verzinsung im
Einkldnge standen, mangelhafte Prifung und Ueber-
kapitalisation dieser Unternehmungen; ungerechtfertigte
Erweiterung der Fabricationsstatten auf Grund der
Auftrage, die aus Lieferung fir eigene Unternehmungen
stammten und daher nur einmalige waren; Ausbreitung
der Geschafts- und Verkaufsorganisationen (ber das-
jenige Mafs hinaus, das durch die Basis der Fahrication
geaeben war. Die Bedeutung und Zukunft der Elektro-
technik als Factor des modernen Lebens wird durch
die Calamitadt der Industrie nicht verringert; im
Gegentheil ist zu erwarten, dafs die durch Besorgnifs

Januar 1903 erstatteten Bericht des Syndikats-Vor-
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gesteigerte Emsigkeit neue Gebiete und Anwendungen
erschliefsen und die Kenntnifs und Beherrschung der
vorhandenen erweitern wird. Wenn auch diese Riick-
wirkung der elektrotechnischen Industrie zu gute
kommen wird, eine Gesundung wird schwerlich sofort
erfolgen. Furs erste handelt es sich darum, dem vor-
handenen Zustand ins Auge zu sehen und das Mifs-
verhéltnifs zwischen Productionsféliigkeit und Consum
rickhaltlos zu constatiren. Dies wird dem Kapitalisten
heute leichter sein, als vor einem Jahre, nachdem
inzwischen vielfach Ergebnisse und Bewerthuugcn in
scharfen Contrast. zu mannigfachen hoffnungsvollen
Erklarungen und Voraussagen getreten sind. Welche
Mittel zu ergreifen sein werden, um unsere Industrie
zu consolidiren, haben wir wiederholt ausgesprochen.
Ein engeres Zusammensehliefsen der grofsen Firmen
wird sich kaum vermeiden lassen, wenn die Verkaufs-
preise der Erzeugnisse wieder auf ein der Fabrication
lohnendes Niveau gebracht werden sollen. Dafs aber
eine Beschleunigung des Zusammenschlusses leicht zu
Uebereilungen fiihren konnte, scheint uns durch die
Thatsache erwiesen, dafs noch im Verlauf des letzten
Jahres erhebliche Verschiebungen in der relativen
Bewertung der einzelnen Unternehmungen stattge-
funden haben und anscheinend dauernd sich vollziehen.
Schon aus diesem Grunde scheint uns ein klares Er-
fassen der Situation die néchstliegende Vorbedingung
flr spétere Sauirung. Dafs unsere Gesellschaft von
dem Niedergange betroffen wurde, war unvermeidlich.
AVeit schwerer wére sie betroffen worden, wenn wir
nicht im Gegensatz zu der offentlichen Meinung und
manchmal unter starkem  AAUderspruch einzelner
Interessenten seit einem halben Jahrzehnt eine Ge-
schaftspolitik ausgesprochen und verfolgt hatten, die
auf der Voraussicht des Riickschlages begriindet war.
Diese Politik bestand in der Vorsorge fur erhebliche
liquide Mittel, «in der Errichtung starker sichtbarer
und innerer Reserven, in der vollstdndigen Abschreibung
unserer Fabricationsmittcl, in mdglichster Vielseitigkeit
der Fabrication und in der Pflege des Auslands-
geschaftes. Unsere Gesellschaft ist schon deshalb von
der Fabricationsconjunctur im Inlande nicht mehr in
so hohem Mafse abhangig wie friiher, weil sie be-
deutende Kapitalien in rentablen Betriebsuuterneh-
mungen angelegt hat, die niedrig zu Buche stehen.
Als rentabel haben sich auch die unter unserer Mit-
wirkung auf verschiedenen Mérkten emittirten AVerthe
fast durchweg erwiesen. Einem auf solche Weise
investirten Kapital von rund 72 Millionen Mark stehen
im Berichtsjahr Garantiezuschiisse von nur 220 408,15 J |
gegeniber, die sich zum grofsen Theil schon im
laufenden Jahre durch steigende Ertrdgnisse der be-
treffenden Betriebe erledigen. Obwohl die Beschéftigung
in unseren Fabriken relativ befriedigte, haben wir
unser Augenmerk doch auf die Aufnahme nener
Zweige, die weder unter der allgemeinen Depression
noch unter der Noth der elektrischen Industrie leiden,
richten zu missen geglaubt. Dazu z&hlen wir in
erster Reihe die Inangriffnahme der von Riedler und
Stumpf erfundenen Dampfturbinen, welche vielleicht
nicht weniger zur Umgestaltung der Elektrotechnik
wie anderer Industrien beitragen werden, ferner Aus-
gestaltung unseres funkentelegraphischcn  Systems,
Erweiterung unserer Metall- und Gummiwerke, aus-
sichtsvolle Arbeiten auf dem Gebiete des Automobil-
baues und die fabrikméafsige Herstellung der ersten
Erzeugnisse unserer Versuchswerkstatt. Die Zahl
unserer Angestellten und Arbeiter war hierdurch am
1. October 1902 auf 14897 gegen 14641 zur gleichen
Zeit des Vorjahres gestiegen. Ein voller Erfolg ist
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nach jahrelanger, mihsamer Arbeit die Einflihrung
der Nernstlampe ?eworden. Die schone und zugleich
sparsame Lichtquelle befindet sich in Hunderttausenden
von Exemplaren bereits im Gebrauch und gewinnt in-
folge sehr glnstiger Betriebserfahrnngen und der
&ufserst befriedigenden Mefsresultate der Physikalisch-
Technischen Reichsanstalt taglich weitere Kreise. So-
weit Zahl und Grofse der fabrieirten Dynamomaschinen
und Elektromotoren ein Mafs fir die Beschéaftigung der
Maschinenfabrik Brunnenstrafse bilden, ist diese aus
den folgenden Vergleichsziffern ersichtlich. Es wurden
hergestellt

