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Z u r  Frage der Vermeidung von Lunkerbildung.*
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i \ l  achdem man auf dein Gebiete des Hütten-
* wesens von der Fabrikation des Schweiß

eisens zu der des Flußeisens bezw. des F luß
stahles vorgeschritten war, zeigten sich bei 
einzelnen Verarbeitungen des Materials, besonders 
bei der Herstellung gewalzter und geschmiedeter 
Gegenstände, insofern Schwierigkeiten, als eines
teils das Material nicht blasenfrei war und 
andernteils die bestehenden Einrichtungen zur 
Bearbeitung desselben nicht mehr genügten.

Auf den schwach konstruierten W alzen
straßen und mit den leichten Hämmern, welche 
man früher zur Bearbeitung des Schweißeisens 
benutzt hatte, w ar man nicht imstande, Stahl
blöcke in der gewünschten Weise zu bearbeiten. 
Demzufolge w ar auch nicht zu erwarten, daß 
die Beschaffenheit der hergestellten Stücke den 
Anforderungen entsprach. W ährend man an
fänglich die minder gute Beschaffenheit der aus 
Flußeisen bezw. Stahl hergestellten Gegenstände 
ausschließlich der Zusammensetzung des ver
wendeten Flußeiseisens bezw. Stahls zuschrieb, 
ist man erst später zu der Einsicht gekommen, 
daß die Beschaffenheit der hergestellten - Guß
blöcke und die gewünschten Festigkeitsresultate 
nicht allein von der Qualität des Flußeisens 
oder Stahls, sondern auch von der A rt und 
Weise der Bearbeitung desselben, und der Tem
peratur, unter welcher diese erfolgt, abhängt. 
Aus diesem Grunde ist man dazu übergegangen, 
die W alzenstraßen zur Bearbeitung der großen 
Stahlblöcke entsprechend stärker zu dimensionieren 
und beim Ausschmieden des Materials schwerere 
Hämmer bezw. neuerdings hydraulische Hoch
druckpressen zu verwenden.

Es bereitete sodann noch Schwierigkeiten, 
die schädliche Lunkerbildung aus den Stahl- und 
Schmiedeblöcken zu beseitigen. Dies glaubte 
man durch verschiedenartige Gestaltung der 
Blockformen sowie dadurch zu erzielen, daß 
man den bereits erstarrten, aber noch immer

* Der Originalaufsatz ist in „Banyaszati es Kohu- 
szati Lapok“, Jahrgang 38, I. Bd. S. 457 erschienen.
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glühenden Block unter Druck setzte, also durch 
Komprimierung (W hitworth-Prozeß), jedoch haben 
all diese Methoden bei dem Verhalten des 
flüssigen Stahls in der Form während der Ab
kühlung den -gewünschten Erfolg nicht gehabt, 
weswegen man begann, die Blöcke mit be
sonderem Gießkopf zu versehen. Durch das 
patentierte Komprimierungsverfahren des Di
rektors des Stahlwerks St. Etienne, H e i n r i c h  
H a r m e t ,  war es erst möglich geworden, einiger
maßen gute Resultate in bezug auf die Ver
hütung der Lunkerbildung zu erzielen. Ich 
hatte im Jahre 1902 Gelegenheit, dieses Ver
fahren au Ort und Stelle zu studieren, wo mir 
durchschnittene Blöcke vorgezeigt wurden, die 
ein überraschend gutes Resultat in bezug auf 
Dichtigkeit aufwiesen.

Das in der Fachpresse* wiederholt beschriebene 
Verfahren kann als allgemein bekannt angenommen 
werden. Dadurch, daß bei diesem Verfahren 
das noch flüssige Material in der konisch (1 :3 0 ) 
konstruierten Form mittels Druck von unten 
nach oben gepreßt wird, wobei der Druck bis 
zur E rstarrung des Materials aufrecht erhalten 
bleibt, erreicht man einerseits, daß sich keine 
Hohlräume bilden können, wie bei der Behand
lung des Materials ohne Druck, während ander
seits die im Material auftretenden Spannungen 
beseitigt werden. Es wird also auf diese Weise 
das Material für die weitere Verarbeitung viel 
besser vorbereitet. Ich unterlasse es, weiter 
auf dieses Verfahren einzugehen, erwähne nur 
noch, daß es eine ziemlich beträchtliche Ein
richtung erheischt, und aus diesem Grunde er
heblich im Nachteil ist gegenüber der Anwendung 
von sogenanntem L u n k e r t h e r m i t  — zur Ver
meidung der Lunkerbildung — , das ich nun
mehr ständig gebrauche. Im Nachstehenden 
möchte ich die von mir mit diesem Produkt ge
wonnenen Resultate zusammenstellen.

* „Stahl und E isen“ 1901 Nr. 16 S. 857, 1902 
Nr. 22 S. 1238, 1906 N r. 1 S. 42, Nr. 6 'S. 345, Nr. 10
S. 628.
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»Wie bekannt, hat der Chemiker Dr. H. Go l d -  
s c h m i d t  seit etwa zehn Jahren eine Mischung 
von metallischem Aluminium in Verbindung mit

Abbildung 1. Yiereckige Blöcke, 1250 kg schwer, 
ohne Nachgießen hergestellt.

Metalloxyden, für welche Gemenge der Name 
„Therm it“ * geschützt worden ist, auf den Markt 
gebracht. Dieses Produkt brennt, an einer 
Stelle entzündet, von selbst 
weiter und entwickelt dabei eine 
Temperatur von schätzungs
weise 3000° C. Seit einigen 
Jahren hat nun die Firm a Th.
Goldschmidt in Essen, welche 
sich mit der Herstellung der 
zur Ausführung des aluinino- 
thermischen Verfahrens erfor
derlichen Produkte befaßt, un
ter dem Namen „Lunkerther- 
rnit“ ein Produkt in Stahlwer
ken eingeführt, das dazu dient, 
die in den Stahl- und Schmiede
blöcken sowie in Gußstücken 
auftretende Lunkerbildung zu 
beschränken bezw. gänzlich zu 
verhüten. Die genannte Firma 
bringt das Produkt in verschie
den großen — den Gewichten 
der Blöcke entsprechenden —
Dosen zum Verkauf. Nachdem 
die mit dem anfänglich bezogenen Lunkerthermit 
angestellten Versuche ein ermutigendes Resultat 
ergeben hatten, sah sich das Kgl. Ungar. Stahl

* „Stahl und E isen“ 189S Kr. 10 S. 468; 1898 
Kr. 21 S. 1070; 1901 Nr. 1 S. 23; 1901 Nr. 11 S. 545;

werk D i o s g y ö r  veranlaßt, diese Versuche im 
großen fortzusetzen, um sich über die W irkung des 
Lunkerthermits sichere Betriebsresultate zu ver- 

scliaffen. Die Versuche wurden beim Guß 
von Martinstahlblöcken ausgeführt und 
zwar in der Weise, daß zwecks Vergleichs 
aus derselben Charge ein Block mit Lunker- 
tliermit und die anderen ohne Zusatz von 
Thermit gegossen wurden. Ich habe nun 
durch die so gegossenen Blöcke mittels 
Kaltsäge Längsschnitte derart gelegt, daß 
das mittlere D rittel des Blockes — in wel
chem Teile bekanntlich die Lunker sitzen — 
vorläufig unberührt blieb. Dieses Mittel- 
stück wurde mittels Keilen gesprengt.

In den beigefügten Abbildungen sind 
die mit „T “ bezeichneten Blöcke die mit 
Lunkertherm it gegossenen. Um von der 
W irkung des Lunkerthermits ein richtiges 
Bild zu erhalten, wurde bei den ersten 
Güssen das gewöhnliche Nachgießen von 
Stahl nicht vorgenommen, und zwar weder 
bei den m it, noch bei den ohne Thermit 
behandelten. Abbildung 1 und 2 zeigen 
die auf diese A rt hergestellten, an beiden 
Seiten in der Richtung der Längsachse 
eingesägten und dann in der Mitte, ge
sprengten Blöcke. Die in Abbildung 1 
veranschaulichten Blöcke sind in vier

eckigen Blockformen ohne Aufguß hergestellt, 
während diejenigen, die Abbild. 2 zeigt, in acht
eckigen Formen mit einem Gießkopf gegossen

Abbildung 2. Achteckige Blöcke, 2000 kg schwer, m it Gießkopf gegossen.

1901 Nr. 21 S. 1155; 1903 Nr. 16 S. 925.

wurden, wobei der obere Teil der Blockform mit 
feuerfesten Ziegeln ummauert war. Dieser um
mauerte obere Teil wurde, wie gewöhnlich, ro t
warm gemacht, um das Material des Kopfes mög
lichst lange flüssig zu erhalten, damit es nach 
Möglichkeit die beim Zusammenziehen des Block-
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materials von innen nach außen entstehende 
Höhlung ausfüllen könne. Wie auch' aus den 
Abbildungen ersichtlich, ergaben diese Versuche,

Abbildung 3. Achteckige Blöcke, 2000 kg schwer, m it Gioßkopf 
hergestellt unter 'W armhalten des oberen Teiles nach dem Gusse.

daß die Lunker der mit Lunkertherm it behan
delten Blöcke kleiner waren und nicht so tief 
in den Block hineinreichten, als die ohne Lunker- 
thermit gegossenen. Die diesbezüglich vor
genommenen Messungen ergaben folgende 
Zahlen: Bei den ohne Thermit gegossenen 
unbezeichneten Blöcken der Abbildung 1 
betrug der in der Richtung der Längsachse 
entstandene, mit freiem Auge sichtbare 
Lunker, vom oberen Teile des Blockes ge
messen, 808 mm; bei Benutzung eines 
Vergrößerungsglases ergab sich, daß der
selbe noch um weitere 34 mm tiefer ein
drang, so daß die Gesamtlänge desselben 
842 mm betrug. Der mit freiem Auge 
sichtbare Lunker in der Längsachse des 
mit Thermit behandelten und mit „ T “ be- 
zeiclmeten Blockes der Abbildung 1 maß 
760 mm vom oberen Teile des Blockes 
und delmte sich noch um weitere 20 mm 
aus, wie die Untersuchung mit einem Ver
größerungsglase ergab. Bei den ohne Ther
mit gegossenen unbezeichneten Blöcken der 
Abbildung 2 betrug der mit bloßem Auge 
sichtbare Lunker 1060 mm, die mit Ver
größerungsglas sichtbare weitere Aus
dehnung 10 mm, mithin insgesamt 1070 min.
Die Länge des Lunkers des mit „T “ be- 
zeichneten Blockes der Abbild. 2 wurde auf 
930 mm festgestellt, wobei sich unter Zuhilfe
nahme eines Vergrößerungsglases ergab, daß der 
Lunker sich noch um 75 mm ausdehnte, mithin 
eine Gesamtlänge von 1005 mm hatte. Aus den

angeführten Zahlen ergibt sich, daß die Lunker 
der ohne Lunkerthermit gegossenen Blöcke 63 
bezw. 65 mm länger waren, als die mit Lunker- 

therm it gegossenen Blöcke. In 
Abbildung 3 und 4 sind Blöcke 
veranschaulicht, welche in der bei 
uns vor Einführung des Thermit
verfahrens üblichen W eise ge
gossen wurden, d. i. bei denen 
ein Gießkopf vorgesehen war und 
der Kopf des Blockes nach dem 
Gusse durch Bedecken mit Holz
kohle oder dergleichen warmgehal
ten wurde. Der in Abbildung 3 
mit „T “ bezeichnete Block wurde 
unter Verwendung von zwei Büch
sen Lunkertherm it mit zusammen 
2,6 kg Inhalt hergestellt. Es be
finden sich in dem oberen Teile 
des Kopfes kaum nennenswerte 
Lunker. Der Block zeigt in sei
nem ganzen Bruche ein fehler
freies homogenes Gefiige. Abbil
dung 4 zeigt gespaltene acht
eckige Blöcke, welche ohne Ther
mit nach der vorher geschilderten 
gewöhnlichen A rt gegossen wur

den. Der Bruch des 4000 kg schweren größeren 
Blockes ist tadellos,- abgesehen von dem in dem 
oberen Teile des Kopfes befindlichen Lunker

Abbildung 4. Achteckige Blöcke, 4000 bezw. 2000 kg 
schwer. Behandlung wie hei Blöcken in Abbild. 3.

(siehe spätere Erklärung). Die Tiefe dieses 
Lunkers betrug vom obersten Rande des Blockes 
bezw. vom tiefsten Punkte der Einschnürung 
gemessen 300 mm bezw. 140 mm. Der Bruch
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des ‘2000 kg schweren Blockes ist vollkommen 
tadellos. Danach steht fest, daß der Guß von 
Blöcken unter Vorsehung eines Gießkopfes am 
vorteilhaftesten ist. Ich will daher im nach
stehenden auf die Herstellung von Blöcken unter 
Anwendung eines Gießkopfes und von Lunker- 
therm it näher eingehen und die dabei erzielten 
Resultate schildern. Es ist möglich, das Material 
des Gießkopfes flüssig zu erhalten, wenn man den 
oberen ummauerten oder umstampften Teil der 
Form anwürmt, und wenn zugleich eine W ärme
ausstrahlung des Stahles möglichst hintangehalten 
wird. Das Lunkerthermit dient vermöge der 
bei seiner Reduktion sich entwickelnden hohen 
Temperatur dazu, den bereits erstarrenden Inhalt 
des Gießkopfes wieder flüssig zu machen, so daß 
er seinen eigentlichen Zweck erfüllen, d. h. die

durch die E rsta r
rung des Stahles 
im Innern der Form 
eintretende Raum
verminderung aus
füllen kann. Mit
tels des Lunker
thermits ist es mög
lich , das vorer- 
wälmteNachgießen 
von Stahl in die 
Blockform so lange 
fortzusetzen, bis 
die durch die E r
starrung des Stahls 
entstehenden Lun
ker durch das Ma
terial des Gieß
kopfes vollständig 
beseitigt sind. Die 

Lunkerthermit- 
büchse wird mit
tels Eisendrahts an 

einer Eisenstange, die oben mit einem 5 bis 10 mm 
starken Querstabe versehen ist, wie dies Abbil
dung 5 zeigt, befestigt und in die Form gesteckt. 
Das Verschnüren der Büchse an der Eisenstange 
mittels D raht ist nötig, damit ein Auftreiben der
selben beim Einsenken vermieden wird und die Dose 
mit der Stange leicht gehandhabt werden kann. 
Die an der Eisenstange befestigte Büchse Lunker- 
therm it wird nach dem Eingießen des Stahls 
in die Form je  nach Größe und Schwere des 
Blockes ungefähr 80 cm oder noch tiefer in 
das Innere eingeführt. Unmittelbar nach dem 
Einstecken der Dose fängt die Reaktion des 
Lunkerthermits an, die in etwa 5 bis 10 Se
kunden beendet ist, während welcher Zeit ein 
starkes Aufwühlen des Stahles stattfindet, wobei 
die von dem Lunkerthermit abgeschiedene Schlacke 
an die Oberfläche steigt. Diese wird mittels 
einer Eisenstange abgehoben und es wird dann 
sofort flüssiger Stahl nachgegossen.

Befestigung der Lunkerthcrmit- 
biiehäo an der Eisenstange.

Die von uns verwendete Büchse Lunker
therm it kostet 3,75 Jb. Rechne ich nun für 
die Tonne Stahl eine derartige Büchse Lunker
thermit, bei Blöcken größeren Gewichtes genügt 
übrigens die halbe Menge, so erhöhen sich die 
Selbstkosten des Stahles um 3,75 Jb  bezw. bei 
größeren Blöcken um 1,80 J6  f. d. Tonne. E r
scheinen diese Kosten auch auf den ersten Blick 
etwas reichlich, so macht sich die Anwendung 
von Lunkerthermit, bei der man auf eine sichere 
Verhütung der Lunker rechnen kann, doch sehr 
wohl bezahlt, wenn man bedenkt, welche Kosten, 
abgesehen von Unannehmlichkeiten, bei dem 
Absclmeiden und Wiedereinschmelzen lunker
haltiger Blöcke sowie dabei entstehen, daß sich 
bei der Verarbeitung von auf bestimmte Maße 
ausgewalzten Stücken plötzlich Risse zeigen.

Die Firma Th. Goldschmidt hat die folgende 
Zusammenstellung ausgearbeitet, in welcher die 
Größen der Lunkerthermit-Biichsen entsprechend 
dem Gewichte der Blöcke festgeleet sind.

Bezeich
nung

D c r D o s e Gewicht 
der Blöcke 

in
TonnenHöhe Innerer 

Durch m.
äußerer
Durchni.

Thermit- 
gehnit in 

kg

0 120 35 100 1,3 >/2— 1
i 100 35 150 2,5 1— 2
2 20 0 35 150 5 5
3 ICO 35 2 00 7 ,5 9
4 21 0 35 2 00 10 15

--S

W ir verwenden Lunkerthermit für solche 
Blöcke, die wir für vollkommen zu bearbeitende 
Stücke auswalzen bezw. schmieden, wobei, wie 
schon gesagt, w ir die Gewißheit haben, daß wir 
ein vollständig lunkerfreies Material erhalten, 
bezw. daß bei Schmiedeblöcken nur ein kleiner 
Teil abgeschnitten zu werden braucht. Die 
M aterialersparnis, die wir auf diese W eise er
zielen, rechtfertigt die Behauptung, daß die Ver
wendung des Lunkerthermits die Selbstkosten 
im Endresultat keinesfalls erhöht. Wenn auch 
die Resultate der ohne Lunkerthermit auf ge
wöhnliche A rt gegossenen Blöcke, wie aus der 
Abbildung 4 ersichtlich ist, nicht allzuviel 
schlechter sind, als die mit Thermit gegossenen, 
vorausgesetzt, daß die oben beschriebenen Maß
nahmen getroffen werden, so hin ich doch auf 
Grund längerer Erfahrungen zu der Einsicht 
gekommen, daß bei Verwendung von Lunker
therm it mit größerer Sicherheit gearbeitet werden 
kann, als nach dem schon beschriebenen Ver
fahren , ohne Verwendung desselben, was auch 
dadurch bewiesen w ird, daß die Resultate der 
in Abbildung 1 und 2 veranschaulichten mit 
Thermit gegossenen Blöcke ohne jedes Nach
gießen besser waren, d. h., daß die Blöcke 
kleinere Lunker ergaben, als die ohne Thermit 
gegossenen.

Bei der Anfertigung des für den Gießkopf 
vorgesehenen Formteiles bezw. bei der ganzen
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Form für den Stahlblock ist darauf hinzuarbeiten, 
daß die Form den flüssigen Stahl in möglichst 
hohem Grade vor W ärmeverlusten schützt und 
daß der Stahl besonders im Gießkopf möglichst 
so lange flüssig bleibt, bis die im Innern des 
Blockes durch die Volumänderung entstandenen 
Lunker durch das M aterial des Gießkopfes völlig 
ausgefüllt sind. Die Form des Gießkopfes muß 

entsprechend groß gewählt wer
den, damit der Inhalt desselben 
auch zur Ausfüllung der ent
standenen Lunker ausreicht. 
Andererseits soll jedoch die 
Größe des Gießkopfes derart 
bemessen werden, daß er einen 
erheblich größeren als un
bedingt erforderlichen Inhalt 
nicht haben soll, damit der 
Abfall den Herstellungspreis 
nicht unnötigerweise erhöht. 
Diesen Bedingungen entspricht 
die in Abbildung G dargestellte 
Form , welche zum Gießen 
der in Abbildung 4 veran

schaulichten Blöcke gedient hat. Zur genauen 
Bestimmung der Höhe des Gießkopfes diene die

nachstehende praktisch erprobte Formel h =  -5->

wobei h die Höhe des Kopfes, und H die des 
lunkerfreien nutzbaren Teiles des Blockes be
deutet. Die runde Oefthung des oberen Teiles 
der mit Formsand umstampften Form wird 
zweckmäßig der Größe des Blockes entsprechend 
mit einem Durchmesser von 200 bis 300 mm

ausgeführt. Nicht empfehlenswert ist es, diesen 
obersten Kopfdurchmesser größer zu nehmen, 
weil dabei eine größere 'Wärmeausstrahlung ein- 
treten würde, die einen erheblicheren W ärme
verlust des Materials des Gießkopfes hervor
rufen würde. Dadurch würden selbst bei der 
vorsichtigsten und zweckmäßigsten Behandlung 
des Kopfes in dem obersten Teile des Blockes 
Lunker entstehen, die eben von dem bereits er
starrten  Material des Gießkopfes nicht mehr 
ausgefüllt würden. Dies ist nicht der Fall bei 
den mit engeren Kopfdurchmessern versehenen 
Formen. Zum Beweise dieser Behauptung ver
weise ich auf den in Abbildung 4 dargestellten 
4000 kg schweren Block. Die Erklärung für 
die großen Lunker in den viereckigen Blöcken 
nach Abbildung 1 ist darin zu suchen, daß der 
obere Teil des Blockes in seinem ganzen Quer
schnitte freigelassen war, somit eine sehr große 
Wärmeausstrahlungsfläche hatte und die Form 
nicht mit schlechten W ärmeleitern umgeben 
wurde. Das in die Blockform gegossene flüssige 
M aterial verliert in diesem Fall in Berührung 
mit den gut wärmeleitenden W änden der Block
form rasch an W ärme, ers ta rrt und bildet dann 
in der Form gewissermaßen eine Hülse, an der 
das innere flüssige Material ebenfalls langsam 
im Verhältnis der Abkühlung erstarrt. Die dabei in 
der Richtung der Längsachse entstehende Höhlung 
wird in ihrem unteren Teile durch dasEisengewicht 
des oberen zum Teil noch flüssigen Materials aus
gefüllt, während zur Ausfüllung des oberen Teiles 
infolge Fehlens eines Gießkopfes Material nicht 
mehr vorhanden ist. (Schluß folgt.)

Abbildung G. 
Form und Ab
messungen dos 

Gießkopfes.

U eber  den gegenwärtigen Stand der Schlagbiegeprobe 
mit eingekerbten Stäben.

I j ie  in den letzten Jahren zahlreich er- 
scliienenen Arbeiten über die Kerbschlag- 

biegeprobe, von denen ein großer Teil franzö
sischen Forschern zu verdanken ist, haben 
gezeigt, daß die Frage bezüglich der Verwend
barkeit der Prüfungsmethode allmählich zu einer 
Entscheidung hindrängt. Bis eine solche Sache 
aber spruchreif geworden ist, bedarf es vieler 
Arbeit, auch mancher nebensächlichen und frucht
losen Bemühung. Man steht mitten in der Be
wegung, und ehe man so weit ist, die Forschungs
ergebnisse zu einer endgültigen Entscheidung 
zusammenfassen zu können, ist der Blick durch 
die Fülle der Erscheinungen und durch aller
hand Bedenken getrübt, denen man noch nicht 
das ihnen zustehende Maß von Bedeutung zu
sprechen kann. Indessen haben die Arbeiten, 
die über diesen Gegenstand auf dem inter
nationalen M aterialprüfungskongreß in B r ü s s e l

(September 1906)* Vorlagen, einen erheblichen 
Schritt vorwärts gebracht.

H at die seinerzeit in „Stahl und E isen“ ** 
veröffentlichte ausführliche Arbeit Ru d e l o f f s  
nach Lage der Dinge gezeigt, daß man bis da
hin die Kerbschlagbiegeprobe mehr nach einzelnen 
Gesichtspunkten behandelte, so lassen die neuen 
Arbeiten erkennen, daß die Versuche fast durch
weg darauf gerichtet waren, das Problem nach 
den verschiedenen Richtungen hin systematisch 
durchzuarbeiten, wodurch dann eine Anzahl E r
gebnisse gezeitigt wurden, die voraussichtlich auch 
in der Zukunft ihre Gültigkeit behalten werden.

Es erscheint jedoch angezeigt, bevor wir 
zu den Versuchsergebnissen übergehen, einiges

* Die vorliegende A rbeit hat in der Hauptsache 
diese Abhandlungen berücksichtigt.

** „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 7 S. 374 und Nr. 8
S. 425.
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über die Ausführung der Methode, die Prüfungs- 
maschiuen, Versuchsanordmmgen usw. zu sagen. 
Gegenwärtig sind mehrere Apparate im Ge
brauch,* die außer der Zerstörung des Probe
stabes auch die Aufzeichnung des Maßes der 
zum Bruche des Probestabes aufgewendeten 
Arbeit besorgen; es siud dies in der Hauptsache 
die Federhämmer von B a r b a und F r é m o n t  
sowie der Pendelhammer und Radhammer von 
G u i l l e r y .  Das Prinzip des F e d e r h a m m e r s  
von Barba beruht auf dem Anprall des Hammers 
auf Federn, wobei die nach dem Bruch noch 
übrigbleibende lebendige Energie dadurch ge
messen wird, daß man die Höhe bestimmt, bis 
zu welcher der Hammer nach dem Anprall 
wieder zurückspringt. D erFrémontsclie Hammer** 
mißt die zurückgebliebene K raft durch Setzung 
einer Feder. Bei dem P e n d e l h a m m e r * * *  ist 
die Hammermasse an einer Stange befestigt und 
die Stange derartig  aufgehitngt, daß das ganze 
Gebilde pendelartig ausschwingen kann. Der 
Bruch erfolgt, wenn das Pendel seine Vertikal
lage erreicht hat. Zur Bestimmung der Bruch
arbeit sind K raft und Ausschlag bekannt. Die 
nach dem Bruch dem Hammer noch innewohnende 
lebendige K raft ergibt sich aus dem W eg, den 
das Pendel nach dem Durchschlag jenseits der 
Vertikallage macht. Die Masse der Aufhänge
stange muß berücksichtigt werden, weshalb sich 
eine nachträgliche K orrektur notwendig macht. 
Der Apparat hat eine A bänderungf von B e n t  
R u s s e l l  erfahren, um Schlag- und Zerreiß
proben gleichzeitig durchführen zu können.

Neuerer Konstruktion ist der R a d h a m m e r  f f  
von Guillery. E r nimmt weniger Raum in An
spruch als die anderen Hämmer und besteht aus 
einem kleinen Stahlrad, auf dessen Felge der 
Hammer angebracht ist. Die Brucharbeit be
rechnet sich aus der Gesell svindigkeitsänderung 
des Rades im Augenblick des Bruches. Man 
bedient sich hierbei irgend eines Geschwindig
keitsmessers. Ein Hebelmechanismus nähert den 
von einem beweglichen Amboß getragenen Probe
stab im gewünschten Augenblick dem Rade. 
Die mittels Hebels vorgeschobene Klinke erhält 
von dem Hammer einen Schlag, wodurch sie 
eine Feder auslöst, die dann den Amboß gegen 
das Rad zieht. Bei der darauf folgenden Um
drehung erfolgt der Bruch des Stabes. Der 
Apparat wird in zwei Größen gebaut, deren 
Leistungsfähigkeit 60 bezw. 200 kgm beträgt bei 
etwa 300 Umdrehungen i. d. Minute. Man hat 
auch, um die Erwerbung kostspieliger Maschinen

* Siehe auch „Stahl und Eiaen“ 1906 Nr. 11 S. 693.
** Genaue Beschreibung siehe „Bulletin de la 

société d’encouragem ent“, September 1901 S. 372.
*** Derselbe ist ausführlich beschrieben in den 

„Transactions of tbe American society of civil en- 
gineers“, Juni 1906 S. 237.

f  Ebenda, Juni 1900 S. 6.
f f  „Revue de M etallurgie“, August 1904 S. 405.

zu umgehen, vorgeschlagen, die Versuche durch 
wiederholte Schläge mit einem Hammer, wie er 
zu gewöhnlichen Schlagversuchen überall zu 
Gebote steht, auszuführen. So berichtet J a r r o w *  
von Prüfungen, die er auf diese Weise an Kessel
m aterial vornahm mit einem 4 kg schweren 
Hammer bei 45 cm Fallhöhe, und die recht be
friedigend ausgefallen sind.**

Als H i l f s a p p a r a t e  seien noch erwähnt 
der von G a g a r i n e  konstruierte automatische 
Registrierapparat*** für Schaubilder, aus dem 
der Zusammenhang zwischen den Kräften und 
Deformationen während einer Schlagprobe zur 
Darstellung gelangt, sowie die von P é r o t  in der 
„Revue de M étallurgie“ (1905 S. 287) erläuterte 
Einrichtung zur photographischen Aufzeichnung 
der Stoßerscheinungen.

Zur Prüfung der verschiedenen Hämmer 
haben L e  C h a t e l i e r  und M e s n a g e r  Ver
gleichsversuche angestellt. Um hierbei gleich
zeitig den beim Guilleryschen Hammer in An
wendung gebrachten Zentrifugalpumpen-Gesch win- 
digkeitsmesser zu erproben, wurde neben diesem 
Tachymeter noch ein Stimmgabel-Geschwindig- 
keits-R egistrator in Anwendung gebracht. Die 
Probestäbe hatten 1 qcm Querschnitt und ab
gerundete Einkerbungen von 2 mm Tiefe. Die 
Brucharbeiten in kgm waren folgende:

Gullleryscher Hammer

I> U m m c tc r aC h > " Gubclapparat
F r é m o n t u c h e r

Hammer

15
20
17 .5  
15
13 .6
13 .6

13
17
15 .3
15 .3
15 .7
15.7

1 3 .4
14 .9
14 .9  
16,1
1 3 .4  
12,7

im Mittel 15 ,7 15 ,3 14 ,7

Die Ergebnisse zeigen, daß die Hämmer mit 
befriedigender Uebereinstimmung arbeiten; zu
gleich geben sie einen Begriff von den Arbeits
größen, die zur W irkung kommen.

Jedoch weichen die von anderen Gelehrten 
und Praktikern erhaltenen Versuchsresultate von 
den oben erwähnten teilweise erheblich ab, was 
sich im wesentlichen aus den verschiedenen Ab
messungen der Probestäbe, aus den Eigenschaften 
des Materials und dem hier und da mehr oder 
weniger modifizierten Arbeitsverfahren herleitet. 
Die P r o b e s t ä b e  besitzen gewöhnlich recht
eckigen Querschnitt; sie werden meist auf der 
unteren, dem Hammer abgekehrten Seite ein
gekerbt, auf zwei Stützen aufgelegt und in der 
Stabmitte vom Hammer getroffen. Der Bruch 
erfolgt nach e i n e m  Schlag; H a m m e r g e w i c h t  
und F a l l h ö h e  bleiben für alle Abmessungen der 
Stäbe unverändert. Bei der französischen Gesell
schaft „Compagnie des chemins d e f e r P .  L. M.“

* „Engineering“, 18. April 1902.
** Yergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 1 S. 8.

*** Siehe „Stahl und E isen“ 1906 Nr. 21 S. 1336
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werden z. B. 70 mm lange und 30 mm breite 
Stube verwendet. Die Stabstarke ist gleich der 
Starke des Probestückes; nach le tz terer x-ichtet 
sich das Hammergewicht, das zwischen 5 und 
16,5 kgm schwankt, entsprechend den Starken 
von 8 bis 15 mm. Die Fallhöhe betrag t 4 m 
und der Schlag wird in der W alzquerrichtung 
ausgeführt. Das Material sind W alzstahlsorten 
für Brücken und Eisengerüste. S e a t o n  und 
J u d e  haben Schlagproben an Handelsstahlwaren 
ausgeführt und sich hierbei eines Hammers von 
2,75 kg bei einer Fallhöhe von 61 cm bedient. 
Der Stab war 10 cm lang und hatte einen qua
dratischen Querschnitt von 12,7 qmm; die Stützen
weite betrug 76 mm. Es sei besonders bemerkt, 
daß sie den Bruch durch mehrere Schlage herbei
führten unter jedesmaliger Wendung des Probe
stabes und bei seitlicher Einkerbung. S n y d e r s  
und H a c k s t r o l l  benutzten einen Fremontsclien 
Fallhammer von 10 kg Gewicht, der aus einer 
Höhe von 4 m niederfiel. (Bei Anwendung dieses 
Hammers bleibt man durchweg bei dieser An
ordnung.) Die unten eingekerbten Probestabe 
waren 30 mm lang, ein Teil derselben war 8 mm 
breit und 8 mm hoch, ein anderer Teil 10  mm 
breit und 8 mm hoch. Das Material bestand aus 
gegossenem und gewalztem Flußeisen, und die 
aufgewendeten Arbeitsmengen schwankten unter 
sonst gleichen Bedingungen zwischen 11/s kgm 
und 22 kgm. W ir werden spater von einem 
anderen Gesichtspunkte aus auf diese Versuche 
zurückkommen. Bei seinen Versuchen über den 
Einfluß der Einkerbungsform gab B a r b i e r  den 
Probestaben parallelepipedische Form mit den 
Abmessungen von 8 X  10 X 30 cm. In dem 
Bericht Charpys vermissen wir nähere An
gaben über die Abmessungen der Probestabe. 
Er arbeitet mit zwei Typen von Pendelhammern. 
Der erste hat eine Leistungsfähigkeit von 200 kgm 
bei einer maximalen Stoßgeschwindigkeit von 
ungefähr 7,8 mm i. d. Sekunde, der zweite mit 
einer Leistungsfähigkeit von 30 kgm besitzt 
eine maximale Stoßgeschwindigkeit von etwa 
5,28 m i. d. Sekunde. Aus den Versuchen von 
Mesnager geht hervor, daß er sowohl mit dem 
Fremontsclien Federhammer wie mit dem Pendel
hammer von Charpy arbeitet. Bei Anwendung 
des ersteren (Hammergewicht 10 kg, Fallhöhe
4 m) waren die Probestabe 30 mm lang, 10  mm 
breit und 8 mm hoch, so daß nach Einkerbung 
des Stabes noch 70 qmm Bruchquerschnitt übrig 
blieben. Der Pendelhammer mit einem Gewicht 
von 50 kg und einer Fallhöhe von 3 m wurde 
bei Probestaben von 160 mm Länge, 20 mm 
Breite und ebensolcher Höhe benutzt. Der 
Bruchquerschnitt betrug 300 qmm.

Als eine besonders sinnreiche Methode sei 
noch die von Barba erwähnt. Sie besteht darin, 
daß auf einem langen Stab eine Reihe von Ein
kerbungen angebracht werden. Der Probestab

wird sodann in der Ebene dieser Einkerbungen 
eingespannt und der Prüfung durch Hammer
schlage von abnehmender Fallhöhe unterworfen. 
S a u  v a g e  berichtet jedoch, daß dieses P rü 
fungsverfahren für die Praxis nicht verwend
bar sei.

Die Frage nun, welche Bedeutung die E i n 
k e r b u n g  selbst für das Problem der Kerb- 
schlagbiegeprobe hat, ist von verschiedenen For
schern eingehend studiert worden, insbesondere 
von Charpy und B arbier; aber auch die Ar
beiten der anderen Autoren liefern mehr oder 
weniger wichtige Beiträge zu ihrer Lösung. 
Die F o r m ,  d i e  S t e l l e  u n d  H e r s t e l l u n g s 
w e i s e  d e r  E i n k e r b u n g  sind sehr unter
schiedlich, jedoch herrscht die winklige Ein
kerbung auf der unteren Stabseite vor. In den 
Bedingungsheften der „Compagnie des chemins 
de fer P . L. M.“ findet sich bezüglich der Ein
kerbung folgende Vorschrift: Die Probestäbe er
halten seitlich zwei halbkreisförmige Einkerbungen 
von 15 mm Durchmesser, die mittels Bohrer oder 
Fräse hergestellt werden; die M aterialstarke 
zwischen diesen beiden Kerben wird also auf 
nur 15 mm reduziert. Dieser Probestab wird 
auf zwei Stützen von 50 mm Entfernung ge
legt und erhalt nun auf eine der ebenen Flachen 
zwischen den beiden seitlichen Einkerbungen den 
Schlag eines aus 4 m Höhe herabfallenden 
Hammers. Bent Rüssel äußert sich dahin, daß 
die Form der Einkerbung den künftigen Ver
wendungsbedingungen angepaßt werden müsse. 
Die abgerundete Einkerbungsform sei für Stücke 
geeignet, die von Niet- und Schraublöchern 
durchbrochen werden sollen. Die winklige Ein
kerbungsform passe für Stücke, die plötzliche 
Querschnittsanderungen zeigen. Seaton und Jude 
versehen den Probestab auf der einen Seiten
fläche mit einer scharfen Einkerbung. Wendet 
Mesnager den Fremontschen Hammer an, so 
gibt er seinen Probestaben auf der unteren 
Seite einen Sageschnitt von 1 mm Tiefe, wobei 
die Probefläche der Einkerbung in den Kanten 
leicht abgerundet ist. Bei Anwendung des 
Pendelhammers wurde in die Stäbe ein rundes 
Loch von 4 mm Durchmesser in der Entfernung 
von 1 mm von der unteren Fläche des Probe
stabes gebohrt und der 1 mm starke Steg dann 
mit einer Säge durchgeschnitten.

Barbier wendet sein Hauptinteresse der 
Frage zu, welchen Einfluß die mittels Säge 
nach dem Vorschlag Fremonts ausgeführte Ein
kerbung ausübt, gegen die man den Einwand 
erhoben hat, daß es nicht möglich sei, mit der 
Sage stets völlig gleiche Einkerbungen zu er
zeugen. Seine Beobachtungen führten ihn zu
nächst zu der Erkenntnis, daß die A b m e s 
s u n g e n  des  S a g e s c h n i t t e s  in hohem Maße 
durch die Verwendungsdauer des Sägeblattes 
bedingt sind. Die Schwankungen in der Breite
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waren unbedeutend, und bei 1 mm Kerbtiefe 
konnte man in jedem Falle die Abmessung auf 
' / io mm genau treffen. Bei Prüfung der Ein
kerbungsform ergab sich, daß die mit einer 
neuen Siige erzeugten Schnitte abgerundeten 
Boden aufwiesen, der beiderseits zu gerad
linigen seitlichen Begrenzungsflächcn einbog. 
Mit fortschreitender Abnutzung der Siige 
(nach 400 bis 500 Einkerbungen wurde die 
Sitee als abgenutzt betrachtet) vergrößerte sich 
der Radius der Abrundung, so daß sich bei voll
ständig abgenutzter Siige die Einkerbungsform 
quadratischen Umrissen näherte, nur die Boden
winkel waren etwas abgerundet. Verglich nun 
Barbier die Brucharbeiten, die er hei den ver
schiedenen, einerseits mit neuer, anderseits mit 
abgenutzter Säge erzeugten Einkerbungen er
hielt, so zeigte sich, daß die M ittelwerte nur 
wenig auseinandergingen. Die mit neuer Säge 
behandelten Stücke brachen sämtlich ungefähr 
in der Mitte der Einkerbung; bei den mit ab
genutzter Säge bearbeiteten ging der Bruch von 
einem der Bodenwinkel aus. Auch die Extreme 
dieser Einkerbungsformen bestätigten diese W ahr
nehmungen sowohl hinsichtlich der Brucharbeiten 
als der Ausgangspunkte der Brüche. Somit ist durch 
Barbier die rascheste und einfachste Herstellungs
weise der Einkerbung mit der Säge für die Praxis 
als völlig hinreichend und anwendbar erklärt.

Mit Hilfe des Pendelhammers hat dann 
C h a r p y  eine große Zahl von Proben ausgeführt, 
bei denen er den Schwerpunkt seiner Beobachtung 
auf den E i n f l u ß  d e r  E i n k e r b u n g s t i e f e  
und  d e r  E i n k e r b u n g s f o r m  legte. Den Ein
fluß der letzteren studierte er im Zusammenhang 
mit der Stoßgeschwindigkeit. F aß t man die 
Resultate in bezug auf die Bedeutung der Ein
kerbungstiefe zusammen, so erscheint die An
nahme berechtigt, daß unter sonst gleichen Be
dingungen die Tiefe der Einkerbung nur ge
ringen Einfluß hat, wenn sie merklich größer 
ist als der Radius der Abrundung des Bodens 
der Kerbe. Eine spitze Einkerbung (Charpy 
beschäftigt sich nur. mit zwei Kerbtypen, solchen 
mit mehr oder weniger abgerundetem Boden und mit 
zugespitzten) braucht daher nicht tief zu sein. 
Bei abgerundeten Kerben genügt es, die Kerb
tiefe gleich dem Durchmesser der Abrundung zu 
machen. Infolge der geringen Tiefe wird es 
möglich sein, die Einkerbung anstatt mit dem 
Bohrer mittels einer Fräse auszuführen, was 
vor allem dann vorteilhaft ist, wenn mit einer 
größeren Anzahl gleich abgemessener Probestäbe 
gearbeitet werden soll.

Kommen nun abgerundete Einkerbungen zur 
Anwendung, so ist, der Einfluß der Stoß
geschwindigkeit ohne Rücksicht auf die Metall
sortesehrgering. Die Unterschiede im Bruch wider
stand sind sowohl bei den verschiedenen Stoß- 
geschwindigkeiten wie bei der statischen Erpro

bung von der Größe der Beobachtungsfehler. 
Bei scharfen Einkerbungen hat zwar die Stoß- 
geschwindigkeit auch nur wenig Einfluß, aber 
zwischen statischer und dynamischer Erprobung 
besteht ein Unterschied, der nicht in allen Fällen 
von gleichem Sinne ist. Es scheint, daß bei 
mäßig spröden Metallsorten bei dynamischer Be
anspruchung geringere Brucharbeiten aufzu
wenden sind als bei statischer. Bei sehr wei
chen Metallsorten ist das Gegenteil der Fall. 
Daher kommt es, daß die statische Beanspruchung 
scharf eingekerbter Stäbe merklich geringere 
Brucharbeiten aufweist als die dynamische P rü 
fung derselben Stäbe. Der Bruchwiderstand
wächst mit dem Krümmungsradius des Bodens 
der Kerbe. Bei sprödem Metall ist das Wachsen, 
ob statische oder dynamische Erprobung s ta tt
findet, bedeutend, bei weichem Metall wird es 
sehr gering. W ill man die verschiedenen Me
tallsorten klassifizieren je  nach ihrem Vorhalten 
bei Stoßbeanspruchung oder statischer Belastung, 
so bleibt die Klassifizierung dieselbe. Stoß
geschwindigkeit, Einkerbungsform usw. ¡Indern 
wohl den absoluten W ert des Bruchwiderstandes 
ein und desselben Metalles, scheinen aber die 
relativen W erte der Bruchwiderstände mehrerer 
Metallsorten nicht zu verändern. Diese Ergeb
nisse erklären sich nach Charpys Ansicht leicht. 
In der ersten Periode des Bruches geht eine 
Dehnung des Metalles vor sich, die sich auf den 
unteren Teil der Einkerbung beschränkt; in der 
zweiten Bruchperiode bildet sich am Boden der 
Einkerbung ein Riß, der sich dann über den 
ganzen Querschnitt fortpflanzt. Je  größer nun 
der Krümmungsradius des Bodens ist, um so be
deutender ist die Dehnung, so daß also die bei 
großem Bodenradius erhöhte Brucharbeit durch 
ein gewisses Maß Biegungs- bezw. Dehnungs
arbeit mit bedingt ist. W ollte man daher nur 
die reine Brucharbeit bestimmen, so müßte mau 
die Probe mit abgerundetem Boden gänzlich aus
schließen, oder man müßte suchen, beide Perioden 
zeitlich voneinander zu trennen. Das ist aber 
sowohl bei scharfer wie bei abgerundeter Ein
kerbung praktisch unmöglich, denn auch bei 
scharfer Einkerbung erfordert die Ausdehnung 
des Bruches Zeit, und während dieser Periode 
arbeiten bestimmte Teile auf Biegung. Dennoch 
ist ohne weiteres einzusehen, daß die Biegungs
arbeit hei scharfer Einkerbung geringer ist und 
daher diese Form der abgerundeten vorzuziehen, 
wrenn möglichst genaue W erte des Bruchwider
standes erzielt werden sollen. Bei Proben aus 
der Praxis, bei denen also zwei Parteien ent
gegengesetzte Interessen vertreten, meint Charpy 
der abgerundeten Form den Vorzug geben zu 
müssen, da es hier darauf ankomme, die Probe
bedingungen genauestens zu prüfen, und daß 
diese Prüfung um vieles leichter sei bei Anwen
dung abgerundeter Einkerbungen.
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Zu ganz ähnlichen Schlüssen gelangen auch 
S n y d e r s  und H a c k s t  r o h  in dem Kapitel, 
das vom Einfluß de# Einkerbung handelt. Aller
dings wird liier die Parallele zwischen ein
gekerbten und uneingekerbten Stäben gezogen. 
Bei den nicht eingekerbten Stäben war die Höhe 
des Probestabes um die Tiefe der Einkerbung 
der eingekerbten Stäbe vermindert. Bei einem 
und demselben Material betrug der Arbeitsauf
wand l 1̂  kgm, wenn der Stab eingekorbt war, 
und 17 bis 24 kgm bei unverletzten Stäben. 
In gleichem Sinne lautet auch das Ergebnis bei 
statischer Belastung unter sonst gleichen Be
dingungen. Die Einkerbung hat also in beiden 
Fällen, sowohl bei Fallversuchen wie bei Biege
proben, gleichen Einfluß. Auch Snyders und 
Hackstroh erklären diese Tatsache, indem sie 
sagen, die von der äußeren K raft geleistete 
Arbeit ist abhängig vom Maß der Durchbiegung. 
Je größer die Durchbiegung ist, die der Stab 
erträgt, ehe durch die Zugspannung in den 
äußersten Fasern der Bruch einsetzt, desto mehr 
Arbeit ist zur Hervorrufung des Bruches not
wendig, vorausgesetzt natürlich, daß die zum 
Bruch erforderliche K raft dieselbe bleibt. Die 
Kraft, welche den Bruch herbeiführt, ist bei eiu- 
gekerbten und nicht eingekerbten Stäben im 
ganzen die gleiche. Die Durchbiegung ist natür
lich beim eingekerbten Stab kleiner als beim 
ändern, weil die Längsachse der Teile zu beiden 
Seiten der Kerbe weniger Krümmung hat als 
bei dem unverletzten zu beiden Seiten der Mitte. 
Bei eingekerbten Stäben wird also die zum 
Brechen erforderliche lebendige K raft zur Form
änderung aufgewendet, und es erk lärt sich leicht, 
weshalb erstens „die zum Brechen eines ein

gekerbten Stabes oder durchlochten Streifens 
notwendige Arbeit geringer ist als bei einem 
unverletzten Stab reduzierter Höhe oder Breite 
bezw. eines undurchlochton Streifens reduzierter 
Breite, und weshalb zweitens der Biegungswinkel 
unmittelbar vor dem Bruch beim eingeschnittenen 
Stab sowie bei einem durchlochten Streifen 
kleiner sein wird als beim uneingekerbten Stab 
oder bei der gewöhnlichen Biegeprobe“ .

Nach v a n  d e r  K o l k  kann der Einfluß des 
mehr oder weniger abgerundeten Winkels, der 
sich bei der Einkerbung mittels Säge bildet, 
unberücksichtigt bleiben, da der Bruch olme 
Ausnahme am Grunde der Einkerbung selbst 
entsteht.

Boi den Versuchen M e s n a g e r s  lieferten die 
großen Probestäbe (siehe oben) unveränderte 
Resultate, ohne Rücksicht, ob die Einkerbung 
mit Bohrer oder Fräse ausgeführt wurde. Nach 
ihm ist die Breite der Einkerbung von großem 
Einfluß.

L e b  l a u t  hat einmal die Einkerbung spitz
winklig gefräst und dann durch Eindrücken eines 
Schlichtmessers ausgerichtet, in den übrigen Fällen 
je  eine 1 111111 und eine 2 mm breite Kerbe mit 
scharfer, stumpfer und abgerundeter Säge her
gestellt. E r folgert aus seinen Versuchen, daß 
bei sehr großer Sprödigkeit die Form der Ein
kerbung wenig Einfluß hat. Die Differenzen, 
die aus der Form hervorgehen, spielen gegen
über der Ungleichartigkeit des Materials keine 
Rolle, ebenso der Einfluß, den die Verwendung 
der Säge oder des Messers hat. Die spitze und 
scharfe Einkerbung liefert Resultate, die sich 
leichter vergleichen lassen als Resultate anderer 
Einkerbungen. (Schluß folgt.)

Britisch - imperialistische Handelsfragen.
Eine deutsche Betrachtung von Dr. E. T r  es e h e r ,  Düsseldorf.

| \ l  ach dem glänzenden Siege der Liberalen 
’ in England vor nun bald zwei Jahren 

hatte man sich innerhalb und außerhalb des 
Vereinigten Königreichs im Lager der Feinde 
britisch - imperialistischer Pläne der Hoffnung 
hingeben zu können geglaubt, fürs erste würden 
die größerbritischen Bestrebungen lahnigelegt 
sein. Allein so wenig die Bewegung gehemmt 
wurde, als 1892 der alte Gladstone noch einmal 
die Zügel der Regierung an sich gerissen hatte, 
so wenig wird auch unter der jetzigen liberalen, 
freihändlerischen Regierung irgend eine Gelegen
heit von den Chamberlainisten versäumt, neue 
und immer neue Anhänger für ihre Zwecke zu 
werben. Unter den rührigsten von ihnen sind 
die Minister der Kolonien selbst, die alle Hände 
eifrig regen, das Problem des Vorzugshandels 
immer wieder in den Vordergrund des öffent
lichen Interesses zu schieben.

I 11 jüngerer lind jüngster Zeit haben denn 
wieder verschiedene Umstände dazu beigetragen, 
das Interesse des englischen Volkes und sonst 
auf dem Erdball und nicht zum mindesten bei 
uns in Deutschland an der Frage zu wecken. 
Einmal hat vor etwa Jahresfrist das kanadische 
Parlament den neuen dreiteiligen Zolltarif gu t
geheißen, auf Grund dessen möglicherweise dem 
deutsch-kanadischen Zollkriege ein Ende bereitet 
werden kann. Gerade in letzter Zeit scheint 
man — nach Nachrichten der kanadischen Presse 
zu urteilen — auch jenseit des Ozeans mehr 
und mehr geneigt, eine möglichst baldige Be
endigung des Konfliktes zu wünschen. Wiederum 
von neuem hat sich alle W elt mit dem Problem 
des G reater Britain beschäftigt, als in diesem 
Jahre in London die Reichskonferenz tagte und 
— allerdings unter kühlster Reserve oder sogar 
direkt ablehnender Haltung der Regierungsver
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tre te r Englands — die Erklärungen der Kon
ferenz von 1902 zugunsten des Vorzugshandels, 
überhaupt der Begünstigung der britischen Reichs
teile untereinander wiederholte. Und letzthin 
stand die Frage abermals auf dem politischen 
Speisezettel Englands, indem am 15. Juli ein 
A ntrag Mr. Lytteltons, des Sekretärs für Kolonien 
unter der Regierung Balfour, im Unterhaus zur 
Debatte stand: „That this House regrets that 
his Majesty’s Government have declined the 
invitation unanimously preferred by the Prime 
Ministers of the self-governing Colonies to consider 
favourably any form of Colonial Preference or 
any measures for closer commercial union of the 
Empire on a preferential basis.“

Ferner hat H err J . Chamberlain gelegentlich 
der Ersatzw ahl in dem früher in sicherem Be
sitze des liberalen Eisenindustriellen Sir Charles 
Palmer befindlichen, je tz t aber nach heißem 
Kampfe vom Kandidaten der Arbeiterpartei er
oberten W ahlkreise Jarrow  an den unionistischen 
Kandidaten einen Brief geschrieben, der mit 
einer gewissen Begeisterung von der imperia
listischen Presse aufgenommen wurde,* und in 
dem es u. a. h e iß t: „That Preference and Tariff 
Reform must come shortly, if  we are not for 
ever to sink in a third-rate place, I  am certain .“ 
Von größerer Bedeutung als dieser Brief aber 
noch ist, daß der australische Minister für Handel 
und Zölle, Sir William J . Lyne, in der „Empire 
Review“ ** das W ort ergreift und in einem 
A rtikel „Preference and recent commercial legis
lation in A ustralia“ von neuem kräftig  für den 
gegenseitigen Vorzugshandel eintritt.