1901/1902 15283 von 155929 KW = 211861PS Leistung
1900/1901 21850 ,, 197327 , =268100 ,,
1899/1900 16418 , 153241 , =208200 ,, ”

Wir waren mit Herstellung von grofsen Maschinen
wie in den besten Zeiten beschéftigt, und der Ruck-
gang erstreckt sich in Uebereinstimmung mit der
weichenden Conjunctur auf mittlere Typen. Die in
der Kleinmotorenfabrik hergestellten Maschinen bis
5P.S. werden in steigenden Mengen verkauft, so dafs
die Fabrication in dieser Abthellung bereits wieder
etwa 1000 Stiick pro Monat betrdgt. Die wichtigeren
Abteilungen der Apparatefabrik waren Ihafsig be-
schéftigt; eine Zunahme an Bestellungen erfuhr nur
die Abteilung fur Elektricitatszahler. Das Kabelwerk
Oberspree und die mit ihm verbundenen Betriebe
beschaftigten 2606 Personen gegen 2551 im Vorjahr.
Das Metallwerk, das sich bisher im wesentlichen auf
die Fabrication von Messing- und Kupferstangen,
Messingdrahten und -bandern beschrénkte, hat sich
weiterhin so gunstig entwickelt, dafs wir zur Be-
friedigung unseres grofsen Bedarfes an Messingblechen
den Bau eines eigenen AValzwerkes hierflr beschlossen
haben. Dasselbe soll noch vor Ablauf dieses Jahres
dem Betriebe Ubergeben werden. Desgleichen werden
wir die Herstellung von Eisen- und Stahldrdhten, von
denen wir betrachtliche Mengen sowohl fir die
Armirung der Kabel, als auch fir die Drahtseil-
Fabrication benothigen, noch in diesem Jahre auf-
nehmen. Die Draht- und die Gummifabrik waren
ausreichend beschaftigt, wenn auch die volle Leistungs-
fahigkeit dieser Abtheilungen nicht ausgenutzt werden
konnte. Die Durchbildung unseres'funkentelegraphischen
Systems konnte mit Erfolg fortgefuhrt werden. Seitens
des Reichsmarincamtes wurden wir mit der Lieferung
sammtlicher Landstationen flr die deutsche Nord- und
Ostseekiiste betraut. Die Herstellung von Gliihlampen
und Nernstlampen wird in unseren Werkstétten unter
einheitlicher Verwaltung betrieben. Die verminderten
Umsétze des Installations- und Verkaufsgeschéftes
finden nicht nur in den wirtschaftlichen Verhaltnissen,
sondern namentlich auch in den erheblichen Preis-
rickgéngen, die bei gleichen Productionsmengen die
Umsatzwerthe verkleinern, ihre Erkldrung. Die Ab-
theilung fiir den Bau von elektrischen Bahnen hatte
unter der Zurlickhaltung des Unternehmerkapitals am
starksten zu leiden. Die elektrischen Schnellbahn-
Atrsuchsfahrten auf der AlilitareisenbahnBerlin—Zossen
wurden bis Ende November 1901 fortgesetzt. Rege
war die auf Errichtung und Erweiterung von
Elektricitdtswerken gerichtete Thatigkeit, obwohl auch
hier Uber schlechte Preise geklagt werden mufs.

Als Gewinn weisen wir, nach Abzug der
Obligationszinsen im Betrage von 1227250 Jt aus:
6996 966,43 Jt, hierzu Aortrag per 1900/1901
226290,70 Jt, zusammen 7223 257,13 Jt. Nach Abzug
von Handlungs-Unkosten, Steuern und Abschreibungen
stehen 5684042,81.11 zur Verfugung, deren Vertlieilung
wir, wie folgt, vorschlagen: 8°0 Dividende auf
60 000000 Jt — 4800000 Ji; Tantieme des Auf-
sichtsrathes 120000 Jt; Gratificationen an Beamte
und ANohlféhrtseinrichtungen 240000 JI\ Pensions-
und Unterstiitzungsfonds 240000 Jt; Aortrag pro
1902,03 234 042,81

Industrielle Rundschau.
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Hagener .Gufsstahlwerke, llagon.

Im Bericht fiir 1901/1902 wird es beklagt, dafs die
Erzeugnisse der Stahlformgiefserei unter Preisunter-
bietungen zu leiden hatten, denn es kamen die Ver-
kaufspreise weit unter die Selbstkosten zu stehen.
Auftrage waren bei dem wilden Jagen nach Bestellungen
und den dadurch hervorgerufenen Preisschleudereien
nur sehr schwer hereinzuholen. Diese Umstinde
zwangen das A&crk, wenn auch nur teilweise, in die
verlustbringenden Konkurrenzpreise einzutreten, um
die Fihlung mit den langjédhrigen Abnehmern nicht
zu verlieren und die Arbeiter zu beschéftigen. Auch
die aussichtsvollen Anlaufe, welche der Markt im
Anfange des zweiten Semesters machte, haben die

en Erwartungen getduscht,

er Verlust aus dem Geschéftsjahr 1900/1901
betrdgt 260766,87 Jt. Hiervon sind durch die Ruck-
stellung fiir Verluste auf Rohmaterialien und Halbzeug
gedeckt 230000 Jt, so dafs noch 30766,87 Jt Verlust
aus dem Vorjahre verbleiben. Hierzu kommt der
Verlust pro Berichtsjahr 1901/1902 mit 358 988,48 Jt,
so dafs sich ein Gesamtverlust von 389 755,35 Jt ergibt.

Der Bericht schliefst mit den Worten: ,,Der im
Juli 1902 von den vereinigten Stahlgiefsereien ins
Leben gerufene Stahlformgufsverband, welcher in-
zwischen verlédngert worden ist, hat schon eine Festig-
keit der Preise herbeigefiihrt, so dafs das Aertrauen
auf bessere Zustdnde in der Stahlformgufsbrnnehe
wieder grofser geworden ist.

Friedrich AVilhelnis-Hitte zu Miillieim a. d. Ruhr.

Die Einleitung des Vorstandsberichts lautet: ,,Ob-
gleich sich im abgelaufenen Geschéftsjahre 1901 02
auf dem inl&ndischen Eisenmarkte ein Umschwung
zum Bessern leider noch nicht vollzogen hat, sind wir
erfreulicher Weise doch in der Lage, auch in diesem
Jahre einen angemessenen Gewinn zur Verfligung
stellen zu konnen. Die Bilanz ergab naeb Deckung
aller Geschafts- und Handlungsunkosten, einschlieflich
der Ruckstellung von 75000 Jt und des Gewinnrestes
von 1452,44 Jt aus dem, Vorjahre einen Uberschufs von
810519,65 Jt. AVennes uns gelungen ist, trotz der fort-
gesetzt ungiinstigen Lage des deutschen Eisenmarktes ein
immerhin befriedigendes Ergebnis zu erzielen, so haben
wir dies in erster Linie unseren verbesserten Betriebs-
einrichtungen sowie dem Umstande zu verdanken,
dafs wir nicht in der Notlage waren, alte, zu hohen
Preisen getdtigte Rohstoffabschlisse abwickeln zu
mussen. Wir befanden uns vielmehr in der angenehmen
Lage, ohne von den hdchsten Rohstoffpreisen beriihrt
zu werden, unsern Bedarf zu erheblich glinstigeren
Bedingungen decken zu kénnen. Dieser Abrzug setzte
uns auch in den Stand, belangreiche Auftrdge sowohl
in Roheisen wie in Gufrohren fir das Ausland zu
Ubernehmen, allerdings zu Preisen, welche einen
nennenswerten Gewinn nicht erbrachten. Gleichwohl
waren uns diese Auslandsgeschéfte insofern angenehm
und von Nutzen, als wir dadurch in die Lage kamen,
unsere im vorigen Jahre erfolgten Betriebsein-
schrankungen zum Teil aufheben und demgeméfs
wieder vorteilhafter arbeiten zn kénnen. In Anbetracht
der grofsen Vorrdte bei den Verbrauchern, sowie der
aus der vorjahrigen Verschmelzung der alten und
neuen Roheisenabschlisse herriihrenden Verpflichtungen
konnten erhebliche Roheisenmengen seitens des Roh-
eisen-Syndikats nicht verkauft werden. Die Abnahme
erfolgte jedoch im allgemeinen regelméfsig und ist
zu erwarten, dafs mit Ablauf des Jahres 1902 die alten
Roheisenabschliisse ihre Erledigung gefunden haben
werden. Ob sich im néchsten Jahre eine Steigerung
des Inlandsverbrauches ergeben wird, mufs dahin-
gestellt bleiben. Die Anzeichen sind wenig glnstig
und werden sich die Hochofenwerke voraussichtlich
aufweitere Einschrdnkungen ihrer Betriebe einzurichten
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haben. Hochodfen und Giefsereien konnten infolge der
oben erwdhnten Ausfuhr von Roheisen und R&hren
ihre Erzeugnisse bei verminderten Selbstkosten gegen
das Vorjahr noch etwas erhohen und die Vorréte ver-
ringern. Die Maschincnbauanstalt war noch zufrieden-
stellend beschéftigt und hat an dem Gewinnergebnis
einen angemessenen Anteil. Leider ist der Eingang
neuer Arbeit wesentlich zuriickgeblieben, so dafs Ein-
schrankungen demnéchst unausbleiblich sein werden.
Der Rechnungswert aller abgesetzten Erzeugnisse be-
lauft sich auf 9798153,53 JI gegen 8195172,39 -11
im Vorjahre, mithin auf 1602 981,14 Ji mehr.“