Dieser Artikel ist geeignet, durch seine ein
leitenden Sätze Aufsehen zu erregen. Denn wer 
geglaubt hat, die Kolonien würden nachgerade 
den Geschmack an der Gewährung von Vorzugs
zöllen für die englische Einfuhr verlieren, wenn 
ihnen das Mutterland nicht bald Gegenleistungen 
dafür einräumen würde, und wer damit gehofft 
hatte, die ganze Bewegung in den Kolonien 
würde gar bald gemäß der Entscheidung des 
englischen Volkes bei den letzten Wahlen im 
Sande verlaufen, der wird durch den ersten Satz 
des Lyneschen Artikels nicht wenig überrascht 
und enttäuscht sein: „ W a s  d e n  V o r z u g s 
h a n d e l  a n b e t r i f f t ,  m ö c h t e  i c h  g l e i c h  
am A n f ä n g e  s a g e n ,  d a ß  w i r  A u s t r a l i e r  
k e i n e  b e s o n d e r e  V e r g ü n s t i g u n g  f ü r  
u n s e r  L a n d  v e r l a n g e n .  W ir glauben, daß 
die Absichten, die wir haben, zum Wohle des 
Reiches im ganzen sind.“ Und w eiter: „Ein 
anderer Irrtum  ist der untergeschobene Gedanke, 
daß die Kolonien von Großbritannien einen Zoll 
auf Rohmaterialien forderten.“

Diese Sätze scheinen der ganzen größer- 
britischen Bewegung eine vollkommen neue W en

* Z. B. „Standard“ vom 2. Juli 1907.
** Nr. 78, Ju li 1907.

dung zu geben; denn wer hätte wohl den Ko
lonien so viel Reichspatriotismus zugetraut, daß 
sie dem Mutterlande Geschenke darbringen, ohne 
nur die geringste Gegenleistung zu erw arten? 
Sie s c h e i n e n  allerdings nur so. Denn sie sind 
nichts mehr als ein Blendwerk, vergleichbar der 
pomphaften Inszenierung eines Feuerwerkes, das 
bald durch einen Regenschauer gedämpft wird. 
Diese Einleitung hindert nämlich Mr. Lyne nicht, 
nur wenige Sätze später zu erklären: „Ich habe 
eine Liste über britische Einfuhr von mehr als 
200 Millionen £  zusammengestellt, die vollständig 
innerhalb des Reiches erzeugt werden kann, 
u n d  w e n n  e i n  k l e i n e r  V o r z u g  e u r e n  
ü b e r s e e i s c h e n  V e r w a n d t e n  e i n g e r ä u m t  
w i r d ,  würden sie imstande sein, den Bedarf 
ebenso billig oder sogar billiger zu befriedigen, 
'als der Fremde heute tut. M e i n e  L i s t e  e n t 
h ä l t  h a u p t s ä c h l i c h :  G e t r e i d e ,  F l e i s c h ,  
B u t t e r ,  W e i n ,  K ä s e  u n d  L e d e r . “ Und 
der weitere Inhalt des Lyneschen Aufsatzes dreht 
sich um den — übrigens mit recht anfechtbaren 
Argumenten geführten — Beweis, daß diese 
Einfuhrartikel durch einen Zoll nicht verteuert 
werden würden, daß „das englische Volk um 
keinen Penny ärmer werden würde“.

Fürw ahr, eine seltsame Logik! Ich habe 
mich, um mich in den Gedankengängen Mr. Lynes 
zurechtzufinden, an einen überzeugten Chamber
lainisten gewandt, der mir denn auch über den 
W iderspruch A ufklärung verschaffen konnte: ein 
Vorzugszoll für die Produkte der britischen 
Kolonien ist keine „Vergünstigung“, „nofavour“ , 
die zu fordern Mr. Lyne und seine patriotischen 
A ustralier viel zu altruistisch sind, er ist viel
mehr „ihr gutes Recht“ . W er denkt nicht des 
Goetheschen W ortes: „Mit W orten läß t sich
trefflich streiten, — mit W orten ein System 
bereiten“ ?

Vielleicht aber ist der Zusammenhang auch 
ein anderer. Australien, dessen Hauptausfuhr
artikel Wolle ist, fordert in höchster Selbst
losigkeit unter Vorzugsbehandlung der Kolonien 
keinen Zoll auf „Rohmaterialien“, sondern nur 
auf Lebensmittel. Kanada, von gleich a lt
ruistischem Geiste beseelt, begnügt sich dann 
vielleicht mit Zöllen auf W olle, und so ist eben 
beiden geholfen. Ob man um W orte oder um 
Absichten streitet, das eine ist klar, daß das 
Ganze eitel Spiegelfechterei ist, — und die Grund
tendenz schimmert nur gar zu sehr durch alle 
die fadenscheinigen Verschleierungen und Be
mäntelungen hindurch.

Freilich, bei der gegenwärtigen politischen 
Konstellation in England liebt man es auf seiten 
der Anhänger des gegenseitigen Vorzugshandels, 
in Rätseln zu sprechen, scheut sich, mit An
sichten oder gar Vorschlägen klipp und klar 
herauszurücken. Auch die Rede Balfours ge
legentlich der Parlamentsdebatte über das von
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Lyttelton beantragte Tadelsvotum erging sich 
in allgemeinen Redensarten, so daß dann vom 
Regierungstische gefragt werden mußte: wie 
denkt sich H err Balfour nun eigentlich den 
Vorzugshandel, den er befürwortet? W ill er 
Getreide mit Zöllen belegen? will er Zölle 
auf Fleisch, B utter, W olle, Holz eingefiihrt 
wissen? Keine Antwort auf irgend eine dieser 
F ragen!

W ie nicht anders zu erwarten, wurde das 
Lytteltonsclie Tadelsvotum mit erdrückender 
Majorität — 404 Stimmen gegen 111 — ab
gelehnt zugunsten eines Antrages, „daß das 
Haus die Sicherung der Einheit des Britischen 
Reiches nicht in einem auf Schutzzöllen auf 
Nahrungsmittel aufgebauten System von Vor
zugszöllen erblickt“ . Viel mehr als W orte kann 
man freilich darin auch nicht finden.

Immerhin hat die Abstimmung bewiesen, daß 
es noch gute W eile haben mag, bis Chamber- 
lains zuversichtliches W ort: „that Preference 
and Tariff Reform must come shortly“ , in E r
füllung geht, da sich das englische Volk bei 
den letzten Wahlen in seiner Mehrheit nun 
einmal der Politik des Protektionismus abhold 
gezeigt hat. Man kann aber füglich bezweifeln, 
ob das noch lange so bleiben wird. Die Zahl 
derer ist im Steigen, die von der Notwendigkeit 
gegenseitigen Vorzugshandels der britischen 
Reichsteile überzeugt sind, sei es, daß sie ihn 
um seiner selbst willen, sei es zur Anbahnung 
engeren politischen Zusammenschlusses oder auch 
als Gegengewicht gegen die Handelspolitik von 
Englands Konkurrenten für notwendig halten, 
und schon je tz t berichtet die englische Presse, 
daß der Anhang der liberalen Regierung stark  
im Abbröckeln sei. Jedoch zugegeben auch, 
daß die jetzige britische Regierung noch lange 
am Ruder bleiben wird und damit eine Aende- 
rung der Handelspolitik des Vereinigten König
reichs zunächst ausgeschlossen erscheint, so ist 
es doch ganz unzweifelhaft, daß die selbständigen 
Kolonien auf dem W ege mutterländischer Be
vorzugung fortschreiten werden.

K a n a d a  — hatte man bei Bekanntwrerden 
der neuesten Laurier - Fieldingschen Zollpolitik 
geglaubt und gehofft — würde, der nun ein 
Dezennium währenden Geschenke an das Mutter
land ohne Gegengabe müde, von seiner Bevor
zugungspolitik zurückkommen; setzte doch das 
neue Zollgesetz schon nicht mehr eine Bevor
zugung der englischen Einfuhr um 33‘/s °/o in 
Bausch und Bogen, sondern eine für verschiedene 
Waren verschiedene bis zu höchstens 33 '/a °/o 
fest! W eit gefehlt, wenn man das als ersten 
Schritt zurück ansehen w ollte! Es w ar nur 
eine Maßnahme, die die Regierung Laurier- 
Fielding im Interesse der kanadischen Industrie 
für geboten hielt, eine Maßnahme der Regierung, 
die gar trefflich Kanadas W irtschaftsinteressen

durch Zollpolitik, Produktionsprämien usw. zu 
wahren weiß.* Und wer noch daran gezweifelt 
hätte, daß Kanada nicht daran denkt, seine seit 
1897 verfolgte Politik aufzugeben, den mußte 
eine Rede des Premierministers Laurier auf
klären, die er vor wenig Monden in London bei 
einem Festessen hielt, und in der es heißt: 
„Ich habe hier in B lättern gelesen, daß, wenn 
das Mutterland uns keine Vorzugszölle gew'ährt, 
wir in Kanada unsere Politik gegen das M utter
land aufgeben und Märkte in den Vereinigten 
Staaten suchen werden. Diese Behauptung ist 
grundlos. Es gibt eine Menge Dinge, wo wir 
Konzessionen gegen Konzessionen mit unseren 
Nachbarn austauschen könnten. Aber lassen 
Sie sich’s gesagt sein, und unsere Nachbarn 
wissen das wohl, daß, wo immer es auf unseren 
Märkten zu Konkurrenzen zwischen den Erzeug
nissen Englands und Amerikas kommt, unsere 
W ahl getroffen i s t : wir stehen zum M utter
lande.“

Der S ü d a f r i k a n i s c h e  Z o l l v e r e i n  ge
w ährt der großbritannischen Einfuhr seit dem 
15. August 1903 einen Zollnachlaß von 25 °/o 
bezwr. für einige A rtikel Zollfreiheit; und ob 
nicht die Denkschrift, die die Regierung in 
Kapstadt soeben herausgegeben hat und in der 
der E arl of Selborne, eine Lanze für einen festen 
britisch-südafrikanischen Bund bricht, nicht auch 
kräftig  für Verfolgung des eingeschlagenen Weges 
auf handelspolitischem Gebiete eintritt, muß bis 
zum Bekanntwerden des Textes des Memorandums 
abgewartet werden. Es läß t sich aber nach 
allem, was jüngst in Verfolgung imperialistischer 
Ziele geschah, sehr wohl vermuten.

N e u s e e l a n d  begünstigt die W aren bri
tischer Herkunft seit dem 10. November 1903 
bezw. hinsichtlich der vor dem 16. November 
1903 gekauften W aren seit dem 1. April 1904, 
und auch der A u s t r a l i s c h e  B u n d  hat be
kanntlich im Vorjahre das kanadisch-südafrika
nisch-neuseeländische Beispiel, gewürztnoch durch 
die Schiffahrtsklausel, nachahmen W 'ollen, mußte 
aber erleben, daß die britische Regierung das 
ihr dargebotene Geschenk eben dieser Schiffahrts
klausel w'egen aus Rücksicht auf internationale 
V erträge verweigern mußte. Zwar schweigt

* In  don drei Rechnungsjahren rom  1. Juli 1903 
bis 30. Juni 1906 zahlte die Kanadische Regierung 
nach den Nachrichten für Handel und Industrie
(1907 Nr. 68) an Produktionsprämien (in Dollar) für

1903/0-4 1904/05 1905/06

R oheisen. . . . . 533 982 624 667 687 632
Rohschionen . 11669 7 895 5 875
Stahlblöcke . . . 347 990 614 433 941 000
Fabrikate aus Stahl 15 321 293 209 369 832
B le i ................. . . 195 627 333 645 90 196
Bindeseile . . . . 25 452 13 789 15 079
Rohpetroleum .  . — 350 047 291 157

Im ganzen 1 130 041 2 234 685 2 400 771
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nun die am 3. Juli d. J . zur Eröffnung des 
Bundesparlaments gehaltene Programmrede des 
Generalgouverneurs, die eine Reform des Zoll- 
tarifes, Prämien für neue Industrien u. a. m. 
ankündigt, über Vorzugszölle zugunsten Eng
lands; jedoch kann kaum ein Zweifel darüber 
herrschen, daß sie, wenn auch nicht besonders 
erwähnt, in der Zolltarifreform enthalten sein 
werden. Traten doch gerade die A ustralier mit 
am lebhaftesten für die Beschlüsse der Reichs
konferenz ein; und wie anders sollen sonst die 
Ausführungen Mr. Lynes verstanden werden, 
der in dem möhrerwähnten Artikel der „Empire 
Review“ sag t: „Australien wünscht, dem bri
tischen Volke die Arbeit und die Löhne zu
kommen zu lassen, die je tz t in das Ausland 
gehen, und die britische Schiffahrt zu heben. . . . 
Ich bin der Meinung, daß der britischen Schiff
fahrt. großer Schaden durch die Subsidien zu
gefügt wird, die von fremden Ländern ihren 
Segel- und Dampferlinien gezahlt w erden; und 
sicherlich ist die Abnahme des britischen Handels 
in australischen Gewässern diesen Subsidien zu
zuschreiben. Es ist wohlbekannt, daß die 
Reichsregierung nicht die Absicht hat, dieselbe 
Politik wie fremde Regierungen in Sachen der 
Subsidien zu befolgen ; so müssen wir denn 
andere Mittel finden, denselben Zweck zu er
reichen.“ Also Vorzugszölle auf alle Fälle! 
Und betreffs der Schiffahrtsklausel, von der die 
Australier nicht ablassen zu wollen scheinen, 
sei man nicht überrascht, wenn es eines Tages 
in einer Thronrede ähnlich der, durch die am 
G. August 1897 dem englischen Parlamente die 
Kündigung der Handelsverträge mit Belgien und 
dem Deutschen Reiche bekannt gegeben wurde, 
heißt: ich habe die V erträge gekündigt, durch 
die ich verhindert b i n , mit meinen Kolonien 
solche Verkehrseinrichtungen innerhalb meines 
Reiches zu treffen, wie sie mir zweckmäßig er
scheinen.

* *
*

Und was sagt Deutschland zu dem tro tz der 
Regierung Campbell-Banuerman fortschreitenden 
Siegeslaufe der größerbritisclien Bestrebungen 
zum mindesten in den Kolonien? Es mag froh 
sein, wenn es demnächst den Karren, der nun 
seit einem halben Dezennium im Sumpfe steckt, 
mit einem Schein von W ürde herausziehen kann.

Als 1897 bezw. 1898 Kanada als erste eng
lische Kolonie praktisch ausführte, was man bis 
dahin nur als imperialistische Hirngespinste phan
tasiereicher Politiker zu betrachten gewohnt war, 
und die englischen Importe zu ungunsten der
jenigen fremder Länder, unter ihnen der deutschen, 
differenzierte, erhob sich ein gar groß Geschrei. 
Nicht nur das agrarische Deutschland, dessen Zu
stimmung zu Zollkriegen mit wem auch immer ja  
billig zu haben ist, sprach damals allen Ernstes

von einem Zollkrieg mit dem gesamten Britischen 
Reiche. Nun, die Entwicklung der Dinge hat
gelehrt, daß man damals weit über das Ziel
hinausschoß. Man sprach von Krieg, befür
wortete ihn und kannte seinen Gegner nicht.
Man forderte einen in die Schranken, der mit 
dem Störenfried wohl verwandt war, vielleicht 
ihn auch beeinflußt hatte, doch aber mit ihm 
nicht identisch war. An der Verkennung des 
eigentlichen Gegners litten auch die beinahe 
alljährlich anläßlich der Erneuerung der Handels
beziehungen zum britischen Reiche in mehr 
oder weniger tiefgründiger Verhandlung wieder
gekehrten Debatten des Reichstages: man de
battierte über einen Zollkrieg mit dem gesamten 
Reiche, führte riesige Handelsziffern ins Feld, 
wo es sich doch höchstens um einen Zollkrieg 
mit Kanada, allgemeiner gesagt mit einzelnen 
Kolonien gehandelt hätte. Jener wäre aller
dings, da doch die beträchtlichsten englischen 
Kolonien freie Hand in ihrer Zolltarifpolitik 
haben, gänzlich unmotiviert und überdies ein 
Unsinn gewesen; der andere aber ist von Kanada 
einseitig gegen uns geführt worden.

Als Kanada uns differenzierte, wurde ihm 
die Meistbegünstigung entzogen. Das w ar folge
richtig, und mehr zu tun , lag zunächst kein 
Anlaß vor. Daß selbst H err Fielding die Folge
richtigkeit der deutschen Maßregel anerkannte, 
geht aus einer Rede im kanadischen Parlam ent 
im Jahre 1902 hervor, in der er u. a. sagte: 
„Wie ich schon bei früherer Gelegenheit aus
geführt habe, hat Deutschland zwei Tarife; 
einen für die W elt im allgemeinen, den ändern, 
als „Konventionaltarif“ bekannten, für die 
Länder, die mit Deutschland Handelsverträge 
abgeschlossen haben. Ich verm ute, daß viele 
billig Denkende (honorable gentlemen) dies als 
vernünftige Politik ansprechen werden. Deutsch
land hatte  einen V ertrag mit Kanada, oder 
besser, Kanada hatte teil au einem britischen 
V ertrag mit Deutschland, und unter diesem Ver
trag  hatte Kanada den Vorteil des sogenannten 
Konventionaltarifs hinsichtlich kanadischer E r
zeugnisse. Kanada machte diesem Vertrage 
für seine eigenen Zwecke aus gutem und ge
nügendem Grunde ein Ende. Nicht eine Partei 
in Kanada, sondern ganz Kanada war darin 
einig, daß jener V ertrag nicht im wohlverstan
denen Interesse Kanadas, noch des Reiches lag, 
und daß ihm ein Ende bereitet werden mußte. 
Unsere Schwesterkolonien stimmten darin mit 
uns überein. Aber es w ar vor allen anderen 
auf Betreiben Kanadas, daß die Kündigung des 
deutschen und des belgischen Vertrages aus
gesprochen wurde. Als wir aufhörten, jenen 
V ertrag mit Deutschland zu haben, als wir auf- 

. hörten, Deutschland an vielen Vorzügen teil
nehmen zu lassen, die es vorher genossen hatte, 
entzog es uns die Vorteile seines Konventional
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tarifes. So kam Kanada in den Rang der 
Nicht-Vertragsstaaten, deren Erzeugnisse dem 
höheren T arif unterworfen sind. W i r  k ö n n e n  
n i c h t  l e u g n e n ,  d a ß  d i e d e u t s c he  H a u d - 
l u n g s w e i s e  v o n  g e w i s s e m  S t a n d p u n k t e  
aus  e i n e n  S c h e i n  d e r  B e r e c h t i g u n g  
(some colour of excuse) h a t . “

Dieser Zustand des „Auge um Auge“ wahrte 
nun bis 1903. Seitdem es aber Herrn Fielding 
gefallen hat, uns tro tz seiner Rede — wohl 
eingedenk dessen, daß es in der Politik keine 
Grundsätze gibt — unter dem ganz nichtigen 
Vorwande, daß „die Verhandlungen wegen bil
liger Behandlung kanadischer W aren fehl
geschlagen seien“, mit einem Sonderzoll von 
33‘/3 °/o zu belegen, wird der Krieg gänzlich 
einseitig geführt. Die Frage, ob es zweckdien
lich sei, die kanadische Maßregel mit Re
pressalien unserseits zu beantworten, ist seiner
zeit in der Presse viel erörtert, in den Kreisen 
des Handels, der Industrie, der Regierung viel 
erwogen worden mit dem Ergebnis schließlich, 
daß man den kanadischen Faustschlag ohne 
irgendwelche Gegenwehr hinnahm. Unsere Kriegs
lage war freilich nichts weniger als günstig; 
denn wie die folgende Tabelle dartut, überwog 
unsere Ausfuhr nach Kanada unsere Einfuhr 
dorther um beinahe 30 Millionen Mark, besteht 
außerdem zum guten Teile in Rohstoffen, wah
rend Kanada von uns in der Hauptsache Fabrikate 
bezieht.

J a h r

K a n a  <1 a  s

E in fuh r von A usfuhr nach

D e u t s c h l a n d

dz 1000 J Í dz 1000 **

1900 . . . 4 1 8  81 8 20  00 3 195 82 5 6 38 3
1901 . . . 8 2 0  147 26  491 421 5 85 739 4
1902 . . 1 5S 9  86 7 38  734 2 37 6  8 96 9 4 4 6

I 2 2 6  32 4 35  835 2 73 6  0 48 9721
1904 . . . 321  134 2 3  161 2 51 7  8 32 912 9
1905 . . . 2 9 8  31 7 21 775 2 188  288 97 7 9

Zugegeben also, daß die Kanadier die stär
keren waren — und sie waren sich dessen wohl 
bewußt — , so fragt es sich doch noch, ob 
unsere Position wirklich so schwach w ar, um 
eine Kapitulation ohne Schwertstreich zu recht- 
fertigen, und frag t es sich weiter, ob durch 
unsere Nachgiebigkeit wirklich so viel für unser 
heimisches Erwerbsleben gerette t worden ist, 
daß es angezeigt war, nicht einmal eine Ver
teidigung gegen den Angriff, und sei es nur um 
des Prinzipes willen, zu versuchen, auch dann 
nicht zu versuchen, als uns die Kanadier mit 
strengen Maßnahmen bezüglich der Ursprungs
zeugnisse belästigten, als sie weiter auf Grund 
der famosen Dumpingklausel unsern Export in 
Aether, Alkohol usw. dadurch erschwerten, daß 
sie diese Artikel mit den angeblichen „Aus

gleichszöllen“ deshalb belegten, weil sie infolge 
der Steuerfreiheit der Exportmengen billiger 
nach Kanada als zu ihrem heimischen Markt
preis ausgeführt wurden.

Zur Beantwortung der ersten Frage sei zu
nächst bemerkt, daß der Anteil des gegenseitigen 
Absatzes an der Gesamtausfuhr im Jahre 1902 
bezw. für Kanada im Rechnungsjahre 1902/03 
für beide Länder genau der gleiche w ar: 0,8 °/o. 
Verhältnismäßig also wäre Kanada von Maß
regeln unserseits ebenso hart getroffen worden 
wie wir von den seinigen. — Zur Beurteilung 
der angeblichen Unentbehrlichkeit der kanadischen 
Einfuhr aber ist die folgende Tabelle dienlich 
(s. Seite 11 dO); sie gibt die hauptsächlichsten 
unserer Importe aus Kanada absolut u n d  in  
P r o z e n t e n  d e r  G e s a m t e i n f u h r  i n  den  
b e t r e f f e n d e n  W a r e n  an.  Die Prozent
zahlen sind ausschlaggebend. R ichtiger wäre 
freilich gewesen, die kanadischen Importe in 
Verhältnis zu dem deutschen V e r b r a u c h  zu 
bringen, wodurch das Bild noch weit günstiger 
geworden w äre ; jedoch mag das angewandte 
Verfahren genügen.

Man sieht aus der Tabelle, einen wie mini
malen Bruchteil im allgemeinen die kanadischen 
W aren an unserer Gesamteinfuhr ausm achten; 
eigentlich ist uns nur Asbest (69 bis 81 °/o der 
Gesamteinfuhr) unentbehrlich. Eingemachte Hum
mern machen 14 bis 24°/o der Gesamteinfuhr 
aus, aber es wird ja  wohl niemand behaupten 
wollen, daß wir nicht auch ohne die Delikatesse 
Kanadas hätten auskommen können. Kanadas 
Eisenerze haben seit 1902 in der deutschen 
Verarbeitung einige Bedeutung gewonnen, seine 
trockenen Erbsen, seinen Buchweizen brauchen 
war kaum noch; die paar landwirtschaftlichen 
Maschinen hätten wir auch anderswoher beziehen 
oder besser selbst herstellen können. Der An
teil der übrigen Artikel an unserer Einfuhr ist 
ganz unbedeutend. So ganz unentbehrlich, wie 
es von manchen Seiten ehemals hingestellt wurde 
und noch behauptet wird, waren und sind uns die 
Erzeugnisse Kanadas also n icht; darum hätten wir 
es wohl wagen können, uns unter Beiseitelassen von 
Asbest, vielleicht auch Eisenerzen, ohnehin zoll
freier Artikel, mit einem Zuschlagszoll zu revan
chieren. Es ist ja  gewiß, daß wir Kanada damit 
keine Wunden geschlagen hätten, an denen es hätte 
verbluten müssen, jedoch es handelte sich hier, 
da wir uns einmal die Bevorzugung Englands 
in den Kolonien nicht hatten gefallen lassen 
wollen, um mehr als nur die Schädigung Kanadas. 
Wenn die „Frankf. Z tg .“ damals (3. Juni 1903) 
schrieb: „Prinzipienreiterei ist hier nicht an
gebracht ; es handelt sicli um eine praktische 
F rag e“, so w ar diese bei Zollkonflikten übliche 
und im allgemeinen zweifellos höchst beherzigens
werte Mahnung in diesem Falle gewiß nicht am 
Platze.
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K a n a d a s  A u s f u h r  n a c h  D e u t s c h l a n d  n a c h  W a r e n g r u p p e n .

Die Prozentzahlen geben den Anteil der Einfuhr aus Kanada an der Gesamteinfuhr Deutschlands
in den betreffenden W arengruppen an.

Warcngruppe 1900

dz 1 %

100
dz %

1902

dz %

1903

dz %

1904

dz %

MO*

dz %

Erden, Erze, Asbest usw............... 8 1 3 5 9 0,1 2 5 4 1 6 8 0 ,3 2 2 3 7 6 1 0 3,1 2 6 6 2 7 6 6 3 ,0 2 4 5 0 4 3 2 2 ,5 2 1 1 9 5 7 2 2,1
davon E ise n e rz e .......................... 3 1 3 5 0 0,1 2 1 0 4 9 2 0 ,5 2 2 1 4 0 6 7 5 ,8 2 6 1 3 5 0 9 5 ,0 2 4 1 0 4 6 7 4 ,0 2 0 4 9 3 2 1 3,4

„ Asbest, Asbestfiber . . 
„ Bleierze ..........................