Von den vorhandenen drei Hochdfen waren zwei,
und zwar Nr. | und Nr. Ill, in unausgesetztem, un-
gestortem Betrieb auf Giel'serei- und H&métitroheisen,
welches zum Teil verkauft, zum Teil in den eigenen
Giefsereien verbraucht wurde. Die Roheisenvorréte
verringerten sich um 1738 1 und der Umschlag im
Hochofenbetrieb stellte sich auf 4407 378,90 JI gegen
5041978,64 J1 im Vorjahre. Die Gesamterzeugung
an Gufswaren erhdhte sich gegen das Vorjahr um 204 t,
wahrend sich der Vorrat um 4462 t verringerte, was
in der Hauptsache der erhdhten Ausfuhr zu danken
ist. Der Umschlag bezifferte sich auf 5171114 Ji.
Die Maschinenbauanstalt war voll beschéftigt. Auch
hier hat sich das Fabrikationsqiiantum um etwa 206 t
erhoht bei einem Umschlage von 1833131,10 Ji.

Die Abschreibungen belaufen sieb auf423 175,57 J|,
ferner Zuschreibung zum Reparatur- u. Hochofen-
Erneuerungsfonds-Konto 30000 bleibt ein Rein-
gewinn von 301104,08 JI. —

Der in der Generalversammlung vom Aufsichts-
rate gestellte Antrag, ,,nach Uberweisung von 16000 Ji
zumReservefonds und nach Bestreitung der statutarischen
und vertragsméafsigen Gewinnanteile von 23711,22 Jl.
auf das Aktienkapital von 4000000 JI eine am
2. Januar 1903 zahlbare Dividende von 5°/0 mit
200000 JI zur Verteilung zu bringen, als Belohnungen
an Beamte 15000 JI zu zahlen, dem Beamten-Unter-
stitzungs- und Pensionsfonds-Konto 10000 Ji zu Uber-
weisen und die alsdann noch verbleibenden 36392,86 Ji
auf neue Rechnung vorzutragen“, wurde einstimmig
zum Beschlufs erhoben.

Rombaclior Hittenwerke.

Aus dem BerichtdesVorstandes fiir das Jahr 1901/02
teilen wir folgendes mit:

»Im abgelaufencn Geschéftsjahr hat sich die in
unserm letzten Berichte geschilderte allgemeine un-
Unstige Geschaftslage nur wenig gedndert. Gegeniuber
er erhéhten Produktion der deutschen Stahlwerke war
der Inlandsbedarf schwach, so dafs grofse Quantitaten
Halb- und Fertigfabrikate nach dem Auslande ab-
gestofsen werden mufsten, um den Betrieb der Werke
aufrecht erhalten zu kénnen. Die Preise waren niedrig;
sie wurden vom Weltmérkte diktiert und deckten bei
manchen Werken kaum die Selbstkosten. Die Export-
auftrdge kamen im ersten Semester hauptséchlich von
England, bis im Dezember 1901 auch Amerika, welches
aufsergewdhnlich grofsen Inlandsbedarf hatte, als be-
deutender Konsument anftrat und auf Erhdhung der
Auslandspreise einwirkte. Wenn die deutsche Stahl-
industrie auf dem Weltmarkt dauernd Fufs fassen soll,
so ist vor allen Dingen eine allméhliche Herabsetzung
der Frachten fur Rohstoffe und der Ausbau der Wasser-
strafsen, darunter der Mosel, eine Notwendigkeit;

ade unser Bezirk ist infolge seiner geographischen
'Ege mit hohen Frachten belastet. — Nach langen

erhandlungen ist es gelungen, mit Kohlen- und Koks-
syndikaten eine Einigung Uber die Hohe einer Export-
bonifikation zu erzielen. Der uns dadurch zuiliefsende
Betragkommtganz dem laufenden Geschéftsjahre zugute.
Wir geben uns der Hoffnung hin, dafs die beiden
Syndikate auch im kommenden Jahre den schwierigen

industrielle Rundschau.
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Verhdltnissen der Eisenindustrie Rechnung tragen
werden, einesteils, um bei der schlechten Marktlage
die Ausfuhr fernerhin aufrecht erhalten zu koénnen,

andernteils, um die in letzter Zeit stark gesunkenen
Preise mit den Gestehungskosten in ein richtigeres
Verhaltnis zu bringen. — Im ersten Semester 1901/02

hatten wir unsere alten Abschlisse zu Fusionspreisen
abzuwickeln; von Januar 1902 erhielten wir Zu-
weisungen von den grofsen Verbanden. Durch das
Vorgehen der letzteren, bei den Verkdufen nur dem
wirklichen Bedarf Rechnung zu tragen, wurde vermieden,
dafs sich Lagerbestdnde ansammelten, die nachher zur
Verschlechterung des Marktes durch Preisunterbietungen
hatten beitragen konnen. Aus unseren Gruben sind