4 9 0 1 2 72,1 4 3 4 8 5 79,1 2 3 4 1 3 6 9 ,0 45 6 1 7 8 1 ,5 3 8 9 5 3 73 ,5 5 4 0 2 2 6 9 ,3
4 0 ,0 — — — — — — — — 144 6 3 1,5

L an d b au e rzeu g n isse ...................... 8 1 913 0,1 117963 0,2 103223 0,1 282 0 8 0 ,0 292 4 7 0 ,0 15353 0,0
davon Buchweizen .................. 3333 1,2 5 0 2 8 3 15,8 4 3 3 0 8 15,7 1 3 180 3,9 168 5 4 5 ,2 8 1 8 7 2,4

„ trockene Erbsen . . . 69041 12,0 633 4 7 11 ,0 533 8 7 8,7 6179 0,9 5489 0,7 116 0 ,0
„ Gras-, Timotheesaat . . — — — — 190 0 ,0 527 0 ,0 1123 0,9 1513 1,3
„ Klee- usw. Saat . . . . 1216 0,5 1494 0,6 3186 1,1 4009 1,1 35 5 6 0,9 1825 0,8
„ A e p f e l .............................. 2 6 7 6 0 ,2 392 0 ,0 34 2 0 ,0 34 3 7 0 ,3 20 5 0 0 ,2 24 6 2 0 ,2

Instrum ente, Maschinen, Fahrzeuge 195 3 5 1,3 16322 1,5 122 7 9 1,4 139 1 5 1,5 1 2 2 3 5 1,0 156 3 7 1,2
davon landw. Maschinen . . . .  

M atorial-, Spezerei-, Konditor
191 9 8 6,7 16011 6 ,5 1 2 0 8 8 7,0 1 3 6 1 9 8,7 1 2 0 5 0 8 ,0 154 5 7 7,5

waren .......................................
davon Rindfleisch, einfach zu

28 3 6 0 ,0 3019 0 ,0 5333 0 ,0 106 0 7 0,1 11991 0,1 1 0 074 0,1

bereitot ..........................
„ feinere Tafeigenüsse (nur

— — — — 50 7 1,4 3 3 3 3 7,4 197 6 5 ,0 5 9 1 4 8 ,4

Hummern, eingemachte) 
„ Obst, getrocknet, ein

gekocht ..............................

2 0 4 9 14,6 21 2 8 16,3 255 6 18,3 3 2 6 8 2 1 ,8 3 6 2 4 2 4 ,2 2891 19,3

612 0,1 3 40 0,1 146 4 0,2 1 3 1 4 0 ,2 8 3 3 0,1 241 0 ,0
Kupfer, K upferw aren ...................... — — 2 3 8 2 0 ,3 2 0 8 3 0 ,2 1043 0,1 2 86 9 0 ,2 4 6 7 5 0 ,4
A lu m in iu m ....................................... — — — — 491 4 ,5 13 0 ,1 199 8 8 ,3 4 4 7 0 13,6
N ic k e lm e ta l l ................................... — — 23 8 0 12,5 1589 10,6 1003 6,7 871 5,1 2 04 1,0

Holz, SchnitzBtoffe, W aren daraus 1316 0,0 5261 0,0 6778 0,0 5 1 6 5 0 ,0 4 8 3 0 0 ,0 2276 0 ,0
Oele und F e t t e ............................... 1967 0,0 25 3 2 0 ,0 46 1 6 0,1 7951 0,1 1979 0,0 3 8 4 2 0 ,0

davon T a l g ................................... — — 18 0 ,0 7 0 ,0 166 0,1 40 0 ,0 1489 0 ,6
„ Fisch, Robbenspeck, Tran 1909 1,2 2456 1,5 46 0 9 2,4 4 4 4 6 3,0 1742 1,3 2 2 0 0,1
„ O le o m a rg a rin ................. 4 0 ,0 168 0 ,0 11 5 9 0,1

Und ob unserer Industrie, unserem Handel 
nur in etwas durch unsere Nachgiebigkeit ge
dient w ar, das ist mehr als zweifelhaft. Man 
fürchtete besonders, Kanada könnte unsere ziem
lich beträchtliche, damals zollfreie Schienen
einfuhr mit Repressivzöllen belegen. E r ist 
am 1. November 1904 ohnehin gekommen, der 
Schienenzoll, und seitdem sind wir, da wir nun 
um den Zuschlagszoll ungünstiger als andere 
Länder stehen, in diesem A rtikel vom kanadischen 
Markte gänzlich verdrängt. Unsere Ausfuhr 
nach Kanada ist, wie aus der obigen ersten 
Tabelle ersichtlich, infolge der mit dem 1. Ok
tober 1908 in volle W irksam keit getretenen 
Zuschlagszölle von 1,59 Millionen Doppelzentner 
in 1902 auf 1 ,23 , 0,32 und 0,30 Millionen in 
den Jahren 1903,  1904 und 1905 zurück
gegangen. Sie bestand 1905 in der Haupt
sache noch aus : Eisenbahnachsen, -Rädern,
-Puffern ; Eck- und Winkeleisen ; Stab-, Rad
kranz-, Pflugschareneisen; bearbeitetem Eisen
drah t; Messerwaren; sodann aus Drogerie-, 
Apotheker- und Farbw aren; aus Instrumenten, 
Maschinen, Fahrzeugen (besonders musikalischen 
Instrumenten, W erkzeug- und Müllereimaschinen) ; 
aus Hohlglas; Schwerspat; Tonwaren; Wo II- 
waren. Es kann im Rahmen dieser Arbeit nicht 
untersucht werden, ob diese deutschen W aren

den Kanadiern unentbehrlich sind ; das aber ist 
wohl nicht zu viel gesagt: W aren, die bei
einer Mehrbelastung von 33ł/3 %  gegenüber den 
Erzeugnissen fremder Länder, von 100 °/o gegen
über denen Englands den W ettbewerb bestehen 
konnten, hätten wenigstens zum Teil auch noch 
weitere Zollschikanen ausgehalten. H at sich 
doch der Einfuhrwert deutscher zollpflichtiger 
W aren in Kanada nach und tro tz der Einfüh
rung der Surtaxe noch etwas gehoben! Einen 
großen Nutzen hat also der deutsche Erwerbs
fleiß durch die deutsche Nachgiebigkeit nicht 
gehabt.

Ja , wenn wenigstens nach der ändern Seite 
ein Schritt getan worden wäre, um ä tout prix 
die Aufhebung der Ueberzölle herbeizuführen! 
W enn man einmal Deutschlands Interesse darin 
erblickte, den Krieg nicht Schlag auf Schlag 
fortzuführen, dann hätten auch selbst die von 
Kanada auf Grund des kanadisch-französischen 
Handelsvertrages angebotenen lächerlichsten 
Scheinkonzessionen angenommen werden müssen, 
um durch W iedergewährung der Meistbegünsti
gung die Ueberzölle zu Fall zu bringen; nur 
dann hätte unsere Industrie noch einigen Nutzen 
aus unserer Nachgiebigkeit ziehen können. Aber 
Kapitulation ohne gleichzeitigen Friedensschluß 
konnte uns wahrlich wenig nützlich sein. Welchen
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Zweck hat es nun gehabt, daß der einseitig ge
führte Zollkrieg je tz t schon in das fünfte Jah r 
währt ? Unsere Situation ist um keinen Deut 
besser geworden.

Im Gegenteil ! sie ist durch die Ereignisse 
dieser Zeit schlechter geworden.

Es ist bereits erwähnt, daß inzwischen Süd
afrika und Neuseeland ebenfalls zu Preferential- 
zöllen für das Mutterland (Neuseeland vielmehr 
zu Zuschlagszöllen für W aren fremder Länder) 
übergegangen sind, und — Deutschland hat 
ihnen die Meistbegünstigung n i c h t  entzogen, 
d. h. es hat schweigend die Berechtigung der 
Bevorzugung des Mutterlandes anerkannt. Es 
darf bei der Beurteilung dieses Umstandes frei
lich nicht außer acht gelassen werden, daß das 
Deutsche Reich allein kaum mit einer Opposition 
etwas hätte ausrichten können. Wenn es also 
nicht möglich war, in Gemeinschaft mit anderen 
Staaten dagegen anzukämpfen — die Frage, ob 
es versucht worden ist, wird wohl immer offen 
bleiben — , dann war es allerdings wohl das 
einzig Richtige, schweigend sich in das Unab
änderliche zu fügen.* Bleibt also, mit Kanada 
nun eine Verständigung zu finden, um aus der 
Sackgasse dieser höchst unerquicklichen handels
politischen Beziehungen mit „some colour of 
dignity“ einen Ausweg zu finden. Ob der neue 
dreiteilige kanadische Zolltarif dazu geeignet 
ist, wird sich wohl bald entscheiden; denn, wie 
eingangs erwähnt, scheint man ja  in Kanada 
geneigt, möglichst bald in Unterhandlungen ein
zutreten. W as wir freilich mit dem sogenannten 
„M itteltarif“ , der aber dem autonomen General
tarif bei weitem näher liegt als dem den eng
lischen Erzeugnissen eingeräumten Vorzugstarif, 
erreichen, das hätten wir ebensogut vor fünf 
Jahren ohne die in dieser Zeit entstandenen 
Verluste erreichen können.

* **

Welche Ausblicke eröffnen sich nun für die 
Zukunft?

Frankreich bevorzugt die Einfuhr aus seinen 
überseeischen Besitzungen längst. Nicht viel, 
bevorzugt sie aber doch. —  Als Kanada am

* Inzwischen ist zum erstenmal von R u m ä n i e n  
in dem Handels- und Schiffahrtsvertrago m it Groß
britannien vom 31. Oktober 1905 das Prinzip m utter
ländischer Bevorzugung in den Kolonien offiziell an
erkannt worden, indem es iin A rtikel 17 u . a .  heißt: 
„Jedoch sollen die Erzeugnisse und “Waren aller 
Kolonien, Besitzungen und Schutzgebiete Seiner Bri
tischen M ajestät in Rumänien die vollständige und 
bedingungslose Behandlung der meistbegünstigten 
Kation genießen, solange die betreffenden Kolonien, 
Besitzungen oder Schutzgebiete den Erzeugnissen oder 
Waren Rumäniens eine ebenso günstige Behandlung 
gewähren, wie diejenige, weleho sie den Erzeugnissen 
oder W aren irgend eines ändern f r e m d e n  Landes 
zuteil werdon lassen.“

Ende des vergangenen Jahrhunderts als erste 
Kolonie die schon mehr als ein halbes Säkulum 
alten größerbritischen Bestrebungen in die Praxis 
zu übersetzen begann, bemächtigte sich der 
kontinentalen Presse zwar lebhafte Entrüstung, 
aber zunächst wenig Furcht. Um so mehr Un
glaube an der Realisierbarkeit der imperialisti
schen P lä n e ; und ein gehöriges Maß von Spott 
ergoß sich über alle ihre Anhänger, denn man 
war damals überzeugt, daß der Glaube an die 
alleinige Richtigkeit des Freihandels in England 
viel zu tief W urzel geschlagen habe, als daß 
man den Kolonien zuliebe von ihm ablassen 
würde, daß diese aber kaum geneigt sein würden, 
dem Mutterlande auf die Dauer Geschenke ohne 
Gegenleistung zu geben. Die Entwicklung hat 
gezeigt, daß jene Pläne mehr sind als Traum
gebilde, und heute würde das „Hamb. F rdbl.“ 
wohl kaum noch wie am 4. September 1898 
schreiben: „Der Traum des „Greater B ritain“ 
wird ewig in der Luft schweben bleiben.“ Zwar 
sagte noch 1901 G o t h e i n  in seinem „Deutschen 
Außenhandel“ *: „Kanada ist in einem patrio
tischen Rausche darauf hereingefallen, dem Mutter
land zolltarifarische Begünstigungen zu gewähren, 
aber bereits heute sieht man dort immer klarer 
ein, daß man damit sich ins eigene Fleisch ge
schnitten hat, und man braucht gerade kein 
großer Prophet zu sein, uni mit Sicherheit voraus
zusagen, daß in wenigen Jahren Kanada die 
bevorzugte Stellung Englands bei der Einfuhr 
beseitigt haben wird, wahrscheinlich auf dem 
Wege, daß es in Handelsverträgen einem Staat 
nach dem ändern das gleiche Recht einräumen 
w ird“ ; zwar hielt dieser Verfasser noch 1901 
es für gänzlich unwahrscheinlich, daß andere 
englische Kolonien das kanadische Beispiel nach
ahmen würden, aber die Ereignisse weniger 
Jahre haben alle diese Vermutungen und Prophe
zeiungen Lügen g e s tra ft; und heute sind die 
Kolonien mehr als je  geneigt, ihre größerbriti
schen Bestrebungen auf dem Gebiete der Handels
politik energisch fortzusetzen.

Daß die Bewegung weitere Fortschritte 
machen wird, dieser Einsicht wollen wir uns 
also nicht verschließen, schon um später nicht 
als die Ueberraschten, Ueberfallenen zu scheinen. 
W as Frankreich tu t, was Englands Kolonien 
tun, das kann ja  dann auch in anderen Staaten 
Nachahmung finden. — Die Frage eines Vor
zugshandels des Deutschen Reiches mit seinen 
Kolonien freilich dürfte vorläufig noch nicht 
aktuell sein. Aber warum sollten wir, sofern 
und sobald es lohnend erscheint, nicht gleiche 
Bahnen wie England, Frankreich wandeln?

Man wende nicht ein, daß die Meistbegünsti
gungsklausel dieser ganzen Entwicklung hinder
lich se i! Daß der Begriff der Meistbegünstigung

* Seito 44.
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kein unabänderlich feststehender ist, haben uns 
erstlich einmal die Amerikaner gelehrt, lehrt 
uns neuerdings der A rtikel 17 des großbritannisch- 
rumilnisclien Handelsvertrages. E r kann ja  auch 
bei uns w eiterer Revision unterworfen werden.

Und warum dann bei den Kolonien stehen 
bleiben? Daß auch zwischen befreundeten Staaten 
Vorzugshandel P latz  greifen kann, lehren uns 
die Vereinigten Staaten und Kuba, haben uns 
Brasilien und die Vereinigten Staaten zeitweise 
gelehrt; daß ihn auch benachbarte Staaten sich 
gegenseitig gewähren können, dafür sind Ko
lumbia, Ekuador, Peru, Bolivia, Chile Beispiele.

Seit langem und oft genug ist über das 
Problem einer mitteleuropäischen Zollunion ge
schrieben und gestritten worden und immer taucht 
es hie und da einmal wieder auf. Ein iu Kürze 
erscheinendes Buch von Dr. Guthmann erörtert 
z. B. von neuem eine W irtschaftsunion Belgiens 
und der Niederlande, allerdings mit verneinendem 
Ergebnis. W arum aber immer gleich das Extrem 
einer gänzlichen wirtschaftlichen Verschmelzung 
vor Augen haben? Ebensowenig wie in Eng
land ein Urteilsfähiger an eine gänzliche Union 
mit, den Kolonien mit einheitlichem Tarife nach 
außen und mit innerer Zollfreiheit denkt, wenig-

G i e ß e r e i - M

U eber G ießerei-Flam m öfen
bringt H u g l i  D o l n a r  im „American M achinist“ * 
eine bemerkenswerte Abhandlung, der die Erfahrungen 
des Betriebsleiters der Ferro Machinę and Foundry 
Company in Cleveland (Ohio), B l u n t ,  zugrunde 
liegen. Diese Gießerei, die hauptsächlich kleine 
Gasmaschinen und Automobilteile erzeugt, besitzt 
zwei Flammöfen, und zwar einen 15 t-W estinghouse- 
Ofen und einen 5 t-Ofen, der je tz t auf 10 t ver
größert worden ist, ferner einen Kupolofen und drei 
Tiegelöfen. Im Kupolofen wird nur gewöhnlicher 
Grauguß geschm olzen, im Flammofon Zylindergüsse 
und in den Tiegelöfen außer Messing besondere Spe
zialgüsse, die eine genaue Innehaltung ihrer chemischen 
Zusammensetzung erheischen. Im  Kupolofen ist es 
nach Blunts Angaben wohl möglich, auch besondere 
Güsbo in genügend gleichmäßiger Qualität zu erzeugen, 
aber nur unter Aufwendung größter Aufmerksamkeit 
und Sorgfalt, während die Erzielung solcher Quali
täten im Flammofen ein leichtes ist.

Von Flammofenkonstruktionen** werden onvühnt 
der englischo Ofen (auch französischer genannt), der 
Pittsburgh-, der Kamelrücken- und der W estinghouse- 
Ofen. Die beiden erstgenannten Oefen sind Sumpf
öfen, bei den beiden anderon ist der Ofenherd in ge
rader Linio nach dem bei der Feuerbrücke gelogenen 
Stichloch geneigt. Die Gowölbelinie ist beim eng
lischen Ofen gegen den Herd gedrückt, beim P itts
burgh-Ofen horizontal und gebrochen, so daß der 
Ofen an der der Feuerung entgegengesetzten Scito 
höher is t; beim Kamelrücken-Ofen erw eitert sich der 
Querschnitt über der Mitte des Herdes und ¡verengt 
sich dann wieder zum Fuchs hin; beim W csting-

* 1907, 4. Mai, S. 559.
** Yergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 19 S. 1165 

bis 1171.

stens vorläufig nicht, ebensowenig kann von 
einem „Zollverein“ europäisch - kontinentaler 
Staaten untereinander oder mit fremden Gebieten 
in unserer Zeit die Rede sein. Ob man aber 
nicht, durch die wirtschaftliche Entwicklung und 
die W irtschaftspolitik in anderen Ländern ge
drängt, einmal, vielleicht in nicht zu ferner 
Zeit, zum V o r z u g s h a n d e l  greift, das ist eine 
ganz andere und bedeutungsvollere und prak
tischere Frage. Dann werden möglicherweise 
auch „Allianzen“, „Freundschaftsverträge“ und 
ähnliche Bündnisse und Verbrüderungen, die den 
Status quo aufrechterhalten sollen, wo er nicht 
bedroht ist, oder andere mehr oder weniger pro
blematische Zwecke verfolgen, zu praktischerer 
Bedeutung gelangen. Die Meistbegünstigung 
wird dann allerdings nach und nach so ver
klausuliert werden, daß sie bis zur Farblosig
keit verwässert wird. In der rumänisch-eng
lischen und auch der japanisch-chilenischen Auf
lage ist sie es schon. Vielleicht geht man aber 
auch einmal dazu über, diese durch den Cobden- 
napoleonischen V ertrag zu neuer Bedeutung er
hobene Erfindung der M erkantilzeit ganz in 
den Orkus zu versenken und zu einer netten 
geschichtlichen Reminiszenz werden zu lassen.

i t t e i l u n g e n .

house-Ofen steigt das Gowölbe stetig in einer geraden 
Linie von der Feuerung zum F ucIib hin. — Mit Rück
sicht auf den schnellen Chargenverlauf und möglichst 
geringen Brennstoffverbrauch müssen die Ofemiuer- 
schnitto so bemessen sein, daß die Yerbrennungsgase 
m it gleicher Geschwindigkeit den Ofen durchziehen, 
und da Tem peratur und Yolumen der Gase wachsen, 
je  mehr sio sich von der Feuerbrücke entfernen, so 
muß der Ofemiuorschnitt von der Feuerung zum 
Fuchs stetig zuuehmen. Diesem Grundsatz entspricht 
der Wostinghouse-Ofen am meisten, und Blunt, der 
Gelegenheit gehabt hat, m it Oefen aller vorgenannten 
Konstruktionen zu arboiten, bestätigt aus seiner E r
fahrung, daß der Westinghouse-Ofen die günstigsten 
Resultate in bezug auf Chargenverlauf und Kohlen
verbrauch gibt. Bei dem englischen Ofen, bei dem 
das gedrückte Gewölbe dio Flam me gegen das Me
tallbad führen soll, wird durch dio verengten Quer
schnitte eine größere Gasgeschwindigkoit erzielt, und 
die größte Hitze entwickelt sich im Fuchs, wo sio 
nicht m ehr auf das Bad einwirken kann. Auch beim 
Pittsburgh-Ofen wird dio Gasgesehwindigkeit in der 
Mitte dos Ofens sehr groß, und erst an der Stelle, 
wo das Gewölbe höher gezogen ist, plötzlich geringer, 
so daß auch hier dio größte Hitze erst am Endo des 
Ofens entsteht. Dom Westinghouse-Ofen am nächsten 
kommt in seiner Leistungsfähigkeit der Kamel
rücken-O fen, ohne ihn aber ganz zu erreichen. 
Leider sind diese Ausführungen nicht durch be
stimmte Zßhlenangaben erhärte t; dagegen bringt 
der Artikel in dankenswerter Weise beifolgende 
Zeichnung des 15 t Westinghouse-Ofons der genannten 
Gesellschaft.

Die Erfahrungen Blunts bestätigen also voll und 
ganz meine Ausführungen* über dio Notwendigkeit, 
das Prinzip der freien Flam m entfaltung auch beim

* „Stahl und E isen“ 1907 Nr. 1 S. 22 bis 24.
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Gießerei-Flammofen zur Geltung zu bringen. Der 
deutsche Flammofen wird in der Abhandlung nicht 
erwähnt; bei sinngemäßer Berücksichtigung der vor
erwähnten Prinzipien steht er aber an Leistungs

fähigkeit noch hinter dem englischen Ofen, eino T at
sache, die im Interesse unserer heimischen Gießerei
industrie nicht dringond genug betont worden kann.

Dr.-Ing. Geilenkirchen.

Bericht über in- und ausländische Patente.
Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur E insichtnahm e für jederm ann 

im K aiserlichen Patentam t in Berlin ausliegen.
24. Juni 1907. Kl. 7 c, D 17 309. Verfahren zur 

Befestigung des Flansches auf Rohren. Deutsch- 
Oesterreicbische Mannesmannröhrenwerke, Düsseldorf.

Kl. 10a, S .23 417. Liegender Koksofen mit 
einzeln boheizburen senkrechten Heizzügen. Simon- 
C'arves B ye-Product Coke Oven Construction and 
Working Company, Lim ited, Manchester, England; 
Yertr.: Dr. B. Alexander - Katz, Patent - Anwalt,
Berlin NW. 6.

Kl. 31c, Z 52G5. Modell- oder Formenpulver. 
Eduard Zimmer, Oberschöneweide bei Berlin.

Kl. 49 b, Sch 27 079. Vorrichtung für Stanzen 
und dergl. zum Lochen von Blechen in hängender 
Lage. Fritz Schkommodau, Köln, Jülicborstr. 31.

Kl. 49 f, W  25 931. Schweißpulver für Stahl. 
Christoph W urster, Reutlingen.

27. Juni 1907. ICL 18c, D 17 826. Deckel
abhebevorrichtung für Tiefofenkrane, bei der die 
Deckel der Tieföfon durch Schwinghebel zur Seite 
bewegt werden. Duisburger Maschinenbau-Akt.-Ges., 
vorm. Bechern & Keetman, Duisburg.

Kl. 24 a, H 35 393. Vorrichtung zur Ranchver- 
brennung im Rauchkanal mit Luft, Dampf und brenn
baren Gasen. A rthur Henke, Hannover-Kleefeld.

Kl. 24 f N 8715. Rost mit abwechselnd festen 
und beweglichen Stäben. Lorenz Nix, Mülheim
a. d. Ruhr, Dimbeck 91.

Kl. 24 h, St. 11 634. Brennstoffschieher mit
IlandbeschickungseinrichtungbeiKottenrostfeuerungen. 
L. und C. Steinmüller, Gummorsbach, Rhoinl.

Kl. 26a, II 37 763. Gaserzeugungsofen mit
großen, stehenden, nach unten sich erweiternden Ver- 
gasungskainmcrn. Gustav Horn, Braunschweig, Nord
straße 23.

G ebrauchsm usterein tragungen .
17. Juni 1907. Kl. 24 f, Nr. 308 703. Roststab 

mit nach unten sich erweiternden, oben mit poly
gonalen, stumpfwinkligen Mündungen versohenen Aus
sparungen an beiden Längsseiten. Johann Höffgen, 
Krefeld, Tannenstr. 59.

Kl. 24 f, Nr. 308 839. Roststab m it nach unten 
sich erweiternden Aussparungen an beiden Längs
seiten, deren Bewegungslinie in entgegengesetzter 
Richtung zu den Längskanten des StabeB verlaufen 
und unten recht- oder stumpfwinklig Zusammenstößen. 
Johann Höffgen, Krefeld, Tannenstr. 59.

Kl. 24 f, Nr. 308 843. W ellenroststab mit auf den 
Wellenscheiteln angeordneten Aussparungen. Richard 
Schreiber, Dresden, Diirerpl. 15.

Kl. 31a, Nr. 308 930. Tiegel-Schmelzofen. Emil 
Krause, Bochum, Westfäl. Str. 27.

Kl. 49 b, Nr. 309 219. Lochstanzenscherenarm 
mit seitlich unverankertem Lagerbolzen. Gustav Edel, 
Zuffenhausen.

Kl. 49 f, Nr. 309 063. Schmiedefeuer mit unter
halb derLufteinblaslöcber befindlicher Schlackenpfanne. 
Jakob List, Stuttgart, Frauenstr. 5.

24. Juni 1907. Kl. 7a, Nr. 310094. Walzwerk 
mit Anordnung zur wahlweisen Aufnahme einer Gruppe

15 t-F lam m ofen  nach W cstinghouse.

X X X 1.87 g
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mit drei W alzen oder von zwei Gruppen m it je  zwei 
Walzen. F r. Bonte, Duisburg, Mülheimerstr. 74.