Ordert worden 772225t Erz gegen 787 965t im
'EJfrjabre. Die Verringerung der Forderung ist darauf

uruckzufuhren, dafs wir Gelegenheit hatten, ein
Quantum Erz zu glnstigen Bedingungen von anderer
Seite zu beziehen. Unsere Roheisenerzeugung betrug
326 039 t gegen 264 208 t im Vorjahre. Im Stahlwerke
sind 293 671 t gegen 206 059 t Rohbldcke im Vorjahre
produziert worden, wéhrend die Walzwerke 190 304 t
Halb- und 67 000t Fertigfabrikato hergestellt haben.
Das Martinwerk ist am 8. Juni 1902 zundchst mit
einem Ofen in Betrieb gekommen und hat von Anfang
an regelmafsig gearbeitet. Der Versand an Stahl-
erzeugnissen betrug 280 645t gegen 173380t im
Vorjahre. Aufserdem wurde noch ein Quantum Roh-
eisen auf &ltere Abschlisse geliefert. Die Schlacken-
steinfabrik war wéhrend der Wintermonate aufser
Betrieb. Die Giefserei war fiir unsern eigenen Bedarf
voll beschéftigt.”

Der Rohgewinn beldauft sich auf 4 870 027,36 JI.
Nach Abzug der dem Geschéfte obliegenden Lasten,
sowie nach reichlichen Abschreibungen und Rick-
stellungen verbleibt ein Reingewinn von 1425 681.80 Ji,
der wie folgt laut Beschlufs der Generalversammlung
vom 20. November 1902 verwendet wird: 220 000JI
Extraabschreibungen, 10000 J1 Arbeiter-Unterstiutzungs-
fonds, 157 887,19 J1 weiterer Zuschufs zum Hochofen-

erneuerungsconto, 800000 JI 4 °/° Dividende auf
20 000 000 JI, 11889,73 JI 5'/« Gewinnanteil des
Aufsichtsrats, 200000 JI 1 °/° weitere Dividende,

25904,88 Vortrag auf neue Rechnung.

Fried. Krupp, Gufsstahlfabrik, Essen.

Frau Margarete Krupp macht folgende Mittei-
lung an die Angehdrigen der Firma Friedrich Krupp
bekannt:

»Mein verstorbener Mann hat in seinem Testament
die Uberzeugung niedergelegt, dafs im Falle seines
friihzeitigen Ablebens und beim Ubergang an einen
minderjahrigen Erben seine Werke in der bisherigen
Form nur unter Schwierigkeiten weitergefiihrt werden
kénnten. Er hat deshalb letztwillig den Wunsch aus-
gesprochen, in einem solchen Falle die Fabrik in die
Form einer Aktiengesellschaft Gberzufiihren. In Uber-
einstimmung mit dein Direktorium und meinen Bei-
stdnden werde ich als Vertreterin meiner Tochter Berta
Krupp diese letztwillige Bestimmung des Entschlafenen,
die er in der Sorge um das fernere Gedeihen seiner
Werke getroffen hat, zur Ausfuhrung bringen. Diese
Verdnderung soll jedoch nicht in der Weise erfolgen,
dafs die Fabrik verkauft wird; vielmehr werden die
Anteile im Eigentum meiner Tochter Berta als Fabrik-
er.bin verbleiben. Auf diese Weise wird anch kiinftig
die Fabrik als Kruppscher Besitz erhalten bleiben, wie
es den Winschen meines Mannes entspricht.  Die

ersonlichen Beziehungen zur Fabrik aufrecht zu er-
alten, die Firsorge fur die Werksangehdrigen, Beamte
wie Arbeiter, im Sinne und Geiste des Entschlafenen
weiter zu pflegen, wird uns stets am Herzen liegen.

Essen, 28. Januar 1903.
I'rau Margarete Krupp.*
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Vereins-Nachrichten.

23.Jahrg. Nr. 3.

Yereins-Nachriehten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Anderungen Im Mitglieder-Yerzeichnis.

Geiger, Carl, Diplom. Hitten-Tugonieur, Assistent an
der technischen Hochschule Aachen, Aachen, Templer-
graben 80.

Glatschler, L., Direktor, Essener Hof, Essen.

Jorg, Josef, Ingenieur, Luxemburg.

Karcher, Philipp, Ingenieur, Dresden-Altst., Rabcncr-
strafse 13m-

Pirsch, Regierungs- und Gewerberat, Minster i. W.,
Konigl. Regierung.

Worch, F., Ingenieur, Leiter der Dusseldorfer Verkaufs-
filiale der Rommandit-Gesellschaft fir Pumpen- und
Maschinenfabrikation 1V. Garvens, Wilfel vor Han-
nover. Dusseldorf, Mintropstr. 7.

Neue Mitglieder:

Acker, Paal, Ingenieur, chef de fabrication des Aciéries
Cockerill, Professeur de Métallurgie a I’Ecole Indu-
strielle, Seraing.

Buck, R., Dipl.-Eisenhiitteningenieur, Betriebsassistent
der Mathildenhutte, Harzburg.

'Fessier, Rudolf, Ingenieur, Friedenshiitte O.-S.

Foss, Theodor, Berg- und Hutteningenieur, Haupt-
ingenieur der Lysswa- Huttenwerke des Grafen P. P.
Schuwaloff, Lysswa, Gouv. Perm, Ural.

Gressly, Otto, Dr., Chemiker der Norddeutschen Maschi-
nen- und Armaturenfabrik, G. m. b. H., Bremen.

Haag, Fritz, Giefserei-Betriebschef der Carl-Emils-
hitte, Konigshof bei Beraun in Béhmen.

Verein deutscher

Hatlanek, Franz, Ingenieur der Tiegelgufsstahlfabrik
Poldihitte, Kladno in Bdhmen.

Jacobi, R., Ingenieur der Gutehoffnungshutte, Ober-
hausen 11.

Jungeblodt, A./Dipl.-Ingenieur, Gewerkschaft Deutscher
Kaiser, Bruckhausen, Rhein.

von Kerpely, Anton, Generaldirektor-Stellvertreter und
technischer Direktor der Osterreichisch-Alpinen Mon-
tangesell schuft, Wien.

Klemm, Carl, Chefchemiker der Société Dniéprovienne,
Zaporoie-Kamenskoie, Gouv. Ekaterinoslaw, Sid-
Rufsld.

Kniepert, Carl, Betriebsingenieur des Stahlwerks Koénigs-
hof bei Beraun in Béhmen.

Lange, Franz, Ingenieur, Betriebsassistent der Gute-
hoffnungshitte, Sterkrade, Friedrichstr. 5n-

Lindemann, Rob., Ingenieur, Inhaber dcrFa. Osnabriicker
Maschinenfabrik R. Lindemann, Osnabriick.

Michel, H., Prokurist der Agnesenhdtte, Ilaiger (Nassau).

Natorp, Oskar Joh., Mullieim-Ruhr.

Peetz, Robert, Kitten-Ingenieur, Hochofenassistent der
Société Métallurgique de Taganrog, Taganrog, Rufsld.

Pilling, Fritz, Hutteningenieur, Hitte Phonix, Laar
bei Ruhrort.

Rodewald, Wilhelm, Betriebsingenieur derFirmaThyssen
& Co., Milheim a. d. Ruhr.

Schroder, Paul, Hitteningenieur, Hitte Phonix, Laar
bei Ruhrort.

Starke, R. F., Direktor und Mitglied des Vorstandes
der Schleswig-Holstcinschen Kokswerke, Akt.-Ges.,
Rade bei Rendsburg.

Teubner, Hugo,Ingenieur, Essen, Kettwiger Chaussee 125.

EisenhlUttenleute.

Die néachste

Hauptversammlung

Findel statt am

Sonntag, den 26. April

1903*

in der

Stadtischen Tonhalle zu Disseldorf.

Tagesordnung:

1. Weiches und hartes Flufseisen als Konstruktionsmaterial.

Eickhoff in Schalke.
2. Rohmaterialien

Herr Civilingenieur Macco, Siegen.

3. Ursachen des Hé&ngens der Gichten und der
explosionen. Referent:

4. Mitteilungen Uber ein Verfahren
Referent: Herr Dr. Menne.

und Frachtenverhaltnisse in

Herr Director Schilling,
zum Beseitigen der

Referent: Herr Direktor

den Vereinigten Staaten. Referent:
dadurch hervorgerufenen Hochofen-
Oberhausen.

Hochofenansatze und dergl.

* Aut mehrfach gedufserten Wunsch hin ist die Hauptversammlung vom 19. auf don 26. April ver-

schoben worden.
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Thomas-Roheisen

Flussstabeisen
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Tafel

Monx»t

1885

Januar. .
April . ..
Juli. ...
Oktober .

1880

Januar. .
April . ..

Juli. ...

Oktober .

1887

Januar. .
April . ..

Jull. ...

Oktober .

1888

Januar. .
April . ..

Juli.

Oktober .

1880

Januar . .
April . ..

Juli. ...

Oktober .

1890

Januar. .
April . . .
Juli. ...
Oktober .

1801

180A

Januar . .
April . ..

Juli. ...

Oktober .

1803

Januar. .
April . ..

Juli. ...

Oktober .

1804

Januar. .
April . ..
Juli. . ..
Oktober .

1805

Januar. .
April . ..
Juli. ...
Oktober .

1800

Januar. .
April . ..

Jull. ...

Oktober .

1807

Januar. . ,
. 60,50

1809

Januar. .
April . ..
Jull. . ..
Oktober .

1900

Januar. .
April . ..

Juli. ..

Oktober .

1901

Januar. .

60,60

" 60,50

. 60,50
. 60,50

59,50

61,—

100,-

90,—

101,—

100,-
94,—

95,-
95,—
95,—
101, -

105,—
112,50
120,—
126,-

130,—
130,—
130,—
130,-

117,50
115—
120,—
125,-

140,-
172,50
185—

185,-
190,-
190,-
170,—

120,—
115—
105—
100,—

105—
110,-
112,50
100,—

Tczc

10S,—
110,-
110,-

110,—
110,—
1s,—

153,—
153,—
153,-
125—

125—

84,—

90,—
95—
98,—
102 -

103,-
105,-
105,-
105,-

108,--
108,-
108,-
108,-

108,-

120, -
127,-

130,-
140,-
140,—
140,-

120,—
110,-

112,50
100,—

100,—
105,-
105,-
105,-
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Schweissstabeisen

TafeMV.