Kl. 7a, Nr. 310 110. Walzenzugmaschineu-Steue- 
rung mit den Dampfzufluß bei größter Füllung ab
schließenden Expansionsschiebern. Heinrich Dubbel, 
Aachen, Eupenerstr. 16.

8. Ju li 1907. Kl. lb ,  Nr. 311 248. Vorrichtung 
zur Ausführung des elektromagnetischen Aufbereitungs
verfahrens für Erze und dergl. nach Patent 127 791. 
Electro - Magnetische Gesellschaft m. b. H., F rank
furt a. M.

Deutsche  Reichspatente.
K l. 49e, N r. 175449, vom 18. April 1905. E r n s t  

L a n g h e i n r i c h  i n  K a l k  b e i  K ö l n .  L u ftd ru ck 
hammer m it Saug- und Bärkolben in einem gemein
samen Zylinder.

Ein geschlossener Behälter a ist durch einen 
Dreiwcgehahn g m it dem Raum unter dem Bärkolben b 

und durch ein belastetes Ven
til c mit dom Raum zwischen 
dom Sangkolben d und dom 
Bärkolben b verbunden.

Die beim Hochgehen des 
Saugkolbens d , durch den der 
Bärkolben mitgehoben wird, 
bei e eintrotende Luft, die beim 
Niedergohen des Kolbens d 
komprimiert wird und den Fall 
des Bären f  beschleunigt, wird 
zum Teil in den Behälter a 
durch das sich öffnende Vcu- 

\  til c gedrückt, so daß der Be-
\ hälter a sich während des

' \ llam m organges mit Druckluft
\  füllt. Diese kann dann durch

A  B... ..... .......... — iS-, entsprechende Stellung des
Hahnes g unter den Bärkol- 

hen b geleitet und dazu benutzt werdon, den Arboits- 
kolben b hochzuhalten.

K l. 11), N r. 179790, vom 23. August 1905. A u g u s t  
Z ö l l e  r i n  I i o n n  a. Rh. Vorrichtung zu r  mag
netischen A ufbereitung von E rzen und anderem Gut 
mittels eines durch ein Magnetfeld geführten mag
netisierbaren Rostes.

Die Erfindung bezieht sich auf eino bekannte A rt 
der magnetischen Scheidung, bei der das Erz oder 
anderes Gut innerhalb oines Magnetfeldes auf einem 
magnetisierbaren Rost aufgegebon wird, der durch 
das Magnetfeld hindurchgeführt und dabei magnetisch 
■wird. Die unmagnetischen Teilchon des Gutos fallen 
sofort durch die Rostöffnungen, während die magneti

schen Teilchon in dem Rost
__  yiy fostgehalten und von ihm aus

dom Bereich des Magnetfeldes 
/ 7 n getragen werden, wo sie zum

J )  /CüJ v /  Abfall kommen. Bei den be
kannten Einrichtungen ver
laufen die Kraftlinien des 

Feldes in w agcrcchter Richtung. Die an dom Rost- 
körper haftenden magnetischen Teilchen stellen sich 
dementsprechend ein und verengen dadurch die Durch
fallspalten des Rostes.

Gomäß der Erfindung wird der Scheiderost, der 
beispielsweise aus einem endlosen Siebbande a, das 
über Walzen b und c geführt wird, gebildet wird, in 
w agerechter Richtung angoordnet und bewegt. lieber 
und unter ihm sind die Magnetpole d  und e angeordnet, 
die zwischen sich ein magnetisches Feld erzeugen. 
Das Gut wird durch Rinne f  in dieses Feld eingeführt. 
Die an dom magnetisch erregten Roste a haftenden 
Toilehon stellen sich lotrecht ein, so daß die Oeff- 
nungen desselben für den Durchfall des nicht mag
netischen Gutes freibleiben.

I

K l. lS a , N r. 175S12, vom 21. Novomber 1905. 
J u l i u s  A l b e r t  E l s n e r  i n D o r t m u n d .  Verfahren, 
Gebläseluft fü r  Hochöfen oder sonstige Oefen mittels 
hygroskopischer Salze oder dergl. zu trocknen.

Die hygroskopischen Salze, wie z. B. Chlor
kalzium, die zum Trocknen dor Gebläseluft dienen

sollen, passieren im 
K reislauf zwei rotie
rende Trommeln a und
b, von denen dio obere 
zur Trocknung der bei 
c eintretenden Gebläse
luft und dio andere 
zur Regenerierung des 
foucht gewordenen Sal- 
zos dient. Letztere wird 
von Heizgasen (Gicht

gasen) durchzogen und darin das feuchte Salz, welches 
hierbei langsam die Trommel durchwandert, von seinem 
W asser befreit. Das getrocknete Salz fällt durch den 
Rumpf c in das Becherwerk d , gelangt aus diesem 
durch dio Rinne e in dio obere Trommel, die es gleich
falls durchwandert, sich mit aus der durchgeführten 
Gebläseluft aufgesaugtor Feuchtigkeit beladend, and 
durch die Rutsche f  wiodor verläßt.

K l. 18 b , Nr. 179567, vom 19. Januar 1906. 
B e n r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k ,  A c t.-G o s . in  B e n 
r a t h  b e i  Dü s s e l d o r f .  K ippvorrichtung fü r  R oh-  
eisenmischer.”

Unter dom Mischer a, welcher mit segment- 
förmigen Schienen b auf einer entsprechend gebogenen

Rollbahn c ruh t, ist 
quer zu seiner Dreh- 
achso eine Schrauben
spindel d angeordnet, 
dio ein von einem 
Elektromotor oder der
gleichen angetriebenes 
Schneckenrad - Vorge
lege e f  trägt. Durch 
dieses kann eine auf 
der Spindel d mit 
Muttergewinde sich 
führende Büchse <7 ver
schoben worden, dio 
Gelenkarme h besitzt. 

Letztere greifen m it kulissouartigen Ansätzen an zwei 
verschiedenen Punkten des Mischers an.

Ein Verschieben dor Büchse g auf der Spindel d 
bewirkt ein Drehen des Mischers in der einen oder 
ändern Richtung. Zweckmäßig sind die Arme h mit 
dem Mischor durch Bolzen i leicht lösbar verbunden.

K l. 12o, N r. 179626, vom 9. Mai 1905. G e b r .
K ö r t i n g  A k t.-G o s . in  L i n d e n  b e i  H a n n o v e r .  
Gasreiniger zu r  Abscheidung von staubförm igen festen 
oder flüssigen Verunreinigungen aus Gasen mittels in 

den Behälter senkrecht zu r  
Zugrichtung des Gases in 
feiner Verteilung einge
spritzten Wassers.

Das Reinigungswasser 
wird in den Gasreiniger a, 
den das Gas von unten 
nach oben durchzieht, durch 
an den Seitenwänden in 
verschiedenen Höhenlagen 
angebrachte Streudüsen b 
in tangentialer Richtung 

oingospritzt. Dom Gasstrom wird hierdurch bei seinem 
Höchsteigen eine Drehbewegung erteilt, die die Staub
abscheidung befördert und den W eg des zu reinigen
den Gases in dem Reiniger wesentlich verlängert, wo
durch gleichfalls dio Staubabsonderung begünstigt wird.
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S t a t i s t i s c h e s .
Erzeugung der deutschen Ho chofe nwe rke  im Juni 1907.

B e z i r k e

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

im 
Mal 1907 

T onnen

Im
J u n i 1907 

Tonnen

vom 
1. J an . b is  j 

30. Ju n i 
1907 

Tonnen

im
Ju n i 1906 

T onnen

vom 
1. J a n . bis 
30. Ju n i 

1906 
T onnen

J  g,

» J  3 £ 
g  J

.2  oo 
s  *—

£  es
1 * 
■S

R hein land-W estfalen ...........................................
Siegerland, Lahnbozirk und Ilesson-Nassau .
S c h le s ie n ................................................................
P o m m ern ................................................................
Hannover und B raunschw eig ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
Saarbezirk ........................................................
Lothringen und L uxem burg ..............................

8 6  671 ; 
21 599  

8 269  
13 40 0  

5 191  
2 601  
7 922  

3 0  3 5 3  |

100 202  I
2 0  763  1 

8 32 2  1 
13 46 5  

4  61 5  ! 
2 69 5  
7 971 1 

3 1 9 1 8  !

5 4 0  2 4 0  i 
124 703  

5 0  712  
77 505  
3 3  00 4  
15 615  
49  65 0  

2 0 3  79 6

8 8  92 5  
18 40 4  

8 22 5  
13 25 0

6 46 5  
2 154
7 23 7  

36 4 1 4

5 2 6  83 4  
102  26 8  

49  382  
77 50 0  
35 126  
12 975  
42  25 0  

2 0 4  54 3

Gießerei-Roheisen Sa. 176 00 6 189 951 1 0 9 5  225 181 0 7 4 1 0 5 0  8 78

“f  i  1  
£ - .3s> g 1-

ü  •— za **

R hein land-W estfalen ...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n ................................................................
Hannover und B raunschw eig ..........................

2 3  87 4  
4 2 2 0  
3 179  
8 150

2 0  5 9 5  i 
3 96 3  i 
3 012  
7 3 8 0  !

142  326
2 3  53 0
24  292  1 
45  64 0

24  761
2 8 17
3 2 9 0  
7 31 0

152 834  
19 327  
26 011  
40  3 2 0  |

Bessemer-Rohcisen Sa. 39  4 23 3 4  95 0 2 3 5  788 38  178 2 3 8  4 92

! v
5 £

! cj ,*3 —O
i 3 S

1 1  S  a

R hein land-W estfalen ...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n ................................................................
Hannover und Braunschweig . . . . . . .
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a rb e z i rk ............................................................
Lothringen und L u x e m b u r g ..........................

29 9  609

28  013  
26  8 6 0  
13 90 0  
66 33 6  

2 9 4  88 4

252  972

27 125  
25  253  
13 20 0  
70 573 

289 702

1 6 4 8  6 88

148 2 45  
153 148  

75  630  
397  5 7 4  

1 70 5  28 8

2 7 3  979

22 26 5  
22  416  
12 90 0  
62 254  

2 6 8  91 7

1 6 2 0  65 8

136 657  
126 681  

77  150  
3 9 6  881  

1 5 9 5  51 2

Thomas-Roheisen Sa. 72 9  602 67 8  825 4  128  573 662  731 3 95 3  539

1 1 -7° o S: o g o1° !  E
-J-fe-l

i
3  s  t  
” .s =£CO CJ

R hoinland-W estfalen ...........................................
Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n ................................................................
P o m m ern ................................................................
Bayern, W ürttemberg und Thüringen . .

38 398  
32 842  
11 079

33  082  
35  587  
11 820

248  765  
187 690  

64 447

785

37 722  
31 071  
10 255

8 2 0

2 1 8  155 i 
185 9 8 8  ! 

48  734  j

1 5 3 0

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 82 319 80  489 501 687 79 868 4 5 4  407

I 5 s
| ;S 5) 
’ IX ’S-« C/3 -a ^

I  .§

to° s  1 ai fco J«s

=4 cd 
B “§
3 s
C3

R heinland-W estfalon...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n ................................................................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . 
Lothringen und L uxem burg..............................

3 038  
19 557  
2 8  092  

1 300  
14 977

7 453  
14 011
27 745  

1 0 5 0  
9 862

25 022  
104 431  
173 098  

4 595  
87 534

2 380  
15 506  
2 6  976

15 102

19 377  
1 08  392  
1 77  277  

3 360  
111 404

Puddel-Roheisen Sa. 66 964 60  121 394  680 59  964 4 1 9  8 1 0

R heinland-W estfalen ...........................................
Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m ern ................................................................
Hannover und B rau n sch w e ig ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z i r k ............................................................
Lothringen und Luxemburg ..........................

451 590  
78 218  
78 632  
13 400  
4 0  201  
17 801  
74 258  

3 4 0  214

4 1 4  304  
74  324  
78  024  
13 465  
37 248  
16 9 4 5  
78 544  

331 482

2 605  041  
4 4 0  354  
4 6 0  794  

77 505  
231 792  

96  625  
4 4 7  2 2 4  

1 9 9 6  618

427  767  
67 798  
71 011  
13 2 5 0  

| 36 191 
15 874  
69 491  

320  433

2 537 858  
415  975
4 3 8  061  

77 500
202  127  

95  015
4 3 9  131

1 1 9 1 1 4 5 9

Gesamt-Erzeugung Sa. | 1 094  314! 1 0 4 4  336 6 3 5 5  953 1 0 2 1 8 1 5 | 6 117 126

j fco 
*3

j g ,g  
! 1 s  
! 4 ~  

’s «Ki
G3

G ießerei-R oheisen ................................................
BoBsemer-Roheisen...............................................
T h o m as-R o h e isen ................................................
Stahleisen und SpiegeleiBcn..............................
Puddel-Roheisen....................................................

176 006  
39  423  

729 602  
82 319  
66 964

189 951 
34 950  

6 7 8  825  
8 0  489  

| 60  121

1 0 9 5  2 2 5  
2 3 5  788  

4 128 573  
501  687  
3 9 4  680

181 074
38  178  

662  731  
79 868  
59  964

1 0 5 0  878  
2 3 8  492  

i 3 9 5 3  539  
4 5 4  407  

j 419  810

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 0 9 4  314 1 044  336 1 6 3 5 5  953 | 1 071  815 6 1 1 7 1 2 6

J u n i :  E infuhr: Steinkohlen 1 294 497 t, Braunkohlen 799 607 t, Eisenerze 972 527 t, Roheisen 41 784 t, 
Kupfer 7739 t. Ausfuhr: Steinkohlen 1 636 072 t, Braunkohlen 2240 t, Eisenerze 369 296 t, Roheisen 23656 t, 
Kupfer 430 t. R o h e i s e n e r z e u g u n g ;  i m  A u s l a n d e :

Vereinigte Staaten von Amerika: Jun i: 2267000 t; Januar bis Juni etwa 13 700000 t.
Belgien: Juni :  116 540 t; Januar bis Juni etwa 708 820 t.
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Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches  in den Monaten Januar-Juni 1907.

Einfuhr A usfuhr

Eisenerze; eisen- oder manganhaltigc GasreinigungsmaBse; Konverterschlacken; t t

ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237 e)* ........................................... 3 910 240 2 014 968
174 547 1 862

193 446 166 770
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspäne usw. (843a, 8 4 3 b ) ......................
Böhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw.

89 374 55 140 j

(778a u. b, 779a n. b, 7 8 3 e ) ............................................................................. 629 23 137
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780a u. b) ........................................... 375 5 830
Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. Guß (782a, 783a — d) 4 508 1 869
Sonstige Eisengußwaren roh und bearbeitet (781a u. b, 782b, 7S3f u. g.) . . . 
Rohluppen; Rohschienen ; Rohblöcke; Brammen; vorgewalzte Blöcke ; Platinen; 

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784).....................................................................

4 388 28 079

4 197 108 074
Schmiedbares Eisen in Stäben: T räger ('¡"-, 1 1- und _l L -E isen) (785a) 315 198 444

3 031 19 964
Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785 c ) ............................................... .... 3 162 51 237

1 670 39 320
Anderes nicht geformtes StabeiBen; Eisen in Stäben zum Umschmelzen (785 e) 12 760 93 982
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt ( 7 8 6 a ) ...................... 10 486 78 568
Feinbleche: wie vor. (786b u. e ) .............................. ....................................................... 5 400 41 260
Verzinnte Bleche (788a)....................................................................................................... 22 630 191
Verzinkte Bleche (788 b ) ................................................................................................... 10 5 642
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788c) .................
W ellblech; Dehn- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, W arzen ; andere Bleche (789 a u. b, 790)

54 1 357
90 7 798

Draht, gewalzt oder gezogen (791a — c, 792 a — e ) ...................................................
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstücke (793a u. b) . . .

4 599 150 933
116 1 556

Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b ) .............................. 4 450 56 902
Eisenbahnschienen (796a u. b ) .......................................................................................... 163 199 203
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschen und U nterlagsplatten (796 c u. d) . . . . 77 99 046
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (7 9 7 )................................................... 438 36 425
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke*** (798a—d, 799a—f ) ................................... 4 087 23 130

1 987 14 780
Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b ) ............................................................
Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hämmer, Kloben und Rollen zu 

Eiaschenzügen; Winden (806a—c, 8 0 7 ) ................................................................

281 13 801

598 3 329
Landwirtschaftliche Geräte (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b ) . . . .
Werkzeuge (812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a)..................................
Eieonbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820 a) . . . .

1 464 19 444
840 8 130

48 5 039
123 5 467

Schrauben, Niete usw. (820 b u. e, 825 e ) ..................................................................... 800 7 844
Achsen und Achsenteile (822, 823a u. b ) ..................................................................... 51 953
W agenfedern (824 b ) ........................................................................................................... 86 666
Drahtseile (825a) . ................................................................................................................ 84 2 307
Andere Drahtwaren (825b—d ) .......................................................................................... 231 13 730
Drahtstifte (825 f, 826 a u. b, 8 2 7 ) ............................................... .................................. 1 366 34 224
Haus- und Küchengeräte (828b u. c ) .................................. .......................................... 305 15 317
Kotten (829 a u. b, 8 3 0 ) ....................................................................................................... 2229 1 774
Eeine Messer, feine Scheren usw. (836b u. c) . . . . ........................................... 57 2 114
Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a—c ) ................................................................
Alle übrigen Eisenwaren (816c u. d—819, 828a, 832—835, 836d u. e—840,

95 1 627

842) ........................................................................................................... ..................... 1 154 24 712
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig a n g e m e ld e t...........................................
Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801 a —d, 802—805) .......................................

— 348
833 10 902

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Jan u ar-Ju n i 1907 383 087 1 680 365
Maschinen „ „ „ „ 50 282 154 752

Summe 433 369 1 835 117
Januar-Juni 1906: Eisen und Eisenwaren . 255 498 1 774 992

M a s c h in e n ...................... 43 129 130 969
Summe 298 627

1
1 905 961

* Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses.
** Die A u s f u h r  an bearbeiteten gu ßeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt.

*** Die A u s f u h r  an Schmiedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt.
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Anthrazithochüfen
S taa ten .*
Jun i 1907 Jta l 1907

t t
2 267 280 2 330 709

75 576 75 184

1 480 546 1 493 601

31 437 29 283
am  1. Ju li am 1. Ju n i

390 390
336 329

t t
536 275 530 880

Die Leistung der Koks- und 
in den Voreinigten

I. Erzeugung aller Hochöfen
in s g e s a m t..........................

arbeitstäg lich .................
II. Anteil der W erke der U. S. 

Steel Corporation insges. 
davon Ferromangan und 

Spiegeleisen . . . .

III. Zahl der Hochöfen . . .
davon im Feuer . . .

IV. W ochenleistungend.Hoch
öfen .......................................
Es ist also trotz vergrößerter W ochenleistung und

einer größeren Anzahl von Oefen, die im Feuer standen, 
die Gesamterzeugung im Juni um 63 429 t zurück
gegangen.

Es stellt sich die Gesamterzeugung der Koks- 
und Anthrazithochöfcn für das erste H albjahr 1907 auf 
13 435 029 t, gegenüber 12 572 520 t in dem gleichen 
Zeitraum des Jahres 1906 und 12 699 650 t im zweiten 
Halbjahre 1906. Unter Hinzurechnung der Produktion 
an Holzkohlenroheisen, dessen Erzeugung zur Zeit 
nur geschützt werden kann, stellt sich die G o s a m t -  
r o h e i s e n e r z e u g u n g  des ersten H albjahres 1907 
auf rund 13 716 000 t.

Zur Entwicklung der amerikanischen Hochofen* 
Industrie.**

Zehn neuerbauto Hochöfen (umgebaute oder 
iieuzugeBtellte unberücksichtigt) mit einer jährlichen 
Erzeugungszifl'cr von etwa 1 361000 t sind während 
des ersten Halbjahres 1907 angeblasen worden, 
mindestens 26 neue Hochöfen mit einem geschätzten 
Ausbringen von rund 3 962 000 t Roheisen sind im 
Bau. Diese Zahlen schlagen alles bisher in dor Ent
wicklung der nordamerikanischen Hochofenindustrie 
dagewesene!

* „The Iron Age“ 1907. 11. Ju li 1907 S. 113.
** „The Iron Age“ 11. Juli 1907, S. 104.

Die jährliche Leistungsfähigkeit neugebauter 
Hochöfen für die hinter uns liegenden fünf Halbjahre 
stellt sich folgendermaßen : t

E rstes H albjahr 1905 . . . 989 500
Zweites „ 1905 . .  . 490 000
Erstes „ 1906 . . . 838 000
Zweites „ 1906 . . . 437 000
Erstes „ 1907 . . .  1 361 000

Noch höhere Zahlen werden die nächsten Halb
jahre aufweisen können, wenn die gegenwärtig im 
Gange befindlichen 26 Neubauten zu Ende geführt 
B ein  werden. Diese verteilen sich auf die .verschie
denen Gruppen wie folgt: Anzahl t e tw a

der Oefen
Stahltrust ..................................  15 2 357 000
Unabhängige Stahlwerke . . .  9 1 351 000
Reine Hochofenwerke, die für

direkten Yerkauf arbeiten . 2 254 000
  26 3 962 000

Man kann ziemlich sicher annehmen, daß etwa 
die Hälfte dieses Zuwachses der Roheisenerzeugung, 
also etwa 2 000 000 t, während des zweiten H albjahres
1907 bei der tatsächlichen Produktion in die E r
scheinung treton wird, während dor Rest erat im 
orsten Halbjahre 1908 zur Geltung kommen dürfte. 
Bleibon die industriellen Verhältnisse der Vereinigten 
Staaton in der nächsten Zukunft ähnlich stetig 
wie in der letztvergangenen, so daß also dio neuen 
Hochöfen nach ihrer Fertigstellung sofort zur E r
zeugung mit herangezogen werden müssen, so läßt 
sich schon jetz t ein Schluß ziehen auf die voraus
sichtliche Gesamtroheisenerzeuguug. Die Produktion 
dea ersten Halbjahres 1907 kann je tz t schon mit 
ziemlicher Annäherung auf rund 13 700 000 t Roheisen 
geschätzt werden. (Siehe obige Notiz.) Unter Hinzu
rechnung der Leistung der schon in Betrieb befind
lichen neuen Hochöfen bezw. des Anteiles der in den 
nächsten 6 Monaten noch in Betrieb kommenden 
Oofon erscheint eine Schätzung dor Erzeugung für 
das zweite H albjahr auf rund 14 630 000 t als ge
rechtfertigt. Es würde also die G e s a m t r o h e i s e n 
e r z e u g u n g  für das Jah r 1907 auf rund 28330000 t 
zu veranschlagen sein. (Vgl. Fußnote S. 1147.) P.

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.
American Socie ty for Test ing Materials.

(Atlantic City meeting, 21. Juni 1907.)
B e n j a m i n  T a l  b o t  (Middlesbrough) sprach* 

über Erfahrungen, dio mit dem

Talbotofen entstammenden Schienen
gemacht worden sind. Es soll hier nur auf einige 
allgemein interessierende Angaben des Vortrages ein
gegangen werden.

Die Schienen wurden aus liochphosphorhaltigem 
Roheisen (etwa 2 oj0 P) hergestellt, ein Eisen, das 
erheblich schwerer zu behandeln ist, als das im 
Bessemerprozeß in Amerika verwendete, das nur etwa 
0,1 o/0 p  enthält. Der Kohlenstoffgehalt kann im Talbot- 
Verfahren nach Belieben bemessen werden; Talbot 
behauptet, daß er ebenso leicht Stahl mit 0,7 bis 
0,8 o/q als mit 0,4 °/o Kohlenstoff herstellen könne. 
Diese Behauptung ist nicht ganz unwichtig, da die 
Amerikaner häufig glauben machen wollen, es sei 
eine solche hohe Kohlung im Martinofen, als der doch 
im Grunde auch der Talbotofen gelten muß, schwer 
möglich. Der Vortragende will auch den Beweis an- 
treten, daß dasM ctallbad des kontinuierlichenVerfahrens

* „Iron A ge“, 27. Juni 1907, S. 1963.

weniger Oxyde in Lösung hält als das des gewöhn
lichen Martinofens. Er kommt zu diesem Schlüsse, 
weil eine bestimmte Menge Ferromangan den Mangan- 
gehalt des Talbotstahles höher ausfallen lasse, als 
den oines gewöhnlichen Martinstahlea, weshalb auch 
im Botriebe des Talbotofens weniger Eisenmangan 
zugesetzt würde als im einfachen Martinofen. Talbot 
glaubt von einer übermäßigen Steigerung des Kohlen- 
stoifgehaltes abraten zu sollen, selbst bei niederem 
Phosphorgehalt, weil sich leicht gefährliche Seige
rungen in größerem Umfange einstellen. Diese W ar
nung erfolgt im Zusammenhänge mit der Lieferungs
vorschrift der Pennsylvania-Eisenbahn für ihre neuen 
schweren M artinstahl-Schienen, die 0,8 bis 0,9 o/o 
Kohlenstoff bei 0,03 °/o Phosphor vorschreibt. Zwei
fellos würde ein derartiges M aterial eine ausgezeich
nete Schiene liefern, wenn eben nicht die Gefahr 
bestände, daß Kohlenstoffanreicherungen stattfänden, 
die die Schiene in einzelnen Partien noch kohlenstoff
reicher und damit brüchig macht. Es wäre in ter
essant zu erfahren, wie solche Schienen in niederen 
Temperaturen bei der Schlagprobe sich verhalten.