Monat

ZNuiclisclin/>-QJ emc/e®MRtoe von oJéessefS/ec/ien, (“xo/é/ecfien, vScAweiRstaBeisen
1SS5

und (Sliia/ifafs W/udc/e/etsen m clen ~jjlakeu J885— 7902. A
il
Juli
Oktober .

IHH7
Januar. .
April . . .
Juli. ...

Kesselbleche olober
i
Juli. . ..
Oktober .

1881)
Januar. .
April . ..
Juli. ...
Oktober .

181)0

Januar. .
April . ..
Juli. . ..
Oktober .

1801
Januar. .
April . ..
Juli
Oktober .

189*

Januar. .
Grobbleche i
Oktoker .

1803
Januar. .
April . ..
Juli
Oktober .

180-1
Januar. .
April . ..
Juli. . ..
Oktober .

1895
Januar. .

1897
Januar. .
April . ..
Juli. ...
Oktober .

1898
Januar. .

Qualilats-Puddeleisen 1809

Oktober .

1900
Januar. .
April . ..
Juli. ...
Oktober .

1901
Januar. .
April. . .
Juli. ...
Oktober .

190*
Januar. .

47,25
4450
43.50
41,—

42,—
4250
41.50
a1,—

47.50

47 ,-

57,-
63,-
75,-

26—
49,—

51,

52,60
54 ,-
57,—

58,-
58,-
58,—
58—

58,-
58,-

59*—

z
Cc
M

147.50
147.50
144,60
135,-

132,50

126,50

160,—

152.50
152.50

150,-
145,—
145,-
145,—

140,—
140,—
137.50
137.50

127.50
127.50
125, -

125,-

112.50
112.50
112.50
112.50

115—
122.50
132.50
135,-

135,-
140,—
140,—
140,—

140,-
140,-
140,—
140,-

140,—
147,50

185,—

.120,-

130,—
135—
132,50

2

H

157,50
157.50
152,50
142,50

142,50

133,50

145,—
145,—
145,50
145,50

160,—
165,—
170,-
170,—

176,—

157,60

122,50
122,50
122,50
122,50

125,

140,—
150,—
152,50

162,—
157,50
167,50
157,50

157,50
157,50
157,50
160,—

160,—
170,—

212,50
217,50
217,50

109,—
LOS—
101,50

100,-
97.50
92.50
92.50

07,50
16?
113.50
119.50

122.50
128,75
126,—
126,—

126,25
130.50
140,-

162.50

140,-

160,-
200,—
207,-

210,
215,-

180,-

115, —
125—
125, —
115—
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« o
6 % BNA 2 L m
‘N 3 3 g 50 L _% _g gL
0 sz Nonat g au 0£8 O«
- <2%an(/e/of>zei'Ge © B3 coge | o iliU
U, a0y e
A < . ) o . . sl sh sh. sh sh
Ui cCdyze, <27{ccAo"e>ilcoSc;, und (t/eoefand- (¢J?0o/ieiden ~Ci. Il 1885
Januar. . 6/1>/a 9/3 13,3 35/3
i April ... — 9/6 — 33,6
in (Sn~fand. Juli. . .. 9/6 32/1»/,
Oktober . 9/3 32/7»l,
1880
Januar. . 9/6 31/3
April ... — 9/6 30/3
Juli. . .. 9/3 _ 29/6
Oktober . J— 9/3 30/6
1887
Januar. . - 9/3 36/—
April . . . 1213 — 346
Juli. . .. 12/3 34/-
Oktober . 1 — 33/6
1888
Januar. . 9/9 10/6 33/3
April ... 9/3 31/9
Juli. . .. _ 9/6 33/3
Oktober — — 9/9 34/6
1880
Januar. . "~ 10,9 11/6 33,9
April . . . 13/6 386
Juli. . . . - - 15,6 39/—
Oktober . - 17/6 45/3
1800
Januar. . — 30/— 65/—
April ... T 28/6  49/6
Juli - — 41/6
Oktober . - Ex 43/-
1801 !
Januar. . 16/— 42/-
April . .. 77 — 10/3 13.6 38/6
Juli. . . - - 9/6 13/- 42/9
Cktober . == J— 9/- 13/- 40/6
180« .
Januar. . — 13/6 40/6
April . .. — 9/- - 40/6
Juli. . .. — — 9/- 13/- 45/-
Oktober . 4.3 12/3 8/9 13/3 43/-
1803
Januar. . 4/3  12/3 11/- 13/- 36/9
April . .. 43 12/3 11/- 12/— 34/6
auli. ... 43 126 11/—  12/— 349
Oktober . 4/3 1241/« 11/— 12,6 35/3
1804
Januar. . 4/— 12/3 11/- 13/6 35/6
April ... 4/— 13- 11/6 13/3 36/6
Juli. ... 4/— 126 11/ 1206 3506
Oktober . 41- 12/3 11/— 12/6 36/3
1805
H A H Januar. . 41- wle 11— 1213 85/3
I Englisches Hamatitera Aol e B T LB 3
Juli. . .. 3/6 12/4%/, 12/— 12/3 35/9
Oktober . 3/6 12/9 12/— 13/3 38/9
1800
Januar. . 3/6 12/3 12/- 13/- 36/9
April . .. 3/6 12/10 12/— 13/9 38/6
Juli. ... 3/6 12/10 12/9 13/6 38,6
Oktober . 3/6 13/9 12/9] 13/3 38/-
1807
Januar. . 3/6 15/8 13/3 14/6 41/-
April . .. 36 15,3 13/3*  13/6 40/6
Juli. . .. 3/6 14/4»/, 13;33 13/6 41/-
Oktober . 3/6 15/1»2 1313 13/3 4213
1808
Januar. . 3/6 15/3 13/3 13/6 40/6
April . .. 36 14/9 14/- — 40/6
Juli. ... 3/6 14,1»/, 16/9 14/- 40/3
Oktober . 3/6 14/10i/a 16/9 14,9 43/3
1800
Januar. . 3/6 15/1»e 169  15/6  44/6
April ... 3/6 15/7i/a  16/9 16/3 48/7»/,
Juli. . .. 36 17/1»a 16/9 21/6 60/—
Oktober . 3/6 18/1»/, 17/3 21/— 67/9
Cleveland-Erz 1900
Januar. . 5/- 21/- 17/6 25/- 67/—
April . .. 6/- 21/- 17/6 28,6 7716
Juli. ... 5/ - 213 17/6 29/- 69/—
Cktober . 5/- 21/6 19/6 27/—  68/9
1001
Januar. . 5/- 18/- 19/6 17/6 49/6
April . .. 5/- 14/9 17/- 14/— 453
Juli 5/- 16,3 16/6 15/3 44/3
OkUber . 5/- 15/9 16/6 16/6 45/6
100 «
Januar. . 5/- 15/6 16/— 16/3 43/6
April ... 5/— 16/— 16/— 15/- 47/-
Juli. ... 5/— 15/6 16/- 15/3 50/3

Oktober . 5/- 159 16/6 16/- 46/6

ies 86 S7 88 89 1890 91 92 93 94 95 96 97 98 99 1900 01 02
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DurcUsclniitts-Handelspreise in den Vereinigten Staaten

yon Nordamerika.

(Dollars.)
SuLpael;ieor Beasemer- Stahl- I SULPaekf?Of Connels- Bessemer- Stahl-
Eisenerz Rohelsen knippel Eisenerz Robeisen  knippel
(Jahres- riller Koka (Jahres- viller Koks ab ab
sdcur:ncilzt-) ab Ofen Pittsburg  Pittsburg Sdcl:}fi?{) ab Ofen Pittsburg  Pittsburg
1896
1890 Januar .............. 1,90 12,— 10,80
Janua.r ................ 1,75 23,60 — ApPrilo... 382 2, — 13,10 19,53
April.. w75 215 1785 - LT L ’ 1,90 11,88 1885
Juli ' 2,15 18,62 - Oktuber . . .. 1,90 11,62 19,75
Oktober . . . . 2,15 17,35 —
1897
1891 Januar.............. 1,65 10,56 15,42
April.. 279 1,65 9,82 14,60
190 159 — Juli ' 1,05 925 14,-
. 1% 1810  — Oktober . . . . 100 1045 1644
" 1,90 16,25 —
Oktober . . . . 1,85 1550 — 1898
Januar .............. 1,55 9,87 14,93
Aprilo... 1,42 10,41 15,00
1892 JU o 3.- 155 1025 1450
Januar . . . .. 180 1505 - Oktober . . . . 100 10,36 1550
Aprilo... 550 1,90 14,50 —
RETY F— : 1,9  14,- — 1899
Oktober . . .. 1,90 13,90 — Januar ... 1,00 10,87 16,62
April.. 270 2- 15,03 25,37
1593 NV L — ' 225 2065 3312
Oktober . . .. 2,75 24,18 38,75
1,90 13,59 21,50
425 1,70 1380 22,44 1900
' 1,45 13,21 21,00 Januar......... 2,83 24,90 34,50
Oktober . . .. 1,20 11,00 18,00 April.. 514 4, — 2470 32,-
NEVR F I ' 2,50 16,75  21,-
1891 Oktober . . .. 1,95 13,00 16,20
Januar 097 10,90 10,12 1901
April v 969Ya 0.92 10,39 15,09 Januar........... 1,75 13,15 19,75
JU i, ! 1 - 11,70 18,- | A p ril... 3.63%Ji 2 - 16|75 24|_
Oktober . . . . 1— 1089  10,— MJUli.c 22— 16— 24, —
. Oktober . . . . 2 - 15,89 26,70
1895 | 1902
Januar............. 1, - 9,93 14,90 Januar......... 2,25 16,75 27,75
April . .. , 1,30 10,08 15,44 April.. . 2,25 17,50 81,-
JU oo 3127 173 1438 2075 JUlieoi 3,80 250 2150 32,50
Oktober . . . . 1,73 15,45 21,90 Oktober . . .. 4 - 21,75 29,50

Mark