Talbot gibt in umstehender Tabelle nähere Angaben 
über die Analyse von im Talbotofen hergestelltem 
Schienenmaterial und die Ergebnisse der Schlagver- 
suche sowie die Analyse des Eiusatzroheiaens.
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Nach seiner Ansicht kann der steigenden Achsen
belastung nur durch stärkere und schwerere Schienen
profile begegnet werden. Bei der früher vorherrschenden 
Tendenz, die Schienenköpfe zu verstärken, Steg und 
Fuß in geringen Abmessungen beizubehalten und gleich
zeitig die Höhe zu vergrößern, war es unmöglich, bei 
der Fabrikation das Auftreten von inneren Spannungen 
bei dem Abkühlen der Schiene zu vermeiden. Es wäre 
die Pflicht der in Betracht kommenden Stellen, die 
Abmessungen so zu trollen, daß die Schiene auf dem 
W arm bett ziemlich gerado bleibt, auch ohne vorher
gegangenes mechanisches Krümmen. Das ist aber 
nur möglich bei einer „doppelköpfigen“ Schicnc, deren

A bbildung 1.

Je tz t  übliches N orm alprofll. 
Q uerschn itt d. S chienenkopfes 
— 28,77 qcm , Q uerschn itt des 
Schienenfußes =  21,41 qcm , 
G esam tq u e rsc h n .=  62,95 qcm , 
G ew icht f. d. 1. m =  49,2 kg.

A bbildung  2 . 

Y orgesch lagenes Profil. 
Q uerschnitt d. Schienenkopfes 
”  80,64 qcm , Q uerschn itt des 
Schienenfußes =  29,67 qcm , 
GeKamtquerschn. =  72,88 qcm , 
G ew icht f. d. 1. m =  57,3 kg.

Fuß und Kopf also gloichen Querschnitt hat. Abbil
dung 1 zeigt ein Normalprofil einer Schiene von
49,2 kg/qm, wie es je tzt ineiBt üblich ist, Abbildung 2 
ist ein von Talbot vorgeschlagenes Profil mit gleichem 
Querschnitt in Kopf und Fuß, deren Höhe vielleicht 
noch etwas geringer bemessen werden könnte. Die 
Eisenbahner müßten entscheiden, wie weit sie in dieser 
Richtung gehen könnten. Talbot glaubt, daß ein 
Profil nach Abbildung 2 eine erheblich stärkere Schiene 
ergebe, als -wenn einfach das Gewicht dor Schiene 
erhöht würde, besonders weil in einer Schiene nach 
dom Profil Abbildung 1 schon große Spannungen vor
handen sind, bevor überhaupt irgend eine Belastung 
derselben eintritt. Sehr wichtig sei es auch, die Radien 
der Abrund ungen zwischen Kopf und Steg bezw. Fuß 
und Steg zu vergrößern. 0. P.

XXI. internationale Wanderversammlung 
der Bohringenieure und Bohrtechniken

Dieso Versammlung findet in der Zeit vom 1. bis
4. September 1907 in Hamburg statt, zugleich m it der 
X III. ordentlichen General-Versammlung des VereinB 
der Bohrtechniker. Die Festkarten usw. sind durch 
H errn R. W a l t e r ,  Hamburg, W endenstraße 133 zu 
erhalten.

Verein deutscher Werkzeugmaschinen
fabriken.

Nachdom der genanntoVerein nach reiflichen Ueber- 
legungendazu übergegangen ist, daB metrische Kegelsy- 
stem für Bohrer aller Art, Fräser, Reibahlen usw. zur Ein
führung zu bringen, veröffentlicht und verbreitet er jotzt 
eine Tabelle dieser metrischen Kegel, die sich be
sonders zum Aushängen in Büros und W erkstätten 
eignet. Im Interesse der Sache ist eine möglichst
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■weitgehende Anwendung dieser neuen Tabelle er
wünscht. Die Geschäftsstelle obengenannten Vereins 
(Köln, Domstr. 33) giebt weitere Exemplare zum Selbst
kostenpreis in beliebiger Anzahl ab.

Verein deutscher Eisengießere ien.
Der Verein wird seine neununddreißigste ordent

liche H a u p t v e r s a m m l u n g  am 14. September d. J. 
vormittags 10 Uhr im Gasthauso Monopol zu W erni
gerode a. H. abhalten. Außer der Erledigung ge
schäftlicher Angelegenheiten und der Besprechung der

M arktlage umfaßt die Tagesordnung einen V ortrag 
des Generaldirektors a. D. und Zivilingenieurs E. 
F r e y  t a g  „Ueber die Rentabilität der Eisengießereien, 
und wie ist sie zu fördern“. Am Nachmittage vor 
der Hauptversammlung finden zwei Vorträge für die 
G i e ß e r o i f a c h l e u t e  sta tt; die Themata zeigen 
wir am Schlüsse dieses Heftes an. Auf die aus An
laß der Hauptversammlung zu veranstaltende A u s 
s t e l l u n g  von Neuheiten der Eisengießerei haben wir 
schon früher aufmcrkam gemacht.*

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 29 S. 1077.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Eiserne Eisenbahnschwellen in den Vereinigten 
Staaten.

In dem soeben erschienenen Heft des „Organs 
für die Fortschritte des Eisenbahnwesens“* befindet 
sich eine Notiz über das Verhalten amerikanischer 
Eisenbahnschwellen, welche der „Railroad Gazetto“, 
1907, März, S. 272, entnommen ist. Der zwischen 
New York und Chicago verkehrende 18 Stunden- 
Expreßzug der Pennsylvania-Bahn entgleiste am 
22. Februar 1907 bei Mineral-Point, und zwar auf 
einer in einer Kurve liegenden Versuchsstrecke mit 
Carnegie-Eisenschwellen. Der überhöhte Schienen
strang war über die Schwellenonden hinaus nach der 
Seite verschoben worden und lag frei auf der Bettung. 
Auf der Außenseite des Schienonstranges waren die 
Befestigungsschrauben auf 379 m Länge abgeschert 
oder aügesprengt. Die EisenBcliwcllen waren voll
ständig verbogen. Die Klemmplatten auf der Innen
seite des nicht überhöhten Schienenstranges waron 
durch die entgleisten Räder stark beschädigt. Stellen
weise waren Stücke aus den Schienenfüßen aus- 
gebrochen.

Ein Ausschuß, der die Ursache der Entgleisung 
untersuchte, kam zu der Vermutung, daß sich an der 
Stelle des Beginnes der Entgleisung ein Gegenstand 
zwischen den Flansch eines Rades und die Schiene 
eingezwäugt hätte. Der hierdurch entstandene, seit
liche Stoß soll dann das Abscheren der Befestigungs
bolzen auf dor Außenseite der überhöhten Schiene 
herbeigeführt haben, „weil die eisernen Schwellen 
und deren Bofestigungsteile unnachgiebig waron und 
oine Kälte von 25° C. herrschte“.

Daß infolge des Unfalles diese versuchsweise ver
legten 3000 eisernen Schwellen wieder durch hölzerne 
ersetzt worden sind, kann nicht wundernehmen. Dio 
Konstruktion der Schwelle, welche einen oben 4‘/2 Zoll, 
unten 8 Zoll breiten und 5 ' /ü Zoll hohen, starren 
J - T r ä g e r  darstellt, namentlich aber diejenige der 
Schienenbefestigung, lassen nämlich diejenige Aus
bildung vermissen, welche von einem eisernen Quer- 
schwellen-Oberbau nach unseren deutschen Erfahrungen 
unbedingt verlangt werden muß. Der ganze Seiten
schub des Geleises nimmt bei der in Rede stehen
den Vorsuchskonstruktion lediglich dio Befestigungs
schrauben auf Abscherung in Anspruch. Dieser Be
anspruchung sind die beiden Schrauben an sich nicht 
gewachsen, sie müßten vielmehr, wie dies bei unseren 
deutschen Eisenquersehwollen - Systemen längst ge
schieht, durch Eingreifen der Klemmplättchen oder 
noch besser der bei dem amerikanischen Versuch 
überhaupt nicht vorhandenen U nterlagsplatte in die 
Schwellendecke seitlich entlastet werden.

O h n e  K i n d e r k r a n k h e i t e n  k a n n  es  a u c h  
d r ü b e n  b e i  d e n  e r s t e n  V e r s u c h e n  mi t  E i s e n 
q u e r s c h w e l l e  n n  i c h  t a b g e h e n ;  a u c h D e u t s c h 

* 1907, 9. Heft.

l a n d  h a t  v i e l  L e h r g e l d  z a h l e n  m ü s s e n ,  
b e v o r  m a n  zu d e r  j e t z i g e n  k l a r e n  E r 
k e n n t n i s  d o r  B e d i n g u n g e n ,  a u f  d i e  e s  b e i  
d e r  A u s b i l d u n g  o i s e r n o r  G e l e i s e  a n k o m m t ,  
g e l a n g t e .

W ir werden auf diese technisch und wirtschaft
lich so wichtige Materio bei anderer Gelegenheit noch 
ausführlich zurückkommen.

Umschau im In- und Ausland.

E n g l a n d .  A.uf den Bridgewater Kohlenwerken, 
Lancashire, wurden interessante Versuche über dio

Temperaturen in Koksöfen
angeBtellt.* Dieselben fanden in Somet-Solvay-Oefen 
unter Benutzung einos elektrischen Pyrom eters nach 
Roberts-Austen sta tt; die Tem peratur wurde stets in 
dor Mitte des Kokskörpers gemessen. In den ersten 
9 Stunden nach der Füllung stieg die Temperatur nicht 
über 100° C. W eiterhin ergaben sich folgendo W erte :

Stunden nach 
d e r  F ü llung °C. Stunde» nach  

der F ü llung »C.

11 200 15 700
12 350 16 820
13 530 17 900
14 600 18 920

W ährend der nächsten vier Stunden bis zur Garung 
(nach 22 Stunden) hob sich die Hitze nur noch wenig, 
bis 1000° C.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  Beifolgende Abbildungen 
1 bis 5 zeigen eine

neue Art steinerner W inderhitzer
nach den Plänen von F r a n k  C. R o b e r t s  in Phila
delphia.** Die ersten dieser durch ein Patent ge
schützten „Dreiwege-Apparato“ sind zurzeit im Bau 
und wird man wohl allgemein mit IntereBso den
Nachrichten über ihr Verhalten im Betrieb entgegen- 
sehen. Die W inderhitzer haben die bei den Cowper- 
Apparaten übliche zylindrische Form beibehalten,
der Verbrennungsschacht ist in der Mitte kreisförmig 
angeordnet, jedoch ist er von je  vier mit Gitterwerk 
versehenen Kanälen zur Abwärts- (B) und zur A b 
wärtsbewegung (C) der verbrannten Gase umgeben. 
Mit letzteren (C) ist die auf den Apparat selbst auf
gesetzte Esse unmittelbar verbunden. Der Boden
raum des Verbrennungsschachtes ist durch vior Ge
wölbe (A) zugänglich, dio bis an die Außenseite der

* „The Engineering and Mining Journal“ 1907,
6. Ju li S. 27.

** „The Iron Age“ 1907, 20. Juni, S. 1879; „The 
Iron Trade Review“ 1907, 20. Juni, S. 1007.
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W inderhitzer führen. Durch eines derselben erfolgt 
der E intritt der Gase, durch ein anderes der A ustritt 
des Heißwindes. In der Abbildung 7 (s. Schnitt Q R) 
sind diese beiden Einrichtungen unter 90° zueinander 
angeordnet, was den Vorteil haben soll, daß der 
Flugstaub, der mit den Gasen hereingelangt, sich in 
dem dom Gaseintritt gegenüberliegenden Gewölbe an
sammelt, aus dem er durch eine Reinigungsöfl'nung 
sich leicht entfernen läßt. TJebcr dem Verbrennungs
schacht befindet sich ein Gewölbe von kreuzförmigem 
Grundriß, welches die Verbindung zwischon dom Ver

beide unabhängig voneinander ausdehnen können; 
die Scheidewände werden seitlich starr durch das 
Gitterwerk gehalten. Bögen und Mauerwerk, welche 
in der Haube den Durchlaß vom Verbrennungs- 
schacht zu den Kanälen B bilden, werden von den 
Durchgangskanälen C getragen, welche bis in den
Scheitel der Bögen reichen. Was die Reinigung be
trifft, so sei noch darauf hingewiesen, daß sowohl die 
Kanäle B wie C von außen durch Reinigungs-
Öffnungen in der Haube wie am Boden zugänglich 
sind. Die Gewölbe, die unten in den Verbrennungs-

schaeht führen, sind 
innerhalb der Bchrflgen 
W ände an beiden Seiten 
der Räume unter B und 
C angeordnet, so daß der 
Flugstaub aus beiden
Kanälen nach den vier 
Räumen unter C geleitet 
wird, von wo er durch 
die Reinigungsölfnungen 
entfernt werden kann.

C. G.

Großdralitseilbalnieu.

A ustritt 
des Hoißwindee

A bbildung 1 bis 5. W inderh itzer nach  R oberts.

brennungsschacht und den vier abwärts führenden 
Kanälen B bewerkstelligt. Letztere stehen durch 
Ooffnungen in den Zwischenwänden am Boden in 
Zusammenhang mit den vier aufwärts führenden Ka
nälen C. Abgesehen davon, daß die die Esse ab
schließende Klappe durch Luft gekühlt wird, wolche 
mittels des natürlichen Essenzuges durch den hohlen 
Hebel in die Klappe und von dort in die Esse gesaugt 
wird, weisen die übrigen Ventile nichts Neues auf. 
Der kalto Wind tritt unterhalb der Essenklappe in 
der Haube in den Apparat.

Bemerkenswert ist bei den neuen W inderhitzern 
noch folgendes: Die W ände des Yerbrennungs-
schacbtes sind aus Spczialsteinen hergestellt, während 
die Scheidemauern zwischen den auf- und abwärts 
führenden Kanälen im Boden gleichzeitig als Stütz
mauern des Verbrennungsschachtes dienen. Die 
Wände des Verbrennungsschachtes und die Scheide- 
mauern stehen in keinem Verband, wodurch sich

Auf der Hauptver
sammlung des Vereins 
am 10. Mai d. J. berich- 
toto D irektor E l l i n -  
g e n über die F ort
schritte im Bau von 

Großdrahtseilbahnen 
wie folgt: Anschließend 
an die interessanten Aus
führungen des Hrn. Pro
fessor D r.-Ing. S t ä u 
b e r  über den Transport 
von W erksprodukton sei 
es erlaubt, kurz auf 
die Erfolge hinzuweisen, 
welche die Großindustrio 
in den letzten Jahren 
mit modernen Drahtseil
bahnen erzielt hat. Die 

OMoinia» Hüttenwerko K n e u t -  
t i n g e n und D i f f e r - 
d i n g e n  bauten be
kanntlich in den letzten 
Jahren Drahtseilbahnen 
von 10,8 bezw. 13 km 
Länge zum Transport 
ihrer Eisenerzo von den 
Gruben Aumetz bezw. 
Oettingen nach Kneut- 
tingen bezw. Differdin- 

gon. Der Transport der Erze wurde bis dahin durch 
dio Eisenbahn bewerkstelligt. Beide W erke verdienen 
aber mit ihren Drahtseilbahnen gegenüber dem 
früheren Eisenbahntransport 1 J6 f. d. Tonne gefördertes 
Erz. Die Drahtseilbahn Aumetz-Kneuttingon förderte 
im vorigen Jahre in etwa COOO Betriebsstunden 
614 000 t Erze, wobei gegenüber dem bisherigen Eisen
bahntransport 614 000 verdient wurden, so daß die 
Anlagekosten von etwas über 1 Million Mark in noch 
nicht zwei Jahren gedeckt waren. Mit einer Jah res
leistung von rund ti'/a Millionen Tonnenkilometern bei 
Aumetz und 10 Millionen Tonnenkilometern bei Differ- 
dingen sind diese beiden, von der Firm a J . P o h l i g ,  
A.-G. in Köln, gebauten Drahtseilbahnen die bedeutend
sten der Welt. Man kann sagen, daß man durch den 
Bau dieser beiden Bahnen in das Stadium des Baues 
von G r o ß d r a h t s e i l  b a h n e n  gokommen ist.

Die stündliche Leistung der Drahtseilbahn Aumetz- 
Kneuttingen beträgt 100 t, die der Seilbahn Oettingen-
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Differdingen 120 t. Man ist heute aber imstande, 
mit einer einzigen Drahtseilbahn auf Entfernungen 
von 10 km, 20 km und mehr 500 t i. d. Stunde zu 
transportieren. W ir bedienen uns dabei eines Seil
bahnwagons besonderer Konstruktion von 2500 kg 
Inhalt. Untonstehende Zeichnung stellt einen solchen 
Wagon für Sandtransport dar. Das Charakteristische 
dieses Wagens ist, daß er, m it zwei Laufwerken aus
gerüstet, auf zwei Tragseilen läuft und außerdem zur

p ite l: „Der Rhein ia technischer und w irtschaftlicher 
Beziehung1' * recht beachtenaworte Angaben, die von 
der Bedeutung der Rheinschiffahrt deutlich Zeugnis 
ablegen.

Danach hat der Cr e sa  m t -  G ü t e r v e r k e  h r in 
den Häfen von Biebrich bis W esel betragen: im 
Jahro 1904 22 116 580 t, 1905 23 440 933 t und 1906 
24 753 075 t. Yon diesen Yerkehrsmengen entfallen 
auf die bedeutenderen nä fo n :

größeren Sicherheit zwei Kuppelungsapparato trägt. 
Trotz des großen Inhalts des W agens ist — zufolge 
Ausrüstung der Laufwerke mit Kugellagern — ein 
einziger Arbeiter imstande, denselben auf den Hänge- 
schienen der Stationen zu schieben, wie dies im allge
meinen erforderlich ist.

Die Transportkosten bei solchen Großdrahtseil- 
babnen sind außerordentlich niedrig. Bei Aumctz- 
Kneuttingen betragen dieselben, d. h. die Arbeitslöhne, 
K raftbedarf, Schmior- und Putzmatorial, laufende Re
paraturen und die Seilauswechslung, insgesamt 2,5 ¿i 
f. d. Tonnenkilometer, bei Differdingen nur 2 S> f. d. 
Tonnenkilometer. Nehmen wir aber eine Drahtseil
bahn z. B. für den kommenden Sandtransport zum Sand
versatz bei Kohlenzechen an, von z. B. 10 km Länge, 
100 m Totalgefälle bei einer Förderung von täglich 
4000 bis 50001 Sand, so worden Bich die Transportkosten 
auf nur 1 ^ f. d. T o n n e n k i l o m e t e r  belaufen.

Die Bedeutung der RheinschiiTaUrt.
In der Festschrift der 48. Hauptversammlung des 

Vereins deutscher Ingenieure finden sich in dem Ka-

Name
J a h r

Zufuhr Abfuhr Zusam m en
des H afens t t t

Köln
1904
1905
1906

833 068 
844 645 
850 935

220 010 
250 338 
233195

1 053 07S 
1 094 983 
1 084 130

Düssei- 1 
dorf 1

1904
1905
1906

743 359 
880 001 
970 700

128 060 
138 928 
145 757

871 419 
1 018 929: 
1 116 457;

Duisburg- I 
R uhrort 1

1904
1905
1906

3 935 315
4 191 776 
4 252 522

10 014 082 
9 447 071
8 839 659

13 949 397 
13 638 847 
13 092 181

W esel |
1904
1905
1906

351 553 
370 584 
544 365

14 325 
13 239 
10 643

365 878 
383 823 
555 008

Im P e r s o n e n v e r k e h r  wurden von den Ver
einigten Kölnischen und Düsseldorfer Dampfschifi-

* Vergl. „Bücherschau“, S. 1143 dieses Heftes.
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fahrtsgesellschaften im Jahre 1905 in 30 Dampfern
1 963 658 Personen, außerdem gleichzeitig noch 
98 956 t Güter befördert.

Der R h e i n - S e e v e r k e h r ,  der im Jahre  1880 
m it drei Dampfern von zusammen 1860 t Tragfähig
keit begann, wird je tz t mit 47 Dampfern von zusammen
41 310 t Tragfähigkeit betrieben. E r betrug 1906 
229 570 t, 1905 242 468 t und 1904 260294 t. Der 
Gesamtverkehr an der deutsch-niederländischen Lau
desgrenze hat im Jahre  1906 nach den Aufzeichnungen 
des Hauptzollamtes bei Emmerich betragen 21094582 t 
in 75 361 Schiffen gegen 20673189 t in 71 872 Schiffen 
im Jahre 1905 und 17 427 402 t  in 67 206 Schiffen 
im Jahro 1904.

Die R h e i n  f l o t t e  umfaßt zurzeit 1272 Dampf
schiffe mit zusammen 281 793 ind. P.S ., 10534 Rhein- 
schiife mit zusammen 30 675 Mann Besatzung, 
9262 Segelschiffe und Schleppkähne mit zusammen
3 557 600 t Tragfähigkeit. Dazu kommen die schon 
erwähnten 47 Rhein-Seedampfer mit zusammen 41310 t 
Tragfähigkeit. Die größten Personenboote sind die 
Salonboote „Borussia“ und „Kaiserin Auguste V iktoria“ 
mit je  83 m Länge, 8,2 m Breite (17,05 m über den 
Radkasten), 1,17 m Tiefgang und 1250 ind. P .S . Der 
größte Güterdampfer, .Industrie X U “, hat 85 m Länge,
9 m Breite, 2,40 m Tiefgang und 975 t Tragfähig
keit. Der größte Schleppdampfer ist „Franz Haniel V I“ 
mit 76 m Länge und 9 m Breite (20,3 m über den 
Radkasten). Als stärkste Radschleppdampfer sind zu 
nennen: „Mathias Stinnes V II“ mit 1450, „Hugo 
Stinnes I und H “ mit 1350 und 1300 P. S. Der größte 
und stärkste Schraubenschleppdampfer ist „Franz 
Haniel 111“ m it 43 m Länge, 7,5 m Breite und 
800 P . S. Der größte Schleppkahn auf dem Rhein, 
„Richard IV “, Besitzer W . S. von L aark  in Ant
werpen, hat eine Tragfähigkeit von 2634,404 t. Dieser 
Kahn ist 102,9 m lang, 12,08 m breit und hat im 
leeren Zustande einen Tiefgang von 59 cm im Mittel. 
Die Ladehöhe beträgt 2,39 m. Die Ladefähigkeit 
der gesamten deutschen Rheinflotte, deren W ert sich 
auf mehr als 250 Millionen Mark beziffert, beträgt 
zurzeit zusammen 1 827 000 t. E. W.

Maschinenbau- nnd Kleineisenindnstrie-Berufs- 
genossenschaft.

Die Zahl der Betriebe hat sich im Jahre  1906 
von 7355 auf 7443, die Zahl der beschäftigten P er
sonen von 194 073 auf 211 327 erhöht. Die verdienten 
Gehälter und Löhne haben um rund 34 000000 Jt zu- 
genommon, wobei der jährliche Durchschnittsverdienst 
erwachsener Arbeitor von 1345 auf 1404 Jl, also um 
59 J l  goatiegen ist. Die Zahl der vorgekommenen Un- 
fällo ist nicht unerheblich gestiegen, einmal infolge 
der größeren Arbeiterzahl, sodann auch infolge der 
Einstellung zahlreicher ungeübter A rbeitskräfte, deren 
Annahme durch den Arbeitermangel häufig notwendig 
war. Ks kamen 1951 Unfälle vor (gegen 1854 im 
Jahro  1905), und zwar 793 an Maschinen und ma
schinellen Einrichtungen und 1158 Unfälle anderer 
Art. Tödlich verliefen 107 Unfälle. Relativ aber ist 
die Zahl der Unfälle zurückgegangen, denn auf je  
1000 Arbeiter entfielen 9,23 Unfälle gegen 9,55 im 
Jahro  1905.

Die Aufwendungen der Borufsgenossenschaft für 
Entschädigungen haben sich im Berichtsjahre um rund 
201000 ■ & erhöht. Sie betrugen 2494 966,05 J l  gegen
2 293 724,13 in 1905. Eine weitere Steigerung ist 
noch so lange zu erwarten, bis die Zahl der neu hin- 
zutrotenden enischädigungapfiiehtigen Unfälle durch 
Erledigung älterer Fälle ausgeglichen wird. Dieser 
Beharrungszustand wird erst nach einer Reihe von 
Jah ren  eintreten. Von den Entschädigungen wurden 
gezahlt 2 070322,77 M  au 11 503 Invaliden, 264470,59

an 436 Witwen, 828 Kinder und 70 Verwandte auf- 
steigender Linie getöteter A rbeiter (einschl. der Be
erdigungskosten), 20172,04 an 182 Ehefrauen, 413 
Kinder und 13 Verwandte aufsteigender Linie von 
in Krankenhäusern untergobrachten Arbeitern und 
140 000,65 i/t an Kosten des Heilverfahrens sowie 
für Kur und Verpflegung.

An Beiträgen hatten die Mitglieder der Berufs- 
genoBsenBchaft 3 009 408,85 , H aufzubringen. Die 
Steigerung gegen das Jah r 1905 betrug 8,5 v. II. An 
der Zunahme tragen die Entschädigungen den bei 
weitem größten Anteil. Der ReservofondszuBchlag ist 
um rund 33 000 gestiegen. Die laufenden V er
waltungskosten haben infolge der nicht unerheblichen 
Zunahme der Geschäfte um rund 11000 J f  zuge- 
nommen. Der durchschnittliche Beitrag fiir je  1000 
Löhne betrug 11,72 (im Jahro 1905 12,27 »*).

In den 21 Jahren des Bostehens der Borufs
genossenschaft haben die Mitglieder rund 30 000 000 •£ 
für die Unfallversicherung aufgebracht, darunter 
22 000 000 J(. für Entschädigungen. Der Rest ent
fällt auf Reservefonds, K osten der Unfalluntor- 
suchungen, Schiedsgerichts-, Unfallverhütungs- und 
laufende Verwaltungskosten.

Unter sämtlichen gewerblichen Berufsgenossen- 
schaften des Deutschen Reichs nimmt die Maschinen
bau- und KleineiBeninduBtrie-Borufsgonossenschaft mit 
über 256743204 Lohnsumme die dritte Stelle ein.
An erster Stelle steht die Knappschafts-liorufsgenossen- 
schaft mit 769 872 668 Jl, an zweiter die Lagerei- 
BerufsgenossenBchaft mit 321 305 250 .Jt. Beide Be
rufegenossenschaften erstrecken sich auf das ganze 
Deutsche Reich. Die Maschinenbau- und Kleineisen- 
industrie - Berufagenossenschaft umfaßt Rheinland 
(außer dem Regierungsbezirke Trier und dem Kreise 
W etzlar), W estfalen und Birkenfeld. An vierter Stelle 
folgt die Norddeutsche Holz-Berufegenoasenachaft mit 
255126 625 und an fünfter Stelle die Rheinisch-W est
fälische Hütten- und Walzwerks-Berufsgenossenachaft 
mit 245 374 697 Jl.

Die gesamten anrechnungsfähigen Löhne und Ge
hälter der Deutachen Eisen- und Stahl-Berufsgenossen
schaften (einschl. der Hütten- und Walzwerka-Berufa- 
genossenschaft sowie der Schmiede-Berufsgenossen
schaft) betrugen im Jah re  1906 1 456034 875 J ( , im 
Jah re  1905 dagegen 1293 599 318 J l.  Die Betriebe 
sämtlicher gewerblichen Berufsgenossenschaften des 
Deutschen R eichs hatten nach den Amtlichen Nach
richten des Reicbs-Versichernngaamta für 1905 eine 
Lohnsumme von 6538 Milliionen M ark nachgewiesen; 
die Eiseninduatrie umfaßt mithin nahezu den fünften 
Teil des gesamten veraicherungspflichtigen Gewerbes 
des Deutschen Reichs.

Hervorzuheben ist noch, daß die B e ru fa g e n o s rse n -  
s c h a f t  G e l d e r  dea  R e s e r v e f o n d a  zu b i l l i g e m  
Z i n s f u ß  an Arbeiterwohnungagenoaaenachaften, ge
meinnützige Bauvereine oder Baugenosaenachaften 
ausleiht, um das Bestreben, der Industriebevölkerung 
möglichst billige und gute Wohnungen zu verachaffen, 
zu unterstützen.

Der im Jah re  1904 ins Leben getretene H a f t 
p f l i c h t  v e r b a n d  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n -  und  
S t a h l i n d u s t r i e  (V. a. G.) hat inzwischen aeinen 
Jahresabschluß hinter sich. Die Ergebnisse der ersten 
beiden G eschäftsjahre, in denen der Verband sich 
atetig entwickelt h a t, sind befriedigend. Die ver
sicherte Lohnsumme betrug am Schlüsse des dritten 
Geschäftsjahres rund 287 Millionen Mark und ist in
zwischen noch erheblich gestiegen. Auch das dritte 
G eschäftsjahr hat mit einem Gewinn abgeschlossen. 
Die Anlehnung des Verbandes an die Berufagenossen
schaft ermöglicht es, die Verwaltungskoaten niedrig 
zu halten. Je  reger die Beteiligung wird, desto mehr 
wird der Verband der Eisen- und Stahlindustrie zum 
Segen gereichen.
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B ü c h  e r s c h a u .
M e y e r ,  Dr .  A l f r e d  G o t t h o l d ,  Professor 

an der Königl. Techn. Hochschule in Char
lottenburg': Eisenbauten, ihre Geschichte und
Aesthetik. Nach des Verfassers Tode zu Ende 
geführt, von W i 1 he 1 in Freiherrn v o n  T e t t a u .  
Mit 93 Abbildungen im Text und 27 Tafeln 
in Tonätzung. Eßlingen a. N. 1907, Paul 
Neff Verlag (.Max Schreiber). 15 ,J>. geb. 16 t,V>.

A. G. M e y e r ,  der früh verstorbene Dozent der 
Kunstgeschichte an der Technischen Hochschule zu 
Charlottenburg, hatte sich die dankbare Aufgabe ge
stellt, eine Geschichte und Aesthetik der modernen 
Eisenbauten zn schreiben. Nach seinem Tode hat 
F reiherr v o n  T e t t a u  das Buch herausgegoben und 
die abschließenden Kapitel hinzugefügt. D ankbar war 
die Aufgabe, denn so oft auch Kunsthistoriker die 
F rage gestreift haben, welche Rolle das Eisen in der 
Baukunst neben Stein und Holz spielt, — ernstlich 
war ihr in Deutschland noch niemand zu Leibe ge
gangen. .Meyer, der sein Stadium auf einer Tech
nischen Hochschule begonnen und später als Dozent 
der Kunstgeschichte an einer solchen gewirkt hat, 
war wohl zur Lösung dieser Aufgabe berufen, die 
einen historisch wie technisch geschulten Autor vor
aussetzt. Daß Meyer die sich ergebenden Probleme 
richtig erfaßt und sowohl nach ihrer historischen 
Entwicklung als nach ihrer ästhetischen Bedeutung 
ausführlich behandelt hat, ist sein unleugbares und 
ganz außerordentliches Verdienst.

Meyer untersucht zunächst die Bedeutung des 
Eisens als Baustoff, schildert seine Vorzüge gegen
über Stein und Holz, sowie die verschiedenen Formen, 
in denen es als Baumaterial zur Verwendung kommt. 
Im Anschluß daran erörtert er die Beziehungen 
zwischen den rechnerisch gefundenen, konstruktiven 
und den dekorativen, nur schmückenden Formen, 
zwischen „Rechnen11 und .B auen“. Im  zweiten Teile 
seines Buches schildert Meyer die neuen ästhetischen 
W erte, die sich aus der Eisenkonstruktion in Verbin
dung mit Glas ergeben. Er demonstriert sie an drei 
G roßkonstruktionen: die neuen Ranmwerte am Kri
stallpalast zu London, die neue W eite an der Ma
schinenhalle der Pariser W eltausstellung von 1889, 
die neue Höhe am Eiffelturm. Etwas willkürlich 
fügt er dann in einem vierten Kapitel einen Hinweis 
auf die „neuen Linien" hinzu, die er an der Ma
schinenhalle und am Eiffelturm bereits besprechen 
konnte und besprochen hatte.

Im dritten Buche erw artet man, eine Geschichte 
der Eiaenbanten im neunzehnten Jahrhundert zu finden. 
Statt dessen gibt Meyer in annähernd historischer 
Abfolge eine Würdigung der verschiedenen „Typen“' 
künstlerischer Eisenbauten, die sich zugleich zu einer 
Untersuchung über die Verwendbarkeit der „histo
rischen Stilformen“ für Gußeisen und Walzeisen ge
staltet. Es wäre besser gewesen, die Geschichte der 
modernen Eisenbauten an dieser Stelle ausführlicher 
zu behandeln. Damit hätte sich Gelegenheit geboten, 
z. B. das Hauptportal der Pariser Ausstellung 1900, 
den Stil Guimard und viele andere kunstgeschicht
lich bedeutsame Eisenbauten zu besprechen. Dafür 
schließt das Buch mit einer Darstellung der verschie
denen Kombinationsmöglichkelten zwischen Eisen und 
anderen, vorwiegend als Raumabschluß verwerteten 
Baustoffen : Stein, Zement, Glas, Terrakotta.

Sehr dankenswert ist das vierte, wohl im wesent
lichen von W. Freiherrn v o n  T e t t a u  verfaßte Buch, 
das die Aesthetik des Gußeisens und Walzeisens be
handelt. Damit gehen wir aus dem Gebiete der ab

strakten Theorie endlich in das für den modernen 
Künstler und Konstrukteur so viel wichtigere der 
praktischen Anwendung über. W ährend Meyer im 
dritten Buche mehr die Gesamtwirkung moderner 
Eisenbauten im Auge hat, behandelt Tettau, der ja  
auf diesem Gebiete selbst praktisch und erfolgreich 
tätig  ist, die Aesthetik der Einzelformen, der T räger 
und Stützen und deren Ornainentierung. Etwas aus
führlicher hätte dabei der Anstrich als stilistisches 
Element gewürdigt werden können, der von unseren 
Ingenieuren allzuoft nur als „Rostschutz“, zu wenig 
als malerisch belebendes und mit seinen eigenartigen 
Tönen stimmungerregendes Element betrachtet wird.

Aber — wieviel wäre auf diesem weiten Gebiete 
auch sonst noch eingehender zu behandeln, ganz be
sonders, wenn das Buch dem T e c h n i k e r ,  dem 
F a c h m a n n  erhoblichen Nutzen bringen soll. Mir 
scheint, daran fehlt noch viel. W as nützt dem Kon
strukteur ein Zitat aus M artial oder die einleitenden 
Abschnitte über Grapbostatik ? Was die weitläufige 
Beschreibung der Konstruktion eines Dachstuhles 
(S. 43) ? Auch fehlte Meyer die Zeit oder die Fähig
keit zu einer mehr selbständigen V erarbeitung des 
Stoffes und an einer kritischen Durcharbeitung der 
Quellen. Uebertrieben ist z. B. Meyers W ertschätzung 
des biederen Paxton, die wohl auf Kosten der In
genieure der Firm a Henderson erfolgt. Auch spürt 
man in den einzelnen Kapiteln zu sehr die Abhängig
keit von den Vorarbeitern, von Vierendeel, Mehrtens 
usw., obwohl anderseits der Fleiß, mit dem das Ma
terial zusammengetragen wurde, staunenswert ist. 
Diesen Einwendungen gegenüber darf man nicht ver
gossen, daß es doch dem Ingenieur nur will
kommen sein kann, selbst wenn er nicht viel 
praktisch Verwertbares für die ästhetische Durch
bildung seiner Eisenbauten daraus gewinnt, über diese 
Seite seines W irkens von einem feinen Kopfe und 
aus einer gewandten Feder etwas Zusammenhän
gendes zu vernehmen. — Don eigentlichen Nutzen 
aber von Meyers Buch dürfte das der Technik ferner 
stehende große Publikum haben. „W as hier verhan
delt wird, ist eine Laienangelegenheit“. Diese W orte 
setzt der Verfasser selbst als Motto an die Spitze 
seiner Einleitung. Dem Laien zu zeigen, daß die 
modernen Großkonstruktionen, die neuen Eisenauf
gaben der „Baukunst“ angehören, daß sie vielleicht 
mehr Anrecht haben auf einen Platz in der modernen 
Kunstgeschichte, als viele Stein- und Holzbauten, das 
ist Mey ers wichtigstes Ziel. Er will brechen mit dem 
Vorurteil derer, die nur Stein und Holz als künst
lerisches M aterial gelten lassen, die nicht begreifen, 
daß die Baukunst des 19. Jahrhunderts ihre wich
tigsten Schöpfungen dem Ingenieur verdankt. Damit 
kann und wird das Buch Gutes wirken, sofern es, 
wie wir hoffen, hinreichend Verbreitung findet.

J fa x  Schmid.

Die Industrie im Gebiete des Mittelrheinischen 
Bezirksvereins deutscher Ingenieure* Festschrift. 
heraasgegeben zur 48. Hauptversammlung des 
Vereins deutscher Ingenieure in Koblenz vom 
16. bis 20. Juni 1907.

Die vom Syndikus der Handelskammer Koblenz 
Dr. G e r t z  herausgegebene Festschrift bringt die ge
werblichen Verhältnisse im Gebiete des Mittelrheini
schen Bezirksvereins deutscher Ingenieure zur D ar
stellung. Mit Recht hebt der V erfasser hervor, daß 
durch die landschaftlichen Schönheiten die alte, inter
essante geschichtliche Vergangenheit und die herr
lichen W einberge des Mittelrheines die industrielle
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Bedeutung dieser Gegenden ziemlich in den Hinter
grund rückt. Welche M annigfaltigkeit und welch 
große Anzahl recht stattlicher W erke der Mittelrhein 
jedoch aufzuweisen vermag, darüber unterrichtet so
wohl in ausführlicher als auch in frischer, belehren
der und unterhaltender Weise die vorliegende Fest
schrift. Den Schilderungen der einzelnen Industrien 
geht eine Betrachtung über die geognostischen Ver
hältnisse des Bezirks voraus. Es werden sodann ins
gesamt 29 verschiedene Industrien durch besondere, 
in sich abgeschlossene, kurze, aber erschöpfende Ar
tikel behandelt, von denen besonders hervorzuheben 
w ären: die Bergwerks- und Hüttenindustrie an der 
Lahn; die Eisenindustrie im Kreise A ltenkirchen; der 
Erzbergbau im Wied- und Lahrbachtal; die Eisen
industrie am M ittelrhein; die Bergwerks- und Hütten
industrie im Hunsrück und der Blei-, Silber-, Zink- 
und Kupfererzbergbau. Bemerkenswert sind die in 
diesen Beschreibungen angeführten Statistiken, die 
am besten über die Bedeutung der einzelnen in Be
tracht gezogenen Industrien Aufschluß geben und 
eine entsprechende Beurteilung zulassen. Das Schluß-

S tah lw erk s  - V erband , A k tiengese llschaft zu 
D üsseldorf. — Aus dem der Generalversammlung 
vom 26. Juli d. J. vorgelegten Berichte des Vorstandes 
über das am 31. März 1907 abgclaufene Geschäftsjahr 
geben wir folgendes w ieder:

Das dritte Geschäftsjahr des Verbandes zeichnete 
sich wie das vorhergegangene durch eine ebenso starke, 
als stetig wachsende Nachfrage aus, welche den Ver
bandswerken über ihre Leistungsfähigkeit hinaus 
Arbeit gab.

Der Formeisenabsatz stieg um 188 517 t gegen 
das Vorjahr und der Absatz in Eisenbahnmaterial 
sogar um 297 893 t. Der Inland-Halbzeugabsatz stieg 
ebenfalls um 15 000 t, während infolge des Bestrebens, 
dem Inlande mehr M aterial zuzuführen, der Absatz 
nach dem Ausland um 216 000 t zurückblieb. Auch 
in B-Produkten bewegte sich der Bedarf in ständig 
ansteigender Linie. Dio B e t e i l i g u  n g s z i f f  e r n  
konnten demgemäß wie folgt erhöht w erden:

Für P r o d u k t e  A : ab 1. 4. 06 um 5 o/o, ab 1. 8. 
06 um 7 7°, ah 1. 12. 06 um 3°/o, ab 1. 1. 07 um 3 o/o 
und ab 1. 2. 07 um 0,1 o/0.

Für P r o d u k t e  B:  Gruppe Stabeisen ab 23. 4. 
06 um 4,5 “/<>> ab 1. 8. 06 um 5 o/o und ab 1. 1. 07 um 
10o/o; für Gruppe W alzdraht ab 23 . 4 . 06  um 5 ,5o/o, 
ab 1. 12. 06 um 5 °/o und ab 1. 2. 07 um 5°/o; für 
Gruppe Bleche ab 23. 4. 06 um 4,5 °/o und ab 1. 7. 06 
um 10 °/o; für.G ruppe Röhren ab 23. 4 . 06  um 4,5 «/j, 
ab 1. 7. 06 um 5 °/o, ab 1. 10. 06 um 10%  und ab 
1. 12. 06 um 20°/o; für Gruppe Guß- und Schmiede
stücke ab 1. 4. 06 um 10 o/o, ab 1. 7. 06 um 10 o/o und 
ab 1. 11. 06 um 10 °/o.

Die allgemein günstige Geschäftslage auf dem 
heimischen wie auf dem W eltmärkte, wo sich überall 
ein zeitweise stürmischer Bedarf zeigte, hätte zu 
größoren Preiserhöhungen Anlaß geben können. Der 
Verband hat statt dessen seine Politik des Maßhaltens 
in der Proisstellung fortgeführt und unter gleichzeitiger 
Berücksichtigung der im Laufe des Jahros bedeutend 
gestiegenen Kosten der Rohstoffe und der gewachsenen 
Arbeitslöhne die Preise für Halbzeug und Formeison 
für inländische Abnehmer dreimal um je 5 Jl, also 
für beide Produkte nur um je  15 <■■&, erhöht. Diese 
höheren Preise wurden überdies deshalb nicht sofort 
wirksam, weil die Abnehmer jeweils ihren Bedarf 
schon für ein bis zwei Quartale gedeckt hatten. In 
Eisenbahnmaterialien für die Staatsbahnen waren die 
‘Preise durch Verträge gebunden; für private Ab

kapitel bildet eine von Regierungs- und Baurat 
D ü  s i n g  verfaßte Abhandlung über: „Der Rhein in 
technischer und wirtschaftlicher Beziehung“. Die 
hauptsächlichsten Angaben hieraus über dio Entwick
lung und den Bestand des Gesamt-Güterverkehrs, 
des Personenverkehrs, des Rhein-Seeverkehrs und der 
Rheintlotte geben wir an anderer Stelle* unter der 
U eberschrift: „Die Bedeutung der Rheinschiffahrt“ 
wieder. E. W.

Ka t a l oge :
M itteilungen aus dem Arbeitsgebiete der Felten 

d' Guilleaume-LahmeyerwerkcA.-G., F ra n k fu r t a. M. 
Nr. 100: Inhaltsverzeichnis der Nrn. 1—99. 

A l l g e m e i n e  E l e k t r i z i t ä t s  - G e s e l l s c h a f t ,  
Berlin: Elektrischer Antrieb von Portalkranen. 

D e u t s c h - L u x e m b u r g i s c h e  B e r g w e r k s -  und  
H ü t t e n  - A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  Abteilung Dif- 
ferdingen (Luxemburg): Profil-Zeichnunyen 1007.

* Siehe Seite 1141 dieses Heftes.

Industrielle Rundschau.
nebmer im Inlande waren dio Preise wesentlich höher 
und konnten besonders im Auslandsgeschäfte kräftig 
anziehen. Daß dio Preispolitik des Verbandes nicht 
einseitig war, sondern weiteren Gesichtspunkten Rech
nung trug, ist denn auch von dritter Seite und selbst 
von grundsätzlichen Gegnern der Kartelle anerkannt 
worden, und dio pflegliche Behandlung der Konjunktur 
durch den Stahlwerks-Verband dürfte auf die weitere 
gesunde Entwicklung der Eisenindustrie nicht ohne 
vorteilhaften Einfluß bleiben. Die wesentlich ge
stiegenen Auslandserlöse bewirkten, neben der E r
höhung der Halbzeug- und Formeisenpreise für das 
Inland, daß der durchschnittliche Erlös für die Tonne 
im dritten Geschäftsjahre eine erhebliche Steigerung 
zeigt gegenüber dem Ergebnis des zweiten Geschäfts
jahres.

Veränderungen im Mitgliederbestände des Ver
bandes sind insofern eingetreten, als der llörder Berg
werks- und Hutten-Verein im Oktober 1906 in dem 
Phönix, Aktiengesellschaft für Bergbau und H ütten
betrieb, aufgegangen ist.* Ferner ¡B t  der Aachener 
Hütten - A k tien -Verein Rote Erde mit der Gelsen- 
kirchener Bergwerks-Aktiengesellschaft.** in Rhein
elbe im März 1907 verschmolzen worden, nachdem 
er sich vorher im Januar 1907 die Eschweiler Aktien
gesellschaft für Drahtfabrikation*** angegliedert hatte.

Der Gesamtversaud des Verbandes hätte noch 
größer sein können, wenn nicht andauernd ein be
sonders gegen den Schluß des Geschäftsjahres hin 
außerordentlich störend empfundener Mangel an Spezial
wagen bei der Eisenbahn bestanden hätte, ein W agen
mangel, der unserem Auslandsgeschäft auf die Dauer 
verhängnisvoll werden kann, wo wir mit einer prompter 
liefernden Konkurrenz zu rechnen haben. W ir wollen 
auch h ie r  n ic h t unterlassen, auf dio Notwendigkeit 
einer raschen und ausreichenden Vermehrung dieser 
Speziahvagen durch dio Eisenbahnverwaltung hin
zuweisen. Auch der Ende August 1906 begonnene 
und über zwei Monate Bich erstreckende Arbeiter- 
ausstand auf dem Aachener H ü tten -A ktien-V erein  
Rote Erde hat auf dio Versandziffern ungünstig ein
gewirkt. Diese wurden ferner in den W intermonaton

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 19 S. 1224; Nr. 20 
S. 12S8.

** „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 3 S. 119; Nr. 12 
S. 434.

*** „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 11 S. 394.
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durch die wiederholte Einstellung der Schiffahrt auf 
dem Rhein infolge Eisganges erheblich beeinträchtigt.

Uober die Geschäftslage in den einzelnen syn
dizierten Erzeugnissen ist folgendes zu bem erkon:

H a l b z e u g  (Inland). Das Inlandsgeschäft in 
Halbzeug blieb während des ganzen Geschäftsjahres 
außerordentlich lebhaft. Der Eingang an Aufträgen 
und der Abruf der Verbraucher war so stark, daß 
die rechtzeitige Versorgung der Abnehmer, besonders 
im vierten Quartal 1906 und ersten Quartal 1907, 
vielfach Schwierigkeiten bereitete. Trotz der Aus
fälle, welche den Verbandswerken durch Betriebs
störungen, Mangel an geeigneten Arbeitskräften, Ar- 
beiterausstüude usw. entstand, war der Verband bemüht, 
den ungemein starkon Inlandsbedarf nach Möglichkeit 
zu befriedigen, weshalb er, wie schon seit Beginn des 
Jahres 1906, dcnV crkauf nach dem Auslände während 
des ganzen Jahres auf das äußerste einschränkte. 
Obwohl der Gesamtabsatz von Halbzeug im abgelau
fenen Geschäftsjahre um rund 200 000 t gegenüber 
dem vorhergehenden Jahre zurückblieb, wurden an 
das Inland rund 15 000 t mehr abgegeben, während 
der verhältnismäßige Anteil des Inlandes am Gesaint- 
absatze sich 9 °/o höher stellt als 1905/06. Die Steige
rung des Inlandsabsatzes in den letzten fünf Jahren 
geht aus der folgenden Aufstellung hervor. Es wurden 
nach dem Inlande versandt (Fertiggewicht) vom

1. März 1902 bis 28. Februar 1903 737 621 t
1. n 1903 „ 29. 1904 844 629 t
1 . n 1904 » 28. 1905 1 042 688 t
1. n 1905 „ 28. 1906 1 293 480 t
1 . » 1906 „ 28. 1907 1 335 233 t

H a l b z e u g  (Ausland). Der Auslandsmarkt la|
bei festen Preisen günstig; doch gab der Verband 
nur zur Aufrechterhaltung der seitherigen Beziehungen 
zum Auslande ganz geringe Mengen ab, und zwar zu 
Preisen, die denen des Inlandes nicht nur gleiehkamen, 
sondern sie zum Teil überholten.

Der G c s a m t v e r s a i i d  a n  H a l b z e u g *  vom
1. April 1906 bis 31. März 1907 stellte sich auf
1 795 328 t (Rohstahlgewicht), er bleibt somit hinter 
dem der gleichen VorjahrBzeit (1 996 779 t) um 201451 t 
und hinter der Beteiligungszilfer für dieBO Zeit 
(1888 490 t) um 93 162 t oder 4,93 0/0 zurück. Von 
dem Gesamtversando entfallen 81,57 °/o auf das Inland, 
18,43 °/o auf d a s  Ausland, gegenüber 72,61 o/o bezw. 
27,39 o/o im Geschäftsjahre 1905/06.

E i s o n b a h n m ä t e r  i a l  (Inland). DaB Geschäft 
in Eisenbahnoberbaumaterial war sehr befriedigend, 
dor Auftragsbestand ging über die Beteiligungszilfern 
erheblich hinaus. In schweren Stjbienen und Schwollen 
herrschte andauernd sehr lebhafte Tätigkeit, da der 
Bedarf der preußischen Staatsbahnen für das E tats
jah r 1906/07 gegen das V orjahr erfreulicherweise eine 
wesentliche Steigerung autwies und auch andere 
deutsche Eisenbahnverwaltungen beträchtliche Mehr
forderungen stellten. Außerdem traten die preußischen 
und verschiedene andere Staatsbahnen im Laufe des 
zweiten Halbjahres mit bedeutenden Nachtragsbestel- 
lungen für 1907 in Schienen, Schwellen und Zubehör 
hervor, so daß die Scliionenwerke nicht nur das ganze 
Jah r vollauf besetzt waren, sondern auch noch weit 
bis in das zweite H albjahr 1907 hinein mit Arbeit 
reichlich versehen sind. Leider entsprach der Erlös 
aus den Staatsbahnlieferungen nicht dem sonstigen 
Preisaufschwung, da dio meisten Bahnen von dom 
für sie sehr günstigen Optionsrecht zu den früheren 
billigen Preisen Gebrauch machen konnten. Das Ge
schäft in Gruben- und Feldbahnschienen, das im April 
etwas ruhiger verlief, gestaltete sich weiterhin recht 
günstig und nahm im letzten V ierteljahr 1906 an

Lebhaftigkeit immer noch zu, so daß im Laufe des 
Jahres erhebliche Preisaufbesserungen vorgenommen 
werden konnten. — Das schon seit Jahresanfang 
günstige Geschäft in Rillenschienen nahm einen außer
ordentlichen Umfang bei steigenden Preisen an, so 
daß dio W erke sehr lange Lieferfristen, die sich 
zwischen 5 und 8 Monaten bewegten, fordern mußten.

E i s e  n b a h  n m a t e r i a l  (Ausland). Das Aus
landsgeschäft nahm ebenfalls einen sehr günstigen 
V erlauf; bei steigenden Preisen herrschte rege Nach
frage. Eine große Anzahl von Aufträgen in schweron 
Schienen aus europäischen und außereuropäischen 
Ländern wurden zu Preisen abgeschlossen, die im 
allgemeinen dio des Inlandes wesentlich überstiegen. 
Die Abschlußtätigkeit hätte sich noch umfangreicher 
gestaltet, wenn sich der Verband nicht Geschäften 
mit geforderten kürzeren Lieferfristen gegenüber ab
lehnend hätte verhalten müssen. Auch im W inter 
war dor Eingang von Spezifikationen sehr gut und 
bedeutend besser als im V orjahre. — Tn Schwellen 
wurde eine Reihe größerer Aufträge hereingenommen, 
u. a. aus Südamerika, doch wurde das Geschäft durch 
den ausländischen W ettbewerb bezüglich der Preise 
etwas beeinflußt. Auch in Grubenschienen wirkte in 
der ersten nä^fte des Jahres 1906 der ausländische, 
besonders der belgische W ettbewerb störend auf dio 
Preisentwicklung ein. Die Nachfrage war indes gut 
und weiterhin entwickelte sich das Geschäft bei stei
genden Erlösen recht befriedigend. — Ganz wesent
lich hob sich im Laufe des Jahres das Geschäft in 
R i l l e n s c h i e n e n  sowohl hinsichtlich der abge
schlossenen Mengen, als auch in bezug auf die Preis
bildung. Lieferfristen von 6 bis 8 M onaten waren 
an der Tagesordnung. Selbst im W inter war der 
Eingang von Spezifikationen gut und im Vergleich zu 
dem Vorjahre ungewöhnlich stark.

An Eisenbahnm aterial* wurden im zweiten Ge
schäftsjahre versandt: 2 033 237 t (Rohstahlgewicht), 
also gegen die gloiche Zoit des Vorjahres (1735344 t) 
297 893 t mehr. Der Versand bleibt hintor der Be
teiligungsziffer (2 092 980 t) um 59 743 t oder 2,85 o/0 
zurück. Von dem Gosamtversande entfallen auf das 
Inland 67,06 o/o, auf das Ausland 32,94 o/fl, gegen 
66,73o/o bezw. 33,27o/o in 1905/06.

F o r m e  i s e n  (Inland). Das Inlaiidsgeschät't in 
Formeisen verlief im ganzen sehr zufriedenstellend. 
Da die Bautätigkeit im Sommer 1906 sich sehr leb
haft entwickelte, war dor Bedarf so groß, daß die 
W erke die Wünsche der Kundschaft nicht immer 
rechtzeitig befriedigen konnten. Im letzten Viertel 
dos Jahres 1906 war das Geschäft besonders lebhaft; 
da Vorräte auf den W erken nirgends vorhanden und 
die Lager des Handels geräum t waren, so suchto sich 
dio Kundschaft, in Erwartung höherer Preise, mit mög
lichst großen Mengen einzudecken. Der Abruf blieb 
trotz der vorgerückten Jahreszeit stark ; doch wurde 
die rechtzeitige Ablieferung durch den niedrigen 
W assorstand des Rheines und den Ausstand der Elb- 
schitfer zum Teil behindert. Mit dem Eintritt des 
W inters ließ der Andrang wie all jährlich, entsprechend 
dor infolge der W interzeit eingestellten Bautätigkeit, 
etwas nach. Der Speziftkationseingang blieb jedoch 
reichlich. Gegen Ende dos Geschäftsjahres machte 
sich für neue Abschlüsse etwas Zurückhaltung be
m erkbar, die hauptsächlich auf die Ungewißheit Uber 
dio Verlängerung des Verbandes und den hohen Geld
stand zurückzuführen war.

F o r m e i s o n  (Ausland). Im  Auslandsgeschäft, 
das zu Beginn des Jahres 1906 sehr lebhaft bei stei
genden Preisen eingesetzt hatte, tra t im April in der 
Tätigung nouer Abschlüsse etwas Ruhe ein, da dor 
Bedarf für das erste H albjahr im allgemeinen gedeckt

* Bezüglich der einzelnen Monatsmongen siehe * Bezüglich der einzelnen Monatsmengen siehe
„Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 17 S. 610. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 17 S. 610.
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war. Vom Mai ab gestaltetes sich daB Geschäft leb
hafter und hob sich namentlich seit Septeinbor bei 
anziehenden Preisen. Von allen Seiten traten Anfragen 
nach Formeisen hervor; doch waren die W erke viel
fach nicht in der Lage, den geforderten kürzeren 
Lieferfristen nachzukommen, weshalb sich die Vor
kaufstätigkeit auf einen geringeren Umfang beschränken 
mußte. Gegen Ende des Geschäftsjahres herrschte 
etwas mehr Ruhe aus denselben Gründen, die für das 
Inlandsgeschäft maßgebend waren. Indes liefen die 
Spezifikationen befriedigend ein. — Der Endo März 
vorliegende Auftragsbestand entsprach einer Leistung 
der Formeisenwerke für etwa 5 Monate.

Der Gesamtversand * in Formeisen von April
1906 bis März 1907 stellte sich auf 1 928 232 t (Roh
stahlgewicht), er übersteigt also den der gleichen Vor
jahrszeit (1 739 715 t) um 188517 t und die Beteili
gungsziffer (1 865 637 t) um 62 595 t oder 3,35 o/o. 
Auf das Inland entfallen hiervon 74,44 o/o, auf das 
Ausland 25,56 °/o, gegen 73,27 °/o bezw. 26,73 °/o im 
Geschäftsjahre 1905/06.

Der m o n a t l i c h e  Versand des dritten Geschäfts
jahres in Produkten A (Vorverbands- und Verbands- 
gesebäfte) ergibt sich auB folgender Tabolle* (Roh
stahlgewicht) :

M onate
V ersand 

In P roduk ten  A 

t

-------------------
M ehr- hezw. 

M inderversand 
gegen das 

V orjahr 
t

1906 A p r i l .................. 464 559 + 35 376
.M ai...................... 522 571 + 28 921
.Jun i..................... 481 494 + 39 705
J u l i ...................... 4S5 563 + 71 376
August . . . . 477 657 + 43 488
September . . . 444 429 6 333
Oktober . . . . 501 562 + 34 608
November . . . 482 793 + 44 334
Dezember . . . 449 025 28 411

1907 Januar . . . . 489 571 + 29 738
Februar . . . . 449 264 + 11 705

W M ä r z ................. 508 309 19 548
Summa 5 756 797 +  284 959

Die Gestaltung des arbeitstäglichen Gesamtabsatzes 
in Produkten A für die oinzelnen Monate des dritten 
Geschäftsjahres zeigt folgende Aufstellung:

M onate

A rbeitstite l!eher V ersand

1906/07

t

1905/06

t

M ehr- bezw. 
M inderversand 
gosren 190*>/0C 

t

1906 Apr i l . . . . 20 198 18 660 +  1538
Mai . . . . 20 099 18 283 +  1816

?? Juni . . . . 19 260 19 208 +  52
*» Juli . . .  . 18 676 15 930 +  2746

August . . , 17 691 16 080 +  1611
n September . 17 777 17 337 +  440

Oktobor . . 18 576 17 960 +  616
Novombor . 20 116 18 269 - f  1847

r> Dezember . 18 709 19 893 — 1184
1907 Januar . . . 18 830 17 686 +  1144

Februar . . 18 719 18 232 +  487
n März . . . . 20 332 19 550 - f  782

Der Gesamtversand in Produkton A im dritten 
G eschäftsjahre beträgt 5 756 797 t und bleibt hinter 
der Beteiligungsziffer für diese Zeit (5 847 107 t) um 
90 310 t oder 1,54 °/o zurück; ersetzte  B ich zusammen

* Bezüglich der einzelnen Monatsmengen siehe 
„Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 17 S. 610.

aus 182 644 t VorverbandsgeBchäf'ten und 5 574133 t 
Verbandsgeschäften (Rohstahlgewicht).

Auf die oinzelnen Produkte verteilen sich Vor
verbands- und Verbandsgeschäfte (oinschl. eigenen 
Bedarfs), getrennt nach Inland und Ausland, wie folgt:

Y orverband V erband Zu
sam m en

t
I uland 

*
A usland

t
In lan d

t
Ausland

t

Halbzeug . 
Eisenbahn

material 
Form eisen.

104851

13093

10418 ¡1359614

53704 ! 1350157 
578 ¡1435461

320445

616283
492193

1795328

2033237
1928232

In der Hauptversammlung des Stahlwerks-Ver
bandes am 26. Juli 1907 wurde über die Geschäfts
lage m itgeteilt:

In H a l b z e u g  liegen reichliche Spezifikationen 
vor und es war trotz weiterer Einschränkung des 
Exports in vielen Fällen leider immer noch nicht 
möglich, der inländischen Kundschaft die gewünschten 
Mengen voll zuzuführen. Die zur Lieferung im 
dritten Quartal noch rückständigen Mengen sichern 
den W erken reichliche Beschäftigung in dem bis
herigen Umfange. Der Verkauf für das vierte Quartal 
1907 wurde in der Versammlung zu den seitherigen 
Preisen und Bedingungen freigegeben.

Dio Aufträge in E i s e n b a h n m a t e r i a l ,  welche 
den Verbandswerken zur Lieferung bis Ende dieses 
Jahres vorliegen, haben nahezu die Höhe der Be- 
teiligungsziffern der W erke für diese Zeit erreicht. 
Da die W erke bisher trotz der großen Anstrengungen 
die Beteiligungsziffern nicht erreichen konnten, so ist 
mit ziemlicher Sicherheit darauf zu rechnen, daß die 
W erke den jetzt schon vorliegenden Auftragsbestand 
bis Ende dieses Jahres nicht bewältigen können. Da
bei ist der Eingang von neuen Aufträgen bis jetzt 
ein ganz flotter gewesen, so daß die W erke für leichtes 
M aterial Termine von ungefähr 4 bis 6 Monaten ver
langen müssen. In Rillenschienen ist der Eingang 
von Aufträgen ebenfalls ein befriedigender und sind 
mit den in Rillenschienen je tz t schon vorliegenden 
Aufträgen dio W erke bis ebenfalls ungefähr Ende 
dieses Jahres voll besetzt.

ln F o r m e i s e n  sind die Werko nach dem zur
zeit vorliegenden Auftragsbestand auf 3 bis 4 Mo
nate voll besetzt. Der Spezifikationseingang war be
friedigend. Auf das Trägergeschäft wirken nobon 
dem hohon Geldstande und der immer noch nicht ent
schiedenen Händlerfrage zahlreiche Ausstände von Bau
handwerkern hemmend ein. Auch im Auslände worden 
von verschiedenen Ländern Bauliandwerkerstreiks ge
meldet, welche dio Bautätigkeit beeinträchtigen; doch 
war der Abruf seither recht zufriedenstellend.

Tom R oheisonm ark to . — Dio Beschäftigung der 
rheinisch-westfälischen W erko ist andauernd sehr 
stark. Es werden nach wie vor Verkäufe zur Liefe
rung in diesem Jahro getätigt. Auch die Abrufe der 
Kundschaft sind hoch.

Der Roheisenmarkt in Middlesbrough stand neuer
dings wieder unter dem Einfluß der W arrantspekulation. 
E r schloß in der vorigen Woche zu 56/7 Kasse Käufer 
für Nr. 3 W arrants, stieg dann sprungweise bis auf 
58/10'/2, ist dann aber allmählich wieder zurück
gegangen und Bchloß die Börse am 26. Juli zu 57/5J/ii 
KaBse Käufer. Es wird heute notiert für Eisen ab 
W erk G. M. B. Nr. 3 58/6 bis 58/9, Nr. 1 ist noch 
immer äußerst knapp und kostet 5/— bis 6/— mehr 
als Nr. 3 je  nach Marko, Hämatite in gleichen Quanti
täten 1, 2, 3 81/9 alles netto Kasse. Verschiffungen, 
obgleich noch etwas hinter denen des vorigen Monats 
zurück, sind sehr gut für diese Jahreszeit und be
tragen 128 500 tons. ConnalB Lager nehmen noch 
immer beständig ab und enthalten je tzt 225 990 tons,
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davon sind 216147 tons Nr. 3 und 9897 Standard- 
Qualitäten.

Verdingung für eino neuo Rheinbriicke in 
K öln. — Bei der am 20. Juli hei der Königl. Eisen

hahndirektion Köln anstehenden Verdingung betreffend 
die Anfertigung, Lieferung und Aufstellung der 
eisernen Ueberbauten für die nördliche Rhoinbrücke 
in Köln lagen folgende Angebote v o r:

Baulos 1 Hftulos 2 

Ji
Baulos 3 

Ji

Nach eigenen Zelch 
Los la  ! Loa lb 

Jt

nungen 
Loh 1 c 

Jt

Cleveland, Migde & Co. (England) . . . .  
Gutehoffnungshütte, J. C. H arkort, Ver. Ma- 

schinonfabrikonNürnborg.und Gustavsburg, 
Union, A.-G. für Bergbau, Eisen- u. Stahl
industrie ...........................................  . .

Beuchelt, Eilers und Königs- u. Laurahütte 
Aug. Klönne, Brückenbau Flender & Hein, 

Lehmann & Co.................................... . . .

10112480

7211685
7086228

6454578

11098835:11464653
1
1

7534917 8110267 6990760
7226228

6 260028

7 427 932 

6 383 678 6115278

Baulos 1 bis 3 beziehen sich auf verschiedene Entwürfe der Kgl. Eisenbahndirektion Köln, die diese 
selbst stellte.

Zur Ausfuhr südrussischer Eisenerze über 
die Westgrenze Rußlands. * — Nach dor „HandelB- 
und Industriozoitung“ hat der Ilandelsm inister dem 
Ministerrat eine Vorlage gemacht, wodurch bestimmten 
Unternehmern geBtattet werden soll, im Laufe der 
nächsten zwei Jahro Eisenerz aus den südrussischon 
Gruben im Gesamtbeträge bis zu 63 Millionen Pud 
(1 Pud =  16,4 kg) zollfrei über die Zollämter der 
W estgrenze zu exportieren. Falls diese Vorlage zur 
Ausführung kommt, wird nicht mehr wio bisher, für 
die in Betracht kommenden U nternehm er in jedem 
einzelnen Fall die einzuholende Genehmigung er
forderlich sein, um eine Quantität Eisenerz über die 
westliche Grenze auszuführen. Darüber, auf welche 
Firmen und in welchen Mengen die 63 Millionen Pud 
gegebenenfalls verteilt werden sollen, ist noch nichts 
bekannt. P.

Englisch-japanisches Stahlwerk. — Zwischen 
japanischen und englischen Kapitalisten ist ein Ab
kommen über Gründung eines großen Stahlwerkes 
in Japan zustande gekommen. Dor Plan hierzu ging 
von dem Direktor der Hokkaido-Kohlengruben- und 
Dampfer-Gesellschaft aus, während die Verhandlungen 
zwischen den Japanern und Engländern durch den 
Yizeadmiral Yamanouchi, Chef der Flottenstation in 
Kure, geführt wurden, der nach England reisen will, 
um mit den dortigen Interessenten Näheres über die 
Verwirklichung des Planes zu besprechen. Das auf
10 Millionen Yen festgesetzte Kapital ist nur für die 
ersten Anlagokoston berechnet. "Wenn das W erk im 
Betriebe -ist, soll das Kapital auf SO oder 40 Mil
lionen erhöht werden. Nach Mitteilung des Admirals 
Yamanouchi, dor seine bisherige Stellung in der Flotte 
beibehält, hat das eigene Stahlwerk der Flotte in 
Kure eino solche Entwicklung genom m en, daß
es' den Bedarf au Stahl nicht zu decken vermag. 
Da es aber der Regierung bei ihrer gegenwärtigen 
finanziellen Lage nicht leicht wäre, noch ein -weiteres 
staatliches W erk zu errichten, so soll das neuo W erk 
ein privates Unternehmen werden. Es erhält eng
lische Ingenieure und Maschinen und wird, wie die 
n V088. Z tg.“ schreibt, sowohl von der japanischen
Flotto wie Armee unterstützt w erden, indem beide
die Erzeugnisse des W erkes kaufen.

Aussichten des Eisenerzversandes von dem 
Obern See. — Die Vorarbeiten in dem verflossenen 
Winter und F rühjahr in den Eisenerzbezirken des 
Obern Sees ließen die Erw artung auf enorme Ver
sandziffern für dieson Sommer schon berechtigt e r

scheinen. Nach den vorliegenden Berichten* kann 
man als sicher annehmen, daß, wenn nicht größere 
Störungen dazwischen treten, alle bisher erzielten 
höchston Zahlen übertroffen werden. In keinem 
früheren Jah re  sind so gewaltige AbraumbowTegungen 
auf den Erzlagerstätten vorgenommen worden wie in 
diesem, so wurden z. B. allein im Juni auf dem 
Canisteo-Grubenfeld, wo 6 bis 7 Dampfschaufeln 
ständig arbeiten, rund 160 000 cbm Abraum fort- 
gOBchafft und auf dem benachbarten Holmann-Fold 
rund 96 000 cbm. Einen Begriff von der Größe der 
von den dortigen Eisenbahnen zu bewältigenden Erz- 
transporte mögen einige Zahlen geben. Die Duluth, 
MiBsabe and Northern Eisenbahn, die im vorigen 
Jah re  rund 11 379 000 t Erz beförderte, soll in diesem 
Jahre  auf einen Jalirestransport von etwa 14 000000 t 
rechnen und die Duluth and Iron Range Bahn wird 
wohl eine Million Tonnen Erz mehr befördern als 
die im Jahro 1906 verladenen 8331000 t. Die Great- 
Northorn Linie wird auch ihre vorjährige Höchstzahl 
(6 228000 t Erz) um annähernd eine Million Tonnen 
erhöhen können. Mit ändern W orten werden die 
beiden Minnesota-Eisonorzbezirke, deren Erzversand 
sich im Jahro 1906 auf 25 999 600 t bezifferte, in 
dieser Saison annähernd 30,5 Millionen t zu bewäl
tigen haben. Da die Eisenerzgruben in Michigan im 
Durchschnitt dor drei letzten Jah re  11 379 200 t Eisen
erz versenden konnten, so wird nach vorsichtigen 
Schätzungen in diesem Jahre leicht ein Quantum von 
12 700000 t aus diesem Bezirk zum Vorsand kommen. 
Eh wird also die Zahl der insgesamt von den Obern 
Seen in diesem Jahre  zu verladenden Tonnen Eisen
erz an die Ziffer von 42 Millionen wohl herankommen, 
wenn unvorhergesehene Zwischenfälle ausbleiben und 
besonders die Eisenbahnen an dem Untern See sich 
diesem enormen V erkehr anzupassen wissen.** P.

* Bericht des Kaiserl. G eneral-Konsulats in 
St. Petersburg. „Nachrichten für Handel und Ge
werbe“ 1907 Nr. 74 S. 8.

* „The Iron A ge“, U . Juli 1907 S. 87.
** Nach soeben eingotroffenen telegraphischen 

Meldungen scheint der Ausstand der Grubouarbüitor 
und Erzverlader in Minnesota, der bisher ohno wesent
lichen Einfluß auf die Erzfördorung geblieben war, 
nunmehr großen Umfang anzunehmen. Die gesamte 
Industrie des Staates soll bereits zum Stillstand ge
kommen sein. Die Italiener, Ungarn und Finnländer, 
die in dem dortigen Industriebezirk beschäftigt waren, 
verlassen zu Hunderten das Land und kehren nach 
Europa zurück (?). Ein längeres Andauern des Aus- 
standes würde dann Veranlassung werden, daß die 
Hochöfen teilweise zum Zweck von Ausbesserungen 
ausgeblason werden müssen. Sollte es tatsächlich so 
weit kommen, so würden die oben (Seite 1137) ge
zogenen Schlüsse auf Höchstleistungen der Roheisen
erzeugung in diesem Jahre  sofort hinfällig werden.
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D ing lerscho  M asch inen fab rik  A .-G ., Zwoi- 
b riicken . — DaB zehnte Geschäftsjahr der Gesell
schaft schloß am 31. März 1907 bei einem Umschläge 
von 3 701000 J i (i. V. 3142 000 Ji) mit einem Roh- 
gowinn (einschl. 11 307,03 ^  Gewinnvortrag vom Vor
jahre) von 405 204,73 J i  (i. V. 369 338,08 .* ) ab. H ier
von sind in Abzug zu bringen für Reservefonds
11 080,40 J i,  für Abschreibungen 172 288,43 -*, für 
erste Dividende von 4 o/n 112 000 für Gewinn
anteile 26 676,34 ^ .  Von den dann vorbleibenden 
83 159.49 wird eine Superdividende von 2 °/0
=  56 000c/$ verteilt und der Rest mit 27 159,49 
auf neue Rechnung vorgetragen. Der Bericht be
merkt, daß es gelungen sei, für dio Abteilung der 
Gasmaschinen belangreiche Aufträge hereiuzuholen. 
Die Aussichten für das laufende Jah r werden als gute 
bezeichnet. Bei Beginn des neuen Geschäftsjahres 
lagen im ganzen Aufträge für über 3 Millionen Mark 
vor, welcher Auftragsbestand sich bis zu 1. Juli d. J. 
auf über 3,5 Millionen Mark erhöht habe.

Zwickauer Maschinenfabrik in Zwickau. —
Der Abschluß für das fünfunddreißigste Geschäftsjahr 
1906/07 ergab unter Einschluß von 120 <,* Gewinn-

V ortrag und eines Agio-Gewinnes von 1692,78 vfi einen 
Eabrikationsgewinn von 180 914,89 J i  (im Vorjahre 
110769,90 „K). Nach Abzug von 38971,41 Ab
schreibungen (i. V. 0 ^ ) und der sonstigen Unkosten 
verbleibt ein Reingewinn von 14 947,59 Ji. Derselbe 
soll wie folgt verteilt werden : Gewinnanteil des Vor
standes 747,35 M , 5 °/o Dividende der Vorzugsaktien 
13140 =,ftS, V ortrag auf neue Rechnung 1060,24 ■ 
Die für das abgelaufene Geschäftsjahr gehegten E r
wartungen haben sich in der Hauptsache erfüllt. Die 
W erkstätten waren reichlich, zum Teil sehr lebhaft 
beschäftigt, der Umsatz stieg gegen das V orjahr um 
81 000 JI und zu Endo des Geschäftsjahres war dio 
Fabrik auf länger als ein halbes Jah r hinaus mit 
Aufträgen voll versehen. Der Generalversammlung 
liegt ein Antrag der Leitung des Unternehmens vor, 
denjenigen zusammengelegten Aktien (374 Stück zu 
300 auf welche bis zum Jahresende der Betrag 
von je 220 nachgezahlt wird, vom 1. Mai 1907 
ab die Rechte der Vorzugsaktien zu verleihen. W ird 
diese vorgesclilagono Nachzahlung geleistet, so 
ist der gegenwärtige Geldbedarf des Unternehmens 
gedeckt.

Vereins-Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

Für dio Yoroiusbibliothok sind oingegangon:
(Die E insender s ind  durch * bezeichnet.)

D e t t m a r ,  G .: E lektrizitä t und Gas. (Sonderabdruck 
aus der „ElektrotechnischenZeitschrift“.) [Verband* 
deutscher Elektrotechniker.]

G r o ß h e r z o g l i  c h e  H a n d e l s k a m m e r *  G i e ß e n :  
Jahresbericht fü r  1900.

H a n d e l s k a m m e r *  M ü l h e i m  ( R u h r )  - O b e r 
h a u s  c n :  Jahresbericht fü r  1900107. I. Teil.

Jahresbericht und Programm der KSnigl. Preußischen 
Maschinenbau- und Hüttenschule* in  Duisburg fü r  
das Schuljahr 1906.

M o l l i o r * ,  Professor Dr. R .: Gleichungen und Dia
gramme zu  den Vorgängen im Gasgenerator. 
(Sonderabdruek aus der „Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure“.)

Aemiorungon in dor M itgliederliste.
Bosse, R udolf, Oboringenieur, Leiter dor Brückenbau- 

Abteilung der GutehoffnungBhütte, Sterkrade, Stein- 
brinkstraße.

Burstinghaus, R., c/o. Burstinghaus&  Co. Ltd., 38 Upper 
Thames Street, London E. C.

Gouvy, Alexandre, Ingenieur und Techn. Konsulent 
für Berg-, Hütten- und Maschinenwesen, Droujkowka, 
Gouv. Ekaterinoslaw, Südrußland.

Jllies, Hermann, Techn. Direktor der Firm a de W endel 
& Co., Hayingen i. Lothr.

Kagßer, A., Hütteningenieur, Mainz, Kaiserstr. 22.
K ragnik, E . A ., Dipl.-Ingenieur, Berlin - Friedenau, 

Peter Vischerstr. 15.
Plank, E rnst, Betriebsingenieur der Dillinger H ütten

werke, Dillingen a. d. Saar, Saarstr. 837.
W erlitz, Heinrich, Ingenieur der Röchlingschen Eisen- 

und Stahlwerke, Völklingen a. d. Saar.
N e u e  M i t g l i e d e r .

K luth , A ugust, Ingenieur bei Haniel & Lueg, Düssel- 
dorf-Grafenberg.

Koch, Heinrich, Dipl.-Ingenieur, Eschweiler, Rosen
allee 16.

Köster, Fr., Ingenieur der Indiana Steel Co., Chicago, 
JH., U. S. A., 6120 Woodlawn, Ave.

Schuh, K arl, Dipl.-Ingenieur, BetriebBassistent der. 
GutehofTnungshütte, Oberhausen, Essenerstr. 142.

1 Volff, Hans, Geschäftsführer und Teilhaber des Guß
stahlwerks Heinrich Reräy, G. m. b. H., Hagen i. W., 
Flegerstraßo 44.

V e r s t o r b e n .
Radzig, Anton, Statistiker, St. Petersburg, Fontanka 116.

Am Tage vor der

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisengießereien,
nämlich am F r e i t a g ,  d e n  13. S e p t e m b e r  d. J. ,  n a c h m i t t a g s  5 l/» U h r ,  findet im G asthause 
„M onopol“ zu W e r n i g e r o d e  a. H a r z  eine

Versammlung der Gießereifachleute
statt, zu der die M itglieder des V e r e i n s  d e u t s c h e r  Ei  s e n h ü 11 e n 1 e u t e h ierdurch eingeladen 
w erden.

Die T a g e s o r d n u n g  lau tet:
1. lieb e r A ufbereitung und B eförderung des Form sandes in den E isengießereien. V ortrag von 

O ber-Ingenieur K r a u s  von der M aschinenbauanstalt H um boldt, A.-G., in Kalk bei Köln a. Rh.
2. U eber die G eschichte der E isenindustrie im Harz. V ortrag von H ütten inspektor G e y e r -  

Ilsenburg  a. H.


